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O tvrtki KAN

Moderna rjeSenja za vodu i grijanje

KAN je osnovan 1990. godine i od tada implementira najsuvremenije tehnologije rjeSenja
za grijanje i distribuciju vode.

KAN je europski priznati lider i dobavlja¢ najsuvremenijih KAN-therm rjesenja i instalacija
namijenjenih za unutarnje instalacije tople i hladne vode iz slavine, instalacije centralnog

i podnog grijanja, kao i protupozarne i tehnoloske instalacije. Od pocetka svog poslovanja
KAN svoju vodecu poziciju gradi na vrijednostima kao Sto su profesionalnost, inovativnost,
kvaliteta i razvoj. Tvrtka danas zaposljava vise od 1100 ljudi od kojih su veliki dio inzenjeri
specijalisti zaduzeni za osiguravanje kontinuiranog razvoja KAN-therm sustava, svih
tehnoloskih procesa koji se primjenjuju i sluzbe za korisnike. Kvalifikacije i predanost naseg
osoblja jamd¢i najvisu kvalitetu proizvoda proizvedenih u KAN tvornicama.

KAN ima mrezu podruznica u Poljskoj, ima podruznice u Njemackoj, Ukrajini, Madarskoj,
Ujedinjenim Arapskim Emiratima, Indiji, Kini i zemljama ZND-a. Proizvodi tvrtke KAN-therm
izvoze se u 68 zemalja svijeta, a distribucijska mreza pokriva Europu, vedi dio Azije, te Afriku
i Ameriku.

KAN-therm je optimalan, cjeloviti viSenamjenski instalacijski sustav koji se sastoji

od najsuvremenijih, medusobno komplementarnih tehnickih rjesenja cijevnih vodovodnih
instalacija, instalacija grijanja, te tehnoloskih instalacija i instalacija za gasenje pozara.

To je materijalizacija vizije univerzalnog sustava, plod dugogodisnjeg iskustva, strasti KAN-
ovih konstruktora, kao i stroge kontrole kvalitete nasih materijala i finalnih proizvoda.
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KAN-therm je cjeloviti instalacijski sustav za izgradnju unutarnjih vodoopskrbnih mreza,
distribucijskih mreza grijanja i tehnoloskih mreza. Sustav obuhvaca najsuvremenija,
medusobno komplementarna rjeSenja za instalacijske materijale i tehnologije spajanja.

"KAN-therm Priru¢nik za projektante i izvodace” namijenjen je svim sudionicima procesa
izgradnje najsuvremenijih instalacija — projektantima, instalaterima i inspektorima na gradilistu.
Nas Priruc¢nik predstavlja Siroku paletu rjesenja i instalacijskih tehnika, kao i sveobuhvatnu
prezentaciju najsuvremenijih i najpopularnijih instalacijskih sustava koji zajedno cine
KAN-therm multisustav. Takva prezentacija daje korisniku moguénost upoznavanja

i usporedbe dostupnih sustava te, u konacnici, odabira najprikladnijeg instalacijskog rjesenja,
u smislu tehnologije, ekonomicnosti i uporabljivosti.

Ovaj je priru¢nik napisan u skladu sa svim osnovnim europskim standardima i smjernicama
vezanim za sanitarne sustave i sustave distribucije toplinske energije u gradevinarstvu.

Prirucnik je podijeljen u tri osnovna dijela:

dio |, koji predstavlja karakteristike osam KAN-therm sustava cjevovodnih instalacija,
dio Il koji predstavlja zajednicke smjernice za projektiranje i montazu ovih sustava,
dio lll, koji govori o osnovnim nacelima dimenzioniranja KAN-therm instalacija.

Dio "proizvod" sastoji se od poglavlja koja govore o odredenim instalacijskim sustavima:
KAN-therm ultraLINE sustav koji se sastoji od triju varijanti cijevi (PEXC, PERT? i PERTAL?),
dviju varijanti materijala spojnica (mesing i PPSU) zajedno s kliznom PVDF prstenom,
KAN-therm Push sustav (koji se sastoji od PERT i PEXC cijevi), dviju varijanti materijala
spojnica (mesing i PPSU) spojeni kliznim steznim prstenom,

KAN-therm ultraPRESS sustav s PERTAL cijevima, dvije varijante materijala spojnica (PPSU
i mesing) spojeni tehnikom radijalnog presanja,

KAN-therm PP sustav koji se sastoji od PP-R polipropilenskih cijevi i spojnica kao

i polipropilenskih kombiniranih cijevi (PP Stabi Al i PP Glass),

KAN-therm Steel i KAN-therm Inox sustav koji se sastoje od cijevi i spojnica od ugljicnog
Celika i nehrdajuéeg celika spojenih tehnikom radijalnog presanja.

KAN-therm Copper sustav koji se sastoji od radijalno presanih spojnica izradenih od bakra
i bronce za spajanje standardnih bakrenih cijevi.

Osim opisa cijevi i spojnica, podataka o dimenzijama i opsegu koriStenja, svako od gore
navedenih poglavlja sadrzi i smjernice za izvodenje spojeva koje su karakteristicne za svaki
pojedini instalacijski sustav.

Informacijski materijali koji se sastoje od drugih proizvoda, kao sto su sustavi KAN-therm
Sprinkler, KAN-therm Groove, KAN-therm Copper Gas i KAN-therm Povrsinsko grijanje/
hladenje ukljuceni su u zasebne prirucnike zbog razlicitih specifikacija primjene.
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Za projektante koji koriste tradicionalne metode dimenzioniranja instalacije nudimo dodatak
koji sadrzi zaseban skup tablica koje prikazuju hidrauli¢na svojstva cijevi i spojnica opisanih

u Priru¢niku, uzimajudi u obzir tipicne radne parametre instalacija vodoopskrbe i grijanja. Osim
Priru¢nika, svim projektantima nudimo besplatan paket koji sadrzi profesionalne programe

za projektiranje: KAN SET, KAN OZC, KAN C.O. Graf i KAN H20.

Svi elementi s oznakom KAN-therm podlijezu vrlo strogom sustavu kontrole kvalitete, npr.
u nasem suvremenom laboratoriju za istrazivanje i razvoj.

KAN laboratorij je, zahvaljujuci koristenju najnovijih tehnoloskih dostignuca na polju ispitivanja
instalacijskih sustava, akreditiran od strane zapadnih certifikacijskih tijela, a njegove rezultate
priznaju najve¢a medu njima.

Nas proizvodni proces, kao i nase cjelokupno poslovanje, nadzire sustav kontrole
kvalitete 1ISO 9001, certificiran od strane renomirane institucije Lloyd’s Register
Quality Assurance Limited.
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1

SYSTENM KAN-therm
ulcralINE

Zamisao iza koje stoji sustav

Sustav KAN-therm ultraLINE je inovativno i jedinstveno tehnicko rjesenje na trzistu
instalacija, dizajnirano za izvodenje kako standardnih internih sustava grijanja i pitke
vode, tako i specijaliziranih instalacija cjevovoda kao Sto je komprimirani zrak.

Njegov jedinstveni dizajn i mogucénost fleksibilne konfiguracije cjelovitog krajnjeg
rjeSenja pruzaju veliku pogodnost za instalatere i projektante.

Fleksibilnost konfiguracije sustava KAN-therm ultraLINE sastoji se u moguénosti
koristenja razlicitih tipova cijevi s istim dizajnom spojnica:

Skupina KAN-therm ultraLINE cijevi s aluminijskim slojem — u cijelom rasponu promjera od
14-32 mm uklju¢uje PERTAL® cijevi, mesingane ili plasti¢ne ultraLINE spojnice (PPSU)

i plasti¢ni prsteni (PVDF),

Skupina KAN-therm ultraLINE cijevi s EVOH slojem — uklju¢uje polietilenske PEXC i PERT?
cijevi promjera 14-20 mm, ultraLINE mesingane ili plasti¢ne (PPSU) spojnice i plasti¢ne
prstene (PVDF).

Tehnika konstrukcije spojnica i kliznih prstena bez O-prstena jamci visoku otpornost sustava
na greske pri montazi i starenje materijala tijekom rada sustava. Zahvaljujuci tome sustav
karakterizira visoka sigurnost montaze i rada te visoka trajnost izvedenog sustava.
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1.2 Prednosti KAN-therm ultralLINIE sustava

1.3

Inovativni dizajn spojnica KAN-therm ultraLINE sustava i tehnika kliznog prstena znace:

Mogu¢nost bilo koje konfiguracije sustava prema vlastitim Zeljama: PEXC i PERT? cijevi kao
i PERTAL? cijevi mogu se koristiti s istim konektorima i spojnicama.

Univerzalna primjena sustava,
Brza, jednostavna i prakti¢cna montaza, ¢ak i na teSko dostupnim mjestima,

Mogucnost koriStenja namjenskih alata i pogona za presu Siroko dostupnih na trzistu za
"Press” sustave?,

(* kada se koristi poseban adapter)

Trajan i siguran spoj bez dodatnih brtvi — Konstrukcija spojnica bez O-prstena,
Moguca je ugradbena montaza u konstrukciji gradevinskih pregrada,
Znacajno smanjenje suzavanja promjera uslijed procesa prosirivanja cijevi,
Visoka otpornost na koroziju,

Povedana hidraulika sustava do 25% u usporedbi s konkurentima**,

(**odnosi se na promjere 25 i 32 mm montirane u tehnici kliznog prstena)

Znacajno povecana komfornost instalacije velikih promjera gdje nema potrebe za gustim
pri¢vricivanjem cjevovoda zbog viseslojne konstrukcije cijevi,

Najfleksibilnija cijev na trzistu instalacija medu sustavima bez O-prstena,
Tehnicko rjesenje temeljeno na dugogodisnjem iskustvu na polju izgradnje sustava grijanja
i pitke vode.

Cijevi u KAN-therm ultrallINIE sustavu

KAN-therm ultraLINE sustav nudi mogucnost fleksibilne konfiguracije konacnog tehnickog
rjeSenja projektanta sustava, izvodaca ili investitora, Sto je rijetkost na trzistu. Odabir
odgovarajuceg sustava moze biti odreden ne samo preferencijama ljudi koji sudjeluju

u investicijskom procesu, vec i posebnostima investicije, npr. potrebom nadgradne montaze
u sakralnim ili povijesnim gradevinama, gdje Ce cijevi s aluminijskim slojem imati mnogo bolja
radna svojstva.

Tipovi i promjeri cijevi

KAN-therm ultraLINE KAN-therm ultraLINE
cijevi s EVOH slojem cijevi s aluminijskim slojem
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? 20x 2,8

PERTAL® 25 x 2,5

PERTAL®32x3

U rasponu promjera od 14-20 mm KAN-therm ultraLINE sustav koristi razliCite dizajne cijevi,
s EVOH slojem i s aluminijskim slojem. U rasponu promjera 25-32 mm dostupne su samo
cijevi s aluminijskim slojem i dopunjuju ultraLINE ponudu u ve¢im promjerima.



Cijevi s aluminijskim slojem ukljucuju:
cijev PERTALZ 14 x 2,

cijev PERTALZ 16 x 2,2,

cijev PERTAL® 20 x 2,8,

cijev PERTAL® 25 x 2,5,

cijev PERTAL® 32 x 3.

Cijevi PERTAL® uklju¢uju ultrazvuéno su¢eono zavareni elasti¢ni aluminijski sloj u konstrukciji.
Zahvaljujuci tome cijevi su zasti¢ene od difuzije kisika unutar instalacije. Aluminijski sloj
takoder ogranicava prekomjerno rastezanje cjevovoda pod utjecajem temperature.

Zbog ograni¢enog toplinskog rastezanja PERTAL? cijevi savréene su za povrsinske instalacije.

Cijevi s EVOH slojem ukljucuju:
cijev PERT? ili PEXC — 14 x 2,
cijev PERT2 ili PEXC — 16 x 2,2,
cijev PERT? ili PEXC — 20 x 2,8.

Dizajn PEXC i PERT? cijevi uklju¢uje EVOH sloj koji $titi instalaciju od difuzije kisika unutar nje.

PEXC i PERT? cijevi koriste se uglavnom za distribuciju u ku¢anstvima u ugradnim instalacijama
(distribucija u podnom estrihu ili prekrivenim zidnim kanalima) te savrseno koriste fenomen
memorije oblika. Ova znacajka osigurava vrlo dobru zastitu sustava od slu¢ajnog nagnjecenja
cijevi pod utjecajem visokog lokalnog mehanic¢kog opterecenja i time stvaranja suzenja ili
njenog potpunog zatvaranja. To je vrlo prakti¢na znacajka za velike investicije, gdje vise
montaznih ekipa radi istovremeno.

PERTAL? cijevi uklju¢ene u sustav u rasponu promjera od 25-32 mm izvrsno koriste svoja
plasti¢na svojstva. Cijevi takvih promjera uglavnom se koriste za instalaciju glavnih opskrbnih
cjevovoda i mogucih vertikala. Nedostatak memorije oblika PERTAL? cijevi a time i pojave

tzv. napetosti cijevi, daje veliku slobodu i komfornost pri postavljanju cjevovoda velikih
promjera. Posljedica koristenja ovog tipa cijevi moZe biti smanjenje broja dodatnih elemenata
za profiliranje i sidrenje cjevovoda.

| PEXC ili PERT? cijevi i PERTAL? cijevi primjenjive su s plasti¢nim PPSU ili mesinganim
spojnicama KAN-therm ultraLINE sustava ili plasti¢nim kliznim ¢ahurama.
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Konstrukcija i svojstva PEXC i PERT? cijevi

Sve PEXC i PERT? cijevi (promjera 14-20 mm) izradene su u peteroslojnoj konstrukciji. Oba
tipa cijevi imaju barijeru (EVOH sloj) koja sprjecava prodor (difuziju) kisika kroz stijenke
cijevi iz okoline u unutrasnjost sustava. Ovaj polozaj EVOH antidifuzijskog sloja Stiti cijev
od moguceg ostecenja tijekom montaze.

Poprecni presjek PEXC
cijevi s antidifuzijskim
premazom

3 Antidifuzijski
EVOH sloj

g1 527

Polietilen
PE-Xc
! ®
=_¢_..*'~"‘"'°' B
» Y 4 Vezivni sloj
S
2 Vezivni sloj
Popreéni presjek PERT?
cijevi s antidifuzijskim
premazom
3 Antidifuzijski
EVOH sloj
-
Polietilen e 2’\@)
PE-RT ?e
® i}
.
& Polietilen
PE-RT

B

4 Vezivni sloj
R

2 Vezivni sloj

EVOH antidifuzijski sloj (etil vinil alkohol) zadovoljava zahtjeve norme DIN 4726.



PEXC cijevi

PEXC cijevi se proizvode od polietilena visoke gustoce i podvrgavaju se umrezavanju
snopom elektrona (,c" metoda — fizikalna metoda, bez koristenja kemijskih sredstava).
Stoga ¢e u proizvodnom asortimanu kataloga biti opisane kao PEXC cijevi.

PEXC cijevi opremljene su EVOH antidifuzijskim slojem, stoga se mogu koristiti u sustavima
grijanja i pitke vode.

Cijevi u cijelom rasponu promijera, tj. @14 x 2, @16 x 2,2, @20 x 2,8, dostupne su u dvije
varijante:

bez toplinske izolacije,

s toplinskom izolacijom debljine 6 mm.

Cijevi se isporucuju u kolutu u duljini koja zavisi o promjeru i tipu cijevi, npr. sa ili bez toplinske
izolacije.

Specifikacije dimenzija PEXC cijevi

= Y .
DN stijenke Velicina S serija

= | | —om | o |
14 14%x2,0 2,0 10,0 0,085 0,079 200
16 16x2,.2 2.2 11,6 3,0 0,102 0,106 200
20 20x2,8 2.8 144 3,0 0,157 0,163 100
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PERT? cijevi
PERT? cijevi izradene su od polietilena PE-RT tipa Il visoke toplinske otpornosti.

PERT? cijevi opremljene su EVOH antidifuzijskim slojem, stoga se mogu koristiti u sustavima
grijanja i pitke vode.
Cijevi u cijeloj seriji tipova promjera, tj. @14 x 2, @16 x 2,2, @20 x 2,8, dostupne su u dvije
varijante:

. beztoplinske izolacije,

— s toplinskom izolacijom debljine 6 mm.

Cijevi se isporucuju u kolutu u duljini koja zavisi o promjeru i tipu cijevi, npr. sa ili bez toplinske
izolacije.

Specifikacije dimenzija PERT? cijevi

n‘:?.n:.dperbolj:. De blj. Jediniéna masa Pakiranje
DN stijenke stijenke Velicina S serija
I T I N
14 14x2,0 2,0 0,083 0,079
16 16x2,2 2,2 11,6 30 0,100 0,106 200
20 20x2,8 2.8 144 3,0 0,155 0,163 100

Fizikalna svojstva PEXC i PERT? cijevi

Koeficijent toplinskog Sirenja mm/m x K 0,178 0,1
Toplinska vodljivost A W/mx K 0,35 0,41
Minimalni polumjer savijanja R mm 5 x vanj. promj. 5 x vanj. prom;.

Hrapavost unutarnje stijenke k mm 0,007 0,007
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Oznacavanje cijevi - temeljeno na PERT? cijevima

Sve su cijevi oznacene trajnim opisom postavljenim kontinuirano svakih 1 m putem, izmedu
ostalog, sljedecih oznaka:

Vrsta oznacavanja

Naziv i/ili zastitni znak proizvodaca KAN-therm ultraLINE PERT?

Nazivni vanjski promjer x debljina stijenke 20x2,8
Konstrukcija cijevi (materijal) PE-RT

Sifra proizvoda 2529198002

Broj norme ili tehnickog certifikata DIN 16833

Klasa(e) primjene s projektnim tlakom Klasa 2/10 bara, klasa 5/10 bara
Antidifuzijsko oznacavanje Nepropusnost na kisik prema normi DIN 4726

Datum proizvodnje 18.08.2019.

Ostale oznake proizvodaca, npr. duzni metar, broj serije 045 m

0 Napomena - na cijevi mogu biti ispisane i druge, dodatne oznake, npr. brojevi certifi-
kata (npr. DVGW).

Konstrukcija i svojstva PERTAL? cijevi

PERTAL? cijevi (promjera 14-32 mm) sastoje se od sljedeéih slojeva: unutarnji sloj (jezgra cijevi)
od polietilena PE-RT tipa Il s poboljsanom toplinskom otpornoscu, srednji sloj od suceono
zavarenog aluminija kao i vanjski sloj koji je takoder izraden od PE-RT polietilena tipa Il.
Izmedu slojeva aluminija i plastike nanosi se ljepljivi vezivni sloj.

Presjek PERTAL? cijevi

3 Aluminij
s =A

@)

Polietilen
PE-RT

o
4 Vezivni sloj

°
2 Vezivni sloj

Aluminijski sloj sluzi kao antidifuzijska barijera i smanjuje indeks toplinskog rastezanja cijevi 8
puta u usporedbi s polietilenskim cijevima s EVOH slojem. Zahvaljujuéi su¢ceonom zavarivanju
Al trake, debljina pojedinih slojeva stijenke cijevi je konstantna po cijelom obodu.
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Cijevi u cijeloj seriji tipova promjera, tj. @14 x 2, @16 x 2,2, @20 x 2,8, 25 x 2,5, 32 x 3 dostupne
su u dvije varijante:

. bez toplinske izolacije,

— s toplinskom izolacijom debljine 6 mm.

Boja cijevi: bijela. Povrsina cijevi je sjajna.

Cijevi se isporucuju u kolutu u duljini koja zavisi o promjeru i tipu cijevi, npr. sa ili bez toplinske
izolacije. Cijevi bez toplinske izolacije su dostupne i u palicama od 5 metara.

Specifikacije dimenzija PERTAL? cijevi

n"lljm:dpemi s:jeel:\l{(.e - - Jedini¢na masa Pakiranje
DN stijenke Velicina S serija
] T N N

14 14x2,0 0,097 0,079

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

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

25 25x2,5 2,5 20,0 4,5 0,239 0,314 50

32 32x3,0 3,0 26,0 4.8 0,365 0,531 50

Fizikalna svojstva PERTAL? cijevi

Koeficijent toplinskog Sirenja mm/m x K 0,025
Toplinska vodljivost A W/mxK 0,43

Minimalni polumjer savijanja R mm 3,5 x vanj. prom;.

Hrapavost unutarnje stijenke k mm 0,007
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Oznaéavanje cijevi - temeljeno na PERTAL? cijevima

Sve su cijevi oznacene trajnim opisom postavljenim kontinuirano svakih 1 m putem, izmedu
ostalog, sljededih oznaka:

Opis oznacavanja

Naziv i/ili zastitni znak proizvodaca KAN-therm ultraLINE PERTAL?
Nazivni vanjski promjer x debljina stijenke 16x22
Konstrukcija cijevi (materijal) PE-RT/AI/PE-RT
Sifra proizvoda 2529334003
Broj norme ili tehnickog certifikata KIWA KOMO, DVGW
Klasa(e) primjene s projektnim tlakom Klasa 2/10 bara, klasa 5/10 bara
Datum proizvodnje 18.08.2019.
Ostale oznake proizvodaca, npr. duzni metar, broj serije 045 m

Napomena - na cijevi mogu biti ispisane i druge, dodatne oznake, npr. brojevi certifi-
kata.

PERT? i PERTAL? cijevi u skladu s normom PN-EN ISO 21003-2, PEXC cijevi u skladu s normom
PN-EN ISO 15875-2 mogu raditi na dolje navedenim parametrima:

Radni parametri i opseg koriStenja za PEXC, PERT? i PERTAL? cijevi

Radni tlak \Vrct- N
P_[bara Vrsta spoja
Vrsta instalacije
i klasa primjene
(u skladu s ISO 10508)

14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +
Hladna voda iz slavine 20 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +

Topla voda iz slavine
[klasa 1] 60/80 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +

Topla voda iz slavine
[klasa 2] 70/80 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
Niskotemperaturno 16 10 10 10 + +
grijanje i grijvanjg toplinskim 60/70 20 10 10 10 . .

zracenjem

[klasa 4] 25 10 + -
32 10 + -
14 10 10 10 + +
16 10 10 10 + +

Radijatorsko grijanje
[klasa 5] 80/90 20 10 10 10 + +
25 10 + -
32 10 + -

Radnu temperaturu T u pojedinacnim klasama treba smatrati konstrukcijskom temperaturom,
maksimalna temperatura T__ kao temperatura prije prekoracenja u kojoj sustavi trebaju biti osigurani.
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1.4 Spojnice i klizni prsteni u KAN-therm
ultraLlINIE sustavu

Osim ponude razlicitih vrsta cijevi, cjeloviti KAN-therm ultraLINE sustav ukljucuje takoder
spojnice i klizne prstene.

Dostupne su PPSU plasti¢ne i mesingane spojnice. Klizni prsteni se proizvode i nude samo
u plasti¢noj PVDF izvedbi.

Spojnice u KAN-therm ultraLINE sustavu
KAN-therm ultraLINE spojnice mogu se spajati s PEXC, PERT? i PERTAL? cijevima.

U svim sluéajevima spojnice koriste dizajn bez O-prstena, ¢ime se osigurava jednostavna
i sigurna montaza i dugotrajan rad instalacije bez problema.

1. Spojnica KAN-therm

ultraLINE sustava.
2. Plasticni (PVDF) klizni prsten
KAN-therm ultraLINE sustava.

3. PEXC, PERT? ili PERTAL? cijev.
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Ponuda KAN-therm ultraLINE sustava nudi cijeli raspon spojnica potrebnih za izvodenje ¢ak
i najslozenijih cijevnih instalacija:

PPSU plasti¢ne i mesingane spojnice i redukcije,

Celi¢ni / ultraLINE prijelazni mesingani konektori,

PPSU plasti¢na i mesingana koljena,

Ravne i redukcijske T-racve izradene od PPSU plastike i mesinga,
ultraLINE mesingani cepovi,

Mesingane spojnice s navojima,

Mesingana koljena i T-komadi s navojima,

Konektori za slavinu s razli¢itim duljinama dizajna mesinga,
Mesingana koljena i T-komadi s cijevima presvucenim niklom.

Klizni prsteni u KAN-therm ultraLINE sustavu

Klizni prsteni KAN-therm ultraLINE sustava jedan su od najvaznijih elemenata za spajanje
i brtvljenje cijevi sa spojnicom. Cahure se proizvode samo od visokokvalitetnog PVDF-a.

SO 9001
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1.5

s cijevima s EVOH slojem (PEXC i PERT?) i cijevima s aluminijskim slojem (PERTAL?).

Za odgovarajucée nepropusne i mehanicki jake spojeve smiju se koristiti samo prsteni
KAN-therm ultraLINE sustava. Zabranjeno je koriStenje prstena osim preporucenih ili
koristenje proizvoda stranog podrijetla.

Svaki originalni klizni prsten KAN-therm ultraLINE sustava ima utisnutu oznaku KAN i promjer
na vanjskoj povrsini za koju je namijenjena.

Prednosti dizajna spojnica i kliznih prstena

Spojnice i klizni prsteni u KAN-therm ultraLINE sustavu donose:

Siroki asortiman spojnica i navojnih spojeva,

svestranost upotrebe, sto omogucduje koristenje mesinganih i plasticnih elemenata za gotovo sve
vrste instalacija,

Siroki asortiman plasti¢nih komponenti (PPSU), $to jamc¢i mogucnost cjenovne optimizacije
cjelokupne investicije i osiguravajuci sustav od negativnih utjecaja vode nepovoljnog
kemijskog sastava,

univerzalni dizajn navojnih spojnica koji osigurava siguran i ¢vrst spoj s razlicitim vrstama
cijevi — s EVOH slojem (PEXC i PERT?) i s aluminijskim slojem (PERTAL?).

dizajn elemenata promjera 25 i 32 mm s poveéanim unutarnjim poprecnim presjekom
zahvaljujudi kojem je znalajno povecana hidraulika i omogucena tzv. hidrauli¢na
optimizacija projektiranih sustava,

elementi zvucne zastite sustava dostupni u standardnoj ponudi,

estetski izgled spojnica i svijetla boja PPSU plasti¢nog dizajna koji znacajno povecava
vidljivost elementa u mracnim prostorijama,

simetri¢an dizajn kliznih prstena koji smanjuje rizik od pogresaka i znacajno povecava
prakti¢nost tijekom montaze.

Spojnice u KAN-therm
ultrallINIE sustavu

Spojevi s kliznim prstenom
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Spojnice KAN-therm ultraLINE sustava univerzalne su i mogu se koristiti s PEXC, PERT? (cijevi
s EVOH slojem) cijevima i PERTAL? cijevima (cijevi s aluminijskim slojem).

Spojnice imaju posebno oblikovane ogranke (bez dodatnih brtvila), koji se umecu
u prethodno prosireni kraj cijevi, a zatim se na spoj navuce plasticni prsten.

Cijev je obodno stegnuta na spojni ogranak u cijeloj kontaktnoj ravnini.
Takav spoj omoguduje izvodenje instalacije u strukturnim pregradama (u slojevima podnih
estriha i ispod slojeva Zbuke) bez ikakvih ogranicenja.

Posebne znacajke spoja s kliznim prstenom u KAN-therm ultraLINE sustavu

Konturirani oblik

- bez dodatnog
brtvljenja, oblikovanje
ogranka spojnice
jamci nepropusnost

i mehanicku ¢vrstodu
spoja

Zatvarac

koji ogranicava
kontakt Al sloja
S mesinganim
tijelom spojnice

Poboljsana

hidraulika

- minimiziranje
suZavanja
promjera

Simetricni klizni
prsten - moguca
montaza prstena s

Skosenje obje strane

na ulazu u tijelo
spojnice smanjuje
lokalne gubitke tlaka

i sprjecava turbulencije

1ISO 9001
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Za spajanje cijevi KAN-therm ultraLINE sustava, osim spojeva s kliznim prstenom, mogu
se koristiti i standardni navojni spojevi s klju¢em.

Za ove spojeve dostupne su dvije vrste konektora:

Univerzalne navojne spojnice s muskim i zenskim navojem ili tzv. spojnice, dostupne

u promjerima 14-20 mm. Navojne spojnice na strani prikljucka cijevi ne zahtijevaju koristenje
dodatnih brtvi — nepropusnost je zajamcena odgovaraju¢om konstrukcijom spojnog ogranka
na koju je cijev montirana. Sa strane navoja (unutarnjeg ili vanjskog) treba koristiti dodatno
brtvljenje kudeljom. Navojne spojnice, zbog posebnosti spojnice i dizajna, ne zahtijevaju
dodatno brtvljenje. Ove spojnice trebaju biti smjeStene na lako dostupnim mjestima.

Univerzalni eurokonus adapteri dostupni u rasponu promjera od 14-20 mm. Stvarna
prednost ovih spojnica je njihovo automatsko brtvljenje nakon ugradnje. Spojevi ove vrste
su samobrtveni i ne zahtijevaju dodatno brtvljenje kao $to je teflonska traka ili kudelja. Ovi
elementi trebaju biti smjesteni na lako dostupnim mjestima.

Kao $to naziv sugerira, i univerzalne navojne spojnice i univerzalni eurokonus adapteri imaju
konstrukciju koja omogucuje istovremenu ugradnju PEXC i PERT? (cijevi s EVOH slojem) cijevi
i PERTAL? cijevi (cijevi s aluminijskim slojem).

Zahvaljujudi univerzalnoj konstrukciji spojnica i eurokonus adaptera, izbjegnuto je dupliranje
ponude spojnica, Sto se prevodi u fleksibilniju i prakti¢niju montazu, kao i ustedu prostora
za skladiStenje elemenata.

Napomena! PERTAL? (cijevi s aluminijskim slojem) zahtijevaju kalibraciju i skoSenje za
navojne spojnice i cijevne spojeve!



1.6

Kombinirane spojnice s bakrenim cijevima presvucenim niklom takoder pruzaju cjelovito
sustavno rjeSenje. Elementi se vrlo Cesto koriste za estetski spoj radijatora ili druge opreme
za zidnu montazu. Ovisno o potrebama, u ponudi sustava postoji moguénost koristenja
spojnica kao sto su jednostruka koljena, dvostruka koljena kao i ravne i redukcijske T-radve.

AL A %

Elementi se takoder mogu razlikovati ovisno o duljini bakrene cijevi presvuéene niklom.
Dostupne su duljine od 300 ili 750 mm.

Koljena i T-komade s cijevi presvu¢enom niklom treba spojiti na radijatorske ventile i izravno
na radijatore tipa VK spojnicama za spajanje cijevi presvucenih niklom @15 mm.

Svi spojevi ove vrste su samobrtveni i nije potrebno dodatno brtvljenje.

Kontakt s tvarima koje sadrze
otapala, brtvijenje navoja

Osigurajte plasti¢ne (PPSU) elemente KAN-therm sustava od kontakta s: otapalima ili
materijalima koji sadrze otapala, kao $to su boje, aerosoli, montazne pjene, ljepila itd.
U nepovoljnim okolnostima ove tvari mogu ostetiti plasticne dijelove.

Pobrinite se da spojevi za brtvljenje, sredstva za ¢iscenje ili izolacija komponenti KAN-
therm sustava ne sadrze spojeve koji uzrokuju pukotine uslijed naprezanja: amonijak, tvari
koje zadrzavaju amonijak, otapala, aromatske ili klorirane ugljikovodike (npr. ketone i etere).
Nemojte koristiti montazne pjene na bazi metakrilata, izocijanata i akrilata u kontaktu

s plasti¢nim (PPSU) elementima KAN-therm sustava.

Osigurajte cijevi i plasticne (PPSU) spojnice od izravnog kontakta s: ljepljivim trakama

i izolacijskim ljepilima. Ljepljive trake treba koristiti samo na vanjskoj povrsini toplinske
izolacije.

Savjetuje se brtvljenje navojnih spojeva takvom kolicinom kudelje da vrhovi navoja ostanu
nepokriveni. Koristenje previse kudelje moze dovesti do osteéenja navoja. Namotavanjem
kudelje odmah nakon prvog ruba navoja mozete izbjeéi koso zavrtanje i oStecenje navoja.

NAPOMENA!!!
Nemojte koristiti kemijska brtvila ili ljepila.
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1.7 Alati za instalaciju
KAN-therm ultraLlINE sustava

Svi elementi KAN-therm ultraLINE sustava moraju se kombinirati pomocu posebno
namijenjenih alata. Ovi alati su ukljuéeni u ponudu sustava.

32

Komplet akumulatorskih alata

Gornja fotografija prikazuje primjer kompleta koji se sastoji od akumulatorskog alata

za stezanje kliznog prstena i akumulatorskog ekspandera (prosirivaca). To su alati najnovije
generacije koji uvelike ubrzavaju proces montaze. Ovi su alati namijenjeni KAN-therm
ultraLINE sustavu i posebno razvijeni za potrebe optimalne i sigurne montaze spojeva. Mala
teZina i kompaktan dizajn kao i ugradena svjetiljka znacajno povecavaju udobnost i sigurnost
rada na gradilistu. Indikator akumulatora omogucuje stalni nadzor i prethodnu pripremu
alata, kako bi korisnici mogli pravilno organizirati i ustedjeti svoje radno vrijeme.

LED Identifikacija je funkcija elektronicke dijagnostike stanja alata i samog procesa montaze,
putem posebne LED lampice, uredaj obavjestava korisnika 0 mogucoj potrebi servisa alata.
Moderna 10,8-voltna tehnologija znacajno ubrzava vrijeme punjenja akumulatora.



Za kupce koji se baziraju na klasi¢nim alatnim rjeSenjima, pripremili smo i poboljSane verzije
rucnih alata koje omogucuju pravilnu montazu sustava.

Rucni alat za stezanje kliznog prstena i ekspander jednostavne su i pouzdane konstrukcije,
izradene od najkvalitetnijih materijala, Sto im jamci dug vijek trajanja.

Komplet rucnih alata

Vrlo male dimenzije ru¢nog alata za stezanje kliznog prstena omogucuju jednostavno spajanje
ultraLINE elemenata cak i na najteze dostupnim mjestima. Nepotrebno punjenje akumulatora

veliki je plus u slucaju nepostojanja pristupa elektri¢noj mrezi. Ru¢ni i elektri¢ni alati koriste isti
komplementarni pribor, tj. vilice za stezanje kliznog prstena i glave za prosirivanje.
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Rezadi cijevi
Za rezanje cijevi koristite namjenske, kvalitetne rezace cijevi koji jamce ispravno rezanje.
Pobrinite se da je rezna oStrica ostra i bez ostecenja koja mogu pogorsati kvalitetu

reza i istovremeno utjecati na kvalitetu spoja (osobito vazno kod montaze spojeva
na temperaturama ispod 0 °C).

Ekspanderi

Ekspanderi se koriste za izvodenje procesa prosirivanja kraja cijevi (prosirivanje promjera kraja
cijevi). Ovaj je proces moguc zahvaljujuci posebnim glavama za prosirivanje koje rade s alatom
za prosirivanje.




Glave za prosirivanje imaju drugaciji dizajn, ovisno o vrsti cijevi koja se koristi. Pobrinite
se da se u procesu prosirivanja kraja cijevi koristi odgovarajuca glava za prosirivanje.

NAPOMENA!
Odabir odgovarajuce glave za prosirivanje za danu vrstu cijevi vrlo je vazan za isprav-
no ¢vrsto i trajno spajanje KAN-therm ultraLINE sustava.

KAN-therm ultraLINE - cijevi s EVOH slojem KAN-therm ultraLINE - cijevi s aluminijskim slojem
L~
14x2 ultraLINE PE 14 14x2 ultraLINE AL 14
PEXC, PERT? 16x2,2 ultraLINE PE 16 16x2,2 ultraLINE AL 16
20x 2,8 ultraLINE PE 20 PERTAL? 20x2,8 ultraLINE AL 20
25%x2,5 ultraLINE AL 25
32x3 ultraLINE AL 32

Alati za stezanje kliznog prstena

Alati za stezanje kliznog prstena suraduju s kompletima vilica. Dostupne su dvije vilice za svaki
promjer, tj. od 14 x 2 do 32 x 3. Kako biste napravili spoj na odredenom promjeru, opremite
alat za stezanje kliznog prstena odgovarajué¢im kompletom vilica.

35



36

Dodatna znacajka KAN-therm ultraLINE sustava je moguénost njegove montaze pomocu
standardnih elektri¢nih pogona koji se koriste za radijalno presanje (npr. KAN-therm
ultraPRESS sustav).

Ova se moguénost provodi koristenjem posebnog adaptera KAN-therm ultraLINE sustava
u kombinaciji s "Press” alatom.

Vilice za stezanje kliznog prstena

Dizajn vilica za stezanje kliznog prstena KAN-therm ultraLINE sustava osigurava vrlo Sirok
kut pristupa spojnici, $to znacajno povecava udobnost montaze sustava na tesko dostupnim
mjestima.

Mogucnost pristupa s vilicama spojnici pod kutom od 0° do ¢ak 270° jamci najvecu
pogodnost i fleksibilnost montaze medu konkurentskim rjesSenjima.



Komplet I: kutija za alat, ekspander, rucni lancani alat za stezanje kliznog prstena, rezaci
cijevi i mast,

Komplet II: kutija za alat, ekspander, adapter za alate tipa "Press”, rezadi cijevi i mast,
Komplet IlI: kutija za alat, ekspander, akumulatorski alat za stezanje kliznog prstena

s rezervnom baterijom, punjac, rezaci cijevi i mast,

Komplet IV: kutija za alat, akumulatorski ekspander, akumulatorski alat za stezanje kliznog
prstena, rezervna baterija, punjac, rezadi cijevi i mast,

Komplet V: kutija za alat, ekspander i mast,

Komplet VI: kutija za alat, akumulatorski ekspander, akumulatorski alat za stezanje kliznog
prstena, rezervna baterija, punjac, rezac cijevi, glave za prosirivanje za PERTAL? cijevi 16-25,
kompleti vilica za stezanje 16-25, kalibrator cijevi i mast,

Komplet VII: kutija za alat, akumulatorski ekspander, akumulatorski alat za stezanje kliznog
prstena, rezervna baterija, punja¢, rezac cijevi, glave za prosirivanje za PEXC i PERT? cijevi

16-20, glava za prosirivanje za PERTAL cijevi 25, kompleti vilica za stezanje kliznog prstena
16-25 i mast.

Napomenal! Glave za prosirivanje i vilice se narucuju zasebno, ovisno o potrebama
korisnika.

mogucénost koriStenja ru¢nih lancanih alata i pogona za ,Press” spojeve koristenjem
adaptera KAN-therm ultraLINE sustava,

vilice za stezanje kliznog prstena namijenjene odredenim promjerima, bez potrebe za
razlikovanjem u pogledu materijala, spojnica i kliznih prstena,

mehanicki odbojnik u konstrukciji vilica za stezanje kliznog prstena Stiti spojnice i prstene od
mogudih ostecenja uslijed prevelike sile pomocu elektric¢nih i elektrohidrauli¢nih pogona,

Siroki kut pristupa spojnici za vilice dodatno povecdava prakticnost montaze, posebno na
tesko dostupnim mjestima,

brza i nekomplicirana montaza - jednostavna pravila,
siguran i besprijekoran proces montaze,

nova kvaliteta alata — lagani i prakticni dizajni zahvaljujudi koriStenju visokokvalitetnih
materijala,

plasti¢ne kutije opremljene posebnim sustavom medusobnog povezivanja jamce prakti¢an
nacin transporta kompleta alata.

Svi alati moraju se koristiti u skladu s njihovom namjenom i uputama proizvodaca. Koristenje
u druge svrhe ili na drugim podrucjima smatra se nedosljednim s predvidenom namjenom.

Predvidena namjena takoder zahtijeva postivanje uputa, uvjeta inspekcijskog pregleda
i odrzavanja te relevantnih sigurnosnih propisa u trenutacno vazecoj verziji.

