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O spolecnosti KAN

Moderni vodovodni a topenaiska reseni

Spole¢nost KAN byla zalozena v roce 1990 a zavadi od té doby nejmodernéjsi technologie
v oblasti vytapéni a distribuce vody.

Spolecnost KAN je evropsky uznavany lidr a dodavatel nejmodernéjsSich feseni KAN-therm

a zarizeni urcenych pro vnitfni rozvody teplé a studené vody, pro centralni vytapéni a instalace
podlahového vytapéni, jakoz i pro hasici a technologicka zafizeni. Od zahajeni své innosti

si spolecnost KAN vybudovala své vedouci postaveni na hodnotach, jako jsou profesionalita,
inovace, quality a vyvoj. Dnes spolecnost zaméstnava vice nez 1100 zaméstnancd, z nichz
velkou ¢ast tvori odborni inzenyfi odpovédni za zajisténi trvalého vyvoje systému KAN-therm,
vsech pouzitych technologickych procest a zakaznickych sluzeb. Kvalifikace a odhodlani
naseho personalu zarucuji nejvyssi kvalitu vyrobk( vyrabénych v zavodech KAN.

Spolecnost KAN ma sit pobocek v Polsku a dcefinné spolecnosti v Némecku, Madarsku,

na Ukrajing, Spojenych arabskych emiratech, Indii, Ciné a zemich SNS. Produkty se znackou
KAN-therm se vyvazeji do 68 zemi svéta, distribucni sit’ pokryva Evropu, velkou Cast Asie

a zasahuje také do Afriky a Ameriky.

Systém KAN-therm je optimalni, kompletni a vicelcelovy instalacni systém zahrnujici
nejmodernéjsi vyrobky, vzajemné se doplnujici technicka reSeni pro vodovody, topna zafizeni,
jakoz i technologicka a hasici zafizeni. Je zhmotnénim vize univerzalniho systému, vysledkem
rozsahlych zkuSenosti, nadseni konstruktér spolecnosti KAN, stejné jako pfisné kontroly
kvality nasich material( a hotovych vyrobka.
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KAN-therm je kompletni instala¢ni systém pro vystavbu vnitinich vodovodu,
rozvodil vytapéni a technologickych siti. Systém zahrnuje nejmodernéjsi, vzajemné
se dopliujici FeSeni pro instala¢ni materialy a spojovaci technologie.

Prirucka pro projektanty a zhotovitele systému KAN-therm je urcena viech ziéastnénym
stranam v procesu vystavby, zahrnujici projektanty modernich technologii, instalatéry
i stavebni dozor.

Na&s privodce predstavuje Sirokou skalu feseni a instalacnich postupt i komplexni predstaveni
nejmodernéjsich a nejoblibenéjsich instalacnich systému spolecné tvoficich multisystém
KAN-therm. Tato prezentace pfinasi uzivateli prilezitost naucit se a porovnavat dostupné
systémy a nakonec vybrat nejvhodnéjsi instalacni reseni z hlediska technologie, ekonomiky

a pouzitelnosti.

Tato pfirucka byla sepsana v souladu se vSemi zakladnimi evropskymi normami a pokyny
co se tyka sanitarnich systému a systémui vytapéni ve stavebnictvi.

Prirucka je rozdélena do tfi zakladnich casti:

cast |, predstavuje vlastnosti osmi potrubnich instalacnich systémd KAN-therm
cast I, predstavujici obecné pokyny pro projektovani a montaz téchto

cast lll, pojednéava o zakladnich zadsadach dimenzovani instalaci KAN-therm

Produktova cast je tvorena kapitolami, které predstavuji konkrétni instalacni systémy:
Systém KAN-therm ultraLINE zaloZen na tfech variantach potrubi (PEXC, PERT?

a vicevrstvé PERTAL?), dvou materidlovych variantach armatur (mosaz a PPSU) spojovanych
nasouvaci objimkou PVDF

Systém KAN-therm Push (vyuZivajici trubky PERT a PEXC), dvé varianty pfechodek (mosaz
a PPSU) spojené nasuvnou objimkou

Systém KAN-therm ultraPRESS s trubkami PERTAL, dvéma materidlovymi variantami
armatur (PPSU a mosaz), spojovaymi pomoci radialniho lisu

Systém KAN-therm PP tvoii PP-R polypropylenové trubky a armatury a také trubky

z polypropylenovych slozek (PP Stabi Al a PP Glass)

Systém KAN-therm Steel a KAN-therm Inox tvofi trubky a armatury z uhlikové oceli

a nerezové oceli spojované radialnim lisem

Systém KAN-therm Copper vychazi radidlné lisovanych armatur z médi a bronzu pro
spojovanani béznych médénych trubek

Kromé popisu trubek a armatur, rozmérQ a rozsahu pouziti uvadi kazda z vyse uvedenych
kapitol pokyny pro provadéni spojl, které jsou pro kazdy instalacni systém charakteristické.

Informacni materialy k dalSim produkt(im, jako jsou KAN-therm Sprinkler, KAN-therm
Groove, KAN-therm Copper Gas a systémy pro povrchové vytapéni/chlazeni
KAN-therm, byly vzhledem k jejich odlisSnym specifikacim pouziti zafazeny do samostatnych
prirucek

SO 9001




Pro projektanty pouzivajici tradicni postupy dimenzovani instalaci nabizime pfilohu obsahuijici
samostatny souhrn tabulek, které uvadi hydraulické vlastnosti trubek a armatur popsanych

v pfiruéce systému, s ohledem na obvyklé provozni parametry pfivodu vody a vytapéni. Kromé
pfirucky nabizime viem projektantiim zdarma sadu profesionalnich projekénich programi:
KAN SET, KAN OZC, KAN C.O. Graf a KAN H20.

Vsechny dily se znackou KAN-therm podIéhaji velmi pfisné kontrole kvality, napf. v nasi
moderni vyzkumné a vyvojové laboratofi.

Laborator KAN, diky vyuzivani nejmodernéjsich technologickych vysledk( v oblasti testovani
instalacnich systém(, byla akreditovana zapadnimi certifikacnimi organy a jeji vysledky
uznavany vétsinou z nich.

Nas vyrobni proces, stejné jako veskera nase ¢innost, je pod dohledem systému
fizeni kvality ISO 9001, certifikovanym znamym institutem Lloyd’s Register Quality
Assurance Limited.
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SYSTEN KAN-therm
ulcralLINE

Hilavni myslenka systému

Systém KAN-therm ultraLINE je inovativnim a unikatnim technickym resenim na trhu
s instalacnimi materialy, uréenym pro vyrobu standardnich vnitinich topnych systému a rozvodu
uzitkové vody, ale i specializovanych potrubnich systému napf. systém stlaeného vzduchu.

Jeho jedinecna konstrukce a moznost flexibilni konfigurace hotového konec¢ného feseni
poskytuje dodavatelim a navrhardm systému velké pohodli.

Flexibilita konfigurace systému KAN-therm ultraLINE spocivd v moZnosti pouZiti ridznych typ(
trubek pfi vyuZiti tvarovek stejné konstrukce:

Skupina trubek KAN-therm ultraLINE s hlinikovou vrstvou — v celém rozsahu pramér(
14-32 mm, zahrnuje trubky PERTAL% mosazné nebo plastové tvarovky ultralLINE (PPSU)
a plastové pouzdra (PVDF) v celém rozsahu priimérQ

Skupina trubek KAN-therm ultraLINE s vrstvou EVOH - zahrnuje polyethylenové trubky
PEXC a PERT? v primérech 14-20 mm, tvarovky ultraLINE z mosazi nebo plastu (PPSU)
a plastové pouzdra (PVDF)

Konstrukce tvarovek bez pouziti O-krouzkd a technologie nasuvnych objimek zarucuji
vysokou odolnost systému proti chybam pri montazi, jakoz i vidi starnuti material( béhem
provozu. Diky tomu se systém vyznacuje vysokou bezpecnosti montaze a provozu, jakoz

i dlouhou zivotnosti hotové instalace.

17 s
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1.2 Vyhody systému KAN-therm ultralLINE

1.3

Inovativni konstrukce tvarovek ultraLINE System a technologie nasuvnych objimek poskytuiji:

Moznost libovolné konfigurace systému podle vasich preferenci: mlzete pouzit jednotné
trubky PEXC a PERT? i trubky PERTAL® se stejnymi pfechodkami a tvarovkami

Univerzalni pouziti systému

Rychl3, jednoduché a pohodind montaz, a to i na tézko dostupnych mistech

Moznost pouzit specializované naradi a pohony lisu volné dostupné na trhu*

(*s pouzitim specilniho adaptéru)

Trvalé a bezpecné spoje bez dodatecnych tésnéni — konstrukce tvarovek bez O-krouzk
MozZnost zapusténé montéaze, do stavebnich pricek

Znaéné mensi zazeni vnitiniho priiméru diky procesu rozsifovani trubek

Vysoka odolnost proti korozi

Hydraulika systému zvétSena ve srovnani s konkurenénimi resenimi az o 25%**

(**tyké se primér{i 25 a 32 mm pouzivanych v technologii nasuvnych objimek)

Vyrazné pohodinéjsi montaz velkych pramér(; potrubi diky vicevrstvé konstrukci trubek
nevyzaduje husté umisténi upevnovacich bodd

Nejpruznéjsi potrubi ze vSech systému bez O-krouzk( dostupnych na trhu s instala¢nim
materiadlem

Technické feseni zalozené na dlouholetych zkuSenostech v oblasti systému pro vystavbu
topnych systém( a rozvod(l uzitkové vody

Trubky systému KAN-therm ultralLINIE

Systém KAN-therm ultraLINE nabizi moznost flexibilni konfigurace konecného technického
reSeni projektantem systému, dodavatelem nebo investorem, coz je na trhu vzacné. Vybér
spravného systému mize byt dan nejen preferencemi Ucastnikd investi¢niho procesu, ale také
specifiky investice, napf. potfebou povrchové instalace potrubi v sakralnich nebo historickych
budovach, kde mnohem lepsi uzitkové vlastnosti budou mit trubky s hlinikovou vrstvou.

Typy a praméry trubek

KAN-therm ultraLINE KAN-therm ultraLINE
- trubky s vrstvou EVOH - trubky s hlinikovou vrstvou

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

PERTAL® 25 x 2,5

PERTAL2 32 x 3

V rozsahu prdmérd 14-20 mm pouziva systém KAN-therm ultraLINE rdzné konstrukce trubek,
s vrstvou EVOH a s hlinikovou vrstvou. V primérech 25-32 mm jsou k dispozici pouze trubky
s hlinikovou vrstvou, které doplnuji fadu ultraLINE ve velkych primérech.



Do skupiny trubek KAN-therm ultraLINE s hlinikovou vrstvou patfi:
trubka PERTAL® — 14 x 2

trubka PERTAL® - 16 x 2,2

trubka PERTAL2 - 20x 2,8

trubka PERTAL? — 25 x 2,5

trubka PERTAL®* - 32 x 3

Trubky PERTAL? obsahuiji ve své konstrukci vrstvu elastického hliniku svafenou na tupo pomoci
laseru. Diky ni je potrubi chrdnéno pred difuzi kysliku dovnitf instalace. Hlinikové vrstva

také omezuje jev nadmérné roztaznosti potrubi vlivem teploty. Diky své omezené tepelné
roztaznosti jsou trubky PERTAL? ideélni pro pfipady, kdy je nutno provést povrchovou montaz.

Do skupiny trubek KAN-therm ultraLINE s vrstvou EVOH patfi:
pipe PERT? or PEXC — 14 x 2

pipe PERT? or PEXC - 16 x 2,2

pipe PERT? or PEXC —20x 2,8

Trubky PEXC a PERT? obsahuji ve své konstrukci vrstvu EVOH, ktera chrani instalaci pred difuzi
kysliku dovnitf potrubi.

Trubky PEXC i PERT?, které se pouZivaji hlavné na vyhotoveni zapusténych rozvod( v obytnych
prostorech (rozvody v podlahovych potérech nebo v krytych drazkach ve sténach), dokonale
vyuzivaji efekt tvarové paméti. Tato vlastnost poskytuje velmi dobrou ochranu rozvodu pred
nahodnym rozdrcenim potrubi pod vlivem velkého lokalniho mechanického zatizeni, a tim
padem i pred zGzenim nebo Uplnym uzavienim vnitiniho priifezu. Je to velmi prakticka
vlastnost zejména u velkych investic, kde pracuje mnoho montaznich tym{ soucasné.

Trubky PERTAL? s primérem v rozsahu 25-32 mm, které jsou soucasti systému, dokonale
vyuzivaji své deformacni vlastnosti. Trubky s takovymi priiméry se vyuzivaji hlavné pfi montazi
hlavnich pFivodnich potrubi, pfipadné i pfi montazi stoupacek.

JelikoZ trubky PERTAL® nemaji efekt tvarové paméti, a nedochézi tedy v jejich pfipadé k jevu
tzv. napinani potrubi, poskytuji pfi montazi potrubi s velkymi prdméry velkou svobodu

a pohodli. Disledkem pouziti tohoto typu trubek mdze byt nizsi pocet dodatecnych
profilovacich a kotvicich prvkd potrubi.

Trubky PEXC, PERT? a PERTAL? jsou kompatibilni se s tvarovkami systému KAN-therm
ultraLINE, které jsou vyrobeny z plastu PPSU nebo mosazi, a plastovymi nadsuvnymi objimkami.
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Konstrukce a vlastnosti trubek PEXC a PERT?

Viechny trubky PEXC a PERT? (pramér 14-20 mm) se vyrabéji v pétivrstvé konstrukci.

To znamena, Ze difuzni bariéra EVOH, ktera chrani instalaci pfed pronikanim kysliku dovnitf
potrubi, je vyrobena jako vnitini vrstva pokryta dalsi vrstvou polyethylenu PE-Xc nebo

PE-RT (v zavislosti na typu trubky). Toto umisténi difuzni bariéry EVOH ji chrani pfed moznym
poskozenim béhem montaze.

Rez trubkou PEXC
s kyslikovou bariérou

Difuzni bariéra
EVOH

a5 p@@

®
5 Polyethylen
PE-Xc

» "'-.: Spojovaci
vrstva

Spojovaci
vrstva

Rez trubkou PERT?
s kyslikovou bariérou

Difazni bariéra
EVOH

olyethylen @ @
1 Ay

= 5 Polyethylen
B PE-RT
; 13
Spojovaci

1 vrstva
°

Spojovaci

vrstva

Antidifuzni vrstva EVOH (ethylvinylalkohol) splfiuje poZzadavky normy DIN 4726.



Trubky PEXC

Trubky PEXC jsou vyrobeny z polyethylenu s vysokou hustotou, zesiténého proudem elektron(
(metoda “c” - fyzikalni metoda bez pouziti chemickych cinidel). Proto budou v produktové
Casti katalogu uvedeny jako trubky PEXC.

Trubky PEXC jsou vybaveny antidifuzni félii EVOH, diky které se daji pouzit v otopnych
soustavach a v rozvodech uzitkové vody.

Trubky jsou v celém rozsahu primérd, tj. @14x2; @16x2,2; @20x2,8, k dispozici ve dvou
variantach:

bez tepelné izolace

s tepelnou izolaci o tloustce 6 mm

Barva trubek: krémova. Povrch trubek: leskly.

Trubky se dodavaji v rolich, v délkach, které zavisi na prdméru trubky a jejim provedeni, tj.
s tepelnou izolaci nebo bez ni.

Rozmérova specifikace trubek PEXC

Jednotkova >
hmotnost SR
DN Rozmérova fada S

[ I o | [ o]

14 14%x2,0 2,0 10,0 0,085 0,079 200
16 16x22 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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Trubky PERT?
Trubky PERT? se vyrabéji z polyethylenu PE-RT typu Il se zvy3enou tepelnou odolnosti.

Trubky PERT? jsou vybaveny antidifuzni folii EVOH, diky které se daji pouZit v otopnych
soustavach a v rozvodech uzitkové vody.

Trubky jsou v celém rozsahu priimeérd, tj. @14x2; @16x2,2; @20x2,8, k dispozici ve dvou
variantach:

- beztepelné izolace
- stepelnou izolaci o tloustce 6 mm

Barva trubek: mlécna. Povrch trubek: leskly.

Trubky se dodavaji v rolich, v délkach, které zavisi na priiméru trubky a jejim provedeni, tj.
s tepelnou izolaci nebo bez ni.

Rozmérova specifikace trubek PERT?

Jednotkova :
hmotnost LLL]
DN [T AERELERY

T N e

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

Fyzikalni vlastnosti trubek PEXC a PERT?

Soucinitel tepelné roztaznosti mm/m x K 0,178 0,1
Tepelna vodivost A W/m x K 0,35 0,41
Minimalni polomér ohybu R mm 5xDe 5xDe
Drsnost vnitfnich stén k mm 0,007 0,007
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Oznaéeni trubek - na pfikladu trubek PERT?

Trubky jsou oznaceny trvalym popisem umisténym na celé délce po kazdych 100 cm, ktery
obsahuje, mimo jiné nasledujici oznaceni:

Opis oznaceni

Nazev vyrobce a/nebo obchodni znak KAN-therm ultraLINE PERT?
Vnéjsi jmenovity pramér x tloustka stény 20x2,8
Stavba (material) trubky PE-RT
Kéd trubky 2529198002
Cislo normy nebo technického osvédéeni, pFipadné certifikatu DIN 16833
Trida/y pouziti spolu s projektovanym tlakem Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Oznaceni antidifiznosti Sauerstoffdicht nach DIN 4726
Datum vyroby 18.08.19
Jina oznaceni vyrobce napt. metr, cislo Sarze 045 m

0 Pozor - na trubce se mohou nachazet i jina, dodatecna oznaceni napt. ¢isla certifikatu
(napt. DVGW).

Konstrukce a vlastnosti trubek PERTAL?

Trubky PERTAL? (pramér 14-32 mm) se skladaji z nasledujicich vrstev: vnitini vrstvy (zakladni
trubka) z polyethylenu PE-RT typu Il se zvySenou tepelnou odolnosti, stfedni vrstvy

v podobé hlinikové pasky svarené na tupo a vnéjsi vrstvy (povlaku), ktera je zhotovena
rovnéz z polyethylenu PE-RT typu Il. Mezi hlinikovou a plastovou vrstvou se nachazi adhezni

spojovaci vrstva, ktera trvale spojuje kov s plastem.

Rez trubkou PERTAL?

Hlinik
= a\@
e o sl

®
5 Polyethylen
PE-RT

Spojovaci
vrstva

°
E Spojovaci
vrstva

Hlinikova vrstva zajistuje difuzni tésnost a diky ni maji takto zkonstruované trubky 8kréat nizsi
tepelnou roztaznost nez polyethylenové trubky s vrstvou EVOH. Diky svafovani hlinikového
pasu na tupo je tloustka jednotlivych vrstev stény trubky po celém obvodu konstantni.



Trubky jsou v celém rozsahu priimérq, tj. @14 x 2, @16 x 2,2, @20x 2,8, 25x 2,5, 32 x 3,
k dispozici ve dvou variantach:

. beztepelné izolace
- stepelnou izolaci o tloustce 6 mm

Barva trubek: bila. Povrch trubek: leskly.

Trubky se dodavaji v rolich, v délkach, které zavisi na priiméru trubky a jejim provedeni, tj.
s tepelnou izolaci nebo bez ni. Trubky bez tepelné izolace jsou prodavany také v 5 m tycich .

Rozmérova specifikace trubek PERTAL? série

Jednotkova .
hmotnost L
DN Rozmérova fada S

] N T N

14 14%x2,0 0,097 0,079

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

Fyzikalni vlastnosti trubek PERTAL? série

Soucinitel tepelné roztaznosti mm/m x K 0,025

Tepelna vodivost A W/m x K 0,43
Minimalni polomér ohybu R mm 3,5xDe

Drsnost vnitinich stén k mm 0,007
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Oznaéeni trubek - na pfikladu trubek PERTAL?

Trubky jsou oznaceny trvalym popisem umisténym na celé délce po kazdych 100 cm, ktery
obsahuje, mimo jiné nasledujici oznaceni:

Opis oznaceni

Nazev vyrobce a/nebo obchodni znak KAN-therm ultraLINE PERTAL?

Vnéjsi jmenovity pramér x tloustka stény 16x22

Stavba (material) trubky PE-RT/AI/PE-RT
Kéd trubky 2529334003
Cislo normy nebo technického osvédéeni, pFipadné certifikatu KIWA KOMO, DVGW

Trida/y pouziti spolu s projektovanym tlakem Class 2/10 bar, Class 5/10 bar

Datum vyroby 18.08.19

Jina oznaceni vyrobce napf. metr, Cislo Sarze 045 m

Pozor - na trubce se mohou nachazet i jina, dodate¢na oznaceni napf. Cisla certifikata.

Trubky PERT? a PERTAL? mohou podle normy PN-EN ISO 21003-2, PEXC mohou podle normy
PN-EN ISO 15875-2 pracovat:

Provozni parametry a rozsah poutziti instalaci vyhotovenych z trubek PEXC, PERT?
a PERTAL?

Pracovnf tlak

Druh systému
a tfida pouziti
(podle ISO 10508)

14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Studena uzitkova voda 20 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Tepla uzitkova voda
[tFida 1] 60/80 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Tepla uzitkova voda
[tFida 2] 70/80 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
) L 16 10 10 10 + +
Nizkoteplotni vytapéni
a salavé vytapéni 60/70 20 10 10 10 + +
[tFida 4] 25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Radiatorové vytapéni 80/90 20 10 10 10 . .
[tFida 5]
25 10 + -
32 10 + -

V jednotlivych tfidach tfeba provozni teplotu T, povaZovat za konstrukéni teplotu,
a maximalni teplotu T__ za teplotu, pfed pfekroceni které by mély byt systémy pfislusnym zplsobem chranény.
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1.a Tvarovky a nasuvné objimky systému
KAN-therm ultraLlINE

Soucasti kompletniho systému KAN-therm ultraLINE jsou kromé rliznych druhd trubek,
i tvarovky a nasuvné objimky.

Tvarovky jsou k dispozici v plastové verzi z PPSU nebo ve verzi z mosazi. Nasuvné objimky
se vyrabéji a jsou k dispozici pouze v plastové verzi z PVDF.

Tvarovky systému KAN-therm ultraLINE

Tvarovky maji vSech pfipadech konstrukci bez O-krouzkd, ¢imz je zajiSténa snadnéa a bezpecna

instalace a dlouholeta a bezporuchova Zivotnost celého potrubi.
1. Spojka systému KAN-therm
ultraLINE

2. Plastova (PVDF) nasuvna
objimka systému KAN-therm
ultraLINE

3. Trubka PEXC, PERT?, PERTAL?
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V nabidce systému KAN-therm ultraLINE je k dispozici celé spektrum tvarovek nezbytnych
na vyhotoveni i téch najskomplikovanejsich potrubnich instalaci:

Redukéni a neredukované spojky v provedeni z plastu PPSU nebo z mosazi
Prechodové spojky ocel/ultraLINE v mosazném provedeni

Plastova (PPSU) nebo mosazna kolena

Redukéni a neredukované T-kusy v provedeni z plastu PPSU nebo z mosazi
Mosazné uzavéry ultraLINE

Mosazné spojky se zavity

Mosazné kolena a T-kusy se zavity

Mosazné privody k bateriim riizné délky

Mosazné kolena a T-kusy s niklovanymi trubkami

VVVVVV

odpovédnych za spojeni a utésnéni potrubi s tvarovkou. Objimky se vyrabéji vyhradné
z vysoce kvalitniho materialu PVDF.

Stejné jako u tvarovek Ize ndsuvné objimky v zavislosti na zvolené konfiguraci trubek pouzivat
s trubkami s vrstvou EVOH (PEXC a PERT?) a s trubkami s hlinikovou vrstvou (PERTAL?).

Pro spravné vytvoreni tésného a mechanicky odolného spoje je nutno pouzit pouze objimky

systému KAN-therm ultraLINE. Je zakdzano pouzivat jiné nez doporucené objimky nebo
produkty jinych vyrobc(.

Kazda originalni nasuvna objimka systému KAN-therm ultraLINE ma na vnéjSim povrchu
vyrazenou znacku KAN a prameér, pro ktery je uréena.

27



1.5

Vyhody konstrukce tvarovek a nasuvnych objimek

Tvarovky a nasuvné objimky systému KAN-therm ultraLINE nabizeji:

Siroky vybér tvarovek a zavitovych spojek

univerzalni pouziti umoznujici vyuziti mosaznych a plastovych prvkd v prakticky jakémkoliv
typu instalace

Siroky vybér prvk( z plastu (PPSU), poskytujici moznost cenové optimalizace celé investice
a ochranu instalace pred negativnimi Gcinky vody s nepfiznivym chemickym slozenim
univerzalni provedeni zavitovych spojek zajistujici bezpecné a tésné spojeni s rlznymi typy
trubek — s vrstvou EVOH (PEXC i PERT?) a s hlinikovou vrstvou (PERTAL?)

konstrukce prvkl s priimeéry 25 a 32 mm se zvétsenym vnitfnim prdrezem, vyrazné zlepsujici
hydraulické vlastnosti prvkd a tzv. hydraulickou optimalizaci navrhované instalace

prvky akustické ochrany instalace dostupné ve standardni nabidce

esteticky vzhled tvarovek a svétla barva plastovych konstrukci z PPSU, vyrazné zvysujici
viditelnost prvku v tmavych mistnostech

symetricka konstrukce posuvnych objimek minimalizujici riziko chyb a vyrazné zvysujici
pohodli pfi montazi

Spoje v systému KAN-therm ultralLINE

Spoje s nasuvnou upinacou objimkou

Spojky systému KAN-therm ultraLINE jsou univerzélni a Ize je pouZit s trubkami PEXC, PERT?
(trubky s vrstvou EVOH) a PERTAL? (trubky s hlinikovou vrstvou).

Tvarovky maji specialni profilované nastavce (bez dodatecného tésnéni), které se vkladaji
do predem rozsireného konce trubky a nasledné se na spoj nasune plastova objimka.

Trubka je tak pritlacena k nasadci tvarovky po celém jejim obvodu a v celé kontaktni plose.
Diky takovému zpUsobu spojovani trubek je mozné vést rozvodny systém ve stavebnich
prickach (v podlahovém potéru apod omitkami) bez Zadného omezeni.
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Specialni vlastnosti spojeni s nasuvnou upinaci objimkou systému KAN-therm
ultraLINE

Profilovani

zadné dodatecné
utésnéni, profilovani
nasadce zarucuje
tésnost a mechanickou
pevnost spoje

Blokada

omezeni kontaktu AL
vrstvy s mosaznym
télem tvarovky

Optimalizované
hydraulické
vlastnosti
minimalizace
zuzeni vnitriniho
priméru

Symetricka
nasuvna objimka
objimku Ize
montovat na obé

Srazené hrany strany

na vstupu téla tvarovky [
snizuje mistni tlakoveé
ztraty a zabranuje

vzniku turbulenci
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Na spojovani trubek systému KAN-therm ultraLINE Ize kromé spojd s nasuvnou objimkou
pouzit i standardni Sroubové spoje s pouzitim plochého klice.

Na provedeni takovych spojl jsou v nabidce dostupné dva hlavni typy spojek:

Univerzalni Sroubové spojky se samcimi nebo samicimi zavity nebo tzv. spojky, dostupné

v préimérech 14-20 mm. Sroubové spojky na strané pfipojeni k trubce nevyzaduji pouziti
zadného dodatecného tésnéni — tésnost zarucuje pfislusna konstrukce nasadce tvarovky,

na ktery se dané trubka namontuje. Na strané zavitu (vnitfniho nebo vnéjsiho) je nutné pouzit
dodate¢né tésnéni v podobé konopné koudele. Sroubové spojky, vzhledem ke specifi¢nosti
tvarovky a jeji konstrukci, nevyzaduji zadné dodatecné tésnéni. Spoje se musi nachazet

na snadno pfistupnych mistech.

Univerzalni sroubeni jsou k dispozici s priméry 14-20 mm. Velkou vyhodou Sroubeni je jejich
samocinné utésnéni po utazeni. Spoje tohoto typu jsou samotésnici a pouziti jakéhokoli
dodatecného tésnéni, napfiklad teflonové pasky nebo konopné koudele, je zakazano. Tyto
prvky se musi nachazet na snadno pfistupnych mistech.

Jak jiz ndzev napovida, oba prvky, tedy univerzalni Sroubové spojky a univerzalni Sroubeni,
se vyznacuji konstrukci umoznujici sou¢asnou instalaci, tak homogennich trubek PEXC a PERT?
(trubky s vrstvou EVOH), jakoZ i vicevrstvych trubek PERTAL? (trubky s hlinikovou vrstvou).

Univerzalni konstrukce spojek a Sroubeni ndm umoznuje vyhnout se duplikovani nabidky
tvarovek, cehoz dusledkem je vyssi flexibilita a komfort montaze, a zaroven i Uspora mista pfi
skladovani jednotlivych prvkd.

Poznamka! U zavitovych spoji a spoji sroubenim vyzaduji trubky PERTAL?
(s hlinikovou vrstvou) kalibraci a zkoseni!



1.6

Kompletni systémové feseni poskytuje i kompozitni tvarovky s poniklovanymi médénymi
trubkami. Tyto prvky se velmi ¢asto pouZzivaji na estetické spojovani radiatord nebo jinych
prvkl montovanych na sténach. V zavislosti na potrebach systém nabizi moznost vyuziti
armatur jako jsou jednoducha jednoducha kolena, dvojita kolena stejné jako rovné a reduk¢ni
T-kusy.

A A& %

Jednotlivé prvky je mozné rozdélit i podle délky poniklované médéné trubky. Na vybér jsou
verze s délkou 300 mm nebo 750 mm.

Kolena a T-kusy s poniklovanymi trubkami musi byt napojeny na radiatorové ventily a pfimo
na radiatory typu VK prostfednictvim tvarovek umoznuijicich pfipojeni poniklovanych trubek
@15 mm.

Vsechna spojeni tohoto typu jsou samotésnici a nevyzaduji zadné dodatecné tésnéni.

Kontakt s latkami s obsahem rozpoustédel,
~ ~ = o

utésnovani zavitu

Plastové (PPSU) prvky systému KAN-therm zajistéte proti kontaktu s rozpoustédly nebo

materialy obsahujicimi rozpoustédla, jako jsou barvy, aerosoly, montazni pény, lepidla atd.

Za nepfiznivych okolnosti mohou tyto latky poskodit plastové dily.

Vénujte pozornost tomu, aby prostredky k utésnéni spojq, Cistici prostfedky nebo prostiredky

na izolovani prvkd systému KAN-therm neobsahovaly latky zpGsobujici tvorbu trhlin, napf.:

amoniak, slouéeniny, které vaZzou amoniak, aromaticka rozpoustédla a kyslik (napf. Ketony

nebo éter) nebo chlorované uhlovodiky. PFi kontaktu s plastovymi (PPSU) prvky systému
KAN-therm nepouZzivejte montazni pény na bazi metakrylatu, izokyanatu a akrylatu.

Zajistéte trubky a plastové (PPSU) tvarovky proti pfimému kontaktu s lepicimi paskami

a izolacnimi lepidly.

V pripadé Sroubovych spoji pouZivejte konopi v takovém mnozstvi, aby vrcholy zavitd byly
stéle viditelné. Pfi pouZiti velmi velkého mnozstvi konopi hrozi riziko poskozeni zavitu.
Navinutim konopi hned na prvnim zavitu se vyhnete Sikmému nasroubovani, respektive
zniceni zavitu.

POZOR!!!
Nepouzivejte chemické tésnici prostiredky a lepidla.
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1.7 Naradi na montaz systému KAN-therm
ultraLlNE

Jednotlivé prvky systému KAN-therm ultraLINE je nutné spojovat pomoci specialné urcenych
nastrojl. Tyto nastroje jsou také soucasti nabidky systému.

Sada elektrického naradi

Fotografie zndzornuje priklad sady, jejimz zakladem jsou elektrické lisovaci klesté a expandér.
Jedna se o naradi nejnovéjsi generace, které vyrazné urychluje proces montaze. Tyto nastroje
jsou urceny pro systém KAN-therm ultraLINE a jsou vyvinuty specialné pro potreby optimalni
a bezpecné montéze spojl. Lehka a kompaktni konstrukce a vestavéna baterka vyrazné zvysuiji
komfort a bezpecnost prace na stavbé. Ukazatel nabiti baterie umoznuje pribézné sledovat
baterii a nastroj tak predem pripravit na praci, diky cemuz mize uzivatel lépe organizovat

a Setfit svUj pracovni Cas.

LED Identyficator je funkce elektronické diagnostiky stavu nastroje a samotného procesu
montaze prostfednictvim specialni LED diody v zafizeni, ktera uzivatele informuje o pfipadné
potiebé servisu. Moderni technologie 10,8 V vyrazné zkracuje dobu nabijeni baterii.
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Pro ty, ktefi uprednostnuji spise klasické naradi, jsme pripravili i vylepSené verze rucnich
nastrojl, které také umoznuji spravnou montaz systému.

Rucni lisovaci klesté a expandér nabizeji jednoduchou a spolehlivou konstrukci vyrobenou
z nejkvalitnéjsich material( zarucujicich jejich dlouhou Zivotnost.

Sada ruéniho naradi

Velmi malé rozméry rucni lisovacky umoznuji snadné provedeni spoja ultraLINE i na téch
nejnepristupnéjsich mistech. To, Ze v téchto zafizenich neni nutné nabijet baterii, mze byt
velkym pfinosem, pokud neméme pfistup k elektrické siti. Ru¢ni i elektrické naradi vyuzivaji
stejné doplnikové prislusenstvi, tj. vidlice a expanzni hlavy.

SO 9001
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Nuzky

Na rfezani trubek pouzivejte specialni nlzky dobré kvality, které zarucuji spravny rez kolmo

na osu trubky. Vénujte pozornost tomu, aby byla fezna hrana vzdy ostra a aby nebyla
poskozena, coz by mohlo zhorsit kvalitu fezu a zéroven ovlivnit kvalitu vytvoreného spoje (coz
je zvlasté dllezité pfi montazi spoj pri teplotach nizsich nez 0 °C).

Expandéry

Expandéry slouzi k rozsifovani konct trubky (ke zvétseni priiméru na jejim konci). Tento proces
umoznuji specialni expanzni hlavy, které jsou kompatibilni s expandérem.




Expanzni hlavy se v zavislosti na druhu pouzité trubky vyznacuji rdznymi konstrukcemi.
Pfi rozsifovani konce trubky vénujte pozornost tomu, abyste vzdy pouzivali spravnou expanzni
hlavu.

POZOR!
Pro spravné provedeni tésného a odolného spoje v systému KAN-therm ultraLINE je
vybér vhodné expanzni hlavy pro dany typ trubky velmi dilezity.

KAN-therm ultraLINE - trubky s vrstvou EVOH KAN-therm ultraLINE - trubky s hlinikovou vrstvou

Oznaceni rozsi- Oznaceni
Typ trubky Pramér fovaci Typ trubky rozsifovaci
hlavy hlavy

14x2 ultraLINE PE 14 14x2 ultraLINE AL 14
PEXC, PERT? 16x2,2 ultraLINE PE 16 16x2,2 ultraLINE AL 16
20x2,8 ultraLINE PE 20 PERTAL? 20x2,8 ultraLINE AL 20
25x%2,5 ultralLINE AL 25
32x3 ultraLINE AL 32

Lisovaci klesté

Lisovaci klesté spolupracuji se sadami lisovacich vidlic. Pro kazdy prdmeér, tj. od 14 x 2
do 32 x 3. Na provedeni spoje se specifickym primérem treba lis vybavit pfislusnou sadou
vidlic.
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Dodatecnou vlastnosti systému KAN-therm ultraLINE je mozZnost jeho montéaze s pouzitim
standardnich elektrickych pohonl pouzivanych na radialni lisovani (napf. systém KAN-therm
ultraPRESS). Tuto moznost umoziuje specialni adaptér KAN-therm ultraLINE System

v kombinaci s lisovacimi klestémi typu ,Press”.

Lisovaci vidlice

Konstrukce lisovacich vidlic systému KAN-therm ultraLINE zajistuje velmi Siroky Uhel pfistupu
k armature, coz vyrazné zvysuje komfort montaze na tézko pfistupnych mistech.

Moznost ziskat pfistup k tvarovce pomoci lisovaci vidlice v Uhlu od 0° do 270° je zarukou
nejvétsiho komfortu a flexibility montaze ve srovnani s jakoukoliv konkurenci.



I. sada: kuffik na naradi, expandér, fetézova lisovacka, nlizky na trubky a mazivo

Il. sada: kuffik na naradi, expandér, adaptér pro naradi typu ,Press”, nlizky na trubky

a mazivo

lll. sada: kuffik na naradi, expandér, akumulatorova lisovacka s ndhradni baterii, nabijecka,
nlzky a mazivo

IV. sada: kuffik na naradi, akumulatorovy expandér, akumulatorova lisovacka, nahradni
baterie, nabijecka, nizky a mazivo

V. sada: kuffik na naradi, expandér a mazivo

VI. sada: kuffik na naradi, akumulatorovy expandér, akumulatorovy lis, ndhradni baterie,
nabijecka, nizky, rozéifovaci hlavy pro trubky PERTAL® 16-25, sady kompresnich vidlic 16-25,
kalibrator a mazivo

VII. sada: kuffik na naradi, akumulatorovy expandér, akumulatorovy lis, ndhradni baterie,

nabijecka, ntizky, rozsifovaci hlavy pro trubky PEXC a PERT? 16-20, rozsifovaci hlava pro
trubku PERTAL® 25, sady kompresnich vidlic 16-25 a mazivo

Pozor - expanzni hlavy a vidlice 1ze dokoupit samostatné, v zavislosti na uzivatelskych
preferenci.

moznost pouziti rucnich fetézovych nastroji a pohond pro spoje typu ,Press” pouzitim
adaptéru KAN-therm ultraLINE

lisovaci vidlice uréené pro konkrétni priméry bez nutnosti jejich rozliSovani z hlediska
materialu tvarovek a nasuvnych objimek

mechanicky naraznik v konstrukci lisovacich vidlic chrani tvarovky a nadsuvné objimky pred
pripadnym poskozenim v disledku nadmérného zalisovani pfi pouziti elektrického

a elektrohydraulického pohonu

diky Sirokému Uhlu pfistupu k tvarovce lisovacich vidlic je montaz jesté pohodInéjsi, zejména
na tézko pfistupnych mistech

rychla a jednoducha montaz - jednoducha pravidla

bezpecny montazni proces, odolny vici chybam

nova kvalita naradi - lehké a praktické konstrukce diky pouziti vysoce kvalitnich materialQ
plastové kuffiky vybavené specidlnim systémem vzajemného spojovani zarucuji pohodiny
zpUsob prepravy celé sady naradi

Veskeré naradi musi byt pouzito v souladu s ur¢enym Gcelem a ndvodem vyrobce k obsluze.
Za pouziti pro jiné Ucely nebo v jiném rozsahu se povazuje pouziti, které je v rozporu
s pavodnim uréenim.

Pouziti v souladu s pavodnim tcelem v sobé implicitné zahrnuje i dodrzovani pokyn( ndvodu
k obsluze, podminek technickych kontrol a Gdrzby a pfislusnych bezpecnostnich predpist
v jejich aktualni verzi.

Jakékoliv ¢innosti s naradim, které nespadaji pod pouziti v souladu s plivodnim Gcelem
zafizeni, mohou vést k poskozeni naradi, prislusenstvi nebo potrubi. Disledkem toho mohou
byt netésnosti a/nebo poskozené spoje.
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1.8

1. Pomoci plastovych ndzek na
trubky ofiznéte vybranou trubku
systému KAN-therm ultraLINE
na pozadovanou délku, kolmo k
jeji ose. Pouzivani jinych nastrojd,
pfipadné tupych nebo Cistymi
nlizek, je zakazano.

2. Nasadte na potrubi objimku.
Objimku je mozné diky jeji
symetrické konstrukci nasadit
libovolnou stranou.

3. Rozsifovac hrdel trubek by mél
byt vybaven hlavou vhodnou pro
typ trubky a jeji primér. Expanzni
hlavu vlozte axialné do trubky az
na doraz. Rozsifovani trubky musi
probihat ve dvou krocich:

I - rozsireni trubky v celém
pracovnim rozsahu, po rozsireni
otocte expandér o 30°,

11 - rozsireni trubky v celém
pracovnim rozsahu expandéru.

4. Do trubky ihned (!) po jejim
rozsireni vlozte tvarovku az po
posledni ztlusténi na nasadci
(trubku neprisouvejte az k prirubé
tvarovky!). Nepouzivejte zadné
mazaci prostredky.

5. Podrobné pokyny pro nasouvani
objimky naleznete v bodech 5a - 8.

IVlontaz spoju v systému
KAN-therm ultralLINE

Na provedeni spoji v systému KAN-therm ultraLINE pouzivejte pouze originalni naradi
KAN-therm. Tyto nastroje jsou dostupné jako samostatné prvky nebo v kompletnich sadach.
Montaz systému by méla standardné probihat pfi teploté okoli nad 0 °C.

Pokud je tfeba provést montaz pfi teplotach pod nulou, pro dodatecné informace, prosim,
kontaktujte Technické oddéleni spolecnosti KAN.

Pred zahéajenim prace:
obeznamte se s navody k obsluze jednotlivych nastrojd, které jsou soucasti baleni nebo jsou
umistény v kufriku s celou sadou néaradi

zkontrolujte technicky stav naradi, pomoci kterého budou spoje provedeny

A Pokud se na rozsifované trubce objevi praskliny, pripadné pokud trubka nebyla
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rozsifena po celém jejim obvodu, poskozenou cast odriznéte a trubku znovu
rozsifte. V pfipadé, Ze je trubka nadmérné rozsifena, pfi vyrobé spoje mtize dochazet
k vrstveni materialu, ze kterého je trubka vyrobena. V takovém pripadé ukoncete
nasouvani objimky na trubce pred pritlacnym limcem (pFipustna vzdalenost max.

2 mm od priruby spojky). Pfi instalaci systému KAN-therm ultraLINE p¥i teplotach
nizsich nez 0 °C pouzivejte modifikovanou metodu rozsifovani trubek - podrobnosti

naleznete v ¢asti ,Montaz systémi KAN-therm pfi teplotach nizsich nez 0 °C".



