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O KAN

Inovativne vodné a vykurovacie systémy

Spolo¢nost’ KAN zahdjila svoju ¢innost’ v roku 1990 a od Uplného zaciatku zacala do vodne;j
a vykurovacej techniky zavadzat’ moderné technolégie.

Spolocnost’ KAN je v Eurdpe uznavanym polskym vyrobcom a dodavatelom modernych

rieSeni a instalacnych systémov KAN-therm urcenych na vystavbu vnutornych rozvodov teplej
a studenej vody, Ustredného a podlahového vykurovania a sprinklerovych (hydrantovych),
pripadne inych technologickych systémov. Svoju poziciu od zaciatku budovala na pevnych
pilieroch - profesionalizme, inovativnych rieSeniach, kvalite a rozvoji. V si¢asnosti zamestnava
viac ako 1100 pracovnikov, z ktorych znacnu Cast' tvoria vysoko Specializovani inzinieri
zodpovedni za rozvoj systému KAN-therm, neustale zdokonalovanie technologickych procesov
a za obsluhu klienta. Kvalifikacie a zaangazovanost' pracovnikov su zarukou najvyssej kvality
vyrobkov vyrabanych vo vyrobnych zdvodoch KAN.

Spoloc¢nost’ KAN ma siet’ pobociek v Polsku a dcérske spoloc¢nosti v Nemecku, Madarsku, na
Ukrajine, Spojenych arabskych emiratoch, Indii, Cine a krajinach SNS. Produkty so zna¢kou
KAN-therm sa vyvazaju do 68 krajin sveta, distribu¢na siet’ pokryva Eurépu, velkl ¢ast Azie
a zasahuje aj do Afriky a Ameriky.

Systém KAN-therm je optimalny a kompletny instalaény multisystém, zloZzeny z najmodernejsich

a navzajom komplementarnych technickych rieseni z oblasti potrubnych systémov pre vodovodné
a vykurovacie siete ako aj pre iné technologické a sprinklerové rozvody. Jedna sa o vynikajicu
realizaciu vizie univerzalneho systému, ktory je efektom spojenia dlhorocnych skisenosti a vasni
konstruktérov spolocnosti KAN s prisnou kontrolou kvality materialov a finalnych vyrobkov.
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Systém KAN-therm je kompletny instalacny systém umoznujtci tvorbu vnitornych
vodovodnych, vykurovacich a technologickych rozvodov. Sklada sa z modernych,
navzajom komplementarnych rieseni z oblasti insStalacného materialu a technolégie
vytvarania spojov.

Vypracovanie "SYSTEM KAN-therm Prirucka projektanta a zhotovitela” je uréena
pre vsetkych Gcastnikov vystavby modernych vodnych rozvodov - t.j. projektantov,
instalatérov a stavebny dozor.

Charakteristickou crtou prirucky je Siroky rozsah predstavenych rieseni a instalacnych
technik. Na jednom mieste su obsiahnuté inStalacné systémy patriace do multisystému
KAN-therm, reprezentujlce najmodernejSie a zaroven najpopulérnejsSie rieSenia
sucasného stavitelstva. UzZivatel ma vdaka tomu moznost” oboznamit sa a porovnat’
jednotlivé systémy a nasledne vybrat systém, ktory bude z technického, ekonomického
a prevadzkového hladiska pre neho tym najoptimalnejsim.

Material obsiahnuty v tejto prirucke zohladnuje zédkladné aktualne domace aj europske
normy a smernice pre sanitarne a vykurovacie systémy pouzivané v stavitelstve.

Prirucka je rozdelena na tri zakladné casti:

cast |, v ktorej je mozné najst’ charakteristiky piatich rarkovych instalacnych systémov KAN-
therm,

cast’ ll, v ktorej sa nachadzaju spolocné pokyny pre projektovanie a montaz tychto systémoy,
cast' 11, ktora opisuje zakladné principy dimenzovania systémov KAN-therm.

.Produktova” Cast sa sklada z kapitol, v ktorych su opisané jednotlivé instalacné systémy:

systém KAN-therm ultraLINE skladajlci sa z troch variantov rarok (PEXC, PERT?

a PERTAL?) a dvoch variantov materialu tvaroviek (mosadz a PPSU), spajanych pomocou
nasuvnej objimky z PVDF,

systém KAN-therm Push (zalozeny na systéme rurok PERT a PEXC) zahffa dva materidlové
varianty tvaroviek (mosadz a PPSU), spajanych pomocou nasuvnej objimky,

systém KAN-therm ultraPRESS skladajlci sa z rirok PERTAL a dvoch materidlovych
variantov tvaroviek (PPSU a mosadz), spajanych lisovanim,

systém KAN-therm PP skladajuci sa z rurok a tvaroviek z polypropylénu PP-R

a z viacvrstvovych polypropylénovych rarok (PP Stabi Al a PP Glass)

systémy KAN-therm Steel a KAN-therm Inox skladajlce sa z rdrok a tvaroviek vyrobenych
z uhlikovej a nerezovej ocele, spajanych lisovanim.

systém KAN-therm Copper skladajuci sa z radialne lisovanych tvaroviek z medi a bronzu
urcenych na spdjanie Standardizovanych medenych rarok.

Kazda z uvedenych kapitol, okrem opisu rurok a tvaroviek, rozmerov a rozsahu pouzitia,
obsahuje aj pokyny na realizaciu spojov, ktoré su Specifické pre jednotlivé instalacné systémy.

Informacny material obsahujuci d'alSie produkty, ako napriklad KAN-therm Sprinkler,
KAN-therm Groove, KAN-therm Copper Gas a vykurovacie / chladiace systémy
KAN-therm Surface, bol vzhladom na ich odlisné Specifikacie pouzitia uvedeny

v samostatnych priruckach.
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Pre projektantov uprednostnujlcich tradi¢né metédy dimenzovania instalaénych systémov
je k dispozicii, vo forme prilohy, samostatny subor tabuliek obsahujucich hydraulické
charakteristiky v prirucke opisovanych rurok a tvaroviek, s prihliadnutim na typické
prevadzkové parametre vodovodnych a vykurovacich rozvodov. Vsetci projektanti mézu
okrem tejto prirucky vyuzit aj bezplatne spristupneny balik profesionalnych programov
podporujucich projektovanie: KAN OZC, KAN C.O. a KAN H20.

Vsetky prvky s oznacenim KAN-therm podliehaju velmi prisnemu systému kontroly kvality,
napr. v naSom najmodernejsom vyskumnom a vyvojovom laboratoriu.

Laboratérium KAN ziskalo vd'aka pouZzitiu najnovsich technologickych vymozenosti
v oblasti testovania potrubnych systémov akreditaciu zapadnych certifikacnych organov
a jeho vysledky st vo vacsine z nich akceptované.

Vyrobny proces, rovnako ako aj cela ¢innost firmy KAN, prebieha v silade

s poziadavkami systému riadenia kvality ISO 9001, potvrdeného certifikatom
udelenym renomovanym certifikaénym organom Lloyd’s Register Quality Assurance
Limited.
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SYS TENM KAN-therm ultraliINE

Hiavna myslienka systému

Systém KAN-therm ultraLINE je inovativnym a unikatnym technickym rieSenim na trhu
s instalacnymi materialmi, uréenym na vyrobu standardnych vnatornych vykurovacich
systémov a rozvodov uzitkovej vody, ale aj Specializovanych potrubnych systémov
napr. systémov stlaceného vzduchu.

Jeho jedinecna konstrukcia a moznost flexibilnej konfiguracie hotového konecného
rieSenia poskytuje dodavatelom a navrharom systémov vel'ké pohodlie.

Flexibilita konfiguracie systému KAN-therm ultraLINE spociva v moznosti pouzitia
réznych typov rir pri vyuziti tvaroviek rovnakej konstrukcie:

Skupina rdrok KAN-therm ultraLINE s hlinikovou vrstvou — s celkovym rozsahom priemeru
od 14 mm do 32 mm, zahffia rdrky PERTAL? mosadzné alebo plastové tvarovky ultraLINE
(PPSU) a plastové objimky (PVDF) v celom rozsahu priemerov;

Skupina rdrok KAN-therm ultraLINE s vrstvou EVOH - zahfiia rurky z polyetylénu PEXC
a PERT? s priemermi 14 az 20 mm, tvarovky ultraLINE z mosadze alebo plastu (PPSU)
a plastové objimky (PVDF).

Konstrukcia tvaroviek bez pouzitia O-krizkov a technoldgia nasuvnych objimok zarucuju
vysoku odolnost’ systému proti chybam pri montazi, ako aj voci starnutiu materidlov pocas
prevadzky. Vd'aka tomu sa systém vyznacuje vysokou bezpecnostou montaze a prevadzky,
ako aj dlhou Zivotnostou hotovej instalacie.

[
ISO 9001 i
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1.2 Vyhody systému KAN-therm ultralLINE

1.3

Inovativna konstrukcia tvaroviek ultraLINE systém a technoldgia nasuvnych objimok
poskytuju:

Systém je mozné nakonfigurovat' podla vlastnych preferencii: rirky PEXC a PERT? ako aj
rarky PERTAL? je mozZné spajat’ pomocou tych istych tvaroviek a spojov,

Univerzalne pouzitie systému

Rychla, jednoduchéa a pohodlnd montaz, a to aj na tazko dostupnych miestach

Moznost pouzitia Specializovanych nastrojov a lisovacich pohonov, ktoré si bezne
dostupné na trhu pre ,Press” systémy*,

(* s pouzitim Specialneho adaptéra)

Trvalé a bezpecné spoje bez dodatocnych tesneni — konstrukcia tvaroviek bez O-kruzkov
Moznost zapustenej montaze, do stavebnych priecok

Znacne mensie zUzZenie vnutorného priemeru vdaka procesu rozsirovania rirok

Vysoka odolnost’ proti korozii

Hydraulika systému zvacSena v porovnani s konkurencnymi rieSeniami az o 25%**

(**tyka sa priemerov 25 a 32 mm pouzivanych v technolégii nasuvnych objimok)

Vyrazne pohodinejSia montaz velkych priemerov; potrubie vdaka viacvrstvovej konstrukcii
rdr nevyzaduje husté umiestnenie upeviovacich bodov

Najpruznejsie potrubie spomedzi systémov bez O-kridzkov na trhu s inStalaénym
materidlom

Technické riesenie zalozené na dlhoroc¢nych skisenostiach v oblasti systémov pre vystavbu
vykurovacich systémov a rozvodov Uzitkovej vody

Rurky systému KAN-therm ultralINE

Systém KAN-therm ultraLINE ponuka bezprecedentnu, na trhu zatial nevidani moznost’
flexibilnej konfiguracie konecného technického riesenia projektantom, dodavatelom
alebo investorom. Volba spravneho systému méze byt podmienena nielen preferenciami
0s0b zicastnenych na investicnom procese, ale aj Specifikaciou projektu, napr. potrebou
povrchovej montaze v sakralnych alebo historickych budovach, kde budd mat’ hlinikové
rurky ovela lepsSie Uzitkové vlastnosti.

Typy a priemery rurok

KAN-therm ultraLINE - rarky s hliniko-

KAN-therm ultraLINE - rarky s vrstvou EVOH
vou vrstvou

PEXC 14 x 2 PERT? 14 x 2 PERTAL? 14 x 2
PEXC 16 x 2,2 PERT? 16 x 2,2 PERTAL? 16 x 2,2
PEXC 20x 2,8 PERT2 20 x 2,8 PERTAL? 20 x 2,8

PERTAL® 25 x 2,5

PERTAL® 32 x 3

V rozsahu priemerov 14 — 20 mm poskytuje systém KAN-therm ultraLINE rézne
konstrukcné vyuZitie rdrok s vrstvou EVOH a s hlinikovou vrstvou. Pri priemeroch 25 -
32 mm st k dispozicii iba rurky s hlinikovou vrstvou, ktoré doplifiaja sortiment ultraLINE
s velkymi priemermi.



Skupina rurok KAN-therm ultraLINE s hlinikovou vrstvou zahfha:
rirka PERTAL*- 14x2

rarka PERTAL® — 16x2.2

rdrka PERTAL® — 20x2.8

rdrka PERTAL® — 25x2.5

rarka PERTAL® — 32x3

Rurky PERTAL? maju v sebe zakomponovanu vrstvu pruzného hlinika, zvaraného na tupo
pomocou lasera. Chrani rurky pred vnikanim kyslika do vnutra instalacie. Hlinikova
vrstva tiez znizuje fenomén nadmernej roztaznosti potrubia pod vplyvom teploty. Vdaka
obmedzenej tepelnej roztaznosti su rirky PERTAL? ideélne v pripade nutnosti vyuZitia
povrchovej montaze.

Skupina rarok KAN-therm ultralINE s vrstvou EVOH zahiia:
rarka PERT? alebo PEXC — 14x2

rarka PERT? alebo PEXC — 16x2.2

rarka PERT? alebo PEXC — 20x2.8.

Rurky PEXC a PERT? maju v sebe zakomponovanu vrstvu EVOH, ktora chrani instalaciu pred
vnikanim kyslika do jej vnutra.

PEXC i PERT rdry, ktoré sa pouzivaju hlavne na vyhotovenie zapustenych rozvodov

v obyvacich priestoroch (rozvody v podlahovych poteroch alebo v krytych drazkach

v stenach), dokonale vyuzivaju efekt tvarovej pamate. Tato vlastnost” poskytuje velmi dobru
ochranu rozvodu pred ndhodnym rozdrvenim potrubia pod vplyvom velkého lokalneho
mechanického zatazenia, a tym padom aj pred zlzenim alebo Uplnej uzatvorenim
vnutorného prierezu. Je to velmi prakticka vlastnost najma v pripade velkych investicii, kde
pracuje vela montaznych timov sucasne.

PERTAL? rurky s priemerom v rozsahu 25-32 mm, ktoré su stcastou systému, dokonale
vyuzivaju svoje deformacné vlastnosti. Rurky s takymito priemermi sa vyuzivaju hlavne pri
montazi hlavnych privodnych potrubi, pripadne aj pri montézi stipaciek.

Nakolko PERTAL? rirky nemaju efekt tvarovej pamate, a nedochadza teda v ich pripade

k javu tzv. napinania potrubi, poskytuju pri montazi potrubi s velkymi priemermi velku
slobodu a pohodlie. Désledkom pouzitia tohto typu rdr méze byt nizsi pocet dodatocnych
profilovacich a kotviacich prvkov potrubia.

Rurky PEXC alebo PERT? a PERTAL? si kompatibilné s tvarovkami systému KAN-therm
ultraLINE z plastu PPSU alebo mosadze a plastovymi nasuvnymi objimkami.
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Prierez rarky PEXC
s antidifiznou féliou

Prierez rarky PERT?
s antidifiznou féliou

Konstrukcia a vlastnosti rirok PEXC a PERT?

V3etky rdrky PEXC a PERT? (priemer 14 — 20 mm) sa vyrabajl v patvrstvovej konstrukcii.
To znamena, Ze antidifuzna félia EVOH, chréniaca zariadenie pred prenikanim kyslika

do potrubia, je vyhotovena ako vnutorna vrstva pokryta dodato¢nou vrstvou polyetylénu
PE-Xc alebo PE-RT (v zavislosti od typu potrubia). Takéto umiestnenie antidifiznej folie
EVOH chréni rarku pred moznym poskodenim pocas montaze.

Difazna bariéra
(EVOH)

‘If:{x)/(ectylén ' o e’(O. o

5 Polyetylén
. : PE-Xc
e s
jp-!;w"ﬂ': ®
__{_v;.ﬂ"" .
Y 4 Spojovacia
" vrstva
°
E Spojovacia
vrstva
Difuzna bariéra
(EVOH)
-
1 Polyetylén e {\@
PE-RT ?e
)
. .".
. . Y
5 Polyetylén
Y PE-RT
-
' 13
Spojovacia
: vrstva
°
Spojovacia
vrstva

Antifazny vrstva EVOH (etylvinylalkohol) spifia poziadavky normy DIN 4726.



Rurky PEXC

Rurky PEXC su vyrobené z polyetylénu s vysokou hustotou zosietovaného priadom
elektronov (metdda ,c” - fyzikalna metdda bez pouzitia chemickych cinidiel). Preto budu
v produktovej Casti katalogu uvedené ako rarky PEXC.

Rury PEXC su vybavené difuznou féliou EVOH, vdaka ktorej sa daju pouzit' vo vykurovacich
sustavach ako aj v rozvodoch Uzitkovej vody.

Rurky st v celom rozsahu priemerov, tj. @14x2; @16x2,2; @20x2,8, k dispozicii v dvoch
variantoch:

bez tepelnej izolacie,

s tepelnou izolaciou s hribkou 6 mm.

Farba rirok: krémova, povrch rarok: leskly.

Rurky sa dodavaju navinuté v koticoch s dlzkou podla ich priemeru a verzie,
t. j. s tepelnou izolaciou alebo bez ne;j.

Rozmerova specifikacia rirok PEXC

Jednotkova 8 8

o | [ ]

Rozmerova séria S

14 14%x2.0 2.0 10.0 0.085 0.079 200
16 16x2.2 22 116 3.0 0.102 0.106 200
20 20x2.8 2.8 144 30 0.157 0.163 100
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Rurky PERT?
Rurky PERT? sa vyrabaju z polyetylénu PE-RT typu Il so zvy$enou tepelnou odolnostou.

Rurky PERT? st vybavené difiznou féliou EVOH, vdaka ktorej sa daju pouZit' vo vykurovacich
sustavach ako aj v rozvodoch Uzitkovej vody.

Rurky su v celom rozsahu priemerov, t,j. @14x2; @16x2,2; @20x2,8, k dispozicii v dvoch
variantoch:

- bez tepelnej izolacie
- stepelnou izolaciou s hribkou 6 mm

Farba rarok: mliecna, povrch rarok: leskly.

Rurky sa dodavaju navinuté v kottcoch s dizkou podla ich priemeru a verzie,
t.j. s tepelnou izolaciou alebo bez nej.

Rozmerova $pecifikacia rarok PERT?

Jednotkova : :
0 Kapacita Balenie
S hmotnost
Rozmerova séria S

[T e B I A A

14 14%2.0 0.083 0.079
16 16x2.2 2.2 116 3.0 0.100 0.106 200
20 20x2.8 2.8 144 3.0 0.155 0.163 100

Fyzikalne vlastnosti rirok PEXC a PERT?

Sucinitel’

tepelnej roztaznosti mm/m x K 0.178
Tepelna vodivost A W/m x K 035 0.41
Minimalny polomer ohybu Rrrlin mm 5x Dz 5x Dz
Drsnost’ vnutornych stien k mm 0.007 0.007
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Oznadenie rirok - na priklade rirok PERT?

Rurky s oznacené trvalym opisom umiestnenym na celej dizke po kazdych 100 cm, ktory
obsahuje, okrem iného, nasledovné oznacenia:

Opis oznacenia

Nazov vyrobcu a/alebo obchodny znak KAN-therm ultraLINE PERT?
Vonkajsi menovity priemer x hribka steny 20x2.8
Stavba (material) rarky PE-RT
Kéd rarky 2529198002
Cislo normy alebo technického osvedéenia, pripadne certifikatu DIN 16833
Trieda/y pouzitia spolu s projektovanym tlakom Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Oznacenie antidifiznosti Sauerstoffdicht nach DIN 4726
Datum vyroby 18.08.19
Iné oznacenia vyrobcu napr. meter, Cislo vyrobnej sarze 045 m

0 Pozor - na rurke sa mézu nachadzat’ aj iné, dodatocné oznacenia, napr. Cisla certifika-
tov (napr. DVGW).

Konstrukcia a vlastnosti rirok PERTAL?

Rurky PERTAL? (priemer 14 — 32 mm) sa skladaju z tychto vrstiev: vnitorna vrstva (zakladna
rdra) z polyetylénu PE-RT typu Il so zvySenou tepelnou odolnostou, stredna vrstva

vo forme hlinikového pasu zvaraného na tupo a vonkajsia vrstva (povlak) tiez z polyetylénu
PE-RT typu Il. Medzi hlinikovou a plastovymi vrstvami sa nachadza spojovacia vrstva, ktora

trvalo spéaja kov s plastom.
Prierez rarky PERTAL?

Hlinik
= e
olyetylén e
1 EE-)F{Tt ’ | e{\ -

®
5 Polyetylén
PE-RT

[ ]
4 Spojovacia
vrstva

Spojovacia
vrstva

Hlinikova vrstva zaistuje difiznu tesnost’ a takto skonstruované rdrky maju 8-krat mensiu
tepelnl roztaznost ako polyetylénové rarky s vrstvou EVOH. Vdaka zvaraniu Al pasov
na tupo je hribka jednotlivych vrstiev steny rirky po celom obvode konstantna.
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Rurky su v celom rozsahu priemerov, t.j. @14x2; @16x2,2; @20x2,8; @25x2,5; @32x3,
k dispozicii v dvoch variantoch:

- beztepelnej izolacie,

- stepelnou izolaciou s hribkou 6 mm.

Farba

rarok: biela.

Rurky sa dodavaju navinuté v kotucoch s dizkou podla ich priemeru a verzie,
t.]. s tepelnou izolaciou alebo bez ne;j.

Rurky bez tepelnej izolacie si dostupné aj ako 5 m tyce.

Rozmerova Specifikacia rarok PERTAL?

Jednotkova : :

DN Rozmerova séria S
e [
14 14x2.0 0.097 0.079
16 16%x2.2 22 11.6 3.0 0.114 0.106 200
20 20x2.8 2.8 144 3.0 0.180 0.163 100
25 25%2.5 25 20.0 4.5 0.239 0314 50
32 32x3.0 3.0 26.0 4.8 0.365 0.531 50

Fyzikalne vlastnosti rirok PERTAL?

Vlastnost’
Sucinitel’
tepelnej roztaznosti mmy/m x K 0.025
Tepelna vodivost A W/m x K 043
Minimalny polomer ohybu Rmin mm 3.5 x Dz
Drsnost’ vnutornych stien k mm 0.007
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Oznaéenie rarok - na priklade rarok PERTAL?

Rurky s oznacené trvalym opisom umiestnenym na celej dizke po kazdych 100 cm, ktory
obsahuje, okrem iného, nasledovné oznacenia:

Opis oznacenia

Nazov vyrobcu a/alebo obchodny znak KAN-therm ultraLINE PERTAL?

Vonkajsi menovity priemer x hribka steny 16x2.2

Stavba (material) rarky PE-RT/AI/PE-RT
Kéd rarky 2529334003
Cislo normy alebo technického osvedéenia, pripadne certifikatu KIWA KOMO, DVGW

Trieda/y pouzitia spolu s projektovanym tlakom Class 2/10 bar, Class 5/10 bar

Datum vyroby 18.08.19

Iné oznacenia vyrobcu napr. meter, Cislo vyrobnej Sarze 045 m

Poznamka - na rirke moézu byt napisané aj iné dodatocné oznacenia, napr. Cisla
osvedceni.

Rurky PERT? a PERTAL®> mézu podla normy PN-EN ISO 21003-2, rdrky PEXC podla normy
PN-EN ISO 15875-2 pracovat pri nizSie uvedenych parametroch:

Prevadzkové parametre a rozsah pouzitia indtalacii vyhotovenych z rirok PEXC, PERT?
a PERTAL?

Pracovny tlak Druh spojov

P(,,, [bar]
Druh systému
a trieda pouzitia
(podla ISO 10508)
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Studena uzitkova 20 20 10 10 10 N .
voda
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
Tepls zitkova 16 10 10 10 * *
voda 60/80 20 10 10 10 + +
(trieda 1) 25 10 N )
32 10 + -
14 10 10 10 + +
Tepla azitkova 16 10 10 10 * *
voda 70/80 20 10 10 10 + +
(trieda 2) 25 10 . )
32 10 + -
14 10 10 10 + +
3 . ; 16 10 10 10 + +
Nizkoteplotné a podlahové
vykurovanie 60/70 20 10 10 10 + +
(trieda 4) o5 10 + R
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Radiatorové vykurovanie
(triedas) 80/90 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -

V jednotlivych triedach treba prevadzkovu teplotu 7, povaZovat' za konstrukénd teplotu, a maximalnu
teplotu 1, za teplotu, pred prekrocenim ktorej by mali byt systémy prisluSnym spdsobom chranené.



1.a Tvarovky a nasuvné objimky systému
KAN-therm ultraLlNE

Sucastou kompletného systému KAN-therm ultraLINE su, okrem roéznych druhov rarok,
aj tvarovky a nasuvné objimky.

Tvarovky su k dispozicii v plastovej verzii z PPSU alebo vo verzii z mosadze. Nasuvné
objimky sa vyrdbaju a su k dispozicii iba v plastovej verzii z PVDF.
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1. Spojka systému KAN-therm
ultraLINE

2. Plastové (PVDF) nasuvné
objimky v systéme KAN-therm
ultraLINE

3. Rurky PEXC, PERT? alebo
PERTAL?

Tvarovky systému KAN-therm ultraLINE

Vo vsetkych pripadoch sa tvarovky spdjaju bez kruhového tesnenia, vdaka comu je montaz
jednoduchd a bezpecna a zaroven je zarucena dlha a bezproblémova zivotnost' instalacie.

V ponuke systému KAN-therm ultraLINE je k dispozicii celé spektrum tvaroviek
nevyhnutnych na vyhotovenie aj tych najkomplikovanejsich potrubnych instalacii:
Redukované a neredukované spojky v prevedeni z plastu PPSU alebo z mosadze,
Prechodové spojky ocel/ultraLINE v mosadznom prevedeni,

Plastové (PPSU) alebo mosadzné kolen,

Redukované a neredukované T-kusy v prevedeni z plastu PPSU alebo z mosadze,
Mosadzné uzavery ultraLINE,

Mosadzné spojky so zavitmi,

Mosadzné kolend a T-kusy so zavitmi

Mosadzné privody k batériam réznej dizky

Mosadzné kolena a T-kusy s niklovanymi rdrkami

Nasuvné objimky v systéme KAN-therm ultraLINE

Nasuvné objimky systému KAN-therm ultraLINE su jednym z najdélezitejSich prvkov
zodpovednych za spojenie a utesnenie potrubia s tvarovkou. Objimky sa vyrabaju vyhradne
z vysoko kvalitného materialu PVDF.

[
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1.5

Podobne ako v pripade tvaroviek, v zavislosti od zvolenej konfiguréacie rdrok je mozné
nasUvacie objimky pouZit pri rdrach s vrstvou EVOH (PEXC a PERT?) a pri rirach s vrstvou
hlinika (PERTAL?)

Pre spravne vyhotovenie tesného a mechanicky odolného spojenia je nutné pouzit
vyhradne objimky systému KAN-therm ultraLINE. Pouzivanie akychkolvek inych ako
odporucanych objimok alebo vyrobkov cudzieho pévodu je zakazané.

Kazda originalna nasuvna objimka systému KAN-therm ultraLINE ma na vonkajsej strane
vyrazeny symbol KAN a montazny priemer, pre ktory je uréena.

Vyhody konstrukcie tvaroviek a nasuvnych objimok

Tvarovky a nasuvné objimky v systéme KAN-therm ultraLINE prinasaju:

Siroky vyber tvaroviek a zavitovych spojok,

univerzalne pouzitie umoznujlce vyuzitie mosadznych a plastovych prvkov v prakticky
akomkolvek type instalacie,

Siroky vyber prvkov z plastu (PPSU), poskytujuci moznost cenovej optimalizacie celej
investicie a ochranu instalacie pred negativnymi Gc¢inkami vody s nepriaznivym chemickym
zlozenim,

univerzalna konstrukcia skrutkovych spojok pre bezpecné a tesné spojenie s roznymi typmi
rirok —s vrstvou EVOH (PEXC a PERT?) a s hlinikovou vrstvou (PERTAL?)

konstrukcia prvkov s priemermi 25 a 32 mm so zvacSenym vnutornym prierezom, vyrazne
zlepsuje hydraulické vlastnosti prvkov a tzv. hydraulickd optimalizaciu navrhovanej
inStalacie,

prvky akustickej ochrany instalacie dostupné v Standardnej ponuke,

esteticky vzhlad tvaroviek a svetla farba plastovych konstrukcii z PPSU, vyrazne zvysuju
viditelnost’ prvku v tmavych miestnostiach,

symetricka konstrukcia posuvnych objimok minimalizuje riziko chyb a vyrazne zvysuje
pohodlie pri montazi.

Spoje v systéme KAN-therm ultraLINE

Spoje s nasuvnou upinacou objimkou
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Spojky systému KAN-therm ultraLINE sU univerzalne a mozno ich kombinovat's rdrkami
PEXC, PERT? (rdrky s vrstvou EVOH) a PERTAL? (rurky s hlinikovou vrstvou).

Tvarovky maju Specialne profilované nasadce (bez dodatocného tesnenia), ktoré sa vkladaju

do vopred rozsireného konca rurky a nasledne sa na spoj nasunie plastova objimka.

Rurka je tak pritlacena k nasadcu tvarovky po celom jej obvode a v celej kontaktnej ploche.

Vdaka takémuto spdsobu spéjania rarok je mozné viest rozvodny systém v stavebnych
prieckach (v podlahovom potere a pod omietkami) bez ziadneho obmedzenia.

Specialne vlastnosti spojenia s nasuvnou upinacou objimkou systému KAN-therm ultraLINE

Profilovanie

ziadne dodatoc¢né
utesnenie, profilovanie
nasadca zarucuje
tesnost” a mechanicku
pevnost’ spoja

Stopér
obmedzenie
kontaktu AL vrstvy
s mosadznym telom
tvarovky

J— Optlmallzoyane
, 'j hydraulické
-------- vlastnosti
- minimalizacia
| zUzZenia
vnutorného
priemeru

Symetricka
nasuvna objimka
objimku je mozné
montovat na obe

Zrazené hrany strany

na vstupe tela
tvarovky znizuje
miestne tlakové straty
a zabranuje vzniku
turbulencii

SO 9001
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Na spéjanie rurok systému KAN-therm ultraLINE je mozné okrem spojov s nasuvnou
objimkou pouzit aj Standardné skrutkové spoje s pouzitim plochého kltca.

Na vyhotovenie takychto spojov su v ponuke dostupné dve hlavné typy spojok:

Univerzalne skrutkové spojky s vonkajsim a vnitornym zavitom alebo tzv. spojky, dostupné
v priemeroch od 14 do 20 mm.

Skrutkové spojky na strane ich pripojenia k rirke nevyzaduju pouzitie Ziadneho
dodatocného tesnenia — tesnost zaruCuje prislusna konstrukcia nasadca tvarovky, na ktory
sa dané rurka namontuje. Na strane zavitu (vnutorného alebo vonkajsieho) je nutné pouzit
dodatocné tesnenie v podobe konopnej kidele. Skrutkové spojky, vzhladom na Specifickost’
tvarovky a jej konstrukciu, nevyzaduju Ziadne dodatocné tesnenie. Spoje sa musia
nachadzat na lahko pristupnych miestach.

Univerzalne Srubenia su k dispozicii s priemermi 14-20 mm. Velkou vyhodou $ribeni je ich
samocinné utesnenie po utiahnuti. Spoje tohto typu su samotesniace a pouzitie
akéhokolvek dodatocného tesnenia, napriklad teflonovej pasky alebo konopnej kudele, je
zakazané. Spoje sa musia nachadzat’ na lahko pristupnych miestach.

Ako uz napoveda samotny nazov, oba komponenty, t. j. univerzalne skrutkové spojky
a univerzalne $robenia, s vyhotovené tak, aby sa dali spajat’ s rdrkami PEXC a PERT? (rurky
s vrstvou EVOH) a zéroveri s rirkami PERTAL? (rurky s hlinikovou vrstvou).

Univerzalna konstrukcia spojok a Sribenia ndm umoznuje vyhnit sa duplikovaniu ponuky
tvaroviek, coho désledkom je vyssia flexibilita a komfort montaze, a zaroven aj Uspora
miesta pri skladovani jednotlivych prvkov.

Pozor! Pri spajani rirok PERTAL? (s hlinikovou vrstvou) s vyuzitim skrutkovych spojok
a Srubeni je potrebné ich najskor kalibrovat a odhrotovat!



1.6

Kompletné systémové rieSenie poskytuje aj kompozitné tvarovky s poniklovanymi medenymi
rdrkami. Tieto prvky sa velmi ¢asto pouzivaju na estetické spajanie radiatorov alebo inych prvkov
montovanych na stenach. Ponuka systému v zavislosti od potrieb umoznuje pouzit' jednoduché
kolena, kombinované kolend, ako aj redukéné a neredukované T-kusy.

A A%

Jednotlivé prvky je mozné rozdelit aj podla dizky poniklovanej medenej rirky. Na vyber
su verzie s dlzkou 300 mm alebo 750 mm.

Kolena a T-kusy s poniklovanymi rdrkami musia byt napojené na radiatorové ventily
a priamo na radiatory typu VK prostrednictvom tvaroviek umoznujucich pripojenie
poniklovanych rdr @15 mm.

Vsetky spojenia tohto typu su samotesniace a nevyzaduju ziadne dodatoéné tesnenie.

Kontakt s latkami s obsahom rozpustadiel,
utesnovanie zavitov

Zabezpecte, aby plastové (PPSU) prvky systému KAN-therm neprisli do kontaktu s:
rozpustadlami alebo materidlmi obsahujlcimi rozpustadla, ako su farby, aerosély, montazne
peny, lepidla atd". Tieto latky moZu za nepriaznivych okolnosti poskodit plastové diely.
Venujte pozornost tomu, aby prostriedky na utesnenie spojov, Cistiace prostriedky alebo
prostriedky na izolovanie prvkov systému KAN-therm neobsahovali latky sposobujice
tvorbu trhlin, napr.: amoniak, zlGéeniny, ktoré viazu amoniak, aromatické rozpustadla

a kyslik (napr. ketény alebo éter) alebo chlérované uhlovodiky. Nepouzivajte pri kontakte
s plastovymi (PPSU) prvkami systému KAN-therm montazne peny na baze metakrylatu,
izokyanatu a akrylatu.

Zabezpecte, aby sa rurky a plastové (PPSU) tvarovky nedostali do priameho kontaktu

s: lepiacimi paskami a izolacnymi lepidlami. Lepiace pasky by sa mali pouzivat len

na vonkajsom povrchu tepelnej izolacie.

V pripade skrutkovych spojov pouzivajte konope v takom mnozstve, aby vrcholy zavitov
boli stale viditelné. Pri pouziti velmi velkého mnoZstva konope hrozi riziko poskodenia
zavitu. Navinutim konope hned na prvom zavite sa vyhnete sSikmému naskrutkovaniu,
respektive zniceniu zavitu.

POZOR!!!
Nepouzivajte chemické tesniace prostriedky a lepidla.

31



1.7 Naradie na montaz systému

KAN-therm ultrallLINIE

Jednotlivé prvky systému KAN-therm ultraLINE je nutné spdjat’ pomocou Specidlne urcenych
nastrojov. Tieto nastroje su tiez sucastou ponuky systému.
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Sada elektrického naradia

Fotografia zndzorfuje priklad sady, ktorej zakladom su elektrické lisovacie klieste

a expandér.

Jedna sa o naradie najnovsej generacie, ktoré vyrazne urychluje proces montaze. Tieto
nastroje su urcené pre systém KAN-therm ultraLINE a su vyvinuté Specialne pre potreby
optimalnej a bezpecnej montaze spojov.

Lahka a kompaktna konstrukcia a vstavana baterka vyrazne zvySuju komfort a bezpecnost’ prace
na stavbe. Ukazovatel nabitia batérie umoznuje priebezne sledovat’ batériu a nastroj tak vopred
pripravit na pracu, vdaka ¢comu moze uzivatel lepSie organizovat' a Setrit’ svoj pracovny cas. LED
Identifikator je funkcia elektronickej diagnostiky stavu nastroja a samotného procesu montaze
prostrednictvom Specialnej LED diddy v zariadeni, ktora uzivatela informuje o pripadnej potrebe
servisu. Moderna technoldgia 10,8 V vyrazne urychluje dobu nabijania batérii.



Pre tych, ktori uprednostnuju skoér klasické naradie, sme pripravili aj vylepsené verzie
rucnych nastrojov, ktoré rovnako umoziuji spravnu montaz systému.

Rucné lisovacie klieste a expandér ponukaju jednoducht a spolahlivi konstrukciu vyrobenu
z najkvalitnejsich materialov zarucujucich ich dlhd Zivotnost.

Sada ruéného naradia

Velmi malé rozmery rucnej lisovacky umoznuju jednoduché vyhotovenie spojov ultraLINE

aj na tych najnepristupnejsich miestach. To, ze v tychto zariadeniach nie je potrebné

nabijat’ batériu, moze byt velkym prinosom, ak nemame pristup k elektrickej sieti. Ru¢né

aj elektrické naradia vyuzivaju rovnaké doplnkové prislusenstvo, t.j. vidlice a expanzné hlavy.

SO 9001
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Noznice

Na rezanie rdrok pouzivajte Specidlne noznice dobrej kvality, ktoré zarucuju spravny rez
kolmo na os rarky. Venujte pozornost tomu, aby bol rezny kotlc¢ vzdy ostry a aby nebol
poskodeny, co by mohlo zhorsit kvalitu rezu a zaroven ovplyvnit kvalitu vytvoreného spoja
(Co je obzvlast dblezité pri montazi spojov pri teplotach nizsich ako 0 °C).

Expandéry

Expandéry slUzia na rozsirovanie koncov rurky (zvacsenie priemeru na jej konci). Tento
proces umoznuju Speciadlne expanzné hlavy, ktoré si kompatibilné s expandérom.

Expanzné hlavy sa v zavislosti od druhu pouzitej rdrky vyznacuju roznymi konstrukciami. Pri
rozsirovani konca rdrky venujte pozornost tomu, aby ste vzdy pouzivali spravnu expanznu
hlavu.



0 POZOR!

Pre spravne vyhotovenie tesného a odolného spoja v systéme KAN-therm ultraLINE je
vyber vhodnej expanznej hlavy pre dany typ rarky velmi dolezity.

KAN-therm ultraLINE - rirky s vrstvou EVOH KAN-therm ultraLINE - rirky s hlinikovou vrstvou
Typ rarky Priemer Expanzna hlava m
14x2 ultraLINE PE 14 14 x2 ultraLINE AL 14
PEXC, PERT? 16x2,2 ultraLINE PE 16 16x2,2 ultraLINE AL 16
20x2,8 ultraLINE PE 20 PERTAL? 20x2,8 ultraLINE AL 20
25%x2,5 ultraLINE AL 25
32x3 ultraLINE AL 32

Lisovacie klieste

Lisovacie klieSte spolupracuju so sadami lisovacich vidlic. Pre kazdy priemer, t,j.
od 14x2 do 32x3 mm, su k dispozicii dve vidlice. Na vyhotovenie spoja so Specifickym
priemerom treba lis vybavit' prislusnou sadou vidlic.
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Dodato¢nou vlastnostou systému KAN-therm ultraLINE je mozZnost jeho montaze s pouzitim
Standardnych elektrickych pohonov pouzivanych na radialne lisovanie (napr. systém KAN-therm
Press). Tito moznost umoziuje Specialny adaptér KAN-therm ultraLINE systém v kombinacii

s lisovacimi klieStami typu ,Press”.

Lisovacie vidlice

Konstrukcia lisovacich vidlic KAN-therm ultraLINE poskytuje velmi Siroky pristupovy uhol
k danej tvarovke, ¢o vyrazne zvysuje komfort montaze systému, najma na tazko pristupnych
miestach.

Moznost ziskat pristup k tvarovke pomocou lisovacej vidlice v uhle od 0° do 270° je zarukou
najvacsieho komfortu a flexibility montaze v porovnani s akoukolvek konkurenciou.



I. set: kufrik na naradie, expandér, retazova lisovacka, noznice na rurky a mazivo,

Il. set: kufrik na naradie, expandér, adaptér pre naradie typu ,Press”, noZnice na rurky
a mazivo,

Ill. set: kufrik na naradie, expandér, akumulatorova lisovacka s ndhradnou batériou,
nabijacka, noznice a mazivo,

IV. set: kufrik na naradie, akumulatorovy expandér, akumulatorova lisovacka, ndhradna
batéria, nabijacka, noznice a mazivo,

V. set: kufrik na naradie, expandér a mazivo,

VI. set: kufrik na naradie, akumulatorovy expander, akumulatorova lisovacka, nahradna
batéria, nabijacka, noznice, expanzné hlavy pre rirky PERTAL® 16-25, stpravy lisovacich
vidlic 16-25, kalibrator a mazivo,

VILI. set: kufrik na naradie, akumulatorovy expander, akumulatorova lisovacka, ndhradna
batéria, nabijacka, noznice, expanzné hlavy pre rarky PEXC a PERT? 16-20, expanzna hlava
pre rarky PERTAL® 25, stipravy lisovacich vidlic 16-25 a mazivo.

Pozor - expanzné hlavy a vidlice je mozné dokiipit samostatne, v zavislosti od uziva-
tel'skych preferencii.

moznost’ pouzitia rucnych retazovych nastrojov a pohonov pre spoje typu ,Press” pouzitim
adaptéra KAN-therm ultraLINE,

lisovacie vidlice urcené pre konkrétne priemery bez potreby ich rozliSovania z hladiska
materialu tvaroviek a nasuvnych objimok,

mechanicky naraznik v konstrukcii lisovacich vidlic chrani tvarovky a nasuvné objimky pred
pripadnym poskodenim v dosledku nadmerného zalisovania pri pouziti elektrického

a elektrohydraulického pohonu,

vdaka Sirokému pristupovému uhlu k tvarovke je montaz este pohodinejSia, najma na tazko
pristupnych miestach,

rychla a jednoduchd montaz — jednoduché pravidlg,

bezpelny montazny proces, odolny voci chybam,

nova kvalita naradia — lahké a praktické konstrukcie vdaka pouzitiu vysoko kvalitnych
materialov,

plastové kufriky vybavené Speciadlnym systémom vzajomného spajania zarucuju pohodiny
sposob prepravy celej sady naradia.

Naradie je mozné pouzivat'len v stlade s jeho povodnym ucelom a podla pokynov
a navodu na obsluhu vyrobcu. Za pouzitie na iné Ucely alebo v inom rozsahu sa povazuje
pouzitie, ktoré je v rozpore s povodnym urcenim.

Pouzitie v stlade s pévodnym Géelom v sebe implicitne zahffia aj dodrziavanie pokynov
navodu na obsluhu, podmienok technickych kontrol a Gdrzby a prislusnych bezpecnostnych
predpisov v ich aktualnej verzii.

Akékolvek &innosti s naradim, ktoré nespadaju pod pouzitie v stlade s pévodnym tcelom
zariadenia, mozu viest' k poskodeniu naradia, prislusenstva alebo potrubia. Désledkom toho
moOzu byt netesnosti a/alebo poskodené spoje.

37



1.8

1. Pomocou plastovych noznic
na rurky orezte vybranu

rdrku KAN-therm ultralINE

na pozadovanu dizku, kolmo

na jej os. PouZzivanie inych
nastrojov, pripadne tupych alebo
vystrbenych noznic, je zakazané.

2. Nasad'te na potrubie objimku.
Objimku je mozné vdaka

jej symetrickej konstrukcii
nasadit [lubovolnou stranou.

3. Na akumulatorovy alebo rucny
expandér nasadte v zavislosti
od druhu rarky a jej priemeru

prislusnu expanznu hlavu.
Expanznu hlavu vlozte axialne
do rurky az na doraz. Rozsirenie
rarky

musi prebiehat v dvoch krokoch:
I - rozsirenie rurky v celom
pracovnom rozsahu, po rozsireni
otocte expandér o 30°,

Il - rozsirenie rarky v celom
pracovnom rozsahu expandéra.

4. Do rurky ihned (1)

po jej rozsireni vlozte

tvarovku az po posledné
zhrubnutie na jej nasadci
(rarku neprisuvajte az k prirube
tvarovky!). Nepouzivajte
Ziadne mazacie prostriedky.

5. Podrobné pokyny pre nastvanie
objimky néjdete v bodoch 5a ~ 8.

Montaz spojov v systéme
KAN-therm ultrallINE

Na vyhotovenie spojov v systéme KAN-therm ultraLINE pouzivajte len originalne naradie
KAN-therm. Tieto nastroje su dostupné ako samostatné prvky alebo v kompletnych sadach.
Montaz systému by mala Standardne prebiehat pri teplote okolia nad 0 °C.