Svi radovi izvedeni s alatima koji ne odgovaraju namjeni kompatibilnoj s predvidenom
namjenom, mogu dovesti do ostecenja alata, pribora i cijevi. Posljedica moze biti curenje i/ili
oStecenje spojeva.
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1.8 Montaza spojeva KAN-therm ultralLINE
sustava

Za izvodenje spojeva u KAN-therm ultraLINE sustavu koristite samo originalne KAN-therm
alate. Alati su dostupni kao pojedinaéne komponente ili u kompletiranim setovima.
Standardnu montazu sustava treba izvesti na temperaturi okoline iznad 0 °C.

Ako je potrebno izvesti montazu na temperaturama ispod nule, molimo kontaktirajte KAN
tehnicki odjel za dodatne informacije.

Prije pocetka rada:
procitajte upute za koriStenje alata koje se nalaze u pakiranju ili u kutiji s kompletom alata,
provjerite tehnicko stanje alata s kojima se planiraju izvesti spojevi.

1. Odabranu KAN-therm ultraLINE
cijev treba rezati okomito

u odnosu na os na potrebnu
duljinu pomocu rezaca cijevi. Nije
dopusteno koristiti alate ili Skare
koji su neispravni (tupi ili okrhnuti).

2. Stavite prsten na cijev.
Simetri¢na konstrukcija omogucuje
obostranu instalaciju.

3. Ekspander cijevi treba biti
opremljen glavom koja odgovara
tipu cijevi i njezinom promjeru.
Umetnite glavu za prosirivanje do
kraja u cijev dok se ne zaustavi,
aksijalno u kraj cijevi. Prosirivanje
cijevi treba izvesti u dvije faze:

I - pocetno potpuno prosirivanje
cijevi, u punom rasponu hoda
alata, okrenite ekspander za 30°
nakon prosirivanja,

Il - konacno prosirivanje cijevi,

u punom opsegu hoda alata.

4. Neposredno (!) nakon
prosirivanja umetnite spojnicu

u cijev do posljednje izbocine na
ogranku spojnice (ne gurajte cijev
do prirubnice spojnice!). Nemojte
koristiti sredstva za podmazivanje.

5. Detaljne smjernice za stezanje
prstena navedene su u tockama
5a-8.

A Ako se na prosirenoj sekciji cijevi pojave pukotine ili cijev nije ravnomjerno prosire-
na po cijelom obodu, odrezite osteceni komad i ponovno izvedite prosirivanje. Ako
je cijev previse rastegnuta, njezin se materijal moze nakupiti tijekom spajanja. U tom
slucaju zavrsite stezanje prstena na cijev ispred prirubnice spojnice (drzite razmak
od maks. 2 mm od prirubnice spojnice).

Prosirivanje cijevi na temperaturama ispod 0 °C mora se obaviti modificiranom
metodom - vidjeti poglavlje ,Montaza KAN-therm sustava na temperaturama ispod
0°C".
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5a. Alat za stezanje kliznog prstena
treba biti opremljen posebnim
vilicama. Za svaki je promjer
namijenjen poseban komplet vilica.
Vilice su opremljene posebnim
odbojnicima koji Stite spojnicu

i prsten od osteéenja uslijed
prekomjerne sile stezanja.

5b. Navucite prsten pomocu
ru¢nog lancanog alata. Spojnice
se mogu

primiti samo za ovratnike.
Zabranjeno je stezanje dva prstena
istovremeno.

5c. Moguce je navudi prsten
pomocu elektri¢nih pogona,
tipi¢nih za "Press” spojeve. Uvjet
za koriStenje ove vrste alata za
stezanje prstena je koriStenje
posebnog adaptera koji pruza
KAN-therm ultraLINE sustav.
Prilikom stezanja prstena na
spojnicu potrebno je promatrati
proces montaze — nakon $to

se prsten gurne do prirubnice
spojnice, treba prekinuti proces
stezanja.

6. Spoj je spreman za tlacno
ispitivanje.

7-8. Obratite pozornost na
ispravan polozaj spojnica

u vilicama alata. U slucaju
neuskladenosti s ovim pravilom,
spojnica i komponente spoja mogu
biti preoptereceni.

(5]

NAPOMENA!

Pri izvodenju spojeva KAN-therm ultraLINE sustava posebnu pozornost treba obratiti
na ispravan polozaj spojnice u vilicama alata. Uvijek umetnite vilice do njihove pune
dubine i pod pravim kutom u odnosu na spoj koji se izvodi. Nemojte pomicati alat za
stezanje kliznog prstena bocno tijekom izvodenja spojeva.
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1. Odabranu KAN-therm ultraLINE
cijev treba rezati okomito

u odnosu na os na potrebnu
duljinu pomocu rezaca cijevi. Nije
dopusteno koristiti alate ili Skare
koji su neispravni (tupi ili okrhnuti).

2. Kalibrirajte cijev i skosite (samo
PERTAL? cijevi) njezine unutarnje
rubove kalibratorom, ali ne dublje
od sloja aluminija. Kompresijskim
prstenom (ili spojnom maticom)
postavite maticu vij¢anog spoja
na cijev.

3. Uvrnite tijelo konektora

u spojnicu brtvljenjem navoja
pomocu kudelje ili teflonske trake.
Stavite steznu maticu na cijev,

a zatim postavite kompresijski
prsten na kraj cijevi, pazeci da se
nalazi na udaljenosti od ruba cijevi
izmedu 0,5 do 1 mm.

4. Umetnite cijev do kraja preko
spojnog cijevnog ogranka
(nemojte koristiti sredstva za
podmazivanje, nemojte zakretati
spojnicu u odnosu na cijev).

5. Koliko god je moguce, zategnite
maticu preko cijevi i kompresijskog
prstena rukom, bez koristenja
dodatnih alata — samo ru¢no
zatezanje.

6. Zategnite maticu preko cijevi

i kompresijskog prstena pomocu
klju¢a. Pri zatezanju potrebna

je samo jedna puna rotacija od
360° kako bi se postiglo ispravno
brtvljenje.
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Spojnice ove vrste izradene su od mesinga. Spojevi ukljucuju tijelo spojnice s cijevnim
ogrankom i brtvenim O-prstenom, primjenjuju se kompresijski mesingani prsten
i kompresijska matica s navojem.

(2] PERTAL? (3]

360°

Spoj se moze smatrati rastavljivim pod uvjetom da ce se nakon uklanjanja spojnog ogran-
ka s cijevi odrezati istroSeni kraj cijevi prije izrade novog spoja.



To je varijacija navojnih spojeva, kod kojih je osnovni element stezni konus s brtvenim
O-prstenom koji ne zahtijeva dodatne metode brtvljenja. Mogu se smatrati kao odvojivi, pod

uvjetom da se cijev ne uklanja iz spojnice.

1. Odabranu KAN-therm ultraLINE
cijev treba rezati okomito

u odnosu na os na potrebnu
duljinu pomocu rezaca cijevi. Nije
dopusteno koristiti alate ili Skare
koji su neispravni (tupi ili okrhnuti).

2. Kalibrirajte cijev i skosite (samo
PERTAL? cijevi) njezine unutarnje
rubove kalibratorom, ali ne dublje
od sloja aluminija.

3. Stavite kompresijsku maticu

na cijev, a zatim postavite
kompresijski prsten na kraj cijevi,
pazedi da se nalazi na udaljenosti
od ruba cijevi izmedu 0,5 do 1 mm.

4. Umetnite cijev do kraja preko
spojnog cijevnog ogranka
(nemojte koristiti sredstva za
podmazivanje, nemojte zakretati
spojnicu u odnosu na cijev).

5. Koliko god je moguce, zategnite
maticu preko cijevi i kompresijskog
prstena rukom, bez koristenja
dodatnih alata — samo ru¢no
zatezanje.

6. Zategnite maticu preko cijevi

i kompresijskog prstena pomocu
klju¢a. Pri zatezanju potrebna

je samo jedna puna rotacija od
360° kako bi se postiglo ispravno
brtvljenje.

PERTAL?

360°

Ponuda KAN-therm sustava ukljucuje tri tipa adaptera za spajanje metalnih cijevi.

G¥4" 1709043005 i G'2" 1709043003 eurokonus adapteri za bakrene cijevi mogu raditi
s bakrenim cijevima presvucenim niklom od 15 mm.

Univerzalni 1709043010 eurokonus cijevni adapteri mogu raditi s metalnim cijevima (bakrene,
cijevi presvucene niklom, cijevi KAN-therm Steel i Inox sustava promjera 15 mm). Dizajn
univerzalnog eurokonus cijevnog adaptera omogucuje njegovu visestruku upotrebu.

1709043005
1709043003

: i)
a@%f I
$T =)
- Lo

Cu 15 mm

1709043010

Cu 15mm
Celik/Inox 15 mm
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180°

0 NAPOMENA
Kako bi se uklonilo prekomjerno opterecenje spojnica silom savijanja, ne preporucuje
se savijanje cijevi na udaljenosti manjoj od 10 vanjskih promjera od spojnice.

1.9 Transport i skladistenje

PERT? i PEXC cijevi kao i PERTAL? cijevi mogu se skladistiti na temperaturama ispod 0 °C,
tada ih treba zastititi od dinamickih opterecenja. Treba ih zastititi od mehanickih oSteéenja
tijekom transporta. Zbog osjetljivosti na ultraljubicaste zrake, cijevi treba zastititi od izravnog
dugotrajnog izlaganja suncevoj svjetlosti, kako tijekom skladistenja, tako i tijekom transporta
i montaze.

Tijekom skladistenja, transporta i montaze cijevi i spojnica:

izbjegavajte povrsine s ostrim rubovima ili labavim ostrim elementima na povrsini,
nemojte vudi izravno po tlu ili betonskoj povrsini

zastitite od prljavstine, Zbuke, ulja, masti, boja, otapala, vlage, kemikalija, itd.,
izvadite komponente iz originalnog pakiranja neposredno prije sastavljanja,

=[] Detaljne informacije o skladistenju i transportu komponenti mozete pronaci
i na www.kan-therm.com.



http://www.kan-therm.com
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2.1

KAN-therm Push

Opée informacije

KAN-therm Push je cjeloviti instalacijski sustav koji se sastoji od PEXC, PERT polietilenskih
cijevi i PPSU ili mesinganih spojnica promjera @12-32 mm.

KAN-therm Push spojevi izvode se tako da se prosireni zavrsetak cijevi pogura na spojnicu,
a zatim na takav spoj navuce mesingani ili plasti¢ni prsten.

Ova tehnika ne zahtijeva nikakva dodatna brtvila i jamd¢i savrSenu nepropusnost i trajnost
instalacije.

Sustav je namijenjen za unutarnje instalacije vodoopskrbe (topla i hladna pitka voda) kao
i instalacije grijanja.

Takoder se moze koristiti za distribuciju drugih vrsta medija - molimo posavjetujte se s KAN
tehnic¢kim odjelom.

KAN-therm Push sustav karakterizira:

zajamcena trajnost preko 50 godina,

otpornost na kamenac,

otpornost na hidrauli¢ne udare,

visoka glatkoéa unutarnjih povrsina,

fizioloska i mikrobioloska neutralnost u instalacijama pitke vode,
ekoloski prihvatljivi materijali,

jednostavna i brza montaza,

impresivna lakoca instalacije,

mogucdnost izvodenja spojeva u gradevinskim pregradama,
ucinkovita antidifuzijska barijera.
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22 Cijevi u KAN-therm Push sustavu

Poprecni presjek PERT
cijevi s EVOH slojem

Zbog ekonomskih i tehnickih aspekata i mogucnosti optimizacije opsega koristenja,
KAN-therm Push sustav nudi dvije vrste polietilenskih cijevi sli¢nih radnih parametara — PERT

i PEXC cijevi.

PERT cijevi izradene su od polietilena PERT tipa Il s pove¢anom toplinskom otpornoséu

i izvrsnim mehanickim svojstvima.

PEXC cijevi proizvedene su od polietilena visoke gusto¢e umrezenog strujom elektrona na
molekularnoj razini ( “c” fizikalna metoda, bez koristenja kemikalija). Umrezavanjem
polietilenske strukture postize se optimalna i vrlo visoka otpornost na toplinska

i mehanicka opterecenja. Stupanj umrezenosti > 60 %.

Oba tipa cijevi, odnosno PEXC i PERT cijevi izradene su u peteroslojnoj konstrukciji. To znadi
da je EVOH antidifuzijski premaz, koji stiti sustav od prodora kisika u cjevovod, izraden kao
unutarnji sloj prekriven dodatnim slojem PE-Xc ili PE-RT polietilena.

Barijera izradena od EVOH sloja (etilen vinil alkohol) ispunjava zahtjeve norme DIN 4726
(prodornost < 0,10 g O,/m? x d). Cijevi s EVOH slojem takoder se mogu koristiti
u instalacijama za pitku vodu.

3 Antidifuzijska
barijera (EVOH)

e e

Polietilen
PE-RT

o
4 Vezivni sloj
.....
E Vezivni sloj



Poprecni presjek PEXC
cijevi s EVOH slojem

Antidifuzijska
barijera (EVOH)

> e

e 5
o
v, :
,/ 4 Polietilen
el E PE-Xc
i e :
— :
o g
» 4 Vezivni sloj
°
E Vezivni sloj
Fizikalna svojsva PERT, PEXC cijevi
Svojstvo
. . . 0,14 (20 °C)
Koeficijent linearnog rastezanja a mm/m x K 0,20 (100 °C) 0,18
Toplinska provodljivost A W/m x K 0,35 0,41
Gustoca p g/cm?® 0,94 0,933
Modul E E N/mm? 600 580
Prosirivanje pri istezanju % 400 1000
Minimalni polumjer savijanja Rin 5 x vanj. promj. 5 x vanj. prom;.
Hrapavost unutarnje stijenke k mm 0,007 0,007

Oznacavanje, npr. PERT cijevi

Sve su cijevi sustavno oznacene trajnim opisima svaki metar, sadrzavajudi, izmedu ostalog,
sljedece oznake:

Opis oznacavanja

Naziv proizvodaca i/ili zastitnog znaka: KAN, KAN-therm
Nazivni vanjski promjer x debljina stijenke 25x%x3,5
Konstrukcija cijevi (materijal) PE-RT
Sifra cijevi 1129198070
Broj norme ili tehnickog certifikata PN-EN ISO 21003
Klasa(e) primjene s projektnim tlakom Klasa 2/10 bara, klasa 5/10 bara
Difuzijsko oznacavanje Nepropusnost na kisik prema normi DIN 4726
Datum proizvodnje 18.08.2009.
Ostale oznake proizvodaca, npr. duzni metar, broj serije 045 m

0 Napomena - na cijevi mogu biti ispisane i druge, dodatne oznake, npr. brojevi certifi-
kata (npr. DVGW).



1.PERT cijevi @
2. PERT cijevi s Z

toplinskom izolacijom T
(=
A

Boja cijevi, pakiranje

Cijevi se isporucuju u kolutu u duljini koja zavisi o promjeru i tipu cijevi, npr. sa ili bez toplinske
izolacije.

Dimenzijski parametri PERT cijevi

PERT cijevi se nude u vrstama serija: S (serija cijevi) koja odgovara serijama tlaka PN 20
i PN 12,5.

KAN-therm PERT cijevi s antidifuzijskim slojem
Dimenzije, jedinicna masa, protok vode

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 x 2,0* 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

* Opcionalni promjer — provjerite maksimalne radne uvjete cijevi za odredenu klasu primjene.



1. PEXC cijev.

2. PEXC cijevi s toplinskom
izolacijom.

Boja cijevi, pakiranje

i

-

2 Ny
S 10
o /

Cijevi se isporucuju u kolutu u duljini koja zavisi o promjeru i tipu cijevi, npr. sa ili bez toplinske

izolacije.

Dimenzijski parametri PEXC cijevi

PEXC cijevi se nude u vrstama serija: S (serija cijevi) koja odgovara serijama tlaka PN 20

i PN 12,5.

KAN-therm PEXC cijevi s antidifuzijskim slojem
Dimenzije, jedinicna masa, protok vode

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 x 2,0* 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

* Opcionalni promjer — provjerite maksimalne radne uvjete cijevi za odredenu klasu primjene.

Opseg koristenja

Cijevi i spojnice u KAN-therm Push sustavu karakterizira uskladenost s primjenjivim

standardima, Sto jamci dug i besprijekoran rad kao i punu sigurnost montaze i koristenja

instalacije.

PPSU Push spojevi: uskladenost s normom PN-EN ISO 15875-3:2005;
odobreno za koristenje od strane Nacionalnog instituta za higijenu,

Mesingani spojevi i konektori: uskladenost s PN-EN 1254-3;

odobreno za koriStenje od strane Nacionalnog instituta za higijenu,

PERT cijevi: uskladenost s PN-EN I1SO 21003-2;
odobreno za koristenje od strane Nacionalnog instituta za higijenu,

PEXC cijevi: uskladenost s PN-EN ISO 15875-2:2004;

odobreno za koristenje od strane Nacionalnog instituta za higijenu.
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Radni parametri i opseg koristenja PEXC, PERT cijevnih instalacija

Radni tlak P_ [bara] Vrsta spoja
Klasa primjene
(prema normi ISO 10508)

12x2,0 10 10 + +
14x2,0 10 10 + +
18x2,0 10 10 + +

Hladna voda iz slavine 20
18x2,5 10 10 + +
25x%x3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +
12%2,0 10 10 + +
14x2,0 10 10 + +
Topla voda iz slavine 60/80 18x2,0 10 10 + +
[klasa 1] 18x25 10 10 + +
25x3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +
12x2,0 10 10 + +
14%2,0 10 10 + +
Topla voda iz slavine 70/80 18x2,0 10 10 + +
[klasa 2] 18x2,5 10 10 + +
25x%3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +
12x2,0 10 10 + +
14%2,0 10 10 + +
Niskotemperaturno grijanje, 18x2,0 10 10 + +

grijanje toplinskim zracenjem 60/70

[klasa 4] 18%x2,5 10 10 + +
25x%3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +
12x2,0 10 10 + +
14x2,0 10 10 + +
Radijatorsko grijanje 80/90 18x2,0 8 8 + +
[klasa 5] 18x2,5 10 10 + +
25x3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +

Napomenal!
Projektni tlakovi PERT cijevi u troslojnoj konstrukciji (3W) u skladu s normom PN-EN
I1SO 22391-2:2010 u pojedinim klasama primjene mogu biti nizi.



Napomena

U skladu s normom ISO 10508, razlikuju se sljedece klase primjene u kojima se odreduju
parametri radne temperature za instalacije (radna temperatura T_/ maksimalna temperatura
T ./ temperatura kvara T_):

~ 60/80/95),
|- 70/80/95),

4 klasa — Podno grijanje, sustav niskotemperaturnog grijanja 60 °C (T_/T__/T__ -
60/70/100),

klasa 5 — Sustav grijanja 80 °C (T /T_ /T, .

1 klasa - vruca voda iz slavine 60 °C(T_/T__/T__

2 klasa - vruca voda iz slavine 70 °C(T_/T__ /T

- 80/90/100).

S=(d-t)/2t,

gdje je di — unutarnji promjer cijevi; t — debljina stijenke cijevi

PEXC, PERT instalacijski spojevi

Osnovna tehnika spajanja cijevi u KAN-therm Push sustavu je “Push” tehnika stezanja, koja
se temelji na navlacenju mesinganog ili plasticnog prstena preko cijevi i mlaznice spojnice.
Takva se metoda takoder moze koristiti za spajanje cijevi na uredaje.

Spojnice za "Push” spojeve su univerzalne i mogu se koristiti s PEXC i PERT cijevima
Spojnice su opremljene posebnim profiliranim ograncima (bez dodatnih brtvila) umetnutih
u prosireni zavrsetak cijevi, a nakon toga mesingani ili plasti¢ni (PVDF) prsten navlaci

se na spoj. Cijev se zatim radijalno zateze na ogranak. Takav spoj omogucuje izvodenje
instalacija u konstrukcijskim pregradama (u slojevima podnih estriha i ispod slojeva zbuke)
bez ikakvih ogranicenja.

Za izvodenje spojeva tipa "push”, kada se koriste cijevi PEXC i PERT i mesingane spojnice
i plasti¢ni (PPSU) spojevi, i mesingani i plasti¢ni (PVDF) klizni prsten moze se koristiti u bilo
kojoj konfiguraciji.
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A. Push spojnica - PPSU ili
mesingana

B. Mesingani klizni prsten -
asimetric¢an dizajn

C. Skoseni unutarnji

rub prstena

D. PVDF klizni prsten -
simetri¢an dizajn, nema potrebe
za pozicioniranjem.

E. PEXC ili PERT cijev

@ * KAN-therm

Poprecni presjek Push spoja

Spojnice u KAN-therm Push sustavu namijenjene su spajanju cijevi PEXC i PERT s EVOH
slojem.

KAN-therm Push nudi sveobuhvatan izbor spojnica s kliznim prstenima:

koljena i T-komadi, spojnice,

koljena, T-komadi i druge spojnice s bakrenim cijevima presvuéenim niklom 15 mm za
spajanje na radijatore i armature,

spojnice s muskim i zenskim navojima, union adapteri,

spojevi za slavinu.



Push spojnice

Push spojnice s bakrenim (Cu)
cijevima presvucenim niklom 15
mm za radijatorske spojeve*.

Navojne Push spojnice

Push spojnice — slavinski
i ventilski spojevi*

Spojnice su izradene od PPSU materijala ili visokokvalitetnog mesinga.

o

o

*Nacini spajanja radijatora i slavina pomocu spojnica KAN-therm Push sustava prikazani
su u posebnom poglavlju pod naslovom “Instalacijski spojevi vodoopskrbe i distribucije
grijanja u KAN-therm sustavu”.
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Trajnost PPSU spojnica veca
je u usporedbi s plasti¢nim
cijevima

Polifenilsulfon (PPSU) pouzdan je konstrukcijski materijal, koji se ve¢ godinama koristi

za izradu instalacija, kao gradevinski materijal u spojevima i spojnicama, kucistima pumpi,
elementima izmjenjivaca, komponentama i umecima dovodnih slavina. U KAN-therm Push
sustavu koristi se za proizvodnju koljena, T-komada, spojnica i spojeva za slavinu.

Osnovna svojstva PPSU-a koja odreduju mogucnost koristenja kao sirovine za proizvodnju
spojnica i konektora za potrosnju tople vode i instalacije centralnog grijanja u kucanstvu su:

njihov neutralan karakter u kontaktu s vodom i hranom, $to je dokazano brojnim
ispitivanjima vodecih svjetskih ispitnih institucija (NSF, WRc),

visoka otpornost na procese starenja kao posljedica utjecaja visoke temperature i tlaka, Sto
omogucuje koristenje ovog materijala u instalacijama tople vode iz slavine i centralnog
grijanja te jamdi 50-godisnji Zivotni vijek nasih spojnica,

odgovarajuéa otpornost na eroziju vodom, ¢ak i za vodu s vrlo visokim udjelom klora i vrlo
visokim temperaturama,

nema trajnih deformacija materijala izlozenog mehanickim utjecajima pri visokim
temperaturama, $to odreduje stabilnost spojnica u vremenu (otpornost na puzanje
materijala), a time i nepropusnost spojeva,

velika otpornost na utjecaje i mehanicka opterecenja,
mala tezina u usporedbi s metalnim spojnicama.

LCL napetost za temperaturu od 70 °C

‘T 100
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Osigurajte plasti¢ne (PPSU) elemente KAN-therm sustava od kontakta s bojama, temeljnim
premazima, otapalima ili materijalima koji sadrze otapala, npr. lakom, aerosolima,
montaznim pjenama, ljepilima itd. U nepovoljnim okolnostima te tvari mogu potencijalno
ostetiti plasticne dijelove cijevi.

Pobrinite se da tvari za brtvljenje spojeva, otopine za ¢iscenje ili otopine koje se koriste za
izolaciju komponenti KAN-therm sustava ne sadrze spojeve koji bi mogli uzrokovati lomove
uslijed napetosti. To uklju¢uje amonijak, otopine koje sadrze amonijak, aromatska otapala

i spojeve koji zadrzavaju kisik (npr. keton ili eter) ili klorirane ugljikovodike.

Nemojte koristiti montazne pjene na bazi metakrilata, izocijanata i akrilata u kontaktu

s plasti¢nim (PPSU) elementima KAN-therm sustava.

Izbjegavajte izravan kontakt plasti¢nih (PPSU) spojnica i cijevi s ljepljivim trakama i ljepilima
za izolaciju.

Kod navojnih spojnica koristite odgovarajucu koli¢inu kudelje kako bi kraj navoja ostao
nepokriven i vidljiv. Prevelika kolicina kudelje mozZe ostetiti navoj. Namotavanje kudelje
tocno iznad prve zavojnice navoja sprijecit e zapetljavanje kudelje i osteenje navoja.

NAPOMENA!
Nemojte koristiti kemijska brtvila ili ljepila.



Komplet s hidrauli¢nim alatom
za stezanje i pogonom na
pedale

Komplet s ru¢nim lanc¢anim
alatom za stezanje

Komplet s akumulatorskim
alatom za stezanje

Alati

Za izvodenje svih spojeva u KAN-therm Push sustavu koristite samo originalne KAN-therm
alate. Alati su dostupni kao pojedinacne komponente ili u kompletiranim setovima.

Prije pocetka bilo kakvih radova molimo procitajte sve upute za koristenje alata. Prirucnici
s uputama nalaze se u paketima s alatom ili u kutijama s alatom. Komplet alata ukljucuje:

rezac cijevi za PEXC, PERT cijevi,
ekspander za cijev (rucni ili akumulatorski),
komplet glava ekspandera za PEXC i PERT cijevi - ovisno o vrsti kompleta,

rucni lancani alat za stezanje, hidrauli¢ni alat za stezanje s pogonom na pedale ili
akumulatorski alat za stezanje - ovisno o vrsti kompleta,

komplet umetaka u razli¢itim konfiguracijama, ovisno o vrsti spojnica (vidjeti napomenu
u nastavku),

kutija za alat.

. hidrauli¢ni alat za stezanje s pogonom na pedale
. ekspander cijevi

. rezac cijevi za PEXC, PERT cijevi

. komplet glava za prosirivanje

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

. komplet umetaka za klizne prstene (mesingani i PVDF)
(12, 14, 18, 25) — po 2 komada od svakog

. komplet umetaka za plasti¢ne spojnice

(T12, T14, T18, T25) - po 1 komad od svakog

. imbus klju¢

. kutija za alat

. rucni lancani alat za stezanje

. ekspander cijevi

. rezac PEXC, PERT cijevi

. komplet glava za prosirivanje

(12x2;14%x2; 18x2; 18 x2,5; 25 % 3,5; 32 x 4,4)
. komplet umetaka za klizne prstene (mesingani i PVDF)
(12, 14, 18, 25) — po 2 komada od svakog

. komplet umetaka za plasti¢ne spojnice

(T12, T14, T18, T25) — po 1 komad od svakog

. dva para vilica za spajanje sljedecih promjera:
12-18 mm i 25-32 mm

. kutija za alat

.

1. Akumulatorski alat za stezanje — 1 komad

2. Akumulatorski ekspander — 1 komad

3. Baterija (standardna) — 2 komada

4. Punja¢ -1 komad

5. Kutija za alat — 1 komad

6. ultraPRESS insert box — 1 komad

7. komplet umetaka za plasti¢ne spojnice
(T12, T14, T18, T25) — po 1 komad od svakog

8. komplet umetaka za klizne prstene (mesingani i PVDF)
(12, 14, 18, 25) - 2 komada

9. Glava ekspandera
12x2,14x2,18x2,18%x2,5,25%3,5,32x4,4 - (po
1 komad od svake).

10. Mast za ekspander
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Glave za prosirivanje

Glave za prosirivanje KAN-therm Push sustava, namijenjene cijevima PEXC i PERT, izradene
su od Sest, posebno dizajniranih, zasebnih segmenata. Njihovo kombinirano i koordinirano
djelovanje omogucduje ispravno prosirivanje kraja cijevi pri koristenju tehnike “TRI KORAKA".

Tehnika “TRI KORAKA" temelji se na prosirivanju cijevi u tri koraka.

“TRI KORAKA"

Glave za prosirivanje KAN-therm Push sustava izvedene su kao
zasebne konstrukcije za svaki od dostupnih raspona promjera
cijevi:




1. Odrezite PEXC, PERT cijev
okomito u odnosu na os na
potrebnu duljinu pomoéu rezaca
cijevi dizajniranog za plasti¢ne
cijevi. Drugi alati ili rezaci cijevi
(takoder tupi ili okrhnuti rezaci
cijevi) nisu prihvatljivi.

2. Navucite prsten na cijev sa
skosenim krajem okrenutim prema
spojnici.

Ako se koristi plasti¢ni prsten, nije
vazno kako je okrenut.

3. Umetnite glavu za prosirivanje
pricvrséenu na ekspander
aksijalno u cijev do kraja (potpuno
umetanje).

Prosirite cijev rucnim ili
akumulatorskim ekspanderom.
Prosirivanje treba izvesti u tri faze:
I - nepotpuno prosirivanje,

rotacija ekspandera za 30%

Il - nepotpuno prosirivanje,

rotacija ekspandera za 15°

1l - potpuno prosirivanje cijevi.

4. Neposredno () nakon prosirivanja,
gurnite spojnicu u cijev, do zadnjeg
ureza na ogranku spojnice (ne
gurajte cijev do ovratnika spojnice).
Nemojte koristiti sredstva za
podmazivanje.

Montaza Push spojeva

o 2)

A Ako je cijev previse rastegnuta, njezin se materijal moze nakupiti tijekom spajanja.

5. Navucite prsten pomoéu
ru¢nog, hidrauli¢nog alata za
stezanje s pogonom na pedale
ili pomodu akumulatorskog
alata za stezanje.

Primiti spojnice samo za
ovratnike.

Nemojte navladiti dva prstena
istovremeno.

6. Dok navlacite prsten na
spojnicu, promatrajte proces
montaze — nakon $to prsten

gurnete do ovratnika spojnice
zaustavite proces. Spoj je
spreman za tlacno ispitivanje.

U tom slucaju prestanite navlaciti prsten na cijev ispred potporne obujmice (drzite
udaljenost od priblizno 2 mm od obujmice spojnice).

o o

4
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7.1 8. Obratite pozornost @)

na ispravan polozaj spojnica

u glavi vilice alata. Nepostivanje
ovog pravila moze dovesti

do preopterecenja spojnih
komponenti.

A Oprez:

Pri izradi spojeva u Push sustavu obratite posebnu pozornost na ispravan polozaj
glava alata. Vilice s umecima uvijek pricvrstite do pune dubine i pod ravnim kutom
u odnosu na spoj koji se izraduje. Ne pomicite alat za preSanje s jedne strane

na drugu tijekom izrade spojeva.

Montaza PPSU spojnica

Za montazu PPSU spojnica @12, 14, 18, 25 mm koristite samo crne umetke oznacene slovom T,
na strani spojnice, i uobicajene umetke presvucene niklom na strani prstena (mesing ili PVDF).

Plasti¢nu spojnicu treba poduprijeti obujmicom, na koju se navlaci prsten. Nemojte izvoditi
spojeve s dva prstena istovremeno!

Napomena!

Za ispravnu montazu
spojnica KAN-therm Push
sustava pomocu Novopress
akumulatorskog alata za
stezanje vazno je pravilno
ugraditi umetke u vilice.

Ispravan nacin ugradnje Neispravan nacin ugradnje
umetaka u vilice alata umetaka u vilice alata
- umeci postavljeni u jednom smjeru - umeci postavljeni u suprotnom smjeru
Raspon promjera 12 do 18 mm Raspon promjera 12 do 18 mm



Mesingani PVDF
G" prsten ” prsten
v o (1)
- _K“N crni umetak umetak presvucen
niklom
d %*3
(2] 'O

Pri montazi PPSU spojnica od @32 mm koristite standardni umetak @25 mm presvucen
niklom na strani spojnice i golu potisnu vilicu (bez umetka) na strani prstena.

Mesingani PVDF
&, prsten “ prsten
w0 (1]

Montaza mesinganih spojnica

Montaza mesinganih elemenata izvodi se pomocu umetaka presvucenih niklom (osim
promjera 32 mm):
za spojeve, spojnice T-komada i koljena @12, 14, 18, 25 mm primijenite uobicajene umetke

presvucene niklom.
Mesingani PVDF
G prsten ” prsten
v o (1]
umetak presvucen

2]

za mesingane spojeve @32 mm primijenite gole vilice, bez umetaka,

Mesingani PVDF
G o prsten ” prsten
v o (1]
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montaZa ostalih mesinganih elemenata (navojni spojevi za slavinu s iznimkom kutnih
spojeva) i spojevi na radijatore mogu se izvesti pomocu uobicajenih umetaka presvucenih
niklom,

za kratke mesingane T-komade (izlazna mlaznica) 14, 18, 25 mm koristite oblikovane
umetke presvucene niklom. Na strani prstena primijenite standardne umetke presvucene

niklom.
- Mesingani PVDF
Q’ persten prsten
w0
umetak oblikovani
presvucen umetak
niklom presvucen

niklom

)

PVDF

Napomena Mesingani
prsten

o
Kompleti alata ne ukljucuju ; persten
oblikovane umetke. 1 e 9 (1)

Oblikovani umeci odgovaraju
samo hidrauli¢cnom

alatu za stezanje s pogonom na umetakv oblikovani
dal presvucen
pedale. niklom umetak
presvucen
niklom

Ako postoji potreba za rastavljanjem fragmenta instalacije (neispravno izveden spoj,
modernizacija), postoji moguénost povrata rastavljene spojnice (samo mesingana). Spojnicu
je potrebno izrezati iz instalacije s fragmentima cijevi spojenim na nju. Zatim je spoj potrebno
zagrijati pomodu vruceg zraka. Nakon provjere tehni¢kog stanja spojnice, spojnica se moze
ponovno koristiti.



Elementi navojnog spoja za
PERT i PEXC cijevi.

1. Spojnica — npr. T-komad sa
Zenskim navojem.

2. Tijelo spoja s muskim
navojem.

3. Kompresijski prsten.

4. Stezna matica.

5. PERT ili PEXC cijev.

Spojevi i pricvrsni elementi sa
zenskim navojima kompatibilni
S navojnim spojevima.

© © © ©

KAN-therm PERT, PEXC cijevi mogu se savijati uz odrzavanje polumjera koji nije maniji
od 5 x vanjskog promjera (vanjske dimenzije). Prvo savijanje moze se izvesti na udaljenosti
od najblizeg spoja najmanje 10 x vanjskog promjera.

Navojni spojevi (spojnice)

Spojnice u spojevima ove vrste izradene su od mesinga. Spoj se sastoji od tijela spoja
s ogrankom na koji je montiran zavrsetak cijevi, mesinganog kompresijskog prstena i stezne
matice s navojem.

Takvi spojevi kompatibilni su s mesinganim KAN-therm spojnicama sa Zenskim navojima, kao
Sto su koljena, T-komadi, spojevi za slavinu, razdjelnici bez nipli (bez pri¢vrsnih elemenata),
kao i pri¢vrsni elementi sa zenskim navojima.

= KAN-therm

Spojeve treba izvesti sljedec¢im redoslijedom:

Uvrnite tijelo spoja u spojnicu (pri¢vrsni element), brtveci navoj kudeljom ili teflon-
skom trakom,

Steznu maticu umetnite na cijev, a zatim na kraj cijevi montirajte prsten, pri cemu rub
prstena treba biti udaljen 0,5 do 1,0 mm od ruba cijevi,

Gurnite cijev na ogranak spojnice dok se ne zaustavi (nemojte nanositi sredstva za
podmazivanje, nemojte uvijati spojnicu),

Uvrnite steznu maticu na prsten.

Takav spoj se moze rastaviti, s tim da nakon izvlacenja ogranka spojnice iz cijevi morate
odrezati kraj cijevi i nakon toga izvesti novi spoj.
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Eurokonus adapteri

To je varijanta navojnih spojeva, kod kojih je osnovni element stoZasti ogranak s brtvljenjem
O-prstenom. Takav spoj ne zahtijeva nikakva dodatna brtvila. Spoj se moze rastaviti, pod
uvjetom da se ne uklanja cijev montirana na ogranak.

Elementi eurokonus adaptera

1. Spojnica - npr. T-komad
s muskim
navojem.

2. Tijelo eurokonus adaptera
(s crnim O-prstenom)

3. Kompresijski prsten.
4. Stezna matica.
5. PERT ili PEXC cijev.

Eurokonus adapteri kompatibilni su:
sa serijom KAN-therm spojnica s muskim navojima,
s KAN-therm razdjelnicima opremljenim posebnim niplama 34",

s kombiniranim radijatorskim ventilima.



Spojnice i pricvrsni elementi
s muskim

navojima kompatibilni s
eurokonus adapterima.

Napomena!

Nemojte izvoditi navojne
spojeve unutar poda. Moraju
se nalaziti na lako dostupnim

mjestima
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2.5 Transport iskladistenje

Elementi KAN-therm Push sustava mogu se skladistiti na temperaturama ispod 0 °C. U tom
slucaju osigurajte ih od mehanickih optereéenja.

Treba ih zastititi od mehanickih oSteéenja tijekom transporta. Zbog osjetljivosti

na ultraljubicaste zrake, cijevi treba zastititi od izravnog dugotrajnog izlaganja suncevoj
svjetlosti, kako tijekom skladistenja, tako i tijekom transporta i montaze. Elemente KAN-therm
Push sustava potrebno je transportirati pokrivenim transportnim sredstvima i skladistiti

u standardnim skladiSnim prostorima u uvjetima koji ne uzrokuju pogorsanje njihove
kvalitete.

Nemojte skladistiti u neposrednoj blizini kemikalija i izvora amonijaka (toaleti),
Nemojte izlagati sunéevoj svjetlosti (zastitite od topline i UV zracenja),
Izbjegavajte skladiStenje u blizini izvora jake topline,

Tijekom skladiStenja i transporta nije dopusten kontakt s oStrim predmetima,
Izbjegavajte povrsine s ostrim rubovima ili labavim ostrim elementima na povrsini,
Nemojte vudi izravno po tlu ili betonskoj povrsini,

Zastitite od prljavstine, Zbuke, ulja, masti, boja, otapala, vlage, kemikalija, itd.,
Skladistite i transportirajte u originalnom pakiranju,

Izvadite elemente iz originalnog pakiranja neposredno prije sastavljanja.

& Detaljne informacije o skladistenju i transportu komponenti mozete pronaci
aF  na www.kan-therm.com.
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3 SYSTENM KAN-therm

ulcraPRESS

Opée informacije

KAN-therm ultraPRESS je najsuvremeniji cjeloviti instalacijski sustav koji se sastoji od PERTAL
polietilenskih cijevi s aluminijskim slojem, kao i PPSU ili mesinganih spojnica @16-63 mm.

Spajanje elemenata ultraPRESS sustava temelji se na utiskivanju ¢ahure od nehrdajuéeg Celika
na cijev montiranu na ogranak spojnice ("press” tehnika). Ogranak je opremljen O-prstenima
koji osiguravaju potpunu nepropusnost spoja i pouzdan rad instalacije.

Sustav je namijenjen za instalacije unutarnje vodoopskrbe (hladna i topla pitka voda),
instalacije centralnog grijanja, instalacije hladenja, tehnoloske instalacije grijanja i industrijske
instalacije (komprimirani zrak).

ultraPRESS sustav nudi dodatnu moguénost spajanja PERT, PEXC i blueFLOOR PERT cijevi
s EVOH slojem pomocu ultraPRESS mesinganih i PPSU spojnica. U tom slucaju treba provjeriti
radne uvjete za takav spoj, opisane kasnije u ovom priru¢niku.

