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Nem szabvéanyos alkalmazas esetén kéﬂuk, ellendrizze a KAN-therm alkatrészek hasznalatanak feltételeit mészaki informacios anyagok segitségével, vagy ké?'en véleményt a KAN Mszaki Osztalyatol. Kérjuk,
hasznalja a Lekérdezés trlapot a KAN-therm elemek hasznalatanak lehetdségérdl a telepités alapveté mikodési paramétereinek kiildéséhez. Az elért adatok alapjan a Miszaki Osztaly felméri az adott rendszer
alkalmassagét egy adott telepitésre. A kérdéiv a weboldalon talalhato.
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KAN - cégismertetd

Innovativ viz- és fitési rendszerek

A KAN cég tevékenységét 1990-ben kezdte és elejétdl kezdve folyamatosan a fltési- és vizrendszertechnikaba
modern technolégiakat vezet be.

A KAN cég, belsé éplileten belilli vizvezeték rendszerek, kozponti fités és padlofités, valamint sprinkler és egyéb
rendszerek kialakitasahoz alkalmas KAN-therm rendszerek, illetéleg modern megoldasok, Eurdpa szerte elismert
innovacidra, mindségre és fejlesztésre. Ma tobb mint 1100 f6t alkalmaz, amely csoport nagy részét a KAN-therm
rendszer fejlesztéséért felelés, magas fokon szakképzett mérndkok teszik, akik egyben a technoldgiai folyamatok
folyamatos tokéletesitéséért és az ligyfélszolgalatért is felelnek. Az alkalmazottak képesitése és elkotelezettsége
a KAN gyarakban eléallitott termékek legkivalébb mindségét garantalja.

A KAN lengyelorszagi fiokhalozattal és szamos értékesitési ponttal rendelkezik vilagszerte. A KAN-therm
maérkajelzéssel ellatott termékeket kilonbozd kontinensek 68 orszadgaba exportaljak. A forgalmazasi hal6zat
lefedi Eurépat, Azsia nagy részét, Afrikat és Amerikat.

A KAN-therm rendszer egy optimalis, komplett rendszer, amely legkorszer(ibb, egymast kiegészité muszaki
megoldasokbdl all a vizvezetékek, fltérendszerek, valamint technoldgiai és sprinkler rendszerek terén.
Ez az univerzdlis rendszer elképzelésének tokéletes megvaldsitdsa, amely a KAN konstruktérok tobb éves
tapasztalatanak, szenvedélyének, valamint a szigoru anyag és késztermék minéségi ellenérzésének kdszonhetden
valt lehetségessé.




BEVEZETES

A KAN-therm rendszer egy komplex csévezeték termékcsalad, amely, belsé vizellatd, fiitési-
és technoldgiai rendszerek kialakitasahoz alkalmas. Modern, egymast kolcsondsen kiegészito
megoldasokbal all tigy az anyagokra, mind a csatlakozasok technikajara valo tekintettel.

A "KAN-therm MULTISYSTEM Tervezd és Kivitelez6 Kézikonyve” anyag mindenekelétt a modern rendszerek
kiépitése soran valamennyi résztvevd — tervezok, kivitelez8k és muszaki ellenérok szamara készilt.

A Kézikdnyv sajatossaga a bemutatott szerelési megoldasok és technikak széles kore. A KAN-therm
multisystem részét képezé legmodernebb épiiletgépészeti rendszerek, egyben a korszerl épitdiparban
legszivesebben alkalmazott rendszerek, egy feldolgozasban keriiltek bemutatasra. Ennek kdszdonhetéen
afelhasznalonak lehetésége nyilik arra, hogy e rendszerekkel megismerkedjen és ezeket dsszehasonlithassa,
ennek eredményeképpen pedig miszaki, anyagi és Gizemelési szempontbdl a legmegfelelébb megoldast
vélaszthassa ki.

Az anyag magaba foglalja az alapvetd, hatalyos, Ivoviz és f(itési rendszerekre vonatkozé orszagos és unios
szabvanyokat és iranymutatasokat.

A kézikdnyv harom férészbdl all:
. rész, amely tartalmazza a KAN-therm rendszer nyolc csérendszerének jellemzdit,
Il. rész, amely tartalmazza a rendszerek tervezésére és kivitelezésére vonatkozo kozos iranymutatasokat,

[Il. rész, amely a KAN-therm méretezésének alapszabalyait tartalmazza.

A termékismertet6 rész az adott rendszerekrdl sz6l6 fejezetekbdl all:

KAN-therm ultraLINE rendszer, amely csisz6 PVDF hiivellyel csatlakoztatott haromféle csére (PEXC,
PERT? és PERTAL?) és két anyagvaltozatban elérheté idomra (réz és PPSU) alapoz,

KAN-therm ultraPRESS rendszer PERTAL csovekkel, két alapanyagban elérheté idommal (PPSU és réz),
amelyek kotése radialis préstechnikaval torténik,

KAN-therm PP rendszer, amely PP-R polipropilén csévekbdl és szerelvényekbdl, PP-RCT csdvekbdl,
valamint polipropilén vegyes csdvekbdl (stabiAL PPR, stabiGLASS PPR) all,

KAN-therm Steel és KAN-therm Inox rendszer préskotést szénacél és rozsdamentes acél csévekkel
és cs6idomokkal.

KAN-therm Copper rendszer, amely standard rézcsovek kdtéséhez rézbdl és bronzbol késziilt radialis
préselési idomokra alapoz.

A fenti fejezetek a csdvek és csatlakoztatok, méretek és felhasznélasi terlletek leirdsan felil az adott
rendszer jellegzetes kotései kivitelezésére vonatkozd irdnymutatasokat is tartalmazzak.




Az egyéb termékekbdl allé informacids anyagok, mint példaul a KAN-therm Sprinkler, a KAN-therm Groove,
a KAN-therm Copper Gas és a KAN-therm Feliilet f(it6/hiit6 rendszerek az eltéré alkalmazasi specifikaciok
miatt kilon dtmutatokban szerepelnek.

Ahagyomanyos méretezési modszereket alkalmazo tervezdk szamara, kiilon csatolmanyként rendelkezésre bocsajtjuk
arendszerekrél sz6l6 Kézikdnyvben taldlhatd csévek és idomok hidraulikai jellemzéit tartalmazo tablazatokat, amelyek
figyelembe veszik a viz- és fltési rendszerek tipikus lizemi paramétereit. Valamennyi tervezé szamara a Kézikdnyven
fellll, tervezést tdmogato, ingyenes, professzionalis programcsomagot ajanlunk figyelembe: KAN SET, KAN OZC,
KAN C.O. Graf és KAN H20.

Minden KAN-therm jeloléssel ellatott elemet rendkivill szigori mindség-ellendrzésnek vetlink ala pl. a lehetd
legmodernebb felszereléssel ellatott kutatasi és fejlesztési laboratériumunkban.

Koszonhetben annak, hogy a KAN laboratériumban a szerelési rendszerek tesztelési terliletének legujabb technoldgiai
vivmanyait alkalmazzuk, a laboratériumot a nyugati tanusito testlletek akkreditaltak és a legjelentésebb testiiletek
elismerik az eredményeit.

Gyartasi folyamatunk, csakiigy, mint teljes tevékenységiink ISO 9001-es, a Lloyd’'s Register Quality
Assurance Limited elismert intézete altal tanusitott minéség-ellenérzési rendszer altal felligyelt.
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A KAN-therm ultraLINE rendszer olyan innovativ és egyediilallé6 miiszaki megoldas a csévezeték
piacon, mely kivalé mind a klasszikus kozponti fiitési korok, mind a hasznalati viz vezetékek

kiépitéséhez, de ezen feliil alkalmas specialis cs6halézatok, példaul a siritett levegé halézat
kiépitéséhez is.

Egyediilallé kialakitasanak és a teljes rendszer igen rugalmas konfiguralhatésaganak készénhetéen
nagyon kényelmes a telepitést végzo kivitelezok és a tervezok szamara is.

A KAN-therm ultraLINE rendszer rugalmas konfiguralhatésaga abban all, hogy kiilonb6zé tipusu
csoveket lehet alkalmazni ugyanazon szerelvényekkel egyiittesen:

A KAN-therm ultralINE aluminium réteggel rendelkezécsovek csoportia — a 14-32 mme-es teljes
atmérétartomany esetén a teljes atmérétartomanyban PERTAL? csdveket, réz vagy mianyag ultraLINE
illesztékeket (PPSU),

A KAN-therm ultraLINE EVOH réteggel ellatott csdvek csoportja —a 14-20 mm-es tartoméanyban polietilén
PEXC és PERT2 csoveket, rézbdl vagy mianyagbdl (PPSU) késziilt ultraLINE illesztékeket és mianyag
hivelyeket (PVDF) tartalmaz.

A szerelvények O-gylrG mentes kialakitdsa és a csuszohiivelyes technika biztositja a rendszer nagy
ellenalloképességét az Osszeszerelési hibakkal és az anyagok hasznalat soran valé 6regedésével szemben.
Ennek koszdnhetden a rendszert az dsszeszereléskor az Gizemeltetés soran kimagasl6 biztonsag valamint
a csévezeték hosszu élettartama jellemzi.




Az ultraLINE rendszer szerelvényeinek innovativ kialakitasa és a csuszohivelyes technika:

illesztékekkel hasznalhat egységes PEXC és PERT?, valamint PERTAL® cséveket

A rendszer univerzalisan alkalmazhato,

Gyors, egyszer( és kényelmes Osszeszerelés, még nehezen hozzaférhetd helyeken is,
Hasznalhatoak a piacon altalanosan elterjedt ,Press” tipusu rendszerekhez hasznalt szerszamok,

(*specialis adapter hasznalataval)

Tartds és biztonsagos illesztések tovabbi tomitési igény nélkil — a szerelvények O-gylrl mentes kialakitasa,
Vakolat alatti beépités lehetdsége az épiilet valaszfalaiba,

Az atmérd sz(ikllések jelentds csokkentése a csévég tagitasi modszernek kdszénhetden,

Nagy ellenallé képesség a korrézioval szemben,

A rendszerhidraulika akar 25%-kal kedvezébb a versenytarsak megoldasaihoz képest**,

(** a toldohuvelyes technikaban alkalmazott 25 és 32 mm atmérdkre vonatkozik)

Nagy atmérdji csdvek beépitésénél is igen kényelmesen telepithetd, hisz a csovek tdbbrétegl falanak
kdszonhetden nincs sziikség strl csdvezeték rogzitésre,

A legrugalmasabb csérendszer a szerelvény piacon az O-gylr(i mentes rendszerek kozil,

E mlszaki megoldas kézponti fltés és hasznalati viz halozatok épitésekor szerzett sok éves tapasztalaton
alapul.

A KAN-therm ultraLINE rendszer a piacon eddig, még soha nem latott mértékben nyujt lehetéséget
a miszaki megoldasok rugalmas kofiguracidira a haldzat tervezéjének, kivitelezéjének és a beruhazo
részére is. A megfeleld rendszer kivalasztasat nem csak a beruhazasi folyamatban részt vevé emberek
preferenciai kell, hogy meghatarozzak, hanem a beruhazas sajatossagait is szem elétt kell tartanunk.
Példaul a vallasi vagy torténelmi épuletek fellilet-kialakitdsa egyedi, itt az aluminiumrétegl csovek sokkal
jobb teljesitményt nydjtanak.

Csétipusok és atmérok

KAN-therm ultraLINE - KAN-therm ultraLINE -
csovek EVOH réteggel csovek aluminium réteggel

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

PEXC20x2,8 PERT?20x 2,8 PERTAL® 20 x 2,8

PERTAL? 25 x 2,5

PERTAL® 32 x 3

A 14 — 20 mm &tméréknél a KAN-therm ultraLINE rendszer kilénbdzd csdkialakitasokat alkalmaz,
EVOH réteggel és aluminium réteggel. A 25-32 mm atmérdknél csak az aluminium rétegl csovek allnak
rendelkezésre, és a nagyobb atmérdkben kiegészitik az ultraLINE kinalatot.




Aluminium réteggel ellatott csovek esetében:
cs6 PERTAL? - 14 x 2,

cs6 PERTAL? - 16 x 2,2,

cs6 PERTAL? - 20x 2,8,

cs6 PERTAL? - 25 x 2,5,

cs6 PERTAL? - 32 x 3.

A PERTAL? csévek ultrahanggal hegesztett aluminiumréteget tartalmaznak. Ennek készénhet6en a csévek
védve vannak az oxigén diffuzi6 ellen a berendezésen bellil. Az aluminiumréteg korlatozza a csé hétagulasa
soran bekovetkezé megnyulas mértékét.

A kedvezd hétagulas miatt a PERTAL? csdvek tokéletesen alkalmasak felszini beépitésre.

EVOH réteggel ellatott csovek esetében:
cs6 PERT? or PEXC — 14 x 2,

cs6 PERT? or PEXC — 16 x 2,2,

cs6 PERT? or PEXC — 20 x 2,8.

A PEXC és PERT? csévek EVOH réteget tartalmaznak, amely megvédi a berendezést az oxigénnek
a kornyezetbdl a csévek falain at a rendszer belsejébe torténd behatolasat .

PEXC i PERT? csdvek, ezek a féként siillyesztett (padld6 mélyedésekben vagy fali vezeték csatornakban)
csévezetékek beltéri haldzatok kiépitéséhez alkalmazhatodak, és tokéletesen kihasznaljak az alakmemdria
effektust. E tulajdonsag jo védelmet nyujt a csévezeték haldzatnak a csé esetleges megtorésekor, amit
egy nagy, kis helyre koncentral6dé mechanikai terhelés okozhat, ezéltal szlkuletet vagy teljes csé elzarast
eredményezhet. Ez nagyon praktikus tulajdonsag nagy beruhazasok esetén, ahol sok szereléi brigad
dolgozik egyszerre.

PERTAL? tartozd tobbrétegli, 25-32 mm atméréj(i csévek, maximalisan kihasznaljak alapanyaguk
rugalmassagabdl eredd elényoket. Az ilyen atmérdji csdveket elsésorban a eloszté haldzat és esetleges
a fliggdleges részek kialakitasakor hasznaljuk. A PERTAL? csdvekre nem jellemzé az alakmemoria, igy nem
alakul ki az. G.n. cséfeszités jelensége, ennek kdszdnhetden nagy szabadsagot és kényelmet adnak a nagy
atmérdéju csdvezetékek telepitésekor. Az ilyen tipusu csévek alkalmazasanak az az egyik velejardja, hogy
kevesebb profilozé és rdgzitd elemet kell hasznalnunk.

Mind a PEXC és a PERT? csévek, mind a PERTAL® csdvek és a mlanyag csuszéhiivelyek.
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3.2 A KAN-therm ultraLINE rendszer csoveinek lizemi paraméterei

PEXC és PERT? csévek konstrukciéja és tulajdonsagai.

Minden PEXC és PERT? cs6 (14-20 mm atmérdjl) dtrétegli szerkezettel rendelkezik. Mindkét tipusu csé
rendelkezik egy védéréteggel (EVOH réteg), amely meggatolja az oxigénnek a kdrnyezetbdl a csdvek falain

«ses

a csovet a szerelés kdzbeni esetleges karosodastol.

EVOH
antidiff Gziés bevonat

Polietilén
PE-Xc

Polietilén
PE-Xc

3

4 Kotéréteg
o

E Kotéréteg

Antidiffuzios bevonattal ellatott PEXC csé keresztmetszete

EVOH
antidiff Gziés bevonat

e it it & @ 4 e
Polietilé B o gk
QPE-II‘:TI - _ il ?E'i\.

S
Polietilén
PE-RT

.

4 Kotéréteg
S

2 Kotoréteg

Antidifflzios bevonattal ellatott PERT? csé keresztmetszete

Az EVOH (etil-vinil-alkohol) antidiffiizios bevonat megfelel a DIN 4726 kévetelményeinek.




PEXC csovek

PEXC csovek magas sGrlségl polietilénbél készllnek és elektronsugaras térhaldsitasi eljarason esnek at
(.c" —fizikai mbédszer vegyszer hasznalata nélkil). Ezért a kataldgus valasztékaba PEXC csovekként kerliltek.

A PEXC cs6vek EVOH antidiffuziés bevonattal vannak ellatva, ezért mind fGtési, mind hasznalati viz
halozatokhoz alkalmazhatdak.
A csovek a teljes atmérd valasztékban, azaz @14 x 2, @16 x 2,2, @20 x 2,8, kétféle valtozatban is kaphatdak:
—  hoszigetelés nélkdil,
—  hoszigeteléssel és 6mme-es falvastagsaggal, sziirke szinben.

Csovek szine: krém.

A csoveket tekercsekben szallitjak, a csé atmérdjétdl és a csé valtozatatdl fliiggd hosszisagban,
hészigeteléssel vagy anélkdl.

széria PEXC csoveinek specifikacioja

Atmérs
DN x Falvastagsag Belsé atméro S méretezésii Egységsuly Csomagolas
falvastagsag széria

e o | |

14 14%x2,0 2,0 10,0 30 0,085 0,079 200

16 16x2,2 2,2 11,6 3,0 0,102 0,106 200

20 20x2,8 2,8 14,4 30 0,157 0,163 100
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PERT? csovek
A PERT? csévek nagy héellenallasy, I1. tipusu polietilén PE-RT-bél késziilnek.

A PERT? csévek EVOH antidiffuzids bevonattal vannak ellatva, ezért mind fiitési, mind hasznalati viz halézatokhoz
alkalmazhatoak.

A csovek a teljes atmérd valasztékban, azaz @14 x 2, @16 x 2,2, @20 x 2,8, tdbbféle valtozatban is kaphatdak:
hészigetelés nélkul,

hészigeteléssel és 6mm-es falvastagsaggal, szlrke, piros és kék szinben.

Csovek szine: tejfehér.

A csoveket tekercsekben széllitjdk, a csé atméréjétdl és a csé valtozatatdl fliggé hosszisagban,
hészigeteléssel vagy anélkdl.

s e s

széria PERT? csoveinek specifikacidja

Atmérs
DN x Falvastagsag Bels6 atméro S méretezésii Egységsuly Csomagolas
falvastagsag A

I I IR I

14 14x2,0 0,085 0,079
16 16%x22 2,2 11,6 3,0 0,100 0,106 200
20 20x2,8 2,8 14,4 30 0,155 0,163 100

széria PEXC és PERT? cséveinek fizikai tulajdonsagai

Hétagulasi egyiitthato mm/m x K 0,178 0,1
Hévezetési képesség A W/mx K 0,35 0,41
Minimalis hajlitasi sugar R mm 5x De 5xDe
Belsé falak egyenetlensége k mm 0,007 0,007




Csovek jelélése - példaul egy PERT? csévon

A csoveket tartos jeldléssel lattuk el, melyek 1 m-ként keriiltek elhelyezésre, és tobbek kdzt tartalmazzak
az alabbi informécidkat:

Jelolés leirasa

Gyarto neve és/vagy logdja KAN-therm ultraLINE PERT?

Névleges kiilsé atméré x falvastagsag 20x2,8
Cs6 (anyag) szerkezete PE-RT

Cs6 kédja 2529198002

DIN 16833

Szabvany, miiszaki engedély vagy tanusitvany szama

Alkalmazasi osztaly a tervezett nyomassal egyetemben 2/10 bar osztaly, 5/10 bar osztaly

Antidiffuzios jelolés Sauerstoffdicht nach DIN 4726

Gyartasi datum 18.08.19

A gyarto mas jelolései pl. folydométer, gyartasi széria szama 045 m

Figyelem - a csdvon szerepelhetnek mas, tovabbi jel6lések is pl. (DVGW) tandsitvany szamok.

PERTAL? csovek konstrukcidja és tulajdonsagai

A PERTAL? csévek (14-32 mm atméréji) a kovetkezé rétegekbdl allnak: egy belsé réteg (mag) PE-RT
I tipusd, megemelt hdalldsagot kinald polietilénbdl, egy kozépsé réteg a polietilén réteghez tartésan
kapcsolédd aluminiumbdl, valamint egy kiilsé réteg, amely szintén PE-RT Il tipusu polietilénbdl készil.
Az aluminium és a mlanyag réteget egy ragaszto6 réteggel kotik dssze.

Aluminium

. ®

Polietilé \
PCE)—II:TI - . ?e{\ ""-.

S
Polietilén
PE-RT

.
Kotéréteg

3
Kotoréteg

PERTAL? csé keresztmetszete

Az aluminium réteg gatolja az oxigén diffuzidjat, biztositja az EVOH réteggel ellatott polietilén csévekhez
képest nyolcszor kisebb hétagulast. Az aluminium szalag fenékhegesztése miatt a cséfal egyes rétegeinek
vastagsaga a keriilet mentén allandé.
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A csovek a teljes &tmérd valasztékban, azaz @14x2, @16x22, @20x2,8, 25x2,5, 32x3, tébbféle
valtozatban is kaphatoak:

—  hoszigetelés nélkdil,
—  hoszigeteléssel és 6mme-es falvastagsaggal, sziirke, piros és kék szinben.

Pipe color: white.

A csoveket tekercsekben szallitjak, a csé atmérdjétdl és a csd valtozatatdl fliggd hosszisagban,
hészigeteléssel vagy anélkdl.

A hészigetelés nélkili csovek 5 m-es szalakban is kaphatok.

széria PERTAL? cséveinek specifikaciéja

Atméré
x Falvastagsag Bels6 atméré S méretezésii Egységsuly Csomagolas
DN falvastagsag o
széria

14 14x2,0 0,097 0,079

16 16x2,2 2.2 11,6 3,0 0,114 0,106 200

20 20x2,8 2,8 14,4 3,0 0,180 0,163 100

25 25%2,5 2,5 20,0 4,5 0,239 0,314 50

32 32x3,0 30 26,0 4,8 0,365 0,531 50

széria PERTAL? cséveinek fizikai tulajdonsagai

Hétagulasi egyiitthato mm/m x K 0,025
Hévezetési képesség A W/m x K 0,43
Minimalis hajlitasi sugar Rrnin mm 3,5xDe

Belsé fal érdessége k mm 0,007
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Csovek jelélése - példaul egy PERTAL? csévén

A csoveket tartos jeldléssel lattuk el, melyek 1 m-ként keriiltek elhelyezésre, és tobbek kdzt tartalmazzak
az alabbi informécidkat:

Jelolés leirasa

Gyarto neve és/vagy logdja KAN-therm ultralLINE PERTAL?
Néveleges kiils6 atméré x falvastagsag 16x2,2
Cs6 (anyag) szerkezete PE-RT/AI/PE-RT
Cs6 kédja 2529334003
Szabvany, miiszaki engedély vagy tanusitvany szama KIWA, KOMO, DVGW
Alkalmazasi osztaly a tervezett nyomassal egyetemben 2/10 bar osztaly, 5/10 bar osztaly
Gyartasi datum 18.08.19
A gyarté mas jel6lései pl. folydméter, gyartasi széria szama 045 m

Figyelem — a cs6von szerepelhetnek mas, tovabbi jel6lések is pl. tandsitvany szamok.

A PERT?, PERTAL? és PEXC csévek a PN-EN ISO 21003-2 szabvanynak megfeleléen az alabbi paraméterekkel
rendelkeznek:

PEXC, PERT? és PERTAL? csovekbél késziilt halozat lizemi paraméterei és alkalmazas teriiletiik

Uzemi nyomas Csatlakozasok tipusa

P, [bar]
Halézat tipusa
és az alkalmazasi osztalya
(1SO 10508 alapjan)

14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Ha]sznale,atl 20 20 10 10 10 + +

hideg viz
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Hasznalati n'!eleg viz 60/80 20 10 10 10 . N

[1. osztaly]
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +

Hasznalati meleg viz
2. osztaly] 70/80 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Alacsony hémérsékleti

és padlo6 fiités 60/70 20 10 10 10 + +

[4. osztaly]
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +

Radiator fiités

[5. osztaly] 80/90 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -

AT, izemi hémérsékletet minden osztalyban a tervezett hémérsékletnek kell tekinteni,
AT . amaximalis hémérséklet, olyan hémérséklet, amely ellen a berendezéseket védeni kell.




a A KAN-therm ultraLINE rendszer szerelvényei
és tolddéhivelyei

A kilonféle tipusu cséveken kivil a KAN-therm ultraLINE rendszer szerelvényeket és toldéhuvelyeket is
tartalmaz.

A szerelvények PPSU mUanyagbdl és sargarézbdl készilt verzidban is kaphatdak. A toldohiivelyek csak
PVDF miianyag valtozatban keriilnek legyartasra és eladasra.

4.1 A KAN-therm ultraLINE rendszer szerelvényei
A KAN-therm ultraLINE rendszeridomok a PEXC, PERT? és PERTAL? csovekhez csatlakoztathaték.

A szerelvények minden esetben O-gylrd nélkdli kialakitast alkalmaznak, konnyl és biztonsagos
Osszeszereléssel, valamint a hosszu tavd, problémamentes mikodéssel.

1. KAN-therm ultraLINE rendszer csatlakozdja
2. KAN-therm rendszer (PVDF) mlanyag toldohivelye
3. PEXC, PERT? or PERTAL? pipe.
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A KAN-therm ultraLINE rendszer szerelvények széles skalajat kinalja, melyekkel még a legbonyolultabb
csOvezeték halozat is kiépithetd:

Irnytoré és sz(kitd csatlakozok PPSU miianyag és sargaréz valtozatban,
Acél/ultraLINE &tmeneti csatlakozdk sargarézbdl,

PPSU mianyag és sargaréz kdnyokok,

T-idomok és redukcids csatlakozék PPSU mianyag és sargaréz valtozatban,
ultraLINE sargaréz dugdk,

Sargaréz menetes csatlakozok,

Sargaréz menetes konyokok és T-idomok,

Sargaréz, beépithetd, kiilonbdzd hosszisagu falikorong idom,

Sargaréz menetes konyokok és T-idomok nikkelezett csovekkel.

AKAN-therm ultraLINE rendszer legfontosabb elemei a csiszohivelyek, feladatuk a csdvek és a szerelvények
csatlakozasa és tomitése. A hiivelyek kizardlag kivald minéségli PVDF mianyagbdl késziilnek.

A szerelvényekhez hasonléan a valasztott csékonfiguraciotol fliggden a csuszdhivelyek EVOH rétegu
(PEXC és PERT?) és aluminiumréteg(i (PERTAL®) csévekhez is hasznalhatok.

A szivargasmentes és mechanikailag ellenalld csatlakozas megfeleld kivitelezéséhez csak KAN-therm
ultraLINE rendszerbe tartozé hivelyeket szabad hasznalni. Tilos az ajanlott termékektdl eltérd hiivelyeket
vagy idegen eredet(i idomokat hasznalni.

Minden eredeti KAN-therm ultraLINE tolddhiively kiilsd feliiletén dombornyomassal a KAN felirat lathato,
valamint fel van tlintetve a csé atmérdje, amelyre felszerelhetd.
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4.3

5.1

Szerelvények és toldohiivelyek kialakitasanak el6nyei

A KAN-therm ultraLINE rendszer illesztékeinek és csuszéhlvelyeinek jellemzéi:

szerelvények és menetes csatlakozok széles vélasztéka,

univerzalisan alkalmazhatdak, ez lehet6vé teszi sargaréz és mianyag elemek hasznalatat gyakorlatilag
barmilyen tipusu haldzat kiépitéséhez,

A (PPSU) mlianyag elemek széles valasztéka garantalja a teljes beruhazas koltség optimalizalasanak

lehetéségét, és a csdvezeték halozat védelmét az elénytelen kémiai Gsszetétel(l viz negativ hatasaival
szemben,

menetes idomok univerzalis kialakitasa, amely biztonsagos és szoros csatlakozast biztosit kiilonféle tipusu
csdvekhez — EVOH réteggel (PEXC és PERT?) és aluminiumréteggel (PERTAL?).

25 és 32 mm atmérdjl elemek megnagyobbitott belsé keresztmetszettel rendelkeznek, ennek kdszénhetéen
a hidraulika jelentésen megnétt és lehetévé teszi az Ugynevezett hidraulikus optimalizélast a tervezett
halézatnal,

az alapkinalatban elérhetéek csévezeték haldzat akusztikus védelmére szolgéld elemek,

a szerelvények esztétikus megjelenése és a PPSU mUlanyag idomok vilagos szine jelentésen noveli az
elemek lathatdsagat egy sotét helyiségben,

a toldéiivelyek szimmetrikus kialakitadsa minimalizalja a hibak kockazatat és kényelmesebb az 0sszeszerelés
soran.

A KAN-therm ultraLINE rendszer szerelvényei

Csatlakozasok csuszéhiivellyel

A KAN-therm ultraLINE rendszeridomok univerzalisak, és PEXC, PERT? (EVOH réteg(i csévek) és PERTAL?
(aluminiumrétegl csovek) csovekkel hasznalhatok.

A szerelvények specialisan kialakitott csdvégzdédéssel rendelkeznek (plusz tdmitések nélkdil), amelyet a csé
kordbban kitagitott végébe kell illeszteni, majd egy mlanyag hiivelyt kell racsisztatni a csatlakozasra.

A csé kerllete a csatlakozo csonkjara van szoritva az érintkezés teljes fellletén. E csatlakozasi modszernek
kdszonhetben korladtozasok nélkil beépithetd a csévezeték (padlo6 alatti vagy falba sillyesztett horony
csatornakba).




A KAN-therm ultraLINE rendszer toldé-szorité hiivelyes csatlakozasainak jellegzetességei

Kialakitas amely
megakadalyozza az
Al réteg érintkezését
a sargaréz szerelvény
testtel

Csbvég kialakitasa nincs
plusz tdmités, a csévég
kialakitasa garantalja a
szivargasmentességet és
az illesztés tartossagat

a mechanikai hatasokkal
szemben

Optimalizalt

@ tfolyas,
atméro szlkités
minimalizalasa

A szerelvény bemend A szimmetrikus
csécsonkjanak belsé csUszohiively mindkét
perem metszése oldalaval régzithetd
csokkenti a helyi
nyomasveszteséget
és megakadalyozza a
turbulencia |étrejottét
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A KAN-therm ultraLINE rendszer cséveinek illesztéseihez a tolddhlvelyes csatlakozasokon kivil, szabvanyos
menetes csatlakozasokat is alkalmazhatunk egy villaskulcs segitségével.

Az ilyen illesztések kivitelezéséhez ajanlatunk két f6 csatlakozotipust tartalmaz:

Univerzalis menetes csatlakozok kiilsé és belsé menettel, 14-20 mm atmérdben (sargaréz menetes
csatlakozd, sargaréz bels6 menetes csatlakozd) és 14-25 mm atmérében (sargaréz kiilsé menetes
csatlakozd). A menetes cséillesztések nem igényelnek plusz tdmitéseket — a szivargasmentességet
a csatlakozocsonk, amelyre a csovet felerdsitik, megfeleld kialakitdsa garantélja. A (belsé vagy kiilsd)
menetet kell plusz tomitéssel ellatni, pl. kenderkdc formajaban. A menetes 6sszekotd elemek szerkezetiik
sajatossagai miatt nem igényelnek tovabbi tomitést. Az csatlakozasokat hozzaférhetd helyen telepitsiik.

Univerzalis hollandi szerelvények 14-20 mm méretben kaphatoak. A hollandi szerelvények nagy elénye,
hogy Osszetekerés utan ontomitdk. Az ilyen tipusu csatlakozasok 6ntémitdk és ne alkalmazzunk teflon
szalagot vagy kdécot. Az csatlakozasokat hozzaférhetd helyen telepitsiik.

Ahogy a neve is sugallja, mind az univerzalis menetes csékapcsolok, mind az univerzalis eurokénuszos adapterek
felépitése lehetévé teszi a PEXC és a PERT? csdvek (csdvek EVOH réteggel ) és PERTAL? csévek (aluminiumrétegl
csovek) egyidejl telepitését.

A csatlakozok és a hollandi szerelvények univerzalis kialakitdsanak koszonhetden elkeriiltik a szerelvények
kinalatanak megkettdzését, igy egyszerlbb és kényelmesebb az Gsszeszerelés és helyet is megtakarit az elemek
tarolasakor.

Figyelem! cs6kotés PERTAL? (aluminiumrétegii csévek) menetes csatlakozékhoz és hollandi
csatlakozasokhoz vagast és kalibralast igényelnek!




A komplett halozat kiépitése alkalmas megoldas még nikkelezett rézcséves szerelvényeket is kinal.
Ezen elemeket nagyon gyakran hasznaljak radiatorok vagy mas falra szerelt berendezések esztétikus
csatlakoztatésara. Az igényektdl fliggden az ajanlat tartalmaz olyan szerelvényeket, melyek lehetéségét
biztositanak példaul egy kdnyok, szlkitett, valamint egal vagy szlkitett T-idomok hasznalatara.

4 L 8
Y i %

Az elemeket a nikkelezett rézcsd hosszatol fliggden is meg lehet kiilonbdztetni. Kaphatd 300 mm-es és
750 mm-es valtozatban.

A nikkelezett csovekkel ellatott konyokeket és T-idomokat radidtorszelepekkel és kdzvetlenil VK tipusu
radidtorokkal kell &sszekdtni a @15 mm nikkelezett csdvek csatlakoztatasara szolgald szerelvények
segitségével.

Minden ilyen tipusu csatlakozas automatikusan szigetel, nem igényelnek tovabbi szigetelést.

A KAN-therm rendszer mlanyag (PPSU) elemeit védje meg a kovetkezdkkel valo érintkezéstdl: higitdk vagy
higitét tartalmazo anyagok, mint példaul festékek, aeroszolok, illesztéhabok, ragasztok stb. Kedvezdtlen
korilmények esetén ezek az anyagok karosithatjak a mianyag részeket.

Ugyeljiink r4, hogy a csatlakozasok témitéséhez, a tisztitdshoz vagy a KAN-therm elemeinek hészigeteléshez
hasznalt anyagok ne tartalmazzanak olyan vegyiileteket, amelyek kéarosithatjdk a szerelvényeket, pl.:
ammoniat, ammonia tartalmu vegylleteket, aromas higitokat és oxigén megkotd szereket (pl. keton, éter)
vagy klorozott szénhidrogént. A KAN-therm rendszer mlanyag (PPSU) elemeivel valé érintkezés esetén ne
hasznaljon metakrilat, izocianat és akrilat alapu illesztéhabokat.

A muanyag (PPSU) illesztékeket védje meg a kdvetkezdkkel vald kdzvetlen érintkezéstdl: ragasztdszalagok
és szigeteld ragasztok. A ragasztoszalagok kizarélag a hészigetelés kiilsé felszinén hasznalhatdk.

A menetes csatlakozasoknal ajanlott a kenderkdc hasznalata, de csak annyit, hogy a menet teteje még
lathatd legyen. Tul nagy mennyiségl kenderkédc hasznalat tonkre teheti a menetet. A menet elsé lejtdje ala
feltekert kenderkéc segitségvel megelézhetd a ferde csavarozas és ezéltal a menet elnyirasa.

A csavaros (menetes) csatlakozasok készitésekor a kovetkezd oOvintézkedéseket kell tenni: megfeleld
mennyiségl tomitéanyag (vontatdéanyag) hasznalata és megfelel6 meghuzasi nyomaték. Kedvezdtlen
helyzetekben a tdl sok tomitdéanyaggal és/vagy tulhlzassal készitett menetes csatlakozas kritikus
mechanikai fesziiltségekhez vezethet a csatlakozé anyagaban és a termék karosodasahoz.

Figyeljen a kiildonbdz4 tipusu szalak dsszekapcsolasara. Kedvezétlen esetekben a belsd és a kiilsé menet
kérvonalai 6sszeltkdzhetnek, ami a szerelvény anyagaban tulzott mechanikai fesziiltség kialakuldsdhoz és
ebbdl kovetkezden karosodashoz vezethet.

FIGYELEM!!!
Ne hasznaljunk vegyi szigetel6anyagokat, ragasztokat.
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A KAN-therm ultraLINE rendszer minden elemét specialisan erre szant eszkdzokkel kell illeszteni. Ezek az
eszkdzok a rendszer kinalatanak részét képezik.

Elektromos szerszamkészlet

A fotdn egy présbdl és elektromos csdtagitoébol alldé szerszamkészletet lathatunk. Ezek a legujabb
generacids eszkdzok nagyban felgyorsitjak az Osszeszerelési folyamatot. E szerszamok a KAN-therm
ultraLINE rendszerhez készliltek, és kifejezetten a csatlakozdsok optimalis és biztonsagos Osszeszerelésére
lettek tervezve. A kdnnyl és kompakt kialakitas és a beépitett zseblampa jelentdésen néveli a munkavégzés
kényelmét és biztonsagat az épitkezésen. Az akkumulator toltottség jelzdjének segitségével figyelemmel
kisérhetjlk a szerszamok allapotat és lehetévé teszi az el6készitésiiket, ennek kdszonhetben a felhasznaldk
megfeleléen megszervezhetik és munkaidét is takaritanak meg.

A LED jelzéfény a szerszam allapotanak és magénak az Gsszeszerelési folyamatnak az elektronikus
diagnosztizalasa, az eszkdz specialis LED didda segitségével tajékoztatja a felhasznalot az esetleges szerviz
igényrdl. A modern 10,8 V-os technoldgia jelentésen meggyorsitja az akkumulatorok toltési.




Azoknak, akik a klasszikus szerszdmok hivei, elkészitettlik a kéziszerszamok tovabbfejlesztett verzioit is,
ezek szintén lehetdvé teszik egy haldzat megfelel6 kiépitését.

A kézi prés és csévégtagitd egyszer(i és megbizhatd, a legjobb mindségl alapanyagokbodl készil, igy
biztositja e szerszamok hosszu élettartamat.

Kézi szerszamkészlet

A kézi prés apr6 méretének kdszonhetdéen kdnnyen kivitelezhetd az ultralINE csatlakozds még
a legnehezebben elérhetd helyeken is. Nagy elénye, hogy nem kell tolteni az akkumulatort, féleg mikor
nincs elérheté kozelségben az elektromos halézat. A kézi és elektromos szerszamokhoz ugyanazok
a kiegészito tartozék hasznalhatoak, azaz ugyanazokat a villas préspofak és csévégtagito.
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Cs6vago ollo

A csovek vagasahoz hasznaljunk erre valo, j6 mindségl csévagot, amely garantalja a csé helyes, azaz
a tengelyére meréleges metszését. Gyézddjiink meg arrél, hogy a csévago éles és sériilésektdl mentes,
hisz ezek ronthatnak a vagas mindségét, és egyuttal befolydsolhatjak az elkészitett csatlakozas mindségét
(ktlonosen fontos, ha 0 °C alatti hdmérsékleten kerllnek 6sszeszerelésreaz idomok).

Csovégtagitok

A csbvégtagitot a csévégzédés megfeleld kitagitasara (atmérd bévités) hasznaljuk. Ez a folyamat a specialis,
a szerszamra rogzithetd tagito fejek segitségével lehetséges.

A tagito fejek eltérd kialakitasuak a hasznalt csé tipusatdl fliggden. Gyézédjiink meg arrél, hogy a csévég
kitagitdsahoz a megfelel6tagito fejet hasznaljuk.




FIGYELEM!
Az adott cs6tipushoz megfelel6 tagitofej kivalasztasa nagyon fontos a KAN-therm ultraLINE
rendszer szivargasmentes és tartos csatlakozasainak megfelel6 kivitelezéséhez végrehajtasahoz.

KAN-therm ultraLINE - csévek EVOH réteggel KAN-therm ultraLINE - csvek aluminium réteggel
Cs6 tipusa Atméré Csétagito fej tipus m m Csétagito fej tipus

14x2 ultraLINE PE 14 14x2 ultraLINE AL 14

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

25x2,5 ultraLINE AL 25

32x3 ultraLINE AL 32

Prések

A prés szerszamok villas préspofa készletekkel hasznalhatdéak. Minden atméréhoz 14 x2 és 32 x3 mm
két villas préspofa all rendelkezésre. Annak érdekében, hogy meghatarozott atmérdji csévon készitsiink
csatlakozast, a prést fel kell szerelni a megfeleld villas préspofa készlettel.

A KAN-therm ultraLINE rendszer tovabbi elénye, hogy a csatlakozasok kivitelezhetéek a szabvanyos
elektromos szerszamokkal, melyek alkalmasak radialis préselésre (pl. KAN-therm Press LBP rendszer). Ez
egy specialis KAN-therm ultraLINE rendszer adapter és a ,Press” prés kombinacidjaval valosithaté meg.
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Villas préspofak

A KAN-therm ultraLINE villas prések kialakitasa nagyon széles hozzaférési szoget biztosit az dsszeszerelés
soran, ami jelentdsen megndveli a haldzat telepitésének kényelmét még a nehezen hozzaférhetd helyeken
is.

Az a lehet6ség, hogy 0 és 270° kdzotti szogben kodzelithetjiik meg a szerelvényt, a legnagyobb kényelmet
biztositja minden jelenleg a piacon elérheté megoldashoz képest.
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I. készlet: szerszamos lada, csévég-tagitd, prés, csévago és gépzsir,

Il. készlet: szerszamos lada, csévég-tagitd, ,Press” tipusu adapter szerszamuohoz, csévagd és gépzsir,

lIl. készlet: szerszamos lada, csévég-tagitd, akkumulatoros prés tartalék elemmel, toltd, csévagd és gépzsir,
IV. készlet: szerszamos lada, akkumulatoros csévég-tagitd, akkumulatoros prés tartalék elemmel, t61t6,
csévago és gépzsir,

V. készlet: szerszamos lada, csévég-tagitd és gépzsir,

s

VI. készlet: szerszamtartd, akkumulator bévitd, akkumulator csuszo hiively szerszam, tartalék akkumulator,
t6ltd, csévagod, bévitéfejek PERTAL? csdvekhez 16-25, krimpeld villakészletek 16-25, csdkalibrator és zsirzo,

VII. készlet: szerszamtaska, akkumuldtor bévité, akkumuldtor csiszé hivelyes szerszdm, tartalék
akkumulator, t6It6, csévago, bovitdfejek PEXC és PERT? csdvekhez 16-20, bévitéfej PERTAL® csévekhez 25,
csuszéhuvelyes villakészletek 16-25 és zsirzo.