Ak je potrebné vykonat’ montaz pri teplotach pod nulou, pre dodatoc¢né informacie, prosim,
kontaktujte Technické oddelenie spoloénosti KAN.

Pred zahajenim préace:

oboznamte sa s ndvodmi na obsluhu jednotlivych nastrojov, ktoré su sucastou balenia
alebo st umiestnené v kufriku s celou sadou néaradia,

skontrolujte technicky stav nastrojov, s ktorymi planuje vykonat” montaz spojov.

A Ak sa na rozsirovanej rurke objavia praskliny, pripadne ak riirka nebola rozsirena
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po celom jej obvode, poskodent cast’ odrezte a rirku znovu rozsirte. V pripade,

ak je rarka nadmerne rozsirena, pri vyrobe spoja moze dochadzat k vrstveniu materialu,
z ktorého je riirka vyrobena. V takom pripade ukoncite nastivanie objimky na rarke pred
pritlacnym golierom (pripustna vzdialenost max. 2 mm od priruby spojky).
Rozsirovanie rarok pri teplotach pod 0 °C sa musi vykonat upravenym spésobom -
pozri kapitolu ,,Montaz systému KAN-therm pri teplotach pod 0 °C”.



5a. Lisovacka musi byt vybavena
$peciadlnymi lisovacimi vidlicami.
Pre kazdy priemer existuje
samostatna sada lisovacich
vidlic. Vidlice s vybavené
Specialnymi naraznikmi
chraniacimi tvarovku a objimku
pred poskodenim v dosledku
nadmerného utiahnutia.

5b. Objimku nasurite pomocou
ru¢nej retazovej alebo
akumulatorovej lisovacky.
Tvarovky je mozné uchopit len
za priruby. Nasutvanie dvoch
objimok sucasne je zakazané.

5c. Objimky je mozné nasunut’

pomocou elektrickych pohonov,
typickych pre spojenia typu
.Press”. Podmienkou pouzitia
tohto typu naradia pri nastvani
objimky je pouzitie Specialneho
adaptéra dodavaného v ramci
ponuky systému KAN-

therm ultraLINE. Pri nasuvani
objimky na tvarovku pomocou
elektrickych pohonov dodrzujte
postup montaze — po dosunuti
objimky az k prirube tvarovky
proces nasUvania preruste.

6. Spoj je pripraveny
na vykonanie skusky tesnosti.

7 - 8. Venujte pozornost tomu,
aby boli spojky v lisovacich
vidliciach nastrojov spravne
umiestnené. Nedodrzanim

tohto pravidla méze dochadzat’

k pretaZeniu spojky a jednotlivych
komponentov spoja.

POZOR!

Pri vytvarani spojov v systéme KAN-therm ultraLINE venujte osobitni pozornost’
tomu, aby bola tvarovka vo vidliciach nastroja spravne umiestnena. Lisovacie vidlice
nasadzujte vzdy do ich celej hibky a v pravom uhle vzhladom k vytvaranému spoju.
Pri vyrobe spojov nehybte lisovacimi klieStami zo strany na stranu.
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1. Pomocou plastovych noznic
na rurky orezte vybranu

rarku KAN-therm ultralINE

na pozadovanu dlzku, kolmo
na jej os. Pouzivanie inych
nastrojov alebo poskodenych
noznic je nepripustné.

2. Rarku kalibrujte a jej vnutorné
okraje zosikmite (iba rarky
PERTAL?) kalibratorom nie

hlbsie ako po hlinikovu vrstvu.
Na rdrku nasadte maticu
Srébenia s prerezanym krdzkom
(pripadne prevle¢nd maticu).

3. Korpus spojky naskrutkujte
do tvarovky (armatury)

a zavit utesnite konopim.

Na rarku nasadte upinaciu
maticu a nasledne na jej konci
umiestnite krdzok. Medzi jeho
hranou a koncom rarky by mala
byt vzdialenost od 0,5 do 1T mm.

4. Rarku nasunte na nasadec
spojky az na doraz (nepouZivajte
pritom Ziadne “mazacie”
prostriedky, tvarovku vzhladom
na rdrku neotécajte),

5. Upinaciu maticu krizka

¢o najviac utiahnite bez
pouzitia dodato¢nych klticov
alebo iného naradia - montaz
vykonajte len rucne.

6. Upinaciu maticu krizka
utiahnite na rarke klac¢om. Pri
dotiahnuti postacuje jedno
celé otocenie kltuca o 360°.

Spojky v tohto typu spojeniach s vyrobené z mosadze. Sucast'ou spoju je telo spojky
s nasadcom a tesniacim O-krdzkom, na ktory sa nasunie koncovka rurky, prerezany
mosadzny krdzok a pritlacna matica so zavitom.

(2] PERTAL? (3]

Spoj je mozné povazovat' za demontovatelny len za predpokladu, ze po vytiahnuti nasadca
spojky z rurky jej opotrebent koncovku pred vytvorenim nového spoju odrezeme.



Je to obmena skrutkovych spojov, zakladnym prvkom ktorého je upinaci ndsadec s tesnenim
v tvare kuzela s O-krizkom, nevyzadujuci ziadne dodatoéné utesnovacie prostriedky. Mézu
sa povazovat za demontovatelné za predpokladu, Ze rdrka nie je vybrata z tvarovky.

1. Pomocou plastovych noznic
na rurky orezte vybranu

rarku KAN-therm ultralINE

na pozadovanu dlzku, kolmo
na jej os. Pouzivanie inych
nastrojov alebo poskodenych
noznic je nepripustné.

2. Rurku okalibrujte a jej
vnutorné okraje zosSikmite (iba
rarky PERTAL?) kalibratorom nie
hlbsie ako po hlinikovu vrstvu.

3. Na rurku nasadte upinaciu
maticu a nasledne na jej konci
umiestnite krdzok. Medzi jeho

hranou a koncom rarky by mala
byt vzdialenost od 0,5 do 1 mm.

4. Rurku nasunte na nasadec
spojky az na doraz (nepouZivajte
pritom Ziadne “mazacie”
prostriedky, tvarovku vzhladom
na rdrku neotécajte).

5. Upinaciu maticu krizka

¢o najviac utiahnite bez
pouzitia dodato¢nych klticov
alebo iného naradia - montaz
vykonajte len rucne.

6. Upinaciu maticu kruzka
utiahnite na rarke kld¢om.

Pri dotiahnuti postacuje jedno
celé otocenie kltica o 360°.

PERTAL? (3]

360°

Ponuka systému KAN-therm zahffa tri typy Srdbeni na spajanie kovovych rarok.

Medené Srubenie G¥%" 1709043005 a G'2" 1709043003 mbzete kombinovat’
s 15 mm poniklovanymi medenymi rdrkami.

Univerzalne Sribenie 1709043010 mézete kombinovat s kovovymi rirkami (med,
poniklovana med, systém KAN-therm Steel a rurky Inox s priemerom 15 mm). Konstrukcia
univerzalneho srébenia umoziuje jeho viachdsobné pouzitie.

1709043005
1709043003

Vi

-

-—_

i,

Cu 15 mm

22

N\ ;
A\ Yot

1709043010

Cu 15mm
Steel/Inox 15 mm
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180°

0 Aby sa vylucil jav nadmerného zatazenia tvaroviek ohybanim, je zakazané ohybat’

riry vo vzdialenosti mensej ako 10 vonkajsich priemerov od tvarovky.

Rurky PERT? a PEXC, ako aj rurky PERTAL?, je mozné skladovat pri teplotach nizsich ako

0 °C. V takych situaciach ich ale treba chranit pred dynamickym zataZenim. Pocas prepravy
chrante rurky pred mechanickym poskodenim. Rurky treba vzhladom na ich citlivost' voci
Ucinkom ultrafialového ziarenia chranit pred dlhodobym tcinkom priameho sIne¢ného
Ziarenia, a to tak pocas skladovania, ako aj pocas prepravy a montaze.

Pri skladovani, preprave a montazi rdrok a tvaroviek:
sa vyhybajte podkladom s ostrymi hranami alebo s uvolnenymi ostrymi prvkami na ich povrchu
prvky nepresuvajte priamo po betdnovych povrchoch,

chrante pred necistotami, maltou, olejmi, tukmi, farbami, rozpustadlami, chemikaliami,
vlhkostou atd’,

vyberajte jednotlivé prvky z pdvodného obalu az priamo pred ich montazou.
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2.1

VsSeobeché informacie

Systém KAN-therm Push je kompletny inStalac¢ny systém pozostavajuci z polyetylénovych
rarok PEXC a PERT a tvaroviek z PPSU alebo mosadznych tvaroviek s priemerom @12 — 32 mm.

Spoje KAN-therm Push sa vytvaraju nasunutim rozsireného konca rurky na tvarovku

a naslednym nasunutim mosadznej (len systém KAN-therm Push) alebo plastovej (systém
KAN-therm Push) objimky na spoj. Tato technika nevyzaduje zZiadne dodatocné tesnenia

a zarucuje dokonall vzduchotesnost  a trvanlivost’ instalacie. Systém je urceny pre vnitorné
rozvody vody (tepla a studena Uzitkova voda) a pre vykurovacie systémy. Po konzultacii

s technickym oddelenim spoloc¢nosti KAN sa moze pouzit’ aj na distriblciu inych druhov médii.

Systém KAN-therm Push sa vyznacuje:

viac ako 50-ro¢nou prevadzkovou zivotnostou,
odolnostou proti zaneseniu vodnym kamenom,
odolnostou voci hydraulickym razom,

vysokou hladkostou vnutornych povrchoy,
fyziologickou a mikrobiologickou neutralnostou v rozvodoch pitnej vody,
materialmi Setrnymi k Zivotnému prostrediu,
rychlou a jednoduchou montazou,

nizkou hmotnostou,

moznostou tvorit spoje v stavebnych prieckach,
ucinnou antidifznou bariérou,

moznostou pouzitia jednovrstvovych alebo viacvrstvovych polyetylénovych rarok.
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KAN-therm Push

Rurky v systéme KAN-therm Push

Vzhladom na ekonomické a technické aspekty a moznost’ optimalizacie rozsahu pouzitia,
systém KAN-therm Push ponuka dva typy polyetylénovych rirok s podobnymi vykonnostnymi
charakteristikami — rdrky PERT a PEXC.

Rurky PERT sa vyrabaju z polyetylénu PE-RT typu Il so zvySenou tepelnou odolnostou

a vynikajacimi mechanickymi vlastnostami.

Ruarky PEXC systému KAN-therm sa vyrabaju z polyetylénu s vysokou hustotou,
zosietovaného prudom elektrénov (metdda “c” — fyzikalna metdda bez pouzitia chemickych
Cinidiel). Takto zosietovana Struktudra polyetylénu ziskava optimalnejsSie vlastnosti a vysokud
odolnost voci tepelnému a mechanickému zatazeniu. Stupen zosietovania > 60%.

Oba typy rurok, t. j. PEXC a PERT, sa vyrabaju v patvrstvovej konstrukcii. To znamena, ze
antidifzna félia EVOH, ktora chrani systém pred vnikanim kyslika do potrubia, je vyrobena
ako vnutorna vrstva pokryta dalSou vrstvou polyetylénu PE-Xc alebo PE-RT.

Bariéra v podobe vrstvy EVOH (etyl-vinylalkoholu) spifia poziadavky normy DIN 4726
(priepustnost < 0,10 g O2/m? x d). Rurky s ochrannou vrstvou EVOH sa mézu pouzivat
aj v rozvodoch Uzitkovej vody.



Prierez rurky PERT -
s antidifiznou féliou o,

Difuzna bariéra o 9
(EVOH) -

q Polyethylene i
PE-RT o*

°
5 Polyethylene
PE-RT

°
4 Spojovacia
vrstva
°
2 Spojovacia
vrstva

Prierez rarky PEXC
s antidifznou féliou

Difizna bariéra
(EVOH)

q Polyetylén ¢

°
5 Polyetylén
PE-Xc

°
4 Spojovacia
vrstva

L]
2 Spojovacia
vrstva
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Fyzikalne vlastnosti rurok PERT, PEXC

Property
Koeficient linearnej tepelnej roz- 0,14 (20 °C)
taznosti a mm/m xK 0,20 (100 °C) 018
Tepelna vodivost’ A W/m x K 0,35 0,41
Hustota p g/cm?® 0,94 0,933
Modul E E N/mm? 600 580
Predizenie pri roztahovani % 400 1000
Minimalny polomer ohybu R 5xDe 5xDe
Drsnost’ vnitornych stien k mm 0,007 0,007

Oznacenie rarok napr. PERT

Rurky st oznacené trvalym opisom umiestnenym na celej dizke po kazdych 100 cm, ktory
obsahuje, okrem iného, nasledovné oznacenia:

Opis oznacenia

Nazov vyrobcu a/alebo obchodny znak KAN, KAN-therm
Vonkajsi menovity priemer x hriibka steny 25x3,5
Stavba (material) rarky PE-RT
Kéd rarky 1129198070
Cislo normy alebo technického osvedéenia, pripadne certifikatu PN-EN ISO 21003
Trieda/y pouzitia spolu s projektovanym tlakom Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Oznacenie antidifiznosti Sauerstoffdicht nach DIN 4726
Datum vyroby 18.08.09
Iné oznacenia vyrobcu napr. meter, cislo vyrobnej Sarze 045 m

Pozor - na rirke sa m6zu nachadzat’ aj iné, dodato¢né oznacenia, napr. ¢isla certifikatov
(napr. DVGW).



1. Rdrka PERT
2. Rurka PERT v tepelnej izolacii

o —
AN

Farba, balenia

<>

Farba rdrok: mlie¢na. Povrch rarok leskly.

Rurky sa dodavaju navinuté v kotucoch s dlzkou podla ich priemeru a verzie,

t.j. s tepelnou izolaciou alebo bez nej.

Rozmerové parametre rirok PERT

Rurky PERT su k dispozicii v rozmerovej rade S (séria rurky), ktord zodpoveda predtym pouzivanym

tlakovym radom PN 20 a PN 12,5 (vid" tabulka).

Rirky KAN-therm PERT s antidifznou bariérou.
Rozmery, jednotkové hmotnosti, kapacita vody

DN

12 12x2,0 2,0 8,0 2,50 0,071 200 0,050
14 14x2,0 2,0 10,0 3,00 0,085 200 0,079
18* 18x2,0* 2,0 14,0 4,00 0,119 200 0,154
18 18x2,5 2,5 13,0 3,10 0,125 200 0,133
25 25x3,5 35 18,0 3,07 0,247 50 0,254
32 32x4,4 4,4 23,2 314 0,390 25 0,423

Volitelny priemer — skontrolujte maximalne prevadzkové podmienky rarky pre konkrétnu triedu pouzitia.
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1. RurkaPEXC
2. RarkaPEXC v tepelnej izolacii

i

Farba, balenia
Farba rdrok: krémova. Povrch riarok leskly.

Rurky sa dodavaju navinuté v kotucoch s dlzkou podla ich priemeru a verzie,
t.j. s tepelnou izolaciou alebo bez nej.

Rozmerové parametre rirok PEXC

Rurky PEXC su k dispozicii v rozmerovej rade S, ktora zodpoveda predtym pouZivanym
tlakovym radom PN 20 a PN 12,5 (vid tabulka).

Rirky KAN-therm PEXC s antidifuznou bariérou
Rozmery, jednotkové hmotnosti, kapacita vody

DN

12 12x2,0 2,0 8,0 2,50 0,071 200 0,050
14 14x2,0 2,0 10,0 3,00 0,085 200 0,079
18* 18x2,0* 2,0 14,0 4,00 0,119 200 0,154
18 18x2,5 2,5 13,0 3,10 0,125 200 0,133
25 25x3,5 35 18,0 3,07 0,247 50 0,254
32 32x4,4 4,4 23,2 314 0,390 25 0,423

Volitelny priemer — skontrolujte maximélne prevadzkové podmienky rarky pre konkrétnu triedu pouzitia.

Oblast pouzitia

Rurky a konektory systému KAN-therm Push su v stlade s platnymi normami, ¢o zarucuje dlhu
a bezproblémovu prevadzku ako aj Uplnu bezpecnost montaze a pouZivania instalacie.
spojky Push z PPSU: v sulade s normou PN-EN ISO 15875-3:2005;

ziskali pozitivny hygienicky posudok PZH,

Mosadzné spojky a konektory: v stlade s normou PN-EN 1254-3;

ziskali pozitivny hygienicky posudok PZH,

rarky PERT: v stlade s normou PN-EN ISO 21003-2;

ziskali pozitivny hygienicky posudok PZH,

rarky PEXC: v stlade s normou PN-EN ISO 15875-2:2004;

ziskali pozitivny hygienicky posudok PZH.
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Pracovné parametre a rozsah pouzitia rirkovych instalacii PEXC, PERT

Pracovny tlak P__ [bar] Druh spojov
Druh systému a trieda
pouzitia
(podla ISO 10508)
12x2,0 10 10 + +
14 x2,0 10 10 + +
Studena Gzitkova 20 18x20 10 10 * +
voda 18x 25 10 10 + +
25 x 3,5 10 10 + +
32x44 10 10 + +
12x2,0 10 10 + +
14 x2,0 10 10 + +
Tepla uzitkova 18 x 2,0 8 10 ¥ +
voda 60/80
(trieda 1) 18 x 2,5 10 10 + +
25 x 3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +
12 x2,0 10 10 + +
14 x 2,0 10 10 + +
Tepla uzitkova 18 x 2,0 8 10 + +
voda 70/80
(trieda 2) 18 x 2,5 10 10 + +
25 x 3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +
12x2,0 10 10 + +
Podlahové 14 x2,0 10 10 + +
vykurovanie,
nizkoteplotné 60/70 18x20 10 10 + +
radiatorové 18x 25 10 10 + 4
vykurovanie '
(trieda 4) 25 x 3,5 10 10 + +
32x44 10 10 + +
12 x 2,0 10 10 + +
14 x2,0 10 10 + +
Radiatorové 18 x 2,0 8 8 + +
vykurovanie 80/90
(trieda 5) 18 x 2,5 10 10 + +
25 x 3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +

Prevadzkovy tlak vypocitany podla noriem: PN-EN ISO 15875-2 pre rdrky PEXC a PN-EN ISO 21003-2 pre rarky
PERT a Platinum.

0 Pozor!

Navrhové tlaky rarok PERT v trojvrstvovej konstrukcii (3W) podla normy
PN-EN ISO 22391-2:2010 v jednotlivych triedach pouzitia m6zu byt nizsie.
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A. Tvarovka Push - PPSU alebo
mosadz

B. Mosadzna nasuvna objimka
— asymetrické prevedenie

C. Skoseny vnutorny okraj
krazku

D. PVDF néasuvna objimka —
symetrické vyhotovenie, nie je
potrebné polohovanie.

E. Rurka PEXC alebo PERT

Pozor

Podla normy ISO 10508 rozoznavame nasledovné triedy poufzitia, pre ktoré su urené
teplotné prevadzkové parametre instalacie (prevadzkova teplota T, / maximalna teplota T _,
poruchova teplota T__):

1- Tepla uzitkova voda 60 °C (T_/T, /T, —60/80/95)

2-Tepla uzitkova voda 70 °C (T /T__ /T . —70/80/95)

4 - Podlahoveé vykurovanie, nizkoteplotné radiatorové vykurovanie 60 °C (T, /T /T -
60/70/100)

5 — Radiatorové vykurovanie 80 °C (Top/Tmax/T —80/90/100)

mal

/

X

Pracovny tlak v jednotlivych triedach pouzitia zavisi od série rdrok S (rozmerovy rad)
S=(d-t)/2t
kde d. — vonkajsi priemer rurky; t - hrabka steny rarky

Spoje v systémoch z rarok PEXC, PERT

Zakladnou technikou spéjania rdrok v systéme KAN-therm Push je technika lisovania ,Push”,
ktora spociva v nasunuti mosadznej alebo plastovej objimky na rdrku a spojovaciu dyzu.
Rovnakym spbsobom sa tiez mézu pripojit' rirky k zariadeniam a pristrojom.

Suciastky spojov typu ,Push” su univerzalne a mozno ich pouzit s rdrkami PEXC alebo PERT.
Tvarovky maju Specialne tvarované koncovky (bez dodatocnych tesneni), ktoré sa zasunu

do vopred rozsireného konca rirky a potom sa na spoj nasunie mosadzny alebo plastovy
kradzok. Rarka je ku koncovke spojky radidlne upnuta v niekolkych bodoch. Tento typ spojenia
umoznuje instalaciu v obvodovom plasti budov (v podlahovom potere a pod omietkou) bez
akychkolvek obmedzeni.

Mosadzné a plastové (PVDF) kruzky v lubovolnej konfiguracii sa mozu pouzit' na vytvorenie
spojov typu ,push” pomocou rurok PEXC a PERT a tiez mosadznych a plastovych (PPSU)
tvaroviek.

Suciastky spojov Push

@ * KAN-therm



Prierez spoja Push

Spojky systému KAN-therm Push su uréené na pripojenie rarok PEXC a PERT s vrstvou EVOH.

KAN-therm Push ponukaji komplexny vyber tvaroviek s nasuvnymi objimkami:
kolena a T-kusy, nastenky,

kolend, T-kusy a iné tvarovky s 15 mm medenymi poniklovanymi rirkami na pripojenie k
radiatorom a prislusenstvam,

tvarovky s vonkajsim a vnutornym zavitom, spojenia Srobenim,
nastenky na pripojenie batérii.

Tvarovky su vyrobené z pokrokového materialu PPSU alebo z vysokokvalitnej mosadze.

Spojky Push @
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Tvarovky Push na pripojenie @
radidtorov Cu 15 mm?*. /ﬁ\

Spojky Push so zavitmi @

Spojky Push @
nastenky a ventily*

4

*Sposob vyuzitia tvaroviek systému KAN-therm Push na pripojenie radidtorov a vodovodnych
batérii je opisany v kapitole Pripojenie vodovodnych a vykurovacich zariadeni
v systéme KAN-therm.

S .-.-ksS E-R L ->ELk 2 SYSTEM KAN-therm Push



Odolnost tvaroviek z PPSU je
vyssia ako odolnost plastovych
rarok

Polyfenylsulfén (PPSU) je overeny konstrukény materidl, ktory sa uz dlhé roky pouziva

v roznych rozvodoch ako surovina na vyrobu spojok, tvaroviek, korpusov cerpadiel,
komponentov pre vymenniky a dielov a vloziek pre batérie. V systéme KAN-therm Push
sa z neho vyrabaju kolena, T-kusy a nastenky.

Zakladnymi vlastnostami PPSU, ktoré rozhoduju o moznosti pouzivania tohto plastu ako
suroviny pri vyrobe tvaroviek a spojok pre rozvody studenej vody, teplej Uzitkovej vody
a Ustredného kurenia, su:

neutralnost pri kontakte s vodou a potravinami potvrdena pocetnymi skdskami
poprednych vedeckych a skdsobnych instititov na svete (NSF, WRc),

vysoka odolnost’ vodi starnutiu vplyvom teploty a tlaku, vdaka ktorej je mozné pouzit’ tento
material v rozvodoch teplej Uzitkovej vody a Ustredného kurenia, a ktord zarucuje viac ako
50-roc¢nu Zivotnost' tvaroviek,

prislusna odolnost’ voci t¢inkom vody s vysokym obsahom chléru pri vysokych teplotach,

Ziadne trvalé deformacie materialu vystaveného mechanickej zatazi pri vysokej teplote, ¢o
hovori v prospech stability pri vymene tvaroviek (odolnost’ proti te¢eniu materialu), a teda
v prospech tesnosti zvernych spojov,

vysoka odolnost vodi ndrazom a mechanickému zatazeniu,

nizka hmotnost v porovnani s kovovymi tvarovkami.

Napatie LCL pri teplote 70°C

T 100
% PPSU
9 ag| || PEX
[0} {
6
|_
1 | |
| | | L W | | | | | | |
=y 1 10 100 1000 o000 100 000 1000 000

Cas[h]
‘10 rokov 50 rokov

Zabezpedlte, aby sa plastové (PPSU) prvky systému KAN-therm nedostali do kontaktu

s farbami, podkladovymi natermi, rozpustadlami alebo materidlmi obsahujicimi
rozpustadla, napr. laky, aerosoly, montazne peny, lepidla atd. Tieto latky by za
nepriaznivych okolnosti mohli potencialne poskodit plastové prvky rurok.

Uistite sa, Ze latky na tesnenie spojov, Cistiace roztoky alebo roztoky pouZzivané na izolaciu
suciastok v systéme KAN-therm neobsahuju ziadne zlUceniny, ktoré by mohli spdsobit’
napatové trhliny. Patri medzi ne amoniak, roztoky obsahujlice amoniak, aromatické
rozpustadla a zlGceniny zadrzujuce kyslik (napr. ketén alebo éter) alebo chlérované
uhlovodiky.

Nepouzivajte pri kontakte s plastovymi prvkami systému KAN-therm montazne peny na
baze metakrylatu, izokyanatu a akrylatu. Zabrante priamemu kontaktu plastovych (PPSU)
tvaroviek a rurok s lepiacimi paskami a izolacnymi lepidlami.

Pri zavitovych tvarovkach pouzite primerané mnozstvo kudele, aby ste ponechali koniec
zavitu holy a viditelny. Prili$ velké mnozstvo kidele moze narusit’ zavit. Navinutie kudele
tesne nad prvym zavitom zavitu zabrani zamotaniu kddele a poskodeniu zavitu.

Pozor!
Nepouzivajte chemické tesniace prostriedky a lepidla.
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Sada s hydraulickou lisovackou
s noznym spina¢om

Sada s ru¢nou retazovou
lisovackou

Sada s akumulatorovou
lisovackou

Naradie

Na vyrobu spojov v systéme KAN-therm Push pouZivajte len originalne naradie KAN-therm.
Tieto nastroje su dostupné ako samostatné prvky alebo v kompletnych sadach.

Pred zahajenim prace sa obozndmte s ndvodmi na obsluhu jednotlivych nastrojov, ktoré
su sucastou balenia alebo st umiestnené v kufriku s celou sadou naradia. Sada naradia obsahuje:

noznice na rezanie rdrok PEXC a PERT,
expandér na rozsirovanie rdarok (ru¢ny alebo akumulatorovy),
sada hlav expandéra na rarky PEXC a PERT - v zavislosti od typu sady,

rucna retazova lisovacka, hydraulicka lisovacka s noznym spinacom alebo akumulatorova
lisovacka — v zavislosti od typu sady,

sada lisovacich hlav s réznou konfiguraciou v zavislosti od druhu spajanych tvaroviek (vid
poznamka nizsie),

kufrik na naradie.

. hydraulicka lisovacka s noznym spinacom
. expandér na rozsirovanie rarok

. noznice na rezanie rurokPEXC, PERT

. sada hlav expandéra

(12x2; 14x2;18%2; 18x2,5; 25%3,5; 32x4,4)
. sada vloziek pre nasuvné objimky (mosadz a PVDF)
(12, 14, 18, 25) — 2 kusy kazda

. sada hlav pre plastové tvarovky

(T12, T14; T18; T25) — po 1 ks

. imbusovy kluc

. kufrik

. rucné retazové lisovacie klieste

. expandér na rozsirovanie rarok

. noznice na rezanie rdrok PEXC, PERT

. sada hlav expandéra

(12x2; 14x2; 18x2; 18x2,5; 25%3,5; 32x4,4)

. sada vlozZiek pre nasuvné objimky (mosadz alebo PVDF)
(12, 14, 18, 25) — 2 kusy kazda

. sada hlav pre plastové tvarovky

(T12,T14, 718, T25) - po 1 ks

. dva pary Celusti umoznujlcich spojenie pre rozmery s rozsa-
hu: 12-18 mm and 25-32 mm

@ o —— . kufrik

. Akumulétorova lisovacka — 1 ks

. Akumulatorovy expandér — 1 ks

. Batéria 9,6V 3,0Ah (Standardna) — 2 ks

. Nabijacka - 1 ks

. Kufrik - 1 ks

. Krabicka na lisovacie hlavy - 1 ks

. Lisovacia hlava (pre T-kusy a kolena Push PPSU):
(T12, T14, T18, T25) - po 1 knihe

. sada vloziek pre nasuvné objimky (mosadz a PVDF)
(12, 14, 18, 25) - 2 kusy

. Hlava expandéra
12x2,14x2,18x2,18x2,5,25x%3,5,

32 x 4,4 — (kazda 1 kus).

10. Mazivo expandéra



Expanzné hlavy na rirky

Expanzné hlavy KAN-therm Push, uréené na rurky PEXC a PERT, su skonstruované zo Siestich
Specidlne navrhnutych samostatnych segmentov. Ich vzajomné rovnaké pdsobenie umoznuje
spravne rozsirenie koncovky rdrky pomocou techniky ,NA TRI".

Technika ,NA TRI" spociva v postupnom rozsirovani rarky v troch
“NA TRI” fazach.

Expanzné hlavy KAN-therm Push su k dispozicii ako samostatné
diely pre kazdy z dostupnych priemerov rdrok: 12x2; 14x2; 18x2;
18x2,5; 25x3,5; 32x4,4.
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Montaz spojov Push

1. Rarku PEXC alebo PERT skratte
na pozadovanu dlzku odrezanim
kolmo na jej os pomocou noznic

na rezanie plastovych rarok.
Pouzivanie inych néstrojov alebo
poskodenych (tupych alebo
vystrbenych) noznic je nepripustné.

2. KriZok nasadte na rarku
vnutorne skosenou hranou
smerom k

tvarovke

Ak pouzivate plastové objimky,
strana objimky nie je dolezita.

3. Zasunte expandnu hlavu

upevnenu na expandéri axidlne do
rarky az na doraz (Uplné zasunutie).

Rozovrite rdrku pomocou ru¢ného
alebo akumulatorového expandéra.

Rozovretie rarky vykonajte:
I - nelipiné rozovretie, otocenie
expandéra o 30%

Il - neliplné rozovretie, otocenie
expandéra o 15°

11l - UplIné rozovretie rarky.

4. Do rurky ihned () po jej
rozovreti vlozte tvarovku az po
posledny zarys na jej nasadci (rdrku
neprisUvajte az k prirube tvarovky!).
Nepouzivajte Ziadne

mazacie prostriedky

A Ak je rurka nadmerne rozovreta, moze sa material rirky pocas procesu pripajania
nahromadit. V takom pripade prestaiite objimku nastvat’ na potrubie pred podpornou
prirubou (dodrzujte vzdialenost’ priblizne do 2 mm od priruby tvarovky).
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5. Nasurite objimku pomocou
ru¢nej, hydraulickej lisovacky
s noznym spinacom alebo
akumulatorovej lisovacky.

Uchopte tvarovky len za
priruby. Nenastvajte dve
objimky sucasne.

6. Pocas nasuvania objimky na
tvarovku dodrziavajte proces
montaze — po nasunuti objimky
az po prirubu tvarovky proces
zastavte. Spoj je pripraveny na
tlakovu skasku.

7. a 8. Dbajte na spravnu
polohu tvaroviek v hlave vidlice
nastroja. Nedodrzanie tohto
pravidla moze mat za nasledok
pretazenie spojovacich
suciastok.

A Pozr:

Pri pripajani v systéme Push venujte osobitni pozornost spravnej polohe hlav nastroja.
Vzdy nasadzujte vidlice s vlozkami na doraz a pod priamym uhlom k vykonavanému
spojeniu. Nepohybujte pri vykonavani spojov lisovacim nastrojom zo strany na stranu.
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Montaz tvaroviek z PPSU

Na montaz tvaroviek @12, 14, 18, 25 mm vyrobenych z PPSU pouzivajte len Cierne vlozky
oznacené pismenom T na strane tvarovky a bezné poniklované vliozky na strane objimky
(mosadz alebo PVDF).

Plastova tvarovka by mala mat’ oporu priruby, na ktorej je nasunuté objimka. Nevykonavajte
spoje s dvoma objimkami stcasne!

Pozor!

Na spravnu montaz tvaroviek
systému KAN-therm Push
pomocou akumulatorového
lisovacieho nastroja Novopress
je dolezita spravna instalacie
vloZiek vo vidlicach.

X

Spravna montaz vloziek Nespravna montaz vloziek
vo vidliciach nastroja vo vidliciach nastroja
- vloiky orientované jednym smerom - vloiky umiestnené v opaénom smere
Rozsah priemerov od 12 do 18 mm Rozsah priemerov od 12 do 18 mm
Mosadzna PVDF
G objimka “ objimka
v o o

¢ierna vlozka poniklovana
viozka

I

(2]

-

(3]

Pri montazi tvarovky PPSU @32 mm pouZite na strane tvarovky beznu poniklovanu vlozku
@25 mm a na strane objimky holu lisovaciu vidlicu (bez vlozky).

Mosadzna PVDF
G objimka ” objimka
- 0 °




Montaz mosadznych tvaroviek

Montaz mosadznych prvkov sa vykonava pomocou poniklovanych vloziek (s vynimkou
priemerov 32 mm):

na spoje, spojky v tvare T a kolend @12, 14, 18, 25 mm sa pouzivaju bezné poniklované

vlozky.
Mosadzna PVDF
~ objimka ’ objimka
M o
0 & KAl

poniklovana
vlozka

‘9

pre mosadzné kiby @32 mm pouzite holé vidlice, bez vloziek,

Mosadzna PVDF
» objimka o objimka
< gw‘ﬂ (1)

montaz ostatnych mosadznych prvkov (zavitové tvarovky, nastenky na pripojenie batérie (s
vynimkou uhlovych pripojok) a pripojky k radidtorom mozno vykonat pomocou beznych
poniklovanych vloziek,
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pre mosadzné tvarovky s tvarom T a kratkym telom (vystupna dyza) 14, 18, 25 mm pouzite
tvarované poniklované vlozky. Na strane objimky pouzite Standardné poniklované vlozky.

Mosadzna PVDF
& objimka objimka

‘.’If e v 0 o

poniklovana tvaerana )
vlozka poniklovana

vlozka

‘0
. Mosadzna PVDF
Upozornenie o objimka objimka
Sady nastrojov neobsahuju \ “’
tvarované vlozky. Tvarové o :
vlozky st vhodné len pre | s - 1] (1]
hydraulické lisovacky s noznym
spinacom.
poniklovana ,
tvarovana

vlozka

poniklovana
vlozka

Ak je nutné demontovat fragment rozvodného systému (zle vytvoreny spoj, modernizacia),
demontovanu tvarovku je mozné ziskat' spat’ (ale len mosadznu). Tvarovku treba vyrezat’

z rozvodného systému aj s fragmentami pripojenych rarok a spoje nasledne zohriat priddom
teplého vzduchu. Tvarovku je mozné po skontrolovani jej technického stavu opatovne pouzit.

Rurky KAN-therm PERT a PEXC mozno ohybat s polomerom ohybu najmenej
5xDv (vonkajsich priemerov). Prvy ohyb sa méze nachadzat' vo vzdialenosti najmenej
10xDv od spoja.

Svorny skrutkovy spoj (prechodové spojky)

Spojky v tohto typu spojeniach si vyrobené z mosadze. Sicastou spojenia je korpus spojky
s nasadcom, na ktory sa nasunie koncovka rarky, prerezany mosadzny krdzok a pritlacna
matica so zavitom.

Spojenia spolupracuju s mosadznymi tvarovkami KAN-therm s vnatornymi zavitmi,
napriklad s kolenami, T-kusmi, nastenkami, rozdelovacmi bez niplov (bez prislusenstva), ako
aj s armaturou s vnatornymi zavitmi.



Prvky skrutkového spoja pre
rarky PERT a PEXC

1. Tvarovka — napr. T-kus s vnut.
z4vitom.

2. Telo spojky s vonk. zavitom.
3. Prerezany krazok.

4. Upinacia matica

5. Rurka PERT alebo PEXC.

Spojky a armatdra s vnut.
zavitom spolupracuji so
skrutkovymi spojkami

© © © ©

% KAN-therm

e

Spojenie sa vytvara nasledovnym sposobom:

Korpus spojky naskrutkujte do tvarovky (armatury) utesiujuc zavit konopim alebo teflono-
vou paskou.

Na rdrku nasadte upinaciu maticu a nasledne na jej konci umiestnite krdzok. Medzi jeho
hranou a koncom rurky by mala byt vzdialenost od 0,5 do 1 mm.

Rurku nasunte na nasadec spojky az na doraz (nepouzivajte pritom ziadne ,mazacie” pro-
striedky, tvarovku vzhladom na riurku neotacajte),

Utiahnite maticu upinajdcu krizok na rurke

Spoj je mozné povazovat za demontovatelny spoj len za predpokladu, Ze po vytiahnuti
nasadca spojky z rurky jej opotrebenu koncovku odrezeme a nasledne vytvorime Uplne novy
Spoj.
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Prvky skrutkového spoja
vyrobeného Srobenim

1. Tvarovka — napr. T-kus
s vonk. zavitom.

2. Korpus Srdbenia (s Ciernym
O-krdzkom na hribiku).

3. Prerezany krdzok.
4. Upinacia matica
5. Rurka PERT alebo PEXC

B4

360°

Svorné skrutkové spoje - spojenia Sriibenim

Ide o variant skrutkovych spojov, ktorého zakladnym prvkom je Sribenie s kuzelovym
tesnenim s O-kruzkom, ktoré si nevyzaduje ziadne dalSie tesniace prvky. Mézu sa povazovat’
za rozpojitelné, ak je rurka zaroven upnuta na koncovke.

Spojenia Srdbenim spolupracuju s:
tvarovkami série KAN-therm 9012 s vonkajsimi zavitmi,
rozdelovaémi KAN-therm vybavenymi Specialnymi niplami %",

spojenymi radiatorovymi ventilmi.

2 SYSTEM KAN-therm Push



Spojky a armatura s vonk.
zavitom spolupracuji so
skrutkovymi spojkami pre spoje

Srabenim.

Pozor

Svorné skrutkové spoje nie je
mozné ukryvat’ v podlahovych
poteroch, musia sa nachadzat’
v lahko dostupnych miestach.
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2.5 Preprava a skladovanie

Prvky systému KAN-therm Push je mozné skladovat’ pri teplotach pod 0 °C. V takom pripade ich
zabezpecte proti mechanickému zatazeniu.

Pocas prepravy ich zabezpecte aj proti mechanickému poskodeniu. Z dévodu citlivosti

na UV Ziarenie chrante potrubie pred dlhodobym vystavenim slnecnym licom, a to pocas
skladovania, prepravy aj instalacie. Prvky systémov KAN-therm Push prepravujte iba v krytych
dopravnych prostriedkoch a skladujte v beznych skladovacich zariadeniach v takych
podmienkach, aby nedoslo k poklesu ich kvality.

Neskladujte v bezprostrednej blizkosti chemikalii a zdrojov amoniaku (toalety),
Nevystavujte sine¢nému zZiareniu (chrante pred teplom a UV Ziarenim),

Neskladujte v blizkosti zdrojov silného tepla,

Pocas skladovania a prepravy nesmie dojst ku kontaktu so ziadnymi ostrymi predmetmi,
Chrante pred povrchmi s ostrymi hranami, alebo volnymi ostrymi prvkami,

Netahajte priamo po zemi, alebo beténovej podlahe,

Chrante pred necistotami, maltou, olejmi, mazadlami, farbami, rozpustadlami, chemikaliami
proti vihkosti atd’,

Skladujte a prepravujte v originalnom baleni,

Vyrobok vyberte z originalneho balenia az tesne pred instaléciou.
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VsSeobecnhé informacie

Systém KAN-therm ultraPRESS je moderny, kompletny instalacny systém pozostavajuci
z polyetylénovych rdrok PERTAL s hlinikovou vrstvou a tvaroviek z plastu PPSU alebo mosadznych
tvaroviek s priemerom @16 — 63 mm.

Spéjanie komponentov v systéme ultraPRESS spociva v zalisovani nerezového krizku na rdrku
nasunutl na koncovku tvarovky alebo spojky (technika ,press”). Sticastou koncovky su tesniace
O-kruzky, ktoré zabezpecuju tesnost spoja a bezproblémovu prevadzku instalacie.

Systém je uréeny pre vnatorné rozvody vody (tepla a studena Uzitkova voda), Ustredné
vykurovanie (chladenie), technologické teplo a priemyselné zariadenia (napr. stlaceny vzduch).

Systém ultraPRESS ponuka dalSiu moznost’ spajania rirok PERT, PEXC a blueFLOOR PERT

s vrstvou EVOH pomocou tvaroviek ultraPRESS z mosadze a plastu PPSU. V uvedenom pripade
je potrebné podrobne skontrolovat’ prevadzkové podmienky takéhoto pripojenia, ktoré

s opisané dalsej Casti tejto prirucky.

Systém KAN-therm ultraPRESS sa vyznacuje:

vysokymi prevadzkovymi parametrami (max. prevadzkova tepl. 90 °C, pripustna poruchova
tepl. 100 °Q),

velmi nizkou tepelnou roztaznostou rarok PERTAL s hlinikovou vrstvou,

Uplnou absenciou difuzie kyslika do vykurovacej vody,

viac ako 50-ro¢nou prevadzkovou zivotnostou,

univerzalnostou rurok (jedna rurka pre vodovodné rozvody a rozvody Ustredného kdrenia),
odolnostou voci hydraulickym razom,

vysokou hladkostou vnutornych povrchoy,

odolnostou proti zaneseniu vodnym kameriom,

fyziologickou a mikrobiologickou neutralnostou v rozvodoch pitnej vody,

materialmi Setrnymi k Zivotnému prostrediu,

jednoduchou a rychlou pokladkou rozvodoy,

rychlou a jednoduchou montazou (nie je potrebné skosenie ani kalibracia rirok s priemerom
16— 32 mm),

nizkou hmotnostou,

moznostou tvorit spoje v stavebnych prieckach,

funkciou LBP, t. . signalizaciou nezlisovanych spojov,

univerzalnost' - moznost spojenia rdr PERT, PEXC a blueFLOOR PERT s vrstvou EVOH.

SiE]
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Rurky systému KAN-therm ultraPRESS

Rirky PERTAL s hlinikovou vrstvou.

Rurky PERTAL s hlinikovou vrstvou su v systéme KAN-therm ultraPRESS dostupné vo verzii
PE-RT/AI/PE-RT (rozsah priemerov @16 — 63 mm).

Skladaju sa z tychto vrstiev: vnutorna vrstva (zakladna rdra) z polyetylénu PE-RT so zvysenou
tepelnou odolnostou, stredné vrstva vo forme hlinikovej folie zvaranej na tupo pomocou lasera
a vonkajsia vrstva (povlak) tiez z polyetylénu PE-RT. Medzi hlinikovou a plastovymi vrstvami

sa nachadza spojovacia vrstva, ktora trvalo spéaja kov s plastom.

Hlinikova félia zaistuje difuznu tesnost’ a takto skonstruované rdrky maju 8-krat mensiu tepelnd
roztaznost ako polyetylénové rarky s vrstvou EVOH. Vdaka zvéraniu Al félie na tupo maju vietky
vrstvy rdrky konstantnd, definovani hribku a dokonale okrahly prierez.

3 SYSTEM KAN-therm ultraPRESS



Prierez rarky
PERTAL s hlinikovou vrstvou.

Rury s hlinikovou vrstvou
systému KAN-therm
ultraPRESS

q Polyetylén
PE-RT

[
5 Polyetylén
PE-RT

[
4 Spojovacia
vrstva
°
2 Spojovacia
vrstva
Fyzikalne vlastnosti rirok PERTAL s hlinikovou vrstvou

[0

Koeficient linearnej tepelnej roztaznosti mm/m x K 0,023 - 0,025
Tepelna vodivost’ A W/m x K 043
L 5 x De - bez nastrojov
Minimalny polomer ohybu Ruin 3,5 x De - pri pouziti ohybacich nastrojov
Drsnost’ vnutornych stien k mm 0,007
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Oznacenie, farba rarok

Rurky st oznacené trvalym opisom umiestnenym na celej dizke po kazdych 100 cm, ktory
obsahuje napriklad nasledovné oznacenia:

Opis oznacenia Priklad oznacenia

Nazov vyrobcu a/alebo obchodny znak: KAN-therm ultraPRESS PERTAL
Vonkajs$i menovity priemer x hrabka steny 16x2
Stavba (material) rarky PE-RT/AIl/PE-RT
Kéd rarky 1029196031
Cislo normy alebo technit.:k'éljo osvedcenia, pripadne KIWA KOMO, DVGW
certifikatu
Trieda/y pouzitia spolu s projektovanym tlakom Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Datum vyroby 18.08.09
Iné oznacenia vyrobcu napr. meter, ¢islo vyrobnej sarze 045 m

0 Pozor - na rirke sa mézu nachadzat’ aj iné, dodatocné oznacenia, napr. Cisla certifikatov.
Farba rarok: biela.

Rurky sa dodavaji navinuté v kotéoch s dizkou podla ich priemeru a verzie,
t. . s tepelnou izolaciou alebo bez nej.