5a. Lisovacka musi byt vybavena
specialnimi lisovacimi vidlicemi.
Pro kazdy primér existuje
samostatna sada lisovacich vidlic.
Vidlice jsou vybaveny specialnimi
narazniky chranicimi tvarovku

a objimku pfed poskozenim v
dusledku nadmérného utazeni.

5b. Objimku nasurte pomoci
ruéni retézové lisovacky. Tvarovky
Ize uchopit pouze za pfiruby.
Nasouvani dvou objimek soucasné
je zakazano.

5c. Objimky Ize nasunout pomoci
elektrickych pohond, typickych pro
spojeni typu “Press”. Podminkou
pouziti tohoto typu néradi pfi
nasouvani objimky je pouziti
specialniho adaptéru dodavaného
v ramci nabidky systému
KAN-therm ultraLINE System. Pfi
nasouvani objimky na tvarovku
pomoci elektrickych pohon(
dodrzujte postup montaze — po
dosunuti objimky az k pfirubé
tvarovky proces nasouvani
preruste.

6. Spoj je pripraven k provedeni
zkousky tésnosti.

7 - 8. Vénujte pozornost tomu, aby
byly spojky v lisovacich

vidlicich nastrojd spravné umistény.
Nedodrzenim tohoto pravidla
mUze dochazet k pretizeni spojky

a jednotlivych komponent spoje.

POZOR!

Pfi vytvareni spoju v systému KAN-therm ultraLINE vénujte zvlastni pozornost tomu,
aby byla tvarovka ve vidlicich nastroj spravné umisténa. Lisovaci vidlice nasazujte
vzdy do jejich celé hloubky a v pravém thlu vzhledem k vytvafrenému spoji. P¥i vyrobé
spoju nehybejte lisovacimi klestémi ze strany na stranu.
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1. Pomoci plastovych nlizek

na trubky ofiznéte vybranou
trubku KAN-therm ultraLINE na
pozadovanou délku, kolmo k jeji
ose. Pouzivani jinych nastrojd nebo
poskozenych nlizek je nepfipustné.
2. Trubku kalibrujte a jeji vnitrni
okraje zkoste (pouze trubky
PERTAL?) kalibratorem ne hloubéji
nez do hlinikové vrstvy. Na

trubku nasad'te matici Sroubeni s
profiznutym krouzkem (pfipadné
prevle¢nou matici).

3. Korpus spojky nasroubuijte

do tvarovky (armatury) a zavit
utésnéte konopim or Teflon tape.
Na trubku nasadte upinaci matici
a nasledné na jejim konci umistéte
krouzek. Mezi jeho hranou

a koncem trubky by méla byt
vzdalenost od 0,5 do 1 mm.

4. Trubku nasurite na nasadec
spojky az na doraz (nepouzivejte
pfitom zadné "mazaci” prostredky,
tvarovku vzhledem k trubku
neotacejte).

5. Upinaci matici krouzku co
nejvice utdhnéte bez pouziti
dodatecnych kli¢t nebo jiného
naradi - montaz provedte jen
ruéné.

6. Upinaci matici krouzku utahnéte
na trubce klicem. Pri dotazeni
postacuje jedno celé otoceni klice
0 360°.

40

Spojky v tohoto typu spojenich jsou vyrobeny z mosazi. Souasti spoje je télo spojky
s nasadcem a tésnicim O-krouzkem, na ktery se nasune koncovka trubky, profiznuty mosazny
krouzek a pfitlacna matice se zavitem.

(2] PERTAL? (3]

Spoj je mozné povazovat za demontovatelny jen za predpokladu, Ze po vytazeni nasadce
spojky z trubky jeji opotiebenou koncovku pred vytvorenim nového spoji odfizneme.



1. Pomoci plastovych nlizek

na trubky ofiznéte vybranou
trubku KAN-therm ultraLINE na
pozadovanou délku, kolmo k jeji
ose. Pouzivani jinych nastrojd nebo
poskozenych nlizek je nepfipustné.
2. Trubku kalibrujte a jeji vnitrni
okraje zkoste (pouze trubky
PERTAL?) kalibratorem ne hloubéji
nez do hlinikové vrstvy.

3. Na trubku nasadte upinaci
matici a nasledné na jejim konci
umistéte krouzek. Mezi jeho
hranou a koncem trubky by méla
byt vzdalenost od 0,5 do 1 mm.

4. Trubku nasurite na nasadec
spojky az na doraz (nepouzivejte
pfitom zadné "mazaci” prostredky,
tvarovku vzhledem k trubku
neotacejte).

5. Upinaci matici krouzku co
nejvice utdhnéte bez pouziti
dodatecnych kli¢t nebo jiného
naradi — montaz provedte pouze
ruéné.

6. Upinaci matici krouzku utahnéte
na trubce klicem. Pri dotazeni
postacuje jedno celé otoceni klice
0 360°.

Je to obména Sroubovych spojli, zakladnim prvkem kterého je upinaci ndsadec s tésnénim
ve tvaru kuzele s O-krouzkem, nevyzadujici zadné dodatecné tésnici prostiedky. Mohou byt
povazovany za demontovatelné za predpokladu, ze trubka neni odpojena od armatury.

(2] PERTAL? (3] ’

360°

Nabidka systému KAN-therm zahrnuje tfi typy Sroubeni pro spojovani kovovych trubek.

Sroubeni médénych trubek G¥4" 1709043005 a G'/2" 1709043003 Ize pouzivat
s poniklovanymi médénymi trubkami o prdmeéru 15 mm.

Univerzalni Sroubeni trubek 1709043010 Ize pouzivat s kovovymi trubkami (méd, poniklovana
méd;, trubky systému KAN-therm Steel a Inox o prdméru 15 mm).

1709043005

1709043003 1709043010

ey

f"’"l!w;l
alint
b

Cu 15 mm Cu 15mm

-

Steel/Inox 15 mm
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180°

0 POZOR
Aby se vyloucil jev nadmérného zatizeni tvarovek ohybanim, je zakazano ohybat
trubky ve vzdalenosti mensi nez 10 vnéjsich praméra od tvarovky.

Trubky PERT? a PEXC, jakozZ i vicevrstvé trubky PERTAL?, je mozné skladovat pfi teplotach
nizsich nez 0 °C. V takovych situacich je ale tfeba chranit pfed dynamickym zatizenim. Béhem
prepravy chrante trubky pfed mechanickym poskozenim. Trubky tfeba vzhledem k jejich
citlivosti vici ucinklim ultrafialového zéreni chranit pred dlouhodobym G&inkem pfimého
slunecniho zareni, a to tak béhem skladovani, jakoz i béhem prepravy a montaze.

Pri skladovani, prepravé a montazi trubek a tvarovek:

se vyhybejte podkladlm s ostrymi hranami nebo s uvolnénymi ostrymi prvky na jejich
povrchu

neposouvejte pfimo po betonovém povrchu

chrante pred necistotami, maltou, oleji, tuky, barvami, rozpoustédly, chemikaliemi, vihkosti
atd

jednotlivé prvky vytahujte z plivodniho obalu az pfimo pred jejich montazi

Podrobné informace o skladovani a prepravé jednotlivych prvkd naleznete
na webové strance www.kan-therm.com.



http://www.kan-therm.com
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Obecné informace

Systém KAN-therm Push je kompletni montazni systém sestavajici z polyethylenovych trubek
PEXC a PERT a tvarovek PPSU nebo mosaznych tvarovek o priméru @12-32 mm.

Spoj KAN-therm Push se provadi tak, Ze se rozsifeny konec trubky zatlaci na spojku a na takto
vznikly spoj se posléze nasune mosazny (pouze systém KAN-therm Push) nebo plastovy
(systém KAN-therm Push) krouzek. Tato technika nevyzaduje zadné dalsi tésnéni a zarucuje
dokonalou tésnost a dlouhou zZivotnost potrubniho systému. Systém je urcen pro vnitrni
rozvody vody (tepla a studena uzitkova voda) a topné systémy. Po konzultaci s technickym
oddélenim spolecnosti KAN jej Ize pouzit i pro distribuci jinych typ( médii.
Charakteristické vlastnosti systému KAN-therm Push:

vice nez 50 letou provozni zivotnosti

odolnosti proti usazovani vodniho kamene

odolnosti proti hydraulickému razu

nizkou drsnosti vnitinich ploch

fyziologickou a mikrobiologickou netecnosti v rozvodech pitné vody

materialy Setrnymi k Zivotnimu prostredi

rychlou a bezproblémovou montazi

nizkou hmotnosti potrubi

moznosti provadét spoje ve stavebnich konstrukcich

ucinnou kyslikovou bariérou
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KAN-therm Push

2.2

Trubky ze systému KAN-therm Push

Systém KAN-therm Push nabizi s ohledem na ekonomické, technické a provozni pozadavky
dva druhy polyethylenovych trubek s podobnymi provoznimi parametry — trubky PERT a PEXC

Trubky PERT jsou vyrobeny z polyethylenu PE-RT typu Il se zvySenou tepelnou odolnosti
a vynikajicimi mechanickymi vlastnostmi

Trubky PEXC ze systému KAN-therm Push se vyrabéji z vysokohustotniho polyethylenu
vystaveného molekularnimu sitovani proudem elektrond (metoda ,c” — fyzikalni metoda
bez podilu chemikalii). Toto sitovani polyethylenové struktury vede k dosazeni
nejoptimalné&jsi, vysoké odolnosti proti tepelnému a mechanickému zatizeni. Uroveri
sitovani > 60%

Oba typy trubek, tedy PEXC a PERT maji pét vrstev. To znamen4, Ze antidifuzni povlak
EVOH, ktery chrani systém pred pronikanim kysliku do potrubi, je vyroben jako vnitini
vrstva pokryta dalsi vrstvou polyethylenu PE-Xc nebo PE-RT.

Kyslikova bariéra v podobé EVOH vrstvy (ethylenvinylalkohol) splfiuje poZzadavky DIN 4726
(prostupnost < 0,10 g O,/m?* x d). Trubky s EVOH bariérou Ize pouzivat také v rozvodech
pitné vody



Rez trubkou PERT s o
kyslikovou bariérou i

Difuzni bariéra el S

q Polyethylen ¢ P
PE'RT . " il

.
5 Polyethylen
PE-RT

°
4 Spojovaci
vrstva

®
E Spojovaci
vrstva

Rez trubkou PEXC s
kyslikovou bariérou

Difuzni bariéra
EVOH
e

q Polyethylen
PE-Xc
[ ]

.
5 Polyethylen
PE-Xc

[ ]
4 Spojovaci
vrstva

Spojovaci
vrstva
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Fyzikalni vlastnosti trubek PERT, PEXC

Vlastnost

Teplotni soucinitel délkové roztaznosti o mm/m x K 0(?’2151((120%0%) 0,18

Tepelna vodivost A W/m x K 0,35 0,41

Hustota p g/cm? 0,94 0,933

Module E E N/mm? 600 580

Délkova roztaznost % 400 1000
Minimalni polomér ohybu Roin 5xDe 5xDe
Drsnost vnitfnich stén k mm 0,007 0,007

Oznaceni trubek napf. PERT

Trubky jsou oznaceny trvalym napisem, ktery je umistény pravidelné v odstupech 1 metru

a ktery obsahuje nasledujici oznaceni:

Popis oznaceni

Nazev vyrobce a/nebo ochranna znamka:

KAN, KAN-therm

Vnéjsi nominalni primér x tloustka stény 25x3,5
Konstrukce (material) trubky PE-RT
Kéd trubky 1129198070

Cislo normy, technického schvaleni nebo certifikatu

PN-EN ISO 21003

Trida/y pouziti s projektovanym tlakem

Class 2/10 bar, Class 5/10 bar

Oznaceni antidifiznosti

Sauerstoffdicht nach DIN 4726

Datum vyroby

18.08.09

Jina oznaceni vyrobce napf. bézny metr, cislo Sarze

045 m

Upozornéni — na trubce se mohou nachazet jina, dodatecna oznaceni, napk. Cisla

certifikata (napf. DVGW).



1. Trubka PERT
2. Trubka PERT v tepelné izolaci

o

AN

Barva, obaly

Barva trubek: mlécna. Povrch trubek: leskly.

Trubky se dodavaji v rolich, v délkach, které zavisi na primeéru trubky a jejim provedeni - tj.

N

s tepelnou izolaci nebo bez ni.

Rozmérové parametry trubek PERT

Trubky PERT se vyrabéji v rozmérovych fadach S (fada trubky), které odpovidaji dfive uzivanym

tlakovym fadam PN 20 a PN 12,5 (viz tabulka).

Trubky KAN-therm PERT s kyslikovou bariérou
Rozméry, jednotkové hmotnosti, objem

DN

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

* Pramér na prani - zkontrolujte maximalni provozni podminky trubky pro konkrétni tfidu pouziti.
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1. Trubka PEXC @
2. Trubka PEXC v tepelné izolaci

Barva, obaly
Barva trubek: krémova. Povrch trubek: leskly

Trubky se dodavaji v rolich, v délkach, které zavisi na primeéru trubky a jejim provedeni - tj.
s tepelnou izolaci nebo bez ni.

Rozmérové parametry trubek PEXC

Trubky PEXC se vyrabéji v rozmérovych fadach S, které odpovidaji dfive uzivanym tlakovym
fadam PN 20 a PN 12,5 (viz tabulka).

Trubky KAN-therm PEXC s kyslikovou bariérou
Rozméry, jednotkové hmotnosti, objem

DN

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

* Pramér na prani - zkontrolujte maximalni provozni podminky trubky pro konkrétni tfidu pouziti.



2.3 Oblasti pouziti

Trubky a konektory systému KAN-therm Push se vyznacuji shodou s platnymi normami, coz
zarucuje dlouhy a bezproblémovy provoz, jakoz i naprostou bezpecnost montaze a pouzivani
instalace.

tvarovky PPSU Push: shoda s normou PN-EN ISO 15875-3:2005;

maji pozitivni hygienicky atest PZH

tvarovky a svérné spojky z mosazi: shoda s normou PN-EN 1254-3;

maji pozitivni hygienicky atest PZH

trubky PERT: shoda s normou PN-EN ISO 21003-2;

maji pozitivni hygienicky atest PZH

trubky PEXC: shoda s normou PN-EN ISO 15875-2:2004;

maji pozitivni hygienicky atest PZH
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Pracovni parametry a rozsah pouziti potrubi PEXC, PERT

Provozni tlak P__[bar] Typ spojeni
Trida pouziti
(podle ISO 10508)
12x2,0 10 10 + +
14x2,0 10 10 + +
18x2,0 10 10 + +
Studena pitna voda 20
18%x2,5 10 10 + +
25x%3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +
12x2,0 10 10 + +
14x2,0 10 10 + +
Tepla pitna voda 18x2,0 10 10 + +
fida 1 60/80
[tfida 1) 18x2,5 10 10 + +
25x3,5 10 10 + +
32x44 10 10 + +
12x2,0 10 10 + +
14x2,0 10 10 + +
Tepla pitna voda 18x2,0 10 10 + +
fida 2] 70/80
[tfida 18x2,5 10 10 + +
25x3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +
12x2,0 10 10 + +
14x2,0 10 10 + +
Nizkoteplotni vytapéni, 18x2,0 10 10 + +
radidtorové vytapéni 60/70
[tFida 4] 18x2,5 10 10 + +
25x3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +
12x2,0 10 10 + +
14x2,0 10 10 + +
i 4 A nani 18x2,0 8 8 + +
Radlatorvcfve vytapéni 80/90
[tfida 5] 18x2,5 10 10 + +
25x3,5 10 10 + +
32x44 10 10 + +

Provozni tlak vypocitany podle norem: PN-EN ISO 15875-2:2004 pro trubky PEXC a PN-EN ISO 21003-2:2009 pro trubky PERT a Platinum.

0 Upozornéni!
Konstrukéni tlaky trubek PERT v tfivrstvém provedeni (3W) podle normy PN-EN ISO
22391-2:2010 v jednotlivych tridach pouziti mohou byt nizsi.



0 Upozornéni

Podle normy ISO 10508 se rozliSuji nasledujici tfidy pouziti, u nichz jsou uréeny teplotni
provozni parametry soustav (provozni teplota T,/ maximalni teplota T,/ havarijni teplota
Tmal):

1 tfida - Tepla pitna voda 60 °C (T /T, /T —60/80/95)

2 tfida - Tepla pitna voda 70 °C (T /T __ /T . —70/80/95)

4 tfida - Podlahové vytapeni, nizkoteplotni radiatorové topeni 60 °C (T /T _ /T __ -
60/70/100)

5 tfida — Radiatorove topeni 80 °C (T /T /T . —80/90/100)

Provozni tlak pro jednotlivé tfidy pouziti zavisi na trubkové radé S (rozmérova rada)
S=(d-t)/2t,

where:
d.— vnéjsi primeér trubky

t — tloustka stény trubky

2.a Spoje v rozvodech z trubek PEXC, PERT

Zakladnim postupem spojovani trubek systému KAN-therm Push je krimpovaci metoda
“Push”, zaloZena na nasunuti mosazné nebo plastové objimky na trubku a vstup armatury.
Tento postup Ize také pouzit pro napojeni trubek na zafizeni a pfistroje.

Spojky pro potrubni spoje typu Push jsou univerzalni a Ize je pouzit s trubkami PEXC a PERT.
Tvarovky maji specialné tvarovana hrdla (bez dalSich tésnéni), ktera se zasunou do predem
rozsifeného konce trubky a poté se na vznikly spoj nasune mosazny nebo plastovy krouzek.
Trubka je na hrdle spojky zalisovana radialné v nékolika bodech. Tento typ spojeni umoznuje
vést potrubi ve stavebnich konstrukcich budov (v litych podlahach a pod omitkou) bez
jakychkoli omezeni.

K vytvoreni spojl typu ,push” pfi instalaci trubek PEXC a PERT a mosaznych a plastovych
tvarovek (PPSU) Ize pouzit mosazné i plastové (PVDF) krouzky v libovolné konfiguraci.

A. Tvarovka Push - PPSU nebo
mosaz

B. Mosazné nasouvaci objimka
- asymetricky tvar

C. Zkosené vnitini hrany
krouzku

D. Nasouvaci objimka PVDF
- symetricky tvar, neni nutné
polohovani

E. Trubky PEXC nebo PERT

@ * KAN-therm



Priifez spoje Push

Spojky v systému KAN-therm Push jsou urceny ke spojovani trubek PEXC a PERT s vrstvou
EVOH.

Systém KAN-therm Push nabizi ucelenou paletu lisovacich tvarovek s nasouvaci objimkou:
kolena a técka, spoje

kolena, técka a dalsi tvarovky s 15 mm médénymi poniklovanymi trubkami pro napojeni
radiatorG a armatur

spojky s vnitfnimi a vnéjsSimi zavity, Sroubeni

nasténné komplety pro baterie

Tvarovky jsou vyrobeny z moderniho PPSU materialu nebo vysoce kvalitni mosazi.

Tvarovky Push (1]




Tvarovky Push pro napojeni @
radiator( Cu 15 mm*. m"‘

iR

Tvarovky Push se zavity @)

o

o T

Tvarovky Push nasténné @
komplety pro baterie a ventily*

*ZpUsob pouzivani tvarovek ze systému KAN-therm Push k pfipojeni radiator a vodovodnich
baterii jsou predstaveny v kapitole Pripojeni zafizeni pro vodovodni a otopné rozvody
ze systému KAN-therm “Vodovodni a topné spoje v systému KAN-therm".
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Tvarovky PPSU maji vyssi
pevnost plastové trubky

Polyfenylensulfon (PPSU) je osvédceny konstrukéni materidl, ktery se pouziva fadu let pro
vyrobu spojek a tvarovek, téles Cerpadel, prvkd vymeénikd, soucasti a viozek do vodovodnich
baterii. V KAN-therm Push se z ného vyrabéji kolena, t-kusy a nasténné komplety pro baterie.

Zakladni vlastnosti PPSU, které tento material predurcuji k vyrobé tvarovek a spojek pro
rozvody studené vody, teplé vody a Ustredniho topeni, jsou:

zdravotni nezavadnost pfi kontaktu s vodou a potravinami potvrzena cetnymi studiemi
prednich vyzkumnych instituci na svété (NSF, WRc)

vysokéa odolnost proti procestim starnuti v disledku plsobeni teploty a tlaku, které
umoznuji pouziti tohoto materialu v rozvodech teplé vody a Ustfedniho topeni a dosazeni
Zivotnosti tvarovek prekracujici 50 let

odpovidajici odolnost proti plsobeni vody s vysokym obsahem chléru pri vysokych
teplotach

material podrobeny mechanické zatézi pfi vysoké teploté nepodléha trvalym deformacim,
coz rozhoduje o stabilité tvarovek (odolnost proti deformaci materialu) a tedy tésnosti
lisovanych spojd

vysokéa odolnost proti ndrazlim a mechanickému zatizeni

nizkd hmotnost ve srovnani s kovovymi tvarovkami

Mlechanickeé napéti LCL pri teploté 70 °C

T 100
% PPSL
L g T i - 1 I . | — PEX
(0] |
5
|_
1 I |
| | | | | | |} ]
=K 1 10 100 1000 10000 100000 1000000

Cas[hl
10 let S0 let

Zabrante kontaktu plastovych (PPSU) prvk{ systému KAN-therm s barvami, zakladnimi
natéry, rozpoustédly nebo materidly obsahujicimi rozpoustédla, napf. laky, aerosoly,
montaznimi pénami, lepidly atd. Za nepfiznivych okolnosti mohou tyto latky poskodit
plastové soucasti

Dbejte na to, aby tésnici materialy spojq, Cistici prostredky a izolacni materialy k prvkiim
systému KAN-therm neobsahovaly slouceniny, které zplsobuji vznik napétovych trhlin
napf.: amoniak, slouceniny zadrzujicich amoniak, aromaticka rozpoustédla a rozpoustédla
zadrzujici kyslik (napf. ketony nebo éter) nebo chlorované uhlovodiky

Pfi kontaktu s plastovymi (PPSU) prvky systému KAN-therm nepouzivejte montazni pény
na bazi metakrylatu, izokyanatu a akrylatu

Zajistéte primému kontaktu plastovych (PPSU) tvarovek a trubek s lepicimi paskami

a lepidly pro izolaci

Pro zavitové spoje doporucujeme pouzivat konopnou koudel v takovém mnozstvi, aby
vrcholky zavitu zUstaly viditelné. Pouziti nadmérného mnozstvi koudele mize vést

k poskozeni zavitu. Navinuti konopi az za prvnim vinutim zavitu umoziuje vyhnout se
Sikmému zaSroubovani a strzeni zavitu

Upozornéni!
Je zakazano pouzivat chemické tésnici prostredky a lepidla.



Naradi

Ke spojovani potrubi ze systému KAN-therm Push pouzivejte vyhradné originalni naradi
KAN-therm. Toto naradi Ize zakoupit samostatné nebo v kompletnich sadach.

Pred zahéajenim prace s naradim se musite seznamit s jeho navodem k obsluze, ktery
se nachazi v krabici nebo kuffiku se sadou naradi. Sada naradi obsahuje:

ntzky k rezani trubek PEXC, PERT

expandér k rozsifovani trubek (ruéni nebo akumulatorovy)

sada rozpinacich hlavic pro trubky PEXC a PERT - zavisi na typu sady

rucni retézovy lis, hydraulicky pedalovy lis nebo aku-lis - v zavislosti na typu sady

sada vlozek do list v rlizné konfiguraci podle druhu spojovanych tvarovek (viz upozornéni
nize)

kuffik na naradi

. Hydraulicky lisovaci nastroj na nozni pohon,

. Expandér k rozsifovani trubek,

. Nlzky k fezani trubek PEXC, PERT,

. Sada rozpinacich hlavic

(12%2; 14%x2;18x2; 18 x 2,5; 25 % 3,5; 32 x 4,4),
. Sada vlozek pro nasouvaci objimky (mosaz a PVDF)
(12, 14, 18, 25) — po 2 ks,

. Sada vloZek na plastové tvarovky

(T12, T14; T18; T25) — po 1 ks,

. Imbusovy klic,

. Kuffik.

Sada s hydraulickym lisovacim
nastrojem na nozni pohon

. Ru¢ni fetézovy lis,

. Expandér k rozsifovani trubek,

. Nlzky k fezani trubek PEXC, PERT,

. Sada rozpinacich hlavic

(12x2;14x2; 18 x2; 18 x 2,5; 25 x 3,5; 32 x 4,4),

. Sada vlozek pro nasouvaci objimky (mosaz a PVDF)
(12, 14, 18, 25) — po 2 ks,

. Sada vlozek na plastové tvarovky

(T12, 714, T18, T25) — po 1 ks,

. Dva pary lisovacich Celisti pro spoje v rozsahu praméra:
12-18 mm a 25-32 mm,

. Kuffik.

Sada s ru¢nim retézovym lisem

Sada s akumulatorovym lisem
1. Akumulatorové lisovaci klesté — 1 ks,
2. Akumulatorovy expandér — 1 ks,
3. Baterie (standardni) - 2 ks,
4. Nabijecka -1 ks,
5. Kufrik =1 ks,
6. Krabicka na vlozky do lisovacich klesti — 1 ks,
7. Sada vlozek na plastové tvarovky
(T12, 714, T18, T25) — po 1 ks,
8. Sada vlozek pro nasouvaci objimky (mosaz a PVDF)
(12, 14, 18, 25) - 2 ks,
9. Hlava expandéru
12x2,14x2,18x2,18x2,5,25%3,5,32x4,4 - (po 1ks),
10. Mazivo pro expandér.
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1. Trubku PEXC, PERT nariznéte
kolmo k ose na pozadovanou
délku pomoci frézy urcené pro
plastové trubky. Je zakdzéno
pouzivat jina naradi nebo
nefunkéni nlizky (tupé nebo s
vyldmanym ostfim).

2. Nasadte objimku na trubku
tak, aby srazend vnitini hrana
smérovala k tvarovce.

Pokud jsou pouzity plastové

objimky, nezalezi na strané
objimky.

Rozpinaci hlavice

Rozsifovaci hlavy KAN-therm Push, urcené pro trubky PEXC a PERT, jsou vyrobeny ze Sesti
specialné navrzenych samostatnych segmentd. Jejich stejna vzajemna interakce umoziuje
provést spravné rozsifeni konce trubky pomoci techniky ,NATRIKRAT".

~NA TRZY"

Technika ,NATRIKRAT" spocivé v postupném rozsifovani trubky
ve tiech fazich.

Rozsifovaci hlavy KAN-therm Push jsou k dispozici jako
samostatné konstrukce pro kazdy z dostupnych prdmeérd trubek:
12x2; 14x2; 18x2; 18x2,5; 25x3,5; 32x4,4.

Montaz spoju Push




3. Zasufite rozéifovaci hlavus € (4)
rozsifovacem zasunte nadoraz
axialné do konce trubky. Trubky
rozsifujte pomoci ru¢niho nebo
akumulatorového rozsirovace.
Trubku rozsitujte:

ve trech fazich,

prvni dvé rozsifeni jsou nelplna,
pfi¢emz postupné otocte
rozsifovac vici trubce o 30° a 15°.
Napotreti rozsifte trubku Uplné.

4. Okamtzité (!) po rozsifeni zasunte
tvarovku do trubky k poslednimu
kénickému vycnélku na jejim hrdle
(nezasouvejte trubku az k prirubé
tvarovky!). Nepouzivejte kluzné
prostredky.

A Pokud je trubka rozsifena pfilis, mize se material trubky hromadit béhem procesu
napojovani. V takovém pripadé nasurite objimku na trubku jen pred opérnou pftiru-
bu (uchovejte vzdalenost asi 2 mm od pfiruby armatury).

5. Posurite pouzdro pomoci @) N Q
ruéniho, hydraulického lisu s i
pedélovym pohonem nebo
pomoci akumulatorového lisu.

Uchopte armaturu za limce.
Nenasouvejte dvé objimky
zaroven.

6. Pfi nasouvani objimky na
armaturu dodrzujte proces
montaze - po nasunuti objimky
po limec armatury se zastavte.
Spoj je pfipraven pro tlakovou
zkousku.

7. a 8. Dbejte na spravnou
pozici armatury ve vidlicové
hlavici nastroje. Jinak hrozi
pretizeni dilG spoje.

A Upozornéni:
P¥i provadéni spojii systému Push, vénujte pozornost spravné pozici hlavici nastro-
je. Vzdy nasuiite vidlice s vlozkami v plné hloubce a kolmo ke spoji. Nehybejte pri
provadéni spoje lisovacim nastrojem do strany.
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Upozornéni!

Abyste spravné sestavili
armatury systému KAN-

therm Push/Push Platinum
pomoci aku lisovaciho nastroje
Novopress, je nutné spravné
vlozit vlozky do vidlic.

Montaz tvarovek z PPSU

Pfi montazi tvarovek z plastu PPSU o priméru @12, 14, 18, 25 mm je na strané tvarovky nutno
vzdy pouzit ¢erné vlozky oznacené pismenem T, na strané mosazného a plastového (PVDF)
krouzku pak poniklované rovné vlozky.

Plastova tvarovka musi byt opfena o pfirubu pfimo pfiléhajici k hrdlu, na ktery se nasouva
objimka. Nikdy nesmite provadét spoje soucasné se dvéma objimkami!

Spravny zpisob montaze vlozek do Nespravny zpiisob montaze viozek
vidlic do nastroje do vidlic do nastrojel
- vlozka nasmérovana jednim smérem - vlozka nasmérovana opaénym smérem
Rozpéti pruméru 12 aZ 18 mm Rozpéti priméru 12 az 18 mm
Mosazna Objimka

PVDF

g # objimka
-9 o

Cerna vlozka Poniklovana vliozka
b@ 'Q
Pfi montazi armatur PPSU o prdméru 32 mm pouzijte poniklovanou vlozku o prdméru
25 mm na stranu armatury, a volnou lisovaci vidlici (bez vlozky) na strané objimky

Mosazna Objimka

g b objimka PVDF
B >0 o




Montaz mosaznych armatur

Montaz mosaznym dilG se provadi pomoci poniklovanych vlozek (s vyjimkou priméru
32 mm):
u spojl, técek a kolen o priiméru @12, 14, 18, 25 mm pouzijte bézné poniklované vlozky

¢ Mosazna Objimka
g, objimka ’ PVDF
A8 T :
0 & KAl

Poniklovana vlozka

'Q

u mosaznych spojd o priiméru 32 mm pouzijte holé vidlice, bez vlozky

‘ Mosazna Objimka
g i objimka o PVDF
N - v o

montaz dalSich mosaznych prvk{ (zavitové armatury, zavitové spoje kromé uhlovych spoji)
a spojl na radiatory Ize provést pomoci béznych poniklovanych viozek

61



u técek s kratkym télesem (vystupni otvor) 14, 18, 25 mm pouzijte tvarovanou
poniklovanou vlozku. Na strané objimky pouzijte béznou poniklovanou vliozku

» Mosazna Objimka
. objimka PVDF
Y (1]
Tvarovana
Poniklovana vlozka poniklovana

vlozka

o

Upozornéni > Mqlsazné Objimka
Sada nastroj neobsahuje . : ’ objimka PVDF
tvarované vlozky. - o 9 o
Tvarované vlozky vyhovuji d A
pouze pro hydraulicky lis s
noznim pohonem.
Poniklovana vlozka Tvarovana

poniklovana
vlozka

V pfipadé nutnosti demontaZze casti potrubi (Spatné zhotoveny spoj, rekonstrukce) existuje
moznost znovu pouzit demontovanou tvarovku (pouze mosaznou). Tvarovku vyfiznéte

z potrubi s kousky pfipojenych trubek a nasledné zahrejte spoj horkovzdusnou pistoli.
Tvarovku mUzete po kontrole jejiho technického stavu znovu pouzit.

Trubky KAN-therm PERT a PEXC Ize ohybat s polomérem ohybu nejméné 5 x Dz (vnéjsi
praméry). Prvni ohyb mUze byt proveden ve vzdalenosti nejméné 10 x Dz od spoje.

Svérné sroubované spoje — spojky se zavity

Tvarovky pro tento typ spojeni jsou vyrobené z mosazi. Soulasti spoje je téleso vsuvky
s hrdlem, na které se nasazuje koncovka trubky, mosazny déleny svérny krouzek a previecna
matice.

Tyto spoje se dale napojuji na mosazné tvarovky KAN-therm s vnitinim zavitem typu kolen,
t-kus(, nasténnych kompletd pro baterie, rozdélovac bez oboustrannych vsuvek (bez
vybaveni) a také na armatury s vnitfnimi zavity.



Prvky zavitového spoje pro
trubky PERT a PEXC.

1. Tvarovka — napf. t-kus s vnitr.
zavitem.

2. Téleso vsuvky s vnéjs.
zavitem.

3. Déleny svérny krouzek.
4. Prevle¢na matice.
5. Trubka PERT nebo PEXC.

Spoje a armatury se samicimi
zavity jsou kompatibilni se
zavitovymi spoji.

= KAN-therm

>

Spojeni se zhotovuje v nasledujicich krocich:

Téleso vsuvky nasroubujte do tvarovky (armatury), pficemz zavit utésnéte konopnou

koudeli nebo teflonovou paskou.

Na trubku nasad'te prevleénou matici a nasledné na konec trubky navléknéte
svérny krouzek, pficemz jeho hrana musi byt od hrany trubky vzdalena v rozpéti
0,5az 1 mm.

Trubku zasunte na hrdlo vsuvky nadoraz (nepouzivejte zadné kluzné prostredky,
neprovadéjte otocny pohyb vsuvkou proti trubce).

Nasroubovanim matice seviete svérny krouzek na trubce.

Spoj Ize povazovat za rozebiratelny pod podminkou, ze po vyjmuti hrdla vsuvky z trubky
odfiznete opotiebeny kus potrubi a nasledné zhotovite novy spoj.

o
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Prvky adaptéru Sroubeni

1. Tvarovka — napt. t-kus s
vnéjsim zavitem

2. Télo adaptéru Sroubeni (s
cernym tésnicim O-krouzkem)
3. Déleny svérny krouzek.

4. Prevlecna matice.

5. Trubka PERT nebo PEXC.

B4

360°

Adaptéry spoji

Jedna se o verzi zavitového spoje, u kterého zakladni prvek mé konické zakonceni s tésnicim
O-krouzkem. Tyto spoje nevyzaduji zadné dalsi utésnéni. Spoj Ize demontovat, pokud trubka
na ¢epu neni demontovana.

» KAN-therm

Adaptéry Sroubeni Ize montovat s:

tvarovkami KAN-therm fady s vnéjsSimi zavity

rozdélovaci KAN-therm opatfenymi specialnimi vsuvkami 4"
dvojitymi radidtorovymi ventily

2 SYSTEM KAN-therm Push



Tvarovky a armatury s vnéjsim
zavitem kompatibilni se
Sroubenimi.

Poznamka

Neprovadéjte zavitové
spoje uvniti podlah. Musi
byt umistény na snadno
pristupnych mistech.

360°
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2.5 Preprava a skladovani

Prvky systému KAN-therm Push Ize skladovat pfi teplotach pod 0 °C. V takovém pfipadé
je zajistéte proti mechanickému zatizeni.

Béhem prepravy by mély byt chranény pred mechanickym poskozenim. Vzhledem k citlivosti
na ultrafialové zareni je tfeba trubky chranit pred pfimym dlouhodobym plsobenim
slunecniho zareni, a to jak pfi skladovani, tak pfi prepravé a montazi. Prvky systému
KAN-therm Push by mély byt pfepravovany krytymi dopravnimi prostredky a skladovany

ve standardnich skladovacich prostorach za podminek, které nezpUsobi zhorseni jejich kvality.

Neskladujte v bezprostredni blizkosti chemickych latek a zdroji ¢pavku (toalety)
Nevystavujte slunecnimu zarfeni (chrante pred teplem a UV zéarenim)

Neskladujte v blizkosti silnych zdrojl tepla

Pri skladovani a prepravé se nesmi dotykat ostrych predmétl

Vyhnéte se povrchiim s ostrymi hranami nebo volnymi ostrymi prvky na povrchu
Netahejte pfimo po zemi nebo betonovém povrchu

Chrante pred necistotami, maltou, oleji, mazivy, barvami, rozpoustédly, chemikaliemi proti
vlihkosti atd

Skladujte a prepravujte v plivodnim obalu

Prvky vyjméte z plvodniho obalu az bezprostfedné pred montazi







68

3.1
3.2

33

3.4

Obsah

SYSTEM KAN-therm ultraPRESS

Obecn@ INfOrMACe ... 69
Trubky v systému KAN-therm ultraPRESS ... 70
Trubky PERTAL s hlintKOVOU VISTVOU ... 70
Trubky PEXC, PERT a blueFLOOR PERT s vrstvou EVOH ... 73
ODBIASTT POUZITT ... 75
Potrubni spoje v potrubich zhotovenych z trubek s hlinikovou vrstvou KAN-therm .. 76
LiISOVANE SPOJE L PTESS” o oo 76
Konstrukce a vlastnosti spojek KAN-therm ultraPRESS 16-40 mm ..., 77
Identifikace spojek KAN-therm ultraPRESS ... 78
Spojky KAN-therm ultraPRESS 50 @ 63 MM ..o 78
Lisovaci tvarovky KAN-therm — prehled ... 79
Kontakt s chemickymi latkami, adhezivy a tésnicimi materidly ... 81
Provadéni lisovanych spoju typu ,press” u tvarovek systému KAN-therm ultraPRESS ... 82
Montaz spojl KAN-therm ultraPRESS s primérem 16, 20, 25, 26,32 a40 mm ... 87
Montaz spojil KAN-therm ultraPRESS s primérem 50 a 63 mm ... 88
Minimalni Montazni VZAAIENOST ... 89
Svérné Sroubované spoje pro trubky PERTAL s hlinikovou vrstvou ... 89
Preprava a skladoVani ..., 92



3 SYSTENM KAN-therm

ulcraPRESS

Obecné informace

Systém KAN-therm ultraPRESS je moderni kompletni montéazni systém, ktery se sklada
z polyetylenovych trubek PERTAL s hlinikovou vrstvou a plastovych nebo mosaznych
tvarovek PPSU o prdméru @ 16-63 mm.

Spojovani jednotlivych komponentl v systému UltraPRESS spociva v nalisovani ocelového
krouzku na trubku nasazenou na hrdlo spojky nebo tvarovky (technika ,press”). Hrdlo

je opatreno tésnicimi O-krouzky, které zajist'uji tésné spojeni a bezporuchovy provoz
instalace.

Systém je urlen pro vnitini rozvody vody (teplad a studena uzitkova voda), Ustredni
vytapéni (chlazeni), technologické teplo a primyslové instalace (napf. rozvody stlaéeného
vzduchu).

Systém ultraPRESS nabizi navic moznost pfipojeni trubek PERT, PEXC a blueFLOOR PERT
s vrstvou EVOH pomoci tvarovek ultraPRESS z mosazi a plastu PPSU. V takovém pfipadé
je tfeba podrobné zkontrolovat provozni podminky pro takovy spoj, které jsou popsany
dale v této prirucce.

Systém KAN-therm ultraPRESS se vyznaduje:

vysokymi provoznimi parametry (max. provozni teplota 90 °C, pfipustna havarijni teplota
100 °C)

velmi nizka tepelna roztaznost trubek PERTAL s hlinikovou vrstvou

Uplnou eliminaci difuze kysliku do rozvadéné vody

vice nez 50letou provozni Zivotnosti

univerzalnosti pouziti trubek (jedna trubka pro vodovodni potrubi i rozvody Ustfedniho
topeni)

odolnosti proti hydraulickému razu

nizkou drsnosti vnitinich ploch

odolnosti proti usazovani vodniho kamene

fyziologickou a mikrobiologickou netecnosti v rozvodech pitné vody

materialy Setrnymi k Zivotnimu prostredi

snadnou a rychlou pokladkou potrubi

rychld a nekomplikované instalace (neni potieba zadné zkoseni ani kalibrace trubek
o priimérech 16-32 mm)

nizkou hmotnosti potrubi

moznost ukryt spoje ve stavebnich konstrukcich

funkce LBP — signalizace nezalisovanych spoj(

vsestrannost — PERT, PEXC a blueFLOOR PERT s vrstvou EVOH Ize vzajemné propojit

SiE]
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KAN-therm ultraPRESS
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Trubky v systému KAN-therm ultraPRESS

Trubky PERTAL s hlinikovou vrstvou

Trubky PERTAL s hlinikovou vrstvou v systému KAN-therm ultraPRESS jsou k dispozici
v provedeni PE-RT/AI/PE-RT (rozsah primérd @ 16-63 mm).

Skladaji se z nasledujicich vrstev: vnitfni vrstvy (zakladni trubka) z polyethylenu

PE-RT se zvySenou tepelnou odolnosti, stfedni vrstvy v podobé hlinikové pasky svarené
na tupo pomoci laseru a vnéjsi vrstvy (povlaku), ktera je zhotovena rovnéz z polyethylenu
PE-RT. Mezi hlinikem a plastovymi vrstvami se nachazi adhezni spojovaci vrstva, ktera
trvale spojuje kov s plastem.

Hlinikova vrstva zajistuje difuzni tésnost a diky ni maji takto zkonstruované trubky 8krat
nizsi tepelnou roztaznost nez polyethylenové trubky s vrstvou EVOH. Diky svafovani

Al pasky na tupo maji vSechny vrstvy trubky konstantni, definovanou tloustku a dokonale
kulaty prirez.

3 SYSTEM KAN-therm ultraPRESS



Rez trubkou
PERTAL s hlinikovou vrstvou.

q Polyethylen ¢
PE-RT

[ ]
5 Polyethylen
PE-RT

Spojovaci
vrstva

[ ]
2 Spojovaci
vrstva

Fyzikalni vlastnosti trubek PERTAL s hlinikovou vrstvou

Viastnost Symbo‘
(o4

Teplotni soucinitel délkové roztaznosti mm/m x K 0,023 - 0,025

Tepelna vodivost A W/m x K 0,43

T . 5x De - bez néstroje

Minimélni polomér ohybu Rrin 3,5 x De - pfi pouziti ohybacich néstrojl
Drsnost vnitinich stén k mm 0,007
. i
Trubky s hlinikovou vrstvou PGP
systemu KAN-therm ultraPRESS "") _E

*»

D
¥
\{:'u
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Oznaceni, barva trubek

Trubky jsou oznaceny trvalym napisem, ktery je umistény pravidelné v odstupech 1 metru
a ktery obsahuje néasledujici oznaceni:

Popis oznaceni Priklad oznaceni

Nazev vyrobce a/nebo ochranna znamka: KAN-therm ultraPRESS PERTAL
Vnéjsi nominalni pramér x tloustka stény 16x2
Konstrukce (material) trubky PE-RT/AIl/PE-RT
Kéd trubky 1029196031
Cislo normy, technického schvaleni nebo certifikatu KIWA KOMO, DVGW
Trida/y pouziti s projektovanym tlakem Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Datum vyroby 18.08.09
Jina oznaceni vyrobce nap¥. bézny metr, cislo Sarze 045 m

0 Upozornéni — na trubce se mohou nachazet jina, dodatecna oznaceni, napt. Cisla
certifikatu.

Barva trubek: bila.