KAN-therm ultraPRESS karakteriziraju:

visoki radni parametri (maks. radna temperatura 90 °C, dopustena temperatura kvara —
100 °C),

vrlo malo toplinsko rastezanje PERTAL cijevi s aluminijskim slojem,

potpuni izostanak difuzije kisika u vodu u instalacijskom sustavu,

zajamcena trajnost preko 50 godina,

univerzalne primjene cijevi (jedna cijev za kombinirane instalacije vodoopskrbe i grijanja),
otpornost na hidrauli¢ne udare,

visoka glatkoca unutarnjih povrsina,

otpornost na kamenac,

fizioloSka i mikrobioloska neutralnost u instalacijama pitke vode,

ekoloski prihvatljivi materijali,

jednostavna i brza instalacija,

jednostavna i brza montaza (nije potrebno skosenje ili kalibracija cijevi promjera 16-32 mm),
mala tezina instalacijskog sustava,

mogudénost izvodenja spojeva u strukturnim pregradama,

LBP funkcija, tj. indikacija nepresanih (unpressed) spojeva,

Univerzalnost - mogu se spajati PERT, PEXC i blueFLOOR PERT cijevi s EVOH slojem.
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Cijevi u KAN-therm ultraPRESS sustavu

PERTAL cijevi s aluminijskim slojem

Viseslojne PERTAL cijevi s aluminijskim slojem u KAN-therm ultraPRESS sustavu nude
se u PE-RT/AI/PE-RT konstrukciji (raspon promjera @16-63 mm).

Izradene su od sljededih slojeva: unutarnji sloj (baza cijevi) izraden od PE-RT polietilena

s povecanom toplinskom otpornoséu, srednji sloj kao laserski su¢eono zavareni aluminij

i vanjski sloj (premaz) izraden takoder od PE-RT polietilena. Izmedu slojeva aluminija i plastike
nanosi se ljepljivi vezivni sloj.

Aluminijski sloj sluzi kao antidifuzijska barijera i smanjuje indeks toplinskog rastezanja cijevi

8 puta u usporedbi s homogenim polietilenskim cijevima. Zahvaljujuci su¢ceonom zavarivanju

aluminija, svi slojevi cijevi imaju konstantnu, odredenu debljinu i savrSeno okrugli poprecni
presjek.

3 SYSTEM KAN-therm ultraPRESS



Poprecni presjek PERTAL
cijevi s aluminijskim slojem

Polietilen
PE-RT

Polietilen
PE-RT

.
4 Vezivni sloj

.
2 Vezivni sloj

Fizikalna svojstva PERTAL cijevi s aluminijskim slojem

a

Koeficijent linearnog rastezanja mm/m x K 0,023 - 0,025
Toplinska provodljivost A W/m x K 0,43
Minimalni polumjer savijanja R 35 x vani > v_ar_1j. prl(()mjv. ) bgz alata -
, )j. promj. - uz koriStenje alata za savijanje
Hrapavost unutarnje stijenke k mm 0,007

KAN-therm ultraPRESS PERTAL
cijevi s aluminijskim slojem

SO 9001
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Oznacavanje, boja cijevi

Sve su cijevi sustavno oznacene trajnim opisima svaki metar, sadrzavajudi, izmedu ostalog,
sliedeée oznake:

70

Naziv proizvodaca i/ili zastitnog znaka: KAN-therm ultraPRESS PERTAL
Nazivni vanjski promjer x debljina stijenke 16x2
Konstrukcija cijevi (materijal) PE-RT/Al/PE-RT
Sifra cijevi 1029196031
Broj norme ili tehnic¢kog certifikata KIWA KOMO, DVGW
Klasa(e) primjene s projektnim tlakom Klasa 2/10 bara, klasa 5/10 bara
Datum proizvodnje 18.08.2009.
Ostale oznake proizvodaca, npr. duzni metar, broj serije 045 m

Napomena - na cijevi mogu biti ispisane i druge, dodatne oznake, npr. brojevi certifikata.
Boja cijevi: bijela.

Cijevi se isporucuju u kolutu u duljini koja zavisi o promjeru i tipu cijevi, npr. sa ili bez toplinske
izolacije. Cijevi bez toplinske izolacije dostupne su i u palicama od 5 m.

Dimenzijski parametri KAN-therm PERTAL cijevi s aluminijskim slojem

Vanjs.ki

pro:uer 2 AL DREE CLIE T Jediniéna masa Broj Protok vode
DN debljina sti- jenke promjer u roli/Sipki

jenke
| —
PERTAL

16 16x2,0 2,0 12 0,129 200- 600/ - 0,113
20 20x2,0 2,0 16 0,152 100/5 0,201
25 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




KAN-therm ultraPRESS
T-komad u kombinaciji

s blueFLOOR PERT, PEXC i PERT
cijevi.

Poprecni presjek PERT
cijevi s EVOH slojem.

PEXC, PERT i blueFLOOR PERT cijevi s EVOH slojem

Osnovna konfiguracija ultraPRESS sustava je kombinacija ultraPRESS spojnica s PERTAL cijevi
s aluminijskim slojem, u cijelom rasponu promjera 16-63 mm. Poseban dizajn ultraPRESS
spojnica daje dodatnu mogucnost spajanja PERT, PEXC i blueFLOOR PERT cijevi u rasponu
promjera 16-25 mm.

Radni uvjeti cijevi, ovisno o klasi primjene, tipu cijevi i njezinom promjeru, prikazani
su u tablici u nastavku ovog prirucnika.

=

3 Antidifuzijski
EVOH sloj
[ ]

=L oL

\ / Polietilen

. > PE-RT
' Q /[m p

®
4 Vezivni sloj
P
2 Vezivni sloj
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Poprecni presjek PEXC
cijevi s EVOH slojem.

s RS H

3 Antidifuzijski —-—_
EVOH sloj g

ggli)?ct:ilen ' - i ? e*o |

Polietilen
PE-Xc

o
4 Vezivni sloj

.
2 Vezivni sloj

Dimenzijski parametri KAN-therm PEXC, PERT i blueFLOOR PERT cijevi s EVOH slojem.

Vanjski
promjer Debljina Unutarnji Jedinicna Duljina Protok
DN % stijenke promjer masa u roli vode
debljina stijenke
I ——
KAN-therm PEXC cijevi
16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200 0,113
20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200 0,201
KAN-therm PERT cijevi
16 16x2,0 2,0 12,0 0,094 200 0,113
20 20x2,0 2,0 16,0 0,117 200 0,201
KAN-therm blueFLOOR PERT cijevi
16 16 x 2,0 2,0 12,0 0,094 200, 600 0,113
20 20 x 2,0 2,0 16,0 0,172 200, 300, 600 0,201
25 25x2,0 2,5 20,0 0,239 220 0,314
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Opseg koristenja

KAN-therm ultraPRESS cijevi i spojnice u potpunosti su u skladu sa svim primjenjivim
standardima, Sto jamci njihov dugotrajan i pouzdan rad kao i potpunu sigurnost montaze

i koristenja instalacije.

PPSU i mesingani ultraPRESS spojevi koji koriste presane (press) ¢cahure i mesingane
navojne spojnice:

u skladu s odobrenjem za koristenje od strane Nacionalnog instituta za higijenu,

PERTAL cijevi: uskladenost s PN-EN ISO 21003-2:2009,

odobreno za koristenje od strane Nacionalnog instituta za higijenu,

PEXC cijevi: uskladenost s PN-EN ISO 15875-2:2004,
odobreno za koristenje od strane Nacionalnog instituta za higijenu,

PERT cijevi: uskladenost s PN-EN ISO 21003-2,
odobreno za koristenje od strane Nacionalnog instituta za higijenu,

blueFLOOR PERT cijevi: uskladenost s PN-EN ISO 21003-2.

Radni parametri i opseg koristenja KAN-therm PERTAL cijevnih instalacija prikazani
su u tablici.

| Radni tlak P__[bara] | Vrsta spoja

" 0 . vijéani
Primjena m PERTAL spoj
(prema normi ISO 10508)

+ +

16x2,0

20x2,0 + +

25x2,5 + +

Hladna voda iz slavine 26 x3,0 + +
Topla voda iz slavine 60(70/80 ————— 10

[Klasa primjene 1(2)] 32x3,0 + -

40x 3,5 + -

50x4,0 + -

63 x4,5 + -

16x2,0 + +

20x2,0 R R

Grijanje toplinskim zrace- 25%25 + +

njem, 26x3,0 + +
niskotemperaturno radija- 60/70 _— 10

torsko grijanje _ 32x30 + _

[Klasa primjene 4] 40x35 R ~

50x4,0 + -

63 x4,5 + .

16x2,0 + R

20 x 2,0 + +

25x2,5 + +

- . 26x3,0 + +
Raduators_ko_gruanje 80/90 10

[Klasa primjene 5] 32x30 + _

40x 3,5 + -

50x4,0 + -

63 x4,5 + -

Za sve klase i promjere, temperatura kvara T = 100 °C

SO 9001
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Radni parametri i podrudja primjene KAN-therm ultraPRESS sustava s koristenjem PEXC, PERT

i blueFLOOR PERT cijevi prikazani su u tablici:
| | Vrsta spoja
| | oimensie =
s blueFLOOR
Klasa primjene m PERT ";ERT PEXC, PERT, PEXC, PERT,
10

Radni tlak P [bara]

blueFLOOR blueFLOOR
PERT PERT
Hladna voda iz 20 16x2,0
slavine 20%2,0 10 10 - + +
Topla voda iz slavine 60/80 16x2,0 10 10 - + +
[Klasa primjene 1] 20%2,0 8 8 _ " "
Topla voda iz slavine 70/80 16x2,0 10 10 3 + +
[Klasa primjene 2] 20%2,0 6 8 R i .
16x2,0 10 10 8 + +

Podno grijanje,
Niskotemperaturno
grijanje, grijanje toplin-  60/70 20x2,0 8 8 6 + +
skim zracenjem
[Klasa primjene 4]

25 x 2,5 - - 6 + -
Radjatorsko grijanje /g 16x20 8 8 ) * *
[Klasa primjene 5] 20x20 6 6 . N N

Radni tlak izracunat prema standardima: PN-EN ISO 15875-2:2004 za PEXC cijevi i PN-EN ISO 21003-2:2009 za PERT i blueFLOOR PERT cijevi.

3.3 Spojevi u viSeslojnim instalacijama

s KAN-therm cijevi s aluminijskim slojem

Osnovna metoda spajanja cijevi u KAN-therm ultraPRESS sustavu je koristenje "press" tehnike
pomodu radijalno presane ¢ahure od nehrdajuceg celika. Navojni spojevi mogu se takoder
koristiti za spajanje cijevi na uredaje.

.Press” spojevi

Izvedba spojeva tipa ,press” temelji se na radijalnom presanju ¢ahure od nehrdajuéeg Celika
koja se nalazi na ogranku spojnice. Ogranak je opremljen brtvenim O-prstenom izradenim
od sinteticke EPDM gume, otporne na visoke temperature i tlak. Cahura se presa ru¢nim

ili elektricnim alatom za presanje (press alatom) opremljenim, ovisno o promjeru cijevi,
Celjustima profila “U”, “C" ili “TH" (standardno presanje). Takav spoj omogucuje provodenje
instalacije u strukturnim pregradama (u slojevima zavrsnih premaza podova i ispod slojeva
zbuke).

Press KAN-therm spojnice, ovisno o promjeru, dostupne su u dvjema vrstama konstrukcije.
Razlikuju se po vanjskom izgledu, nac¢inu montaze i nekim funkcijama:

KAN-therm ultraPRESS spojnice (s prstenima u boji) — promjeri 16, 20, 25, 26, 32 i 40 mm,
KAN-therm ultraPRESS spojnice (bez prstena u boji) — promjera 50 i 63 mm.



Prikaz i poprecni presjek
KAN-therm ultraPRESS
s prstenom u boji

1. Tijelo spojnice

2. Presana ¢ahura od
nehrdajuceg celika

s inspekcijskim otvorima
3. EPDM O-prsteni

4. Plasti¢ni prsten u boji

5. Inspekcijski otvori
u ¢ahuri od nehrdajuceg celika

LBP funkcija aktivna
— curenje prije presanja

Konstrukcija i svojstva KAN-therm ultraPRESS spojnica 16-40 mm

Zahvaljujudi njihovoj posebnoj konstrukciji ovu vrstu KAN-therm ultraPRESS spojnica
karakteriziraju:

funkcija signalizacije nepresanog LBP spoja (ne odnosi se na spojnice promjera 40 mm),
mogucénost koristenja Celjusti “U" ili “TH" profila naizmjenicno,

uklanjanje potrebe za skosenjem kraja cijevi,

precizno postavljanje Celjusti na ¢ahury,

Sareni, plasticni prsteni koji odreduju odgovarajuci promjer spojnice.

LBP - ,,Curenje prije presanja” - eng. “Leak Before Press” — greSkom nepresani spojevi
signaliziraju se curenjem vode u fazi preliminarnog punjenja beztlacne instalacije, prije tlacnog
ispitivanja.

Ova funkcija je u skladu sa smjernicama Njemacke udruge za plin i vodu (DVGW)
("kontrolirano curenje”).

Napomena:

Prema DVGW smjernicama, LBP funkcija moze se smatrati kao kontrolirano curenje pri tlaku
od:

u instalacijama komprimiranog zraka od 1,0 do 3,0 bara,
u instalacijama napunjenim vodom od 1,0 do 6,5 bara.
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Prikaz i poprecni presjek
KAN-therm ultraPRESS spojnice
bez prstena u boji.

1. Tijelo spojnice

2. Presana ¢ahura od
nehrdajuceg celika

3. EPDM O-prsteni

4. Prsteni za postavljanje
Cahura od nehrdajuceg celika
na tijelo

5. Inspekcijski otvori

na Cahuri

Identifikacija KAN-therm ultraPRESS spojnica

Svaka od KAN-therm ultraPRESS spojnica od 16 mm do 40 mm opremljena je posebnim
plasti¢nim prstenom cija boja ovisi o promjeru cijevi koja se spaja. Ovo rjesenje olaksava
identifikaciju spojnice i, posljedi¢no, pospjesuje instalacijske radove na gradilistu i u skladistu.
Bez obzira na oznaku boje, svaki ogranak ima oznaku koja navodi promjere cijevi koje treba
spojiti.

Dimenzije cijevi (vanjski promjer x debljina stjenke) takoder su ispisane na cahuri

od nehrdajuceg celika.

*spojnice od 40 mm sama po sebi ne posjeduju LBP funkciju

KAN-therm ultraPRESS spojnice promjera 50 i 63 mm

Sve spojnice promjera — 50 i 63 mm (ukljucujuci ogranke redukcijskih spojeva od 50 i 63 mm)
konstrukcijski se razlikuju od svojih zamjena s manjim promjerima. Razlikuju se po nedostatku
plasti¢nog prstena u boji, nedostatku LBP funkcije i malo drugacijem nacinu montaze

u pogledu obrade krajeva cijevi i postavljanja Celjusti (predstavljeno u sljede¢em dijelu
Priru¢nika).

[
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KAN-therm ultraPRESS radijalno
presane spojnice

KAN-therm ultraPRESS presane
spojnice s cijevima 15 mm za
spajanje na radijatore*

KAN-therm presane (press) spojnice — asortiman

KAN-therm ultraPRESS sustav nudi sirok izbor radijalno presanih spojnica:

koljena i T-komadi, spojnice,

koljena, T-komadi i druge spojnice s bakrenim cijevima presvucenim niklom 15 mm za
spajanje na radijatore i armature,

spojnice s muskim i zenskim navojima i eurokonus adapteri,

spojevi za slavinu,

prijelazne spojnice.

KAN-therm ultraPRESS spojnice dostupne su u dvije konstrukcijske varijante:

KAN-therm ultraPRESS spojnice s prstenom u boji (promjeri 16 — 40 mm)

SO 9001
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KAN-therm ultraPRESS presane
spojnice s navojima i eurokonus
adapterima*

KAN-therm ultraPRESS presane
spojnice — spojevi za slavinu*

0 *Primjena spojnica KAN-therm ultraPRESS sustava za spajanje radijatora i vodoopskrbnih
slavina opisana je u poglavlju “Spojevi instalacijskih uredaja za vodoopskrbu i grijanje
u KAN-therm sustavu”.

KAN-therm ultraPRESS presane
spojnice — prijelazne spojnice
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KAN-therm ultraPRESS spojnice bez prstena u boji (promjeri 50 i 63 mm)

KAN-therm ultraPRESS spojnice

Navojne KAN-therm
ultraPRESS spojnice

0 Primjena spojnica KAN-therm ultraPRESS sustava za spajanje radijatora i vodoop-
skrbnih slavina opisana je u poglavlju “Spojevi instalacijskih uredaja za vodoopskrbu
i grijanje u KAN-therm sustavu”.

Sve KAN-therm ultraPRESS spojnice s rasponom promjera 16-63 mm izradene

su od pouzdanog konstrukcijskog materijala polifenilsulfona (PPSU) ili visokokvalitetnog
mesinga CW617N. PPSU se koristi za proizvodnju koljena, T-komada i spojeva za slavinu.
O svojstvima i prednostima PPSU-a govori se u poglavlju KAN-therm Push sustav: PPSU —
savrseni instalacijski materijal.

Kontakt s kemikalijama, ljepilima i brtvilima

Osigurajte plasti¢ne (PPSU) elemente KAN-therm sustava od kontakta s bojama, temeljnim
premazima, otapalima ili materijalima koji sadrze otapala, npr. lakom, aerosolima, montaznim
pjenama, ljepilima itd. U nepovoljnim okolnostima te tvari mogu potencijalno ostetiti
plasti¢ne elemente sustava.

Pobrinite se da tvari za brtvljenje spojeva, otopine za cis¢enje ili otopine koje se koriste za
izolaciju komponenti KAN-therm sustava ne sadrze spojeve koji bi mogli uzrokovati pukotine
uslijed naprezanja. To uklju¢uje amonijak, otopine koje sadrze amonijak, aromatska otapala

i spojeve koji zadrzavaju kisik (npr. keton ili eter) ili klorirane ugljikovodike.

Nemojte koristiti montazne pjene na bazi metakrilata, izocijanata i akrilata u kontaktu

s plasti¢nim (PPSU) elementima KAN-therm sustava.

Izbjegavajte izravan kontakt plasti¢nih (PPSU) spojnica i cijevi s ljepljivim trakama i ljepilima za
izolaciju.

Kod navojnih spojnica koristite odgovarajucu koli¢inu kudelje kako bi kraj navoja ostao
nepokriven i vidljiv. Prevelika koli¢ina kudelje moZe ostetiti navoj. Namotavanje kudelje to¢no
iznad prve zavojnice navoja sprijecit ¢e zapetljavanje kudelje i ostecenje navoja.

A NAPOMENA!
Nemojte koristiti kemijska brtvila ili ljepila.
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Sazetak svojstava montaze za ultraPRESS spojnice

Konstrukcija spojnice

ultraPRESS
s
prstenom u boji

Opseg promjera

Boja prstena

ultraPRESS

bez .
prstena u boji @ﬂ@

profil
presanja

Nacin obrade kraja cijevi

kalibracija

rubno
skosenje

UiliTH Ne Ne
Preporuceno Ne
CiliTH Preporuceno Ne
Preporuceno Ne

Uili TH
Da Da
Da Da

TH

Da Da

Izvodenje spojeva tipa “press” za KAN-therm ultraPRESS spojnice

Alati

Za izvodenje spojeva u KAN-therm ultraPRESS sustavu koristite alate dostupne u ponudi

KAN-therm sustava - vidjeti tablicu u nastavku.

CteUStilovratniCi

Proizvodac
16 u 1936267232 - -
16 TH 1936267223 - -
20 u 1936267233 - -
20 TH 1936267224 - -
25 u 1936267234 - -
o %2 25 TH 1936267225 - -
Ba NS
N Q9 26 TH 1936267226 - -
SR $g
< 22 32 u 1936267235 - -
32 TH 1936267227 - -
“ 40 u 1936267236 - -
w
E 40 TH 1936267228 - -
o
> 50 [OP]TH 1936267229
] 78203 1948267000
63 [OP]TH 1936267230
16 u 1936267113 - -
16 TH 1936267108 - -
s 20 u 1936267114 - -
°F
- St 20 TH 1936267109 - -
=) S
o 28 25 u 1936267115 - -
wn
g 23
e 3 25 TH 1936121003 - -
o
- 26 TH 1936267110 - -
32 u 1936267116 - -
32 TH 1936267111 - -
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m Celjusti/ovratnici Adapter

o “ “ “ “ “
16" u 1936267122 - -
16" TH 1948267109 - -
20" u 1936267125 - -
20" TH 1948267114 - -
o 25" u 1936267127 - -
5 9
28T - 25" TH 1948267116 - -
$5§¢ g2y
P TLaa N 26" c 1936267130 - -
s g5 8 88
w
© S E ch = oan 2 26" TH 1936267101 - -
4] -2
BEgk 32 u 1936267137 - -
272
32 TH 1936267103 - -
40 u 1936267139 - -
40 TH 1936267105 - -
50 TH 1936267134 - -
63 TH 1936267136 - -
16 u 1936267273 - -
©
w £ S
< e g 20 u 1936267274 - -
< zs 2
g z @ 25 u 1936267275 - -
2 2
32 u 1936267277 - -
16 u 1936267257 - -
16 TH 1936267241 - -
20 u 1936267258 - -
20 TH 1936267242 - -
25 u 1936267259 - -
£ 238
g 988 NI 25 TH 1936267271 - -
g BRS 88
E <23 aea 2 c 1936267245 - -
™ - -
26 TH 1936267243 - -
32 u 1936267260 - -
32 TH 1936267244 - -
40 u 1936267261 - -
40 TH 1936267272 - -

" Ogranicen raspon promijera - koristite odabrane Celjusti za presanje
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Za izvodenje spojeva u KAN-therm ultraPRESS sustavu mogu se koristiti i drugi alati dostupni
na trzistu - vidjeti tablicu u nastavku.

Velicina Proizvodac Celjusti/ovratnici Profil prese
Comfort - Line ACO 102 T
16-40 mm Novopress Basic — Line AFP 101 Celjusti 16-40 mm PB1
Comfort — Line ECO 202 )
Comfort - Line ACO 202 © 1640 mm - U, TH profi
Basic — Line EFP 202 Celjusti 16-40 mm PB2 .
16-63 mm Novopress Basic — Line AFP 202 ©50-63 mm - TH profi
Basic — Line EFP 2 Celjusti za adaptere 50-63 mm
adapter ZB 201
adapter ZB 203
16-20 mm Klauke MP20 umeci 16-20 mm
i-press mini MAP2L mini Celjusti 16-32 mm
mini MAP1
16-32 mm Klauke AHP700LS Celjusti za mini umetke @ 16-40 mm — U profil
PKMAP2 16-32 mm @ 16—-32 mm - TH profil
HPU32 @ 63 mm - TH profil
MP32 .
umeci 16-32 mm Napomena:
. . @ 40-50 mm TH profil
i-press medij UAP3L (KSP 11) - nekompatibilno
UAP2 y
s KAN-therm ¢ahurom
UNP2 -
i-press medij UAP4L Kijesta 16-40 mm
16-63 mm Klauke P klijesta za umetke 16-32 mm
HPU2 Klijest the 40-63
AHP700LS ijesta za umetke mm
PKUAP3
PKUAP4
: . (feljusti i umeci: 16—20 mm - U, TH profil;
16-25 mm HILTI NPR 19-A Inline NPR PM 16-25 [mm] 25U profi
16-40 mm HILTI NPR 32-A Inline NPR PS 16-40 [mm] 16,20 32 mm — U i TH profi
40 mm - U profil
16-40 mm HILTI NPR 32-A Drika pittolja NPR PS 16-40 mm 16,20 32 mm - Ui TH profil
40 mm - U profil
16-40 mm REMS Mini-Press ACC mini klijesta 16-40 mm
@ 16-40 mm - U, TH profil
Power-Press E .
16-63 mm REMS Power-Press 2000 Klijeéta 16-63 mm @ 50-63 mm —TH profil
Akku-Press ACC
Standard Romax 4000
Compact Romax AC/Akku Celjusti: _ B )
16-40 mm  Rothenberger  Standard Romax 3000 Akku +Compact” 16—-40 mm ©16-40 mm - TH profil

Romax 3000 AC
Romax AC ECO

,Standard” 16-40 mm

@16-40 mm — TH profil

Alati u ponudi tvrtke KAN dostupni kao pojedinacni elementi ili u kompletnim setovima.



1. Akumulatorska presa ACO103
2. Celjusti PB1 14-32 mm

1. Akumulatorska presa
ACO203XL

2. Elektri¢na presa EFP203

3. Celjusti PB2 16-40 mm

4. Adapter ZB203 (50 i 63)

5. Snap on ovratnici 50 i 63 mm

1. Elektricna preSa Power-Press
ACC

2. Akumulatorska presa Akku-
Press

3. Elektri¢na presa Power-Press SE

4. Rucni alat za presanje Eco-Press
(16-25(26) mm)

5. Celjusti 16-40 mm

6. Celjusti 50-63 mm

NOVOPRESS alati:

REMS alati:

1] 2] o
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KLAUKE alati:

1. Akumulatorska presa @ (2]

KAN-therm Mini
—-.——J
S

2. Celjusti SBM U 16-32 mm

KAN-therm alati:

1. Elektri¢na presa @) (2) (3]

KAN-therm AC ECO

2. Elektri¢na presa
KAN-therm AC 3000

3. Akumulatorska presa
KAN-therm DC 4000

4. ,U" KAN-therm celjusti
5., TH" KAN-therm celjusti
6. ,C" KAN-therm celjusti

84



0 Napomena
Ovisno o konstrukciji KAN-therm ultraPRESS spojnice i njezinog promjera, za presanje
se moraju koristiti sljedeci profili celjusti:
KAN-therm ultraPRESS spojnice (svi promjeri):
L7l TH profil (,C"ili ,TH” za promjer 26 mm).

KAN-therm ultraPRESS spojnice:
.TH" profil — za promjere: 50 i 63 mm.

U profil C profil TH profil

A Alati - sigurnost na radu
Prije pocetka bilo kakvih radova svakako procitajte upute za koriStenje i naucite
nacela sigurnog rada. Svi alati moraju se koristiti u skladu s njjhovom namjenom
i uputama proizvodaca. Tijekom koristenja alata potrebno je pridrzavati se uvjeta
redovitih inspekcijskih pregleda i svih primjenjivih sigurnosnih propisa. KoriStenje

alata protivno njihovoj namjeni moze dovesti do njihovog ostecenja ili do ostecenja

pribora i cijevi. To takoder moze dovesti do pojave curenja u instalacijskim spojevi-
ma.

SO 9001
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Montaza KAN-therm ultraPRESS spojnica s promjerima: 16, 20, 25, 26, 32 i 40 mm

1. Rezalem cijevi za viseslojne
cijevi ili okruglim rezacem cijevi
odrezite cijev okomito na njezinu
0s na potrebnu duljinu.

Napomena!

Koristite samo ostre, neokrhnute

alate za rezanje.

2. Dajte cijevi zeljeni oblik.

Savijte cijev pomocu unutarnje ili

vanjske opruge. Pridrzavajte se

zahtjeva minimalnog polumjera R

> 5 vanjskog promjera.

Pri koristenju mehanickih savijaca

cijevi za promjere 16-20 mm,
polumijer je R > 3,5 vanjskog
promjera.
Izvodite sve zavoje na udaljenosti
od 10 x vanjskog promjera od
najblizeg spoja.

U slucaju KAN-therm ultraPRESS spojnica s prstenom u boji promjera 16-32 mm,
krajevi cijevi ne moraju biti skoSeni, pod uvjetom da se koriste ostri alati za rezanje

i da je cijev montirana pomocu spojnice odgovarajuceg oblika. Za vece promjere (25
i vise), predlazemo koristenje kalibratora kako bi se cijev mogla lako navuéi na ogra-
nak.

3. Gurnite cijev u spojnicu dok

se ne zaustavi — potrebna je

osha montaza cijevi na ogranak
spojnice.

Provjerite dubinu montaze

- rub cijevi mora biti vidljiv

u inspekcijskim otvorima.

4. Postavite Celjusti to¢no na
¢ahuru od nehrdajuceg Celika
izmedu plasti¢nog prstena

i ovratnika ¢ahure, okomito na

os ogranka (“U" tip profila). Kod
"TH" profila Celjusti se postavljaju
na plasticni prsten (prsten mora
biti obuhvacen vanjskim utorom
Celjusti). U oba slucaja konstrukcija
spoja onemogucduje klizanje Celjusti
U procesu presanja.

5. Pokrenite pogon stroja za
presanje i zabrtvite spoj. Proces
presanja zavrsava kada se Celjusti
alata potpuno zatvore na spojnici.
Spojnica se smije presati na cijev
samo jednom.

6. Otkljucajte Celjusti i uklonite
alat iz spojnice. Spoj je spreman za
tlacno ispitivanje.

0 Napomena
Spojevi tipa ,,Press” trebaju se izvoditi iznad temperature okoline od 0 °C. Prije pocet-
ka bilo kakvih radova procitajte upute za koristenje svih alata i upoznajte se s nacelima
sigurnog rada.
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Montaza KAN-therm ultraPRESS spojnica promjera 50 i 63 mm

1. Rezacem cijevi za PERTAL
cijevi ili rezatem okruglih cijevi
odrezite cijev okomito na
njezinu os na potrebnu duljinu.

2. Kalibrirajte cijev i skosite
njezin unutarnji rub pomocu
kalibratora. Aluminijski sloj
treba ostati netaknut.

Rub cijevi ne smije imati
strugotine ili srhe.

3. Gurnite cijev u spojnicu
dok se ne zaustavi. Provjerite
dubinu spoja — inspekcijski
otvori moraju biti potpuno
prekriveni s cijevi.

4. Postavite Celjusti okomito na
¢ahuru od nehrdajuceg Celika
tako da granici s ovratnikom
spojnice.

Ovratnik ne smije biti
obuhvacen cCeljustima.

5. Pokrenite pogon stroja za
presanje i zabrtvite spoj. Proces
presanja zavrsava kada se
Celjusti alata potpuno zatvore
na spojnici. Spojnica se smije
presati na cijev samo jednom.
6. Otkljucajte Celjusti i uklonite
alat iz spojnice. Spoj je spreman
za tlacno ispitivanje.

0 Napomena
Spojevi tipa ,,Press” trebaju se izvoditi iznad temperature okoline od 0 °C. Prije pocet-
ka bilo kakvih radova procitajte upute za koristenje svih alata i upoznajte se s nacelima
sigurnog rada.

Polumjer savijanja KAN-therm ultraPRESS PERTAL cijevi s aluminijskim slojem

Minimalni polumjer savijanja R, [mm]
Promjer cijevi
[mm] Savijanje bez alata (R ; 2 5 x vanj. Savijanje s alatima za savijanje
promj.) (R, = 3,5 x vanj. prom;.)
16x2,0 80 56
20x%2,0 100 70
25x2,5 125 88
26x3,0 130 91
32x3,0 - 112
40x3,5 - 140
50x 4,0 - 175
63x4,5 - 221
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1. Adapter za spajanje
(ulazni spoj)
2. Spojnice s muskim navojima

Minimalne udaljenosti montaze

o)
\D)

sl.1 Sl. 2

@ [mm]
N == = = B
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

Gornja tablica daje indikaciju za REMS 2-segmentne eljusti (16-40 mm) i REMS 4-segmentne Celjusti (50-63 mm).

Navojni spojevi za PERTAL cijevi s aluminijskim slojem

Navojni spojevi za viseslojne KAN-therm cijevi izvode se pomocu dvije vrste spojnica:
“bacdvasti” union adapter (ulazni spoj),
eurokonus adapter s kompresijskim prstenom.

Navojne spojnice (ulazni spojevi)

Spojnice ove vrste izradene su od mesinga. Svaka spojnica sastoji se od tijela s ogrankom
opremljenim dvama O-prstenima (koji se koriste za spajanje krajeva cijevi) i brtvenim konusom
(eurokonus tipa), kao i maticom s navojem. Takvi su spojevi kompatibilni s KAN-therm
mesinganim spojnicama s muskim navojem, kao $to su koljena, T-komadi, spojevi za slavinu

s posebno oblikovanim utorima (za brtvljenje konusnih navoja s O-prstenima).

Dimenzije navoja matice:
2" - za promjere 14 i 16,
¥" - za promjere 14, 16 i 20,
- za promjere 20, 25 26.
1]

@22 @
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1. Rezacem cijevi za PERTAL
cijevi ili okruglim rezacem
cijevi odreZite cijev okomito na
njezinu os na potrebnu duljinu.
2. Dajte cijevi zeljeni oblik.
Savijte cijev pomocu unutarnje
ili vanjske opruge. Pridrzavajte
se zahtjeva minimalnog
polumjera R > 5 vanjskog
promjera. Pri koristenju
mehanickih savijaca cijevi za
promjere 16-20 mm polumjer
je R > 3,5 vanjskog promjera.
Izvodite sve zavoje na
udaljenosti od 10 x vanjskog
promijera od najblizeg spoja.
3. Kalibrirajte cijev i skosite
njezin unutarnji rub pomocu
kalibratora. Aluminijski sloj
treba ostati netaknut.

Rub cijevi ne smije imati
strugotine ili srhe.

4. Navucite maticu na cijev.
Gurnite ogranak spojnice u cijev
dok se jasno ne zaustavi.
Dubina spoja je priblizno 9 mm
za cijevi promjera 16, 20 mm

i 12 mm za cijevi promjera 25
(26) mm.

5. Gurnite spojnicu i cijev u utor
muske spojnice dok se jasno ne
zaustavi.

6. Pomocu kljuca zategnite
maticu na spojnici.

1. Eurokonus adapter
s kompresijskim prstenom za
PERTAL cijevi.

2. Eurokonus adapter
s kompresijskim prstenom za
PERT, PEXC i blueFLOOR cijevi.

3. PPSU univerzalni eurokonus
adapter za KAN-therm cijevi.

Posebnu pozornost treba obratiti na precizno postavljanje spojnice u utor i zatezanje
matice. Kod modernizacije instalacije moguce je rastaviti spoj (odrezati koriSteni kraj
cijevi). Medutim, ne postoji moguénost ponovnog koristenja ulaznog spoja. Nemojte
postavljati takve spojeve u pod. Moraju se nalaziti na lako dostupnim mjestima.

Eurokonus adapteri

Spojnice ove vrste izradene su od mesinga ili mesinga i PPSU. Svaka se spojnica sastoji

od tijela s ogrankom opremljenim O-prstenom (koji se koristi za montazu krajeva cijevi),
kompresijskog prstena i matice s navojem. Takve su spojnice kompatibilne s KAN-therm
mesinganim spojnicama s muskim navojem, kao Sto su koljena, T-komadi, spojevi za slavinu
(serija 9012) s posebno oblikovanim utorima.

1]
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Montaza cijevi na ogranak izvodi se na identi¢an nacin kao u slucaju gore opisanog navojnog
spoja (ulazni spoj). Ne zaboravite navuci kompresijski prsten nakon postavljanja matice.
Zatim, ne zaboravite pomaknuti prsten prema rubu cijevi prije nego zavrnete maticu. Promjeri
spojenih cijevi i odgovarajuce dimenzije matice su: @16 G'2", @16 G¥%", @20 G¥%4" (za PERTAL
cijevi) i @16 G3%4", @20 G¥%" (za PERT, PEXC i blueFLOOR cijevi).

0 Kod modernizacije instalacije moguce je rastaviti spoj (odrezati koristeni kraj cijevi).
Takoder postoji mogucénost ponovnog koristenja eurokonus adaptera (pod uvjetom
da se prsten zamijeni novim - ne odnosi se na PPSU verziju).

Svi gore navedeni eurokonus adapteri kompatibilni su sa:
serijom KAN-therm spojnica s muskim navojima opremljenih eurokonus utorima,

KAN-therm razdjelnicima opremljenim posebnim niplama V2" i 34".

Za spajanje PERTAL cijevi 16 x 2 mm izravno na tijelo razdjelnika (bez nipli), koristite presanu
spojnicu s kompresijskim prstenom s vanjskim navojem 2". Navoj je opremljen O-prstenom,
Sto dodatna brtvila Cini suvisSnima.

Spojnica s muskim navojem
/2" za spajanje cijevi 16 x 2 na
razdjelnike

o

e PERTAL

20



3.a Transport i skladistenje

Elementi KAN-therm ultraPRESS sustava mogu se skladistiti na temperaturama ispod 0 °C.
U tom slucaju osigurajte ih od mehanickih opterecenja.

Treba ih zastititi od mehanickih oSteéenja tijekom transporta. Zbog osjetljivosti

na ultraljubicaste zrake, cijevi treba zastititi od izravnog dugotrajnog izlaganja suncevoj
svjetlosti, kako tijekom skladistenja, tako i tijekom transporta i montaze. Elemente KAN-therm
ultraPRESS sustava potrebno je transportirati pokrivenim transportnim sredstvima i skladistiti
u standardnim skladisnim prostorima u uvjetima koji ne uzrokuju pogorsanje njihove kvalitete.

Nemojte skladistiti u neposrednoj blizini kemikalija i izvora amonijaka (toaleti),
Nemojte izlagati suncevoj svjetlosti (zastitite od topline i UV zracenja),
Izbjegavajte skladistenje u blizini izvora jake topline,

Tijekom skladistenja i transporta nije dopusten kontakt s ostrim predmetima,
Izbjegavajte povrsine s ostrim rubovima ili labavim osStrim elementima na povrsini,
Nemoijte vudi izravno po tlu ili betonskoj povrsini,

Zastitite od prljavstine, Zbuke, ulja, masti, boja, otapala, vlage, kemikalija, itd.,
Skladistite i transportirajte u originalnom pakiranju,

Izvadite elemente iz originalnog pakiranja neposredno prije sastavljanja.

& Detaljne informacije o skladiStenju i transportu komponenti mozete pronadi
=4r  na www.kan-therm.com.
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a SYSTENM KAN-therm

aq1

KAN-therm PP Green

PP Green

Opée informacije

KAN-therm PP Green je cjeloviti instalacijski sustav koji se sastoji od cijevi i spojnica izradenih
od polipropilena PP-R (tip 3), termoplasti¢cnog materijala, raspona promjera: 20-110 mm.
Spajanje elemenata izvodi se tehnikom zavarivanja (toplinska polifuzija) i elektri¢nim
uredajima za zavarivanje. Ova tehnika zavarivanja stvara kontinuirano homogene spojeve

i stoga jamci izuzetnu nepropusnost i mehanicku izdrzljivost instalacije. Sustav je namijenjen
za unutarnje vodoopskrbne instalacije (topla i hladna voda iz slavine), instalacije grijanja

i tehnoloske instalacije.

KAN-therm PP Green sustav karakteriziraju:

visoki standardi higijene svih proizvoda (fizioloska i mikrobioloska neutralnost),
visoka kemijska otpornost,

otpornost na koroziju materijala,

niska toplinska vodljivost (visoka toplinska izolacija cijevi),
niska specificna tezina,

otpornost na kamenac,

prigusivanje vibracije i buke,

mehanicka Cvrstoca,

homogeni spojevi,

visoka trajnost koristenja.

KAN-therm PP Green cijevi

KAN-therm PP Green cijevi i spojnice proizvedeni su od visokokvalitetnog PP-R polipropilena
(Random copolymer), ranije oznaavanog kao polipropilen tipa 3.

U pogledu konstrukcije razlikujemo ove vrste cijevi: uniformne (homogene) i viseslojne cijevi:
stabilizirane slojem aluminija, tzv. Stabi Al cijevi ili viSeslojne cijevi ojacane slojem staklenih
vlakana, tzv. Glass cijevi.