Rurky bez tepelnej izolacie su dostupné aj ako 5 m tyce.

Rozmerova Specifikacia rarok PERTAL s hlinikovou vrstvou.

Vonkajsi .

priemer Hrabka Vnutorny Jednotkova [ Dizka v zvitku / Kapacita
DN x steny priemer hmotnost’ na tyci vody

hrabka steny
mm x mm kg/m I/m
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 3,0 20 0,296 50/ - 0,314
32 32x3,0 3,0 26 0,365 50/5 0,531
40 40x3,5 35 33 0,510 25/5 0,855
50 50x4,0 4,0 42 0,885 -/5 1,385
63 63 x4,5 4,5 54 1,265 -/5 2,290
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T-kus KAN-therm ultraPRESS
v kombindcii s rdarkami
blueFLOOR PERT, PEXC a PERT.

Prierez rarky PERT
s vrstvou EVOH

Rirky PEXC, PERT a blueFLOOR PERT s vrstvou EVOH

Zakladny sp6sob spéjania rurok v systéme ultraPRESS spociva v kombindcii tvaroviek ultraPRESS
s rrkou PERTAL s hlinikovou vrstvou, a to v celom rozsahu priemerov 16 — 63 mm. Speciélna
konstrukcia tvaroviek ultraPRESS poskytuje dodatocni moznost’ pripojenia rdrok PERT, PEXC

a blueFLOOR PERT s priemerom 16 — 25 mm. Prevadzkové podmienky rdrok podla triedy
pouzitia, typu rurok a ich priemeru s uvedené v tabulke nizie.

;

Difuzna
foélia EVOH

Polyethylene ‘ ?‘(
T e
. . o

°
o 5 Polyethylene
S PE-RT
o
V 4 Spojovacia
Y vrstva
°
E Spojovacia
vrstva
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Prierez rarky PEXC
s vrstvou EVOH

B I

Difuzna -

folia EVOH e
Polyethylene ¢ *o
1 2

PE-Xc

< -

[
5 Polyethylene
PE-Xc

®
4 Spojovacia
vrstva
°
2 Spojovacia
vrstva

Rozmerova Specifikacia rirok KAN-therm PEXC, PERT, blueFLOOR PERT s vrstvou EVOH

Vonkajsi
priemer an?torny Jednotkov'é Kapacita vody
DN o priemer hmotnost
hribka steny
mm x mm kg/m I/m
Rurky 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
Rarky KAN-therm PERT
16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200 0,113
20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200 0,201
Potrubie KAN-therm blueFLOOR PERT
16 16 x 2,0 2,0 12,0 0,094 200, 600 0,113
20 20 x 2,0 2,0 16,0 0,172 200, 300, 600 0,201
25 25 x 2,0 2,5 20,0 0,239 220 0,314
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Oblast’ pouzitia

Rurky a tvarovky systému KAN-therm ultraPRESS maju cely rad vietkych potrebnych technickych
povoleni a schvéleni a su v stlade s platnymi normami, ¢o je zarukou dlhodobej a bezporuchovej
prevadzky a Uplnej bezpecnosti poCas montaze a prevadzky systému.

Tvarovky ultraPRESS z PPSU plastu a mosadze so zalisovanym kriizkom a mosadzné
skrutkové spojky: v sulade s normou PN-EN ISO 21003-3, v sulade s technickymi normami
a pozitivne hygienické hodnotenie PZH,

rurky PERTAL: v stlade s normou PN-EN ISO 21003-2,

pozitivne hygienické hodnotenie PZH,

rarky PEXC: v sulade s normou PN-EN ISO 15875-2;

pozitivne hygienické hodnotenie PZH,

rarky PERT: v sulade s normou PN-EN ISO 21003-2,

pozitivne hygienické hodnotenie PZH,

Potrubie blueFLOOR PERT: v sulade s normou PN-EN ISO 21003-2.

Pracovné parametre a rozsah pouzitia viacvrstvovej rirky KAN-therm (PERTAL) su uvedené
v tabulke.

Prevadzkovy tlak P_ [bar] Typ spojenia

Toe Tonax
Pouzitie teplota PERTAL

(podla ISO 10508)

PERTAL PERTAL
+ +

14 x2,0
16x2,0 + +
20x2,0 + +
Studena voda z vodovodu 725 x25 * *
Tepla voda z vodovodu 60(70)/80 26x3,0 10 + +
[Trieda pouzitia 1(2)] 732 3.0 . -
40 % 3,5 + -
50 x 4,0 + -
63x4,5 + -
14x2,0 + +
16x2,0 + +
20x2,0 + +
Sélavé vykurovanie, 25x2,5 + +
nizkoteplotny rz?diétor 60/70 W 10 . .
vykurovanie
[Trieda pouZzitia 4] 32x3,0 + -
40 % 3,5 + -
50x 4,0 + -
63x4,5 + _
14x2,0 + +
16x2,0 + +
20x2,0 + +
25x2,5 + 4
Radidtorové whurovanie goye0  26x30 10 : ;
32x3,0 + R
40 % 3,5 + -
50x 4,0 + -
63 x4,5 + -

Pre vSetky triedy a priemery plati teplota zlyhania Tmal = 100 °C
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Pracovné parametre a rozsah pouzitia systému KAN-therm ultraPRESS s vyuZitim rdrok PEXC,

PERT a blueFLOOR PERT su uvedené v tabulke:
| Typ spojenia
blueFLOOR

PERT PEXC, PERT, PEXC, PERT,
blueFLOOR blueFLOOR
PERT PERT

Prevadzkovy tlak POp [bar]

T./m. | pimensis |
Trieda pouzitia m PEXC PERT
10

Studen4 voda z vo- 20 16x2,0 ) + +
dovodu 20x2,0 10 10 - + +
Tepla voda z vodovodu 60/80 16x2,0 10 10 - + +
[Trieda pouiitia 1] 20x2,0 8 8 _ + +
4 16x2,0 10 10 - + +
Tepla-voda z VE).d.ovodu 70/80
[Trieda pouZitia 2] 20x2,0 6 8 R i i
16x2,0 10 10 8 + +
Podlahové vykurovanie,
nizkoteplotné vykuro-
vanie, 60/70 20%2,0 8 8 6 + +
salavé vykurovanie
[Trieda pouZzitia 4]
25 x 2,5 - - 6 + -
Radiatorové vykuro- 16x2,0 8 8 - + +
vanie 80/90
[Trieda poutZitia 5] 20x2,0 6 6 - + +

Prevadzkovy tlak vypocitany podla noriem: PN-EN ISO 15875-2:2004 pre rarky PEXC a PN-EN ISO 21003-2 pre rirky PERT a blueFLOOR PERT.

Spoje v rozvodoch z viacvrstvovych rdrok
KAN-therm

Z&kladny spOsob spéjania rurok v systéme KAN-therm ultraPRESS je technika ,press”
s pouzitim radialne lisovanej objimky z nehrdzavejucej ocele. Na pripojenie rdrok
k zariadeniam a prislusenstvdm sa mozu pouzit’ aj zavitové spoje.

Lisované spoje typu ,press”

Pri spoji typu ,press” sa ocelova objimka nasadenéd na rdrku a spojku zalisuje na koncovku spojky.
Tato koncovka ma zabudované O-kruzky zo syntetického kaucuku EPDM odolného voci vysokym
teplotam a tlaku. Objimka sa zalisuje pomocou rucnych alebo elektrickych lisovacich kliesti, ktoré
su v zavislosti od priemeru rurky vybavené Celustami s profilom ,U", ,C" alebo ,TH" (Standardné
lisovacky). Tento typ spojenia umoziuje inStalaciu v obvodovom plasti budov (v podlahovom
potere a pod omietkou).

Lisované spojky KAN-therm su v zavislosti od priemeru dostupné v dvoch konstrukénych
variantoch. Lisia sa vonkajsim vzhladom, spdsobom instalacie a niektorymi funkciami:

spojky KAN-therm ultraPRESS (s farebnym krdzkom) — priemery 16, 20, 25, 26, 32 a 40 mm,
spojky KAN-therm ultraPRESS (bez farebného kruzku) — priemery 50 a 63 mm.



Konstrukcia a vlastnosti spojok KAN-therm ultraPRESS 16 — 40 mm.

Vdaka $pecidlne navrhnutej konstrukcii sa spojky KAN-therm ultraPRESS vyznacuju:

funkciou signalizacie nezlisovanych spojov LBP (neplati pre tvarovky s priemerom 40 mm),
moznostou poutzitia lisovacich celusti s profilom ,U" alebo ,TH",

odstranenim nutnosti fazovania hrany rarky,

preciznym umiestnenim Celusti lisovacich kliesti na krdzku,

farebnymi plastovymi identifikacnymi krazkami.

Zobrazenie a prierez spojky
KAN-therm ultraPRESS s
farebnym krazkom

1. Teleso spoja

2. Lisovana objimka
z nehrdzavejlcej ocele
s kontrolnymi otvormi

3. O-krtizky EPDM
4. Farebna plastova rozpera

5. Kontrolné otvory v objimke
z nehrdzavejlcej ocele

LBP -, Leak Before Press” — zle vykonané spoje su signalizované presakovanim vody vo faze
predbezného beztlakového plnenia instalacie, pred tlakovou skuskou. Tato funkcia je v stlade
so smernicami DVGW (,kontrolovany unik”).

0 Upozornenie:

Podla smernic DVGW mozno funkciu LBP povazovat' za kontrolovany Unik pri tlaku:
v instalaciach stlaceného vzduchu od 1,0 do 3,0 bar,
v instalaciach naplnenych vodou od 1,0 do 6,5 bar.

Princip funkcie LBP — unik
pred zalisovanim
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Oznacenie spojok KAN-therm ultraPRESS

Tvarovky ultraPRESS s priemerom od 16 — 40 mm maju zabudovany Specialny plastovy
krdzok, ktorého farba sa liSi v zavislosti od priemeru pripajanej rarky. To ulahcuje identifikaciu
tvarovky a urychluje pracu na stavbe a v sklade. Bez ohladu na farebné oznacenie su priemery
pripojovanych rarok vyrazené priamo na kazdej koncovke spojky.

Rozmery rdrok (vonkajsi priemer x hrdbka steny) st napisané aj na objimke z nehrdzavejucej

]_[Lllﬂ!]

= a=s 85 =

(015 mm | (025 mm | (032 mm [N 0 40 |

*Priemer 40 mm neposkytuje funkciu kontrolovaného tniku LBP.

Tvarovky KAN-therm ultraPRESS 50 a 63 mm

Vsetky tvarovky s priemerom 50 a 63 mm (vratane tvaroviek 50 a 63 mm redukcnych spojok)
maju odlisny dizajn ako tvarovky s mensimi priemermi. Viyznaduju sa absenciou farebného
plastového kruzku, chybajicou funkciou LBP a odlisnym spdsobom montéze, pokial ide

o spracovanie koncov riry a umiestnenie Celusti (opisané dalej v prirucke).

Zobrazenie a prierez spojky
KAN-therm ultraPRESS (2] 00,
s 1

bez farebného krizku. A @A

1. Korpus spojky '1-
2. Lisovana objimka |
z nehrdzavejlcej ocele | I

3. O-krizok EPDM
4. Krazky umiestiiujuce objimku
z nehrdzavejlcej ocele na
teleso.

5. Kontrolné otvory na objimke
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KAN-therm ultraPRESS radialne
lisované tvarovky

Lisovacie spojky KAN-therm
ultraPRESS s rdrkami 15 mm
na pripojenie radiatorov*

Lisované spojky KAN-therm - sortiment

Systém KAN-therm ultraPRESS ponuka kompletny sortiment lisovanych spojok s integrovanou
ocelovou objimkou:

kolend a T-kusy, spojky,

kolend, T-kusy a iné tvarovky s poniklovanymi rirkami 15 mm na pripojenie radiatorov
a armatury,

spojky s vonkajsimi a vnUtornymi zavitmi, Srébenia,
nastenky,
prechodové spoje.

Lisované spojky KAN-therm st dostupné v dvoch konstrukénych verziach:

Spojky KAN-therm ultraPRESS 16 — 40 mm, s farebnym kriizkom

SO 9001
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Zavitové lisované spojky
KAN-therm ultraPRESS*

Lisovacie spojky
KAN-therm ultraPRESS —
nastenky na pripojenie batérii*

0 *Sposob vyuzitia spojok systému KAN-therm ultraPRESS na pripojenie radiatorov
a vodovodnych batérii je opisany v kapitole Pripojenie vodovodnych a vykurovacich
zariadeni v systéme KAN-therm.

Lisovacie spojky
KAN-therm ultraPRESS
prechodové — medzisystémové

80 3 SYSTEM KAN-therm ultraPRESS



Spojky KAN-therm ultraPRESS 50 a 63 mm, bez farebného krazku

Lisovacie spojky
KAN-therm ultraPRESS

L/
L]

\

e® ©§ B

Lisovacie spojky
KAN-therm ultraPRESS
so zavitmi

0 Pouzitie tvaroviek systému KAN-therm ultraPRESS na pripojenie radiatorov
a vodovodnych batérii je popisané v kapitole , Pripojenia vodovodnych
a vykurovacich instala¢nych zariadeni v systéme KAN-therm"”.

Vsetky spojky KAN-therm ultraPRESS 16 — 63 mm su vyrobené z moderného PPSU plastu
(polyfenylsulfonu) alebo z vysokokvalitnej mosadze. PPSU sa pouziva na vyrobu kolien, T-kusov
a nasteniek na pripojenie batérie. Vlastnosti a vyhody PPSU su opisané v kapitole systém
KAN-therm Push. PPSU - dokonaly instalacny material.

Kontakt s chemikaliami, lepidlami a tesniacimi materialmi

Zabezpeclte, aby sa plastové (PPSU) prvky systému KAN-therm nedostali do kontaktu s
farbami, podkladovymi natermi, rozpustadlami alebo materidlmi obsahujdcimi rozpustadla,
napr. laky, aerosély, montazne peny, lepidla atd. Tieto latky by za nepriaznivych okolnosti
mohli potencialne poskodit plastové prvky rarok.

Uistite sa, Ze latky na tesnenie spojov, Cistiace roztoky alebo roztoky pouzivané na izolaciu
suciastok v systéme KAN-therm neobsahuju ziadne zliceniny, ktoré by mohli sposobit’
napéatové trhliny. Patri medzi ne amoniak, roztoky obsahujdce amoniak, aromatické
rozpustadla a zlGéeniny zadrzujlce kyslik (napr. keton alebo éter) alebo chlérované
uhlovodiky.

Nepouzivajte pri kontakte s plastovymi prvkami systému KAN-therm montazne peny na baze
metakrylatu, izokyanatu a akrylatu. Zabrante priamemu kontaktu plastovych (PPSU) tvaroviek
a rurok s lepiacimi paskami a izolaénymi lepidlami.

Pri zavitovych tvarovkach pouzite primerané mnozstvo kidele, aby ste ponechali koniec
zavitu holy a viditelny. Prili$ velké mnozstvo kidele moze narusit’ zavit. Navinutie kidele
tesne nad prvym zavitom zavitu zabrani zamotaniu kidele a poskodeniu zavitu.

A Pozor!

Nepouzivajte chemické tesniace prostriedky a lepidla.

81
SO 9001




Prehlad parametrov pre instalaciu tvaroviek ultraPRESS

Sposob spracovania
koncovky rarky

Konstrukcia tvarovky Rozsah priemerov Profil celusti
kalibracia fazovan
priemeru hr

nie nie

U alebo TH nie nie

ultraPRESS odportcana nie
; Kolor
s farebnym Krdzku

krazkom C alebo TH odporicana nie

odportcana nie

U alebo TH
ano ano
50 ano ano

ultraPRESS ;
bez farebného L TH
krazku {
63 ano ano

Vytvaranie spojov typu , press” pre tvarovky systému KAN-therm ultraPRESS.

Naradie

Pri vyrobe spojov v systéme KAN-therm ultraPRESS sa pouziva vyhradne naradie dostupné
v ponuke systému KAN-therm — vid" tabulka nizSie.

Typ lisu Lisovacie celuste / priruba
o “ m “ “ “ “
16 u - -

1936267232
16 H 1936267223 - -
20 U 1936267233 - -
20 TH 1936267224 - -
s 25 U 1936267234 - -
2o 25 25 H 1936267225 - R
SN g9 26 H 1936267226 - R
O o O
v 33 32 u 1936267235 B B
T 32 TH 1936267227 - -
§ 40 U 1936267236 - -
g 40 TH 1936267228 - .
S 50 [OPITH 1936267229
3 78203 1948267000
z 63 [OPJTH 1936267230
16 U 1936267113 - -
. 16 TH 1936267108 - -
oF 20 U 1936267114 - .
© S h 20 H 1936267109 - -
S 38 25 u 1936267115 - :
wn
< 3 § 25 TH 1936121003 - -
IR 26 TH 1936267110 - -
32 U 1936267116 - -
32 H 1936267111 - -
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Typ lisu Lisovacie celuste / priruba Adaptér
Vyrobca
16"

1936267122
16" TH 1948267109 - B
20" u 1936267125 B} B
20" TH 1948267114 - B
w Y 257 u 1936267127 - -
YeZo guey 25 TH 1948267116 - -
u u —
2 £889 GRER 26 c 1936267130 - :
& 52T 8888 26" H 1936267101 . -
(9] [22)
<z =%fe 32 u 1936267137 - -
< 32 TH 1936267103 - B
40 u 1936267139 - B
40 TH 1936267105 - B
50 TH 1936267134 - B
63 TH 1936267136 B B
w £ S 16 u 1936267273 B _
3 2E § 20 U 1936267274 f B
; <z;: 2 2 25 U 1936267275 - -
> = 32 u 1936267277 R -
16 U 1936267257 - _
16 TH 1936267241 - B
20 U 1936267258 - B
20 TH 1936267242 - B
£ coe S8R 25 u 1936267259 - R
£ 98 § R 25 TH 1936267271 - B
o
z 298 g2 26 c 1936267245 . -
$ 222 26 TH 1936267243 - B
32 u 1936267260 . B
32 TH 1936267244 i B
40 u 1936267261 - B
40 TH 1936267272 - B

" Obmedzeny rozsah priemerov — pouzite zvolené lisovacie celuste

Pri vyrobe spojov v systéme KAN-therm ultraPRESS mézete vyuzit' aj iné nastroje, ktoré
su dostupné na trhu — vid tabulka nizZsie.

Lisovacie celuste Profil celusti

Rozmer Vyrobca Typ lisovacich kliesti

16-40 mm Novopress Comfort - Line ACO 102 lisovacie Celuste PB1
P Basic — Line AFP 101 16-40 mm
Comfort — Line ECO 202 @ 16-40 mm
Comfort — Line ACO 202 lisovacie ¢eluste PB2 - U, TH profil
Basic — Line EFP 202 16-40 mm
16-63 mm Novopress Basic — Line AFP 202 @ 50-63 mm — TH profile
Basic — Line EFP 2 lisovacie celuste pre adaptéry
adapter ZB 201 50-63 mm
adapter ZB 203
16-20 mm Klauke MP20 vlozky 16-20 mm
. . lisovacie celuste mini
i-press mini MAP2L
mini MAPT 16-32 mm
AHP700LS . - T @ 16-40 mm — U profile
16-32 mm Klauke PKMAP2 lisovacie ce1lgst392pre mini viozky @ 16-32 mm - TH profile
HPU32 —>emm © 63 mm - TH profile
MP32 vlozky 16-32 mm Pozor:
i-press medium UAP3L lisovacie celuste (KSP ?1;1(3—r?£k2:15$;k;|ﬁné s
UAP2 16-40 mm Y
UNP2 systémom KAN-therm
_ i-press medium UAP4L lisovacie celuste pre mini viozky
16-63 mm Klauke HPU?2 16-32 mm
AHP700LS
PKUAP3 lisovacie celuste pre mini viozky
PKUAP4 40-63 mm
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Rozmer Vyrobca Typ lisovacich kliesti Lisovacie celuste Profil ¢elusti

. Lisovacie celuste a vlozky: 16—-20 mm - U, TH profil;
16-25 mm HILTI NPR 19-A Inline NP e orof
16-40 mm HILTI NPR 32-A Inline NPR PS 16 - 40 [mm] 16,20 @ 32 mm = U a TH profi

40 mm - U profil

16,20 and 32 mm - U and TH
16-40 mm HILTI NPR 32-A Pistol grip NPR PS 16 - 40 mm profile
40 mm - U profile

lisovacie ¢eluste pre mini vlozky

16-40 mm REMS Mini-Press ACC 16-40 mm

@ 16-40 mm — U, TH profil

Power-Press E
16-63 mm REMS Power-Press 2000 vlozky 16-63 mm
Akku-Press ACC

@ 50-63 mm — TH profil

Standard Romax 4000
Compact Romax AC/Akku  Lisovacie Celuste:
16-40 mm Rothenberger Standard Romax 3000 Akku ,Compact” 16-40 mm
Romax 3000 AC ,Standard” 16-40 mm
Romax AC ECO

@16-40 mm — TH profil
@16-40 mm — TH profil

Nastroje od spolo¢nosti KAN st dostupné jednotlivo aj ako kompletné sady.

Naradie NOVOPRESS:
1. Akumulatorova 0
lisovacka ACO103

2.PB1 14-32 mm
lisovacie celuste

2]

1. Akumulatorova
lisovacka ACO203XL

2. Elektricka lisovacka EFP203

3. PB2 16—40 mm
lisovacie celuste

4. Adaptér ZB203 (50 a 63)
5. Priruby Snap On 50 a 63 mm
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Naradie REMS:
1. Elektricka lisovacka
Power-Press ACC

2. Akumulatorova
lisovacka Akku-Press

3. Elektricka lisovacka
Power-Press SE

4. Manualna lisovacka Eco-Press
(16-25(26) mm)

5. 16-40 mm lisovacie Celuste
6. 50 — 63 mm lisovacie Celuste

Naradie KLAUKE:

1. Akumulatorova lisovacka (1) (2]

KAN-therm Mini
o

2.SBM U 16-32 mm
lisovacie Celuste

Naradie KAN-therm:
1. Elektricka lisovacka (1] (2] (3]

KAN-therm AC ECO

2. Elektricka lisovacka
KAN-therm AC 3000

3. Akumulatorova lisovacka
KAN-therm DC 4000

4. Lisovacie Celuste s profilom
,U" KAN-therm

5. Lisovacie Celuste s profilom
,TH" KAN-therm

6. Lisovacie Celuste s profilom
.C" KAN-therm
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0 Pozor

V zavislosti od konstrukcie spojky (KAN-therm ultraPRESS) a ich priemeru sa na montaz
spojov pouzivaju nasledovné profily lisovacich celusti:

Spojky KAN-therm ultraPRESS:
Profil ,U" alebo ,TH" pre priemery 16 — 40 mm (pre priemer 26 mm ,C" alebo ,TH").

Spojky KAN-therm ultraPRESS:
Profil ,TH" pre priemery: 50 a 63 mm.

Profil U Profil C Profil TH

A Naradie — bezpecnost’ pri praci
Pred zahajenim prace sa oboznamte s prilozenym navodom na obsluhu naradia
a so zasadami bezpecnosti pri praci. Naradie je mozné pouzivat’ len v silade s ich
povodnym tGicelom a podla pokynov a ndvodom na obsluhu vyrobcu. Zamyslané pouzitie
v sulade s povodnym ticelom v sebe zahifia aj dodrziavanie podmienok technickych
kontrol a udrzby a prislusnych bezpecnostnych predpisov. Pouzivanie naradia v rozpore
s jeho povodnym tcelom moze viest k poskodeniu naradia, prislusenstva alebo potrubia.
Moze to byt tiez pricinou netesnosti systému.

Montaz spojov KAN-therm ultraPRESS - priemery 16, 20, 25, 26, 32 a 40 mm,

1. Raru zreZte kolmo na os na
pozadovanu dizku pomocou
noznic na rdrky PERTAL

alebo rotacnej rezacky.

POZOR!
Na rezanie pouzivajte len ostré
a nevystrbené rezné naradie.

2. Ohnite rurku do pozadovaného
tvaru. rarku ohybajte pomocou
vonkajsej alebo vnatornej
pruziny. Dodrzujte minimalny
polomer ohybu R > 5 De. Pri
pouziti mechanickej ohybacky
musi byt polomer ohybu

pri rarkach s priemerom

14 - 20 mm R >3,5 De. Ohyb
vykonavajte vo vzdialenosti 10
x De alebo vacsej od spoju.

V pripade spojok KAN-therm ultraPRESS (16 — 32 mm) nie je potrebné odhrotovanie hrany rurky,
ak pouzijete ostré nastroje na rezanie a pri axidlnej montazi rarky s tvarovkou.

.....

rarky na koncovku spojky.
Pri priemere 40 mm je kalibracia rarky nevyhnutna.
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3. Rurku nasunte na spojku

az na doraz - rdrka musi

byt umiestnena rovnobezne

s osou nasadca tvarovky.
Skontrolujte hlbku zasunutia

- hranu rdrky musi byt vidiet

v kontrolnych otvoroch.

4. Celust lisovacich kliesti
umiestnite presne na ocelovom
krdzku medzi plastovym
distancnym krazkom a prirubou
ocelového kruzka, kolmo na os
nésadca tvarovky (Celust typu
“U"). V pripade naradia s profilom
,TH” musite Celust umiestnit na
plastovom distan¢nom kruzku
(kruzok musi byt v dosahu
vonkaj$ej drazky Celuste). V oboch
pripadoch konstrukcia spojky
nedovoluje, aby sa Celuste
lisovacky nekontrolovatelne
pocas lisovania presuvali.

5. Zapnite pohon lisovacich kliesti
a vytvorte spoj. Proces lisovania
trva dovtedy, kym sa Celuste
naradia Uplne nezavru. Krdzok je
mozné zalisovat na rdrke len raz.
6. Uvolnite Celuste a klieSte

zo zalisovaného kruzka

zlozte. Spoj je pripraveny na
vykonanie skugky tesnosti.

Poznamka
Spoje typu ,,PRESS" odporiicame vykonavat pri teplote vyssej ako 0 °C. Pred zahajenim
prace sa oboznamte s navodom na obsluhu nastrojov a s podmienkami bezpecnosti pri
praci.
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1. Rurku skratte na
pozadovanu dizku
odrezanim kolmo na jej os
pomocou noznic na rezanie
viacvrstvovych rurok alebo
pomocou kotucovej rezacky.

2. Pomocou kalibratora
nakalibrujte rdrku a skoste jej
vnutorny okraj. Hlinikova vrstva
by mala zostat’ neporusena.

Na okraji rurky nesmu byt
Ziadne triesky ani tlomky.

3. Rirku vsunte na doraz do
tvarovky. Skontrolujte hibku
spoja — kontrolné otvory musia
byt Uplne zakryté rurkou.

4. Umiestnite celuste kolmo

na objimku z nehrdzavejucej
ocele tak, aby priliehala k
objimke tvarovky. Celuste
nesmu obopinat objimku.

5. Spustite pohon lisovacieho
stroja a utesnite spoj. Proces
lisovania sa skondi, ked' sa
Celuste nastroja Uplne zovru
na tvarovke. Tvarovka sa moze
na rurku nalisovat’ len raz.

6. Uvolnite Celuste a odstrante
nastroj z tvarovky. Spoj je
pripraveny na tlakov( skdsku.

Montaz spojov KAN-therm ultraPRESS s priemermi 50 a 63 mm

Pozor

Lisované spoje typu ,press” odporticame vykonavat' pri teplotach nad 0 °C. Pred zahajenim prace
sa oboznadmte s ndvodom na obsluhu nastrojov a s podmienkami bezpecnosti pri praci.

Polomer ohybu rurok PERTAL s hlinikovou vrstvou systému KAN-therm ultraPRESS

Minimalny polomer ohybu R ; [mm]

Polomer rirok

[mm] Ohybanie bez nastrojov (R_, = 5xp) | CMvbanie POI;::,;?; t;'?;:‘.;i;kh nastrojov

16 x 2,0

20 x 2,0 100 70
25x2,5 125 88
26 x 3,0 130 91
32x3,0 - 112
40 x 3,5 - 140
50 x 4,0 - 175
63 x 4,5 - 221




1. Spoj Srubenie (pripojka),

2. Tvarovky z vonkajsimi
zavitmi

Minimalne montazne vzdialenosti

©)
a ’
a -_— O A
—
Pic. 1 Pic. 2
o ] oz
| ool | bm | sfm | bem | conm
16 42 16 58 19 31
20 46 18 58 20 34
25/26 53 21 62 23 37
32 62 27 67 27 45
40 72 31 77 31 51
50 100 67 100 67 70
63 128 90 128 100 88

Vyssie uvedena tabulka uvadza Gdaje pre dvojsegmentové Celuste Rems (16-40 mm) a Stvorsegmentové celuste Rems (50-63 mm).

Zavitové spoje pre rurky PERTAL s hlinikovou vrstvou

Zavitové spoje pre viacvrstvové rurky KAN-therm sa vyhotovuju pomocou dvoch typov tvaroviek:
.eurokonusové” Srdbenie (pripojka),
Srubenie s prerezanym krizkom.

Zverné skrutkové spoje (pripojka)

Spojky v tohto typu spojeniach su vyrobené z mosadze. Sucastou spoja je korpus spojky

s nasadcom, ktory je vybaveny dvoma O-krdzkami (na ktory sa nasadi koniec rarky) a kuzelovym
tesnenim s O-krdzkom (typu Eurokonus), a upinacej matice so zavitom. Pripojky su kompatibilné
s mosadznymi tvarovkami KAN-therm s vonkajSim zavitom, vratane kolien, T-kusov, nasteniek
pre pripojenie batérii (séria 9012) so Specialne tvarovanymi sedlami (pre kuzelové tesnenia

s O-krdzkom).

Rozmery matice so zavitom:
2" - pre rozmery 14 a 16,
%" - pre rozmery 14, 16 a 20,

1" - pre rozmery 20, 25 a 26.
1]
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1. Rurku skratte na
pozadovanu dizku
odrezanim kolmo na jej os
pomocou noznic na rezanie
viacvrstvovych rdrok alebo
pomocou kotucovej rezacky.

2. Ohnite rurku do
pozadovaného tvaru. Rurku
ohybajte pomocou vonkajsej
alebo vnutornej pruziny.
Dodrzujte minimalny polomer
ohybu R > 5 De. Pri pouziti
mechanickej ohybacky musi
byt polomer ohybu pri rdrkach
s priemerom 14 - 20 mm R
>3,5 De. Ohyb vykonavajte

vo vzdialenosti 10 x De

alebo vacsej od spoju.

3. Vykalibrujte rarku a jej
vnutornu hranu sfazujte
kalibratorom. Nesmie dojst’

k poskodeniu hlinikovej
vrstvy. Na okraji rdrky sa
nesmu nachadzat ziadne
nerovnosti alebo zadery.

4. Na rdrku nasadte upinaciu
maticu. Nasadec korpusu
pripojky vsurite do vnutra

rarky az kym nepocitite
vyrazny odpor. Hlbka vsunutia
pripojky je cca. 9 mm

v pripade rdrok s priemerom

16,20 a 12 mm v pripade

rdrok s priemerom 25 (26).
5. Korpus pripojky vsunte
spolu s rdrkou do sedla
tvarovky az kym nepocitite
vyrazny odpor.

6. Upinaciu maticu Srébenia
utiahnite pomocou
plochého kluca.

0 Osobitni pozornost’ treba venovat’ presnému umiestneniu tvarovky v objimke a utiahnutiu
matice. Pri modernizacii instalacie sa moze spoj rozobrat' (odrezat’ pouzité zakoncenie
rarky). Privodovy spoj sa vSak nemoze opatovne pouzit. Takéto spoje neukladajte do
podlahovych krytin. Musia byt umiestnené na l'ahko pristupnych miestach.

Srébenia

Spojky v tohto typu spojeniach su vyrobené z mosadze. Stcastou spojenia je korpus spojky
s tesniacim O-krdzkom (na ktory sa nasunie koncovka rarky), prerezany mosadzny krizok

a pritlacna matica so zavitom. Spoje st kompatibilné s mosadznymi tvarovkami KAN-therm
s vonkajsim zavitom, vratane kolien, T-kusov, nasteniek pre pripojenie batérii (séria 9012)
so Specialne tvarovanymi sedlami.

1. SrUbenie s prerezanym (1)
krazkom pre rarky PERTAL
s hlinikovou vrstvou.

2. SrGbenie s prerezanym
krdzkom pre rarky PERT,
PEXC a blueFLOOR PERT.

3. Univerzalne plastové
Srabenie z PPSU pre rurky
systému KAN-therm.
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Spojka s vonkajsim zavitom
2" pre pripojenie rirok
16x2 k rozdelova¢om.

Upnutie rdrky na nasadci prebieha identickym sposobom ako v pripade vyssie opisaného
zverného skrutkového spoja (pripojky). Nezabudajte, ze po nasadeni upinacej matice treba
nasadit’ prerezany krizok a pred utiahnutim matice treba tento krizok presunit’ smerom

ku koncu rdrky. Rozsah priemerov pripojenych rarok a rozmery matic: @16 G'2", @16 G¥%4", @20
G3¥%" (pre rury s hlinikovou vrstvou) a @16 G¥4", @20 G¥." (pre rdry PERT, PEXC a blueFLOOR
PERT)

Pri modernizacii inStalacie sa moze spoj rozobrat’ (odrezat pouzité zakoncenie riarky).
Takisto je mozné opiatovne pouzit' Srobenie (za predpokladu, Ze sa krizok vymeni za novy
- neplati pre verziu PPSU).

Vsetky vyssie uvedené spojenia Sribenim st kompatibilné s:

séria armatur KAN-therm s vonkajSim zavitom vybavena s prechodmi Eurocone,
rozdelovaémi KAN-therm so Specidlnymi niplami V2" a ¥4".

Rury s hlinikovou vrstvou 16 x 2 mm sa pripajaju priamo k rozdelovaciemu nosniku (bez vsuviek)

pomocou lisovacej spojky s rezanym krizkom s vonkajsim zavitom V2", Zavit je vybaveny
tesniacim O-krdzkom, takZe nie je potrebné Ziadne dodatocné tesnenie.

aw\@ ’

PERTAL\A @ ; @ ‘
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3.4 Preprava a skladovanie

Prvky systému KAN-therm ultraPRESS je mozné skladovat' pri teplotach pod 0 °C. V takom
pripade ich zabezpecte proti dynamickému zatazeniu.

Pocas prepravy ich zabezpecte aj proti mechanickému poskodeniu. Z dévodu citlivosti

na UV Ziarenie chrante potrubie pred dlhodobym vystavenim slnecnym licom, a to pocas
skladovania, prepravy aj instalacie. Prvky systémov KAN-therm ultraPRESS prepravujte iba

v krytych dopravnych prostriedkoch a skladujte v beznych skladovacich zariadeniach v takych
podmienkach, aby nedoslo k poklesu ich kvality.

Neskladujte v bezprostrednej blizkosti chemikalii a zdrojov amoniaku (toalety),
Nevystavujte slne¢nému ziareniu (chrante pred teplom a UV Ziarenim),

Neskladujte v blizkosti zdrojov silného tepla,

Pocas skladovania a prepravy nesmie dojst ku kontaktu so Ziadnymi ostrymi predmetmi,
Chrante pred povrchmi s ostrymi hranami, alebo volnymi ostrymi prvkami,

Netahajte priamo po zemi, alebo beténovej podlahe,

Chrante pred necistotami, maltou, olejmi, mazadlami, farbami, rozpustadlami, chemikaliami
proti vlhkosti atd.,

Skladujte a prepravujte v originalnom baleni,

Vyrobok vyberte z origindlneho balenia aZ tesne pred instalaciou.
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KAN-therm PP

SYSTEM KAN-therm PP

VsSeobeché informacie

Systém KAN-therm PP je kompletny inStalacny systém skladajlci sa z rdrok a tvaroviek
vyrobenych z termoplastického polypropylénu PP-R (typ 3) s priemermi v rozsahu 16-

110 mm. Prvky systému sa spdjaju metoédou polyfizneho zvérania (tepelnej polyfluzie)

pomocou elektrickych zvaracich pristrojov. Technika tepelného zvarania plastov zarucuje vdaka
homogénnemu zvaru vynimoénu tesnost a mechanicki odolnost’ instalacie. Systém je uréeny pre
vnutorné vodovodné rozvody (teplej a studenej Uzitkovej vody), vykurovacie rozvody, ako aj pre
technologické systémy pouzivané v priemysle.

Systém KAN-therm PP sa vyznacuje:

vysokou hygienickostou vyrobkov (mikrobiologickou a fyziologickou neutralnostou),
vysokou chemickou odolnostou,

odolnostou proti kordzii materialov,

nizkou tepelnou vodivostou (vysokou tepelnou izolaciou rurok),
nizkou vlastnou hmotnostou,

odolnostou proti zaneseniu vodnym kamenom,

timenim vibrécii a hluku sposobenych prietokom,

mechanickou pevnostou,

homogénnostou spojov,

dlhou prevadzkovou zivotnostou.

Rurky systému KAN-therm PP

Rurky a spojky systému KAN-therm PP su vyrobené z vysoko kvalitného polypropylénu
PP-R (N&hodny kopolymér - ndhodny kopolymér polypropylénu), predtym oznac¢ovaného ako
polypropylén typu 3.

Z hladiska Struktury rozliSujeme tieto typy rur: uniformné (homogénne) a viacvrstvové rurky:
stabilizované vrstvou hlinika, tzv. Stabi Al rurky alebo viacvrstvové rirky vystuZené vrstvou
sklenych vlakien, tzv. sklenené rarky.

Kompozitné rarky KAN-therm PP Stabi Al sa skladaju z homogénneho jadra vyrobeného z polypropylénu
PP-R obklopeného plastom z perforovaného hlinikového a na koncoch spojeného pasu s hrdbkou

0,13 mm, dodatocne pokrytého ochrannou vrstvou z polypropylénu. Pre lepsie spojenie vrstvy hlinika

s polypropylénom sa po oboch jej stranach nachadzaju vrstvy Specialneho viaziceho lepidla.

ISO 9001
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Primarnou Ulohou hlinikovej viozky v kompozitnych rarkach KAN-therm PP Stabi je znacné,

az patnasobné znizenie tepelnej roztaznosti rarky (o = 0,03 mm/m x K; pre homogénne rirky
o = 0,15 mm/m x K). Hlinikové vrstva okrem toho poskytuje &iastocné zabezpecenie proti difuzii
kyslika z okolitého prostredia.

Struktdra kompozitnej rdrky
KAN-therm PP Stabi Al

Perforovana
hlinikova
. félia

q Polypropylén PP-R

vnutorna rurka (jadro)
z polypropylénu PP-R

5 Pol propylen PP-R

von ajsia rurka
4 Spojovacia
vrstva

z polypropylénu PP-R

2 Spojovacia
vrstva

Rurky KAN-therm PP Glass maju taktiez viacvrstvovd Struktdru. Stredna vrstva vystuzena sklenymi
vlaknami sklenené vldkno (40% hrubky steny rdrky) zarucuje vysoku odolnost a pevnost’ rirky
a nizku tepelnu roztaznost (o = 0,05 mm/m x K).

Struktara kompozitnej rarky Polypropylén PP-R
KAN-therm PP Stabi Glass 3 (vonkajsia vrstva)

q Polypropylén PP-R

(vnutoma vrstva)

Poly ropylen PP-R + sklené vldkno
stre na vrstva)
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Porovnanie koeficientu
tepelnej roztaznosti
jednoliateho potrubia KAN-
therm PP Stabi Al a Glass
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Tepelna roztaznost AL (mm/m)——»

Fyzikalne vlastnosti materialu rirok KAN-therm PP

T T

0,15 pre rarky

Nazov

Koeficient linearnej tepelnej

roztaznosti « mm/m x K 0,03 pre rdrky Stabi Al
0,05 pre rarky Glass
Tepelna vodivost’ A W/m x K 0,24
Hustota P g/cm?® 0,90
Modul pruznosti N/mm? 900
Minimalny polomer ohybu Moin mm 8xDe
Drsnost vnuatornych stien k mm 0,007

Oznacenie, farba rarok

Rurky KAN-therm PP st oznacené trvalym opisom umiestnenym na celej dizke po kazdych
100 cm, ktory obsahuje, okrem iného, nasledovné oznacenia:

Priklad oznacenia

KAN, KAN-therm

Opis oznacenia

Nazov vyrobcu a/alebo obchodny znak:

Vonkajsi menovity priemer x hribka steny 16x2,7
Rozmerova trieda rarky A
Stavba (material) rarky PP-R
Kéd rarky 04000316
Cislo normy alebo technického osvedéenia PN-EN 15874
Tlakovy / rozmerovy rad rarky PN20 SDR6

Trieda/y pouzitia spolu s projektovanym tlakom Class 1/10 bar - 2/8 bar — 4/10 bar — 5/6 bar

Datum vyroby 18.08.09

Iné oznacenia vyrobcu napr. meter 045 m

Pozor - na rurke sa mozu nachadzat’ aj iné, dodatocné oznacenia, napr. cisla certifikatov.

Farba rurok: $eda, matny alebo drsny povrch rdrok (kompozitné rarky Stabi Al).
Rurky KAN-therm PP Glass su sivé s cervenym pruhom.

Rurky sa dodavaju vo forme ty¢i s dizkou 4 m.
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Rozmerové parametre rirok KAN-therm PP

Systém KAN-therm PP poskytuje na vyber az Sest typov rurok, ktoré sa navzajom liSia hrabkou
stien a ich Struktdrou (kompozitné rarky):

Jjednovrstvové rarky PN 16 (20 =110 mm)
Jjednovrstvové rarky PN 20 (16 =110 mm)
kompozitné rarky PN 20 Stabi Al (16 =110 mm)
kompozitné rurky PN 16 Glass (20 -110 mm)
kompozitné rarky PN 20 Glass (20-110 mm)

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

Rozmer Vonk. priemer. D Hrabka steny s Vnut. priemer d Jedn. kapacita. Jedno. hmotnost’
[mm] [mm] [mm] [mm] [l/m] [kg/m]
20x2,8 20 2,8 14,4 0,163 0,148
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,230
32x4,4 32 44 23,2 0415 0,370
40x%5,5 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%10,3 75 10,3 54,4 2,307 2,010
90x 12,3 90 12,3 654 3,358 2,870
110% 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,300

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

Rozmer Vonk. priemer. D Hrabka steny s Vnut. priemer d Jedn. kapacita. Jedno. hmotnost’
[mm] [mm] [mm] [mm] [I/m] [kg/m]
16x2,7 10,6 0,088 0,110
20x3,4 20 34 13,2 0,137 0,172
25x4,2 25 4,2 16,6 0216 0,266
32x5,4 32 54 21,2 0,353 0,434
40x6,7 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




Rarky KAN-therm PP PN20 Stabi Al

Rozmer Vonk. priemer. D Hrabka steny s Vnut. priemer d Jedn. kapacita. Jedno. hmotnost’
[mm] [mm] [mm] [mm] [I/m] [kg/m]
16x2,7 16 (17,8)* 2,7 10,6 0,088 0,160
20x3,4 20 (21,8)* 34 13,2 0,137 0,218
25x4,2 25 (26,9)* 4,2 16,6 0,216 0,328
32x5,4 32 (33,9)* 54 21,2 0,353 0,520
40%6,7 40 (41,9)* 6,7 26,6 0,556 0,770
50x8,3 50 (51,9)* 83 334 0,866 1,159
63x10,5 63 (64,9)* 10,5 42,0 1,385 1,770
75x12,5 75 (76,9)* 12,5 50,0 1,963 2,780
90x 15,0 90 (92)* 15,0 60,0 2,830 3,590
110x 18,3 110 (112)* 18,3 734 4,210 5,340

* v zatvorkach je uvedeny vonkajsi priemer rarky s foliou Al a ochrannou vrstvou

Vonkajsie priemery kompozitnych rdrok s hlinikovou féliou sa od rozmerov homogénnych rdrok
liSia (vonkajsi priemer je trochu vacsi vzhladom na hrabku Al folie a hribku ochrannej vrstvy PP-
R). Menovity rozmer v pripade tychto rarok zodpoveda vonkajSiemu priemeru ich jadra.

