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a System KAN-therm Steel

System KAN-therm Steel to kompletny system instalacyjny sktadajgcy sie ze stalowych
rur i ztagczek w $rednicach od @12 do @108 mm. Rury i ztgczki w Systemie KAN-therm
Steel wykonane sa z wysokiej jakosci stali o niskiej zawartosci wegla, pokrytej cienka
warstwg cynku stanowigcg perfekcyjne zabezpieczenie antykorozyjne zewnetrznych
powierzchni rur i ksztattek.

Nowoczesna technologia polaczen

Zastosowana w Systemie KAN-therm Steel technologia ,press” pozwala na szybkie i pewne wy-
konywanie pofgczen poprzez zaprasowywanie ztgcz przy pomocy ogoéinodostepnych zaciska-
rek, eliminujgc proces skrecania lub spawania poszczegolnych elementdw. Pozwala to na bardzo
szybki montaz instalacji nawet przy zastosowaniu rur i ksztattek duzych srednic.

Rury i ksztattki Systemu KAN-therm Steel wykonane sg ze stali cienkosciennej, co w znaczgcy
Spos6b obniza ciezar poszczegolinych elementdw i utatwia montaz instalacii.

t gczenie elementdw w technologii ,press” pozwala na uzyskanie potgczen o zminimalizowanym
przewezeniu przekroju rury, Co znacznie zmniejsza straty cisnienia w cafej instalacjii stwarza
wysmienite warunki hydrauliczne.
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Technologia trwatych potgczen

Szczelnose potaczen w Systemie KAN-therm Steel zapewniajg specjalne uszczelnienia O-Ringo-
we | trojpunktowy system zacisku typu ,M”.

b

T T T T
1 1 i 1
1 1 1 1
1 1 i 1
1 1 i 1
1 1 1 1
1 1 i 1
1 1 1 1
1 1 i 1
1 1 i 1
1 1 1 1
1 1 i 1
1 1 1 1
' 1 1

Mozliwosé zastosowania

instalacje grzewcze w systemie ,zamknietym” (nie nalezy stosowac do instalacji wody ciepte),
zimnej i cyrkulac),

instalacje wody lodowej w systemie ,zamknietym”.

Zalety

szybki i pewny montaz instalacji, bez spawania i skrecania,
duzy zakres srednic rur i ztgczek do 108 mm,

szeroki zakres temperatur pracy od -35 °C do 135 °C,

odpornosce na wysokie cisnienie - 16 bar, mozliwos¢ pracy przy cisnieniu nawet 25 bar pod wa-
runkiem stosowania narzedzi wyposazonych w szczeki i opaski ,HP”,

mozliwose tgczenia z systemami tworzywowymi KAN-therm Press i Push,
niewielki ciezar rur i ztgczek,

wysoka estetyka wykonanych instalacji,

odpornosce na uszkodzenia mechaniczne.

Montaz potgczen

Obcigcie rury

Rure nalezy przecig¢ prostopadle do 0si, za pomocg obcinaka krgzkowego (przeciecie musi by¢
petne, bez odtamywania nadcietych odcinkow rur). Dopuszczalne jest zastosowanie innych na-
rzedzi pod warunkiem zachowania prostopadiosci ciecia i nie uszkodzenia obcinanych krawedzi
w formie wytaman, ubytkow materiafu i innych deformacii przekroju rury. Niedopuszczalne jest
uzywanie narzedzi, ktére moga wytwarza¢ znaczne ilosci ciepta np. palnik, szlifierka katowa, itp.



0 Fazowanie krawedzi rury

Uzywajac recznego fazownika (dla srednic 76,1 — 108 pofokragtego pilnika do stali) nalezy
sfazowac na zewnatrz i wewnagtrz koncowke obcietej rury, usunac z niej wszelkie opitki mogace
uszkodzi¢ O-Ring w czasie montazu.

3] o

9 Kontrola

Przed montazem, nalezy wzrokowo skontrolowac¢ obecnose O-Ringu w ksztaftce, czy nie jest uszko-
dzony, jak rowniez czy nie ma zadnych zanieczyszczen (opitkdw lub innych ostrych ciaf) mogacych
spowodowac uszkodzenie O-Ringu w fazie wsuwania rury. Nalezy takze upewnic sie czy odlegtosc
miedzy sgsiednimi ksztaftkami nie jest mniejsza niz dopuszczalna d_ (Tab.1, Rys.).