Trubky se dodavaji ve svitcich, v délkach, které zavisi na prdméru trubky a jejim provedeni
—1j. s tepelnou izolaci nebo bez ni. Trubky bez tepelné izolace jsou prodavany také
v 5 m tycich .

Rozmérové parametry trubek PERTAL s hlinikovou vrstvou.

Vnéjsi pramér

. Tloustka Pramér Jednotkova Mnozstvi v
DN tloustka stény stény vnitfni hmotnost navinu/baliku
] e [ ]
PERTAL

16 16x2,0 2,0 12 0,129 200- 600/ - 0,113
20 20%2,0 2,0 16 0,152 100/5 0,201
25 25%2,5 2.5 20 0,239 50/5 0314
26 26x3,0 3,0 20 0,296 50/ - 0,314
32 32x3,0 3,0 26 0,365 50/5 0,531
40 40x3,5 35 33 0,510 25/5 0,855
50 50x4,0 4,0 42 0,885 -/5 1,385
63 63 x4,5 4,5 54 1,265 -/5 2,290
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Trubky PEXC, PERT a blueFLOOR PERT s vrstvou EVOH

Zakladni konfigurace systému ultraPRESS spociva v kombinaci tvarovek ultraPRESS

s trubkami PERTAL s hlinikovou vrstvou v celém rozsahu prdmérd 16-63 mm. Specialni

konstrukce tvarovek ultraPRESS poskytuje navic moznost pfipojit trubky PERT, PEXC

a blueFLOOR PERT v rozsahu prdmérd 16-25 mm. Provozni podminky potrubi v zavislosti

na tridé pouZiti, typu trubky a jejim prGméru jsou uvedeny v tabulce v dalsi casti prace.
T-kus KAN-therm ultraPRESS

v kombinaci s trubkou
blueFLOOR PERT, PEXC a PERT

;

Rez trubkou PERT
s vrstvou EVOH

3 Kyslikova bariéra
EVOH

Ve et

-
i

=
| o
-

” Spojovaci
: vrstva

®
5 Polyethylen
PE-RT

®
E Spojovaci
vrstva
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Rez trubkou PEXC
s vrstvou EVOH

B I

3 Kyslikova bariéra .

EVOH i
Polyethylen ¢ it *o
1 o2

PEXC

[
5 Polyethylen
PEXC

[ ]
4 Spojovaci
vrstva
°
2 Spojovaci
vrstva

Rozmérové parametry trubek KAN-therm PEXC, PERT, blueFLOOR PERT s vrstvou
EVOH

Vnéjsi pramér

x Tloustka Pramér Jednotkova Mnozstvi v
DN tlouv?:t'ka stény vnitini hmotnost navinu
steny
| ] ]

Trubky KAN-therm PEXC

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

20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200 0,201
Trubky KAN-therm PERT

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

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

Trubky KAN therm blueFLOOR PERT

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 25x2,0 2,5 20,0 0,166 220 0,314
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Oblasti pouziti

Trubky a tvarovky ze systému KAN-therm ultraPRESS maji vSechna potiebna
technickéa schvaleni a povoleni a splfuji platné normy, coz je zarukou dlouhodobého
bezporuchového provozu, jakoz i bezpecnosti montaze a pouzivani potrubi.

mosazné spoje ultraPRESS vyuzivajici lisované krouzky a zavitové mosazné fitinky:
vyhovuje schvéleni pro pouziti Narodnim hygienickym Ustavem

trubky PERTAL: shoda s normou PN-EN ISO 210032, pozitivni hygienické osvédceni
Polského statniho hygienického Ustavu

trubky PEXC: shoda s normou PN-EN ISO 15875-2, pozitivni hygienicky atest PZH
trubky PERT: shoda s normou PN-EN ISO 21003-2, pozitivni hygienicky atest PZH
trubky blueFLOOR PERT: shoda s normou PN-EN ISO 21003-2

Provozni parametry a oblast pouziti systému KAN-therm ultraPRESS s vyuzitim trubek
PERTAL jsou uvedeny v tabulce:

| Provozni tlak P, [bar] | Typ napojeni

(podle ISO 10508)

L 2 potaczenie potaczenie
Pouziti PERTAL press”

PERTAL PERTAL
+ +

14%x2,0

16x2,0 + +
20x2,0 + +
25%x2,5 + +

Studena pitna voda

Tepla pitna voda 60(70)/80 26x3,0 10 + +

[tFida 1(2)]

32x3,0 + -

14x2,0 + +

16x2,0 + +

20x2,0 + +

Nizkoteplotni vytapéni, & * *
radiatorové vytapéni 60/70 26x3,0 10 + +
[tFida 4] 32%3,0 . .

40x 3,5 + -

50 x 4,0 + .

63 x4,5 + -

14x2,0 + +

20x2,0 + +

25%x2,5 + +

Radiétﬁ;c;;i \F/’)]/tépéni 80/90 W 10 . .
32x3,0 + -

40x 3,5 + -

50x4,0 + R

63 x4,5 + -

Pro vSechny tfidy a praméry plati teplota poruchy Tmal = 100 °C.

SO 9001
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Provozni parametry a oblast pouziti systému KAN-therm ultraPRESS s vyuzitim trubek
PEXC, PERT a blueFLOOR PERT jsou uvedeny v tabulce:

Provozni tlak P [bar] | Typ spojeni |
EEEEEE
v Sier blueFLOOR
Trida pouziti PERT uPERT PEXC, PERT, PEXC, PERT,
[°C] blueFLOOR blueFLOOR
PERT PERT
16x2,0 10 + +
Studena pitna voda 20
20x2,0 10 10 - + +
2 it 16x2,0 10 10 - + +
Tepla Bltna voda 60/80
[tFida 1] 20x2,0 8 8 - + +
4 Bitna 16x2,0 10 10 - + +
Tepla Bltna voda 70/80
Itfida 2] 20x2,0 6 8 - + +
16x2,0 10 8 8 + +
Podlahové vytapéni,-
Nizkoteplotni vytapéni, 5 7 20%2,0 8 10 6 + +
radidtorové vytapéni
[tFida 4]
25%x2,5 - - 6 + -
Radiatorové vytapéni 16x20 8 8 ) * *
[tida 5] 80/90
20x2,0 6 6 - + +

Provozni tlak vypocitany podle norem: PN-EN ISO 15875-2 pro trubky PEXC a PN-EN ISO 21003-2 pro trubky PERT a blueFLOOR PERT.

a.3 Potrubni spoje v potrubich zhotovenych
2z trubek s hlinikovou vrstvou KAN-therm

Zakladnim zplsobem pripojovani trubek v systému KAN-therm ultraPRESS je pouziti
techniky ,lisovani” s vyuzitim radialné lisovaného pouzdra z nerezové oceli. Zavitové spoje
Ize také pouzit k pfipojeni trubek k zafizenim a armaturam.

Lisované spoje , press”

LLisovany” spoj spociva v zalisovani ocelové objimky, ktera se nasazuje na hrdlo tvarovky
a trubku. Hrdlo je opatfeno tésnicim o-krouzkem ze syntetického kaucuku EPDM, ktery
je odolny proti vysokym teplotdm a tlaku. Zalisovani objimky se provadi pomoci ru¢nich
nebo elektrickych lisovacich klesti, které jsou v zavislosti na priméru trubky opatreny
Celistmi s profilem ,U", ,C" nebo ,TH" (standardni zalisovani). Tento zpUsob spojovani
umoznuje vést rozvody potrubi ve stavebnich konstrukcich (v podlahové mazaniné a pod
omitkou).

Takové spojeni umoziuje provadét instalaci v konstrukénich prickach (v povrchovych
vrstvach podlah a pod vrstvami omitek).

KAN-therm ultraPRESS a nova generace tvarovek KAN-therm ultraPRESS LBP. Lisi
se vnéjsim vzhledem, zplisobem montaze a nékterymi funkcemi:

spojky KAN-therm ultraPRESS (s barevnym krouzkem) — priiméry 16, 20, 25, 26, 32 a 40 mm
spojky KAN-therm ultraPRESS (bez barevného krouzku) — prdiméry 50 a 63 mm
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Pohled a fez spojkou
KAN-therm ultraPRESS s
barevnym krouzkem

1. Téleso tvarovky

2. Lisovaci objimka z nerezové
oceli s kontrolnimi otvory

3. Tésnici o-krouzek z EPDM
4. Krouzky z barevného plastu

5. Kontrolni otvory v ocelové
nerezova objimka

Funkce LBP — netésny pred
zalisovanim

Konstrukce a vlastnosti spojek KAN-therm ultraPRESS 16-40 mm

Diky specialné navrzené konstrukci ma tento typ spojek KAN-therm ultraPRESS nasledujici
vlastnosti:

funkce signalizace nezalisovanych spojd LBP (neplati pro tvarovky o prdméru 40 mm)
moznost kombinovat lisovaci Celisti s U nebo TH profilem

neni nutné srazet hranu trubky

presné umisténi lisovacich Celisti na krouzku

barevné plastové krouzky pro identifikaci prdméru tvarovky

LBP -, Leak Before ultraPRESS” - $patné provedené spoje jsou signalizovany tnikem
vody ve fazi predbézného beztlakového pInéni instalace pred tlakovou zkouskou. Tato
funkce odpovida doporuceni certifika¢niho orgdnu DVGW (,kontrolovany unik").

Upozornéni:

Podle pokynli DVGW Ize funkci LBP chapat jako fizeny Unik pfi tlaku:
v instalacich stla¢eného vzduchu od 1,0 do 3,0 bar
v zafizenich naplnénych vodou o tlaku od 1,0 do 6,5 bar

SO 9001
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Pohled a ez spojkou
KAN-therm ultraPRESS bez
barevného krouzku

1. Téleso tvarovky
2. Lisovaci nerezova objimka
3. Tésnici o-krouzek z EPDM

4. \lymezovaci nakruzky
nerezova objimka na télese
tvarovky

5. Kontrolni otvory v nerezové
objimce

Identifikace spojek KAN-therm ultraPRESS

Tvarovky ultraPRESS o prdméru od 16 mm do 40 mm maji specialni plastovy krouzek,
jehoz barva zavisi na priiméru pripojované trubky. Toto feSeni usnadnuje identifikaci
tvarovky a urychluje praci na stavbé i ve skladu. Bez ohledu na barevné oznaceni jsou
priméry pripojovanych trubek vyrazeny na korpusu spojky vedle kazdého hrdla.

Rozméry napojovanych trubek (vnéjsi pramér x tloustka stény) jsou uvedeny také
na lisovacich nerezovéa objimka.

u!l[lﬂ!]!-l
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*Primér 40 mm nema funkci upozornéni na nezalisovany spoj LBP
Spojky KAN-therm ultraPRESS 50 a 63 mm

Veskeré spojky o praméru 50 a 63 mm (vcetné hrdel redukcnich spojek o prdméru 50

a 63 mm) maji konstrukci, ktera se lisi od jejich ekvivalentli o mensim priiméru. Odlisuji
se absenci barevného plastového krouzku, absenci funkce LBP a odlisnym zplisobem
montaZze z hlediska Upravy koncl trubek a umisténi Celisti (popsano déle v této prirucce).




Radialné lisované armatury
KAN-therm ultraPRESS

Lisovaci tvarovky KAN-therm
ultraPRESS s trubkami 15 mm
pro pfipojeni radiatori*

Lisovaci tvarovky KAN-therm - prehled

Systém KAN-therm ultraPRESS nabizi kompletni fadu lisovacich spojek s integrovanym
ocelovym krouzkem:

kolena a t-kusy, spojky

kolena, t-kusy a dalsi tvarovky s poniklovanymi trubkami 15 mm pro pfipojeni radiatord
a armatur

tvarovky s vnitfnimi a vnéjsimi zavity a Sroubeni
nasténné komplety pro baterie
prechodky mezi systémy

Lisovaci tvarovky KAN-therm existuji ve dvou konstrukénich verzich:

Armatury KAN-therm ultraPRESS s barevnym krouzkem (priimér 16 - 40 mm)

SO 9001
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Lisovaci spojky KAN-therm
ultraPRESS se zavity*

Lisovaci tvarovky KAN-therm
ultraPRESS — nésténné
komplety pro baterie*

0 *Z pusob pouziti tvarovek ze systému KAN-therm ultraPRESS pro pFipojeni radiatoru
a vodovodnich baterii je uveden v kapitole: ,,Pfipojeni zafizeni vodovodniho a otopného
potrubi v systému KAN-therm”.

Lisovaci tvarovky KAN-therm
ultraPRESS prechodové — mezi
systémy

80 3 SYSTEM KAN-therm ultraPRESS



Spojky KAN-therm ultraPRESS 50 a 63 mm, bez barevného krouzku

Lisovaci tvarovky KAN-therm
ultraPRESS

Lisovaci tvarovky KAN-therm
ultraPRESS se zavity

0 *Z pusob pouziti tvarovek ze systému KAN-therm ultraPRESS pro pfipojeni radiatort
a vodovodnich baterii je uveden v kapitole: ,,Pfipojeni zafizeni vodovodniho a otopného
potrubi v systému KAN-therm”.

Vsechny spojky KAN-therm ultraPRESS 16-63 mm jsou vyrobeny z moderniho plastu PPSU
(polypropylensulfonu) nebo z vysoce kvalitni mosazi. Z PPSU jsou vyrobena kolena, t-kusy
a nasténné komplety pro baterie. Vlastnosti a prednosti tohoto materialu jsou uvedeny

v kapitole Systém KAN-therm Push. PPSU - idealni rozvodny material.

Kontakt s chemickymi latkami, adhezivy a tésnicimi materialy

Zabrante kontaktu plastovych (PPSU) prvk( systému KAN-therm s barvami, zakladnimi
natéry, rozpoustédly nebo materialy obsahujicimi rozpoustédla, napf. laky, aerosoly,
montaznimi pénami, lepidly atd. Za nepfiznivych okolnosti by tyto latky mohly poskodit
plastové soudasti potrubi

Dbejte na to, aby tésnici materialy spojq, Cistici prostredky a izolacni materialy k prvkdim
systému KAN-therm neobsahovaly slouceniny, které zpUsobuji vznik napétovych trhlin
napt.. amoniak, slouceniny zadrzujicich amoniak, aromaticka rozpoustédla a rozpoustédla
zadrzujici kyslik (napf. ketony nebo éter) nebo chlorované uhlovodiky

Pfi kontaktu s plastovymi (PPSU) prvky systému KAN-therm nepouZivejte montazni pény
na bazi metakrylatu, izokyanatu a akrylatu.

Zabrante pfimému kontaktu plastovych (PPSU) tvarovek a trubek s lepicimi paskami

a lepidly pro izolaci

Pro zavitové spoje doporucujeme pouzivat konopnou koudel v takovém mnozstvi, aby
vrcholky zavitu zUstaly viditelné. Pouziti nadmérného mnozstvi koudele midze vést k
poskozeni zavitu. Navinuti konopi az za prvnim vinutim zavitu umoznuje vyhnout se
Sikmému zaSroubovani a strzeni zavitu

A Upozornéni!
Je zakazano pouzivat chemické tésnici prostredky a lepidla.

81
SO 9001




Prehled montaznich vlastnosti spojek ultraPRESS

Zpusob opracovani
Li . konce trubky
isovaci

profil

Konstrukce tvarovky Rozsah praméra

ultraPRESS ultra Press Doporuceno Ne

s barevnym s barevnym
krouzkem krouzkem CorTH Doporuceno Ne
Doporuceno Ne

UorTH
Ano Ano
50 Ano Ano
ultraPRESS
bez barevného TH
krouzku

63 Ano Ano

Provadéni lisovanych spoju typu ,,press” u tvarovek systému KAN-therm ultraPRESS
Naradi

K provadéni spojd v systému KAN-therm ultraPRESS pouzivejte nastroje dostupné
v nabidce systému KAN-therm - viz tabulka nize.

éeIiSti/Objimky
Vyrobce
16 U 1936267232 - -
16 TH 1936267223 - -
20 U 1936267233 - -
20 TH 1936267224 - -
25 U 1936267234 - -
— O
§ o 25 25 TH 1936267225 - -
NN QS 26 TH 1936267226 - -
9 3%
2 33 32 U 1936267235 - -
32 TH 1936267227 - -
P 40 U 1936267236 - -
& 40 TH 1936267228 . -
9 50 [OPITH 1936267229
S 7B203 1948267000
63 [OP]TH 1936267230
16 U 1936267113 - -
16 TH 1936267108 - -
Ly 20 U 1936267114 - -
2F
- C 20 TH 1936267109 - -
o S w
5 s3 25 U 1936267115 - -
Q n
< 23 25 TH 1936121003 - -
o oM
-2 26 TH 1936267110 - -
32 U 1936267116 - -
32 TH 1936267111 - -
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Typ lisovacky

cveIiSti/Objimky

Vyrobce
16" U 1936267122 - -
16" TH 1948267109 - -
20" U 1936267125 - -
200 TH 1948267114 - -
W v 250 U 1936267127 - -
9, T
8807 onos 250 TH 1948267116 - -
Hegl So3%
[7,) a3 4 £ SARNK 26" C 1936267130 - -
= EsTs 888s
w £552 §35064d 26" TH 1936267101 - -
L 3? oo R
YL O —e
£ 88 - 32 U 1936267137 - -
o
& 32 TH 1936267103 - -
40 U 1936267139 - -
40 TH 1936267105 - -
50 TH 1936267134 - -
63 TH 1936267136 - -
© 16 U 1936267273 - -
w 3 S
X g 2 20 U 1936267274 - -
3 z2 2 25 u 1936267275 - -
X § ‘°_~,
32 U 1936267277 - -
14 TH 1936267270 - -
16 U 1936267257 - -
16 TH 1936267241 - -
20 U 1936267258 - -
20 TH 1936267242 - -
g ogs AR 25 U 1936267259 - -
= N~
£ rRe 899 25 TH 1936267271 - -
Z 2R 888
g <o oo 26 C 1936267245 - -
26 TH 1936267243 - -
32 U 1936267260 - -
32 TH 1936267244 - -
40 U 1936267261 - -
40 TH 1936267272 - -

" Omezeny rozsah primeérd - pouzijte vybrané lisovaci celisti

K provadéni spojli v systému KAN-therm ultraPRESS Ize vyuZivat i dal$i nastroje dostupné

na trhu - viz tabulka nize.

SO 9001
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Rozmér

Vyrobce Typ lisovacich klesti

Comfort - Line ACO 102

Lisovaci ¢elisti

Profil éelisti

16-40 mm Novopress Basic — Line AFP 101 16-40 mm PB1 lisovaci celist
Comfort — Line ECO 202 .
Comfort - Line ACO 202 o ©16-40mm = U, TH profi
. . 16-40 mm PB2 lisovaci celist
Basic — Line EFP 202 @ 50-63 —TH il
16-63 mm Novopress Basic — Line AFP 202 . PR mm profi
. . 50-63 mm lisovaci celisti pro
Basic — Line EFP 2 adapté
adapter ZB 201 ptery
adapter ZB 203
16-20 mm Klauke MP20 16-20 mm vlozky
i-press mini MAP2L 16-32 mm lisovaci Celisti mini
mini MAP1
16-32 mm Klauke AHP700LS 16-32 mm lisovaci Celisti na @ 16-40 mm — U profil
PKMAP2 vlozky mini @ 16-32 mm - TH profil
HPU32 @ 63 mm — TH profil
MP32 Y
16-32 mm vlozky Upozornéni:
. . @ 40-50 TH profil
I-press mlj;c\j;uzm UAP3L (KSP 11) = neni kompatibilni s
UNP2 16-40 mm lisovaci Celisti KAN-therm
) . 16-32 mm lisovaci celisti na
i-press medium UAP4L Y
16-63 mm Klauke HPU2 vlozky
AHP700LS 40-63 mm Illsoov\l/(aa Celisti na
PKUAP3 viozy
PKUAP4
. . Celisti a vlozky: 16—-20 mm - U, TH profil;
16-25 mm HILTI NPR 19-A Inline NPR PM 16-25 [mm] 25 - U profil
16-40 mm HILTI NPR 32-A Inline NPR PS 16 - 40 [mm] 16,202 32 mm - U a TH profil
40 mm - U profil
16-40 mm HILTI NPR 32-A Pistol grip NPR PS 16 - 40 mm 16,20 32 mm - U a TH profi
40 mm - U profil
16-40 mm REMS Mini-ultraPRESS ACC 16-40 mm lisovaci Celisti mini
@ 16-40 mm — U, TH profil
Power-ultraPRESS E .
16-63 mm REMS Power-ultraPRESS 2000 16-63 mm lisovaci Zelisti 2 50-63 mm — TH profi
Akku-ultraPRESS ACC
Standard Romax 4000
Compact Romax AC/Akku Celisti: X
16-40 mm  Rothenberger  Standard Romax 3000 Akku ,Compact” 16-40 mm ©16-40 mm - TH profi

Romax 3000 AC
Romax AC ECO

.Standard” 16-40 mm

@16-40 mm — TH profil

Nastroje nabizené spolecnosti KAN jsou k dispozici jako jednotlivé prvky nebo
v kompletnich sadach.



1. Akumulatorova lisovacka
ACO103
2. Celisti PB1 14-32 mm

1. Akumulatorova lisovacka
ACO203XL

2. Elektricky lis EFP203

3. Celisti PB2 16-40 mm

4. Adaptér ZB203 (50 a 63)

5. Objimky Snap On 50 a 63 mm

1. Elektricka lisovacka
Power-ultraPRESS ACC

2. Akumulatorova lisovacka
Akku-ultraPRESS

3. Elektricka lisovacka
Power-ultraPRESS SE

4. Ruéni lisovacka Eco-ultraPRESS
(16-25(26) mm)

5. Celisti 16-40 mm

6. Celisti 50-63 mm

NéFadi NOVOPRESS:
o

Naradi REMS:

SO 9001
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1. Akumulatorova lisovacka
5 KAN-therm Mini
2. Celisti SBM U 16-32 mm

1. Radialni lis elektricky
KAN-therm AC ECO

2. Radialni lis elektricky
KAN-therm AC 3000

3. Radialni lis akumulatorovy
KAN-therm DC 4000

4. Lisovaci Celisti s profilem
U KAN-therm

5. Lisovaci ¢elisti s profilem
TH KAN-therm

6. Lisovaci Celisti s profilem
C KAN-therm

Naradi KLAUKE:
o ©

=l .

Naradi KAN-therm:
(1) (%) (3)

(4] °) | i o | I
Upozornéni

K montazi spoju se v zavislosti na konstrukci tvarovek (KAN-therm ultraPRESS) a jejich
pruméri pouzivaji tyto profily lisovacich celisti:

Spojky KAN-therm ultraPRESS:
Profil U nebo TH pro priiméry 16—-40 mm (pro primér 26 mm C nebo TH)

Tvarovky KAN-therm ultraPRESS:
Profil ,TH" — pro priméry: 50 a 63 mm

U profil C profil TH profil



A Naradi - bezpecnost prace

1. Rezani trubky provedte kolmo
na osu na pozadovanou délku
pomoci nlizek na trubky PERTAL
nebo fezacky trubek.

UPOZORNEN:i!
Ke zkracovani pouzivejte pouze
ostré, neposkozené fezné naradi.

2. Vytvarujte trubku na
pozadovany tvar. Ohnéte ji pomoci
vnéjsi nebo vnitini ohybaci pruziny.

Dodrzujte minimalni polomér
ohybu R>5 x De (vnéjsi prdmér).
Pfi pouziti mechanické ohybacky

pro priméry 14-20 mm je polomér
ohybu R> 3,5 x De (vnéjsi primér).
Nejkratsi vzdalenost ohybu od
spoje musi byt vétSi nez 10x D
(vnéjsi prameér).

3. Trubku zasurite na doraz do
tvarovky — trubka musi byt vQci
hrdlu tvarovky v ose. Zkontrolujte
hloubku zasunuti — hrana trubky
musi byt viditelna v kontrolnich
otvorech.

4. Celisti lisovacich kleti polozte
pfesné na ocelovou objimku

mezi plastovy distan¢ni krouzek

a prirubu ocelové objimky, kolmo
k ose hrdla spojky (Celisti typ ,U").
U klesti s celistmi , TH" musite
Celist polozit na plastovy distancni
krouzek (krouzek musi zakryvat
vnéjsi drazka celisti). Konstrukce
tvarovky v obou pfipadech
zabranuje nekontrolovanému
posunuti Celisti lisovacich klesti
béhem procesu lisovani.

5. Spustte pohon lisovacich klesti
a provedte spoj. Proces lisovani
trvéa az do okamziku Uplného
sevreni Celisti nastroje. Zalisovani
objimky na trubce Ize provést
pouze jednou.

6. Uvolnéte Celisti a vyjméte klesté
ze zalisované objimky. Spoj je
pfipraven na tlakovou zkousku.

Pred zahajenim prace se musite seznamit s navodem k obsluze daného naradi

a zasadami bezpecnosti prace. Jakékoliv naradi musite pouzivat v souladu s jeho
urcenim a navodem k obsluze vyrobce. Pouzivani v souladu s urcenim vyzaduje
také dodrzovani podminek pro prohlidky a udrzbu a odpovidajicich bezpecnostnich
predpist. Pouzivani nafadi v rozporu s uréenim muze vést k jeho poskozeni nebo
poskozeni pFislusenstvi a potrubi. Muze byt také pFi¢inou netésnosti potrubnich
spojt.

Montaz spoju KAN-therm ultraPRESS s primérem 16, 20, 25, 26, 32 a 40 mm

V pripadé spojek KAN-therm ultraPRESS (16-32 mm) neni potfeba srazet hrany trubky,
pokud pouZijete ostré rezné naradi a montaz trubky v ose s tvarovkou! U vétsich priimérd
(25 a vice) doporucujeme pro usnadnéni nasunuti trubky na hrdlo spojky pouzit kalibracni
pfipravek.
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1. Rezakem na vicevrstvé trubky
nebo kotoucovou fezackou
zkrat'te trubku na pozadovanou
délku kolmo k ose.

2. Nastavte trubku a zkoseni
jeji vnitini hrany pomoci
kalibracniho néstroje.
Hlinikova vrstva by méla zdstat
nedotcena. Hrana trubky musi
byt bez otrept a pilin.

3. Nasunite trubku na armaturu
az na doraz. Zkontrolujte
hloubku spoje - kontrolni
otvory musi byt trubkou zcela
zakryty.

4. Umistéte Celisti kolmo na
nerezovou objimku tak, aby
doléhala na limec armatury.
Limec nesmi Celisti zachycovat.

5. Spustte pohon lisovaciho
stroje a utahnéte spoj. Proces
lisovani je hotov, jakmile
Celisti nastroje zcela armaturu
uzavrou. Armaturu je mozné
trubku lisovat pouze jednou.

6. Uvolnéte Celisti a sundejte
nastroj z armatury. Spoj je
pripraven na tlakovou zkousku.

Upozornéni!
Lisované spoje typu , press” doporucujeme provadét pfi teplotach nad 0 °C. Pred
zahajenim prace si prectéte navod k pouziti naradi a bezpecnostni podminky.

Montaz spoju KAN-therm ultraPRESS s prumérem 50 a 63 mm

o

L%

Upozornéni
Lisované spoje typu , press” doporucujeme provadét pfi teplotach nad 0 °C. Pred
zahajenim prace si prectéte navod k pouziti naradi a bezpecnostni podminky.

Polomér ohybu trubek PERTAL s hlinikovou vrstvou systému KAN-therm ultraPRESS

Minimalni ohybaci polomér R . [mm]
Pramér trubky
[mm] e . . Ohybani s tvarovacim nastrojem
Ohybani bez nastroje (R ., 2 5 x De) R, >3,5xDe)

16x2,0 80

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




1. Adaptér spoje (vstupni spoj)
2. Armatury se samcimi spoji

Minimalni montazni vzdalenosti

. -
a : — ﬁ:
"""""""" ALY\ >
b_| b i
- i
Obr. 1 Obr. 2
o m“__
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

Vyse uvedena tabulka uvadi informace pro dvousegmentové ¢elisti Rems (16-40 mm) a Ctyfsegmentové Celisti Rems (50-63 mm)

Svérné sroubované spoje pro trubky PERTAL s hlinikovou vrstvou

Zavitové spoje pro vicevrstvé trubky KAN-therm jsou provadény pomoci dvou typl
armatur:

.soudkovy” adaptér spoje (vstupni spoj)
adaptér spoje s diagonalné fezanym krouzkem

Zavitové armatury (vstupni spoje)

Spojky v trubkovych spojich tohoto typu jsou vyrobeny z mosazi. Spoj se sklada

z télesa spojky s hrdlem osazenym dvéma O-krouzky (na které se nasadi konec trubky)

a kuzelovym tésnénim s O-krouzkem (typ Eurokonus) a lisovaci matici se zavitem. Spojky
jsou kompatibilni s mosaznymi tvarovkami KAN-therm s vnéjSim zavitem, jako jsou
kolena, T-kusy, pfivody k bateriim se specialné tvarovanymi pfipojkami (pro kuzelova
tésnéni s O-krouzkem). Rozsah pripojovanych priiméra trubek @ 14-26 mm. Rozsah
velikosti zavitd matic — 2" (pro praméry 14 a 16), %" (pro priiméry 14, 16 a 20), 1" (pro
priméry 20, 25 a 26).

o

C E—
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1. Rezékem na vicevrstvé trubky
nebo kotoucovou fezackou
zkrat'te trubku na pozadovanou
délku kolmo k ose.

2. Vytvarujte trubku na
pozadovany tvar. Ohnéte ji
pomoci vnéjsi nebo vnitini
ohybaci pruziny. Dodrzujte

pozadavek miniméalniho
poloméru ohybu R>5D

(vnéjsi prmeér). Pri pouziti
mechanické ohybacky pro
prdméry 14-20 mm je polomér
ohybu R> 3,5 x De. Nejkratsi
vzdalenost ohybu od spoje
musi byt 10 x D (vnéjsi primeér).
3. Nastavte trubku a zkoseni
jeji vnitini hrany pomoci
kalibra¢niho nastroje.

Hlinikova vrstva by méla zlstat
nedotcena. Hrana trubky musi
byt bez otrepl a pilin.

4. Nasunte matici na trubku.
Nasadte cep armatury na
trubku az na doraz. Hloubka
spoje je cca 9 mm u trubek

o prdméru 16, 20 mma 12 mm
u trubek o priméru 25 (26).

5. Nasunte armaturu a trubku

na zdirku samci armatury az na
doraz.

6. Nasroubujte matici na
armaturu pomoci klice.

0 Dbejte zejména na presné umisténi armatur do zdirky a dotahnéte matici. Pri
modernizaci instalace je mozné spoj demontovat (odfiznout pouzity konec trubky).
Pak jiz neni mozné vstupni spoj znovu pouzit. Nepokladejte tyto spoje do podlahy.
Musi byt umistény tak, aby byly snadno dostupné.

Sroubovaci svérna spojeni s délenym svérnym krouzkem

Sroubeni tohoto typu jsou vyrobena z mosazi nebo mosazi a PPSU. Spojeni se sklada

z télesa vsuvky utésnéného o-krouzkem (na ktery se nasazuje koncovka trubky), mosazny
déleny svérny krouzek a prevlecnd matice. Spoje jsou kompatibilni s mosaznymi
tvarovkami KAN-therm s vnéjsim zavitem typ kolena, t-kusy, nasténné komplety pro
baterii (fada 9012) se specialné tvarovanymi sedly.

1. Sroubeni se svérmym @)
krouzkem pro trubky PERTAL s
hlinikovou vrstvou.

2. Sroubeni se svérnym
krouzkem pro trubky PERT,
PEXC a blueFLOOR PERT.

3. Univerzalni euro kuzelové
adaptér PPSU pro trubky KAN-
therm.

20
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Tvarovka s vnéjsim zavitem 2"
pro pfipojeni trubek 16 x 2 k
rozdélovactm.

Sevreni trubky na hrdle probiha totoznym zplsobem jako u vySe popsaného
Sroubovaciho svérného spoje (vsuvky). Pamatujte na to, abyste po nasazeni prevlecné
matice nasadili na trubku také déleny svérny krouzek a pfed nasroubovanim matice
pretahli krouzek smérem k hrané trubky. Rozsah priiméra pripojovanych trubek a velikost
matic: @16 G'2", @16 G¥", @20 G¥%" (pro vicevrstvé trubky) a @16 G34", @20 G3%4" (pro
trubky PERT a PEXC).

P¥i modernizaci instalace je mozné spoj demontovat (odfiznéte pouzité zakonceni
trubky). Také je mozné znovu pouzit adaptér spoje (pokud je krouzek vyménén za novy
- neplati pro verzi PPSU).

Vsechna vySe uvedena Sroubeni jsou kompatibilni s:

série armatur KAN-therm se samcimi zavity vybavenymi euro kuzelovymi zdirkami
rozdélovaci KAN-therm opatfenymi specialnimi vsuvkami 2" a 34"

K pfipojeni vicevrstvych trubek 16 x 2 mm primo do télesa rozdélovace (bez vsuvek) slouzi

svérna spojka s délenym svérnym krouzkem s vnéjSim zavitem '2". Zavit je vybaveny
o-krouzkovym tésnénim, a proto nevyzaduje zadné dodatecné tésnéni.

aw\@ ’

e PERTAL
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as.a Preprava a skladovani

Prvky systému KAN-therm ultraPRESS lze skladovat pfi teplotach pod 0 °C. V takovém
pfipadé je zajistéte proti dynamickému zatizeni.

Béhem prepravy by mély byt chranény pred mechanickym poskozenim. Vzhledem

k citlivosti na ultrafialové zafeni je tfeba trubky chranit pred pfimym dlouhodobym
plsobenim slunecniho zareni, a to jak pfi skladovani, tak pfi pfepravé a montazi. Prvky
systému KAN-therm ultraPRESS by mély byt prepravovany krytymi dopravnimi prostfedky
a skladovany ve standardnich skladovacich prostorach za podminek, které nezpusobi
zhorseni jejich kvality.

Neskladujte v bezprostredni blizkosti chemickych latek a zdroji ¢pavku (toalety)
Nevystavujte slunenimu zafeni (chrante pred teplem a UV zé&fenim)

Neskladujte v blizkosti silnych zdrojl tepla

Pri skladovani a prepravé se nesmi dotykat ostrych predmétl

Vyhnéte se povrchdm s ostrymi hranami nebo volnymi ostrymi prvky na povrchu
Netahejte pfimo po zemi nebo betonovém povrchu

Chrante pred necistotami, maltou, oleji, mazivy, barvami, rozpoustédly, chemikaliemi proti
vlhkosti atd.

Skladujte a prepravujte v plivodnim obalu

Prvky vyjméte z plvodniho obalu aZ bezprostfedné pred montazi
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KAN-therm PP

SYSTENM KAN-therm PP

Obecné informace

Systém KAN-therm PP je uceleny rozvodny systém slozeny z trubek a tvarovek vyrobenych

z termoplastického polypropylenu PP-R (typ 3) v rozsahu prdmérd 16—110 mm. Spojovani
systémovych prvkl probihad natrubkovym svarovanim (tepelnou polyfuzi) pomoci elektrickych
svarecek. Technika svarovani zarucuje diky spojovani celoplastovych prvkl vyjimecnou tésnost
a mechanickou odolnost rozvod(. Systém slouzi k montazi vnitfnich vodovodnich rozvodu
(studena a tepla voda), otopnych soustav a také technologickych instalaci.

Systém KAN-therm PP se vyznacuje:

vysokou hygieni¢nosti vyrobkl (mikrobiologicka a fyziologicka netecnost)
vysokou chemickou odolnosti

odolnosti proti materialové korozi

nizkou tepelnou vodivosti (vysoka tepelné izolacni schopnost trubek)
nizkou vlastni hmotnosti

odolnosti proti usazovani vodniho kamene

tlumenim vibraci a hluku pfi proudéni

mechanickou pevnosti

celoplastovymi spoji

vysokou provozni zivotnosti

Trubky ze systému KAN-therm PP

Trubky a tvarovky ze systému KAN-therm PP se vyrabéji z vysoce kvalitniho polypropylenu
PP-R (Random copolimer — statisticky kopolymer polypropylenu), dfive oznacovany jako

polypropylen typ 3.

Z hlediska struktury rozliSujeme tfi typy trubek: jednolité (homogenni) a vicevrstvé trubky:
stabilizované vrstvou hliniku, tzv. Stabi Al trubky nebo vicevrstvé trubky vyztuzené vrstvou
sklenéného vldkna tvz. Glass trubky.

Vicevrstvé trubky KAN-therm PP Stabi Al se skladaji z celoplastové zakladni trubky

z PP-R polypropylenu obalené vrstvou z perforované hlinikové pasky v tloustce 0,13 mm,
ktera je spojovana s pfesahem a dodatecné pokrytd ochrannou vrstvou polypropylenu. Pro
lepSi spojeni vrstvy hliniku s polypropylenem se pouziva oboustranné specialni vrstva lepidla.

s
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Zakladni funkci hlinikové vlozky u vicevrstvych trubek KAN-therm PP Stabi je vyznamné,
pétinasobné snizeni teplotni délkové roztaznosti trubek (o = 0,03 mm/m x K; u celoplastovych
trubek o = 0,15 mm/m x K). Hlinikova vrstva predstavuje také ¢astecnou ochranu proti difuzi
kysliku z prostredi.

Slozeni vicevrstvé trubky
KAN-therm PP Stabi Al

Perforovana
hlinikova fdlie
e
1 Pol pro len PP-R

vn|tm| tru a (zakladové)
z polypropylenu PP-R

Polypropylen
PP-R
vnéjsi trubka
4 Spojovaci z polypropylenu PP-R
vrstva

E Spojovaci

vrstva

Trubky KAN-therm PP Glass maji také vicevrstvou konstrukci. Stredova vrstva armovana

skelnym vldknem (40% tloustky stény trubky) ma vliv na vysokou pevnost trubky a jeji nizkou
teplotni délkovou roztaznost (a=0,05mm/m x K).

Slozeni vicevrstvé trubky Pol

ropylen PP-R
KAN-therm PP Glass (vn(%/s}?vrs?\ya)

1 Polypropylen PP-R

(vnitrnf vrstva)

2 Polypropylen PP-R +
skelné vlakno

96 I 4 SYSTEMKAN-therm PP



Srovnani teplotni délkové
roztaznosti celoplastovych
trubek KAN-therm PP

a vicevrstvych trubek
KAN-therm PP Stabi Al a Glass

80 ~ i ’ |
a= 0,03 | a=0,05 u= 0,15

70 —[mm/mK] —fimm/mij frmm/mK]

<l

- g
40— f >
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n
4

%

Teplotni rozdil At (K) ———»

0
0 1 2 3 4 5 6 7

Tepelna délkova roztaznost AL (mm/m) ———»

11 12

Fyzikalni vlastnosti materialu trubek KAN-therm PP

0,15 u jednotnych trubek

teplotni soucinitel délkové roztaznosti a mm/m x K 0,03 u trubek Stabi Al
0,05 u trubek Glass
soucinitel tepelné vodivosti A W/m x K 0,24
hustota p g/cm? 0,90
modul pruznosti N/mm? 900
minimalni polomér ohybu R mm 8 xDe
drsnost vnitfnich stén k mm 0,007

Oznaceni, barva trubek

Trubky KAN-therm PP jsou oznaceny trvalym napisem, ktery je umistény v pravidelnych
odstupech 1 metru a ktery obsahuje nasledujici oznaceni:

Popis oznaéeni

Nazev vyrobce a/nebo ochranna znamka:

Priklad oznaceni

KAN, KAN-therm

Vnéj$i nominalni priimér x tloustka stény 16x2,7
Rozmérova tiida trubky A
Konstrukce (material) trubky PP-R
Kéd trubky 04000316
Cislo normy nebo technického schvaleni PN-EN 15874
Tlakova/rozmérova rada trubky PN20 SDR6

Trida/y poutziti s projektovanym tlakem

Class 1/10 bar - 2/8 bar — 4/10 bar — 5/6 bar

Datum vyroby

18.08.09

Jina oznaceni vyrobce napft. bézny metr

045 m

0 Upozornéni — na trubce se mohou nachazet jina, dodatecna oznaceni, napt. cisla certi-

fikata.

Barva trubek: seda. Povrch trubek: matny nebo zdrsnény (vicevrstvé trubky Stabi Al).
Trubky KAN-therm PP Glass Sedé s Cerveny pruhem.

Trubky se dodavaji v balicich v 4m délkach.
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Rozmérové parametry trubek KAN-therm PP

Systém KAN-therm PP nabizi pét typU trubek, které se lisi tloustkou stény a velikosti.
konstrukci (dvojité trubky):

Jednotné trubky PN 16 (20 -110 mm)
Jednotné trubky PN 20 (16 =110 mm)
vicevrstvé trubky PN20 PP Stabi Al (16 =110 mm)
vicevrstvé trubky PN16 PP Glass (20 -110 mm)
vicevrstvé trubky PN20 PP Glass (20-110 mm)

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

20 2,8 14,4

20x2,8 0,163 0,148
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,230
32x4,4 32 4,4 232 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
63 x8,6 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

Trubky KAN-therm PP PN20 (52,5/SDR6)

Rozmér Vnéjsi grumer floust I:a steny Jednot. objem Jednot. hmotnost

16 2,7 10,6

16x2,7 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
90x 15,0 90 15,0 60,0 2,827 3,360
110x 18,3 110 18,3 734 4,208 5,040

o8



Trubky KAN-therm PP PN20 Stabi Al

Rozmér Vnéjsi Igrumer Tloust I;a stény antrmdprumer Jednot. objem e, Bt ect:

10,6

16x2,7 16 (17,8)* 2,7 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
32x54 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
90x 15,0 90 (92)* 15,0 60,0 2,830 3,590
110x18,3 110 (112)* 18,3 734 4,210 5,340

* v zavorkach je uveden vnéjsi primeér trubky s Al félii a ochrannou vrstvou

Vnéjsi rozméry vicevrstvych trubek s hlinikovou félii se lisi od rozmér( celoplastovych trubek

(vnéjsi prdmér je o néco vétsi kvili tloust'ce Al folie a tloustce ochranného PP-R plasté).
Nominalni rozmér téchto trubek odpovida vnéjsimu prdméru zakladni trubky.