KAN-therm PP Stabi Al cijevi sastoje se od PP-R baze cijevi izradene od polipropilena, koja

je obloZena slojem perforirane aluminijske trake debljine 0,13 mm, preklapa se te je dodatno
prekrivena zastitnim slojem od polipropilena. Za poveéanu trajnost aluminij-polipropilen spoja
primjenjuju se dvostruki ljepljivi vezivni slojevi.
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Osnovna funkcija aluminijskog umetka u KAN-therm PP Stabi kombiniranim cijevima

je znacajno smanjenje toplinskog rastezanja cijevi (o = 0,03 mm/m x K; za homogene cijevi
o = 0,15 mm/m x K). Aluminijski sloj takoder sluzi kao dodatna zastita od difuzije kisika

iz okoline.

Konstrukcija KAN-therm
Stabi Al kombinirane cijevi

Aluminijski
umetak izraden od
o Perforirane trake

q Unutarnja cijev (baza)
izradena od PP-R

5 Vanjski PP-R sloj

.

4 Vezivni sloj
.

2 Vezivni sloj

KAN-therm PP Green cijevi takoder imaju viSeslojnu konstrukciju. Njihov unutarnji sloj, koji
je ojacan staklenim vlaknima (40 % debljine stijenke cijevi) odreduje vrlo visoku trajnost cijevi
i njezino malo toplinsko rastezanje a=(0,05 mm/m x K).

Konstrukcija KAN-therm PP Vanjski PP-R
glass ili PP-RCT sloj

q Unutarnja cijev (baza)
izradena od PP-R ili

®

2 Sredniji sloj izraden od PP-R
ili PP-RCT sa staklenim
vlaknima
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usporedba toplinskog
rastezanja KAN-therm PP Green
homogenih, Stabi Al i Glass
cijevi
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Fizikalna svojstva materijala KAN-therm PP Green cijevi

0,15 za homogene cijevi
koeficijent linearnog rastezanja o mm/m x K 0,03 for Stabi Al cijevi
0,05 za Glass cijevi
toplinska provodljivost A W/m x K 0,24
gustoéa p g/cm?® 0,90
modul elastiénosti N/mm? 900
minimalni radijus savijanja R mm 8 x vanj. prom;.
hrapavost unutarnje stijenke k mm 0,007

Oznacavanje cijevi, boja
Nase su cijevi sustavno oznacene natpisima svaki metar, koji sadrze, npr. sliedeée oznake:

Opis oznacavanja

Naziv proizvodaca i/ili zastitnog znaka: KAN, KAN-therm

Nazivni vanjski promjer x debljina stijenke 20x3,4
Klasa dimenzije A
Konstrukcija cijevi (materijal) PP-R
Sifra cijevi 2029206018
Broj norme ili tehnickog certifikata PN-EN 15874
Omijer tlaka i dimenzije PN20 SDR6

Klasa(e) primjene s projektnim tlakom Klasa 1/10 bara — 2/8 bara — 4/10 bara — 5/6 bara

Datum proizvodnje 18.08.2009.

Ostale oznake proizvodaca,

npr. duzni metar, broj serije 045m

Napomena - na cijevi mogu biti ispisane i druge, dodatne oznake, npr. brojevi certifi-
kata.

Boja cijevi: Zelena; povrsina cijevi: mat ili gruba (Stabi Al cijevi).
KAN-therm PP staklene cijevi su sive s crvenom prugom.

Cijevi se isporucuju u Sipkama, duljine 4 m.

Dimenzijski parametri KAN-therm PP Green cijevi

ISO 9001
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KAN-therm PP Green sustav nudi pet vrsta cijevi koje se razlikuju po debljini stijenke
i konstrukciji (dvostruke cijevi):

PN 16 homogene cijevi (20-110 mm)

PN 20 homogene cijevi (20-110 mm) _
PN20 PP Stabi Al cijevi (20-110 mm) M

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

s promjer d

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 23,2 0,415 0,370
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,575
50x6,9 50 6,9 36,2 1,029 0,896
63x8,6 63 8,6 45,8 1,633 1,410
75x10,3 75 10,3 54,4 2,307 2,010
90x12,3 90 123 654 3,358 2,870
110x 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,300

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

Velicina Vanjski promjer D

e i PrOtOk

9 Debljina stijenke
s promjer d
20x3,4 20 34 13,2 0,137 0,172
25x4,2 25 4,2 16,6 0216 0,266
32x5,4 32 54 21,2 0,353 0434
40%6,7 40 6,7 26,6 0,556 0,671
50x8,3 50 83 334 0,866 1,050
63x10,5 63 10,5 42,0 1,385 1,650
75%x12,5 75 12,5 50,0 1,963 2,340
90x 15,0 90 15,0 60,0 2,827 3,360
110x 18,3 110 18,3 734 4,208 5,040

o8



KAN-therm PP PN20 Stabi Al cijevi

Velic¢ina Vanjski promjer D Debljlna SYISLRS Jedinicni protok
promjer d

20x3,4 20 (21,8)* 0,137 0,218
25x4,2 25 (26,9)* 4,2 16,6 0,216 0,328
32x5,4 32 (33,9)* 54 21,2 0,353 0,520
40x6,7 40 (41,9)* 6,7 26,6 0,556 0,770
50x8,3 50 (51,9)* 83 334 0,866 1,159
63x10,5 63 (64,9)* 10,5 42,0 1,385 1,770
75x12,5 75 (76,9)* 12,5 50,0 1,963 2,780
90x 15,0 90 (92)* 15,0 60,0 2,830 3,590
110x18,3 110 (112)* 18,3 73,4 4,210 5.340

* u zagradama: prosjecni vanjski promjer cijevi s Al folijom i zastitnim slojem

Vanjske dimenzije dvostrukih cijevi s aluminijskom folijom razlikuju se od dimenzija
homogenih cijevi (vanjski promjer je malo veci zbog debljine Al folije i debljine PP-R zastitnog
sloja). Nazivni promjer ovih cijevi odgovara vanjskim promjerima baza cijevi.

KAN-therm PP PN16 Glass cijevi

s promjer d

20x2,8 0,163 0,160
25x3,5 25 35 18,0 0,254 0,250
32x4,4 32 44 23,2 0,415 0,430
40x5,5 40 55 29,0 0,615 0,650
50x6,9 50 6,9 36,2 1,029 1,000
63x8,6 63 8,6 45,8 1,633 1,520
75%10,3 75 10,3 54,4 2,307 2200
90x 12,3 90 12,3 654 3,358 3,110
110 x 15,1 110 15,1 79,8 4,999 4,610

28
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Kombinirane cijevi PP-RCT Glass SDR9 i SDR11

velicina Van‘iSki promjer 2 Debljlna Stljenke
s promjer d

140

125 x 14,0 14,0 97,0 12,270 4,480
160 x 14,6 160 14,6 130,8 20,100 6,780
200 x 18,2 200 18,2 163,6 31,400 10,640

Kombinirane PP-RCT cijevi ojacane staklenim vlaknima. Raspon promjera 125x14,0
do 160x14,6 mm.
Koristi se u instalacijama: topla komunalna voda (60 °C), s radnim tlakom:

8 bara za 125%14,0 mm
6 bara za 160x14,6 mm
8 bara za 200x18,2 mm

i u sustavima grijanja (80 °C, T__ = 90 °C), s radnim tlakom:
6 bara za 125x14,0 mm
4 bara za 160x14,6 mm

6 bara za 200x18,2 mm
sekcije od 4 m.

Objasnjenje oznaka homogenih PP cijevi

S serija dimenzije prema ISO 4065 S = (D-9)/2s
SDR Standardni omjer dimenzija SDR =2xS+1 =D/s
D(dn) nazivni vanjski promjer cijevi
s(en) nazivna debljina stijenke zida u zagradama: oznake prema standardu
PN Nazivni tlak
: e m ]
3,2 74 16
2,5 6 20

100



4.3

Spojnice i drugi elementi sustava

Osnovni nacin izvodenja spojeva u polipropilenskim instalacijama je toplinsko zavarivanje
koje, zahvaljujuci koristenju odgovarajuéih spojnica, omogucuje spajanje cijevi (cijevne
spojnice), zatvaranje cjevovoda (zavrsne kape), preusmjeravanje cjevovoda (koljena, lukovi,
prolazne petlje, T-komadi), mijenjanje promjera cijevi (spojnice i redukcije), izvodenje racvanja
(T-radve, Cetverostruke racve), spojne naprave i pricvrsni elementi (spojevi s naglavkom

i metalne navojne spojnice). Kuglasti ventili s polipropilenskim spojnicama ovdje sluze kao
spojevi.

Svi gore navedeni elementi omoguéuju spajanje pricvrsnih elemenata na cijevi ili spajanje
dvaju ili vise sekcija cijevi, tvoredi nerastavljive spojeve, pri ¢emu je potrebno odrezati cijev ako
postoji potreba za rastavljanjem spojnice. Za izvodenje rastavljivog spoja moraju se koristiti
Cahure za spojeve s naglavkom i union adapteri. Svi spojevi su univerzalni i mogu se koristiti
sa svim vrstama KAN-therm PP Green cijevi, bez obzira na njihovu debljinu stijenke ili
konstrukciju.

KAN-therm PP Green sustav, osim cijevi, sastoji se od sljedecih elemenata:

spojnice (homogene) izradene od PP-R polipropilena (spojnice, redukcije, koljena, koljena nipli,
T-komadi),

spojnice sa zenskim i muskim metalnim navojima 2" — 3" — koriste se za spajanje na uredaje
i armature,

Cahure za spojeve s naglavkom s labavim ovratnicima, union adapteri — za rastavljive spojeve,
lukovi za prosirenje, montazne plocice, kuglasti ventili,
montazni elementi — plasticni ili metalni s gumenim stezaljkama umetaka,

alati za savijanje cijevi, obradu i zavarivanje.

Opseg koristenja

Zahvaljujuci PP-R svojstvima, KAN-therm PP Green instalacijski sustav ima Siroki raspon
primjena:

instalacije hladne (20 °C/1,6 MPa) i tople (60 °C/1,0 MPa) vode u stambenim zgradama,
bolnicama, hotelima, poslovnim zgradama, skolama,

instalacije centralnog grijanja (temp. do 90 °C, radni tlak do 0,6 MPa),

instalacije komprimiranog zraka,

balneoloske instalacije,

instalacije u poljoprivredi i vrtlarstvu,

industrijski cjevovodi, npr. za transport agresivnih medija i prehrambenih proizvoda,
brodske instalacije.

Opseg koristenja podrazumijeva nove instalacije, kao i projekte popravaka, modernizacije
i zamjene.
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Zahvaljujuci posebnim svojstvima polipropilena (fizioloska i mikrobioloska neutralnost,
otpornost na koroziju, otpornost na kamenac, otpornost na vibracije, vrlo dobra toplinska
izolacija cijevi), instalacije KAN-therm PP Green sustava imaju Siroku primjenu, posebice

u vodoopskrbnim instalacijama, pri montazi vodoopskrbnih vertikala i instalacijskih razina.
To se odnosi na instalacije tople i hladne vode iz slavine u stambenim zgradama, bolnicama,
hotelima, poslovnim zgradama, $kolama, na brodovima, itd.

KAN-therm PP Green instalacije

KAN-therm PP Green instalacije su nezamjenjive pri renovaciji starih, korodiranih
vodoopskrbnih instalacija. Takoder se koriste u renovacijama starih instalacija grijanja.

Cijevi i spojevi u KAN-therm PP Green sustavu u potpunosti su uskladene sa svim primjenjivim
standardima, Sto jamci njihov dugorocan i pouzdan rad, kao i potpunu sigurnost pri montazi

i koristenju instalacije.

Certifikati i tehnicka odobrenja dostupni su na www.kan-therm.com.

Radni parametri i podruéja primjene viseslojnih KAN-therm PP Green cijevnih instalacija
u instalacijama grijanja te vodoopskrbe prikazani su u tabeli.

Dopugteni e [bar]

Primjena

Cold tap water

prema primjeni cijevi

Sve cijevi

T=20°C
Topla voda iz slavine 10 SDR6 homogene i Stabi Al cijevi
[Klasa primjene 1] S o
N o SDR7,4 homogene, Stabi Al i Glass cijevi;
To/Toa, = 60/80°C 8 SDR9 Glass PP-RCT cijevi
T . . 8 SDR6 homogene i Stabi Al cijevi; SDR9 Glass PP-RCT cijevi
opla voda iz slavine
[.:_<I/a_|:<,a p_rlr;giggoz] 6 SDR7,4 homogene, Stabi Al i Glass cijevi;
o Tmax ~ SDR11 Glass PP-RCT cijevi
Podno grijanje, 10 sve PP-R cijevi
niskotemperaturno radijator-
sko grijanje 8 SDR9 Glass PP-RCT cijevi
[Klasa primjene 4]
T/T.,, = 60/70°C 6 SDR11 Glass PP-RCT cijevi
Radijatorsko grijanje 6 sve PP-R cijevi i SDR9 Glass PP-RCT cijevi
[Klasa primjene 5]
T/T,.. = 80/90°C 4 SDR11 Glass PP-RCT cijev

max




Maksimalni radni tlak PP-R i PP-RCT cijevi ovisno o temperaturi i vijeku trajanja
instalacije (sigurnosni faktor C=1,25)

X Vrijeme PP-R cijevi PP-RCT cijevi
Temperatura [l [godine] SDR7,4/ $3,2 SDR6 / 52,5 SDR11/ S5 SDR9 / S4
1 33,1 425 230 288
5 31,2 40 223 280
10 10 30,5 39 220 276
25 29,4 37,7 216 27,1
50 28,7 36,7 21,4 268
1 283 36,2 200 25,1
5 266 34,1 19,3 24,4
20 10 259 33,1 19,1 24
25 250 32,0 18,7 235
50 24,4 31,2 18,5 232
1 20,4 26,2 14,9 18,7
5 19,1 245 144 18
40 10 186 238 14,2 17,8
25 17,9 228 138 17,4
50 17,4 22,2 137 17,2
1 146 187 10,8 136
5 136 17,4 103 13,0
60 10 13,2 16,8 10,2 12,7
25 126 16,1 10,0 12,5
50 12,2 15,6 97 12,2
1 12,2 15,7 9 14
5 14 14,5 86 10,9
70 10 1,0 14,0 85 10,7
25 96 12,2 83 104
50 8,0 103 82 10,2
1 103 13,2 76 95
5 9,1 116 7.2 9
80 10 77 98 7,1 89
25 6.1 7,9 68 86
50 52 67 67 85
1 86 11,0 62 78
5 6 77 59 74
90
10 50 65 58 73
25 41 52 56 71
1 73 94 56 71
95 5 49 64 54 67
10 42 53 53 66

103

ISO 9001




104

1. Poprecni presjek zavarenog
spoja
2. KAN-therm PP alati

Napomena
Uvjeti koriStenja KAN-therm PP Green sustava u instalacijama osim instalacija grijanja
i vodoopskrbe - kemijska otpornost.

Elemente KAN-therm PP Green sustava karakterizira visoka kemijska otpornost. Medutim,
treba imati na umu da znacajka kemijske otpornosti polipropilena ovisi o vrsti i koncentraciji
tvari, kao i drugim ¢imbenicima, npr. temperaturi i tlaku medija i temperaturi okoline. Kemijska
otpornost umetaka spojnica (metalnih) ne smije se usporedivati s otpornos¢u PP-R elemenata.
Zbog te cCinjenice, spojnice nisu primjenjive za sve industrijske namjene. Prije odluke

o primjeni KAN-therm PP cijevi i spojeva u instalacijama koje provode tvari razli¢ite od vode,
molimo obratite se KAN tehnickom odjelu.

Tehnika spajanja KAN-therm PP Green
instalacija — zavareni spojevi

Zavarivanje je osnovna tehnika koja se koristi za spajanje KAN-therm PP polipropilenskih
cjevovoda.

Proces zavarivanja se temelji na plastifikaciji elemenata koji se spajaju pri visokoj temperaturi
(do odredene dubine) i zatim spajanju, pod pravim pritiskom, plastificiranih slojeva

i u konacnici hladenju kompletne povrSine do temperature stvrdivanja.

1) (2]

Plastifikacija slojeva koji se spajaju vrsi se pri 260 °C temporalne funkcije, uzimajuci u obzir
potrebu zagrijavanja slojeva materijala (vanjska povrsina cijevi i unutarnja povrsina spojnice)
te potrebnu dubinu. Smisao samog procesa zavarivanja polipropilena, takoder poznatog

kao toplinska polifuzija, je premjestanje i mijeSanje polimernih lanaca plastificiranih i zatim
presanih slojeva elemenata koji se spajaju. Odrzavanje odgovarajucih uvjeta u ovom procesu
(temperatura, vrijeme, sila pritiska i podrucje, Cistoca elemenata koji se spajaju) jamci ispravno
izvodenje spoja i hjegovu trajnost.

Proces grijanja (plastificiranje) vrsi se pomocu elektri¢cnog uredaja za zavarivanje s grija¢om
plo¢om sa zamjenjivim (za svaki promijer), teflonom pokrivenim umecima za grijanje.

Ovisno o promjeru cijevi, zagrijavanje traje od 5 do 50 sekundi. Nakon tog vremena, zagrijani
elementi se odstranjuju s umetaka i cijev se odmah montira (bez rotacije!) unutar spojnice,

do dubine koju treba prethodno oznaciti. U tom trenutku Cestice oba elementa prodiru jedna
u drugu i mjesaju se. Spoj formiran toplinskim zavarivanjem ima impresivhu mehanicku
izdrzljivost, koja premasuje izdrzljivost same cijevi (poprecni presjek spoja premasuje poprecni
presjek cijevi).



Elementi uredaja za zavarivanje
1. Kabel za napajanje
2. Drska uredaja za zavarivanje

3. Napajanje i kontrola
termostata

4. Grijada ploca

5. Otvori u grijacoj ploci
6. Umeci za grijanje

7. Postolje

@ 060 ©®© © ©

©

Alati - priprema uredaja za zavarivanje

Za izvodenje polipropilenskog spoja koristite uredaj za zavarivanje koji radi na 230 V. Ovaj

se uredaj sastoji od kabela za napajanje (1), drske (2) s ugradenim termostatom i kontrolama
(diode) (3) i grijacom plocom (4), na koju se montiraju umeci za grijanje (6). Snaga KAN-therm
uredaja za zavarivanje je 800 ili 1600 W.

A Temperatura zavarivanja 260 °C

Prije pocetka svih radova, procitajte upute za koriStenje za odgovarajucu vrstu uredaja za
zavarivanje.

Umeci za grijanje (spojnica i grijaca Sipka) moraju biti ¢vrsto zategnuti pomocu
kljuca koji dolazi u kompletu. Moraju biti ¢vrsto stisnuti na povrsinu grijace ploce.
Umeci ne smiju viriti van ruba grijace ploce.

Osigurajte umetke od ogrebotina i oneciSéenja. Ocistite sva oneciS¢enja prirodnom
tkaninom i utrljavanjem alkohola.

Spajanje na izvor napajanja signalizira se lampicom ili diodom na kuéistu.

Potrebna temperatura zavarivanja (na povrsini umetaka) je 260 °C. Temperatura
grijace ploce je visa (280-300 °C). Kada uredaj dostigne potrebnu temperaturu
zavarivanja, kontrola termostata najcesce ju signalizira (ovisi o modelu).

Nakon zavrsetka svih radova, odspojite uredaj za zavarivanje iz izvora napajanja te
ga ostavite da se ohladi.

Nemojte prebrzo hladiti uredaj za zavarivanje, npr. koristeé¢i hladnu vodu, jer to
moze uzrokovati oStecenja sklopova za grijanje.

Nemojte koristiti kabel za napajanje koji je pretanak ili predugacak. Naponska
kolebanja mogu poremetiti ispravan rad uredaja.

Nemojte koristiti kabel za napajanje za transport ili vjeSanje uredaja za zavarivanje.
Kada ne radi, postavite ga na stalak koji je uklju¢en u komplet.

NAPOMENA

Zbog razlicitih tolerancija cijevi i spojnica drugih proizvodaca, kako bi se osigurala
izvedba zabrtvljenog i trajnog spoja, predlazemo koristenje originalnih alata, posebice
umetaka za grijanje, koji se nude u sklopu KAN-therm PP Green sustava.

Alati - sigurnost na radu

Svi alati moraju se koristiti u skladu s njihovom namjenom i uputama proizvodaca.
Tijekom koristenja alata potrebno je pridrzavati se uvjeta redovitih inspekcijskih pregleda
i svih primjenjivih sigurnosnih propisa. Koristenje alata protivno njihovoj namjeni moze
dovesti do njihovog ostecenja ili do ostecenja njihovog pribora. To takoder moze dovesti
do pojave curenja u instalacijskim spojevima.
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Priprema elemenata za zavarivanje

1. Rezanje cijevi.

Za rezanje cijevi koristite rezac cijevi ili, za vece
promjere, rolo rezac¢ za PP cijevi ili mehani¢ku pilu s
ostricom prilagodenom za rezanje polipropilena. Pri
rezanju cijevi pilom uklonite sve ostatke s povrsine i iz
unutradnjosti cijevi.

Parametri zavarivanja

Vanjski promjer

2. Oznacavanje dubine zavarivanja.

Oznacite (ravnalom ili Sablonom i olovkom) dubinu
vara na kraju cijevi (homogene i Stabi Glass cijevi).
Nedovoljna dubina zavarivanja moze oslabiti spoj.

S druge strane, ako je cijev postavljena preduboko,
moze postati uza (prirubnica). Dubine vara navedene
su u tablici.

3. Uklanjanje aluminijske folije.

U slucaju KAN-therm Stabi Al cijevi, prije zavarivanja,
strugacem uklonite sloj aluminija (zajedno s PP
zastitnim slojem i vezivnim slojevima). Gurnite kraj
Stabi cijevi u otvor strugaca i rotiraju¢im pokretima
struZite sloj aluminija sve dok strugac ne prestane
proizvoditi strugotine. Duljina sekcije s uklonjenom
folijom oznacava dubinu vara, stoga ga nije potrebno
oznacavati kao u tocki 2.

Uvijek provjerite ima li na povrsini ostataka aluminija
ili vezivnog sloja (ljepila). Ostrice strugaca ne smiju biti
tupe ili okrhnute. Zamijenite iskoriStene oStrice novima,
rezervnima.

cijevi

[mm]
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

0 Napomena

Vrijeme grijanja pri temperaturama okoline ispod +5 °C treba povecati za 50 %.
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1. Busenje rupe ispod "sedla
spojnice" cijevi

2. Obrada rupe — uklanjanje srha
pri busenju.

3. Zavarivanje "sedlo spojnice"”
cijevi.
4. Spreman spoj.

Tehnika zavarivanja

4. Grijanje cijevi i spojnice.

Povrsine koje se griju moraju biti Ciste i suhe. Gurnite
kraj cijevi (bez okretanja) u ¢ahuru za grijanje, do ozna-
Cene dubine vara. Istodobno gurnite spojnicu (takoder
bez okretanja) na grijacu Sipku dok se ne zaustavi.
Pocnite racunati vrijeme grijanja kada su cijev i spojnica
montirani na cijeloj dubini zavarivanja. Nakon isteka
polovice vremena grijanja (prema tablici), nastavite
grijati spojnicu i pocnite grijati cijev, do kraja potrebnog
vremena grijanja.

ISO 9001

5. Spajanje elemenata

Nakon grijanja kontinuirano izvadite cijev i spojni ele-
ment iz umetaka za grijanje i odmah ih, bez okretanja,
spojite. Oznacenu granicu zavarivanja tada treba pre-
kriti viSkom materijala koji izlazi. Nemojte grijati preko
oznacene granice zavarivanja, jer to moze rezultirati
suzavanjem ili ¢ak zacepljenjem spoja. Kod spajanja
elemenata, spoj se moze malo podesiti po osi (do
nekoliko stupnjeva). Apsolutno je zabranjeno spajanje
rotirajucih elemenata.

6. Stabiliziranje i hladenje.
Nakon isteka vremena zavarivanja, spoj se mora
stabilizirati i treba pokrenuti hladenje (vrijeme hladenja

je predoceno u tablici). Tijekom ovog perioda, ne smije

se primjenjivati nikakav mehanicki pritisak na cijev.
Nakon $to su se svi spojevi ohladili, spojite instalaciju
na dovod vode i sprovedite tlacno ispitivanje.




1. Struganje povrsine cijevi.
2. Cid¢enje povrsine cijevi
alkoholom.

3. Oznacavanje dubine umetanja.
4. Umetanje cijevi u spojnicu.

5. Programiranje uredaja za
zavarivanje putem laserskog citaca
(uredaj za zavarivanje automatski
prilagodava parametre).

6. Pocetak procesa zavarivanja

- nemojte rotirati niti mehanicki
opterecivati elemente tijekom
cijelog procesa zavarivanja

i hladenja.
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R (23 °C)

Parametri elektrofuzijskog zavarivanja

Tehnika spajanja - elektrofuzijsko zavarivanje
(20-200 mm)

Vrijeme zavarivanja

Vrijeme hladenja

[mm] [oma] [volti] [sek.] [min]
20 0,76 11 65 10
25 0,76 13 55 10
32 1,25 20 55 10
40 1,90 24 105 10
50 141 24 150 15
63 0,85 24 145 15
75 0,79 24 165 20
90 0,76 24 210 20
110 0,57 24 250 20
160 0,84 40 270 30
200 0,56 40 270 30
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Tehnika spajanja - suceono zavarivanje (90-200 nm)

Postavljanje cijevi u stroj za sueono zavarivanje.

Utvrdivanje ispravnog poloZaja cijev-cijev i cijev-spojnica.

Provjera paralelnosti krajeva postavljanjem elemenata zajedno.

CiS¢enje povrsina za zavarivanje.

Zavarivanje — odljevi i vrijeme zavarivanja prema tablici.

1
2
3
4. Glodanje povrsina za zavarivanje — potrebna su 3 kontinuirana namotaja rezanog materijala.
5
6
7

Hladenje - vrijeme hladenja prema tablici.

6 fs
D

Vanjski Vrijeme zavari- &iri dli Vrijeme hlade- Vrij;me' = Vrijeme hlade-

promjer vanja irina odfjeva nja <15 °C 15_e2n;a:c nja 25-40 °C
[mm] [mm] [min] [min] [min]
90 138 10£15 mm 10 13 16
110 166 10£15 mm 12 15 20
125 155 10£15 mm 1 14 18
160 161 1015 mm 12 15 20
200 198 10£15 mm 14 18 24

Brtvljenje navoja

Savjetuje se brtvljenje navojnih spojeva takvom koli¢cinom kudelje da vrhovi navoja ostanu
nepokriveni. Koristenje previse kudelje moze dovesti do ostecenja navoja. Namotavanjem
kudelje odmah nakon prvog ruba navoja mozete izbjedi koso zavrtanje i oSteéenje navoja.

0 OPREZ

Nemojte koristiti kemijska brtvila ili ljepila.

ISO 9001
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Spojnice s metalnim navojima i ovratnicima

Osim zavarenih spojeva, KAN-therm PP Green sustav nudi navojne spojeve i spojeve
s naglavkom.

KAN-therm PP Green spojnice
s mesinganim navojima

Najosnovniji elementi s metalnim navojima su PP-R polipropilenske spojnice (spojnice,
koljena, T-koljena) s mesinganim "umecima” s muskim i Zenskim navojima. Formiraju
nerastavljive spojeve. Odvrtanje ovakvog spoja zahtijeva rezanje cijevi. Takvi spojevi koriste

se za spajanje instalacija na uredaje i armature za grijanje i vodoopskrbu. Spojnice s 1" i ve¢im
Zenskim i muskim navojima opremljene su Sesterostranim drza¢em za plosnati kljug, $to
omogucuje uvrtanje i odvrtanje uredaja bez pretjeranog pritiska na var i samu spojnicu.

Skupina rastavljivih spojeva, koja omogucuje izvodenje viSestrukih, izmjenjivih spojeva,
ukljucuje KAN-therm PP Green union adaptere (koriste se npr. za spajanje vodomjera) i “polu
holendere” s posebno oblikovanim ograncima (za montazu gumenih brtvi) i metalnim
maticama.

KAN-therm PP Green rastavljive
spojnice — union adapter, polu-
holender i dvostruki holender

KAN-therm PP Green takoder nudi dvostruke union adaptere (s dvije PP-R spojnice) sto
dopusta montazu prirubnica na cijev. Dodatna spojnica unutarnjeg promjera, koji odgovara
vanjskom promjeru cijevi, je potrebna za spajanje ovih spojeva s cijevi.

Za cijevi vecih promjera koristite spojnice s naglavkom za izvodenje razdvojivih spojeva.
Spojnice s naglavkom koriste se npr. za spajanje uredaja na ogranke s naglavkom (pumpe,
ventile, vodomijere).

U instalacijama, KAN-therm PP Green spojnice se koriste s labavim ovratnicima.
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KAN-therm PP Green spoj
s naglavkom

Potrebno je izraditi zasebnu, ravnu brtvu. Brtva mora biti izradena od materijala koji odgovara

parametrima medija koji prolazi kroz spoj.

Ovratnici

= I3 I I I N N

c¢ahure
240 32 140 43 100 18 18 4
250 40 150 53 110 18 18 4
263 50 165 66 125 18 20 4
275 65 185 78 145 18 20 8
290 80 200 95 160 18 20 8
2110 100 220 114 180 18 22 8

N - broj rupa za vijke

KAN-therm PP Green nudi Siroki izbor odrezanih ventila i pri¢vrsnih elemenata zavarenih
u cjevovode:

kuglasti ventili,

odrezani ventili s pladnjem,

ventili s pladnjem za podzbuknu montazu.

ISO 9001
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a.s Transport iskladistenje

- Skladistite i transportirajte cijevi u vodoravnom poloZaju, kako bi se sprijecilo njihovo
savijanje,

— Maksimalna visina skladistenja - 1,2 m,

E====

maks. 1 m

maks. 1,2 m

- Zavrijeme skladi$tenja, cijevi i spojevi ne smiju biti izlozeni suncevim zrakama (moraju biti
zasti¢eni od topline i UV zraka),

- Skladistite cijevi daleko od izvora jake topline,

%

- Zastitite cijevi od udaraca ili mehanickih utjecaja, posebice njihove krajeve. Ne bacajte niti
vucite cijevi tijekom transporta,
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Nemojte koristiti oStecene (okrnjene, napukle itd.) cijevi.

Budite posebno oprezni prilikom transporta cijevi na temperaturama ispod 0 °C (u tim
uvjetima cijevi su vise podlozne mehanickim osStecenjima, posebice Glass cijevi),

Izvodite montazu na temperaturama iznad +5 °C. Ako je instalacija potrebna na
temperaturama nizim od preporucenih, procitajte posebne preporuke za instalaciju
KAN-therm PP Green sustava na temperaturama ispod 0 °C i apsolutno koristite produljena
vremena grijanja za cijevi i spojnice,

Amin. +5°C

Zastitite cijevi i spojeve od oneciséenja (osobito uljem ili mascu),
Zastitite cijevi i spojeve od pristupa kemijskih tvari (npr. boja ili organskih otapala, para koja
sadrzi klor).

Detaljne informacije o skladistenju i transportu komponenti mozete pronaci
na www.kan-therm.com.

ISO 9001




NAPONMENE
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KAN-therm Inox

SYSTEM KAN-therm Steel /

Opée informacije

KAN-therm Steel i Inox su cjeloviti, najsuvremeniji instalacijski sustavi koji se sastoje

od preciznih cijevi i spojnica proizvedenih od visokokvalitetnog uglji¢cnog celika (oblozenog
antikorozivnim slojem cinka) — KAN-therm Steel i/ili nehrdajudi celik — KAN-therm Inox.
Montaza ovih instalacija temelji se na "Press” tehnici, u kojoj se spojnice radijalno presaju

na cijevi. Posebne tla¢ne brtve (O-prsteni) osiguravaju nepropusnost spojeva. O-prsteni

su izradeni od visokokvalitetne sinteticke gume otporne na visoke temperature. Sustav
presanja u tri tocke tipa "M”, koji jamci pouzdan i nesmetan rad sustava. Steel i Inox sustavi
koriste se za unutarnje instalacije (nove i renovirane) u stambenim naseljima, javnim zgradama
i industrijskim objektima.

KAN-therm Steel i Inox sustave karakteriziraju:
lagana i brza montaza, bez koristenja otvorenog plamena,
veliki raspon promjera cijevi i spojnica od 12 do 108 mm (168,3 za Inox cijevi),

Siroka tolerancija radne temperature: od -35 °C do 135 °C (200 °C nakon izmjene standardnih
brtvi),

otpornost na visoki tlak do 25 bara (za instalacije punjene vodom),

mali otpor protoka u cijevima i spojnicama,

mogudénost spajanja s plasti¢cnim KAN-therm sustavima,

mala tezina cijevi i spojnica,

otpornost na mehanicka opterecenja,

nema opasnosti od pozara tijekom montaze i koristenja (klasa zapaljivosti A),
estetska vrijednost instalacija,

signalizacija greSkom nepresanih spojeva u instalaciji.
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5.2 KAN-therm Steel

Cijevi i spojnice — karakteristike

Cijevi (precizne, tankostijene, s uzduznim Savom) i spojnice izradene od niskouglji¢cnog (RSt
34-2) Celika, br. materijala 1.0034 prema PN-EN 10305-3. Cijev je presvucena slojem cinka
(Fe/Zn 88) debljine 8-15 um i dodatno osigurana pasivnim slojem kroma. Cink se primjenjuje
metodom vruceg cincanja, sto jamci idealno pripajanje na stijenku, ¢ak i tijekom savijanja
cijevi.

Za transport i skladistenje, cijevi su dodatno toplinski oblozene slojem ulja, izvana i iznutra.
Spojnice se nude s presanim krajevima i brtvenim O-prstenima, ili s preSanim i navojnim
krajevima, muskih ili Zenskih navoja, prema PN-EN 10226-1.

Fizikalna svojstva KAN-therm Steel cijevi

Koeficijent line-

arnog [od mm/m x K 0,0108 At=1K

rastezanja

Toplm.s.ka A W/m x K 58

provodljivost
Mlmmalr}f pcflumjer R 3,5 x vanj. promj. maks. promjer 28 mm
savijanja min
Hrapavost unu-

tarnje k mm 0,01

stijenke

Promijeri cijevi, duljine, tezina i kapacitet
Opseg promjera @12 do @108 mm, za debljinu stijenke od 1,2 do 2 mm.
Duljina cijevi 6 m + 25 mm, kraj zatvoren.

Dimenzije, jedinicna masa, protok vode KAN-therm Steel cijevi

Vanjski promjer

x Unutarnji promjer Jedini¢na masa Jedinicni protok
DN Debljina stijenke
|

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 28x 1,5 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 54%1,5 51,0 1,945 2,042

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




Primjeri KAN-therm Steel
instalacija

Opseg koristenja

zatvorene instalacije grijanja (nove instalacije i renovacije),

zatvorene instalacije ohladene vode (napomena - vidjeti poglavlje Unutarnja korozija),
tehnoloske instalacije grijanja,

zatvorene solarne instalacije (Viton O-prsteni) (napomena — vidjeti poglavlje Vanjska korozija),
naftne instalacije (Viton O-prsteni),

instalacije komprimiranog zraka (nevlazne).

Standardni radni parametri instalacija grijanja za KAN-therm Steel sustav definirani

su u Nacionalnoj tehni¢koj procjeni ITB-a: dopusteni radni tlak do 25 bara, medij: voda, radna
temperatura 135 °C.

Radni tlak sustava KAN-therm Steel sustava ovisi o rasponu promjera i alata za presanje koji
se koriste za izvodenje spojeva.

Pri koristenju standardnih Celjusti za presanje "M" profila, dopusteni radni tlak je 16 bara
za promjere 12-108 mm.

Kod Novopress alata za presanje opremljenih Celjustima i ovratnicima u "HP" profiluy,
dopusteni radni tlak je 25 bara za promjere 12-54 mm.

Radni tlak od 25 bara ne ukljuc¢uje KAN-therm Steel i KAN-therm Inox kuglaste ventile
i aksijalne kompenzatore.

Radni tlak od 25 bara ukljucuje instalacije napunjene vodom. Ako se koriste druge tekucine,
obratite se KAN tehni¢kom odjelu.

Maksimalna radna temperatura (bez vremenskih ogranicenja) je 135 °C. Kada se koriste Viton
O-prsteni, radna temperatura se moze povecati do 200 °C (parametri i podrucja primjene
Viton O-prstena prikazani su u poglavlju Brtvila - O-prsteni).
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53 KAN-therm Inox
Cijevi i spojnice — karakteristike

Cijevi (precizne, tankostijene s uzduznim Savom) izradene su od tankostijenog krom-nikal-
molibden legiranog celika X5CrNiMo 17 12 2 br. 1.4401, AlSI 316 ili X2CrNiMo 17 12 2 br.
1.4404, AISI 316L ili X2CrMoTi18 -2 br. 1.4521, AISI 444,

Spojnice su proizvedene od krom-nikal-molibden celika br. 1.4404, AISI 316L. Udio molibdena
(min. 2,2 %) odreduje visoku otpornost na koroziju cijevi.

Prema Uredbi EU 98, ukljucivanje nikla u leguru ne premasuje dopustene vrijednosti udjela
nikla u pitkoj vodi < (0,02 mg/l).

Spojnice se nude s presanim krajevima i brtvenim O-prstenima, ili s presanim i navojnim
krajevima, muskih ili Zenskih navoja, prema PN-EN 10226-1.

Fizikalna svojstva KAN-therm Inox cijevi 1.4401, 1.4404, 1.4521

Koeficijent linear-

nog a mm/m x K 0,0166 At=1K
rastezanja
Toplinska A W/m x K 15

provodljivost

M'mmalq, p?Iumjer R 3,5 x vanj. promj. maks. promjer 28 mm
savijanja min

Hrapavost unutarnje

stijenke k mm 0,0015

Promijeri cijevi, duljine, tezina i kapacitet

Opseg promjera @12 do @168,3 mm za debljinu stijenke od 1,0 do 2,0 mm.
Duljina cijevi 6 m +/- 25 mm, kraj zatvoren.

Dimenzije, jedini¢na masa, protok vode KAN-therm Inox cijevi (1.4404)

Vanjski

pro:(njer Debljina stijenke l':;::::::' Jedini¢na masa Duljina Sipke Jedinicni protok
DN Debljina stijenke

N I N BT

10 12x1,0 1,0 10,0 0,270 6 0,080
12 15% 1,0 1,0 13,0 0,352 6 0,133
15 18x1,0 1,0 16,0 0427 6 0,201
20 22%x12 1.2 19,6 0,627 6 0,302
25 28x1,.2 1.2 25,6 0,808 6 0,515
32 35%x1,5 1.5 32,0 1,263 6 0,804
40 42x1,5 1,5 39,0 1,527 6 1,195
50 54x1,5 1.5 51,0 1,979 6 2,042
65 76,1x2,0 2,0 721 3,725 6 4,080
80 88,9x2,0 2,0 84,9 4,368 6 5,660
100 108 x 2,0 2,0 104,0 5,328 6 8,490
125 139,7x2,0 2,0 1357 7,920 6 14,208
150 168,3x2,0 2,0 164,3 9,541 6 20,893

120 5 System KAN-therm Steeli KAN-therm Inox



Dimenzije, jedini¢na masa, protok vode standardnih KAN-therm Inox cijevi (1.4401
i 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 0,514
32 35x1,5 15 32,0 1,263 6 0,804
40 42x15 15 39,0 1,527 6 1,194
50 54x1,5 15 51,0 1,979 6 2,042
65 76,1x2,0 2,0 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 5328 6 8,490

Podrugje primjene KAN-therm Inox instalacije u gradevinarstvu odredeno je primjenjivim
normama i Nacionalnom tehnickom ocjenom ITB - dopusteni radni tlak do 25 bara, medij:
voda i maksimalna temperatura 135 °C:

Radni tlak KAN-therm Inox sustava ovisi o rasponu promjera i alata za presanje koji se koriste
za izvodenje spojeva.