0 Zamontowanie rury i ztgczki

Przed wykonaniem zaprasowania rure nalezy osiowo wsungc¢ w ztgczke na oznaczong gtebokose
(dopuszczalny jest lekki ruch obrotowy). Stosowanie olejow, smardw i ttuszczy w celu utatwienia
wsuniecia rury jest zabronione (dopuszcza sie wode lub roztwor mydta — zalecane w przypadku
proby cisnieniowe] sprezonym powietrzem).

W przypadku jednoczesnego montazu wielu potgczen (na zasadzie wsuniecia rur w ksztattki),
przed operacjg zaprasowania kazdego kolejnego ztgcza nalezy skontrolowac gtebokose wsunie-
Cia obserwujgc znaczniki wykonane markerem na rurze.
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0 Zaznaczenie gtebokos$ci wsunigcia rury w ksztattke

Aby 0siggna¢ wiasciwg wytrzymatosc potgczenia nalezy zachowa¢ odpowiednig gtebokose

A (Tab.1, Rys 1) wsunigcia rury w ksztaltke. Po wsunigciu rury w ksztattke do oporu, zaznaczamy
wymagang dfiugosc¢ wsuniecia na rurze (lub ksztattce z bosym koncem) markerem. Po wykonaniu
zaprasowania zaznaczenie musi by¢ nadal widoczne tuz przy krawedzi ksztaftki.

Do wyznaczenia gtebokosci wsuniecia bez pasowania z ksztaltkg, stuzg rowniez specjalne szablony.

Zaprasowywanie ztgczek

Przed rozpoczeciem procesu prasowania nalezy sprawdzi¢ sprawnos¢ narzedzi. Zalecane jest
stosowanie zaciskarek i szczek prasujgcych dostarczanych w ramach Systemu KAN-therm.

Nalezy zawsze dobra¢ odpowiedni wymiar szczeki prasujgcej do srednicy wykonywanego
polgczenia. Szczeka prasujgca powinna zostac zalozona na ztgczce w taki sposob, aby wykona-
ne w niej profilowanie doktadnie obejmowato migjsce osadzenia O-Ringu w ksztattce (wypukia
czes¢ ksztattki). Po uruchomieniu zaciskarki, proces zaprasowania odbywa sie automatycz-

nie i nie moze by¢ zatrzymany. Jesli z jakichs przyczyn proces zaciskania zostanie przerwany,
potgczenie nalezy zdemontowac (wycige) i wykonac nowe w prawidfowy sposob. W przypadku
posiadania przez instalatora zaciskarek i szczek niedostarczanych przez System KAN-therm moz-
liwosc¢ ich stosowania nalezy skonsultowac z firmg KAN.



0 Zaprasowywanie ztgczek 76,1-108 Przygotowanie szczeki

Do zaprasowania wiekszych srednic (76,1; 88,9; 108;) stosuje sie specjalne szczeki czterodzielne.
Szczeke, po wyjeciu z walizki, nalezy odbezpieczy¢, a nastepnie roztozyc.

9 Roztozong szczeke zaktadamy na ksztattke. Szczeka posiada specjalny rowek, w ktéry
nalezy wpasowac kotnierz ksztattki.

Uwaga: W przypadku szczek 76,1-108, tabliczka z nadrukowanym rozmiarem szczeki
(widoczna na rysunku ) zawsze powinna znajdowac sig od strony rury.

0 Po poprawnym zamocowaniu szczeki na ksztattce nalezy ja ponownie zabezpieczy¢
poprzez maksymalne wcisniecie sworznia (szczeki opaskowe Klauke) lub skontrolowaé
pokrycie sie znacznikéw (szczeki opaskowe Novopress). W tym momencie szczeka jest
gotowa do podtaczenia zaciskarki.

1)

@ Podtgczenie zaciskarki do szczeki

Zaciskarke podigczy¢ do szczeki. Bezwzglednie nalezy dopilnowac aby zaciskarka podigczona
byta do szczeki zgodnie z dofgczong do konkretnego narzedzia instrukcja.

Podfgczona do szczeki zaciskarka moze zostac uruchomiona w celu dokonania petnego zapra-
sowania potgczenia.,
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0 Zaprasowanie

Czas wykonania pefnego zaprasowania wynosi ok, 1 min (dotyczy srednic: 76,1-108 mm).