Trubky KAN-therm PP PN16 Glass

Rozmér Vnéjsi grumer Tloust I;a stény antrmdprumer Jednot. objem Jednot. hmotnost

20 28 14,4

20x2,8 0,163 0,160
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,250
32x4,4 32 4,4 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
75%10,3 75 10,3 54,4 2,307 2200
90x12,3 90 12,3 654 3,358 3,110
110x 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,610

Trubky KAN-therm PP PN20 Glass

Rozmér Vnéjsi grumer Tloust I;a steny Jednot. objem Jednot. hmotnost

34 13,2

20x3,4 20 X 0,137 0,218
25x4,2 25 4,2 16,6 0,216 0,328
32x54 32 54 21,2 0,353 0,520
40x6,7 40 6,7 26,6 0,556 0,770
50x8,3 50 83 334 0,866 1,159
63 x10,5 63 10,5 42,0 1,385 1,770
75%x 12,5 75 12,5 50,0 1,963 2,780
90x 15,0 90 15,0 60,0 2,830 3,590
110x 18,3 110 18,3 73,4 4,210 5,340
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4.3

Vysvétleni znaceni jednotnych trubek PP

S rozmérova fada trubky podle ISO 4 S = (D-s)/2s
rozmérova rada trubky _ _
SDR (ang. Standard Dimension Ratio) SDR = 2x5+1 = D/s
D(dn) vnéjsi nominalni pramér trubky
s(en) nominalni tloustka stény v zévorkach oznaceni podle normy
PN tlakova rada trubek
s I
5 11 10
3,2 74 16
2,5 6 20

Tvarovky a dalsi prvky systému

Zakladni technikou spojovani polypropylenovych rozvodU je polyfizni natrubkové svarovani,
které umozniuje pomoci vhodnych tvarovek spojovat potrubi (natrubky), uzavfit ho (zaslepky,
zatky), zménit jeho smér (kolena, oblouky, kfizeni, t-kusy), zménit primér (redukované
natrubky a t-kusy), provadét odbocky (t-kusy, kfize), pfipojovat zafizeni a armatur (pfirubové
spojky a s kovovymi zavity). Roli tvarovek pini také kulové ventily s polypropylenovymi
natrubky.

Vsechny zminéné prvky umoznuiji pripojeni tvarovek k trubkam nebo spojovani dvou a vice
Usekd trubek. Jedna se o trvalé spoje, které v pripadé potieby demontaze tvarovky vyzaduiji
prefezani potrubi. K provedeni rozebiratelnych spojl slouzi lemové nakruzky pro pfirubové
spoje a Sroubeni. VSechny tvarovky maji univerzalni charakter, Ize pouzivat ke kazdému druhu
trubek KAN-therm PP bez ohledu na tloustku stény a konstrukci trubky.

Soucasti systému KAN-therm PP jsou kromé trubek tyto prvky:

tvarovky (jednotné) z polypropylenu PP-R (natrubky, redukované natrubky, kolena, kolena
vnitfni/vnéjsi, t-kusy)

prechodové tvarovky s vnitinimi a vnéjsimi kovovymi zavity 2" -3" — slouzi k pfipojeni
zafizeni a armatur, demontovatelné

objimky pro limcové spoje s volnymi limci, spojovaci adaptéry - pro rozebiratelné spoje
smyckové kompenzatory, montazni desky, kulové ventily

kotvici prvky — plastové objimky a kovové objimky s kaucukovou vliozkou

naradi pro fezani, zpracovani a svarovani trubek

Oblasti pouziti

Rozvodny systém KAN-therm PP mé& vzhledem k vlastnostem materialu PP-R Siroké moznosti
uplatnéni:

rozvody studené (20 °C/1,0 MPa) a teplé (60 °C/1,0 MPa) vody v obytnych budovach
nemocnicich, hotelech, administrativnich budovach, skolach

rozvody Ustfedniho topeni (tepl. do 90 °C, provozni tlak do 0,6 MPa)

rozvody stlaceného vzduchu

rozvody balneologickych vod

rozvody v zemédélstvi a zahradnictvi

primyslova potrubi, napf. k dopravé agresivnich médii a potravinafského materialu
rozvody na lodich

Oblasti pouziti zahrnuji jak nové rozvody, tak i opravy, modernizace a vymény.



Potrubi KAN-therm PP

Rozvody ze systému KAN-therm PP nachazeji vzhledem ke specialnim vlastnostem
polypropylenu (fyziologickéd a mikrobiologicka netec¢nost, odolnost proti korozi, proti vodnimu
kameni, odolnost proti vibracim, vysoka tepelné izolacni schopnost potrubi) Siroké uplatnéni
zejména pfi pokladdce vodovodnich potrubi, zejména pfi montazi stoupaciho a lezatého
potrubi. Tyka se to jak rozvod(l studené, tak i teplé vody — v obytnych budovach, nemocnicich,
hotelech, administrativnich budovach, skolach, na lodich atd.
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Rozvody ze systému KAN-therm PP jsou nezastupitelné pfi vyméné starého, zkorodovaného
vodovodniho potrubi. Nachazeji uplatnéni také u rekonstrukci otopnych soustav.

Trubky a tvarovky ze systému KAN-therm PP maji vSechna potrebna technicka schvaleni
a povoleni a spliuji platné normy, coz je zarukou dlouhodobého bezporuchového provozu,
jakoz i bezpecnosti montaze a pouzivani rozvodné instalace.

Certifikaty a technicka schvéleni jsou k dispozici na adrese www.kan-therm.com.

Provozni parametry a oblasti pouziti rozvod{ KAN-therm PP v otopnych a vodovodnich
soustavach jsou uvedeny v tabulce.

Pouziti Pwork (Pfipustné)
(POdIe normy IS0 10508) o trUbky

SDR7,4 (S3,2) - 16 bar

Studena pitna voda SDR7,4 (S3,2) Glass - 16 bar

T =20°C v souladu s parametry trubky SDR6 ($2,5) - 20 bar
SDR6 (S2,5) Stabi Al a Glass - 20 bar
10 SDR6 (S2,5)

Tepla pitna voda

[Tfida pouziti 1]

T/T.., = 60/80 °C 8 SDR7,4 (S3,2)
SDR7,4 (S3,2) Glass

SDR6 (S2,5)
SDR6 Stabi Al a Glass

SDR6 (S2,5) Stabi Al a Glass

Tepla pitna voda
[Tfida pouziti 2]

T/ Troar = 70/80°C 6 SDR7,4 (S3,2)
SDR7,4 (S3,2) Glass
Podlahové topeni, SDR7,4 (S3,2)
nizkoteplotni radiatorové topeni 10 SDR6 (S2,5)
[Tfida pouziti 4] SDR7,4 (S3,2) Glass
T/T... = 60/70°C SDR6 (S2,5) Stabi Al a Glass
Radiatorové vytapéni S?;gg(és;g)
[Tfida pouZiti 5] 6 SDR7,4 (S3.2) Glass
To/ T = 80/90 °C SDR6 (S2,5) Stabi Al a Glass
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Maximalni provozni tlak trubek PP-R podle teploty a Zivotnosti instalace (bezpecnost-

Trubky PP-R

ni faktor C = 1,5)

Teplota
1 27,6 35,4
5 26 333
10 10 25,4 32,5
25 24,5 314
50 23,9 30,6
1 23,6 30,2
5 22,2 28,4
20 10 21,6 27,6
25 20,8 26,7
50 20,3 26
1 17 21,8
5 15,9 20,4
40 10 15,5 19,8
25 14,9 19
50 14,5 18,5
1 12,2 15,6
5 11,3 14,5
60 10 1 14
25 10,5 13,4
50 10,2 13
1 10,2 13,1
5 9,5 12,1
70 10 9.2 1,7
25 8 10,2
50 6,7 86
1 86 1
3 7,6 9,7
80 10 6,4 8.2
25 51 6,6
50 43 56
1 7.2 9,2
5 5 6,4
90
10 42 54
25 34 43
1 6,1 7.8
95 5 4,1 53
10 35 44
Upozornéni

Podminky pouziti systému KAN-therm PP pro jiné rozvody nez jsou otopné a vodo-
vodni soustavy — chemicka odolnost.



1. Rez svafenym spojem
2. Naradi KAN-therm PP

Soudasti systému KAN-therm PP se vyznacuji vysokou chemickou odolnosti. Musite viak
pamatovat na to, Ze chemicka odolnost polypropylenu zavisi nejen na druhu a koncentraci
latky, ale také na dalSich faktorech, napf. teploté a tlaku média a teploté prostredi. Chemicka
odolnost vlozek spojek (kovovych) nesmi byt porovnana s odporem prvkd PP-R. Z tohoto
ddvodu nejsou prechodové tvarovky vhodné pro vsechny oblasti pouZiti v pramyslu. Nez

se rozhodnete pro pouziti trubek a armatur KAN-therm PP v instalacich rozvadéjicich latky jiné
nez voda, kontaktujte technické oddéleni spolecnosti KAN.

Technika spojovani potrubi KAN-therm PP
— svarované spoje

Svarovani je zakladni technologii spojovani polypropylenového potrubi KAN-therm PP.
Princip svarovani spociva v zahrati spojovacich vrstev jednotlivych soucasti (do urcité hloubky)

teplem, nasledném spojeni natavenych vrstev pod nalezitym tlakem a konec¢ném zchlazeni
oblasti spojenych prvkd.

0 © Q@ .y _
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Zahrati spojovanych vrstev probiha pfi teploté 260 °C po dobu, ktera je nezbytna k zahrati
vrstvy materidlu (vnéjsiho povrchu trubky a vnitiniho povrchu natrubku tvarovky) do urcité
hloubky. Podstatou procesu svafovani polypropylenu, ktery se oznauje jako tepelna polyflze,
je premisténi a smichani natavenych a nasledné stlacenych polymerovych retézcll jednotlivych
spojovanych prvk(. Dodrzeni nélezitych podminek (teplota, Cas, sila a plocha stlaceni, Cistota
spojovanych prvk() zarucuje spravné provedeni svaru, jeho pevnost a Zivotnost.

Proces zahfivani (nataveni) probihd pomoci elektrické svarecky, které ma nahfivaci plochu
s vymeénitelnymi svarovacimi nastavci (pro kazdy primér) potazenymi teflonem.

Zahtivani soucastek trva v zavislosti na prdméru trubky od 5 do 50 sekund. Po uplynuti doby
zahfivani se prvky vyjmou z nastavcd a okamzité zasunou (bez otoéného pohybu) do sebe
(trubka do natrubku) na predem oznacenou hloubku. Tehdy dochazi k procesu vzajemného
pronikani a smichani ¢astic obou spojovanych prvkd. Diky jednorodosti spoje, ktery vznika
procesem polyflze, je jeho mechanickéd pevnost vyssi nez pevnost samotné trubky (pole
priifezu spoje je vétsi nez pole priifezu trubky).
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Soucasti svarecky

1. Napajeci kabel

2. Rukojet’ svarecky

3. Kontrolky napéjeni

a termostatu

4. Topna deska

5. Otvory v topné desce
6. Svafovaci nastavce

7. Stojan svarecky

©@ o O ©o
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Naradi - priprava svarecky k praci

Ke spojovani potrubi z polypropylenu slouzi svarecka pro praci pod napétim 230 V.

Sklada se z napéjeciho kabelu (1), rukojeti (2) se zabudovanym termostatem a s kontrolkami
(diodami) (3) a zahfivaci desky (4), ke které se pfisroubuji svafovaci nastavce (6).

Vykon polyfuznich svare¢ek KAN-therm je 800 nebo 1 600 W.

A Teplota svarovani 260 °C

Pied zahajenim prace se seznamte s navodem k obsluze k pfislusnému modelu poly-
fazni svarecky.

Svarovaci nastavce (zahtivaci pouzdro a trn) musite silné utdhnout pomoci klice,
ktery je soucasti vybaveni svarecky tak, aby tésné doléhaly k topné plose. Nastavce
nesméji vycnivat pres okraj topné plochy svarecky.

Nastavce musite chranit proti poskrabani a znecisténi. Znecisténi ocistéte pomoci
hadfiku z ptirodniho vlakna a technického lihu.

Zapojeni svarecky k napajeni signalizuje kontrolka nebo dioda umisténa na téle sva-
recky.

PoZadovana teplota pro svafovani (na povrchu nastavcu) je 260 °C. Teplota topné

plochy je vyssi (280-300 °C). Dosazeni nalezité teploty pro svarovani signalizuje (nej-
castéji — zalezi na modelu svarecky) kontrolka termostatu.

Svarecku po ukonceni prace odpojte od napajeni a ponechejte vychladnout. Je
zakazano nasilné ochlazovat svafecku napf. vodou, protoze miize dojit k poskozeni
topnych obvodu.

K pFipojeni svafecky nesmite pouzivat elektricky kabel s pfilis malym prifezem nebo
pfilisnou délkou. Pokles napajeciho napéti mize narusit praci pfistroje.

Napajeci kabel nesmite pouzivat k prenaseni nebo zavésovani svarecky. PFi prestavce
v praci odlozte svarecku na stojan, ktery je soucasti jejiho vybaveni.

UPOZORNENI

Vzhledem k tomu, Ze existuji riizné rozmérové tolerance trubek a tvarovek jinych
vyrobct, doporucujeme pro zhotoveni tésného a odolného spoje pouzivat originalni
naradi, zejména svarovaci nastavce, které jsou v nabidce systému KAN-therm PP.

Naradi — bezpecnost prace

Jakékoliv nafadi musite pouzivat v souladu s jeho uréenim a navodem k obsluze
vyrobce. Pouzivani v souladu s uréenim vyzaduje také dodrzovani podminek pro
prohlidky a udrzbu a odpovidajicich bezpeénostnich pfedpist. Pouzivani naFadi



v rozporu s uréenim muze vést k jeho poskozeni nebo poskozeni jednotlivého pfislu-
$enstvi. MuZe byt také pFi¢inou netésnosti potrubnich spoju.

Priprava soucasti ke svarovani

1. Rezéni trubek. 2. Oznaceni hloubky svarovani.

K fezani trubek Ize pouzivat nlizky na trubky a (pro vétsi Na konci trubky oznacte (pomoci metru, Sablony a tuzky)
prlmeéry) kotoucovou rfezacku nebo mechanickou pilu hloubku svaru (plati pro celoplastové trubky a Stabi Glass).
s pilovym listem na fezéni polypropylenu. Po prefezani PFlis nizké hloubka svarl mize zplsobit oslabent spoje,
pilou musite peclivé odstranit vsechny zbytky z fezné a pokud bude trubka zasunuta pfilis hluboko, pak zizent
plochy a vnitrku trubky. Jjeho vnitrniho prliméru (zahrazent). Hodnoty hloubky

svarll jsou uvedeny v tabulce.

3. Odstranénf Al félie.

U trubek KAN-therm Stabi Al musfte pfed nalezy svafenim
odstranit ofezavacem hlintkovou vrstvu (spolecné s
ochrannou PP vrstvou a spojovacimi vrstvami).

Konec vicevrstvé trubky Stabi zasurite do otvoru
ofezévace a otocnym pohybem odstrariujte spojenou
vrstvu hliniku, dokud odstrafiované piliny nepfestanou
vychazet z noze. Délka Useku s odstranénou Al folif
soucasné urcuje hloubku zahfivani, proto nenf nutné ji
oznacovat jako v 2. bodé. Pokazdé musite zkontrolovat,
zda na opracované plose nezlstaly zbytky hlinikové nebo
spojovac vrstvy (lepidlo). Ostif ofezavace nesmi byt tupé
nebo poskozené. Opotrebené ostif vymérite za nové.

Parametry svarovani

Vnéjsi pramér trubky Hloubka svafovani Doba spojovani Doba chlazeni

e S TR BT B
13,0 5 4 2

16
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

Upozornéni

P¥i okolni teploté nizsi nez +5 °C musite dobu zah¥ivani prodlouzit o 50%.
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Technika svarovani

4. Zahtatf trubky a tvarovky.

Povrchy ploch, které budete zahfivat, museji byt cisté

a suché. Konec trubky zasunte (bez oto¢ného pohybu) do
svafovaciho nastavce az po oznacenou hloubku svafovani
a soucasné nasunte nadoraz tvarovku (také bez oto¢ného
pohybu) na svafovaci trn. Odpocitavani doby zahfivani
zacnéte v okamziku, kdy trubku a tvarovku nasadite v piné
hloubce (hloubka svafovani). Po uplynuti poloviny doby
zahfivani (podle tabulky) musfte zacit zahfivat trubku,
pficemz pokracujte v zahfivani tvarovky, dokud nevyprsi
celkovy Cas zahfivant.

5. Spojovani dild.

Po uplynuti ¢asu pro zahfivani vyjméte soucasnym po-
hybem trubku a tvarovku ze svafovaciho nastavce a trnu
a okamzité je bez otocného pohybu zasunte do sebe,

az oznacenou hloubku svaru zakryje prebytecna vrstva
materialu (natavek). Neprekracujte vyznacenou hloubku
svaru, protoze v misté spoje mdze vzniknout zizeni nebo
zaslepent trubky. Béhem spojovani prvkd mlzete spoj
jesté nepatrné upravit z hlediska osy spojent (v rozpéti né-
kolika stupnd). Je prisné zakézano v okamziku spojovani
otéacet spojovanymi soucastmi vici sobé.

6. Zafixovani a chlazeni.

Po uplynuti doby spojovani musite spoj zafixovat, tehdy
zacina bézet doba chlazeni (uvedena v tabulce). Po tuto
dobu nesmite potrubf mechanicky zatéZovat. Po uplynutf
doby chlazenf u viech spojd Ize instalaci naplInit vodou

a provést tlakovou zkousku.



Tvarovky KAN-therm PP s
mosaznymi zavity

Rozebiratelné spoje KAN-therm
PP — Sroubeni, palsroubeni
a holendr

Spoje s kovovymi zavity a prirubami

Kromé svarovanych spoji nabizi KAN-therm PP také zavitové a limcové spoje.

Nejjednodussimi soucastmi s kovovymi zavity jsou tvarovky z polypropylenu PP-R (natrubky,
kolena, t-kusy) se zatavenymi mosaznymi dily s vnéjSim a vnitfnim zavitem. Jedna

se o nerozebiratelné spoje, u kterych vySroubovani tvarovky vyzaduje prefiznuti potrubi. Tyto
tvarovky slouzi k zapojeni potrubi k zafizenim a armaturdm otopnych a vodovodnich soustav.
Tvarovky s vnitinimi a vnéjsimi zavity o rozméru 1" a vice maji Sestihrannou plochu pro plochy
kli¢, kterd umoznuje nasroubovani (a vySroubovani) zafizeni bez nadmérného zatézovani
svafovaného spoje a samostatné tvarovky.

Do skupiny demotnovatelnych spojd, které umoznuji opakované pfipojovani zafizeni,
patfi tvarovky se Sroubenim KAN-therm PP (slouzi napf. k pfipojeni vodomér() a tvarovky
s provedenim ,polovicnich spoji” se specialné tvarovanym hrdlem (na gumové tésnéni)

a kovovou matici.

Systém KAN-therm PP nabizi také tvarovky typ holendr (se dvéma hrdly z PP-R), coz
umoznuje montaz skrticiho ventilu na potrubi. Ke spojeni vyse uvedenych tvarovek s potrubim
je nezbytny dodatecny natrubek, jehoz vnitfni prdmér odpovida vnéjsimu priiméru potrubi.

U potrubi s velkym prdmeérem se pro demontovatelné spoje pouZzivaji lemové nakruzky, které
slouzi k pripojeni zafizeni s pfirubovymi hrdly (Cerpadla, ventily, vodoméry). Lemové nakruzky
se u potrubi KAN-therm PP pouzivaji s volnymi pfirubami.
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Dulezitym prvkem tohoto druhu spojeni je tésnéni, které pfiléha ke specialné tvarované celni
plose nakruzku. Tésnéni musi byt vyrobeno z materialu, ktery je vhodny z hlediska vlastnosti
proudiciho média.

Prirubovy spoj @ 110 mm

Limce
Objimka
rozmér -
o d
240 32 140 43 100 18 18 4 . m
250 40 150 53 110 18 18 4 I{Z)-: _d :_O-
\ \ 1/ /
263 50 165 66 125 18 20 4 ! /
e\\—)/a
275 65 185 78 145 18 20 8 © do
290 80 200 95 160 18 20 8 4 N I W 117 :U
- k -
2110 100 220 114 180 18 22 8

N - pocet Sroubovacich otvord

KAN-therm PP nabizi Siroky vybér vypinacich ventil(i a armatur svarfovanych na potrubi.

—  kulové ventily
— uzaviraci talifové ventily
— talifové ventily k podomitkové montazi
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Preprava a skladovani
Trubky skladuje a prepravujte ve horizontalni poloze, aby nedoslo k ohybani

Maximalni vyska skladovani— 1,2 m

Pfi skladovani je nutné trubky a spoje chranit pred slunecnim svitem (musi byt chranény
pred horkem a UV paprsky)

Trubky skladujte mimo silné zdroje tepla

Chranite trubky pfed nadrazem nebo mechanickymi narazy, zejména jejich konce. Trubkami
pfi prepravé nehazejte ani je netahejte
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Nepouzivejte poskozené (roztrepené, prasklé atd.) trubky

S o

Zejména dbejte na prepravu nebo premistovani trubek pfi teplotach pod 0 °C (za téchto
podminek jsou trubky vice nachylné k mechanickému poskozeni, zejména u sklovlaknitych
trubek)

Montaz provadéjte pfi teplotach nad +5 °C. Pokud je nutné provadét montaz pfi nizsi
teploté, prectéte si konkrétni doporuéeni pro instalaci systému KAN-therm pfi teplotach
pod 0 °C a nezbytné pouzivejte delsi dobu nahfivani u trubek a armatur

Amin.+5°c

Eand

Chrante trubky a armatury pred znecisténim (zejména olejem nebo mazivy)

Chrante trubky a spoje pfed chemickymi latkami (napf. natéry nebo organickymi
rozpoustédly, parou obsahujici chlor)

Vice informaci o skladovani a prepravé dil(i naleznete na webovych strankach
www.kan-therm.com.
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KAN-therm Inox

SYSTEN KAN-therm Steel
a

Obecné informace

KAN-therm Steel a Inox jsou ucelené, moderni ocelové rozvodné systémy, které se skladaji

z presnych trubek a armatur, vyrobenych v pfipadé systému KAN-therm Steel z vysoce
kvalitni uhlikové oceli (pokrytych zvnéjsku antikorozni zinkovou vrstvou) a v pripadé systému
KAN-therm Inox z nerezové oceli. Montaz téchto zafizeni je zaloZena na technice "lisovani*,
pri niz jsou tvarovky radialné nalisovany na potrubi. Tésnost spoju zajistuji specialni krouzkova
tésnéni (o-krouzek), vyrobena z kauc¢uku odolného na vysoké teploty, a tfibodovy systému
lisovani typ ,M", coz predstavuje zaruku dlouhodobého, bezporuchového provozu. Systémy
KAN-therm Steel a Inox nachéazeji uplatnéni jako vnitfni potrubi (novostavby i rekonstrukce)
ve vystavbé bytovych domd, objektli obcanské vystavby a priimyslovych objektd.

Ocelové systémy KAN-therm Steel a Inox se vyznacuiji:

rychlou a jistou montazi potrubi, bez pouziti otevieného ohné, plamen

velkym rozsahem primér{ trubek a tvarovek od 12 do 108 mm (168,3 pro trubky Inox)
Sirokym rozpétim provoznich teplot od -35 °C do 135 °C (200 °C po vyméné tésnéni)
odolnost vici vysokému tlaku az do 25 bard (u potrubi naplnénych vodou)

nizkym tlakovym ztratdm v trubkach a tvarovkach

moznosti spojovani s plastovymi systémy KAN-therm

nizkou hmotnosti trubek a tvarovek

mechanickou pevnosti

absenci pozarniho rizika pfi montazi a provozu (tfida hoflavosti A)

vysoce estetickym vzhledem zhotovenych rozvodi

funkci upozornéni na nezalisované spoje
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5.2

Systém KAN-therm Steel

Trubky a tvarovky - charakteristika

Trubky (presné, tenkosténné s podélnym Svem) a tvarovky se vyrabéji z nizkouhlikové ocel
(RSt 34-2) ¢. materialu 1.0034 podle PN EN 10305-3, zvnéjsku galvanicky pozinkovana (Fe/
Zn 88) vrstvou v tloust’ce 8-15 um a dodatecné chranéna pasivacni vrstvou chromu. Vrstva
zinku se nanasi za horka, coz zajistuje jeji vynikajici pfilnavost ke sténé trubky také béhem
ohybani. Trubky jsou po dobu prepravy a skladovani dodatecné konzervovany uvnitf olejovou
vrstvou nanasenou za tepla.

Tvarovky jsou opatieny lisovacimi koncovkami s tésnénim v podobé o-krouzku nebo
lisovacimi a zavitovymi tvarovkami s vnitfnim nebo vnéjsim zavitem podle normy
PN-EN10226-1.

Fyzikalni vlastnosti trubek KAN-therm Steel

teplotni soucinitel

délkové roztaznosti “ mm/m K 00108 fre T
soucmlt?l tegelne A W/m x K 58
vodivosti
minimalni polomér R 3,5 x De max. praimér 28 mm
ohybu m
drsnost vnitinich K mm 0,01

stén

Rozsah pruméri, délky, hmotnost a objem trubek
Rozsah pramérd od @12 do @108 mm pfi tloustce stén od 1,2 do 2 mm.
Délka trubek 6 m + 25 mm, chrdnéné z obou stran ochrannymi vicky.

Rozméry, hmotnost kusu, objem trubek KAN-therm Steel

Vnéjsi pramér

x Vnitini pramér Jednotkova hmotnost
DN tloustka stény
|

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

- 66,7 x 1,5 63,7 2,412 3,187
65 76,1x2,0 721 3,659 4,080
80 88,9%x2,0 84,9 4,292 5,660
100 108 x 2,0 104,0 5235 8,490




Priklady rozvodd KAN-therm
Steel

Oblasti pouziti

uzavrené otopné soustavy (nové rozvody i vyména starych)

uzavrené soustavy studené vody (upozornéni — viz kapitola Vnéjsi koroze)

soustavy pro technologické rozvody tepla

uzavrené solarni soustavy (o-krouzky Viton) (upozornéni — viz kapitola Vnéjsi koroze)
rozvody topného oleje (o-krouzky Viton)

rozvody stlaceného vzduchu (bez obsahu vihkosti)

Standardni provozni parametry otopnych soustav pro systém KAN-therm Steel jsou uvedeny

v Narodnim technickém hodnoceni Ustavu stavebni techniky — pfipustny provozni tlak do 25
bar(, médium: voda, provozni teplota 135 °C.

Provozni tlak systému KAN-therm Steel zavisi na rozsahu prdimér( lisovacich nastrojd pro
realizaci spoju.

Pfi pouziti standardnich lisovacich nastrojl s profilem m je povoleny provozni tlak 16 bard pro
praméry 12—108 mm.

Pfi pouziti lisovacich nastroj Novopress vybavenych Celistmi a lisovacimi fetézy v profilu
HP je povoleny provozni tlak 25 bar( pro priiméry 12—54 mm.

Pracovni tlak 25 bard nezahrnuje kulové ventily KAN-therm Steel a KAN-therm Inox
a vinovcové kompenzatory.

Provozni tlak 25 bar zahrnuje zafizeni naplnéna upravenou vodou. V pfipadé pouziti jinych
médii kontaktujte technické oddéleni spolecnosti KAN.

Maximalni provozni teplota (bez casového omezeni) je 135 °C a pfi pouziti o-krouzk( Viton
mUze dosahnout 200 °C (parametry a rozsah pouziti tésnéni o-krouzkd viz kapitola Tésnéni —
o-krouzky).
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5.3 Systém KAN-therm Inox

Trubky a tvarovky — charakteristika

Trubky (presné, tenkosténné s podélnym svem) jsou vyrobeny z tenkosténné legované oceli,
chrom-nikl-molybden X5CrNiMo 17 12 2 ¢&. 1.4401, AlSI 316 nebo X2CrNiMo 17 12 2 ¢. 1.4404,
AISI 316L nebo X2CrMoTi18-2 ¢. 1.4521, AISI 444,

Tvarovky jsou vyrobeny z chromnikl-molybdenové oceli ¢. 1.4404, AISI 316L. Obsah
molybdenu (min. 2,2 %) umoznuje vysokou odolnost trubky proti korozi.

Obsah niklu ve slitiné v souladu se smérnici EU 98 nevede k prekroceni pfipustné hladiny
tohoto kovu v pitné vodé < (0,02 mg/I).

Armatury jsou opatreny lisovacimi koncovkami s tésnénim v podobé o-krouzku nebo
lisovacimi a zavitovymi tvarovkami s vnitinim nebo vnéjsim zavitem podle normy
PN-EN10226-1.

Fyzikalni vlastnosti trubek 1.4401, 1.4404, 1.4521 KAN-therm Inox

teplotni soucinitel

délkové roztaznosti mm/m K 0.0166 )
soucmltgl tegelne A W/m x K 15
vodivosti
minimalni polomér R 3,5 x De max. praimér 28 mm
ohybu min
drsnost vnitinich K mm 0,0015

stén

Rozsah pruméru, délky, hmotnost a objem trubek
Rozsah pramér{ od @12 do @168,3 mm pri tloustce stén od 1,0 do 2,0 mm.
Délka trubek 6 m + 25 mm, chrdnéné z obou stran ochrannymi vicky.

Rozméry, jednotkové hmotnosti, objem vody standardnich trubek KAN-therm Inox
(1.4404)

Vnéjsi pramér

J Tloustka Vnitini Jednotkova Mnozstvi

DN tloustka stény

IS I TN BT I T

stény pramér hmotnost v baliku

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 1.2 19,6 0,627 6 0,302
25 28x1,2 1.2 25,6 0,808 6 0,515
32 35x1,5 15 32,0 1,263 6 0,804
40 42x1,5 1.5 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 108x2,0 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
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Rozméry, jednotkové hmotnosti, objem vody trubek KAN-therm Inox (trubky 1.4401
a 1.4521)

DN

12 15x1,0 1,0 13,0 0,352 6 0,133
15 18x1,0 1,0 16,0 0,427 6 0,201
20 22x1,2 1.2 19,6 0,627 6 0,302
25 28x1,2 12 25,6 0,808 6 0514
32 35x1,5 15 32,0 1,263 6 0,804
40 42x1,5 15 39,0 1,527 6 1,194
50 54 x1,5 15 51,0 1,979 6 2,042
65 76,1x2,0 2,0 72,1 3,725 6 4,080
80 88,9x2,0 2,0 84,9 4,368 6 5,660
100 108x2,0 2,0 104,0 5,328 6 8,490

Oblast pouziti instalaci KAN-therm Inox ve stavebnictvi je definovan platnymi normami
a Narodnim technickym hodnocenim Ustavu stavebni techniky — pfipustny pracovni tlak do 25
bard, médium: voda a maximalni teplota 135 °C.

Provozni tlak systému KAN-therm Inox zavisi na rozsahu primért lisovacich nastrojl pro
realizaci spoju.

Pri pouziti standardnich lisovacich nastrojl s profilem m je povoleny provozni tlak 16 bar(i pro
praméry 12-168,3 mm.

Pri pouziti lisovacich nastrojli Novopress vybavenych Eelistmi a lisovacimi fetézy v profilu
HP je povoleny provozni tlak 25 bar(i pro prdméry 12—-108 mm.

Provozni tlak 25 bar nezahrnuje kuloveé ventily KAN-therm Steel a KAN-therm Inox
a vinovcové kompenzatory.

Provozni tlak 25 bar( zahrnuje instalace naplnéné upravenou vodou. Pfi pouziti jinych médii,
kontaktujte technické oddéleni spolecnosti KAN.

Maximalni provozni teplota pfi pouziti standardnich tésnéni EPDM je 135 °C.

S vitonovymi O-krouZzky je mozny nepfetrzity provoz instalace v teplotnim rozsahu
-30 °C az 200 °C, a to i v pfipadé netypickych médii.

instalace vytapéni
rozvody pitné teplé a studené vody (Hygienicky atest PZH)

upravena (odsolend) rozvody upravené vody (odsolené, zmékéené, dekarbonizované,
deionizované, demineralizované a destilované)

otopné soustavy v otevieném i uzavieném systému (voda, smési na bazi glykold)

uzaviené a oteviené systémy rozvodul studené vody (max. oblast rozpusténych chloridd
250 mg/I)

solarni soustavy (o-krouzky Viton — provozni teplota do 200 °C)

rozvody topného oleje (o-krouzky Viton)

rozvody stlaceného vzduchu do 16 bar

kondenzacni potrubi pro kondenzaéni techniku pro plynova paliva (pH 3,5 az 5,2)
technologické rozvody v priimyslovych odvétvich
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Pouziti trubek a tvarovek KAN-therm Inox mimo oblast vnitfnich rozvod( vodovodniho

a topného potrubi napf. pro média s nestandardnim chemickym sloZenim je potreba
konzultovat s technickym oddélenim firmy KAN (k dispozici je formular). Ve formulafi uvedte
mj. chemické slozeni média, maximalni teplotu a provozni tlak a teplotu prostredi.

Pfiklady rozvod( KAN-therm
Inox

Tésnéni — o-krouzky

Armatury v systému KAN-therm Steel a Inox jsou standardné osazeny o-krouzky z ethylen-
propylenového kaucuku EPDM, ktery spliiuje pozadavky normy PN-EN 681-1. V pfipadech
specialniho pouziti jsou samostatné dodavany o-krouzky Viton. Provozni parametry a oblasti
pouziti téchto tésnéni jsou uvedeny v tabulce.

B max. provozni tlak: & pitné vod rozvody:
16 nebo 25 bar (v zavislosti na - Eorké vody’
EPDM pouzitém naradi, rozsahu pramérd - L’lstFednihoy'to eni
kauéuk cerna a distribuovaném médiu) B Upravené vodp !
ethylen-propylenovy m provozni teplota: - rc?ztoky egkonLIl*
-35°Caz +135°C AV
. Y o W protipozarni,
® kratkodobe: +150 °C m stlaceného vzduchu (bez oleje**).
rozvody:
. m solarni
W max. provozni tlak: P
16 nebo 25 bar (v zavislosti na : igaf\zﬁih;;i}ducm'
. pouzitém naradi, rozsahu prdmérd pneno oleje,
FPM/Viton . Lo ) P m palivové,
. M zelena a distribuovaném médiu) S, .
fluorovy kaucuk " R | s rostlinnymi tuky*,
m provozni teplota
730 °C a3 +200 o'c m roztoky glykolu*,
= kratkodobé: +230 °C ® Upozorneni: -
Nepouzivat pro rozvody pitné vody
nebo horké cisté vody.
m max. provozni tlak: 9 bar rozvody Inox:
FPM/Viton ¢eda m provozni teplota: = vodni pary

fluorovy kaucuk

-20 °C az +175 °C
m kratkodobé: +190 °C

m rozsah prdmérd 15-54 mm

* Je mozné pouzit nemrznouci smés na bazi etylenu a propylen glykolu s maximalni koncentraci az 50%, ktera byla pisemné schvalena

spolecnosti KAN.

** Maximalni koncentrace syntetickych olejd az 25 mg/m?® mineralni oleje nejsou povoleny.
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1. Fungovani o-krouzk( s funkci
upozornéni na nezalisovany
spoj LBP.

2. O-krouzky LBP s funkci
upozornéni na nezalisovany
Spoj.

Moznost pouziti O-krouzk( Viton by méla byt konzultovana s technickym oddélenim KAN.
Vyména o-krouzkd mezi tvarovkami Inox a Steel je zakazana.

Jak v pripadé EPDM, tak O-krouzk{ Viton je mozné pouzit roztoky glykolu (etylen a propylen),
pokud jsou chvaleny pisemné vyrobcem systému instalace.

Pro snadnéjsi zasunuti trubky do tvarovky jsou O-krouzky pouzivané v systému KAN-therm
Steel potazeny teflonem (do @ 54) a mastkem (@ 76,1 — @ 108). O-krouzky ve tvarovkach Inox
jsou potazeny mastkem (vSechny priiméry). Pokud je vSak nutné pouzit dalsi prostredek pro
zlepseni kluznych vlastnosti, pouzijte vodu nebo mydlo. Mazani O-krouzk{ tukem, olejem
nebo mazivem je nepfipustné. Tyto latky mohou poskodit tésnéni. Totéz plati pro kontakt

s nékterymi barvami pouzivanymi k natirani potrubi a tvarovek. Pokud je tedy nutné potrubni
systém natfit, mély by byt k utésnéni spoje pouzity O-krouzky Viton, v pfipadé standardnich
tésnéni EPDM by mély byt pouzity pouze barvy na vodni bazi.

Zivotnost o-krouzk ze systémd KAN-therm Inox a Steel testoval Institut DVGW.
Z provedenych zkousek vyplyva, zZe jejichz Zivotnost by neméla byt kratsi nez 50 let.

Tvarovky KAN-therm Steel a Inox do prdméru 54 mm jsou opatreny specialnimi LBP
o-krouzky, které garantuji rychlé zjisténi omylem nezalisovanych spojl uz béhem naplhovani
potrubi vodou (funkce LBP — Leak Before Press — ,netésné pred zalisovanim”). Bude

je signalizovat Unik vody v misté spoje. Tato uzitecna funkce pochazi z jedinecné konstrukce
o-krouzkd, které maji po obvodu 3 specialni prohlubné. Pokud zjistite Unik, staci pro zajisténi
funkénosti a Uplné tésnosti potrubi provést zalisovani spoje.

U tvarovek s prdimérem vétsim nez 54 mm je funkce LBP dosazeno odpovidajici konstrukci
tvarovky.

Zivotnost, odolnost proti korozi

V oblasti potrubnich systémd mohou vznikat rdzné typy koroze: chemicka, elektrochemicka,
vnitfni nebo vnéjsi, bodova koroze, koroze zplsobena bludnymi proudy atd. Tyto jevy mohou
byt nasledkem urcitych fyzikalné chemickych vlastnosti souvisejicich s kvalitou rozvodnych
material{l, parametry dopravovanych médii, vnéjsimi podminkami a také montazi potrubi.
Nize uvadime pokyny, kterymi se musite fidit pfi navrhovani, montazi a provozu potrubi
KAN-therm Steel a Inox, abyste zabranili vzniku nezadoucich koroznich jevd u kovovych
rozvod(.

Pravdépodobnost vzniku koroze u kovovych rozvod(i zplsobené bludnymi proudy (priinik
stejnosmérného proudu do zemé pres material potrubi pfi poskozeni pfirozenych izolacnich
vrstev jako stény, izolace trubek atd.) je velmi nizka. Tento jev se dodatecné omezuje
zavedenim uzemnéni potrubi.

119
ISO 2001




120

Princip spojovani prvk(
KAN-therm Inox s
pozinkovanou oceli

1. Trubka ocelova pozinkovana
2. Bronz nebo mosaz

3. Tvarovka se zavitem
KAN-therm Inox

Vnitrni koroze

Rozvody KAN-therm Steel

Trubky a tvarovky KAN-therm Steel jsou vyrobeny z vysoce kvalitni tenkosténné uhlikové oceli,
ktera je urCena k pouzitim v uzavienych systémech. Kyslik rozpustény ve vodé podporuje vznik
koroze, proto se jeho obsah v instalacni vodé musi béhem provozu udrzovat na Urovni, ktera
neprekracuje 0,1 mg/I.

V uzaviené instalaci je pfistup kysliku z vnéjsiho vzduchu zcela omezeny. Malé mnozZstvi
kysliku obsaZené ve vodé béhem naplfovani instalace je po uvedeni do provozu navazano

na vnitfnim povrchu trubek v podobé tenké vrstvy oxid(l zeleza, které tvofi pfirozenou
antikorozni bariéru. Proto je také potreba vyhybat se vyprazdiovani rozvodd naplnénych
vodou. Jestlize by po tlakové zkousce mélo byt potrubi vypusténo a po delsi dobu ponechéano
mimo provoz, doporucujeme pouzit k tlakové zkousce stlaceny vzduch.

Pouzivani nemrznoucich prostredkl a inhibitor(i koroze musite konzultovat s firmou KAN.

Rozvody KAN-therm Inox

Trubky a tvarovky KAN-therm Inox se vyborné hodi k transportu pitné vody (studené i teplé),
Ize je také pouzit pro upravenou vodu (zmékcenou, deionizovanou, destilovanou), dokonce
s vodivosti nizsi nez 0,1 uS/cm.