Figyelem - cs6vég-tagité fejek és a villas préspofak kiilon is kaphatoak, igényektél fiiggéen.

valaszthatunk a kézi szerszamok hasznalata vagy a ,Press” tipusu csatlakozasokhoz hasznéalatos meghajto
+ KAN-therm ultraLINE adapter hasznalata kozt,

a villas prések meghatarozott atméréhoz rendeltek, fliggetlenil a szerelvények toldohiivelyek anyagatdl,
a krimpeldvilldk kialakitdsanak részét képezd mechanikus véddéelemek megoévjak az illesztékeket és
hivelyeket az elektronikus és elektro-hidraulikus meghajtok tulzott eréhatasai altal okozott esetleges
karosodastol,

a krimpeldvillakhoz val6 nagy sz6gu hozzaférés tovabb fokozza a kényelmes szerelést, kiildndsen a nehezen
elérhetd helyeken,

gyors és egyszer( telepités — egyszer(i szabalyok,

biztonsagos és hibamentes 6sszeszerelési folyamat,

szerszamok Uj dimenzidja — kdnny( és praktikus konstrukcidk kivald minéségl alapanyagok hasznalatanak
kdszdnhetden,

a mlanyag szerszamos bérondok, melyek specialisan kialakitott tarolo helyekkel rendelkeznek, garantaljak
a szerszamkészletek kényelmes szallitasat.

Minden szerszamot a rendeltetése és a gyarté hasznalati utasitasai szerint kell hasznalni. Méas céllal valé
alkalmazasuk, vagy mas médon val6 hasznélatuk nem rendeltetésszer( hasznalatnak mindsiil.

A rendeltetéssel megegyezd hasznalat esetében is be kell tartani a hasznalati utasitasban foglaltakat,
karbantartasi kdvetelményeket és az aktudlis, idevagdé munkavédelmi elbirasokat.

A szerszamokkal végzett barmilyen jellegli munka, mely nem felel meg a rendeltetésszer(i hasznalatnak,
jarhat a szerszam, vagy kiegészitéinek megsériilésével, vagy a csévezetékek megrongéalédasaval. Ennek
kdvetkezménye lehet szivargas és/vagy illesztési pont sériilése.
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Csak eredeti KAN-therm szerszdmokat hasznéljunk a KAN-therm ultralLINE rendszer csatlakoztatasahoz
E szerszdmok egyenként és készletben is kaphatdak. Alapértelmezett esetben a rendszer telepitését 0 °C
feletti hdmérsékleten kell végrehajtani.

Ha a telepitést minuszos hémérsékleten kell végrehajtani, tovabbi informacidkért vegylk fel a kapcsolatot
a KAN mszaki osztalyaval.

A munka megkezdése elétt:

olvassuk el a szerszdmok hasznalati utasitasat, amely a cscomagolasban vagy a szerszamkészlet dobozaban
talalhato,

ellenérizzlik azon szerszdmoknak a miszaki allapotat, melyekkel a csatlakozasok 6sszeallitasat tervezzik.

1. Vagjuk le tengelyére merélegesen a kivalasztott KAN-therm ultraLINE csovet a kivant hosszisagura a mlanyag csévago olloval.
Nem megengedett masfajta vagy tompa szerszam, esetleg kicsorbult él(i csévagd hasznalata.

2. Huzzuk a hivelyt a csére. A szimmetrikus kialakitasnak kdszénhetéen mindegy melyik oldalaval.

3. A kézi csOvég tagitot vagy az akkumulatoros tagitét szereljik fel a csé tipusnak valamint az atméronek megfelelé fejjel. Helyezziik
a tagitofejet tengelyiranyban a csé végébe Utkozésig. A csévég tagitast két szakaszban végezziik:
| — csétagitas a csdvég tagitd teljes szélességében, a kitagitas utan forditsuk el a csévég tagitdt 30°-kal,
Il - cs6tagitas a csdvég tagito teljes szélességében.

4. Kozvetlendl (!) a tagitas utan helyezzik be a szerelvény csécsonkjat a csdbe a csonkon talalhatdé megvastagodasig (ne szoritsuk
a csovet a szerelvény karimajahoz!). Ne hasznaljunk kenéanyagokat.

5. A hively felhelyezés részletes Utmutatoja a 5a—8 pontban olvashato.

Ha a cso6tagitas utan repedések jelennek meg a cs6von vagy nem tagult ki a cs6 pereme
egyenletesen, vagjuk le a sériilt részt és hajtsuk végre Ujra a csétagitast. Ha a csé tilsagosan
kitagult, akkor a cs6 anyaga a csatlakozas soran felgyiirédhet. Ebben az esetben, ne cstusztassuk ra
teljesen a hiivelyt, a perem el6tt allitsuk meg (a megengedett tavolsag max. 2 mm-re a karimatél).
A csovek 0 °C alatti hémérsékleten val6 tagitasat eltéré modszerrel kell végezni - lasd “A KAN-therm

rendszer szerelése 0 °C alatti homérsékleten” cimii fejezetet.




5a. A prést szereljuk fel a specidlis villas préspofakkal. Minden atmérohoz kilon villas préspofa készlet tartozik. A villas prés specialis
Utkdzoével van felszerelve, hogy megvédije a szerelvényt és a hiivelyt a tulzott 6sszenyomas okozta karosodasoktol.

5b. CsUsztassuk ra a hiivelyt kézi - vagy akkumulatoros prés segitségével. Az idomokat csak a karimaiknal fogva szabad megragadni
Tilos egyszerre két hlvely rahtzni.

(5 (6]

5c. Lehetdség van a hiively felcsUsztatasara elektromos meghajtasu, ,Press” csatlakozasok telepitésére alkalmas szerszammal. De csak
akkor hasznalhato e szerszam a hiively racsUsztatasahoz, ha rendelkeziink megfeleld, a KAN-therm ultraLINE rendszer ajanlataban
szerepld adapterrel. Elektromos meghajtok segitségével végzett hiively szerelvényre vald racsisztataskor, Ggyeljink a rogzités,
racsusztatas folyamatara — miutan a hively elérte a szerelvény karimajat allitsuk le a racsUsztatas folyamatat.

6. A csatlakozas kész a nyomasprobara.

7] o

a szerelvényt vagy mas elemét a csatlakozéasnak.

FIGYELEM!

A KAN-therm ultraLINE rendszer csatlakoztatasaikor kiilonos figyelmet kell forditani a szerelvény
medfelelé helyzetére a villas préspofak kozott. A villas préspofakat mindig teljes mélységig
és derékszégben helyezziik el a csatlakozashoz képest. Préselésifolyamat soran ne mozgassuk
a présszerszamot egyik vagy masik oldalra.
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Az ilyen tipusu csatlakozasok 6sszekotd elemei sargarézbdl késziilnek. A csatlakozas elemei: csGcsonkkal
és 0-gyUris tomitéssel rendelkezd 6sszekotd elem, melyre rahlzzuk a csé végét, a vagott szoritogydrdt
valamint a menetes szoritdanyat.

(2] PERTAL? (3]

360°

1. Vagjuk le tengelyére merdlegesen a kivalasztott KAN-therm ultraLINE csovet a kivant hosszisagura a mianyag csévago olloval.
Nem megengedett méasfajta vagy tompa szerszam, esetleg kicsorbult éli csévago hasznélata.

2. Kalibraljuk a csévet és egyengessiik el a szegély belsé élét (kizarolag PERTAL? csévek), de ne mélyebben, mint az aluminium rétegig.
Helyezzlk fel a csére a hollandi anyajat a vagott szoritogy(rlvel (vagy a szerelvény kupakjat).

3. A karmantyut tekerjik ré a szerelvényre, a menetet szigeteljik kenderkdccal. Helyezziik a régzitéanyat a csére, majd tegyiik a csé
végére a vagott szoritdgyrit, tgyeljink ra, hogy a szoritégyiri pereme 0,5-1 mm tavolsagra legyen a csé peremétdl.

4. Csusztassuk Utkozésig a csovet a csatlakozocsonkra, (ne hasznaljunk semmilyen kenéanyagot, ne csavargassuk a szerelvényt).
5. Ameddig lehetséges kézzel csavarjuk ra a rogzitéanyat, csavarkulcs vagy egyéb eszkoz hasznalata nélkil — csak kézi erével.
6. Majd hizzuk meg csavarkulccsal az anyat, Ugy. hogy raszoruljon a szoritdgyrd a csére. Meghuzaskor elegendd egy teljes 360°-os

fordulat.

A csatlakozas szétszerelhetének tekinthetd, feltéve hogy miutdn a csatlakozd csonkjat eltavolitottuk
a cs6bdl, az Uj csatlakozas elbtt levagjuk az elhasznalddott csévéget.




Ez egy olyan tipusy menetes csatlakozas, amelyben az alapelem egy O-gy(r(vel ellatott kiipos tdmitésu
csatlakozdcsonk, ami nem igényel tovabbi tomitést. Kezelheték levalaszthatdként, feltéve, hogy a csdvet
nem tavolitjak el az illesztékbdl.

(2] PERTAL? (3] *

1. Vagjuk le tengelyére merdlegesen a kivalasztott KAN-therm ultraLINE csovet a kivant hosszisagura a mianyag csévago olloval.
Nem megengedett méasfajta vagy tompa szerszam, esetleg kicsorbult élG csévago hasznélata.

2. Kalibraljuk a csévet és egyengessiik el a szegély belsé élét (kizarolag PERTAL? csévek), de ne mélyebben, mint az aluminium rétegig.

3. Helyezziik a rogzitéanyat a csére, majd tegylk a csé végére a vagott szoritdgyrit, tgyeljink ra, hogy a szoritégylrl pereme
0,5-1 mm tavolsagra legyen a csé peremétél.

4. Csusztassuk Utkozésig a csovet a csatlakozocsonkra, (ne hasznaljunk semmilyen kenéanyagot, ne csavargassuk a szerelvényt).
5. Ameddig lehetséges kézzel csavarjuk ra a rogzitéanyat, csavarkulcs vagy egyéb eszkoz hasznalata nélkil — csak kézi erével.

6. Majd huzzuk meg csavarkulccsal az anyat, Ugy. hogy raszoruljon a szorité gyur( a csére. Meghuzaskor elegend6 egy teljes 360°-os
fordulat.

A KAN-therm rendszer harom tipusu kotést kinal a fémcsdvek csatlakoztatasahoz.
A G34" 1709043005 és G'2" 1709043003 rézcsdkotések 15 mme-es nikkelezett rézcsévekhez hasznalhatok.

Az univerzalis 1709043010 cs6kotések fémcesovekhez (15 mm atmeérdja réz-, nikkelezett réz-, KAN-therm acél- és
inoxcsovek) hasznalhatok. Az univerzalis csokotés kialakitasabol addddan lehetdvé teszi a tdbbszori hasznalatot.

1709043005
1709043003 1709043010

ey

il

A\

e
COSK

Cu 15 mm Cu 15mm

Steel/Inox 15 mm
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180°

FIGYELEM
Annak érdekében, hogy a szerelvényekre ne hasson, til nagy hajlité erd, tilos a csovet hajlitani
a szerelvénytol szamitott 10-szer a csé kiils6 atméroje tavolsagon beliil.

A PERT? és PEXC csdvek, valamint a PERTAL® csévek 0 °C alatti hémérsékleten is tarolhatoak, de ez esetben
ovni kell a csdveket a dinamikus terhelésektdl. Szallitas kdzben dvjuk a csdveket mechanikai sériilésektél. Az
ultraibolya sugarakra valo érzékenységik miatt a csdveket védeni kell a kdzvetlen, hosszitavi napfénytdl,
mind a raktarozas, mind a szallitas és Osszeszerelés soran.

A csovek és a szerelvények raktarozasa, szallitasa és dsszeszerelése soran:

kertljik az éles sz&lU aljzatokat vagy a lazan elhelyezett éles elemeket,

ne huzzuk kézvetlenll betonfellileteken,

védjik meg a szennyezddésektdl, a habarcstdl, olajoktdl, zsiroktol, festékektdl, olddszerektdl és mas
vegyszerektdl, valamint a nedvességtdl, stb.,

kdzvetlendl az sszeszerelés elétt bontsuk ki az elemeket az eredeti csomagomlasukbél.

&];

rHi2[m] A rendszer elemeinek tarolasaval és szallitasaval kapcsolatos részletes informaciokért
o
. latogasson el a www.kan-therm.com oldalra.
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SYS TENVM KAN-therm ultraPRESS

Altalanos informacidk

A KAN-therm ultraPRESS egy korszerd, teljes beépitési rendszer, amely aluminiumréteg( PERTAL polietilén
csovekbdl, valamint PPSU vagy sargaréz idomokbdl all, @16-63 mm atmérd;ja.

Az ultraPRESS rendszer elemeinek csatlakoztatdsa egy rozsdamentes acél hiively ranyomasan alapul,
amely egy cséidom vagy csékapcsold csonkjara van szerelve (,press” technika). A csonk O-gy(rikkel van
felszerelve, amelyek biztositjak a csatlakozas teljes tomitettségét és a telepités megbizhatd mikodését.

A rendszert beltéri vizellatd berendezésekhez (hideg és meleg hasznalati viz), kdzponti fUtéshez (vagy
htéshez), technoldgiai flitéshez és ipari berendezésekhez (pl. slritett levegd) tervezték.

Az ultraPRESS rendszer tovabbi lehetdséget kinal a PERT, PEXC és bluePERT csévek EVOH és bluePERTAL
csovek aluminium réteggel torténd osszekapcsolasara sargaréz és PPSU ultraPRESS idomok hasznalataval.
Ebben az esetben ellendrizni kell egy ilyen csatlakozas mikodési feltételeit, amelyeket az Utmutatod késébb
ismertetnek.

Egy KAN-therm ultraPRESS rendszer jellemzéi:

kivalo Gizemi paraméterek (max. hémérséklet 90 °C, lizemzavar esetén megengedett hémérséklet 100 °C)
az aluminium réteggel rendelkezé PERTAL cséveg hétagulasa nagyon alacsony,

az oxigén képtelen a rendszerbe, a fltési kbzegbe diffundalni,

t6bb, mint 50 éves élettartam,

csovek univerzalis felhasznalasi kore (egy csé a hasznalati meleg viznek és kozponti fGtésnek),
hidraulikus hatasokkal szembeni ellenallas,

belsé fellletek kimagaslé simasaga,

kélerakddassal szembeni ellenallas,

ivoviz rendszerekben fiziologiailag és mikrobioldgiailag semleges,

természetbarat anyagok,

rendszer gyors és egyszer( telepitése,

egyszer( és gyors dsszeszerelés (nincs sziikség 16-32 mm atméréji csévek hornyolasara vagy kalibralasara),
cs6vezetékek kicsi sulya,

a csatlakozasok kivitelezhetdk a térelhataroldkban,

LBP funkcio, azaz a nem megfeleléen 6sszenyomott kapcsolatok jelzése,

Univerzalis - PERT, PEXC és bluePERT csévek EVOH réteggel és bluePERTAL csévek aluminium réteggel
csatlakoztathatok.
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2 A KAN-therm ultraPRESS rendszer csovei

21 PERTAL cs6vek aluminium réteggel

AKAN-thermultraPRESS rendszerben aluminiumréteggel ellatott tdbbrétegl PERTAL csévek PE-RT/AIl/PE-RT
kivitelben (@16-63 mm atmérdji) kaphatok.

A kovetkezd rétegekbdl allnak: belsé réteg (alap) fokozottan héallé PE-RT polietilénbdl, kdzépsé réteg
|ézeres kotésl aluminiumbol és kiilsé réteg (bevonat) szintén PE-RT polietilénbdl késziilt. Az aluminium és
a muanyag réteget egy ragaszté réteggel kotik dssze.

cses

kisebb hétagulast. Az aluminium réteg rogzitésének koszdnhetden az egyes rétegek allando vastagsaguak
és tokéletesen kor keresztmetszetd.

3 Aluminium
e

Polietilén pe'

PE-RT :
Polietilén
PE-RT

B .
»~ 4 Kotéréteg
o
2 Kotéréteg

Aluminium réteggel rendelkezé PERTAL csé keresztmetszete

Az aluminium réteggel ellatott PERTAL cs6vek tulajdonsagai

Linearis hétagulasi egyiitthaté o mm/m x K 0,023 - 0,025
Héatviteli képesség A W/m x K 043
5 x De — 6tszoros elhajlitas hajlitd eszkdz nélkal
Minimalis hajlitasi sugar Riin 3,5 x De — harom és félszeres elhajlitas hajlitd
eszkozzel
Belsé6fal érdessége k mm 0,007




KAN-therm ultraPRESS PERTAL cs6vek aluminium réteggel

Jelblés, csovek szine

A csovek tartds és folyamatos médon 1 méterenként elhelyezett felirattal jelOltek, a felirat legalabb az

Jelolés példa

KAN-therm ultraPRESS PERTAL

alabbiakat tartalmazza:

Jelolés leirasa

Gyarté megnevezése és/vagy védjegye:

Nominalis kiilsé atméré x falvastagsag

16x2

Csészerkezet (anyag)

PE-RT/AI/PE-RT

Cs6 kodja

1029196031

Szabvany, Miszaki Engedély vagy tanusitvany szama

KIWA KOMO, DVGW

Alkalmazasi osztaly tervezett nyomassal

2/10 bar osztaly, 5/10 bar osztaly

Gyartasi idé:

18.08.09

Gyarto egyéb jelolései pl. fm, sorozat szam

045 m

Figyelem - a cs6veken egyéb, kiegészité jelolések is el6fordulhatnak pl. tanuasitvany szamok.

Cso szine: fehér.

A csoveket tekercsekben szallitjdk, a csé atmérdjétdl és a csé valtozatatdl fliggd hosszdsagban,

hészigeteléssel vagy anélkl.

A hészigetelés nélkdli csévek 5 m-es profilokban is kaphatok.

Aluminium réteggel ellatott KAN-therm PERTAL cs6vek méretparaméterei

Fajlagos suly

Kiils6 atméré
X Falvastagsag
DN falvastagsag

Bels6 atméré

DETELEYET
csomagolasban/
radban

Vizkapacitas

e [ [ e e | - |

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 30 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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2.2 PEXC, PERT és bluePERT csovek EVOH réteggel és bluePERTAL aluminium réteggel

Az ultraPRESS rendszer alapkonfiguracidja az ultraPRESS idomok kombinalasa aluminium rétegi PERTAL
csOvel, a teljes atmérd tartomanyban 16-63 mm. Az ultraPRESS idomok specialis kialakitasa tovabbi
lehetdséget ad PERT, PEXC, bluePERT és bluePERTAL csovek csatlakoztatdsara 16-25 mm atmérdja
tartomanyban.

A csovek Uzemeltetési feltételei az alkalmazas tipusatdl, a csé tipusatol és atmérdjétdl fliggden az
Utmutatdéban talalhato tablazatban taldlhatok.

=
f
i1

KAN-therm ultraPRESS p6l6 bluePERT, PEXC és PERT csével kombinalva.

Diffuzios gat
(EVOH)

Eglig_ilén '-.._2 o eg“ . |

e

¢ J Polietilén
-. o

g8 PE-RT
R
| IL'?
i

3
o 4 Kotoréteg
.
E Kotéréteg

EVOH réteggel rendelkezd PERT csé keresztmetszete.




Diffuzios gat
(EVOH)

Polietilén ’..,_. e*o __
PE-Xc P> )

e

Polietilén
PE-Xc

.

4 Kotoréteg
o

2 Kotoéréteg

EVOH réteggel rendelkezé PEXC csé keresztmetszete

Az EVOH réteggel ellatott KAN-therm PEXC, PERT és bluePERT csovek méretparaméterei

Kiils6 atméré . ez . . Darabszam . o
N Falvastagsag Bels6 atméré Fajlagos suly . Vizkapacitas
DN x falvastagsag csomagolasban

e | [ | e | [ ]

KAN-therm PEXC csovek

16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200 0,113

20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200 0,201

KAN-therm PERT csovek

16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200 0,113

20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200 0,201

KAN-therm bluePERT csévek

16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200, 600 0,113
20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200, 300, 600 0,201
25 25x2,5 2,5 20,0 0,166 220 0,314

A KAN-therm bluePERTAL csovek méretparaméterei

Kiils6 atméro Falvastagsa Belsé 6 Fajlagos sl
x falvastagsag 9539 = . €

KAN-therm bluePERTAL csovek

Vizkapacitas

DN

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




2.3 Alkalmazasi teriilet

A KAN-therm ultraPRESS rendszer csovei és csatlakozoi megfelelé engedélyekkel, jévahagyasokkal
és megfeleléségi nyilatkozatokkal rendelkeznek, ami hosszantarté és hibamentes (izemelést, valamint
biztonsagos szerelést és (izemeltetést biztosit.

A

PPSU és sargaréz ultraPRESS csatlakozasok préselt gylrikkel és menetes sargaréz szerelvényekkel:
az ANTSZ &ltal engedélyezett felhasznalasnak vald megfelelés,
az ANTSZ &ltal hasznalatra,

PERTAL csovek: megfelelnek a PN-EN ISO 21003-2:2009 szabvanynak,
PZH pozitiv higiéniai véleménnyel rendelkeznek,

PEXC csovek: megfelelnek a PN-EN ISO 15875-2:2004 szabvanynak,
az Orszagos Higiéniai Intézet altal hasznalatra engedélyezett,

PERT csovek: megfelelnek a PN-EN ISO 21003-2 szabvanynak,
az Orszagos Higiéniai Intézet altal hasznalatra engedélyezett,

bluePERT csdvek: a PN-EN ISO 21003-2 szabvanynak valé megfelelés.
bluePERTAL csovek: a PN-EN ISO 21003-2 szabvanynak megfelelnek

A KAN-therm PERTAL cs6évek Gzemi paramétereit és felhasznalasi teriileteit a tablazat tartalmazza.

Uzemi nyomas
POp [bar]

(az 1SO 10508 S PERTAL csatlakozas Kkdtés

Csatlakoztatas tipusa

16x2,0 + +
20x2,0 + +
25x2,5 + +
Hideg csapviz. 26x30 + +
Meleg csapviz. '
[1(2) es alkalmazasi 60(70/80 32x3.0 10 . R
osztaly] '
40x3,5 + -
50x4,0 + -
63 x4,5 + -
16x2,0 + +
20x2,0 + +
25x2,5 + +
Sugarzp fL’Jte’S, i 26x3,0 + +
alacsony hémérsékletd
R oy 60/70 E— 10
radiatoros f(ités 32x30 + R
[4. alkalmazasi osztaly] !
40x3,5 + -
50x4,0 + -
63 x4,5 + -
16x2,0 + +
20x2,0 + +
25x2,5 + +
Radiatoros f(ités 26x30 ’ ’
o5 Jutes 80/90 E— 10
[5. alkalmazasi osztaly] 32x30 + _
40x3,5 + -
50x4,0 + -
63 x4,5 + -

A hibahémérséklet minden osztaly és 4tméré esetén T = 100 °C




A KAN-therm ultraPRESS rendszer mikddési paramétereit és alkalmazasi lehetdségeit PEXC, PERT, bluePERT
és bluePERTAL csovek hasznéalataval a tablazat tartalmazza:

Uzemi nyomas

Csatlakoztatas tipusa

POp [bar]
T /T press” tipust csavar
op! “max " csatlakozas kotés
e P uePERT,
Alkalmazasi osztaly PERT bluePERTAL* PEXC, PERT, PEXC, PERT,
bluePERT, bluePERT,
bluePERTAL* bluePERTAL*
16x2,0 10 10 - + +
Hideg csapviz 20
20x2,0 10 10 - + +
Vel ) 16%2,0 10 10 - + +
eleg csapviz
[1. osztaly] 60/80
20x2,0 8 8 - + +
Vel ; 16%2,0 10 10 - + +
eleg csapviz
[2. osztaly] 70/80
20x2,0 6 8 - + +
16 x 2,0* 10 10 8 + +
Padléf(tés,
Alacsony homersekletd 60/70 20%2,0 8 8 6 + +
fatés, sugarzo fltés
[4. osztaly]
25 x 2,5 - - 6 + -
Raditor fité 16x2,0 8 8 - + .
adiator ’utes 80/90
[5. osztaly]
20x2,0 6 6 - + .

A szabvanyok szerint szamitott tizemi nyomas: a PN-EN 1SO 15875-2:2004 szabvany PEXC csévekhez és a PN-EN ISO 21003-2:2009 szabvany PERT, bluePERT
és bluePERTAL csovekhez.

3 Tobbrétegl kotések aluminiumréteggel
rendelkezd KAN-therm csovekkel

Egy KAN-therm ultraPRESS csévek kotéséhez hasznalt alapvetd modszer a ,préseléses” technika, amely
egy radidlisan préselt rozsdamentes acélhiivelyt alkalmaz. A csdvek eszkdzdkhoz és szerelvényekhez vald
kotéséhez menetes csatlakozasok is hasznalhatok.

341 ,Press” tipusu csatlakozasok

A ,press” tipusu kotések alapjat egy hiivelycsonkon elhelyezett, radidlisan préselt nemesacél cséidomon
adja. A csonk egy szintetikus EPDM gumibdl készilt O-gylrivel van ellatva, amely ellenall a magas
homérsékleteknek és a nyomasnak. A hiively préselését a csé atmérdjétdl fiiggden ,U”, ,C" vagy ,TH" profild
fogokkal ellatott kézi vagy elektronikus nyomodszerszammal kell végezni. Az ilyen csatlakozas lehetévé teszi

a szerelés (a padldban a burkolat és a vakolat rétegei alatti) strukturalis felosztas szerinti elvégzését.

A

A prés KAN-therm vasalat atmérétdl fliggden harom kivitelben kaphat6. Kilsé megjelenésiik, 6sszeszerelési
médjuk és bizonyos funkciok tekintetében kiilonbéznek egymastol:

KAN-therm ultraPRESS csatlakozdk (szines alapgydrivel) — atmérdk: 16, 20, 25, 26, 32 és 40 mm,
KAN-therm ultraPRESS csatlakozdk — 4tmérdék: 50 és 63 mm,
KAN-therm ultraPRESS szerelvények (alapgy(r( nélkil - régi konstrukcio) - 50 és 63 mm atmérdjlek.
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3.2 A KAN-therm 16-40 mm-es ultraPRESS idomok felépitése és jellemzé6i

Specidlis felépitésiiknek koszonhetden az ilyen tipusd KAN-therm ultraPRESS szerelvények jellemzoi:

a nem préselt LBP csatlakozas jelzésének funkcidja (nem vonatkozik a 40 mm atmérdji szerelvényekre),
U, C vagy TH profilt pofak felcserélhetd hasznalata (az atmér6tdl és a pofagyartotdl figgden)
cs6szélek sorjazasanak kiiktatasa,

préspofak gylrin preciz pozicionalasa,

szines manyag, amely meghatérozza az illesztési atmérdéji gydriket.

Szines gy(rUs jeloléssel rendelkezd KAN-therm ultraPRESS cséidom oldalnézete és keresztmetszete.
1. Csatlakozotest

2. Préselt rozsdamentes acélhiively vizsgalolyukakkal.

3. EPDM O-Rings.

4. Szines alapgyur(

5. Vizsgalolyukak a rozsdamentes acélhiivelyben.

LBP - ,Leak Before Press” — (Préselés elbtti szivargas) — rosszul kivitelezett kotések, amelyeket az
elézetes, nem nyomas alatt torténd szerelésfeltoltési szakaszban, a nyomasteszt eldtt vizszivargas jelez.
A funkcié a DVGW ajanlasnak (,kontrollalt szivargas”) megfelel.

0 Megjegyzés:

A DVGW iranyelvei szerint az LBP funkcid kontrollalt szivargasnak tekinthetd a kdvetkezd nyomasokon:
sUritett leveg6s szerelések 1,0 és 3,0 bar kozott,
vizzel feltoltott szerelések esetén 1,0 és 6,5 bar kozott.

LBP funkcid mikodése — préselés elott ateresztd




3.3 A KAN-therm ultraPRESS szerelvények azonositasa

Valamennyi KAN-therm ultraPRESS szerelvény specialis m(ianyag alapgy(r(, a gylrik szine a csatlakoztatott
csé atmérgjétdl figg. E megoldas az idom beazonositasat segiti eld, munka végzés soran és raktarban
felgyorsitja a folyamatokat. A szines jel6léstél fliggetlen a csatlakozdk testén, minden csonknal megtalalhato
a csatlakoztatott csdvek dombornyomott dtmérdje.

A csovek méretei (kiilsé atmérd x falvastagsag) szintén fel vannak tiintetve a rozsdamentes acélhivelyeken.

 mop B d

032 [ 0 40

*A 40 mm atméré nem rendelkezik LBP ellen6rzo funkcioval.

KAN-therm ultraPRESS idomok 50 és 63 mm atmérével

Minden —50 és 63 mm atmérdja szerelvény (beleértve az 50 és 63 mm-es szUkitd kotéseket is) felépitésében
kildnbozik a kisebb atméréju helyettesitdiktdl. Kilonbségik a szerelvénytestbe dgyazott mlanyag, atlatszd
alapgyrd, az LBP funkcid hianya és a csdvégkezelés tekintetében kissé eltérd Osszeszerelési modszer.

Megjegyzés! A piacon kaphatdék 50 és 63 mm atméréjii szerelvények régi kivitelben is, melyekre

jellemzé az LBP funkcié hianya, az alapgyiiri hianya és a pofak eltéré elhelyezése. A részletes

rg 7 o s

o
e =0
e

Szines gy(rUs jelolés nélkili KAN-therm ultraPRESS cséidom oldalnézete és keresztmetszete.
1. Csatlakozotest

2. Préselt rozsdamentes acélhiively

3. EPDM ,0"-gyr(s tomités

4. A rozsdamentes acélhiivelyt a testen pozicionald gydrik

5. Vizsgalolyukak a hivelyen

6. MUanyag atlatszé alapgydrd
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3.5 KAN-therm préselt szerelvények - valaszték

A KAN-therm ultraPRESS rendszer radialisan préselt szerelvények széles valasztékat kinalja:
konyokidomok és T-csatlakozok, sszekotok,

konyokidomok, T-csatlakozdk és egyéb szerelvények 15 mm-es nikkel csovekkel radiatorok és szerelvények
csatlakoztatasahoz,

csatlakozok KM és BM menetekkel, csavarkotések,
csapcsatlakozok,
atmenetkotések.

A KAN-therm ultraPRESS szerelvények két szerkezeti valtozatban kaphatdk:

o

KAN-therm ultraPRESS szerelvények szines gyiiriivel (4tmér6 16-40 mm)

KAN-therm ultraPRESS préselt rogziték menettel és aurdkonusz adapterekkel*
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a készlet erejéig kaphaté c

KAN-therm ultraPRESS préselt csatlakozdk — csapfoglalatok*

*A KAN-therm ultraPRESS rendszer radiatorok és vizcsapok csatlakoztatasahoz alkalmazott
csatlakozok felhasznalasanak modja az alabbi fejezetben talalhato: “Vizvezetékek és fiitési
rendszerek berendezései csatlakoztatasa a KAN-therm rendszerben”.

KAN-therm ultraPRESS préselt csatlakozdk atmenetek — rendszer kozotti

o

KAN-therm ultraPRESS szines gyiiriis szerelvények nélkiil (4tmérék 50-63 mm)

G

KAN-therm ultraPRESS préselt csatlakozdk

KAN-therm ultraPRESS menetes préselt csatlakozok
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0 A KAN-therm ultraPRESS rendszer illesztékeinek radiatorok és vizvezetékcsovek csatlakoztatasahoz

valé hasznalatat a ,.Vizvezeték- és flitésszerelési eszkdzok csatlakoztatasa a KAN-therm rendszerben”
cimii fejezet ismerteti.

Minden 16-63 mm atméréji KAN-therm ultraPRESS szerelvény megbizhatd polifenilszulfon (PPSU)
szerkezeti anyagbdl vagy kivald mindségli CW617N sargarézbdl készil. A PPSU kdnydkok, pdlok, T-idomok
és menetes csatlakozasok gyartasara hasznaljak.

A polifenilén-szulfon (PPSU) bevalt épitéanyag, amelyet a vizvezeték-rendszerekben mar évek ota
hasznalnak alapanyagként csatlakozok és szerelvények, szivattyihazak, hécserélé-alkatrészek, csaptelepek
alkatrészei és patronjai gyartdsdhoz. A KAN-therm ultraPRESS rendszerekben konyokok, téglalapok,
csatlakozok, redukciok késziilnek beldle.

A PPSU alapvetd tulajdonsagai, amelyek meghatéarozzak az anyag nyersanyagként valé felhasznalasanak
lehetéségét a viz-, melegviz- és kozponti fltési berendezések szerelvényeinek és csatlakozdinak
gyartasahoz, a kovetkezdk:

semlegesség a vizzel és élelmiszerekkel vald érintkezés soran, amit a vildag vezetdé kutatdintézeteinek
szamos tanulmanya is megerdsitett,

magas ellenéllas a hdmérséklet és a nyomas hatasara bekovetkezé 6regedési folyamatokkal szemben, ami
lehetdvé teszi az anyag melegviz- és kdzponti fitési berendezésekben valé felhasznalasat, és tdbb mint 50
éves élettartamot biztosit a szerelvényeknek,

magas klortartalmu vizzel szembeni megfeleld ellenallds magas hémérsékleten,

« s

meghatarozza a szerelvények méreteinek idébeli stabilitadsat (az anyag kuszasaval szembeni ellenéllas), és
ezaltal a préscsatlakozasok tdmorségét,

nagyfoku Utésallosag és mechanikai terhelésekkel szembeni ellenallas,
kis suly a fém szerelvényekhez képest.

Erintkezés vegyszerekkel, ragasztokkal és tomitéanyagokkal

A KAN-therm rendszer manyag (PPSU) elemeit védje meg a kdvetkezdkkel vald érintkezéstdl: festékek,
primerek, higitokvagyhigitdttartalmazéanyagok, mintpéldaullakkok,aeroszolok,illesztéhabok, ragasztokstb.
Kedvezdtlen korilmények kdzott ezek az anyagok karosithatjak a csévek mlanyag dsszetevoit.

Ugyeljen arra, hogy a kétéseket tdmité anyagok, tisztitd oldatok vagy a KAN-therm rendszer alkatrészeinek
szigetelésére hasznalt oldatok ne tartalmazzanak olyan vegyileteket, amelyek fesziltség altali toréseket
okozhatnak. Ide tartoznak azammonia, ammaéniat tartalmazo oldatok, aromas old6szerek és oxigéntartalmu
vegylletek (példaul keton vagy éter) vagy klérozott szénhidrogének.

A KAN-therm rendszer mianyag (PPSU) elemeivel val érintkezés esetén ne hasznéaljon metakrilat, izocianat
és akrilat alapu illeszt6habokat. Keriilje a mianyag (PPSU) illesztékek és csovek ragasztdszalagokkal és
szigeteld ragasztokkal vald kdzvetlen érintkezését.

Menetes szerelvényeknél Ugy csavarja fel a szerelvényt, hogy a menet vége szabad és lathaté maradjon.
A csavarmenet tul nagy igénybevétele rongalhatja a menetet. A tekercselt csévezetéknél kozvetlenil
a menet elsé felcsavarasaval elkeriilhetd a csévezeték Osszekuszalodasa és a csavarmenet sériilése.

Figyelem!
Ne hasznaljon vegyi tomitéanyagokat vagy ragasztékat.




Az ultraPRESS szerelvények 6sszeszerelési tulajdonsagainak 6sszefoglalasa

Csatlakoz6 szerkezete Atmérétartoméany

Prés profilja

Cs6vég megmunkalas médja

kalibralas szélek
atméré profilozasa
Nem Nem
U vagy TH Nem Nem
ultraPRESS ajanlott Nem
szines A gy(r( szine
gy(ravel U, C vagy TH" ajanlott Nem
ajanlott Nem
U vagy TH
lgen lgen
50 Igen Igen
ultraPRESS
szines gyurG TS TH
nélkil o)
63 lgen lgen

" a pofak neve (profilja) a gyartotdl fugg

2 2024-ben a REMS C26 allkapcsok U26-ra lettek atnevezve. A KAN-therm markaju, 26 mm-es atmérére szant pofak tovabbra is C26 maradnak.

3.7 KAN-therm ultraPRESS szerelvényekhez , prés” tipusu csatlakozasok végrehajtasa

Szerszamok

A KAN-therm ultraPRESS csatlakoztatasahoz hasznélja a KAN-therm rendszerkinalatdban elérhet6

eszkozoket — lasd az alabbi tablazatot.

Manufacturer m

Pofak/gallérok

Adapter

I I T T T

u 1936267257 - -

16 TH 1936267241 - -

20 U 1936267258 - -

20 TH 1936267242 - -

€ o 25 U 1936267259 - -
= o9 Q8

3 88 NN 25 TH 1936267271 - -
- R e

O O - -

E QY R 3 26 C 1936267245

- 26 TH 1936267243 - -

32 u 1936267260 - -

32 TH 1936267244 - -

40 U 1936267261 - -

40 TH 1936267272 - -
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Manufacturer
T I T Y

U 1936267231 - .

14 THY 1936267222 ; _

16 u 1936267232 - -

16 H 1936267223 - -

20 U 1936267233 - -

20 H 1936267224 - -

5 o g g 25 U 1936267234 . )

S SN 25 TH 1936267225 - :

<" 33 26 TH 1936267226 i }

32 U 1936267235 R -

a 32 H 1936267227 - R

& 40 u 1936267236 ; -

2 40 H 1936267228 R -
2 50 [OPITH 1936267229

78203 1948267000

63 [OPITH 1936267230

16 u 1936267113 - -

16 H 1936267108 - -

5I 20 u 1936267114 - ;

o 30 20 H 1936267109 ; -

S 2 S 25 U 1936267115 - _

= 8 3 25 TH 1936121003 - -

23 26 TH 1936267110 R R

32 U 1936267116 R _

32 H 1936267111 - -

14 V) 1936267220 - -

14 THY 1948267107 - -

16" u 1936267122 - -

16" H 1948267109 ; -

207 u 1936267125 - -

207 H 1948267114 - -

‘u’;’ @ § e gy .:‘i 25" u 1936267127 - f

g ££88 EEES 25Y TH 1948267116 - -

& 52 3 2eey 26" ) 1936267130 ; )

§<g~ mERe 26" TH 1936267101 ; -

* 32 u 1936267137 - ]

32 H 1936267103 - -

40 u 1936267139 - -

40 H 1936267105 - -

50 H 1936267134 - -

63 H 1936267136 - -

16 u 1936267273 - -

20 u 1936267274 ; -

k= 25 U 1936267275 - i
¥ z é 26 u 1936267276

2 2 S 32 u 1936267277 - ]
" z & 16 TH 1936055015
< 20 TH 1936055016
26 H 1936055014
32 H 1936055017

" Korlatozott atméro tartomany - hasznalja a kivalasztott préspofakat
2 2024-t6l a REMS szerszamgyarté dontése alapjan a C 26-os pofat atnevezték U 26-os pofara
3 Szerszamok az ultraPRESS 14x2 csatlakozo felszereléséhez - KAN-therm FelliletfGtés és -hGtés

A KAN-therm ultraPRESS csatlakoztatdsahoz a piacon elérhetd egyéb eszkdzok is hasznalhatdk - lasd az
alabbi tablazatot.




Méretek Gyarto Présberendezés tipusa Préspofak Préspofa profilja
Comfort - Line ACO 102 . .
16-40 mm Novopress Basic — Line AFP 107 16-40 mm-es PB1 préspofak
Comfort — Line ECO 202
Comfort - Line ACO 202 @ 16-40 mm - U, TH profil
Basic — Line EFP 202 . . @ 50-63 mm — TH profil
16-63 mm Novopress Basic — Line AFP 202 50-6136:1121:T-Er!ZsPizféFl)(rﬁlsgscz)i%ll((hbz
Basic — Line EFP 2 presp
adapter ZB 201
adapter ZB 203
16-20 mm Klauke MP20 16-20 mm-es betétek
i-press mini MAP2L 16-32 mm-es mini préspofak
mini MAP1 . PN .
AHP700LS 16-32 mme-es préspofak mini betéte- )
16-32 mm Klauke khez @ 16-40 mm — U profile
PKMAP2 )
HPU32 @ 16-32 mm - TH profil
MP32 @ 63 mm — TH profil
16-32 mm-es betétek Megjegyzés:
@ 40-50 TH profil (KSP 11) -
i-press medium UAP3L nem kompatibilis
UAP2 a KAN-therm rendszerrel
UNP2 . .
. . 16-40 mm-es préspofak
16-63 mm Klauke I-press medium UAPAL 16-32 mme-es betétnyelvek
HpU2 40-63 mm-es betétnyelvek
AHP700LS mme-es betétnyelve
PKUAP3
PKUAP4
. Préspofék és betétek: 16—20 mm - U, TH profil;
16-25 mm HILTI NPR 19-A Inline NPR PM 16-25 [mm] 25~ U profil
16, 20 és 32 mm — U- és TH-
16-40 mm HILTI NPR 32-A Inline NPR PS 16-40 [mm] -profil
40 mm — U-profil
16, 20 és 32 mm — U- és TH-
16-40 mm HILTI NPR 32-A Pistol grip NPR PS 16-40 mm -profil
40 mm — U-profil
16-40 mm HILTI NPR 019 IE-A22 NPR PM 16-40 mm -es préspofak 16-40 mm - profil U, TH
NPR 19-22
16-40 mm, NPR 032 IE-A22 NPR PS 16-50 mm-es préspofak 16-32 mm - profil U, TH
63 mm HILTI NPR 32-22 NPR PR 40-63 mm-es préspofak 40 mm - profil U
NPR 32 P-22 presp 63 mm — profil TH
16-40 mm, il NPR 032 PE-A22 NPR PS 16-40 mm-es préspofak 1632 22:prfc;2l| o
63 mm NPR 32 XL-22 NPR PR 63 mm-es préspofak prot
63 mm — profil TH
16-40 mm REMS Mini-Press ACC 16-40 mm-es mini préspofak
©16-40 mm — U, TH profil
Power-Press E @50-63 mm - TH profil
16-63 mm REMS Power-Press 2000 16-63 mm-es préspofak
Akku-Press ACC
Standard Romax 4000
Compact Romax AC/Akku .
16-40 mm Rothenberger Standard Romax 3000 Akku CSAK KAN-therm préspofak ©16-40 mm - TH profil

Romax 3000 AC
Romax AC ECO

@16-40 mm — TH profil

A KAN altal ajanlott szerszamok egyes elemekként vagy készletben kaphatok.
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KAN-therm szerszamok:

e

1. Elektromos préseld szerszam KAN-therm AC 3000
2. Akkus préseld szerszamKAN-therm DC 4000

3. ,U" KAN-therm pofak

4. . TH" KAN-therm pofak

5.,C" KAN-therm pofak

NOVOPRESS szerszamok:

(1) (2]
1. Akkus préseld szerszam ACO103
2. PB1 14-32 mm szoritopofak
(1) (2]
“-‘f
“ ey
(4] (5]

1. Akkus préseld szerszam ACO203XL

2. Elektromos préselé szerszam EFP203

3. PB2 14-40 mm szoritopofak

4. 7B203 (50 és 63) adapter

5. Snap On profilos préspofa 50 és 63 mm




REMS szerszamok:

1. Power-Press ACC elektromos préselé szerszam
2. Power-Press ACC akkus présel6 szerszam

3. Power-Press SE elektromos présel6 szerszam

4. Eco-Press kézi préseld szerszam (16-25(26) mm)
5. 14-40 mm szoritépofak

6. 50-63 mm szoritopofak

KLAUKE szerszamok:

P AP

1. KAN-therm MINI Akkus préselé szerszam
2. SBM U 16-32 mm szoritépofak
3. SBM TH 16-32 mm szoritopofak
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Figyelem

A KAN-therm ultraPRESS idom szerkezetétdl és atmérdjétdl fliggben a préseléshez a kovetkezd
pofaprofilokat kell hasznalni:

KAN-therm ultraPRESS szerelvények:
JU” vagy ,TH" profil 16-40 mm atméréhoz

KAN-therm ultraPRESS fittings:
TH-profil — aldbbi atmérékhoz: 50 és 63 mm.