Po uruchomieniu zaciskarki proces zaprasowania nie moze by¢ zatrzymany. Jesli z jakichs przy-
Czyn proces zaciskania zostanie przerwany, pofgczenie nalezy zdemontowac (wycigc) i wykonac
nowe w prawidiowy sposob. Po dokonaniu zaprasowania zaciskarka samoczynnie powroci

do pierwotnego potozenia. Wowczas nalezy wyciagna¢ ramiona zaciskarki ze szczeki. Aby zdjgc
szczeke z ksztattki nalezy jg ponownie odbezpieczy¢, a nastepnie rozfozy¢. Szczeki opaskowe
Klauke powinny by¢ przechowywane w walizkach w stanie zabezpieczonym — zaryglowane.

Przed kazdym rozpoczeciem pracy oraz w interwatach zdefiniowanych przez producenta nalezy
sprawdzi¢ i nasmarowac narzedzia.

Ztgcze przed i po zaprasowaniu

Odlegtosci montazowe

Tab. 1 Gtgbokos¢ wsunigcia rury w ksztattke i minimalna odlegtos¢é migedzy zaprasowywanymi ksztattkami

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

A — gfebokos$¢ wsuniecia rury w ksztattke,

d_ ., —minimalna odleglo$¢ migdzy ksztattkami z uwa-
gina poprawnosc wykonania zaprasowania

C,.., — minimalna odlegtos¢ ksztattki od sciany



Tab. 2 Minimalne odlegtosci montazowe

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

66,7 145 110* 145 100* 100*
76,1 140* 110* 165* 115* 115
88,9 150* 120* 185* 1256* 125
108 170 140* 200* 1356* 135

*dotyczy szczek prasujacych 4-czesciowych

p

O

b i

—|

Rys. 2 Rys. 3
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Narzedzia

W zaleznosci od montowanej srednicy, System KAN-therm dostarcza rozne konfiguracje narzedzi.
W celu doboru optymalnego kompletu narzedzi nalezy postuzy¢ sie ponizszg tabelg doboru:

Tab. 3 Tabela doboru narzedzi: System KAN-therm Steel & Inox

Szczeki/tancuchy

Typ zaciskarki . Adapter Rodzaj Systemu KAN-therm
Srednica zaciskowe
[mm]
12% M 1948267134 - - + + - -
15% MY 1948267135 - - + + - -
18* LY 1948267137 - - + + - -
20% LY 1948267139 - - + + + +
28* LY 1948267141 - - + + + +
35+ M 1948267143 - - + + - -
35+ HP 1948267124 + + + +
= 2 40% M 1948267119 + + - -
88 BB 2
8 § g 42+ HP 1948267126 S 1948267000 + + + +
Qu 33 N
== 54* M 1948267121 + + - -
54* HP 1948267128 + + + +
66,7 M 1948267089 + - - -
76,1 M 1948267145 3y 1948267005 + + - -
N
88,9 M 1948267044 + + - _
— QN
IR 1948267005
108 M 1948267038 % % 1948267007 + + - -
73
& e 15 WIM 1948267093 - - + + - -
] Ny S8
5 S o oS 18 ™M 1948267095 - - + + - -
z 88 gD 22 JM 1942121002 - - + + - -
2 ss ]
T 28 WM 1948267097 ; . + + - -
12 LY 1948267084 - - + - - -
15 LY 1948267085 - - + + - -
18 M 1948267087 - - + + - -
22 M 1948267164 - - + + + +
~ @ 28 WIM 1948267165 . B + + + i
8 &
3 @ 35 HP 1948267124 + + + +
] S Snap On ©
2 - 8
HP 8 P
42 Snapon 1948267126 o 8 + + + +
N 3
HP =
54 Snapon 1948267128 + + + +
66,7 M 1948267089 ZB323 1948267009 + + - -
o 76,1 HP 1948267100 - - + + + +
=a 28
L ~ N
S5O 99 88,9 HP 1948267102 - - + + + +
°¢ 3%
(o))
T 108 HP 1948267098 - - + + + +

[J] - szczeka dwudzielna, pozostate elementy sg szczekami opaskowymi i moga wymagac wspotpracy z adapterem
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1. Zaciskarka Power Press ACC
2. /aciskarka Aku Press

3. Zaciskarka Power Press SE
4. Szczeka M12-35 mm

5. Szczeka M42-54 mm

Tab. 3 Tabela doboru narzedzi: System KAN-therm Steel & Inox

Typ zaciskarki

Srednica
[mm]