Nerezova ocel je odolné proti plisobeni vétsiny slozek médii, k jejichz dopravé se pouziva
potrubi. Vénujte pozornost rozpusténym chloriddm (halogenidim), jejich plsobeni zavisi

na koncentraci a teploté (max. 250 mg/I pfi 20 °C). Zadné ze soucasti systému by nemély byt
vystaveny kontaktu s ionty rozpusténych chlorid(i s vysokou koncentraci pfi teplotach vyssich
nez 50 °C, proto se musite:

Vyhnout se tésnicim prostfedkd s obsahem halogenidd, které se mohou rozpoustét ve
vodé (Ize pouzivat plastové tésnici pasky napf. PARALIQ PM 35)

Vyhnout kontaktu s okysli¢enou vodou s vysokym obsahem chléru (pitna voda s obsahem
chléru do 0,6 mg/I nevyvolava negativni jevy, horni hranice obsahu chléru v pitné vodé je
0,3 mg/l). Rozvody ze systému Inox |ze dezinfikovat chlorovym roztokem pod podminkou,
Ze jeho obsah ve vodé nebude prekracovat 1,34 mg/l a po dezinfekci se potrubi peclivé
vyplachne

Lokalni ohfev vody prostiednictvim zvysené teploty stény trubek (napf. topné kabely ve
vodovodnich instalacich) mdze vést k tvorbé usazenin na vnitfnim povrchu trubek véetné
shlukd chloridovych iontd, které zvysuji riziko vzniku diilkové koroze. V takovém pripadé
teplota potrubi stény nesmi trvale prekracovat 60 °C. Pravidelné (max. 1 hod. denné)
zahfivani vody na teplotu 70 °C za Gcelem tepelné dezinfekce je pfipustné

Primé spojovani prvkl z nerezové oceli s pozinkovanou oceli (armatury, tvarovky) mize vést
ke kontaktni korozi pozinkované oceli, proto musite pouzivat oddélujici prvek z mosazi nebo
bronzu (napf. spoj) v minimalni délce 50 mm.
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Pripustné je také provedeni oddélitelnych pfirubovych spoju:

%%%%%%%%%%% At T
[

Pripad I:

1. systém KAN-therm Inox

2. pfirubovy Sroub a matice z nerezové oceli

3. elastomerové nebo vlaknové tésnéni

4. kovova podlozka s plastovym krytem

5. systém KAN-therm Steel nebo tradic¢ni ocelovy systém
Pripad II:

1. systém KAN-therm Inox

2. pfirubovy Sroub a matice z nerezové oceli

3. elastomerové nebo vlaknové tésnéni

4. kovova podlozka s plastovym krytem

5. systém KAN-therm Copper nebo tradic¢ni médény systém
P¥ipad IlI:

1. systém KAN-therm Steel

2. pfirubovy Sroub a matice z nerezové oceli

3. elastomerové nebo vlaknové tésnéni

4. kovova podlozka s plastovym krytem

5. systém KAN-therm Copper nebo tradi¢ni médény ¢i nerezovy systém

Nezapomente, ze vSechny vyse uvedené pfirubové spoje pouZzivaji Srouby a matice spojujici
pfiruby z nerezové oceli. Pouze v pfipadé spojeni systému KAN-therm Steel s pozinkovanou

uhlikovou oceli je mozné pouzit Srouby a matice z pozinkované oceli.

U vodovodnich systémU pamatujte na smér proudéni kapaliny (pfi pohledu ve sméru
proudéni by mél byt kov odolnéjsi viici korozi umistén za kovem méné odolnym vici korozi).

Toto pravidlo neplati pro uzaviené kapalinové okruhy.

Moznost pouzivat jiné materialy u systémud KAN-therm Inox a Steel (prostfednictvim

zavitovych nebo pfirubovych spojl) zavisi na typu instalace.

SO 9001
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Moznost spojovani systému KAN-therm Steel a Inox s jinymi materialy

Trubky/Tvarovky
Typ soustavy

uzaviena ano ano ano ano
Steel

oteviena ne ne ne ne

uzaviena ano ano ano ano
Inox

oteviena ano ano no ano

Vnéjsi koroze

Situace, ve kterych jsou rozvody Steel a Inox vystaveny vnéjsi korozi, se u vnitinich rozvodu
ve stavebnictvi vyskytuji relativné zridka.

Rozvody KAN-therm Inox

Vnéjsi koroze na prvcich systému KAN-therm Inox se m(ize objevit pouze v pfipadé, kdy

se trubky nebo tvarovky nachazeji ve vihkém prostredi, které obsahuje nebo vytvafi slouceniny
chlord nebo jinych halogenidd. Plsobeni korozivnich procest se zvysuje pfi teploté vyssi nez
50 °C.

Proto v situacich:
kontaktu se stavebnimi prvky (napf. malty, izolace) uvoliujicimi slouceniny chloru

prostfedi v okoli trubek s obsahem chloru nebo jeho slouéenin v plynné formé, vody se soli
(solanka) nebo jiné chlornaté slouceniny

musite pouZzivat vodotésnou protikorozni izolaci (nap¥. tepelnou izolaci s uzavienymi péry,
jejiz kontaktni plochy byly vodotésné zalepeny).

Rozvody KAN-therm Steel

Trubky a armatury v systému KAN-therm Steel jsou pozinkované z vnéjsi strany. Tuto

vrstvu Ize povazovat za Ucinnou protikorozni ochranu v pfipadé kratkodobého kontaktu

s vodou. Po delsim kontaktu s vodou (okolni vihkost trvale prekracujici 65%) musi byt trubky
a armatury vybaveny izolaci proti vihkosti materidlu s uzavienou bunécnou strukturou (ktera
nezadrzuje vlihkost).

Pfi dlouhodobém pusobeni vihkosti existuje riziko vzniku vnéjsi koroze na trubkach

a tvarovkach. Proto izolace nesmi v zadném pfipadé obsahovat vihkost pochazejici napf.

z atmosférickych srazek, kterd prochazi tloustkou izolace, nebo kondenzovanou vodni paru
(k tomu muze dochéazet zejména v pripadé izolaci z mineralnich vlaken). Izolace musi byt
tésna po celou dobu pouzivani potrubi.

Spravné pouzita izolace, kterad brani pronikani vody a chrani potrubi a tvarovky pred
navlhnutim, poskytuje nalezitou ochranu proti korozi. Je dovoleno pouzivat natéry (vhodné
pro pozinkované povrchy), pokud natéry jsou:

akrylové, ve vodé rozpustné, v pfipadé tésnéni EPDM

na bazi rozpoustédel, ftalové, se zelenym tésnénim Viton

Pri kazdém pouziti zkontrolujte specifikace vyrobce ohledné pouziti natéru a negativni vliv

na prvky KAN-therm. Nepokladejte trubky KAN-therm Steel do podlahovych Zlabd nebo
do stén (i v pripadé stinéni).



5.6 Spojovani technikou Press

Systém KAN-therm Inox a Steel vyuziva techniku zalisovanych spojd ,Press” s lisovacim
profilem ve tvaru pismene M. To umoziuje:

vyvinout na o-krouzek tlak ve tfech rovinach, ktery zajistuje jeho odpovidajici deformaci
a prilnavost k povrchu trubky

Uplné uzavreni prostoru s osazenym o-krouzkem, a to dotlacenim hrany tvarovky k
povrchu trubky, coz zabranuje priniku necistot dovnitf tvarovky a predstavuje pfirozenou
mechanickou ochranu tésnéni a mechanické vyztuzeni spoje

kontrolu stavu utésnéni podle tvaru drazky o-krouzku v blizkosti hrany tvarovky

1. Sméry tlaku ve spoji ,Press” @) (2] ©
2. Rez spojem pred zlisovanim

3. Rez spojem po zalisovani o a
. T

-

Naradi

Abyste zajistili spravny vodotésny spoj, pouzijte vhodné nastroje. Doporucujeme pouziti
fezacek, odstraniovacu otrepl a lisQ, stejné jako Celisti nabizenych KAN-therm systém. Pouzivat
Ize také néaradi jinych vyrobcU, které doporucuje firma KAN (viz tabulka).

K provadéni spojl v systémech KAN-therm Steel a KAN-therm Inox pouzivejte nastroje
dostupné v nabidce systému KAN-therm - viz tabulka nize.

q & YA P YOS a Druh systému
Typ lisovacich klesti M Lisovaci celisti/fetézy

Vyrobce
1948267134 +
150 [J] M 1948267135 - - + +
18" UM 1948267137 - - + +
220 UM 1948267139 - - + +
28" UM 1948267141 - - + +
350 UM 1948267143 - - + +
<= o= 350 HP Snap On 1948267124 + +
- O
3 S 5% 420 MSnapOn 1948267119 + +
oo
" o& 2@ 420 HP Snap On 1948267126 78203 1948267000 + +
w < o o
w - 549 MSnapOn 1948267121 + +
§ 549 HPSnap On 1948267128 + +
) 66,7 MSnapOn 1948267089 + -
76,1 MSnapOn 1948267145 ZB221 1948267005 + +
889 M Snap On 1948267044 + +
ZB221 1948267005
108 M Snap On 1948267038 78222 1948267007 + +
15 PIM 1948267093 - - + +
~ ©
o S8 18 UM 1948267095 - - + +
o o mn
00 S8 22 UM 1942121002 - - + +
(SR} @ o
<< 33 28 LY 1948267097 - - + +
35 UIM 1942121004 - - + +
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Druh systému

Typ lisovacich klesti Lisovaci celisti/Fetézy Adaptér KAN-therm
Vyrobce
12 UIM 1948267084 - - + -
15 UIM 1948267085 - - + +
18 UM 1948267087 - - + +
oM
s © 22 UIM 1944267008 - - + +
=
3 8 28 UIM 1944267011 - - + +
(vl
9 o 3 35 HP Snap On 1948267124 + +
4] o
& 42 HP Snap On 1948267126  ZB303 1948267166 + +
g 54 HP Snap On 1948267128 + +
)
z 66,7 MSnapOn 1948267089  ZB323 1948267009 + +
76,1 HP Snap On 1948267100 - - + +
— o
- 0o 88,9 HP Snap On 1948267102 - - + +
S 55
Sg g3 108 HP Snap On 1948267098 - - + +
<< 33 139,7 HP Snap On 1948267071 - - - +
168,3 HP 1948267072 - - - +
12 UIM 1948267046 - - + +
o 15 UIM 1948267048 - - + +
w
2 2 % gue 18 UIM 1948267052 - - + +
(%] L a =~
2 g& g EEE 22 UIM 1948267056 - - + +
& 2T © 00 28 PIM 1948267061 - - + +
$¥3g SR
8¥s -~ 35 UM 1948267065 - - + +
o
2 UIM 1948267067 - - + +
54 UIM 1948267069 - - + +
£ © 15 M 1936267278 - - + +
£ 2 18 M 1936267279 - - + +
z= 3 22 M 1936267280 - - + .
g 3 z 28 M 1936267282 - . + +
; 5 76,1 KSP3 1948267080 - - + +
"‘o wn
S ~
5 o] 88,9 KsP3 1948267082 - - + +
< ©
D <
l 108 KsP3 1948267074 - - + +
12 M 1936267248 - - + +
15 M 1936267249 - - + +
£ 18 M 1936267250 - - + +
S DR
2 g88 RN 22 M 1936267251 - - + +
o © © ©
- 3 m < NN
O O O
E YR 220 28 M 1936267252 - - + +
X 35 M 1936267253 - - + +
42 M 1936267254 - - + +
54 M 1936267255 - - + +

[J] - dvousegmentové celisti, ostatni prvky jsou smycky / zavésy a mohou vyzadovat spolupraci s adaptérem.
" Omezeny rozsah primérl - pouzijte vybrané lisovaci celisti
* Naradi, ktera nejsou v nabidce systému KAN-therm Steel a Inox.
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K provadéni spoju v systémech KAN-therm Steel a KAN-therm Inox Ize pouzivat i dalSi
nastroje dostupné na trhu - viz tabulka nize.

Rozmér Vyrobce Typ lisovacich klesti
12-28 mm Novopress W Presskid (12 V) | Presskid: Celisti 12 - 28 mm s vlozkami
m AFP 101 (9,6 V) .
12-35 mm Novopress m ACO 102 (12 V) m Celisti PB1: 12—35 mm
m ACO 103 (12 V)
m Lisovaci Celisti PB3: 12—-28 mm
m Lisovaci fetézy a adaptéry (ZB 302/ZB 303) 35-54 mm:
« Lisovaci retézy: HP35, 42 a 54
(s adaptérem ZB 302/ZB 303)
« Lisovaci fetézy Sling On: HP42 a HP54
(s adaptérem ZB 302)
« Lisovaci retézy Snap On: HP35, HP42 a HP54
(s adaptérem ZB 303)
B m ECO 3 Pressmax (230 V) | Lisovaci fetézy a adaptéry 76,1-108 mm:
12-108 mm  Novopress o rr5 301 (230 V) . Lisovaci fetézy M66,7-88,9 mm
(ZB 323 adapter)
« Lisovaci fetézy Snap On M108 mm
(nutné jsou dva adaptéry: ZB 323 a ZB 324)
« Lisovaci fetézy Sling On M76,1-88,9 mm (ZB321 adapter)
« Lisovaci fetézy Sling On M108 (nutné jsou dva adaptéry:
ZB321 a ZB322)
IMPORTANT: lisovani ve 2 fazich (108 mm).
® Hydraulic-Press-System m Lisovaci fetézy Snap On HP76,1-139,7 mm
m HCP /HA 5 . P .
76,1-168 mm  Novopress | Lisovaci fetézy Sling On HP168,3 mm
W ACO 401 (18 V) IMPORTANT: lisovani ve 2 fazich (168,3 mm)
m ACO 403 (18 V) . ' ’
m MAP1 “Klauke Mini"
12-28 mm Klauke 9,6V) m Lisovaci Celisti Mini Klauke: 12-28 mm
m MAP2L “Klauke Mini"” (lisovaci celist 28 mm oznacena ,Only VSH")
(18V)
m Lisovaci celisti: 12—54 mm (KSP3)
m UAP2 (12V) m Lisovaci fetézy a adapter: 42—54 mm (KSP3)
12-54 mm Klauke = UNP2 (230 V) C L
m UP75 (12V) DULEZITE: Pouzivat Ize nové lisovaci retézy M-Klauke
m UAP3L (18V) (bez lisovacich vlozek) a staré lisovaci retézy M-Klauke
(s lisovacimi vloZzkami).
m Lisovaci Celisti: 12—54 mm (KSP3)
12-108 mm Klauke : BQE:L“HZSV\)/) m Lisovaci fetézy a adapter: 42—54 mm (KSP3)
| Lisovaci fetézy a adaptéry: 76,1-168 mm (LP — KSP3)
_ m UAP100 (12 V) . C _
66,7-108 mm Klauke = UAP100L (18 V) W Lisovaci retézy: 66,7—-108 mm (KSP3)
12-35 mm REMS | Mini Press ACC (12V) m Lisovaci Celisti REMS Mini Press: 12—-35 mm*
m Powerpress 2000 (230 V)
W Powerpress E (230 V) . Sy P N
mestmm RS R repesacCiov 5 SRS S 00
m Accu-Press (12 V) Y ptery:
B Accu-Press ACC (12 V)
= Celisti REMS: 12-35 mm (2G)
m Celisti REMS: (4G): 42 mm
| ] ijimky a adaptér: 42 mm (PR-3S + Z2)
12-108 mm REMS m Power-Press XL ACC m Celisti REMS: 54 mm (4G)
m Objimky a adaptér: 54 mm (PR-3S + Z2)
m Objimky a adaptér: XP66,7 mm (PR-3S + Z6 XL)
m Objimky a adaptér: 76,1-108 mm (PR-3S + Z6 XL)
® Romax AC ECO
12-54 mm Rothenber- m Romax 3000 Akku | Lisovaci Celisti "Standard" M12-54 mm
ger m Romax 3000 AC | Lisovaci fetézy a adaptér M42-54
® Romax 4000

* pripustné jsou pouze lisovaci celisti 18 a 28 mm oznacené ,108" (Q1 2008) nebo novéjsi

Pouziti jinych lisovacich nastrojl je nutné vzdy projednat s vyrobcem systému instalace.

Naradi — bezpecnost prace
Pred zahajenim prace se musite seznamit s ndvodem o obsluze daného naradi
a zasadami bezpecnosti prace. Jakékoliv naradi musite pouzivat v souladu s jeho ur¢enim
a navodem k obsluze vyrobce. Pouzivani v souladu s uréenim vyzaduje také dodrzovani
podminek pro prohlidky a udrzbu a odpovidajicich bezpeénostnich piedpisi. Pouzivani
naradi v rozporu s uréenim muze vést k jeho poskozeni nebo poskozeni jednotlivého
prislusenstvi. Miize byt také pfi¢inou netésnosti potrubnich spoju.
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Naradi REMS:

1. Elektricka lisovacka
Power-Press ACC

2. Akumulatorova lisovacka
Akku-Press

3. Elektricka lisovacka
Power-Press SE

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

o
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1. Akumulatorova lisovacka
ACO102

2. Akumulatorova lisovacka
ACO103

3. Celist M15-35 mm

1. Akumulatorova lisovacka
ACO203XL

2. Celist PB2 M12-35 mm

3. Lisovaci retézy HP/M 35-108
Snap On

4. Adaptér ZB 203
5. Adaptér ZB221, ZB222

1. Elektricka lisovacka EFP203
2. Celist PB2 M12-35 mm

3. Lisovaci retézy HP/M 35-54
Snap On

4. Adaptér ZB203

Naradi NOVOPRESS:

SO 9001
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1. Elektricka lisovacka ECO 301
2. Celist PB3 M12-28 mm

3. Lisovaci retézy HP/M 35-66,7
Snap On

4. Adaptér ZB 303
5. Adaptér ZB 323

1. Lisovaci nastroj

ACO 401/ACO 403

2. Lisovaci retézy HP 76,1-108
Snap On

3. Lisovaci retézy HP
139,7-168,3 mm

Naradi KLAUKE:

1. Akumulatorova lisovacka 0 e

KAN-therm Mini
_-.—:r
-

2. Celisti SBM m 15-28 mm

1. Akumulatorova lisovacka (1
UAP100*
2. Celist 76,1-108 mm*
* Naradi, ktera nejsou v nabidce bV
systému KAN-therm.
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1. Radialni lis elektricky

AC ECO

2. Radialni lis elektricky
AC 3000

3. Akumulatorovy lis
DC 4000

4. Celist M22-54 mm

Naradi KAN-therm:

o
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129



Pfiprava k lisovani spoju

o

“ Uriznuti trubky

Trubku uriznéte kolmo k ose pomoci kotoucové fezacky (je zakdzano ldmani netplné
odfiznutych &asti potrubi). Je povoleno pouzivat jina naradi pod podminkou dodrzeni
kolmosti fezu a neposkozeni fezanych hran v podobé Glomk, ubytku materialu a jinych
deformaci v rezu trubky. Je zakdzano pouzivat naradi, které mlze vytvaret velké mnoZstvi
tepla, Uhlovou bruskou atd.

o

2

0 Zkoseni

Provedte ru¢ni zkoseni (u vétsim primeérl 76,1-168,3 - pulkruhovy ocelovy pilnik) ke zkoseni
vnitfnich a vnéjsich hran trubky, odstrante piliny, které by mohly poskodit O-krouzek béhem
montaze.

o o

A

9 Kontrola

Pfed montézi musite pohledem zkontrolovat pfitomnost o-krouzku ve tvarovce, zda neni
poskozeny a také zda neni jinak znecistény (otfepy nebo jina ostra télesa), coz by mohlo

vést k poskozeni o-krouzku ve fazi zasouvani trubky. Ujistéte se také, zda vzdalenost mezi
sousednimi tvarovkami neni mensi nez pfipustna vzdalenost (d

min)'
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0 Montaz trubky a tvarovky

Pro dosazeni spravné pevnosti spoje zajistéte vhodnou hloubku A (tab. 1, obr. 1) zasunuti
trubky do tvarovky.

Pred zalisovanim musite trubku zasunout soubézné s osou do tvarovky na oznacenou

hloubku (pfipustny je lehky otocny pohyb). Pouzivani olejd, maziv a tukl za ucelem usnadnéni
zasouvani trubek je zakézano (povolend je voda nebo mydlovy roztok — doporuceno v pfipadé
tlakoveé zkousky stlacenym vzduchem).

o

0 Oznaceni hloubky

Abyste zajistili odolnost spoje, zachovavejte spravnou hloubku A (tabulka na starné 136) pfi
montazi trubky do armatury. Pfi montazi vice spojl najednou (zasouvani trubek do tvarovek),
pred zalisovanim dalsich spoji zkontrolujte hloubku zasunuti trubek. Staci zkontrolovat, zda
je trubka zasunuta do tvarovky co nejhloubégji.

Pro usnadnéni rozpoznani hloubky zasunuti potrubi do tvarovky Ize pouzit jednoduchou
metodu znaceni pomoci znackovace (ve stavebnich podminkach se nevyzaduje). Spociva
v zasunuti trubky do tvarovky co nejdale a nasledném vyznaceni znacky na trubce tésné
u samého okraje hrdla tvarovky. Po zalisovani musi byt tato znacka stale viditelna pfimo
na okraji tvarovky.

Muizete také pouzit specialni Sablony pro vyznaceni hloubky zasunuti, aniz byste ji museli
kontrolovat pomoci tvarovky.

0 Poznamka: Sablony pro oznaéeni hloubky posuvu nejsou souéasti zakladni nabidky
systému a mohou byt k dispozici v zavislosti na trzich, kde se vyrobek prodava.
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@ Zalisovani tvarovek

Pred zahéjenim jakychkoli praci si prectéte vSechny pfislusné navody k pouziti a ovérte
spravnou funkci naradi. Pouzivejte lisovaci nastroje a Celisti doporucené spolecnosti KAN.

Vzdy musite vybrat vhodnou velikost lisovaci Celisti podle prameéru spoje, ktery zhotovujete.
Lisovaci Celisti museji byt nasazeny na tvarovce takovym zplsobem, aby jeji tvar peclivé
obklopovalo misto usazeni o-krouzku ve tvarovce (vypoukla ¢ast tvarovky). Proces zalisovani
probiha po zapnuti lisovaciho nastroje automaticky a nelze ho zastavit. Pokud lisovani

z néjakého dlivodu zastavite, musite spoj demontovat (odfiznout) a udélat novy nalezitym
zpUsobem. Pokud ma instalatér lisovaci nastroje a Celisti, které nejsou soucasti dodavky
KAN-therm, méla by moznost jejich pouziti konzultovat s technickym oddélenim spolecnosti

0 Lisovani spoju 76,1-108 mm - pfiprava celisti

Pro lisovani nejvétsich priméru (76,1; 88,9; 108) pouzijte specialni ¢tyfdilnou celist (limec).
Po vyjmuti Celisti z krabice ji odjistéte. Poté Celisti oteviete.

9 Nasad'te oteviené Eelisti na tvarovku. Celisti jsou opatieny specialnim vyiezem, ktery
zapada do limce na tvarovce.

0 Upozornéni: Na boku trubky by mél byt vzdy umistén stitek s velikosti celisti (viz
obrazek).
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0 Po spravném nasazeni celisti na armaturu byste je mély zajistit stisknutim koliku co
nejdale (limce Klauke), nebo zkontrolujte zarovnani znacky (limce Novopress). V tuto
chvili jsou celisti pripraveny provést spoj pomoci lisovaciho nastroje.

@ Pr¥ipojeni lisovacich klesti k c¢elistem

Lisovaci nastroj pripojte k Celistem. Bezpodminecné zkontrolujte, zda jsou lisovaci klesté
zapojené k Celistem podle pfilozeného navodu k obsluze daného naradi.

Takto pfipojené lisovaci klesté k Celistem miizete pouziti ke kone¢nému zalisovani spoje.
m Zalisovani

Doba potrebna pro UplIné zalisovani je cca 1 min. (tyka se pramérd: 76,1-108 mm). Proces
zalisovani probiha po zapnuti lisovaciho nastroje automaticky a nelze ho zastavit. Pokud
lisovani z néjakého dlivodu zastavite, musite spoj demontovat (odfiznout) a udélat novy
nalezitym zplGsobem. Lisovaci nastroj po provedeni zalisovani se samocinné vrati do své
vychozi pozice. Tehdy m{izete vytdhnout ramena lisovaciho nastroje z Celisti.

Pro sejmuti limce z tvarovky jej uvolnéte a rozlozte. Limce Klauke by se mély v kufrech ukladat
v zajisténém stavu - uzaviené.
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Umisténi lisovacich fetéza 139,7-168,3 na armaturu

U priiméra GigaSize 139,7-168,3, pokud chcete uvolnit limec, stisknéte kolik na fotografii A,
pak uvolnéte konektor B.

Namontujte otevieny limec na armaturu. Lisovaci fetézy jsou vybaveny specialni drazkou,
ktera zapada do vystupku na armature. Po nasazeni limce na armaturu je zajistéte pomoci
konektoru a koliku.

Pripojte lisovaci nastroj k limci. Je zcela nezbytné zajistit, aby byl lisovaci nastroj pfipojen
k limci v souladu s pokyny ke konkrétnimu nastroji. Lisovaci nastroj pfipojeny k limci Ize
spustit, aby proved! Gplné prvni fazi spoje. Po spusténi lisu, proces probihd automaticky
a nelze jej zastavit. Pokud je z néjakého divodu proces lisovani zastaven, spoj je nutné
demontovat (odfiznout) a je treba provést novy. Po provedeni lisovaného spoje se lis
automaticky vrati do své vychozi pozice. Poté sejméte ramena lisovaciho nastroje z limce.



_— 'ﬁ'ﬂ'

Pred provedenim druhé faze realizace spoje by mél byt limec demontovan a poté pomoci
valeckd se umisti pruzné koliky v misté, kde je ulozen tésnici O-krouzek. Po spravné montazi
limce na armaturu by mél byt znovu zajistén dalSim stisknutim koliku a upevnénim konektoru.
Znovu spojte lisovaci nastroj k limci.

Je zcela nezbytné zajistit, aby byl lisovaci nastroj spojen s objimkou v souladu s pokyny

ke konkrétnimu nastroji. Lisovaci nastroj pfipojeny k limci Ize spustit, aby bylo mozné provést
druhou fazi pfipojeni. Pravidla uvedenad v prvni fazi realizace spoje by méla byt dodrzena.

Po provedeni lisovaného spoje se lis automaticky vrati do své vychozi pozice. Poté sundejte
ramena lisovaciho stroje z limce.

Spravné provedené dvoufazové lisovaci spojeni o priméru 139,7
a 168,3 mm je charakterizovano dvojitym krouzkem otisténym na armature, jak uvadi
fotografie nize:

Pred zahdjenim praci a v intervalech dle urceni vyrobce byste nastroje mély promazavat.

Lisovaci spoj pred (1) a za lisem (2,3) 0 e Q
2. rozpéti priméru 12-108 mm
3. rozpéti praméru 139,7 a7 ) PR
168,3 mm I
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Hloubka zasunuti trubky do tvarovky a minimalni vzdalenost mezi zalisovanymi

tvarovkami

@ [mm]
12

15

18

22

28

35

42

54

66,7

76,1

88,9

63

65

90

108

77

80

100

139,7

100

60

168,3

121

60

Minimalni montazni vzdalenosti

A — hloubka zasunuti trubky do tvarovky,
d .. —minimélni vzdalenost mezi tvarovkami s ohledem na fadné

mi

provedeni zalisovani

C, ., — minimalni vzdalenost tvarovky od stény

i

@ [mm]
IR BTN U BETUE 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
42 140/115* 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*

*plati pro Ctyrdilné lisovaci celisti
a ’




Ohybani trubek

Trubky KAN-therm Steel a Inox Ize v pfipadé potieby ohybat ,za studena” pod podminkou
dodrzeni minimalniho poloméru ohybu R _ .

R, =3.5xD,

D, - vnéjsi primér trubky

Je zakadzano ohybat trubky ,za tepla” z divodu nachylnosti takto upravenych trubek ke korozi
zpUsobenou zménou krystalické struktury materialu (KAN-therm Inox) a moznosti poskozeni
pozinkované vrstvy trubek KAN-therm Steel.

K ohybani trubek pouzivejte ru¢ni ohybacky nebo ohybacky s elektrickym ¢&i hydraulickym
pohonem. Ohybani trubek ,za studena” s primérem vétsim nez @28 mm se nedoporuduje
(Ize pouzivat hotové oblouky a kolena 90° a 45° ze systému KAN-therm).

Trubky KAN-therm Inox nejsou vhodné ke svafovani a pajeni, protoze to vede ke zméné
struktury materialu, coz mlze zpUsobit jejich korozi. Nedoporucujeme ani svarovani trubek
Steel (dochazi tak k poskozeni zinkové antikorozni vrstvy).

Zavitové Sroubeni, propojeni s jinymi systémy KAN-therm
Princip spojovani potrubi

KAN-therm Steel/Inox  Mosazna tvarovka s vngjsim zavitem
s mosaznymi tvarovkami ¢y ctam KAN-therm Push, KAN-therm Press

QOcelova tvarovka s vnitfnim zavitem
systém KAN-therm Steel, KAN-therm
Inox

Systém KAN-therm Steel a Inox nabizi celou paletu tvarovek s vnéjsim a vnitfnim zavitem.
Protoze tvarovky s vnéjsim zavitem maji kuZelovy (trubkovy) zavit, je mozno u zavitovych
spojli s mosaznymi tvarovkami pouzivat pouze mosazné tvarovky s vnéjsim zavitem utésnéné
napf. malym mnozstvim konopné koudele. Doporucujeme zhotovit (zaSroubovat) zavitovy
spoj pred zalisovanim tvarovky, aby nedochazelo k namahani zalisovaného spoje. K utésnéni
zavitd v potrubi KAN-therm Inox je zakdzéno pouzivat standardni PTFE pasku (teflonovou)

a jiné prostredky s obsahem halogenid( (napf. chlorid().

Zavitova spojeni s jinymi armaturami a zavitovymi prvky mimo nabidku systému
KAN-therm by se méla provadét v souladu s normami PN-EN 10226 (PN-ISO 7-1)
a PN-EN ISO 228 v zavislosti na typu zavitu.
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5.7 Prirubové spoje

s =
=P g

Tabulka ocelovych pfirubovych spojii

Kéd . Pocet 1 velikost |  Trida Trida Pocet . Ploché
P Rozmér Sroubil/ Y ” ) < Pfiruba o
katalogovy matic Sroubu Sroubu matice podlozek tésnéni
DN32
1509091000 35 DN32 PN16 4 M16 88 8 8 DN32 EPDM
DN40
1509091001 42 DN40 PN16 4 M16 8,8 8 8 DN40 EPDM
DN50
1509091002 54 DN50 PN16 4 M16 8,8 8 8 DN50 EPDM
DN65
1509091005 66,7 DN65 PN16 4 M16 8,8 8 8 DN65 EPDM
DN65
1509091003 76,1 DN65 PN16 4 M16 8,8 8 8 DN65 EPDM
DN80
1509091004 88,9 DN80 PN16 8 M16 838 8 16 DN80 EPDM
1509091010 108 DN100 PN16 8 M16 8,8 8 16 DN100 2:;‘;&0

Tabulka pro vybér pfirubovych spoji Inox

Pocet

Kéd Sroubly/ Velikost Trida Trida Pocet Ploché
katalogovy matic Sroubu Sroubu matice podlozek tésnéni
DN12

1609091004 15 DN15 PN16 8,8 8 8 DN15 EPDM
DN15

1609091005 18 DN15 PN16 4 M12 8,8 8 8 DN15

EPDM

DN20

1609091006 22 DN20 PN16 4 M12 8,8 8 8 DN20 EPDM
DN25

1609091007 28 DN25 PN16 4 M12 8,8 8 8 DN25 EPDM
DN32

1609091001 35 DN32 PN16 4 M16 8,8 8 8 DN32 EPDM
DN40

1609091008 42 DN40 PN16 4 M16 88 8 8 DN40 EPDM
DN50

1609091009 54 DN50 PN16 4 M16 88 8 8 DN50 EPDM
DN65

1609091002 76,1 DN65 PN16 4 M16 8,8 8 8 DN65 EPDM
DN80

1609091003 88,9 DN80 PN16 8 M16 8,8 8 16 DN80 EPDM
1609091000 108 DN100 PN16 8 M16 88 8 16 DN100 2:;‘;&0
139,7 DN125 DN125

1609091010 PN16 8 M18 838 8 16 DN125 EPDM
168,3 DN150 DN150

1609091011 PN16 8 M20 88 8 16 DN150 EPDM
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5.8 Kulové ventily systému KAN-therm Steel
a KAN-therm Inox

Kulové ventily jsou urceny k pfimé montazi na potrubi systému KAN-therm pomoci
technologie radialniho lisovani v profilu "M". K dispozici jsou verze s oboustranné
zalisovanymi odbockami nebo zalisovanymi odbockami a pllSroubeni s plochym tésnénim.
Provozni tlak je 16 bar pfi provoznich teplotach -35 az +135 °C (kratkodobé 150 °C). Ventily
umoznuji odfiznout ¢ast instalace. Pfi Uplném otevreni méa ventil minimalni tlakovou ztratu.
Na ventily se vztahuje pétileta zaruka vyrobce.

Systém instalace Systém KAN-therm Steel

| télo - uhlikovéa ocel 1.0345 (RSt 37-8)

galvanicky pozinkovana vrstvou o tloustce t&lo - nerezova ocel 1.4404,

8+15 um, , koule - nerezova ocel 1.4401,
m koule - mosaz CW617N nebo nerezova ocel Veteno a obiimka - nerezova ocel 1.4401
Konstrukéni materialy 1.4401, ) N !

paka - nylon vyztuzeny vlaknem PA66,
Tésnéni odbocek potrubi - EPLDM70,
tésnéni koule - PTFE.

| vieteno a objimka - nerezova ocel 1.4401,
m paka - nylon vyztuzeny vlaknem PA66,

m Tésnéni odbocek potrubi - EPDM70,

m tésnéni koule - PTFE.

Provozni tlak 16 bar
Provozni teplota -35+135°C
Maximalni teplota 150 °C
Lisovaci profil M
Barva stfibrna, ¢erna paka
Oznaceni System KAN-therm Manufactured in Denmark by BROEN
Certifikace ITB KOT

Kulové ventily KAN-therm Steel Ize pouzit v systémech stlaceného vzduchu za predpokladuy, ze:
neni prekrocena maximalni koncentrace kapalné vody 880 mg/m? - 3. tfida dle ISO 8573
neni prekrocen maximalni obsah oleje 25 mg/m? - 5. tfida dle ISO 8573

Kulové ventily KAN-therm Inox Ize pouZit v systémech stla¢eného vzduchu za predpokladu, Ze:
neni pfekroc¢en maximalni obsah oleje: 25 mg/m?® - 5. tfida dle ISO 8573

V pripadé ventild KAN-therm Steel i KAN-therm Inox neni povolena distribuce stlaceného
vzduchu, ktery obsahuje mineraini oleje.
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5.9

1. Plyn

2. Izolacni vlozka

3. Ustiedni vytapéni
4. Uzemnéni zaklad
5. Voda

6. Kanalizace

Provozni pokyny
Pospojovani pro vyrovnani potencialti

Kazda dokoncena kovova instalace musi byt opatfena pospojovanim, které vyrovnava
elektrické potencialy — tj. musi byt ,uzemnéna”, aby se zabranilo bludnym prouddm a vzniku
elektrochemické koroze.

V souladu s platnymi predpisy musi byt pfipojeni uzemnovaciho kabelu provedeno svarenim
nebo pomoci zavitovych svorek, zatimco pripojeni k potrubi musi byt provedeno pomoci
Sroubovych objimek. Aby bylo mozné realizovat spravné zapojeni systému pro vyrovnani
elektrickych potenciald, je nutné:

1. Ziskat informace o pouzitém reseni pozarni ochrany (zplisobu uzemnéni) v budové.

2. Pfipojit uzemnovaci vodic k potrubi pomoci spravné svorky. Aby se vyloudilo riziko
kontaktni koroze, musi byt svorka zvolena podle typu potrubi, na které se uzemnovaci
pripojka vztahuje.

3. VBechny jednotlivé vétve potrubniho systému propojit sériové pomoci zemnicich vodi¢l
a ty pak pripojit k hlavni zemnici listé budovy.

Pozor!
V misté instalace svorky musi byt trubka zbavena veskeré izolace, barev a necistot.

Uzemnovaci vodi¢e musi byt co nejkratsi.

Vypocet systému elektrického vyrovnani potenciall budovy a veskeré prace na kompletnim
systému uzemnéni potrubi musi provadét osoba s prislusnou kvalifikaci.




510 Preprava a skladovani

Dily KAN-therm Steel (uhlikova ocel) a KAN-therm Inox (nerezova ocel) musi byt
skladovany zvlast’

Neskladujte dily systému pfimo na zemi (napr. na ptidé nebo betonu)
Neskladujte dily systému v blizkosti chemickych roztok

Svazky trubek by mély byt uloZeny a prepravovany na drevénych paletach (aby nedoslo ke
kontaktu s dalSimi ocelovymi dily, napf. stojkami)

Béhem prepravy, nakladky a vykladky dbejte, aby nedoslo k poskrabani nebo poskozeni
trubek nebo armatur - nehazejte s nimi, netahejte ani je neohybejte

Mistnosti uréené pro ulozeni dild systému musi byt suché

Pfi skladovani, montazi a pouziti nesmi byt povrch trubek dlouhodobé vystaven vodé ani
vlhkosti

Vice informaci o skladovani a prepravé dilG naleznete na webovych strankach
www.kan-therm.com.
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6 SYSTEM KAN-therm Copper

6.1

Systém KAN-therm Copper je systém konektoru z vysoce kvalitni médi a bronzu
s priméry od @12 do @108 mm.

Moderni technologie spoja

Technologie spoju ,Press” pouzita v systému KAN-therm Copper zarucuje spolehlivé a rychlé
provedeni spojl lisovanim tvarovek na trubce. Montadz umoziuji obecné dostupné lisovaci
nastroje, diky kterym je mozné eliminovat proces Sroubovani nebo péjeni jednotlivych prvka.

Tvarovky systému KAN-therm Copper jsou vyrobeny z vysoce kvalitni méd, Cu-DHP a bronzu
2.109.

Spojovanim jednotlivych prvkd pomoci technologie ,press” je mozné ziskat spoje
s minimalizovanym zdZenim vnitfniho prarezu trubky, coZ znacné snizZuje ztraty tlaku v celé
instalaci a pfispiva tak k vynikajicim hydraulickym podminkam.
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6.2 Technologie trvalych spoji

Tésnost spojli v systému KAN-therm Copper zarucuji specialni tésnici O-krouzky a lisovaci
Celisti s profilem ,M" aplikovany ve tfech hlavnich bodech armatury.

N

6.3 Moznost pouziti
- instalace pitné vody
. topné systémy
- chladici systémy (uzaviené nebo oteviené)
—  systémy stlaceného vzduchu
—solarni systémy a instalace topného oleje

e.a Vyhody
— snadna a rychla technologie spojl - “press”
— nejpopularnéjsi na trhu, velmi presny tfibodovy lisovaci systém s profilem "M"
— rychla a spolehlivd montaz bez pajeni a Sroubovani
— Siroky rozsah prdmér( 12—108 mm
—  funkce LBP - v celém rozsahu pramér(
— jednoduché upevnéni trubky diky specialni konstrukci tvarovky
— vysoka odolnost v(ci korozi
— minimalni nebezpeci pozaru pfi montazi a provozu
— vysoka estetika hotové instalace
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6.5 Montaz spoju

0 Rezani trubek

Trubku tfeba profezat pomoci kotoucové fezacky kolmo k jeji ose (profiznout tieba celou
trubku, bez odlamovani nafezanych kouskd trubky). Pfipousti se pouziti jinych nastrojd pod
podminkou zachovani kolmého fezu a za predpokladu, Ze nedojde k poskozeni okraji fezu
v podobé odlamkd, Ubytk( materialu a jinych deformaci v priifezu trubky. Pouziti nastroj(,
které mohou vytvaret znacné mnozstvi tepla, napr. horaku, thlovych brusek a podobné,

je nepfipustné.

0 Srazeni hran trubky

Pomoci ru¢niho odhrotovace (v pfipadé primérd 66,7—108 mm pomoci pllkulatého pilniku
na ocel) srazte zvenku i zevnitf hrany ofiznuté trubky a odstrante z ni veskeré piliny, které
by mohly béhem montaze poskodit tésnici O-krouzek.

9 Kontrola

Pfed montazi zrakem zkontrolujte, zda se v tvarovce nachazi tésnici O-krouzek, zda neni
poskozen, a zda se na ném nenachazeji néjaké nelistoty (piliny nebo jiny ostré kousky),
které by mohly O-krouzek pfi vkladanim trubky poskodit. Ujistéte se, zda vzdalenost mezi
sousednimi tvarovkami neni mensi nez minimalni pfipustna vzdalenost d . (strana 150
tabulka 1, Obr .1).
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0 Upevnéni trubky a tvarovky

Pred lisovanim je treba trubku axialné zasunout do spojky do stanovené hloubky (pfipustny

je lehky rotacni pohyb). Pouziti olejd, maziv a tukd za Gcelem snadnéjsiho zasunuti trubky

do tvarovky je zakazano (pfipousti se pouziti vody nebo vodného roztoku mydla — doporucuje
se zejména v pripadé tlakové zkousky stlacenym vzduchem).

9 Oznaceni hloubky zasunuti trubky do tvarovky

Pfi montazi vice spojli najednou (zasouvani trubek do tvarovek) pred zalisovanim dalSich
spojli zkontrolujte hloubku zasunuti trubky do tvarovky. K tomu staci zkontrolovat, zda
je trubka zasunuta do tvarovky co nejhloubéji.

Pokud chcete dosdhnout pozadovanou pevnost spojeni, dodrzujte prislusnou hloubku
zasunuti trubky do tvarovky A (strana 150 tabulka 1, Obr .1).

Pro usnadnéni rozpoznani hloubky zasunuti potrubi do tvarovky Ize pouzit jednoduchou
metodu znaceni pomoci znackovace (ve stavebnich podminkach se nevyzaduje).

Spociva v zasunuti trubky do tvarovky co nejdale a ndsledném vyznaceni znacky na trubce
tésné u samého okraje hrdla tvarovky. Po zalisovani musi byt tato znacka stéle viditelna pfimo
na okraji tvarovky.

Muzete také pouzit specialni Sablony pro vyznaceni hloubky zasunuti, aniz byste ji museli
kontrolovat pomoci tvarovky.

0 Poznamka: Sablony pro oznaéeni hloubky posunu nejsou souéasti zakladni nabidky
systému KAN.
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Zalisovani spojek

Pred procesem lisovani zkontroluje funkénost naradi. Doporuduje se pouziti lisovacich klesti
a Celisti dodavanych v ramci systému KAN-therm Copper.

Rozmeér lisovaci Celisti tfeba vzdy vybrat podle priméru vyrabéného spoje. Lisovaci Celist tfeba
nasadit na tvarovku takovym zplsobem, aby v ni se nachazejici profilovani presné obepinalo
misto osazeni O-krouzku na tvarovce (vypoukla ¢ast tvarovky). Po zapnuti lisovacich klesti

se cely proces lisovani uskutecni automaticky a nelze ho zastavit. Pokud se z jakékoliv pficiny
proces lisovani prerusi, spojeni tfeba demontovat (vyfiznout) a na jeho misté spravnym
zpUsobem vytvorit nové. Pokud ma instalatér jiné naradi neZz dodané se systémem KAN-therm
Copper, mél by moznost jeho pouziti konzultovat s technickym oddélenim spolecnosti KAN.

Lisovani tvarovek 42-108. P¥iprava celisti.

Pro lisovani vétsich primérd (42, 54, 66,7, 76,1, 88,9, 108 mm) se pouzivaji specialni lisovaci
limce Snap-on.

RozloZenou celist nasadte na tvarovku. V celisti se nachazi specialni drazka, do které
je tieba vlozit pfirubu tvarovky (misto umisténi tésniciho O-krouzku).