Rarky KAN-therm PP PN16 Glass

Rozmer Vonk. priemer. D Hrabka steny s Vnut. priemerd Jedn. kapacita. Jedno. hmotnost’
[mm] [mm] [mm] [mm] [l/m] [kg/m]
20x2,8 20 2,8 14,4 0,163 0,160
25%3,5 25 35 18,0 0,254 0,250
32x4,4 32 44 232 0415 0,430
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,650
50x 6,9 50 6,9 36,2 1,029 1,000
63x8,6 63 8,6 45,8 1,633 1,520
75x10,3 75 10,3 54,4 2,307 2200
90x12,3 90 12,3 654 3,358 3,110
110x 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,610

Rarky KAN-therm PP PN20 Glass

Rozmer Vonk. priemer. D Hribka steny s priemerd Jedn. kapacita. Jedno. hmotnost’
[mm] [mm] [mm] [I/m] [kg/m]
20x3,4 0,137 0218
25x4,2 25 4,2 16,6 0216 0,328
32x5,4 32 54 21,2 0,353 0,520
40x6,7 40 6,7 26,6 0,556 0,770
50x8,3 50 83 334 0,866 1,159
63x10,5 63 10,5 42,0 1,385 1,770
75%12,5 75 12,5 50,0 1,963 2,780
90x 15,0 90 15,0 60,0 2,830 3,590
110x 18,3 110 18,3 734 4,210 5,340
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4.3

Vysvetlenie ozna¢enia homogénnych rurok PP

S rozmerova séria rurky podla ISO 4 S = (D-s)/2s
rozmerovy rad rarky _ -
SDR (ang. Standard Dimension Ratio) SDR = 2x5+1 = D/s
D(dn) vonkaj$i menovity priemer rarky
s(en) menovitad hrdbka steny v zétvorkach oznacenia podla normy
PN tlakovy rad rarky
s - T | I
5 11 10
3,2 74 16
2,5 6 20

Tvarovky a iné prvky systému

Zakladnou technikou spajania v rozvodoch z polypropylénu je polyfizne zvaranie, ktorym

je mozné pri pouziti prislusnych spojok potrubia spajat’ (mufne), uzatvarat' (zatky), menit’ich
smer (kolend, obluky, krizenia, T-kusy), menit ich vnitorny priemer (redukéné mufne a T-kusy),
vetvit' (T-kusy, krize) a pripajat’ k nim iné zariadenia a armaturu (prirubové spojky a spojky

s kovovymi zavitmi). Ulohu spojok plnia tiez gulové ventily s polypropylénovymi mufiiami.
Vsetky vysSie uvedené prvky tak umoznuju pripojenie tvaroviek k rirkam alebo spajanie dvoch,
pripadne aj viacerych rurok. Ide o neoddelitelné spoje, v pripade ktorych treba pri demontazi
spoja potrubie prerezat. Na vyrobu demontovatelnych spojov slizia objimky pre prirubové spoje
a tvarovky pre spoje Srébenim. Vsetky spojky su univerzalne, je tak mozné ich pouzit's kazdym
typom rurok KAN-therm PP, nezavisle od hribky steny alebo jej Struktury.

Sucast'ou systému KAN-therm PP su, okrem rarok, nasledovné prvky:

tvarovky (homogénne) z polypropylénu PP-R (mufne, redukéné mufne, kolend, niplové
kolend,T-kusy),

.prechodové” s vonkajsimi a vnutornymi kovovymi zavitmi 2" - 3" (,zatavené”) — umoznuju
pripojit’ zariadenia a armaturu,

objimky pre prirubné spoje s volnymi prirubami, Srobenie - pre demontovatelné spoje,
slu¢kové kompenzatory, montazne dosky, gulové ventily,
upevnovacie prvky - plastové alebo kovové svorky s gumenymi vlozkami,

naradie na rezanie, spracovanie a zvaranie rurok.

~ - -
Rozsah pouzitia
Instalacny systém KAN-therm PP ponuka vzhladom na vlastnosti materialu PP-R Siroké moznosti
uplatnenia:

rozvody studenej (20 °C/1,0 MPa) a teplej (60 °C/1,0 MPa) vody v obytnych domoch,
nemochniciach, hoteloch, kancelarskych budovéach a v skolach,

rozvody Ustredného vykurovania (tepl. do 90 °C prevadzkovy tlak do 0,6 MPa),
systémy stlaceného vzduchu,

balneologické systémy,

systémy pre polhohospodarstvo a zahradnictvo,

priemyselné potrubia, napr. na prepravu agresivnych médii alebo potravin,
lodné systémy.



Systémy KAN-therm PP

Systém je mozZné pouzit pri vyrobe novych systémov, ale taktieZ pri opravach, modernizaciach
a vymene starych existujucich rozvodov.

Rozvody vyrobené v systéme KAN-therm PP naché&dzaju vdaka Specidlnym vlastnostiam
polypropylénu (fyziologicka a mikrobiologicka neutralita, odolnost' voci korozii, proti

zaneseniu vodnym kamernom, odolnost’ voci vibracidm, vynikajlicou tepelnou izolaciou rarok)
Siroké uplatnenie predovsetkym v vodovodnych rozvodoch, obzvlast pri montazi stipaciek

a horizontélnych vodovodnych systémov. Tyka sa to tak rozvodov pre studenu, ako aj pre teplu
vodu - v obytnych domoch, nemocniciach, hoteloch, kancelarskych budovéach, skolach, na lodiach
atd.

Rozvody vyrobené v systéme KAN-therm PP st nenahraditelné pri vymene starych zhrdzavenych
vodovodnych systémov. Uplatnenie najdu aj pri rekonstrukciach a modernizaciach starych
vykurovacich systémov.

Rurky a tvarovky systému KAN-therm PP maju cely rad vSetkych potrebnych technickych
povoleni a schvéleni a su v stlade s platnymi normami, ¢o je zarukou dlhodobej a bezporuchovej
prevadzky a Uplnej bezpecnosti pocas montaze a prevadzky systému.

Osvedcenia a technické schvélenia su k dispozicii na stranke www.kan-therm.com.

Prevadzkové parametre a rozsah pouzitia rdrkovych instalacii KAN-therm PP vo vykurovani
a vodovodnych instalaciach su uvedené v tabulke.

P ond{dop)
[bar]

SDR7,4 (S3,2) - 16 bar
SDR7,4 (S3,2) Glass - 16 bar

Pouzitie
(v sulade s ISO 10508)

Studena Gzitkova voda , o
v stlade s parametrami rarky

T=20°C SDR6 (S2,5) - 20 bar
SDR6 (S2,5) Stabi Al a Glass - 20 bar
SDR6 (S2,5)
Tepl4 Gzitkové voda 10 SDR6 (S2,5) Stabi Al a Glass
Trieda pouzitia 1
I e ' SDR7,4 (S3,2)
o Tmax 8 SDR7,4 (S3,2) Glass
SDR6 (S2,5)
Tepl4 Gzitkové voda 8 SDR6 Stabi Al a Glass
[Trieda pouzitia 2]
T/T =70/80°C 6 SDR7,4 (S3,2)
o 'max SDR7,4 (S3,2) Glass
Podlahové vykurovanie, SDR7,4 (S3,2)
nizkoteplotné radiatorové vykurovanie 10 SDR6 (S2,5)
[Trieda pouzitia 4] SDR7,4 (S3,2) Glass

T/T .., = 60/70 °C SDR6 (S2,5) Stabi Al a Glass

i ) SDR7,4 (S3,2)

Radiatorové vykurovanie SDR6 (S2,5)
[Trieda pouzitia 5] 6 SDR7,4 (S3,2) Glass
T/ T = 80790 °C SDR6 (S2,5) Stabi Al a Glass
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Maximalny prevadzkovy tlak rarok PP-R v zavislosti od teploty a Zivotnosti inStalacie

(bezpecnostny faktor C = 1,5)

Teplota Rurky PP-R
ra PN16 / SDR7,4 / S3,2 PN20 / SDR6 / 52,5
5 26 333
10 10 25,4 325
25 245 314
50 239 30,6
1 236 302
5 222 284
20 10 21,6 276
25 20,8 267
50 203 26
1 17 21,8
5 15,9 204
40 10 15,5 19,8
25 14,9 19
50 145 18,5
1 12,2 15,6
5 13 145
60 10 1 14
25 10,5 134
50 10,2 13
1 10,2 131
5 9,5 121
70 10 9,2 17
25 8 10,2
50 67 86
1 86 1
5 76 97
80 10 64 82
25 5,1 66
50 43 56
1 7,2 9.2
5 5 64
90
10 42 54
25 34 43
1 6,1 7.8
95 5 41 53
10 35 44

0 Poznamka

Podmienky pouzitia systému KAN-therm PP v inych ako vykurovacich a vodovodnych instalaciach

— chemicka odolnost.



1. Prierez zvarenym spojom
2. Néradia
KAN-therm PP

Prvky systému KAN-therm PP sa vyznacuju vysokou chemickou odolnostou. Nemali by ste viak
zabudat, ze vlastnost’ chemickej odolnosti polypropylénu zavisi od druhu a koncentracie latok,
ako aj od dalsich faktorov, napr. teploty a tlaku média a teploty okolia. Chemicka odolnost’
spojovacich vloZiek (kovovych) sa nesmie porovnavat s odolnostou prvkov PP-R. Z tohto dévodu
nie su spojky pouzitelné na vietky priemyselné pouZzitia. Pred rozhodnutim o pouziti rdrok

a spojov KAN-therm PP v inStalaciach rozvadzajlcich iné latky ako vodu sa obratte na technické
oddelenie spolocnosti KAN.

Technika vyroby spojov systému
KAN-therm PP - zvary

Zvaranie je zakladnou technikou pri spajani potrubi vyrobenych z polypropylénu KAN-therm PP.
Zakladom procesu zvarania je plastifikacia vrstiev spajanych prvkov (do urcitej hibky) vplyvom
vysokej teploty, nasledné spojenie takto nadtavenych (zmakcenych) vrstiev pod dostatocnym
tlakom a nakoniec ochladenie miesta kontaktu spojenych prvkov na teplotu pod bodom tecenia
materialu.

1] 2]

0 ama
“dll"’ vy

Proces plastifikacie spajanych vrstiev prebieha pri teplote 260 °C a je funkciou ¢asu, ktory zahfia
Cas potrebny na zohriatie vrstvy materialu (vonkajsej ochrannej vrstvy rarky a vnatorného
povrchu mufne tvarovky) do urcitej hibky. Zakladom procesu zvarania polypropylénu, zndmeho
tiez ako tepelna polyfuzia, je premiestnenie a vzajomné premiesanie sa polymérnych retazcov
zmakcenych vrstiev spajanych prvkov pod vysokym tlakom. Dodrzanim prislusnych podmienok
tohto procesu (teplota, Cas, tlakova sila a povrch na ktory pdsobi, Cistota spajanych prvkov)

je mozné zarucit’ spravne vyhotovenie zvaru, jeho pevnost a odolnost.

Na ohrievanie (plastifikaciu) sa pouziva elektricka zvaracka s vyhrievacou platfiou s vymenitelnymi
(pre kazdy priemer rarok), teflonom pokrytymi natavovacimi nastavcami.

Natavovanie spajanych prvkov trva v zavislosti od priemeru rarky od 5 do 50 sekdnd. Po uplynuti
tohto casu treba natavené prvky vybrat’ z nadtavovacich nastavcov a rdrku ihned' vioZit' (bez
oto¢ného pohybul) do mufne aZ na vopred oznacend hibku. Nasledne dochadza k vzajomnému
premiesavaniu sa polymérnych retazcov oboch spajanych prvkov. Mechanicka odolnost’ spoja
je vdaka jeho homogénnosti, ziskanej metédou polyfizneho zvarania, vyssia ako odolnost’
samotnej rurky (plocha prierezu v mieste spojenia je vacsia ako plocha prierezu rarky).
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Casti zvaracky

1. Napéjaci kabel

2. Rukovat zvaracky

3. Kontrolky napéjania

a termostatu

4. Vyhrevna platia

5. Otvory vo vyhrievacej platni
6. Nadtavovacie nastavce

7. Stojan zvaracky

© 0 0 © 00 o

Naradie - priprava zvaracky na pracu

Na spéjanie polypropylénovych rirok sa pouziva zvaracka napajana sietovym napatim

230V. Sklada sa z pripojovacieho kébla (1), drziaka (rukovate) (2) so vstavanym termostatom

a kontrolkami (diddami) (3) a vyhrievacej platne (4), ku ktorej sa pripeviuju nadtavovacie nastavce
(6) Vykon zvaraciek KAN-therm je 800 alebo 1600 W.

A Teplota zvarania 260 °C

Pred zahajenim prace sa oboznamte s navodom na obsluhu prislusného modelu zva-
racky.

Nadtavovacie nastavce (puzdro a nadtavovaci tiril) musia byt dobre pripevnené po-
mocou kluca, ktory je priloZzeny k zariadeniu, tak, aby tesne priliehali k vyhrievacej
platni. Nastavce nem6zu vycnievat za okraj vyhrievacej platne zvaracky.

Nastavce chraiite pred poskriabanim a necistotami. Pripadne necistoty odstranujte
handrickou z prirodného vlakna a alkoholom.

Zapojenie zvaracky do siete signalizuje kontrolka alebo diéda na jej kryte.

Pozadovana teplota zvarania (na povrchu nastavcov) je 260 °C. Teplota vyhrievacej
platne je vyssia (280 - 300 °C). Dosiahnutie prislusnej teploty zvarania signalizuje
(najcastejsie - zalezi od konkrétneho modelu zvaracky) kontrolka termostatu.

Po ukonceni vSetkych prac odpojte zvaracku od napajania a nechajte ju vychladnut.
Zvaracku nesmiete prudko schladit, napr. studenou vodou, pretoze to moéze viest’
k poskodeniu vykurovacich obvodov.

Nepouzivajte prilis dlhy napajaci kabel alebo s malym prierezom. Napatie by mohlo
narusit’ spravnu prevadzku zariadenia.

Nepouzivajte napajaci kabel na prepravu alebo zavesenie zvaracky. Ak so zvarackou
nepracujete, umiestnite ju na stojan, ktory je sticastou sady.

POZOR

Vzhladom na r6zne rozmerové tolerancie rirok a tvaroviek inych vyrobcov sa pri vyrobe
dobre utesneného, pevného a odolného spojenia odporuca pouzivat’ originalne naradie,
predovsetkym originalne nadtavovacie nastavce dostupné v ponuke systému KAN-therm
PP.

Naradie — bezpecnost’ pri praci.

Naradie je mozné pouzivat' len v stilade s ich povodnym ticelom a podla pokynov

a navodom na obsluhu vyrobcu. Zamyslané pouzitie v stilade s povodnym ticelom

v sebe zahfia aj dodrziavanie podmienok technickych kontrol a tdrzby a prislusnych
bezpecnostnych predpisov. Pouzivanie naradia v rozpore s jeho pévodnym ticelom
moze viest' k poskodeniu naradia pripadne jeho prislusenstva. Moéze to byt tiez pricinou
netesnosti systému.



Priprava prvkov na zvaranie

1. Rezanie rur.
Na rezanie rurok pouzite noznice na rurky, (alebo

pri vacsich priemeroch) kotcovy odrezavac alebo
mechanickd pilu s koti¢om prispdsobenym na rezanie
polypropylénu. Pri rezani rurky pflou odstrénte vsetky
zvysky z povrchu a z vnutra rurky.

Parametre zvarania

2. Nanesenie hibky zvaru.

Na konci rirky oznacte (pomocou metra, sablony
a ceruzky) hibku zvaru (tyka sa jednovrstvovych rdrok
a Stabi Glass). Prili¢ mala hibka zvaru méze zapricinit,
ze spojenie bude prilis slabé. Ak bude rdra zasunuta
prilis hiboko moze dochadzat k jej zlzeniu (zaskrteniu
prietoku) Hlbky zvarov st uvedené v tabulke.

3. Odstranenie fdlie.

V pripade rirok KAN-therm Stabi Al odstrante pred
zvéranim vrstvu hlintka pomocou skrabky (spolu s PP
ochrannym stftom a spojovacimi vrstvami). Koniec
rdrky Stabi zasurite do otvoru skrabky a rotacnym
pohybom zoskrabujte vrstvu hlinfka, kym Skrabka
neprestane vytvarat triesky. DIzka Useku s odstranenou
foliou signalizuje hlbku zvaru, preto ju nie je potrebné
oznacovat, ako v bode 2. Vzdy skontrolujte, ¢i na povrchu
nie st zvysky hlinika alebo spojovacej vrstvy (lepidla).
Cepele $krabky nesmu byt otupené alebo oditiepené.
Pouzité Cepele vymerite za nové, ndhradné.

16 13,0 5 4 2
20 14,0 5 4 2
25 15,0 7 4 2
32 16,0 8 6 4
40 18,0 12 6 4
50 20,0 18 6 4
63 24,0 24 8 6
75 26,0 30 10 8
90 29,0 40 10 8
110 325 50 10 8

0 Pozor

Cas nahrievania pri vonkajsich teplotach nizsich ako +5 °C treba predizit o 50%.

ISO 9001
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5. Spajanie prvkov.

4. Ohrievanie rdrky a tvarovky. Po uplynutf ¢asu nahrievania rirku a tvarovku energicky
Povrchy, ktoré chcete zvarit, musia byt Cisté a suché. vytiahnite z nadtavovacich nastavcov a okamzite, bez
Koniec rirky viozte (bez otacania) do nadtavovacieho otatania, ich spojte az kym nanesenti hranicu hibky
puzdra az po oznacend hlbku zvaru a na 1) az na doraz zvaru nezakryje pri spoji vznikajuci prebytocny materiél
zaroven nasurite tvarovku (taktiez bez otacania). Cas (vy¢nelok). Oznacent hibku zvaru neprekracujte, nakolko
zacnite odpocitavat az vtedy, ked rirka a tvarovka vojdu to mdZe viest k zGZeniu vnitorného priemeru rdry

na cel hibku (hlbku zvaru). V pripade tenkostennych v mieste spojenia, pripadne k jej Gplnému upchatiu. Pri
rdrok PN10 treba najprv nahriat samotnu tvarovku (drziac spajani prvkov je mozné spoj mierne osovo korigovat
vyhrievaciu platru z druhej strany prislusnym predmetom, (maximélne o niekolko stupriov). Absolttne neprijatelné je

ktory nie je citlivy na vysoku teplotu). Po uplynuti polovice vz&jomné otacanie spajanych prvkov.
doby ohrievania (podla tabulky) zacnite nahrievat rdrku

a pokracujuc v nahrievani tvarovky, rrku nahrievajte az

kym nevyprsi cely ¢as nahrievania.

6. Fixacia a chladenie.

Po uplynuti ¢asu spéjania sa musf spoj zafixovat a zacina
sa doba chladnutia (uvedena v tabulke). Potrubie pocas
tejto doby nie je mozné mechanicky namahat. Systém je
mozné napustit vodou a uskutocnit skusku tesnosti az po
uplynutf ¢asu chladenia vetkych spojov.



Spojenia s kovovymi zavitmi a prirubové spoje

V systéme KAN-therm PP sa pouzivaju okrem zvaranych spojov aj zavitové a prirubové spoje.

Tvarovky KAN-therm PP
s mosadznymi zavitmi

Najjednoduchsimi prvkami s kovovymi zavitmi st spojky z polypropylénu PP-R (mufne, kolena,
T-kusy) so ,zatavenymi” mosadznymi vonkajsimi alebo vnutornymi zavitmi. Ide o neoddelitelné
spojenia, pri odstrafiovani takejto spojky je potrebné potrubie prerezat. Tieto spojky sa pouzivaju
na pripojenie vykurovacich a vodovodnych zariadeni a armatury. Spojky s vonkajsimi alebo

o ulahcuje naskrutkovanie (a odskrutkovanie) zariadeni bez priliSného zatazenia zvareného
spoja a samotnej spojky.

Do skupiny demontovatelnych spojov umoziujlcich viacnasobné pripojenie zariadeni patria
spoje Srobenim KAN-therm PP (umoznuju napr. pripojenie vodomerov) a spojky ,pélSrébenim”
so $pecialne tvarovanym nasadcom (pre gumové tesnenie) a kovovou maticou.

Demontovatelné spoje
KAN-therm PP - $rdbenie,
polsrébenie a Srobenie
holandského typu

Systém KAN-therm PP okrem toho ponuka aj spojky typu holandského Srébenia (s dvoma
nasadcami z PP-R), ktoré ulahcuju napr. umiestnenie Skrtiaceho prvku v potrubi. Pre pripojenie
vysSie uvedenych spojok k potrubiu je potrebna dodatocna mufia, ktorej vnitorny priemer
zodpoveda vonkajSiemu priemeru potrubia.

V pripade potrubi s velkym vonkajsim priemerom sa v demontovatelnych spojoch pouzZivaju
objimky pre prirubové spoje, pouzivané napr. na pripojenie zariadeni s prirubovymi nasadcami
(¢erpadla, ventily, vodomery). V systémoch KAN-therm PP sa pouzivaju objimky s volnymi
prirubami.
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V takychto spojoch je dolezitym prvkom tesnenie priliehajuce k Speciélne profilovanej Celnej
ploche objimky. Tesnenie musi byt  vyrobené z materialu, ktorého parametre budu zodpovedat’
parametrom média pretekajdceho cez dany spoj.

Prirubovy spoj @ 110 mm

Priruby
Velkosti
objimok
— O --?
@40 32 140 43 100 18 18 4 / m
50 40 150 53 110 18 18 4 [ m \
° |t 0|
263 50 165 66 125 18 20 4 A
@‘-——)/O
@75 65 185 78 145 18 20 8 — © — do
290 80 200 95 160 18 20 8 OF—— 1. :o'
2110 100 220 114 180 18 22 8 k

N - pocet otvorov na skrutky

Systém KAN-therm PP ponuka siroky sortiment uzatvaracich ventilov uréenych pre navarenie
na potrubi:

— gulové ventily,
— tanierové uzatvaracie ventily,
— tanierové ventily pre montaz pod omietkou.
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Preprava a skladovanie

Rurky treba skladovat a prepravovat v horizontalnej polohe, tak aby nedochadzalo k ich
ohybaniu.

Maximalna vyska skladovania - 1,2 m

max12 m

Rurky a tvarovky nemozu byt pocas skladovania vystavené ucinkom sinecného ziarenia
(musia byt chranené pred G¢inkami tepelného Ziarenia a UV).

Rurky neskladujte v blizkosti silnych zdrojov tepla.

Rurky chrante pred narazmi, predovsetkym ich koncovky. Rurky pri transporte nehadzte ani

netahajte po zemi.

108 e



Nepouzivajte poskodené (nastiepené, prasknuté atd’) rarky.

e ot

Budte mimoriadne opatrni pri preprave alebo prenasani rarok pri teplotach pod 0 °C (v
tychto podmienkach su rirky nachylnejsie na mechanické poskodenie, najmé sklenené
rarky),

Montaz vykonavajte pri teplotach nad +5 °C. Ak sa musi montaz vykonavat pri teplotach
nizsich, ako su odporucané, preditajte si osobitné odporucania pre montaz systému KAN-
therm PP pri teplotach nizich ako 0 °C a bezpodmieneéne pouzite predizeny ¢as ohrevu
rdrok a tvaroviek,

Amin.+5°c

Eand

Zabrante znedisteniu rdrok a tvaroviek (najma olejom alebo mazivom),

Zabrante vniknutiu chemickych latok (napr. farieb alebo organickych rozpustadiel, pary
obsahujucej chlér) do rarok a spojov.

Podrobné informacie o skladovani a preprave suciastok najdete na stranke
www.kan-therm.com.
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SYSTEM KAN-therm Steel /

VsSeobechné informacie

KAN-therm Steel a Inox s komplexné, najmodernejsie inStalaéné systémy pozostavajice

z presnych rdrok a tvaroviek vyrobenych z vysoko kvalitnej uhlikovej ocele (potiahnutej
antikoréznou vrstvou zinku) — KAN-therm Steel a z nehrdzavejlcej ocele — KAN-therm Inox.
Montaz tychto instalacii vyuziva techniku ,Press”, pri ktorej sa tvarovky radialne nalisujd na rarku.
Specilne tlakové tesnenia (O-kriizky) zabezpecuju tesnost spojov. O-kriizky st vyrobené

z vysoko kvalitnej syntetickej gumy odolnej voci vysokym teplotdm. Trojbodovy lisovaci systém
typu ,M", ktory zarucuje spolahlivd, neprerusovanu prevadzku systému. Systémy Steel a Inox

sa pouzivaju vo vnutornych instalaciach (novych a rekonstruovanych) na sidliskach, vo verejnych
budovach a priemyselnych zariadeniach.

Systémy KAN-therm Steel a Inox sa vyznacuju:
jednoduchou a rychlou montézou bez potreby pouzitia otvoreného ohna,
velkym rozsahom priemerov rurok a tvaroviek od 12 do 108 mm (168,3 pre rurky Inox),

Sirokou toleranciou pracovnych tepl6t: od -35 °C do 135 °C (200 °C po vymene Standardnych
tesneni),

odolnostou voci vysokému tlaku az do 25 barov (pre zariadenia naplnené vodou),
malym prietokovym odporom v rdrkach a tvarovkach,

moznostou pripojenia k plastovym systémom KAN-therm,

malou hmotnostou prvkoy,

odolnostou voci mechanickému zataZeniu,

Ziadnym nebezpeclenstvom vzniku poziaru pri montazi a pouzivani (trieda horlavosti A),
estetickou hodnotou instalaci,

signalizaciu zle zalisovanych spojov v instalacii.
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52 Systém KAN-therm Steel

Rurky a tvarovky - charakteristika

Na vyrobu rarok (tenkostennych, svovych) a tvaroviek sa pouziva nizkouhlikova ocel (RSt

34-2), ¢. materialu 1.0034 podla PN-EN 10305-3., zvonku galvanicky pozinkovana (Fe/Zn 88)
vrstvou s hrdbkou 8-15 um a dodatocne zabezpelené pasivacnou vrstvou chrému. Vrstva zinku
je nandsana v procese horlcej galvanizacie, ¢o je zarukou jej vynikajucej prilnavosti k stene rarky,
taktiez pocas ohybania.

Rurky su navySe po dobu prepravy a skladovania dodatoc¢ne chranené tepelne nanasanou
olejovou vrstvou. Tvarovky st dostupné so zalisovanymi koncovkami s tesnenim v podobe
O-krizkov alebo zalisovanymi koncovkami s vndtornymi alebo vonkajsim zavitom podla

PN-EN 10226-1.

Fyzikalne vlastnosti rirok KAN-therm Steel

koeficient
linearnej tepelnej a mm/m x K 0,0108 At=1K
roztaznosti
tepelna vodivost’ A W/m x K 58
minimalny R 3,5xDe max. priemer 28 mm
polomer ohybu min
drsnost K mm 0,01

vnuatornych stien

Rozsah priemerov, dizky, hmotnost a kapacita rarok
Rozsah priemerov od @12 do @108 mm pri hrubke stien od 1,2 do 2 mm.
Dizka rirok 6 m +/- 25 mm, na oboch stranach chranené ochrannymi krytkami.

Rozmery, jednotkové hmotnosti, vnitorné kapacity rirok KAN-therm Steel

Vonkajsi priemer

x Vnutorny priemer Jednotkova hmotnost’ Kapacita
DN hriabka steny
mm x mm kg/m I/m

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

- 66,7x1,5 63,7 2,412 3,187
65 76,1x2,0 721 3,659 4,080
80 88,9x2,0 84,9 4,292 5,660
100 108x2,0 104,0 5,235 8,490




Priklad systémov
KAN-therm Steel

Rozsah pouzitia

uzavreté vykurovacie systémy (nové aj renovacie),

uzavreté systémy chladiacej vody (pozor — vid' kapitola Vonkajsia korézia),

systémy pre vyuzitie procesného tepla,

uzavreté solarne systémy (O-krazky Viton) (pozor — vid kapitola Vonkajsia kordézia),
systémy vyuzivajlice vykurovaci olej (O-krizky Viton),

systémy stlaceného vzduchu (bez obsahu vihkosti).

Standardné prevadzkové parametre vykurovacich systémov KAN-therm Steel st uvedené

v Slovenskom technickom posudeni Vyskumného Ustavu stavebného (ITB) — pripustny
prevadzkovy tlak do 25 barov, médium: voda, prevadzkova teplota 135 °C.

Prevadzkovy tlak systému KAN-therm Steel zavisi od rozsahu priemerov a lisovacich nastrojov
pouzivanych na vykonavanie spojov.

Pri pouziti Standardnych lisovacich nastrojov profilu ,M” je pripustny pracovny tlak pre priemery
od 12 do 108 mm 16 barov.

Pri pouziti lisovacich nastrojov Novopress vybavenych celustami a prirubami v profile ,HP”
je pripustny prevadzkovy tlak pre priemery od 12 do 54 mm 25 barov.

Pracovny tlak 25 barov nezahina gulové ventily KAN-therm Steel a KAN-therm Inox a vinovcové
kompenzatory.

Pracovny tlak 25 barov plati pre inStalacie naplnené upravovanou vodou. V pripade pouzitia inych
meédii kontaktujte technické oddelenie spolo¢nosti KAN.

Maximalna prevadzkova teplota (bez casového obmedzenia) je 135 °C a pri pouziti O-krdzkov
Viton méze dosahovat az 200 °C (parametre a rozsah pouzitia tesniacich O-krizkov
sU uvedené v kapitole Tesnenia - O-kruzky).
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53 Systém KAN-therm Inox

Rurky a tvarovky - charakteristika

Rurky (presné, tenkostenné s pozdiznym $vom) st vyrobené z tenkostennej legovanej
chromniklovej-molybdénovej ocele, X5CrNiMo 17 12 2 ¢. 1.4401, AISI 316 alebo X2CrNiMo 17
12 2 €. 1.4404, AISI 316L alebo X2CrMoTi18-2 ¢. 1.4521, AlSI 444,

Tvarovky su vyrobené z chromniklovo-molybdénovej ocele ¢. 1.4404, AISI 316L. Obsah
molybdénu (min. 2,2%) podmienuje vysokd odolnost’ vodi kordzii.

Obsah niklu v zliatine podla smernice EU 98 nevedie k prekroceniu obsahu tohto kovu v pitnej
vode < (0,02 mg/l).

Tvarovky su dostupné so zalisovanymi koncovkami s tesnenim v podobe O-krdizkov alebo
zalisovanymi koncovkami s vnutornymi alebo vonkajsim zavitom podla PN-EN 10226-1.

Fyzikalne vlastnosti rurok 1.4401, 1.4404, 1.4521 KAN-therm Inox

koeficient
linedrnej a mm/m x K 0,0166 At=1K
tepelnej roztaznosti
tepelna vodivost A W/m x K 15
minimalny R 3,5xDe max. priemer 28 mm
polomer ohybu min
drsnost k mm 0,0015

vnatornych stien

Rozsah priemerov, dizky, hmotnost a kapacita rarok

Rozsah priemerov od @15 do @168,3 mm pri hrubke stien od 1,0 do 2,0 mm.
Dlzka rurky 6 m +/- 25 mm, s koncovou krytkou.

Rozmery, jednotkové hmotnosti, vnutorné kapacity Standardnych rurok
KAN-therm Inox (1.4404)

Vonkajsi priemer

2 Vnutorny Jednotkova Vnutorna
. hribka steny priemer hmotnost' kapacita
mm x mm kg/m I/m
10 12x1,0 1,0 10,0 0,270 6 0,080
12 15% 1,0 1,0 13,0 0,352 6 0,133
15 18x1,0 1,0 16,0 0,427 6 0,201
20 22x1,2 1,2 19,6 0,627 6 0,302
25 28x 1,2 12 25,6 0,808 6 0,515
32 35%x1,5 1,5 32,0 1,263 6 0,804
40 42x1,5 1,5 39,0 1,527 6 1,195
50 54x1,5 1,5 51,0 1,979 6 2,042
65 76,1x2,0 2,0 721 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 5,328 6 8,490
125 139,7x2,0 2,0 1357 7,920 6 14,208
150 168,3x2,0 2,0 164,3 9,541 6 20,893
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Rozmery, jednotkové hmotnosti, vnitorné kapacity rirok KAN-therm Inox
(1.4401 and 1.4521)

DN

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 0,514
32 35x1,5 15 32,0 1,263 6 0,804
40 42x1,5 15 39,0 1,527 6 1,194
50 54x1,5 15 51,0 1,979 6 2,042
65 76,1x2,0 2,0 721 3,725 6 4,080
80 88,9x2,0 2,0 84,9 4,368 6 5,660
100 108x2,0 2,0 104,0 5,328 6 8,490

Rozsah pouzitia systému KAN-therm Inox v stavebnictve je definovany platnymi normami
a Slovenskym technickym posudenim Vyskumného Ustavu stavebného (ITB) — pripustny
prevadzkovy tlak do 25 barov, médium: voda a maximalna teplota 135 °C.

Prevadzkovy tlak systému KAN-therm Inox zavisi od rozsahu priemerov a lisovacich nastrojov,

ktoré sa pouzivaju na vykonavanie spojov.

Pri pouziti Standardnych lisovacich nastrojov profilu ,M" je pripustny pracovny tlak pre priemery

od 12 do 168,3 mm 16 barov.

Pri pouziti lisovacich nastrojov Novopress vybavenych celustami a prirubami v profile ,HP”
je pripustny pracovny tlak pre priemery od 12 do mm k 25 barov.

Pracovny tlak 25 barov nezahina gulové ventily KAN-therm Steel a KAN-therm Inox a vinovcové

kompenzatory.

Pracovny tlak 25 barov plati pre zariadenia naplnené upravovanou vodou. V pripade pouzitia

inych médii kontaktujte technické oddelenie spolo¢nosti KAN.
Maximalna pracovna teplota pri pouziti standardnych tesneni EPDM je 135 °C.

S O-krtzkami Viton je mozna nepretrzita prevadzka zariadenia v teplotnom rozsahu
od -30 °C do 200 °C, a to aj v pripade netypickych médii.

Rozsah pouzitia
systémy studenej a teplej Gzitkovej vody (Hygienické osvedéenie PZH),
striekacie systémy (vodné a vzduchové),

systémy upravenej vody (odsolenej, zméakcenej, dekarbonizovanej, deionizovanej,
demineralizovanej a destilovanej),

uzavreté a otvorené vykurovacie systémy (voda, zmesi na baze glykolov),

uzavreté a otvorené vykurovacie systémy (max. obsah rozpustenych chloridov 250 mg/l),
solarne systémy (O-krazky Viton — prevadzkova teplota do 200 °C),

systémy vyuzivajlce vykurovaci olej (O-krizky Viton),

systémy stlaceného vzduchu s tlakom do 16 bar,

kondenzacné systémy pre plynné paliva (pH od 3,5 do 5,2),

technologické systémy pre priemysel.
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Pouzitie rurok a tvaroviek KAN-therm Inox na vystavbu inych systémoch nez vnutornych
vodovodnych a vykurovacich rozvodov, napr. na distriblciu latok s atypickym chemickym
zlozenim, musi byt konzultované s Technickym oddelenim firmy KAN (k dispozicii prislusny
formulér pre odoslanie otazky). Vo formulari treba uviest’ napr. chemické zlozenie latky,
maximalnu prevadzkovu teplotu a tlak a teplotu okolia.

Tesnenie — O-krazky

Tvarovky Press v systéme KAN-therm Steel a Inox su Standardne vybavené tesniacimi O-krizkami
z etylénovo-propylénového kaucuku EPDM spinajiceho poziadavky normy PN-EN 681-1.

V pripade Specialnych aplikacii sa tesniace O-kruzky Viton dodavaju samostatne. Prevadzkové
parametre a rozsah poufZitia tychto tesniacich krizkov su uvedené v tabulke.

m maximalny pracovny tlak: 16 Eys't;:;y'vod
alebo 25 barov (v zavislosti od - Eorﬂée' vo{j
EPDM pouzitych nastrojov, rozsahu - trednéﬂ]o kl]);enia
. . . . priemerov a prepravovaného .
etylénovo-propylénovy cierna média) ® upravenej vody
kaucuk u prevédzkova teplota: m s roztokmi na baze glykolu*
35°Caz135°C m protipoziarne
a kratkodobo: 150 °C m stlaceného vzduchu

(bez oleja**)

Systémy:
m maximalny pracovny tlak: 16 m solarne
alebo 25 barov (v zavislosti od m stlaceného vzduchu
pouzitych nastrojov, rozsahu m vykurovacieho oleja
FPM/Viton lené priemerov a prepravovaného m palivové
fluérovy kaucuk zelena média) m s rastlinnymi tukmi
m pracovna teplota: m roztoky glykolu*
od -30°C do 200 °C = Poznamka:
m kratkodobo: 230 °C Nepouzivat v rozvodoch Gzitko-
vej vody a Cistej horucej vody.
m max. prevadzkovy tlak: 9 bar systémy Inox:
FPM/Viton m pracovna teplota: Y Y .

fluérovy kaucuk Seda 20°Caz 175°C

kratkodobo: 190 °C

m vodnej pary
m rozsah priemerov 15-54 mm

* MOo6zu sa pouzivat nemrznuce roztoky na baze etylénglykolov a propylénglykolov s maximalnou koncentraciou do 50 %,
ktoré boli pisomne schvéalené spolo¢nostou KAN.
** Maximalna koncentracia syntetickych olejov do 25 mg/m? mineralne oleje sa nesmu pouZivat.
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1. Cinnost O-krdzkov

s funkciou signalizacie
nezlisovanych spojov LBP
2. O-kruzky LBP s
funkciou signalizacie
nezlisovanych spojov

MozZnost pouzitia O-krdzkov Viton treba konzultovat s Technickym oddelenim spolo¢nosti KAN.
Je nepripustné menit’ O-krizky medzi tvarovkami Inox a Steel.

V pripade O-krizkov EPDM a Viton sa mozu pouzivat' roztoky glykolu (etylén a propylén),
ak su pisomne schvalené vyrobcom instala¢ného systému.

Na ulahcenie zasunutia rurky do tvarovky st O-krizky pouzité v systéme KAN-therm Steel
potiahnuté teflénom (do @54) a mastencom (376,1 — @108). O-kruzky v tvarovkach Inox

s potiahnuté mastencom (vSetky priemery). Ak by vSak bolo potrebné pouzit’ dalSie mazivo,
pouzite vodu alebo mydlo. Mazanie O-krdzkov tukom, olejom alebo mazivom nie je povolené.
Tieto latky mozu tesnenia poskodit. Rovnako ich mozu poskodit’ aj niektoré farby pouzivané
na natery potrubi a tvaroviek. Preto, ak je potrebné vykonat nater instala¢ného systému, mali
by sa na utesnenie spojov pouzit’ O-kruzky Viton,v pripade Standardnych tesneni z EPDM

by sa mali pouzivat len vodou rieditelné natery.

Zivotnost tesniacich O-krazkov v systémoch KAN-therm Inox a Steel skiimal inétit(t DVGW.
Z uskutoénenych testov vyplyva, Ze ich Zivotnost  nesmie byt kratsia ako 50 rokov.

Tvarovky KAN-therm Steel a Inox s priemerom do 54 mm su vybavené Specialnymi tesniacimi
O-krazkami LBP, ktoré umoziuju rychlu detekciu zle zlisovanych spojov uz pocas plnenia systému
vodou (funkcia LBP — Leak Before Press - ,vytok pred zalisovanim”). Budu signalizované tinikom
vody v mieste spojenia. Tato uzitocna funkcia vyplyva z unikatnej konstrukcie O-krdzkov, ktoré
maju na svojom obvode 3 Specialne priehlbiny. Aby systém ziskal svoju funkénost a tesnost,

po lokalizovani Uniku staci len prislusny spoj zlisovat'.

Funkcia LBP sa v pripade tvaroviek s priemerom vaésim ako 54 mm dosahuje prislusSnym tvarom
tvarovky.

Zivotnost, odolnost proti kordzii

V instalacnych systémoch sa moze vyskytovat niekolko typov kordzie: chemickd, elektrochemicka,
vnutorna a vonkajsia, bodova korozia, kordzia spdsobena bludivymi pradmi, atd. Tieto javy

mozu sposobovat’ urcité fyzikalno-chemické priciny suvisiace s kvalitou instalacnych materialov,
parametrami distribuovanych latok, vonkajsimi podmienkami, pripadne montazou systému.

Aby ste sa vyhli neziaducej korézii v kovovych instalacnych systémoch, pri navrhovani, montazi

a prevadzke systémov KAN-therm Steel a Inox postupujte podla nizsie uvedenych pokynov.

Pravdepodobnost’ korézie kovovych instalacnych systémov spdsobena bludnymi pradmi
(jednosmerny prad pretekajuci cez material potrubia do zeme v pripade poskodenia
prirodzenych izolacnych vrstiev, napr. stien, izolacie rurok, atd’) je velmi mald. Viyskyt tohto javu
sa dodatocne redukuje uzemnenim celého systému.
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Zasada spajania prvkov
systému KAN-therm Inox
s pozinkovanou ocelou

1. Pozinkovana ocelova rdra
2. Bronz alebo mosadz

3. Tvarovka so zavitom
KAN-therm Inox

Vnutorna korozia

Systémy KAN-therm Steel

Rury a tvarovky vyrobené z vysoko kvalitnej tenkostennej uhlikovej ocele su urené na pouzitie
v uzavretych systémoch. Kyslik obsiahnuty vo vode moze spdsobit” kordziu, preto sa pocas
prevadzky jeho obsah v instalaénej vode musi udrzovat' na Urovni nizSej ako 0,1 mg/I.

V uzavretom systéme je pristup kyslika z okolitého vonkajSieho prostredia Uplne obmedzeny.
Minimalne mnoZstvo kyslika nachadzajlceho sa vo vode pocas plnenia systému sa po uvedeni
systému do prevadzky naviaze na vnutorny povrch rdrok v podobe tenkej vrstvy oxidov
Zeleza, ktoré nasledne tvoria prirodzenu antikordznu bariéru. Z toho dévodu sa treba vyhybat’
vyprazdnovaniu systémov naplnenych vodou. Ak treba systém po tlakovej skiske vyprazdnit’
a dIhsiu dobu nepouzivat, pocas skisky odporicame pourzit' stlaceny vzduch.

Pouzitie prostriedkov proti zamfzaniu a inhibitorov korézie treba konzultovat's firmou KAN.

Systémy KAN-therm Inox

Rurky a tvarovky KAN-therm Inox su ideélne na rozvod pitnej vody (studenej aj teplej), mézu
sa pouzivat’ aj na prepravu upravenej vody (zmakcenej, deionizovanej, destilovanej) dokonca
aj voda s vodivost'ou nizSou ako 0,1 uS/cm.

Nerezova ocel je odolna vodi vacsine zloziek obsiahnutych v médiach pouzivanych v instalacnych
systémoch. Pozornost’ treba venovat' v pripade rozpustenych chloridov (halogenidov), ich
pdsobenie zavisi od koncentracie a teploty (max. 250 mg/! pri teplote 20 °C). Pri teplotach nad
50 °C by nemali byt Ziadne prvky vystavené na kontakt s rozpustenymi chloridovymi iénmi

vo vysokych koncentraciach, preto sa:

vyhybajte tesniacim prostriedkom s obsahom halogenidov, ktoré by sa mohli vo vode rozpustat’
(je mozné poutzit’ plastové tesniace pasky, napr. PARALIQ PM 35),

vyhybajte kontaktu s okyslicenou vodou s vysokym obsahom chléru (pitna voda s obsahom
chléru do 0,6 mg/I nema nepriaznivé Ucinky, horna hranica normy pre obsah chléru v pitnej
vode je 0,3 mg/l). Systémy vyrobené v systéme Inox je mozné dezinfikovat' roztokom chléru ale
za predpokladu, Ze jeho obsah vo vode nepresiahne hodnotu 1,34 mg/|, a po dezinfekcii sa cely
systém dékladne preplachne,

Lokalne ohrievanie vody zvysenim teploty stien rirok (napr. vykurovacimi kablami vo
vodovodnych rozvodnych systémoch) moze viest k tvorbe zrazenin na vnitornom povrchu
rurok, vratane zhlukov chloridovych iénov, ktoré zvysuju riziko vzniku jamkovej kordzie. V takom
pripade by teplota steny rirky nemala dlhodobo presahovat hodnotu 60 °C. Pripusta sa
kratkodobé (max. 1 hodina denne) zohriatie vody na teplotu 70 °C za Gcelom tepelnej
dezinfekcie rozvodného systému

Priame spajanie prvkov z nerezovej ocele s prvkami z pozinkovanej ocele (armatura, tvarovky)
moze viest ku kontaktnej koroézii pozinkovanej ocele, preto je v takychto situaciach potrebné
pouzit’ oddelovacie prvky z mosadze alebo bronzu (napr. armatura) s dizkou miniméalne 50 mm.