Szczeki/tancuchy
zaciskowe

Adapter

Rodzaj Systemu KAN-therm

12 WIM 1948267046 - - + N _ .
S g 15 WIM 1948267048 - ; + . ) -
< o
[} N~
8 8 o 18 WIM 1948267052 - - + N , _
o Yo}
2 2 & Eig 22 WM 1948267056 - B ¥ + _ .
o T 3 58
o« g = 9@ 28 M 1948267061 - - + 4 , B
g ¢ §¢
€ o A 35 WIM 1948267065 - - ¥ . _ _
a2
2 @ 42 WIM 1948267067 - - + + - -
54 WM 1948267069 - B N N _ i
- 67 KSP3 1948267078 - - + - - i
w o e}
B S 5 76,1 KSP3 1948267080 - B + + , _
< o I8
2 S g 88,9 KSP3 1948267082 : . N R ) i
- 108 KSP3 1948267074 - - ¥ + . ,

[J] - szczeka dwudzielna, pozostate elementy sg szczekami opaskowymi i moga wymagac wspotpracy z adapterem

Narzedzia REMS:

ISO 9001
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Narzedzia NOVOPRESS:

1. Zaciskarka ACO 102 (1)
2. Zaciskarka ACO 103
3. Szczeka M15-28 mm

1. Zaciskarka ACO203XL o
2. Szczeka PB 2 M12-35 mm
3. Opaska HP/M 35-108 Snap On

4. Adapter ZB 203
5. Adapter ZB221, ZB222 o (5

1. Zaciskarka EFP203
2. Szczeka PB2 M12-28 mm o 12 ©
3. Opaska HP/M 35-54 Snap On

S

4. Adapter ZB203 (4)
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1. Zaciskarka ECO 301
2. Szczeka PB3 M12-28 mm
3. Opaska HP/M 35-66,7 Snap On

4. Adapter ZB 303
5. Adapter ZB 323

1. Zaciskarka ACO403
2. Zaciskarka ACO401
2. Opaska HP 76,1-108 Snap On

ISO 9001
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1. Dziatanie O-Ringow z funkcjg
sygnalizacji niezaprasowanych
potgczen LBP

2. O-Ringi LBP z funkcjg
sygnalizacja niezaprasowanych
pofgczen

Narzedzia — Bezpieczernstwo

Wszystkie narzedzia muszg by¢ stosowane i uzytkowane zgodnie z ich przeznaczeniem oraz
instrukcja obstugi producenta.

Zastosowanie w innych celach lub w innym zakresie uwaza sie za zastosowanie niezgodne
Z przeznaczeniem.

Uzytkowanie zgodne z przeznaczeniem wymaga rowniez przestrzegania instrukcji obstugi, warun-
kow przegladow i konserwacii oraz wiasciwych przepisow bezpieczenstwa w ich aktualnej wersji,

Wszelkie prace przy uzyciu tego narzedzia, ktdre nie odpowiadajg zastosowaniu zgodnemu z prze-
znaczeniem, moga prowadzi¢ do uszkodzenia narzedzi, akcesoriow oraz przewodow rurowych.
Konsekwencjg mogg by¢ ich nieszczelnosci i/lub uszkodzenia miejsca potgczenia rury z ksztaftka.

Funkcja LBP

Wszystkie ksztattki Systemu KAN-therm Steel posiadajg funkcije LBP (sygnalizacii niezapraso-

wanych potaczen — ,niezaprasowany nieszczelny” LBP — Leak Before Press). W zakresie srednic
12—-54 mm funkcja realizowana jest za pomocg specjalnej konstrukcji O-Ringow. Dzieki specjal-
nym rowkom O-Ringi LBP zapewniajg optymalng kontrolg potgczen podczas proby cisnieniowe;.

Potgczenia niezaprasowane sg nieszczelne i z tego wzgledu tatwe do zlokalizowania. W Sredni-
cach powyzej 54 mm funkcja LBP realizowana jest poprzez odpowiednig konstrukcje ksztattki
(owalizacja gniazda ksztattki).

Informacje szczegdlowe

Rury i ksztattki — materiat

Stal weglowa RSt 34-2 numer materiatu 1.0034 wg DIN EN 10305-3, rury zewnetrznie galwanicz-
nie ocynkowane (Fe/Zn 88) warstwg o grubosci 8-15 um.