Po spravném namontovani Celisti na tvarovku je Celist pripravena k pfipojeni
lisovacich klesti.
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Spoj pred a po zalisovani

Pripojeni lisovacich klesti k celisti
K Celisti nyni pripojte lisovaci klesté s predem nasazenym vhodnym adaptérem.

Bezpodminecné vénujte pozornost tomu, aby byly lisovaci klesté pfipojeny k Celisti podle
pokyn( uvedenych v ndvodu k obsluze dodavaném s konkrétnim naradim.

Lisovaci klesté pripojené k Celisti Ize zapnout a dokoncit zalisovani spoje.

Lisovani spoje

Po zapnuti lisovacich klesti jiz nelze proces lisovani zastavit. Pokud se z jakékoliv pFiciny proces
lisovani prerusi, spojeni tfeba demontovat (vyfiznout) a na jeho misté spravnym zplsobem
vytvorit nové. Po ukonceni lisovani se lisovaci klesté automaticky samy vrati do plvodni
polohy. Tehdy tfeba vytdhnout ramena lisovacich klesti (adaptér) z Celisti. Aby bylo mozné
vyjmout pfirubu z armatury (pro priiméry 42-108 mm), je nutné ji opét uvolnit a poté
demontovat. Celisti a objimky musi byt skladovany v kufficich v bezpe¢né, zamknuté poloze.

#
—

Montazni vzdalenosti

Tab. 1 Hloubka zasunuti trubky do tvarovky a minimalni vzdalenost mezi zalisovanymi
tvarovkami

Ll i | o | o

12 17 10 40

15 20 10 40

18 20 10 40

22 21 10 40

28 23 10 60

35 26 10 70

42 30 20 70

54 35 20 70
66,7 50 30 80
76,1 50 55 80 Fig.1 o~ 1]
88,9 64 65 90 A — hloubka zasunuti trubky do tvarovky,

d..- min’imélllni vzdélenos‘g me;i t\{arovkami z hlediska
108 o4 80 100 G- i AdSlenot avonky od stény
[ |



Tab. 2. Minimalni instalacni vzdalenosti

L T T T 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

*plati pro Ctyrdilné Celisti
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s.6 Naradi

Systém KAN-therm poskytuje v zavislosti na montovaném priiméru rdizné konfigurace naradi.
Pro usnadnéni vybéru optimalni sady naradi Ize pouzit nasleduijici tabulku:

Tab. 3 Tabulka pro vybér naradi: Systém KAN-therm Copper

Seew Eelis‘:i/i:etézy

Typ lisovacich klesti
o m n

121) UM 1948267134 - -
151) 1M 1948267135 - B
181) M 1948267137 - _
221) Y 1948267139 - -
281) DY 1948267141 - -
351) DY 1948267143 - -
421) M 1948267119
7B203 1948267000
ACO203XL 1948267181 541 M 1948267121
EFP203Y 1948267210 667 M 1948267089
9 76,1 M 1948267145 7B221 1948267005
g 88,9 M 1948267044
o
3
z 108 x 1,5%* M 1905267017
7B221 1948267005
7B222 1948267007
108 x 2,0%* M 1948267038
12 DY 1936267268 - -
15 DY 1948267093 - -
ACO102 1948055007 '8 UM 1948267095 - -
28 DY 1948267097 - -
35 UM 1942121004 - -
12 DY 1948267046 - -
15 DY 1948267048 - -
18 UM 1948267052 - -
22 DY 1948267056 - -
Power-Press SE
g Akku-Press 1936267160 28 Y 1948267061 - -
o Power-Press 1936267152
[ ACC 1936267219 35 UIM 1948267065 - -
42 DY 1948267067 - -
54 DY 1948267069 - -
2+ [PR-3S] M -
72+ -
54 % [PR-3S] M -
15 M 1936267278 - -
g 18 M 1936267279 - -
= KAN-therm Mini 1936055008
g 22 M 1936267280 - -
28 M 1936267282 - -
15 M 1936267249 - -
§ 18 M 1936267250 - -
< AC 3000 1936267239
> DC 4000 1936267238 22 M 1936267251 . .
g 28 M 1936267252 - -
35 M 1936267253 - -

[J] - dvoudilna Celist, v pfipadé zbyvajicich prvki jde o ¢tyfdilné Celisti a mohou vyzadovat specialni adaptér

* Nedostupné v systém KAN-therm Copper

** @elist 108x1,5 pouzivejte pouze v pfipadé médénych trubek 108x1,5 mm.
Celist 108x2,0 pouzivejte pouze v pfipadé médénych trubek 108x2,0 mm.

" Omezeny rozsah pramérd - pouzijte vybrané lisovaci Celisti
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1. Akumulatorova lisovacka
ACO102

2. Akumulatorova lisovacka
ACO103

3. Celist PB1 m 12-35 mm

1. Akumulatorova lisovacka
ACO203XL

2. Celist PB 2 M12-35 mm

3. Lisovaci fetézy m 42-108 mm
Snap On

4. Adaptér ZB 203
5. Adaptér ZB221, ZB222

1. Elektricka lisovacka EFP203
2. Jaws PB2 M12-28 mm

3. Lisovaci fetézy m 35-54 mm
Snap On

4. Adaptér ZB203

Naradi NOVOPRESS:

o o o

4] °)
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1. Elektricka lisovacka Power-Press
ACC

2. Akumulatorova lisovacka Akku-
Press

3. Elektricka lisovacka Power-Press
SE

4. Celist M12-54 mm

1. Akumulatorova lisovacka
KAN-therm Mini
2. Celisti SBM m 15-28 mm

6.7
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REMS tools:

o

Nastroje KLAUKE

o o

=l .

Naradi - Bezpecnost

Naradi je mozné pouzivat pouze v souladu s jeho plvodnim Gcelem a podle pokyn( a ndvodu
k obsluze vyrobce. Za poufiti pro jiné Gcely nebo v jiném rozsahu se povazuje pouziti, které

je v rozporu s plvodnim urcenim. PouZiti v souladu s pdvodnim Ucelem v sobé implicitné
zahrnuje i dodrzovani pokynd navodu k obsluze, podminek technickych kontrol a tdrzby

a prislusnych bezpeénostnich predpist v jejich aktualni verzi. Jakakoli prace provedena
pomoci tohoto naradi, kterd neodpovida zamyslenému UGcelu, miize vést k poskozeni naradi,
prislusenstvi nebo trubek. Disledkem mohou byt netésnosti a/nebo poskozeni spojeni mezi
potrubim a tvarovkou.



.8 Funkce LBP

Vsechny tvarovky systému KAN-therm Copper v rozmezi primérd 12—108 mm maji funkci
LBP (signalizace nezalisovanych spoji — “nezalisovany, netésny” — LBP - Leak Before Press).
Funkci LBP umoznuje prislusna konstrukce tvarovky (ovalny nastavec).

0 Upozornéni:

Podle pokyn DVGW Ize funkci LBP chapat jako fizeny unik pfi tlaku:
1,0 az 3,0 bar v instalacich se stlacenym vzduchem

1,0 az 6,5 bar u instalaci naplnénych vodou

1. Signalizace nezlisovanych spoj
LBP

2. Funkci LBP umoznuje ovalny
tvar nasadce

kontakt trubky s
tésnicim O-krouz-
kem a nastavcem
tvarovky

6.9 Podrobnéjsiinformace

Tvarovky — material
méd Cu-DHP (CWO024A) a bronz 2.109

Trubky - material a kompatibilita

Systém KAN-therm Copper tvofi vyhradné tvarovky. Z tohoto divodu musi trubky pouzivané
s tvarovkami tohoto systému spliiovat urcité pozadavky a mit vhodné vlastnosti:

médéné trubky podle normy EN 1057 R220/R250/R290

Tab. 4 Médéné trubky schvalené pro pouziti se systémem KAN-therm Copper

Tloustka stény [mm]

@ [mm]
| 05| | os J oo J 1o J] 11 | 12 J 15 | 20 ] 25 |
12 R250 R220
R220
15 R250 R250
R290
R250
18 R290
R250
22 R250 R290 R220
28 R250 R290 R250 R290
35 R290 E;gg R290
42 R290 2538 R290
54 R290 ;338 R290
R250
66,7 R290 R290
R250
76,1 R290 R290
88,9 R290
R250
108 R290 R290

Hodnoty uvedené v tabulce uréuji pevnost v tahu (220, 250 a 290 N/mm?). Rozliujeme
mékké, stfedné tvrdé a tvrdé trouby — pfisluiné R220, R250 a R290. Cim je tato hodnota vy,
tim je materidl, ze kterého je trubka vyrobena, tvrdsi.
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O-krouzky
EPDM o
(¢erna) m pitné vody,
® max. provozni tlak: 16 bar m Ustfedni topeni,
(10 bar for compressed air) m chladici voda
m provozni teplota: (uzaviené a oteviené systémy),
-20°Caz +110°C m stlaceny vzduch
m kratkodobé: +135 °C (Obsah oleje do 25 mg/m?),

® lodni systémy.

FPM (zelena)

m solarni instalace*,

m stlaceny vzduch,

m instalace inertnich plynd,

m instalace na pfepravu motorové nafty,

u Upozornéni:
Nepouzivat v rozvodech cisté horké
vody.

® max. provozni tlak: 16 bar
m provozni teplota:

-20 °C az +200 °C
m kratkodobé: +230 °C

*pouZiti v rozsahu parametri podle normy PN EN 1254-2. Provozni teplota < +120 °C, max. provozni tlak 16 bar pro @ < 54 mm,
10 bar pro @ > 54 mm.

0 Tvarovky systému Copper jsou standardné vybaveny tésnicimi O-krouzky EPDM,
tésnéni FPM je nutné doplnit zvlast.

V pripadé specialnich aplikaci, napfiklad sité pro prepravu médii obsahujicich olej nebo
vysokoteplotnich médii, se zvlast’ dodavaji O-krouzky FPM. V pfipadé vymény standardné
dodavanych O-krouzk( z EPDM za tésnéni FPM, opétovné pouziti demontovanych O-krouzkd
je zakédzano. Aplikace, které presahuji rAmec vnitfnich instalaci teplé a studené vody a vodnich
topnych systém(, by mély byt vzdy konzultovany se spolecnosti KAN-therm.

s1o0 Udaje o tepelné roztazZnosti a tepelné

vodivosti
Soucinitel linearni tepelné LT (e 0 e
ztasnosti P ce 4 m pri zvyseni teploty Tepelna vodivost
Druh materialu fozraznost 060 °C
Copper 0,0170 1,02 397

~ Ve ~uy S

611 Doporuceni pro pouziti
Tvarovky systému KAN-therm Copper vyrobené z médi a bronzu 2.109 Cu-DHP nelze
pouzit v instalacich, které budou vystaveny dodate¢nému mechanickému zatizeni (napf.
véseni jinych predmétli na trubkach, devastace atd.)
Médéné trubky podle EN 1057 a DVGW-GW 392 nelze ohybat “za tepla”, protoze hrozi
riziko vzniku koroze. Povolené je ohybani “za studena” ale jen za predpokladu, Zze minimalni
polomér ohybu je R=3,5xD_,
Nedoporucuje se ohybat trubky s prlimérem vice nez 54 mm
V takovych situacich se doporucuje pouzivat hotové oblouky a kolena 90° a 45° dodavané
jako soucast systému KAN-therm Copper
K fezani trubek nepouzivejte nastroje, které mohou vytvaret velké mnozstvi tepla, napfr.
horaky, uhlové brusky apod. K fezani médénych trubek se pouzivaji valeckové stipacky
(ruéni i mechanické)
V pfipadé vedeni potrubi uvnitf stavebnich pfi¢ek by mélo byt potrubi izolovano, a to
z ddivodu kompenzace tepelné délkové roztaznosti a ochrany pred stavebni chemii. Aby se
zabranilo vnéjsi korozi, ujistéte se, Ze izolacni materidly neobsahuji stopy amoniaku nebo
dusicnand
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Pri pouziti vnéjsich zdrojl tepla ohfivajicich stény trubek (napt. topné kabely) nesmi teplota
stény trubky prekrocit hodnotu 60 °C

Pokud prepravujete jiné médium, nez které je uvedeno v tomto technickém katalogu, je
tfeba moznost pouziti systému KAN-therm Copper konzultovat s technickym oddélenim
spole¢nosti KAN

Instalaéni systémy vyrobené v Systému KAN-therm Copper musi byt zapojeny do elektrické
ekvipotencialni sité

Trubky uréené pro vodovodni instalace zapusténé do stavebnich pficek (napf. do stén nebo
do podlahy), musi byt vzdy opatfeny ochrannou vrstvou/manzetou z vhodného materialu,
aby se zabranilo pfimému kontaktu trubky se stavebni konstrukci (vzhledem k eventualnim
problémdm s hlukem)

12 Sroubové spoje, spojovani s jinymi systémy
KAN-therm

Systém KAN-therm Copper nabizi celou fadu konektord s vnéjsim a vnitfnim zavitem.
Jelikoz se v tvarovkach s vnéjsim zavitem nachazeji zavity s kuzelovym (trubkovym) zérysem,
v Sroubovych spojich s mosaznymi tvarovkami se doporucuje (v pfipadé mosaznych spojek)
pouzivat pouze vnéjsi zavity utésnény pomoci konopné koudele.

Aby nedochéazelo k nadmérnému zatizeni lisovaného spoje, pred lisovanim konektoru
se doporucuje vyhotovit vsechny zavitové (Sroubové) spoje.
Tésnéni zavitd

V pripadé Sroubovych spojli pouzivejte konopi v takovém mnozstvi, aby vrcholy zavitl
byly stale viditelné. Pfi pouziti velmi velkého mnozstvi konopi hrozi riziko poskozeni zavitu.
Navinutim konopi hned na prvnim zavitu se vyhnete Sikmému nasroubovéni, respektive
zniceni zavitu.

0 Pozor:

Nepouzivejte chemické tésnici prostredky a lepidla.

Prvky systému KAN-therm Copper Ize spojovat (prostrednictvim zavitovych nebo pfirubovych
spojl) s prvky vyrobenymi z jinych materialQ (viz tabulka nize).

Moznost spojovani systému KAN-therm Copper s jinymi materialy

Trubky/Tvarovky
Typ systému

uzaviena ano ano ano ano

Copper
oteviena ano ano ne ano

Méjte vsak na paméti, Ze pfimé spojovani médénych komponentl s prvky z nerezavéjici nebo
pozinkované uhlikové oceli muze zapficinit kontaktni korozi.
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Tento proces mizete eliminovat pouzitim oddélitelnych zavitovych spojd (zavitové tvarovky
systému KAN-therm Copper jsou vyrobeny z mosazi a bronzu - jejich pfimy kontakt

s nerezovou nebo uhlikovou oceli je pfipustny) a oddélitelnych pfirubovych spojli s pouzitim
elastomerového tésnéni.

1. systém KAN-therm Copper, (2] Q.

2. prirubovy Sroub a matice
z nerezové oceli

3. elastomerové nebo vlaknové (1) MN———— a 5

tésnéni e

4. kovova podlozka s plastovym
krytem /| T MR I o -
5. systém KAN-therm Steel,

systém KAN-therm Inox nebo
jakykoli tradicni systém z oceli.

613 PPRirubové spoje

Tabulka pro vybér pfirubovych spoju Copper

X Pocet R velikost | Tida Trida Pocet Ploché
Kod Sroubu/ > > . > Ty
matic Sroubu Srouby matice podlozek tésnéni

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

e1a Preprava a skladovani

Prvky KAN-therm Copper se musi skladovat oddélené od ostatnich kovovych systém
Neskladujte dily systému pfimo na zemi (napr. na pldé nebo betonu)
Neskladujte dily systému v blizkosti chemickych roztok

Béhem nakladani, prepravy a vykladani nedovolte, aby doslo k poskrabani nebo
mechanickému poskozeni trubek a tvarovek — nehazejte, nepretahujte a neohybejte je

Mistnosti, v nichz budou tyto prvky skladovéany, musi byt suché

Vnéjsi povrchy trubek nesmi byt béhem skladovani, stavby a provozu vystaveny
dlouhodobému kontaktu s vihkosti
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7 Rozdélovace a skriiné pro

71

radiatorove vytapeni a systemy
pitne vody

Rozdélovace KAN-therm InoxFlow

Systém KAN-therm nabizi rozdélovace InoxFlow vyrobené z nerezové oceli 1,4301 (AlSI
304) s 1 4" profilem. Tyto rozdélovace tvofi nosniky (pfivodni a vratny) s instalacnimi
spoji GW 1" a dvéma svorkami opatfenymi elastomerovymi viozkami pro tlumeni vibraci.
Dopliikové armatury jsou vyrobeny z neponiklované mosazi CW617N.

Tyto rozdélovace mohou fungovat pfi tlaku 10 bar( a teploté 80 °C (T__ = 90 °C).

Je mozZné pouzivat jak zpracovanou vodu, tak pisemné schvalené nemrznouci smési
na bazi glykolovych roztokl s koncentraci do 50%.
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Podle pouzitého vybaveni jsou rozdélovace rozdéleny do sérii:

Pocet okruhii Rada RBB Rada RNN Rada RVV

.
et - ﬁ . a‘ﬁt
™ .-.‘i'ﬂ
L [mm]
2 140 +7,5 140 +7,5 140
3 190 +7,5 190 +7,5 190
4 240 +7,5 240 +7,5 240
5 290 +7,5 290 +7,5 290
6 340 +7,5 340 +7,5 340
7 390 +7,5 390 +7,5 390
8 440 +7,5 440 +7,5 440
9 490 +7,5 490 +7,5 490
10 540 +7,5 540 +7,5 540
1 590 +7,5 590 +7,5 590
12 640 +7,5 640 +7,5 640

m G¥" vsuvky s 50 mm rozteci
jako vystupy jednotlivych
okruhd,

m /2" otvor v horni ¢asti nosniku
pro odvétravani,

m 1" zastrcka vpravo na nos-
nicich.

m amici 72" zavity ako vystupy
pro jednotlivé okruhy,

m /2" otvor v horni ¢asti nosniku
pro odvétravani,

m 1" zastrcka vpravo na nos-
nicich.

®m G¥" vsuvky s 50 mm rozteci
jako vystupy jednotlivych
okruht s dodate¢nou vybavou
vypinacimi ventily,

m otevineé nosniky na obou
stranach.

Equipment

-2 Instalacéni skrine

Rozdélovace se nejcastéji umistuji do instalacnich skfini, aby byly chranény pred neoprav-
nym pristupem. KAN-therm nabidka zahrnuje skfiné montované na povrchy (na stény)

i zabudované skfiné (montované do pfipravené niky ve zdi). VSechny skfiné jsou vyrobeny
z pozinkovaného plechu z obou stran a natfeny odolnym lakem RAL 9016 (bild). Zabudo-
vané skfiné jsou také chranény ochrannou félii. VSechny skfiné jsou vybaveny uzavérem

s drézkou.



Zabudované skfiné

Slim
SWPS
SWPSE
I
Typ manifoldu InoxFlow
L H B L1 H1 B1 - sada
Slim 350 350 418 5 3
Slim 450 450 518 7 5
Slim  Slim 580 580 560 -660 110 - 160 648 595-725 112-162 9 7
Slim 780 780 848 13 1
Slim 930 930 998 13 12
SWPS-4 350 340 5 3
SWPS-6 450 440 7 5
SWPS SWPS-10/3 580 680 - 780 110 570 434 0-50 9 7
SWPS-13/7 780 770 13 11
SWPS-15/10 930 920 13 12
SWPSE-4 350 340 5 3
SWPSE-6 450 440 7 5
SWPSE SWPSE-10/3 580 680 - 780 110 570 434 0-50 9 7
SWPSE-13/7 780 770 13 11
SWPSE-15/10 930 920 13 12
183
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Skfiné montované na sténu

B
L
#
SWN
SWNE
Pocet okruhu
Typ manifoldu InoxFlow
L H B L1 H1 - sada
SWN-4 350 297 5 3
SWN-6 450 397 7 5
SWN SWN-8 550 630 110 497 434 9 7
SWN-10 650 597 1 9
SWN-13 800 747 13 12
SWNE-4 350 297 5 3
SWNE-6 450 397 7 5
SWNE SWNE-8 550 585 110 497 434 9 7
SWNE-10 650 597 1 9
SWNE-13 800 747 13 12
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8 SYSTEM KAN-therm pokyny

8.1

pro Nnavrhovani a montaz
rozvodl

Montaz systému KAN-therm pii teplotach
pod O °C

Standardni montaz plastovych systémid KAN-therm musi probihat pfi teplotach prostredi
vysSich nez 0 °C. V takovém pfipadé je zapotiebi dodrzovat pokyny pro montaz rozvody,
které jsou uvedeny v predchozich kapitolach prirucky.

Vzhledem k proménlivym povétrnostnim podminkém a teploté prostredi, které mohou
nastat v misté pokladky rozvodd, je ve zvlastnich pfipadech pfipustna montaz plastovych
rozvodl ze systému KAN-therm pfi teploté dosahujici az -10 °C (montaz ocelovych systém(
KAN-therm Steel, KAN-therm Inox a KAN-therm Copper Ize provadét standardné pri teploté
prostredi -10 °C).

Je vsak potreba vénovat pozornost dodatecnym pokyn(im, které jsou nezbytné k radné
montazi rozvodu:

KAN-therm ultralINE

vénujte pozornost nastrojim k fezani trubek - pouzivejte pouze funkcni nGizky na trubky
s Cistymi, ostrymi cepelemi, zachovavejte kolmost fezu

pred expanzi trubky ji musite zahrat horkou vodou nebo vzduchem - zvlastni pozornost
vénujte tomu, aby sténa trubek neprekrodila teplotu 90 °C, nepouzivejte otevieny ohen

z divodu zvysené pevnosti vicevrstvych trubek mdze byt nutné odfiznout asi 5 cm konce
trubky odvijené z navinu (to neplati pro trubky dodavané jako tyce)
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KAN-therm Push:

zvlastni pozornost vénujte nastrojim k fezani trubek — pouzivejte pouze funkéni nGizky na
trubky s Cistymi, ostrymi a celistvymi Feznymi hranami, dodrzte kolmost fezu

pred rozsifenim koncovky trubky ji musite zahfat horkou vodou nebo vzduchem (napf.
horkovzdusnou pistoli) — zvlastni pozornost vénujte tomu, aby sténa trubek neprekrodila
teplotu 90 °C, nepouzivejte otevieny ohen

KAN-therm ultraPRESS:

zvlastni pozornost vénujte nastrojim k fezani trubek — pouzivejte pouze funkéni nGizky na
trubky nebo kotoucové fezacky s Cistymi, ostrymi a celistvymi feznymi hranami, dodrzte
kolmost fezu

u vSech spojll (véetné tvarovek s barevnymi krouzky) provedte kalibraci
a zkoseni hran trubek

vzhledem ke zvysené tuhosti trubek s hlinikovou vrstvou se muze stat, Ze bude nutné
odfiznout pfiblizné 5 cm konce trubky odvinuté ze svitkl (neplati pro trubky
dodavané v tycich)

KAN-therm PP:

pouzivejte pouze funkcni nlizky na trubky nebo kotoucové fezacky s Cistymi, ostrymi

a celistvymi feznymi hranami, dodrzte kolmost fezu

zvlastni pozornost vénujte tomu, aby nedochéazelo k mechanickému zatizeni vicevrstvych
trubek se skelnym viadknem

misto svarovani trubek a tvarovek chrante proti zvySenému proudéni vzduchu (svafené
prvky chranite proti dodatecnému chlazeni vanoucim vétrem)

bezpodminecné dodrzujte prodlouzeni doby zahfivani o 50 % a soucasné sledujte stupen
nataveni zahfivaného materialu

u kompozitnich trubek PP Glass doporucujeme odfiznout konec kazdé tyce o asi 5 cm

KAN-therm Steel:
pokladané potrubi chrante proti kondenzaci vodni pary uvnitf dild

pokud potiebujete provést tlakovou zkousku pfi teploté prostiedi nizsi nez 0°C, provedte
zkousku pouze stlacenym vzduchem (je zakdzano vypoustét z potrubi vodu po tlakové
zkousce). Ujistéte se, Ze stlateny vzduch neobsahuje pfili$ vihkosti (max. 880 mg/m?) a olej
(max. 25 g/m3)

Béhem montaze vsech rozvodnych systémi:

musite se seznamit s podminkami pouzivani soucasti systému KAN-therm a montazniho
naradi

bezpodminelné se vyhnéte nespravnému zplsobu prepravy dild nebo jejich
mechanickému zatézovani

béhem montaze si zaznamenejte teplotu prostredi pro spravny vypocet teplotni délkové
roztaznosti a vybér kompenzatoru

dodrzujte pozadavky vyrobcl elektrického naradi na minimalni provozni teplotu a dalsi
nezbytné postupy, zakazuje se pouzivat elektrické naradi v prostredi s kondenzaci vodni
pary

provadéjte tlakové zkousky instalace s pouzitim nemrznoucich prostredk(l - napr. smési na
bazi glykolu schvalenych technickym oddélenim KAN. V pfipadé, Ze existuje moznost
zamrznuti média, ihned po zkousce vypustte celou instalaci (POZNAMKA - nepfipustné pro
systém KAN-therm Steel) nebo provadéjte tlakové zkousky suchym stlacenym vzduchem
(bez obsahu oleje)
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s.2 Kotveni potrubi systému KAN-therm

Objimky a drzaky trubek

Ke kotveni trubek ze systému KAN-therm do stavebnich konstrukci slouzi rizné objimky.
Jejich konstrukce zavisi na primeéru, materialu, ze kterého je trubka vyrobena, na provoznich
parametrech soustavy a zpUsobu jeji pokladky.

Objimky a pfichytky uzivané v

systému KAN-therm "-ﬁ'{\

Objimky mohou byt vyrobené z plastu nebo kovu. Plastové drzaky musite pouzivat vyhradné
jako kluzna ulozeni pro potrubi ze systému KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS a PP.

Ke kotveni potrubi vedeného v podlahach a sténovych drazkach Ize pouzivat haky a plastové
objimky s hmozdinkou.

Haky a pfichytky ke kotveni y 'K R
trubek ze systému KAN-therm b d | /
ultraLINE, Push, ultraPRESS a PP = =
k podlaze i i 1
I | i

Kovové drzaky (pozinkovana ocel) jsou opatieny pruznou vlozkou pro tlumeni vibraci a hluku.
Mohou plnit funkci kluznych ulozeni (PP) a pevnych bodU (PS) u vSech rozvod( KAN-therm
vedenych po sténé. Kovové objimky bez viozek mohou poskodit povrch plastovych trubek
KAN-therm a také ochrannou vrstvu zinku na trubkach Steel. Nelze je tedy pouzit bez vlozek.

Vlozky objimek v pfipadé trubek KAN-therm Inox nesméji uvoliiovat chloridy. U ocelovych
systém0 KAN-therm je zakadzano pouzivat haky na trubky.

Objimky pevnych bodu a kluznych uloZeni nesméji byt namontovany na tvarovkach.
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Radné umisténi kluznych
ulozeni.
Ls — délka pruzného ramene

AL — max. délkova roztaznost
Useku potrubi)

Kluzna ulozeni PP

Kluzna ulozeni (posuvné) museji umoziovat svobodny pohyb potrubi v ose (vyvolany teplotni
délkovou roztaznosti), proto se nesmi montovat pfimo u tvarovek (minimaini vzdalenost
od hrany spojky musi byt vétsi nez maximalni délkova roztaznost Useku potrubi AL).

Pfi zméné sméru vedeni potrubi midze byt prvni kluzné ulozeni namontovano v minimalni
vzdalenosti od kolene rovnajici se délce pruzného ramene Ls.

Pevné body PS

Pevné body umoznuji nasmérovat plsobeni teplotni délkové roztaznosti potrubi
v pozadovaném sméru a rozdélit ji na mensi Useky.

K montazi pevnych bodl (PS) musite pouzivat objimky z pozinkované oceli s pruznymi
vlozkami, které umoznuji silné a stabilni uchopeni trubky po celém jejim obvodu. Objimka
musi trubku maximalni svirat. Je pfipustné pouzivat r(izné objimky, pokud jejich konstrukce
neposkozuje instalacni prvky a zaroven umoznuje trvalé upevnéni Useku potrubi. Objimky
museji mit takovou konstrukci, aby mohly pohltit napéti vyvolané délkovou roztaznosti
potrubi a zatizeni zplsobené hmotnosti trubek a jejich obsahu.

Také konstrukce, které kotvi objimky ke stavebnim konstrukcim, museji byt dostatecné odolné,
aby odolaly namahani téchto sil. Pro spravny vybér instalaénich zavésl se obratte na jejich
dodavatele.

Pro vytvoreni pevného bodu na potrubi pouzijte dvé objimky pfiléhajici k okrajiim spoje
(T-kus, prechodka, spojka) nebo jednu objimku umisténou mezi dvéma priléhajicimi
tvarovkami. Pevny bod se provadi nejcastéji v blizkosti odbocek potrubi nebo armatur.

Montaz pevného bodu PS Ize provést na odbocce redukovaného t-kusu, pokud primér
odbocky neni mensi o vice nez jednu dimenzi od hlavniho prdméru potrubi.

V pfipadé polypropylenového potrubi KAN-therm PP Ize pouZzit jednu objimku umisténou
tésné mezi natrubky tvarovek.

Dalsi feSeni pro pouziti pevnych bodt je také mozné, pokud obvodové upinaci sila zajsiti,
Ze nedojde k axidlnimu pohybu trubek a zaroven bude zajisténa instalace potrubi pred
mechanickym poskozenim.

Usporadani pevnych bodu zavisi na prijatém feSeni kompenzace tepelné roztaznosti instalace
a mélo by byt soucasti technického projektu.



Pfiklad provedeni pevného

bodu na pfimém Useku

potrubi ze systému KAN-therm
ultraLINE, ultraPRESS, Push - I _

Priklad provedeni pevného
bodu na pfimém Useku potrubi

ze systému KAN-therm PP
1. natrubek

2. objimka

3. natrubek

4. trubka

D2 = D1

Priklad provedeni pevného
bodu na pfimém Useku
potrubi ze systému KAN-therm
ultraLINE, ultraPRESS, Push

D1
1L

~ —

D2 < D1

Priklad provedeni pevného
bodu na pfimém Useku
potrubi ze systému KAN-therm
ultraLINE, ultraPRESS, Push
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Pfiklad provedeni pevného
bodu u odbocky potrubi ze
systému KAN-therm PP.

1. trubka

2. natrubek T T
3. objimka ‘
4. t-kus ‘

Pfiklad provedeni pevného
bodu u odbocky potrubi ze
systému KAN-therm Steel/Inox/
Copper.

o
o

o
o
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1. Stavebni konstrukce,
kterd neoddéluje pozarni
Useky.

2. VypInéni cementovou
maltou.

3. Oblast antikorozni
ochrany vnéjsiho povrchu
trubky v podobé natéru.
4. PIng, vzduchotésna
izolace odolna proti vihkosti
nebo tepelna nenasakava
izolace z materiélu s
uzavienymi pory, opatfena
vnéjsim féliovym plastém.

Pozor: Délka L musi byt
Vétsi, nez je teplotni
roztaznost daného Useku
potrubi.

Prichody stavebnimi konstrukcemi

Pruchody stavebnimi konstrukcemi, které neoddéluji pozarni useky

Potrubi prochazejici stavebnimi prickami, které netvofi pozarni Gseky, zhotovené z prvki
systém0 KAN-therm (ultraLINE, Push, Press, ultraPRESS, PP, PP Green, Steel, Steel Sprinkler,
Inox, Inox Sprinkler a také Copper a Copper Gas) musi byt vedeno ve vhodnych prostupech
tak, aby nedoslo k mechanickému poskozeni jednotlivych prvkl potrubniho systému véetné
jejich vnéjsiho povrchu.

Ochranné prostupy musi byt zhotoveny z plastovych nebo kovovych trubek a volny prostor
musi byt vyplnén trvale pruznym materialem, ktery neposkozuje jednotlivé komponenty
potrubi (napf. izolace s uzavienymi péry odolné proti vlhkosti).

Vnitini primeér prostupu by mél byt minimalné o 10 mm vétsi nez prdmeér trubky potrubi,
délka min. o 20 mm del3i nez je nez hotova stavebni konstrukce.

Povrchy trubek systému KAN-therm Steel prochéazejici ochrannymi prostupy vyplnénymi
trvale pruznym materiadlem by mély byt chranény dodatecnym natérem. K tomuto ucelu
pouzijte akrylové barvy na vodni bazi doporucené pro material, ze kterého jsou vyrobeny
trubky KAN-therm Steel. Délka osetreni trubek KAN-therm Steel ochrannym natérem musi
presahovat délku ochranného prostupu. Ochranny natér musi na kazdé strané alespon

o 10 mm presahovat konce ochranného prostupu.

10 mm

10 mm 10 mm

OXOXKIKIKXKIKKD
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Prichody stavebnimi konstrukcemi, které oddéluji poZarni useky

Podrobné pozadavky na prostupy (prichody instalaci) stavebnimi konstrukcemi, které oddélu;ji
pozarni Useky, jsou uvedeny v § 234 vyhlasky polského ministerstva pro rozvoj a hospodafrstvi
o technickych podminkach, které musi splfiovat stavby a jejich umisténi.

Prichody sténami a stropy, které jsou prvky oddélujici jednotlivé pozarni Useky, musi byt

v pripadé ocelovych potrubi zhotovenych v systému KAN-therm (Steel, Steel Sprinkler, Inox,
Inox Sprinkler, Copper, Cooper Gas) vyrobeny z nehorlavych material{, s vyuzitim nehoflavych
akrylatovych smési a v souladu s pokyny uvedenymi ve schvalovaci dokumentaci (technicka
schvaleni, narodni technické posouzeni) a v technické dokumentaci vyrobce vyplfiové smési.

Pozor: silikonové a cementové hmoty nesmi byt pouzity tak, aby byly v pfimém
kontaktu s trubkami KAN-therm Steel / Steel Sprinkler.

Povrchy trubek systému KAN-therm Steel a Steel Sprinkler prochazejici ochrannymi prostupy
vyplnénymi ohnivzdornym materialem by mély byt chranény dodate¢nym natérem.

K tomuto Ucelu pouzijte akrylové barvy na vodni béazi doporucené pro material, ze kterého
jsou vyrobeny trubky KAN-therm Steel a Steel Sprinkler. Délka oSetfeni trubek KAN-therm
Steel a Steel Sprinkler doplfikovym ochrannym natérem musi presahovat délku ochranného
prostupu a vyplné nehoflavou hmotou. Ochranny natér musi na kazdé strané alespon

o 10 mm presahovat konce ochranného prostupu a plochu vyplné nehoflavou hmotou.

Prichody sténami a stropy, které oddéluji pozarni Useky, je v pfipadé plastovych potrubi
zhotovenych pomoci systémd KAN-therm (ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP i PP Green) nutno
provést pomoci hotovych feseni dostupnych na trhu a urcenych pro plastové trubky — napf.
materiald s expanznim plnivem. Prostup by mél byt zhotoven v souladu s pokyny uvedenymi
ve schvalovaci dokumentaci (technicka schvaleni, narodni technické posouzeni) a technickou
dokumentaci vyrobce téchto reseni.

POZOR:

Priichody sténami a stropy, které oddéluji pozarni iseky, musi byt chranény pred
nepfiznivymi ucinky (zejména mechanickym poskozenim) podélnych i pfiénych pohybu
potrubi zplisobenych jejich tepelnou roztaznosti.

Pro tento icel musi byt na obou stranach prostupu na potrubi instalovany pevné
uchyty. Objimky, které plni funkci pevnych tchytu by mély byt upevnény v minimalni
vzdalenosti od prostupu/stavebni konstrukce, ktera zajisti jejich technicky spravnou
montaz.



Vzdalenosti podpér

Maximalni vzdalenosti mezi podpérami potrubi v systému KAN-therm, které vedou
po stavebnich konstrukcich, jsou uvedeny v tabulkach. Za podpéry se povazuji pevné body,
kluzna ulozZeni a prostupy stavebnimi konstrukcemi v ochrannych pouzdrech.

Maximalni vzdalenost mezi podpérami [m]
Trubky s hlinikovou vrstvou PERTAL? ultraLINE

Vnéjsi pramér potrubi [mm]

Ulozeni

gy ¢ ] ] » ] s | =2 |
stoupaci 1,5 1,5 1,7 1,9 2,1

lezaté 1.2 1.2 13 1,5 16

Maximalni vzdalenost mezi podpérami [m]
Trubky s vrstvou EVOH PERT?, PEXC ultraLINE

Vnéjsi pramér potrubi [mm]

Ulozeni

- | v ] x|
stoupaci 0,5 0,6 0,7

lezaté 04 0,5 0,6

Maximalni vzdalenost mezi podpérami [m]
Trubky s hlinikovou vrstvou KAN-therm ultraPRESS

Ulogeni Vnéjsi prumér potrubi [mm]

et I I I T I I O
15 1,5 1.7 19 2,1 2,2 2,6 2,8

stoupaci

lezaté 12 12 13 1,5 1,6 17 2,0 2,2

Maximalni vzdalenost mezi podpérami [m]
Trubky s vrstvou EVOH KAN-therm Push PERT, PEXC

Ulozeni

potrubi

stoupaci 1,0 (0,5) 1,0 (0,5) 1,2(0,8) 13(09)
lezaté 0,8 (0.4) 0,8 (0,4) 0,8 (0,6) 1,0(0,7)

V zavorkach jsou uvedeny hodnoty pro teplou vodu

Maximalni vzdalenosti podpér [m]
Trubky KAN-therm PP (jednotné)

Teplota Vnéjsi prumér potrubi [mm]

média
20 0,50 0,60 0,75 0,90 1,00 1,20 1,40 1,50 1,60 1,80
30 0,50 0,60 0,75 0,90 1,00 1,20 1,40 1,50 1,60 1,80
40 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,30 1,40 1,50 1,70
50 0,50 0,60 0,70 0,80 0,90 1,10 1,30 1,40 1,50 1,70
60 0,50 0,55 0,65 0,75 0,85 1,00 1,15 1,25 1,40 1,60
80 0,50 0,50 0,60 0,70 0,80 0,95 1,05 1,15 1,25 1,40

Rozte¢ mezi podpérami u svislych Gsekl potrubi Ize zvétsit o 30 %.
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Maximalni vzdalenosti podpér [m]

Trubky KAN-therm PP Stabi Al

Teplota Vnéjsi pramér potrubi [mm]
média
ra [ N HEE EE I EEN N N KN EDN
20 1,00 1,20 1,30 1,50 1,70 1,90 2,10 2,20 2,30 2,50
30 1,00 1,20 1,30 1,50 1,70 1,90 2,10 2,20 2,30 2,40
40 1,00 1,10 1,20 1,40 1,60 1,80 2,00 2,10 2,20 2,30
50 1,00 1,10 1,20 1,40 1,60 1,80 2,00 2,10 2,20 2,10
60 0,80 1,00 1,10 1,30 1,50 1,70 1,90 2,00 2,10 2,00
80 0,70 0,90 1,00 1,20 1,40 1,60 1,80 1,90 2,00 2,00

Rozte¢ mezi podpérami u svislych tsekl potrubi Ize zvétsit o 30 %.

Maximalni vzdalenosti podpér [m]
Trubky KAN-therm PP Glass

Teplota Vnéjsi pramér potrubi [mm]
média

ra [HE N HEN B N B N BEN TN
0 1,20 1,40 1,60 1,80 2,05 2,30 2,45 2,60 2,90

20 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,75 1,85 1,95 2,15

30 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,75 1,85 1,95 2,10

40 0,85 0,95 1,10 1,25 1,45 1,65 1,75 1,85 2,00

50 0,85 0,95 1,10 1,25 1,45 1,65 1,75 1,85 1,90

60 0,80 0,90 1,05 1,20 135 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

Rozte¢ mezi podpérami u svislych tsekl potrubi Ize zvétsit o 30 %.

Maximalni vzdalenosti podpér [m]

Trubky KAN-therm Steel/Inox pipes

Ulozeni
potrubi

stoupaci/
lezaté

Vnéjsi pramér potrubi [mm]

5N 5N 3 X K T 2 S ) 0 A
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2,75

3,00

3,50

7
4

4,25

4,75

5,00

5,00

Maximalni vzdalenosti podpér [m]

Médéné trubky
Ulozeni
potrubi
stotipa’ci/ 10
lezaté

1.3

1

Vnéjsi pramér potrubi [mm]

1

3

i

i

g

l=zlE=E]E] =] =] =] =] =] =]
15 2,0 2,3 2,8 30 35 43 43 4,8 5.0
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s.3 Kompenzace teplotni délkové roztaznosti
potrubi
Teplotni délkova roztaznost

U vnitfnich instalaci dochéazi vlivem teplotnich zmén vyvolanych rozdilem teploty média
a teploty prostredi pfi montazi k délkové roztaznosti nebo smrsténi (souosy pohyb potrubi).

Néachylnost potrubi na teplotni délkovou roztaznosti vyjadfuje soucinitel teplotni délkové
roztaznosti a. Teplotni délkova roztaznost (smrsténi) Useku potrubi AL se pocita ze vzorce:

AL = axLxAt
AL zména délky trubky [mm]
a koeficient délkové roztaznosti [mm/m x K]
L délka potrubi [m]

At rozdil teplot mezi provozni teplotou a teplotou béhem montéze (pokladky) [K]
Trubky KAN-therm ultraLINE, PERT?, PEXC a=0,18 [mm/m x K]
Trubky KAN-therm ultraLINE, PERTAL? a = 0,025 [mm/m x K]
Trubky KAN-therm Push, PERT, PEXC a=0,18 [mm/m x K]
KAN-therm ultraPRESS, trubky PERTAL a = 0,025 [mm/m x K]
KAN-therm PP, PP-R jednotné trubky a=0,15 [mm/m x K]
KAN-therm PP, rury zespolone Stabi Al a=0,03 [mm/m x K]
KAN-therm PP, rury zespolone Glass a = 0,05 [mm/m x K]
KAN-therm Steel, trubky z uhlikové oceli a=0,0108 [mm/m x K]
Trubky KAN-therm Inox, trubky z nerezové oceli a = 0,0160 [mm/m x K]
Médéné trubky KAN-therm Copper a=0,017 [mm/m x K]

Zménu délky potrubi Ize urit pomoci hodnot uvedenych v tabulkach.