S o
@ O

U profil TH profil

A Szerszamok - munkavédelem

Munka megkezdése el6tt meg kell ismerkedni a mellékelt hasznalati utasitassal és a munkavédelmi
eldirasokkal. Valamennyi szerszamot rendeltetésszerlien és a gyartdé hasznalati utasitasa szerint kell
hasznalni. A rendeltetésszer(i hasznalat magaba foglalja a rendszeres ellendrzések és karbantartasok,
valamint a biztonsagi szabalyok betartasat. A nem rendeltetésszerl hasznélat a szerszam és a csévezetékek
kellékei meghibasodasat eredményezheti. Ezen fellil a kotések szivargasanak oka is lehet.

KAN-therm ultraPRESS 16, 20, 25, 26, 32 és 40 mm atmérdéjii csatlakozék szerelése

1. A PERTAL-cs6vekhez vald csévagd vagy gorgds csévago segitségével vagja le a csdvet a tengelyre merdlegesen a kivant hosszban.
FIGYELEM! Csévagashoz kizarélag éles, nem csorbult szerszamokat hasznaljunk.

2. Cs6 kivant alakra formalasa. Kiilsé vagy belsé rugé hasznalataval hajlitsuk. Tartsuk be az R > 5 De minimaélis hajlitasi sugart.
Mechanikus hajlitdgép hasznalatanal 14-20 mm atmérd esetén a hajlitasi sugar R >3,5 De. A hajlitast a kotéstdl 10 De tavolsagban
készitsuk el.

A KAN-therm ultraPRESS szerelvények (16-32 mm) esetében a csévégeket nem kell hornyositani, feltéve,
hogy éles vagdszerszamokat hasznalnak, és a csovet megfelel6 alaku szerelvénnyel szerelik fel. Nagyobb
atmérdk (25 és tobb) esetén javasoljuk egy kalibrator haszndlatat, hogy a csé kénnyen racsiszhasson
a csonkra. A cs6 kalibralasa 40 mm atméroé esetén kotelezé.




G

3. A csovet a csatlakozoba toljuk be Utkozésig — a szerelvény csonkjara a csdvet axialisan szereljik. Ellendrizziik a betolasi mélységét
—a cso szélét latnunk kell az ellenérzé nyiladsokban.

4. Ellendrizze a csé behelyezési mélységét - az acélhiivelyen [évé ellendrzé lyukaknak teljesen el kell fednilik a szerelvénybe csusztatott
csovet.

5. A présgép pofajat helyezziik el pontosan az acélgylriin a mlanyag tavtart6é gydrl és az acélgyr( karimaja kozott, a csatlakozo
csonk tengelyéhez képes merdlegesen (,U" tipusu pofa). ,TH" profili szerszamok esetén a pofat a tavtartd mulanyag gy(rin
pozicionaljuk (a pofa kiilsé mélyedése a gy(rit korilfogja). Mindkét esetben a csatlakozo szerkezete a présgép pofa préselés soran
kontrollalatlan elmozgésat nem teszi lehetévé.

6. Inditsa el a présgépet és végezze el a csatlakoztatast. A préselési eljaras addig tart, mig a gép pofai teljes 6sszeérnek. A gyir( csére

préselését csak egyszer végezhetjik el.

7. A pofakat hajlitsuk szét és a gylrirdl vegyik le. A csatlakozas nyomasprébara kész.

Figyelem

.Press” type kotéseket 0 °C feletti hdmérsékleten ajanlott kivitelezni. Munka megkezdése eléttismerkedjenek

meg a szerszamok hasznalati utasitasaval és munkavédelmi eléirasokkal.
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3.9 KAN-therm ultraPRESS 50 és 63 mm atmérdéjii csatlakozdk szerelése

1. APERTAL csovekhez valo csévagd vagy csOkerékvagd segitségével vagja le a csovet a tengelyére merdlegesen a kivant hosszdsagban.

2. Kalibralja a csovet: a csé kalibrator segitségével rézs(t vagja le annak belsé szélét. Az aluminium rétegnek épnek kell maradnia.
A ¢s6 szélén nem lehet sorja vagy szilank.

3. CsUsztassa Utkozésig a csovet a szerelvénybe. Ellendrizze az illesztés mélységét — az ellendrzd furatokat a csének teljesen el kell
takarnia.

4. Ellendrizze a cs6 behelyezési mélységét - az acélhiivelyen [évé ellendrzd lyukaknak teljesen el kell fedniiik a szerelvénybe csusztatott
csovet.

5. Helyezze a pofakat merélegesen a rozsdamentes acélhilvelyre Ugy, hogy a pofak az atlatszé6 m@ianyag gydrin helyezkedjenek el (a
gyur(t a pofa kilsé hornyanak kell 4tolelnie). Az illesztés szerkezete lehetetlenné teszi, hogy a préselés soran a pofak lecsisszanak.

6. Helyezze a présszerszam pofajat a gylrlre Ugy, hogy az érintkezzen a csatlakozé karimajaval. Az allkapocs kilsé szélének a
csatlakozd karimajahoz kell nyomddnia, de nem szabad atfognia a csatlakozd kariméajat*. Inditsa el a préshajtast, és végezze el
a csatlakozast. A préselési folyamat addig folytatodik, amig a szerszam pofai teljesen 6ssze nem zardédnak. A gydr( csére vald
préselése csak egyszer végezheto el.

7. Oldja ki a pofékat, és vegye ki a szerszamot a szoritdgy(riibdl. A csatlakozas készen &ll a nyomasprobara.

*A régi kialakitasu, alapgy(rd nélkili csatlakozokra vonatkozik.

0 Figyelem

.Press” type kotéseket 0 °C feletti hémérsékleten ajanlott kivitelezni. Munka megkezdése el6tt
ismerkedjenek meg a szerszamok hasznalati utasitasaval és munkavédelmi el6irasokkal.




Az aluminium réteggel rendelkezé KAN-therm ultraPRESS PERTAL csovek hajlitasi sugara

Minimalis hajlitasi sugar R, [mm]
Cs6atméroé
(mm] Szerszam nélkiili hajlités (R_, > 5 De) sze’i;i:‘ :i',';“f;‘:)j"‘és

16x2,0

20x2,0 100 70
25x2,5 125 88
26x3,0 130 91
32x3,0 - 112
40x3,5 - 140
50x4,0 - 175
63x4,5 - 221

3.10 Minimalis szerelési tavolsagok

@ [mm]
TR = R T e Y = T
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

A fenti tablazat a Rems 2-szelvényes préspofakra (16-40 mm) és a Rems 4-szelvényes préspofakra (50-63 mm) vonatkozik.

3.11 Az aluminium réteggel ellatott PERTAL csovek menetes illesztései

A tobbrétegli KAN-therm csdvek menetes kotését kétféle szerelvénnyel lehet megvaldsitani:
,Hordd" alaku kilsé menetes csokotével (bemeneti csatlakozas),
atlosan vagott kiilsé menetes csékotédvel.

Menetes szerelvények (bemeneti csatlakozasok)

Azilyen tipusu szerelvények sargarézbdl készllnek. Minden szerelvény egy térzsbdl all, amelynek csonkja két
O-gyUravel van felszerelve (a csévégek szerelvényekhez illesztésre szolgal) és egy tomitéd kippal (sllyesztett
gumitdmitéses Eurokonus tipusu), valamint egy menetes anyaval. Ezek az illesztések kompatibilisek a kiilsé
menetes KAN-therm sargaréz szerelvényekkel, mint példaul kényok idommal, T-csécsonkkal, specialisan

"

kialakitott foglalatokkal allatott vizcsapokkal (a kiipos végzédési csévek tomitéséhez O-gylrikkel).

Az anyamenetek méretei:
2"~ a 14 és 16-0s atméréhoz,
¥"- 14, 16 és 20-as atméréhoz,

1"-a 20, 25 és 26-0s atmérdhoz.
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1. Kilsé menetes cs6kotd idom (bemeneti csatlakozas)
2. Kiils6 menetes szerelvények

1. Csovet a kivant hosszra tengelyéhez képest vagjuk merdlegesen PERTAL csévekhez alkalmas csévagod olldval vagy gorgds
csévagoval.

2. A csovet formaljuk a kivant alakra. Kiilsé vagy belsé rugé hasznalataval hajlitsuk. Tartsuk be az R > 5 De minimalis hajlitasi sugart.
Mechanikus hajlitdgép hasznalatanal 14-20 mm atmérd esetén a hajlitasi sugar R >3,5 De. A hajlitast a kotéstdl 10 x De tavolsagban
készitsiik el.

3. A csovet kalibraljuk és a belsé szélét kerekitsiik le kalibratorral. Az aluminium réteget ne sértsik fel. A csé szélén nem lehet
semmilyen egyenldtlenség és a sorja.

4. A csoére helyezziik fel a szoritdanyat. A kdzcsavar csatlakozé csonkjat helyezziik a csé belsejébe egyértelmlen érezhetd litkdzésig.
A kozcsavar betolasi mélysége kb. 9 mm 14, 16, 20 atmérdjl csovek esetén és 12 mm 25 (26) atmérdji csovek esetén.

5. A kdzcsavar testét a csével egyditt toljuk be tGtkozésig a szerelvény aljzataba.

6. A szoritdanyat csavarjuk fel a szerelvényre lapos csavarkulcs segitségével.

Kiilonos tekintettel figyeljiink oda a szerelvény pontos elhelyezésére az aljzatban és az anya
meghuzasara. Egy csorendszer korszeriisitésekor lehetdség van a kotés szétszerelésére (a hasznalt
cs6vég levagasaval). A bemeneti csatlakozas ujrafelhasznalasara azonban nincs lehetéség. Ne

fektessen ilyen kétéseket a padloba. Kénnyen hozzaférhet6 helyeken kell elhelyezni.




Kotésadapterek

Az ilyen tipusu illesztékek rézbdl vagy rézbdl és PPSU-bol készllnek. A kotés elemit képezik a csatlakozd
test O-ringes kupos tomités (amelyre felkeril a csévéq), sargaréz atmetszett gy(rd, valamint a menetes
szoritdanya. A kdzcsavarok egylttmikodnek a KAN-therm kiilsé menetes sargaréz szerelvényekkel, azaz
konydkidomokkal, T-csatlakozdkkal és specidlisan formazott aljzatu csap foglalatokkal (9012 sorozat).

o

1. Eurocone adapter kompresszids gy(rGvel PERT, PEXC és bluePERT csévekhez.
2. Univerzélis sargaréz Eurocone adapter tomoritégydrivel a KAN-therm rendszer cséveihez.
3. PPSU univerzalis eurokonuszos adapter KAN-therm csévekhez.

A csé csatlakozd csonkra vald préselésének modja azonos a fent leirt menetes csékotések (kbzcsavarok)
esetén. Ugyelni kel arra, hogy a szoritdanya felhelyezése utan felkeriljon az atmetszett gydrQ, az anya
felcsavarasa el6tt pedig a gylrQt a csé széle felé kell feltolni.

s

Egy csérendszer korszeriisitésekor lehetdség van a kotés szétszerelésére (a hasznalt csévég
levagasaval). Lehet6ség van a menetes cs6kot6 idom djrafelhasznalasara is (feltéve, hogy a gyiiriit
ujra cserélik le).

Valamennyi fenti menetes csékdtés egyiittmikodik:

a kiils6 menetes, Eurocone foglalatokkal ellatott KAN-therm szerelvény szériaval,
specidlis 12" i %" niplivel ellatott KAN-therm elosztdkkal.
A 16 x2 mm PERTAL csévek kozvetlen elosztohoz (nipli nélkil) csatlakoztatdsahoz a 2" kiilsé menetes

atmetszett gylrls szoritd csatlakoztatd szolgal. A menet O-Ringes tomitéssel ellatott, igy tovabbi tomités
alkalmazasa nem sziikséges.

Csatlakoztato V2" kiilsé menettel 16x2 csovek kotéséhez elosztokhoz.
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Szallitas es tarolas
A KAN-therm ultraPRESS rendszer elemei 0 °C alatti hdmérsékleten is tarolhatok. Ha ez a helyzet, biztositsa
Oket dinamikus terhelés ellen.

A széllitas soran védeni kell 6ket a mechanikai sériilésektél. Az ultraibolya sugarzasra val6 érzékenység
miatt a csOveket a tarolas, a szallitas, ill. az 6sszeszerelés soran védeni kell a hosszu tava kdzvetlen
napfényhatastdl. A KAN-therm ultraPRESS rendszerelemeket fedett szallitdeszkozzel kell szallitani, és
szabvanyos tarolohelyiségekben kell tarolni olyan korilmények kozott, amelyek nem okoznak benniik
mindségromlast.

Ne tarolja vegyszerek és amméniaforrasok (WC-k) kdzvetlen kozelében,
Ne tegye ki napfénynek (védje a h6tdl és az UV-sugarzastdl),

Keriilje az erés héforrasok kdzelében valo tarolast,

A tarolas és szallitds soran nem szabad éles targyakkal érintkeznilk,

Kerilje az olyan fellleteket, amelyeknek éles szélei vannak, vagy amelyeknek laza, éles elemek vannak
a felliletiikon,

Ne huzza 6ket kdzvetleniil a talajon vagy betonfelileten,

Védje a szennyezddések, habarcs, olajok, zsirok, festékek, olddszerek, nedvesség, vegyszerek, stb. ellen,
Az eredeti csomagolasban tarolja és szallitsa,

Az egyes elemeket az eredeti csomagolasbol kdzvetlendl az 6sszeszerelés eldtt vegye ki.

[Ezi=[m] A rendszer elemeinek tarolasaval és szallitasaval kapcsolatos reszletes informaciokért
= latogasson el a www.kan-therm.com oldalra.
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SYSTENM KAN-therm PP

1 Altaldnos informacidk

A KAN-therm PP PP-R (3. tipus) és PP-RCT (4. tipus) rendszer egy komplett csévezeték rendszer, amely
hére lagyuld, 16-110 mm atmérdtartomanyu polipropilénbdl késziilt csovekbdl és cséidomokbdl all. Az
elemek csatlakoztatasa tokoshegesztéssel (polifuzids hegestés) elektromos hegesztd segitségével torténik.
A hegesztési technika, a homogén kotésnek kdszonhetéen a rendszer légmentességét és mechanikai
szilardsagat garantalja. A rendszer belsé vizvezetékekhez (meleg és hideg viz vezetése), fitési rendszerekhez,
valamint technoldgiai rendszerekhez hasznalhatok.

A System KAN-therm PP jellemzéi:

termékek magas higiéniai foka (fiziologiai és mikrobioldgiai kozombosség),
magas kémiai ellenallésag,

anyagok nagy korréziballésaga,

alacsony hévezetdség (csdvek magas hészigeteltsége),
alacsony fajsuly,

kélerakodassal szembeni ellenallas,

rezgések és aramlasi zajok csillapitasa,

mechanikai szilardsag,

homogén csatlakozasok,

hosszu élettartam.
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Csovek a KAN-therm PP rendszerben

A KAN-therm PP csovek és szerelvények kivald mindségli PP-R polipropilénbél (polipropilén kopolimer) késztilnek,
amelyet kordbban 3. tipusu polipropilénként jeloltek. A kindlatban a legUjabb generacids anyagbdl - PP-RCT
(random kristalyossagi hémérséklet(i polipropilén) - késziilt csdvek is szerepelnek.

Szerkezetliket tekintve megkiilonboztetjik ezeket a csétipusokat: egységes (homogén PPR és PPRCT)
és tobbrétegl csovek: aluminiumréteggel stabilizalt, Ugynevezett stabiAL PPR csovek vagy lvegszalas
réteggel megerdsitett tébbrétegl csdvek, Ugynevezett stabiGLASS PPR csévek.

Az (j PP-RCT anyagot egységes kristalyszerkezet jellemzi, amelynek kdszénhetéen az ebbél az anyagbdl
készilt csdvek viszonylag magasabb nyomason és hdmérsékleten képesek mikddni, mint a PP-R csovek,
kilondsen hosszu tavon. Az ilyen tulajdonsagok miatt az azonos nyomasosztalyba tartozd PPRCT csévek
nagyobb belsé keresztmetszettel rendelkeznek, ami jobb hidraulikai képességeket eredményez.

A PPRCT cs6
falvastagsaga e

‘ A PPR cs6
falvastagsaga

PPR és PPRCT csovek egyenértékl nyomasértékkel

A PP-RCT lehetévé teszi a tervezdk szamara, hogy vékonyabb falu és bizonyos esetekben kisebb atmérdji
csoveket valasszanak.

PPRCT SDR7,4 PPR SDR6
PPRCT SDR7,4 PN20 PPR SDR6 PN20 PN20 -
Kiils: S fal il S fal B Belsé 6
atmé vastagsagal] at vastagsaga] atméro d [ keresztmetsz:
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] feliilet [mm?]
20 2,8 34

©20x28 14,4 @20x3,4 20 13,2 162,8 136,8

@ 25x3,5 25 35 18 @ 25x4,2 25 4,2 16,6 254,3 216,3 17,6

@ 32x4,4 32 44 23,2 @32x54 32 54 21,2 422,5 352,8 19,8

@40x5,5 40 55 29 @ 40x6,7 40 6,7 26,6 660,2 5554 18,9

@ 50x6,9 50 6,9 36,2 @50x8,3 50 83 334 1028,7 875,7 17,5

D 63x8,6 63 8,6 45,8 2 63x10,5 63 10,5 42 1646,6 1384,7 18,9
@75x10,3 75 10,3 54,4 @75x12,5 75 12,5 50 2323,1 1962,5 18,4
290x12,3 90 12,3 65,4 @90x15,0 90 15 60 3357,6 2826,0 18,8
@110x 15,1 110 15,1 79,8 @110x 18,3 110 18,3 734 4998,9 4229,2 18,2




Hidrosztatikus fesziiltség o [MPa]

Diagram PPR és PPRCT csdvekre (t=[10-80]°C)

25

20

15

10

10° 10 102 10° 10* 10° 10°

PPR = PPRCT e Szétnyilas t [h]
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A KAN-therm PP stabiAL PPR kompozit csdvek PP-R polipropilén homogén belsé csébdl, atfedéssel
csatlakoztatott 0,13 mm-es perforalt aluminium szalagbdl és egy tovabbi polietilén védéréteg bevonatbdl
készllnek. Az aluminiumréteg és polipropilén jobb 6sszekotése érdekében mindkét oldalt specidlis
ragasztoréteg alkalmazott.

A KAN-therm PP stabiAL PPR kompozit csévekben 1évd aluminium betét f6 szerepe a csé hétadgulasanak
jelentds, 6tszords csdkkentése (o = 0,03 mm/m x K; homogén cséveknél a = 0,15 mm/m x K). Az aluminium
réteg részben az oxigén difflzié ellen is védelmet nyujt.

3 Aluminium félia
e

PP-R polipropilén
belsé (bazis) csé PP-R
e polipropilén

PP-R polipropilén
kilsé cs6 PP-R
polipropilén

.

4 Kotéréteg
B

E Kotoréteg

KAN-therm PP stabiAL PPR kompozit csé szerkezetel
© A stabiAL PPR PN20 cséveket kivontuk az ajanlatbl, és a készlet erejéig kaphatok.

A KAN-therm PP stabiGLASS PPR kompozit csévek szerkezete tobbréteg(i. Uvegszallal megerésitett belsd
rétegiik (a csé falvastagsaganak 40% -a) adja meg a csé nagyon nagy tartdssagat és alacsony termikus
tagulasat a = (0,05 mm/m x K).

3 Polypropylene PP-R
(external layer)

e

Polypropylene PP-R
(internal layer)

o
PP-R polypropylene +
fiberglass

KAN-therm PP stabiGLASS PPR csé szerkezete
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Az egységes és a KAN-therm PP stabiAL PPR és stabiGLASS PPR csovek hétagulasi tényezbinek dsszehasonlitasa.

2.1 KAN-therm PP cs6vek anyaganak fizikai tulajdonsagai

Megnevesés I
] B

0,15 for homogén csévek

0,03 for stabiAL PPR cs6évek
linearis hétagulasi egyiitthato o1 mm/m x K esetén 0,15 homogén csovek esetén

0,05 for stabiGLASS PPR csévek

esetén
héatviteli képesség A W/m x K 0,24
siiriiség p g/cm?® 0,90
rugalmassagi modulus N/mm? 900 850
minimalis hajlitasi sugar Ron mm 8 x Dz (16-32 4tméré esetén)
belséfal érdessége k mm 0,007

2.2 Jeldlés, csovek szine

A KAN-therm PP csovek tartés és folyamatos mdédon 1 méterenként elhelyezett felirattal jeloltek, a felirat
legalabb az alabbiakat tartalmazza:

Jelolés leirasa Jel6lés példa

Gyart6é megnevezése és/vagy védjegye: KAN, KAN-therm
Nominalis kiilsé atméré x falvastagsag 16x2,7
Cs6 méretosztalya A
Csészerkezet (anyag) PP-R
Csé kédja 04000316
Miiszaki Engedély szama PN-EN 15874
Csovek nyomas/méret sorozata PN20 SDR6
Alkalmazasi osztaly tervezett nyomassal Class 1/10 bar — 2/8 bar — 4/10 bar — 5/6 bar
Gyartasi id6: 18.08.09
Gyart6 egyéb jel6lése pl. fm 045 m

0 Figyelem - a cs6veken egyéb, kiegészito jelolések is el6fordulhatnak pl. tanusitvany szamok.
Csovek szine: sziirke;
Feliilet: matt vagy érdes (stabiAL PPR pipes).
A stabiGLASS PPR csovek sziirkék, egy piros csikkal
A csovek 4m es szalban rendelheték.
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2.3 A KAN-therm PP rendszerhez tartozé csévek méretparaméterei

A KAN-therm PP rendszer néhany csovet ajanl, amelyek egymastol falvastagsagban és szerkezetben
(kompozit csovek) kilénboznek:

PPR PN16 csovek (20-110 mm)
PPR PN20 csévek (16 =110 mm)
PPRCT PN20 csévek (20 -110 mm)
stabiAL PPR PN20 csovek (16 =110 mm)
stabiGLASS PPR PN16 csévek (20 -110 mm)
stabiGLASS PPR PN20 csovek (20 -110 mm)

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

Méretek Kiils6 atméré D S fal vastagsaga Bels6 atméré d Fajlagos térfogat Fajlagos suly
[mm] [mm] [mm] [mm] [i/m] [kg/m]

20x2,8 14,4 0,163 0,148
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,230
32x4,4 32 44 23,2 0,415 0,370
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,575
50x6,9 50 6,9 36,2 1,029 0,896
63x8,6 63 8,6 45,8 1,633 1,410
75x10,3 75 10,3 54,4 2,307 2,010
90x12,3 90 12,3 654 3,358 2,870
110x 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,300

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

Méretek Kiils6 atméré D S fal vastagsaga Bels6 atméré d Fajlagos térfogat Fajlagos suly
[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 0,216 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
75x12,5 75 12,5 50,0 1,963 2,340
90x15,0 90 15,0 60,0 2,827 3,360
110x 18,3 110 183 734 4,208 5,040

KAN-therm PP PPRCT PN20 csovek (S3,2/SDR7,4)

Size Kiilsé atméré D S fal vastagsaga Bels6 atméré d Fajlagos térfogat Fajlagos suly
[mm] [mm] [mm] [mm] [I/m] [kg/m]

20x2,8 144 0,163 0,163
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,213
32x4,4 32 4,4 23,2 0,415 0,343
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,537
50x6,9 50 6,9 36,2 1,029 0,841
63 x8,6 63 8,6 45,8 1,633 1,323
75x10,3 75 10,3 54,4 2,307 1,884
90x12,3 90 12,3 654 3,358 2,702

110x 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,052




KAN-therm PP stabiAL PPR PN20 (S2,5/SDR6) cs6vek

Méretek Kiils6 atméré D S fal vastagsaga Bels6 atméré d Fajlagos térfogat Fajlagos stly
[mm] [mm] [mm] [mm] [I/m] [kg/m]

16x2,7 16 (17,8)* 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
40x6,7 40 (41,9)* 6,7 26,6 0,556 0,770
50x8,3 50 (51,9)* 83 334 0,866 1,159
63x10,5 63 (64,9)* 10,5 42,0 1,385 1,770
75x12,5 75 (76,9)* 12,5 50,0 1,963 2,780
90x15,0 90 (92)* 15,0 60,0 2,830 3,590
110x 18,3 110 (112)* 18,3 734 4,210 5,340

* zérojelben a csé kiilsé atméréje Al folidval és védoéréteggel

Az aluminium félidval elldtott kompozit csévek mérete a homogén csdvek méretétdl eltér (a kiilsd atmérd
az Al folia és a PP-R véddréteg vastagsaganal fogva valamivel nagyobb). E csévek névleges mérete a belsé
¢s6 kilsé atmérdjének felel meg.

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

Méretek Kiils6 atméré D S fal vastagsaga Bels6 atméré d Fajlagos térfogat Fajlagos suly
[mm] [mm] [mm] [mm] [i/m] [kg/m]

20x2,8 0,163 0,160
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,250
32x4,4 32 44 23,2 0,415 0,430
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,650
50x6,9 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 65,4 3,358 3,110
110x 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,610

KAN-therm PP stabiGLASS PPR PN20 (S2,5/SDR6) csovek

Méretek Kiils6 atméré D S fal vastagsaga Bels6 atméré d Fajlagos térfogat Fajlagos suly
[mm] [mm] [mm] [mm] [i/m] [kg/m]

20x3,4 0,137 0,218
25x4,2 25 4,2 16,6 0,216 0,328
32x5,4 32 54 21,2 0,353 0,520
40x 6,7 40 6,7 26,6 0,556 0,770
50x8,3 50 83 334 0,866 1,159
63 x10,5 63 10,5 42,0 1,385 1,770
75x12,5 75 12,5 50,0 1,963 2,780
90x 15,0 90 15,0 60,0 2,830 3,590

110x 18,3 110 183 734 4,210 5,340
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PPR homogén csovek jelolésének magyarazata

S csovek méretosztalya az ISO 4 szerint S = (D-s)/2s
SDR csé méretsorozata (eng. Standard Dimension Ratio) SDR =2xS+1=D/s
D(dn) cs6 kulsé névleges atmérdje
s(en) fal névleges vastagsaga zarojelbe szabvany szerinti jelolés
PN ¢sé nyomasi sorozata
S I R
5 1 10
3,2 74 16
2,5 6 20

Csatlakozdk és a rendszer egyéb elemei

A polipropilén rendszerek alap kotési technikaja a polifuzids tokoshegesztés, amely megfeleld csatlakozok
alkalmazasanak koszonhetdéen lehetévé teszi a csbévezetékek kotését (tokok), a csédvezeték lezarasat
(sapka), irany modositasat (konyodkidom, ivek, kitérék, T-idomok) atmérdé modositasat (tokok és redukald
T-idomok), elagazasok kivitelezését (T-idomok, keresztidomok) berendezések és csapok csatlakoztatasat
(karimas és fémmenetes csatlakozok). A csatlakozo szerepet a polipropilén tokos gdmbszelepek is betoltik.

Valamennyi fent felsorolt elem lehetévé teszik a profilok cséhdz csatlakoztatasat, illetéleg két vagy tobb
csOszakasz egymassal Osszekotését. Ezek nem oldhatd kotések, csatlakozd szétszerelésének esetén
a ¢sO kettévagasat igénylik. Oldhatd kotések kivitelezéséhez karimas kotésekhez alkalmas perselyek és
csavarkotések szolgalnak. Valamennyi csatlakozd univerzalis jelleg(, barmelyik tipusi KAN-therm PP
cs6hoz alkalmazhatdk, a csé szerkezetétdl és falvastagsagatdl fliggetlen.

A KAN-therm PP rendszer valamennyi szerelvénye PN20 nyomasfokozatu.

A csoveken kivil a KAN-therm PP rendszer az alabbi elemeket tartalmazza:

PP-R polipropilén (homogén) profilok (csétokok, redukcidk, konyokidomok, nippel koénydkidomok,
T-idomok,

Latmenet” csatalakozdk belsd és kiilsé fémmenetekkel /2"-3" — berendezések és csapok csatlakoztatasat
szolgaljak,

hiivelyek laza bilinccsel ellatott bilincscsatlakozasokhoz, kdtésadapterek levalaszthato csatlakozasok,
hurok kompenzatorok, szerel6 lapok, gdmbszelepek,

rogzitéelemek — mlanyag és fém bilincsek kaucsukgumi betéttel,

vago-, megmunkald- és hegesztd berendezések.

Alkalmazasi terulet

A PP-R és PP-RCT anyag tulajdonsagainak koszénhetéen a KAN-therm PP telepitési rendszer széleskorien
alkalmazhaté:

hideg (20 °C/1,0 MPa) és meleg (60 °C/1,0 MPa) vizvezetékek lakdéhazakban, kérhazakban, szallodakban,
irodaépuletekben, iskolakban,

kozponti fltési rendszer (hdmérséklet 90 °C-ig lizemi nyomas 0,8 MPa-ig),
sUritett levegés rendszerek,

gyogyfirdd rendszerek,

mezdbgazdasagi és kertészeti rendszerek,

ipari csOvezetékek, pl. agressziv kdzegek és élelmiszerek szallitasa,
hajéépitészeti rendszerek.




Az alkalmazasi teriilet figyelembe veszi az Uj Iétesitményeket, javitasokat, fejlesztéseket és cseréket.

A KAN-therm PP rendszer a polipropilén specidlis tulajdonsagaira valé tekintettel (fiziologiai és
mikrobioldgiai k6zombodsség, korrozidallosaga, kdlerakddasok szembeni ellenallds, rezgések iranti
érzéketlenség, csévek magas hészigeteltsége) széles alkalmazasi terilettel rendelkeznek, kiiléndsen
vizvezetékrendszerek tekintetében, ezen bellil pedig a felszalld és alapvezetékek szerelése tekintetében.
Ez vonatkozik a hideg- és a melegviz vezetékekre egyarant — lak6hazakban, kérhdzakban, szallodakban,
irodaépuletekben, iskolakban, hajokon, stb.

KAN-therm PP rendszerek

A KAN-therm PP rendszer nélkilozhetetlen a régi, korrodalt vizvezetékcsere soran. Fltési rendszerek
korszerUsitéséhez is alkalmasak.

A KAN-therm PP rendszer csovei és csatlakozdi megfeleld engedélyekkel, jovahagyasokkal és megfeleldségi
nyilatkozatokkal rendelkeznek, ami hosszantarté és hibamentes lizemelést, valamint biztonsdgos szerelést
és lizemeltetést biztosit.

A tanusitvanyok és miszaki engedélyek a www.kan-therm.com oldalon taldlhatok meg.

A KAN-therm csészerelések fltés- és vizvezeték-szerelés esetére vonatkozd lizemi paraméterei és
alkalmazasi teriiletei a tablazatban lathatok.

L PR | peRCT

SSDDFF{{Z ((222?) SDR7,4 (S32),
(52, SDR7.4(S32)  SDR74(S32)
stabiAL stabiGLASS
és stabiGLASS

Alkalmazas L R T Uzemi
. teljes id6tartama, . o Maximalis lizemi nyomas (bar)
(ISO 10508 szerint) & érséklet T °C
60
Meleg hasznalati viz 50 1 30
[1. alkalmazasi osztaly] P 10 8 10
Td /T, = 60/80 °C Mikodesi ido 100 6ra 95
Tkr-nél
49 70
Meleg hasznalati viz 50 p 80
[2. alkalmazasi osztaly] T — 8 6 10
Td/T,, = 70/80 °C Mikodési ido 100 éra 95
Tkr-nél
2,5 20
Sugarfltés, alacsony
hémérsékletl radiatoros 50 20 40
fiités 25 60 10 10 10
[4. alkalmazasi osztaly] 2,5 70
Td /T . =60/70 °C Bdec dé
Mikodesi ido 100 6ra 100
Tkr-nél
14 20
25 60
Radiatoros fltés 50 10 80
[5. alkalmazasi osztaly] 6 6 8
Td /T, ,, = 80/90 °C 1 90
Mukodési idé 100 6ra 100

Tkr-nél
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A PPR és PPRCT csovek maximalis (izemi nyomasa a berendezés hémérsékletétol és élettartamatol

fiiggben (C = 1,5 biztonsagi tényezd)

—_—
i
1 27,6 354 29,9
5 26 333 29,0
10 10 25,4 325 287
25 24,5 314 28,2
50 23,9 30,6 27,8
1 23,6 30,2 26,1
5 22,2 28,4 25,2
20 10 216 276 249
25 20,8 26,7 24,4
50 20,3 26 24,1
! 17 21,8 19,4
5 15,9 204 187
40 10 15,5 19,8 185
25 14,9 19 18,1
50 14,5 18,5 178
1 12,2 15,6 141
5 11,3 14,5 135
60 0 1 14 13,3
25 10,5 13,4 13,0
50 10,2 13 128
1 10,2 13,1 11,9
5 95 12,1 114
70 10 9.2 11,7 112
25 8 10,2 10,9
0 67 86 10,7
1 8,6 11 9,9
5 7.6 97 9,5
80 10 6,4 8,2 93
25 5,1 6,6 9,0
50 43 56 8,9
1 7.2 9,2 8,2
5 5 6,4 78
20
10 4,2 5.4 76
25 34 43 74
1 6,1 7.8 74
95 5 4,1 53 71
10 3,5 44 6,9

0 Megjegyzés

A KAN-therm PP rendszer fltési és vizellatasi |étesitményektdl eltérd létesitményekben torténd

alkalmazasanak feltételei — vegyi ellenallé képesség.




A KAN-therm PP rendszer elemei magas vegyi ellenalléképességgel rendelkeznek. Figyelemben kell tartani,
hogy a polipropilén vegyi ellenallésaga nem csak az anyag fajtajatdl és koncentraciojatél fligg, hanem mas
tényez6tdl is, pl. hdmérséklet, kbzeg nyomasa és kornyezeti hémérséklet. Az dtmeneti (fém) elemek vegyi
ellenallésdga nem hasonlithato 6ssze a PP-R elemek ellenallésagaval. Ezért az dtmeneti csatlakozok nem
minden ipari alkalmazashoz hasznalhatok. KAN-therm PP csévek és idomok viztél eltéré kdzeget szallitd
rendszerekben alkalmazésa elétt, kérjék el a KAN-therm MUszaki Osztalyatdl tanacsat.

A KAN-therm PP rendszer kétési technikak -
hegesztéses kotések

A KAN-therm PP polipropilén csévezetékeinek f6 kotési technikdja a hegesztés. A hegesztés Iényege
az 6sszekapcsolt elemek (megfelelé6 mélységig) rétegeinek héhatasra vald lagyitasa, majd ezt kdvetden
a megolvadt (lagyitott) rétegek megfelelé nyomassal valé 6sszekapcsolasa és a végén az Osszekotott
elemek zénajanak dermedéspont alatti hémérséklet ala vald lehltése.

Hegesztett kotés keresztmetszete

KAN-therm PP szerszamok

Az 6sszekotott rétegeklagyitasa 260 °Chofokon torténik, azanyag (a csé kiilsé fellilete és azidom kariméjanak
belsé feliilete) megfelelé mélységre val6 felmelegedését figyelembe vevé id6 funkcid hasznalata mellett.
A termikus polifuzié névre hallgaté polipropilén hegesztési folyamatnak lényege a lagyitott polimerlancok
és az Osszekotott elemek nyomas alad helyezett rétegeinek athelyezése és vegyitése. E folyamat megfelel
feltételeinek (hdmérséklet, idd, nyomas felllete és ereje, az dsszekotott elemek tisztasaga) betartdsa
a varrat megfeleld kivitelezését, tartdssagat és teherbirasat biztositja.

A hegesztési (lagyitas) eljaras cserélhetdé (minden atméré szamara) teflonbevonatu hevité toldatokkal
rendelkezé elektromos hegesztégép segitségével torténik.

Az elemek hevitése a csé atméréjétdl figg, 5 -50 méasodpercig tart. Ez idd eltelte utdn az elemeket
a hevité toldatbdl ki kell venni (forgatas nélkil!) és a kordbban megjel6lt mélységig az idom huivelyébe
be kell tolni. Ekkor kertil sor a két 6sszekotott elem részecskéinek kdlcsonds athatolasara és vegyilésére.
A polifuzids eljaras soran létrehozott kdtés homogenitasanak készdnhetéen a mechanikai szilardséga
a cs6 szilardsaganal is nagyobb (a kotés keresztmetszetének fellilete nagyobb a csé keresztmetszetének
feltletétdl).
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Szerszamok - hegesztégép el6készitése

Polipropilén rendszerek kotéséhez 230 V feszilltség alatt izemelé hegesztégép szolgal. A berendezés
csatlakozd kabelbdl (1), tartobol (markolat) (2) és hevitélapbdl all, amelyhez a hevité toldatok (6)
rogzitenddk. A KAN-therm hegesztégépek teljesitménye 800 vagy 1600 W.

Hegesztégép elemei

1. Tapvezeték

. Hegesztégép markolata

. Tapellatas és termosztat jelzélampak
. Hevito lap

. Hevitélap nyilasai

. Hevit6 toldatok

. Hegesztégép allvanya

{
%

Hegesztési homérséklet 260 °C

i
N
NouhWN

A munka megkezdése elétt a megfelelé hegesztégép modell hasznalati utasitasat el kell olvasni.

A hegesztétoldatokat (hiively és hevitd tiiske) a hegesztégéphez mellékelt kulcs hasznéalataval erésen meg
kell huzni Ggy, hogy erésen a hevitélaphoz igazodjanak. A toldatok nem a hegesztégép hevitélapjanak
végén tdl nem nyulhatnak.

A toldatokat karcolas és szennyezddés ellen védeni kell. A szennyezddéseket természetes szalu
torl6kendével és szesszel kell tisztitani.

A hegesztdgép aram ala helyezését a jelzé6lampa vagy a burkolaton taldlhatéd didda jelzi.

A hegesztés eldirt hdmérséklete (a toldat fellletén) 260 °C. A hevitélap hémérséklete magasabb (280-
300 °C). A megfeleld hémérséklet elérését a termosztat jelz6lampaja jelzi (altaldban — a hegesztd modelljétdl
figgden).

A hegesztdgépet hasznadlata utdn a konnektorbdl ki kell hdzni és hagyni  kihdlini.
Ne hutse le gyorsan, példaul hideg vizzel a hegesztégépet, mert az a f(itévezetékek karosodasat okozhatja.

A hegesztégép aramra kotéséhez ne hasznaljunk tul hosszd vagy tul kicsi atmérdji elektromos vezetéket.
A feszliltségzavarok a hegesztégép lizemelését zavarhatjak.

A tapvezetéket a hegesztégépet hordozasahoz vagy felakasztasahoz hasznalni tilos. Munkaszlinet idején
a hegesztégépet a készletben Iévd allvanyon kell elhelyezni.

FIGYELEM

Mas gyartoknal csovek és profilok kilonbodzé mérettolerancidk alkalmazasara vald tekintettel, szoros
és tartds kotés elkészitésének érdekében ajanlott az eredeti szerszamok, kiilondsen a KAN-therm PP
ajanlataban |évd hevitd toldatok hasznélata.

Szerszamok — munkabiztonsag.

Valamennyi szerszamot rendeltetésszeriien és a gyarto hasznalati utasitasa szerint kell hasznalni.
A rendeltetésszerii hasznalat magaba foglalja a rendszeres ellen6rzések és karbantartasok, valamint
a biztonsagi szabalyok betartasat. A nem rendeltetésszerii hasznalat a szerszam és egyes kellékek
meghibasodasat eredményezheti. Ezen feliil ez a kotések szivargasanak oka is lehet.




Elemek hegesztésre valo elokészitése

1. Cs6évagas

Cs6vagashoz hasznalhatdk csévagd ollok és (nagyobb atmérdkhoz) gorgds csévagdk vagy polipropilén vagasahoz alkalmas éllel
ellatott mechanikus flrészek. Flrésszel torténd vagas utan alaposan el kel tavolitani a maradékokat a vagott fellletrél és a csé
belsejébdl. A csdveket a csé tengelyéhez képest merdlegesen kell vagni.

2. Hegesztés mélységének meghatarozasa.

A cs6 végén jeloljik be (mérce, sablon vagy ceruza segitségével) a varrat mélységét (PPR, PPRCT és stabiGLASS PPR csovek). A varrat
tul kicsi mélysége a kotést gyengiti, ha a csé pedig tdl mélyre van betolva, ez a cso szikiletét eredményezi. A varrat mélységek adatait
a tablazat tartalmazza.

3. Az aluminium félia eltavolitasa

KAN-therm PP stabiAL PPR kompozit csovek esetén hegesztés elott tartozik csémetszovel el kell tavolitani az aluminium réteget (a PP
véddréteggel és kotdrétegekkel egydtt). A Stabi kompozit csé végét toljuk be a csémetszébe és korkords mozdulattal vagjuk le az
aluminium réteget mindaddig, amig a kés aldl a forgacs mar nem hullik. Az Al félia nélkuli szakasz hossza a varrat mélységét jeldli,
ezért nem szlikséges a 2. pont szerinti jel6lés. Minden alkalommal ellendrizni kell, hogy az el6készitett fellileten nincs aluminium vagy
kotéréteg (ragasztd). A metszd kése nem lehet tompa vagy sériilt. Az elhasznalt éleket ki kell cserélni.

Hegesztési paraméterek

Csé kiilsé atmérdje Varrat mélysége Hegesztési id6 Kotési ido Hiilési id6
[mm] [mm] [sec] [sec] [min]
16 13,0 5 4 2
20 14,0 5 4 2
25 15,0 7 4 2
32 16,0 8 6 4
40 18,0 12 6 4
50 20,0 18 6 4
63 24,0 24 8 6
75 26,0 30 10 8
20 29,0 40 10 8
110 32,5 50 10 8

Figyelem

A +5 °C kllsé hdmérsékletben valod hevitési idét 50%-al novekszik..
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5.3 Hegesztési technika

4. Cso és csatlakozo hevitése.

A hegesztett fellleteknek tisztanak és szaraznak kell lennitik. A csé végét (csavaras nélkil) toljuk be a hevitd perselybe a megjelolt
mélységig, ugyanakkor toljuk fel a csatlakozd idomot (szintén forgatas nélkil) a hevité tiskére titkdzésig. A hevités idejének szamitasa
akkor kezdédik, amikor a csé és idom teljes mélységre (hegesztési mélység) felkeriilnek a helytikre. A hevitési id6 felének eltelte utan
(a tdblazat szerint) folytassuk az idom hevitését, kezdjik el a csé hevitését a teljes hevitési id6 végéig.