O-Ringi i uszczelki ptaskie

Wtasnosci i parametry pracy Zastosowanie dla uszczelnien

woda pitna

EPDM
(kauczuk etylenowo-propylenowy)

m Kkolor: czarny ® woda gorgca

m ci$nienie pracy 16 bar* ® woda uzdatniona

m temperatura pracy: -35 °C do +135°C (zmigkczona, odwapniona,

m krétkotrwale: +150 °C destylowana, z glikolem do 50%)
® sprezone powietrze (suche)

FPM /Viton (kauczuk fluorowy) u instalacje solame (glikol**)

B Sprezone powietrze

m Kkolor: zielony m olej opatowy

m ci$nienie pracy 16 bar* m tluszcze pochodzenia roslinnego

m temperatura pracy: -30 °C do +200 °C m paliwa silnikowe

m krotkotrwale: +230 °C = Uwaga!!

Nie stosowac w instalacjach czystej
wody goracej.




Wtasnosci i parametry pracy Zastosowanie dla uszczelnien

Uszczelka ptaska FPM Viton m instalacje solarne (glikol**)
® sprezone powietrze
m kolor: zielony m olej opatowy
m cisnienie pracy 16 bar* m tluszcze pochodzenia roslinnego
m temperatura pracy: -30 °C do +200 °C m paliwa silnikowe
m krotkotrwale: +230 °C = Uwaga!!

Nie stosowac w instalacjach
czystej wody gorace;j.

0 Ksztattki standardowo wyposazone sg w O-Ringi EPDM.

* standardowe cisnienie pracy 16 bar. Mozliwos¢ pracy przy cisnieniu 25 bar - skontaktuj sie
z Dziatem Technicznym KAN.

** Dopuszczalne jest stosowanie mieszanin glikolowych o stezeniu do 50% o ile zostaty one
pisemnie zaakceptowane przez producenta systemu instalacyjnego.

W przypadku szczegolnych zastosowan dostarczane sg oddzielnie O-Ringi Viton. W razie
koniecznosci wymiany standardowych O-Ringdéw EPDM na VITON zabrania sie ponownego

wykorzystania zdemontowanych O-Ringow. Zastosowania wykraczajgce poza zakres instalacii
grzewczych systemu zamknigtego powinny by¢ kazdorazowo konsultowane z firmg KAN.

Dane o wydtuzalnosci i przewodnosci cieplnej

Wspotczynnik wydtuzalnosci Wydtuzenie przy wzroscie

liniowej temp. 0 60 °C odcinka 4m il et s

[mm/(mxK)] [mm] [W/(m2xK)]

Steel 0,0108 2,59

Zalecenia do stosowania

Rury i ksztaftki Systemu KAN-therm Steel wykonane ze stali weglowej 1.0034 nie mogg by¢ sto-
sowane w instalacjach ktére bedg narazone na dziatanie dodatkowych obcigzen mechanicznych
(np. wieszanie sie na rurociggach, dewastacje itp.).

Rur stalowych KAN-therm Steel nie wolno gig¢ na ,gorgco”. Dopuszczalne jest gigcie na ,zimno”
pod warunkiem zachowania minimalnego promienia giecia (R=3,5xDz). Powierzchnie zewnetrz-
ne rur w trakcie sktadowania i eksploatacji nie powinny by¢ narazone na diugotrwaty bezposredni
kontakt z wilgocia.

Nie zaleca sie giecia rur powyzej srednicy J28 mm.
Zalecane jest stosowanie gotowych tukdw oraz kolan 90° i 45° dostarczanych w ramach Syste-
mu KAN-therm Steel.

Do ciecia rur nie wolno stosowac narzedzi, kidre mogg wytwarza¢ znaczne ilosci ciepta, np. pal-
niki, przecinarki sciernicowe. Do cigcia rur KAN-therm Steel stosuje sig tylko obcinaki krgzkowe
(reczne i mechaniczne).

Nie zaleca sie oprézniania instalacji napetnionych woda. W zwigzku z tym, w niektorych przypad-
kach (koniecznos¢ oproznienia instalacji po probie cisnieniowe)), zaleca sie wykonywanie proby
cisnieniowe] przy uzyciu sprezonego powietrza.

W sytuacji krycia Systemu KAN-therm Steel w przegrodach budowlanych, rury i ksztattki muszg
by¢ prowadzone w szczelngj, nienasigkliwej izolacii przeciwwilgociowe], ze wzgledu na kompen-
sacje wydtuzen termicznych i ochrone przed chemig budowlanag.