(
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Takisto su pripustné oddelitelné prirubové spoje:

fffffffffff 1B IR,
AP

Pripad I:

1. Systém KAN-therm Ino,

2. prirubova skrutka a matica z nehrdzavejlcej ocele

3. elastomérové alebo vldknové tesnenie

4. kovova podlozka s plastovym krytom

5. Systém KAN-therm Steel alebo tradi¢ny ocelovy systém.
Pripad II:

1. Systém KAN-therm Inox,

2. prirubové skrutka a matica z nehrdzavejlcej ocele

3. elastomérové alebo vlaknové tesnenie

4. kovova podlozka s plastovym krytom

5. Systém KAN-therm Copper alebo tradi¢ny medeny systém.
Pripad IlI:

1. Systém KAN-therm Steel

2. prirubova skrutka a matica z nehrdzavejlcej ocele

3. elastomérové alebo vldknové tesnenie

4. kovova podlozka s plastovym krytom

5. Systém KAN-therm Copper alebo tradi¢ny medeny alebo nerezovy systém.

Nezabudnite, Ze vietky uvedené prirubové spoje pouzivaju skrutky a matice spajajice
priruby vyrobené z nehrdzavejlcej ocele. Iba v pripade spojenia systému KAN-therm Steel

s pozinkovanou uhlikovou ocelou je mozné pouzit skrutky a matice vyrobené z pozinkovanej
ocele.

Pri vodovodnych systémoch nezabudnite na smer pridenia kvapaliny (pri pohlade v smere
prudenia by mal byt kov odolnejsi voci korézii umiestneny za kovom menej odolnym voci
korozii). Toto pravidlo neplati pre uzavreté okruhy kvapaliny.

V systémoch KAN-therm Inox a Steel zavisi moznost' pouzitia inych materialov (prostrednictvom
zavitovych alebo prirubovych spojov) od druhu systému.
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Moznost spajania systémov KAN-therm Steel a Inox s inymi materialmi

Rirky/Tvarovky
Typ systému

uzavrety ano ano ano ano
Steel

otvoreny nie nie nie nie

uzavrety ano ano ano ano
Inox

otvoreny ano ano nie ano

Vonkajsia korodzia

Situacie, v ktorych systémom Steel a Inox hrozi riziko vzniku vonkajsej korozie, su v pripade
vnutornych rozvodnych systémov pouzivanych v stavitelstve pomerne zriedkavé.

Systémy KAN-therm Inox

K vonkajsej koroézii prvkov systému KAN-therm Inox méze dochadzat’ len vtedy, ak sa rurky alebo
tvarovky nachadzaju vo vihkom prostredi obsahujicom alebo vytvarajicom iony chléru alebo
inych halogenidov. Pri teplotach nad 50 °C su kordzne procesy intenzivnejSie.

Preto v pripade:
kontaktu so stavebnymi prvkami (napr. malty, izolacie), ktoré mézu uvolfiovat' zltceniny chléry,

umiestnenia rurok v prostredi s obsahom chléru, zlGéenin chléru v plynnej forme alebo vody s
obsahom soli (roztok chloridu sodného), respektive inych halogénovych zltcenin,

pouzivajte vodotesné antikordzne izolacie (napr. tepelnt izolaciu s uzavretymi pormi
a s vodotesne zlepenymi kontaktnymi miestami).

Systémy KAN-therm Steel

Rurky a tvarovky systému KAN-therm Steel su z vonkajsej strany pozinkované. Tuto vrstvu

je mozné povazovat za Ucinnu antikoréznu ochranu v pripade kratkodobého kontaktu s vodou.
Pri dlhsom kontakte s vodou z vonkajsieho prostredia (okolita vlhkost trvalo presahuje 65 %)
musia byt rarky a tvarovky vybavené tesnou izolaciou proti vihkosti z materidlu s uzavretou
bunkovou struktirou (nezadrziava vihkost).

V pripade dlhodobo sa vyskytujucej vihkosti hrozi riziko vyskytu vonkajsej korézie rarok

a tvaroviek. Izolécia preto v Ziadnom pripade nemoze obsahovat’ vihkost” pochadzajicu napr.

z atmosférickych zrazok, ktord by mohla prenikat’ cez cell jej vrstvy, pripadne zo zrazania

sa vodnej pary (moze k tomu dochadzat’ najma v pripade izolacie z mineralnych vldken). Izolacia
musi byt  tesna po cely cas prevadzky potrubi.

Spravne pouzita izolacia, ktora blokuje prenikanie vody a chrani rdrky a tvarovky pred navihnutim,
poskytuje spravnu ochranu proti korézii. Povoluju sa pouzivat natery (vhodné na pozinkované
povrchy) za predpoklady, ze farby a laky su:

akrylové vodou rozpustné v pripade pouzitia tesneni EPDM,

na baze rozpustadiel, ftaldtovej baze pri pouziti zelenych tesneni Viton.

Pri pouziti ochranného néateru treba vzdy najprv poziadat vyrobcu daného nateru o informécie
ohladne mozného negativneho Ucinku na prvky systému KAN-therm. Rurky KAN-therm Steel
sa neodporuca klast' v podlahach a stenach (a to ani v izolacii).



5.6 Technika spojov Press

Zakladom systému KAN-therm Inox a Steel je technika vyroby lisovanych spojov ,Press”
vyuzivajica systém upinania s profilom M. Vdaka tomu je mozné:

stlacit’ tesniaci O-kruzok v troch smeroch, ¢o vedie k jeho spravnej deformécii a priliehaniu k
povrchu rarky,

Uplne uzavriet priestor v ktorom je O-krizok osadeny v dosledku pritlacenia hrany tvarovky k
povrchu rurky, ktoré brani prenikaniu necistot dovnutra tvarovky a predstavuje prirodzenu
mechanickd ochranu tesnenia a mechanické zosilnenie spojenia,

kontrolu stavu tesnenia vzhladom na tvar sedla O-krizka v blizkosti hrany tvarovky.

1. Smer tlaku v pripade @) (2] (3]

spojenia ,Press”
2. Prierez spojom

pred zalisovanim ’ DO
3. Prierez spojom po zalisovani ‘ \ /

Naradie

Spravne a dobre utesnené spoje je mozné ziskat’ pouzitim spravnych naradi. Odporutca
sa pouzivat rezacky, odhrotovace a lisovacie klieste s lisovacimi hlavami z ponuky systému
KAN-therm. Mozete tiez pouzit' naradie inych vyrobcov schvalenych firmou KAN (vid' tabulka).

Pri vyrobe spojov v systémoch KAN-therm Steel a KAN-therm Inox sa pouziva vyhradne naradie
dostupné v ponuke systému KAN-therm — vid' tabulka nizsie.

Lisovacie celuste / a Typ systému

Typ lisovacich
kliesti

Vyrobca ﬂ m

120 PIMm 1948267134 -
150 PIM 1948267135 - - + +
18" PIM 1948267137 - - + +
221 M 1948267139 - - + +
28" PIMm 1948267141 - - + +
350 M 1948267143 - - + +
. 5 g 357 HPSnapOn 1948267124 + +
§ § g § 420 M Snap On 1948267119 + +
P § & § § 42v HP Snap On 1948267126 ZB203 1948267000 + +
w A 54v MSnap On 1948267121 + +
S 540 HPSnapOn 1948267128 + +
§ 66,7 MSnapOn 1948267089 + -
76,1 MSnapOn 1948267145 ZB221 1948267005 + +
88,9 MSnapOn 1948267044 + +
108 MSnapOn 1948267038 ;g;g; :gjgggggg + +
15 PIMm 1948267093 - - + +
) g % 18 LY 1948267095 - - + +
é é § § 22 PIMm 1942121002 - - + +
<< S 28 PIM 1948267097 - - + +
T 35 UM 1942121004 - - + +
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- ﬂ m

kliesti

Llsovaae' celuste / Adaptér
retaze

Typ systému
KAN-therm

UIM 1948267084 - - + -

15 UIM 1948267085 - - + +

18 UIM 1948267087 - - + +

s g 22 UIM 1944267008 - - + +

§ § 28 UIM 1944267011 - - + +

9 @ 3 35 HP Snap On 1948267124 + +
E 42 HP Snap On 1948267126  ZB303 1948267166 + +
S 54 HPSnapOn 1948267128 + +
g 66,7 MSnapOn 1948267089  ZB323 1948267009 + +
76,1 HP Snap On 1948267100 - - + +

s g % 88,9 HP Snap On 1948267102 - - + +

§ § g8 108 HPSnapOn 1948267098 - - + +

<< ;_ﬂ ;j 139,7 HP Snap On 1948267071 - - - +

168,3 HP 1948267072 - - - +

12 UIM 1948267046 - - + +

Lo 15 UIM 1948267048 - - + +

L el oo 18 UIM 1948267052 - - + +

2 g § g 558 22 UIM 1948267056 - - + +
- 52T g9 28 UM 1948267061 - - + N
3= 3 see 35 LY 1948267065 - - + -

42 UIM 1948267067 - B + N

54 UIM 1948267069 - B + N

£ © 15 M 1936267278 - - + +

£E 2 18 M 1936267279 - B . n

N <Z'( s g 22 M 1936267280 - - + +
= ¥ = 28 M 1936267282 - - + +
; " % 76,1 KSP3 1948267080 - - + +
§ % 88,9 KSP3 1948267082 - - + +

> & 108 KsP3 1948267074 - - + +

12 M 1936267248 - - + +

15 M 1936267249 - - + +

£ oo S22 18 M 1936267250 - - + +
g‘l’ § g8 § % % 22 M 1936267251 - - + +
z 2eg RER 28 M 1936267252 - - + +
] e 35 M 1936267253 - - + +
42 M 1936267254 - - + +

54 M 1936267255 - - + +

[J] - dvojsegmentové lisovacie celuste, ostatné prvky zahfiaju priruby / montazne zavesy a mozu vyzadovat pouzitie adaptéra.

1) Obmedzeny rozsah priemerov — pouZzite zvolené lisovacie celuste
* Nastroje nedostupné v ponuke systémov KAN-therm Steel a Inox.

Pri vyrobe spojov v systémoch KAN-therm Steel a KAN-therm Inox mozete vyuZit' aj iné nastroje,

ktoré su dostupné na trhu — vid' tabulku nizsie.

Rozmer Vyrobca Typ lisovacich ki
12-28 mm Novopress m Presskid (12 V) B Presskid: 12—28 mm lisovacie Celuste s vlozkami
m AFP 101 (9,6 V)
12-35 mm Novopress m ACO 102 (12 V) m PB1 lisovacie ¢eluste: 12-35 mm
m ACO 103 (12 V)
m Lisovacie Celuste PB2: 12-35 mm
| Lisovacie retaze a adaptéry 35-54 mm:
| ECO 1 Pressboy (230 V) « lisovacie retaze: HP35, 42 a 54
m ECO 201/202 (230 V) (s adaptérom ZB 201/ZB 203)
m ACO 1 Pressboy (12 V) « lisovacie retaze Snap On: HP35, 42 a 54
m ACO 3 Pressmax (12 V) (s adaptérom ZB 201)
m ACO 201 (14,4 V) « lisovacie retaze Snap On: HP35, HP42 a HP54
12-54 mm Novopress m ACO 202 (18 V) (s adaptérom ZB 203)

m ACO 202XL (18 V)

m EFP 2 (230 V)

m EFP 201/202 (230 V)
m EFP203 (230 V)

m AFP 201/202 (14,4V)

| Lisovacie retaze pre ACO 3 kompatibilné s adaptérom
ZB 302/ZB 303

« lisovacie retaze: HP35, 42 a 54
(s adaptérom ZB 302/ZB 303)

« lisovacie retaze Snap On: HP35, 42 a 54
(s adaptérom ZB 303)
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Rozmer Vyrobca Typ lisovacich kliesti

m Lisovacie celuste PB3: 12-28 mm
| Lisovacie retaze a adaptéry (ZB 302/ZB 303) 35-54 mm:
« lisovacie retaze: HP35, 42 a 54
(s adaptérom ZB 302/ZB 303)
« lisovacie retaze Sling On: HP42 a HP54
(s adaptérom ZB 302)
« lisovacie retaze Snap On: HP35, HP42 a HP54
(s adaptérom ZB 303)

m ECO 3 Pressmax (230 V) W Lisovacie retaze a adaptéry 76,1-108 mm:

12-108 mm Novopress o £ 301 (230 V) « lisovacie retaze M66,7 - 88,9 mm
(s adaptérom ZB 323)
* Snap On collar M 108 mm
(potrebné dva adaptéry: ZB 323 a ZB 324)
« lisovacie retaze Sling On M76,1 - 88,9 mm
(s adaptérom ZB321)
« lisovacie retaze Sling On M108
(potrebné dva adaptéry: ZB321 a ZB322
DGLEZITE: Lisovanie vykonavajte v dvoch fazach.
m Hydraulic-Press-System ® lisovacie retaze Snap On HP76,1 - 139,7 mm
76,1- Novopress  HCP /HA S m lisovacie retaze Sling On HP168,3 mm
168 mm P m ACO 401 (18 V) (lisovanie v 2 krokocgh) '
m ACO403 (18 V)
m MAP1 “Klauke Mini"
12-28 mm Klauke 9,6V) W Lisovacie ¢eluste Mini Klauke: 12-28 mm
m MAP2L “Klauke Mini” ((lisovacia celust 28 mm s oznacenim “Only VSH")
(18 V)
m Lisovacie Celuste: 12-54 mm (KSP3)
m UAP2 (12V) m Lisovacie retaze a adaptér: 42-54 mm (KSP3)
12-54 mm Klauke = UNP2 (230 V) S
m UP75 (12V) DOLEZITE: Je mozné pouzit nové lisovacie retaze M-Klauke
m UAP3L (18 V) (bez lisovacich vloZiek) a staré lisovacie retaze M-Klauke (s
lisovacimi vlozkami).
| Lisovacie Celuste: 12-54 mm (KSP3)
12-108 mm Klauke : 322261(128\/\)/) B Lisovacie retaze a adaptér: 42-54 mm (KSP3)
W Lisovacie retaze a adaptéry: 76,1-168 mm (LP — KSP3)
66,7- m UAP100 (12 V) . . .
108 mm Klauke = UAPT00L (18 V) W Lisovacie retaze: 66,7-108 mm (KSP3)
12-35 mm REMS ® Mini Press ACC (12V) | Lisovacie celuste REMS Mini Press: 12-35 mm*
Powerpress 2000 (230 V)
Powerpress E (230 V) . L. 1o .
12-54 mm REMS Powerpress ACC (230 V) m Lisovacie Celuste REMS: 12-54 mm* (4G)

Accu-Press (12 V) | Lisovacie retaze a adaptér: 42-54 mm (PR3-S)

Accu-Press ACC (12 V)

®m REMS lisovacie Celuste: 12-35 mm (2G)

m REMS lisovacie Celuste:: 42 mm (4G)

m Priruby a adaptér: 42 mm (PR-3S + 72)
12-108 mm REMS m Power-Press XL ACC m REMS lisovacie ¢eluste:: 54 mm (4G)

m Adaptér: 54 mm (PR-3S + Z2)

m Adaptér: XP66,7 mm (PR-3S + Z6 XL)

m Adaptér: 76,1-108 mm (PR-3S + Z6 XL)

W Romax AC ECO
12-54 mm Rothenber- m Romax 3000 Akku m Lisovacie Celuste "Staard" M12 - 54 mm
ger m Romax 3000 AC m Lisovacie retaze M42-54 s adaptérom
® Romax 4000

* pripustné len lisovacie retaze 18 a 28 mm s oznacenim “108" (Q1 2008) alebo novsie

Pouzitie inych lisovacich nastrojov musi byt vzdy prekonzultované s vyrobcom instalacného
systému.
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A Naradie - bezpecnost' pri praci

1. Elektricka lisovacka Power-Press

126

ACC

2. Akumulatorova lisovacka
Akku-Press

3. Elektricka lisovacka
Power-Press SE

4. Celust M12-35 mm
5. Celust M42-54 mm

Pred zahajenim prace sa oboznamte s prilozenym navodom na obsluhu naradia

a so zasadami bezpecnosti pri praci. Naradie je mozné pouzivat len v stlade s ich
povodnym ucelom a podla pokynov a navodom na obsluhu vyrobcu. Pouzitie v stilade
s povodnym ticelom v sebe zahfiia aj dodrziavanie podmienok technickych kontrol

a udrzby a prislusnych bezpecnostnych predpisov. Pouzivanie naradia v rozpore s jeho
povodnym tcelom moze viest' k posSkodeniu naradia pripadne jeho prislusenstva.
Moze to byt tiez pricinou netesnosti systému.

Naradie REMS:

o




Naradie NOVOPRESS:

1. Akumulatorova lisovacka
ACO102

2. Akumulatorova lisovacka
ACO103

3. Celust PB1 M15-35 mm

1. Akumulatorova lisovacka
2. Celust PB 2 M12-35 mm
3. Stvordielna ¢elust M
35-108 mm Snap On

4.Adaptérze 203 O (5 )
5. Adaptér ZB221, ZB222

1. Elektricka lisovacka EFP203 o

2. Celust PB2 M12-28 mm
3. Stvordielna celust M
35-54 mm Snap On

4. Adaptér ZB203 (4)
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1. Elektricka lisovacka ECO 301

2. Celust PB3 M12-28 mm
3. Lisovacia priruba HP/M
35-66,7 Snap On

4. Adaptér ZB 303
5. Adaptér ZB 323

1. Lisovacka ACO 401/ACO 403
2. Lisovacia priruba HP
76,1,-108 Snap On

3. Lisovacia priruba HP
139,7-168,3 mm

1. Akumulatorova lisovacka
KAN-therm Mini

2.SBM M 15-28 mm
lisovacie Celuste

1. Akumulétorova

lisovacka UAP100*

2. Celust 76,1-108 mm*
*Naradia nedostupné v ponuke
systému KAN-therm.

Naradie KLAUKE:




1. Elektricka lisovacka

AC ECO

2. Elektricka lisovacka

AC 3000

3. Baterokva lisovacka DC4000

4. Celust M22 - 54 mm

Naradie KAN-therm:

o

SO 9001
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Priprava pred lisovanim spojov

o

0 Rezanie rary

Rurku treba prerezat’ pomocou kotucovej rezacky kolmo na jej os (prerezat treba celt rarku,
bez odlamovania narezanych kuskov rarky). Mozu sa pouzivat' aj iné nastroje pod podmienkou
zachovania kolmého rezu a za predpokladu, Ze neddjde k poskodeniu okrajov rezu v podobe
odlamkov, Ubytkov materiélu a inych deformacii prierezu rarky. PouZitie néstrojov, ktoré mozu
vytvarat’ znacné mnozstvo tepla, napr. horakov, uhlovych brisok a podobne, je nepripustné,
ktoré mozu vytvarat znacné mnozstvo tepla, uhlové brusky atd.

2]

0 Odhrotovanie
Pomocou ru¢ného skosenia (pri vacSich priemeroch pologulatym ocelovym pilnikom) skoste

vnutorny a vonkajsi okraj rarky a odstrante vetky triesky, ktoré by mohli pri montazi poskodit’
O-kruzok.

3] 4]

9 Kontrola

Pred montazou zrakom skontrolujte, ¢i sa v tvarovke nachadza tesniaci O-krizok, &i nie

je poskodeny, a ¢i sa na nom nenachadzaju nejaké necistoty (piliny alebo iné ostré telesa),
ktoré by mohli O-krdzok pri vstvani rarky poskodit. Uistite sa, Ci vzdialenost' medzi susednymi
tvarovkami nie je vacsia ako pripustna (dmin).
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0 Upevnenie rarky a tvarovky

Na dosiahnutie spravnej pevnosti spoja zabezpecte spravnu hibku A (tab. 1, obr. 1) zasunutia
rurky do tvarovky.

Pred zlisovanim spoja treba rdrku zasundt do tvarovky az na uréend a oznacend hibku (povoleny
je aj mierny otacavy pohyb). Pouzitie olejov, maziv a tuku za Gcelom lahsieho zasunutia rarky

do tvarovky je zakézané (pripusta sa pouzitie vody alebo roztoku mydla - odporuca sa najma

v pripade tlakovej skusky stlacenym vzduchom).

(5]

0 Oznaéenie hibky uchytenia

Aby ste zaistili spravnu odolnost vasho spoja, dodrzuijte spravnu hibku A (na strane 136)
uchytenia rdrky vo vnutri tvarovky.

Pri montézi viacerych spojov sticasne (zasUvanie rdrok do tvaroviek) pred lisovanim dalSich
spojov skontrolujte hlbku zasunutia rdrok. Na tento Ucel staci skontrolovat, Ci je rdra zasunuta
do tvarovky na doraz.

Na ulah¢enie identifikacie hibky zasunutia rirky do tvarovky sa moze pouzit jednoducha
technoldgia oznacenia pomocou fixky (v stavebnych podmienkach sa nevyzaduje). Spociva

v zasunuti rdrky do tvarovky ¢o najhlbsie a naslednom vyznaceni na rurke, tesne pri samom okraji
hrdla tvarovky. Po zatla¢eni musi byt tato znacka stale viditelna priamo na okraji tvarovky.

Na oznacenie hlbky zasunutia mozete tiez pouzit’ Specialne Sablény a nemusite ju kontrolovat’
pomocou tvarovky.

0 Poznamka: Sablény na oznaéenie hibky zasunutia nie su stéastou zakladnej ponuky
systému a mézu byt k dispozicii v zavislosti od trhov, na ktorych sa vyrobok predava.
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Lisovanie spojov

Pred zacatim akychkolvek prac si precitajte vsetky prislusné navody na obsluhu a overte si,
¢i nastroje funguju spravne. Pouzivajte lisovacie nastroje a Celuste odportcané spolocnostou KAN.

Viyberte velkost' lisovacej Celuste podla priemeru spoja. Umiestnite celuste na spoj tak, aby ich
zarez obopinal vycnievajlcu Cast tvarovky (priestor, kde sa nachadza O-kruzok). Po spusteni
lisovacky sa proces uskutocni automaticky a nie je mozné ho zastavit. Ak sa z akéhokolvek dovodu
proces lisovania zastavi, je potrebné spoj rozobrat’ (odrezat) a vyhotovit novy. Ak ma montazna
firma lisovacie néastroje a Celuste, ktoré nie si dodavané spolocnostou KAN-therm, ich pouzitie
treba konzultovat' s technickym oddelenim spolo¢nosti KAN.

Lisovanie spojov od 76,1 do 108 mm - priprava celusti

Na lisovanie najvacsich priemerov (76,1; 88,9; 108) pouzite Speciadlnu stvordielnu celust’ (prirubu).
Po vybrati Celusti z kufrika ich odistite. Potom celuste otvorte.

Nasadte otvorené ¢eluste na tvarovku. Celuste sii vybavené $peciadlnym zarezom, do
ktorého zapadne priruba na tvarovke.

Upozornenie: Stitok s velkostou éelusti (viditelny na obrazku) by mal byt vidy
umiestneny na boku rarky.

Po spravnom umiestneni celuste na tvarovku by sa mala opit’ zaistit’ zatlacenim ¢apu
na doraz (priruby Klauke) alebo kontrolou zarovnania znaciek (priruby Novopress).
Celuste su vtedy pripravené na pripojenie k lisovaciemu nastroju.



@ Pripojenie lisovacieho pristroja k ¢elustiam

Pripojte lisovaci pristroj k prirube. Treba bezpodmienecne zabezpelit, aby bol lisovaci nastroj
pripojeny k prirube v stlade s pokynmi prilozenymi ku konkrétnemu nastroju.

Takto pripojeny lisovaci pristroj sa moze spustit’ a vytvorit Uplne zlisovany spoj.
(D Lisovanie

Cely cas vyhotovenia jedného zlisovaného spoja je priblizne 1 min. (plati pre priemery: od 76,1
do 108 mm). Po spusteni lisovacky prebieha proces automaticky a nie je mozné ho zastavit.

Ak sa z akéhokolvek doévodu proces lisovania zastavi, spoj sa musi rozobrat’' (odrezat) a musi

sa vyhotovit novy. Po vyhotoveni lisovaného spoja sa lisovaci pristroj automaticky vrati do svojej
priméarnej polohy. Potom odstrarite ramena lisovacieho pristroja z Celusti. Na odstranenie priruby
z tvarovky, ho musite opatovne odistit’ a rozvinut. Priruby Klauke by mali byt  ulozené v kufrikoch
v zabezpecenom stave - zaistené.
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Umiestnenie prirub velkosti od 139,7 do 168,3 na tvarovku

Pri GigaSize priemeroch od 139,7 do 168,3 stlacte kolik znazorneny na fotografii (A) a potom
rozpojte konektor (B) a rozvinte tak prirubu.

Namontujte otvorenu prirubu na tvarovku. Priruby st vybavené Specialnym zarezom, ktory
zapada do vystupku na tvarovke. Po namontovani priruby na tvarovku ju opét’ zaistite opatovnym
nasadenim konektora a zaistenim kolika.

Pripojte lisovaci pristroj k prirube. Treba bezpodmienecne zabezpecit, aby bol lisovaci pristroj
pripojeny k prirube v sulade s pokynmi prilozenymi ku konkrétnemu pristroju. Lisovaci pristroj
pripojeny k prirube sa méze spustit’a naplno vykonat’ prvd fazu lisovania spojenia. Po spusteni
lisovacieho pristroja sa proces uskutoc¢ni automaticky a nie je mozné ho zastavit'.

Ak sa z akéhokolvek dovodu proces lisovania zastavi, spoj sa musi demontovat’ (odrezat) a musi
sa vyhotovit novy. Po vykonani lisovaného spoja sa lisovaci stroj automaticky vrati do svojej
primarnej polohy. Potom odstrarite ramena lisovacieho pristroja z priruby.




Pred vykonanim druhej fazy vytvarania spoja je potrebné demontovat’ prirubu a potom
ju umiestnit pomocou valcekov a pruzinovych kolikov na miesto, kde je nainstalovany
tesniaci O-kruzok. Po spravnom nasadeni priruby na tvarovku by sa mal opat’ zaistit’
zatlacenim kolika a upevnenim konektora. Opéatovne pripojte lisovaci pristroj k prirube.

Treba bezpodmienecne zabezpecit, aby bol lisovaci pristroj pripojeny k prirube v stlade

s pokynmi prilozenymi ku konkrétnemu pristroju. Lisovaci pristroj pripojeny k prirube sa méze
spustit a naplno vykonat’ druhu fazu lisovania spojenia. Mali by sa dodrziavat’ pravidla uvedené
pri prvej faze spojenia. Po vykonani lisovaného spoja sa lisovacie zariadenie automaticky vrati
do svojej primarnej polohy. Potom odstranite ramena lisovacieho pristroja z priruby.

Spravne vyhotovené dvojstupriové lisovacie spojenie s priemerom od 139,7
do 168,3 mm sa vyznacuje dvojitym krizkom vytlacenym na tvarovke, ako je zndzornené
na fotografii nizsie:

Nastroje by sa mali skontrolovat’a namazat’ pred kazdym zaciatkom prace a v intervaloch
uréenych vyrobcom.

Lisované spojenie pred (1) a po

prec {1 1] (2]
lisovani (2, 3)
2. rozsah priemerov 12 - 108 mm = O—
3. rozsah priemerov 139,7

3]

a 168,3 mm
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Hibka zasunutia rarky do tvarovky a minimalna vzdialenost medzi zalisovanymi

tvarovkami

Obr. 1

A — hibka zasunutia rary do tvarovky,

mil

d_,, — minimalna vzdialenost’ medzi tvarovkami

vzhladom na spravne prevedenie spojenia

C;,— minimalna vzdialenost  tvarovky od steny

mi

12 17 10 40
15 20 10 40
18 20 10 40
22 21 10 40
28 23 10 60
35 26 10 70
42 30 20 70
54 35 20 70
66,7 50 30 80
76,1 55 55 80
88,9 63 65 90
108 77 80 100
139,7 100 60 -

168,3 121 60 -

Minimalne montazne vzdialenosti

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*
*tyka sa 4-dielnych lisovacich celusti

O

-
---------- A /
X
i

Obr.1

Obr. 2



Z&sada spajania systému
KAN-therm Steel/Inox
s mosadznymi tvarovkami

Ohybanie rar

Rurky KAN-therm Steel a Inox je mozné v pripade potreby ohybat’,za studena”, aviak pod
podmienkou dodrzania minimalneho polomeru ohybuR _ -

R,, =3.5xD,

D, - vonkajsi priemer rarky

Ohybanie rur ,za hordca” je vzhladom na citlivost’ takto spracovavanych rir na kordziu vyvolanu
zmenou krystalickej StruktUry materialu (KAN-therm Inox) a moznost’ poskodenia zinkovej
ochrannej vrstvy riry (KAN-therm Steel) zakazané.

Na ohybanie rdrok pouzivajte rucné ohybacky s elektrickym alebo hydraulickym pohonom.
Ohybanie rirok za studena s priemerom vacsim ako @28 mm sa neodporuca (je mozné pouzit
hotové obluky alebo kolena 90° a 45° dostupné v ramci systému KAN-therm).

Rurky KAN-therm Inox nie je mozné ani zvarat’ alebo letovat, nakolko vtedy dochadza k zmene
Struktdry materialu, o mdze byt pricinou ich korézie. Zvaranie rurok Steel sa tiez neodporuica
(dochadza k poskodeniu ochrannej zinkovej vrstvy).

Skrutkové spojenia

Mosadzné spojka s vonkajsim zavitom Ocelova spojka s vnitornym zavitom
systém KAN-therm Push, KAN-therm Press systém KAN-therm Steel, KAN-therm Inox

Systém KAN-therm Steel a Inox ponukaju cely rad spojov s vonkajsim alebo vnitornym zavitom.
Nakolko sa v tvarovkach s vonkajsim zavitom nachadzaju zavity s kuzelovym (rdrovym) zarysom,
v skrutkovych spojoch s mosadznymi tvarovkami st pripustné (v pripade mosadznych spojok) len
vonkajSie zavity, utesnené napr. malym mnozstvom konope. Aby nedochédzalo k nadmernému
zat'azeniu lisovaného spoja, zavitovy spoj odportcame vyhotovit' (zoskrutkovat) pred lisovanim
tvaroviek. Na utesnenie zavitov v systémoch KAN-therm Inox nepouzivajte Standardnt pasku
PTFE (teflon) ani iné prostriedky s obsahom halogenidov (napr. chloridov).

Zavitové tvarovky s inymi prislusenstvami a zavitovymi prvkami, ktoré nepatria do ponuky
systému KANtherm, by mali byt vyhotovené v sulade s normami PN-EN 10226 (PN-ISO 7-1)
a PN-EN ISO 228 v zavislosti od typu zavitu.
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57 Prirubové spoje

Vyber prirubovych spojov Steel

é»

Poc'e ¢ Vel'kost' Trieda Trieda Pocet . Ploché
Rozmer skrutiek/ N s Priruba s
matic skrutky skrutky matice podloziek tesnenie
DN32
1509091000 35 DN32 PN16 4 M16 8.8 8 DN32 EPDM
DN40
1509091001 42 DN40 PN16 4 M16 8.8 8 DN40 EPDM
DN50
1509091002 54 DN50 PN16 4 M16 8.8 8 DN50
EPDM
DN65
1509091005 66,7 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 DN65 EPDM
DN65
1509091003 76,1 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 DN65 EPDM
DN80
1509091004 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 16 DN80 EPDM
1509091010 108 DN100 PN16 8 M16 8.8 16 DN100 Igggﬁ/cl)
Vyber prirubovych spojov Inox
PocF i Trieda Trieda Ploché
skrutiek/ 8 :
P skrutky matice tesnenie
matic
1609091004 15 DN15PN16 4 M12 8 DN15 DN12
EPDM
DN15
1609091005 18 DN15 PN16 4 M12 8.8 8 DN15
EPDM
DN20
1609091006 22 DN20 PN16 4 M12 8.8 8 DN20 EPDM
DN25
1609091007 28 DN25 PN16 4 M12 8.8 8 DN25 EPDM
DN32
1609091001 35 DN32 PN16 4 M16 8.8 8 DN32 EPDM
DN40
1609091008 42 DN40 PN16 4 M16 8.8 8 DN40 EPDM
DN50
1609091009 54 DN50 PN16 4 M16 8.8 8 DN50 EPDM
DN65
1609091002 76,1 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 DN65 EPDM
DN80
1609091003 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 16 DN80 EPDM
1609091000 108 DN100 PN16 8 M16 8.8 16 pnioo  ONIDO
DN125
1609091010 139,7 DN125 PN16 8 M18 8.8 16 DN125 EPDM
DN150
1609091011 168,3 DN150 PN16 8 M22 8.8 16 DN150 EPDM




5.8 Gulové ventily systému KAN-therm Steel
a KAN-therm Inox

Gulové ventily st uréené na priamu montaz na potrubia systému KAN-therm pomocou
technoldgie radialneho lisovania v profile "M". K dispozicii su verzie s nasadcami rarok
zalisovanymi na oboch stranach alebo zalisovanymi nasadcami rdrok a polovicnym

spojenim s plochym tesnenim. Pracovny tlak 16 barov pri pracovnych teplotach od -35

do +135 °C (kratkodobo 150 °C). Ventily umoznuju odrezanie Casti instalacie. Pri Gplnom otvoreni
ma ventil minimalny pokles tlaku. Na ventily sa vztahuje 5-rocna zaruka vyrobcu.

Instalacny systém Systém KAN-therm Steel

m teleso - uhlikova ocel 1.0345 (RSt 37-8)

galvanicky pozinkovana vrstvou s hribkou teleso - nehrdzavejiica ocel 1.4404,

8+15 um . .7 .
. ' - ula - nehrdzavejuca ocel 1.4401,
m gula - mosadz CW617N alebo nehrdzavejica 3reteno a objikaa - nehrdzavejica ocel
. s ocel 1.4401,
Stavebné materialy . ., . 1.4401,
m vreteno a objimka - nehrdzavejlca ocel 4k | seny vidk
1.4401, paka - nylon vystuzeny vlaknom PA66,

tesnenie nasadca rarky - EPDM70,

m paka - nylon vystuzeny vlaknom PAG6, tesnenie gule - PTFE.

| tesnenie nasadca rarky - EPDM70,
| tesnenie gule - PTFE.

Pracovny tlak 16 bar
Pracovna teplota -35+135°C
Maximalna teplota 150 °C
Lisovaci profil M
Farba strieborna, Cierna paka
Znacka Systém KAN-therm Manufactured in Denmark by BROEN
Osvedcenie ITB KOT

Gulové ventily KAN-therm Steel sa mozu pouzivat' v systémoch stlaceného vzduchu
za predpokladu, ze:

maximalny obsah vody neprekro¢i 880 mg/m? - trieda 3 podla ISO 8573
a maximalny obsah oleja neprekrodi 25 mg/m? — trieda 5 podla I1SO 8573.

Gulové ventily KAN-therm Inox sa mézu pouzivat v systémoch stlaceného vzduchu
za predpokladu, ze:

maximalny obsah oleja neprekro¢i: 25 mg/m?® — trieda 5 podla ISO 8573.

V pripade ventilov KAN-therm Steel aj KAN-therm Inox nie je pripustné prepravovat’ stlaceny
vzduch obsahujlci mineralne oleje.

139

SO 9001




140

5.9

1. Plyn

2. Izola¢né vlozka

3. Ustredné vykurovanie
4. Zakladovy uzemnovac
5. Voda

6. Kanalizacia

Poznamky k prevadzke

Vyrovnanie potencialov

Kazda hotova kovova instalacia musi byt vybavena vyrovnanim potencialov - t. j. ,uzemnena’,
aby sa zabranilo vzniku bludivych prudov a elektrochemickej korozie.

V sulade s platnymi predpismi sa uzemnovacie sUstavy musia pripojit' zvaranim alebo pomo-
cou zavitovych zvierok, zatial o spoje rdrok pomocou skrutkovych objimok. Na realizaciu
spravneho vyrovnania potencialov je potrebné:

1. Ziskat  informacie o pouzitom rieseni ochrany pred Urazom elektrickym pridom (spésob
uzemnenia) v budove.

2. Pripojit’ vyrovnanie potencialov k rirke pomocou spravnej zvierky/objimky. Aby sa elimino-
valo riziko kontaktnej korézie, je potrebné zvolit' vhodnu zvierku/objimku podla typu rarky,
ktora sa ma uzemnit.

3. Na vsetky jednotlivé rozvetvenia potrubného systému postupne nainstalujte vyrovnanie
potencialov a pripojte ich k hlavnej ekvipotencialnej svorkovnici budovy.

Pozor!
V mieste upnutia zvierky/objimky je potrebné z rirky odstranit’ izolaciu, nater a necistoty.

Vyrovnanie potencialov by malo zaberat' ¢o najmensiu plochu.

Vypocet systému vyrovnania potencidlov budovy a vietky prace tykajlce sa uzemnovacej
sUstavy potrubi musi vykonat’ osoba s prislusnou kvalifikéciou.




s10 Skladovanie a preprava

Prvky systému KAN-therm Steel (uhlikova ocel) a KAN-therm Inox (nerezova ocel) musia byt
skladované oddelene.

Prvky jednotlivych systémov neskladujte priamo na podklade (napr. na zemi alebo na betdne).
Systémy neskladujte v bezprostrednej blizkosti chemickych latok.

Zvézky rurok skladujte a prepravujte na drevenych prieckach (vyhybajte sa priamemu kontaktu s
inymi ocelovymi prvkami, napr. ocelovymi stojanmi na rury).

Pocas nakladania, prepravy a vykladania nedovolte, aby doslo k poskriabaniu alebo
mechanickému poskodeniu rurok a tvaroviek - nehadzte, nepretahujte a neohybajte ich.
Miestnosti, v ktorych budu tieto prvky skladované, musia byt  suché.

Vonkajsie povrchy rarok nesmu byt pocas skladovania, stavby a prevadzky vystavené
dlhodobému kontaktu s vlhkostou.

Podrobné informécie o skladovani a preprave suciastok najdete na stranke
www.kan-therm.com.
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6 SYSTEM KAN-therm Copper

61

Systém KAN-therm Copper je systém konektorov z vysoko kvalitnej medi a bronzu
s priemermi od @12 do 2108 mm.

Moderna technoldgia spojov

Technoldgia lisovanych spojov pouzivana v systéme KAN-therm Copper zabezpecuje spolahlivé
a rychle spojenie lisovanim tvaroviek na rarku. Montaz sa vykonava pomocou beznych lisovacich
pristrojov, ¢im sa eliminuje proces skrutkovania alebo spajkovania jednotlivych suciastok.

Tvarovky systému KAN-therm Copper su vyrobené z vysoko kvalitnej medi a bronzu Cu-DHP 2.109.

Spéjanim jednotlivych prvkov pomocou technolégie “press” je mozné ziskat spoje
s minimalizovanym zdzenim vnatorného prierezu rdrky, o znacne znizuje straty tlaku v celej
instalacii a prispieva tak k vynikajucim hydraulickym podmienkam.
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e.2 Technoldgia trvalych spojov

Tesnost  spojov v systéme KAN-therm Copper zarucuju Specialne tesniace O-kruzky a lisovacie
Celuste s profilom ,M" aplikované v troch hlavnych bodoch armatury.

N

6.3 IMozZnost pouzitia
instalacie pitnej vody
vykurovacie systémy
chladiace systémy (uzavreté alebo otvorené)
systémy stlaceného vzduchu,
solarne systémy a instalacie vykurovacieho oleja

e.a VVvhody
jednoduché a rychla technoldgia spojov — “press”,
najpopularnejsi na trhu, velmi presny trojbodovy lisovaci systém typu ,M"”
rychla a spolahlivd montaz bez spajkovania a skrutkovania,
Siroky rozsah priemerov 12-108 mm,
funkcia LBP — v celom rozsahu priemerov,
jednoduché upevnenie rurky vdaka specialnej konstrukcii tvarovky,
vysoka odolnost voci korézii,
minimalne nebezpecenstvo poziaru pri montazi a prevadzke,
vysoka estetika hotovej instalacie.
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6.5 Montaz spojov

0 Rezanie riry

Rurku treba prerezat’ pomocou kotucovej rezacky kolmo na jej os (prerezat treba celu rirku, bez
odlamovania narezanych kuskov rurky). PripUsta sa pouzitie inych nastrojov pod podmienkou
zachovania kolmého rezu a za predpoklady, ze nedéjde k poskodeniu okrajov rezu v podobe
odlamkov, Ubytkov materiélu a inych deformacii prierezu rarky. Pouzitie nastrojov, ktoré mozu
vytvarat’ znacné mnozstvo tepla, napr. horakov, uhlovych brisok a podobne, je nepripustné.

9 Odhrotovanie

Pomocou ru¢ného odhrotovada (v pripade priemerov 66,7 — 108 mm pomocou polgulatého
pilnika na ocel) zrazte zvonka aj zvnUtra hrany orezanej rdry a odstrante z nej akékolvek piliny,
ktoré by mohli poc¢as montaze poskodit’ tesniaci O-krazok.

9 Kontrola

Pred montazou zrakom skontrolujte, ¢i sa v tvarovke nachadza tesniaci O-krizok, ¢i nie

je poskodeny, a ¢i sa na nom nenachadzaju nejaké necistoty (piliny alebo iny ostré kusky),

ktoré by mohli O-krdzok pri vstvani rirky poskodit. Uistite sa, ¢i vzdialenost' medzi susednymi
tvarovkami nie je mensia ako minimaélna pripustna vzdialenost’ dmin (strana 150 Tab. 1, Obr. 1).
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0 Upevnenie rarky a tvarovky

Pred zlisovanim spoja treba rdrku zasunut' do tvarovky (povoleny je aj mierny otacavy pohyb).
Pouzitie olejov, maziv a tuku za Ucelom lahsieho zasunutia rarky do tvarovky je zakézané
(pripUsta sa pouzitie vody alebo vodného roztoku mydla — odporica sa najma v pripade tlakovej
skusky stlacenym vzduchom).

9 Oznaéenie hibky zasunutia rary do tvarovky

Pri montazi viacerych spojov sti¢asne (zastvanie rdrok do tvaroviek) pred lisovanim dalSich
spojov skontrolujte hlbku zasunutia rurky do tvarovky. Na tento Ucel staci skontrolovat; ¢i je rarka
zasunuta do tvarovky na doraz.

Na dosiahnutie spravnej pevnosti spoja je pri zastvani rdrky do tvarovky potrebné dodrzat’
vhodnu hibku A (strana 150 Tab. 1, Obr. 1).

Na ulahenie identifikacie hibky zasunutia rirky do tvarovky sa méze pouzit jednoduché
technolégia oznacenia pomocou fixky (v stavebnych podmienkach sa nevyzaduije).

Spodiva v zasunuti rdrky do tvarovky co najhlbsie a naslednom vyznaceni na rurke, tesne pri
samom okraji hrdla tvarovky. Po zatlaceni musi byt tdto znacka stale viditelna priamo na okraji
tvarovky.

Na oznacenie hibky zasunutia mozete tiez pouzit $pecialne $ablony a nemusite ju kontrolovat
pomocou tvarovky.

0 Poznamka: Sablény na oznaéenie hibky vsunutia nie s sti¢astou zakladnej ponuky
systému KAN.
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0 Zalisovanie spojok

Pred procesom lisovania skontroluje funkénost’ naradia. Odporuca sa pouzitie lisovacich kliesti
a Celusti dodavanych v ramci systému KAN-therm Copper.

Rozmer lisovacej Celuste treba vzdy vybrat’ podla priemeru vyrabaného spoja. Lisovaciu

Celust treba nasadit’ na tvarovku takym sposobom, aby v nej sa nachadzajuce profilovanie
presne obopinalo miesto osadenia O-krizka na tvarovke (vypukla cast' tvarovky). Po zapnuti
lisovacich kliesti sa cely proces lisovania uskutocni automaticky a nie je mozné ho zastavit.