Pri koriStenju standardnih alata za presanje "M" profila, dopusteni radni tlak je 16 bara
za promjere 12-168,3 mm.

Kod Novopress alata za presanje opremljenih Celjustima i ovratnicima u "HP" profilu,
dopusteni radni tlak je 25 bara za promjere 12-108 mm.

Radni tlak od 25 bara ne ukljucuje KAN-therm Steel i KAN-therm Inox kuglaste ventile
i aksijalne kompenzatore.

Radni tlak od 25 bara ukljucuje instalacije napunjene vodom. Ako se koriste druge tekucine,
obratite se KAN tehnickom odjelu.

Maksimalna radna temperatura, kada se koriste standardne EPDM brtve, je 135 °C.

S Viton O-prstenima moguc je kontinuirani rad instalacije u temperaturnom rasponu
od -30 °C - 200 °C, takoder i u slucaju netipi¢nih medija.

instalacije grijanja,
instalacije tople i hladne vode iz slavine (odobrenje Nacionalnog instituta za higijenu),

instalacije za obradenu vodu (desaliniziranu, omeksanu, dekarboniziranu, deioniziranu,
demineraliziranu i destiliranu),

otvoreni i zatvoreni sustavi grijanja (voda, glikol),

otvorene i zatvorene instalacije ledene vode (maks. otopljeni udio klora 250 mg/I),
solarne instalacije (Viton O-prsteni — radna temperatura do 200 °C),

naftne instalacije (Viton O-prsteni),

instalacije komprimiranog zraka do 16 bara,

kondenzacijske instalacije koje koriste tehniku kondenzacije za plinovita goriva (pH 3,5 do
5,2),
tehnoloske instalacije u industriji.
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Za koristenje KAN-therm Inox cijevi i spojnica izvan opsega unutarnjih instalacija vodoopskrbe

i grijanja, npr. za medije s netipi¢nim kemijskim sadrzajima, potrebno je obratiti se KAN
Tehnickom odjelu (dostupan upitnik); U upitniku, izmedu ostalog, molimo navedite kemijski
sadrzaj medija, maksimalnu temperaturu i radni tlak, kao i temperaturu okoline.

Primjer KAN-therm Inox
instalacije

s.a Brtvila - O-prsteni

KAN-therm Steel i Inox presane spojnice standardno su opremljeni O-prstenima izradenim
od etilen-propilen EPDM gume, u skladu sa zahtjevima PN-EN 681-1. U posebnim

slucajevima, mogu se isporuciti posebni Viton O-prsteni. Radni parametri i podrucja primjene

prikazani su u tablici.

Materijal Boja Radni parametri Koristenje
m maks. radni tlak: . instalacije:
i . R m pitka voda
16 ili 25 bara (ovisno o koristenim
. R m topla voda
EPDM alatima, rasponu promjera i tran- —
. . - S m centralno grijanje
etilen-propilen crna sportiranom mediju) M
. m kondicionirana voda
guma ® radna temperatura: = otopine glikola*
-35 °C do +135 °C [ profupogarne instalacije
® kratkorotno: +150°C m komprimirani zrak (bez ulja**)
instalacije:
® maks. radni tlak: - solarnl-su.sta\{|
. . - m komprimirani zrak
16 ili 25 bara (ovisno o koristenim .. .
alatima, rasponu promjera i tran- - IOZ'YO ulje
FPM/Viton . = m gorivo
. zelena sportiranom mediju) A .
fluoridna guma . | sustavi s biljnim mastima
m radna tmeperatura: B otopine glikola*
-30 °C do +200 °C N o
m kratkorocno: +230 °C por ST .
Nemojte koristiti u instalacijama
pitke vode i iste tople vode.
m maks. radni tlak: 9 bara Inox instalaciie:
FPM/Viton . m radna temperatura: ve
siva W para

fluoridna guma

-20 °Cdo +175°C
kratkoro¢no: +190 °C

m opseg promjera 15-54 mm

*  Dopusteno je koristiti otopine protiv smrzavanja na bazi etilen i propilen glikola maksimalne koncentracije do 50 %, koje je KAN odobrio

pisanim putem.

** Maksimalna koncentracija sinteti¢kih ulja do 25 mg/m?®; mineralna ulja nisu dopustena.
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1. Djelovanje O-prstena s LBP
funkcijom otkrivanja curenja

2. LBP O-prsteni s funkcijom
otkrivanja curenja

Za mogucnost koristenja Viton O-prstena treba se posavjetovati s KAN tehnickim odjelom.
Zamijena O-prstena izmedu Inox i Steel spojnica nije dopustena.

| u slu¢aju EPDM i Viton O-prstena, dopustena je upotreba otopina glikola (etilen i propilen)
sve dok ih je pisanim putem odobrio proizvodac instalacijskog sustava.

Kako bi se omogudila montaza KAN-therm Steel cijevi u spojnicu, O-prsteni su premazani
teflonom (do @54) i talk prahom (@76,1-2108). O-prsteni u Inox spojnicama premazani

su talk prahom (svi promjeri). Ukoliko se, medutim, pokaze potreba za koristenjem drugog
sredstva za podmazivanje, koristite vodu ili sapun. Nemojte pokrivati O-prstene mascu,
uljem ili masnocom. Te tvari mogu ostetiti spojeve. To se takoder odnosi na odredene vrste
boja koje se koriste za pokrivanje cijevi i spojnica. Prema tome, ukoliko je potrebno bojenje
instalacije, koristite Viton O-prstene za brtvljenje spojeva. Kada se koriste standardni EPDM
O-prsteni, dopustene su samo boje na bazi vode.

Trajnost (izdrzljivost) KAN-therm Steel i Inox O-prstena je ispitana i odobrena od strane DVGW
instituta. Prema rezultatima ispitivanja, zivotni vijek O-prstena ne bi smio biti kraci od 50
godina.

KAN-therm Steel i Inox spojnice do 54 mm opremljene su posebnim LBP O-prstenima koji
na dovod vode (LBP funkcija — Curenje prije presanja). Lose izvedeni spojevi signaliziraju
se curenjem vode. Ova korisna funkcija rezultat je jedinstvene konstrukcije O-prstena koji
imaju 3 posebna ureza na obodu. Kako bi se osigurao potpuno funkcionalan i ¢vrst spoj,
nakon Sto uocite curenje, samo upresajte spoj.

Za elemente iznad 54 mm, LBP funkcija se izvodi ugradnjom odredenog oblika.

Trajnost (izdrzljivost), otpornost na
koroziju

Instalacijska tehnologija razlikuje viSe vrsta korozije: kemijska, elektrokemijska, unutarnja ili
vanjska, tockasta, korozija nastala “lutaju¢im” strujama, itd. Takve pojave mogu biti uzrokovane
posebnim fizikalnim i kemijskim faktorima koji se odnose na kvalitetu instalacijskog materijala,
parametrima medija koji se provodi, vanjskim uvjetima, kao i samom konstrukcijom instalacije.
U nastavku predstavljamo nekoliko smjernica koje treba uzeti u obzir pri projektiranju,
montazi i koriStenju KAN-therm Steel i Inox instalacija kako bi se izbjegle nepozeljne pojave
korozije u metalnim instalacijama.

Vjerojatnost pojave metalne korozije uzrokovane lutajuéim strujama (istosmjerna struja
koja prolazi kroz cjevovod do zemlje, remetedi prirodne izolacijske slojeve, kao Sto

su stijenke, zastite cijevi, itd.) je veoma mala. Ova pojava je dodatno smanjena uvodenjem
ekvipotencijalnih spojeva u instalaciju.
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Nacelo spajanja KAN-therm
Inox elemenata s
pocin¢anim celikom

1. Pocincana celi¢na cijev
2. Bronca ili mesing

3. Spojnica s KAN-therm Inox
navojem

Unutarnja korozija

KAN-therm Steel instalacije

KAN-therm Steel cijevi i spojnice izradene su od visokokvalitetnog tankostijenog ugljicnog
Celika i namijenjene su za koristenje u zatvorenim instalacijama. Kisik rastopljen u vodi potice
koroziju, zbog toga bi njegov udio u instalacijskoj vodi trebao biti odrzavan na razini ispod 0,1
mg/I.

U zatvorenim instalacijama, pristup kisika iz okolisa je apsolutno ogranic¢en. Mala koli¢ina
kisika u vodi prilikom punjenja instalacije nastanit ¢e se na unutarnjoj povrsini cijevi tijekom
njihove upotrebe, sto ¢e dovesti do stvaranja tankog sloja Zeljezovog oksida, prirodnog
antikorozivnog sloja. Prema tome, treba izbjegavati praznjenje instalacija napunjenih vodom.
Ukoliko se, nakon tlacnog ispitivanja, instalacija treba isprazniti i drzati van upotrebe

dulje vremensko razdoblje, preporucujemo koristenje komprimiranog zraka u tlacnim
ispitivanjima.

Svaka upotreba sredstava protiv smrzavanja ili inhibitora korozije treba biti u dogovoru
sa KAN-om.

KAN-therm Inox instalacije

KAN-therm Inox cijevi i spojnice savrseni su za transport pitke vode (i hladne i vruée). Takoder
se mogu koristiti s obradenom vodom (omeksanom, deioniziranom, destiliranom), ¢ak
i s provodljivoséu ispod 0,1 pS/cm.

Nehrdajudi Celik je otporan na gotovo sve sastojke razli¢itih medija koji se transportiraju

u instalacijama. Posebno obratite pozornost na kloride otopljene u vodi (halogene), jer
njihovo djelovanje ovisi o njihovoj koncentraciji i temperaturi (max 250 mg/I na 20 °C). Nikakvi
elementi ne bi trebali biti izloZeni kontaktu s ionima rastopljenih klorida visoke koncentracije
pri temperaturama iznad 50 °C. Zbog toga bi trebali:

izbjegavati brtvila koja sadrze halogene koji se mogu otopiti u vodi (koristite plasti¢nu traku,
npr. PARALIQ PM 35),

izbjegavati kontakt s oksidiranom vodom visokog udjela klora (pitka voda sve do 0,6 mg/I
udjela klora ne uzrokuje nikakve nepovoljne pojave, maksimalni dopusteni udio klora u pitkoj
vodi je is 0,3 mg/l). Instalacije vode u Inox sustavu mogu se dezinficirati sredstvima koja
sadrze klor pod uvjetom da njihov udio u vodi ne prelazi 1,34 mg/I te da se nakon
dezinfekcije instalacija dva puta ispere,

lokalno grijanje vode povisenom temperaturom stijenke cijevi (npr. kabeli za grijanje

u vodoopskrbnim instalacijama) moze dovesti do talozenja ¢estica na unutarnjoj povrsini
cijevi, ukljucujuci ione klorida, Sto povecava rizik od korozije. U takvim uvjetima, temperatura
stijenke cijevi ne bi smjela stalno premasivati 60 °C. Povremeno (maks. 1 h dnevno)
dopusteno je grijanje vode do 70 °C u svrhu toplinske dezinfekcije.

Izravno spajanje elemenata od nehrdajuceg elika s pocincanim celikom (armature, spojnice)
moze uzrokovati kontaktnu koroziju pocinc¢anog Celika. Prema tome, mora se koristiti
broncani ili mesingani element (npr. spojnica) od najmanje 50 mm.




Takoder je prihvatljivo izraditi rastavljive prirubnicke spojeve:

%%%%%%%%%%% I | IS —
[

Slucaj I:

1. KAN-therm Inox sustav,

2. prirubnicki vijak od nehrdajuceg Celika i matica

3. elastomer ili viaknasto brtvilo

4. metalna podloska s plasti¢nim kuéistem

5. KAN-therm Steel sustav ili tradicionalni Celi¢ni sustav.
Slucaj II:

1. KAN-therm Inox sustav,

2. prirubnicki vijak od nehrdajuceg celika i matica

3. elastomer ili viaknasto brtvilo

4. metalna podloska s plasti¢nim kucistem

5. KAN-therm Copper sustav ili tradicionalni bakreni sustav.
Sluéaj Ill:

1. KAN-therm Steel sustav

2. prirubnicki vijak od nehrdajuceg Celika i matica

3. elastomer ili viaknasto brtvilo

4. metalna podloska s plasti¢nim kuéistem

5. KAN-therm Copper sustav ili tradicionalni bakreni ili ¢eli¢ni sustav.

Zapamtite da svi gore navedeni prirubnicki spojevi koriste vijke i matice koji spajaju
prirubnice izradene od nehrdajuceg Celika. Samo u slucaju spajanja KAN-therm Steel sustava
s pocincanim ugljicnim celikom moguce je koristiti vijke i matice od pocincanog celika.

U sustavima vodoopskrbe zapamtite smjer protoka tekuéine (metal koji je otporniji na koroziju
treba postaviti iza metala koji je manje otporan na koroziju, gledajuéi u smjeru protoka).
To pravilo ne vrijedi za zatvorene krugove tekucina.

U KAN-therm Inox i Steel sustavima postoji mogucnost koriStenja drugih materijala
(s meduelementima, kao $to su navojni ili spojevi s naglavkom) ovisno o vrsti instalacije.
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Moguénost spajanja KAN-therm Steel i sustava s drugim elementima

Cijevi/spojnice
Vrste instalacije

zatvoreno da da da da
Celik

otvoreno ne ne ne ne

zatvoreno da da da da
Inox

otvoreno da da ne da

Vanjska korozija

Situacije, u kojima su Steel i Inox instalacije izloZene vanjskoj koroziji, su veoma rijetke
u unutrasnjim instalacijama u gradevinarstvu.

KAN-therm Inox instalacije

Vanjska korozija na elementima KAN-therm Inox sustava nastaje samo kada su cijevi ili
spojnice smjestene u vlaznoj okolini koja sadrzi ili proizvodi spojeve klora ili druge halide.
Procesi korozije se pojacavaju pri temperaturama iznad 50°C.

Zbog toga:
pri kontaktu sa strukturnim elementima (npr. Zbuka, izolacija) koji proizvode spojeve klora,

kada su cijevi u okolisu koji sadrzi klorni plin ili njegove spojeve, ili slana voda ili drugi
halogeni,

koristite vodonepropusne antikorozivne premaze (npr. toplinska izolacija sa zatvorenim
porama gdje su spojevi vodonepropusni).

KAN-therm Steel instalacije

KAN-therm Steel cijevi i spojnice pocinéani su izvana. Ovaj sloj se moze smatrati ucinkovitom
zastitom od korozije pri kratkotrajnom kontaktu s vodom. Prilikom duljeg izlaganju vodi
izvana (vlaznost okoline trajno premasuje 65 %), cijevi i spojnice moraju biti opremljene
¢vrstom izolacijom otpornom na vlagu izradenom od materijala sa strukturom zatvorenih
Celija (koja ne zadrzava vlagu).

U slu¢aju dugotrajne vlage, postoji potencijalna opasnost od vanjske korozije cijevi i spojnica.
Prema tome, izolacijski sloj ne smije biti izloZzen nikakvoj vlaznosti od npr. kidnice koja prodire
kroz premaz ili kondenzatu pare (5to je posebice ucestalo kod slojeva izolacije mineralnom
vunom). Izolacija mora biti apsolutno vodonepropusna za cijeli vijek koristenja cjevovoda.

Pravilno koristena izolacija, koja sprjecava prodiranje vode i stiti cijevi i spojnice od vlage,
pruza odgovarajucu zastitu od korozije. Dopusteno je koristiti premaze boje (prikladne
za pocincane povrsine) ukoliko su boje i lakovi:

akril topivi u vodi u slucaju koristenja EPDM brtvila,

na bazi otapala, na bazi ftalata s Viton zelenim brtvama.

Pri svakoj upotrebi provjerite specifikaciju proizvodaca u pogledu upotrebe slojeva boje
i nepostojanja negativnog utjecaja na KAN-therm elemente. Nemojte polagati KAN-therm
Steel cijevi u podne oboge ili zidove (¢ak ni kada su oklopljene).



5.6

1. Smjerovi pritiska u "Press"
spoju

2. Poprecni presjek spoja prije
presanja

3. Poprecni presjek spoja nakon
presanja

Tehnika Press spojeva

KAN-therm Inox i Steel sustavi temelje se na "Press" tehnici izvodenja spojeva, koristeci
M-profil Celjusti. Ova tehnika omoguduje:

primjenjivanje tropovrsinskog pritiska na O-prsten, Sto osigurava pravilno oblikovanje

i prijanjanje na povrsinu cijevi,

potpuno zatvaranje unutarnjeg prostora, gdje lezi O-prsten — pritezanjem ruba spojnice na
povrsinu cijevi, Sto sprjecava prodiranje necistoca u unutrasnjost spojnice. Takva konstrukcija
sluzi kao prirodni mehanicki stit brtve te kao ojacanje spoja,

kontroliranje stanja spoja preko konstrukcije utora O-prstena, u blizini ruba spojnice.

o 2] 3]

Alati

Kako bi se osigurao pravilan, vodonepropusan spoj, koristite odgovarajuce alate.
Preporucujemo koriStenje rezaca, strugaca i strojeva za preSanje (presa) kao i Celjusti koje nudi
KAN-therm sustav. Postoji mogucnost koristenja drugih alata koje preporucuje KAN (vidjeti
tablicu u nastavku).

Za izvodenje spojeva u KAN-therm Steel i KAN-therm Inox sustavu, koristite alate dostupne
u ponudi KAN-therm sustava - vidjeti tablicu u nastavku.

Celjusti/ovratnici Adapter Vista KAN-therm
sustava
Proizvodac
120 UM . .

1948267134 - +
150 UM 1948267135 - - + +
18" UM 1948267137 - - + +
22" LY 1948267139 - - ¥ +
28" PIM 1948267141 - - + +
357 UM 1948267143 - B . N
o= 52 350 HP Snap On 1948267124 + +
338 G 420 MSnapOn 1948267119 + +
2 g = §9 420 HP Snap On 1948267126 7B203 1948267000 + +
w - 549 MSnapOn 1948267121 + +
§ 549 HP Snap On 1948267128 + +
) 66,7 MSnapOn 1948267089 + -
76,1 MSnapOn 1948267145 ZB221 1948267005 + +
88,9 MSnapOn 1948267044 + +
108 MSnapOn 1948267038 §§§§; gjggg;ggg . .
15 PIM 1948267093 - - + +
N % é 18 UM 1948267095 - - + +
é é § § 22 LY 1942121002 - - + +
<< 33 28 PIMm 1948267097 - - + +
T 35 UM 1942121004 - - + +
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Vrsta KAN-therm
sustava

Vrsta prese Celjusti/ovratnici Adapter

- n E
UIM 1948267084 +
15 UIM 1948267085 - - + +
N 18 UIM 1948267087 - - + +
* 3 22 UIM 1944267008 - - + +
§ S 28 UIM 1944267011 - - + +
@ 2 S 35 HP Snap On 1948267124 + +
w —
3 2 HPSnap On 1948267126  ZB303 1948267166 + +
g 54 HP Snap On 1948267128 + +
)
z 66,7 MSnapOn 1948267089  ZB323 1948267009 + +
76,1 HP Snap On 1948267100 - - + +
—
—m 0 88,9 HP Snap On 1948267102 - - + +
=35 5%
83 8 108 HP Snap On 1948267098 - - + +
<< 33 139,7 HP Snap On 1948267071 - - - +
1683 HP 1948267072 - - - +
12 UIM 1948267046 - - + +
8. § 15 UIM 1948267048 - - + +
o
g g 3 Y2 18 UIM 1948267052 - - + +
2 I Sa 558 22 UIM 1948267056 - - + +
w g X3 NN
« 53Tz =eR 28 LY 1948267061 - R . N
2eb 233
=8 =22 35 UIM 1948267065 - - + +
oo
g8 2 UIM 1948267067 - - + +
54 UIM 1948267069 - - + +
c < 15 M 1936267278 - - + +
jop 3 18 M 1936267279 - - + +
z= ] 22 M 1936267280 - - + +
w g 3
~] > - 28 M 1936267282 - - + +
35
< 5 76,1 KSP3 1948267080 - - + +
™ 5 a
5 ] 88,9 KsP3 1948267082 - - + +
s
z 108 KSP3 1948267074 - - + +
12 M 1936267248 - - + +
15 M 1936267249 - - + +
c oaw 18 M 1936267250 - - + +
5 088 NENEN
g 088 585 22 M 1936267251 - - + +
= SRR S8R
z Quv co® 28 M 1936267252 - - + +
g <a SRR
Sl 35 M 1936267253 - - + +
2 M 1936267254 - - + +
54 M 1936267255 - - + +

[J] - dvosegmentna Celjust, ostali elementi su ovratnici/priveznice i mogu zahtijevati suradnju s adapterom.
" Ogranicen raspon promjera - koristite odabrane celjusti za presanje
* Alati nisu dostupni u ponudi KAN-therm Steel i Inox sustava.
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Za izvodenje spojeva u KAN-therm Steel i KAN-therm Inox sustavu mogu se koristiti i drugi
alati dostupni na trzistu - vidjeti tablicu u nastavku.

Velicina Proizvodac Vrsta prese Celjusti
12-28 mm Novopress | Presskid (12 V) m Presskid: Celjusti 12-28 mm s umecima
m AFP 101 (9,6 V)
12-35 mm Novopress m ACO 102 (12 V) m PB1 celjusti: 12-35 mm
m ACO 103 (12 V)
m PB2 celjusti: 12—-35 mm
m Ovratnici i adapteri 35-54 mm:
m ECO 1 Pressboy (230 V) « Ovratnici: HP35, 42 i 54
m ECO 201/202 (230 V) (s adapterom ZB 201/ZB 203)
m ACO 1 Pressboy (12 V) + Snap on ovratnici: HP35, 42 i 54
m ACO 3 Pressmax (12 V) (s adapterom ZB 201)
m ACO 201 (144 V) « Snap on ovratnici: HP35, HP42 i HP54
12-54 mm Novopress m ACO 202 (18 V) (s adapterom ZB 203)
m ACO 202XL (18 V)
mEFP 2 (230V) m Ovratnici za ACO 3 Pressmax kompatibilni su s
m EFP 201/202 (230 V) ZB 302/ZB 303 adapterom
m EFP 203 (230V) « Ovratnici: HP35, 42 i 54
| AFP 201/202 (14,4V) (s adapterom ZB 302/ZB 303)
« Ovratnici Snap On: HP35, 42 i 54
(s adapterom ZB 303)
m PB3 celjusti: 12-28 mm
m Ovratnici i adapteri (ZB 302/ZB 303) 35-54 mm:
« Ovratnici: HP35, 42 i 54
(s adapterom ZB 302/ZB 303)
< Snap on ovratnici: HP42 i HP54
(s adapterom ZB 302)
« Snap on ovratnici: HP35, HP42 i HP54
(s adapterom ZB 303)
12-108 mm Novopress : Egg goﬂri;??;; (230V) m Ovratnici i adapteri 76,1-108 mm:
« Ovratnici M66,7-88,9 mm
(ZB 323 adapter)
« Snap On ovratnik M108 mm
(potrebna su dva adaptera: ZB 323 i ZB 324)
« Sling On ovratnici M76,1-88,9 mm (ZB321 adapter)
« Sling On ovratnici M108 (potrebna su dva adaptera:
ZB321iZB322)
VAZNO: Presati u dvije faze (108 mm).
: E)(/;l:i:rjril'&c—SPress—System ® Snap On ovratnici HP76,1-139,7 mm
76,1-168 mm Novopress m Sling On ovratnici HP 168,3 mm
= ACO 401 (18V) VAZNO: Predati u dvije faze (168,3 mm)
m ACO 403 (18 V) ) J ! )
12-28 mm Klauke m MAP1 “Klauke Mini" (9,6 V) ® Mini Klauke klijesta: 12—28 mm
m MAP2L “Klauke Mini” (18 V) (Celjusti 28 mm oznacene kao “Only VSH")
m Celjusti: 12—54 mm (KSP3)
m UAP2 (12V) m Ovratnici i adapter: 42—54 mm (KSP3)
12-54 mm Klauke = UNP2 (230 V) 5 . Sy
m UP75 (12V) VAZNO: Novi M-Klauke setovi Celjusti (bez umetaka za pre-
m UAP3L (18 V) $anje) mogu se koristiti kao i stari M-Klauke setovi Celjusti
(s umecima za presanje).
m Celjusti: 12-54 mm (KSP3)
12-108 mm Klauke : 3?!2251(128\/\)/) m Ovratnici i adapter: 42—-54 mm (KSP3)
m Ovratnici i adapteri: 76,1-168 mm (LP — KSP3)
_ m UAP100 (12 V) o
66,7-108 mm Klauke = UAPT00L (18 V) m Ovratnici: 66,7—108 mm (KSP3)
12-35 mm REMS ® Mini Press ACC (12V) m REMS Mini Press cCeljusti: 12—35 mm*
m Powerpress 2000 (230 V)
m Powerpress E (230 V) VIRTRUITIP N
5 L o A L SO
m Akku-Press (12 V) pter:
m Akku-Press ACC (12 V)
m REMS celjusti: 12-35 mm (2G)
m REMS celjusti: 42 mm (4G)
m Ovratnici i adapter: 42 mm (PR-3S + Z2)
12-108 mm REMS B Power-Press XL ACC m REMS celjusti: 54 mm (4G)
® Ovratnici i adapter: 54 mm (PR-3S + Z2)
m Ovratnici i adapter: XP66,7 mm (PR-3S + Z6 XL)
m Ovratnici i adapter: 76,1-108 mm (PR-3S + Z6 XL)
m Romax AC ECO
12-54 mm Rothenberger : Romax 3000 Akku m "Standard" Celjusti M12—54 mm

Romax 3000 AC
m Romax 4000

m Ovratnici M42—-54 s adapterom

* dopustene su samo vilice 18 i 28 mm oznacene kao "108" (Q1 2008) ili novije

SO 9001
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Za koristenje drugih alata za preSanje svaki put je potrebno posavjetovati se s proizvodacem
instalacijskog sustava.

A Alati - sigurnost na radu

1. Elektri¢na preSa Power-Press
ACC

2. Akumulatorska presa Akku-
Press

3. Elektri¢na presa Power-Press SE
4. Celjust M12-35 mm
5. Celjust M42-54 mm

Prije pocetka bilo kakvih radova svakako proditajte upute za koristenje i naucite nacela sigumog rada.
Svi alati moraju se koristiti u skladu s njihovom namjenom i uputama proizvodaca. Tijekom koriStenja
alata potrebno je pridrzavati se uvjeta redovitih inspekcijskih pregleda i svih primjenjivih sigurnosnih
propisa. Koristenje alata protivno njihovoj namjeni moze dovesti do njihovog ostecenja ili do ostecenja
pribora i cijevi. To takoder moze dovesti do pojave curenja u instalacijskim spojevima.

REMS alati:

o




NOVOPRESS alati:

1. Akumulatorska presa ACO102 @ (2) (3)
2. Akumulatorska presa ACO103
3. Celjust M15—-35 mm

1. Akumulatorska presa
ACO203XL

2. Celjust PB2 M12-35 mm

3. HP/M Snap On press ovratnik
35-108

4. 7B203 adapter
5.7ZB221, ZB222 adapter

1. Elektricna presa EFP203

2. Celjust PB2 M12-35 mm o
3. HP/M Snap On press ovratnik
35-54
4. 7B203 adapter

(4]
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1. Elektricna presa ECO 301
2. Celjust PB3 M12-28 mm

3. HP/M Snap On press ovratnik
35-66,7

4. 7B303 adapter
5.ZB323 adapter

1. Akumulatorska presa

ACO 401/ACO 403

2. HP Snap On press ovratnik
76,1-108

3. HP press ovratnik 139,7-
168,3 mm

KLAUKE alati:

1. Akumulatorska presa @ (2)
KAN-therm Mini
2. Celjusti SBM m 15-28 mm

1. Akumulatorska presa @ (2)
UAP100*
2. Celjusti* 76,1-108 mm

*Alati nisu dostupni u ponudi Ve
KAN-therm sustava.
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1. Elektricna presa
KAN-therm AC ECO

2. Elektri¢na presa
KAN-therm AC 3000

3. Akumulatorska presa
KAN-therm DC 4000

4. KAN-therm celjusti M22 —
54 mm

KAN-therm alati:

(1]

SO 9001
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Priprema cijevi za presanje

o

“ Rezanje cijevi

Rezite cijevi okomito u odnosu na os koristeci rolo rezac cijevi (lomljenje nepotpuno izrezane
cijevi je zabranjeno). Mozete takoder koristiti druge alate, kao Sto su rucne ili elektricne pile
namijenjene za rezanje ugljiénog ili nehrdajuceg Celika, pod uvjetom da se rez ucini okomito
u odnosu na os te rubovi cijevi nisu okrhnuti. Ne koristite plamenike ili diskove za rezanje
cijevi koji mogu generirati znacajne kolicine topline, kutne brusilice, itd.

2]

0 Skosenje

Koristite rucni ili elektricni alat za skosenje (za promjere 76,1-168,3 — polukruznu celi¢nu
turpiju) kako biste oblikovali unutarnji i vanjski rub cijevi, uklonili sve krhotine koje bi mogle
ostetiti O-prsten tijekom montaze.

3] 4]

A

9 Inspekcijski pregled

Prije montaze, vizualno provjerite prisustvo i stanje O-prstena. Provjerite da nema krhotina.
metalnih strugotina ili drugih oneciscenja na cijevi i spojnici, koji bi mogli ostetiti brtvu tijekom
instalacije. Pobrinite se da je udaljenost izmedu susjednih spojnica iznad dopustene (d

min)‘
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0 Montaza cijevi i spoja

Kako biste postigli ispravnu ¢vrstocu spoja, osigurajte odgovarajuc¢u dubinu A (tab. 1., sl. 1.)
umetanja cijevi u spojnicu.

Prije preSanja, umetnite cijev u spojnicu do oznacene dubine (lagano okretanje je dopusteno).
Nemojte koristiti sredstva za podmazivanje, maziva ili masti kada montirate cijev (voda

ili otopina sapuna su dopusteni — preporucuju se za tlacna ispitivanja koje se provode
komprimiranim zrakom).

(5]

0 Oznacavanje dubine montaze

Kako biste osigurali ispravnu trajnost vaseg spoja, odrZavajte odgovaraju¢u dubinu A (tablica
na stranici 140) montaze cijevi unutar spojnice. Kod montaze vise spojeva istovremeno
(guranje cijevi u spojnice), prije presanja sljedecih spojeva provjerite dubinu umetanja cijevi.
Kako biste to ucinili, samo provjerite je li cijev umetnuta u spojnicu $to je dublje moguce.

Kako bi se olaksala identifikacija dubine umetanja cijevi u spojnicu, moze se koristiti
jednostavna tehnologija oznacavanja markerom (nije potrebno u gradevinskim uvjetima).
Sastoji se od toga da cijev ugurate u spojnicu sto je dublje mogucée i zatim napravite oznaku
na cijevi, tik do samog ruba spojnice. Nakon presanja ova oznaka jo$ uvijek mora biti vidljiva
tocno na rubu spojnice.

Mozete takoder koristiti posebne uzorke za oznacavanje dubine bez provjere sa spojnicom.

0 Napomena: Uzorci za oznacavanje dubine nisu dio osnovne ponude sustava i mogu
biti dostupni ovisno o trziStima na kojima se proizvod prodaje.
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G Presanje spojeva

Prije pocetka bilo kakvih radova, procitajte sve odgovarajuce priru¢nike s uputama
za koriStenje i provjerite ispravan rad vasih alata. Koristite alate za presanje i Celjusti koje
preporucuje KAN.

Odaberite velicinu svoje Celjusti za presanje na temelju promjera spoja. Postavite Celjusti
na spoj tako da njen zarez obuhvati izboceni dio spojnice (prostor gdje se nalazi O-prsten).
Nakon pocetka presanja, proces se odvija automatski i ne moze se zaustaviti. Ukoliko se,
zbog bilo kojeg razloga, proces presanja prekine, spoj se mora rastaviti (odrezati) i mora
se izvesti novi. Ako instalater ima alate za presanje i Celjusti koje KAN-therm nije isporucio,
o mogucnosti njihovog koristenja treba se posavjetovati s KAN tehnickim odjelom.

0 Presanje spojeva 76,1-108 mm - priprema celjusti

Za preSanje najvecih promjera (76,1; 88,9; 108) koriste se specijalne Cetverodijelne Celjusti.
Nakon $to izvadite Celjusti iz kutije, otkljucajte ih. Zatim otvorite Celjusti.

9 Montirajte otvorene Eeljusti na spojnicu. Celjusti su opremljene posebnim urezom,
koji odgovara ovratniku na spojnici.

0 Napomena: Oznaka s velicinom celjusti (vidljiva na slici) treba uvijek biti smjestena sa
strane cijevi.
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0 Nakon sto je celjust pravilno smjestena na spojnici, potrebno ju je ponovno ucvrstiti
pritiskom zatika Sto je vise mogucée (Klauke ovratnici) ili provjerom poravnanja ozna-
ka (Novopress ovratnici). U ovom trenutku celjusti su spremne za spajanje na stroj za
presanje (presu).

(10

@ Spajanje prese na celjusti

Spojite alat za presanje na ovratnik. Apsolutno je potrebno osigurati da je alat za presanje
spojen na ovratnik u skladu s uputama priloZzenim uz odredeni alat.

Ovako spojena presa moze se pokrenuti u svrhu izvodenja potpuno presanog spoja.
m Presanje

Vrijeme potrebno za presanje jednog spoja je priblizno 1 min. (odnosi se na promjere:
76,1-108 mm). Nakon pocetka presanja, proces se odvija automatski i ne moze se zaustaviti.
Ukoliko se, zbog bilo kojeg razloga, proces presanja prekine, spoj se mora rastaviti
(odrezati) i mora se izvesti novi. Nakon izvodenja preSanog spoja, presa ¢e se automatski
vratiti u svoj prvotni polozaj. Nakon toga, uklonite ruke prese s celjusti. Kako biste skinuli
ovratnik sa spojnice, ponovno ga otkljucajte i zatim rasklopite. Klauke ovratnike treba cuvati
u kovcéezima u osiguranom stanju — zakljucane.
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Postavljanje ovratnika 139,7 - 168,3 na spojnicu

Za GigaSize promjere 139,7-168,3 kako biste rasklopili ovratnik, pritisnite zatik prikazan
na fotografiji (A), a zatim otkopcajte konektor (B).

Montirajte otvoreni ovratnik na spojnicu. Celjusti su opremljene posebnim urezom, koji
odgovara izbocenju na spojnici. Nakon montiranja ovratnika na spojnicu, ponovno zakljucajte
ponovnom ugradnjom konektora i zakljucavanjem zatika.

Spojite alat za presanje na ovratnik. Apsolutno je potrebno osigurati da je alat za presanje
spojen na ovratnik u skladu s uputama priloZzenim uz odredeni alat. Alat za presanje spojen

na ovratnik moze se pokrenuti kako bi se u potpunosti presala prva faza spoja. Nakon pocetka
presanja, proces se odvija automatski i ne moze se zaustaviti. Ukoliko se, zbog bilo kojeg
razloga, proces presanja prekine, spoj se mora rastaviti (odrezati) i mora se izvesti novi. Nakon
izvodenja presanog spoja, presa ¢e se automatski vratiti u svoj prvotni polozaj. Nakon toga,
uklonite ruke prese s ovratnika.



Prije izvodenja druge faze izrade spoja, ovratnik treba rastaviti, a zatim postaviti s valjcima
i opruznim klinovima na mjesto gdje je ugraden brtveni O-prsten. Nakon Sto je ovratnik
ispravno montiran na spojnicu, potrebno ju je ponovno uévrstiti pritiskom na zatik

i pricvrscivanjem spojnice. Ponovno spojite alat za presanje na ovratnik.

Apsolutno je potrebno osigurati da je alat za presanje spojen na ovratnik u skladu s uputama
prilozenim uz odredeni alat. Alat za presanje spojen na ovratnik moze se pokrenuti kako

bi se u potpunosti presala druga faza spoja.

Treba se pridrzavati pravila navedenih u prvoj fazi spajanja. Nakon izvodenja presanog spoja,
presa e se automatski vratiti u svoj prvotni poloZzaj.

Nakon toga, uklonite ruke prese s ovratnika.

Ispravno izveden dvostupanjski presani spoj promjera 139,7 i 168,3 mm karakterizira dvostruki
prsten utisnut na spojnici, kao Sto je prikazano na slici ispod:

Prije svakog pocetka radova i u vremenskim razmacima koje je odredio proizvodac, alate
treba provjeriti i podmazati.

PreSani spoj prije (1) @) (2] (3)
i nakon presanja (2, 3)
2. promijer raspona 12—108 mm o P—
3. promjer raspona 139,7 i 168,3 mm ‘

SO 9001

139




140

Dubina umetanja cijevi u spojnicu i minimalni razmak izmedu presanih spojnica

@ [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

Minimalne udaljenosti montaze

A — Dubina umetanja cijevi u spojnicu,
d .. —minimalna udaljenost izmedu spojnica koja omogucuje

mi

ispravnost presanja
C,.,— minimalna udaljenost spojnice od zida

mi

@ [mm]
IR BT BT U TN
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*
*odnosi se na Cetverodijelne Celjusti za presanje
a ’
L o gl
2
-~

Sl. 2.



Savijanje cijevi
Ukoliko je potrebno, KAN-therm Steel i Inox cijevi smiju se savijati "hladne”, pod uvjetom
pridrzavanja minimalnog polumjera savijanja R _ :

R.... = 3.5 xvanj.

'mi promj.

D, - vanjski promjer cijevi

Ne savijajte cijevi "vruce", zbog ranjivosti ovako izradenih cijevi na koroziju uslijed promjene
u kristalnoj strukturi njihova materijala (KAN-therm Inox) i mogucnosti oSteéenja pocinéanog
sloja KAN-therm Steel cijevi.

Koristite rucne alate za savijanje cijevi. Ovi alati mogu biti elektri¢ni ili hidrauli¢ni. Ne savijajte
cijevi kojima je promjer veci od @28 mm na “hladno” (koristite gotove lukove i koljena 90°
i 45° koji su dio KAN-therm sustava).

Nemoje variti niti lemiti KAN-therm Inox cijevi, jer taj proces mijenja strukturu materijala,
$to moze dovesti do korozije. Varenje KAN-therm Steel cijevi nije preporudljivo (pocincani
antikorozivni sloj moze se ostetiti).

Navojne spojnice, spajanje s drugim KAN-therm sustavima
Nacelo spajanja KAN-

therm Inox/Steel spojeva  Mesingani spoj s muskim navojem Steel spoj sa Zenskim navojem
s mesinganim spojnicama - K AN-therm Push, KAN-therm Press KAN-therm Steel, KAN-therm Inox

KAN-therm Steel i Inox sustavi nude Sirok izbor spojnica s muskim i Zenskim navojima.
Buduci da su spojnice s muskim navojima opremljene konusnim navojima (cijev), u navojnim
spojevima s oblikovanim mesinganim spojnicama, mozete korisititi samo muske navoje

za mesingane spojeve, zabrtvljene s npr. malo kudelje. Preporucuje se izvodenje navojnih
(vij¢anih) spojeva prije presanja spoja, kako bi se sprijecilo dodatno opterecenje na presani
spoj. Nemojte koristite standardnu PTFE traku niti bilo koje druge otopine koje sadrze halide
(npr. kloride) za brtvljenje navoja u KAN-therm Inox instalacijama.