W przypadku narazenia rur i ksztattek Systemu KAN-therm Steel na kontakt z wilgocig oraz innym $ro-
dowiskiem korozyjnym nalezy bezwzglednie stosowac szczelng izolacje przeciwwilgociowg. Grubose

zastosowanej izolacji powinna umozliwic swobodng prace termiczng instalacji — kompensacie.

W przypadku transportowania substancji chemicznych mozliwos¢ wykorzystania rur KAN-therm
Steel nalezy skonsultowac z Dziatem Doradztwa Technicznego KAN.

Instalacje wykonane w Systermie KAN-therm Steel nalezy obja¢ elekirycznymi potaczeniami wyrdwnawczymi.
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Zalecany sposob fgczenia
systemow tworzywowych (Push,
Press) z systemami stalowymi
(Steel, Inox) — prawidtowe wykonanie
pofgczenia skrecanego.

158

Potlaczenia gwintowe, Igczenie z innymi
Systemami KAN-therm

System KAN-therm Steel oferuje cafg game ztgcz z gwintem zewnetrznym | wewnetrznym.
Poniewaz w ksztaftkach z gwintem zewnetrznym wystepujg gwinty stozkowe (rurowe), w potgcze-
niach gwintowych z ksztattkami mosieznymi dopuszcza sig dla ztgczek mosieznych, tylko gwinty
zewnetrzne, uszczelnione np. niewielkg iloscig konopi,

Aby nie obcigzac potgczenia zaciskowego nalezy wykonac¢ potgczenie gwintowane (skrecenia)
przed zaprasowaniem ztgczki.

Ztaczka mosiezna z gwintem ze-
wnetrznym System KAN-therm
Push, KAN-therm Press

Ztgczka stalowa z gwintem we-
wnetrznym System KAN-therm
Steel, KAN-therm Inox

Uszczelnianie gwintéw

Do potgczen gwintowanych stosowac pakuty w takie] ilosci, aby wierzchotki gwintu byty jesz-
cze widoczne. Uzycie zbyt duzej ilosci pakut grozi zniszczeniem gwintu. Nawinigcie pakut tuz
za pierwszym zwojem gwintu pozwala unikng¢ skosnego wkrecania i zniszczenia gwintu.

Uwaga
Nie stosowac chemicznych srodkow uszczelniajgeych i klejow.

Elementy Systemu KAN-therm Steel moga by¢ tgczone (poprzez potgczenia gwintowe lub kotnie-
rzowe) z elementami wykonanymi z innych materiatow (patrz tabela nizej).

Mozliwosci taczenia Systemow KAN-therm Steel i Inox z innymi materiatami

Rury/Ksztattki
Miedz Braz/Mosiadz Stal weglowa Stal nierdzewna
zamknigta tak tak tak tak
Steel
otwarta nie nie nie nie
zamknigta tak tak tak tak
otwarta tak tak nie tak

Nalezy pamietac, ze bezposrednie taczenie elementow ze stali nierdzewne] czy miedzi z ele-
mentami ze stali weglowej ocynkowanej (np. rury) moze doprowadzi¢ do korozji kontaktowe).
Proces ten mozna wyeliminowac poprzez wbudowanie przektadek tworzywowych lub metalo-
wych niezelaznych (brgz, mosigdz) o minimalnej diugosci 50 mm (np. zastosowanie mosieznego
zaworu kuloweQo).



Potiagczenia kolnierzowe
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Tabela doboru potagczen kotnierzowych Steel

L,|czba Rozmiar Klasa Klasa Liczba . Uszczelka
Il $rub srub nakretki |podktadek | KO'Mierz taska
nakretek Y v & P P
DN32
1509091000 35 DN32 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN32
EPDM
DN40
1509091001 42 DN40 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN40
EPDM
DN50
1509091002 54 DN50 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN50
EPDM
DN65
1509091005 66,7 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN65
EPDM
DN65
1509091003 76,1 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN65
EPDM
DN80
1509091004 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN80 EPDM
1509091010 108 DN100 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN100 EEE)?\;)

IVlocowanie rurociggéw

Maksymalny rozstaw podpdr rurociggu jest podany w tabeli 4:

Odlegto$¢ mocowan [m]

Tab. 4 Maksymalny rozstaw podpor rurociagow

12 1,00
15 1,25
18 1,50
22 2,00
28 2,25
35 2,75
42 3,00
54 3,60
66,7 4,25
76,1 4,25
88,9 4,75
108 5,00