Ak sa z akejkolvek priciny proces lisovania prerusi, spojenie treba demontovat’ (vyrezat) a na jeho
mieste spravnym sposobom vytvorit’ nové. Ak chce instalatér pouzit’ lisovacie klieste a Celuste,
ktoré neboli dodané v rdmci systému KAN-therm Copper, ich pouZzitie treba konzultovat’

s technickym oddelenim spoloc¢nosti KAN.

0 Lisovanie tvaroviek 42-108. Priprava celusti

Na zalisovanie tvaroviek s vacsimi priemermi (42; 54; 66,7; 76,1; 88,9; 108) sa pouzivaju Specialne
Stvordielne Celuste typu ,snap-on'’.

Rozlozenu celust nasad'te na tvarovku. V celusti sa nachadza Specialna drazka, do ktorej
treba vlozit' prirubu tvarovky (miesto umiestnenia tesniaceho O-krizka).

9 Po spravnom namontovani celuste na tvarovku je celust’ pripravena na pripojenie
lisovacich kliesti.
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O rripojenie lisovacich klieti k gelusti
K Celusti teraz pripojte lisovacie klieSte s vopred nasadenym vhodnym adaptérom.

Bezpodmienecne venujte pozornost tomu, aby boli lisovacie klieste pripojené k celusti podla
pokynov uvedenych v ndvode na obsluhu dodavanom s konkrétnym naradim.

Lisovacie klieste pripojené k Celusti je mozné zapnut a dokoncit' zalisovanie spoju.
@ Lisovanie spoja

Po zapnuti lisovacich kliesti uz nie je mozné proces lisovania zastavit. Ak sa z akejkolvek priciny
proces lisovania prerusi, spojenie treba demontovat’ (vyrezat) a na jeho mieste spravnym
spdsobom vytvorit nové. Po ukondeni lisovania sa lisovacie klieSte automaticky samy vratia

do pbvodnej polohy. Na odstranenie priruby z tvarovky (pre priemery 42-108 mm) je potrebné
ju opat odistit a nasledne demontovat. Celuste a priruby by mali byt ulozené v kufrikoch

v bezpecnej, zaistenej polohe.

#
—

Montazne vzdialenosti

Spoj pred a po zalisovani

Tab. 1 Hibka zasunutia rirky do tvarovky a minimalna vzdialenost' medzi zalisovanymi

tvarovkami

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
761 50 55 80
88,9 64 65 90 A - hibka zasunutia rdry do tvarovky,
108 64 80 100 d_,, — minimélna vzdialenost' medzi tvarovkami

vzhladom na spravne prevedenie spojenia

¢ . —minimalna vzdialenost tvarovky od steny
min
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Table 2. Minimalnr instalacné vzdialenosti

@ [mm]

12-15
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

*plati pre Stvordielne celuste

Obr. 2 Obr. 3
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e.6 Naradie

Systém KAN-therm poskytuje v zavislosti od montovaného priemeru rézne konfiguracie naradia.
Pre ulahcenie vyberu optimalnej sady naradia pouzite nasledujucu tabulku:

Tab. 3 Tabul'ka pre vyber naradia: systém KAN-therm Copper

Typ lisovacich kliesti Lisovacie celuste / retaze Adaptér

Vyrobca

120 uIM 1948267134 - -
159 UIM 1948267135 - -
181 UM 1948267137 - -
221 UM 1948267139 - -
28" UIM 1948267141 - -
359 R 1948267143 - -
421 M 1948267119
78203 1948267000
ACO203XL 1948267181 547 M 1948267121
EFP2031) 1948267210 66,7 M 1948267089
" 76,1 M 1948267145 78221 1948267005
w
& 88,9 M 1948267044
o
>
]
z 108x1,5%* M 1905267017
78221 1948267005
78222 1948267007
108x2,0%* M 1948267038
12 UIM 1936267268 - -
15 UIM 1948267093 - -
ACO102 1948055007 18 UM 1948267095 - -
ACO103 1948267208 22 UIM 1942121002 - -
28 UIM 1948267097 - -
35 UIM 1942121004 - -
12 UIM 1948267046 - -
15 UM 1948267048 - -
18 UIM 1948267052 - -
22 UM 1948267056 - -
Power-Press SE 1936267160 28 UM 1948267061
wv - -
2 Akku-Press 1936267152
« Powzrc—cPress 1936267219 35 [RY 1948267065 - -
2 UM 1948267067 - -
54 UIM 1948267069 - -
22+ [PR-35] M -
2+ -
54+ [PR-35] M -
15 M 1936267278 - -
w
534 18 M 1936267279 - -
-4 KAN-therm Mini 1936055008
= 22 M 1936267280 - -
28 M 1936267282 - -
15 M 1936267249 - -
g 18 M 1936267250 - -
< AC 3000 1936267239
z DC 4000 1936267238 22 M 1936267251 - -
g 28 M 1936267252 - -
35 M 1936267253 - -

[J] - dvojdielna Celust, v pripade zvysnych prvkov ide o Stvordielne celuste a mézu vyzadovat Specialny adaptér
* Nedostupné v ponuke KAN-therm Copper
** Celust 108x1,5 pouzivajte len v pripade medenych rdrok 108x1,5 mm.
Celust 108x2,0 pouzivajte len v pripade medenych rirok 108x2,0 mm.
" Obmedzeny rozsah priemerov — pouzite zvolené lisovacie celuste
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Naradie NOVOPRESS:

1. Akumulatorova (1] (2] (3]

lisovacka ACO102
2. Akumulatorova lisovacka
ACO103

3. Celust PB1 M15-35 mm

1. Akumulatorova
lisovacka ACO203XL

2. Celust PB 2 M12-35 mm
3. Stvordielna ¢elust M
35-108 mm Snap On

4. Adaptér ZB 203
5. Adaptér ZB221, ZB222

1. Elektricka lisovacka EFP203

2. Celust PB2 M12-28 mm
3. Stvordielna celust M
35-54 mm Snap On

4. AdaptérZB203 @
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1. Elektricka lisovacka
Power-Press
ACC

2. Akumulatorova lisovacka
Akku-Press

3. Elektricka lisovacka
Power-Press SE

4. Celust M12-35 mm

1. Akumulatorova lisovacka
KAN-therm Mini

2.SBM M15-28 mm
lisovacie Celuste
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Naradie REMS:

KLAUKE tools

1] 2]

=l .

Naradie — bezpecénost

Néradie je mozné pouzivat len v stlade s jeho pévodnym tcelom a podla pokynov a nadvodu
na obsluhu vyrobcu. Za pouzitie na iné Gcely alebo v inom rozsahu sa povazuje pouzitie,
ktoré je v rozpore s povodnym urcenim. PouZzitie v sulade s povodnym Ucelom v sebe
implicitne zahfia aj dodrziavanie pokynov navodu na obsluhu, podmienok technickych
kontrol a Udrzby a prislusnych bezpecnostnych predpisov v ich aktualnej verzii. Akékolvek
¢innosti vykonavané s tymto naradim, ktoré nespadaju pod pouzitie v stlade s povodnym
Ucelom zariadenia, mézu viest’ k poskodeniu naradia, prislusenstva alebo potrubia.
Désledkom moézu byt netesnosti a/alebo poskodenie spojenia medzi potrubim a tvarovkou.

Funkcia LBP

Vsetky tvarovky systému KAN-therm Copper v rozmedzi priemerov 12-108 mm maju funkciu LBP
(signalizacia nezalisovanych spojov — ,nezalisovany, netesny” - LBP - Leak Before Press). Funkciu
LBP umoznuje prislusna konstrukcia tvarovky (ovalny nasadec).



1. Signalizécie nezlisovanych
spojov LBP

2. Funkciu LBP umoznuje
ovalny tvar ndsadca

POZNAMKA:

Podla smernic DVGW mozno funkciu LBP povazovat' za kontrolovany unik pri tlaku:
1,0 az 3,0 bar v instalaciach stlaceného vzduchu,

1,0 az 6,5 bar v instalaciach naplnenych vodou.

kontakt rarky s
tesniacim O-krizkom
a nasadcom tvarovky

[ g -

Podrobnejsie informacie

Tvarovky - material
med Cu-DHP (CW024A) a bronz 2.109

Rurky — material a kompatibilita

Systém KAN-therm Copper tvoria vyhradne tvarovky. Z tohto dévodu musia rdrky pouzivané
s tvarovkami tohto systému splfat’ urcité poziadavky a mat’ vhodné vlastnosti:

medené rurky podla normy EN 1057 R220/R250/R290

Tab. 4 Medené rarky schvalené na pouzitie so systémom KAN-therm Copper

Hruabka steny [mm]

| veibasteyem |
@ [mm]
N os [ o7 Jos Jos J o [ o 2] s Jao]oas

12 R250 R220
R220
15 R250 R250
R290
R250
18 R290
R250
22 RS0 Roo0 R220
28 R250  R290 R250  R290
R250
35 R290 Rooy  R2%0
R250
42 R290 Ny R290
R250
54 R290 R R290
R250
66,7 R R290
R250
76,1 Ry R290
88,9 R290
R250
108 Ry R290

Hodnoty uvedené v tabulke uréuji pevnost v tahu (220, 250 a 290 N / mm?). Rozlisujeme
makké, stredne tvrdé a tvrdé riry — prislusne R220, R250 a R290. Cim je tato hodnota vyssia, tym
je materidl, z ktorého je rdrka vyroben, tvrdsi.
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O-krazky
Nazov O-kruzka Vlastnosti a prevadzkové parametre
EPDM o
(Cierny) ® max. pracovny tlak 16 bar = pitna voda

Ustredné kurenie

f;gfcar::) pripade stla¢eného o chladincs voda
= pracovna teplota od -20 °C do (uzavreté a otvorené systémy)
+110 °C m stla¢eny vzduch

(obsah oleja do 25 mg/m?)

m kratkodobo +135 °C ) Y
u lodné systémy

FPM (zeleny)

= solarne instalacie*
= stlaceny vzduch
® max. pracovny tlak 16 bar m instalacie inertnych plynov
m pracovna teplota od -20 °C do m instalacie na prepravu
+200 °C motorovej nafty
m kratkodobo +230 °C = Pozor!!

Nepouzivat v rozvodoch
Cistej horlcej vody.

*pouzitie v rozsahu parametrov podla normy PN EN 1254-2. Pracovna teplota < +120 °C,
max. pracovny tlak 16 bar pre @ < 54 mm, 10 bar pre @ > 54 mm

0 Tvarovky systému Copper su standardne vybavené tesniacimi O-krizkami EPDM,

6.10

6.11

tesnenia FPM je nutné doplnit osobitne.

V pripade Specialnych aplikacii, napriklad siete pre prepravu médii obsahujucich olej alebo
vysokoteplotnych médii, sa osobitne dodavaju O-krdzky FPM. V pripade vymeny Standardne
dodéavanych O-krizkov z EPDM za tesnenie FPM, opéatovné pouzitie demontovanych O-krizkov
je zakézané. Aplikacie, ktoré presahuju rdamec vnutornych instalacii teplej a studenej vody

a vodnych vykurovacich systémov, by mali byt vzdy konzultované so spolo¢nostou technickym
oddelenim spoloc¢nosti KAN.

l:ldaje o tepelnej roztaznosti a tepelnej
vodivosti

Sucinitel linearnej tepelnej | Roztazenie segmentu 4 m pri
roztaznosti teplotnom rozdiele 60 °C

Tepelna vodivost’

Druh materialu
[mm/(mxK)] [mm] [W/m x K]

Copper 0,0170 1,02 397

Odpordcania pre pouzitie
Tvarovky systému KAN-therm Copper vyrobené z medi a bronzu 2.109 Cu-DHP nie je

mozné pouzit'v inStalaciach, ktoré budu vystavené dodato¢nému mechanickému zatazeniu
(napr. vesanie inych predmetov na rurkach, devastacia atd’)

Medené rury podla EN 1057 a DVGW-GW 392 nie je mozné ohybat’ ,za tepla“, nakol'ko
hrozi riziko vzniku korézie. Povolené je ohybanie ,za studena” ale len za predpokladu, ze
minimalny polomer ohybu je R=3,5xD_ ..

Neodporuca sa ohybat rdry s priemerom viac ako 54 mm.

V takych situaciach sa odporica pouzivat” hotové obluky a kolend 90° a 45° dodavané ako
sucast’ systému KAN-therm Copper.

Na rezanie rur nepouzivajte nastroje, ktoré moézu vytvarat velké mnozstvo tepla, napr.
horaky, uhlové brusky atd. Na rezanie medenych rir sa pouzivaju koticové rezacky (ru¢né
a mechanické),
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Ak maju byt medené rurky spolupracujice so systémom KAN-therm Copper zapustené do
stavebnych priecok, je nutné ich viest v izolacii, najma z dévodu kompenzacie tepelnych
prediZeni a ochrany pred stavebnymi chemikaliami. Aby sa zabranilo vonkajéej korozii,
uistite sa, Ze izolacné materialy neobsahuju stopy amoniaku alebo dusi¢nanov.

Pri pouziti vonkajsich zdrojov tepla ohrievajucich steny rurok (napr. vykurovacie kable)
nesmie teplota steny rurky prekrocit hodnotu 60 °C.

V pripade prepravy iného média, ako je uvedené v tomto technickom katalogu, je nutné
moznost’ pouzitia systému KAN-therm Copper konzultovat s Oddelenim technického
poradenstva spolocnosti Technické oddelenie spolo¢nosti KAN,

Instalacné systémy vyrobené v systéme KAN-therm Copper musia byt zapojené do
elektrickej ekvipotencialnej siete.

Rurky uréené pre vodovodné instalacie zapustené do stavebnych priecok (napr. do stien
alebo do podlahy), musia byt vzdy opatrené ochrannou vrstvou/manzetou z vhodného
materialu, aby sa zabranilo priamemu kontaktu rdrky so stavebnou konstrukciou (vzhladom
na eventualne problémy s hlukom).

Skrutkové spoje, spajanie s inymi systémami
KAN-therm

Systém KAN-therm Copper ponuka cely rad konektorov s vonkajsim a vnitornym zavitom.
Nakolko sa v tvarovkach s vonkajsim zavitom nachadzaju zavity s kuzelovym (rdrovym) zarysom,
v skrutkovych spojoch s mosadznymi tvarovkami sa odporuca (v pripade mosadznych spojok)
pouzivat len vonkajSie zavity utesnené pomocou konopnej kidele.

Aby nedochadzalo k nadmernému zatazeniu lisovaného spoja, pred lisovanim konektora
odporuca sa vyhotovit vetky zavitové (skrutkové) spoje.

Tesnenie zavitov

V pripade skrutkovych spojov pouzivajte konope v takom mnozstve, aby vrcholy zavitov boli stéle
viditelné. Pri pouziti velmi velkého mnozstva konope hrozi riziko poskodenia zavitu. Navinutim
konope hned na prvom zavite sa vyhnete Sikmému naskrutkovaniu, respektive zniceniu zavitu.

Pozor
NepouZivajte chemické tesniace prostriedky a lepidla.

Prvky systému KAN-herm Copper je mozné spajat’ (prostrednictvom zavitovych alebo
prirubovych spojov) s prvkami vyrobenymi z inych materiélov (pozri tabulku nizsie).

Moznost’ spajania systému KAN-therm Copper s inymi materialmi

Rurky/Tvarovky
Typ systému i
Bronz/Mosadz Uhlikova ocel Nehrtltae\ll'ejuca
uzatvoreny ano ano ano ano
Copper
otvoreny ano ano nie ano
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Upozoriujeme, Ze priame spojenie medenych dielov s dielmi z nehrdzavejlcej ocele
a pozinkovanej uhlikovej ocele mdze viest' ku kontaktnej korézii.

Tento proces mozete eliminovat pouzitim oddelitelnych zavitovych spojov (zavitové
tvarovky systému KAN-therm Copper su vyrobené z mosadze a bronzu — ich priamy kontakt
s nehrdzavejucou alebo uhlikovou ocelou je pripustny) a oddelitelnych prirubovych spojov
s pouzitim elastomérového tesnenia.

1. Systém KAN-therm Copper, (2} (4]
2. prirubova skrutka a matica
z nehrdzavejucej ocele

3. elastomérové alebo vlaknové 1) ™ ) (5 )
tesnenie 9

4. kovova podlozka s plastovym
kytom /] N I

5. Systém KAN-therm Steel,
systém KAN-therm Inox alebo
akykolvek tradi¢ny ocelovy

systém. g @

Prirubové spoje

.

--‘-——-—-’

I —~—

Tabulka pre vyber prirubovych spojov Copper

. Poc.e A Vel'kost Trieda Trieda Pocet Ploché
Kod skrutiek/ : o :
” skrutky skrutky matice | podloziek tesnenie
matic
DN65
2265091000 66,7 DN65 PN16 4 M16 8,8 8 8 DN65 EPDM
DN65
2265091004 76,1 DN65 PN16 4 M16 8,8 8 8 DN65 EPDM
DN65
2265091001 76,1 DN80 PN16 8 M16 8,8 8 16 DN65 EPDM
DN80
2265091002 88,9 DN80 PN16 8 M16 8,8 8 16 DN80 EPDM
DN100
2265091003 108 DN100 PN16 8 M16 8,8 8 16 DN100 EPDM
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Preprava a skladovanie

Prvky KAN-therm Copper sa musia skladovat  oddelene od ostatnych kovovych systémov.
Neskladujte prvky systému priamo na zemi (napr. na péde alebo betdne).
Neskladujte prvky systému v blizkosti chemickych roztokov.

Pocas nakladania, prepravy a vykladania nedovolte, aby doslo k poskriabaniu alebo
mechanickému poskodeniu rurok a tvaroviek - nehddzte, nepretahujte a neohybajte ich.

Miestnosti, v ktorych budu tieto prvky skladované, musia byt suché.

Vonkajsie povrchy rdrok nesmu byt pocas skladovania, stavby a prevadzky vystavené
dlhodobému kontaktu s vlhkostou.

Podrobné informacie o skladovani a preprave jednotlivych prvkov ndjdete
na webovej stranke www.kan-therm.com.

SO 9001

159 s



POZNAMIKY

160 I © SYSTEM KAN-therm Copper






162

7.1

7.2

Obsah

Rozdelovace a skrinky pre radiatorove vykurovanie a systemy
pitnej vody

Rozdel'ovace KAN-therm INOXFIOW ..............cocoooovimiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeee e .. 163

INStAlacneé SKINKY ... 164



7 Rozdelovace a skrinky pre

71

radiatorove vykurovanie
a systemy pitnej vody

Rozdelovace KAN-therm InoxFlow

Ponuka systému KAN-therm zahfia rozdelovace InoxFlow vyrobené z nehrdzavejucej
ocele 1.4301 (AISI 304) s profilom 1 4", Tieto rozdelovace pozostavaju z nosnikov
(privodny a vratny) s inStalacnymi pripojkami GW 1" a dvoch svoriek vybavenych
elastomérovymi vlozkami timiacimi vibracie. Pouzité doplnkové tvarovky su vyrobené
z mosadze CW617N, ktord neobsahuje nikel.

Tieto rozdelovace m6zu pracovat pri tlaku 10 barov a teplote 80 °C (T__ = 90 °C).

Mo6Zzu sa pouzivat upravena voda aj pisomne schvalené nemrznice zmesi na baze
roztokov glykolu s koncentraciou < 50 %.
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V zavislosti od pouzitého zariadenia sa tieto rozdelovace rozdeluji do sérii:

2

=R T 1-1-)

W R

& i

-~
h
Sl o
L [mm]
2 140 +7,5 140 +7,5 140
3 190 +7,5 190 +7,5 190
4 240 +7,5 240 +7,5 240
5 290 +7,5 290 +7,5 290
6 340 +7,5 340 +7,5 340
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
- vnutorné 172" zé\(ity ako vy- - SIZ; WZ;T;;;S:TLZ‘;ZE\?S mm -G¥%" rjiple s rozstupom -5(? mm
e homel tinemi. O edatotne wbaveny-
Vybavenie 2 oworv J - 2" otvor v hornej ¢asti nosni- Y Y Y

kov na ventilaciu,
— 1" zatky na pravej strane
nosnikov.

kov na ventilaciu
— 1" zatky na pravej strane
nosnikov.

mi uzatvaracimi ventilmi,
— otvorenymi nosnikmi na oboch
stranach.

72 InsStalaéné skrinky

Rozdelovace sa najcastejsSie umiestiuju do instalacnych skriniek, aby boli skryté

a chranené pred nepovolanymi osobami. Ponuka KAN-therm zahina skrinky na povrchovud
montaz (montaz na Celnu stranu steny) aj skrinky na zabudovanie (montaz do vopred
pripravenej drazky v stene). Vsetky skrinky su vyrobené z obojstranne pozinkovaného
plechu a pokryté odolnou vrstvou laku vo farbe RAL 9016 (biela). Zabudovatelné skrinky
su dodatocne zabezpecené vrstvou ochrannej folie. VSetky skrinky su vybavené zdmkami
na mince/skrutkovac.



Podomietkové skrinky

Slim
—
] |
L
L]

- —\l-l'

SWPS

— e ———

SWPSE

Rozmery [mm] Pocet obvodov
Tvp Y rozdelovacov InoxFlow

L H B L1 H1 B1 - set
Slim 350 350 418 5 3
Slim 450 450 518 7 5
Slim  Slim 580 580 560 -660 110 - 160 648 595-725 112-162 9
Slim 780 780 848 13
Slim 930 930 998 13 12
SWPS-4 350 340 5 3
SWPS-6 450 440 7 5
SWPS SWPS-10/3 580 680 - 780 110 570 434 0-50 9
SWPS-13/7 780 770 13 11
SWPS-15/10 930 920 13 12
SWPSE-4 350 340 5 3
SWPSE-6 450 440 7 5
SWPSE SWPSE-10/3 580 680 - 780 110 570 434 0-50 9 7
SWPSE-13/7 780 770 13 11
SWPSE-15/10 930 920 13 12
185
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Nadomietkové skrinky

SWN

SWNE
H

Rozmery [mm] Pocet obvodov
Y rozdelovacov InoxFlow
s H B u H1 - set

)

Typ

SWN-4 350 297 5 3

SWN-6 450 397 7 5

SWN SWN-8 550 630 110 497 434 9 7
SWN-10 650 597 1 9

SWN-13 800 747 13 12

SWNE-4 350 297 5 3

SWNE-6 450 397 7 5

SWNE SWNE-8 550 585 110 497 434 9 7
SWNE-10 650 597 1 9

SWNE-13 800 747 13 12
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8 SYSTEM KAN-therm
pokyny pre projektovanie
a montaz systemu

sa Montaz systémov KAN-therm
pri teplotach nizsSich ako O °C

Montaz plastovych systémov KAN-therm by sa mala Standardne vykonavat' pri teplotach nad
0 °C. V takych podmienkach postupujte podla pokynov pre montaz systémov uvedenych
v predchadzajucich kapitolach prirucky.

S ohladom na mozné zmeny poveternostnych podmienok a teploty prostredia, ku ktorym
moze pri montazi systému dochadzat, sa v konkrétnych pripadoch priptsta montaz plastovych
rozvodnych systémov KAN-therm pri teplotach az do -10 °C (montaz ocelovych systémov
KAN-therm Steel, KAN-therm Inox a KAN-therm Copper pri teplotach -10 °C je obvykle mozna).

.. T N, T V| I BT IT ) A R s

169
1SO 9001




170

Treba vSak venovat’ pozornost” dodato¢nym pokynom, ktoré treba v takychto podmienkach
z hladiska spravnej vystavby systému nevyhnutne dodrzat’

KAN-therm ultraLINE:

osobitnu pozornost venujte nastrojom na rezanie rurok — pouzivajte len Gcinné noznice na
rurky s Cistymi, ostrymi reznymi Cepelami, strihajte kolmo na os rdrky,

konce rurok pred ich rozSirovanim nahrejte pomocou teplej vody alebo vzduchu (napr.
teplovzdusnych pistoli) - zvySenl pozornost’ venujte tomu, aby teplota stien rarky
neprekrocila 90 °C, nepouzivajte otvoreny plamen,

z viacvrstvovych rurok odvijanych zo zvitkov mdze byt vzhladom na ich vyssiu pevnost’
potrebné odrezat koncovku s dizkou okolo 5 cm. (problém sa netyka rarok dodavanych vo
forme tyci).

KAN-therm Push:

osobitnl pozornost’ venujte nastrojom na rezanie rdrok — pouzivajte len G¢inné noznice na
rarky s Cistymi a ostrymi reznymi hranami, strihajte kolmo na os rurky,

konce rurok pred ich rozsirovanim nahrejte pomocou teplej vody alebo vzduchu (napr.
teplovzdusnych pistoli) - zvySenl pozornost’ venujte tomu, aby teplota stien rarky
neprekrocila 90 °C, nepouzivajte otvoreny ohen,

KAN-therm ultraPRESS:

osobitnl pozornost’ venujte naradiu na rezanie rarok - pouzivajte len Cisté, ostré noznice
na rezanie rur alebo kotucové rezacky v dobrom technickom stave, bez vystrbenych
reznych hran, dodrzujte kolmost rezu,

pri vsetkych spojoch (vratane tvaroviek s farebnymi krizkami) je potrebna kalibracia
a zrezanie okrajov rurok,

vzhladom na zvySenu tuhost rarok s hlinikovou vrstvou je mozné, zZe bude potrebné
odrezat priblizne 5 cm na konci rirky odvinutej z kotucov (neplati pre rurky dodavané
v tvare tyci).

KAN-therm PP:

pouzivajte len ostré noZnice na rezanie rur alebo kotucové rezacky v dobrom technickom
stave, s Cistymi nevystrbenymi reznymi hranami, dodrzujte kolmost' rezu,

osobitnu pozornost’ venujte tomu, aby nedochadzalo k mechanickému zatazeniu
kompozitnych rarok so sklenym viaknom,

miesto zvarenia rdrok a tvaroviek chrante pred intenzivnym pohybom vzduchovych mas
(zvarené prvky chrante pred dodato¢nym, vetrom sposobenym chladenim),

bezpodmienecne dodrzujte o 50% dIhsi ¢as nahrievania prvkov a zaroven sledujte stupen
plastifikacie zohrievaného materialu,

pri kompozitnych rdrkach z PP skla sa odporuca skratit” koniec kazdej tyce priblizne o 5 cm.



KAN-therm Steel:
chranit systém pred moznostou kondenzacie vodnej pary v jednotlivych prvkoch,

ak je potrebné vykonat tlakovu skusku pri teplotach nizsich ako 0 °C, pocas skusky
pouzivajte len stlaceny vzduch (vyprazdnit’ systém a vypustit z neho po skiske vodu je
nepripustné).

Uistite sa, Ze stla¢eny vzduch neobsahuje nadmernd vihkost (max. 880 mg/m?®) a olej (max.
25 mg/m3).

Okrem toho treba pocas montaze jednotlivych prvkov systému:

oboznamit sa s podmienkami pouzivania prvkov systému KAN-therm a naradi na montaz,
bezpodmienecne sa vyhybat nespravnej preprave prvkov, pripadne ich mechanickej zatazi,
zapisat teplotu prostredia pocas montaze, aby bolo mozné vykonat' presné vypocty
tepelnej roztaznosti a zvolit spravny spdsob jej kompenzacie,

dodrzovat pokyny vyrobcov elektrického naradia, najma pokial sa ide o minimélnu teplotu

pouzitia a nevyhnutné dodatocné cinnosti, pouzitie elektrickych naradi v podmienkach, pri
ktorych dochadza ku kondenzacii vodnej pary, je zakazané,

pri tlakovych skdskach pouzivat' nemrznicu zmes — napr. firmou KAN schvalené zmesi na
baze glykolu, ak hrozi riziko, Ze takdto zmes moze zamrznut, ihned po ukonceni skusky
treba systém vyprazdnit (POZOR — nepripustné v pripade systému KAN-therm Steel),

pripadne cell skdsku vykonat' pri pouziti stlaceného vzduchu.

a2 Upevnenie potrubi systému KAN-therm
Objimky a drziaky rarok

Na montaz rdrok systému KAN-therm k stavebnym prieckam sa pouzivaju objimky rozneho
druhu. Ich konstrukcia zavisi od priemeru rarky a jej konstrukéného materialu, pracovnych
parametrov zariadenia a jeho usporiadania.

Objimky pouzivané
v systémoch KAN-therm == N

Objimky mdzu byt z umelej hmoty alebo z kovu. Plastové drziaky sa pouzivaju vyhradne ako
posuvné podpery v potrubiach systému KAN-therm ultralLINE Push, ultraPRESS a PP.

Na upevnenie potrubia vedeného v podlahach a stenach je mozné pouzit’ drziaky a objimky
z umelej hmoty s rozpernou hmozdinkou.
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Drziaky pre montaz rdrok
systému KAN-therm
ultraLINE Push, ultraPRESS
a PP na podlahu

Spravne umiestnenie
posuvnych podpier.

(Ls - dizka pruzného ramena,
AL — max. predlizenie
Useku potrubia)

"TTTTTS

Kovové drziaky (pozinkovana ocel) st vybavené elastickou vlozkou, ktord pomaha timit’ vibracie

a hluk. Mozu sluzit” ako posuvné podpery (PP) alebo stale body (PS) vo vsetkych systémoch
KAN-therm kladenych na omietku. Kovové objimky bez vioziek mozu poskodit’ povrch plastovych
rarok KAN-therm, pripadne ochrannu zinkovu vrstvu na povrchu rarok Steel, preto je ich pouzitie
v tychto pripadoch zakazané.

Vlozky objimok pouzivanych spolu s rdarkami KAN-therm Inox nesmu uvolfiovat’ chloridy.
S ocelovymi systémami KAN-therm sa nesmu pouzivat” haky na rarky.

Objimky stalych bodov a posuvnych podpier sa nesmu montovat’ na spojkach.
Posuvné podpery PP

Posuvné podpery musia umoznovat volny axialny pohyb potrubia (vyvolany tepelnou
roztaznostou materialov), preto sa nesmu montovat’ v bezprostrednej blizkosti tvaroviek
(minimalna vzdialenost od okraja tvarovky musi byt vacsia ako maximalne mozné predizenie
daného Useku potrubia AL).

Pri zmene smeru potrubia moze byt prvy posuvny bod za kolenom namontovany tak, aby
jeho vzdialenost’ od kolena nebola mensia ako dlzka pruzného kompenzacného ramena Ls.

>Ls

e Ill—

Pevné body PS

Na vytvorenie pevnych bodov (PS) sa pouzivaju pozinkované ocelové svorky s pruznymi
podlozkami, ktoré zabezpecuju presnu a spolahlivd stabilizaciu rdrky po celom jej obvode. Svorka
by mala Uplne a pevne obopinat’ rirku. Mézu sa pouzivat’ rézne objimky, pokial ich konstrukcia
nespoOsobuje poskodenie instalacnych prvkov a zarovern umoziuje trvalé upevnenie Casti rarky.
Konstrukcia svoriek by mala umoznovat prenos sil vznikajucich pri roztahovani riarky a zatazeni
spdsobenych hmotnostou rirky a jej obsahu na svorku.

Rovnako musia byt dostatocne pevné konstrukcie upeviiujlce svorky na konstrukéné priecky, aby
uniesli uvedené zatazenia. Pre spravny vyber montaznych zavesov sa obratte na ich dodavatela.

Na vytvorenie pevného bodu na potrubi pouzite dve svorky priliehajuce k okrajom spoja (T-kusy,
konektor, spojka) alebo jednu svorku umiestnend medzi dvoma priliehajdcimi tvarovkami. Pevné
body sa zvycajne montuju vedla potrubia rozvetvenia tvarovky.



Priklad pevného bodu
umiestneného na priamom
Useku potrubia v systéme
KAN-therm ultraLINE,
ultraPRESS, Push

Priklad pevného bodu
umiestneného na priamom
Useku potrubia v systéme
KAN-therm PP

1. muffia

2. objimka

3. spojka

4. rirka

Montaz pevného bodu pri rozvetveni redukcnej tvarovky je mozng, ak priemer rozvetvenia nie
je mensi ako jeden rozmer priemeru hlavného potrubia.

V pripade polypropylénovych rirok KAN-therm PP pouzite jednu svorku umiestnend medzi
spojkami tvaroviek.

Pripustné je aj iné rieSenie realizacie pevnych bodov za predpokladu, Ze obvodova sila upnutia
nezabezpedi pohyb potrubia po osi a zaroven zaisti instalacné rurky proti mechanickému
poskodeniu.

Usporiadanie pevnych bodov vyplyva z prijatého riesenia kompenzacie tepelného predizenia
instalacie a malo by byt zahrnuté v technickom navrhu.
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D2 = D1

Priklad pevného bodu
umiestneného na priamom
Useku potrubia v systéme
KAN-therm ultraLINE,
ultraPRESS, Push

D1
1L

~—

D2 < D1

Priklad pevného bodu
umiestneného na priamom
Useku potrubia v systéme
KAN-therm ultraLINE,
ultraPRESS, Push

Priklad pevného bodu
umiestneného v blizkosti
vetvenia potrubia v
systéme KAN-therm PP
1. rarka

2. mufiia

3. objimka

4. T-kus

Priklad pevného bodu
umiestneného v blizkosti
vetvenia potrubia v systéme
KAN-therm ultraPRESS a Push

Jo
Jo

ol
ol
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Prechody cez priecky
Prechody cez priecky, ktoré nie sii samostatnymi poziarnymi usekmi

Potrubia prechadzajlce prieckami, ktoré netvoria samostatné poziarne Useky, zhotovené

z prvkov systémov KAN-therm (ultraLINE, Push, Press, ultraPRESS, PP, PP Green, Steel, Steel
Sprinkler, Inox, Inox Sprinkler ako aj Copper a Copper Gas), by mali byt vedené v ochrannych
puzdrach tak, aby sa zabranilo mechanickému poskodeniu prvkov instalacného systému
vratane ich vonkajsich povrchov.

Ochranné puzdra by mali byt vyhotovené z plastovych alebo kovovych rdrok a medzeru
je potrebné vyplnit pomocou trvalo pruzného materialu, ktory neposkodzuje prvky
inStalacného systému (napr. izolaénou hmotou s uzavretymi pérmi odolnou voci vihkosti).

Vnutorny priemer ochranného puzdra by mal byt minimalne o 10 mm vacsi ako priemer
nosnej rurky, dizka min. o 20 mm vacsia ako hotova priecka.

Povrchy rarok systému KAN-therm Steel prechadzajlce cez ochranné puzdra vyplnené
trvalo pruznym materiadlom by mali byt chranené dodato¢nym naterom. Na tieto Ucely
pouzite vodou rieditelné akrylové farby odporucané pre material, z ktorého su vyrobené
rurky KAN-therm Steel. Dodato¢ny ochranny nater rarok KAN-therm Steel musi presahovat’
dizku ochranného puzdra. Takato ochrana sa musi vykonat po celej dizke rirky s rezervou
najmenej 10 mm na kazdej strane ochranného puzdra.

1. Stavebna priecka, ktora
neoddeluje poziarne Useky.
2. Vyplnenie

cementovou maltou.

3. Oblast protikoréznej
ochrany vonkajsieho povrchu 10 mm

[ T 7 ©
rarky vo forme nateru. OCOOTEND |
|
|
1

10 mm

odolna voci vihkosti alebo
tepelna nenasiakava izolacia
z materialu s uzavretymi
pérmi, opatrena vonkajsou
ochrannou féliou. L

4. Uplna, vzduchotesna izolacia ? o
|

Pozor: Dizka L musi
byt vacsia ako tepelna
roztaznost’ Useku potrubia.
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Prechody cez priecky, ktoré tvoria samostatné poziarne tseky

Podrobné poziadavky na prechody (prestupy instalacii) cez priecky, ktoré oddeluju jednotlivé
poziarne Useky, su uvedené v § 234 vyhlasky ministra rozvoja a hospodarstva o technickych
podmienkach, ktoré musia spliiat’ stavby a ich umiestnenie.

Prechody cez steny a stropy, ktoré su stcastou systému protipoziarnej ochrany, pre ocelové
potrubia zhotovené pomocou systému KAN-therm (Steel, Steel Sprinkler, Inox, Inox
Sprinkler, Copper, Cooper Gas) by mali byt zhotovené z nehorlavych materialov, s pouzitim
akrylatovych zmesi odolnych voci ohiu, v stlade s pokynmi uvedenymi v schvalovacej
dokumentécii (technické osvedcenia, narodné technické posidenia) a technickej
dokumentécii vyrobcu vypliovej zmesi.

Pozor: priamy kontakt silikénovych a cementovych zmesi s rirkami KAN-therm Steel /
Steel Sprinkler je nepripustny.

Povrchy rarok systému KAN-therm Steel a Steel Sprinkler prechadzajlce cez ochranné
puzdra vyplnené zmesou odolnou voci ohru by mali byt chranené dodatocnym naterom.
Na tieto Ucely pouzite vodou rieditelné akrylové farby odporucané pre material, z ktorého
su vyrobené rirky KAN-therm Steel a Steel Sprinkler. Dodato¢ny ochranny nater rarok
KAN-therm Steel a Steel Sprinkler musi presahovat dizku ochranného puzdra ako aj plochu
vyplnent zmesou odolnou voci ohriu. Takato ochrana sa musi vykonat po celej dizke rirky
s rezervou najmenej 10 mm na kazdej strane ochranného puzdra ako aj plochy vyplnenej
zmesou odolnou voci ohnu.

Prechody cez steny a stropy, ktoré su stcastou systému protipoziarnej ochrany, pre
plastové potrubia zhotovené pomocou systému KAN-therm (ultraLINE, Push, ultraPRESS,

PP i PP Green), by sa mali zhotovit s vyuzitim hotovych rieseni dostupnych na trhu pre
plastové rury, napr. materialov s nehorlavou vlozkou. Prechod by mal sa mal realizovat’

v stlade s pokynmi uvedenymi v schvalovacej dokumentacii (technické osvedéenia, ndrodné
technické postdenia) a technickej dokumentécii vyrobcu takychto rieseni.

POZOR:

Prechody cez steny a stropy, ktoré st sticast'ou systému protipoziarnej ochrany, musia byt’
chranené pred negativnymi nasledkami (najma mechanickym poskodenim) pozdiznych

aj priecnych pohybov potrubia, vyplyvajucich z ich tepelnej rozt'aznosti.

Na tento ucel je potrebné na oboch stranach prechodu namontovat’ na potrubie
upeviovacie prvky. Upeviiovanie prvky musia byt umiestnené v minimalnej vzdialenosti
od prechodu/priecky, aby sa zabezpecila technicky spravna instalacia.



Vzdialenosti medzi podperami

Maximalne vzdialenosti medzi jednotlivymi podperami potrubia v systéme KAN-therm vedenych
na povrchu priecok a stavebnych konstrukcii su uvedené v tabulkach. Ako podpery si povazované
pevné body, posuvné podpery a prechody cez priecky v ochrannych chranickach.

Maximalna vzdialenost' medzi podperami [m]
Rurky s hlinikovou vrstvou PERTAL? ultraLINE

Poloha Vonkajsi priemer rarky [mm]
potrebe o s = J = ]
vertikalna 15 15 17 19 2,1
horizontalna 12 1.2 13 15 1.6

Maximalna vzdialenost' medzi podperami [m]
Rurky s vrstvou EVOH PERT?, PEXC ultraLINE

Poloha Vonkajsi priemer rarky [mm]
0,5 0,6 07

vertikalna

horizontalna 04 0,5 0,6

Maximalna vzdialenost’ medzi podperami [m]
Rurky s hlinikovou vrstvou KAN-therm ultraPRESS

Poloha Vonkajsi priemer rarky [mm]
S ¢ | e | » [ss] 2] o] o] e |
vertikalna 1,5 1,5 17 19 21 2,2 2,6 2,8
horizontalna 1,2 1,2 1,3 1,5 1,6 1,7 2,0 2,2
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Maximalna vzdialenost’ medzi podperami [m]
Rarky s vrstvou EVOH KAN-therm Push PERT, PEXC

Poloha Vonkajsi priemer rarky [mm]

vertikalna 1,0 (0,5) 0(0,5) 1,0 (0,7) 1,2 (0,8 1,3 (0,9)

horizontélna 0,8 (0,4) 0,8 (0,4) 0,8 (0,5) 0,8 (0,6) 1,0(0,7)

V zatvorkach hodnota v pripade teplej vody

Maximalna vzdialenost' medzi podperami [m]
rirky KAN-therm PP (jednovrstvové)

Teplota Vonkajsi priemer rirky [mm]

média
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 1,05 115 1,25 1,40

Na zvislych Usekoch potrubia je mozné vzdialenosti medzi podperami zvadsit o 30%

Maximalna vzdialenost’ medzi podperami [m]
rirky KAN-therm PP Stabi Al

Teplota Vonkajsi priemer rarky [mm]
média
o [ HEH I N I N K N KN R
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

Na zvislych Usekoch potrubia je mozné vzdialenosti medzi podperami zvacsit' o 30%



Maximalna vzdialenost' medzi podperami [m]
rirky KAN-therm PP Glass

Teplota Vonkajsi priemer rarky [mm]

média
CHl 2 | = | =2 ] o] o f e ] s ] oo | o
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 1,95 210
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

Na zvislych Usekoch potrubia je mozné vzdialenosti medzi podperami zvadsit o 30%

Maximalna vzdialenost' medzi podperami [m]
rarky KAN-therm Steel/Inox

Poloha Vonkajsi priemer rarky [mm]

S s | o ] 2 | ] o5 J a2 ] se Jeer]rer Juas o] o] ies
4

vertikalna/

N < 1,25 1,50 2,00 2,25 2,75 3,00 3,50
horizontalna

4,25 4,75 5,00 5,00 5,00

Maximalna vzdialenost' medzi podperami [m]
rirky Copper

Vonkajsi priemer rarky [mm]

Poloha
w2 ] (] =] =] = 21 = (=] =] (=2 =]
vertikalna/ 15 20 23 28 3,0 3,5 43 4,3 4,8 50

horizontalna 1.0 1.3 ' g ' . / . . . . ,
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s.3 Kompenzacia tepelnej roztaznosti potrubi

Linearna tepelna roztaznost’

Instalacné potrubia moézu vplyvom teplotnych zmien vyvolanych rozdielom medzi teplotou
prepravovanej latky a teplotou prostredia pocas montaze menit’ (zvacsovat’ alebo zmensovat)
svoju dIzku (¢o vedie k axidlnemu pohybu potrubia).

Schopnost' rir zvacsovat svoju dizku charakterizuje koeficient linearnej tepelnej roztaznosti o
PredIzenie (skratenie) Useku potrubia AL sa vypocita podla vzorca:

AL = ax L x At
AL zmena dizky rirky [mm]
a koef. roztaznosti [mm/m x K]
L dizka potrubia [m]
At teplotny rozdiel medzi prevadzkovou teplotou K]

a tepl. pocas montaze (pokladky) potrubia

Hodnoty koeficientu a pre rurky systému KAN-therm

Rurky KAN-therm ultraLINE, PERT?, PEXC a=018 [mm/m x K]
Rirky KAN-therm ultraLINE, PERTAL a = 0,025 [mm/m x K]
KAN-therm Push, riarky PERT, PEXC a=0,18 [mm/m x K]
Rirky KAN-therm ultraPRESS, rurky PERTAL a = 0,025 [mm/m x K]
KAN-therm PP, jednovrstvové rarky PP-R a=0,15 [mm/m x K]
KAN-therm PP, kompozitné rarky Stabi Al a=0,03 [mm/m x K]
KAN-therm PP, kompozitné rirky Glass a=0,05 [mm/m x K]
KAN-therm Steel, rarky z uhlikovej ocele a=0,0108 [mm/m x K]
KAN-therm Inox, rirky z nerezovej ocele a=0,0160 [mm/m x K]
KAN-therm Copper, rurky copper o =0,017 [mm/m x K]

Zmenu dizky potrubia je véak mozné urcit aj pomocou nizsie uvedenych tabuliek.