5. Elemek 6sszekotése.

A hevitési id6 eltelte utan a hevité toldatokrol vegyiik le a csévet és idomot és azonnal, elforditas nélkll kossik Ossze az elemeket
mindaddig tartva, mig a megjeldlt mélységet az anyagfelesleg (6ntési sorja) ellepi. A megjelolt mélységet tullépni tilos, mivel
a kotés helyén szikulet keletkezhet vagy a csé elzarasa kovetkezhet be. Az elemek 6sszekotése soran a kotés tengelyiranyban még
kismértékben korrigalhato (par fok hataraban). Szigordan tilos az elemek egymassal szembeni elforgatésa.

6. Stabilizalas és hiités.

A kotési ido eltelte utan friss kotést rogziteni kell és elkezdédik a hllési idé (a tablazatban talalhatd). Ez idén belll a csévezeték
mechanikus terhelése tilos. Valamennyi elem h(lési ideje eltelte utan a csévezetéket fel lehet tolteni vizzel és elvégezhetd
a nyomasproéba.




5.4 Fémmenetes és karimas kotések

A KAN-therm PP rendszer a hegesztett kotéseken felll menetes és karimas kotesek is lehetségesek.

KAN-therm PP csatlakozok sargaréz menettel

Alegegyszerlbb fémmenetes elemek a PP-R polipropilén csatlakozdk (csatlakozé toldatok, konydkidomok,
T-csatlakozdk) sargaréz ,ontvénnyel” kiilsé menettel (KM) és belsé menettel (BM). Ezek nem oldhat6
kotések, a kiszerelése a csOvezeték kettévagasaval torténik. E csatlakozdk a rendszerhez berendezések,
valamint fUtési és vizvezetéki szerelvények csatlakoztatasat szolgaljak. Az 1" és nagyobb KM és BM menetes
csatlakozdék hexagon csavarkulccsal szerelhetdk, ami lehetévé teszi a berendezések hegesztett kotés vagy
csatlakozé tulzott terhelés nélkiili csavarozasat.

A berendezések tobbszoros dsszekapcsolasat lehetévé tevo oldhato kotések kozé tartoznak a KAN-therm
PP csavarkotései (pl. vizorak csatlakoztatasahoz) és a ,félcsavarkotések” specidlisan megformalt csonkkal
(gumi tomitéshez) és fém anyacsavarral.

‘ ‘j .:Ia'*Bﬁ ‘ j il P ‘ i j ‘ }m

KAN-therm PP csatlakozok kiilonboz6 rogzitési variaciokban igényeknek megfelel6en

A KAN-therm PP rendszer hollander tipusu csatlakozdkat is ajanl (PP-R-bd&l két persellyel) amelyek
avezetéken pl. karimak elhelyezését segiti elé. A fent felsorolt csatlakozdk csdvezetékkel vald 6sszekdtéséhez
a csOvezeték kilsé atmérdjének megfeleld belsé atmérdji csatlakozo toldat is sziikséges.

Nagy atmérdji csévezetékek esetén oldhatd kotések elkészitéséhez a karimas Gsszekdtd hivelyek
alkalmasak pl. a karimas csonkokkal rendelkezé berendezések csatlakoztatasahoz (szivattyuk, szelepek,
vizorak). A KAN-therm PP rendszerben az dsszekotd hiivelyek laza kariméakkal kapcsolédnak 6ssze.
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Az ilyen tipusu kotések fontos eleme az 0sszekdtd hiively ellilsd, specidlisan profilozott felliletéhez igazodo
témités. A karimas persely és a csé Osszekdtése karmantylval vagy mas idom segitségével torténik.

Karimas kotések @ 110 mm

Bilincsek
~ "“;.
240 32 140 43 100 18 18 4 /,: gl O\
.'{ /\ D\ )
250 40 150 53 110 18 18 4 PSSR PN
RO
263 50 165 66 125 18 20 4 NN /
07— '“/
O
o75 65 185 78 145 18 20 8 =" 4
290 80 200 95 160 18 20 8 08— 11 :cr
= . -
2110 100 220 114 180 18 22 8

N - a csavarlyukak szama

A KAN-therm PP rendszer kindlatdban megtaldlhatdk tovabbad a csévezetékekbe rogzitett elzard
szerelvények is:

—  gOmbszelepek,
—  elzard tanyérszelepek,
— falba épithet6 elzaré tanyérszelepek.




6 Szallitas és tarolas

— A csoveket vizszintes helyzetben tarolja és szallitsa, megakadalyozva azok meghajlasat,

—  Maximalis tarolasi magassag — 1,2 m,

max12 m

— Atarolas sorén a csoveket és a csatlakozasokat nem szabad napsugarzasnak kitenni (védje ket hétél és
az UV-sugaraktol),

—  Tarolja a csoveket erés héforrastol tavol,

W

—  Védje a csoveket Utéstdl vagy mechanikus Utkozéstdl, kilondsen a csévéget. Ne dobja és ne huzza
a csoveket szallitas kdzben,
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Ne hasznaljon sérilt (csorbult vagy repedezett stb.) csdveket.

o W

Legyen klildondsen 6vatos, amikor 0 °C alatti hdmérsékleten szallit vagy szallittat csoveket (ilyen korilmények
kozott a csovek érzékenyebbek a mechanikai sériilésekre, kiilondsen a stabiGLASS PPR kompozit csévek),

+5 °C feletti hdmérsékleten végezze az Osszeszerelést. Ha az ajanlottnal alacsonyabb hdmérsékleten
kell elvégezni az Osszeszerelést olvassa el a KAN-therm PP rendszer 0 °C alatti hémérsékleten torténd
telepitésével kapcsolatos konkrét ajanlasokat, és feltétlenil hosszabb ideig melegitse a csoveket és
a szerelvényeket,

A'ﬂ_ﬁ"c
MBI

Védje a csoveket és szerelvényeket a szennyezéstdl (kiilondsen olajtdl vagy zsiros anyagoktdl),
Ovja a csoveket és a kotéseket a vegyi anyagoktol (pl. festék vagy szerves olddszerek, klértartalmi géz).

[m]z4= @] A rendszer elemeinek tarolasaval és szallitasaval kapcsolatos részletes informaciokert
* latogasson el a www.kan-therm.com oldalra.
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SYSTEM KAN-therm Steel /

1 Altaldanos informacidk

A KAN-therm Steel és Inox rendszer komplex csévezeték rendszerek, amelyek kiemelkedd mindségu (kivil
antikorrozids cink bevonattal) szénacél (KAN-therm Steel rendszer) és rozsdamentes acél (KAN-therm Inox
rendszer) csovekbdl és csatlakozokbdl alinak. Ezeknek a szerelvényeknek a szerelése a ,Prés” technikan
alapul, amelynél az illesztékeket radialisan kell a csére préselni.

A csatlakozasok szivargasmentessége érdekében specialis, magas hémérsékletnek ellenallé kaucsuk
O-ring gy(rGs tomitést alkalmazunk, valamint harom pontos ,M" rogzitési rendszert, mely hosszan tarto,
balesetmentes lizemeltetést biztosit. A Steel és Inox rendszerek lakoépiiletek, kozépiiletek és ipari éplletek
beltéri csdvezeték haldzatai (Ujak és felljitasok) kivitelezéséhez alkalmazhatok.

KAN-therm Steel and Inox acél rendszerek jellemzéi:

kdnny( és gyors dsszeszerelés nyilt lAng hasznalata nélkdil,

csovek és csatlakozok széles atmérd valasztéka 12 — 108 mm (168, 3 Inox csovek esetén),
nagy Uzemi hémérséklet tartomany -35 °C -tdl 135 °C-ig (200 °C tomités csere utan),
nagy nyomasallosag, 25 bar-ig (vizzel t6ltott berendezésekhez),

kicsi atfolyasi ellendllas a csovekben és a szerelvényekben,

csatlakoztathatok a KAN-therm mas mianyag csévezetékeivel,

kdnnyl csovek és cséidomok,

mechanikai terheléssel szembeni ellenallas,

elepitéskor és lizemeltetés soran nem tlzveszélyes (A tlzveszélyességi osztaly),
kiemelkedden izléses kivitelezés,

tomitetlen illesztések jelzése funkcidval ellatott.
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2.1

2.2

A KAN-therm Steel rendszer

Csovek és szerelvények - jellemzék

A csovek (pontos, vékonyfall, hosszirdnyu varrattal) és az illesztékek alacsony széntartalmu (RSt 34-2)
acélbdl, a EN 10305-3 szabvany szerinti 1.0034 szdmu anyagbol készilnek. A csé kiilsé feliiletét cinkréteggel
(Fe/Zn 88) vonjak be, 8-15 um thick and additionally secured with a passivating layer of chromium. A csévek
forron mértottak, ez a cink cs6hoz vald tokéletes tapadasat biztositja, még hajlitas kdzben is. Szallitas és
raktarozas idejére a csovek belil termikusan felvitt olajbevonattal védettek. A csatlakozdk O-ring tipusu
vasalt tomitéssel vagy vasalt és menetes végekkel, kiilsé vagy belsé menetekkel kaphatdk, a EN10226-1
szabvany szerint.

KAN-therm Steel csovek fizikai tulajdonsagai

linearis hétagulasi

egyiitthaté o mm/m x K 0,0108 At=1K
héatviteli képesség A W/m x K 58
minimalis hajlitasi L
2 R 3,5xDe max. atméré 28 mm
sugar i
belsé6fal érdessége
k mm 0,01

Csovek atméroi, hossza, stilya és kapacitasa
@12 - @108 mm cséatmérdk 1,2 - 2 mm falvastagsag mellett.
6 m +/- 50 mm cséhossz, kétoldalt védékupakkal ellatottak.

KAN-therm Steel cs6vek méretei, fajlagos stlya, vizkapacitasa

Kiils6 atméré
x Kiils6 atméré Fajlagos suly Kapacitas
DN falvastagsag

| e e |

10 12x12 9,6 0,320 0,072
12 15%x1,2 12,6 0,409 0,125
15 18x12 15,6 0,498 0,192
20 22x1,5 19,0 0,759 0,284
25 28x1,5 25,0 0,982 0,491
32 35x1,5 32,0 1,241 0,804
40 42x1,5 39,0 1,500 1,194
50 54x1,5 51,0 1,945 2,042

66,7 x 1,5 63,7 2,412 3,187
65 76,1x2,0 72,1 3,659 4,080
80 889x2,0 84,9 4,292 5,660
100 108 x2,0 104,0 5235 8,490




2.3

Alkalmazasi teriilet

zart fUtési rendszerek (Uj haldzatok és csere),

h(tott-viz zart rendszerek (figyelem — lasd Kiilsé korrozid fejezet),

zart technoldgiai fitérendszerek

napelemes zart rendszerek (O-Ringi Viton) (figyelem — lasd Kiilsé korrézio fejezet),
fatbolaj rendszerek (O-Ringi Viton),

sUritett levegd rendszerek (részletek a 'SUritett levegds berendezések a KAN-therm rendszerben' cim(i
fejezetben).

A KAN-therm Steel rendszer fltési rendszereinek szabvanyos lizemi paramétereit az ITB National Technical
Assessment leirdsa (Nemzeti MUszaki Vizsgalatok) hatarozza meg - megengedett Gizemi nyomas 25 bar-ig,
kodzeg: viz, Gzemi hémérséklet 135 °C.

A KAN-therm Steel (izemi nyomasa az méré tartomanyatél és a rendszerhez hasznalhatd présszerszamtol
fugg.

A szokasos ,M" profilu présszerszamok hasznélata esetén a megengedett Gzemi nyomas 16 bar 12-
108 mm atmérénél.

A HP" profilt préspofakkal és karimakkal ellatott Novopress présszerszamok hasznéalatakor a megengedett
Gzemi nyomas 25 bar 12-54 mm atmérénél.

A 25 baros izemnyomas nem vonatkozik a KAN-therm Steel és KAN-therm Inox golydscsapagyakra és
kompenzaciés harmonikakra.

A 25 baros tizemnyomas kezelt vizzel feltoltott szerelésekre vonatkozik. Mas kdzeg esetén forduljon a KAN
mUszaki részlegéhez.

Megjegyzés: A prébanyomas nem haladhatja meg a 25 bar-t a nyomaspréba soran

A maximalis lzemi hémérséklet (idbbeli korldtozasok nélkil) 135 °C, Viton O-Ring haszndlata mellett
pedig a 200 °C is elérheti (O-Ring tdmitések paraméterei és felhasznalasi teriletei lasd Tomitések — O-Ring
fejezetben).

KAN-therm Steel rendszer példak
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3.1

3.2

A KAN-therm Inox rendszenr

Csovek és szerelvények - jellemzok

A csovek (pontos, vékonyfall, hossziranyd varrattal) vékonyfall acélotvozetbdl késziilnek: krom-nikkel-
molibdén X5CrNiMo 17 12 2, 1.4401, AISI 316 vagy X2CrNiMo 17 12 2, 1.4404, AISI 316L vagy X2CrMoTi18-2,
1.4521, AISI 444.

A szerelvények krém-nikkel-molibdén Nr 1.4404, AlISI 316L acélbdl készilnek. A mobildén tartalom (min.
2,2%) hatarozza meg a kivalé korrozidallésagat. Az EU 98 iranyelvnek megfeleléen a nikkel 6tvozetben vald
jelenléte nem okozza a fém ivovizben megengedett szintet meghaladé jelenlétét < (0,02 mg/I).

A csatlakozdk O-Ring tipusu vasalt tdmitéssel vagy vasalt és menetes végekkel, kiilsé vagy belsé menetekkel
kaphatok, a PN-EN10226-1 szabvany szerint.

1.4401, 1.4404, 1.4521 KAN-therm Inox csévek fizikai tulajdonsagai

linearis hétagulasi

egyiitthato mm/m x K 0,016 =
héatviteli képesség A W/m x K 15
minimalis !1aj||tasn R 3,5xDe max. atméré 28 mm
sugar min
belséfal érdessége k mm 0,0015

Csovek atméroi, hossza, stilya és kapacitasa

@12 - @168,3 mm cséatmérék 1,0 - 2,0 mm falvastagsag mellett. 6 m +/- 50 mm cséhossz, kétoldalt
védodkupakkal ellatottak.

A szabvanyos KAN-therm Inox csovek (1.4404) méretei, tomege egységenként, vizszallito kapacitasa

Kiils6 atméré Mennyisé
x Falvastagsag Bels6 atméro Fajlagos suly nayiseg Vizkapacitas
2 ridban
DN falvastagsag

M““__

10 12x1,0 0,270 0,080

12 15%x1,0 1.0 13,0 0,352 6 0,133

15 18x1,0 1,0 16,0 0,427 6 0,201

20 22x1,2 12 19,6 0,627 6 0,302

25 28x1,2 12 25,6 0,808 6 0,515

32 35x1,5 15 32,0 1,263 6 0,804

40 42x1,5 15 39,0 1,527 6 1,195

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

100 108 2,0 2,0 104,0 5328 6 8,490

125 139,7x2,0 2,0 1357 7,920 6 14,208
150 168,3x2,0 2,0 164,3 9,541 6 20,893




DN

12 15%x 1,0 10 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 1.2 25,6 0,808 6 0,514
32 35x1,5 15 32,0 1,263 6 0,804
40 42x1,5 15 39,0 1,527 6 1,194
50 54x1,5 15 51,0 1,979 6 2,042
65 76,1x2,0 2,0 721 3,725 6 4,080
80 88,9x2,0 2,0 84,9 4,368 6 5,660
100 108x2,0 2,0 104,0 5328 6 8,490

A KAN-therm Inox telepités épitbipari alkalmazasi korét a vonatkozd szabvéanyok és az ITB National
Technical Assessment leirdsa (Nemzeti MUszaki Vizsgalatok) hatadrozza meg - megengedett Gizemi nyomas
25 bar-ig, kozeg: viz és maximalis hémérséklet 135 °C:

A KAN-therm Inox rendszer izemi nyomasa fligg az atmérdk tartomanyatol, a csévek tipusatol, a szerelési
kozegtdl és a csatlakozasok elvégzéséhez hasznalt présszerszamoktol.

A szokdsos ,M" profili présszerszdmok hasznélata esetén a megengedett (izemi nyomas 16 bar
12-168.3 mm atmérénél.

A "HP" profild pofakkal és gallérokkal felszerelt Novopress présszerszamok és KAN-therm Inox 1.4401
mindségl rozsdamentes acélcsdvek hasznalata esetén (lasd az Inox Spinkler kinalatdt a Specialized
Installations katalégusban) a megengedett Gizemi nyomas 25 bar 12 - 108 mm atméré esetén.

A 25 bar lizemi nyomas a vizzel feltéltétt rendszerekre vonatkozik. Ha mas médiumot, kdzeget hasznal,
lépjen kapcsolatba a KAN miszaki osztalyaval.

Megjegyzés: A probanyomas nem haladhatja meg a 25 bar-t a nyomaspréba soran

a

AViton O-gyUrikkel a berendezés folyamatos mikodése -30 °C és 200 °C kdzotti hémérséklet-tartomanyban
lehetséges, nem tipikus kdzegek esetén is.

fUtésszerelés,

hasznalati hideg- és melegviz rendszerek (PZH Higiéniai Tanusitvany),

kezelt viz rendszerek (sémentesitett, lagyitott, dekarbonizalt, deionizalt, demineralizat és desztilalt),
Gtési nyitott és zart rendszerek (viz glikol alapu keverékek),

htott-viz zart és nyitott rendszerek (oldott kloridok max. tartalma 250 mg/l),

napelemes rendszerek (Viton O-Ring — lizemi hémérséklet 200 °C-ig),

ftbolaj rendszerek (O-Ringi Viton),

" s

sUritett levegds berendezések (részletek a "Suritett levegds berendezések a KAN-therm rendszerben" cim(
fejezetben),

kondenzatum rendszerek kondenzacids technikdkban gaz tizemanyag esetén (pH 3,5 - 5,2),
technoldgiai rendszerek az iparban.
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A KAN-therm Inox csdvek és szerelvények belsd viz- és fltési rendszereken kivil valé alkalmazasukat, pl. kdzeg

atipikus kémiai Osszetétele mellett, a KAN Muszaki Osztalyaval kell egyeztetni (rendelkezésre allo Grlapon). Az
Uzenetben meg kell jeldIni tobbek kdzott a kzeg kémiai Gsszetételét, maximalis lizemi hdmérsékletet és nyomast,

valamint a kérnyezeti hdmérsékletet.

KAN-therm Inox rendszer példa

a Tomitések — O-ringek

A KAN-therm Steel és Inox rendszerek préselt szerelvényei EN 681-1 szabvany kovetelményeinek megfeleld
EPDM etilén-propilén gumi O-Ringekkel felszereltek. Kiilonds alkalmazéasok esetén kiilon szallitottak a Viton
O-Ringek. A tomitések Gzemi paramétereit és alkalmazasi terlileteit a tablazat tartalmazza.

Anyag “ Uzemi paraméterek Alkalmazas

m max. izemi nyomas [bar]

16 vagy 25 bar (a - :’52\(/::izerek:
hasznalt szerszamtdl, = mele ’viz
EPDM atmérétartomanytdl n Koz gntilf(jtési
kaucsuk fekete és szallitott kozegtdl - keZSIt viz !
etilén-propilén fliggéen) = glikol old’atos*
m Uzemi hémérséklet: -35 - gltc’) viz !
°C-tdl 135 °C-ig P B e
u révid ideig: 150 °C m slritett levegds (olaj nélkl).
m max. Uzemi nyomas [bar] - ;?iiz:::
16 vagy 25 bar (a ] s(jstett Ievé s,
hasznalt szerszamtdl, a fltdolaias 905,
. atmérétartomanytdl . yas,
FPM/Viton . PR . A m lzemanyag,
zold és szallitott kozegtol PR
fluor-kaucsuk figgden) m novényi zsirokkal,
H *
m Uzemi hémérséklet: - gl'kO! oldat’o!< !
u Megjegyzés:

-20 °C-t6l 200 °C-ig
m rovid ideig: 230 °C

Nem alkalmazhat6 ivoviz és
melegviz vezetékekben.

* A KAN irasbeli jovahagyasaval megengedett etilén- és propilén-glikol alapu fagyalld oldatok hasznalata legfeljebb 50%-os koncentracidban.

** A szintetikus olajok maximalis koncentracidja legfeljebb 5 mg/m? lehet; asvanyi olajok hasznalata nem megengedett.




A Viton O-Ringek hasznalatanak lehetéségét a KAN miszaki osztalyaval egyeztetni kell. Az O-Ringek Inox
és Steel szerelvények kdzotti cseréje tilos.

Mind az EPDM, mind a Viton O-gylrik esetében a glikol-oldatok (etilén és propilén) hasznalata
megengedett, amennyiben azt a telepitendd rendszer gyartdja irdsban jovahagyta.

A szerelvények cs6be valo kdnnyebb behelyezésének érdekében a KAN-therm Steel rendszer az
O-Ringek teflonréteggel (@54-ig) vagy talkummal(@76,1-0108) bevontak. Az Inox szerelvények O-Ringei
talkumozottak (valamennyi atmérd). Amennyiben kideriilne, hogy tovabbi kendanyag hasznalata
szlikséges, viz vagy szappan alkalmazhaté. |-ringek zsirral, olajjal vagy kendzsirral kenése tilos. Ezek az
anyagok a tomités meghibasodasat eredményezhetik. Ez tovabba a csdvek és szerelvények festéséhez
hasznalt egyes festékekre is vonatkozik. Ezért ha a telepités festése sziikséges, hasznalja a Viton O-gy(r(t
a csatlakozasok tomitésére. Ha szabvanyos EPDM O-gy(lriket hasznalnak, csak vizbazisu festékek
megengedettek.

A KAN-therm Inox és Steel rendszerek O-Ringeinek tartossagat a DVGW intézet vizsgalta be. A tesztek
alapjan megallapitast nyert, hogy az élettartamuk legalabb 50 év.

A KAN-therm Inox és Steel csatlakozéi 54 mm atméré-ig specialis LBP O-ringekkel rendelkeznek, amelyek
lehetdvé teszik a rendszer véletlendl le nem vasalt kotéseinek felfedezését mar a vizzel vald feltoltése
soran (LBP funkci6 — Leak Before Press -,préselés el6tt ateresztd”). Ezt a kotés helyén vizszivargas jelzi. Ez
a hasznos funkcié az O-ringek egyedi szerkezetének kdszdnhetd, ugyanis a keriilete mentén 3 specialis
mélyedés taldlhatd. A funkcionalitds és rendszer teljes tomitettségének érdekében a szivargas észlelése
esetén elegendd a préskotés elkészitése.

Az 54 mm feletti &tmérdjl csatlakozok esetén az LBP funkcid a szerelvények megfeleld szerkezetével kerdil
megoldasra.

o =P
- \.l - -
(=3

1. Atereszt6 kotések jelzése LBP funkcioval rendelkezd O-ringek miikodése.

2. O-ringek ateresztd kotések (LBP) jelzési funkcidval ellatott.

P = S P P Vd V. rd V.
Korrozidallosag és tartassag
A rendszerekben kilonbdzé tipusu korrézié fordulhat elé: kémiai, elektrokémiai, belsé vagy kiilsé, helyi
korrézid, kobor aram okozta korrozid stb. Ezeket a jelenségeket meghatarozott, a rendszer anyaganak
mindségével, kdzeg parameétereivel, kilsd korilményekkel és rendszer szerelésével kapcsolatos fizikai-
kémiai okozék miatt Iéphetnek fel. Az aldbbiakban olyan ajanlasokat sorolunk fel, amelyeket a KAN-therm

Steel és Inox rendszerek tervezése, szerelése és lizemeltetése soran, a nem kivant korrézids jelenségek
elkerlése érdekében figyelemebe kell venni.

A fém rendszerek kéboraramok (egyenaram foldbe aramlasa a csévezeték anyagan keresztll a csdvek

s

valdszinlisége kicsi. E jelenség a rendszer foldelésével is csokkentett.
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5.1

Belso korroézio

A KAN-therm Steel rendszerek

A KAN-therm Steel csovei és szerelvényei kivaldé minéségl vékonyfali szénacélbdl késziilnek, zart
rendszerekbe valé felhasznalasra rendeltetettek. A vizben oldott oxigén korrézidt okozhat, ezért izemeltetés
soran vizben a tartalma nem haladhatja meg a 0,1 mg/l mennyiséget.

Zart rendszerben az oxigén kornyezeti levegébdl valé athatolasa teljesen lezart. A rendszer feltdltése
soran a vizbe bejutd kis mennyiségl oxigén a belizemelés utdn a csé belsé felliletein vékony vas-oxid
rétegként kot meg, ami egyben természetes korrdzio elleni gatat alkot. Ezért is kerllni kell a vizzel feltoltott
rendszerekbdl vald viz kilritését. Amennyiben a nyomaspréba utdn a rendszer kitritésére kerdl sor és
hosszabb ideig nem fog Gizemelni, ajanlott a prébahoz suritett levegét hasznalni.

Fagyallo és korrézidgatld szerek hasznalatat elézetesen a KAN céggel egyeztetni kell.

A KAN-therm Inox rendszer

KAN-therm Inox csovek és szerelvények tokéletesen megfelelnek ivéviz (meleg és hidegviz) szallitdsdhoz,
alkalmazhatdk kezelt viz (lagyitott, deionizalt, desztilalt), még a 0,1 uS/cm alatti vezetéképesséqu vizhez is.

A rozsdamentes acél a rendszerben szerepelhet6 kdzegek legtobb dsszetévéinek ellenall. Oldott kloridok
(halogenidok) esetén oda kell figyelni, a hatasuk a koncentraciojuktol és a hdmérséklettdl fligg (max.

e s

kloridok ionjaival val6 érintkezés el6tt 50 °C hémérséklet felett, ezért:

kerllni kell a vizben oldddo, halogenidokat tartalmazd tomité anyagokat (mlanyag szigeteldszalagok
hasznéalhatdk, pl. PARALIQ PM 35),

kerllni kell a magas klor tartalmd oxigéndus vizzel valé érintkezést (a 0,6 mg/I klor tartalmat meg nem
haladd ivoviz negativ hatdst nem gyakorol, az ivévizben a klértartalom felsé hatara 0,3 mg/l). Az Inox
rendszerben kivitelezett hal6zatok fertStlenitheték kloroldattal azzal a feltétellel, hogy a tartalma nem
haladja meg az 1,34 mg/|, fert6tlenités utan pedig a haldzat alapos oblitésre keril,

a cséfal emelt hdmérsékletének eredményeképpen (pl. vizvezetékekben fltdkabelek) helyi vizmelegedés
noveli a lyukkorrézié kockazatat. Ebben az esetben a cséfal hémérséklete nem haladhatja meg allandé
jelleggel a 60 °C. Megengedett az idészakos (max. 1 éras naponta) viz felmelegitése 70 °C-ig, a rendszer
termikus fert6tlenitése céljaval.

A rozsdamentes acél elemek kozvetlen csatlakoztatasa a horganyzott acéllal (fittingek, csatlakozék)

cses

©
(v
1)

KAN-therm Inox elemek horganyzott acéllal
kotésének elve
1. Horganyzott acélcsé

50 ‘ 2. Bronz vagy sargaréz

3. KAN-therm Inox menetes csatlakozé

L




Kilénallo peremcsatlakozasok kivitelezése is elfogadhato:

(2} O

) a1
1B

. eset:

. KAN-therm Inox rendszer,

. rozsdamentes acél peremcsavar és -anya

. elasztomer vagy szaltomités

. mlanyag héazzal ellatott fémalatét

. KAN-therm Steel rendszer vagy hagyomanyos acélrendszer.

. eset:

. KAN-therm Inox rendszer

. rozsdamentes acél peremcsavar és -anya
. elasztomer vagy szaltomités

. mlanyag hazzal ellatott fémalatét

g b W N =2 N U b WN= =

. KAN-therm Copper rendszer vagy hagyomanyos rézrendszer

. eset:

. KAN-therm Steel rendszer

. rozsdamentes acél peremcsavar és -anya
. elasztomer vagy szaltomités

. mlanyag hazzal ellatott fémalatét

u A W N = W

. KAN-therm Copper rendszer vagy hagyomanyos réz- vagy rozsdamentes rendszer

Ne feledje, hogy az Osszes fenti peremcsatlakozas esetén rozsdamentes acélbdl készilt csavarokat és
anyakat kell hasznélni a peremek rogzitéséhez. Csak a horganyzott szénacéllal késziilt KAN-therm Steel
rendszer csatlakoztatasakor hasznalhatok horganyzott acélbdl késziilt csavarok és anyak.

Vizvezeték-rendszerek esetén ne feledkezzen meg a folyadék aramlasi irdnyardl (az aramlasi irdnyt
nézve a kevésbé korréziddlld fém mogé minél korrézidallébb fémet kell helyezni). Ez a szabaly zart
folyadékrendszerekre nem vonatkozik.

A KAN-therm Inox és Steel rendszerekben mas anyagok alkalmazasa (menetes vagy karimas csatlakozokkal)
a rendszer fajtajatdl fligg.

A KAN-therm Steel és rendszerek mas anyagokkal val6 csatlakoztatasa

Csovek/idomok
Rendszer tipusa

zart igen igen igen igen

Steel
nyitott nem nem nem nem
zart igen igen igen igen

Inox
nyitott igen igen nem igen
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5.2

Kiils6 korrozio

A Steel és Inox rendszerek kiilsé korrozidja belsé épitészetben vald felhasznalasuk esetén nagyon ritkan
fordul eld.

A KAN-therm Inox rendszer

A KAN-therm Inox elemeinek kiilsé korrézidja akkor fordulhat eld, amikor a csévek vagy szerelvények
nedves vagy klérvegyileteket, illetdleg egyéb halogenid-vegylleteket képzd kdrnyezetben helyezkednek
el. A korrézids folyamatok 50 °C-ot meghaladd hémérsékletben felgyorsulnak.

Ezért az alabbi helyzetekben:
klorvegylileteket kibocsajto épitdéanyagokkal (pl. habarcs, szigetelések) valé érintkezés,

klort vagy gaz halmazallapotban 1évé vegylleteit, sdtartalmud vizet (séoldat) vagy egyéb halogénezett
vegylletek tartalmazo kdrnyezet,

a KAN-therm Inox rendszer C4 és magasabb korrézids osztalyba tartozd kornyezetben torténd
alkalmazasahoz teljes, vizzard és nem nedvszivd vizszigetelésre van sziikség, amely zart cellas szerkezet(,
kloridokat és halogenideket nem kibocsaté anyagbdl késziil.

Ha fennall a kilsé szigetelések mechanikai sériilésének veszélye, akkor azokat megfelel6en védeni kell,
példaul acél véddbevonattal.

A KAN-therm Steel rendszerek

A KAN-therm Steel rendszer csévei és szerelvényei kivilrdl horganyzott bevonattal vannak ellatva. Ez
a bevonat hatékony korrézidvédelemként kezelhetd a vizzel valo rovid érintkezés esetén. Ha fennall
a kivilrél érkezé nedvességgel vald tartds érintkezés lehetdsége (maximalisan megengedett relativ
paratartalom 65%), a csdveket és szerelvényeket vizallé szigeteléssel kell ellatni.

Tartos nedvesség esetén fennall a csdvek és szerelvények kiilsé korrézidjanak veszélye. Ezért a szigetelésben
semmiképpen nem szabad, hogy a szigetelés vastagsagan athatold nedvesség, példaul csapadékbdl
szarmazd nedvesség vagy kondenzacid (ez kiilondsen az asvanyi szalas szigetelésnél fordulhat eld).
A szigetelésnek a csévezetékek teljes lzemideje alatt légmentesen kell zarnia.

A KAN-therm Steel rendszer elemeinek teljes és teljesen zart védelme zart cellas anyagbol készilt, nem
nedvszivd nedvességszigeteléssel, amelyet Ugy fektettek le, hogy megakadalyozza a viz behatolasat és
a csovek és szerelvények atnedvesedését, feltétlenil sziikséges:

a KAN-therm Steel rendszer telepitése az EN I1SO 12944-2 szabvany szerinti C2 vagy magasabb korrézids
osztalyba tartozoé kornyezetben.

olyan berendezések, ahol a munkakdzeg hdmérséklete alacsonyabb, mint a kdrnyezeti hdmérséklet és/
vagy rosszul szell6z6 helyiségekben, ahol nagy a kondenzacié veszélye a csdvek és szerelvények kiilsé
felliletén (pl. h(tévizrendszerek).

Afenti esetek mindegyikében a rendszerelemeket két festékréteggel kell tovabb védeni, mielStt a szigetelést
lerakjak.

A festékbevonatok (horganyzott felliletekre alkalmasak) megengedettek:
EPDM tdmitések hasznalata esetén vizbazisu akril,
Viton zold tomitések hasznalata esetén olddszer-alapy, ftalikus.

Minden esetben ki kell kérni a festékbevonatok gyartdjanak véleményét arrol, hogy a KAN-therm rendszer
Osszetevdire nincs negativ hatas.

Nem ajanlott a KAN-therm Steel csdveket padldba és falba fektetni (még akkor sem, ha szigetelésben
futnak).




6.1

Ha fennall a kiilsé szigetelések mechanikai sérilésének veszélye, akkor azokat megfeleléen védeni kell,
példaul acél véddbevonattal.

A KAN muszaki tdmogatasi részlegével vald elézetes egyeztetés utan a KAN-therm Steel rendszerelemek
nedvességtél vagy korroziv kornyezettdl vald védelmének alternativ médszerei a csé és szerelvény
anyagaval szemben megengedettek.

Press kotési technika

A KAN-therm Inox és Steel rendszerek a harom pontos ,M" rogzitési ,Press" kotési technikat felhasznalo
technikan alapulnak. Ez lehetévé teszi a:

O-ringre egyszerre harom ponton, a megfelelé deformécidjat és cséhoz tapadasat biztositd nyomas
elérését,

szerelvény szélének csé felliletéhez préselésével az O-ring altal befedett tér teljes lezarasat, ennek
kdszonhetéen a szerelvény belsejébe szennyezddés bejutdsanak megakadalyozasat, ami a szigetelés
természetes védelmét és a kdtés mechanikus teljesitmény novelését képezi,

témités allapotanak ellendrzését, a szerelvény szélének kozelében O-ring alakzata figyelembevételével.

T et ——
_.—ﬁj—

1. Press kotésben nyomas iranya.
2. Kotés metszete préselés eldtt.
3. Kotés metszete préselés utan.

Szerszamok

Megfeleld, szivargasmentes tomitettség biztositasa érdekében megfeleld szerszamok hasznalata sziikséges.
Ajanlott a KAN-therm rendszer kinalatdban 1évd csévagok, sorjazdk, présberendezések és présfejek
alkalmazasa. Alkalmazhatok tovabba a KAN cég altal ajanlott, mas gyartdk szerszamai is (lasd: tablazat).

A KAN-therm Steel és KAN-therm Inox torténd csatlakoztatdshoz haszndlja a KAN-therm rendszer
kinalataban elérhetd eszkdzoket — lasd még az alabbi tablazatot.

Présberendezés tipusa | Préspofak/préslancok KAN-th:arjm rendszer
Gyarto {mm]
Leiras
- +

12 M 1936267248 - .
15 M 1936267249 - - + N
£ 9w 18 M 1936267250 - - + N
° oo T
2 S8 NI 22 M 1936267251 - - + .
i o< 28
Z <8 @ 28 M 1936267252 - _ N .
* T 35 M 1936267253 - ; N N
42 M 1936267283 + ¥
z8s1 1936267285
54 M 1936267284 + "




Présberendezés tipusa
o “

. . <1z KAN-therm rendszer
PresPOfak/prESIaMOk

121 UM 1948267134 - + +
150 UM 1948267135 - - + +
18" UM 1948267137 - - + +
220 UM 1948267139 - - + +
28" UM 1948267141 - - + +
350 UIM 1948267143 - - + +
2= 52 35" HP Snap On 1948267124 + +
3 55 420 M Snap On 1948267119 + +
ol A
St ® © 420 HP Snap On 1948267126 ZB203 1948267000 + +
< 2 547 MSnapOn 1948267121 + +
549 HP Snap On 1948267128 + +
66,7 MSnapOn 1948267089 + B
76,1 M Snap On 1948267145 7B221 1948267005 + +
88,9 M Snap On 1948267044 + +
ZB221 1948267005
108 MSnapOn 1948267038 o 1948967007 + +
o 15 UM 1948267093 - - + +
N 33 18 UM 1948267095 - - + +
7,3 e Qo mn n
4 88 88 22 UM 1942121002 - - + +
g g I3 28 UM 1948267097 - - + +
2 i 35 UIM 1942121004 - - + +
z 12 DIMm 1948267084* - - + -
15 Y 1948267085+ - - + +
18 UIM 1948267087* - - + +
*
x a 22 UM 1948267164* - - + +
8 5 28 UM 1948267165 - . + +
O o)
o 3 35 HP Snap On  1948267124* + +
2 HP Snap On  1948267126* ZB303*  1948267166* + +
54 HP Snap On  1948267128* + +
66,7 M Snap On  1948267089* ZB323* 1948267009 + +
76,1 HP Snap On 1948267100 - - + +
. 03 889 HP Snap On 1948267102 - - + +
8g &
ISy S8 108 HP Snap On 1948267098 - - + +
22 35
oo 1397  HPSnapOn 1948267071 - - - +
168,3 HP 1948267072 - - - +
12 UM 1948267046 - - + +
15 UM 1948267048 - - + +
OO Sae 18 Ul M 1948267052 - - + +
g ef8 S5B8 22 UIM 1948267056 - - N R
[ 2L 8gg9 28 UM 1948267061 - - + +
§<: 229
2 g 35 Y 1948267065 - - + +
2 UM 1948267067 - - + +
54 UM 1948267069 - - + +
15 M 1936267278 - - + +
@
£ o
gz a 18 M 1936267279 . _ . .
rs 3
Z 2 22 M 1936267280 - - + +
g < @
2 28 M 1936267282 - - + +
—
¥ . & 76,1 KSP3 1948267080 - - + +
3 =
5 < 88,9 KSP3 1948267082 - - + +
< oo}
D <
o 108 KSP3 1948267074 - - + +

[J] - két szegmenses pofa, a tobbi elem gallér/heveder, és sziikség lehet egy adapterrel valé egytttmikodésre.
" Korlatozott atméro tartomany - hasznalja a kivalasztott préspofakat
* A szerszamok nem éllnak rendelkezésre a KAN-therm Steel és Inox kinalataban.




A KAN-therm Steel és KAN-therm Inox csatlakozasok elvégzéséhez mas, a piacon kaphatd eszkozok is
hasznalhatdk — lasd még az alabbi tablazatot.

Méretek Gyarto Rendszer tipusa
12-28 mm Novopress m Presskid (12 V) m Presskid: 12—-28 mm-es pofak betétekkel
m ACO102 (12 V)
12-35mm Novopress m ACO103 (12 V) m PB1 pofak: 12-35 mm
m AFP 101 (9,6 V)
m PB2 préspofak: 12—-35 mm
m Présgy(rik és adapterek 35-54 mm:
 Présgy(rik: HP35, 42 és 54
(ZB 201/ZB 203 adapterrel)
m ECO 1 Pressboy (230 V) + Snap On présgyr(k: HP35, 42 és 54
m ECO 201/202 (230 V) (ZB 201 adapterrel)
m ACO 1 Pressboy (12 V) * Snap On présgyur(ik: HP35, HP42 és HP54
m ACO 3 Pressmax (12 V) (ZB 203 adapterrel)
m ACO 201 (14,4 V) m Présgy(rik az ACO 3 Pressmax,
12-54 mm Novopress m ACO 202 (18 V) ZB 302/ZB 303 adapterrel kompatibilisek
m ACO 202XL (18 V) * Présgydrik: HP35, 42 és 54
m EFP 2 (230V) (ZB 302/ZB 303 adapterrel)
m EFP 201/202 (230 V) + Snap On présgyr(k: HP35, 42 és 54
m EFP203 (230V) (ZB 303 adapterrel)
m AFP 201/202 (14,4V)
IMPORTANT: The HP54 jaws may only be used for crimping
carbon steel (KAN-therm Steel system and KAN-therm Steel
Sprinkler) and stainless steel 1.4401 (KAN-therm Inox Sprinkler
system).
m PB3 préspofak: 12-28 mm
m Présgy(rik és adapterek (ZB 302/ZB 303) 35—54 mm:
 Présgylrik: HP35, 42 és 54
(ZB 302/ZB 303 adapterrel)
« Sling On présgyur(ik: HP42 és HP54
(ZB 302 adapterrel)
+ Snap On présgyurik: HP35, HP42 és HP54
(ZB 303 adapterrel)
12-108 mm Novopress : Egg goﬂr?;rg::;() (230V) m Présgylriik és 76,1-108 mm adapterek:
 Présgy(rik: M66,7-88,9 mm
(csak egy ZB 323 adapter)
* Présgy(lrik: M108 mm présgyuriik
(két adapter sziikséges: ZB 323 és ZB 324)
 Présgy(rik: Sling On M76,1-88,9 mm (ZB321 adapter)
 Présgy(ruik: Sling On M108 (két adapter sziikséges: ZB321 és
7B322
FONTOS: kett6 |épésben végezze el a préselést (108mm).
: :%%rj:gcéPress—System m Présgy(irGk: Snap On HP76,1-139,7 mm
76,1-168 mm Novopress = ACO 401 (18 V) m Présgy(rik: Sling On HP168,3 mm
= ACO403 (18 V) (kettd 1épésben végezze el a préselést)
m MAP1 "Klauke Mini”
_ (96V) m Mini Klauke préspofak: 12-28 mm
12-28 mm Klauke m MAP2L “Klauke Mini” (,Csak VSH" jelolést, 28 mm-es pofa)
(18 V)
m Préspofak: 12—-54 mm (KSP3)
: BQF;ZZ ((1223(\)/)\/) m Présgy(rik és adapterek: 42-54 mm (KSP3)
12-54 mm Klauke = UP75 (12 V) FONTOS: Az Uj M-Klauke pofakészletek (présbetétek nélkiil) és
= UAP3L (18 V) a régebbi M-Klauke pofakészletek (présbetétekkel) is hasznal-
hatok.
m Préspofak: 12-54 mm (KSP3)
12-108 mm Klauke : 3?361(128\/\)/) m Présgy(rik és adapterek: 42—54 mm (KSP3)
m Présgy(rik és adapterek: 76,1-168 mm (LP — KSP3)
66,7-108 mm Klauke : 32E188|}1(128V\)/) m Présgy(rik: 66,7—108 mm (KSP3)
12-35 mm Hilti m NPRO19 IE-A22 m NPR PM pofak: 12-35 mm
- . m NPR PR pofak: 12-35 mm
12-54 mm Hilti m NPR 032 [E-A22 u Présgy(rdik: NPR PR 42-54 mm
m NPR-PS poféak: 12-35 mm
m Présgy(rik és adapterek: NPR PR 42-88,9 mm (NPR PA3
12-108 mm, 63 mm Hilti = NPR 032 PE-A22 adapterrel), 108 mm (NPR PA3+NPR PA4 adapterrel)
FONTOS: ketté |épésben végezze el a préselést (108mm).
12-35 mm Milwaukee m M12 HPT-202C m J12 pofak: 12-35 mm
. m J18 pofak: 12-35 mm
12-54 mm Milwaukee = M18 HPT-202C m Présgy(irtk: RJ 42-54 mm (RJA adapterrel)
12-35 mm REMS m Mini Press ACC (12V) m REMS Mini Press préspofak: 12—-35 mm*
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Méretek Rendszer tipusa

m Powerpress 2000 (230 V)
m Powerpress E (230 V) , . .
12-54 mm REMS m Powerpress ACC (230 V) - EE,MS Er%skpgfalz 12t_ 54k.n‘11r;_ éiG) PR3-S
® Accu-Press (12 V) m Présgylrk és adapterek: mm ( )
m Accu-Press ACC (12 V)
m REMS pofak: 12-35 mm (2G)
m REMS pofak: 42 mm (4G)
m Gallérok és adapter: 42 mm (PR-3S + Z2)
12-108 mm REMS m Power-Press XL ACC m REMS pofak: 54 mm (4G)
m Gallérok és adapter: 54 mm (PR-3S + Z2)
m Gallérok és adapter: XP66,7 mm (PR-3S + Z6 XL)
m Gallérok és adapter: 76,1-108 mm (PR-3S + Z6 XL)
® Romax AC ECO
12-54 mm Rothenberger m Romax 3000 Akku m KAN-therm pofdk M12-35 mm
® Romax 3000 AC m KAN-therm csatolé M42-54 adapterrel (ZBS1)
® Romax 4000

* kizardlag 18 és 28 mm-es, , 108" (Q1 2008) jeldlésii vagy Ujabb préspofak megengedettek

Egyéb préseld eszkdzok hasznalatat megelézden minden alkalommal egyeztessen a telepitendd rendszer
gyartdjaval.