Navojne spojeve s ostalim pricvrsnim elementima i navojnim elementima izvan ponude
KAN-therm sustava treba izraditi prema PN-EN 10226 (PN-ISO 7-1) i PN-EN ISO 228 ovisno
o vrsti navoja.
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5.7 Prirubnicki spojevi

s =
=P g

Tablica Steel prirubnickih spojeva

& Broj Velic¢ina Klasa Broj
Sifra Velicina vijaka/ o n “: [ Prirubnica
A vijka matice podloski
matica
DN32
1509091000 35 DN32 PN16 4 M16 838 8 8 DN32 EPDM
DN40
1509091001 42 DN40 PN16 4 M16 838 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 88 8 8 DN65 EPDM
DN65
1509091003 76,1 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN65 EPDM
DN80
1509091004 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN80 EPDM
1509091010 108 DN100 PN16 8 M16 88 8 16 DN100 ?I;II;(;/?
Tablica Inox prirubnickih spojeva
&ifra vil';ar::\ / Veli¢ina Klasa Broj Ravna
Jak vijka matice podloski brtva
matica
DN12
1609091004 15 DN15 PN16 4 M12 838 8 8 DN15
EPDM
DN15
1609091005 18 DN15 PN16 4 M12 838 8 8 DN15
EPDM
DN20
1609091006 22 DN20 PN16 4 M12 8,38 8 8 DN20 EPDM
DN25
1609091007 28 DN25 PN16 4 M12 88 8 8 DN25 EPDM
DN32
1609091001 35 DN32 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN32 EPDM
DN40
1609091008 42 DN40 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN40 EPDM
DN50
1609091009 54 DN50 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN50 EPDM
DN65
1609091002 76,1 DN65 PN16 4 M16 838 8 8 DN65 EPDM
DN80
1609091003 88,9 DN80 PN16 8 M16 838 8 16 DN80 EPDM
1609091000 108 DN100 PN16 8 M16 8,8 8 16 DN100 2':';(,3/?
DN125
1609091010  139,7 DN125 PN16 8 M18 88 8 16 DN125 EPDM
DN150
1609091011 168,3 DN150 PN16 8 M20 838 8 16 DN150 EPDM
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5.8 Kuglasti ventili KAN-therm Steel
i KAN-therm Inox sustava

Kuglasti ventili namijenjeni su za izravnu montazu na cjevovode KAN-therm sustava tehnikom
radijalnog presanja u "M" profilu. Dostupne su izvedbe s obostrano presanim cijevnim
ograncima ili preSanim cijevnim ograncima i poluspojnicom s ravnim brtvljenjem. Radni

tlak od 16 bara pri radnim temperaturama od -35 do +135 °C (kratkotrajno 150 °C). Ventili
omogucuju zatvaranje dijela instalacije. Kada je potpuno otvoren, ventil ima minimalni pad
tlaka. Ventili imaju 5-godisnje jamstvo proizvodaca.

Instalacijski sustav KAN-therm Steel sustav

| tijelo — uglji¢ni Celik 1.0345 (RSt 37-8) elektro-

galvanizirani sa slojem debljine 8+15 um, tijelo — nehrdajui Celik 1.4404,
® kugla - mesing CW617N ili nehrdajudi celik kugla — nehrdajudi celik 1.4401,
Konstrukciiski materiiali 1.4401, vreteno i utor — nehrdajuci celik 1.4401,
) ) | vreteno i utor — nehrdajudi celik 1.4401, poluga - najlon ojacan vlaknima PA66,
m poluga - najlon ojacan vlaknima PA66, brtva cijevnog ogranka - EPDM70,
| brtva cijevnog ogranka - EPDM70, brtvilo kugle — PTFE.
| brtvilo kugle — PTFE.
Radni tlak 16 bara
Radna temperatura -35+135°C
Maksimalna temperatura 150 °C
Profil stezanja M
Boja srebrna, crna poluga
Oznacavanje System KAN-therm proizveden u Danskoj od tvrtke BROEN
Certifikacija ITB KOT

KAN-therm Steel kuglasti ventili mogu se koristiti u sustavima komprimiranog zraka sa
sljedecim zahtjevima:

maksimalni udio vlage ne premasuje 880 mg/m? - klasa 3 prema ISO 8573
i maksimalni udio ulja 25 mg/m?® - klasa 5 prema ISO 8573.

KAN-therm Inox kuglasti ventili mogu se koristiti u instalacijama komprimiranog zraka sa
sljededim zahtjevima:

maksimalni udio ulja 25 mg/m? nije premasen - klasa 5 prema ISO 8573.

Ni KAN-therm Steel ni KAN-therm Inox ventili nisu dopusteni za transport komprimiranog
zraka koji sadrzi mineralna ulja.
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5.9

1. Plin

2. Izolacijska obloga
3. Centralno grijanje
4. Uzemljenje temelja
5. Protok

6. Kanalizacija

Napomene o upotrebi
Ekvipotencijalna spajanja

Svaka zavrSena metalna instalacija mora imati spojeve za izjednacavanje elektri¢nih
potencijala, odnosno uzemljenje kako bi se sprijecile lutajuce struje i pojava
kontaktne korozije.

Prema vazecim propisima, spojevi uzemljenih priru¢nika moraju se izvesti zavarivanjem ili
stezaljkama s navojem, a spojevi na cjevovode moraju se izvesti vijcanim stezaljkama. Za
ispravno ekvipotencijalno spajanje potrebno je:

1. Informirajte se o primijenjenom rjesenju zastite od strujnog udara (metoda uzemljenja)
u objektu gradnje.

2. Spojite vod za izjednacavanje na cijev pomocéu odgovarajuce stezaljke. Kako bi se uklonio
rizik od kontaktne korozije, stezaljka se mora odabrati prema tipu cijevi.

3. Serijski spojite sve pojedinacne grane cjevovoda pomocu vodova za izjednacenje
potencijala i spojite ih na glavnu sabirnu Sipku za uzemljenje gradevinskog objekta.

Pozor!
Uklonite izolaciju, boju i prljavstinu s cijevi na mjestima montaze stezaljke.

Duljina elektri¢nih vodova od sustava cjevovoda do sabirne Sipke za uzemljenje sustava za
izjednacavanje potencijala treba biti Sto je moguce kraca.

Izracune sustava izjednacavanja elektri¢nih potencijala u gradevinskom objektu mora
obavljati osoba s odgovaraju¢im kvalifikacijama.




s10 Transport i skladistenje

Elementi KAN-therm Steel (ugljicni Celik) i KAN-therm Inox (nehrdajudi Celik) moraju se
skladistiti odvojeno.

Nemojte polagati elemente sustava izravno na tlo (npr. na zemlju ili beton).
Nemojte drzati elemente u blizini kemijskih otopina.

Snopovi cijevi bi se trebali skladistiti i transportirati na drvenim paletama (izbjegavajudi
izravan kontakt s drugim celi¢nim elementima, npr. cijevni stalci).

Prilikom transporta, posebice utovara i istovara, budite posebno oprezni kako se ne bi
ogrebale ili ostetile cijevi ili spojnice — nemojte ih: bacati, vudi ili savijati.

Prostorije namijenjene za skladiStenje elemenata moraju biti suhe.

Tijekom njihovog skladiStenja, montaze i upotrebe, povrsina cijevi ne smije biti izlozena
dugotrajnom, izravnom kontaktu s vodom ili vlagom.

£:[m] Detaljne informacije o skladistenju i transportu komponenti mozete pronadi
il na www.kan-therm.com.
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6 SYSTEM KAN-therm Copper

6.1

KAN-therm Copper je sustav spojnica izradenih od visokokvalitetnog bakra i bronce
u promjerima od @12 mm do @108 mm.

Moderna tehnologija spajanja

Tehnologija press spajanja koja se koristi u KAN-therm Copper sustavu osigurava pouzdane
i brze spojeve utiskivanjem spojnica na cijev. Montaza se provodi pomoc¢u uobicajenih
strojeva za presanje, ¢ime se uklanja proces izrade navoja ili lemljenja pojedinacnih
komponenti.

Spojnice KAN-therm Copper sustava izradene su od visokokvalitetnog Cu-DHP bakra i bronce
2.109.

Spajanje elemenata u “press” tehnologiji omoguéuje dobivanje spojeva uz minimizirano
suZavanje poprecnog presjeka cijevi, sto znacajno smanjuje gubitak tlaka u cijeloj instalaciji
i stvara izvrsne hidrauli¢ne uvjete.
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6.3

Trajna (izdrzljiva) tehnologija spajanja

Nepropusnost KAN-therm Copper sustava osigurana je posebnim brtvenim O-prstenima i
M profilom koji se steze na tri glavne tocke oblikovanog dijela.

N

Primjenjivost

instalacije pitke vode,

instalacije grijanja,

instalacije hladenja (zatvoreni ili otvoreni krugovi),
sustavi komprimiranog zraka,

solarne instalacije i cijevni sustavi za loz ulje.

Prednosti

jednostavna i brza tehnologija spajanja — "press”,

najpopularniji na trzistu, vrlo precizan, M profil za stezanje u tri tocke,
brza i sigurna montaza, bez lemljenja ili izrade navoja,

Siroki raspon promjera 12-108 mm,

LBP funkcija — u cijelom rasponu promijera,

poseban dizajn spojnice za jednostavno pric¢vrscivanje na cijev,
visoka otpornost na koroziju,

nema opasnosti od poZzara tijekom ugradnje i rada instalacije,

visoka estetika instalacije.
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e.5 [Vlontaza spojeva

0 Rezanje cijevi

Odrezite cijev okomito na njezinu os pomocu rolo rezaca (rez mora biti potpun bez lomljenja
odrezanih sekcija cijevi). Dopusteno je koristiti druge alate pod uvjetom da se zadrzi
okomitost rezanja i da se rezni rubovi ne ostecuju u obliku pukotina, gubitaka materijala

i drugih deformacija poprecnog presjeka cijevi. Nije dopusteno koristiti alate koji mogu
generirati znacajne kolicine topline, npr. plamenike, kutne brusilice itd.

9 Skosenje rubova cijevi

Koristeci ru¢ni alat za skosenje (za promjere 66,7 — 108 mm koristite poluokruglu turpiju),
skosite vrh odrezane cijevi iznutra i izvana i uklonite sve strugotine koje mogu ostetiti
O-prsten tijekom ugradnje.

9 Kontrola

Prije ugradnje treba vizualno provjeriti prisutnost O-prstena u spojnici u pogledu osteéenja, kao
i bilo kakva oneciséenja (strugotine ili drugi ostri predmeti) koja bi mogla uzrokovati ostecenje
O-prstena tijekom faze umetanja cijevi. Takoder je potrebno pobrinuti se da udaljenost izmedu
susjednih spojnica nije manja od dopustene d_(stranica 154 tablica 1., sl. 1.).
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0 Ugradnja cijevi i spojnice

Prije presanja, cijev treba aksijalno umetnuti u spojnicu do potrebne dubine (dopusteno

je lagano rotacijsko pomicanje). Zabranjena je upotreba ulja, masti i masnoca za olaksavanje
umetanja cijevi (dopustena je voda ili vodena otopina sapuna - preporucuje se za tlatno
ispitivanje komprimiranim zrakom).

9 Oznacite dubinu umetanja cijevi u spojnicu

Prilikom montaze viSe spojeva istovremeno (uvladenje cijevi u spojnice), prije utiskivanja
(presanja) sljededih spojeva provjerite dubinu umetanja cijevi u spojnicu. Kako biste to ucinili,
samo provjerite je li cijev umetnuta u spojnicu $to je dublje moguce.

Kako bi se postigla odgovarajuca ¢vrstoca spoja, potrebno je odrzavati odgovarajuéu dubinu
A (stranica 154 tablica 1., sl. 1) umetanja cijevi u spojnicu.

Kako bi se olaksala identifikacija dubine umetanja cijevi u spojnicu, moze se koristiti
jednostavna tehnologija oznacavanja markerom (nije potrebno u gradevinskim uvjetima).

Sastoji se od toga da cijev ugurate u spojnicu $to je dublje moguce i zatim napravite oznaku
na cijevi, tik do samog ruba spojnice. Nakon presanja ova oznaka jo$ uvijek mora biti vidljiva
tocno na rubu spojnice.

Mozete takoder koristiti posebne uzorke za oznacavanje dubine bez provjere sa spojnicom.

0 Napomena: Sablone za ozna¢avanje dubine umetanja nisu dio osnovne ponude KAN
sustava.
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0 Presanje spojnica

Prije pocetka procesa presanja provjerite ucinkovitost alata. Preporucuje se koriStenje Celjusti
za presanje i strojeva koji se isporucuju kao dijelovi KAN-therm Copper sustava.

Veliginu Celjusti za preSanje treba uvijek odabrati prema promjeru spoja koji treba izraditi.
Celjust za preanje treba postaviti na spojnicu tako da utor unutar ¢eljusti to¢no pokriva
mjesto na kojem lezi O-prsten u spojnici (konveksni dio spojnice). Nakon $to se stroj

za presanje pokrene, proces presanja izvodi se automatski i ne moze se zaustaviti. Ukoliko
se iz nekog razloga prekine proces presanja, spoj se mora rastaviti (izrezati) i izraditi novi
na ispravan nacin. Ako instalater ima alate za presanje i Celjusti koje ne isporucuje KAN-
therm sustav, o moguénosti njihovog koriStenja treba se posavjetovati s KAN tehnickim
odjelom.

0 Presanje spojnica od 42-108 mm. Priprema celjusti.

Za presanje vecih promjera (42, 54, 66,7, 76,1, 88,9, 108 mm), koriste se posebni
Snap-on ovratnici.

Rasklopljeni ovratnik treba staviti na spojnicu. Celjusti imaju poseban utor u koji
bi trebao stati spoj (mjesto brtvenog O-prstena).

0 Nakon ispravnog postavljanja ovratnika na spojnicu, spoj je spreman za presanje.

—
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Spojnica prije i nakon presanja

Spajanje alata za presanje na ovratnik

Alat za presanje s unaprijed montiranim, odgovaraju¢im adapterom mora biti spojen
na ovratnik.

Apsolutno je potrebno osigurati da je alat za presanje spojen na ovratnik u skladu s uputama
prilozenim uz odredeni alat.

Stroj za preSanje moze se pokrenuti kako bi se spoj u potpunosti presao.
Presanje

Nakon pokretanja alata za presanje, proces presanja se ne smije zaustaviti. Ukoliko se iz nekog
razloga prekine proces presanja, spoj se mora rastaviti (izrezati) i izraditi novi na ispravan
nacin. Nakon presanja, stroj za presanje automatski se vraéa u prvobitni polozaj. Krakovi

alata za presanje (adaptera) tada se moraju izvuci iz ovratnika. Kako bi se prirubnica uklonila

iz spojnice (za promjere 42-108 mm), mora se ponovno otkljucati i zatim rastaviti. Celjusti

i ovratnici trebaju biti pohranjeni u kovéezima na sigurnom, zaklju¢anom mjestu.

-—"—
—

Udaljenosti montaze

Tablica 1. Dubina umetanja cijevi u spojnicu i minimalna udaljenost izmedu press
spojnica

12 17 10 40
15 20 10 40
18 20 10 40
22 21 10 40
28 23 10 60 d min
35 26 10 70
42 30 20 70
54 35 20 70
66,7 50 30 80
76,1 50 55 80 T T N N  A—
88,9 64 65 90 A - dubina umetanja cijevi u spojnicu,
d .. —miminalna udaljenost izmedu spojnica
108 64 80 100 ¢...— minimalna udaljenost spojnice od zida
[ |



Tablica 2. Minimalne udaljenosti ugradnje

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

*Primjenjuje se na ovratnike

Sl. 2.
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6.6 Alati

Ovisno o montiranom promjeru, KAN-therm sustav omogudéuje razlicite konfiguracije alata.

Kako biste odabrali optimalan komplet alata, koristite sljede¢u tablicu za odabir:

Tablica 3. Tablica za odabir alata: KAN-therm Copper sustav

CteUSti/IanCi = Preganje

Vrsta klijesta za stezanje
Proizvo-

N ““ “““

120 UM 1948267134 - -
150 UIM 1948267135 - -
18" UIM 1948267137 - -
220 UM 1948267139 - -
28" UIM 1948267141 - -
350 UIM 1948267143 - -
420 M 1948267119
1 ZB203 1948267000
ACO203XL 1948267181 547 M 1948267121
EFP203" 1948267210 66.7 M 1948267089
P 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 UIM 1936267268 - -
15 UIM 1948267093 - -
ACO102 1948055007 '8 UM 1948267095 - -
28 UIM 1948267097 - -
35 UM 1942121004 - -
12 UIM 1948267046 - -
15 UIM 1948267048 - -
9 18 UIM 1948267052 - -
2 i ; 22 UIM 1948267056 - -
a g
) &La 1936267160 28 UM 1948267061 - -
= cZ 5 1936267152
[ % f‘u g 1936267219 35 [ 1948267065 - -
> O
&3 a2 UM 1948267067 - .
a 54 UM 1948267069 - -
4+ [PR-35] M -
72+ -
54 % [PR-35] M -
15 M 1936267278 - -
% 18 M 1936267279 - R
2 KAN-therm Mini 1936055008
3 22 M 1936267280 - -
28 M 1936267282 - -
15 M 1936267249 - -
£ oo 18 M 1936267250 - -
g g8 Sad
£ 8T oL 22 M 1936267251 - .
Z 23 2RS
X A 28 M 1936267252 - -
35 M 1936267253 - -

[J] - dvosegmentna Celjust, ostali elementi su ovratnici i mogu zahtijevati suradnju s adapterom

* Nije dostupno u ponudi KAN-therm Copper sustava.

** Ovratnik 108 x 1,5 koristite iskljucivo s cijevima 108 x 1,5 mm
Ovratnik 108 x 2,0 koristite iskljucivo s cijevima 108 x 2,0 mm

" Ogranicen raspon promjera - koristite odabrane celjusti za presanje
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1. Akumulatorska presa ACO102
2. Akumulatorska presa ACO103
3. Celjusti PB1 M12-35 mm

1. Akumulatorska presa
ACO203XL

2. Celjusti PB2 M12-35 mm

3. Snap On ovratnici m 42-108
mm

4. Adapter ZB203
5. Adapter ZB221, ZB222

1. Elektricna presa EFP203
2. Celjusti PB2 M12-28 mm
3. Snap On ovratnici m 35-54 mm

4. Adapter ZB203

NOVOPRESS alati:

(1) (2]

4] (5]

(4]
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1. Elektricna presa Power-Press
ACC

2. Akumulatorska presa
Akku-Press

3. Elektri¢na presa Power-Press SE
4. Celjusti M12-54 mm

1. Akumulatorska presa
KAN-therm Mini
2. Celjusti SBM M15-28 mm

1. Elektricna presa

KAN-therm AC 3000

2. Akumulatorska presa
KAN-therm DC 4000

3. KAN-therm celjusti M22 — 54
mm

158

REMS alati:
(1)

KLAUKE alati
o

=l .

KAN-therm alati:
(1]

Alati - Sigurnost

Svi alati moraju se koristiti u skladu s njihovom namjenom i uputama za koristenje
proizvodaca. Koristenje u bilo koju drugu svrhu smatra se neprikladnim. Predvidena namjena
takoder zahtijeva postivanje uputa za rad, uvjeta inspekcijskog pregleda i odrzavanja

te odgovarajudih sigurnosnih propisa u njihovoj trenutno vazedoj verziji. Svaki rad s ovim
alatom koji ne odgovara predvidenoj namjeni moze dovesti do oStecenja alata, pribora i cijevi.
Posljedica moze biti curenje i/ili ostecenje spojne tocke izmedu cijevi i spojnice.



1. Signaliziranje nepresanih
spojeva LBP

2. LBP funkcija izvodi se
ovalizacijom tijela spojnice

LBP funkcija

Sve spojnice KAN-therm Copper sustava u rasponu promjera 12-108 mm imaju LBP
funkciju (signaliziranje nepresanih spojeva — “nepresano curenje” - LBP - Curenje prije
presanja). LBP funkcija se ostvaruje ispravhom konstrukcijom spojnice (ovalizacija tijela).

NAPOMENA:

Prema DVGW smjernicama, LBP funkcija moze se smatrati kao kontrolirano curenje pri tlaku
od:

1,0 do 3,0 bara u instalacijama komprimiranog zraka,

1,0 do 6,5 bara u instalacijama ispunjenim vodom.

kontakt cijevi s br-
tvenim O-prstenom
i spojnicom

Detaljne informacije

Spojnice - materijal
bakar Cu-DHP (CW024A) i bronca 2.109.

Cijevi - Materijal i sukladnost

KAN-therm Copper sustav sastoji se samo od spojnica. Stoga cijevi koje se koriste
u suradnji sa sustavom moraju ispunjavati posebne zahtjeve i imati odgovarajuca svojstva:

bakrene cijevi u skladu s EN 1057 R220/R250/R290.

Tablica 4. Bakrene cijevi odobrene za upotrebu s KAN-therm Copper sustavom

Debljina stijenke [mm]

@ [mm]
| o6 | o7 | o8 | oo | 1o J 11 f 12 | 15 | 20 | 25
12 R250 R220
R220
15 R250 R250
R290
R250
18 R290
R250
22 RS0 ho20 R220
28 R250  R290 R250  R290
35 R290 Eggg R290
a2 R290 Eggg R290
54 R290 Eggg R290
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Debljina stijenke [mm]

@ [mm]
| 06| | 08 | oo | 10 | 11 |12 | 15 | 20 | 25
66,7 gggg R290
76,1 Eggg R290
88,9 R290
108 Eg;g R290

Vrijednosti u tablici odnose se na vla¢nu ¢évrstocu (220, 250 i 290 N/mm?). Razlikuju se meke,
srednje tvrde i tvrde cijevi, R220, R250 i R290. Sto je vrijednost veca, materijal cijevi je tvrdi.

O-prsteni
Naziv O-prstena Svojstva i radni parametri
EPDM
(crna) ® voda za pice
® maks. radni tlak 16 bara ® centralno grijanje
(10 bara za komprimirani zrak) m rashladna voda
® radna temperatura (zatvoreni i otvoreni sustavi)
-20°Cdo +110°C m komprimirani zrak
m kratkoro¢no: +135 °C (udio ulja do 25 mg/m?)

m pomorske instalacije

FPM (zelena)

m solarne instalacije*

m komprimirani zrak

m instalacije inertnog plina

m instalacije za transport dizelskog ulja

= Napomena!!!
Nemojte koristiti u instalacijama ciste
tople vode.

® maks. radni tlak 16 bara
® radna temperatura

-20 °C do +200 °C
m kratkoroc¢no: +230 °C

*koristite u rasponu parametara u skladu s PN EN 1254-2. Radna temp. < +120 °C,
maks. radni tlak 16 bara za @ < 54 mm, 10 bara za @ > 54 mm

0 Bakrene spojnice standardno su opremljene EPDM O-prstenima, FPM brtve moraju
se dovrsiti zasebno.

Za posebne primjene kao $to su mediji koji sadrze ulje ili s visokom temperaturom, FPM
O-prsteni se isporucuju zasebno. Ako je potrebno zamijeniti standardne EPDM O-prstene
FPM-ovima, ponovno koristenje rastavljenih O-prstena je zabranjeno. Za primjene izvan
opsega primjene sustava unutarnje tople i hladne vode ili grijanja treba se posavjetovati
s KAN-ovim tehnickim odjelom od slucaja do slucaja.

610 Podaci o rastezanju i toplinskoj vodljivosti

Rastezanje segmenta od 4 m
pri temperaturnoj razlici od Toplinska provodijivost
60 °C

Copper 0,0170 1,02 397

Koeficijent toplinskog

Vrsta materijala rastezanja

611 Preporuke za koristenje

—  Spojnice KAN-therm Copper sustava izradene od bakra Cu-DHP i bronce 2.109 ne mogu se
koristiti u instalacijama koje ¢e biti izloZzene dodatnim mehanickim optereéenjima (npr.
vjesanje na cjevovode, devastacija i sl.),

- Bakrene cijevi u skladu s EN 1057 i DVGW-GW 392 ne smiju se savijati “na vruée” zbog
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6.12

opasnosti od korozije. ,Hladno” savijanje dopusteno je pod uvjetom odrZzavanja minimalnog
polumjera savijanja R=3,5 x vanj. oo
Ne preporucuje se savijanje cijevi promjera veceg od 54 mm,

Preporuca se koristenje gotovih lukova i koljena pod kutom od 90° i 45° kao dio KAN-therm
Copper sustava,

Za rezanje cijevi nemojte koristiti alate koji mogu generirati znacajne kolicine topline, npr.
plamenike, kutne brusilice itd. Rolo rezadi (ru¢ni i mehanicki) koriste se za rezanje bakrenih
cijevi,

U slucaju provodenja cjevovoda unutar gradevinskih pregrada, cjevovode treba izolirati, zbog
kompenzacije toplinskih rastezanja i zastite od gradevinske kemije. Kako biste izbjegli vanjsku
koroziju, pobrinite se da izolacijski materijali ne sadrze tragove amonijaka ili nitrata,

Kada se za zagrijavanje stijenke cijevi koriste vanjski izvori topline (npr. kabeli za grijanje),
temperatura stijenke cijevi ne smije premasiti 60 °C,

Ako transportirate medij koji nije uklju¢en u ovaj tehnicki katalog, o mogucnosti koristenja
KAN-therm Copper sustava potrebno je posavjetovati se s KAN tehnickim odjelom,
Instalacije izvedene u KAN-therm Copper sustavu moraju biti elektri¢no spojene i uzemljene,

Cijevi namijenjene za vodovodne instalacije koje se ugraduju u pregrade (npr. zidove ili
podove) uvijek moraju imati plast/navlaku od odgovaraju¢eg materijala kako bi se osiguralo
da cijev ne dode u kontakt s gradevinskom konstrukcijom (zbog problema s bukom).

Navojni spojevi, spajanje s drugim
KAN-therm sustavima

KAN-therm Copper sustav nudi cijeli raspon konektora s muskim i zenskim navojem. Bududi
da u spojnicama postoje konusni navoji, preporucuje se koristenje samo muskih navoja
zabrtvljenih kudeljom u navojnim spojevima za mesingane spojnice.

Kako ne bi doslo do naprezanja presanog spoja, preporucuje se izraditi navojni spoj prije
presanja konektora.

Brtvljenje navoja

Za navojne spojeve upotrijebite takvu koli¢inu kudelje da su vrhovi navoja i dalje vidljivi. Ako
koristite previse kudelje, navoj se moze unistiti. Omotavanjem kudelje neposredno nakon
prvog koluta navoja izbjegava se koso zavrtanje i ostecenje navoja.

Napomena:
Nemojte koristiti kemijska brtvila ili ljepila.

Komponente KAN-therm Copper sustava mogu se kombinirati (kroz navojne ili prirubnicke
spojeve) s komponentama izradenim od drugih materijala (vidjeti tablicu u nastavku).

Moguénosti kombiniranja KAN-therm Copper sustava s drugim materijalima

Cijevi/spojnice
Bronca/Mesing m Nehrdajuci celik
da da da da

otvoreno da da ne da

Vrsta instalacije

zatvoreno

Copper

Imajte na umu da izravno spajanje bakrenih dijelova s dijelovima od nehrdajuceg Celika
i pocin¢anog ugljicnog Celika moze dovesti do kontaktne korozije.
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1. KAN-therm Copper sustav.

2. Prirubnicki vijak od nehrdajuceg
Celika i matica.

3. elastomer ili vlaknasto brtvilo.
4. Metalna podloska s plasti¢nim
kucistem.

5. KAN-therm Steel, KAN-therm

Inox sustavi ili bilo koji drugi
Celicni sustav.

6.13

Ovaj proces mozete ukloniti koristenjem rastavljivih navojnih spojeva (navojni spojevi sustava
KAN-therm Copper sustava izradeni su od mesinga i bronce — prihvatljiv je njihov izravan
kontakt s nehrdajucim ili ugljicnim ¢elikom) i rastavljivih prirubnickih spojeva pomocu
elastomerne brtve.

%%%%%%%%%%% I IS~
Ll

Prirubnicki spojevi

Tablica za odabir za Copper prirubnicke spojeve

& T Velicina Klasa Broj
Sifra Velicina vijaka/ = q o Ravna brtva
. vijka matice podloski
matica

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

s1a Transport i skladistenje

Elementi KAN-therm Copper sustava moraju se skladistiti odvojeno od drugih metalnih
sustava.

Nemojte polagati elemente sustava izravno na tlo (npr. na zemlju ili beton).

Nemojte drzati elemente u blizini kemijskih otopina.

Prilikom transporta, utovara i istovara, budite posebno oprezni kako se ne bi ogrebale ili
ostetile cijevi ili spojnice — nemojte ih bacati, vudi ili savijati.

Prostorije namijenjene za skladiStenje elemenata moraju biti suhe.

Tijekom njihovog skladistenja, montaze i upotrebe, povrsina cijevi ne smije biti izloZzena
dugotrajnom, izravnom kontaktu s vodom ili vlagom.

£=[m] Detaljne informacije o skladistenju i transportu komponenti mozete pronadi
L na www.kan-therm.com.
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Sadrzaj

7 Razdelnici i ormanri za radijatorsko grijanje i sustave pitke vode

7.1  KAN-therm InoxFlow razdjelnici ...

7.2 Instalacijski ormari ...



7 Razdielnici i ormari za

71

radijatorsko grijanje | sustave
pitke vode

KAN-therm InoxFlow razdjelnici

Ponuda KAN-therm sustava ukljucuje InoxFlow razdjelnike izradene od nehrdajuceg Celika
1.4301 (AISI 304) s profilom 1 '4". Ovi se razdjelnici sastoje od nosaca (dovodni i povratni)

s instalacijskim spojevima GW 1" i dviju obujmica opremljenih elastomernim umecima koji
prigusuju vibracije. Dopunske spojnice koje se koriste izradene su od mesinga CW617N bez
nikla.

Ovi razdjelnici mogu raditi pri tlaku od 10 bara i temperaturi od 80 °C (T__ = 90 °C).

Dopusteno je koristiti i obradenu vodu i pisanim putem odobrene mjesavine antifriza na bazi
otopina glikola s koncentracijom < 50%.
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Ovisno o koristenoj opremi, ovi razdjelnici su podijeljeni u serije:

krugova
-h —— ) S SRR .
y T R & Bk

-
B 1 ok
. -

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

® Niple G¥% " s razmakom od 50
mm kao izlazi za pojedinacne
krugove,

B rupa 2 " u gornjem dijelu gre-
da za ventilacijski otvor,

m Cepovi 1" na desnoj strani
greda.

m Zenski navoji 1/2" kao izlazi za
pojedinacne krugove,

® rupa 2 " u gornjem dijelu gre-
da za ventilacijski otvor,

m Cepovi 1" na desnoj strani
greda.

m Niple G¥% " s razmakom od 50
mm kao izlazi za pojedinacne
krugove dodatno opremljene
zapornim ventilima,

m otvorene grede na obje
strane.

Oprema

72 Instalacijski ormari

Razdjelnici se najcesce postavljaju u instalacijske ormare kako bi se sakrili i zastitili

od neovlastenih osoba. U KAN-therm ponudi nalaze se kako nadgradni ormari (montirani

na lice zida) tako i ugradni ormari (montirani u prethodno pripremljen zidni utor). Svi ormari
izradeni su od obostrano pocincanog lima i premazani slojem dugotrajnog laka u boji RAL
9016 (bijela). Ugradni ormari dodatno su osigurani slojem zastitne folije. Svi ormari opremljeni
su bravama na kovanice / odvijace.
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Ugradni ormari

Slim
SWPS
SWPSE
q M Broj krugova Inox-
L H B L1 H1 B1 - set
Slim 350 350 418 5 3
Slim 450 450 518 7 5
Slim  Slim 580 580 560-660 110-160 648 595-725 112-162 9 7
Slim 780 780 848 13 11
Slim 930 930 998 13 12
SWPS-4 350 340 5 3
SWPS-6 450 440 7 5
SWPS SWPS-10/3 580 680-780 110 570 434 0-50 9
SWPS-13/7 780 770 13 11
SWPS-15/10 930 920 13 12
SWPSE-4 350 340 5 3
SWPSE-6 450 440 7 5
SWPSE SWPSE-10/3 580 680-780 110 570 434 0-50 9 7
SWPSE-13/7 780 770 13 11
SWPSE-15/10 930 920 13 12
167
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Nadgradni ormari

SWN

SWNE _— ‘ ]
H

Dimenzija [mm] Broj krugova Inox-
Vrsta : Flow razdjelnika
L H B L1 H1 - set

168

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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8.1

Smjernice za projektiranje
| Montazu instalacija

Montaza KAN-therm sustava na
temperaturama ispod O °C

Standardna montaza plasticnog KAN-therm sustava treba se izvoditi pri temperaturama
okoline iznad 0 °C. Treba se pridrzavati smjernica danih u prethodnim poglavljima ovog
priruénika.

Zbog promijenjivih vremenskih uvjeta i temperature okoline do kojih moze dodi na licu
mjesta instalacije, u posebnim slu¢ajevima dopusteno je izvodenje montaze plasti¢nih
KAN-therm sustava na temperaturi okoline do -10 °C (montaza KAN-therm Steel,

KAN-therm Inox i KAN-therm Copper sustava normalno je dopustena pri temperaturi okoline
-10 °C).

Medutim, imajte na umu dodatne smjernice potrebne za pravilno podnosenje instalacije.

KAN-therm ultraLlINE

obratite posebnu pozornost na alate za rezanje cijevi - koristite samo ucinkoviti rezac cijevi
s Cistim, oStrim oStricama, nastavite rezati okomito u odnosu na os cijevi,

prije prosirivanja, krajevi cijevi moraju se zagrijati vru¢om vodom ili zrakom — obratite
posebnu pozornost da temperatura stijenke cijevi ne premasuje temperaturu od 90 °C,
nemojte koristiti otvoreni plamen,

zbog povedane krutosti viseslojne cijevi, mozda e biti potrebno odrezati otprilike 5 cm vrha
cijevi odmotanog iz zavojnice (problem ne utjece na cijevi isporucene u palicama).
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KAN-therm Push

obratite posebnu pozornost na alate za rezanje cijevi - koristite samo ucinkoviti rezac cijevi
s Cistim, oStrim oStricama, nastavite rezati okomito u odnosu na os cijevi,

prije prosirivanja, krajevi cijevi moraju se zagrijati vru¢om vodom ili zrakom — obratite
posebnu pozornost da temperatura stijenke cijevi ne premasuje temperaturu od 90 °C,
nemojte koristiti otvoreni plamen.

KAN-therm ultraPRESS:

obratite posebnu pozornost na alate za rezanje cijevi - koristite samo ostre Skare ili rezace
cijevi s Cistim, ostrim rubovima, odrZavajte rez okomito u odnosu na os cijevi,

izvrsite kalibraciju i skoSenje rubova cijevi za sve spojeve (ukljucujuci spojnice s prstenima
u boji),

zbog povedane krutosti cijevi s aluminijskim slojem, mozda ¢e biti potrebno odrezati otprilike
5 c¢m vrha cijevi odmotanog iz zavojnice (problem ne utjece na cijevi isporucene u palicama).

KAN-therm PP:

obratite posebnu pozornost na alate za rezanje cijevi - koristite samo ostre Skare ili rezace
cijevi s Cistim, ostrim rubovima, odrzavajte rez okomito u odnosu na os cijevi,

obratite posebnu pozornost da ne opterecujete Glass cijevi od staklenih vlakana,

osigurajte mjesto zavarivanja cijevi i spojnica od povecanih kretanja zracnih masa (osigurano
od dodatnog hladenja vjetrom),

strogo postivati vrijeme grijanja elemenata produljeno za 50 % uz postivanje stupnja
elasti¢nosti zagrijanog materijala,

za PP Glass kompozitne cijevi preporucuje se odrezati kraj svake Sipke otprilike 5 cm.

KAN-therm Steel:
zastita izgradenog sustava od moguénosti kondenzacije unutar elemenata,

u slucaju potrebe tla¢nog ispitivanja pri temperaturama okoline ispod 0 °C, provesti
ispitivanje samo na komprimiranom zraku (praznjenje je nedopustivo nakon tlacnog
ispitivanja sustava).

Pobrinite se da komprimirani zrak ne sadrzi prekomjernu vlagu (maks. 880 mg/m?®) i ulje
(maks. 25 mg/m?).

Osim toga, tijekom instalacije svih cjevovodnih sustava:
procitajte uvjete koristenja KAN-therm elemenata i alata za instalaciju,
uvijek izbjegavajte neispravan nacin transporta elemenata ili njihovo mehanicko optereéenje,

obratite pozornost na temperaturu okoline tijekom montaze radi ispravnih izracuna
toplinskog rastezanja i odabira ekspanzijskih krakova,

pridrZavajte se smjernica proizvodaca elektri¢nih alata prema minimalnoj radnoj
temperaturi i potrebnim dodatnim radnjama, zabranjeno je koristiti elektricne alate ako je
moguca kondenzacija vodene pare,

provedite tlaCna ispitivanja instalacije koristeci sredstva protiv smrzavanja — npr. mjesavine
na bazi glikola koje je odobrio KAN tehnicki odjel, u slu¢aju da postoji moguénost srednjeg
smrzavanja, odmah nakon ispitivanja treba isprazniti cijelu instalaciju (NAPOMENA -
neprihvatljivo za KAN-therm Steel sustav) ili provedite tlacna ispitivanja suhim
komprimiranim zrakom (bez udjela ulja).



s.2 Vlontaza cjevovoda KAN-therm sustava
Obujmice i obujmice za vjeSanje

KAN nudi razlicite vrste obujmica za montazu cijevi KAN-therm sustava na strukturalne
pregrade. Njihova konstrukcija ovisi o promjeru cijevi i njihovom konstukcijskom materijalu,
radnim parametrima instalacije i njenoj postavi.

Obujmice koje se koriste
u KAN-therm sustavu

Obujmice su plasticne ili metalne. Plasti¢ne obujmice moraju se koristiti samo kao klizne tocke
za KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS i PP Green sustave.

Za cjevovode polozene u podnu glazuru ili u zidne kanale, koristite plasti¢ne kuke i obujmice
sa zidnim tiplama.

Obujmice za montazu cijevi
KAN-therm ultraLINE, Push,
ultraPRESS i PP Green sustava
u podne obloge

Metalne rucke (pocincani celik) opremljene su elasti¢nim jastucic¢ima koji umanjuju

vibracije i buku. Takve ru¢ke mogu posluziti kao klizne tocke (PP) i fiksne tocke (PS) u svim
KAN-therm instalacijama s nadzbuknom montazom. Metalne obujmice bez elasticnih jastuci¢a
mogu ostetiti povrsinu plasti¢nih KAN-therm cijevi ili zastitni sloj cinka Celi¢nih cijevi, zbog
toga se ne mogu koristiti.

U slucaju KAN-therm Inox cijevi, obujmice ne smiju sadrzavati kloride. Nemojte koristiti kuke
za cijevi za KAN-therm Steel sustave.

Obujmice kliznih i fiksnih tocaka ne mogu se montirati na spojeve.
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Ispravan polozaj kliznih tocaka.
Ls — duljina fleksibilnog kraka,
AL — maks. rastezanje cijevi
sekcija

PP klizne tocke

Pomicne (klizne) tocke trebaju omoguciti nesmetano aksijalno kretanje cjevovoda
(uzrokovano faktorom toplinskog rastezanja), zbog cega se ne smiju postavljati uz spojeve
(minimalna udaljenost od ruba spoja mora biti veca od maksimalnog rastezanja sekcije cijevi
AL).

Pri promjeni smjera cjevovoda, klizna to¢ka moze se montirati na udaljenosti do koljena, koja
premasuje duljinu Ls fleksibilnog kraka.

>Ls

PP |l x

PS fiksne tocke

Fiksne tocke omoguéuju usmjeravanje toplinskih rastezanja cjevovoda u odredenom smjeru
i podjelu na manje sekcije.

Za oblikovanje fiksnih tocaka (PS) koriste se obujmice od pocincanog Celika s elasticnim
jastuci¢ima, ¢ime se osigurava precizna i pouzdana stabilizacija cijevi po cijelom obodu.
Obujmica treba u potpunosti i ¢vrsto obuhvatiti cijev. Prihvatljivo je koristiti razlicite obujmice,
sve dok njihova konstrukcija ne oStecuje instalacijske elemente, a istovremeno omoguduje
trajno pricvrséivanje sekcije cjevovoda. Konstrukcija obujmica treba omoguciti prijenos sila
koje nastaju proSirivanjem cijevi i opterecenja uzrokovanih tezinom cijevi i njezinog sadrzaja
na obujmicu.