Tepelna roztaznost rarky s hlinikovou vrstvou PERTAL? systému KAN-therm ultraLINE,
rurky PERTAL systému KAN-therm ultraPRESS

Linearna dizkova roztaznost AL [mm] Rirky PERTAL?, PERTAL

L [m] At [K]
e e =z = ]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
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Tepelna roztaznost riarok s vrstvou EVOH PERT? a PEXC systému KAN-therm ultraLINE

Linearna dizkova roztaznost AL [mm] rarky PERT?, PEXC

L [m] At [K]
n n n “ “ RN EREERIECN
1 10,8 12,6 14,4 16,2 18,0
2 3,6 7.2 10,8 144 18,0 21,6 25,2 28,8 324 36,0
3 54 10,8 16,2 21,6 27,0 324 378 43,2 48,6 54,0
4 72 144 21,6 28,8 36,0 43,2 50,4 57,6 64,8 72,0
5 9,0 18,0 27,0 36,0 45,0 54,0 63,0 72,0 81,0 90,0
6 10,8 21,6 324 43,2 54,0 64,8 75,6 86,4 97,2 108,0
7 12,6 25,2 37,8 50,4 63,0 75,6 88,2 100,8 1134 126,0
8 14,4 28,2 43,2 57,6 72,0 88,2 100,8 1152 129,6 144,0
9 16,2 32,4 48,6 64,8 81,0 97,2 113,4 129,6 145,8 162,0
10 18,0 36,0 54,0 72,0 90,0 100,8 126,0 144,0 162,0 180,0

Tepelna roztaznost rirok systému KAN-therm PP (jednovrstvovych)

Linearna dizkova roztaznost AL [mm] rurky KAN-therm PP

L [m] At [K]

n “ n “ “ “ (e ]= ==
1 10,5 12,0 13,5 15,0
2 30 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 30,0 375 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 13,5 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

Tepelna roztaznost rurok systému KAN-therm PP Stabi Al

Linearna dizkova roztaznost AL [mm] rarky KAN-therm PP Stabi Al

L [m] At [K]
KN EN KN KN KN KB IEN KN KB
1 03 06 09 1,2 1,5 1,8 2,1 24 27 3,0
2 0,6 1,2 1,8 2,4 3,0 36 42 438 5,4 6,0
3 0,9 1,8 27 36 4,5 5,4 6,3 72 8,1 9,0
4 1,2 2,4 36 438 6,0 72 84 926 10,8 12,0
5 1,5 3,0 4,5 6,0 75 9,0 10,5 12,0 13,5 15,0
6 1,8 36 5,4 72 9,0 10,8 12,8 14,4 16,2 18,0
7 2,1 42 6,3 84 10,5 12,6 14,7 16,8 18,9 21,0
8 2,4 438 72 926 12,0 14,4 16,8 19,2 216 24,0
9 27 5,4 8,1 10,8 13,5 16,2 18,9 216 24,3 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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Tepelna roztaznost rurok systému KAN-therm PP Glass

Linearna diZkova roztaznost AL[mm] rarky KAN-therm PP Glass

L [m] At [K]
o] e e m e ][] ]
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 30 4,0 50 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0
3 15 3,0 4,5 6,0 75 9,0 10,5 12,0 13,5 15,0
4 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
5 2,5 5.0 75 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 24,0 270 30,0
7 35 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 5,0 10,0 15,0 20,0 25,0 30,0 35,0 40,0 45,0 50,0

Tepelna roztaznost rurok systému KAN-therm Steel

Linearna dizkova roztaznost AL[mm] rurky KAN-therm Steel

L [m] At [K]

I == o = =
1 0,11 0,22 0,32 0,43 0,54 0,65 0,76 0,86 0,97 1,08
2 0,22 0,43 0,65 0,86 1,08 1,30 1,51 1,73 194 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 1,30 173 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 5,40
6 0,65 1,30 1,94 2,59 3,24 3,89 4,54 518 5,83 6,48
7 0,76 1,51 2,27 3,02 3,78 4,54 5,29 6,05 6,80 7,56
8 0,86 173 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 5,83 6,80 7,78 8,75 9,72
10 1,08 2,16 3,24 4,32 5,40 6,48 7,56 8,64 9,72 10,80
12 1,30 2,59 3,89 518 6,48 778 9,07 10,37 11,66 12,96
14 1,51 3,02 4,54 6,05 7,56 9,07 10,58 12,10 13,61 15,12
16 173 3,46 518 6,91 8,64 10,37 12,10 13,82 15,55 17,28
18 194 3,89 583 778 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
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Tepelna roztaznost' rirok systému KAN-therm Inox

Linearna dizkova roztaznost AL [mm] rirky KAN-therm Inox

L [m] At [K]
e e le e o] - EEREREEN
1 0,16 0,32 0,48 0,64 0,80 0,96 1,28 1,44 1,60
2 0,32 0,64 0,96 1,28 1,60 1,92 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 1,92 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 6,72 784 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 1,92 3,84 576 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

Tepelna roztaznost' medenych rirok

Linearna roztaznost’ AL [mm] medenych rarok

L [m] At [K]

o e e == le] - EERIECREN
1 0,17 0,34 0,51 0,68 0,85 1,02 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 4,59 510
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 5,95 6,80 7,65 8,50
6 1,02 2,04 3,06 4,08 510 6,12 714 8,16 9,18 10,20
7 1,19 2,38 3,57 4,76 5,95 714 8,33 9,52 10,71 11,90
8 1,36 2,72 4,08 544 6,80 8,16 9,52 10,88 12,24 13,60
9 1,53 3,06 4,59 6,12 7,65 9,18 10,71 12,24 13,77 15,30
10 1,70 3,40 510 6,80 8,50 10,20 11,90 13,60 15,30 17,00
12 2,04 4,08 6,12 8,16 10,20 12,24 14,28 16,32 18,36 20,40
14 2,38 4,76 714 9,52 11,90 14,28 16,66 19,04 21,42 23,80
16 2,72 544 8,16 10,88 13,60 16,32 19,04 21,76 24,48 27,20
18 3,06 6,12 9,18 12,24 15,30 18,36 21,42 24,28 27,54 30,60
20 3,40 6,80 10,20 13,60 17,00 20,40 23,80 27,20 30,60 34,00
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Kompenzacia tepelnej roztaznosti

Pruzné kompenzacné rameno

Tepelna roztaznost potrubia je negativnym javom v rozvodnych systémoch, ktory ovplyviuje
funkénost, Zivotnost a vzhlad systému.

Z toho dovodu treba uz vo faze projektu navrhnut kompenzacné rieSenia, ktorych sucastou
s kompenzatory rézneho druhu a vhodne rozmiestnené pevné body a posuvné podpery.

V systémoch vedenych na omietke sa na kompenzaciu teplotou vyvolanych dizkovych zmien

potrubia vyuzivaju zmeny smeru trasy potrubia v podobe pruznych kompenzacnych ramien.
Napétia vyvolané tepelnou roztaznostou potrubia prijima toto rameno, v désledku ¢oho

dochadza k jeho miernemu vyhnutiu.

L AL
— .....
-r[ ]
L
0
Lt Lt N
PS PP N
5
»
5
L
5
L
.

Pozadovanu dlzku pruzného kompenzaéného ramena Ls je mozné vypocitat’ podla vzorca:

Ls = kx VD x AL

kde: Ls — dizka pruzného ramena [mm], k — materialova konétanta rdrky, D — vonkajéi priemer

rarky [mm], AL — zmena diiky rarky [mm].

Hodnoty materialovej konstanty k

pre rirky KAN-therm

systém KAN-therm ultralLINE PERTAL?

ultraPRESS PERTAL — rurky s hlinikovou vrstvou

36

Systém KAN-therm ultraLINE (PEXC, PERT?)
Systém KAN-therm Push (PEXC and PERT)

KAN-therm PP-R

20

KAN-therm Steel/Inox

45

KAN-therm Copper
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Dlzku ramena Ls je mozné urcit’ aj na zaklade nizsie uvedenych tabuliek.

Dizka pruzného ramena Ls pre riirky s hlinikovou vrstvou KAN-therm [mm]

Predizenie AL Vonkajsi priemer rarky D [mm]

o I N B B N N
5 301 322 360 402 410 455 509 569 639
10 426 455 509 569 580 644 720 805 904
15 522 558 624 697 m 789 882 986 1107
20 602 644 720 805 821 M 1018 1138 1278
30 738 789 882 986 1005 1115 1247 1394 1565
40 852 M 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
20 1278 1366 1527 1708 1741 1932 2160 2415 2711
100 1347 1440 1610 1800 1836 2036 2277 2546 2857




Dizka pruzného ramena Ls pre riirky KAN-therm PEXC a PERT [mm]

Predizenie AL Vonkajsi priemer rarky D [mm]
o I I T N RN RN 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 41 465
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

Dizka pruzného ramena Ls pre riirky KAN-therm PP [mm]

Predizenie AL Vonkajsi priemer rarky D [mm]

- I N KN N KN KN KN KN KN KT
179 200 224 253 283 316 355 387 424 469

5

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
20 759 849 949 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

V systéme KAN-therm PP je mozné pouzit' aj hotové kompenzacné slucky s priemerom slucky
150 mm:

Menovity priemer Vel'kost tepelnej roztaznosti, ktoru je
kompenzatora [mm] mozné kompenzovat [mm] —
16 80
20 70
25 60 .
32 50
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Dizka pruzného ramena Ls pre riirky KAN-therm Steel/Inox [mm]

Predizenie AL Vonkajsi priemer rarky D [mm]
- I I KN KN N N KN KN KN K2 KD KX KR
220 246 270 298 337 376

2 412 468 509 520 555 600 661
4 312 349 382 422 476 532 583 661 720 735 785 849 935
6 382 427 468 517 583 652 714 810 882 900 962 1039 1146
8 441 493 540 597 673 753 825 935 1018 1039 1110 1200 1323
10 493 551 604 667 753 842 922 1046 1138 1162 1241 1342 1479
12 540 604 661 731 825 922 1010 1146 1247 1273 1360 1470 1620
14 583 652 714 790 891 996 1091 1237 1347 1375 1469 1588 1750
16 624 697 764 844 952 1065 1167 1323 1440 1470 1570 1697 1871
18 661 739 810 895 1010 1129 1237 1403 1527 1559 1665 1800 1984
20 697 779 854 944 1065 1191 1304 1479 1610 1644 1756 1897 2091
25 731 871 955 1055 1191 1331 1458 1653 1800 1724 1963 2121 2338
30 764 955 1046 1156 1304 1458 1597 1811 1972 1800 2150 2324 2561
35 795 1031 1129 1249 1409 1575 1725 1956 2130 1874 2322 2510 2767
40 825 1102 1207 1335 1506 1684 1844 2091 2274 1945 2483 2683 2958
45 854 1169 1281 1416 1597 1786 1956 2218 2415 2013 2633 2846 3137
50 882 1232 1350 1492 1684 1882 2062 2338 2546 2079 2776 3000 3307

Dizka pruzného ramena Ls pre rirky copper [mm]

Predizenie AL Vonkajsi priemer rarky D [mm]
- I K I KN KN KN KN N K KN R
171 192 262 293 321 364 404

2 210 232 432 467 514

4 242 271 297 328 370 414 454 514 572 611 660 727
6 297 332 364 402 454 507 556 630 700 748 808 891

8 343 383 420 464 524 586 642 727 808 864 933 1029
10 383 429 470 519 586 655 7 813 904 966 1044 1150
12 420 470 514 569 642 7 786 891 990 1058 1143 1260
14 454 507 556 614 693 775 849 962 1070 1142 1235 1361
16 485 542 594 657 M4 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 17 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

Informécia o dizke kompenza¢ného ramena Ls je nevyhnutna pri vystavbe bezpe¢ného
rozvetvenia potrubia, ktory podlieha tepelnej roztaznosti (a ktory v bode rozvetvenia nema pevny
bod). Ak sa pouzije prilis kratky Usek Ls, spdsobi to nadmerné namahanie v blizkosti T-kusu,

a v extrémnom pripade méZze viest' az k poskodeniu spojenia (vid tiez bod "Montaz stipacich
potrubi®).
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Pri urcovani dlzky pruzného kompenzacného ramena Ls treba mat na pamati, aby jeho dizka
nebola vacsia nez maximalna vzdialenost' medzi objimkami pre potrubie s danym priemerom.

Urcenie pruzného
ramena na vetveni

Kompenzator typu Z

Kompenzatory v systémoch KAN-therm

Kompenzator v tvare pismena Z

Na kompenzovanie Ucinkov tepelnej roztaznosti potrubia sa pouZivaju kompenzatory
s roznymi konstrukciami vyuzivajuce zasadu pruzného kompenzacného ramena. Ak je mozné
os potrubia presunut nabok a viest potrubie dalej rovnobezne, mézeme pouzit' kompenzator

v tvare pismena Z.

L1 | AL1 i
> = R
PS PP H
o »
» L]
» L]
L]
N I
» L]
» L]
N L
N L
N L )
L]
. p — — (V2
Sammn — — oy
PP PP PS
| AL2 | L2 \

Pri vypocte dizky pruzného kompenzacného ramena A = Ls kompenzatora treba pouzit ako
ekvivalentnt dizku Lz = L1 + L2. Pre tuto dizku ur¢ime prediZenie AL (podla vzorca alebo

z tabuliek) a nasledne hodnotu Ls (podla vzorca alebo z tabuliek). Dizka ramena A nemdze byt
vacsia ako maximalna vzdialenost” medzi upevnovacimi bodmi pre potrubie s danym priemerom.

Na ramene nesmu byt namontované ziadne upeviiovacie objimky.

Kompenzator v tvare pismena U
Ak nie je mozné kompenzovat' tepelnud roztaznost’ zmenou smeru trasy potrubia (os potrubia
prebieha na celej jeho dizke pozdiz jednej linie), treba pouzit’ kompenzator v tvare pismena U.

Dizku kompenza¢ného ramena A treba vypocitat' podla vzorca alebo urdit z tabuliek pre dizku

pruzného ramena, za predpokladu, ze A = Ls.

Ak vzdialenosti najblizSich pevnych bodov PS od stredu kompenzatora nie su rovnaké, pri
urcovani dlzky jeho ramena A treba pouzit’ predizenie AL najdlhSieho Useku potrubia, na ktorom

je kompenzator namontovany (na obrazku prediZenie AL2 tseku L2). Najoptimalnejéim riesenim
je umiestnit kompenzator v strede analyzovaného Useku potrubia (tak, aby L1 = L2).

1SO 9001
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Kompenzator typu U
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Kompenzator typu U
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Pri dimenzovani kompenzatorov sa treba riadit’ nasledujucimi pravidlami:

Pri vyhotoveni kompenzatora v tvare pismena U treba pouzit' 4 systémové kolena 90° a prislusné
kusy rarok.

V pripade rarok s hlinikovou vrstvou systému KAN-therm ultraLINE a systému KAN-therm
ultraPRESS mozno kompenzator v tvare pismena U vytvorit' zodpovedajicim ohnutim rarky pri
zachovani minimalneho polomeru ohybu:

R =5 x Dz (rurky s priemerom vacsim ako 32 mm sa neodportca ohybat).

Minimalna Sirka kompenzatora S musi umoznovat’ nicim nerusenu ¢innost' kompenzovanych
ramien Usekov L1 a L2 a zohladnit’ eventualnu hrdbku tepelnej izolacie potrubia.

Mbzeme predpokladat, ze:
S=2xg,, +AL1+ AL2 + Smin

S,y = 150 -200 mm
g, — hrdbka izolacie

V pripade ocelovych rdrok Steel/Inox mdzeme predpokladat:
S="%A

Dlzka ramena A nemoze byt presahovat maximalnu vzdialenost' medzi upeviiovacimi bodmi
pre potrubie s danym priemerom. Na ramenach nesmu byt namontované Ziadne upevnovacie
objimky.

Kibové kompenzatory pre systémy z ocelovych rirok KAN-therm Steel/Inox

Vo vsetkych moznych pripadoch sa odpordca navrhnut a vykonat' prirodzenud (geometricku)
kompenzaciu.

Ak sa tepelna roztaznost ocelového potrubia nedd kompenzovat’ pruznymi kompenzaénymi
ramenami (kompenzatory typu L, Z alebo U), je mozné pouzit' komeréne dostupné axialne kibové
kompenzatory.
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Material a pouzitie

Osové vinovcové kompenzatory KAN-therm Inox su vyrobené z nehrdzavejlcej ocele triedy
1.4404 a su urcené na konstrukciu vnatornych, uzavretych, tlakovych vykurovacich a chladiacich
instalaci.

Poznamka: Moznost pouzitia kompenzatorov v instalaciach pitnej vody zavisi od
predpisov platnych v danej krajine. Vzdy skontrolujte, ¢i su k dispozicii prislusné
osvedcenia".

Konstrukcia a technické specifikacie

Kompenzétory su vybavené lisovacou koncovkou (15-54 mm) alebo jednoduchou koncovkou
rarky (76,1-108 mm). Spojenia sa dosahuju trojbodovym radidlnym lisovanim profilu ,M".

Kompenzatory @15-54 mm

Material 1.4404 (AISI 316L)

Tesnenie EPDM70

Pracovna teplota 135°C

Max. teplota 150 °C

Max. tlak 16 bar

Lisovaci profil 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
kMoamxi';:ré‘I;\éaCir:zAtl'ainost' na 14 mm 16 mm 20 mm 22 mm 24 mm 24 mm 30 mm
Efektivna plocha [cm?] 31 4,0 72 10,5 13,9 20,4 31,0
Sila pruzenia [N/mm] 28 28 40 42 54 47 48
Hmotnost’ 0,05 kg 0,07 kg 0,13 kg 0,16 kg 0,24 kg 0,31 kg 0,46 kg
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Kompenzatory ©76,1-108 mm

190

Material 1.4404 (AISI 316L)

Pracovna teplota 135°C

Max. teplota 150 °C

Max. tlak 16 bar

d1 =d2 76,1 mm 88,9 mm 108 mm
a 92 mm 106 mm 130 mm
esl = es2 55 mm 63 mm 77 mm
L 276 mm 290 mm 346 mm
Prevzatie roztazenia Al 30 mm 30 mm 30 mm
Efektivna plocha [cm?] 52,5 73,2 115,0
Sila pruzenia [N/mm] 60 82 92
Hmotnost' 1,41 kg 1,61 kg 2,10 kg

—

es1 L es2 —

Urcenie

Kompenzatory KAN-therm Inox su uréené na kompenzaciu tepelnych roztaznosti potrubi
KAN-therm Steel a KAN-therm Inox.

Odporucania k pouzitiu

Konstrukcia kompenzatorov spociva v pruznom vinovci, ktorého tuhost’ je mensia ako
tuhost kompenzovaného potrubia. Z tohto dévodu je potrebna montaz len na rovnych
usekoch, ukotvenych na dvoch stranach pevnymi podperami.

Kompenzatory sa nem6zu montovat na ohyby a iné samokompenzujlce Useky.

Tento typ kompenzatorov nie je vhodny na prenasanie radidlnych pohybov, prehnuti

a torznych sil instalacie.

Tieto kompenzatory sa nesmi montovat’ s predpatim.



Sposob montaze

Axilne kompenzatory mozu byt namontované na vodorovnych a zvislych potrubiach,
umiestnené pozdlz stien alebo v prechodovych a nepriechodovych vykurovacich potrubiach.

V pripade instalacie v potrubiach by mali byt  k dispozicii kontrolné otvory, ktoré umoznia pristup
ku kompenzatoru.

Ak existuje riziko znecistenia tepelne neizolovaného elastického vinovca kompenzatora, mal
by byt chraneny krytom proti pripadnému mechanickému znecisteniu, ktoré by ho mohlo pri
vniknuti do priestoru medzi vinovcami poskodit’

Ak je vinovcovy kompenzator tepelne izolovany, mal by sa pouzit’ dodatoc¢ny kryt na ochranu
pred vniknutim izolacie do priestorov medzi vinovcami.

Medzi dva susediace pevné body sa mdze namontovat’ najviac jeden kompenzator.

Posuvné podpery musia Uplne zakryt rarky bez toho, aby kladli prilis velky odpor tepelnym
pohybom potrubia. Maximalna vola by nemala byt vacsia ako 1 mm.

Na dosiahnutie spravnej stability musi byt kompenzétor nainstalovany vo vzdialenosti nie vacsej
ako 4 x d od najblizSieho pevného bodu.

Maximalna vzdialenost’ od kompenzatora k prvému posuvnému bodu by nemala presiahnut 4 x d.
Pripustna odchylka osi potrubia na oboch stranach kompenzatora nesmie presiahnut' 2 mm.

Maximalne rozpatie podpery [m] - rirky KAN-therm Steel/Inox

Vonkajsi priemer rarky

15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108 139 168
[mm]

Maximalne rozpatie

1,25 15 2 225 275 3 35 425 475 5 5 5
podpery [m]

Spravne upevnenie

191
1SO 9001




Nespravne upevnenie

Zaruka

Zaruka na axialne vinovcové kompenzatory sa poskytuje na pocet cyklov Nc = 1000, pricom
kazdé stlacenie a rozSirenie vinovca (aj v pripade nelplného pracovného rozsahu) sa povazuje
za jeden cyklus. Pocet cyklov je uvedeny pre teplotu 20 + 5 °C. V pripade inych prevadzkovych
teplét by sa mal pocet cyklov vypocitat’ pomocou koeficientu znizenia teploty:

NC =1000-Tf
kde:

Pracovna teplota -35°C 0°C 20 °C 100 °C 150 °C

Tf (koeficient redukcie
zavisi od prevadzkovej 0,90 0,95 1,0 0,9 0,85
teploty)

0 Pozor! Neosova montaz kompenzatorov ma za nasledok skratenie ich Zivotnosti!

Montaz kompenzatorov, ktora nie je v stlade s odporicaniami vyrobcu ma za nasledok stratu
zaruky a skratenie ich Zivotnosti.
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Zasady kompenzacie tepelnej roztaznosti horizontalnych a lezatych potrubi

Pri montazi lezatych a stUpacich potrubi na povrchu stien a v Sachtach treba brat  do Gvahy ich
axialny pohyb v dosledku teplotnych zmien a spravnym spdsobom rozmiestnit” pevné body

a kompenzatory a kompenzovat' taktiez pripadné napatia vo vetvach. K takmer kazdému
systémy, ktory mdze byt vystaveny javu tepelnej roztaznosti, treba pristupovat’ individuaine.

Pourzité rieSenie vzdy zavisi od materialu, z ktorého su stupacie potrubia a vetvy vyrobené,
prevadzkovych parametrov systému, poctu vetveni stipacieho potrubia, a samozrejme

aj od mnozstva dostupného miesta (napr. v instalacnej Sachte). Priklady kompenzaénych rieseni
pre stUpacie potrubia su uvedené na obrazkoch A, B, C.

A. Priklad konstrukcie
stUpacieho potrubia s o
kompenzatorom v tvare
pismena U (tyka sa vSetkych
systémov KAN-therm) I
B. Priklad konstrukcie
stUpacieho potrubia - r —
s vyuzitim pevného bodu
v strede stUpacieho potrubia }D ps P
(plati pre rarky s hlinikovou
vrstvou a systémy KAN-
therm: ultraLINE, ultraPRESS,
Steel, Inox, Copper a rarky PP Oo==f| PP D]
KAN-therm PP Stabi Al)
C. Priklad konstrukcie
stUpacieho potrubia s vyuzitim
javy autokompenzacie .!.

0 | — E— G —y—

PS

PS

("pevna” montaz) (tyka sa
systému KAN-therm ultraLINE, PP

KAN-therm PP

a KAN-therm Push)

V Casti pred stipacim potrubim treba vzdy, v kazdom pripade, pouzit kompenzaéné rameno
spravnej dizky. Rovnako na konci stipacieho potrubia, v Casti veducej k poslednej nadrzke /
ventilu, treba pouzit’ pruzné kompenzacné rameno spravnej dizky.

Kazda vetva (napr. vetva k radidtorom, privodné potrubie k vodomeru) musi mat’ moznost’
volného ohybu (v dosledku axialneho pohybu stipacieho potrubia), tak aby napétie, ktoré

v blizkosti prislusného T-kusu vznika, nepresahovalo kritické hodnoty. To sa d& dosiahnut’
pouzitim pruzného ramena spravnej dizky (obr. 1, 2, 3). Je to velmi doleZité najma pri montazi
v inStalacnych Sachtach. Ak sa v blizkosti T-kusu danej vetvy nachadza spravne namontovany
pevny bod, pruzné rameno v tejto vetve nie je potrebné.

Ensuring a flexible arm (1) (2) Ls (3)
on riser branch-offs in

installation shafts (examples)

V pripade rdrok systému KAN-therm ultraLINE, Push a PP m6zeme namiesto kompenzacie
diZzkovych zmien umiestnit’ priamo pri kazdom T-kuse vetvenia objimky pevnych bodov. Je to tzv.
pevna montaz (obr. C, strana 193).

Rozdelenim stipacieho potrubia (pevnymi bodmi) na relativne kratSie Useky (najcastejsie

s dizkou, ktora sa rovna vyéke jedného podlazia, maximalne véak 4 m) dosiahneme,

%e prediZenie medzi tymito sekmi je malé a z tohto vyplyvajlice napétia prijimaji objimky
pevnych bodov. Eventuéline mierne vychylenia potrubia na boky je mozné obmedzit' vhodnym
a hustym rozmiestnenim objimok posuvnych podpier (hustejsie, ak sa stipacie potrubie vedie
na povrchu omietky na viditelnych miestach).
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Kompenzacia roztaznosti stenovych a podlahovych systémov

Jav tepelnej roztaznosti rarok sa rovnako vyskytuje aj v pripade potrubia vyhotoveného z rirok
systému KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS a Push umiestneného vo vrstvach betdnu (poteru)
alebo pod omietkou. Vzhladom k tomu, Ze v takychto pripadoch su rurky vedené v ochrannych
rarach (chranickach) alebo izolacii, napatia vyvolané tepelnou roztaznostou nie su prilis

velké, nakolko rdrky maju v obklopujlcej ich chranicke alebo izolacii moznost’ vybocenia (tzv.
jav autokompenzacie). Urcity vplyv na znizenie tychto napéati ma okrem toho aj to, e rurky

st vedené v miernych oblukoch.

Odporicame, aby mala rdrka o 10% vacsiu dizku v porovnani s dizkou, ktora vychadza z vedenia
rarky v "priamociarom" smere.

Toto pravidlo je obzvlast dolezité najma v takych situaciach, v ktorym méze dochadzat’

k skrateniu potrubia (napr. potrubny systém pre studenu vodu, montovany pocas hortceho leta)
- pri priamociarom vedeni dlhého Useku potrubia, bez zalomeni jeho priebehu alebo oblukov,
hrozi nebezpecenstvo "vytiahnutia" sa rdrky zo spojky, napr. z T-kusu.

Polypropylénové rurky systému KAN-therm PP je mozné klast priamo do podlahového poteru
(ak tomu nezabraruju prislusné obmedzenia sUvisiace s tepelnou a akustickou izolaciou).

V takom pripade vrstva beténu, ktora rdrku obklopuje, nedovoluje, aby dochadzalo k tepelnej
roztaznosti, rurka sama prijima vietky napatia (budd mensie ako kritické hodnoty). Viac informacii
o kladeni rarok do tekutého podlahového poteru a do omietok je k dispozicii v kapitole Vedenie
systémov KAN-therm v stavebnych prieckach.

Zasady pokladky systému KAN-therm

Systém KAN-therm vdaka rozmanitosti ponukanych rieseni a Sirokému sortimentu produktov
umozniuje projektovanie a vystavbu kazdého druhu vnatornych tlakovych rozvodov, skladajucich
sa zo stupacich a lezatych rozvodov a distribu¢nych rozvodov. Tieto prvky je mozné viest na
povrchu stien a stropov (pokladka na omietku), alebo moézu byt ulozené v stavebnych prieckach
(zapustené podomietkové vedenie - v stenovych drazkach a tekutych podlahovych poteroch).
Kompromisom medzi tymito dvoma spdsobmi vedenia potrubi je ukladanie rarok v Speciélnej
podlahovych listach.

Nadomietkové systémy — horizontalne a lezaté potrubia

Pokladka na povrchu stavebnych priecok sa pouziva pri vedeni lezatych rozvodov v nebytovych
priestoroch (pivniciach, garazach), pripadne pri montazi stipacich potrubi napr. v priemyselnych
objektoch a nebytovych priestoroch, alebo v instalacnych Sachtach.

Tento sposob montaze sa uplatiiuje aj pri renovacii starych existujlcich systémov (napr. vymena
vykurovacich systémov) s pouzitim systémov KAN-therm PP a Steel alebo Inox a Copper.

Pri projektovani takychto systémov treba zohladrnovat  okrem technickych poziadaviek
aj estetické aspekty. Preto je treba:

vybrat spravny druh rdrok a systém spojeni,

starostlivo vypracovat systém kompenzacie tepelnej roztaznosti,

pouzit' spravny sposob montaze potrubia, v sdlade s prislusnymi pokynmi,

zohladnit prislusnu tepelnu izolaciu (v zavislosti od Ucelu systému a jej prostredia).

Pre nadomietkové instalacie (horizontalne a vodorovné) sa odporuca pouzit' rury s hlinikovou

vrstvou (v tyciach) systém KAN-therm ultraLINE, systémuKAN-therm ultraPRESS, polypropylénové
rary a spojky KAN-therm PP a kovové rarky systémov KAN-therm Steel, Inox a Copper.



Vedenie systémov KAN-therm v stavebnych prieckach

V sulade s poziadavkami modernej vystavby mozno potrubia KAN-therm viest v drazkach stien
vyplnenych maltou a omietkou, ako aj v roznych typoch podlahovych poterov. Plati to pre rarky
instalacnych systémov KAN-therm PERT a PEXC, PP-R a rdrky s hlinikovou vrstvou v rozvadzacich
systémoch, ako aj v trojcestnych systémoch so spojmi typu ultraLINE, Push a ultraPRESS

a zvaranych spojoch KAN-therm PP.

Priklady vedenia rirok @)

v podlahovej vrstve.

A. Na strope nad
nevykurovanymi miestnostami

2 45 mm

fYT

§ é».&

%zm&” % \*iﬂ!‘!‘

0—0.0.0

. podlahova krytina

. beténovy poter

. folia

. tepelnd izolacia rarky

. rdrka systému KAN-therm

. tepelnd izolacia

. vyplf napr. piesok, granulat
. izolacia

. strop

‘(

COoONOUTA WN=

B. Na strope nad (B)
vykurovanymi miestnostami

> 45 mm
~0.0.0

. podlahova krytina

. beténovy poter

félia

akusticka izolacia

tepelna izolacia rarky
rurka systému KAN-therm
tepelna izolacia

strop

(S (]

©

PNOUAWN D

C. Priamo v beténovom potere ()

> 45 mm

1. podlahova krytina

2. betoénovy poter
3. tepelna izolacia rurky

(5] 4. rarka systému KAN-therm
5. strop
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Priklad vedenie rurok
systému KAN-therm Steel
a KAN-therm Inox

A. pod omietkou,

B. v podlahach

Pozor

Svorné skrutkové spoje nie je mozné pokryvat’ beténom alebo omietkou. Potrubia

v stenovych drazkach musia byt chranené pred kontaktom s ostrymi hranami drazky,

v najlepsom pripade ich umiestnenim v ochrannych rirkach (chranickach) alebo vo vrstve
tepelnej izolacie (ak je potrebna).

Potrubia vedené v tekutych podlahovych poteroch musia byt  ukladané v ochrannych rarkach
alebo, ak to je potrebné z hladiska tepelnej ochrany, vo vrstve tepelnej izolacie (vid kapitola
Tepelna izolacia systémov KAN-therm).

Izolaciu je mozné pouzit's cielom obmedzit’ tepelné straty, aby nedochadzalo k zvyseniu teploty
podlahy nad rdrkami (max. 29 °C), iastocne vsak mdze pOsobit’ aj ako zvukova izolacia potrubia.
Potrubie KAN-therm PP je mozné viest'v podlahovych poteroch aj bez ochrannych rarok, avsak
za predpokladu, Ze bude dodrzana prislusna hribka poteru.

Minimalna hribka vrstvy beténu nad povrchom rudrky alebo izolacie je 4,5 cm. Pri mensich
hrdbkach sa odporuca dodatocné vystuzenie vrstvy poteru nad rirkami. Rurky ukladané

vo vrstve podlahového poteru nesmu rusit' homogénnost' zvukovej izolacie. Ak je potrubie
vedené v ochrannej rdre (rura v rure) alebo v tepelnej izolacii, jeho trasa by mala mat prebiehat’
v miernych oblukoch, vdaka comu bude mozné vyhnut sa nasledkom pripadného tepelného
zmrsStovania sa potrubi.

Rury sa upevnuju k podkladu jednoduchymi alebo dvojitymi plastovymi hakmi. Skor ako

sa potrubie pokryje vrstvou omietky alebo betdnu, potrebné je vykonat tlakovu skisku a celé
potrubie chranit, aby nedoslo k jeho poskodeniu. Poterom prikryvané rirky musia byt pocas
tychto stavebnych prac pod tlakom.

V pripade podomietkovych systémov sa pred vykonanim dokoncovacich prac sa odporuca
vyhotovit’ inventarizaciu celého systému (napr. v podobe fotografickej dokumentécie), aby ste
sa v buducnosti vyhli nahodnému poskodeniu rdrok schovanych v omietkach a podlahovych
poteroch.

Pokladka ocelovych potrubi KAN-therm

KAN-therm Steel, KAN-therm Inox a KAN-therm Copper neodporic¢ame vkladat' do omietkovych
alebo maltovych vrstiev, a to z dovodu hrozby korézie a vyskytu silnych sil vyplyvajucich
z tepelného predIzenia rarok.

InStalacie KAN-therm Steel, KAN-therm Inox a KAN-therm Copper mozno zakryt omietkou alebo
poterom len vtedy, ak je tepelna roztaznost’ potrubia riadne kompenzované a prvky su chranené
proti chemickym vplyvom stavebnych prvkov. Aby to bolo mozné, rirky a tvarovky by mali

byt ulozené v pruznom materidli, napr. vo vodotesnej penovej izolacii s uzavretymi bunkami.
Moznost kontaktu s vihkostou, prostredim obsahujicim chlér alebo chloridové idny alebo inym
korozivnym prostredim by sa mala eliminovat’ aj pouzitim napr. Uplnej izolacie proti vihkosti.

i

0 . ®

7 0




Usporiadanie rozvodov systémov KAN-therm

V systéme KAN-therm je mozné vzhladom na pestry vyber rirok a spojeni roznych druhov
realizovat’ akékolvek rozvody pripojok vodovodnych a vykurovacich zariadeni. Tyka sa to novej
vystavby ale aj rekonstrukcii objektov.

Hviezdicova sustava

Tepelné spotrebice (radiator, batérie) si napajané samostatnymi potrubiami vedenymi

v podlahe od rozdelova¢a KAN-therm. Rozdelovace st umiestnené v podomietkovych alebo
nadomietkovych instalacnych skrinkdch KAN-therm alebo v instalacnych Sachtach. V podlahovom
potere nie sG umiestnené Ziadne zariadenia. Usporiadanie umoznuje zastavit' privod teplonosnej
latky do kazdého spotrebica.

Pouzitie: radiatorové vykurovacie systémy, rozvody teplej Uzitkovej vody a studenej vody, nové
budovy

Druh rarok: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, s hlinikovou vrstvou, v kotic¢och.

Pripojenie tepelnych spotrebicov: lisované spoje KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS,
skrutkové spoje.

Pripojenie rozdel'ovacov: rdrky KAN-therm s hlinikovou vrstvou, rdrky KAN-therm PP, Steel,
Inox, v tyciach.

1. Hviezdicova
vykurovacia sUstava.
2. Hviezdicova
vodovodna sustava.
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1. Horizontalna
vykurovacia sUstava.
2. Horizontélna
vodovodné sustava.

Horizontalno-hviezdicova
vykurovacia sUstava.

Horizontalna sustava s T-kusmi

Tepelné prijimace su napajané zo stlpacieho potrubia rozvetvenou sietou potrubi vedenych
v podlahe a stenach. Priemer rirok sa postupne smerom k prijimacom tepla zmensuje. Spoje
rdrok s umiestnené v podlahach (pripadne pod omietkou). V porovnani s hviezdicovym
usporiadanim je mnozstvo rurok potrebnych na pripojenie zariadeni mensia, avsak potrebné
s vacsie priemery.

Pouzitie: radiatorové vykurovacie systémy, rozvody teplej Uzitkovej vody a studenej vody, nové
budovy.

Druh rarok: KAN-therm PERT, PEXC, PERT? s hlinikovou vrstvou a KAN-therm PP, v kott¢och
a v tyciach.

Pripojenia pripamaca: KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, systémy KAN-therm ultraPRESS
alebo zvarané systémy PP, zavitové spoje. Pripojenie v tvare T - len systémy KAN-therm ultraLINE,
Push a ultraPRESS alebo zvarané systémy PP (zavitové spoje sa nesmu pouzivat).

Napéjacie stupacie potrubia (horizontalne): rirky KAN-therm s hlinikovou vrstvou, PP, Steel,
Inox a medené rurky v tyciach.

Rozdel'ovace — systém v tvare T (zmieSany)

Systém zaloZeny na rozdelovacoch, ale niektoré rozdelovace sa mézu rozvetvovat. Mnozstvo
rozdelovacov sa mdze znizit, a tym sa skrati celkova dizka potrubia. Spojenia v tvare T - iba
lisované spoje KAN-therm ultraLINE, Push and ultraPRESS alebo zvarané spoje PP ( nesmu

sa pouzivat’ zavitové spoje).




Sluckova ststava

Tepelné prijimace su napajané jednym potrubim vedenym v blizkosti stien, tvoriacim otvoreny
alebo uzavretu slucku. Rurky je mozné viest' v podlahe, na povrchu stien alebo v podlahovych
listach. Usporiadanie je mozné pouzit v jednordrkovych vykurovacich sustavach, v dvojrarkovych
sUstavach umoziuje navrhnut Tichelmannovu sustavu, s moznostou jednoduchého
hydraulického vyvazenia. Usporiadanie je mozné pouzit' v existujucich budovach.

Dvojrarkova slu¢kova
vykurovacia sustava.

Pouzitie: radiatorové vykurovacie systémy, rozvody teplej Gzitkovej vody a studenej vody,
technologické systémy, nové budovy.

Druh rarok: KAN-therm PERT, PEXC, PERT? PP, s hlinikovou vrstvou v koticoch a v tyciach.
KAN-therm Steel a Inox (len na povrchu stien).

Pripojenie tepelnych spotrebicov: lisované spoje KAN-therm ultraLINE,
KAN-therm Push, ultraPRESS, alebo zvarené spoje KAN-therm PP, skrutkové spoje. Spojenia
s T-kusmi — ultraLINE, Push a ultraPRESS, PP alebo skrutkové (len na povrchu stien).

Stapacie potrubia: rdrky KAN-therm s hlinikovou vrstvou, PP, Steel a Inox a Copper v tyciach.

Vertikalna sustava

Tradi¢né usporiadanie napajania zariadeni, v sicasnosti v modernom stavitelstve len zriedkavo
pouzivany. Kazdy tepelny spotrebic (alebo skupina spotrebicov, napr. vodovodny uzol)

je napajany zo samostatného stUpacieho potrubia. Pouziva sa predovsetkym pri rekonstrukciach
existujucich vykurovacich systémoch.

Pouzitie: radidtorové vykurovacie systémy, rozvody teplej Uzitkovej vody a studenej vody, nové
a rekonstruované budovy.

Druh rarok: rarky KAN-therm s hlinikovou vrstvou, PP, Steel a Inox a Copper v tyciach.

Pripojenie tepelnych spotrebicov: Systémy KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS alebo zvarané
systémy KAN-therm PP, zavitové spoje.

Stapacie potrubia: rirky KAN-therm s hlinikovou vrstvou, PP, Steel a Inox v tyciach.

Vertikalna vykurovacia
sustava.
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Pripojenie radiatora
(napdjacia a spatna vetva) v
systéme KAN-therm Steel

Pripojenie inStalacie z plastovych rdrok
k zdrojom tepla

Na ochranu prvkov potrubia z plastov pred priamymi Gcinkami vysokej teploty zdroja tepla alebo
iného zariadenia, ktoré moze spdsobit' nadmernu tvorbu tepla, sa odporica pouzit' Usek kovovej
rary s dizkou nie mensou ako 1 m.

Vsetky zdroje tepla napojené na instalaciu z plastov by mali byt chranené pred prekrocenim
maximalnej teploty povolenej pre dany typ a konstrukciu potrubia:

PEXC, PERT, PERT? PP - 90 °C,
PERTAL, PERTAL® - 95 °C,
blueFLOOR PERT - 70 °C.

Pripojenie radiatorov

V modernych vykurovacich ststavach mézu byt radidtory napajané z boku (typ C) alebo zospodu
(typ VK). Systém KAN-therm ponuka Siroky sortiment spojok a inych prvkov umoznujucich
pripojenie oboch tychto typov radiatorov.

Radiatory s bo¢nym napajanim - instalacia na omietku

V sUcasnej dobe sa jedna o zriedkavejsi systém napajania radiatorov, pouzivany najcastejsie

pri renovaciach a vymenach existujucich systémov. Napajacie rurky sa k radidtorom pripajaju
pomocou Standardnych systémovych zavitovych spojok. V pripade pouzitia rdrok KAN-therm
ultraLINE s hlinikovou vrstvou, KAN-therm ultraPRESS alebo polypropylénovych rdrok KAN-therm
PP by sa mali vetvy viest' pozdi stien s dodrzanim maximalnych vzdialenosti tichytov a zasad
kompenzacie prediZenia. Rurky z plastovych rirok sa odportca viest v stenovych drazkach alebo
schovat'ich pod prislusnymi krytkami.

V rozvodoch KAN-therm Steel vo vykurovacich sustavach vyrobenych z ocelovych rar
KAN-therm Steel alebo Inox je najéastejsie pouzivanym usporiadanim sustava horizontalne
potrubie — odbocka — radiator, v pripade ktorej su radiatory napojené na rarky prostrednictvom
systémovych zavitovych spojok. Pri modernizacii vykurovacej sustavy treba privody k radiatorom
viest’ presne "v drahe" starych ocelovych vetiev.



Radiatory s bo¢nym napajanim - instalacia pod omietku

Systémy KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm ultraPRESS a KAN-therm

PP umoziuju pohodiné pripojenie radiatorov s privodmi umiestnenymi z boku, ako

aj kupelnovych radiatorov (tab. Priklady pripojenia radidtorov napajanych z boku — podomietkové
sUstavy).

Radiatory so spodnym napajanim - instalacia pod omietku

.

Pri pripajani radiatorov napajanych zospodu ponukaju najoptimalnejsie rieSenia systémy
KAN-therm ultraLINE, Push a ultraPRESS. Zakladom tychto rieseni su Specialne spojky (kolena
a T-kusy) s medenymi rdrkami s priemerom 15 mm alebo viacvrstvovymi rdrkami s priemerom
16 mm. (tab. Priklady pripojenia radiatorov napajanych zospodu — podomietkové sustavy).

Spojovacie konektory pre kovové rirky

Ponuka systému KAN-therm zahfna tri typy spojovacich konektorov pre kovové rdry. Spojovaci
konektor pre medené rarky G¥4" 1709043005 a G'2" 1709043003 mozno pouzit' s poniklovanymi
medenymi rirkami s priemerom 15 mm. Univerzalny spojovaci konektor pre rary 1709043010
mozno poufzit s kovovymi rdrami (medené, poniklované medené, KAN-therm Steel a Inox

s priemerom 15 mm). Konstrukcia univerzalneho Sribenia umoziuje jeho viacnasobné pouZitie.

1709043005
1709043003

1709043010

e/l

0

Cu 15 mm Cu 15mm

Steel/Inox 15 mm
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1. Privod v systéme
KAN-therm Push.

2. Privod k batérii v systéme
KAN-therm PP.

3. Privody k batériam,
uhlové, skrutkové v systéme
KAN-therm ultraPRESS.

180°

Pripojenie vodovodnych zariadeni

VSetky systémy KAN-therm (okrem systému KAN-therm Steel) ponukaju Specialne spojky
umoznujuce pripojenie vodovodnych zariadeni (privodné potrubia pre batérie).

Priklady pouzitia privodnych potrubi v systémoch KAN-therm ultraLINE, Push a ultraPRESS
sU uvedené v tabulke.

(1) (2] (3]

 ZiEE A




Pripojenie radiatorov

Schéma Opis Fotka

Spojovaci prvok KAN-therm

Pomocné prvky

RADIATORY S BOCNYM NAPAJANIM (TYP C) — PRIVODY ZO STENY

Priamy privod

A

-

-
.'r."'-
z0 steny pomocou
svorného Srébenia

214 GV2"
214 G¥%4"
216 GV2"
214 G¥%a"
220 G¥a"

“ ‘i

nipel G2"

X
N

redukény nipel G¥4"xGY2"

.

plastovy vodiaci obluk

Priamy privod

A

-

o
H
z0 steny pomocou
svorného srébenia

D142 G¥4"
218x2,5GY2"
218x2,5G¥%

.

plastovy vodiaci obluk

Pripojenie pomocou kolien s podperou

A

r

zo steny - jednostranné
pripojenie

l’l‘

zo steny - prechodné pripojenie

>

D12x2A
D14x2A
@18x2,5A

.