Szerszamok — munkavédelem

Munka megkezdése el6tt meg kell ismerkedni a mellékelt hasznalati utasitassal és a munkavédelmi
eloirasokkal. Valamennyi szerszamot rendeltetésszeriien és a gyarté hasznalati utasitasa szerint kell
hasznalni. A rendeltetésszerii hasznalat magaba foglalja a rendszeres ellen6rzések és karbantartasok,
valamint a biztonsagi szabalyok betartasat. A nem rendeltetésszerii hasznalat a szerszam és egyes

kellékek meghibasodasat eredményezheti. Ezen feliil ez a kotések szivargasanak oka is lehet.

KAN-therm szerszamok:

1. Elektromos présel6 szerszam KAN-therm AC 3000
2. Akkus présel6 szerszamKAN-therm DC 4000

3. KAN-therm M22 — 54 mm-es pofak

4. Csatlakozopofa M42-54 mm

5. Adapter ZBS1 42-54 mm




NOVOPRESS szerszamok:

1. ACO102 akkumulatoros prés
2. ACO103 akkumulatoros prés
3. M15-35 mm préspofa

1. ACO203XL akkumulatoros prés

2. PB2 M12-35 mm préspofa

3. HP/M 35-108 Snap On préskarimara felpattinthato
4. 7B 203 adapter

5.7ZB221, ZB222 adapter

-

1. EFP203 elektromos prés

2. PB2 M12-35 mm préspofa

3. HP/M 35-54 Snap On préskarimara felpattinthatd
4. 7B 203 adapter
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1. 301* elektromos prés

2. PB3 M12-28 mm préspofa

3. HP/M 35-66,7 Snap On préskarimara felpattinthato
4. 7B 303 adapter

5. ZB 323 adapter

*A szerszam a KAN-therm rendszer ajanlataban nem all rendelkezésre.

1. ACO 401/ACO 403 motoros prés
2. HP 76,1-108 préskarimara felpattinthatd
3. HP 139,7-168,3 mm préskarima

NOTE!

Novopress type HP jaws with diameters of 54-108 mm cannot be used with the Novopress
ACO203XL press tool when using 1.4404 and 1.4521 stainless steel pipes. This tool configuration
can only be used with 1.4401 stainless steel pipes available in the KAN-therm Inox Sprinkler
system range.




REMS szerszamok:

o _
om

1. Power-Press ACC elektromos prés
2. Akku-Press akkumulatoros prés
3. Power-Press SE elektromos prés
4. M12-35 mm-es préspofa

5. M42-54 mm préspofa

KLAUKE szerszamok:

(1)
=i .

1. Akkumulatoros prés KAN-therm Mini
2. SBM M 15-28 mm-es pofak

®
- ./.

1.Akkus préselé szerszam UAP100*
2. 76,1 - 108 mm szoritopofak*

*Az eszk6zok nem allnak rendelkezésre a rendszer KAN-therm ajanlataban.
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6.2

El6késziilet préskotések kialakitasahoz

1. Cs6vagas

A csovet a tengelyéhez képest merdlegesen kell levagni gorgds csévagod segitségével (a csovet teljes egészében le kell vagni,
bevagott csérész letorése nélkil). Mas szerszamok, példaul kézi- és elektromos flrészek is hasznélhatok a szén- vagy rozsdamentes
acél vagasahoz, feltéve, hogy a vagas merdéleges, és a csd széle nem lesz toredezett. Hotermeld szerszamok, pl. égéfej, sarokcsiszold,
stb. hasznalata tilos.

° o

.

2. Cs6szélek sorjazasa
Hasznéljon kézi reszel6t (76,1 és 1683 atméré esetén félig legombolyitett acélreszelét) a csé belsd és kilsé peremének
a legdmbolyitéséhez, eltavolitva a szilankokat, amelyek szerelés kdzben esetleg karosithatnak az O-gyur(t.

3. Ellen6rzés

Rogzités eldtt szemrevételezéssel ellendrizzik az O-ringet a szerelvényen, hogy sérilésmentes-e, valamint egyéb, az O-ringet csé
betoldsa soran megsérthetd szennyezés nem talalhaté. Ellendrizzik tovabbé, hogy a szomszédos szerelvények tavolsaga nem kisebb
a megengedettnél (d ).

4. Cs6 és csatlakozo régzitése

A megfeleld erésségu kotés kivitelezéséhez tigyeljen ra, hogy a csdvet elég mélyen (1. tablazat, 1. dbra) helyezze az illesztékbe.
Préselés el6tt a csovet a megjeldlt mélységig a szerelvénybe be kell illeszteni (enyhe forgd mozgas megengedett). A csé kdnnyebb
beillesztése érdekében olajok, zsirok és kendzsirok hasznalata tilos (megengedett a viz vagy szappanos viz hasznalata — ajanlott
a sUritett levegds préba esetén).




5. A mélység megjelolése

A kotés megfeleld tartdssaganak biztositasa érdekében illessze be a csovet a megfelelé mélységig, A mélységi mutato (tablazatpage
113 oldalon)

Tobb kotés egyszerre torténd szerelésekor (csovek illesztékekbe csusztatasakor), a kdvetkezd kotések préselése elott ellendrizze a csé
betolasi mélységét. Enhez egyszerlen ellendrizze, hogy a csovet a lehetd legmélyebbre toltak-e be.

A cs6 beillesztési mélységének a szerelvénybe torténd beazonositasanak megkonnyitése érdekében hasznaljon egyszerd jelolési technikat egy
jelolovel. Ez abbdl all, hogy egy csovet a lehetd legmélyebben betoljak egy illesztékbe, majd kozvetlenil az illetékaljzat széle mellett megjeldlik
a csovet. Préselés utan a jelolésnek az illeszték szélénél tovabbra is latszodnia kell.

Specialis mintak is hasznalhatok a betolasi mélység illesztékkel vald ellendrzés nélkili megjeldlésére.

A betolasi mélység megjelolésére szolgalo mintakat az alaprendszer nem tartalmazza, és a termék forgalomba hozatali
piacatél fiiggéen nem mindenhol elérheték.

6. Préskotés kialakitasa

Barmilyen munkalat megkezdése el6tt elészor olvassa el a vonatkozé hasznélati utasitasokat, és ellendrizze a szerszdmai megfeleld
mkodését. Hasznalja a KAN altal ajanlott présszerszamokat és -pofakat.

Mindig vaélasszunk a készitett kotés atméréjének megfeleld méretl préspofékat. A préspofat a csatlakozdra helyezzik fel
oly mddon, hogy a hornyos része az O-ring szerelvénybe vald behelyezésének részéhez pontosan illeszkedjen (szerelvény
kidudorodd része.) A présberendezés elinditdsa utan a préselés automatikusan elkezdédik és nem Allithatd le. Amennyiben
a folyamatot valamilyen oknal fogva ledllitjuk, a kotést el kell tavolitani (kivagni) és megfelelé moédon Ujat kell késziteni.
Ha a telepitést végzd olyan présszerszamokat és préspofakat kivan hasznalni, amelyeket nem a KAN-therm biztositott, akkor
egyeztessen a KAN vallalattal ezek hasznalatanak lehetéségérdl.
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7.76,1-168 mm csatlakozdk préselése - préspofa el6készitése

A legnagyobb atméréju csovek (76,1; 88,9; 108) préseléséhez hasznéljon specialis, négy részbdl allé préspofat (karimat). Miutan
kivette a préspofat a dobozbdl, oldja ki. Ezutan nyissa ki a préspofakat.

8. Szerelje fel szétnyitott allapotban a préspofakat a szerelvényre. A préspofak specialis bevagassal vannak ellatva, amely illeszkedik
a szerelvény karimajahoz.

Megjegyzés: A préspofa méretét jelzé cimkét (lasd az abran) mindig a cs6 fel6li oldalon kell elhelyezni.

9. Miutan a préspofat helyesen a szerelvényre helyezte, rogzitse a csap megnyomasaval, amelynek a lehetd legmélyebbre kell

stillyednie (Klauke kariméak), vagy a régzités érdekében ellendrzni kell, hogy egyvonalban vannak e a jel6l6k (Novopress karimak).
Ezt kdvetden csatlakoztassa préspofat a présgéphez.

10. A préspofak 6sszekapcsolasa a présgéppel

Csatlakoztassa a présszerszamot a karimahoz. Feltétlentl gy6z6djon meg réla, hogy a présszerszam az adott szerszamhoz mellékelt
utasitasoknak megfeleléen csatlakozik a karimahoz.

Az igy csatlakoztatott présgéppel elvégezhetd a kotés préselésének teljes mivelete.

11. Préselés

Egy kotés préselése kb. 1 percet vesz igénybe (76,1-108 mm-es atmérdk esetében). A prés elinditasa utan a folyamat automatikusan
lezajlik, és nem allithaté meg. Ha valamilyen oknal fogva a préselés mégis megszakad, az illesztést szét kell szerelni (levagni) és Ujra el
kell végezni a mUveletet. A kotés préselését kbvetden a présgép automatikusan visszaall eredeti allapotba. Vegye le a présgép karjait
a préspofakrél. A karimak szerelvényrdl torténd eltavolitasahoz nyissa ki Ujra a préspofakat, és hajtsa ki. A Klauke karimakat az eszkoz
tarolasara hasznalt zart bérondben, rogzitett helyzetben kell tarolni.




139,7-168,3 mm-es karimak elhelyezése a szerelvényen

A gallér kibontasahoz a GigaSize 139,7-168,3 atmérdknél nyomja meg a fotdn lathatd csapot (A), majd
oldja ki a csatlakozét (B).

e

Szerelje fel a nyitott karimat a szerelvényre. A karimak specidlis bevagassal vannak ellatva, amely illeszkedik a kiallo részhez. Miutan
a karimat a szerelvényre szerelte, rogzitse a csatlakozo visszahelyezésével és zarja le a csappal.

Csatlakoztassa a présszerszamot a karimahoz. Gy6z6djon meg réla, hogy a présszerszam az adott szerszamhoz mellékelt utasitasoknak
megfeleléen csatlakozik a kariméhoz. A karimahoz csatlakoztatott présszerszamot elindithatjuk annak érdekében, hogy elvégezze
a kotés elsé szakaszat. A prés elinditasat kovetéen a folyamat automatikusan megy végbe, és nem allithaté meg. Ha valamilyen
oknal fogva a préselés mégis megszakad, az illesztést szét kell szerelni (levagni) és Ujra el kell végezni a mliveletet. A kotés préselését
kovetden a présgép automatikusan visszaall eredeti allapotba. Vegye le a présgép karjait a préspofakrol.

A kotés masodik szakaszanak elvégzése el6tt szerelje le a karimat, majd hengerekkel és rugds csapokkal helyezze fel a tomité O-gyra
felszerelésének helyére. Miutan a karimat megfeleléen a szerelvényre illesztette, nyomja le Ujra a csapot és zarja le a csatlakozét.
Csatlakoztassa Ujra a présszerszamot a karimahoz. Gyézédjon meg roéla, hogy a présszerszam az adott szerszamhoz mellékelt
utasitasoknak megfelel6en csatlakozik a karimahoz. A karimahoz csatlakoztatott présszerszamot elindithatjuk annak érdekében,
hogy elvégezze a kotés masodik szakaszat. A kotés elsé szakaszaban megadott szabalyok tovabbra is érvényesek. A kotés préselését
kovetden a présgép automatikusan visszaall eredeti allapotba. Vegye le a présgép karjait a préspofakrol.
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A 139,7 és 168,3 mm atmérdji csdveken két [épésben helyesen végrehajtott préselt kotést kettds gyird
jelzi a szerelvényen, lasd a fényképen lent:

A munkédk megkezdése elétt és a gyarto altal meghatarozott idékozonként ellendrizze, és kenje meg
a szerszamokat.

o 2] o

Csatlakozas préselés el6tt (1) és préselés utan (2, 3)
2. dtmérétartomany: 12—-108 mm
3. dtmérdtartomany: 139,7 és 168,3 mm




Szerelvénybe val6 behelyezi mélység és a sajtolt szerelvények kozotti minimalis tavolsag

12 17 10 40
15 20 10 40
18 20 10 40
22 21 10 40
28 23 10 60
35 26 10 70
42 30 20 70
54 35 20 70
66,7 50 30 80
76,1 55 55 80
88,9 63 65 90
108 7 80 100
A- cs6 szerelvénybe illesztésének mélysége
139,7 100 60 - d, — szerelvények kdzétti minimélis tavolsag
168,3 121 60 : a mggfelelé préselés elkészitésének
érdekében
C,.— szerelvények faltol minimalis tavolsaga

Minimalis szerelési tavolsagok

T R

R [ o [ e [ e [

12/15 56 20 75 25 28
18 60 20 75 25 28
22 65 25 80 31 35
28 75 25 80 31 35
35 75 30 80 31 44
42 140/115* 60/75* 140/115* 60/75* 75
54 140/120* 60/85* 140/120* 60/85* 85
76 140* 110* 165* 115* 115
88 150* 120* 185* 125* 125
108 170* 140* 200* 135* 135
139 290* 230* 290* 230* 230*
168 330* 260* 330* 260* 260*

*négyrészes préspofakra vonatkozik

p
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6.3

6.4

Csohaijlitas
Sziikség esetén a KAN-therm Steel és Inox csoveket lehet ,hidegen” hajlitani azzal a feltétellel, hogy

betartjuk a minimalis hajlitasi sugaratR _

R .n=3,5><De

D, - csé kiils6 atméroje
A csovek ,melegen” hajlitdsa nem megengedett, mivel az igy megmunkalt csdvek az anyaguk (KAN-therm

Inox) kristalyszerkezetének médosulasa eredményeképpen korrozidra érzékenyek, valamint a KAN-therm
Steel csévek cinkbevonata megsérilhet.

Cso6hajlitashoz elektromos vagy hidraulikus meghajtasu kézi cséhajlitdkat kell alkalmazni. Csévek hidegen
hajlitasa @28 mm atméré felett nem ajanlott (alkalmazhatok a KAN-therm rendszer altal szallitott 90° és
45° kész ivek és kdnyokidomok).

A KAN-therm Inox csévek nem hegeszthetdk és forraszthatok, mivel ezzel az anyag szerkezete megvaltozik
és korrozio léphet fel. A Steel csdvek hegesztése sem ajanlott (megsériil a korrézidgatld cinkbevonat).

Menetes, fitting csatlakoztatas mas KAN-therm rendszerekkel

Kilsé menetes sargaréz csatlakozé KAN-therm Belsé menetes acél csatlakozd KAN-therm
ultraLINE, KAN-therm ultraPRESS rendszer Steel, KAN-therm Inox rendszer

KAN-therm Steel/Inox halézatok sargaréz csatlakozdkkal val6 kotésének elve

A KAN-therm Steel és Inox rendszerek szdmos belsd és kiilsé menetes csatlakozokat tartalmaznak. Mivel
a kilsé menetes szerelvények kipos menetekkel ellatottak, a sargaréz szerelvényekkel valé menetes
kotéseknél kizardlag a pl. kis mennyiségl kenderrel tomitett kiilsé menetes sargaréz csatlakozdk
a megengedettek. Ajanlott a menetes kotés csatlakozd préselése eldtt vald elkészitése (Osszecsavarasa),
a préskotés terhelésének elkeriilése céljaval. A KAN-therm Inox hal6zatokban a menetek tomitéséhez nem
alkalmazhaté a PTFE (Teflon) szalag és egyéb halogenidokat tartalmazé anyagok alkalmazasa.

A mentes fittingeket a KAN-therm rendszeren kivili egyéb szerelvényekkel és menetes elemekkel a menet
tipusutol figgéen a PN-EN 10226 (PN-ISO 7-1) és PN-EN ISO 228 szerint kell kivitelezni.




v Karimas kotések

Steel karimas csatlakozék megvalasztasi tablazat

Kataléguskéd C::va;r/ Csavar Csavar Anya Alatét Lapos
9 ya mérete osztalya osztalya | mennyisége tomités
mennyiség

1509091000 35 DN32 PN16 4 M16 838 8 8 DN32 DN32 EPDM
1509091001 42 DN40 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN40 DN40 EPDM
1509091002 54 DN50 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN50 DN50 EPDM
1509091005 66,7 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN65 DN65 EPDM
1509091003 76,1 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN65 DN65 EPDM
1509091004 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN8O0 DN80 EPDM
1509091010 108 DN100 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN100 2?&&0

Inox karimas csatlakozok megvalasztasi tablazata

Csavar/
Katal6guskod anya
mennyiség

Csavar Anya Alatét

osztalya osztalya | mennyisége

1609091004 15 DN15 PN16 4 M12 838 8 8 DN15 DN12 EPDM
1609091005 18 DN15 PN16 4 M12 838 8 8 DN15 DN15 EPDM
1609091006 22 DN20 PN16 4 M12 838 8 8 DN20 DN20 EPDM
1609091007 28 DN25 PN16 4 M12 838 8 8 DN25 DN25 EPDM
1609091001 35 DN32 PN16 4 M16 838 8 8 DN32 DN32 EPDM
1609091008 42 DN40 PN16 4 M16 838 8 8 DN40 DN40 EPDM
1609091009 54 DN50 PN16 4 M16 838 8 8 DN50 DN50 EPDM
1609091002 76,1 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN65 DN65 EPDM
1609091003 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN80 DN80 EPDM
1609091000 108 DN100 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN100 2:;&0

1609091010 139,7 DN125 PN16 8 M18 8.8 8 16 DN125 22;'%/'5

1609091011 168,3 DN150 PN16 8 M20 8.8 8 16 DN150 DN150

EPDM




s A KAN-therm Steel és KAN-therm Inox
rendszerek golyéscsapjai

A golydscsapok a KAN-therm csdvezetékekre valé kdzvetlen raszerelésre szolgalnak, az ,M" profilban
a radidlis préstechnol6gia hasznalataval. Mindkét oldalon préselt csécsonkok vagy rapréselt csécsonkok és
lapos tomitéssel ellatott félkdtések valtozatai allnak rendelkezésre. A munkanyomas 16 bar, -35 és +135 °C
kdzotti munkahémérsékleten (rovid tdvon 150 °C). A szelepek lehetévé teszik a szerelés egy részének
a levagasat. Teljesen nyitott dllapotban a szelep nyoméasesése minimalis. A szelepekre 5 éves gyartdi garancia
van érvényben.

Szerelési rendszer KAN-therm Steel rendszer

m test — szénacél 1.0345 (RSt 37-8)

elektrohorganyzott, 8+15 um rétegvastagsaggal, test — rozsdamentes acél 1.4401,
m golyd - réz CW617N vagy rozsdamentes acél golyd — rozsdamentes acél 1.4401,
Epitési anvagok 1.4401, tengely és aljzat — rozsdamentes acél 1.4401,
P yag m tengely és aljzat — rozsdamentes acél 1.4401, kar — széllal erésitett nejlon PA66,
m kar — szallal erésitett nejlon PAG6, csécsonktomités — EPDM70,
m csécsonktomités — EPDM70, golyétomités — PTFE.
m golyétomités — PTFE.
Munkanyomas 16 bar
Munkahémérséklet -35+135°C
Maximum hémérséklet 150 °C
Krimpelési profil M
Szin ezlst, fekete karral
Jelolés System KAN-therm Manufactured in Denmark by BROEN
Tanusitvany ITB KOT

A KAN-therm Steel és a KAN-therm Inox szelepek sem szallithatnak asvanyi olajokat tartalmazé sUritett
levegét.

KAN-therm Steel ball valves can be used in compressed air systems with the following requirements:
a maximalis nedvességtartalom nem haladja meg a 0,5 g/m?*-t - 7. osztély az ISO 8573-1 szerint.
az 5 mg/m? maximalis olajtartalom nem haladja meg - 4. osztaly az ISO 8573-1 szerint

A KAN-therm Inox golydscsapok sUritett levegds rendszerekben a kovetkezd kovetelményekkel
hasznalhatok:

az 5 mg/m?® maximalis olajtartalom nem haladja meg - 4. osztaly az ISO 8573-1 szerint.

” o s

A KAN-therm Steel és a KAN-therm Inox szelepek sem széllithatnak asvanyi olajokat tartalmazo suritett
levegot.




Szerviz és karbantartas

A szelepek normal koriilmények kdzétt nem igényelnek extra szervizelést, de a szelepek jo6 mikoddésének
biztositasa érdekében a szelepek rendszeres nyitasa és zarasa a kdzegtdl és a felhasznalastdl fliggden
erdésen ajanlott. Az alabbi tablazat irdnymutatasként hasznalhaté az lGzemeltetéssel és karbantartassal

kapcsolatban.
Kézepes Funkciévizsgalati intervallum

Haztartasi melegviz Evente kétszer
Haztartasi melegviz (calcereous) Evente 4-6 alkalommal

Fiités Evente kétszer

Cooling Evente kétszer

Siiritett leveg6 Evente egyszer

Megjegyzések Lizemeltetéshez

Potencialkiegyenlités

Minden kész fémszerelést elektromos potencialkiegyenlitdé csatlakozasokkal kell ellatni, azaz foldelni kell,
hogy elkeriljik a késza dramokat és az érintkezési korrdzié kialakulasat.

Az érvényben |évd elbirasok szerint a foldeld vezetékek csatlakoztatdsat hegesztéssel vagy menetes
bilincsekkel, a csévezetékek csatlakozasait csavaros bilincsekkel kell kialakitani. A megfeleld
potencialkiegyenlitéshez a kdvetkezdkre van szlikség:

1. Tajékozodjon az épliletben alkalmazott aramitésvédelmi megoldasrol (foldelési modrdl).
2. Csatlakoztassa a kiegyenlité vezetéket a cséhdz a megfelelé bilinccsel. Az érintkezési korrézid
veszélyének kikiiszobdlése érdekében a bilincset a ¢csé tipusanak megfeleléen kell kivalasztani.

3. Az Osszes egyedi csévezeték eldgazasadnak soros csatlakozasat potencialkiegyenlité vezetékekkel
végezze el, és kOsse Ossze az épiilet targyanak f6 foldeld gydjtéradjaval.

Figyelem!
Tavolitsa el a szigetelést, a fényezést és a szennyezédést a cs6rdl a bilincsek 6sszeszerelési
helyein.

7o s

A csérendszertél a potencialkiegyenlité rendszer foldelé gydjtéradjaig vezetd elektromos vezetékek
hosszanak a lehet legrévidebbnek kell lennie.

117



118

10

Az épliletben az elektromos potencialkiegyenlitd rendszer szamitasait megfeleld képesitéssel rendelkezd

személynek kell elvégeznie.

1. Géz

2. Szigeteld réteg

3. Kozponti fltés

4. Alapoz6 foldelés
5. Viz

6. Szennyvizcsatorna

Szallitas és tarolas

A KAN-therm Steel (szénacél) és a KAN-therm Inox (rozsdamentes acél) elemeit kilon kell tarolni.
Ne tarolja a rendszer elemeit kdzvetlendl a foldon (pl. talajon vagy betonon).

Ne tarolja a rendszer elemeit kémiai oldatok kozelében.

A csékotegeket fa raklapokon kell tarolni és szallitani (kerllje a kbzvetlen érintkezést mas acélelemekkel,
pl. cséallvanyokkal).

Szallitas, be- és kirakodas soran fokozottan tgyeljen arra, hogy ne karcolja meg vagy karositsa a csoveket
vagy a szerelvényeket — ne dobja, hlizza vagy hajlitsa meg 6ket.

A rendszer elemeinek tarolasara kialakitott helyiségnek szaraznak kell lennie.

Tarolasuk, Osszeszerelésiik és hasznalatuk soran a cséfelliletek nem érintkezhetnek hosszu ideig kozvetlendl
vizzel vagy nedvességgel.

[E]zi=[@] A rendszer elemeinek tarolasaval és szallitasaval kapcsolatos részletes informaciokért
* latogasson el a www.kan-therm.com oldalra.
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SYSTEM KAN-therm Copper

A KAN-therm Copper rendszer kivalé minéségii, 12-108 mm atmérdvel rendelkezd, rézbol és
bronzbol késziilt szerelvények rendszere.

Csatlakozasok modern technoldgiaja

A KAN-therm Copper rendszer éaltal alkalmazott ,press” csatlakozasi technoldgia biztositja a megbizhato
és gyors csatlakozasokat, a szerelvények és a csovek krimpelésével. Az 6sszeszerelés széles korben elérhetd
présszerszamok segitségével hajthato végre, e folyamat kikliszoboli az 6sszecsavaras vagy 6sszehegesztés
szlikségességét.

AKAN-therm Copper rendszer szerelvényei kivald minéségl Cu-DHP rézbdl és 2.109-es bronzbdl készllnek.

A ,press” technoldgidnak kdszdnhetden az elemek csatlakoztatdsanal minimalis a csészikilet, ez jelentésen
csokkenti a teljes rendszer nyomésveszteségét és kivaloé aramlasi koriilményeket biztosit.

Prés csatlakozasok technoldgiaja

A KAN-therm Copper rendszer csatlakozasainak szivargasmentességét a specidlis O-Rings tomitések és az
.M" bilincsprofil biztositja a szerelvény harom fé pontjan.
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3 Alkalmazasilehetéségek

ivéviz halézatokhoz,
fatési halézatokhoz,

hté (zart vagy nyitott) halézatokhoz,

" s

sUritett levegds rendszerek, (részletek a “Slritett levegds berendezések a KAN-therm rendszerben” cim(i
fejezetben),

napenergia és ftdolaj haldzatokhoz.

a Elényei

egyszerQ és gyors csatlakozasi technoldgia — “press”,

a legnépszeribb a piacon, nagyon pontos, harompontos M bilincsprofil,

gyors és biztonsagos Osszeszerelés, forrasztas és csavaras nélkil,

széles atméro valaszték: 12-108 mm,

LBP funkcio — a teljes atmérd tartomanyaban,

a szerelvények specidlis kialakitasa, mely biztositja a konnyl csérogzitést,

nagy ellenallé képesség a korrozidval szemben,

tlzvédelmi szempontbdl biztonsagos az dsszeszerelés és az lizemeltetés soran,
kimagasloan esztétikussa teszi a telepitett haldzatot.




5 Csatlakozasok kivitelezése

1. Cs6vagas

A csovet vagjuk a csétengelyhez viszonyitva merdlegesen, korongos csévagoval (a vagasnak teljesnek kell lennie, a bevagott
csérészeket ne torjuk le). Hasznalhatdéak mas szerszamok is abban az esetben, ha a vagas meréleges marad és nem sérti fel, toredezi
szét a csOvéget, és nem okoz mas sérilést a csévon. Nem megengedett olyan szerszamok hasznalata, amelyek jelentés mennyiségl
hot termelnek pl. langvagé, fl ex stb.

2. Chamfering of pipe edges
Kézi reszel® hasznalatakor (66,7-108 mm-es atmérdk esetében, félgomb keresztmetszet(i acélreszeld) reszeljik meg a levagott
csészegélyt kivil és belll, tavolitsuk el az esetleges reszeléket, mely felsértheti csatlakozaskor az O-Ring.

3. Ellendrzés

Az telepités el6tt ellendrizziik szemrevételezéssel, hogy meg van-e az O-Ring a szerelvényben, nem sériilt-e, valamint hogy
nincs-e valamilyen szennyezddés benne (reszelék, vagy éles sorja), melyek az O-Ring sériilését okozhatjak a csébetolasi fazis kozben.
Valamint bizonyosodjunk meg réla, hogy a szomszédos szerelvények kézti tavolsag nem kisebb, mint a megengedett minimalis d
(oldalon 125, 1. tablazat, 1. bra).

4. Cs6 és szerelvény csatlakoztatasa
A krimpelés el6tt a csovet tengelyével parhuzamosan toljuk be a szerelvénybe (megengedett enyhe csavaré mozdulat). Tilos
barmilyen olaj, gépzsir, vagy mas betolas konnyitd zsiradék hasznalata (csak viz és szappan oldata megengedett — siritett levegével
végzett nyomasproba esetén ajanlott).
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5. Szerelvénybe val6 csébetolasi mélység jelolés

Tobb k&tés egyszerre torténd szerelésekor (csovek illesztékekbe csusztatasakor), a kovetkezd kdtések préselése elétt ellendrizze a csé
betolasi mélységét. Ehhez egyszerien ellendrizze, hogy a csovet a lehetd legmélyebbre toltak-e be.

A megfelel6 erdésségl kotés kivitelezéséhez ligyeljen ra, hogy a csévet elég mélyen (oldalon 125, 1. tablazat, 1. dbra). helyezze az
illesztékbe.

A cs6 szerelvénybe vald behelyezési mélységének azonositasanak megkonnyitése érdekében hasznélja a jellével torténd egyszerl
jelolési technikat.

Ez abbdl all, hogy egy csovet a lehetd legmélyebben betolnak egy illesztékbe, majd kozvetlenil az illetékaljzat széle mellett megjelolik
a csovet. Préselés utan a jelolésnek az illeszték szélénél tovabbra is latszodnia kell.

Specialis mintak is hasznalhatdk a betolasi mélység illesztékkel vald ellendrzés nélkiili megjeldlésére.

Figyelem: A betolasi mélység megjelolésére szolgalé6 mintakat a KAN rendszer alapajanlata nem tartalmazza.

6. Szerelvények krimpelése

A krimpelés megkezdése elétt ellendrizziik, hogy a szerszam megfeleléen mikodik-e. Ajanlott a KAN-therm Copper rendszerhez tartozé
krimpel&k és szoritopofak hasznalata.

Mindig Ggyeljink ra, hogy a csatlakozas atmérdjéhez megfeleld szoritopofat valasszunk ki. A szoritépofat helyezziik el a csatlakozason,
Ugy hogy az alakja tokéletesen korbefogja az O-Ring helyét a szerelvényben (a szerelvény kidomborodé része). A krimpelé beinditasa
utan a ravasalas folyamata automatikusan torténik és nem lehet mar megallitani. Ha valamilyen oknal fogva az dsszevasalasi folyamat
megszakad, akkor a csatlakozast bontsuk szét (vegyik ki), és készitstink egy Ujat a helyes médon. Ha a szerelé a KAN-therm Copper
rendszerhez tartozotdl eltérd szerszamokkal rendelkezik, ezek hasznalatanak a lehet6ségét meg kell beszélni a KAN mUszaki részlegével.

7. 42-108-as szerelvények krimpelése. Szoritépofak el6készitése.

A nagyobb atmérdk (42, 54, 66,7, 76,1, 88,9, 108) krimpeléséhez specialis ,Snap-on” tipusu szoritopofakat hasznaljunk.

A szoritopofat kinyitva helyezziik fel a szerelvényre. A pofa rendelkezik egy speciélis bevagassal, amit ra kell igazitani
a szerelvény gallérjara (ahol az O-Ring talalhato).

8. A szoritopofak, a szerelvényre valo helyes felhelyezés utan, készek a krimpel6 csatlakoztatasara.




9. Krimpel6 csatlakoztatasa a szoritépofakhoz

A krimpel6t, a korabban felszerelt megfelelé adapterrel egytt csatlakoztassuk a szoritopofahoz.

Kivétel nélkil Ggyeljtink ra, hogy a krimpelé az adott szerszamhoz mellékelt hasznalati utasitdsoknak megfeleléen csatlakozzon
a szoritopofahoz.

A csatlakoztatott krimpelét be lehet inditani a teljes 6sszekrimpelés érdekében.

10. Krimpelés

A krimpel6 beinditasa utan a krimpelés folyamata automatikusan toérténik és nem lehet méar megszakitani. Ha valamilyen oknal
fogva az Osszevasalasi folyamat megszakad, akkor a csatlakozast bontsuk szét (vegytk ki), és készitstink egy Ujat a helyes médon. Az
Osszevasalas utan a krimpelé automatikusan visszatér az alapallasba. Ekkor vegyk ki a szoritopofabdl a krimpeldt (adaptert). A perem
illesztékbdl valo eltavolitasdhoz (42 és 108 mm kozotti atmérd esetén) azt Ujra ki kell oldani, majd szétszerelni. A pofakat és bilincseket
biztonsagos, zart helyen, kell tarolni.

Csatlakozas az 6sszevasalas el6tt és utan
Rogzitési tavolsagok

Tabl. 1 A cs6 betolasi mélysége a szerelvénybe és a minimalis tavolsag két 6sszevasalt szerelvény kozt.

s | RS IEFCEN IRSCTN

12 17 10 40
15 20 10 40
18 20 10 40
22 21 10 40
28 23 10 60 d min
35 26 10 70
42 30 20 70
54 35 20 70
66,7 50 30 80
76,1 50 55 80 1 abra
88,9 64 65 90 A —aszerelvénybe val6 csébetolasi mélység,
d . —szerelvények kozt minimalis tavolsag,
108 64 80 100 az  Osszevasaldas  helyes  kivitelezése
szemsz0gébol,
C,., —aszerelvény és a fal kdzti minimalis tavolsag.
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Tabl. 2 Minimalis rogzitési tavolsagok

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

*"Snap-on” tipusu szoritépofakra vonatkozik




6 Szerszamok

A hasznalt atmérétél figgden a KAN-therm szdmos szerszam konfiguraciot biztosit. Az optimalis
szerszamkészlet kivalasztasa érdekében az aldbbi tablazatot hasznaljuk:

Tabl. 3 Szerszam kivalasztasa: KAN-therm Cooper rendszer

Présfogotipusok Osszevasal6 pofak/lancok Adapter
Gyarto
T

I BT
15 M 1936267249 - -
18 M 1936267250 - -
£ s aR 22 M 1936267251 - -
o N~ NS
£ RS 8o 28 M 1936267252 ] ]
P-4 (OR ] g g
< <a 2R 35 M 1936267253 - -
2 M 1936267283
ZBS1 1936267285
54 M 1936267284
120 LY 1948267134 B, B
159 UM 1948267135 - -
18" UM 1948267137 - -
227 M 1948267139 - -
28" M 1948267141 - -
357 UM 1948267143 - -
ACO203XL 1948267181 420 M 1948267119 78203 1948267000
EFP203" 1948267210 541 M 1948267121
v 66,7 M 1948267089
E 76,1 M 1948267145 ZB221 1948267005
g 88,9 M 1948267044
z 108 x 1,5%* M 1905267017
7B221 1948267005
78222 1948267007
108 x 2,0%* M 1948267038
12 UM 1936267268 - -
15 UM 1948267093 - -
ACO102 1948055007 18 MM 1948267095 - -
ACO103 1948267208 22 UIMm 1942121002 _ _
28 UM 1948267097 - -
35 UM 1942121004 - -
12 UM 1948267046 - -
15 M 1948267048 - -
18 M 1948267052 - -
w Y 22 UM 1948267056 - -
w o, g
g é g g 1936267160 28 LY 1948267061 - -
& T ia 1936267152 35 UM 1948267065 - -
« g2 ¢ 1936267219
<2 2 UM 1948267067 . B
28
54 LY 1948267069 - -
42+ [PR-3S] M -
2 * -
54 * [PR-3S] M -
15 M 1936267278 - -
[ )
§ 18 M 1936267279 - -
2 KAN-therm Mini 1936055008
E‘ 22 M 1936267280 - -
28 M 1936267282 - -

[J] - két szegmensbdl &ll6 pofa, a tobbi elem gallér és adapterrel val6 egyiittmikodés sziikséges
* A KAN-therm Copper kinalatdban nem kaphaté.
** 108 x 1,5 mm-es szoritopofat kell hasznalni a 108 x 1,5 mm-es rézcsévekhez.
108 x 2,0 mm-es szoritopofat kell hasznalni a 108 x 2,0 mm-es rézcsévekhez.
" Korlatozott atméré tartomany - kivalasztott préspofak hasznalata




KAN-therm eszkozok:

1. Electric press KAN-therm AC 3000

2. Akkus préselé szerszam KAN-therm DC 4000
3. KAN-therm M22 — 54 mm-es pofak

4. Gallérpofak M42-54 mm

5. Adapter ZBS1 42-54 mm)

NOVOPRESS eszkozok:

1. ACO102 akkumulatoros prés
2. ACO103 akkumulatoros prés
3. PB1 M 15-35 mm szoritépofa

o
-

1. ACO203XL akkumulatoros prés
2. PB2 M 12-35 mm szoritopofa
3. M 35-108 mm Snap On

4. 7B 203 adapter

5.7ZB221, ZB222 adapter
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1. EFP203 elektromos prés

2. PB2 M 12-28 mm krimpel&
3. M 35-54 mm Snap On

4. 7B203 adapter

REMS eszko6zok:

1. Electric press Power-Press ACC

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

4. M 12-35 mm szoritépofa

KLAUKE eszk6zok:

=2 |2

1. Akkumulatoros prés KAN-therm Mini
2. SBM M15-28 mm-es pofak
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7 Szerszamok — Biztonsag

Minden szerszamot a rendeltetésének megfeleléen és a gyartoi Utmutatasokkal megegyezden hasznaljunk.
Mas céllal val6 alkalmazasuk, vagy mas modon vald hasznalatuk nem rendeltetésszer( hasznalatnak mindsdil.
A rendeltetéssel megegyezd hasznalat esetében is be kell tartani a hasznélati utasitasban foglaltakat,
a karbantartasi kovetelményeket és az aktualis, idevagdé munkavédelmi eléirdsokat. E szerszammal végzett
barmilyen jellegl munka, mely nem felel meg a rendeltetésszer(i hasznalatnak, jarhat a szerszam, vagy
kiegészitéinek megsériilésével, vagy a csbévezetékek megrongalddasaval. Ennek kovetkezménye lehet
szivargas és/vagy csé és szerelvény csatlakozasi pontjainak sérilése.

8 LBP funkcidé

Minden KAN-therm Copper rendszerbe tartozd 12-108 mm atmérdji szerelvény rendelkezik LBP (le nem
vasalt csatlakozas jelzése — ,nem levasalt, azaz nem szivargdsmentes” -LBP-Leak Before Press) funkcidval.
A LBP funkciét a specidlisan kialakitott szerelvények latjak el (szerelvénycsonk ovalis).

0 MEGJEGYZES:

A DVGW iranyelvei szerint az LBP funkcid kontrollalt szivargasnak tekintheté a kdvetkezé nyomasokon:
sUritett levegbs szerelések 1,0 és 3,0 bar kozott,

vizzel feltoltott szerelések esetén 1,0 és 6,5 bar kozott.

cs6 kapcsolata az
O-Rings tomitéssel
és a szerelvény
cs6csonkjaval

1. Le nem krimpelt LBP csatlakozas jelzése.
2. A LBP funkcidt az ovalisan kialakitott szerelvények valositjak meg.

9 Részletes informacidk
Szerelvények - alapanyagok
Cu-DHP réz (CW024A) és 2.109 bronz,
Csovek — alapanyagok és megfelel6ség

A KAN-therm Copper rendszerben csak szerelvények talalhatdak. Ennek okdn e rendszerhez hasznalt
csoveknek meg kell felelnitik bizonyos kovetelményeknek és adott tulajdonsagokkal kell rendelkezniiik:

a EN 1057 R220/R250/R290 szabvanynak kel megfelelnie a rézcséveknek.




Tabl. 4 A KAN-therm Copper rendszerrel kombinalhato, jovahagyott rézcsovek

Falvastagsag [mm]

@ [mm]
| 05 | | os | oo | 10 | 11 | 12 | 15 | 20 | 25
12 R250 R220
R220
15 R250 R250
R290
R250
18 R290
R250
22 R250 Ao R220
28 R250 R290 R250 R290
35 R290 R R290
42 R290 Eggg R290
54 R290 Eggg R290
R250
66,7 Rooo R290
R250
76,1 R R290
88,9 R290
R250
108 R R290 R290

A tablazatban szereplé értékek a szakitdszilardsagra vonatkoznak (220, 250 és 290 N/mm?).

Vannak lagy, kdzepesen kemény és kemény csdvek — R220, R250 és R290. Minél nagyobb az érték, annal
keményebb a csé anyaga.