Podpory moga by¢ realizowane jako:

punkty przesuwne PP — $lizgowe powinny umozliwiaC swobodny ruch osiowy rurociggow (wywo-
fany wydtuzeniem termicznym), dlatego nie wolno ich montowac bezposrednio przy zfgczkach
(minimalna odlegtos¢ od krawedzi ztgczki musi by¢ wigksza od maksymalnego wydtuzenia
odcinka rurociggu); role punktow przesuwnych mogg pefic ,nieskrecone” obejmy metalowe

z gumowg wktadka,
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punkty state PS — do wykonywania punktow statych (PS) nalezy stosowac obejmy metalowe
z gumowg wktadkg, umozliwiajace dokladne i pewne ustabilizowanie rury na catym obwodzie.
Obejma powinna by¢ maksymalnie zacisnigta na rurze,

punkty uniemozliwiajgce ruch rurociggu w dot — stosowane jezell wymagane migjsce umieszczenia
punktu przesuwnego PP ograniczytoby ruch rurociggu na diugosci ramienia kompensacyjnego.

Wykonanie punktéw statych PS i punktéw
przesuwnych PP

punkty state powinny uniemozliwic jakiekolwiek przemieszczenie rurociggow, dlatego powinny
by¢ montowane przy zfgczach (po obu stronach zfgcza np. tgcznika, tréjnika),

obejmy stanowigce punkty stafe lub punkty przesuwne nie mogg by¢ montowane bezposred-
nio na ksztaftkach,

przy montazu punkiow stafych przy trojnikach nalezy zwrécic uwage, aby obejmy blokujgce ruro-
cigg nie byty montowane na odgafezieniach o srednicy mniejszej niz o jedng dymensje w stosun-
ku do rurociggu, od ktérego odchodzi odgatezienie (sity wywotywane przez rury duzych srednic
mogg uszkodzi¢ matg Srednice), punkty przesuwne pozwalajg jedynie na osiowe przemieszcze-
nie rurociggu (nalezy je traktowac jako punkty state dla kierunku prostopadfego do osi rurociggu)

i powinny by¢ wykonywane przy uzyciu obejm,

punkty przesuwne nie mogg by¢ montowane przy ztgczach gdyz moze prowadzi¢ to do zablo-
kowania ruchow termicznych rurociagu,

nalezy pamietac, ze punkty przesuwne uniemozliwiajg ruch poprzeczny do osi rurociggu, dlatego
ich usytuowanie moze decydowac o diugosci ramion kompensacyjnych.

Kompensacja wydituzen

Przy wzroscie temperatury wody o wartos$¢ AT rurociggi ulegajg wydfuzeniu o wartos¢ AL. Wydfu-
zenie AL powoduje odksztafcenie rurociggu na diugosci ramienia kompensacyjnego A. Diugosce
ramienia kompensacyjnego A musi by¢ tak dobrana, aby nie powodowa¢ nadmiernych napre-
zen w rurociggu i zalezy od srednicy zewnetrznej rurociggu, wydtuzenia AL i state] dla danego
materiatu. Wydtuzenia AL w funkcji diugosci rury L i przyrostu temperatury AT podaje tabela 5:

Tab. 5 Catkowita zmiana dtugosci AL [mm] — System KAN-therm Steel

AT [°C]
50 60
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 1,94 2,16
3 0,32 0,65 0,97 1,30 1,62 1,94 2,27 2,59 2,92 324
4 0,43 0,86 1,30 1,73 2,16 2,59 3,02 3,46 3,89 4,32
5 0,54 1,08 1,62 2,16 2,70 3,24 3,78 4,32 4,86 5,40
6 0,65 1,30 1,94 2,59 3,24 3,89 4,54 5,18 5,83 6,48
7 0,76 1,51 227 3,02 3,78 4,54 5,29 6,05 6,80 7,56
8 0,86 1,73 2,59 3,46 4,32 5,18 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 5,18 6,48 7,78 9,07 10,37 11,66 12,96
14 1,51 3,02 4,54 6,05 7,56 9,07 10,58 12,10 13,61 15,12
16 1,73 3,46 5,18 6,91 8,64 10,37 12,10 13,82 15,55 17,28
18 1,94 3,89 5,83 7,78 9,72 11,66 13,61 15,55 17,50 19,44
20 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60
||