12x2 =210
14x2 =210
12x2 =300
14x2 L=750
18x2,5 =210
18x2,5 =300
18x2,5 =750

16x2 =210
16x2 =300
16x2 =750

A

14 =300
16 L=300
20 L=300
14 =750
16 L=750
20 L=750

14 =300
16 =300

214
216
220

\

plastovy vodiaci oblik

o2

Srabenie na medend rarku
@15 G¥%4"

Srdbenie na medend rarku
@15 GV>"

Y
telo spojky
G2"x GY2"

ISO 9001
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Spojovaci prvok KAN-therm

Pomocné prvky

RADIATORY S DOLNYM NAPAJANIM (TYP VK) — PRIVODY Z PODLAHY

Priamy privod pomocou svorného Sribenia

(i » ® @
P PO

@

@122 Ga" 214 G2"
212x2 G%4" 014 G%" { :
D14x2 GY:" 216 GV2" w plastové koleno
B14%x2 G" @16 G¥4" - /
@16 x2 G%4" @20 G¥4" @
@18 x2,5 G¥4"
D14 G¥4"
216 G¥%4"
@20 G¥"

plastovy kryt na rarku
bez pripojovacich ventilov

A -
” &
s 5©

@12 x2A -
D14 x2A 316 GYa"

@18x2,5A .
' 20 G¥:
*privod cez rarku s hli- 020 G plastové koleno

nikovou vrstvou, ktora
sa pripoji k radiatoru
pomocou pripojova-
cich ventilov a Srébeni
(ultraPRESS)

£ plastovy kryt na rarku
s jednoduchymi pripojovacimi L=500

ventilmi (samostatné alebo @16x2 /18x2,5

integrované)

204



Spojovaci prvok KAN-therm

Pomocné prvky

RADIATORY S DOLNYM NAPAJANIM (TYP VK) — PRIVODY Z PODLAHY

Privod s jednoduchymi kolenami (samostatnymi a dvojitymi) s rirkami Cu 15mm

@ N | o

o A <
Srabenie na medenu

D12x2A . "
ku @15 G¥%
D1ax2A rarku @15 G¥%
@18x 2,5A
‘é:k S
@ @16x2 =200 @14x2 =300 " .
@16x2 L=300 @16x2 =300 telo spojky G¥2"x GV2"
@12x2 =200 @20x2 L=300
@14x2 L=200 «/
@12x2 L=300
@18x2,5 L=200 | Lk
@18x2,5 L=300 L 4
bez pripojovacich ventilov Srubenie na medenu
rarku @15 G'2"
o LA o
212x2 L=210 N
@14x2 1=210 @ )
0122 L=300 @16x2,5 =210 A
@14x2 L=750 ol

@16x2,5 =300 @14x2 =300 .,
@16x2,5 =750 @16x2 L=300 svorka na medenu rarku
@20x21=300  915G¥
@14x2 L=750
@16x2 L=750
©20x2 L=750

218x2,5 L=210
©18x2,5 L=300
218x2,5 L=750

s jednoduchymi pripojovacimi
ventilmi

214
220

205
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Schéma Opis Fotka

Spojovaci prvok KAN-therm

RADIATORY S DOLNYM NAPAJANIM (TYP VK) — PRIVODY Z PODLAHY

Pomocné prvky

Privod z T-kusu s medenou riarkou @15

o A

i

bez pripojovacich ventilov

o A

s priamymi pripojovacimi
ventilmi

9
@12 x2A
D14 x2A
@18 x2,5A
@25 x3,5A

@32 x 4,4A 0 "4.:,,

=300 =300 L=300

D14x2 /D14x2 D16x2 /D16x2 D14x2 /D14x2
@18x2,5 /D18x2,5 @20x2 /D202 @16x2 /@16x2
@25x3,5 /@25%3,5 @20x2 /D16x2 lavy  @20x2 /D202
@32x4,4 /D32x4,4 @20x2 /D16x2 pravy @16x2 /@14x2 lavy
©16x2 /@14x2 pravy
=750 @20x2 /D16x2 lavy
\ D16x2 /D16x2 ©20x2 /D16x2 pravy
@20x2 /D202
@20x2 /D16x2 lavy  L=750
@20x2 /D16x2 pravy @D14x2 /D14x2
D16x2 /D16x2
@20x2 /D202
T " @16x2 /@14x2 lavy
©16x2 /@14x2 pravy
=300 Redukény @20x2 /@16x2 lavy
@18x2,5/@018x2,5 lavy ©20x2 /D16x2 pravy
@18x2,5/@18x2,5 pravy
@25x%3,5/@18x 2,5 lavy
@25 x3,5/@18 x 2,5 pravy
@32 x4,4/@25 % 3,5 lavy
@32x4,4/@25x 3,5 pravy
=750 g}g
D14x2 /D14%2 @20
218x2,5/218x%2,5
@25x3,5 /@25x%3,5
@32 x4,4 /232x4,4

L=750 Redukény
@18x2,5/@018x2,5 lavy
@18x2,5/@18x2,5 pravy
@25 x3,5/@18x 2,5 lavy
@25 x3,5/@18 x 2,5 pravy
@32 x4,4/825 x 3,5 lavy
@32x4,4/@25x 3,5 pravy

N

svorka na
meden rarku
@15 G'2"

4
telo spojky
G2"x G2"

o€

Srdbenie na
medenu rarku
@15 G'2"

o2

Srdbenie na
medenu rarku
@15 G¥4"

\ U
!.'. 'f‘

o
zaslepka na
medenu rarku
Cu @15




Spojovaci prvok KAN-therm

Pomocné prvky

BN T s | e |
RADIATORY S DOLNYM NAPAJANIM (TYP VK) — PRIVODY ZO STENY
Priamy privod
i~ A

==

s bocnymi pripajacimi ventilmi

D12x2 GY2"
D12x2 G¥4"
D14x2 G2
D14x2 G¥4"
D16 x2 G¥4"
218x2,5 G¥"

=500

D16x2 /D14x2
216x2 /D14x2
216x2 /D18x2,5

¥

214 G2"
214 G¥4"
216 G2"
216 G¥4"
220 G¥"

P

5

216 G2"
216 G¥4"
220 G¥"

o2

Srdbenie na
medenu rarku
@15 G¥4"

4
telo spojky
G2"x G/2"

o€

Srdbenie na
medenu rarku
215 G2"

Srubenie na
medenu rarku
@15 GV2"
Privod prostrednictvom kolien s podperou (samostatné alebo dvojité) ultraLINE
s LA |
o »7
D12 x2A v .
Srdbenie na
D14x2A medenu rarku
@18x2,5A @15 G¥"
@16x2 =210 8
@16 x 2 L=300 ~
@16 x2 L=750 @14x2 =300 y
@16x2 =300 \ j
@20x2 =300 3
i - @14x2 =750 telo spojky
(s rarkou Cu 15 mm) do bocnych @162 L=750 G2"x G2"
pripajacich ventilov @20x2 L=750
@12 x2 L=210
D14 %2 1=200 i ! ﬁ
L=300 * »
@18x2,5 =200 ‘ svorka na
L=300 @16 x 2 1=200 meden rarku
@16 x 2 L=300 @15 GV>"

@14x2 1=300

@16x2 L=300
@20x2 L=300

214
216
220

svorka na
medenu rurku
@15 G~"

ISO 9001
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Pripojenia batérii

Schéma Opis Fotka

Spojovaci prvok KAN-therm

Pomocné prvky

SYSTEMOVE LISOVANE SPOJE — PODOMIETKOVE (V DRAZKACH) A NADOMIETKOVE SYSTEMY

Samostatny spoj

T

Dvojité spojenie (batérie)

T

D12 x2A
214 x2A
218 x2,5A

L]

Nevhodné na suchd
stierku

D12x2 GV2"

D14 %2 GY2"
@18x2,5 G2"

.

D14x2 GVa"
218x2,5GY2"

!

218x2,5G'2"

£,

Nevhodné na
such stierku
216 x2 GV>"
@20 x2 GY2"

216 x2 GV2"
D20x2 G2"

montazne dosky

dvojita
(L=50, 80, 100, 15 mm)
dvojitd L=50

Nevhodné na suchd
omietku
samostatna

dvojita (L=150 mm)

dvojita (L=80 mm)
dvojita (L=50 mm)

Spoj s odtokom

¢ W
D18x2,5/018%2,5
GY2"

®

v

D14 x2 GV2"

montazne dosky

dvojita
(L=50, 80, 100, 15 mm)
dvojita L=50

Nevhodné na suchu
omietku
samostatna

dvojita (L=150 mm)

dvojita (L=80 mm)
dvojita (L=50 mm)




Spojovaci prvok KAN-therm
Schéma Opis Fotka Pomocné prvky

SKRUTKOVE SPOJE S TVAROVKAMI S VONK. ZAVITOM — NADOMIETKOVE SYSTEMY

Samostatny spoj E

. @14 GV, @14 G¥4", @16
214%2 GYs" GY2", @16 G¥4", @20 G¥4" G4
D14 %2 GYa" G¥4"
216 %2 G%" montéazne dosky
?18x2,5 G¥4"

(len pre rarky PERT vy
a PEXC) 0
® ’
. @16 G'2", @16 G¥%4", @20
E G¥"
y dvojits

Dvojité spojenie (batérie)
\ : (L=50, 80, 100, 15 mm)

- dvojita L=50
GVa"x G¥%
. 216x G¥"

v

GYa"

S GV xG¥%

GY2"

Spoj s odtokom

IS \sffomef

. .
——

G2"
G¥"
montazne dosky

dvojita
(L=50, 80, 100, 15 mm)
dvojitd L=50

G"
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Spojovaci prvok KAN-therm

Schéma Opis Fotka Pomocné prvky

SKRUTKOVE SPOJE S TVAROVKAMI S VNUT. ZAVITOM — NADOMIETKOVE SYSTEMY

Samostatny spoj D14x2G2" montazne dosky

018x2,5GV:"
©25x3,5GVz"
014x2"
?18x2,5A
§25x3,5AA

16 x2 GV"
@20x 2 G2"

) dvojita
9 (L=50, 80, 100, 15 mm)
N S dvojitd L=50
2 _L‘\ \
N

D14x2 G/2"
D14x2 G/2"
D16x2 G¥4" D16 x2 GV2"

@18x2,5 G¥4"
(len pre rarky PERT

Dvojité spojenie (batérie)

a PEXC)

GVa"

G2"




s.6 InStalacie stlaceného vzduchu v systéme

KAN-therm

Okrem pouzitia v Standardnych vykurovacich a vodovodnych instalacii sa prvky systému
KAN-therm mozu Uspesne pouzit' aj na vybudovanie celkom Specifickych instalacii stla¢eného
vzduchu. Systém rozvodu stlaceného vzduchu je sibor rarok, tvaroviek (kolena, T-kusy, redukéné
tvarovky) a spojok pouzivanych na jeho rozvod z miesta produkcie do miest spotreby (stroje,
nastroje). Kazdy z uvedenych prvkov by mal spravne vybrat’ podla potrieb pouzivatela a kvality,
mnozstva a tlaku prenasaného vzduchu.

Potrubny systém, ktory privadza stlaceny vzduch do zbernych miest, je jednou z najddlezitejsich
Casti celého zariadenia. Zahfia hlavné rozvodné potrubie aj pripojky strojov. Zle dimenzované
a zostavené prvky (napr. prili§ malé priemery rozvodnych alebo pripojovacich potrubi, prilis
~komplikovand” inStalacia) sposobia velké tlakové straty, a tym aj vyssie prevadzkové naklady.
Dovodom bude vyssia spotreba energie kompresorov a potreba prevadzky pri vysokom tlaku.
Znizenim prevadzkového tlaku kompresora o 1 bar sa spotreba energie znizi o viac ako 7 %.

Rozsah pouzitia systému KAN-therm v instalaciach stlaceného vzduchu

Trieda cistoty podla ISO - n - n - n

8573-1

ovsnon s [ N N R I
+ + + + + -

KAN-therm Push + + + + + - Max. tlak = 10 bar

Max. tlak = 10 bar

KAN-therm ultraLINE

KAN-therm ultraPRESS + + + + + - Max. tlak = 10 bar

Max. tlak = 16 bar at 20 °C

KAN-therm PP PN16 + + + + + - or 10 bar at 40 °C
Max. tlak = 20 bar at 20 °C
KAN-therm PP PN20 + + + + + - or 10 br at 60 °C
Max. tlak = 16 bar 12-54 mm;
KAN-therm Steel + + + - - - 10 bar > 54 mm
KAN-therm Inox . . . . . . Max. tlak = 16 bar 12-54 mm;
10 bar > 54 mm
KAN-therm Copper + + + + + * Max. tlak = 10 bar

+ mozna oblast poufZitia za predpokladu, Ze sa ako kompresorové maziva pouzivaju syntetické oleje (pouzivanie mineralnych
olejov je zakazané)

*  mozné pouZitie po vymene tesneni za tesnenia Viton, aj pri pouziti mineralnych olejov ako maziv kompresora

- nesmie sa pouzivat’

1SO 9001
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s8.7 Preplachovanie, skusky tesnosti

a dezinfekcia systémov KAN-therm

Po ukonceni montaze treba systém KAN-therm preplachnut’ a vykonat' skisku tesnosti. Skusku
treba vykonat' pred zaliatim rurok podlahovym poterom, pred zakrytim stenovych drézok

a kanalov. Pri skuske tesnosti pouzivajte vodu. Ak podmienky nie su priaznivé a skisku tesnosti
nie je mozné vykonat (napr. nizka teplota), tesnost skontrolujte pomocou stlaceného vzduchu.

Pozor
Ak potrebujete systém KAN-therm Steel po skontrolovani tesnosti vyprazdnit, na skisku
tesnosti takéhoto systému odporticame pouzit’ stlaceny vzduch.

Pred uskutoénenim skusky tesnosti vodou treba:

odpojit’ armaturu a zariadenia, ktoré by mohli interferovat' s priebehom skusky (napr.
expanzné nadoby, bezpecnostné ventily), pripadne ktoré by sa mohli pocas takejto skdsky
poskodit,

systém starostlivo preplachnut, na preplachnutie systému pouzivajte upravenu vodu alebo
médium, ktoré ma byt systémom distribuované. Pri preplachovani systému zaistite, aby sa
obsah celej sustavy aspon raz cely vymenil,

sUstavu naplnte skdsobnou latkou (napr. Cistou vodou) a dobre odvzdusnite,
pockajte, kym sa teplota vody vzhladom na teplotu prostredia nestabilizuje.

Pocas skusky pouzivajte koticovy manometer s rozsahom presahujicim prevadzkovy tlak
systému o 50%, a ktorého najmensi dielik je 0,1 bar. Manometer musi byt namontovany

v najnizsom bode sustavy. Teplota prostredia, v ktorom sa testovana sUstava nachadza, musi byt
konstantna.

Hodnoty skisobného tlaku (v zavislosti od druhu systému) a podmienky, pri ktorych treba
jednotlivé systémy KAN-therm testovat, su zhrnuté v tabulke.

Po ukonceni skusky tesnosti treba vypracovat’ protokol, v ktorom musi byt uvedena hodnota
skiiSobného tlaku, priebeh skusky v sulade s procedurou, hodnoty tlakovych strat a vyhlasenie
o pozitivnom (alebo negativnom) vysledku tlakovej skisky. Protokol méze byt v podobe
formulara.

Viykurovacie systémy a rozvody teplej Uzitkovej vody treba po kladne ukoncenej skiske tesnosti
s pouzitim studenej vody podrobit’ skiske tesnosti teplou vodou (skuska za horuca).



Hodnota skusobného tlaku Pop [bar]

Hydraulicka skaska Skuska stlaceného vzduchu
Instalacie vykurovania Pracovny tlak +2 [bar], ale nie menej
a chladiacej vody ako 4 [bar]

1,5 az 3,0 [bar]*

Vodovodné rozvodné systémy Pracovny tlak x 1,5 [bar]

*  Maximalny skdsobny tlak stla¢eného vzduchu je z bezpecnostnych dévodov obmedzeny na 3,0 [bar]. PouZzitie vy3sieho tlaku, ktory
neprekracuje pripustny prevadzkovy tlak konkrétneho systému v zariadeni so stlatenym vzduchom, je pripustné pod podmienkou,
Ze je zaistena bezpecnost personalu.

Krok 1 - Predbezna skiska so znizenym tlakom

ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP,
povrchové vyhrievanie

Systém instalacie Steel, Inox, Copper

Predbezny skisobny tlak 1,0 az 4,0 bar (upravena voda) alebo 1,5 az 2,0 bar (stlaceny vzduch)
Predbezny cas skasky Umoznenie vizuélnej kontroly vietkych pripojeni
Podmienky akceptacie Ziadne odkvapkévanie ani netesnosti

Krok 2 - Primérna predbeZna skiska so skisobnym tlakom P_

PP ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP,
Systém instalacie , . Steel, Inox, Copper
podlahové vykurovanie

; 60 minUt (vratane 3-krat kazdych 10
Cas skusky minUt v prvej polovici, zvysenie skisob-
ného tlaku na primarnu hodnotu)

Neobsiahnuté
Pripustny pokles tlaku 0,6 [bar]

Podmienky akceptacie Ziadne odkvapkavanie ani netesnosti

Krok 3 - Hlavna skuska s tlakom P,

ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP,

Systém instalacie podlahové vykurovanie

Steel, Inox, Copper

Cas skiasky 120 min 30 min
Pripustny pokles tlaku 0,2 [bar] 0,0 [bar]
Podmienky akceptacie Ziadne odkvapkavanie, netesnosti a nadmerny pokles tlaku

0 Poznamka: Ak sa nepouzije funkcia LBP, predbezni skasku pri znizenom tlaku (krok 1)

je mozné vynechat.
Tlakova skuska stlacenym vzduchom

Podla pokynov uvedenych v Technickych podmienkach vyhotovenia a prevzatia vykurovacich

a vodovodnych sustav je mozné skusku tesnosti (v opodstatnenych pripadoch, napr. v situaciach
mozného zamrzania systému alebo v podmienkach veducich k prilisnej korézii) vykonat’ pri
pouziti stlaceného vzduchu.

Vzduch pouzity pri skiiske nesmie obsahovat oleje. Stlaceny vzduch v pripade systému
KAN-therm Steel nesmie obsahovat’ vodnu paru. Maximalna hodnota skisobného tlaku je 3 bar
(0,3 MPa). Teplota prostredia, v ktorom sa testovana sustava nachadza, musi byt konstantna (max.
+/- 3 °C). Pripadne Uniky je mozné lokalizovat akusticky, pripadne po konzultacii s firmou KAN
pomocou penidla. Vysledky skisok za povazuju za pozitivne, ak neboli zistené Ziadne netesnosti
a na kontrolnom manometri neboli pozorované Ziadne poklesy tlaku.

Pozor:

Niektoré peniace prostriedky pouzivané na lokalizaciu netesnosti pocas skusky tesnosti
stlacenym vzduchom mézu nepriaznivo ovplyvnit’ material rirok a tvaroviek. Pred ich
pouzitim to konzultujte so spolocnostou KAN.
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s.8 Dezinfekcia inStalacie systému KAN-therm

Systémy KAN-therm (okrem systémov KAN-therm Steel) si vhodné na konstrukciu vodovodnych
instalacii a maju potrebné hygienické certifikaty. Viyber stavebnych materialov nema vplyv
na mnozenie patogénnych organizmov ani na zhorsenie vlastnosti pitnej vody.

V désledku chyb v procese konstrukcie alebo pocas pouzivania instalacie, ako aj v obdobi
odstavky alebo kontaminéacie vody z vodovodu vSak méze byt potrebné instalaciu dezinfikovat.
Treba mat na pamati, ze dezinfekcia odstranuje len nasledky kontaminacie — pred jej vykonanim
sa musia odstranit’ priciny kontaminacie média.

Tepelna dezinfekcia

Tepelna dezinfekcia sa vykonava Cistou, upravenou vodou pri zvysenej teplote. Na Gcinné
vykonanie tepelnej dezinfekcie sa musi zabezpecit, aby na vsetkych miestach odberu vody

z vodovodu odtekala voda s teplotou 70 °C v ase nie kratSom ako 3 minuty. Treba dbat’ na to,
aby sa v ziadnom bode instalacie neprekrodili pripustné prevadzkové parametre (maximalna
pripustna teplota ako funkcia prevadzkového tlaku) prislusného systému instalacie. Zaroven

je potrebné zabezpecit bezpecnost vietkych pouzivatelov danej instalacie (minimalizovat' riziko
popélenia).

Upozoriujeme, Ze prevadzka zariadenia pri zvysenych teplotach skracuje zivotnost’ pouzitych
stavebnych materialov, preto by sa mala vykonavat' len periodicky.

Chemicka dezinfekcia

Chemickd dezinfekciu mozno vykonévat’ vo vodovodnych instalaciach zo vetkych systémov
KANtherm. Chemicka dezinfekcia sa vykonava pri teplote okolia (nie vyssej ako 25 °C) s pouzitim
davok cinidla a ¢asu posobenia uréeného vyrobcom zmesi. Pred pouzitim chemického cinidla

je potrebné ziskat' pisomné potvrdenie, Ze nema nepriaznivy vplyv na komponenty instalacie.
Pocas chemickej dezinfekcie by sa zo systému nemala odoberat voda na pitné Ucely.

Priklady prostriedkov na chemicku dezinfekciu, ktoré je mozné pouzit' v systémoch
KAN-therm:

Nazov latky Max. povolena koncentracia Cas posobenia v systéme

Peroxid vodika H,0, 150 mg/! aktivnej latky
Chlérnan sodny NaOCI 50 mg/I aktivnej latky
max. 12 h
Chlérnan vapenaty Ca(OCl), 50 mg/I aktivnej latky
Oxid chloricity ClO, 6 mg/| aktivnej latky

V ziadnom bode systému nesmie dochadzat’ k prekroceniu vyssie uvedenych koncentracii
a casov posobenia jednotlivych latok.

Pri davkovani chemickych latok pouzivajte osobné ochranné prostriedky. Kombinované
pouzitie tepelnej a chemickej dezinfekcie je zakazané.
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SYSTEM KAN-therm
projektovanie systemu

Softvér KAN-therm na podporu procesu
navrhovania

Zéasady navrhovania vodovodnych a vykurovacich instalacii KAN-therm su podobné ako

pri vsetkych bezne pouzivanych instalaciach a vychadzaju z platnych noriem a pokynov

na dimenzovanie. Spolocnost' KAN odporuca pouzivat' firemné programy podporujlce proces
projektovania, ktoré vyrazne zlepsuju proces vypoctu. Tieto programy obsahuju katalogy
vSetkych systémov KAN-therm, ktoré su v sicasnosti v ponuke. Projektanti tak ziskaju pristup
k univerzalnym nastrojom, ktoré im umoznia nastavit akékolvek rozmery pre akukolvek
dostupnu instalacna techniku.

Kompletna ponuka softvéru KAN zahfia:

Program KAN OZC na podporu vypoctu projektovanych tepelnych zatazi miestnosti,
stanovenie sezonneho odberu energie na vykurovanie a chladenie v budovach a pri-
pravu energetickych certifikatov pre budovy a ich casti. Softvér vykonava aj analyzu
vlhkosti priecok budov.

Softvér KAN SET je komplexny nastroj na podporu projektovania, ktory v jednom
projekte spaja vypocet instalacii studenej a teplej vody s cirkulaciou, ako aj instalacii
ustredného vykurovania a chladenia. Sklada sa z troch modulov:

Modul centralneho vykurovacieho systému vratane salavého/podlahového vykurovania.

Modul instalacie studenej a teplej vody s cirkulaciou.

Modul centralneho chladiaceho systému.

KAN SET pre REVIT prekrytie - zasuvny modul pre Autodesk® Revit®. Umoziuje
import projektu z KAN SET Pro do prostredia Autodesk® Revit®. Zasuvny modul
umoziuje jednoduché a pohodIné navrhovanie instalacii s pouzitim produktov
KAN-therm.

Viac informacii najdete na stranke www.kan-therm.com

217
SO 9001




218

Hydraulické dimenzovanie systému
KAN-therm

V dalsej Casti s uvedené zakladné vzorce, vztahy a pokyny uzitocné pri tradicnom dimenzovani
priemerov rurok, vypocte tlakovych strat a pri hydraulickom vyvazovani vodovodnych

a vykurovacich systémov. Neoddelitelnou sucastou tejto kapitoly je aj Priloha k prirucke ,Tabulky
pre hydraulické vypocty vodovodnych a vykurovacich systémov KAN-therm”

Dimenzovanie vodovodnych rozvodnych systémov

Postup pri projektovani vodovodnych rozvodnych systémov KAN-therm je zaloZeny na zasadach
uvedenych v Slovenskej norme ,Vodovodné systémy. Poziadavky na projektovanie”. Na rozdiel
od tradi¢nych ocelovych rdrok je v plastovych rdrkach KAN-therm a rdrkach KAN-therm Inox
podiel linedrneho odporu na celkovom odpore systému znacne obmedzeny, a to hlavne vdaka
ovela mensej drsnosti vnutornych stien tychto rirok. Okrem toho priemer rirok nie je nutné
zvacsovat' pre pripad mozného usadzovania sa vodného kamena v rirkach. Absolutne koeficienty
drsnosti rarok by sa mali brat’ v stlade s hodnotami uvedenymi v predchadzajlcich castiach tejto
Studie.

Odhadovany prietok vody q v systéme vypocitame podla vzorcov uvedenych vo vyssie
spominanej norme. V obytnych domoch sa da tento prietok urcit' pomocou normativnych
vytokov v miestach odberu vody na zaklade tabulky 1 z Prilohy. Po scitani normativnych vytokov
mozeme vypocitat prietok g, pripadne ho mézeme urcit’ pomocou tabulky 2 z Prilohy.

Priblizné priemery pripojovacich rirok KAN-therm v miestach odberu vody

Menovity priemer
miesta odberu vody dn Estimated diameters of connections to intake points
[mm]

Rarky s hlinikovou Rarky KAN-therm

Rarky Rarky vrstvou Rarky Inox rarky z nehr-
KAN-therm PEXC, PERT KAN-therm PP-R dzave'uc);' ocele
ultraLINE KAN-therm Push KAN-therm PP Juce o
ultraLINE a medené rarky
. . . 16x2,7; 20x1,9;
15 14x2; 16x2,2 14x2; 18x2,5 14x2; 16x2 20x2.8; 20x3.4 15%1,0
20 20%2,8; 25x2,5 25%3,5 20%2 20x1,9; 25x3,5; 18x1,0
25%4,2
25 32x3 32x4,4 25x2,5; 26x3 25%2,3; 32x44; 22x1,2

32x5,4

Ak mame k dispozicii prietok q a pripustné rychlosti v danom Useku systému, mézeme
predbezne vypocitat priemer rdrky. Dalsim krokom je vypocet tlakovych strat Ap, ktoré
sa skladaju z linedrneho odporu ApL= R x L a lokéalnych odporov Z jednotlivych Usekov systému.



Na vypocet linedrnych tlakovych strat jednotlivych Usekov pouzivame vieobecné znamy vzorec:

L V2
Ap =RXL=}\,X—X—Xp
L d 2
kde:
R [Pa/m] jednotkové linearne tlakové straty
A koeficient linearnych hydraulickych odporov so zohladnenim koeficientu drsnosti rdrok
L[m] dizka Gseku s danym priemerom
d[m] vnutorny priemer rirky
v [m/s] priemerna rychlost prddenia v rirke
p [kg/m?] hustota vody

Na priame urcenie linearnych strat v potrubi (pre rozne prietoky, priemery rdrok a teplotu vody
10 °C alebo 60 °C) sluzia tabulky 3 - 20 z Prilohy. Lokalne straty Z mézeme vypocitat’ podla
vzorca:

V3 X p
Z=CxTo
kde:
Z [Pa/m] hodnota lokélnych strat (odporov)
C koeficient lokalnych odporov

Hodnoty sucinitela lokalnych odporov pre tvarovky v systémoch KAN-therm su uvedené
v tabulkach v ,Prilohe”. Pre tvarovky KAN-therm Inox si okrem toho uvedené aj hodnoty
Z spolu s ekvivalentnymi dizkami priameho potrubia, ktorého linearny odpor zodpoveda

lokalnym odporom tychto prvkov.

Hodnoty { pre iné zariadenia a armatury je mozné ndjst v norme PN-76/M-34034, pripadne
zZiskat’ priamo u vyrobcov.

V systémoch z plastovych rirok KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS a PP méze byt prietokova
rychlost v potrubi vyssia nez stanovuje norma (v zatvorkach).

Priblizné prietokové rychlosti v potrubi KAN-therm vo vodovodnych rozvodnych systémoch

v domacich vodovodnych pripojkach v=10-20(15)

v rozvodnych rirkach v=10-20(1,5)

vo vertikalnych usekoch v=10-25(20)

v usekoch od vertikalneho potrubia po zariadenia v=15-3,0(20)

Pri vybere priemeru rurok je mozné pouzit'ako pomocné kritérium maximalnu pripustnu
prietokovu rychlost v zavislosti od casu trvania Spickového prietoku, pripadne hodnoty
sucinitela odporu armatiry namontovanej v danom Useku rozvodného systému (podla DIN
1988).
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Maximalne prietokové rychlosti vo vodovodnych rozvodnych systémoch

Maximalna prietokova rychlost [m/s] pri trvani Spickového

Druh rarky prietoku
Pripojky 2 2
Useky rozvodnych rdrok s armattrou s malymi stéinitelmi
o ’ 5 2
odporu (<2,5) napr. gulové ventily
Useky rozvodnych rdrok s armatarou s velkymi stcinitelmi 25 >

odporu (>2,5) napr. jednoduché tanierové ventily

Prietokové rychlosti, ktoré su vyssie ako v pripade tradi¢nych kovovych rirok, je mozné prijat
najma vdaka tomu, Ze plastové rurky KAN-therm su ovela menej nachylné na vibracie a teda
generuju menej hluku. Odporuca sa pouZitie armatury (ventilov) s nizkym odporom pradenia.

Pri vypocte objemu teplej a cirkulacnej vody pouzivajte hodnoty pre kapacitu rdrok KAN-therm
uvedené v tabulkach ,Rozmerové parametre rarok” v kapitolach venovanych jednotlivym
systémom KAN-therm.

Dimenzovanie rozvodov ustredného kurenia

Zakladom hydraulického dimenzovania vykurovacich rozvodov je vyber rdrok so spravnym
priemerom a vyber takych regulacnych prvkov, ktoré zarudia distribuciu spravneho mnozstva
vykurovacej teplonosnej latky do kazdého vykurovacieho zariadenia a spravne hydraulické
vyvazenie celého rozvodného systému.

Dimenzovanie rdrok KAN-therm systému Ustredného kurenia sa musi vykonat'v stlade
s platnymi technickymi normami.

Pri vybere priemeru rarok pre systém Ustredného kurenia je mozné ako pomocné kritérium
prijat’ také prietokové rychlosti vykurovacej vody v rdrkach, pri ktorych zostavaju linearne straty
tlaku na ekonomicky prijatelnej Urovni, t,j. na Urovni okolo 150-200 Pa/m. Treba zohladnit tiez
zasadu, ze prietokova rychlost’ vody nesmie prekrocit hranicu bezhluénej prevadzky systému
(spolu s armatdrou). Dodatocnym kritériom moze byt odporicana rychlost' v jednotlivych
rurkach vykurovacieho systému:

Priblizné prietokové rychlosti v potrubi KAN-therm
wwk o 5 [m/s]
ykurovacich systémov

v horizontalnych rozvodoch do 1,0 m/s

vo vertikalnych rozvodoch 0,2-0,4m/s

0,4 m/s alebo viac v pripojkach vedenych bez spadov

v radiatorovych vetvach (pre zaistenie odvetravania rarok)

Ide len o priblizné hodnoty. Hydraulicky odpor systému je vysledkom niekolkych faktorov, okrem
iného napr. splnenia poziadavky na udrZanie autority termostatickych ventilov v intervale 0,3-0,7.

V malych systémoch (rodinné domy) sa najcastejsie stretdvame s javom prili$ vysokej autority
tychto ventilov. Treba vtedy pouZzit’ vysSie prietokové rychlosti vody v rdrkach, aby sa na nich
rozptylila vacsia Cast’ pozadovaného tlaku.

Vo velkych systémoch sa stretdvame s javom prili§ malej autority termostatickych ventilov.

V takom pripade by sa mali zvolit' nizSie prietokové rychlosti pre potrubia v spolo¢nych castiach
systému (stupacie, horizontalne potrubie), zatial o pre rozvody v bytoch/domoch (z rdrok PERT
a PEXC a rurok s hlinikovou vrstvou systému KAN-therm ultraLINE, systému Push/Push Platinum
arurok hlinikovou vrstvou systému KAN-therm ultraPRESS) by sa mali pouzit’ vysSie prietokové
rychlosti, alebo by sa mali pouzit' stabilizatory tlaku pri si¢asnom zvy3eni prietokovej rychlosti

v rozvodoch bytov/domov.
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V systémoch KAN-therm Push je vzhladom na hydraulické podmienky a tepelnu Gcinnost’
systému vyhodné pripojit’ radiatory s vykonom do 2000 W rtrkami PERT a PEXC s priemerom
12 mm.

Priemery rurok treba zvolit  tak, aby celkova suma tlakovych strat v kazdom okruhu pri
predpokladanom prietoku vykurovacej teplonosnej latky bola rovna hodnote aktivneho tlaku.

Hydraulické odpory jednotlivych Usekov rdrok tvoria linearne odpory a suma lokalnych odporov
Z daného Useku:

V2 X p
Ap =RXL+Z kde Z=2Cx—%5

Ap [Pa] hydraulicky odpor (tlakova strata)

R [Pa/m] jednotkovy linearny odpor (tlakova strata) Useku
L [m] dizka Useku
Z [Pa] lokalne odpory (pokles tlaku) v Gseku

>¢C suma sucinitelov lokalnych odporov v Gseku

v [m/s] prietokova rychlost vody v Gseku

p [kg/m?] hustota vody

Jednotkové linearne tlakové straty R v rirkach KAN-therm v zavislosti od intenzity prietoku
vykurovacej vody a priemernej teploty sa daju vypocitat’ podla prislusnych tabuliek z Prilohy
.Tabulky pre hydraulické vypocty vodovodnych a vykurovacich systémov KAN-therm”. Hodnoty
stcinitela lokalnych odporov pre tvarovky v jednotlivych systémoch KAN-therm su taktiez
uvedené v tabulkach z Prilohy.

Dodatocné poznamky

Ak su rurky k radidtorom vedené v podlahe, radidtory musia byt vybavené individualnymi
odvzdusnovacimi ventilmi (ru¢nymi alebo automatickymi). V pripade systémov s rozdelovacmi,
rozdelovace musia byt tiez vybavené takymito zariadeniami.

Pri navrhovani systému z plastovych rdrok (KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS a PP) berte
do Uvahy ich zabezpecenie pred narastom (v désledku poruchy) teploty vody nad maximalnu
pripustni hodnotu.

Vo vykurovacich rozvodoch KAN-therm je mozné pouzit' in teplonosnu latku namiesto vody,
napr. nemrznuca zmes. Pri projektovani takéhoto rozvodného systému treba zohladnit’ fyzikalne
vlastnosti pouzitych kvapalin, ktoré sa m6zu znacne lisit" od vlastnosti vody. Od vyrobcu je
dodatocne potrebné ziskat potvrdenie, ze rarky a tvarovky su voci takejto latke odolné.

a.3 Tepelné izolacie systémov KAN-therm

Ulohou tepelnej izolacie potrubia je v zavislosti od druhu systému obmedzit tepelné straty

(vo vykurovacich systémoch a rozvodoch teplej Uzitkovej vody), pripadne obmedzit’ straty chladu
v chladiacich systémoch. V rozvodoch studenej Uzitkovej vody tepelna izolacia obmedzuje ohrev
vody v rirkach a zabranuje zrazaniu sa (kondenzacii) vodnej pary na povrchu potrubia. V Pol'sku
musi tepelna izolacia rozvodnych systémov Ustredného kurenia a teplej Uzitkovej vody (vratane
cirkula¢nych obvodov) a chladiacich systémov spifiat v tabulke uvedené minimalne poziadavky.
Uvedené hodnoty sa vztahuju na vsetky systémy KAN-therm, nezavisle od druhu materialu.
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Minimalne hrabky tepelnej izolacie v rozvodoch vykurovacich a chladiacich systémoch
a systémoch teplej tzitkovej vody

Vonkajsie priemery rarok KAN-therm

Steel/Inox/
Copper

Minimalna hrabka

tepelnej izolacie
(A= 0,035 W/(m x K)"

No. Druh rarky

14, 16,
, — 14, 16, 12, 14, . 16, 20, 25,
1 Vnutorny priemer do 22 mm 20, 25 18, 25 20é§5, 12,15, 18, 22 32 (PN20) 20 mm
Vnatorny priemer 32 (PN10,
2 od 22 do 35 mm 32 32 32,40 28, 35 PN16), 40 30 mm
3 Vnutorny priemer 50,63 2% 754766;1 50, 63, 75, rovna vnutornému
od 35 do 100 mm ! ’sé 9 " 90, 110 priemeru rarky
Vnutorny priemer viac ako 108; 139,7;
4 100 mm 1683 100 mm

Rurky a armatura podla pol.
5 1 - 4 prechadzajlce cez steny
alebo stropy, krizenie rar

2 poziadaviek podla
pol. 1-4

Rury Ustredného kurenia
podla pol. 1 - 4, umiestne-

IR ,
6 nych v stavebnych prvkoch 2 poziadaviek podla

medzi vykurovanymi mestami pol. 1-4
réznych uzivatelov
7 Rury podla pol. 6 umiestnené o

v podlahe

Rury rozvodného systému
8 studenej vody vedené vo
vnutri budovy ?

50% poziadaviek podla
pol. 1-4

Rury rozvodného systému
9 studenej vody vedené zvonka
budovy ?

100% poziadaviek podla
pol. 1-4

1) pri poutziti izolaéného materialu s inym sucinitelom prestupu tepla, ako st uvedené v tabulke, treba hribku izola¢nej vrstvy
prislusne upravit,

2) tepelné izolacia vyhotovena ako vzduchotesna.

Pozor
Odporucané hrubky tepelnej izolacie, zabranujtice ohrevu vody a kondenzacii vodnej
pary v rozvodoch studenej vody KAN-therm, sii uvedené v tabulke. V pripade izolacnych

materialov s inym ako v tabulke uvedenym stcinitelom tepelnej vodivosti, treba hribku
izolacie upravit'’

Minimalne hrabky tepelnej izolacie v rozvodoch studenej vody

q e g Hribka izolacie
Umiestnenie rirky (A= 0,04 W/(m x K)

Rirka v nevykurovanej miestnosti 4 mm

Rirka vo vykurovanej miestnosti 9 mm

Rurka v kanali bez potrubia s teplou alebo horticou latkou 4 mm

Rurka v kanali s potrubim s teplou alebo horicou latkou 13 mm

Rurka v drazke v stene, vertikalne potrubie 4 mm

Rurka v drazke v stene, vo vyklenku s potrubim s teplou alebo hortcou latkou 13 mm
Rurka v podlahe (betonovom vyrovnavacom potere) 4 mm

Material tepelnej izolacie neméze mat’ negativny dopad na rdrky a tvarovky, musi byt vodi
materidlom tychto prvkov chemicky neutralny.



10 Bezpecnostne informacie
a pokyny

Tieto technické informacie platia od aprila 2014. Datum vydania technickych informacii

je uvedeny na obalke. Pre zaistenie bezpecného pouzivania a spravnej ¢innosti nasich
vyrobkov pravidelne kontrolujte, Ci nie je dostupna novsia verzia technickych informacii.
Aktuélne technické informécie su k dispozicii na webovej stranke www.kan-therm.com ako
aj v najblizSej Technicko-obchodnej kancelarii pobocky KAN.

Tento dokument je chraneny autorskymi pravami. Tymto spésobom vzniknuté prava,

a obzvlast pravo na jeho rozmnozovanie v akejkolvek forme, su vyhradené. Spolocnost’
KAN sa snazi, aby bol tento dokument aktualny a bez chyb, m6zu sa v iom vsak
vyskytnut drobné chyby alebo nezrovnalosti. Vyhradzujeme si pravo vykonavat’ Upravy
alebo technické zmeny tohto vypracovania.

Tieto technické informacie platia na celom Uzemi Slovenskej republiky. Pri montéazi
rozvodnych systémov dodrzujte platné pravne predpisy, normy, smernice a vnutrostatne
predpisy, ako aj vSetky pokyny obsiahnuté v tychto technickych informaciach.

Pred zahajenim montaze sa oboznédmte so vsetkymi bezpecnostnymi pokynmi a navodmi
na obsluhu a montaz. Ak nie su Uplne zrozumitelné, alebo ak mate akékolvek pochybnosti
ohladne ich vyznamu, kontaktujte, prosim, najblizsiu Technicko-obchodnu kancelariu
pobocku KAN. Poskytované navody na obsluhu a prevadzku starostlivo uschovajte

a odovzdajte poskytnite dalsim Ucastnikom stavebného procesu, pripadne osobe
preberajucej systém. Nedodrziavanie pokynov uvedenych v tomto vypracovani moze viest
k porucham ak vzniku materidlnych $kod, pripadne k Urazom.

Pouzitie v silade s povodnym tucelom

Systém KAN-therm musi byt navrhnuty, inStalovany a prevadzkovany sp6sobom
opisanym v tychto technickych informéaciach a v stlade s platnymi relevantnymi
predpismi. Iné pouzitie je neprijatelné a nezhodné s pévodnym ucelom vyrobkov.

To plati tak pre komponenty uréené na stavbu instalaénych systémov, ako aj pre naradia
pouzivané pri vyrobe spojov.

Napriek pouzitiu materialov najvyssej kvality, spoloc¢nost’ KAN, nemoéze zarudit' ich
adekvatnost’ pre kazdy druh pouzitia. Treba na to davat pozor napr. v pripade prepravy
vody s vysokou agresivitou - vysoky obsah rozpustenych hydrogénuhli¢itanovych alebo
chloridovych idbnov moze urychlit proces kordzie zliatin mosadze. V ziadnom pripade
sa nesmie prekrocit' maximalna povolena koncentracia:

chloridovych iénov (C1)<200 mg/I,

siranovych iénov (SO42’)5250 mg/I,

ionov uhli¢itanu vapenatého (CaCOj’)sS mg/| at pH>7,7.

Pri pouziti, ktoré nie je zahrnuté v tychto technickych informaciach (neStandardné pouzitie),
sa najprv skontaktujte s Technicko-obchodnou kancelariou pobocky KAN a uistite sa,
¢i je mozné systém takymto sposobom pouzit.
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Kvalifikacie ucastnikov stavebného procesu

Montaz systémov KAN-therm treba poverit autorizovanym a prislusne kvalifikovanym
insStalatérom. Instala¢né prace mozu vykonavat iba vyskoleni a autorizovani pracovnici
s prislusnymi kvalifikaciami.

Vseobecné bezpecnostné opatrenia

Pracovisko a vSetky pouzivané prvky a naradia nevyhnutné na vyrobu spojov udrzujte

v Cistote a v bezchybnom technickom stave. Pouzivajte vyhradne originalne prvky systému
KAN-therm urcené pre dany typ spojenia a na dany ucel. PouZivanie prvkov, ktoré nie

su sucastou daného systému, vyrobcom systému neschvaleného néaradia, pouzivanie
komponentov na iné ako pévodne zamyslané Ucely, pripadne presahovanie maximalnych
povolenych hodndt prevadzkovych parametrov moze viest k poruchdm a nehodam,
pripadne moéze byt zdrojom iného nebezpecenstva.



POZNAMIKY
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Install your future
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NMultisysterm KAN-therm

Kompletny viactcelovy instalany systém pozostavajuci z najmodernejsich, vzajomne sa dopliajtcich
technickych rieseni pre potrubné rozvody vody, vykurovacie instalacie, priemyselné a poZiarne instalacie.
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