O-Rings

0O-Ring neve

EPDM
(fekete)

max. Uzemi nyomés 16 bar
(10 bar sUritett levegd esetén)
tzemi hémérséklet

-20°C és +110 °C

idénként lehet +135 °C

Tulajdonsagai és iizemi paraméterei Alkalmazasa tomitéként

ivoviz

kozpontifutés

htéviz

(zart és nyitott halozatok esetében)
suritett levegd

(olajtartalom legfeljebb 5 mg/m?)
hajok csévezeték haldzata

FPM (green)

max. izemi nyomas 16 bar (10
bar suritett leveg6 és napelemes
berendezések esetén)

tzemi hémérséklet

-20 °C és +200 °C

idénként lehet+230 °C

napelemes halézatok*
stiritett levegd

semleges gaz halézatok
gazolaj szallité halézatok
Figyelem!!

Ne hasznaljuk tiszta, forro viz
halézatokban.

kiilon kell beszerezni.

A Copper szerelvények alapkivitelben EPDM O-Rings tomitéssel rendelkeznek, a FPM tomitést

Specialis alkalmazas esetében, példaul olajtartalmu vagy magas hémérsékletl és parolgd kézegek esetében
az FPM O-Rings tomitéseket kilon kérésre szallitjuk le. Csere esetén a lecserélt standard EPDM és FPM
O-Rings tomitéseket tilos Ujra felhasznalni. A beltéri meleg- és hidegvizes teriileten vagy fltésrendszereken
kivili alkalmazasokat minden egyes esetben egyeztetni kell a KAN miszaki részlegével.
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10

11

12

Hétagulasi és hévezetd képesség adatok

Hétaquls okozta Hétagulasi nyilas 60 °C-os
) n ﬁlégi eqviitthato hémérséklet névekedéskor Hévezetési képesség
Anyag tipusa Y! Yy egy 4 m-es szakasz esetében

Copper 0,0170 1,02 397

Alkalmazasi tanacsok

A KAN-therm Copper rendszer Cu-DHP rézbdl és a 2.109 bronzbdl késziilt szerelvényei nem hasznalhatdk
olyan létesitményekben, amelyek tovabbi mechanikai terhelésnek lesznek kitéve (pl. csévezetékekre
akaszkodas, vandalizmus stb.),

Az EN 1057 és a DVGW-GW 392 szabvanynak megfelelé rézcsoveket a korr6zié veszélye miatt nem szabad
Lforrdn” hajlitani. A ,hidegen” hajlitds engedélyezett, abban az esetben, ha a minimalis hajlitasi sugar elve
betartasra kerll, R=3,5 x Dext,

54 mm-es cséatméré felett ajanlott csak a csovek hajlitasa,

Ajanlott a KAN-therm Copper rendszer altal forgalmazott kész ivek hasznélata, vagy a 90° és a 45° kdnydkok
hasznalata,

A csovek elvagasahoz ne hasznéljon olyan szerszamokat, amelyek nagy hémennyiséget generalnak, pl.
langvagot, sarokcsiszoldt stb. A rézcsdvek vagasahoz tekercsvagoét (kézi vagy mechanikus) kell hasznalni,
Az  éplletrészek  belsejében  futd csévezetékek esetén a  csOvezetékeket a  termalis
megnyuldsok és az épllet vegyi anyagaival szembeni védelem érdekében szigetelni kell.
A kilsé korrozié elkeriilése érdekében tgyeljiink arra, hogy a szigetel6anyagok ne tartalmazzanak még
nyomokban sem ammoniat vagy vagy nitratokat,

Kilsé héforrasok (pl. dsszeforrasztod kabelek) hasznélata esetén, a cséfalakat melegitve tgyeljiink, hogy
a cséfal hdmérséklete nem lehet tobb 60 °C-nal.

Ha az ebben a mUszaki katalégusban szerepléktdl eltéré kdzeget tovabbit, akkor a KAN-therm Copper
rendszer hasznélatat egyeztetni kell a KAN mUszaki részlegével

A KAN-therm Copper rendszer alkalmazéasaval megépitett vezetékrendszereket elektromos kiegyenlitd
csatlakozasokkal lassuk el.,

A valaszfalakba (pl. falakba vagy padloba) beépitett vizi készllékekhez vezet6 csdvekneet mindig megfeleld
anyagbdl késziilt bevonattal/véddboritassal kell ellatni, hogy a csé biztosan ne érintkezzen az épiilet
szerkezetével (zajkibocsatas miatt).

VMienetes csatlakozas, mas KAN-therm
rendszerekhez valé csatlakozas

A KAN-therm Copper rendszer kinalataban akar kilsé, akar belsé menetes csatlakozdk széles valasztéka
taldlhato. Mivel a kilsé menetes szerelvények kozt kipos menetesek is vannak, ezért ajanlott, hogy
a sargaréz szerelvényekkel valé menetes csatlakozas esetén csak kiilsé menetes, egy kevés koccal témitett
réz idomokat alkalmazzunk.

Hogy ne legyen az 6sszevasalt csatlakozas terhelve, célszerl elébb a menetes (0sszetekerds) csatlakozasokat
kivitelezni és csak utana 6sszevasalni a tobbit.

Menetek tomitése

A menetes csatlakozasokndl ajanlott a kenderkdc hasznalata, de csak annyit, hogy a menet teteje még
lathato legyen. Tl nagy mennyiségl kenderkoc hasznalata tonkre teheti a menetet. A menet elsé lejtdje
ala feltekert kenderkoc segitségvel megelézhetd a ferde dsszecsavarozas és ezaltal a menet elnyirasa.

Figyelem
Ne hasznaljunk vegyi szigetel6anyagokat, ragasztékat..

A KAN-therm Copper rendszer elemei csatlakoztathatéak (menetes vagy karimas technikaval) mas
anyagbdl készilt elemekkel (lasd. az alabbi tablazat).




A KAN-therm Copper rendszer mas anyagbol késziilt elemekhez valé csatlakoztatasa

Csovek/cs6idomok

Csévezeték rendszer tipusa
TR 7T T T

zart igen igen igen igen

Copper
nyitott igen igen nem igen

Please note that direct joining of copper parts with stainless steel and galvanized carbon steel parts can
lead to contact corrosion.

Ez az eljaras oldhaté menetes csatlakozasok a KAN-therm Copper rendszer menetes szerelvényei bronzbdl
késziilnek - kozvetlen érintkezésiik rozsdamentes vagy szénacéllal elfogadhatd, és elasztomertomitést
hasznald szétvalaszthatd peremcsatlakozasok alkalmazasaval elkeriilheté.

77777777777 Q 9@
o g @ J

1. KAN-therm Copper,

2. rozsdamentes acél peremcsavar és -anya

3. elasztomer vagy szaltomités

4. mlianyag hazzal ellatott fémalatét

5. KAN-therm Steel rendszer KAN-therm Inox vagy barmilyen hagyomanyos acélrendszer.

13 Karimas csatlakozasok

1

l —~—

Tablazat a karimas Copper csatlakozasok kivalasztasahoz

Koéd . Csaval:ok/ Csavar Csavar Anya Alatétek
p Méret anyak o " “ "
Katalégus szama mérete osztalya osztalya szama

Lapos

tomités

2265091000 66,7 DN65 PN16 4 M16 8 8 DN65 DN65 EPDM
2265091004 76,1 DN65 PN16 4 M16 838 8 8 DN65 DN65 EPDM
2265091001 76,1 DN80 PN16 8 M16 838 8 16 DN65 DN65 EPDM
2265091002 88,9 DN80 PN16 8 M16 838 8 16 DN80 DN80 EPDM
2265091003 108 DN100 PN16 8 M16 838 8 16 DN100 DN100

EPDM




134

14 Szallitas és raktarozas

A KAN-therm Copper rendszer elemeit mas fémrendszerektdl elkilonitve kell tarolni.
A rendszer elemeit ne tarolja kozvetleniil a fo6ldon (pl. talajon vagy betonon).
Ne tarolja a rendszer elemeit vegyi anyagok kozelében.

Szallitas, berakodas és kirakodas kdzben legyen kiilonosen évatos,hogy a csévek vagy az illesztékek felllete
ne karcolodjon vagy sériiljon meg — ne dobja, hlzza vagy hajlitsa el 6ket.

A rendszer elemeinek tarolasara kijelolt helyiségeknek szaraznak kell lennitik.

Tarolas, szerelés és hasznalat alatt a termékek fellleteit nem érheti hossza tavy, kozvetlen érintkezés vizzel
vagy paraval.

[E]z4CE] A rendszer elemeinek tarolasaval és szallitasaval kapcsolatos részletes informaciokert
* latogasson el a www.kan-therm.com oldalra.
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Oszto-gyljtdk és szekrények radiatoros fUteshez

és ivoviz-rendszerekhez

KAN-therm InoxFlow oszto-gyiijtok

Szerelvényszekrények ...




Oszto-gyUjitdk es szekrenyek radiatoros
fUttéshez és ivoviz-rendszerekhez

1 KAN-therm InoxFlow oszté-gyjtdk

A KAN-therm rendszer kinalatadba tartoznak az 1 4" profild rozsdamentes acélbdl készilt 1.4301 (AlSI
304) InoxFlow oszté-gy(jték. Ezek az osztd-gyljtdk keresztcsébdl allnak (le- és felszallbagak), és GW
1" szerelvénycsatlakozasokkal és két rezgés csillapitd elasztomer betéttel vannak ellatva. A felhasznalt

kiegészité CW617N szerelvények nem nikkelezett sargarézbdl készllnek.

Az 0szt6-gyujték 10 bar nyomason és 80 °C homeérsékleten Gzemelnek (T Gzemi hémérseklet = 90 °C).

Megengedett a kezelt viz és az irdsban jovahagyott, legfeljebb 50%-0s keverésben, glikolos oldatokon
alapulé fagyallo keverékek hasznalata.

325 _mm

325 _mm

64 mm
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ON/OFF
5 mm hex

ON/OFF
5 mm hex
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sre

Felszereltségiik fliiggvényében az oszt6-gyiijtokat szériakba soroljuk:

szama
;TR R f ”lTI:‘IE / L ¢ T R

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

*a zérdjelben szereplé méretek 100 mm-es kimeneti tavolsaggal rendelkezd elosztdkra vonatkoznak

- G¥% colos cs6dugdk
50 mm tavolsagban az egyes
: halézatok kimenetéhez,
- V2 colos lyuk
Felszerelt- - s - V2 colos lyuk
. a keresztcsovek felsé részén . PP
ség 2 o a keresztcsovek felsé részén
a légtelenitészelephez, A P
RN a légtelenitészelephez,
- 1 colos tomités PRI
- 1 colos tomités

a keresztcsovek jobb oldalan. a keresztcsovek jobb oldalan.

- 2 colos hiivelyes menetek az
egyes haldzatok kimenetéhez,
- G¥% colos csédugodk 50 vagy 100 mm tavolségban az
egyes halézatok kimenetéhez zardszelepekkel felszerelve,
- nyitott keresztcsdvek mindkét oldalon.

Szerelvényszekrények

Az oszto-gyljtékat leggyakrabban szerelvényszekrényekbe rejtik, hogy az illetéktelen személyeket
tavol tartsak. A KAN-therm kinalataba tartoznak mind a sik falfeliiletre szerelhetd, mind az el6készitett
falmélyedésbe siillyesztheté szekrények. Minden szekrény mindkét oldalan horganyzott lemezbdl késziil,
és RAL 9016 (fehér) tartds lakkréteggel lett bevonva. A mélyedésbe szerelt szekrényeket ezenkivil folias
réteg is védi. Minden szekrény érmés vagy csavaros zarral van felszerelve.




Siillyeszthet6 szerelvényszekrények

Slim

SWPS

SWPSE

H1
L‘I
H'I
L'I

InoxFlow eloszto,
Tipus halézatok szama

Slim 350 350 418 5 2

Slim 450 450 518 7 4

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

Slim 930 930 998 12 12

SWPS-4 350 340 5 2

SWPS-6 450 440 7 4

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

SWPSE-4 350 340 5 2

SWPSE-6 450 440 7 4

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

*A termék kivonva az ajanlatbol
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Falsikra szerelhet6 szerelvényszekrény

SWN

B
SWNE
: H,
H
I"I

InoxFlow eloszto,
Tipus halézatok szama

< T T = T o I 7 | e

SWN-4 350 297 4 X

SWN-6 450 397 6 2

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

SWN-13 800 747 12 9

SWNE-4 350 297 X

SWNE-6 450 397 2

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

SWNE-13 800 747 12 9

*A termék kivonva az ajanlatbol
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2.1
2.2
2.3
24
2.5

3.1
3.2
3.3

4.1
4.2
43

5.1
5.2
53
54
55

SYSTEM KAN-therm tervezesi es szerelési utasitasok

KAN-therm rendszer szerelése 0 °C alatti homérsékleten

KAN-therm rendszer cs6vezetékeinek régzitése

Csobbilincsek és tartok

PP csuszd pontok

PS fix pontok

Az épliletek valaszfalain atnyulé szerelvények

Megtédmasztas tavolsaga

Csévezetékek hétagulasanak kompenzacidja

Linearis hétagulas

Hoétagulas kompenzalas

KAN-therm rendszer kompenzatorok

KAN-therm halézat fektetésének elvei

Falakon kivili halézatok — felszallo és alapvezetékek

KAN-therm haldozatok falakban vezetése

KAN-therm halézat kialakitasa

Miianyag cs6vekbdl késziilt vezeték-rendszerek csatlakoztatasa a h6termel6hoz...................

Radiator csatlakoztatasa

Kilsé menetes csatlakozok fémcesdvekhez

Vizellatd berendezések csatlakoztatasa

Radiator csatlakoztatasa

Vizcsap csatlakoztatasa
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SYSTENM KAN-therm tervezeési
es szerelési utasitasok

1 KAN-therm rendszer szerelése
O °C alatti hEmérsékleten

A mUGanyag KAN-therm rendszerek szerelését rendes kdriilményekben 0 °C feletti kdrnyezeti hémérsékleten
kell elvégezni. Szerelés soran a kézikonyv el6z6 fejezeteinek utasitasait be kell tartani.

A halézat kialakitasanak helyén felléphetd valtozé iddjarasi viszonyok és kornyezeti hdmérséklet esetén,
kilonos esetekben megengedett a KAN-therm rendszer mianyagbol késziilt haldzatainak -10 °C
hémérsékleten fektetése (a KAN-therm Steel, KAN-therm Inox és KAN-therm Copper acélrendszerek
rendes koriilményekben -10 °C kdrnyezeti hdmérsékleten is lehetséges).
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llyen esetekben azonban, a halézat megfelelé kivitelezése érdekében figyelembe kell venni az alabbi
utasitasokat.

KAN-therm ultraLINE

forditson kiilonds figyelmet a vagdszerszamokra a csovek elvagasakor — csak tiszta, éles pengéjl, nem
csorbult csévago olldkat hasznaljon, a vagast a csé tengelyére merdlegesen végezze el,

a csovek kitagitasat megeldzden a csévégeket forrd vizzel vagy levegdvel melegitse fel - ligyeljen kiiléndsen
is arra, hogy melegitéskor a cséfalak hdmérséklete ne haladja meg a 90 °C, és ne hasznaljon nyilt langot,

a tobbrétegu csé fokozott merevsége miatt szlikség lehet a tekercsbél letekercselt csé hegyének kortlbeldl
5 cm-es levagasara (ez nem vonatkozik a rudak forméajaban kiszerelt csévekre).

KAN-therm Push:

kilonos figyelmet kell forditani a csévagd szerszamokra — kizardlag tiszta, éles és nem csorbult csévagéd
oll6 alkalmazhatd, be kell tartani a vagas merdlegességét, a csé tengelyére merélegesen,

a csévégeket tagitas eldtt meleg vizzel vagy levegével fel kell melegiteni — kiilondsen gyelve arra, hogy
a cséfalak hémérséklete ne haladja meg a 90 °C, ne hasznaljon nyilt langot,

KAN-therm ultraPRESS:

kilonos figyelmet kell forditani a csévagd szerszamokra — kizardlag tiszta, éles és nem csorbult csévagéd
ollé vagy gorgds csévago alkalmazhato, be kell tartani a vagas merdlegességét,

végezze el a csovek kalibraldsat és élletorését minden csatlakozasnal (beleértve a szines gy(rls
szerelvényeket is),

az aluminiumrétegl csdvek nagyobb merevsége miatt a tekercsekbdl letekert csé hegyének kb. 5 cm-ét le
kell vagni (a probléma nem érinti a ridban szallitott csoveket).

KAN-therm PP:
kizarolag tiszta, éles és nem csorbult csévago ollé vagy gorgds csévago alkalmas, be kell tartani a vagas merdlegességét,
kllénosen tgyelni kell arra, hogy az tivegszalas kompozit csdvek mechanikus terhelésnek ne legyenek kitéve,

a csOvek és szerelvények hegesztésének helyét biztositani kell a fokozott Iégtdmeg-mozgas ellen (a hegesztett elemeket
szél altal tovabbi leh(itése ellen védeni kell),

feltétlendil be kell tartani az 50%-al meghosszabbitott elemek hevitési idejét a hevitett anyag plaszticitasanak figyelése
mellett,

a PP Glass kompozit csovek esetében ajanlott a rudak végét kb. 5 cm-rel visszanyesni.

KAN-therm Steel:

a halozatot biztositani kell az elemek belsejében el6fordulhaté vizgéz lecsapodasok ellen,

amennyiben a nyomasprobat 0 °C alatti kdrnyezeti hémeérsékleten kell elvégezni, a probat
kizarolag s(ritett levegével végezziik (a nyomasproba utan a rendszerbdl a vizet leereszteni tilos).
Ugyeljen arra, hogy a s(ritett levegé ne tartalmazzon tllzott mértékben nedvességet (max. 8 0,5 g/m?)
és olajat (max. 25 mg/m?). (ax. 5 mg/m?).




Valamennyi rendszer szerelése soran ezen feliil sziikséges:
A KAN-therm elemek és szerszamok hasznélati feltételeivel megismerkedni,
az elemek nem megfelelé szallitasi médjat vagy mechanikus terhelésiiket feltétlentl kerdlni,

a szerelési kornyezeti hdmérsékletet feljegyezni a hoétagulds megfelelé kiszamitasa és a hoétagulasok
kompenzacidja megvalasztasa érdekében,

elektromos szerszamok gyartdi minimalis lGzemi hémérsékletre és egyéb intézkedésekre vonatkozo
utasitasainak betartasa, vizgdz lecsapddasi korilményekben elektromos szerszamok hasznélata tilos,

a szerelés nyomastesztjeit fagyallé anyagokkal végezze (példaul a KAN miszaki részlege altal jovahagyott,
glikol alapu keverékekkel) abban az esetben, ha fennall a kdzeg megfagyasanak veszélye, és kdzvetlendil
ateszt utan engedije le a teljes rendszert (MEGJEGYZES: a KAN-therm Steel rendszer esetén nem elfogadhato),
vagy a nyomasteszteket szaraz (olajtartalom nélkdili) stritett levegbvel végezze el.

KAN-therm rendszer csdvezetékeinek
rogzitése
Csobilincsek és tartok

A KAN-therm rendszer csOveinek térelhatarolékhoz rogzitéséhez kilonbozd bilincsek alkalmasak.
Szerkezetlik a csé atmérdjétdl és anyagatdl, valamint a halézat Gzemi paramétereitdl és fektetési
madjatol fligg.

KAN-therm rendszerben alkalmazott bilincsek

A bilincsek lehetnek mianyagbdl vagy fémbdl. A mlanyag bilincsek kizarélag a KAN-therm ultraLINE,
Push, ultraPRESS és PP rendszerekben cslszé pontként alkalmazhatok.

A padldékban és falhornyokban vezetett csévezetékekhez mlanyag tiplis horgok és bilincsek alkalmazhatok.

145



146

PPTTTT bl &

KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS és PP rendszer csdveinek padldkon rogzitéséhez alkalmazott bilincsek.

A fémtartdék (horganyzott acél) rezgés és hangcsillapitd flexibilis betétekkel ellatottak. Valamennyi
KAN-therm falon kivil vezetett haldzatokban csuszé (PP) és fix (PS) pontként alkalmazhatok. A betét nélkdili
fémbilincsek a KAN-therm mulanyag csoveinek felliletét és Steel csdvek cinkrétegét felsérthetik, ezért nem
alkalmazhaték. KAN-therm Inox csovek esetén nem hasznalhatdk kloridokat kibocsatd bilincsbetétek.

Az acél KAN-therm rendszerek esetén csékampdk nem alkalmazhatok.

A fix és csuszd pontok bilincsei nem rogzitheték a csatlakozdk helyén.

PP cstisz6 pontok

A csiszd pontoknak a csévezetékek tengelyiranyl szabad mozgasat (hétagulas kovetkeztében) kell
biztositaniuk, ezért nem szerelheték kdzvetlen a csatlakozoknal (minimalis tavolsaganak a csatlakozé
szélétdl meg kell haladnia a csévezetékszakasz AL maximalis nyllasanak értékét).

Csévezeték Utvonal irdnyanak valtasanal az elsé csuszo pont a konyodkidomtél vald tavolsaga nem lehet
kisebb az Ls rugalmas kar hosszatol.

>Ls

o
o
|«

Csusz6 pontok megfelelé elhelyezése
Ls — rugalmas kar hossza,
AL — a cs6szakasz max. tagulasa)

PS fix pontok

A fix pontok lehetdvé teszik a tagulasi er6 megfeleld iranyban terelését és a csvezeték kisebb szakaszokra
osztasat.

Fix pontok (PS) kialakitasahoz flexibilis betétes horganyzott acél bilincsek alkalmazhatok, amelyek lehetévé
teszik a csovek teljes futékoron valo stabilizélasat. A bilincseket maximalisan meg kell hizni a csdvon.

Elfogadhaté maés bilincsek hasznélata, ha a szerkezetiilk nem okoz karosodast a szerelési elemekben, és
ugyanakkor lehetévé teszi a csévezeték tartos rogzitését.

A bilincseknek olyan szerkezetlieknek kell lennilik, hogy a tagulasi eréket és a csé sulyabol, valamint
tartalmabol eredé terheléseket at tudjak venni.

A bilincseket térelhataroldkhoz rogzité szerkezeteknek is megfelel$ tartdssaggal kell rendelkeznitk, hogy
a fenti erdket at tudjak venni. A szereléhurkok helyes kivalasztasat illetéen forduljon a széllitéhoz.




Egy csévezetéken egy rogzitett pont kialakitasdhoz hasznaljon két bilincset a csatlakozas széleinek (T-idom,
csatlakozd, kotés) rogzitéséhez vagy egyetlen, a két illeszték kozott taldlhatd, azokat 6sszekotd bilincset.

A fix pontot altalaban a cs@vezeték elagazasa kdzelében szokas elkésziteni.

A PS fix pont rogzitése a sz(kité T-csatlakozon akkor lehetséges, ha az eldgazas atméréje a févezeték
atmeérdjénél tdbb mint egy mérettel nem kisebb.

Polipropilén KAN-therm PP csévezetékek esetén elegendd egy, a csatlakozé toldatok kozétt szorosan
elhelyezett bilincs alkalmazasa.

A rogzitett pontok kialakitdsdra mas megoldas is megengedett, feltéve, hogy a kerileti szoritderd
megakadalyozza, hogy a csévezetékek tengelyirdnyban elmozduljanak, ugyanakkor megdvja
a csbvezetékeket a mechanikai sériilésektdl.

A rogzitett pontok elrendezése a létesitmény termikus megnyulasanak kompenzalasara elfogadott
megoldasbol szarmazik, és ezt a mlszaki tervbe bele kell foglalni.

Fix pont KAN-therm ultraPRESS, ultraLINE, Push rendszer csévezeték egyenes szakaszan kivitelezésének példaja

-

——— R
|
|
|

Fix pont KAN-therm PP rendszer csOvezeték egyenes szakaszan kivitelezésének példaja
1. csatlakozé toldat

2. bilincs

3. csatlakoz6 toldat

4. csé
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Fix pont KAN-therm ultraPRESS, ultraLINE, Push rendszer cs6vezeték egyenes szakaszan kivitelezésének példaja

D2 < D1

Példa egy elagazas melletti fix pont elhelyezésére a KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS és Push rendszer csévezetékeken

Fix pont KAN-therm PP rendszer csévezeték elagazasan kivitelezésének példaja
1. csé

2. csatlakoz6 toldat

3. bilincs

4. T-csatlakozé

Jo
Jo

J 1

O o

Fix pont KAN-therm Steel/Inox/Copper rendszer csOvezeték elagazasan kivitelezésének példaja.
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2.4 Az épiiletek valaszfalain atnyulé szerelvények

Az épiiletek valaszfalain atnyulo6 szerelvények, amelyek nem valaszthatnak el tiizzaré zénakat.

KAN-therm rendszerelemekbdl (ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP, PP Green, Steel, Steel Sprinkler, Inox, Inox
Sprinkler, valamint réz és rézgaz) késziilt épulet valaszfalakon dtmend cséveket, amelyek nem valasztanak
el tlzzar6 zonat véddhivelyekbe kell vezetni oly mddon, hogy ne sériilienek meg a rendszerelemek,
beleértve azok kiilsé fellileteit is.

A védobhiivelyeket mianyag vagy fém csovekbdl kell késziteni, a rést tartésan rugalmas anyaggal kell
kitolteni, amely nem karositja a szerelési elemeket (pl. zart porusi nedvességallo szigetelés).

A véddhively belsé atmérdje legaldbb 10 mm-rel nagyobb legyen, mint a tartdcsé atmérdje, és legaldbb
20 mm-rel hosszabb, mint a kész vélaszfal.

A tartdsan rugalmas anyaggal toltott véddhivelyeken dtmend KAN-therm Steel rendszerl csévek feliiletét
tovabbi festékréteggel kell védeni. Erre a célra a KAN-therm Steel csévek gyartasi anyagahoz ajanlott vizben
oldodé akrilfestékeket hasznaljon. A KAN-therm Steel csdvek kiegészitéd festési fellletének nagyobbnak
kell lennie, mint a véddhiively hossza. Az ilyen védelmet a csé hossza mentén kell kialakitani, legaldbb 10
mm rahagyassal a véddéhively mindkét oldalan.

10 mm
—_—

10 mm

1. Epiilet valaszfal, amely nem valasztja el a t(izszakaszokat

2. Cementhabarcsos kitoltés

3. A cs6 kdlsé fellletének korrozidvédelmi terilete festékbevonat formajaban.

4. Zart porusu anyagbol készilt teljes nedvesség- vagy nedvességallo hészigetelés, kiilsé féliaburkolattal, védéhivelyben elhelyezve.

Megjegyzés: Az L hosszisagnak NAGYABBnak kell lennie, mint a csdszakasz termikus nyulasa. Az L hosszisagnak lehetévé kell tennie
a préspofak megfelelé rogzitését az illesztékre.
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Az épiiletek valaszfalain atnytloé szerelvények, amelyek valaszthatnak el tiizzaré zénakat.

A tlzszakaszokat elvalaszté éplletfalakon keresztiilvezetd atjarékra (szerelbvezetékekre) vonatkozo
részletes kdvetelményeket az adott orszagban hatalyos helyi szabvanyok és eldirasok hatarozzak meg,
amelyeket be kell tartani. A falakon és mennyezeteken atvezetd atvezetéseket, amelyek a tlizelvalasztas
elemei, a KAN-therm rendszerben késziilt acél csévezetékek (acél, acélsprinkler, Inox, Inox sprinkler, réz,
Cooper gaz) esetében nem éghetd anyagokbol kell késziteni, tlzallé akril vegylletek és mas, a piacon
kaphatd muszaki megoldasok felhasznalasaval, a jovahagyasi dokumentacidban (mUlszaki engedélyek,

sz

iranyelveknek megfeleléen.

Megjegyzés: szilikon és cement alapu vegyiiletek nem hasznalhatok kozvetlen érintkezésben a
KAN-therm Steel / Steel Sprinkler cs6vekkel. Ezek az anyagok karosithatjak a tomitéseket és a
cs6 feliiletét. Ebben az esetben a csévekre festékbevonatot kell felvinni. Csak vizbazisu festékeket
hasznaljon.

A KAN-therm acél és acél sprinklerrendszer csoveinek feliileteit, amelyek a tlzszakaszok elvalasztasat
jelentd (tGzallo vegyuletekkel toltott) éplletvalaszfalakon keresztil vezetnek, védeni kell a korrdzié
ellen (pl. festékbevonattal). Erre a célra vizben oldédé akrilfestékeket kell hasznalni (a KAN-therm Steel
és Steel Sprinkler csévek anyagahoz ajanlott). A KAN-therm Steel és Steel Sprinkler csévek kiegészitd
festékbevonattal torténd védelmének teriiletének nagyobbnak kell lennie, mint az épiilet valaszfalanak
vastagsaga és a tlzgatlé anyaggal valé feltoltés teriilete. Ezt a védelmet a csé hosszaban kell elvégezni,
az épllet valaszfalanak és a tlizgatld vegyilettel védett fellletnek mindkét oldalan legaldbb 10 mm
engedményt hagyva.

A KAN-therm rendszerben gyartott mlanyag csévezetékek (ultraLINE, Push, Press, ultraPRESS, PP és
PP Green) tlzelvalasztd elemeit képezé falakon és fédémeken keresztil torténd atvezetéseket a piacon
elérhetd mGanyagcsovekre kész megoldasokkal kell megvalésitani, pl. duzzadé bevonattal ellatott anyagok.
A behatolast a jovahagyasi dokumentacidoban (miszaki engedélyek, National Technical Assessments

«ses

megadott iranyelvek szerint kell elvégezni.

Figyelmeztetés: A falakon és mennyezeteken atvezet6 atjarokat, amelyek a tiizelvalasztas elemei,
védeni kell a csévek hétagulasabol ered6 hosszanti és keresztiranyi mozgasok negativ hatasaitol
(kiillon6sen a mechanikai sériilésektdl). Ebbdl a célbol a csovezetékeken az atjaré mindkét oldalan
fix pontokat kell alkalmazni. A fix pontként miikodo bilincseket az atjaré/elvalaszté (L) kozvetlen
kozelében kell rogziteni, biztositva a miiszakilag helyes felszerelésiiket. L - a csovezeték atmérojétol
fiiggben ez az a tavolsag, amely lehetévé teszi a fix pont helyes telepitését, és lehetové teszi a
szoritopofak rogzitését a szerelvény megfelel6 préseléséhez.

10 mm

10 mm 10 mm

1. Epliletvélaszfal, amely a tlizszakaszok elvélasztasat jelenti.

2. Toltés nem éghet6é anyagokbdl, tlzalld akrilmasszak felhasznalasaval, a jovahagyasi dokumentéciéban (mlszaki engedélyek,

3. A cs6 kiilsé feliiletének korrézidvédelme festékbevonat formajaban.

4. Teljes, zart nedvességzaro vagy hészigeteld, nem nedvszivo, zart cellas anyagbol készult, kiilsé foliabevonattal ellatott szigetelés. A
tzvédelmi eléirasoknak megfeleléen kell elkésziteni.

5. Rogzitd - rogzitett pont.




Megtamasztas tavolsaga

A KAN-therm rendszer térelhatarolok felliletén és épliletszerkezeteken vezetett csévezetékek tdmaszai kozotti
maximalis tvolsagokat a tablazatok tartalmazzak.

Tamasznak szamitanak a fix és cstiszd pontok, valamint a védd hiivelyekben kialakitott falatvezetések.

Maximalis tamaszté tavolsag [m]
PERTAL? ultraLINE aluminium réteggel ellatott csévek esetében

Csévezeték Cs6 kiils6 atméréje [mm]

fliggblegesen 1,5 1,7 1,9 2,1

vizszintesen 1.2 1.3 1.5 1,6

Maximalis tamaszté tavolsag [m]
PERT?, PEXC ultraLINE EVOH réteggel ellatott csévek esetében

Cs6 kiils6 atméréje [mm]

Cs6vezeték

b < | e ]| o
fliggblegesen 0,5 0,6 0,7

vizszintesen 04 0,5 0,6

Maximalis tamaszté tavolsag [m]
KAN-therm ultraPRESS aluminium réteggel ellatott csévek esetében

Cs6 kiils6 atméréje [mm]

L N2 N N == =22 | > = | =T
15 15 17 1.9 2,1 2,2 2,6 2,8

Csévezeték

fliggblegesen

vizszintesen 1,2 1.2 1,3 1,5 1,6 1,7 2,0 2,2
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Maximalis tamaszt6 tavolsag [m]
KAN-therm Push PERT, PEXC EVOH réteggel ellatott csovek esetében

Cs6 kiils6 atmérdje [mm]

Csdvezeték
vertically 1,0 (0,5) 1,0 (0,5) 1,0(0,7) 1,2 (0,8) 1,3 (0,9)
horizontally 0,8 (0,4) 0,8 (0,4) 0,8 (0,5 0,8 (0,6) 1,0(0,7)

Zardjelben a meleg vizre vonatkozé értékek

Tamaszok maximalis tavolsaga [m]
KAN-therm PP PPR és PPRCT (homogén) csovek

Koézeg Cs6 kiilsé atméréje [mm]
hémérséklete

o I N R TN BEN NG B B T
0,50 0,60 0,75 0,90 1,00 1,20 1,40 1,50 1,60 1,80

20

30 0,50 0,60 0,75 0,90 1,00 1,20 1,40 1,50 1,60 1,80
40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,30 1,40 1,50 1,70
50 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,30 1,40 1,50 1,70
60 0,50 0,55 0,65 0,75 0,85 1,00 1,15 1,25 1,40 1,60
80 0,50 0,50 0,60 0,70 0,80 0,95 1,05 1,15 1,25 1,40

A csévezetékek fliggbleges szakaszai esetében a tdmaszok tavolsagat 30%-al ndvelni lehet.

Tamaszok maximalis tavolsaga [m]
KAN-therm PP stabiAL PPR csovek

Koézeg Cs6 kiilsé atméréje [mm]
hémérséklete

ra 0 I R R TN N NG B B T
1,00 1,20 1,30 1,50 1,70 1,90 2,10 2,20 2,30 2,50

20

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

A csOvezetékek fligglleges szakaszai esetében a tdmaszok tavolsagat 30%-al novelni lehet.




Maximum support span [m]
Rury KAN-therm PP stabiGLASS PPR

Csé atm
1,20 1,40 1,60 1,80 2,05

Kézeg
hémérséklete
[°C]

0

20 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,75 1,85 1,95 2,15
30 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,75 1,85 1,95 2,10
40 0,85 0,95 1,10 1,25 1,45 1,65 1,75 1,85 2,00
50 0,85 0,95 1,10 1,25 1,45 1,65 1,75 1,85 1,90
60 0,80 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,65 1,75 1,80
70 0,70 0,80 0,95 1,10 1,30 1,45 1,55 1,65 1,70

A csévezetékek fliggbleges szakaszai esetében a tdmaszok tavolsagat 30%-al novelni lehet.

Tamaszok maximalis tavolsaga [m]
KAN-therm PP Steel/Inox cs6vek

Csévezeték Cs6 kiils6 atmérdje [mm]

fektetése
K Kl EX Kl EX KN R KN E2 2 EX K Y
4

fliggblegesen/

L2 1,25 1,50 2,00 2,25 2,75 3,00 3,50 3,75
fliggblegesen

4,25 4,75 5,00 5,00 5,00

Maximalis tamaszkoz a csovekhez KAN-therm Steel/Inox

A tamaszok maximalis fesztavja [m]
Rézcsovekhez

Cs6 kiilsé atmérdje [mm]
| 2 | s [ | 2] 2| s | @] s Joar]oea]oens] 1os]
1,5 2,0 23 2,8 3,0 3,5 43 4,8 50

1.0 13 ' . : . : : : 43 . !

Cs6vezeték
fektetése

fliggblegesen/
fliggblegesen
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3 Csdbvezetékek hétagulasanak kompenzacidja
34 Linearis hétagulas

A csOvezetékek a kozeg és kdrnyezeti hémérséklet kiildnbsége okozta hdmérséklet valtozasanak hatasara
szerelés soran linearisan tagulnak vagy 6sszehuzddnak (a vezetékek tengelyirdnyl mozgasat okozva).

A csovek hétagulasat a alinearis hotagulasi egyltthato jellemzi. A csészakasz AL tagulasa (6sszehizodasat)
az alabbi képletbdl szamithaté ki:

AL = ax L x At
AL cséhossz modosulas [mm]
o hétagulasi egyutthato [mm/m x K]
L csbdvezeték hossza [m]
At Gzemi hémérséklet és csdvezeték szerelési (fektetési) hémérséklet kozotti kilonbség [K]

KAN-therm rendszer cséveinek a egyiitthato értékei

KAN-therm ultraLINE, PERT?, PEXC csovek a=0,18 [mm/m x K]
KAN-therm ultraLINE, PERTAL? csévek a = 0,025 [mm/m x K]
KAN-therm Push, PERT, PEXC csévek a=0,18 [mm/m x K]
KAN-therm ultraPRESS, PERTAL a = 0,025 [mm/m x K]
KAN-therm PP, PPR és PPRCT homogén csovek a =015 [mm/m x K]
KAN-therm PP, stabiAL PPR csovek a=0,03 [mm/m x K]
KAN-therm PP, stabiGLASS PPR csovek a = 0,05 [mm/m x K]
KAN-therm Steel, szénacél csévek a=0,0108 [mm/m x K]
KAN-therm Inox, rozsdamentes acél csovek a =0,0160 [mm/m x K]
KAN-therm Copper, rézcsévek a=0,017 [mm/m x K]

A csévezeték hosszanak médosulasa az alabbi tablazatok alapjan is meghatarozhato.

PERTAL? és PERTAL csévek hétagulasa

PERTAL?, PERTAL csévek linearis hétagulasa AL [mm]

L [m] At [K]
I TN T T R T T O N TN

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 5.25 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




EVOH réteggel rendelkezé PERT? és a KAN-therm PEXC ultraLINE rendszer hétagulasa

PERT?, PEXC csévek linearis hétagulas AL [mm]

L [m] At [K]

n n “ “ n fofm = e o]
1 10,8 12,6 144 16,2 18,0
2 3,6 7.2 10,8 14,4 18,0 21,6 252 28,8 324 36,0
3 54 10,8 16,2 21,6 27,0 324 37,8 43,2 48,6 54,0
4 7.2 14,4 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
8 144 28,2 432 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 1134 129,6 145,8 162,0
10 18,0 36,0 54,0 72,0 90,0 100,8 126,0 144,0 162,0 180,0

A KAN-therm PP PPR és PPRCT rendszer (homogén) csoveinek hotagulasa

KAN-therm PP cs6vek linearis hétagulasa AL [mm]

L [m] At [K]

n n “ “ “ n e ilm e o]
1 10,5 12,0 13,5 15,0
2 3,0 6,0 9,0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
3 4,5 9,0 13,5 18,0 22,5 27,0 31,5 36,0 40,5 45,0
4 6,0 12,0 18,0 24,0 30,0 36,0 42,0 48,0 54,0 60,0
5 75 15,0 22,5 30,0 37,5 45,0 52,5 60,0 67,5 75,0
6 9,0 18,0 27,0 36,0 45,0 54,0 63,0 72,0 81,0 90,0
7 10,5 21,0 31,5 42,0 52,5 63,0 73,5 84,0 94,5 105,0
8 12,0 24,0 36,0 48,0 60,0 72,0 84,0 96,0 108,0 120,0
9 135 27,0 40,5 54,0 67,5 81,0 94,5 108,0 121,5 135,0
10 15,0 30,0 45,0 60,0 75,0 90,0 105,0 120,0 135,0 150,0

A KAN-therm PP stabiAL PPR rendszer cséveinek hotagulasa

KAN-therm PP stabiAL PPR csovek lineéris hétagulasa [mm]

L [m] At [K]
e e e e e ] Cere e

1 0,3 0,6 09 1.2 15 18 2,1 24 2,7 3,0
2 0,6 12 18 2,4 3,0 3,6 4,2 4,8 54 6,0
3 09 18 2,7 3,6 4,5 54 6,3 72 8,1 9,0
4 1.2 2,4 3,6 4,8 6,0 72 84 9,6 10,8 12,0
5 15 3,0 4,5 6,0 7.5 9,0 10,5 12,0 13,5 15,0
6 1.8 3,6 54 72 9,0 10,8 12,8 14,4 16,2 18,0
7 2,1 4,2 6,3 84 10,5 12,6 14,7 16,8 189 21,0
8 2,4 4,8 7.2 9,6 12,0 14,4 16,8 19,2 21,6 24,0
9 2,7 54 8,1 10,8 13,5 16,2 18,9 21,6 243 27,0
10 3,0 6,0 9.0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
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Thermal elongation of KAN-therm PP stabiGLASS PPR pipes

KAN-therm PP stabiGLASS PPR csovek linearis hétagulasa AL [mm]

L [m] At [K]
I I I I B N B B B

1 0,5 1.0 1.5 2,0 2,5 3,0 35 4,0 4,5 5.0
2 1.0 2,0 3,0 4,0 50 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0
3 1.5 3,0 4,5 6,0 7,5 9,0 10,5 12,0 13,5 15,0
4 2,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
5 2,5 50 7,5 10,0 12,5 15,0 17,5 20,0 22,5 25,0
6 3,0 6,0 9,0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
7 3,5 7,0 10,5 14,0 17,5 21,0 24,5 28,0 31,5 35,0
8 4,0 8,0 12,0 16,0 20,0 24,0 28,0 32,0 36,0 40,0
9 4,5 9,0 13,5 18,0 22,5 27,0 31,5 36,0 40,5 45,0
10 50 10,0 15,0 20,0 25,0 30,0 35,0 40,0 45,0 50,0

A KAN-therm Steel rendszer csoveinek hétagulasa

KAN-therm Steel cs6vek linearis hétagulasa AL [mm]

L [m] At [K]
IR N N N I N N B B B

1 0,11 0,22 0,32 043 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 3,24
4 043 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 4,54 518 583 6,48
7 0,76 1,51 2,27 3,02 3,78 4,54 529 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 4,86 583 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 7,78 9,07 10,37 11,66 12,96
14 1,51 3,02 4,54 6,05 7,56 9,07 10,58 12,10 13,61 15,12
16 1,73 3,46 518 6,91 8,64 10,37 12,10 13,82 15,55 17,28
18 1,94 3,89 5.83 7,78 9,72 11,66 13,61 15,55 17,50 19,44

20 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60




A KAN-therm Inox rendszer csoveinek hétagulasa

KAN-therm Inox cs6vek linearis hétagulasa AL [mm]

L [m] At [K]

(o= o= ]fe]» == =]
1 0,16 0,32 0,48 0,64 0,80 0,96 1,12 1,28 1,44 1,60
2 0,32 0,64 0,96 1,28 1,60 192 2,24 2,56 2,88 3,20
3 0,48 0,96 1,44 1,92 2,40 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80
4 0,64 1,28 192 2,56 3,20 3,84 4,48 512 576 6,40
5 0,80 1,60 2,40 3,20 4,00 4,80 5,60 6,40 7,20 8,00
6 0,96 1,92 2,88 3,84 4,80 576 6,72 7,68 8,64 9,60
7 1,12 2,24 3,36 4,48 5,60 6,72 7,84 8,96 10,08 11,20
8 1,28 2,56 3,84 512 6,40 7,68 8,96 10,24 11,52 12,80
9 1,44 2,88 4,32 576 7,20 8,64 10,08 11,52 12,96 14,40
10 1,60 3,20 4,80 6,40 8,00 9,60 11,20 12,80 14,40 16,00
12 192 3,84 576 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

Rézcsovek termikus megnyulasa

Rézcsovek At [K] linearis termikus megnyulasa

L [m] At [K]

IR I = T 2 =2 N | |
1 0,17 0,34 0,51 0,68 0,85 1,02 1,19 1,36 1,53 1,70
2 0,34 0,68 1,02 1,36 1,70 2,04 2,38 2,72 3,06 3,40
3 0,51 1,02 1,53 2,04 2,55 3,06 3,57 4,08 4,59 5,10
4 0,68 1,36 2,04 2,72 3,40 4,08 4,76 544 6,12 6,80
5 0,85 1,70 2,55 3,40 4,25 510 595 6,80 7,65 8,50
6 1,02 2,04 3,06 4,08 5,10 6,12 714 8,16 9,18 10,20
7 1,19 2,38 3,57 4,76 5,95 7,14 8,33 9,52 10,71 11,90
8 1,36 2,72 4,08 544 6,80 8,16 9,52 10,88 12,24 13,60
9 1,53 3,06 4,59 6,12 7,65 9,18 10,71 12,24 13,77 15,30
10 1,70 3,40 5,10 6,80 8,50 10,20 11,90 13,60 15,30 17,00
12 2,04 4,08 6,12 8,16 10,20 12,24 14,28 16,32 18,36 20,40
14 2,38 4,76 714 9,52 11,90 14,28 16,66 19,04 21,42 23,80
16 2,72 544 8,16 10,88 13,60 16,32 19,04 21,76 24,48 27,20
18 3,06 6,12 9,18 12,24 15,30 18,36 21,42 24,28 27,54 30,60

20 3,40 6,80 10,20 13,60 17,00 20,40 23,80 27,20 30,60 34,00




3.2 Hétagulas kompenzalas

Rugalmas kar

A csbvezeték hétaguldsa egy halozatban fellépd negativ jelenség, amely befolyasolja a muikodését,
tartdssagat és a kiilsé megjelenését.