Konstrukcije koje montiraju obujmice na strukturne pregrade takoder moraju biti dovoljno
Cvrste da izdrZe gore navedena opterecenja. Kako biste ispravno odabrali priveznice
za instalaciju, obratite se njihovom dobavljacu.

Kako biste formirali fiksnu tocku na cjevovodu, upotrijebite dvije obujmice na susjednim
rubovima spoja (T-komad, konektor, spojnica) ili jednu obujmicu koja se nalazi izmedu dva
susjedna spojna elementa. Fiksne tocke se obi¢no montiraju pored mjesta racvanja cjevovoda.

Postavljanje fiksne tocke pored mjesta racvanja je moguce ukoliko promjer racvanog dijela
nije manji od promjera glavne cijevi.

U slucaju polipropilenskih KAN-therm PP cjevovoda, koristite jednu obujmicu koja se nalazi
izmedu spojnih elemenata spojnica.

Dopustena su i druga rjesenja izvedbe fiksnih tocaka, pod uvjetom da obodna sila stezanja
osigurava da nema aksijalnog pomicanja cjevovoda, dok istovremeno osigurava instalacijske
cijevi od mehanickih ostecenja.

Raspored fiksnih tocaka proizlazi iz usvojenog rjeSenja kompenzacije toplinskog rastezanja
instalacije i treba ga ukljuciti u tehnicki projekt.



Primjer izvedbe fiksne tocke

na ravnoj sekciji cjevovoda

KAN-therm ultraLINE,
ultraPRESS, Push sustava - I _

Primjer izvedbe fiksne tocke
na ravnoj sekciji cjevovoda
KAN-therm PP sustava

1. spojnica
2. obujmica
3. spojnica
4. cijev

D2 = D1

Primjer izvedbe fiksne tocke uz
racvanje ¢jevovoda KAN-therm
ultraLINE, ultraPRESS, Push
sustava

D1
1L

D2 < D1

Primjer izvedbe fiksne tocke uz
racvanje ¢jevovoda KAN-therm
ultraLINE, ultraPRESS i Push
sustava
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Primjer izvedbe fiksne tocke uz
racvanje ¢jevovoda KAN-therm
PP sustava

1. cijev

2. spojnica T T
3. obujmica ‘
4. T-komad ‘

Primjer izvedbe fiksne

tocke uz racvanje KAN-therm
Steel/Inox/Copper sustava.

o
o

ol
ol
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Prolazi kroz gradevinske pregrade

Prolazi kroz gradevinske pregrade koje ne odvajaju pozarne zone.

Cijevi koje prolaze kroz gradevinske pregrade koje ne odvajaju pozarne zone, izradene

od komponenti KAN-therm sustava (ultraLINE, Push, Press, ultraPRESS, PP, PP Green,
Steel, Steel Sprinkler, Inox, Inox Sprinkler kao i Copper i Copper Gas) , trebaju biti trasirane
u zastitnim navlakama na nacin da se sprijeci mehanicko ostecenje komponenti sustava,
ukljucujudi njihove vanjske povrsine.

Zastitne navlake trebaju biti izradene od plasti¢nih ili metalnih cijevi, a razmak treba ispuniti
trajno fleksibilnim materijalom koji nece ostetiti instalacijske komponente (npr. izolacija
otporna na vlagu sa zatvorenim porama).

Unutarnji promjer zastitne kosuljice treba biti najmanje 10 mm veéi od promjera nosece cijevi,
najmanje 20 mm dulji od gotove pregrade.

Povrsine cijevi KAN-therm Steel sustava koje prolaze kroz zastitne navlake ispunjene trajno
fleksibilnim materijalom potrebno je zastititi dodatnim slojem boje. U tu svrhu koristite
vodotopive akrilne boje preporucene za materijal od kojeg su izradene KAN-therm Steel
cijevi. PovrSina dodatnog premaza boje KAN-therm Steel cijevi mora biti ve¢a od duljine
zastitne navlake. Takvu zastitu treba napraviti duz duljine cijevi s dopustenim odstupanjem
od najmanje 10 mm sa svake strane zastitne navlake.

1. Gradevinska pregrada
koja ne odvaja pozarne
zone
2. Ispuna cementnim 10 mm
mortom
3. Podrudje zastite od
korozije vanjske povrsine ?

10 mm

cijevi u obliku premaza boje.
4. Potpuna toplinska
izolacija otporna na vlagu

ili vlagu od materijala
zatvorenih pora s vanjskom L
oblogom od folije.

Napomena: Duljina L mora
biti VECA od toplinskog
rastezanja sekcije cijevi
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Prolazi kroz gradevinske pregrade koje odvajaju pozarne zone.

Detaljni zahtjevi za prolaze (instalacijske vodove) kroz gradevinske pregrade koje odvajaju
poZzarne zone navedeni su u Pravilniku o otpornosti na pozar i drugim zahtjevima koje
gradevine moraju zadovoljiti u slu¢aju pozara (NN 29/2013), donesenog od strane ministra
unutarnjih poslova uz suglasnost ministra graditeljstva i prostornog uredenja.

Prolazi kroz zidove i stropove koji su elementi pozarnog odvajanja, za Celicne cjevovode
izvedene u KAN-therm sustavu (Steel, Steel Sprinkler, Inox, Inox Sprinkler, Copper, Cooper
Gas) trebaju biti izradeni od nezapaljivih materijala, koristeci vatrootporne akrilne spojeve
u skladu sa smjernicama danim u homologacijskoj dokumentaciji (tehnicka dopustenja,
nacionalne tehnicke procjene) i tehnickom dokumentacijom proizvodaca spoja.

Napomena: spojevi na bazi silikona i cementa nisu dopusteni za koriStenje u izravhom
kontaktu s KAN-therm Steel / Steel Sprinkler cijevima.

Povrsine cijevi KAN-therm Steel i Steel Sprinkler sustava koje prolaze kroz zastitne navlake
ispunjene masom za usporavanje gorenja potrebno je zastititi dodatnim premazom boje.

U tu svrhu treba koristiti vodotopive akrilne boje (preporucene za materijal od kojeg

su izradene KAN-therm Steel Sprinkler cijevi). PovrSina zastite KAN-therm Steel i Steel
Sprinkler cijevi dodatnim premazom boje mora biti veca od duljine zastitne navlake i povrsine
punjenja spoja za usporavanje gorenja. Takva zastita mora biti izvedena duz cijele duljine cijevi
s dopustenim odstupanjem od najmanje 10 mm sa svake strane zastitne navlake i povrSine
zasti¢ene spojem za usporavanje gorenja.

Prolazi kroz zidove i stropove koji su elementi pozarnog odvajanja za plasti¢ne cjevovode
proizvedene u KAN-therm sustavu (ultraLINE, Push, Press, ultraPRESS, PP i PP Green)
moraju biti izvedeni gotovim rjesenjima dostupnim na trzistu za plasti¢ne cijevi, npr.
materijali s intumescentnim premazom. Prodor treba izvesti u skladu sa smjernicama danim
u homologacijskoj dokumentaciji (tehni¢ka dopustenja, nacionalne tehnicke procjene)

i tehnickom dokumentacijom proizvodaca takvih rjesenja.

PAZNJA: Prolazi kroz zidove i stropove koji predstavljaju elemente protupozarne zastite
moraju biti zasti¢eni od Stetnih utjecaja (osobito mehanickih ostec¢enja) uzduznih te bocnih
pomicanja cijevi uzrokovanih njihovim toplinskim Sirenjem. Kako bi se to osiguralo, fiksne
tocke moraju se predvidjeti na cjevovodima s obje strane prolaska. Kako bi se osigurala
tehnicki ispravna ugradnja, obujmice fiksnih toc¢aka moraju biti postavljene na minimalnoj
udaljenosti od prolaska kroz zid.



Rasponi potpora

Maksimalne udaljenosti izmedu potpora za cjevovode KAN-therm sustava polozenih
na povrsinu strukturnih pregrada i strukture prikazane su u tablicama. Fiksne tocke, klizne tocke
i prolazi kroz strukturne pregrade u zastitnim navlakama smatraju se potporama.

Maksimalni raspon potpore [m]
PERTAL? ultraLINE cijevi s aluminijskim slojem

Vanjski promjer cijevi [mm]

Raspored
okomito 1,5 1,5 1,7 1,9 2,1
vodoravno 1.2 1.2 13 15 1.6

Maksimalni raspon potpore [m]
PERT?, PEXC ultraLINE cijevi s EVOH slojem

Vanjski promjer cijevi [mm]

Raspored
okomito 0,5 0,6 0,7
vodoravno 04 0,5 0,6

Maksimalni raspon potpore [m]
KAN-therm ultraPRESS cijevi s aluminiijskim slojem

Raspored Vanjski promjer cijevi [mm]

- I R T BEE B EEE B
15 1.7 19 2,1 2,2 2,6 2,8

okomito

vodoravno 1.2 13 1.5 1.6 1,7 2,0 2,2

Maksimalni raspon potpore [m]
KAN-therm Push PERT, PEXC cijevi s EVOH slojem

Vanjski promjer cijevi [mm]

Raspored
okomito 1,0 (0,5) 1,0 (0,5) 1,0(0,7) 1.2 (0,8) 1,3(0,9)
vodoravno 0,8 (0,4) 0,8 (0,4) 0,8 (0,5) 0,8 (0,6) 1,0 (0,7)

U zagradama vrijednosti za toplu vodu

Maksimalni raspon potpore [m]
KAN-therm PP (homogenih) cijevi

Temp. Vanjski promjer cijevi [mm]

medija
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

Za vertikalne sekcije cjevovoda, raspon potpore moze se povecati za 30 %
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Maksimalni raspon potpore [m]
KAN-therm PP Stabi Al cijevi

Temp. Vanjski promjer cijevi [mm]
medija
o | o | s ] 2] o] o] e | s |00
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

Za vertikalne sekcije cjevovoda, raspon potpore moze se povecati za 30 %

Maksimalni raspon potpore [m]
KAN-therm PP Glass cijevi

Temp. Vanjski promjer cijevi [mm]
medija
co HECH I HE B BC G BN BN T
0 1,20 1,40 1,60 1,80 2,05 2,30 2,45 2,60 2,90
20 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,75 1,85 1,95 2,15
30 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,75 1,85 1,95 2,10
40 0,85 0,95 1,10 1,25 1,45 1,65 1,75 1,85 2,00
50 0,85 0,95 1,10 1,25 1,45 1,65 1,75 1,85 1,90
60 0,80 0,90 1,05 1,20 1,35 1,55 1,65 1,75 1,80
70 0,70 0,80 0,95 1,10 1,30 1,45 1,55 1,65 1,70

Za vertikalne sekcije cjevovoda, raspon potpore moze se povecati za 30 %

Maksimalni raspon potpore [m]
KAN-therm Steel/Inox cijevi

Raspored Vanjski promjer cijevi [mm]

= 1 I N N I KN BN 2 K2 2 D D R
4

okomito/

1,25 1,50 2,00 2,25 2,75 3,00 3,50
vodoravno

4,25 4,75 5,00 5,00 5,00

Maksimalni raspon potpore [m]
Bakrene cijevi

Raspored Vanjski promjer cijevi [mm]
= K Kl Kl Bl El EX K ER D
okomito/ 15 2,0 23 28 30 35 43 43 48 50
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8.3 Kompenzacija toplinskog rastezanja
cjevovoda
Linearno toplinsko rastezanje

Zbog pada temperature medija i okoline, instalacijski cjevovodi se prosiruju ili suzavaju
linearno tijekom montaze (uzrokujuci aksijalno gibanje cjevovoda).

Osjetljivost cijevi na linearno rastezanje odredena je koeficijentom toplinskog rastezanja a.
Rastezanje (ili suzavanje) sekcije cjevovoda AL izraCunava se prema sljedecoj formuli:

AL = axLx At
AL promjena duljine cijevi [mm]
1 koeficijent rastezanja [mm/m x K]
L pocetna duljina cjevovoda [m]
At temperaturna razlika: radna temp. i temp. montaze cjevovoda [K]

Vrijednost koeficijenta za KAN-therm cijevi

KAN-therm ultraLINE, PERT?, PEXC cijevi a=0,18 [mm/m x K]
KAN-therm ultraLINE, PERTAL? cijevi a = 0,025 [mm/m x K]
KAN-therm Push, PERT, PEXC cijevi a=0,18 [mm/m x K]
KAN-therm ultraPRESS PERTAL a = 0,025 [mm/m x K]
KAN-therm PP Green, PP-R homogene cijevi a=0,15 [mm/m x K]
KAN-therm PP Green, Stabi Al cijevi a=0,03 [mm/m x K]
KAN-therm PP Green, Glass cijevi a = 0,05 [mm/m x K]
KAN-therm Steel, cijevi od uglji¢cnog celika a=0,0108 [mm/m x K]
KAN-therm Inox, cijevi od nehrdajuceg celika a = 0,0160 [mm/m x K]
KAN-therm Copper, bakrene cijevi a=0,017 [mm/m x K]

Promjene duljine cijevi mogu se izracunati na temelju podataka ukljucenih u jednoj
od sljedecih tablica.

Toplinsko rastezanje PERTAL? i PERTAL cijevi

Linearno rastezanje AL [mm] PERTAL? PERTAL

L [m] At [K]
I O N = 2O = = =
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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Toplinsko rastezanje PERT? cijevi s EVOH slojem i PEXC KAN-therm ultraLINE

Toplinsko rastezanje AL [mm] PERT?, PEXC cijevi

L [m] At [K]
n n “ “ “ Fe = e =] o]
1 10,8 12,6 144 16,2 18,0
2 3,6 7.2 10,8 14,4 18,0 21,6 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 43,2 50,4 57,6 64,8 72,0
5 9,0 18,0 27,0 36,0 45,0 54,0 63,0 72,0 81,0 90,0
6 10,8 21,6 324 432 54,0 64,8 75,6 86,4 97,2 108,0
7 12,6 25,2 37,8 50,4 63,0 75,6 88,2 100,8 1134 126,0
8 14,4 28,2 43,2 57,6 72,0 88,2 100,8 115,2 129,6 144,0
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

Toplinsko rastezanje KAN-therm PP (homogenih) cijevi

Linearno rastezanje AL [mm] KAN-therm PP cijevi

L [m] At [K]
n n n n “ n (e =]
1 10,5 12,0 13,5 15,0
2 30 6,0 9,0 12,0 15,0 18,0 21,0 24,0 27,0 30,0
3 4,5 9,0 13,5 18,0 22,5 27,0 315 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 30,0 375 45,0 52,5 60,0 67,5 75,0
6 9,0 18,0 27,0 36,0 45,0 54,0 63,0 72,0 81,0 90,0
7 10,5 21,0 31,5 42,0 52,5 63,0 73,5 84,0 94,5 105,0
8 12,0 24,0 36,0 48,0 60,0 72,0 84,0 96,0 108,0 120,0
9 13,5 27,0 40,5 54,0 67,5 81,0 94,5 108,0 121,5 135,0
10 15,0 30,0 45,0 60,0 75,0 90,0 105,0 120,0 135,0 150,0

Toplinsko rastezanje KAN-therm PP Stabi Al cijevi

Linearno rastezanje AL [mm] KAN-therm PP Stabi Al cijevi

L [m] At [K]
I | O I O R B R =
1 0,3 0,6 09 1.2 1.5 1.8 2,1 2,4 2,7 30
2 0,6 1.2 1.8 2,4 3,0 3,6 4,2 4,8 54 6,0
3 0,9 1.8 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 7.2 84 9,6 10,8 12,0
5 1.5 3,0 4,5 6,0 75 9,0 10,5 12,0 13,5 15,0
6 1.8 3,6 54 7.2 9,0 10,8 12,8 14,4 16,2 18,0
7 2,1 4,2 6,3 8,4 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

182



Toplinsko rastezanje KAN-therm PP Glass cijevi

Linearno rastezanje AL[mm] KAN-therm PP Glass cijevi

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

Toplinsko rastezanje KAN-therm Steel cijevi

Linearno rastezanje AL[mm] KAN-therm Steel cijevi

L [m] At [K]
e e o= e e ][]
1 0,11 0,22 0,32 043 0,54 0,65 0,76 0,86 0,97 1,08
2 0,22 0,43 0,65 0,86 1,08 1,30 1,51 1,73 1,94 2,16
3 0,32 0,65 0,97 1,30 1,62 1,94 2,27 2,59 2,92 3,24
4 0,43 0,86 1,30 1,73 2,16 2,59 3,02 3,46 3,89 4,32
5 0,54 1,08 1,62 2,16 2,70 3,24 3,78 4,32 4,86 540
6 0,65 1,30 1,94 2,59 3,24 3,89 4,54 518 583 6,48
7 0,76 1,51 2,27 3,02 3,78 4,54 5,29 6,05 6,80 7,56
8 0,86 1,73 2,59 3,46 4,32 518 6,05 6,91 7,78 8,64
9 0,97 1,94 2,92 3,89 4,86 583 6,80 7,78 8,75 9,72
10 1,08 2,16 3,24 4,32 540 6,48 7,56 8,64 9,72 10,80
12 1,30 2,59 3,89 518 6,48 7,78 9,07 10,37 11,66 12,96
14 1,51 3,02 4,54 6,05 7,56 9,07 10,58 12,10 13,61 15,12
16 1,73 3,46 518 6,91 8,64 10,37 12,10 13,82 15,55 17,28
18 1,94 3,89 583 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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Toplinsko rastezanje KAN-therm Inox cijevi

Linearno rastezanje AL [mm] KAN-therm Inox cijevi

L [m] At [K]
e e e e e ] e ] w=]
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 4,48 512 576 6,40
5 0,80 1,60 2,40 3,20 4,00 4,80 5,60 6,40 7,20 8,00
6 0,96 1,92 2,88 3,84 4,80 576 6,72 7,68 8,64 9,60
7 1,12 2,24 3,36 4,48 5,60 6,72 7,84 8,96 10,08 11,20
8 1,28 2,56 3,84 512 6,40 7,68 8,96 10,24 11,52 12,80
9 1,44 2,88 4,32 576 7,20 8,64 10,08 11,52 12,96 14,40
10 1,60 3,20 4,80 6,40 8,00 9,60 11,20 12,80 14,40 16,00
12 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

Toplinsko rastezanje bakrenih cijevi

Linearno rastezanje AL [mm] bakrenih cijevi

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
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Kompenzacija rastezanja

Fleksibilni krak
Toplinsko rastezanje cjevovoda u instalacijama je nepozeljna pojava koji ima negativan ucinak

na rad i trajnost, kao i na vanjski izgled instalacije.

Prema tome, u samom projektiranju instalacije, trebaju se primijeniti odredena
kompenzacijska rjesenja, koja se sastoje od raznih kompenzatora i ispravno postavljenih

fiksnih i kliznih tocaka.
U nadzbuknim instalacijama, preusmjeravanje instalacije pomocu fleksibilnih (elasti¢nih)
krakova koristi se za kompenziranje optereéenja toplinskog rastezanja. Napetost, koja
je rezultat toplinskog rastezanja, se prenosi na krak, sto uzrokuje njegovo lagano savijanje

L AL
Konstanta materijala cijevi k
za KAN-therm sustave

KAN-therm ultralLINE PERTAL?/
ultraPRESS PERTAL cijevi s aluminijskim slojem

36

go—i|i

PS
System KAN-therm Push (PEXC i PERT)

—_

5

KAN-therm PP-R

U
L]
U
L)
.
g
U
: ﬂ SYSTEM KAN-therm ultraLINE (PEXC, PERT?)
U
a
U
L
U

20

I KAN-therm Steel/Inox

45

35

PP

KAN-therm Copper
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Potrebna duljina fleksibilnog kraka Ls se racuna na sljededi nacin:

Ls = kxVDxAL

Gdje je:

Ls — duljina fleksibilnog kraka [mm],

k — konstanta materijala cijevi,

D - vanjski promjer cijevi [mm],

AL — promjena duljine cijevi [mm].

Odredite duljinu Ls kraka na temelju tablica u nastavku.

Duljina Ls fleksibilnog kraka za KAN-therm cijevi s aluminijskim slojem [mm]

Rastezanje AL

i promjer cijevi D [mm]

o I I N B I BN N N

5 301 322 360 402 410 455 509 569 639
10 426 455 509 569 580 644 720 805 904
15 522 558 624 697 711 789 882 986 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

Duljina Ls fleksibilnog kraka za KAN-therm PEXC i PERT cijevi [mm]

Rastezanje AL Vanjski promjer cijevi D [mm]

-l ] v ] v ] o ] » ] 2
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
920 493 532 569 604 636 712 805
100 520 561 600 636 671 750 849




Duljina Ls fleksibilnog kraka za KAN-therm PP, PP Stabi Al i PP Glass cijevi [mm]

Rastezanje AL Vanjski promjer cijevi D [mm]

o I N N T T B N BECEN B T
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

o I I I N N
220 246 270 298 337 376

U KAN-therm PP sustavu mozete takoder koristiti unaprijed napravljene kompenzatore -

petlje s promjerima 150 mm:

kompenzatora [mm]

Nazivni promjer

Vrijednost toplinskog

rastezanja koju je moguce

kompenzirati [mm]

16 80
20 70
25 60
32 50

Duljina Ls fleksibilnog kraka za KAN-therm Steel/Inox cijevi [mm]

Rastezanje AL Vanjski promjer cijevi D [mm]
o
509 520

2 412 468 555 600 661

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
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Duljina Ls fleksibilnog kraka za bakrene cijevi [mm)]

Rastezanje AL Vanjski promjer cijevi D [mm]
- I I I N KN K KN N K2 KD K0S ECE
262 293 321 364 404

2 171 192 210 232 432 467 514
4 242 271 297 328 370 414 454 514 572 611 660 727
6 297 332 364 402 454 507 556 630 700 748 808 891

8 343 383 420 464 524 586 642 727 808 864 933 1029
10 383 429 470 519 586 655 77 813 904 966 1044 1150
12 420 470 514 569 642 77 786 891 990 1058 1143 1260
14 454 507 556 614 693 775 849 962 1070 1142 1235 1361
16 485 542 594 657 741 828 907 1029 1143 1221 1320 1455
18 514 575 630 696 786 878 962 1091 1213 1295 1400 1543
20 542 606 664 734 828 926 1014 1150 1278 1365 1476 1627
25 606 678 742 821 926 1035 1134 1286 1429 1527 1650 1819
30 664 742 813 899 1014 1134 1242 1409 1566 1672 1808 1992
35 77 802 878 971 1096 1225 1342 1522 1691 1806 1952 2152
40 767 857 939 1038 "7 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

Poznavanje duljine Ls fleksibilnog kraka je neophodno kada se izvode sigurnosna racvanja
cjevovoda podloznih rastezanju (i kada nema fiksne tocke na mjestu racvanja). Primjenjivanje
prekratke Ls sekcije uzrokovat ¢e pretjeranu napetost u blizini T-racve i, u ekstremnim
slucajevima, moze uzrokovati oStecenje spoja (vidjeti tocku "Montaza instalacijske vertikale").

Prilikom planiranja fleksibilnog kraka (Ls), zapamtite da njegova duljina treba biti manja
od maksimalne udaljenosti izmedu obujmica za dani promjer cjevovoda.

Izrada fleksibilnog kraka na

racvanJu
PP |
. PP
n (/)]
| u wd
N
[ |
N
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Kompenzatori u instalacijama KAN-therm sustava

Kompenzator Z tipa
Razlicite vrste kompenzatora koriste se za uklanjanje ucinaka toplinskog rastezanja cjevovoda.
Ovdje prikazani kompenzatori koriste djelovanje fleksibilnog kraka. Ukoliko postoji mogucnost

pomicanja osi cjevovoda, moZete koristiti kompenzator Z tipa.

Kompenzator tip Z F L1 AL .
)( : .‘ EEE .. -x
PS PP N .:
N ~
N L
N L
L
o . <
» L
» L
» L]
N L]
N L]
Ll
: 3 — — \¢
Semmnm m— — ¢
PP PP PS
AL2 | L2

Kako biste izracunali duljinu fleksibilnog kraka A = Ls kompenzatora, predvidite

da je Lz = L1 + L2 zamjenska duljina. Za tu duljinu, izraCunajte omjer rastezanja
AL (iz predloska u tablici) a zatim vrijednost Ls (iz predloska u tablici). Duljina kraka A ne smije
premasiti maksimalni raspon drzaca za odredeni promjer cjevovoda. Ne postavljajte obujmice

na krak.

Kompenzator U tipa
Ako je nemoguce kompenzirati rastezanje cjevovoda promjenom smjera trase (0s cjevovoda
ide duz jedne linije cijelom svojom duzinom), treba koristiti kompenzator U-tipa.

IzraCunajte duljinu kompenzacijskog kraka A prema formuli ili podacima u tablicama
za odredivanje duljine fleksibilnog kraka, pod pretpostavkom da je A = Ls.

Ukoliko udaljenosti od sredine kompenzatora do najblizih PS fiksnih tocaka nisu jednake,
predvidite omjer rastezanja AL dulje sekcije cjevovoda na kojoj se kompenzator nalazi kako
bi se odredila duljina kraka A (na slici, omjer rastezanja AL2 odgovara sekciji L2). Optimalno

rjeSenje je smjestiti kompenzator u sredinu sekcije cjevovoda (L1 = L2).

Kompenzator tip U s fiksnom
tockom L1 ALL  AL2 L2 ‘
7 T i
x : n I.‘ “I L] : : x
Ld .
PS PP N . < PP PP PS
Ld .
L4 .
4 <z .
N\
PS
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Kompenzator U tipa

[} L1 MAL];\ \AALzl L2 |
\
‘o — ey gun — — >
PS PP PP PP PS

& .
L .
L4 .
4 \J
L4 . <
&y \J
o 9

S

Prilikom dimenzioniranja kompenzatora slijedite ova nacela:
Mozete izraditi kompenzator U oblika koristedi 4 koljena od 90° i sekcije cjevovoda.

U slucaju KAN-therm ultraLINE cijevi s aluminijskim slojem i KAN-therm ultraPRESS, izradite
kompenzator prikladno savijajudi cijev, odrzavajuci minimalni polumjer:
R =5 xvanj. (ne savijajte cijevi promjera koji premasuje 32 mm).

promj.

Minimalna Sirina kompenzatora S mora osigurati neometan rad krakova kompenziranih
sekcija L1 i L2 te takoder uzmite u obzir mogucu debljinu toplinske izolacije (g, ) za ¢jevovod.

Mozete predvidjeti da je:
S=2xg,, +AL1 + AL2 + Smin

S, = 150-200 mm
g, — debljina izolacije

Za Steel/Inox Celi¢ne cijevi, predvidite da je:
S="A

Duljina kompenzatora ne smije premasiti maksimalni raspon drzaca za dani promjer
cjevovoda. Nemojte montirati obujmice na krakove.

Kompenzatori mijeha za KAN-therm Steel/Inox instalacije €eli¢nih cijevi

Preporucuje se projektirati i izvesti prirodnu (geometrijsku) kompenzaciju u svim mogudcim
slucajevima.

Ukoliko ne postoji moguénost kompenzacije rastezanja u cjevovodima od celi¢nih cijevi
pomocu fleksibilnih krakova (kompenzatora L, Z ili U tipa), moZete takoder koristiti dostupne
osne kompenzatore mijeha.



Materijal i primjena

KAN-therm Inox aksijalni kompenzatori mijeha izradeni su od nehrdajuéeg Celika kvalitete
1.4404 i namijenjeni su za izgradnju unutarnjih, zatvorenih, tlacnih instalacija grijanja i rashladne
vode.

Napomena: Mogucnost koristenja kompenzatora u instalacijama pitke vode ovisi
o propisima koji vrijede u drzavi. Svaki put provjerite jesu li dostupni odgovarajuci
certifikati”.

Dizajn i tehnicke specifikacije

Kompenzatori su opremljeni presanim krajem (15-54 mm) ili obi¢nim krajem cijevi (76,1-108
mm). Spojevi se postizu radijalnim presanjem “M" profila u tri tocke.

Kompenzatori @15-54 mm

Materijal 1.4404 (AISI 316L)

Brtva EPDM70

T oino 135°C

T 150 °C

P . 16 bara

Profil stezanja 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
Z:aks. rastezanje za kompenzaciju 14 mm 16 mm 20 mm 22 mm 24 mm 24 mm 30 mm
Ucinkovita povrsina [cm?] 31 4,0 7,2 10,5 13,9 20,4 31,0
Krutost opruge [N/mm] 28 28 40 42 54 47 48
Masa 0,05 kg 0,07 kg 0,13 kg 0,16 kg 0,24 kg 0,31 kg 0,46 kg
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Kompenzatori 976,1-108 mm

Materijal 1.4404 (AISI 316L)

T i 135°C

T 150 °C

P 16 bara

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
Maks. rastezanje za kompenzaciju Al 30 mm 30 mm 30 mm
Uéinkovita povrsina [cm?] 52,5 73,2 115,0
Krutost opruge [N/mm] 60 82 92
Masa 1,41 kg 1,61 kg 2,10 kg

—

es1 L es2 —

Namjena

KAN-therm Inox kompenzatori namijenjeni su za kompenzaciju toplinskih rastezanja
KAN-therm Steel i KAN-therm Inox cjevovoda.

Preporuke za primjenu

Dizajn kompenzatora temelji se na elasticnim mijehovima, Cija je krutost manja od krutosti
kompenziranih cjevovoda. To zahtijeva montazu samo na ravnim sekcijama, usidrenim s dvije
strane fiksnim potporama.

Kompenzatori se ne mogu montirati na zavoje i druge samokompenzirajuce sekcije.

Ova vrsta kompenzatora nije prikladna za noSenje radijalnih pomaka, izvijanja i torzijskih sila
instalacije.

Ovi kompenzatori se ne smiju montirati s prednaprezanjem.
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Nacin montaze

Aksijalni kompenzatori mijeha mogu se montirati na vodoravne i okomite cjevovode,
postavljene uz zidove ili u prijelazne i neprijelazne vodove za grijanje.

U slucaju instalacije u vodove, potrebno je predvidjeti revizijske otvore koji omogucuju pristup

kompenzatoru.

Ako postoji opasnost od oneciséenja toplinski neizoliranog elasticnog kompenzatora mijeha,

treba ga zastititi pokrovom od mogucih mehanickih oneciséenja koja ga mogu ostetiti
ulaskom u prostor izmedu valova mijeha.

Ako je kompenzator mijeha toplinski izoliran, potrebno je koristiti dodatni pokrov za zastitu
od ulaska izolacije u prostore izmedu valova mijeha.

Prihvatljivo je montirati najvise jedan kompenzator izmedu dvije susjedne fiksne tocke.

Klizne potpore moraju potpuno pokrivati cijevi bez izazivanja prevelikog otpora toplinskim
pomacima cjevovoda. Maksimalna labavost ne smije biti ve¢a od 1 mm.

Kako bi se postigla ispravna stabilnost, kompenzator mora biti instaliran na udaljenosti
ne vecoj od 4 x d od najblize fiksne tocke.

Maksimalna udaljenost od kompenzatora do prve klizne tocke ne smije premasiti 4 x d.
Dopusteno odstupanje osi cjevovoda s obje strane kompenzatora ne smije premasiti 2 mm.

Maksimalni raspon potpore [m] - KAN-therm Steel/Inox cijevi

Vanjski promjer
cijevi [mm]

15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108 139 168

Maksimalni raspon

125 15 2225 275 3 35 425 475 5 5 5
potpore [m]
Ispravna montaza

PS PP PP PS PP

SO 9001
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Neispravna montaza

Jamstvo

Jamstvo za aksijalne kompenzatore mijeha daje se za broj ciklusa Nc = 1000, pri cemu

se svaka kompresija i ekspanzija mijeha (¢ak i u slucaju nepotpunog radnog podrucja) smatra
jednim ciklusom. Broj ciklusa odreden je za temperaturu 20+5 °C. U slucaju drugih radnih
temperatura, broj ciklusa treba izracunati pomocu koeficijenta smanjenja temperature:

NC = 1000 - Tf

gdje je:

T -35°C 0°C 20°C 100 °C 150 °C

work

Tf

(re.d‘uktor ko?flcuenta 0,90 0,95 10 09 0,85
ovisi o radnoj tempe-

raturi)

0 Upozorenje! Neaksijalnom montazom kompenzatora skracuje se njihov vijek trajanja!

Montaza kompenzatora koja nije u skladu s preporukama proizvodaca dovodi do gubitka
jamstva i skracivanja njihovog zivotnog vijeka.
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Nacela kompenzacije za instalacijsku vertikalu — vodoravna rastezanja

Prilikom postavljanja instalacijskih vertikala/horizontala na vrh zidova i unutar instalacijskih
otvora, morate uzeti u obzir njihovo aksijalno pomicanje uzrokovano promjenama
temperature pazljivim postavljanjem fiksnih toCaka i kompenzatora i kompenzacijom za sve
napetosti na racvanjima. Zbog toga svaku instalaciju koja je izlozena rastezanjima treba
tretirati zasebno.

Rjesenje koje pretpostavljate ovisi o materijalu vertikale i racvanja, radnim parametrima
instalacije, broju racvanja na usponu i kolicini raspolozivog prostora (npr. u instalacijskom
otvoru). Slike A, B, C predstavljaju primjere kompenzacijskih rjeSenja primijenjenih

u instalacijskim vertikalama.

A. Primjer konstrukcije vertikale —— — —
primjenom kompenzatora (A (B [
U oblika (odnosi se na sve Ps I
KAN-therm sustave) PP A PP I
B. Primjer konstrukcije vertikale — —
primjenom fiksne tocke —4t—— —4—
u sredistu vertikale (odnosi |
se na cijevi s aluminijskim }DPS PP I
slojem i KAN-therm: ultraLINE, — ps
ultraPRESS, Steel, Inox, Copper
i KAN-therm PP Stabi Al cijevi) S .
C. Primjer konstrukcije e | pPo=—||
vertikale primjenom _—
samokompenzirajuce ("krute" PS
konstrukcije) (odnosi se na [ — —
KAN-therm ultraLINE, =
KAN-therm PP i KAN-therm -!- -!-
Push cijevi) PP PP
U svim slucajevima, koristite kompenzacijski krak dostatne duljine u spoju vertikale. Na kraju
vertikale, na spoju zadnjeg spremnika/ventila, dodajte fleksibilni krak dostatne duljine.
Svako racvanje (npr. radijatorski spoj, spajanje vodomjera) bi trebalo dozvoliti savijanje
(pod utjecajem vertikalnog pomaka) tako da napetost oko T-racve nije kriticna. To se moze
izvesti osiguravanjem tocne duljine fleksibilnog kraka (sl. 1., 2., 3.). To je posebno vazno
tijekom montaze u instalacijskim otvorima. U slucaju ispravno montirane fiksne tocke u blizini
T-racvanja, osiguravanje fleksibilnog kraka na tom racvanju nije bitno.
Osiguravanije fleksibilnog kraka (1) (2) Ls (3)

na vertikalnim racvanjima
u instalacijskim otvorima

(primjeri) I I

U slucaju cijevi KAN-therm ultraLINE, Push i PP sustava, ne morate primijenjivati nikakve
kompenzacije za promjene duljine cijevi postavljanjem obujmica fiksnih toc¢aka izravno iznad
svakog T-komada koji racva cijev. To je tzv. kruta montaza (sl. C, stranica 195).

Dijeljenjem vertikale (s fiksnim tockama) u znatno manje sekcije (obi¢no duljine kata,
ali ne dulje od 4 m), duljina rastezanja je ogranicena, a preostala napetost prebacuje
se na obujmice fiksnih tocaka. Lagana boc¢na odstupanja cjevovoda mogu se ograniciti
s gustim aranZmanom obujmica kliznih tocaka (gusce, ukoliko je vertikala montirana
nadzbukno na vidljivim mjestima).
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Kompenzacija rastezanja podzbuknih instalacija/instalacija ispod poda

U slucaju provodenja cjevovoda KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS i Push sustava u slojevima
betona (estrih) ili Zbuke, takoder vrijedi pojava toplinskog rastezanja cijevi. Ali, zbog cinjenice
da se cijevi polazu u zastitnim navlakama ili u izolaciji, napetosti koje uzrokuje rastezanje
cijevi nisu velike, jer cijevi imaju prostora za savijanje unutar navlake koja ih prekriva (pojava
samokompenzacije). Polaganje cijevi u malim krivuljama takoder ima pozitivan ucinak

na toplinsko rastezanje.

Preporucuje se koristenje 10 % dodatne duljine cijevi u odnosu na ravnu liniju.

Ovog se nacela posebice treba drzati kada postoji moguénost skupljanja cjevovoda (npr.
instalacije hladne vode polagane tijekom vruceg ljeta) — pri izradi dugackih, ravnih cjevovoda
bez savijanja ili skretanja. U takvim slucajevima postoji mogucnost iskliznuca cijevi iz spoja,
npr. T-komada.

KAN-therm PP polipropilenske cijevi mogu se polagati izravno na podnu glazuru (ukoliko
nema ogranicenja u pogledu toplinske ili zvucne izolacije). U tom slucaju, betonski sloj koji
okruzuje cijev omoguduje toplinsko rastezanje i cijev preuzima svu napetost (one ¢e biti
nize od kriti¢ne vrijednosti). Vise o polaganju cijevi u podnoj i Zzbuknoj glazuri u poglavlju
Polaganje KAN-therm instalacija u strukturnim pregradama.

Nacela polaganja KAN-therm instalacija

Zahvaljujuci velikoj raznolikosti rjeSenja i opseznoj ponudi proizvoda, KAN-therm omogucuje
projektiranje i izvodenje gotovo svih vrsta unutarnjih tlacnih instalacija koje se sastoje

od horizontala, vertikala i racvanja. Ti se elementi mogu provoditi na Zbukanim povrsinama
ili povrsinama podnih obloga (nadzbukna montaza) ili postaviti u strukturne pregrade
(podzbukna montaza — u zidne kanale ili podne glazure). Neizravna metoda polaganja
odvojenih cjevovoda je provodenje cijevi kroz posebne lajsne.

Nadzbukne instalacije - vertikale i vodoravni cjevovodi

Nadzbukne montaze na strukturnim pregradama koriste se kada se provode instalacijske
horizontale u prostorijama gdje se ne boravi (kao Sto su krovista, garaze) i pri montazi
instalacijskih vertikala u npr. industrijskim ili nenastanjenim objektima ili u instalacijskim
otvorima.

Ovakva montaza koristi se takoder u renovacijama starih instalacija (npr. zamjena starih
instalacija grijanja), koriste¢i KAN-therm PP, Steel/Inox i Copper sustave.

Projektirajudi takve instalacije, imajte na umu, osim tehnickih zahtjeva, takoder i vaznost
vizualnog izgleda. Prema tome:

izaberite ispravan tip cijevi i sustav spoja,

pazljivo razvijte sustav kompenziranja toplinskih rastezanja,

primijenite ispravan nacin montaze cjevovoda, pridrzavajuéi se smjernica,
izaberite najprikladniju (ovisno o okolini i mjestu instalacije) vrstu toplinske izolacije.

Za nadZbukne instalacije (vertikale i horizontale), preporucujemo cijevi s aluminijskim
slojem (unutar otvora) iz KAN-therm ultraLINE, KAN-therm ultraPRESS, polipropilenske
KAN-therm PP cijevi i spojeve ili Celi¢ne cijevi iz KAN-therm Steel, Inox kao

i KAN-therm Copper sustava.



Provodenje KAN-therm instalacija u strukturnim pregradama

U skladu sa zahtjevima moderne gradevinske prakse, KAN-therm cjevovodi mogu se provoditi
u zidnim kanalima ispunjenim glazurom i zbukom, kao i u raznim vrstama podnih glazura.