Teplotni roztaznost trubky s hlinikovou vrstvou PERTAL? systému KAN-therm
ultraLINE, trubky PERTAL systému KAN-therm ultraPRESS

Teplotni délkova roztaznost AL [mm] Trubky PERTAL?, ultraLINE, ultraPRESS, Push Platinum

L [m] At [K]
ez =]z ]=lle]m e o ][m]
1 0,25 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,25 2,50
2 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 3,50 4,00 4,50 5,00
3 0,75 1,50 2,25 3,00 3,75 4,50 525 6,00 6,75 7,50
4 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00
5 1,25 2,50 3,75 5,00 6,25 7,50 8,75 10,00 11,25 12,50
6 1,50 3,00 4,50 6,00 7,50 9,00 10,50 12,00 13,50 15,00
7 1,75 3,50 525 7,00 8,75 10,50 12,25 14,00 15,75 17,50
8 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
9 2,25 4,50 6,75 9,00 11,25 13,50 15,75 18,00 20,25 22,50
10 2,50 5,00 7,50 10,00 12,50 15,00 17,50 20,00 22,50 25,00
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Teplotni roztaznost trubek s vrstvou EVOH PERT? a PEXC systému KAN-therm
ultraLINE

Teplotni délkova roztaznost AL [mm] Trubky PERT?, PEXC

L [m] At [K]
n n n “ ﬂ o] ] [ =] o]
1 10,8 12,6 14,4 16,2 18,0
2 3,6 72 10,8 14,4 18,0 21,6 25,2 28,8 324 36,0
3 54 10,8 16,2 21,6 27,0 324 37,8 432 48,6 54,0
4 72 14,4 21,6 28,8 36,0 432 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 88,2 100,8 113,4 126,0
8 14,4 28,2 43,2 57,6 72,0 88,2 100,8 115,2 129,6 144,0
9 16,2 324 48,6 64,8 81,0 97,2 113,4 129,6 145,8 162,0
10 18,0 36,0 54,0 72,0 90,0 100,8 126,0 144,0 162,0 180,0

Tepelna délkova roztaznost trubek KAN-therm PP (jednotnych)

Teplotni délkova roztaznost AL [mm] Trubky KAN-therm PP

L [m] At [K]
n ﬂ “ “ ﬂ n RN RN
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 7.5 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 13,5 27,0 40,5 54,0 67,5 81,0 94,5 108,0 121,5 135,0
10 15,0 30,0 45,0 60,0 75,0 90,0 105,0 120,0 135,0 150,0

Teplotni délkova roztaznost trubek ze systému KAN-therm PP Stabi Al

Teplotni délkova roztaznost AL [mm] Trubky KAN-therm PP Stabi Al

L [m] At [K]
I I N | | = = =
1 0,3 0,6 0,9 1.2 1.5 1.8 2,1 24 2,7 3,0
2 0,6 12 18 2,4 3,0 3,6 4.2 48 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 1.5 30 4,5 6,0 75 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 18,9 21,0
8 2,4 4,8 72 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 24,3 27,0
10 30 6,0 9,0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
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Teplotni délkova roztaznost trubek ze systému KAN-therm PP Glass

Teplotni délkova roztaznost AL[mm] Trubky KAN-therm PP Glass

L [m] At [K]
N BN KN KON K KN KN N N BN
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 40 5,0 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 5,0 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 35 7,0 10,5 14,0 17,5 21,0 24,5 28,0 31,5 35,0
8 4,0 8,0 12,0 16,0 20,0 24,0 28,0 32,0 36,0 40,0
9 4,5 9,0 13,5 18,0 22,5 27,0 31,5 36,0 40,5 45,0
10 5,0 10,0 15,0 20,0 25,0 30,0 35,0 40,0 45,0 50,0

Teplotni délkova roztaznost trubek ze systému KAN-therm Steel

Teplotni délkova roztaznost AL[mm] Trubky KAN-therm Steel

L [m] At [K]
e e o= e e ][]
1 0,11 0,22 0,32 0,43 0,54 0,65 0,76 0,86 0,97 1,08
2 0,22 0,43 0,65 0,86 1,08 1,30 1,51 1,73 1,94 2,16
3 0,32 0,65 0,97 1,30 1,62 1,94 2,27 2,59 2,92 3,24
4 0,43 0,86 1,30 1,73 2,16 2,59 3,02 3,46 3,89 4,32
5 0,54 1,08 1,62 2,16 2,70 3,24 3,78 4,32 4,86 540
6 0,65 1,30 1,94 2,59 324 3,89 4,54 518 583 6,48
7 0,76 1,51 2,27 3,02 3,78 4,54 5,29 6,05 6,80 7,56
8 0,86 1,73 2,59 3,46 4,32 518 6,05 6,91 7,78 8,64
9 0,97 1,94 2,92 3,89 4,86 583 6,80 7,78 8,75 9,72
10 1,08 2,16 3,24 4,32 540 6,48 7,56 8,64 9,72 10,80
12 1,30 2,59 3,89 518 6,48 7,78 9,07 10,37 11,66 12,96
14 1,51 3,02 4,54 6,05 7,56 9,07 10,58 12,10 13,61 15,12
16 1,73 3,46 518 6,91 8,64 10,37 12,10 13,82 15,55 17,28
18 1,94 3,89 583 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
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Teplotni délkova roztaznost trubek ze systému KAN-therm Inox

Teplotni délkova roztaznost AL [mm] Trubky KAN-therm Inox

L [m] At [K]
Lo ] o | oo e | oo o Joro s | |
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 1,92 2,24 2,56 2,88 3,20
3 0,48 0,96 1,44 1,92 2,40 2,88 3,36 3,84 4,32 4,80
4 0,64 1,28 1,92 2,56 3,20 3,84 4,48 512 5,76 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 1,92 3,84 576 7,68 9,60 11,52 13,44 15,36 17,28 19,20
14 2,24 4,48 6,72 8,96 11,20 13,44 15,68 17,92 20,16 22,40
16 2,56 512 7,68 10,24 12,80 15,36 17,92 20,48 23,04 25,60
18 2,88 576 8,64 11,52 14,40 17,28 20,16 23,04 2592 28,80
20 3,20 6,40 9,60 12,80 16,00 19,20 22,40 25,60 28,80 32,00

Teplotni délkova roztaznost médénych trubek

Teplotni délkova roztaznost AL [mm] médénych trubek

L [m] At [K]
I I 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 5,10 595 6,80 7,65 8,50
6 1,02 2,04 3,06 4,08 5,10 6,12 7,14 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 3,40 510 6,80 8,50 10,20 11,90 13,60 15,30 17,00
12 2,04 4,08 6,12 8,16 10,20 12,24 14,28 16,32 18,36 20,40
14 2,38 4,76 7,14 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

180



Kompenzace roztaznosti

Pruzné rameno

Teplotni délkova roztaznost potrubi v rozvodech predstavuje nepfiznivym jev, ktery ma vliv
na fungovani, zivotnost a také vnéjsi vzhled rozvod.

Proto je uz ve fazi navrhovani potrubi potieba pocitat s kompenzacnimi feSenimi, ktera
se skladaji z rizného druhu kompenzatord a nalezité rozmisténych pevnych bodu a kluznych

ulozeni.

U rozvodu vedoucich po sténé se k vyrovnani teplotnich délkovych zmén potrubi pouzivéa
zalomeni sméru trasy potrubi v podobé pruznych ramen. Napéti vyvolané prodlouzenim

kompenzuje rameno, u néhoz dochazi k nepatrnému ohnuti.
L AL

Hodnoty materialové konstanty k
pro trubky KAN-therm

system KAN-therm ultraLINE PERTAL? ultra- 36
PRESS PERTAL - rury z warstwg aluminium

System KAN-therm ultralLINE (PEXC, PERT?) 15

T |

PS

KAN-therm PP-R 20

L ]
L]
L]
L]
L4
L]
o ﬂ System KAN-therm Push (PEXC a PERT)
L]
L ]
o
L ]
o
L]

KAN-therm Steel/Inox 45

KAN-therm Copper 35

Pozadovanou délku pruzného ramene Ls Ize vypocitat ze vzorce:
Ls=kxVDxAL

kde:

Ls — délka pruzného ramene [mm]

k — materiadlova konstanta trubky

D — néjsi pramér potrubi [mm]

AL — délkova zména potrubi [mm]

Délku ramene Ls Ize také urcit z nize uvedenych tabulek

Délka pruzného ramene Ls pro vicevrstvé trubky KAN-therm [mm]

Teplotni Vnéjsi primér potrubi D [mm]
délkova

roztaznost AL
[mm]
301 322 360 402 509 569 639

5 410 455

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
20 1278 1366 1527 1708 1741 1932 2160 2415 2711
100 1347 1440 1610 1800 1836 2036 2277 2546 2857

SO 9001
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Délka pruzného ramene Ls pro potrubi KAN-therm PEXC a PERT [mm]

délkova
roztaznost AL
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
Délka pruzného ramene Ls pro trubky KAN-therm PP, PP Stabi Al a PP Glass [mm]
Teplotni Vnéjsi primér potrubi D [mm]
délkova
[mm]
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

U systému KAN-therm PP Ize vyuzit také hotové smyckové kompenzatory o priiméru smycky

150 mm:

Nominalni primér
kompenzatoru [mm]

Hodnota teplotni délkové

roztaznosti, kterou lze
kompenzovat [mm]

16 80
20 70
25 60
32 50




Délka pruzného ramene Ls pro trubky KAN-therm Steel/Inox [mm]

Teplotni Vnéj$i primér potrubi D [mm]
délkova
[mm]
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
Délka pruzného ramene Ls pro médéné trubky [mm]

Teplotni Vnéj$i primér potrubi D [mm]

délkova
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

Znalost délky pruzného ramene Ls je nezbytna pro provedeni bezpecné odbocky od potrubi,

na které plsobi prodlouzeni (a v misté odbocky neni pevny bod). Zvoleni pfilis kratkého Useku
Ls vede k nadmérnému namahani v blizkosti t-kusu a v krajnim pfipadé k poskozeni spoje (viz
také bod ,Montaz stoupaciho potrubi®).

SO 9001
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Pri vypoctu pruzného ramene Ls musite pamatovat na to, aby jeho délka nebyla vétsi nez

maximalni vzdalenost mezi objimkami pro dany primér potrubi.

Stanoveni pruzného ramene na

184

odbocce

Kompenzator tvaru Z

Ls

Kompenzatory v rozvodech ze systému KAN-therm

Ohybovy kompenzator tvaru ,Z"

K vyrovnani dlsledk teplotni délkové roztaznosti potrubi slouzi ohybové kompenzatory
r(izné konstrukce, které vyuzivaji plisobeni pruzného ramene. Jestlize existuje moznost
paralelniho posunu osy potrubi, mizeme pouzit ohybovy kompenzator tvaru Z.

L1 TALlu‘
)( : : III.‘ —x
PS PP H
o »
» L
» L
L
N
» L
» L
N L]
N L]
N LJ
Ll
: '. h— h— \
Sammn — — oy
PP PP PS
| AL2 | L2 |

Pro vypocet délky pruzného ramene A = Ls musite zvolit jako nahradni délku Lz = L1 + L2.
Pro tuto délku urcite délkovou roztaznost AL (ze vzorce nebo tabulky) a nasledné hodnotu
Ls (ze vzorce nebo tabulky). Délka ramene A nesmi byt vétsi nez maximalni rozte¢ podpér pro

dany prlmér potrubi. Nelze k nému namontovat zadnou kotvici objimku.

Ohybovy kompenzator tvaru ,U”
Jestlize nelze kompenzovat délkovou roztaznost potrubi zménou sméru trasy (osa potrubi
probiha po celé délce v jedné pfimce), musite pouzit kompenzator ve tvaru pismene ,U".

Délku ramene kompenzatoru A vypocitate ze vzorce nebo urcite z tabulek pro délku
pruzného ramene, pficemz vychazejte ze vztahu A = Ls.

Pokud vzdalenost od stfedu kompenzatoru k nejblizSim pevnym bodim PS neni stejna, zvolte
pro stanoveni délky jeho ramene A délkovou roztaznost AL delsiho Useku potrubi, na kterém
je vytvoreny kompenzator (na obrazku délkova roztaznost AL2 Useku L2). Nejoptimalné;si

je umisténi kompenzatoru uprostred feSeného Useku potrubi (L1 = L2).



Kompenzator tvaru U

Kompenzator tvaru U pro
ocelové trubky

| L1 ALl AL2 L2 |
" T T 'l
> — ey ann — — >
L4 .
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o <z ’
N
PS
b—S |
1
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Pfi uréovani rozmért kompenzatorl se musite fidit nasledujicimi pravidly:
Kompenzator tvaru ,U” musite vytvofit pomoci 4 systémovych kolen 90 stupnid a kusu trubek.

V pripadé trubek s hlinikovou vrstvou systému KAN-therm ultraLINE a systému KAN-therm
ultraPRESS Ize U-kompenzator teplotni roztaZznosti provést odpovidajicim ohnutim trubky pfi
zachovani minimalniho poloméru ohybu:

R = 5 x De (nedoporucuje se ohybat trubky s priimérem vétSim nez 32 mm).

Minimalni Sitka kompenzatoru S musi zajistovat svobodny pohyb ramen kompenzovanych
Usekl L1 a L2 a eventualné zohledrovat tloustku tepelné izolace (g, ) na potrubi.

Lze pfijmout, Ze:

S=2xg,, +AL1 + AL2 + Smin

S.in = 150 =200 mm
g, — tloustka izolace

U ocelovych trubek Steel/Inox Ize prijmout, Ze:
S="%A

Délka ramene kompenzatoru nemuze byt vétsi nez maximalni rozte¢ podpér pro dany primér
potrubi. Na ramenech nelze montovat zadné kotvici objimky.

VInovcové kompenzatory pro rozvody z ocelovych trubek KAN-therm Steel/Inox

Doporucujeme navrhnout a pouZzit pfirozenou (geometrickou) kompenzaci vSude tam, kde
to je mozné.

Pokud neexistuje moznost kompenzovat teplotni délkovou roztaznosti ocelového potrubi
pomoci pruznych ramen (kompenzator tvaru L, Z nebo U), Ize pouzit bézné dostupné osové
vinovcové kompenzatory.
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Material a pouziti

Nize uvedené kompenzatory KAN-therm Inox jsou vyrobeny z nerezové oceli tfidy 1.4404
a jsou urceny pro montaz vnitnich, uzavrenych, tlakovych vytapécich a chladicich potrubi.

Poznamka: Moznost pouziti kompenzatori v zafizenich na pitnou vodu zavisi na
predpisech platnych v dané zemi. Pokazdé zkontrolujte, zda jsou k dispozici pfislusné
certifikaty.

Provedeni a technické parametry

Kompenzatory jsou vybaveny lisovacimi koncovkami (15—-54 mm) nebo jednoduchymi
koncovkami trubek (76,1-108 mm). Spoje se provadi pomoci tfibodového m profilového
radialniho lisovani.

Kompenzatory @15-54 mm

Material 1.4404 (AISI 316L)
Tésnéni EPDM70
provozni 135°C
T 150 °C
P . 16 bar
Krimpovaci profil M
d1 =d2 15 mm 18 mm 22 mm 28 mm 35 mm 42 mm 54 mm
D1 = D2 24 mm 27 mm 32 mm 38 mm 45 mm 54 mm 65 mm
a 24 mm 27 mm 37 mm 44 mm 50 mm 60 mm 72 mm
1 70 mm 66 mm 78 mm 84 mm 88 mm 94 mm 110 mm
L 110 mm 106 mm 120 mm 130 mm 140 mm 154 mm 180 mm
‘I:I;:‘);.Aﬁrodlouieni ke kompenzo- 14 mm 16 mm 20 mm 22 mm 24 mm 24 mm 30 mm
Uéinna plocha [cm?] 31 4,0 7.2 10,5 13,9 20,4 31,0
Pruzinové rozpéti [N/mm] 28 28 40 42 54 47 48
Hmotnost 0,05 kg 0,07 kg 0,13 kg 0,16 kg 0,24 kg 0,31 kg 0,46 kg
| . Z "N' -
1 |
* 5% 1| ol es
I SVRN




Kompenzatory ©76,1-108 mm

Material 1.4404 (AISI 316L)
provozni 135°C
T 150 °C
P 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
M’a)f. prodlouzeni ke kompenzo- 30 mm 30 mm 30 mm
vani Al
U¢inna plocha [cm?] 52,5 73,2 115,0
Pruzinové rozpéti [N/mm] 60 82 92
Hmotnost 1,41 kg 1,61kg 2,10 kg
T
& 5 ] -
l | 1 l
1
—es1 L es2 —
Oznaceni

Kompenzatory KAN-therm Inox jsou uréeny pro kompenzaci tepelné roztaznosti trubek
KAN-therm Steel a Inox.

Doporucené pouziti

Provedeni kompenzatord vychazi z pruznych vinovcd, jejichz pevnost je mensi nez pevnost
kompenzovaného potrubi. To vyZaduje montdz pouze na rovnych Usecich, ukotveni na
obou stranach pevnymi podpérami

Kompenzatory nelze montovat na ohyby a jiné samokompenzadni ¢asti

Tento typ kompenzatord neni vhodny pro kompenzaci radidlniho pohybu, deformaci
a torznich sil instalace

Tyto kompenzatory nejsou vhodné pro montaz s prednapétim
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Postup montaze

Axialni vinovcové kompenzatory Ize montovat do horizontalnich i vertikalnich potrubi podél
stén nebo v prfechodovych a nepfechodovych teplovodech.

V pripadé instalace do vedeni by mély byt zajistény kontrolni otvory pro pfistup
ke kompenzatoru.

Pokud hrozi kontaminace tepelné neizolovanych pruznych kompenzacnich vinovct, mély
by byt chranény krytem pred moznou mechanickou kontaminaci, ktera je mlze poskodit
zanesenim do zvinéni vinovce.

Pokud jsou vinovcové kompenzatory tepelné izolovany, mél by byt pouzit dodatecny kryt jako
ochrana izolace v mistech mezi zvinénim vinovce.

Je pfipustné namontovat nejvyse jeden kompenzator mezi dva sousedni pevné body.

Posuvné podpéry musi zcela zakryvat trubky, aniz by vznikal pfili$ velky odpor tepelnému
pohybu trubek. Maximalni provés by nemél byt vétsi nez 1 mm.

Aby byla zajisténa spravna stabilita, kompenzator musi byt montovan ve vzdalenost ne vétsi
nez 4 x d od nejblizniho pevného bodu.

Maximalni vzdalenost od kompenzatoru k prvnimu posuvnému bodu by neméla prekrocit
4xd.

Mozné odchylky od osy potrubi na obou stranach kompenzatoru nesmi prekrocit 2 mm.

Maximalni rozpéti podpér [m] - trubky KAN-therm Steel/Inox

Vnéjsi primér potrubi

15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108 139 168
[mm]

Maximalni rozpéti

+ 1,25 1.5 2 2,25 2,75 3 3,5 4,25 4,75 5 5 5
podpér [m]
Spravna montaz
PS PP PP PS PP
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Nespravna montaz

Zaruka

Zaruka pro axialni vinovcové kompenzatory je dana na pocet cykl Nc = 1000, , kde kazda
komprese a expanze vinovce (i v pfipadé netplného provozniho rozpéti) se pocita jako jeden
cyklus. Pocet cykll je dan pro teplotu 20+5 °C. V pfipadé jinych provoznich teplot je nutné
pocet cykl vypocitat podle teplotniho redukéniho koeficientu:

NC =1000-Tf
kde:

-35°C 0°C 20°C 100 °C 150 °C

provozni

0,90 0,95 1,0 09 0,85

Upozornéni! Montaz kompenzatorii mimo osu zkracuje jejich Zivotnost!

Montaz kompenzatoru v rozporu s doporucenimi vyrobce je didvodem propadnuti zaruky
a zkraceni jejich zivotnosti.
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A. Priklad konstrukce
stoupaciho potrubi s

pouzitim kompenzatoru tvaru
U (plati pro vSechny systémy
KAN-therm).

B. Priklad konstrukce
stoupaciho potrubi s pouzitim
pevného bodu uprostred
stoupacky (plati pro trubky s
hlinikovou vrstvou a systémy
KAN-therm: ultraLINE,
ultraPRESS, Steel, Inox, Copper
a KAN-therm PP Stabi Al).

C. Priklad konstrukce
stoupaciho potrubi s
vyuzitim samokompenzace
(,tuhd" montaz) (plati

pro systém KAN-therm
ultraLINE, KAN-therm PP

a trubky KAN-therm Push).

Zajisténi pruzného ramene
na odbockach stoupacek
v instalacnich Sachtach
(priklady)

Pravidla pro kompenzaci teplotni délkové roztaznosti stoupaciho - lezatého potrubi

Pfi montazi lezatého/stoupaciho potrubi po povrchu stén a v Sachtach musite zapoditat jejich
osovy pohyb zpUsobeny teplotnimi zménami, a to vhodnym rozmisténim pevnych bodd

a kompenzator(i a kompenzaci napéti na odbockach. Proto prakticky kazdou instalaci, u niz
dochézi k teplotni délkové roztaznosti, musite resit individualné.

Zvolené feseni zavisi na materialu stoupaciho potrubi a odbocek, provoznich parametrQ
soustavy, poctu odbocek na stoupacce a také prostorovych moznostech (napf. misto
v instalacni Sachté).

Priklady kompenzacnich feseni u stoupaciho potrubi jsou predstaveny na obrazcich A, B, C.

PS
PP D |
PP D= l|
— —
| — — | — E—
}DPS PP O ||
—
PS
[ — —
PP D] = |
—
PS
[ — E—
1 1
PP PP

Vzdy musite predpokladat s nalezité dlouhym kompenzaénim ramenem u privodu
ke stoupacimu potrubi. Také na konci stoupaciho potrubi, u pfivodu k poslednimu odbérnému
mistu/ventilu musite vytvorit nalezité dlouhé pruzné rameno.

Kazda odbocka (napf. radidtorova odbocka, pfivod k vodoméru) musi umoznovat svobodny
ohyb (vlivem osového pohybu stoupaciho potrubi) tak, aby v blizkosti t-kusu nevznikalo
kritické napéti. Toho Ize docilit vytvorenim pruzného ramene s odpovidajici délkou (obr.

1, 2, 3). Je to dlilezité zejména pfi montazi v instalacnich Sachtach. V pripadé fadné
namontovaného pevného bodu u t-kusu odbocky neni podminka vytvofit pruzné rameno
na této odbocce nutna.

o o Ls o

U trubek ze systému KAN-therm ultraLINE, Push a PP se Ize vyhnout kompenzaci délkovych
zmén umisténim objimek pevnych bod{l pfimo u kazdého t-kusu s odbockou potrubi. Jedna
se o tzv. tuhou montaz (obr. C, strana 190).

Rozdélenim stoupaciho potrubi (pomoci pevnych bodd) na relativné kratké Useky (nejcastéji

s délkou vysky patra, maximalné 4 m), dosadhnete malé délkové roztaznosti a vzniklé napéti
budou kompenzovat objimky pevnych bodl. Malé vyboceni potrubi Ize omezit dostate¢né
hustym rozmisténim objimek kluznych ulozeni (husté&ji, pokud stoupaci potrubi vede po sténé
ve viditelnych mistech).



Kompenzace délkové roztaznosti rozvodii pod omitkou/podlahou

Pokud potrubi ze systému KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS a Push vede ve vrstvé betonu
(potéru) nebo omitky, dochéazi také k teplotni délkové roztaznosti. AvSak vzhledem k vedeni
trubek v chranicich trubkach (chranicka) nebo izolaci, neni napéti zplisobené délkovou
roztaznosti pfilis velké, protoze trubky maji moznost vybocit v chranicce nebo izolaci (jev
samokompenzace). Na tepelnou délkovou roztaznost ma také priznivy vliv vedeni trubek
malymi oblouky.

Doporucujeme pouzit navic 10 % délky trubek ve srovnani s vedenim ,na pfimo”.

Dodrzovani tohoto pravidla ma velky vyznam zejména v pfipadé moznosti smrsténi potrubi
(napf. instalace studené vody pokladana v teplém pocasi) — u pfimého vedeni dlouhého Useku
potrubi, bez odbocek a obloukd, existuje nebezpedi ,vytazeni ” trubky z tvarovky, napf. t-kusu.

Polypropylenové trubky ze systému KAN-therm PP Ize pokladat pfimo v podlahovém
potéru (jestlize neexistuji omezeni z hlediska tepelné a zvukové izolace). Vrstva betonu,
ktera obklopuje trubku, v tomto pfipadé neumoznuje teplotni délkovou roztaznost a trubka
absorbuje vsechna napéti (hodnoty budou mensi nez kritické). Vice o pokladce trubek

v podlahovych potérech a omitkach v kapitole Vedeni rozvod{ KAN-therm ve stavebnich
konstrukcich.

Pravidla pro pokladku rozvoda KAN-therm

Systém KAN-therm umoznuje diky rliznorodosti reseni a bohatému sortimentu navrhnout

a polozit kazdy systém vnitini tlakové instalace, ktera se sklada z lezatého, stoupaciho

a odbocovaciho potrubi. Toto potrubi Ize vést po sténach a stropech (pokladka

na omitku) nebo ve stavebnich konstrukcich (vedeni pod omitkou - v drazkach ve sténach

a v podlahovych potérech). Jinym zptsobem pokladky rozvodného potrubi je vedeni trubek
ve specialni podlahové listé.

Rozvody po sténé - stoupaci a vodorovné horizontalni potrubi

Pokladka po povrchu stavebnich konstrukci se pouziva pfi vedeni vodorovnych rozvodil
v nebytovych mistnostech (sklepy, gardze) a pfi montazi stoupacich rozvod{ napf.
v priimyslovych nebo nebytovych prostorach nebo v instalacnich Sachtach.

Tento zpUsob pokladky se pouziva také pfi vyménach starych rozvodl (napf. vymény rozvodi
topeni) pomoci systém KAN-therm PP a Steel, Inox a Copper.

Pfi projektovani téchto instalaci musite kromé technickych poZzadavkd vzit v Gvahu také
estetické ohledy. Proto je také potreba:

vybrat spravny druh trubek a spojovaci systém

peclivé navrhnout zplisob kompenzace teplotni délkové roztaznosti

vybrat spravny zpUsob kotveni potrubi v souladu s instrukcemi

zohlednit odpovidajici tepelnou izolaci (v zavislosti na uréeni rozvod(i a okolnim prostredi)

Pro povrchové instalace (stoupaci a lezaté potrubi) se doporucuje pouzivat trubky

s hlinikovou vrstvou (v tycich) systému KAN-therm ultraLINE, systému KAN-therm ultraPRESS,
polypropylenové trubky a spojky KAN-therm PP a kovové trubky systém( KAN-therm Steel,
Inox a Copper.
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Vedeni rozvodu KAN-therm ve stavebnich konstrukcich

V souladu s pozadavky moderniho stavebnictvi Ize potrubi KAN-therm vést ve sténovych
drazkach vyplnénych maltou a omitkou a také v rznych typech litych podlah. To plati pro
potrubi z trubek KAN-therm PERT a PEXC, PP-R a trubek s hlinikovou vrstvou v rozdélovacich
systémech, jakoz i v systémech odbocek se spojkami typu ultraLINE, Push a ultraPRESS

a svafovanych systémech KAN-therm PP.

Pfiklady vedeni potrubi ve @)
vrstvé podlahy

A. Na stropu nad nevytapénymi
mistnostmi

2 45 mm

podlahova krytina

betonovy potér

folie

tepelna izolace trubky

trubka ze systému KAN-therm
tepelna izolace

vypli napf. pisek, granulat
izolace

strop

A AT [\
e h
\AD SA% &

s A

WoNO®mAEWN=

B. Na stropu nad vytépénymi @)
mistnostmi

2 45 mm
~€ .© . €

podlahové krytina

betonovy potér

folie

zvukova izolace

tepelna izolace trubky

trubka ze systému KAN-therm
tepelna izolace

strop

(I ( >

e
ONoUuAEWN=

C. Pfimo v betonovém potéru @

2 45 mm

podlahova krytina

betonovy potér

tepelna izolace trubky

trubka ze systému KAN-therm
strop

hwnNn =
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Priklad vedeni potrubi
KAN-therm Steel a KAN-therm
Inox.

A. ve zdi
B. v podlaze

Upozornéni:

Sroubovaci svérné spoje nelze zakryvat betonem nebo omitkou. Potrubi vedouci v
drazkach ve sténé musi byt chranéno proti kontaktu s ostrymi hranami v okoli, nejlé-
pe vedenim v chranickach nebo v tepelné izolaci (je-li vyzadovana).

Rozvody ulozené v podlahovém potéru musite vést v chranicich trubkach nebo, pokud
existuje takovy pozadavek, v tepelné izolaci (viz kapitola Tepelné izolace rozvod KAN-therm).

Izolaci Ize poutzit ke snizeni tepelnych ztrat, zamezeni narlstu teploty podlahy nad trubkami
(max. 29 °C) a castecné muze také plnit roli zvukové izolace potrubi.

Trubky KAN-therm PP mizete v podlahovych Sachtach vést i bez plasté, pokud je dodrzena
pozadovana tloustka malty.

Minimalni tloustka vrstva betonu nad horni hranou trubky nebo izolace je 4,5 cm. V pripadé
mensi tloustky doporucuje provést dodatecné armovani potéru nad trubkami. Pokladka
trubek v podlahovém potéru nesmi narusit celistvost zvukové izolace. Pokud potrubi vede

v chranicce (trubka v trubce) nebo tepelné izolaci, jeho trasa musi probihat s lehkymi oblouky
tak, aby se predeslo dlsledkim tepelného smrsténi potrubi.

Trubky musite pfipevnit k podkladu jednoduchymi nebo dvojitymi plastovymi haky. Pred
zakrytim potrubi omitkou nebo betonem je nutno provést tlakovou zkousku a chranit potrubi
proti poskozeni. Trubky museji byt pfi zakryvani potérem pod tlakem.

Pfi vedeni ve zd doporucujeme pred provedenim dokoncovacich stavebnich praci provést
(napf. fotografickou) inventarizaci instalace, aby se v budoucnu zabranilo pfipadnému
poskozeni trubek schovanych v omitkach a potérech.

Pokladka ocelovych instalaci KAN-therm

Instalace KAN-therm Steel, KAN-therm Inox a KAN-therm Copper nedoporucujeme pokladat
do omitky nebo maltovych vrstev, a to z dGvodu nebezpedi koroze a vyskytu silnych sil
v dlsledku tepelné délkové roztaznosti trubek.

Instalace KAN-therm Steel, KAN-therm Inox a KAN-therm Copper mohou byt pokryty
omitkou nebo potérem, pouze pokud je tepelné prodlouzeni potrubi spravné kompenzovano
a dily jsou chranény proti chemickym latkam konstrukénich prvkd. Aby to bylo mozné, potrubi
a armatury by mély byt uloZzeny do pruzného materialu, napf. vodotésné pénové izolace

s uzavienymi bunkami. Moznost kontaktu s vihkosti, prostfedim obsahujicim chlér nebo
chlorové ionty nebo jinym korozivnim prostredim by méla byt omezena pomoci napfriklad
izolace zcela odolné proti vihkosti.

"7
7

7 / 7 @
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Systémy pripojovaciho potrubi KAN-therm

Vzhledem k Siroké nabidce druhd trubek a spojovacich technik Ize v systému KAN-therm
realizovat kazdy druh pfipojovaciho potrubi pro vodovodni a otopna zafizeni. Tyka
se to zaroven novostaveb i rekonstrukci.

Rozvod s rozdélovacem

Koncova zafizeni (radiator, vodovodni baterie) jsou napojena samostatnym potrubim,
vedenym v podlaze, na rozdélovace KAN-therm. Rozdélovace se nachazeji v podomitkovych
nebo nasténnych skrinich KAN-therm nebo v instalacnich Sachtach. V potéru podlahy nejsou
zadné spoje. Existuje moznost uzavreni pfitoku média ke kazdému odbérnému mistu.

Pouziti: otopné soustavy s radidtory, rozvody teplé a studené vody.
Druh trubek: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, s hlinikovou vrstvou, v rolich.

Zapojeni pfijimace: spojovaci systém KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm
ultraPRESS, Sroubovaci svérné spoje.

PFipojeni rozdélovacu: trubky KAN-therm s hlinikovou vrstvou, trubky KAN-therm PP, Steel,
Inox a médéné v tycich.

1. Systém manifoldu na topném
vedeni

2. Systém manifoldu na
vodovodnim vedeni
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Vétevny rozvod

Odbérna mista jsou od stoupaciho potrubi pfipojena siti pfipojovacich rozvodd, které vedou
v podlaze a ve sténach. Primér potrubi se postupné snizuje smérem ke konec¢nym prvkam.
Potrubni spojeni se nachazeji v podlaze (pfip. ve zd pod omitkou) Ve srovnani s rozvody, které
pouZivaji rozdélovace, se spotrebuje mensi mnoZzstvi trubek, ale pouzivaji se vétsi priméry.

1. Vétevny rozvod otopné
soustavy.

2. Vétevny rozvod vodovodniho
potrubi.

Pouziti: otopné soustavy s radiatory, rozvody teplé a studené vody, novostavby.

Druh trubek: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, s hlinikovou vrstvou a KAN-therm PP, v rolich
a tycich.

Zapojeni prijimace: KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm ultraPRESS nebo
svarované PP systémym zavitové spoje. Spoje T-kust - pouze KAN-therm ultraLINE, Push
a ultraPRESS nebo svarované PP systémy (zévitové spoje nesmi byt pouzity).

Stoupaci (lezaté) potrubi: trubky KAN-therm s hlinikovou vrstvou, trubky PP, Steel, Inox
a médéné trubky v balicich.

Vétevny rozvod s rozdélovacem (smiseny)

Jedné se o rozvod s rozdélovacem, za kterym mUze nasledovat vétevny rozvod pfipojovaciho
potrubi. Umoznuje snizit pocet vystupl z rozdélovace a celkovou délku potrubi. Spoje T-kus(
- pouze KAN-therm ultraLINE, Push a ultraPRESS nebo svafované spoje PP (zavitové spoje

se nemusi pouZzit).

Rozvod otopné soustavy
s rozdélovacem a vétvemi
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Dvoutrubkovy okruhovy rozvod
otopné soustavy

.Stoupackovy" rozvod otopné
soustavy

Okruhovy rozvod

Prijimace jsou napajeny jednoduchym potrubim vedenym podél stén, které vytvari otevienou
nebo uzavienou smycku. Trubky Ize vést v podlaze, po zd nebo v podlahovych listach.

Lze pouzit u jednotrubkového systému, u dvoutrubkového Ize navrhnout souproudé
(Tichelmannovo) zapojeni, které nabizi moznost snadného hydraulického vyrovnani. Moznost
pouziti ve stavajicich budovach.

Pouziti: otopné soustavy s radiatory, rozvody teplé a studené vody, technologicka potrubi,
novostavby i rekonstrukce.

Druh trubek: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, PP, s hlinikovou vrstvou v rolich a ty¢ich.
KAN-therm Steel a Inox (pfi povrchové montazi).

Zapojeni prijimace: KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS nebo svarované PP systémy,
Sroubované spoje. T-spojky — ultraLINE, Push a ultraPRESS, PP nebo zavitové spoje (pouze
pokud vede po zdech).

Pfivodni stoupaci potrubi: trubky KAN-therm s hlinikovou vrstvou, trubky PP, Steel, Inox
a médéné trubky v balicich.

s

~Stoupackovy” rozvod

Tradicni systém zapojeni zafizeni, dnes v novostavbach pouzivany jen vyjimecné. Kazdé
odbérné misto (nebo jejich skupiny napf. vodovodni uzel) je pfipojeno k samostatnému
stoupacimu potrubi. Pouziva se predevsim u vymeény stavajiciho potrubi se zamérem
zachovani plvodniho systému rozvodd.

Pouziti: radiator heating installations, hot and cold tap water installations, new and renovated
buildings.

Druhy trubek: trubky KAN-therm s hlinikovou vrstvou, trubky PP, Steel, Inox a médéné trubky
v balicich.

Zapojeni prijimace: systémy KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS nebo svafované systémy
KAN-therm PP, zavitové spoje.

Pfivodni stoupaci potrubi: trubky KAN-therm s hlinikovou vrstvou, PP, Steel a Inox,
v balicich.




8.5

Pripojeni radiatoru (pfivodni
a vratna odbocka) ze systému
KAN-therm Steel

Pripojeni instalaci z plastovych trubek ke
zdrojum tepla

Aby byly dily potrubi z plastu chranény pred pfimym vlivem vysokych teplot zdroje tepla nebo
jinych zafizeni, kterd mohou vytvaret nadmérné teplo, doporucujeme pouzit ¢asti kovovych
trubek v délce kratsi nez 1 m.

VSechny zdroje tepla zapojené do instalace z plastu by mély byt chrdnény, aby neprekracovaly
maximalni povolenou teplotu pro dany typ konstrukce trubky:

PEXC, PERT, PERT?, PP - 90 °C
PERTAL, PERTAL? - 95 °C
blueFLOOR PERT - 70 °C

Zapojeni radiatoru

Radiatory v dnednich otopnych soustavach mohou mit zapojeni z boku (typ C) a ze spodu (typ
VK).

Systém KAN-therm nabizi Sirokou paletu tvarovek a prvk{ pro zapojeni obou typU radiatord.

Boéni napojeni radiatoru - instalace na omitku

V soucasnosti méné Casty zpUsob zapojeni radiator(, ktery se pouziva prevazné u rekonstrukci
a vymény rozvodu. Zapojeni pfipojovaciho potrubi k radidtorlim se provadi pomoci
standardnich systémovych tvarovek se zavitem.

V pripadé pouziti vicevrstvych trubek KAN-therm ultraLINE, KAN-therm ultraPRESS nebo
polypropylenovych trubek KAN-therm PP vedte pfipojovaci potrubi po zdi, pficemz dodrzte
maximalni vzdalenost podpér a zasady kompenzace délkové roztaznosti. Pfipojovaci potrubi
z plastovych trubek doporucujeme vést v drazkach ve sténé nebo ho zakryt listami.

U kovovych topnych soustav KAN-therm Steel, Inox a Copper se nejcastéji pouziva
systém: stoupaci potrubi — vétev — radiator, kde jsou trubky zapojeny k radidtorlim pomoci
systémovych tvarovek se zavitem. V pfipadé modernizace musite pfipojovaci potrubi

k radiator(im vést trasou plvodnich ocelovych vétvi.
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Bo¢ni napojeni radiatoru - instalace pod omitku

q I

Systémy KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm ultraPRESS a KAN-therm
PP umoziuji pohodIné zapojeni radiatord s bocnimi pfivody a také koupelnovych topnych
téles (tab. Priklady zapojeni radiator( s bo¢nim pfipojenim — rozvody ve zdi).

Spodni napajeni radiatoru - instalace pod omitku

.

Nejoptimalnéjsi feSeni k zapojeni radiatord s dolnim pfipojenim nabizeji systémy KAN-therm
ultraLINE, KAN-therm Push a ultraPRESS pomoci specialnich tvarovek (kolena a t-kusy)

s médénymi trubkami 15 mm nebo vicevrstvymi trubkami 16 mm (tab. Priklady zapojeni
radiatord se spodnim pfipojenim — rozvody ve zdi).

Spojovaci konektory pro kovové trubky

Systém KAN-therm nabizi tfi typy spojovacich konektord pro kovové trubky. Spojovaci
konektory pro médéné trubky G¥" 1709043005 a G'42" 1709043003 mohou fungovat

s poniklovanymi médénymi trubkami o prdmeéru 15 mm. Univerzalni spojovaci konektory
pro trubky 1709043010 mohou fungovat s kovovymi trubkami (médéné, poniklovana méd,
KAN-therm Steel a Inox trubky o priméru 15 mm). Provedeni univerzalnich spojd umoznuje
jejich viceucelové pouziti.

1709043005

1709043003 1709043010

e/l

0

Cu 15 mm Cu 15mm

Steel/Inox 15 mm
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1. Nasténné vyvody ze systému
KAN-therm Push.

2. Nasténny komplet pro baterii
ze systému KAN-therm PP.

3. Prlichozi nasténky rohové,
Sroubovaci ze systému
KAN-therm ultraPRESS.

180°

Pripojeni vytokovych armatur

VSechny systémy KAN-therm (s vyjimkou KAN-therm Steel) nabizeji specialni tvarovky, které
slouzi k pfipojeni vytokovych armatur (nasténky a nasténné komplety pro baterie).