Ezért mar a halozat tervezése soran figyelembe kell venni a kompenzaciés megoldasokat, amelyek
kilénbozé tipusd kompenzatorokbdl, valamint megfeleléen elhelyezett fix és csuszd pontokbdl alinak.

Falakon kivili halozatok esetén a cséhossz valtozasok kompenzalasdhoz a csévezeték nyomvonaldban
iranytorés kerll alkalmazasra flexibilis (rugalmas) karok formajaban. A nyulassal okozott tagulasi eréket
a kar veszi at, nem jelentds behajlas mellett.

AL
Anyagalland6 k értéke KAN-therm csévek esetén
— mEEER .
) KAN-therm ultraLINE PERTAL?/ 36
I : ultraPRESS PERTAL cs6vek aluminium réteggel
LI Lt N
PS PP N System KAN-therm ultraLINE (PEXC, PERT?) 15
: ﬂ System KAN-therm Push (PEXC és PERT)
“
: KAN-therm PPR és PPRCT 20
)
L
.' KAN-therm Steel/Inox 45
P I
KAN-therm Copper 35

A rugalmas kar Ls szlikséges hossza az alabbi képletbél szamithaté ki:

Ls = kx VD x AL

hol:

Ls — rugalmas kar hossza [mm],

k — csének anyagallanddja,

D - cs6 kilsé atmérdje [mm],

AL — cs6éhossz modosulasa [mm].

Az Ls kar hossza az alabbi tablazatok alapjan is meghatarozhaté.

Az aluminiumrétegii KAN-therm cs6évek rugalmas karjanak hossza [mm]

Cs6 kiils6 atméréje D [mm]

Nyulas AL

e I N N N O
5 301 322 360 402 410 455 509 569 639
10 426 455 509 569 580 644 720 805 904
15 522 558 624 697 711 789 882 986 1107
20 602 644 720 805 821 911 1018 1138 1278
30 738 789 882 986 1005 1115 1247 1394 1565
40 852 911 1018 1138 1161 1288 1440 1610 1807
50 952 1018 1138 1273 1298 1440 1610 1800 2020
60 1043 1115 1247 1394 1422 1577 1764 1972 2213
70 1127 1205 1347 1506 1536 1704 1905 2130 2391
80 1205 1288 1440 1610 1642 1821 2036 2277 2556
90 1278 1366 1527 1708 1741 1932 2160 2415 2711

100 1347 1440 1610 1800 1836 2036 2277 2546 2857




Ls rugalmas kar hossza a KAN-therm Push PEXC és PERT csovek esetén

Cs6 kiils6 atméréje D [mm]

Nyulas AL

o I T TN BT BT B B
5 116 125 134 142 150 168 190
10 164 177 190 201 212 237 268
15 201 217 232 246 260 290 329
20 232 251 268 285 300 335 379
30 285 307 329 349 367 411 465
40 329 355 379 402 424 474 537
50 367 397 424 450 474 530 600
60 402 435 465 493 520 581 657
70 435 470 502 532 561 627 710
80 465 502 537 569 600 671 759
20 493 532 569 604 636 712 805
100 520 561 600 636 671 750 849

Ls rugalmas kar hossza a KAN-therm PP cs6vek esetén [mm]

Cs6 kiils6 atmérdje D [mm]

Nyulas AL

S e | o | = ] 2 | o | o | e | 5 | s ]| 10
5 179 200 224 253 283 316 355 387 424 469
10 253 283 316 358 400 447 502 548 600 663
15 310 346 387 438 490 548 615 671 735 812
20 358 400 447 506 566 632 710 775 849 938
30 438 490 548 620 693 775 869 949 1039 1149
40 506 566 632 716 800 894 1004 1095 1200 1327
50 566 632 707 800 894 1000 1122 1225 1342 1483
60 620 693 775 876 980 1095 1230 1342 1470 1625
70 669 748 837 947 1058 1183 1328 1449 1587 1755
80 716 800 894 1012 1131 1265 1420 1549 1697 1876
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

A KAN-therm PP rendszerben alkalmazhatok a 150 mm-es hurokatméréji kész hurok kompenzatorok.

Kompenzator névleges Kompenzalhaté hétagulas értéke
atméréje [mm] [mm]
16 80 7
20 70 L
-\ -
25 60 B .

32 50




Ls rugalmas kar hossza a KAN-therm Steel/Inox csovek esetén [mm]

Nyalas AL Cs6 kiilsé atméréje [mm]

N 2 | s | e | 2] s ] s ] e ose] e Joar]oer]eno] ]
2 220 246 270 298 337 376 412 468 509 520 555 600 661
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

Az Ls rugalmas kar hossza rézcsovekhez [mm]

Nydlés AL Cs6 kiils6 atmérdje [mm]

o HEE I I N N N N RN KT DN RO
2 171 192 210 232 262 293 321 364 404 432 467 514
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
10 383 429 470 519 586 655 717 813 904 966 1044 1150
12 420 470 514 569 642 717 786 891 990 1058 1143 1260
14 454 507 556 614 693 775 849 962 1070 1142 1235 1361
16 485 542 594 657 741 828 907 1029 1143 1221 1320 1455
18 514 575 630 696 786 878 962 1091 1213 1295 1400 1543
20 542 606 664 734 828 926 1014 1150 1278 1365 1476 1627
25 606 678 742 821 926 1035 1134 1286 1429 1527 1650 1819
30 664 742 813 899 1014 1134 1242 1409 1566 1672 1808 1992
35 717 802 878 971 1096 1225 1342 1522 1691 1806 1952 2152
40 767 857 939 1038 171 1310 1435 1627 1808 1931 2087 2300
45 813 909 996 1101 1242 1389 1522 1725 1918 2048 2214 2440
50 857 959 1050 1161 1310 1464 1604 1819 2021 2159 2333 2572

Az Ls rugalmas kar hosszanak ismerete a hére taguld csévezeték biztonsagos eldgazasanak elkészitéséhez
szlikséges (az eldgazas helyén nincs allandd pont). Tul kicsi Ls szakasz meghatérozasa esetén a T-csatlakozo
kozelében tulzott fesziiltséget és végsé esetben a kdtés meghibasodasat eredményezheti (lasd a , Felszallo vezeték
rogzitése” pontot).




Az Ls rugalmas kar meghatarozasa soran tgyelni kell arra, hogy a hossza az adott atméréja csévezeték
bilincsei kdzotti maximalis tavolsagainal ne legyen nagyobb.
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Rugalmas kar elagazason kijelolése

KAN-therm rendszer kompenzatorok

Z-kompenzator
A hétagulasi hatdsok ellenstlyozasahoz, a rugalmas kar muikodését kihasznald kiilonbdzd szerkezetl
kompenzatorok szolgalnak. Amennyiben fenn all a csOvezeték tengelyirdnyd mozgasanak lehetdsége,

alkalmazhatunk Z-kompenzatort.
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Z tipusu kompenzétor

A kompenzator rugalmas karjanak A = Ls hossza kiszamitasahoz helyettesité hosszként el kell fogadni,
hogy Lz = L1 + L2. Ennek a hossznak hatarozzuk meg a nyulasat AL (képletbdl vagy tablazatbol), majd az
Ls értéket (képletbdl vagy tablazatbdl). Az A kar hossza nem lehet nagyobb az adott 4tmérdji csévezeték

tdmaszai kozotti maximalis tavolsagtdl. Nem szerelheté ra semmilyen régzitébilings.

U-kompenzator
Ha lehetetlen ellensulyozni a csévezeték megnyulasat az Gtvonal irdnyanak megvaltoztatasaval (a csévezeték
tengelye egy vonal mentén halad a teljes hosszon), akkor U alaki kompenzatort kell hasznalni.

A kompenzator karjanak A hosszat a képlet szerint kell kiszamitani vagy a tablazat alapjan meghatarozni,
a rugalmas kar hosszanak meghatarozasahoz elfogadva, hogy A = Ls.

Amennyiben a kompenzator kézepétdl a legkdzelebbi PS fix pontokig a tavolsagok nem azonosak, a kar
A hosszénak meghatarozasahoz a csévezeték hosszabb szakaszanak —amelyre a kompenzator felszerelt, AL
nyulasat kell elfogadni (az abran L2 szakasz AL2 nyulasa). Legoptimalisabb, ha a kompenzator a csévezeték

érintett szakaszanak kozepére szereljik (L1 = L2)
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U tipusu kompenzator acélcsovekhez
A kompenzatorok méretezése soran az alabbi elvek szerint kell eljarni:
Az U-kompenzatorok kialakitasa soran 4 db 90 fokos konydkidomot és csészakaszt kell alkalmazni.

Aluminiumrétegli  KAN-therm ultraLINE csovek és KAN-therm ultraPRESS esetén, készitse el
a kompenzatort a csé megfelel6 meghajlitadsdval, a minimalis sugar megtartasaval: R = 5 x De (nem
ajanlott a 32 mm-t meghaladd atmérdji csévek hajlitasa).

A kompenzator minimalis S szélességének a kompenzator L1 és L2 kompenzalt szakaszok karjainak

szabad mozgasat kell biztositania, valamint figyelembe venni az esetleges csévezeték hoszigetelésének
vastagsagat.

Elfogadhato:
S=2xg,, +AL1+AL2+S_,
S, = 150-200 mm

mi

g, — szigetelés vastagsaga

Steel/Inox acélcsdvek esetén elfogadhatd:
S="A

A kompenzator kar hossza nem lehet nagyobb az adott atméréju csévezeték tdmaszai kozotti maximalis
tavolsagtdél. A karokra nem szerelhetd semmilyen régzitdbilincs.

Hullamlemez kompenzatorok a KAN-therm Steel/Inox acélcs6vekbdl késziilt hal6zatokho
Minden lehetséges esetben javasolt természetes (geometriai) kompenzacié megtervezése és kivitelezése.

Amennyiben az acél csévezeték tadgulasat rugalmas karokkar nincs lehetéség kompenzalni (L, Z vagy
U-kompenzator), kereskedelmi forgalomban kaphatd hulldmlemez kompenzatorok alkalmazhaték.




Anyagok és alkalmazasuk

A KAN-therm Inox Axial kompenzatorok 1.4404 min&ségl rozsdamentes acélbol késziilnek, belsd, zart,
tUlnyomasos fitd- és hiitottviz-létesitmények kiépitéséhez alkalmazhatdk.

0 Megjegyzés: lvovizvezeték-rendszerek esetén a kompenzatorok hasznalatanak lehet6sége az
adott orszagban érvényben lévo szabalyozasoktol fiigg. Minden esetben ellenérizze, hogy
rendelkezésre allnak-e a vonatkozoé tanusitvanyok.

Tervezés és miiszaki el6irasok

A kompenzatorok préselésre alkalmas végz6déssel (15-54 mm) vagy sima csévéggel (76,1-108 mm)
vannak szerelve. A csatlakoztatasokat harompontos ,,M” profili sugaras préseléssel Iehet elvégezni.

©15-54 mm atméréju kompenzatorok

Anyaga 1.4404 (AISI 316L)

Tomités EPDM70

Toon 135°C

T .. 150 °C

P 16 bar

Peremprofil 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
Max. megnyulas Al kompenzalasara 14 mm 16 mm 20 mm 22 mm 24 mm 24 mm 30 mm
Terjeszkedési teriilet [cm?] 3,1 4,0 7.2 10,5 13,9 20,4 31,0
Becsiilt rugalmassag [N/mm] 28 28 40 42 54 47 48
Sualya 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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©76,1-108 mm atmeérdjii kompenzatorok

Anyaga 1.4404 (AISI 316L)

Toonc 135°C

T . 150 °C

P o 16 bar

d1 =d2 76,1 mm 88,9 mm 108 mm
a 92 mm 106 mm 130 mm
es1 = es2 55 mm 63 mm 77 mm
L 276 mm 290 mm 346 mm
Megnyulas kivaltja a Al -t 30 mm 30 mm 30 mm
Terjeszkedési teriilet [cm?] 52,5 73,2 115,0
Becsiilt rugalmassag [N/mm] 60 82 92
Salya 1,41 kg 1,61 kg 2,10 kg

|— es L es2 —

Az eszk6z rendeltetése

A KAN-therm Inox kompenzatorok a KAN-therm Steel és a KAN-therm Inox csévezetékek termikus
megnyulasanak kompenzalasara szolgalnak.

Ajanlasok az alkalmazasahoz

A kompenzatorok rugalmas harmonikaszerl kialakitasdnak merevsége kisebb, mint a kompenzalandé
cs6vezetékek merevsége. Elhelyezésiikhdz egyenes szakaszokat vélasszunk, ahol a kompenzatorokat két
oldalon kimerevitett tAmaszokkal rogzitsiink.

A kompenzatorokat nem szabad kanyarokba és méas dnkompenzalé szakaszokra felszerelni.

Az ilyen tipusi kompenzatorok nem alkalmasak a csérendszer sugarirdnyd mozgasanak, kihajlasanak és
torziés erbinek viselésére.

El kell keriilni, hogy a kompenzatorok felszerelésekor azok mar eréhatasoknak legyenek kitéve.




A kompenzator felszerelése

A axial kompenzatorok felszerelhetdk vizszintes és fliggbleges csévezetékekre, falak mentén vagy falakon
atmend és nem atmeno fGtdécsatornakba.

Csatornaba torténé telepités esetén a hozzaférés biztositasa érdekében szlikség van ellendrzé nyilasok
|étesitésére.

Ha fenndll a hdszigetelés nélkili rugalmas kompenzatorkopeny szennyezddésének veszélye, akkor
az esetleges mechanikai szennyezédések megakadalyozasara, amelyek a harmonika szeletei kozott
rakddhatnak le, a kompenzatort le kell takarni.

Ha a harmonikas kompenzatorok hészigetelt helyen vannak, akkor tovabbi véddburkolatot kell hasznalni
annak megakadalyozasara, hogy a hdszigetelés a harmonika szeletei kdzé keriljon.

Elfogadott egynél tdbb kompenzatort felszerelni két dsszekotott rogzitett pont kozé.

A csusz6 tdmaszoknak teljesen el kell fednitik a csoveket, anélkiil, hogy tul nagy ellendllast fejtsenek ki
a csOvezeték termikus mozgasaival szemben. A maximalis hézag legfeljebb 1 mm lehet.

A megdfelel6 stabilitds érdekében a kompenzatort a legkdzelebbi rogzitett ponttdl legfeliebb 4 x d
tavolsagra kell felszerelni.

A kompenzator és az elsd csuszdtamasz kiehelyezésének pontja kdzotti maximalis tavolsag nem haladhatja
meg a4 x d-t.

A csbvezeték tengelyének megengedett eltérése a kompenzator tengelyétél mindkét oldalon nem
haladhatja meg a 2 mm-t.

A tamaszok maximalis fesztavja [m] — KAN-therm Steel/Inox cs6vek esetében

Cs6 kiils6 atmérdje [mm] 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108 139 168

A tamaszok maximalis fesztavja [m] 1,25 1,5 2 2,25 2,75 3 3,5 4,25 4,75 5 5 5

Helyes szerelés
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Helytelen szerelés

Garancia

Az axial kompenzatorok garancialis ciklusainak (Nc) szama Nc = 1000, ahol a harmonika minden egyes
Osszenyomodasat és tagulasat (még a hianyos lizemi 6sszenyomddas és tagulas esetén is) egy ciklusnak
kell tekinteni. A ciklusok szdma a 20 + 5 °C Gizemi hdmérsékletre lett megadva. Méas Gzemi hémérséklet
esetén a ciklusok szamat a hdmérséklet-csokkentési egyiitthatd segitségével kell kiszamitani:

NC=1000-Tf

ahol:
Toork -35°C 0°C 20°C 100 °C 150 °C
Tf
(az lizemi hémérséklettdl fiiggd 0,90 0,95 1,0 09 0,85

koefficienscsékkentd)

Figyelem! A kompenzatorok nem tengelyiranyu szerelése leroviditi azok élettartamat!

A kompenzator gyarto6 ajanlasaival ellentétes szerelése garanciavesztéssel jar, és lerdviditi a kompenzator
élettartamat.




Felszall6 vezetékek tagulasanak kompenzalasa

A felszallo/alap vezetékek falakon kivili rogzitése és falakba siillyesztve vezetése soran figyelembe kell
venni a hdmérséklet valtozasok okozta tengelyirdnyd mozgasukat, ezért megfeleld helyeken fix pontokat
és kompenzatorokat kell elhelyezni, valamint az szétdgazasokon a tagulasi erdket kompenzalni kell.
Tulajdonképpen minden egyes hétagulasnak kitett halozatot egyénileg kell kezelni.

A megoldas a felszallé vezetékek és elagazasok anyagéatdl, a haldzat lzemi paramétereitdl, a felszallo
vezeték elagazasai szamatol és a szabad tértdl (pl. csévezetd csatorndban) fiigg. A felszallé vezetékek
kompenzalasi példait az A, B, C dbrak mutatjak.
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A. Felszall6 vezeték U-kompenzator alkalmazasaval (valamennyi KAN-therm rendszerben).

B. Példa felszallo vezeték szerkezetre fix pont alkalmazasa a felszalld ag kozepén (aluminium rétegl csévekre és KAN-thermre
vonatkozik: ultraLINE, ultraPRESS, acél, inox, réz és KAN-therm PP stabiAL PPR csovek).

C. Felszall6 vezeték dnkompenzacioval (KAN-therm ultralLINE , Push és PP).

Minden esetben megfelelé hosszd kompenzacids kart kell figyelembe venni. A felszalld vezeték végén, az
utolsé hdatvevd/szelep falikorongjanal megfelelé hosszu rugalmas kart kell biztositani.

Minden eladgazasnak (pl. radidtor vezetékek, vizora ald falikorong) szabad hajlasi lehetéséggel kell
rendelkeznie (a felszall6 vezeték tengelyirdnyd mozgasa miatt) Ugy, hogy a T-csatlakozdnél a fesziilés ne
legyen kritikus. Ez a megfelelé hosszu rugalmas kar alkalmazasaval (1, 2, 3 abra) érhetd el. Ez kiiléndsen
fontos a cs6vezetd csatornakban vald vezetés esetén. A fix pont elagazas T-csatlakozéjanal megfeleld
rogzitése esetén, a rugalmas kar biztositasara vonatkozo feltétel.

T

Rugalmas kar a felszallé vezeték elagazasai a csdvezetd csatornaban (példa)

A KAN-therm ultraLINE, Push, és PP rendszerek csovei esetén le lehet mondani a hétagulas fix pont
tdmaszok minden elagazas T-csatlakozdjanak kdzelében valod elhelyezésével torténd kompenzalasardl. Ez
un. merev régzités (abra C,167 oldal).

Azaltal, hogy a felszalld vezetéket (rogzitett pontokkal) ardnylag kis részekre osztjuk (altalaban az emelet
magassagaig, de legfeljebb 4 m-es szakaszokra), a termikus tagulasok hossza korladtozott marad, és
a maradék fesziiltséget a rogzitett pontok bilincsei elnyelik. A csévezetékek enyhe oldalirdnyu eltéréseit
a csusztatott pontok bilincseinek slrl kihelyezésével lehet kikiiszobdlni (még slribben kell ezeket
kihelyezni, ha a felszalld vezetéket lathatd helyeken, falon kivil vezetjik).
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Falba/padldba siillyesztett hal6zatok hétagulasanak kompenzalasa

A Kan-therm ultraLINE, ultraPRESS és Push rendszerek csévezetékeinek aljzatbetonba (esztrich) vagy
vakolatba siillyesztve vezetése esetén is fellép a hétagulasi jelenség. Azonban, mivel a csdvezetékek
burkolo csévekben (hulldamos csovek) vagy szigetelésben vezetettek, a hétagulas nem jelentds, a cséveknek
az Oket koriilvevé burkolatban lehetdségiik van hosszirdnyd kihajlasokra (6nkompenzaciés jelenség).
E feszlltségek hatasanak csokkentését az is befolyasolja, hogy a csévezetékek Utvonala csak enyhén ivelt.

Az ,egyenesen” vezetett csOvezetékekhez képest ajanlott 10% hosszfelesleg alkalmazasa.

A fenti elv betartdsdnak fontos jelentdsége van abban az esetben, ha a csévezetékben Osszehlzddas
kovetkezik be (pl. meleg nyar idején fektetett hidegviz vezeték) — egyenes vonalban hosszd csészakasz
vezetése esetén iv és iranytorés nélkil fennall a cs6kotésbdl, pl. T-csatlakozébdl vald | kiszakitasanak”
veszélye.

A KAN-therm PP rendszerének polipropilén csdvei kdzvetlen az esztrichben vezetheték (amennyiben
nincsenek hdszigetelési vagy hangszigetelési korlatozasok). Ebben az esetben a csévet korulevd
betonréteg a hétagulast nem engedi, a csé valamennyi fesziiltséget atvesz (a kritikus értékeknél kisebbek
lesznek). Padlokba és falakba siillyesztett csdvek szerelésérdl tobb informacié a KAN-therm haldzatok
térelhatarolokban vald vezetése fejezetben olvashato.

KAN-therm haldzat fektetésének elvei

A KAN-therm rendszer sokféle megoldasainak és széles valasztékanak kdszonhetéen barminem( alap,
felszalld és elvezetd vezetékekbdl feléplild, belsé nyomas alatti haldzatok kivitelezését teszi lehetdvé. Az
elemek falakon és mennyezeteken kiviil vagy térelhataroldkban (sillyesztve, falhornyokban és észtrichben)
vezethetdk. Az elosztd csdvezetékek atmeneti fektetési mddja a csdvek specidlis padloszegélyekben vald
vezetése.

Falakon kiviili hal6zatok - felszall6 és alapvezetékek

A térelhataroldkon kiviili vezetés a nem lakascélu helyiségekben (pincék, garazsok) alap vezetékek fektetése
soran és pl. ipari, nem lakascélu létesitményekben vagy csévezetd csatornakban torténd fektetés soran
alkalmazott.

Az ilyen fajta fektetés régi haldzatok javitasa soran is alkalmazhaté (pl. fUtési rendszer csere) KAN-therm
PP, Steel és Inox rendszerek hasznalata mellett és Copper.

A halozatok tervezése soran a mUszaki kdvetelményeken kivil figyelembe kell venni az esztétikai
szempontokat is. Ezért szlikséges:

a megfelel6 csé és kotési rendszer megvalasztasa,

hétagulasi kompenzacio alapos megtervezése,

megfeleld, az utasitdsokkal dsszhangban [évé csérogzités megvalasztasa,

megfeleld hdszigetelés (a halozat rendeltetésétdl és kdrnyezetétdl fliggden) alkalmazasa.

A vakolatra torténd beépitéshez (emeldk és vizszintesek) aluminiumrétegl (aknas) csdveket ajanlunk
a KAN-therm ultraLINE, KAN-therm ultraPRESS, polipropilén KAN-therm PP csévekbdl és csatlakozasok
vagy acélcsovek a KAN-therm Steelbdl. , Inox valamint KAN-therm Copper rendszer.




KAN-therm héalézatok falakban vezetése

A modern épitészet kdvetelményeinek megfelelve a KAN-therm csévezetékei habarccsal és vakolattal
toltott falhornyokban, valamint esztrichben is vezetheték.

Ez vonatkozik a PERT, PEXC, PPR és PPRCT csdvezetékekre, a KAN-therm aluminium rétegl csdvekre
az elvalasztd beépitésben, valamint az ultraLINE, a Push és az ultraPRESS csatlakozasokkal ellatott
T-rendszerekben, valamint a hegesztett KAN-therm PP szereléseknél.

Padlérétegben vezetett csovek példaja:

245 mm

1. padléburkolat

2. esztrich beton

3. folia

4. cs6 hoszigetelése

5. KAN-therm rendszer cs6

6. hészigetelés

7. kitoltés pl. homok, granulatum
o 8. szigetelés

9. mennyezet

A. Nem f(t6tt helyiségek felett mennyezeten

(B (18
: o
< \
A\l e‘

\ (4)
- & <1 1. padiéburkolat
T 0 ! o 2. esztrich beton
3. folia
4. hangszigetelés

5. cs6 hészigetelése

(5) 6. KAN-therm rendszer cs6é
7. hészigetelés
8. mennyezet

B. FUtott helyiségek felett mennyezeten

(C]

245 mm

1. padléburkolat
2. esztrich beton
3. cs6 hoészigetelése
(8] 4. KAN-therm rendszer csé
5. mennyezet

C. Kozvetlen az esztrich betonban
Megjegyzés

A menetes csatlakozasokat (menetes csatlakozdk, menetes adapterek, csatlakozdk) nem szabad betonnal
vagy vakolattal lefedni. A falhornyokban lévé csévezetékeket védeni kell a horony éles széleivel vald
érintkezéstd|, lehetdleg védbcsdvekben (vezeték) vagy hdszigeteld bélésben (ha sziikséges) vezessiik.
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Az esztrichben fektetett csOvezetékeket véddcsévekben, vagy amennyiben a hévédelmi kdvetelmények
ezt el6irjak hészigetelésben kell vezetni (lasd KAN-therm halézatok hdszigetelése fejezetben).

A hoészigetelés a hdveszteség csdkkentésének érdekében, a padld csovek feletti hémérsékletének
emelkedésének megakadalyozasa (max. 29 °C) érdekében, de a csévek hangszigetelése céljaval is
alkalmazhaté. A KAN-therm PP vezetékek esztrichben véddcsdvek nélkiili vezetése is megengedett az
esztrich réteg megfelel6 vastagsaganak betartsa mellett.

A betonréteg csé feletti minimalis vastagsaga 4,5 cm. Kisebb vastagsagok esetén a csé felett kiegészitd
betonmegerésitést kell késziteni. Csévek esztrichben fektetése a homogén hangszigetelést nem borithatja
fel. Cs6vezeték véddcsdben (csé a csdben) vagy hdszigetelésben vezetése esetén, a hétagulas hatasainak
megelézése érdekében az Utvonalat enyhe ivekkel kell tervezni.

A csoveket a felliletre kell rogziteni a széles korben kaphatd rogzitdkkel, pl. kampdkkal, bilincsekkel vagy
specidlisan erre a célra szolgal6 szalagokkal. A régzitéelemek nem okozhatnak sériilést a csévek kilsd
fellletén, a védécsoveken vagy a hészigetelésen a berendezés mikddése soran. Mieldtt a csOvezetéket
bebetonozzuk vagy elvakoljuk, probanyomas elvégzése sziikséges, tovabba a vezetékeket sériilések ellen
védjiik. Epitészeti munkalatok soran az aljzatbetonnal fedett cséveknek nyomas alatt kell lennitik.

A sillyesztett hal6zatok esetén a befejezd6 munkalatok elétt készitslink rendszer-leltart (pl. fotot), hogy
a jovében elkeriilhetdk legyenek a falba és padldba siillyesztett csovek véletlenszerl sériilései.

KAN-therm acélvezetékek fektetése

Nem javasoljuk KAN-therm Steel, KAN-therm Inox és KAN-therm Copper szerelések vakolat vagy
habarcsrétegbe dgyazasat, a korrdzia veszélye és a csdvek termikus megnyulasabdl eredé erds eréhatasok
megjelenése miatt.

A KAN-therm Steel, a KAN-therm Inox és a KAN-therm Copper telepitéseket csak akkor lehet bevonni
vakolattal, vagy esztrich betonba slllyeszteni, ha a csévezetékek termikus mozgasat megfeleléen
kompenzaljuk, valamint védve vannak az épitéelemek kémiai hatésai ellen. Ennek érdekében a cséveket
és szerelvényeket rugalmas anyagba kell lefektetni pl. zart cellas, vizall6 habszigetelésbe. Ki kell kiisz6boIni
a nedvességgel, a klor- vagy kloridionokat tartalmazé kdrnyezettel vagy mas mard kornyezettel vald
érintkezés lehetdségét példaul teljes nedvességzard szigeteléssel.

7/
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KAN-therm Steel és KAN-therm Inox rendszerek fektetési példak
A. falban
B. padloban




a.3 KAN-therm hélézat kialakitasa

A csétipusok és illesztési technikadk széles véalasztékanak koszonhetéen a KAN-therm lehetévé teszi
barmilyen tipusu vizellatasi vagy f(tésszerelés kivitelezését. Ez mind az Uj,épitést mind a felUjitasra kertlé
épuletekre vonatkozik.

Oszt6-gyiijto rendszer

A végberendezések (radiator, kifolydcsap) a KAN-therm oszto-gyijtétdl padldban vezetett kiilon
vezetékekbdl taplaltak. Az oszto-gyljték sillyesztett vagy falon kiviili KAN-therm szekrényekben vagy
csOcsatornakban taldlhatdk. Az aljzatbetonban nincsenek kotések. Valamennyi vevéberendezés kodzeg-
ellatasa lezarhato.

Alkalmazasi teriilet: radiatoros fUtési rendszerek, hasznalati kozponti és hideg vizvezetékek.
Csétipusok: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, aluminium réteggel rendelkez6 csdvek kdtegekben.

Vevoberendezések csatlakoztatasa: KAN-therm ultralLINE, KAN-therm Push és ultraPRESS rendszer,
csavaros szoritdcsatlakozok.

Oszto-gylijtok csatlakoztatasa: KAN-therm aluminium réteggel rendelkezé csévek, KAN-therm PP, Steel,
Inox és rézcsovek rudakban.

2. Vizvezetés haldzat oszté-gy(jto rendszere.
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T-csatlakozos rendszer

A vevOberendezések felszallo vezetékbdl a falba és padldba siillyesztett elagazd vezetékeken keresztil
ellatottak. A cséatmérdk a vevéberendezések irdnyaban fokozatosan szikilnek. Eléfordulnak padléban
(esetleg falban) kivitelezett kotések. Az osztd-gyijtd rendszerhez képest a berendezések csatlakoztatasahoz
felhasznalt csdvek mennyisége kisebb, de nagyobb atmérdk sziikségesek.

1. FGtési haldzat oszto-gyjtéd rendszere.
2. Vizvezetés haldzat oszto-gyljtd rendszere.

Alkalmazasi teriilet: radiatoros f(tési rendszerek, hasznalati kdzponti és hideg vizvezeték, Uj éplletek.

Csotipusok: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, aluminium réteggel rendelkezé csovek, valamint KAN-therm
PP csovek, kotegekben és rudakban.

Végberendezések csatlakoztatasa: KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm ultraPRESS
rendszerek vagy hegesztett PP rendszerek, menetes csatlakozasok. T-csonk idomok — csak KAN-therm
ultraLINE, Push és ultraPRESS vagy hegesztett PP rendszerek (csavarmenetes kdtéseket ne alkalmazzon).

Felszall6 (alap) vezetékek: KAN-therm aluminium réteggel rendelkezd csovek, PP, Steel, Inox és rézcsovek
rudakban.

Oszt6-gy(ijto és T-csatlakozos rendszer (vegyes)

A rendszer oszté-gyUjtékon alapul, de egyes csévezetékek elagazhatnak. Lehetséges az oszté-gydjtétdl
kimend vezetékek szamanak a csévezetékek Gsszhosszanak csokkentése. T-csatlakozdk Osszekotése —
kizarolag ultraLINE, Push és ultraPRESS rendszerben vagy PP hegesztett kdtés (csavarmenetes kotéseket
ne alkalmazzon).

FUtési haldzat T-csatlakozds és osztd-gyljtd rendszere




Hurkos rendszer

A vevOberendezések falak kozelében futd egy csévezetékbdl ellatottak, amely nyitott vagy zart hurkot
képez. A csovek fektetheték padldkban, falakon kiviil vagy padldszegélyekben. Egycséves rendszerben
alkalmazhaté, kétcséves rendszerben pedig kdnnyen egyensulyozhato Tichelmann rendszert lehet tervezni.
Létezd éplletekben is alkalmazhato.

Fltési halozat kétcsoves hurkos rendszere

Hasznalat: radidtoros rendszerek, meleg- és hidegvizes rendszerek, technoldgiai rendszerek, Uj és felljitott
épuletek.

Csétipusok: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, PP, aluminium réteggel rendelkezd csévek kdtegekben és
rudakban. KAN-therm Steel, Inox és réz csovek, szalakban (ha a falon vezetik) csoveket (csak a falon).

Végberendezések csatlakoztatasa: KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, ultraPRESS, hegesztett
KAN-therm PP rendszer, csavaros szoritdcsatlakozdk. T-csatlakozdk &sszekdtése: ultralINE, Push
és ultraPRESS, PP vagy menetes (amennyiben falakon kivil vezetett).

Felszall6 vezetékek: KAN-therm aluminium réteggel rendelkezd csovek, PP, Steel, Inox és réz, szalas
csovek.

.Fliggoleges” rendszer

Berendezések ellatasanak hagyomanyos rendszere, jelenleg ritkan alkalmazott Uj épiiletekben. Valamennyi
vevéberendezés (vagy csoport, pl. vizellatd csomopont) kilon felszalld vezetékbdl latott el. Mindenek el6tt
létezd rendszerek javitasa soran alkalmazott.

Hasznalat: radidtoros rendszerek, meleg- és hidegvizes rendszerek, technoldgiai rendszerek, Uj és felujitott
éplletek.

Csétipusok: KAN-therm aluminium réteggel rendelkezé csovek, PP, valamint Steel és Inox, és rézcsovek
rudakban.

Végberendezések csatlakoztatasa: KAN-therm ultralINE, ultraPRESS vagy hegesztett KAN-therm PP
rendszer, csavaros szoritdcsatlakozok.

Felszall6 vezetékek: KAN-therm aluminium réteggel rendelkezé csévek, PP, Steel, Inox and copper, in bars.

Fatési halézat ,fliggdleges” rendszere
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MJdanyag csovekbdl készult vezeték-rendszerek
csatlakoztatasa a h6termeléhoz

A mianyagbodl késziilt csévezeték elemeinek védelme érdekében a héforras vagy egyéb eszkoz altal
termelt magas hémérséklet kdzvetlen hatésaival szemben ajanlott legaldbb 1 méternél nem rovidebb
fémcsdszakaszt kiépiteni.

A héforrashoz csatlakoztatott manyagcsoveket védeni kell az adott csétipusra és szerkezetre elGirt
maximalis hémérséklet tullépésével szemben:

PEXC, PERT, PERT?, PP - 90 °C,
PERTAL, PERTAL? - 95 °C,
bluePERT, bluePERTAL — 70 °C.

Radiator csatlakoztatasa

A modern f(itéberendezések radiatorai lehetnek oldalsé (C tipusu) vagy alsé (VK tipusu) betaplalasuak.
A KAN-therm rendszerek a kotések és elemek széles vélasztékat kinaljak mindkét radidtor tipus
csatlakoztatasahoz.

yo

Oldalsé bekotésii radiatorok — vakolatra szerelés

Radiatorcsatlakozas (csatlakozdcsé és visszatérd csé) a KAN-therm Steel rendszerben

Jelenleg ritkan el6fordulé radiatorok ellatasi modja, leginkabb javitaskor és haldzatcsere soran alkalmazott.
A radiatorok vezetékekhez valo csatlakoztatasa standard menetes csatlakozdkkal torténik.

Aluminiumrétegli KAN-therm ultraLINE csovek, KAN-therm ultraPRESS csévek vagy polipropilén
KAN-therm PP csovek esetén a csatlakozdcsoveket falakra kell vezetni, betartva a bilincsek kozotti
maximalis tavolsagot és betartva a nyulasok kiegyenlitésének elveit. A mlanyag bekotd vezetékeket
ajanlott falhornyokban vagy fedéburkolatokban vezetni.

KAN-therm Steel, Inox és réz csovekbdl acélcsdvekbdl készilt fltési rendszerekben altaldban a felszalld
vezeték — bekotd vezeték — radiator elrendezés szerepel, ahol a csévek a radidtorokhoz menetes
csatlakozokkal kerllnek Osszekotésre. A falikoronghoz vezetd halozat feldjitasa esetén a régi bekotd
vezetékek nyoman kell vezetni.




Oldals6 betaplalasu radiatorok - siillyesztett cs6rendszerrel

.

KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm ultraPRESS és KAN-therm PP rendszerek lehetévé
teszik az oldalsé bekotéssel rendelkezd radiatorok és flirddszobai radidtorok kdnnyl bekotését (tablazat
Oldalso bekotéssel rendelkezé radiatorok példak — siillyesztett haldzatok).

Alsé betaplalasu radiatorok - siillyesztett csérendszerrel

T

Az alsé bekotésilehetdséggel rendelkezé radiatorokhoz legjobb megoldasokat a KAN-therm ultraLINE, Push
és ultraPRESS rendszerek ajanlanak specialis csatlakozék (konyokidom és T-csatlakozd), 15 mm rézcsdvek
vagy 16 mm tobbrétegl csovek alkalmazasaval. (tablazat Radiatorok alsé bekotéssel csatlakoztatasa
példak — siillyesztett halozatok).

Kiils6 menetes csatlakozok fémcsovekhez

A G¥" 1709043005 és a G'2" 1709043003 rézcsd csatlakozd 15 mm atmérdjl nikkelezett rézcsdvekkel
szerelhetd. Az 1709043010 univerzalis kilsé menetes csécsatlakozd fémcesovekkel szerelhetdé (15 mm
atmérdja réz, nikkelezett réz, KAN-therm acél és Inox csoévek). Az univerzalis kilsé menetes csdcsatlakozo
kialakitasa lehet6évé teszi annak tobbszords hasznalatat.

1709043005

1709043003 1709043010

AT
&
'I,/I 7

-

-

Cu 15 mm Cu 15mm
Steel/Inox 15 mm
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5.3 Vizellato berendezések csatlakoztatasa

Valamennyi KAN-therm rendszer (a KAN-therm Steel kivételével) vizvezetékek csatlakoztatasahoz
(falikorongok kifolyd csapokhoz) alkalmas csatlakozdkkal rendelkezik.

KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push és ultraPRESS falikorongok alkalmazasi példait a tablazat
tartalmazza.

o [2) o

1. Falikorong KAN-therm Push rendszerben
2. Falikorong KAN-therm PP rendszerben
3. Csavarozott falikorong- sarok KAN-therm ultraPRESS rendszerben.




5.4 Radiator csatlakoztatasa

KAN-therm rendszer csatlakoztaté elem
Séma/Leiras/Foto Segédelemek

OLDALSO BEKOTESU (C TiPUSU) RADIATOROK — KIALLAS FALBOL

Kozvetlen falbél

pEy o B g

G'2" csbcsatlakozd

f LS 0
° 214 G%" \ 4"*'

o 216 G%"
g}j g 3//2 G¥"xGYs" sz0kitS
i csécesatlakozd
- @16 G2"
o @14 G¥%"
I @20 G34"
kiallas menetes h

szoritocsékotéssel mUanyag vezetéléc

Kozvetlen falbél

S k-
=
5

% mUanyag vezetéléc

"

v
214%2 G¥"
d 218x2,5 GV"
?18x2,5 G¥% @14
o 216

kiallas menetes @20

szoritdcsOkotéssel

Osszekotés tamaszos konyskidommal

i r |

‘ m(ianyag vezetdléc

@12 % 2A
@14 % 2A *
D18 % 2,5A w 9.