Dobdér kompensatordw typu ,LY, ,,Z% i ,,U”

Tab. 6 Wymagana dtugos$¢ ramienia kompensacyjnego A [mm] dla KAN-therm Steel
Srednica zewngtrzna rury d, [mm]

12I15I18I22I28I35I42I54I66,7

Wymagana dtugos$¢ ramienia sprezystego A [mm]

2 220 246 270 298 337 376 412 468 520 555 600 661
4 312 349 382 422 476 532 583 661 735 785 849 935
6 382 427 468 517 583 652 714 810 900 962 1039 1146
8 441 493 540 597 673 753 825 935 1039 1110 1200 1323
10 493 551 604 667 753 842 922 1046 1162 1241 1342 1479
12 540 604 661 731 825 922 1010 1146 1273 1360 1470 1620
14 583 652 714 790 891 996 1091 1237 1375 1469 1588 1750
16 624 697 764 844 952 1065 1167 1323 1470 1570 1697 1871
18 661 739 810 895 1010 1129 1237 1403 1559 1665 1800 1984
20 697 779 854 944 1065 1191 1304 1479 1644 1756 1897 2091
22 731 817 895 990 117 1249 1368 1551 1724 1841 1990 2193
24 764 854 935 1034 1167 1304 1429 1620 1800 1923 2079 2291
26 795 889 973 1076 1214 1357 1487 1686 1874 2002 2163 2385
28 825 922 1010 1117 1260 1409 1543 1750 1945 2077 2245 2475
30 854 955 1046 1156 1304 1458 1597 1811 2013 2150 2324 2561
32 882 986 1080 1194 1347 1506 1650 1871 2079 2221 2400 2645
34 909 1016 1113 1231 1388 15662 1700 1928 2143 2289 2474 2727

Tab. 6 podaje wymagang diugos¢ ramienia kompensacyjnego A dla réznych wartosci wydtuzen
AL 1 $rednic zewnetrznych rury dz.

Zasady doboru kompensatorow roznych typow podano ponizej:

Kompensator typu ,L”

«— hl PS lub PP A —diugosc ramienia sprezystego

PP — punkt przesuwny (umozliwia tylko ruch wzdtuz osi rury)
A PS - punkt staly (uniemozliwia jakiekolwiek przemieszczenie rurociagu)

L - diugosc poczgtkowa rurociggu

L PS AL — wydiuzenie rurociggu

U |

AL L

Do wymiarowania ramienia kompensacyjnego A nalezy przyja¢ diugosc zastepczag Lz=L i dla
te] diugosci ustalic z Tab. 5 warto$¢ wydtuzenia AL, a nastepnie diugosc¢ ramienia kompensa-
cyjnego 4 z Tab. 6.

Kompensator typu ,,Z”

AL1 L1
PS A - dlugosc¢ ramienia sprezystego
PS — punkt staly (uniemozliwia jakiekolwiek przemieszczenie rurociggu)
A L - diugosc poczgtkowa rurociggu
AL — wydtuzenie rurociggu
PS
L2 L AL2
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Do wymiarowania ramienia kompensacyjnego nalezy przyjg¢ jako dtugosc zastepcza Lz sume
L1iL2 Lz=LI+L2dla te] dlugosci ustalamy wydfuzenie zastepcze AL na podstawie Tab. 5,
a nastepnie diugosc¢ ramienia kompensacyjnego A na podstawie Tab. 6.

Kompensator typu ,,U”

A - diugosc ramienia sprezystego

L2 AL2 AL1 L1
] 1 1] ] PS — punkt staty (uniemozliwia jakiekolwiek
PS PS przemieszczenie rurociggu)
L —diugosc¢ poczgtkowa rurociggu
A AL — wydfuzenie rurociggu
S —szerokos$c¢ kompensatora U ksztattowe-
go
S

W przypadku umieszczenia punktu statego PS na odcinku stanowigcym szerokos¢ kom-
pensatora § do wymiarowania ramienia kompensacyjnego A nalezy przyjac¢ jako diugose
zastepczg Lz wiekszg z wartosci L1 1 L2: Lz=max(L1, L2) i dla tej diugosci ustalamy wydtu-
zenie zastepcze AL na podstawie Tab. 5, a nastepnie diugos¢ ramienia kompensacyjnego
A na podstawie Tab. 6.

Szerokose kompensatora S obliczamy z zaleznosci: 8 = A/2.