Priklady pouziti ndstének a nasténnych kompletd ze systém KAN-therm ultraLINE,

KAN-therm Push a ultraPRESS jsou uvedeny v tabulce.

o %)
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Pfipojeni radiatori

Schéma/Popis/Foto

Pfipojovaci prvek KAN-therm
Push/Push

RADIATORY S BOCNIM PRIPOJENIM (TYP C) — PRIVOD ZE STENY

Pomocny prvek

Pfimé pfipojeni

A

i

ze stény pomoci svérnych
Sroubeni

Platinum @ £
014x2 G¥" W
218 % 2,5 G%" 0 '#
pouze pro
trubky Platinum! w 214 G¥"
216 G3%4"

214 G'2"

D14 G3%4"

@16 GV2"

D14 G3%4"

@20 G¥%"

\iv

vsuvka G'2"

b S
i

vsuvka redukovana G¥%" x G'2"

.

plastova vodici lista

Pfimé pfipojeni

A

-

o
*

ze stény pomoci svérnych
Sroubeni

A 4
[\

v
214
216
220
D14 x2 G¥"
218 x2,5 GV2"

218x2,5 G¥

.

plastova vodici lista

Pfipojeni pomoci kolen s konzoli

A

r

ze stény — jednostranné
pripojeni

G‘

ze stény — kfizové pripojeni

o
P

D12 x 2A 16x2 L=210 14 L=300
D14 x 2A 16x 2 L=300 16 L=300
D18x2,5A 16x 2 L=750 20 L=300
12x21=210

14%2L=210

12x 2 L=300

14x2 L=750 14 L=300
18x2,5L=210 16 L=300
18x 2,5 L=300

18x2,5 L=750

214
216
220

plastova vodici lista

o2

Sroubeni na médénou trubku
@15 G34"

-~

svérna spojka na médénou
trubku @15 G2"

\)

prodlouzeni G'2" x G'2"




Pfipojovaci prvek KAN-therm

RADIATORY SE SPODNIM PRIPOJENIM (TYP VK) — PRIVOD Z PODLAHY

Schéma/Popis/Foto

Pomocny prvek

P¥imé pfipojeni pomoci svérnych sroubeni

= A & <y l a --
N T ”
L ¢ :
@12 %2 GYa" 214 G'2"
@12x2 G%" 014 G%" {
@14x2 GY2" 216 GV2" v lastové koleno
D14 %2 G¥" 216 G%" P
D162 G¥" 220 G¥a" @
@18x2,5 G¥4"
-~ @14 G¥"
Q 216 G%"
Q’ 220 G¥%4"

- . 4
bez pfipojovacich ventilli 014; > Gy
@16 x2 G¥4"
pouze pro trubky
Platinum!

plastovy nastavec
na trubku

¢

9

*pfivod pomoci

s hlinikovou vrstvou

pripojujte k topnému
télesu pomoci spojek
a Sroubeni se zavitem

komponentu s trubkou

&
<

@12 x2A 316 GV
D14 x 2A "
@18 x 2,5A Q16 G
o @20 G¥%a plastové koleno

(ultraPRESS)
plastovy nastavec
s pfipojovacimi ventily pfimymi - na trubku
(samostatné nebo dvojité) L=500
016x2 /18x2,5

SO 9001
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P¥ rvek KAN-therm

Pomocny prvek

Fi
Schéma/Popis/Foto

RADIATORY SE SPODNIM PRIPOJENIM (TYP VK) — PRIVOD Z PODLAHY

Pfipojeni s jednoduchymi koleny (samostatnymi nebo dvojitymi) a Cu trubkami 15 mm

7 '
o w?
A v . o
Sroubeni na médénou
212 x2A trubku @15 G¥%"

@14 x 2A
@18 x 2,5A
éx S
216x2L=200  @14x2 L=300 i
©@16x21=300 @16x2L=300  prodlouZeni G%2" x G%2"

012 x2 L=200 @20 x2 L=300

@14 x2 L=200
@12 x2 L=300
1 o
@18x2,5 =200
o

218 x 2,5 L=300

sroubeni na médénou

bez pripojovacich ventili trubku @15 G'2"
o LA E
@12x2 =210
@14 x2 L=210 .l ki
@12 x 2 L=300 ) .-1*&~ f \“"’
@14x2 =750 b s -
B18x25 o210 L=210 @14 % 2 L=300 L
' @16 x2,5 @16x21=300  Svérmnaspojka na
218 x2,5 L=300 =300 @20x2 =300  Médénou trubku @15
@18x 2,5 L=750 B16%25 Dlax2 =750 G¥"
L=750 @16 x2 L=750
@20x2 L=750
s pfipojovacimi ventily pfimymi
@14
216
@20




Schéma/Popis/Foto

Pripojovaci prvek KAN-therm

Pomocny prvek

RADIATORY SE SPODNIM PRIPOJENIM (TYP VK)

PRIVOD Z PODLAHY

Pfipojeni s t-kusy s médénou trubkou 915

o A

bez pfipojovacich ventill

o A

s pfipojovacimi ventily pfimymi

9
@12 x 2A
D14 x 2A
@18 x 2,5A
@25 x3,5A
@32 x4,4A

L=300

D14 x2 /D14 %2
©18x2,5/@18x2,5
@25x 3,5 /@25 x 3,5
@32 x4,4 /D32 x4,4

rs

L=300 Redukovany
@18 x2,5/018 x 2,5 levy
218 x2,5/018 x 2,5
pravy

@25 x3,5/018 x 2,5 levy
@25x3,5/818x 2,5
pravy

@32 x4,4/@25 x 3,5 levy
@32 x4,4/@25 x 3,5
pravy

L=750

D14 x2 /D14 x2
D18x2,5 /018 x2,5
@25x3,5 /@25x 3,5
032 x4,4 /D32 x4,4

L=750 Redukovany
@18 x2,5/@18 x 2,5 levy
218 x2,5/018 x 2,5
pravy

@25 x3,5/018 x 2,5 levy
@25x3,5/818x 2,5
pravy

@32 x4,4/@25 x 3,5 levy
@32 x4,4/@25 x 3,5
pravy

L=300
D16 x2 /D16 %2
@20 x 2 /D20 x 2
@20x2 /D16 x 2 levy
@20x2 /D16 %2
pravy

L=750
D16 x2 /D16 %2
@20 x 2 /D20 x 2
@20x2 /D16 x 2 levy
@20x2 /D16 %2
pravy

%

L=300

D14x2 /B14%x2
D216 x2 /B16x2
@20x2 /@20 %2
D16 %2 /D14 x 2 levy
D216x2 /B14%x2
pravy

@20 %2 /D16 x 2 levy
220x2 /@16 %2
pravy

L=750
D14 x2 /B14%x2
D216 x2 /@16 %2
@20x2 /B20x 2
D16 %2 /D14 x 2 levy
216 x2 /B14x2
pravy

@20 %2 /D16 x 2 levy
220x2 /@16 %2
pravy

214
216
220

O

5

svérna spojka na
médénou trubku
@215 GY»"

.
prodlouzeni
G'2" x GY2"

o€

Sroubeni na
médénou trubku
@15 GV2"

o2

Sroubeni na
médénou trubku
@15 G3%4"

. U
{.'. 'f‘
‘e
zaslepka na
médénou trubku
@15

SO 9001

203



204

Schéma/Popis/Foto

Pripojovaci prvek KAN-therm
Pomocny prvek

RADIATORY SE SPODNIM PRIPOJENIM (TYP VK) -

PRIVOD ZE STENY

Pfimé pfipojeni

o A

20 Sciany

do dvojitého uzaviraciho ventilu

rohového

@12 x2 GY2"
D12 x2 G¥%"
D14 x2 G2
D14 x2 G¥%"
D16 x2 G¥%"
D18 x2,5 G¥4"

L=500

216x2 /D14x2
216x2 /D14x2
D16x2 /D18 x2,5

D14 %2 G¥4"
B18x2,5 G¥%"
pouze pro trubky
Platinum!

>

214 GV2"
214 G¥%"
216 G'2"
216 G¥%"
220 G¥%"

N
<

216 G'2"
216 G%"
220 G¥%"

o2

Sroubeni na
médénou trubku
@15 G¥%4"

~
prodlouzeni
GY2" x GY2"

o€

Sroubeni na
médénou trubku
@15 GY»"

svérna spojka na
médénou trubku
@215 GV2"

Pfipojeni s koleny s konzoli (jednoduché nebo dvojité)

ultraLINE

o A

ze Sciany

J

(s trubkou Cu 15 mm) do
dvojitého uzaviraciho ventilu
rohového

9
D12 x 2A

D14 x 2A
@18 x 2,5A

©12x2L=210
D14 x2 L=200
L=300

218 x 2,5 L=200
L=300

|

@16x2 L=210
@16 x2 L=300
@16 x2 L=750

|

@16 x2 L=200
@16 x2 L=300

|

A

@14 x2 L=300
@16 x 2 L=300
@20 x 2 L=300
@14 x2 L=750
@16 x2 L=750
@20x2 L=750

@14 %2 L=300

@16 x 2 L=300
@20 x2 L=300

214

220

o2

Sroubeni na
médénou trubku
@15 G4

~
prodlouzeni
G2" x G2"

o€

Sroubeni na
médénou trubku
@215 GV»"

svérna spojka na
médénou trubku
@15 GY2"




Pf¥ipojeni odbocek

Pripojovaci prvek KAN-therm

Schéma/Popis/Foto Pomocny prvek
Push/Push Platinum m ultraLINE

LISOVACI SYSTEMOVA SPOJEN{ — ROZVODY VE ZDI (V DRAZKACH) A PO ZDI

Jednoduchy vyvod montézni desticky
@12 % 2A = f/ {”,
@14 % 2A L) . \/ >
@18 x 2,5A
dvojita
Nevhodné pro (L=50, 80, 100,
suchy potér 150.!“n,m)
216 x2 G'2" dvojita L=50
@20 %2 G'2"
L]
Nevhodné pro suchy @
potér &
Dvojity vyvod (baterie) D12x2 GY2"
D14 x2 GV2"

218x2,5 GY2"

Nevhodné pro suchy

potér
216 x2 G'2" jednoduchéa
@20 x 2 GV>" dvojitd (L=150 mm)
R dvojita (L=80 mm)
| dvojita (L=50 mm)

D14 x2 GV2"
@18 x2,5GY2"

.

@18 x2,5G2"

Vyvod s priichozi nasténkou

. montazni desticky

v oe ¥
R AN 01: «25/016+25 » |
ra - Py D14x2 G2 dvojita

(L=50, 80, 100,
150 mm)
double L=50

Nevhodné pro suchy
potér

jednoducha

dvojitd (L=150 mm)

dvojita (L=80 mm)
dvojita (L=50 mm)
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Schéma/Popis/Foto

Pripojovaci prvek KAN-therm
Push/Push Platinum

Pomocny prvek

SROUBOVANA SPOJENI S TVAROVKAMI S VNEJSIM ZAVITEM — ROZVODY PO ZDI

Jednoduchy vyvod

i

Dvojity vyvod (baterie)

D14 x 2 G3%"
@18 x2,5 G¥%"
pouze pro trubky
Platinum!

W

@14%2 GV2"

D14 %2 G¥4"

@16 %2 G¥4"

D18x2,5 G¥%"

(pouze pro trubky PERT
a PEXC)

]
\e

GY2" xG¥%

®
v

GY2"

PR

214 G'2", @14 G¥%", @16
G'2", @16 G¥%", @20 G¥%"

s

216 G'2", @16 G¥%", @20
G¥%"

.

@16 x G¥4"

GY2"x G%

GY2"

&

G2"
G¥"
montéazni desticky

dvojita
(L=50, 80, 100, 150 mm)
dvojita L=50

Vyvod s priichozi nasténkou

G 2"

&
g -
5

G 2"

G2"
G¥%"
montazni desticky

dvojita
(L=50, 80, 100, 150 mm)
dvojita L=50




Schéma/Popis/Foto

Pripojovaci prvek KAN-therm

Pomocny prvek

SROUBOVANA SPOJENI S TVAROVKAMI S VNITRNIM ZAVITEM — ROZVODY PO ZDI

Jednoduchy vyvod

Dvojity vyvod (baterie)

J T

@14 x 2GVz"
218 x 2,5GY2"
@25 x 3,5GV2"
@14x2"

218 x 2,5A
025 x 3,5AA

Vv

@14 x2 G"

@14 x2 G'»"

D16 x2 G¥%"

218 x 2,5 G¥4"

(pouze pro trubky PERT
a PEXC)

a°

G 2"

montazni desticky

/;(‘5 5

216x2 GV2" 'S
@20 %2 GV2"

dvojita
(L=50, 80, 100, 150 mm)

ig ' dvojita L=50
*

D16 x2 GV2"

i

G2"

s.6 Instalace stlaceného vzduchu v systému

KAN-therm

Kromé pouziti ve standardnich instalacich vytapéni a distribuce pitné vody, Ize dily systému
KAN-therm Uspésné pouzit k budovani velmi specifickych instalaci stla¢eného vzduchu.
Systém rozvodu stlaceného vzduchu je souhrnem trubek, armatur (kolena, técka, redukce)

a spojek pouzitych k vedeni vzduchu z mista vyroby do mista spotieby (stroje, nastroje). Kazdy
z vySe uvedenych prvkd by mél byt spravné vybran podle potreb uzivatele a kvality, mnozstvi

a tlaku vedeného vzduchu.

Potrubni systém, ktery vede stlaceny vzduch do sbérnych mist, je jednou z nejdiilezitéjsich
&asti celé instalace. To zahrnuje jak hlavni potrubi, tak pfipojeni strojti. Spatné uréené

a smontované prvky (napf. prilis malé priiméry vedeni nebo spojovaciho potrubi, prilis
.komplikovana” instalace) zpUsobi velké tlakové ztraty, a tedy vyssi provozni naklady.

To nastane z dlvodu vy3si spotrfeby energie kompresor(l a potreby fungovat pfi vysokém
tlaku. Snizeni provozniho tlaku kompresoru o 1 bar snizuje spotfebu energie o vice nez 7%.
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Oblast pouziti instalaci KAN-therm systému pro stlaceny vzduch
Trida Cistoty podle

Vihkost [mg/m’] “m 880 6000 § 7800 § 9400

Obsah oleje [mg/m’]

KAN-therm ultraLINE P = 10 bar
KAN-therm Push + + + + + Prax = 10 bar
KAN-therm ultraPRESS + + + + + Poax = 10 bar

] Pax = 16 bar at 20 °C
KAN-therm PP PN16 + + + + + e o 10 bar at 40 °C

} ) Punax = 20 bar at 20 °C
KAN-therm PP PN20 + + + + + nebo 10 br at 60 °C

; ) ) } Prax = 16 bar 12-54 mm;
KAN-therm Steel + + + 10 bar >54 mm

] . Prax = 16 bar 12-54 mm;
KAN-therm Inox + + + + + 10 bar >54 mm
KAN-therm Copper + + + + + * P = 10 bar

+ mozna oblast pouziti, pookud jsou pouzity syntetické oleje jako mazivo kompresoru (pouziti mineralnich oleju je zakazano)
* mozné pouziti po vymeéné tésnéni za Viton, a také pfi pouziti mineralnich oleju jako mazivo kompresoru
- pouziti neni dovoleno

Vyplachovani, zkousky tésnosti
a dezinfekce rozvodld KAN-therm

Po ukonéeni montaze musite rozvody KAN-therm proplachnout a provést tlakovou zkousku.

Ta musi byt provedena jesté pred zalitim rozvod({ mazaninou, zakrytim drazek a kanald.
Zkousku tésnosti provadéjte vodou. Pokud nejsou pfiznivé podminky pro provedeni tlakové
zkousky vodou (napf. nizka teplota), provedte ji stlacenym vzduchem.

Upozornéni
Pokud by nastala situace, ze bude potieba vypustit potrubi KAN-therm Steel po tlako-
vé zkousce, doporucujeme ji provést stlacenym vzduchem.

Pred zahajenim zkousky:

odpojte prislusenstvi a zafizeni, kterd by mohla zkreslit vysledky zkousky (napf. retencni
nadrze, bezpecnostni ventily) nebo kterad by se mohla béhem zkousky poskodit

peclivé proplachnéte instalaci, vyplachovani rozvod{i provedte upravenou vodou nebo
médiem, které budete v rozvodech pouzivat. BEhem vyplachovani musite zajistit minimalné
jednu vyménu celkového objemu soustavy

naplnte zkusebnim médiem (napf. ¢istou vodou) a peclivé odvzdusnéte
ponechte stabilizovat teplotu vody v(ci teploté prostredi

Ke zkousce pouzijte kruhovy tlakomér s rozsahem vétsim o 50 % nez je zkusebni tlak

a zakladni jednotkou 0,1 baru. Tlakomér namontujte v nejnizSim bodé soustavy. Teplota
prostiedi by se béhem zkousky neméla ménit.

Hodnoty pro tlakovou zkousky (v zavislosti na druhu instalace) a podminky provadéni zkousek
pro vsechny systémy KAN-therm jsou predstaveny v tabulce.

Po zakonéeni tlakové zkousky musite sepsat protokol, ve kterém bude uvedena hodnota
zkuSebniho tlaku, prabéh zkousky podle postupu, véetné hodnot poklesu tlaku, a potvrzeni
o pozitivnim (nebo negativnim) vysledku zkousky. Protokol mdize mit podobu formulare.

Po kladném vysledku tlakové zkousky je nutné provést zkousku topnych zafizeni a zafizeni pro
pfipravu teplé vody pomoci horké vody (horka tlakova zkouska).



Hodnota zkusebniho tlaku Pop [bar]

Hydraulicka zkouska Zkouska stlacenym vzduchem
Instalace s topnou a chladici p +2 [bar], ale ne méné nes 4 [bar]
vodou provozni .
1,5 az 3,0 [bar]*
Instalace pro zasobovani vodou P x 1,5 [bar]

provozni

*Maximalni zkusebni tlak stlaceného vzduchu je z bezpe¢nostnich diivodi omezen na 3,0 [bar]. Je pfipustné pouzit vyssi tlak, ktery neprekracuje
pfipustny provozni tlak konkrétniho systému v instalaci se stlacenym vzduchem za podminky, ze je zajisténa bezpecnost personalu.

Krok 1 - Pfedbézna zkouska se snizenym tlakem

ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP,
povrchové vytapéni

Instalacni systém Steel, Inox, Copper

Piredbézny zkusebni tlak 1,0 az 4,0 bar (upravena voda) nebo 1,5 az 2,0 bar (stlaceny vzduch)
Piedbézna doba zkousky Umoznéni vizualni kontroly vsech spojl
Podminky schvaleni Z4dné odkapavani ani netésnosti

Krok 2 - Prvni pfedbéZna zkouska se zkuSebnim tlakem P_|

ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP,

Instalacni systém povrchové vytapéni

Steel, Inox, Copper

60 min (including 3 times every 10
Doba zkousky minutes in the first half, raise the test
pressure to the primary value)

Neni
Pfipustny pokles tlaku 0,6 [bar]

Podminky schvaleni Z4dné odkapavani ani netésnosti

Krok 3 - Hlavni zkouska se zvy3enim zkusebniho tlaku P_,

ultraLINE, Push, ultraPRESS, PP,

Instalaéni systém Steel, Inox, Copper

povrchové vytapéni
Doba zkousky 120 min 30 min
Pfipustny pokles tlaku 0,2 [bar] 0,0 [bar]
Podminky schvaleni Zadné odkapavani, netésnosti ani nadmérny pokles tlaku

0 Poznamka: Pokud neni pouzita funkce LBP, je mozné vynechat predbéznou zkousku se
snizenym tlakem (krok 1).

Tlakova zkouska stlacenym vzduchem

V souladu se instrukcemi Technickych podminek pro montaz a prevzeti otopnych
a vodovodnich rozvod je povoleno (v opodstatnénych pripadech napf. moznost zamrznuti
instalace nebo riziko nadmérné koroze) provést tlakovou zkousku stlacenym vzduchem.

Vzduch pouzivany ke zkousce nesmi obsahovat olej. U systému KAN-therm Steel nesmi
stlaceny vzduch obsahovat vlhkost. Maximalni hodnota zkusebniho tlaku 3 bar (0,3 MPa).
Teplota prostiedi by se béhem tlakové zkousky neméla zménit (max £3 °C). VSechny odhalené
netésnosti Ize sledovat akusticky nebo pomoci péniciho prostiedku. Vysledek zkousky

se povazuje za pozitivni, pokud nebyly zjistény zadné netésnosti a pokles na kontrolnim
tlakoméru.

A uvrozornini:
Nékteré z pénicich prostiedkd, které slouzi k vyhledani netésnych mist u tlakovych
zkousek stlacenym vzduchem, mohou mit negativni vliv na material trubek a tvarovek.
Pied jejich pouzitim se porad'te s technickym oddélenim spolecnosti KAN.

209

SO 9001




210

o
o

Dezinfekce potrubi ze systému KAN-therm

Systémy KAN-therm (s vyjimkou KAN-therm Steel) jsou vhodné k montazi rozvodu pro pitnou
vodu a maji nezbytné hygienické atesty. Zvolené konstrukcni materialy nepodporuji mnozeni
choroboplodnych bakterii ani nezhorsuji fyzikalné-chemické vlastnosti pitné vody.

Avsak vinou chyb v priibéhu stavby nebo pfi pouzivani potrubi, a dale v disledku odstavky
nebo kontaminace vody mUze nastat potreba dezinfikovat potrubi. Pamatujte na to,

Ze dezinfekce odstranuje pouze nasledky kontaminace — pred jejim provedenim museji byt
odstranény pficiny znecisténi média.

Tepelna dezinfekce

Tepelnéa dezinfekce se provadi upravenou cistou vodou se zvySenou teplotou. Pro dosazeni
pozadovaného efektu teplotni dezinfekce musite zajistit, aby ze vSech odbérnych mist pitné
vody po dobu miniméalné 3 minuty vytékala voda s teplotou 70 °C. ZvySenou pozornost
vénujte tomu, aby v Zadném bodu instalace nedochéazelo k prekroceni pfipustnych provoznich
parametri daného rozvodného systému (maximalni pfipustna teplota pri provoznim tlaku).
Zaroven musite zajistit bezpecnost vSech uzivatel( dané instalace (zabranit riziku popaleni).

Upozornujeme, Ze provoz instalace se zvySenou teplotou zkracuje Zivotnost pouzitych
konstrukénich material(, proto by se méla provadét pouze v pravidelnych ¢asovych
odstupech.

Chemicka dezinfekce

Chemickou dezinfekci Ize provadét ve vsech rozvodech pitné vody vyrobenych ze systém
KAN-therm. Chemicka dezinfekce se provadi pfi teploté prostiedi (maximalné 25 °C) pomoci
stanovené davky dezinfekcniho pfipravku, jehoz dobu plsobeni uréuje vyrobce. Pied
pouzitim chemického prostfedku musite ziskat pisemné potvrzeni, Ze nema negativni vliv

na soucasti rozvodd. BEhem provadéni chemické dezinfekce zabrante odbéru vody z potrubi
ke konzumaci.

Priklady chemickych dezinfekénich pfipravkii, které Ize pouzivat v systémech
KAN-therm:

Nazev latky Doba pusobeni v potrubi

Peroxid vodiku H,0, 150 mg/! acinné latky
Chlornan sodny NaOCI 50 mg/I Gcinné latky
max. 12 h
Chlornan vapenaty Ca(OCl), 50 mg/! Gcinné latky
Oxid chloricity CIO, 6 mg/l icinné latky

Vyse uvedené koncentrace a doby pusobeni latky nesméji byt piekroéeny v Zzadném
bodé instalace.

P¥i davkovani chemické latky pouzivejte osobni ochranné pracovni prostredky.
Je zakazano pouzivat kombinaci tepelné a chemické dezinfekce.
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9 Projektovani rozvodd

a1 Software KAN-therm pro podporu
projektovani

Zasady navrhovani instalaci pro zdsobovani vodou a vytapéni KAN-therm jsou podobné
jako u vsech bézné pouzivanych instalaci a vychazeji z platnych norem a pokyn( pro
dimenzovani. Spole¢nost KAN doporucuje pouzivat firemni programy, které vyrazné
zlepsuji proces vypoctu. Tento software obsahuje katalogy vsech aktualné nabizenych
systém0 KAN-therm. Projektanti tak ziskaji pfistup k univerzalnim nastrojum, které jim
umozni nastavit libovolné rozméry pro jakoukoli dostupnou instala¢ni techniku.

Kompletni nabidka softwaru KAN zahrnuje:

0 Program KAN OZC pro podporu vypoctu tepelné zatéze mistnosti, stanoveni sezénni
potieby energie na vytapéni a chlazeni v budovach a pfipravu energetickych prukaza
budov a jejich casti. Software rovnéz provadi analyzu vlhkosti ¢asti budov.

0 Software KAN SET je komplexni podptirny nastroj pro projektovani, ktery v jednom
projektu spojuje vypocet instalaci studené a teplé vody s cirkulaci a také instalaci
ustiedniho vytapéni a chlazeni. Sklada se ze tfi modulii:

Modul Ustredniho topeni vcetné salavého / podlahového vytapéni
Instalacni modul studené a teplé vody s cirkulaci

Modul centralniho chladiciho systému

9 KAN SET for REVIT overlay - plug-in pro Autodesk® Revit®. Umoziuje import
projektu z KAN SET Pro do prostiedi Autodesk® Revit®. Zasuvny modul umoznuje
snadné a pohodIné navrhovani instalaci s vyuZitim produkti KAN-therm.

Dalsi informace jsou k dispozici na webu www.kan-therm.com
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a.2 Hydraulické dimenzovani rozvodt
KAN-therm

Nize predstavujeme zakladni vzorce, vztahy a doporudeni uzite¢na pfi tradi¢nim
dimenzovani pramérl potrubi, vypoctu tlakovych ztrat a hydraulického vyrovnani
vodovodnich a otopnych soustav. Nedilnou soucasti této kapitoly je pfiloha k pfirucce
.Tabulky pro hydraulické vypocty vodovodnich a otopnych soustav KAN-therm®.

Dimenzovani vodovodnich soustav

Prabéh navrhovani instalaci KAN-therm je zalozen na principech uréenych normami.

Na rozdil od tradi¢nich ocelovych instalaci diky snizené drsnosti stén u plastovych trubek
KAN-therm a trubek KAN-therm Inox je mira linedrniho odporu velmi sniZzena z hlediska
obecného odporu instalace. Proto neni nutné zvysovat prameéry potrubi, aby se zohlednilo
pravdépodobné zanaseni potrubi. Koeficienty k absolutni drsnosti potrubi by mély byt
brany v Gvahu v souladu s hodnotami uvedenymi v pfedchozich ¢astech této studie.

Vypoctovy priitok vody q v soustavé se vypocita na zakladé vzorc uvedenych v normé.
Pro obytné budovy Ize tento pritok urit pomoci normativniho vytoku z odbérnych
mist z tabulky 1 pfilohy. Po secteni normativnich vytokl Ize vypocitat prdtok q nebo

ho stanovit pomoci tabulky 2 prilohy.

Orientacni pruméry pFipojovacich trubek KAN-therm k odbérnym mistum

Nominalni pramér

odbérného mista dn Orientaéni prumeér pfipojovaciho potrubi k odbérnému mistu
[mm]
Trubky Trubky
Trubky Trubky PEXC, s hlinikovou KAN-therm
PERT, Trubky PP-R .
KAN-therm KAN-therm vrstvou KAN-therm PP Inox z nerezové
ultraLINE Push KAN-therm oceli a médéné
ultraPRESS trubky
16x2,7
14%x2 14%x2 14%x2 20x1,9
15 16%x2,2 18%x2,5 16%x2 20x2,8 15x1.0
20x3,4
20x1,9
20 ;gi;g 25x3,5 20x 2 25x3,5 18x1,0
' 25x4,2
25x2,3
25 32x3 32x44 2256><X2é5 32x4,4 22%x1.2
32x54

Zname-li hodnotu q a hodnotu pfipustné rychlosti v daném Useku soustavy, mizeme
predbézné urcit prdmér potrubi. Dalsim krokem je vypocet tlakovych ztrat Ap, které tvori
ztrata tfetim ApL= R x L a mistni ztrata Z Usekl soustavy.
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Vypocet tlakové ztraty tienim pro jednotlivé Useky se provadi pomoci obecné zndmého
vzorce:

APL=RXL=XX%X%2><p

kde:
R [Pa/m] tlakova ztrata tfenim
A soucinitel hydraulickych ztrat tfenim se zapoctenim soucinitele drsnosti potrubi
L [m] délka useku s danym pramérem
d [m] vnitini prdmér potrubi
v [m/s] stfedni rychlost pratoku v potrubi
p [kg/m’] hustota vody

K pfimému urceni tlakovych ztraty tfenim (pro rGzné pratoky, prdméry trubek a teploty
vody 10 °C a 60 °C) slouzi tabulky 3-20 pfilohy. Mistni tlakové ztraty Z se vypocitaji
pomoci vzorce:

V2 X p
£=6xT5
kde:
Z [Pa/m] hodnota mistnich tlakovych ztrat (odport)
14 soucinitel mistni ztraty

Hodnoty souciniteld mistni ztraty pro tvarovky v systémech KAN-therm jsou uvedeny
v tabulkach ,Pfilohy”. Pro tvarovky KAN-therm Inox jsou uvedeny jak hodnoty {, tak
i nahradni délky ekvivalentni k mistni ztraté téchto soucasti.

Hodnoty { pro jina zafizeni a armatury lze ziskat z normy PN-76/M-34034 nebo u vyrobc(.

Rychlosti proudéni v potrubi z plastovych trubek KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS
a PP mohou byt vys$si, nez predpoklada norma (v zavorkach):

Orientacéni rychlosti pritoku v potrubi KAN-therm ve vodovodnich soustavach

u domovnich vodovodnich pfipojek v=10-20(15)

u rozvodného potrubi v=10-20(1,5)

u stoupaciho potrubi v=10-25(2,0)

v usecich od stoupaciho potrubi k zafizenim v=15-30(20)

Pomocnym kritériem pro vybér primér( trubek mdze byt maximalni pripustna rychlost
pritoku v zavislosti na dobé trvani maximalniho pritoku a také velikosti soucinitele
odporu armatury namontované v pocitaném Useku soustavy (podle DIN 1988).

SO 9001
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Maximalni rychlosti proudéni ve vodovodnich soustavach

Maximalni rychlost proudéni [m/s] p¥i dobé Spi¢kového prutoku

Druh potrubi

Pripojky 2 2

Useky rozvodného potrubi s armaturou s nizkym
soucinitelem odporu (<2,5) napf. kulové ventily

Useky rozvodného potrubi s armaturou s vysokym
soudinitelem odporu (>2,5) napf. jednoduchy 2,5 2
talifovy ventil

Vzhledem k vyznamné nizsi nachylnosti plastovych trubek KAN-therm k vibracim
a hluku Ize pouzivat vyssi rychlosti priitoku nez u soustav z tradi¢nich kovovych trubek.
Doporucujeme pouzivat armatury (ventily) s nizkym odporem pratoku.

Pfi vypoctu objemu v teplovodnim a cirkulacnim potrubi musite vychazet z hodnot
objemu trubek KAN-therm, které jsou uvedeny v tabulkach ,Rozmérové parametry
trubek” u kazdého ze systémi KAN-therm.

Dimenzovani potrubi v soustavach ustredniho topeni

Hydraulické dimenzovani otopnych soustav spociva ve vybéru pramér( potrubi a také
regulacnich soucasti tak, aby byl zajistény pfivod dostatecného mnozstvi média
ke kazdému otopnému zafizeni a celd soustava byla hydraulicky vyrovnana.

Dimenzovani potrubi KAN-therm pro soustavu Ustfedniho topeni musite provést podle
platnych norem.

Pomocnym kritériem pfi vybéru priimérd potrubi pro Ustfedni topeni je volba takové
rychlosti proudéni vody v potrubi, ktera by odpovidala mérné tlakové ztraté tienim

v hodnoté cca 150-200 Pa/m. Je potreba vzit v Gvahu také pravidlo, Ze rychlost proudéni
vody by neméla prekrocit hranici tichého provozu soustavy (véetné armatur). Dodatecnym
kritériem mohou byt doporucené rychlosti proudéni pro jednotliva potrubi v soustavé:

Orientacni rychlosti proudéni v potrubi KAN-therm
p A [m/s]
v otopnych soustavach

lezaté potrubi upto 1,0

stoupaci potrubi 02-04

0,4 m/s nebo vice v pfipojovacim potrubi vedeném bez poklest

v radiatorovych vétvich (pro zajisténi odvzdusnéni potrubi).

Jedna se o orientacni hodnoty. Hydraulicky odpor soustavy je vyslednici rfady kritérii,
mimo jiné splnéni pozadavku na dodrzeni autority termostatickych ventild v rozsahu
0,3-0,7.

V malych soustavach (rodinné domy) se nejcastéji setkdvame s pfilis vysokymi autoritami
ventil(. V takovém pripadé musite pocitat s vys$si rychlosti vody, aby se vétsi ¢ast
pozadovaného tlaku ztracela v rozvodech potrubi.

U velkych soustav se setkdvame s pfilis malymi autoritami termostatickych ventilG.

V takovém pfipadé volte pro potrubi, které predstavuje soucasti spolecné soustavy
(stoupaci, lezaté potrubi), nizsi rychlosti a pouzijte uzsi prdméry u bytovych rozvod
(vyrobenych z trubek PERT a PEXC a vicevrstvych trubek Platinum v systému KAN-therm
ultraLINE, KAN-therm Push/Push Platinum a z vicevrstvych trubek ze systému KAN-therm
ultraPRESS) nebo pouzijte regulator tlaku a pouzijte uzsi priméry u bytovych rozvodd.



U rozvodd KAN-therm Push je pro pripojeni otopnych téles s vykonem do 2 000
W vhodné vzhledem k hydraulickym podminkdm a tepelné ucinnosti soustavy pouzivat
trubky PERT a PEXC s primérem 12 mm.

Prameéry potrubi musite volit tak, aby soucet tlakovych ztrat pfi vypoctovém pritoku
topného média byl v kazdém okruhu roven aktivnimu tlaku.

Hydraulicky odpor jednotlivych Gsekd potrubi se sklada z tlakové ztraty tfenim a souctu
mistni ztraty Z v Useku:

V2 X p
Ap =RXL+Z kde Z=2Cx—%5

Ap [Pa] hydraulicky odpor (tlakova ztrata)

R [Pa/m] mérna tlakova ztrata tfenim

L [m] délka Useku

Z [Pa] mistni ztrata v Gseku

>¢C soucet soucinitelt mistni ztraty v Gseku
v [m/s] rychlost proudéni vody v Gseku

p [kg/m’] hustota vody

Mérnou tlakovou ztratu tfenim R v potrubi KAN-therm Ize v zavislosti na hodnoté
pritoku vody a priimérné teploté urcit pomoci pfislusnych tabulek v pfiloze ,Tabulky

pro hydraulické vypocty ve vodovodnich a otopnych soustavach KAN-therm”. Hodnoty
soucinitelt mistni ztraty pro tvarovky jednotlivych systémd KAN-therm jsou také uvedeny
v tabulkach Prilohy.

Dodatecné poznamky

Pokud pfipojovaci potrubi radiator( vede v podlaze, radidtory museji mit samostatné
odvzdusiovaci ventily (ru¢ni nebo automatické). V pfipadé soustav s rozdélovacem museji
byt odvzdusnovacimi ventily vybaveny také rozdélovace

Pfi projektovani rozvodl z plastovych trubek (ultraLINE, Push, ultraPRESS a PP) musite
predpokladat s jejich ochranou proti prekroceni pripustné teploty vody (v disledku
poruchy)

V otopnych soustavach KAN-therm Ize pouzivat jiné médium nez vodu, napf. nemrznouci
kapalinu. Pfi navrhovani takové soustavy musite vzit v Uvahu odlisné fyzikalni vlastnosti
téchto kapalin. Ujistéte se u vyrobce, Ze trubky a tvarovky jsou odolné proti témto latkdm

Tepelna izolace rozvodiu KAN-therm

Tepelna izolace potrubi méa v zavislosti na druhu rozvodi za Ukol snizovat objem
tepelnych ztrat (v otopnych soustavach a rozvodech teplé vody) nebo snizovat chladové
ztraty v chladicich soustavach. Tepelna izolace u rozvodl studené vody snizuje zahfivani
vody v potrubi a predchazi kondenzaci vodni pary na potrubi. Tepelna izolace rozvodného
potrubi v soustavach Ustfedniho topeni, teplé vody (véetné cirkulaénich smycek)

a chladicich soustav musi v souladu s platnymi polskymi predpisy splfiovat minimalni
pozadavky uvedené v tabulce. Tyto hodnoty zahrnuji vsechny potrubni systémy KAN-
therm, bez ohledu na druh materialu.
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Minimalni tloustky tepelné izolace v otopnych a chladicich soustavach a rozvodech
teplé vody

Vnéjsi primér trubek KAN-therm

Steel/Inox/
Copper

Minimalni tloustka
No. Druh potrubi

tepelné izolace
(A= 0,035 W/(m x K)"

ultraLINE

14,16
Sy e 14, 16, 12, 14, . 12,15,18, 16, 20, 25,
1 Vnitfni prdmér do 22 mm 20,25 18, 25 zoéés, 2 32 (PN20) 20 mm
Vnitini prdmeér 32 (PN10,
2 od 22 do 35 mm 32 32 32,40 28, 35 PN16), 40 30 mm
3 Vnitini prdmeér 50, 63 ?52754766? 50, 63, 75, rovna se vnitfnimu
od 35 do 100 mm ! '8’8 9 Y 90, 110 prameéru trubky
4 Vnitini prdmér nad 100 mm 10?;6183??7; 100 mm

Potrubi a armatury podle

5 pol. 1-4 prochazejici sténami /2 pozadavki z pol. 1-4
a stropy, kfizeni potrubi

Potrubi Ustfedniho topeni
podle pol. 1-4 ulozené ve
6 stavebnich konstrukcich 1> pozadavki z pol. 1-4
mezi vytapénymi mistnostmi
rznych uzivatelQ

7 Potrubi podle pol. 6 vedené v

podlaze 6 mm
Potrubi rozvod( studené vody o w4
8 vedené uvniti budovy? 50% tloustky z pol. 1-4

Potrubi rozvodll studené vody

o -
vedené vné budovy? 100% tloustky z pol. 1-4

1) pfi pouziti izola¢niho materialu s jinym soucinitelem prostupu tepla, nez je uvedeno v tabulce, musite nalezité upravit tloustku izolacni vrstvy,

2) tepelna izolace zhotovena jako vzduchotésna.

0 Upozornéni
Pro potrubi na studenou vodu KAN-therm je v tabulce uvedena doporucena tloustka
izolace, ktera zabraruje ohfevu vody a kondenzaci pary. Pro jiné hodnoty koeficientii
prostupu tepla izola¢nim materialem korigujte nize uvedené hodnoty.

Minimalni tloustky tepelné izolace v rozvodech studené vody

Umisténi potrubi Tloustka izolace
P (A= 0,04 W/(m x K)

Potrubi v nevytapéné mistnosti 4 mm

Potrubi ve vytapéné mistnosti 9 mm

Potrubi v kanalu bez potrubi s teplym nebo horky médiem 4 mm

Potrubi v kanalu s potrubim s teplym nebo horky médiem 13 mm

Potrubi ve sténové drazce, stoupaci 4 mm

Potrubi v sténové drazce, vyklenku s potrubim s teplym nebo horky médiem 13 mm
Potrubi v podlaze (betonové mazaniné) 4 mm

Material tepelné izolace nesmi mit negativni vliv na potrubi a tvarovky, musi byt chemicky
netecny vudi jejich materialu.
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10 Bezpecnostni informace
a instrukce

Datum vydani je uvedeno na obalce. Doporucujeme vam pravidelné kontrolovat, zda neni

k dispozici aktualni verze tohoto dokumentu. Seznameni se s jeho obsahem vam poskytne
aktualni informace o bezpecném pouzivani a rddném fungovani nasich vyrobkd. Aktualni
technické informace jsou k dispozici na internetovych strankach www.kan-therm.com a také
v nejblizsi Technické a obchodni kancelafi spolecnosti KAN.

Tento dokument je chranén autorskym pravem. Prava, ktera z ného vyplyvaji, zejména pravo
na rozsifovani libovolnou formou, jsou vyhrazena. Pfestoze spolecnost KAN usiluje o to,
aby tento dokument byl aktuaini a bezchybny, mohou se v ném objevit drobné chyby nebo
nepresnosti.

Béhem montaze potrubi musite dodrzovat platné zakony, normy, smérnice, tuzemské
predpisy a také veskeré pokyny uvedené v této technické informaci.

Pred zahajenim montaze se musite seznamit se viemi bezpecnostnimi instrukcemi, pokyny
a navodem k obsluze a montazi. Pokud nejsou zcela srozumitelné nebo méate pochybnosti
z hlediska jejich vyznamu, obratte se prosim na nejblizsi Technickou a obchodni kancelar
KAN Sp. z 0.0. Dodané navody k obsluze a provozu uschovejte a predejte dalSim Ucastnik(
stavebniho procesu nebo odbérateli rozvodné soustavy. Nedodrzeni pokyn( uvedenych

v tomto dokumentu mize vést k poruse a Ujmé na majetku nebo zdravi.

Pouziti v souladu s uréenim

Projektovani, pokladka a provoz systému KAN-therm musi probihat zplisobem popsanym

v tomto dokumentu a v souladu s platnymi nadfazenymi predpisy. Jiné pouziti je nepfipustné
a v rozporu s urcenim vyrobkd. Tyka se to soucasné prvkd urcenych pro pokladku rozvodnych
systém(, tak i naradi, které slouZi k jejich spojovani.

Navzdory pouziti kvalitativné nejlepSich materiald nemize spolecnost KAN Sp. z o.0.
zabezpecit jejich vhodnost pro kazdy typ pouziti. VEénujte pozornost této skutecnosti
také v pripadé, ze budete v potrubi pouzivat velmi agresivni vodu — s vysokym obsahem
hydrogenuhlic¢itand nebo rozpustnych chloridl —, m{ize to mit vliv na urychleni koroze
mosaznych slitin. Je zakdzano prekracovat zejména tyto pfipustné koncentrace:
chloridové anionty (Cl)< 200 mg/I

siranové anionty (SO,”)< 250 mg/I

anionty uhli¢itanu vapenatého (CaCOaz')s 5 mg/l pfipH > 77

V pfipadé pouziti, které neni uvedeno v této technické informaci (nestandardni pouziti),
se musite obratit na Technickou a obchodni kancelaf KAN Sp. z 0.0. a zkonzultovat
s ni moznost uvedeného pouZziti.
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Kvalifikace uéastnikt stavebniho procesu

Instalatérské prace mlze provadét vyhradné proskoleny a autorizovany personal, ktery
ma nalezitou kvalifikaci.

Obecné bezpecnostni instrukce

Na pracovisti udrzujte poradek, pouzivané soucasti a naradi k provadéni spojl udrzujte

v Cistoté a nalezitém technickém stavu. Pouzivejte vyhradné originalni soucasti systému
KAN-therm, které jsou uréeny k danému typu spojeni a Gcelu. Pouzivani prvka, které nejsou
soucasti systému a které vyrobce systému neschvalil, stejné jako jejich pouzivani k jinému
Ucelu, nez jsou urceny, nebo prekracovani jejich pripustnych provoznich parametri miize vést
k poruse, nehodé nebo jinému nebezpeci.



NOTES
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Q)

Install your future

VYROBKY S OZNACENIM KAN-therm
JSOU EXPORTOVANY DO 68 ZEMI
SVETA.

Distribu¢ni retézec pokryva Evropu a vyznamnou
Cast Asie a Afriky.
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KAN-therm HUNGARY Kft.

Mészarosok utja 4.
2051 Biatorbagy

tel. +420 602 471 213
info.czech@kan-therm.com

www.kan-therm.com






NMultisysterm KAN-therm

Kompletni vicetcelovy instalac¢ni systém sestavajici z nejmodernéjsich, vzajemné se dopliujicich
technickych reseni pro potrubni rozvody vody, topné instalace, primyslové a pozarni instalace.
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PP

Steel
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Copper , Copper Gas

Sprinkler

Povrchove vytapéni a chlazeni
Regulace rizeni

Football
Instalace pro fotbalove stadiony

Skrinky pro rozdélovace,
rozdelovace
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