14 L=300 menetes cs6kotés

joxeLae 61564 @15 G%" rézcsohéz
16x2 L=750 20 L=300
14 L=750 ~
falbdl - csatlakoztatas egy oldalrél 16 L=750 \
20 L=750 ¥ -
r szoritogyard
| 15 GVa"rézcshéz
12x2L=210
14x2 L=210 =
12x2 L=300 \ 3
14x2 L=750 | | ;s
18x2,5L=210 \ ,
18x2,5L=300 csatlakozé test
18x2,5L=750 A’i G'2"x G2
falbdl — csékeresztezd idommal 1412300
16 L=300
214

220
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Séma/Leiras/Foto

KAN-therm rendszer csatlakoztaté elem

ALSO BEKOTESU (VK TiPUSU) RADIATOROK — PADLOBOL KIALLAS

Segédelemek

Kozvetlen kiallas menetes szoritocs6kotéssel

o A

szelepcsatlakozé nélkdl

@12 x2 G2"
@12 x2 G¥"
D14 x2 G2"
D14 x2 G¥"
D16 x 2 G¥%"
218x 2,5 G¥"

-‘ﬁi””

214 GV2"
214 G¥%"
216 GV2"
216 G¥%"
220 G¥%"

!IEr
$
@14 G¥a"

216 G¥"
220 G%"

muanyag kényékidom

muanyag sapka

egyszer( szelepcsatlakozokkal
(szimpla vagy integrélt)

¢
r

D12 % 2A

D14 x 2A

@18 x 2,5A

*csatlakozés egy elemen
keresztil aluminium
rétegl csovel csavaros
idomok és csatlakozo-
adapterek segitségével
(ultraPRESS ) kell
elkésziteni

L=500
D16x2/18x2,5

P

=

216 GV2"
216 G¥%"
220 G¥%

mUanyag kényokidom

mUanyag sapka




Séma/Leiras/Foto

KAN-therm rendszer csatlakoztaté elem

ALSO BEKOTESU (VK TiPUSU) RADIATOROK — PADLOBOL KIALLAS

Segédelemek

Egyszerii konydkidomcsatlakozé (szimpla és dupla) 15 mm-es Cu csévekkel

_

szelepcsatlakozo nélkal

o A

-y

egyszeri szelepcsatlakozokkal

&
v

D12 x 2A
D14 x 2A
@18 x 2,5A

—

012 %2 L=200
D214 %2 L=200
212 %2 L=300
218 x2,5L=200
218 x2,5L=300

ﬂ—

@12x21L=210
@14 x21L=210
@12 x2 L=300
@14 x2 L=750
218x2,5L=210
218 x2,5L=300
©218x2,5L=750

ﬁ

@16 x 2 L=200
216 x 2 L=300

216x2,5L=210
216x2,5 =300
216x2,5L=750

@14 %2 L=300
@16 x 2 L=300
@20 %2 L=300

F 3

D14 %2 L=300
216 x 2 L=300
©20x 2 L=300
D214 %2 L=750
D16 x2 L=750
©20x2 L=750

214
220

o

menetes csékotés
@15 G¥%" rézcs6héz

~
\)

csatlakozd test

G'2"x GY»"

oL

menetes cs6kotés
@15 G'2" rézcséhdz

szoritogyira
@15 GY2" rézcs6hdz

179



Séma/Leiras/Foto

KAN-therm rendszer csatlakoztaté elem
Segédelemek

ALSO BEKOTESU (VK TiPUSU) RADIATOROK — PADLOBOL KIALLAS

T-csatlakozo @15 rézcsével

180

¢
v

o A .

@12 % 2A
D14 x 2A szoritogyird
D18 x2,5A @15 G2" rézcséhéz
@25 x3,5A
@32 x 4,4A g |
W “Q% 4
L=300 L=300 L=300 \J
@14 x2 /@14 %2 @16x2 /@16x2 D14x2 /D142
— S 018x2,5/018x25 @20x2 /@20x2 16x2 /016x2 csatlakozo test
szelepcsatlakozo nélkiil @25x3,5 /@25 x 3,5 @20x2 /D16x2 bal  @20x2 /@20x2 o' Gl/"
@32 x 4,4 /@32 x 4,4 220 , GYa"x GV
: / x2 /@16x2 jobb @16x2 /@14x2 bal
o A @162 /@14x2 jobb
L=750 @20x2 /@16x2 bal
B16x2 /B16x2 @20x2 /216x2jobb gy,
@20x2 /@20%2 &
@20x2 /@16x2 bal  L=750 N—
@20x2 /@16x2 jobb  @14x2 /@14x2 D15 G roreathg
@16X2/®16X2 2 rezcsonoz
@20x2 /@20%2
iy @16x2 /@14x2 bal
L=300 Csokkentés ol lsgel ke *
@20x2 /@16x2 bal
@18 %2,5/@18 % 2,5 bal ey e ﬁ 8,
@18x2,5/@18x2,5 jobb :
@25x3,5/018 x 2,5 bal menetes csékotés
egyszer( szelepcsatlakozoékkal @25 x3,5/@18 x 2,5 jobb @15 G¥4" rézcsdhoz
@32 x 4,4/025 x 3,5 bal
@32x 4,4/@25x 3,5 jobb =
@14 “$
L=750 16 P
@14x2 /@14%2 @20 A
018x2,5 /@18x2,5 cs6dugd @15 G2
@25x3,5 /@25%3,5 rézcséhéz
@32 x 4,4 /@32 x 4,4

L=750 Csokkentés

@18 x2,5/818 x 2,5 bal
@18 x2,5/@18 x 2,5 jobb
@25 x3,5/818 x 2,5 bal
@25 x3,5/@18 x 2,5 jobb
@32 x 4,4/825 % 3,5 bal
@32x4,4/@25x% 3,5 jobb




Séma/Leiras/Foto

KAN-therm rendszer csatlakoztatoé elem

BOTTOM-FED RADIATORS (TYPE VK) — WALL CONNECTIONS

Segédelemek

Kozvetlen falbél

o A

20 sciany.

|~

sarok szelepblokkhoz

¢
9

D12 x2 GY2"
D12 %2 G¥"
D14x2 GY2
D14 %2 G%"
D16 x 2 G¥"
218 x2,5 G¥4"

L=500

D16x2 /D14 %2
D16x2 /D14 %2
D16x2 /D18x%x2,5

216 GV2"
216 G¥%"
220 G¥%"

o2

menetes cs6kotés
@15 G3%4" rézcsbhoéz

~
\)

csatlakozd test

G2"x G¥2"

e®

menetes cs6kotés
@15 G'2" rézcséhdz

szoritogyar
@15 G2
rézcséhéz

Csatlakozas szimpla vagy dupla régzitésii konyokkel, rézcsovekkel

o A

(15 mm-es Cu csével) sarok szelepblokkhoz

&
v

@12 x 2A
D14 x 2A
D18 x 2,5A

©012x21L=210
D214 %2 1L=200
L=300

218 x 2,5 L=200
L=300

|

@16 x2 L=210
216 x 2 L=300
@16 x2 L=750

|

216 x 2 L=200
216 x 2 L=300

&

@14 x2 L=300
016 x 2 L=300
©20x 2 L=300
014 x2 L=750
@16 x2 L=750
©20x2 L=750

014 x 2 L=300

216 x 2 L=300
©20x2 L=300

214
216
@20

o2

menetes csdkotés
@15 G3¥%4" rézcs6héz

N
csatlakozo test
G'2"x G2"

€

menetes csdkotés
@15 GY2" rézcséhéz

szoritogyard
@15 G2
rézcs6hdz




5.5 Vizcsap csatlakoztatasa

KAN-therm rendszer csatlakoztaté elem

e I T T

SZORITOKTESEK — SULLYESZTETT (FALHORNYOKBAN) ES FALAKON KiVULI RENDSZEREK

Szimpla csatlakoztatas szerel6lemezek

e} 3
ﬂm v \
@12 x 2A .\‘ }(\é

D14 x 2A
@18 x 2,5A
dupla
Nem alkalmas (L=50, 80, 100, 150 mm)
. szaraz esztrichhez dupla L=50
D16 x 2 GV>2"
@20 x 2 GV>2"
L)
214
Nem alkalmas szaraz 216 9
esztrichhez 3 @20
P @12 x2 GY2"
Dupla régzités (csap) 142 Gy

Nem alkalmas szaraz
esztrichhez

szimpla

double (L=150 mm)

216 x 2 G'2" double (L=80 mm)
@202 G'2" double (L=50 mm)
L

D14 %2 GV2"
218x2,5 GY2"

@18 x2,5GY2"

218x2,5 GY2"

Csatlakoztatas az elvezetéssel

. szerel6lemezek

el @ren 018x25/018x25
Vi . GY2" 014x2GY2 double

(L=50, 80, 100,
150 mm)
double L=50

9®

Nem alkalmas széraz
esztrichhez

szimpla

double (L=150 mm)
double (L=80 mm)
double (L=50 mm)




Séma/Leiras/Foté

KAN-therm rendszer csatlakoztaté elem

CSAVAROZOTT CSATLAKOZASOK (KOTESADAPTEREK) — VAKOLATRA SZERELES ESETEN

Segédelemek

Szimpla csatlakoztatas

]

Dupla régzités (csap)

@14 x2 G2"

D14 x 2 G¥"

@16 x 2 G¥"

@18 x2,5 G¥%4"
(csak PE-RT és PE-Xc
csovekhez)

P
\ &

GY2" x G¥%

v

GY2"

214 G'2", @14 G¥%", D16
G'2", @16 G¥%", @20 G¥%"

® li
216 G'2", @16 G¥%", @20
G%"

.

216 x G¥4"

GY2" x G¥%

GY2"

GY"
G¥"
szerel6lemezek

double
(L=50, 80, 100, 150 mm)
double L=50

Csatlakoztatas az elvezetéssel

GV"

GY"
G¥%"
szerel6lemezek

double
(L=50, 80, 100, 150 mm)
double L=50
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KAN-therm rendszer csatlakoztaté elem

CSAVARKOTESEK BELSO MENETES SZERELVENYEKKEL — FALAKON KiVULI RENDSZEREK

Szimpla csatlakoztatas D14 x 2G'R" szerel8lemezek
@18 x 2,5G 12" &
@25 x 3,5GV5" >
D14 2" A 8
@18 x 2,5A e '
) @25 x 3,5AA &
EF 216x2 GYA" ;. s ol
@20 x2 GV2" = 4
o an? double
w (L=50, 80, 100, 150 mm)
r . 4 double L=50
.
LY
@14 x2 G2"
@14 x 2 G2"
@16 x 2 G¥" @16 x 2 GV2"

@18 x2,5 G¥4"
(csak PERT és PEXC
csovekhez)

Dupla régzités (csap)

GV"

v

Gv"

Sdritett levegds rendszerek a KAN-therm
termék kinalataban

FGtési és ivovizrendszerek létesitésén kivil a KAN-therm rendszer elemeit felhasznahaték egészen
specialis slritettlevegds redszerek kilépitéséhez. A slritett levegé elosztérendszere csovek, szerelvények
(konyodkcsonkok, T-csdidomok, reduktorok) és csatlakozdkbdl all, amelyeket a gyartads helyérdl
a fogyasztas helyszinére (gépek, szerszdmok) széllitanak. A fenti elemek mindegyikét a felhasznalo
igényeinek, valamint az elosztott levegé minéségének, mennyiségének és nyomasanak megfeleléen kell
megvalasztani.

A csbévezetékrendszer, amely a sUritett levegdt a felvevéhelyekre széllitja, az egész berendezés egyik
legfontosabb eleme. A csOvezetékrendszer magéban foglalja mind a f6 atviteli csévezetékeket,
mind a gépek csatlakoztatasait. A rosszul méretezett és Osszeszerelt elemek (példaul az atviteli
vagy a csatlakozd csévezetékek tul kicsi atmérdje miatt, vagy a tul ,bonyolult” telepités okan) nagy
nyomasesést és ezaltal magasabb lzemeltetési koltségeket eredményeznek. Ez a kompresszorok
nagyobb energiafogyasztasahoz vezet, és magas nyomason térténd mikodést idéz eld. Egy kompresszor
Gzemi nyomasanak 1 bar-al torténd csokkentése tobb mint 7% -kal csdkkenti az energiafogyasztast.
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A KAN-therm rendszerek éblitése, totmitettségi
vizsgalata és fertdétlenitése

Miutan elkésziilt a KAN-therm rendszer telepitésével, végezzen nyomasprobat. Ezt azel6tt kell elvégezni,
miel6tt az esztricht betonnal letakarja a csoveket, és befedné a barazdakat és a csatorndkat. Végezze
el vizzel a szivargasi tesztet. Ha a korllmények a vizzel végrehajtott nyomasteszt elvégzését nem teszik
lehetévé (pl. alacsony hémérséklet esetén), akkor elvégezheti a nyomastesztet suritett levegével is.

Figyelem

ajanlott siiritett levegével végezni.

A viz nyomasprébaja elétt:
a vizsgalati folyamatot befolyasolhatd vagy estleg karosodast okozd berendezéseket és szerelvényeket
zarjuk el (pl. tAgulasi tartalyok, biztonsagi szelepek),

alaposan 0Oblitse at a berendezést, kezelt vizzel vagy azzal az anyaggal, ami rendeltetésszer(ien a rendszert
kertl. Az 6blitési folyamat soran gy6z6djon meg réla, hogy a rendszer teljes kapacitdsanak megfeleld
mennyiség legalabb egyszer cserélédjon,

toltse fel a rendszert tiszta vizzel, majd légtelenitse,
stabilizaljuk a viz hémérsékletét a kornyezeti hdmérséklethez képest.

A vizsgalathoz a probanyomastdl 50%-al nagyobb tartomanyu és 0,1 bar méretkozl tarcsas nyomasmérot
kell alkalmazni. A nyomasmérét a rendszer legalacsonyabb pontjan fekvd részén kell rogziteni. A vizsgalt
haldzat kdrnyezeti hémérséklete ne valtozzon.

Valamennyi KAN-therm rendszerre vonatkozd prébanyomas értékeit (haldzat fajtajatol figgden) és
a vizsgalatok elvégzésének korilményeit a tablazat tartalmazza.

A szivargasvizsgalat elvégzése utan jegyzékonyvet kell késziteni. A jegyzékdnyvnek tartalmaznia kell
a prébanyomas értékét, a vizsgalat nyomasesések értékeit tartalmazo eljaras szerinti menetét, valamint
a vizsgalat pozitiv (vagy negativ) eredményének megallapitasat. A jegyzdkdnyv késziilhet Grlap formaban is.

A nyomasteszt pozitiv eredménye utadn a fltési és a melegvizes rendszereket forré viz hasznalataval
ellenérizni kell (forrd nyomasteszt).




Vizsgalati nyomasérték P [bar]

Hidraulikus teszt Slritett levegds vizsgalat

Fiitési és hiitéviz-berendezések +2 [bar] de legalabb 4 [bar]

Poork elézetes vizsgalat 110 mbar Fé

«1,1[bar] vizsgalat 1,5-3,0 [bar]*

Vizellaté rendszerek Ppmj.

* A sUritett levegé maximalis vizsgalati nyomasa biztonsagi okokbdl 3,0 [bar]-ra van korlatozva. Ennél nagyobb nyomas hasznalata megen-
gedett, amely nem haladja meg az adott rendszer megengedett tizemi nyomaséat a siritettlevegé-rendszerben, feltéve, hogy a személyzet
biztonsaga biztositott.

P,, - Nyomas, amelyen a tdmitettségi vizsgalatot végzik
P . - @ szerelési rendszer megengedett legnagyobb nyomasa
P .- arendszer izemi nyomasa

work

1a. Iépés - El6zetes vizsgalat csokkentett nyomassal

Telepitési rendszer ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP, Fellletfutés és felulethltés Steel, Inox, Copper
El6zetes vizsgalati nyomas 1.0 - 4.0 bar

El6zetes vizsgalati id6 Az Osszes csatlakozas vizudlis ellendrzésének lehetévé tétele
Elfogadasi feltételek Nincs nedvesség vagy szivargas

2a. lépés - Elézetes vizsgélat prébanyomassal P - kozepes viz

Telepitési rendszer ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP, Fellletfutés és felulethltés Steel, Inox, Copper
30 perc (Tartsa fenn a vizsgalati nyomast ezen id6szak
A vizsgalat idétartama alatt, szukség esetén egyenlitse ki). 30 perc elteltével o
csokkentse a nyomast a vizsgalati nyomas 0,5-szeresére. Nincs jelen
Elfogadasi feltételek Nincs nedvesség vagy szivargas

3a. lépés - Fépréba prébanyomassal P x 0,5 - kézepes viz

Telepitési rendszer ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP, Fellletfutés és felulethltés Steel, Inox, Copper
A vizsgalat id6tartama 30 perc 10 perc
Elfogadhat6é nyomasesés 0,0 [bar] 0,0 [bar]
Elfogadasi feltételek Nincs nedvesség vagy szivargas és nyomasesés

Telepitési rendszer ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP, Fellletfutés és felulethltés Steel, Inox, Copper
Vizsgalati nyomas 110 mbar

100 literes csétérfogatig a vizsgalati idotartam legalabb 30 perc (minden tovabbi 100 literrel

A vizsgalat idétartama a vizsgalati idétartamot 10 perccel meg kell novelni).

Elfogadasi feltételek Nincs nyoméasesés a mérémUszereken

2b lépés - Terhelési proba megnovelt nyomassal - siiritett levegével

Telepitési rendszer ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP, Fellletfutés és felulethltés Steel, Inox, Copper

<DN50 legfeljebb 3 bar
>DN50 legfeljebb 1,5 bar

A vizsgalat id6tartama 10 perc

Vizsgalati nyomas

Elfogadasi feltételek Nincs nyomasesés

*A s(ritett levegé esetében megengedett a 3 bar-nal nagyobb préba nyomas alkalmazasa, feltéve, hogy a tomitettségi vizsgalat, majd a megndvelt nyomasu

terheléses vizsgalat soran pozitiv eredményt kapunk, és feltéve, hogy a személyzet biztonsaga biztositott.
A F(tési és Vizvezeték Rendszerek Kivitelezésének és Atvételének Miiszaki Feltételeinek (WTWiO) utasitasai
szerint megengedett (indokolt esetekben pl. a halozat befagyasanak vagy tulzott korrodalasanak veszélye)
a sUritett levegbvel végzett szivargasvizsgalat.

A vizsgalathoz felhasznalt levegd olajokat nem tartalmazhat. A KAN-therm Steel rendszer esetén a suritett
levegének nedvességmentesnek kell lennie. A prébanyomas max. értéke 3 bar (0,3 MPa). A vizsgalt haldzat
kornyezeti hémérséklete nem valtozhat (max. +3 °C).

Minden feltart szivargas nyomon kdvethetd akusztikusan, vagy habfolyadék hasznalataval.

A vizsgalati eredmény pozitivnak szamit, amennyiben a halézaton szivargas és nyomasmérén nyomasesés
nem keril megallapitasra.

Vigyazat:
A siiritett levegovel végzett Nyomasproba soran a szivargasok felkutatasara hasznalt habositoszerek
egy része kart okozhat a csévek és a szerelvények anyagaban. Hasznalat el6tt egyeztessen a KAN

miiszaki részlegével.
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Telepitett KAN-therm rendszer fertétlenitése

A KAN-therm rendszerek (a KAN-therm Steel kivételével) alkalmasak ivévizberendezések telepitésére
és rendelkeznek a szlikséges higiéniai tanusitvannyal. Az épitéanyagok kivalasztdsa nem befolyasolja
a korokozo organizmusok szaporodasat vagy az ivéviz tulajdonsagainak romlasat.

Ugyanakkor az épitési folyamat vagy a berendezés hasznalata soran fellépé hibak, valamint a csapviz
szlineteltetése vagy szennyezddése miatt sziikség lehet a berendezés fertdtlenitésére. Ne feledkezziink
meg arrol, hogy a fertétlenités csak a szennyezédés hatasait kiiszoboli ki — a fertétlenitést megel6zéen
meg kell szlintetni a kdzeg szennyezédésének okait.

Termikus fertotlenités

A termikus fert6tlenitést tiszta, kezelt vizzel, magasabb hdémérsékleten kell elvégezni. A termikus
fert6tlenités hatékony végrehajtasa érdekében gyézddjiink meg réla, hogy valamennyi csapvizfogyasztasi
ponton legalabb 3 percig 70 °C hémérsékletl viz kidramlasat biztositottuk. Gondoskodni kell arrdl, hogy az
adott csérendszer megengedett Gizemi paramétereit (a megengedett legnagyobb hdmérsékletet az Gizemi
nyomas fliggvényében) a berendezés egyetlen pontjan sem Iépjik tul. Ugyanakkor Ugyeljiink az adott
rendszer valamennyi felhasznalojanak biztonsagara (csdkkentsiik az égési sériilések kockazatat).

Felhivjuk szives figyelmét arra, hogy a berendezés magas hémérsékleten torténd igénybevétele lerdviditi
a felhasznalt épitéanyagok élettartamat, ezért csak idészakosan szabad végrehajtani.

Vegyi fert6tlenités

Vegyi fertétlenités valamennyi KAN-therm rendszerbdl épitett ivovizberendezésben elvégezhetd. A vegyi
fertétlenitést szobahémérsékleten (legfeljebb 25 °C) végezziik a vegyilet gyartdja altal megadott
reagensddzisok és expoziciés id6 alkalmazasaval. Vegyi anyag hasznalatdt megelézéen kérjen be
jovahagyast arrél, hogy az nem kéarositja a berendezés elemeit. A vegyi fertétlenités soran emberi fogyasztas
céljabdl nem szabad vizet venni a rendszerbdl.

Példak a KAN-therm rendszerekben hasznalhaté, jévahagyott vegyi fert6tlenité szerekre:

Anyag megnevezése max. megengedett koncentracio Rendszerben hatasi ideje

Hidrogén-peroxid H,0, 150 mg/I hatoéanyag
Natrium-hipoklorit NaOCI 50 mg/l hatéanyag
max. 12 h
kalcium-hipoklorit Ca(OCl), 50 mg/l hatéanyag
Klér-dioxid ClO, 6 mg/l hatéanyag

Az anyagok fent emlitett koncentraciojat és reakcididejét a létesitmények egyetlen pontjan sem
szabad tullépni.

Vegyszeradagolaskor hasznaljon egyéni védofelszerelést. Nem engedélyezett a termikus fert6tlenités
és a vegyi fertétlenités egyidejii alkalmazasa.
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Rendszer tervezese

1 KAN-therm tervezést segitd programok

A KAN-therm vizvezeték- és f(itésrendszerek megtervezésének alapelvei, a méretezésre vonatkozo
szabvanyokat és irdnymutatasokat alapul véve hasonldak az altaldnosan hasznalt rendszerekéhez. A KAN
a tervezési folyamat tamogatasahoz vallalati programok hasznalatat javasolja, amelyek jelentdsen javitjak
a szamitasi folyamatot. Ezek a szoftverek tartalmazzak a jelenleg kaphatd 6sszes KAN-therm rendszer
katalogusat. A tervezdk igy univerzalis eszkdzokhoz kapnak hozzaférést, amelyek segitségével barmilyen
elérhetd szerelési technikdhoz barmilyen méretet megadhatnak.

A teljes KAN szoftverajanlat tartalma:

1. KAN OZC program a helyiségek hoterhelésének kiszamitasanak tamogatasahoz, meghatarozva
az épiiletek szezonalis fiitésigényét és hiitési energiajat, és az épiiletek és elemeik szamara
az Energiatanusitvanyok elkészitését. A szoftver az épiiletrészek parakicsapodas elemzését is
elvégzi.

2. A KAN SET szoftver egy atfogo tervezéstamogato eszkoz, amely egy projektben egyesiti
a hideg és melegvizes rendszerek keringetéssel egyiitt torténé szamitasait, valamint
a kézponti fiitési és hiitési rendszereket. Harom modulbaél all:
Kézponti fGtésrendszer modul, sugarzé/padlofitéssel.
Hideg és melegvizes rendszer modul keringetéssel.

Kozponti hiitési rendszer modul.

3. KAN SET a REVIT atfedési funkciohoz — Autodesk® Revit® bévitmény. Lehetové teszi egy
projekt importalasat a KAN SET Pro alkalmazasbél az Autodesk® Revit® kérnyezetbe.

A bévitmény a KAN-therm termékek hasznalataval kialakitott rendszerek egyszerii és
kényelmes tervezését teszi lehetové.

Tovabbi informaciékért lasd: www.kan-therm.com
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KAN-therm haldzat hidraulikus méretezése

Az aldbbiakban bemutatasra keriltek a vezeték atmérdinek hagyomanyos méretezése, nyomasesés,
valamint viz- és f(tési rendszerek hidraulikai egyensulyozdsa szamitdsa soran szlikséges képletek,
fliggdségek és ajanlasok. Az alabbi fejezet részét képzi a Kézikonyv ,Tablazatok a KAN-therm viz- és f(itési
rendszerek hidraulikai szdmitadsokhoz" cim( Melléklete.

Vizellaté berendezések méretezése

A KAN-therm berendezések tervezésének folyamata szabvanyok altal meghatarozott elveken alapul.
A hagyomanyos acélszerkezetekkel ellentétben a mulanyag KAN-therm csovek és a KAN-therm Inox
csovek falainak csokkentett érdességének kdszonhetden a lineédris ellenallds szintje erésen csdkken az
altalanos beépitési ellenéllasi aranyokban. Ezért nincs szilkség a cséatmérdk megnovelésére a valdszinl
csOméretezés figyelembevétele érdekében. A csdvek abszolut érdességi k-egyltthatdit a tanulmany el6z6
részeiben megadott értékeknek megfelelden kell megallapitani.

A q héldzati szamitott vizdramlas a szabvanyban meghatarozott képlet szerint keril kiszamitasra. Lakdhazak
esetén az aramlas meghatéarozasahoz az 1. Mellékletben taldlhato tablazatban rogzitett csapolasi helyek
szabvany szerinti kiaramlas alkalmazhato. A szabvany szerinti kidramlasok 6sszegzése utan kiszamithatjuk
a g aramlast vagy meghatarozhatjuk a 2. Mellékletben taldlhatd tablazat alapjan.

KAN-therm csapolasi helyekhez alkalmazott csatlakozocsovek hozzavetdleges atméroi

Kifoly6 csap
névleges atméréje Csapolasi helyekhez alkalmazott csatlakozécsévek hozzavetéleges atméroi
dn [mm]
KAN-therm PEXC, PERT KAN-therm PPR és PPRCT KAN-therm Inox,
. KAN-therm Push ultraPRESS csovek KAN-therm PP Steel és copper
ultraLINE csévek .. . ) . .
csovek aluminium réteggel csovek csovek
. . . 16x2,7, 20x1,9;
15 14x2; 16x2,2 14x2; 18x2,5 14x2; 16x2 20%2.8 20x3,4 15%1,0
20 20x2,8; 25x2,5 25x3,5 20x2 20x1,9: 25x3,5; 18x1,0
25x4,2
25 32x3 32x4,4 25%2,5; 26x3 25x23; 32x44; 22x1,2

32x5,4

Amennyiben rendelkezésre all a q érték és a haldzat adott szakaszan megengedett sebesség értéke, meg

lehet hatdrozni a vezeték dtmérdjét. A kdvetkezd Iépésben a Ap nyomasesést szamitjuk ki, amely a AplL=
R x L linearis ellenallasbdl as a haldzat lokalis Z szakaszainak ellenallasabdl tevédik Gssze.




Az egyes szakaszok linearis nyomasesés kiszamitasa az alabbi kozismert képlet szerint torténik:

L, V2
ApLsz L:}anxi Xp
hol:
R [Pa/m] fajlagos linearis nyomasesés
A linearis hidraulikus ellenallasi tényez a csdvek érdességi tényezdjének figyelembe vételével
L [m] adott 4tméréju szakasz hossza
d [m] vezeték belsé atmérdje
v [m/s] vezetékben 4tlagos dramlasi sebesség
p [kg/m?] vizslrlség

A csévezetékek lineéris veszteségeinek (kiilonbozd dramlasok, csé atmérdk, 10 °C és 60 °C ndmérsékletd viz
esetén) kozvetlen meghatarozasahoz a Melléklet 3—-20 tablazatai alkalmazanddk. A Z helyi veszteségeket
az alabbi képlet szerint szamitjuk:

V2 X p
£=6x 75
hol:
Z [Pa/m] helyi veszteségek (ellenallasok) értéke
C helyi ellenallasok tényezé

A KAN-therm Rendszer szerelvényei helyi ellenallasi tényezdk értékét a ,Mellékletben” taldlhato tablazatok
tartalmazzak. A KAN-therm Inox szerelvényekre vonatkozoéan fel van tiintetve a { érték és az elemek helyi
ellenalldsanak megfeleld helyettesité hossz.

A C érték egyéb berendezések és szerelvények esetén a PN-76/M-34034 szabvanyban vagy a gyarténal
talalhato.

A KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS és PP miianyag rendszerek estén a csévezetékekben az aramlasi
sebesség a szabvanyban meghatarozottaknal (zardjelben) nagyobb lehet:

Vizvezetékek kialakitasahoz alkalmazott KAN-therm csévezetékekben hozzavetéleges aramlasi
sebesség

haztartasi vizcsatlakoztatasok v=10-20(1,5)
eloszté vezetékek v=10-20(1,5)
felszallé vezetékek v=10-25(2,0)
in sections to riser to devices v=15-30(20)

A csbatméré megvalasztasahoz kiegészitd kritérium lehet a maximalis megengedett aramlasi sebesség
a cslicsaramlas id6tartama és a haldzat szamitott szakaszan felszerelt szerelvények ellenallasi tényezdjének
értéke figgvényében (DIN 1988 szerint).
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Maximalis aramlasi sebességek vizvezetékekben

Maximalis aramlasi sebesség [m/s] a csiicsaramlas id6tartama

Vezeték fajtaja el
Csatlakozok 2 2
Eloszt6 vezetékek kis ellenéllasd (<2,5) szerelvényekkel, pl. 5 >
gémbszelepek
Eloszté vezetékek nagy ellenallasd (>2,5) szerelvényekkel, pl. 25 5

egyszer( tanyérszelepek

A hagyomanyos fémcsovekben alkalmazottal szemben magasabb sebesség alkalmazésa a KAN-therm
mianyag csovek rezgésekre jelentésen kisebb érzékenységiiknek kdszonhetden lehetséges. Ajanlott
alacsony aramlasi ellenallasu szerelvények (szelepek) alkalmazasa.

Melegviz és cirkulacids vezetékekben térfogat kiszdmitasahoz a ,Csdvek méretparaméterei” valamennyi
KAN-therm Rendszerre vonatkozo fejezetben talalhatd tablazatokban feltiintetett KAN-therm viztérfogat
értékek alkalmazanddk.

Kozponti fiitési rendszer vezetékeinek méretezése

A fltési halézatok hidraulikai méretezése a csévezetékek atmérdjének és szabdalyozd elemek olyan
meghatarozasabol all, amely valamennyi fUtéberendezéshez megfelelé mennyiségl kozeg szallitasat
biztositja oly mddon, hogy az egész halozat hidraulikailag kiegyensulyozott.

A KAN-therm kdzponti fltési halozat vezetékeinek méretezését a hatalyban lévd szabvanyok szerint kell
elkésziteni.

A kozponti f(tés vezetékeinek atmérdi megvalasztasa soran kiegészitd kritérium a vizdramlas olyan
sebességének elfogadasa, amely megfelel akb. 150-200 Pa/m érték( gazdasagos linearis nyomaseséseknek.
Figyelembe kell venni tovabba azt az elvet, hogy az aramlasi sebesség nem haladhatja meg a halézat
(szerelvényekkel egyiitt) zajtalan mikodésének hatarat. Tovabbi kritérium lehet az egyes rendszerek
vezetékei esetében ajanlott sebességek:

KAN-therm csévezetékekben hozzavetdleges aramlasi sebesség [m/s]
fiitési halozatokban s

alapvezetékeken akar 1,0

felszall6 vezetékeken 02-04

0,4 m/mp vagy tébb esés nélkiil vezetett csatlakoztatasoknal

radigtor csatlakoztaté vezetékekben (a cs6vezeték megfeleld légtelenitése érdekében)

Ezek hozzavetdleges értékek. A halozat hidraulikai ellenallasa tobb kritérium eredménye, tdbbek kdzott
a termosztatikus szelepek autoritasanak fenntartasa 0,3-0,7 tartoméanyban.

Kicsi hal6zatokban (csaladi hazak) talalkozunk leggyakrabban a szelepek tdl nagy autoritasaval. llyenkor
nagyobb vizaramlast kell elfogadni, hogy az el6irt nyomas nagyobb része a csévezetékekben fokozatosan
csokkenjen.

Nagy éplileteknél gyakran talalkozunk elégtelen termosztatikus szelep-hatékonysaggal (autoritassal). Ebben
az esetben vegyen fel kisebb fordulatszamot a berendezések kdzds részét képezd csdveknél (vizszintes,
felszalld), és nagyobb terhelést biztositson a helyiségeloszté rendszereknek (PERT és PEXC vagy KAN-therm
ultraLINE csévek aluminium réteggel, Push csovek vagy KAN-therm ultraPRESS aluminiumréteg(i csovek)
vagy nyomasstabilizatorokat alkalmazva néveljiik a terhelést a helyiségrendszerekben.




KAN-therm Push halézatokban a 2000 W teljesitmény( radidtorok csatlakoztatasa esetén, a hidraulikai
korilmények és a haldzat termikus hatasfoka szempontjabdl ajanlott a 12 mm-es atmérd PERT és PEXC
csovek alkalmazasa.

A csbévezetékek atméréjét oly mddon kell meghatarozni, hogy valamennyi fitékorben a nyomasesés
Osszege a fltdkodzeg szamitott dramlasa a tényleges nyomasnak feleljen meg.

A csbvezeték szakaszainak hidraulikus ellenallasa linearis ellenallasbol és a szakasz Z helyi ellenallasai

Osszegébdl all:

V2 X p
Ap =R xL+Z hol Zzzng

Ap [Pa] hidraulikus ellenallasat (nyomasesés)
R [Pa/m] szelvény fajlagos linearis ellenallasa (nyomasesés)
L [m] adott 4tméréju csé hossza
Z [Pa] szelvény helyi ellendllasai (nyoméasesés)

3¢ szelvény helyi ellenéllasi tényezdinek 6sszege
v [m/s] a csovon belili atlagos aramlasi sebesség

p [kg/m?] vizstrlség

Az R fajlagos linearis nyomasesést a KAN-therm csévezetékekben a vizaramlas nagysagatdél és atlagos
hémérséklettdl fliggben a ,Tablazatok a KAN-therm viz- és fltési halézatok hidraulikus szamitasahoz”
Mellékletben taldlhaté megfeleld tablazatok segitségével lehet meghatarozni. A KAN-therm Rendszer egyes
szerelvényei helyi ellendllasi tényezdk értékei a Mellékletben talalhato tablazatok ban is megtalalhatok.

Kiegészité6 megjegyzések
Radiatorokhoz vezetd csdvezetékek padldban fektetése esetén a radidtorokat sajat Iégtelenitokkel (kézi
vagy automata) kell ellatni. Eloszt6 rendszerek esetén az elosztokat is ilyen berendezésekkel kell ellatni.

Muanyag csovekbdl késziilt halozatokat tervezve (KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, ultraPRESS
és PP) figyelembe kell venni védelmiiket a vizhdmérséklet megengedettnél magasabbra valdé emelkedése
(hiba kovetkeztében) ellen.

KAN-therm ftési rendszerekben lehetséges a viztél eltéré mas kozeg hasznalata, pl. fagyallé folyadékok.
llyen haldzat tervezése soran figyelembe kell venni az alkalmazott kdzeg fizikai tulajdonsagait, amelyek
a viz tulajdonsagaitol eltérnek. A gyartdnak meg kell erésitenie a vezetékek és csatlakozdk alkalmazott
anyagok szembeni allésagukat.

KANK-therm halézat hészigetelése

A halozat fajtajatél fliggden a csévezetékek hészigetelésének feladata a hdveszteség csokkentése (fltési
és hasznalati melegviz rendszerekben), vagy hiitési rendszerekben a hidegveszteség csdkkentése. Hidegviz
halozatok esetében a hdszigetelés vizvezetékekben a vizfelmelegedést csokkenti, és a csévezetékeken
megakadalyozza a vizgdzlecsapddast (kondenzacid). Az eldgazd csévek hészigetelésének kdzponti
ftés, meleg csapviz (a keringetécsovekkel egyiitt) és hideg kozegek rendszerei esetén teljesitenie kell
a tablazatban megadott minimalis kovetelményeket. A megadott értékek, anyag fajtajatol fliggetlen
magaba foglaljak a KAN-therm valamennyi csérendszerét.
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Hoszigetelés minimalis vastagsaga fiitési, hiitési és hasznalati melegviz hal6zatokban

KAN-therm csévek kiilsé atméroi

Hészigetelés minimalis

LP Vezeték fajtaja

vastagsaga
e “ M SteeI/InOX/ “ (}L= 0'035 WI(m ) K)“
Copper

14, 16,
g i g . 14, 16, 12, 14, e 12,15, 18, 16, 20, 25,
1 Kiilsé atmérdé 22 mme-ig 20, 25 18, 25 20é§5, 2 32 (PN20) 20 mm
Belsé atmérd 32 (PN10,
7-35 mm 32 32 32,40 28, 35 PN16), 40 30 mm
Belsé atmérd 4% 5.4’. 64f 50, 63, 75, a cso belsd atmérsjével
50, 63 66,7; 76,1;
35-100 mm 90, 110 azonos
88,9
Belsé atméré tobb mint 100 mm 10?;618339’7; 100 mm

1-4 poz. szerinti falakon vagy

mennyezeteken 4thaladé 2 kovetelmény az 1-4

5 vezetékek és szerelvények, poziciokbol
vezeték keresztezések
Kilonboz6 felhasznalok ftott
helyiségei kozott épitészeti e b . )
6 komponensekben fektetett /2 kovit;lcr?éekngé?z 1-4
1-4 poz. szerinti kdzponti fltés P
vezetékei
7 6. poz, szerint p§dlon fektetett 6 mm
vezetékek
8 Epiileten beliil vezetett h(itéviz 1-4 pozicid
rendszer vezetékei? kovetelményeinek 50%-a
9 Epileten kiviil vezetett hitéviz 100% kovetelmény az 1-4

rendszer vezetékei? pozicidkbol

1) a tablazatban feltiintetett hoatadasi tényezonél eltérd tényezdjl szigetel6anyag alkalmazasa esetén a szigeteldréteg vastagsaganak modositasa sziikséges,

2) a hészigetelés [égmentesen zaroként kivitelezett.
0 Figyelem

A KAN-therm hidegviz vezetékek esetén alkalmazandd, viz felmelegedését és vizgdzlecsapddast
megakadalyozé hészigetelés vastagsagat a tablazat tartalmazza. Az hészigetelési anyag egyéb hévezetési
tényezék szamara megadott értékeket korrigalni kell.

Hoszigetelés minimalis vastagsaga hidegviz hal6zatokban

Vizvezeték elhelyezése

Szigetelés vastagsaga
(A= 0,04 W/(m x K)

Vizvezeték nem fiitott helyiségben 4 mm

Vizvezeték fiitott helyiségben 9 mm

Csévezeték nélkiili csatornaban meleg vagy forré kozeget szallité vezeték 4 mm
Cso6vezetékes csatornaban meleg vagy forré koézeget szallité vezeték 13 mm

Falba siillyesztett vezeték, fiigg6leges 4 mm

Falba siillyesztett, cs6vezetékes csatornaban meleg vagy forré kézeget szallité vezeték 13 mm
Vizvezeték padléban (alzatbetonban) 4 mm

A hészigetelés anyaga a vezetékekre és csatlakozokra karos hatdssal nem lehet, az elemek anyagara
kémiailag semlegesnek kell lennie.




1.1

Biztonsagi informaciok es utasitasok

A muszaki informécid kiadasadnak datuma a boritdn taldlhato. A biztonsdgos hasznélat és termékeink
megfelelé mikddésik érdekében rendszeresen ellendrizni kell, hogy Ujabb muiszaki informacié nem
|épett-e hatalyban. Az aktudlis miszaki informaciok a www.kan-therm.com weboldalon, valamint
a legkozelebbi KAN Sp. z 0.0. MUszaki és Ertékesitési Irodajaban talalhatok.

Jelen dokumentum szerzdi joggal védett. Ezen az alapon keletkezé jogok, kiiléndsen pedig barmilyen
formaban val6 sokszorositasnak joga fenntartott. A KAN Sp. z 0.0. mindent megtesz annak érdekében,
hogy az aldbbi anyag aktudlis és hibatlan legyen, azonban elé6fordulhatnak apré hidnyossagok vagy
kdvetkezetlenségek. Az aldbbi anyagban modositasara és miszaki valtozasok eszkdzoléséhez fenntartjuk
jogunkat.

Szerelés soran be kell tartani tovabba az adott orszagban hatalyban 1évé jogszabalyokat, szabvanyokat,
irdanymutatasokat és szabalyokat, valamint a jelen m{szaki informéacidban régzitett utasitasokat.

A szerelést megelézéen meg kell ismerkedni valamennyi biztonsagi utasitassal, valamint a szerelési
és kezelési utasitasokkal és iranymutatasokkal. Amennyiben ezek érthetetlenek vagy a jelentésiikkel
kapcsolatban kétségek meriilnének fel, kérjik |épjenek kapcsolatba a legkdzelebbi KAN Sp. z 0.0. MUszaki
és Ertékesitési Irodaval. A hasznélati és kezelési utasitasokat meg kell 6rizni, majd tovabbadni az épitési
folyamat tovabbi résztvevdinek, illetéleg a rendszer lzemeltetéjének. A jelen anyagban feltlintetett
iranymutatasok be nem tartdsa Gizemzavart, anyagi karokat és testi sértéseket okozhat.

Rendeltetésszerii alkalmazas

A KAN-therm Rendszert a jelen muszaki informéacidoban megirt médon és a hatalyban 1évé elsédleges
eldirasok szerint kell megtervezni, kivitelezni és Gizemeltetni. Egyéb mas alkalmazasok nem megengedettek
és a termék rendeltetésének nem felelnek meg. Ez a rendszerek kivitelezéséhez alkalmazott anyagokra és
a csatlakozasok kivitelezéséhez hasznalt szerszamokra is egyarant vonatkozik.

A legkivalobb mindségl anyagok felhasznalasanak ellenére, a KAN Sp. z 0.0. nem garantélja barmilyen
tipusu alkalmazashoz val6 megfeleléségiiket. Erre a tényre a magas agresszivitasu hasznalati viz szallitasa
soran is oda kell figyelni — a hidrogén-karbonat vagy feloldott klorid magas tartalma rézotvozetek
felgyorsult korrodalasat eredményezheti. Kiilonodsen az aladbbi koncentraciét nem szabad tullépni:
klorid-ion (CI")<200 mg/I,

szulfat-ion (SO,*)<250 mg/I,

kalcium-karbonat-ion (CaCO3?-)<5 mg/l at pH>7,7.

A jelen miszaki informaciéban fel nem sorolt alkalmazasok (egyedi alkalmazasok) esetén, az adott

alkalmazas lehetdségének megerdsitése érdekében, kérjik [épjenek kapcsolatba a KAN Sp. z 0.0. M{szaki
és Ertékesitési Irodaval.
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1.2

1.3

Epitési folyamat résztvevéinek szakképzettsége

A szerelési munkalatokat kizardlag képzett, engedéllyel és megfelelé szakképzettséggel rendelkezd
személyzet végezeti.

Altalanos 6vintézkedések

A munkalatok helyét, alkalmazott elemeket és a csatlakozasok kivitelezéséhez hasznalt szerszamokat
tisztan és megfelelé muszaki allapotban kell tartani. Kizarélag az adott csatlakozashoz és rendeltetéshez
megfeleld KAN-therm Rendszer eredeti elemek hasznélhatdk. Rendszer részét nem képezd elemek,
a rendszer gyartdja altal jova nem hagyott szerszdmok, mas alkalmazasokhoz rendeltetett komponensek
hasznalata vagy a megengedett Gizemi paraméterek tullépése hibakat, baleseteket és veszélyeket okozhat.
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