To se odnosi na PERT, PEXC i PP-R cjevovode, KAN-therm cijevi s aluminijskim slojem
u razdvojenim instalacijama i u instalacijama T-komada s ultraLINE, Push i ultraPRESS
spojevima te u zavarenim KAN-therm PP instalacijama.

Primjeri provodenja cijevi @)
u podnim slojevima

A. Na podnim oblogama iznad
negrijanih prostorija

2 45 mm

podni pokrov

betonski mort

folija

toplinska izolacija cijevi
cijev KAN-therm sustava
toplinska izolacija

ispuna, npr. pijesak, peleti
izolacija

podna obloga

PoNOmAWN=

B. Na podnim oblogama (B)
iznad grijanih prostorija

(1]
z AN
¢ e
N
(3]
O0)(
ﬁ 1. podni pokrov
| (7} 2. bernskl mort
3. folija
4. zvucna izolacija
5. toplinska izolacija cijevi
(5 6. cijev KAN-therm sustava
7. toplinska izolacija
8. podna obloga
C. Izravno na betonskimort @
©:
E
) (2]
N \
1. podni pokrov
2. betonski mort
0 3. toplinska izolacija cijevi
4. cijev KAN-therm sustava
5. podna obloga
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Primjeri provodenja KAN-therm
Steel i KAN-therm Inox sustava

A. podzbukno
B. u podnim slojevima

Napomena:

Navojni spojevi ne smiju biti pokriveni betonom ili Zbukom. Cjevovodi u utorima
zidova trebaju biti zasti¢eni od kontakta s ostrim rubovima utora, najbolje putem
vodenja u zastitnim cijevima ili toplinskoj izolaciji (ako je potrebno).

Cijevi polozene u podnu glazuru moraju biti u zastitnim cijevnim navlakama ili, ukoliko
postoje zahtjevi u pogledu toplinska zastite, u toplinskoj izolaciji (vidjeti poglavlje Toplinska
izolacija KAN-therm cijevi).

Izolacija se moze koristiti za smanjenje gubitka topline, za sprjecavanje Sirenje topline

iz cijevi u pod (maks. 29 °C) i moZe djelomi¢no sluZiti za zvucnu izolaciju cjevovoda.
KAN-therm PP cijevi takoder se mogu provoditi bez zastitnih navlaka u podnim otvorima,
ukoliko se pridrzavate potrebne debljine glazure.

Minimalna debljina betonskog sloja iznad cijevi ili izolacije je 4,5 cm. Kod manjih debljina
preporucuje se dodatno armiranje estriha iznad cijevi. Cijevne instalacije provedene

u otvorima ne bi smjele ostetiti zvu¢nu izolaciju. U slucaju provodenja cjevovoda u zastitnoj
navlaci (cijev-u-cijevi) ili u toplinskoj izolaciji, usmjeravanje cjevovoda bi trebalo sadrzavati
male krivine kako bi se sprijecili u¢inci toplinskih kontrakcija cjevovoda.

Cjevovodi se moraju montirati na povrsini koristedi jednostruke ili dvostruke plasticne kuke.
Prije nego Sto se cjevovod pokrije Zzbukom ili betonom, mora se izvesti tlacno ispitivanje

i instalirati zastitni pokrov. Tijekom gradevinskih radova, pokrivanje instalacije estrihom

bi se trebalo izvesti pod tlakom.

Kod podzbuknih instalacija, preporuc¢ujemo arhiviranje ugradnje (npr. fotografiranje) prije
izvodenja bilo kakvih gradevinskih radova. Kao posljedica, to moze sprijediti slucajno ostecenje
cijevi skrivenih u zbuki ili glazuri.

Polaganje KAN-therm celi¢nih cijevi

Ne preporuéujemo polaganje KAN-therm Steel, KAN-therm Inox i KAN-therm Copper
instalacija u slojeve zZbuke ili morta zbog prijetnje korozije i pojave jakih sila uslijed toplinskog
rastezanja cijevi.

KAN-therm Steel, KAN-therm Inox i KAN-therm Copper instalacije mogu se pokriti
slojevima Zbuke ili estriha samo ukoliko su toplinska rastezanja cjevovoda odgovarajuée
kompenzirana i elementi su zasti¢eni od kemijskih utjecaja gradevinskih komponenti.
Kako bi se to omogucilo, cijevi i spojnice treba polagati u fleksibilan materijal, npr. izolacija
s vodootpornom pjenom zatvorenih pora. Moguénost kontakta s vlagom, okolinom koja
sadrzi ione klora ili klorida ili drugom korozivhom okolinom bi se takoder trebala ukloniti
koriStenjem pune zastite od vlage.

7/
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Postava KAN-therm instalacije

Zbog Sirokog izbora tipova cijevi i tehnika spajanja, KAN-therm omogucéuje izvodenje bilo
koje vrste vodoopskrbne instalacije ili instalacije grijanja. To vrijedi i za nove zgrade i one koje
se renoviraju.

Plan distribucije

Potrosaci (radijatori, mijesalice) napajaju se odvojenim cijevima provedenim u podnim
slojevima iz KAN-therm razdjelnika. Razdjelnici se nalaze u nadzbuknim ili podzbuknim
KAN-therm ormarima ili u instalacijskim otvorima. Nema spojeva u podnom otvoru. Postoji
mogucnost zatvaranja medija iz svakog potrosaca.

Upotreba: instalacije radijatorskog grijanja, instalacije hladne i tople vode iz slavine.
Tipovi cijevi: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, cijevi s aluminijskim slojem, u rolama.

Spojevi na potrosace: KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm ultraPRESS sustavi,
vijéane obujmice.

Spojevi na razdjelnike: KAN-therm cijevi s aluminijskim slojem, KAN-therm PP, Steel, Inox
i Copper cijevi u Sipkama.

1. Sustav razdjelnika

u instalaciji grijanja

2. Sustav razdjelnika

u vodoopskrbnoj instalaciji
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1. T sustav

u instalaciji grijanja.

2. T sustav

u vodoopskrbnoj instalaciji

Razdjelnik - T sustav
u instalaciji grijanja

T sustav

Potrosaci se napajaju iz instalacijskih vertikala preko mreze cijevi provedenih u slojevima poda
i u zidovima. Promijeri cijevi se postupno smanjuju prema potrosacima. Postoje cijevni spojevi
u podnim slojevima (moguce podzbukno). U usporedbi sa sustavom razdjelnika, broj cijevi
koji se koristi za spajanje uredaja je manji, medutim, koriste se veci promjeri.

Upotreba: instalacije radijatorskog grijanja, instalacije hladne i tople vode iz slavine, nove
zgrade.

Tip cijevi: KAN-therm PERT, PEXC, PERT? cijevi s aluminijskim slojem i KAN-therm PP,
u rolama i Sipkama.

Spojevi na potrosace: KAN-therm ultraLINE, KAN-therm Push, KAN-therm ultraPRESS
sustavi ili zavareni PP sustavi, navojni spojevi. T spojevi — samo KAN-therm ultraLINE, Push
i ultraPRESS ili zavareni PP sustavi (navojni spojevi ne mogu se koristiti).

Napajajuce vertikale (horizontale): KAN-therm cijevi s aluminijskim slojem, PP, Steel, Inox
i bakrene cijevi u Sipkama.

Razdjelnik — T sustav (mjesoviti)

Sustav koji se temelji na razdjelnicima, no neki cjevovodi se mogu racvati. Postoji moguénost
smanjenja broja spojeva razdjelnika ¢ime se smanjuje ukupna duljina cjevovoda. T spojevi —
samo KAN-therm ultraLINE, Push i ultraPRESS presani spojevi ili PP zavareni spojevi (navojni
spojevi se ne smiju koristiti).




Sustav petlje

Potrosaci se napajaju jednostrukim cjevovodima provedenim u blizini zidova, formirajuci jednu
otvorenu ili zatvorenu petlju. Cijevi se mogu provoditi u podnim slojevima, na vrhu zidova

ili u podnim lajsnama. Postoji moguénost njihovog koristenja u jednocijevnim sustavima.

U dvocijevnim sustavima mozete takoder projektirati jednostavnu Tichelmann hidrauli¢no
izbalansiranu instalaciju. Postoji moguénost njezinog koristenja u postojec¢im zgradama.

Sustav petlje u dvocijevnoj
instalaciji grijanja

Upotreba: instalacije radijatorskog grijanja, instalacije hladne i tople vode iz slavine,
tehnoloske instalacije, nove i renovirane zgrade.

Tip cijevi: KAN-therm PERT, PEXC, PERT?, PP, cijevi s aluminijskim slojem, u rolama i $ipkama.
KAN-therm Steel i Inox cijevi (samo na vrh zidova).

Spojevi na potrosace: KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS ili zavareni PP sustavi, vij¢ani
spojevi. T spojevi — ultraLINE, Push i ultraPRESS, PP ili navojni (samo na vrhu zidova).

Napajajuce vertikale: KAN-therm cijevi s aluminijskim slojem, PP, Steel, Inox i bakrene cijevi,
u Sipkama.

“Vertikalni” sustav

Tradicionalni sustav za napajanje potrosaca, rijetko koristen u novim gradevinskm projektima.
Svaki potrosac (ili skupina potrosaca, npr. ¢vorista opskrbe vodom) se napaja zasebnom
vertikalom. Ovaj sustav se uglavnom koristi u renovacijama starih instalacija.

Upotreba: instalacije radijatorskog grijanja, instalacije tople i hladne vode iz slavine, nove
i renovirane zgrade.

Tip cijevi: KAN-therm cijevi s aluminijskim slojem, PP, Steel, Inox i bakrene, u Sipkama.

Spojevi na potrosace: KAN-therm ultraLINE, ultraPRESS sustavi ili zavareni
KAN-therm PP sustavi, navojni spojevi.

Napajajuce vertikale: KAN-therm cijevi s aluminijskim slojem, PP, Steel i Inox cijevi,
u Sipkama.

"Vertikalni” sustav u
instalaciji grijanja
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Radijatorski spoj (spojna cijev
i povratna cijev) u
KAN-therm Steel sustavu

Spajanje instalacija izradenih od plasticnih
cijevi na izvore topline
Kako bi se elementi cjevovoda izradeni od plastike zastitili od izravnih ucinaka visoke

temperature izvora topline ili drugog uredaja koji moze uzrokovati prekomjerno stvaranje
topline, preporucuje se koristiti sekciju metalne cijevi duljine ne manje od 1 m.

Sve izvore topline spojene na instalaciju od plastike treba zastititi od prekoracenja maksimalne
dopustene temperature za dani tip i konstrukciju cijevi:

PEXC, PERT, PERT? PP - 90 °C,
PERTAL, PERTAL® — 95 °C,
blueFLOOR PERT - 70 °C.

Radijatorski spojevi

U modernim instalacijama grijanja, radijatori se mogu napajati bocno (tip C) ili odozdo (Tip
VK). KAN-therm sustavi nude Sirok izbor spojeva i elemenata za obje vrste spajanja radijatora.

Radijatori s bo¢nim napajanjem - nadzbukna instalacija

Rijetka vrsta spajanja radijatora, uglavnom se koristi u renovacijama ili zamjenama starih
instalacija; cijevi se spajaju na radijatore koristenjem standardnih sistemskih navojnih spojeva.

U slucaju KAN-therm ultraLINE cijevi s aluminijskim slojem, KAN-therm ultraPRESS cijevi

ili polipropilenskih KAN-therm PP cijevi, iste se moraju provoditi po zidovima, pridrzavajudi

se propisanih vrijednosti maksimalne udaljenosti izmedu obujmica i nacela kompenzacije

za rastezanja. Preporucujemo provodenje plasti¢nih cijevi za spajanje u zidnim kanalima ili kako
bi ih se sakrilo ispod pokrova.

U metalnim KAN-therm Steel, Inox i Copper instalacijama grijanja, najcesci raspored

je vertikala — cijevi za spajanje — radijator, u kojem se cijevi spajaju na radijatore koristeci
navojne spojeve. Kod modernizacije instalacije, radijatorski spojevi trebaju “pratiti” stare
Celi¢ne cijevi za spajanje.



Radijatori s bo¢nim napajanjem - podzbukna instalacija

Ll

KAN-therm ultraLINE, Push, KAN-therm ultraPress i KAN-therm PP sustavi nude jednostavne
nacine za spajanje bo¢no napajanih radijatora, kao i kupaonskih radijatora (tab. Primjeri
spojeva radijatora s bo¢nim napajanjem — podzbukne instalacije).

Radijatori s napajanjem odozdo - podzbukna instalacija

e

Optimalno rjesenje za spajanje radijatora s napajanjem odozdo nude KAN-therm ultraLINE,
Push i ultraPRESS sustavi, koji se temelje na posebnim spojnicama (koljena i T-komadi)

s bakrenim cijevima 15 mm ili viseslojnim cijevima 16 mm (tab. Primjeri spojeva radijatora
s napajanjem odozdo - podzbukne instalacije).

Union spojnice za metalne cijevi

Ponuda KAN-therm sustava ukljucuje tri tipa union spojnica za metalne cijevi. Union spojnica
za bakrenu cijev G¥%" 1709043005 i G'2" 1709043003 moze raditi s bakrenim cijevima
presvucenim niklom promjera 15 mm. Univerzalna union spojnica za cijevi 1709043010 moze
raditi s metalnim cijevima (bakrene, bakrene cijevi presvucene niklom, KAN-therm Steel i Inox
cijevi promjera 15 mm). Dizajn univerzalne union spojnice omogucuje njezinu visestruku
upotrebu.

1709043005
1709043003

1709043010

e/l

0

Cu 15 mm Cu 15mm

Celik/Inox 15 mm
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1. Spoj KAN-therm Push
sustava.

2. Spoj za slavinu KAN-therm
PP sustava

3. KAN-therm ultraPRESS
sustav
kutni spoj za slavinu, vij¢ani.

180°

Spojevi vodoopskrbnog uredaja

Svi KAN-therm sustavi (osim KAN-therm Steel) nude posebne spojnice koje se koriste
za spajanje uredaja vodoopskrbnih instalacija (spojevi za slavinu).

Primjeri spojeva KAN-therm ultraLINE, Push i ultraPRESS sustava prikazani su u tablici.

(1) 2] (3]

SR




Radijatorski spojevi

Dijagram/Opis/Slika

KAN-therm element za spajanje

Dodatni elementi

RADIJATORI S BOCNIM NAPAJANJEM (TIP C) — ZIDNI SPOJEVI

Izravni spoj

A

-

@ £ i nipla G2"
L 214 G¥% 14
o 216 G¥ \ -
DI G redukcijska nipla G¥%4" x G'2"
D14 G¥"
@16 G'2"
- 214 G¥4"
A 220 G%" k
zid_ni spoj koji koristi presane plastiéna vodilica
union adaptere
Izravni spoj
A 'L
F plasti¢na vodilica
214
S 216
S @20

zidni spoj koji koristi presane D14 x2 G%"

spojnice s muskim navojem
D18x2,5 G¥%

218x2,5G'2"

Spajanje pomocu fiksnih koljena s bakrenim cijevima presvucenim niklom

A

¢

r

\

plasti¢na vodilica

o2

30 -
@12 x 2A 16%2 1210 @15 G¥%" spojnica za bakrenu
D14 x 2A _ cijev
218 x 25A 16 x 2 L=300
x25 16% 2 L=750
jednostrani zidni prikljuc¢ak
@15 G'2" spojnica za bakrenu
cijev
-~
12x2L=210 G'2" x GV2" spojnica
14x2L=210
. 12x2 L=300
cross wall spoj 14%2 L=750 14 1=300
18x2,5L=210 16 L=300
18 x 2,5 L=300
18x2,5L=750
214
216
@20
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Dodatni

KAN-therm element za spajanje

elementi

Dijagram/Opis/Slika

RADIJATORI' S NAPAJANJEM ODOZDO (TIP VK) - PODNI SPOJEVI

Izravno spajanje koristenjem presanih union adaptera

o A % - _ -
A a5
v y F
N .. X
@12x2 GYa" @14 G"
@12 %2 G%" @14 G%" ¢ :
g}j x2 G;/z:l. g]g g;;z v plasti¢no koljeno
x2 G A -
D16 %2 G%" @20 G%" w
@18 2,5 G¥"
@14 G%"
@16 G%"
@20 G%"

plasti¢na kapa za kraj
cijevi

bez spojnih ventila
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KAN-therm element za sp Dodatni

e “m -

RADIJATORI' S NAPAJANJEM ODOZDO (TIP VK) - PODNI SPOJEVI

@ 1
9 i
D12 x2A W
216 GV2
D14 x 2A @16 G%"

®18.x ZISA 220 G¥% plasti¢no koljeno
*spajanje preko elemen-

ta od cijevi s aluminij-
skim slojem koristeci
navojni fiting i union
spojnicu (ultraPRESS).

==
L=500 p‘l.ast'iéna kapa za kraj
s jednostavnim spojnim @16x2/18x2,5 cijevi

ventilima

(jednostruki ili integrirani)

Spoj s jednostavnim koljenima (jednostruka ili dupla) i bakrenim (Cu) cijevima 15 mm

| ~ :

_ \ g
L Q | »
D12 x 2A

D14 x 2A
@18 x 2,5A

A‘k )
@ @16x21=200  @14x2 =300 3 i '
@16x21=300 @16x2L=300  GY2"xG"2" tijelo spoja

@12 x2 L=200 220 x 2 L=300

014 x2 L=200 e
@12 x2 L=300 i
218 x 2,5 L=200 1 ﬁ

218 x 2,5 L=300

@15 G¥%" spojnica za
bakrenu cijev

@15 G'2" spojnica za

bez spojnih ventila bakrenu cijev

oA p—

@12x21=210

@14 x21L=210 .l \-a

@12 x 2 L=300 K. s

D142 L=750 @16x2,51=210

B18x25 L2210 @16x251=300 @14x2 L=300 e
e @16x25L=750 @16x2L=300  215GY2" spojnica za

018x2,5L=300 bakrenu cijev

@18x2,5 L=750 220 x2 L=300

' @14 x2 L=750

@16x2 L=750

@20 x2 L=750

sa spojnim ventilima

214
220

207

SO 9001




208

Dijagram/Opis/Slika

KAN-therm element za spajanje

Dodatni ele-
menti

RADIJATORI'S NAPAJANJEM ODOZDO (TIP VK)

PODNI SPOJEVI

Spojevi s bakrenom cijevi @15 mm

o A

bez spojnih ventila

o A

sa spojnim ventilima

9
@12 x 2A
D14 x 2A
@18 x 2,5A
@25 x3,5A
@32 x 4,4A

L=300

D14 %2 /D14x2
D18x2,5/218x2,5
@25x3,5 /@25 3,5
032 x4,4 /D32 x4,4

\
\

&

L=300 Redukcija
@18x2,5/@18 %25 lijevo
@18x2,5/018%2,5 desno
@25 x3,5/018x 2,5 lijevo
@25x%3,5/018% 2,5 desno
@32 x 4,4/@25 % 35 lijevo
@32 x4,4/@25% 3,5 desno

L=750

D14 x2 /D14x2
D18x2,5/018x2,5
@25x 3,5 /@25% 3,5
032 x4,4 /D32 x4,4

L=750 Redukcija
@18x2,5/018x 25 lijevo
D18x2,5/018%2,5 desno
@25 x3,5/018x 2,5 lijevo
@25x%3,5/018%2,5 desno
@32 x 4,4/@25 % 35 lijevo
@32 x4,4/@25% 3,5 desno

L=300
216x2 /D16 x2
@20x2 /D20x2
@20x2 /D16 %2
lijevo
@20x2 /D16 x2
desno

L=750
216x2 /D16 x2
@20x2 /D20 %2
@20x2 /D16 %2
lijevo
@20x2 /D16 x2
desno

&

L=300

D14 %2 /D14 x2
D16x2 /D16 x2
220 x2 /D20 x 2

@16 x2 /D14 x2 lijevo

D16x2 /D14x2
desno

@20x2 /@16 x2 lijevo

@20%2 /D16%2
desno

L=750

D14 %2 /D14 x2
D16x2 /D16 x2
220 x2 /D202

@16 x2 /@14 x2 lijevo

D16x2 /D14x2
desno

@20x2 /@16 x2 lijevo

@20%2 /D16%2
desno

214
216
220

N

@15 G'2" prsten
za bakrenu cijev

4
GY2" x GY2"
spojnica

o€

@15 G'2" spoj-
nica za bakrenu
cijev

o2

@15 G¥%" spoj-
nica za bakrenu
cijev

Kapa za kraj
bakrene (Cu)
cijevi @15




Dodatni ele-

KAN-therm element za s

menti

N 1 - |

RADIJATORI'S NAPAJANJEM ODOZDO (TIP VK) - ZIDNI SPOJEVI

Izravni spoj

G > "
@12 x2 GL" @14 G6"
D12 x2 G¥4" @14 G¥4"
D14 x2 G2 @16 GL"
D14 x 2 G¥4" @16 G¥4"

D16 x 2 G¥4" @20 G¥4"
218 x2,5 G¥%"

S - ‘ \
0@ 3

@15 G¥%" spoj-
nica za bakrenu
cijev

na kutni blok L@féof > B1ax2 GYa"x GYf"
@16 x2 /D14 %2 tﬁ spojnica
@16x2 /D18x2,5 216 GV»"
216 G¥"
@20 G34" ﬁ
@
@15 G'2" spoj-
nica za bakrenu
cijev
@15 G'2" spoj-
nica za bakrenu
cijev
Spoj s jednostrukim ili duplim fiksnim koljenom s bakrenim cijevima ultraLINE

01227 @15 G%" spoj-

@14 x 2A nica za bakrenu
218 x 2,5A cijev

1A 1

@16x2 L=210 ,&

@16x 2 L=300 <
@16x 2 L=750 @14 %2 L=300 \
@16 x 2 L=300 % j

r @20 x 2 L=300 .
o @14x 2 L=750 GYa" x Ga"
(s cijevi Cu 15 mm) za blok 216 x 2 L=750 spojnica
kutnog ventila @20x2 L=750

@12 x 2 L=210 c
@14 x 2 L=200 . [
L=300 ; &

@18 x2,5L=200 j
d @15 G'2" spoj-
L=300 @16 x 2 L=200 nica za lzjakFr)erJiu
216 x 2 L=300 cijev

K, ¥

@14 x 2 L=300
@16 x 2 L=300 . . '
@20x 2 L=300 @15 G'2" spoj-

nica za bakrenu

cijev
@14
@16
@20
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Spojevi za slavinu

Dijagram/Opis/Slika

KAN-therm element za spajanje

Dodatni elementi

SPOJEVI SUSTAVA - INSTALACIE ZA ISPIRANJE (U KANALE), POVRSINSKE INSTALACIE | U SUHI ESTRIH

Jednostruki spoj

T

Dupli spoj (mijesalica)

Ve

@12 x 2A
@14 x 2A
218 x 2,5A

L]

Nije prikladno za suhi
estrih

B312x2 G2"

B14x2 G2"
@18x2,5 GY2"

.

D14 x2 G2"
218x2,5 GV2"

218x2,5G"2"

montazne plocice

dvostruke

(L=50, 80, 150 mm)
dvostruke L=50

Nije prikladno za
suhi estrih

@16 x2 GV2"
@20x2 GV2"

214

2,
020 e

Nije prikladno za suhi
estrih
jednostruke
@16 x 2 G'2" dvostruke (L=150 mm)
@20 %2 G'»2" dvostruke (L=80 mm)

dvostruke (L=50 mm)

Spoj s izlazom

D18x2,5/018x%2,5
GY2"

. montazne plocice
v

D14 x2 G"

dvostruke
(L=50, 80, 150 mm)
dvostruke L=50

%

Nije prikladno za suhi
estrih

jednostruke

dvostruke (L=150 mm)
dvostruke (L=80 mm)
dvostruke (L=50 mm)




KAN-therm element za spajanje
I TR

VIJCANI SPOJEVI (UNION ADAPTERI) - NADZBUKNE INSTALACIJE

PR

Dijagram/Opis/Slika

Jednostruki spoj

. D14 G'2", @14 G¥%4", D16
D14 x2 G'2" G'2", @16 G¥%", @20 G¥#"  G2"
D14 x 2 G¥%" G¥%"
216 x2 G¥" montazne plocice

218 x 2,5 G¥"

(samo za PERT i PEXC Y
cijevi) 0
L] ’
. @16 G'2", @16 G3%4", @20
G¥"
v
| dvostruke

Dupli spoj (mijesalica)
\' (L=50, 80, 150 mm)

; dvostruke L=50
G2" x G¥%
. 216 x G¥4"

v

GY2"

S GV xG%

GY2"

Spoj s izlazom

AYRY

. .
——

G'2"
G¥%"
montazne plocice

dvostruke
(L=50, 80, 150 mm)
dvostruke L=50

G"
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KAN-therm element za spajanje

Dijagram/Opis/Slika

“ m Dodatni elementi

VICANI SPOJEVI SA SPOINICAMA SA ZENSKIM NAVOJIMA - NADZBUKNE INSTALACIE

Jednostruki spoj D14 x 2GV>" montazne plocice

218 x 2,5G">"
@25 x 3,5GV>"
214 x 2"

@18 x 2,5A
@25 x 3,5AA

16x2 GYs" ¢
@20 x 2 G12"
% dvostruke
N

(L=50, 80, 150 mm)

= . dvostruke L=50
= A
¥ &

D14 x2 G"
D14 x2 G"
D16 x 2 G¥4" D16 x2 G2"

Dupli spoj (mijesalica D18 x2,5 G%"
Pli spoj (mij ) (samo za PERT i PEXC

cijevi)

G2"
GV"




8.6 Instalacije komprimiranog zraka

u KAN-therm sustavu

Osim u standardnim instalacijama grijanja i pitke vode, komponente KAN-therm sustava
mogu se uspjesno koristiti za izgradnju sasvim specificnih instalacija komprimiranog zraka.
Sustav distribucije komprimiranog zraka skup je cijevi, spojnih elemenata (koljena, T-komada,
redukcija) i spojnica koje se koriste za njegov transport od mjesta proizvodnje do mjesta
potrosnje (strojevi, alati). Svaki od gore navedenih elemenata treba biti ispravno odabran
prema potrebama korisnika i kvaliteti, koli¢ini i tlaku prenesenog zraka.

Sustav cjevovoda koji transportira komprimirani zrak do sabirnih tocaka jedan je od najvaznijih
dijelova cijele instalacije. To ukljucuje i glavne prijenosne cjevovode i prikljucke strojeva. Lose
dimenzionirani i montirani elementi (npr. premali promjeri prijenosnih ili priklju¢nih cjevovoda,
previse "komplicirana" instalacija) stvarat e velike padove tlaka, a time i vece radne troskove.
To e biti zbog vece potrosnje energije kompresora i potrebe za radom pri visokom tlaku.
Smanjenje radnog tlaka kompresora za 1 bar smanjuje potrosnju energije za vise od 7 %.

Podrudje primjene KAN-therm sustava u instalacijama komprimiranog zraka

Klasa cistoce (prema normi
1SO 8573-1)

Vlaznost [mg/m?®] “ m 880 J 6000 § 7800 § 9400 Napomene

vann e NI N I IR D
KAN-therm ultraLINE + - Puax = 10 bara
KAN-therm Push + + + + + - Poa = 10 bara
KAN-therm ultraPRESS + + + + + - Pax = 10 bara

} . P.... = 16 bara pri 20 °C
KAN-therm PP PN16 + + + + + ﬁi 10 bara na 40 °C

} . Poax = 20 bara pri 20 °C
KAN-therm PP PN20 + + + + + oF 10 bara pri 60 °C

} ) . . Poax = 16 bara 12-54 mm;
KAN-therm Steel + + + 10 bara > 54 mm

; . Poax = 16 bara 12-54 mm;
KAN-therm Inox + + + + + 10 bara > 54 mm
KAN-therm Copper + + + + + * Pax =10 bara

+ moguce podrudje primjene pod uvjetom da se kao sredstva za podmazivanje kompresora koriste sinteticka ulja (upotreba mineralnih ulja
je zabranjena)

* moguca upotreba nakon zamjene brtvi Vitonom, takoder kod koristenja mineralnih ulja kao sredstava za podmazivanje kompresora

- primjena nije dopustena
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8.7 Ispiranje, ispitivanja nepropusnosti
i dezinfekcija KAN-therm instalacija

Nakon zavrsetka, KAN-therm instalaciju treba isprati i tlacno ispitati. To treba uciniti prije
izlijevanja estriha na cijevi i pokrivanja brazda i kanala.

Obavite ispitivanje curenja vodom. Ako uvjeti ne dopustaju provodenje ispitivanja vodom
(npr. niske temperature), ispitivanje moZete provesti i komprimiranim zrakom.

0 Napomena
Ako je potrebno isprazniti KAN-therm Steel instalaciju nakon ispitivanja, preporucuje-
mo provodenje ispitivanja komprimiranim zrakom.

Prije pocetka ispitivanja:

odspojite pricvrsne elemente i uredaje koji bi mogli dovesti do iskrivljenih rezultata ispitivanja
(npr. retencijski spremnici, sigurnosni ventili) kao i one koji bi se mogli ostetiti tijekom
ispitivanja,

temeljito isperite instalaciju, ispiranje instalacije treba izvesti obradenom vodom ili medijem
koji ¢e se na kraju transportirati kroz instalaciju. Tijekom procesa ispiranja treba osigurati da
se puni kapacitet instalacije zamijeni barem jednom,

napunite instalaciju ¢istom vodom te ju odzracite,
stabilizirajte temperaturu vode u usporedbi s temperaturom zraka.

Koristite umjereni manometar sa zastitnim kucistem s opsegom 50 % vecim od radnog tlaka
i minimalnim odstupanjem od 0,1 bara. Manometar bi se trebao montirati na najnizu tocku
instalacije. Temperatura okoline bi trebala biti nepromjenjiva.

Vrijednosti tlacnih ispitivanja (ovisno o vrsti instalacije) i uvjeti ispitivanja za sve
KAN-therm sustave prikazani su u tablici.

Nakon zavrsetka tla¢nog ispitivanja, morate napisati izvjestaj navodedi specifikacije tlaka
ispitivanja, tijek ispitivanja u skladu sa procedurom, vrijednosti padova tlaka i izjavu

je li ispitivanje zavrseno s pozitivnim (ili negativnim) rezultatom. Izvjestaj se moze napisati kao
obrazac.

Nakon pozitivnog rezultata tlacnog ispitivanja, instalacije grijanja i tople vode iz slavine
moraju se ispitati upotrebom tople vode (vruce tlacno ispitivanje).

Vrijednost tlaka ispitivanja P__ [bar]

Hidrauli¢no ispitivanje Ispitivanje komprimiranim zrakom

Instalacije grijanja i ledene vode Pox +2 [bara] ali ne manje od 4 [bara]

1,5 do 3,0 [bara]*

Vodoopskrbne instalacije P x1,5[bara]

work

*Maksimalni tlak ispitivanja s komprimiranim zrakom ogranicen je na 3,0 [bara] iz sigurnosnih razloga. Prihvatljivo je koristiti visi tlak, koji
ne premasuje dopusteni radni tlak odredenog sustava u instalaciji komprimiranog zraka, pod uvjetom da je osigurana sigurnost osoblja.
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Korak 1 - Preliminarno ispitivanje smanjenim tlakom

ultraLINE, Push, ultraPRESS,

Instalacijski sustav PP, povréinsko grijanje

Steel, Inox, Copper

Tlak preliminarnog ispitivanja 1,0 do 4,0 bara (obradena voda) ili 1,5 do 2,0 bara (komprimirani zrak)
Vrijeme preliminarnog ispitivanja Omogucuje vizualnu provjeru svih spojeva
Uvjeti prihvac¢anja Nema curenja

Korak 2 - Primarno prelimirarno ispitivanje s tlakom ispitivanja P_,

ultraLINE, Push, ultraPRESS,

Instalacijski sustav PP, povrginsko grijanje

Steel, Inox, Copper

60 minuta (uklju¢ujuci 3 puta svakih 10
Vrijeme ispitivanja minuta u prvoj polovici, povisite tlak
ispitivanja na primarnu vrijednost)

Nije prisutno
Prihvatljivi pad tlaka 0,6 [bara]

Uvjeti prihvacanja Nema curenja

Korak 3 - Glavno ispitivanje s tlakom ispitivanja P

ultraLINE, Push, ultraPRESS,

Instalacijski sustav PP, povrSinsko grijanje

Steel, Inox, Copper

Vrijeme ispitivanja 120 minuta 30 minuta
Prihvatljivi pad tlaka 0,2 [bara] 0,0 [bara]
Uvjeti prihvacanja Nema curenja i prekomjernog pada tlaka

0 Napomena: Prihvatljivo je preskoditi preliminarno ispitivanje pod smanjenim tlakom
(korak 1), sve dok se ne koristi LBP funkcija.

Tlaéno ispitivanje komprimiranim zrakom

Prema smjernicama Tehnickih uvjeta za izvodenje i pustanje u pogon instalacija grijanja
i vodoopskrbe, u opravdanim slucajevima (npr. opasnost od smrzavanja ili prekomjerne
korozije) dopusteno je provoditi tlacno ispitivanje samo komprimiranim zrakom.

Zrak koristen za ispitivanje ne smije sadrzavati ulja. U slu¢aju KAN-therm Steel sustava,
komprimirani zrak takoder treba biti bez vlage. Maksimalna vrijednost tlaka za predispitivanje
je 3 bara (0,3 MPa). Temperatura okoline bi trebala biti nepromjenjiva (maks. +3 °C). Sva
otkrivena curenja mogu se otkriti zvucno ili pomocu pjenaste tekucine. Rezultati ispitivanja

se smatraju pozitivnima ukoliko se ne otkriju curenja na instalaciji i ukoliko nema pada tlaka
na manometru.

A Oprez:

Neka sredstva za stvaranje pjene koja se koriste za lociranje curenja tijekom ispiti-
vanja curenja komprimiranim zrakom mogu negativno utjecati na materijal cijevi
i spojnica. Prije njihove upotrebe posavjetujte se s KAN tehnickim odjelom.
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s.8 Dezinfekcija instalacije KAN-therm sustava

KAN-therm sustavi (osim KAN-therm Steel sustava) prikladni su za izgradnju instalacija pitke
vode i posjeduju potrebne higijenske certifikate. Odabir konstrukcijskog materijala ne utjece
na razmnozavanje patogenih organizama niti na pogorsanje svojstava vode za pice.

Medutim, zbog gresSaka u procesu izgradnje ili tijekom koristenja instalacije, kao i razdoblja
zastoja ili onecisc¢enja vode iz slavine, moze biti potrebno dezinficirati instalaciju. Treba imati
na umu da se dezinfekcijom uklanjaju samo ucinci onecis¢enja — prije njezina provodenja
moraju se ukloniti uzroci onecis¢enja medija.

Toplinska dezinfekcija

Toplinska dezinfekcija provodi se Cistom, obradenom vodom povisene temperature.

Za ucinkovitu provedbu toplinske dezinfekcije potrebno je osigurati da na svim mjestima
potrosnje vode iz slavine postoji istjecanje vode temperature 70 °C u ne manje od 3
minute. Treba se pobrinuti i osigurati da dopusteni radni parametri (maksimalna dopustena
temperatura kao funkcija radnog tlaka) odgovarajuéeg instalacijskog sustava ni u jednom
trenutku nisu premaseni u instalaciji. Istovremeno, potrebno je osigurati sigurnost svih
korisnika dane instalacije (minimizirati rizik od opeklina).

Molimo imajte na umu da rad instalacije na povisenim temperaturama skracuje vijek trajanja
koristenih konstrukcijskih materijala, stoga se treba izvoditi samo povremeno.

Kemijska dezinfekcija

Kemijsku dezinfekciju mogudée je provoditi u instalacijama pitke vode izradenim od svih
KAN-therm sustava. Kemijska dezinfekcija provodi se na temperaturi okoline (ne visoj

od 25 °C) uz koristenje doza reagensa i vremena izlaganja koje je odredio proizvodac spoja.
Prije upotrebe kemijskog sredstva potrebno je ishoditi pisanu potvrdu da ne djeluje Stetno
na komponente instalacije. Tijekom kemijske dezinfekcije ne smije se crpiti voda za pice

iz sustava.

Primjeri kemijskih sredstava za dezinfekciju odobrenih za koristenje s KAN-therm

sustavima:
Naziv tvari Maks. dopustena koncentracija Vrijeme reakcije
Vodikov peroksid H,0, 150 mg/! aktivnog sastojka
Natrijev hipoklorit NaOCI 50 mg/I aktivnog sastojka
maks. 12 h
Kalcijev hipoklorit Ca(OCI), 50 mg/| aktivnog sastojka
Klorov dioksid CIO, 6 mg/l aktivnog sastojka

Gore navedene koncentracije i vremena reakcije tvari ne smiju se premasiti ni u jed-
nom trenutku u instalaciji.

Prilikom doziranja kemikalija koristite osobnu zastitnu opremu. Nije prihvatljivo
koristiti kombinaciju toplinske i kemijske dezinfekcije.
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Projektirane instalacie

KAN-therm softverska podrska procesu
projektiranja

Nacela projektiranja KAN-therm instalacija za vodoopskrbu i grijanje slicna su svim
uobicajeno koristenim instalacijama temeljenim na primjenjivim standardima i smjernicama
za dimenzioniranje. KAN preporucuje koristenje programa tvrtke koji pruzaju podrsku procesu
projektiranja, znacajno pojednostavljajudi proces izracuna. Ovi softveri sadrze kataloge

svih KAN-therm sustava koji su trenuta¢no u ponudi. Na ovaj nacin projektanti dobivaju
pristup univerzalnim alatima koji im omogucéuju postavljanje bilo kojih dimenzija za bilo koju
dostupnu instalacijsku tehniku.

Kompletna KAN softverska ponuda ukljucuje:

KAN OZC program za podrsku izracunu projektiranih toplinskih opterecenja
prostorija, odredivanju sezonske potrebe za toplinskom i rashladnom energijom
u zgradama i pripremi energetskih certifikata za zgrade i njihove dijelove. Softver
takoder provodi analizu vlage gradevinskih pregrada.

KAN SET softver je sveobuhvatan alat za podrsku projektiranju koji u jednom
projektu kombinira izracun instalacija hladne i tople vode s cirkulacijom, kao
i instalacija centralnog grijanja i hladenja. Sastoji se od tri modula:

Modul sustava centralnog grijanja, ukljucujuéi grijanje zracenjem/podno grijanje.
Modul instalacije hladne i tople vode s cirkulacijom.
Modul centralnog rashladnog sustava.

KAN SET za REVIT overlay - plug-in (dodatak) za Autodesk® Revit®. Omogucuje uvoz
projekta iz KAN SET Pro u okruzenje Autodesk® Revit®. Plugin (dodatak) omogucuje
jednostavno i prakti¢no projektiranje instalacija koriStenjem KAN-therm proizvoda.

Vise informacija dostupno je na www.kan-therm.com
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a.2 Hidraulicno dimenzioniranje KAN-therm
instalacija

U nastavku donosimo osnovne formule i meduodnose kao i preporuke za tradicionalno
dimenzioniranje promjera cijevi, izraCunavanje parametara toplinskih gubitaka i osiguravanje
hidrauli¢ne ravnoteze instalacijama vodoopskrbe i grijanja. Dodatak ovom Priruc¢niku “Tablice
za hidrauli¢ne izracune u KAN-therm instalacijama opskrbe vodom i grijanja” je sastavni dio
ovoga poglavlja.

Dimenzioniranje vodoopskrbnih instalacija

Proces projektiranja KAN-therm instalacija temelji se na nacelima koje odreduju posebni
standardi. Za razliku od tradicionalnih Celi¢nih instalacija, zahvaljuju¢i smanjenoj hrapavosti
stijenki KAN-therm plasti¢nih cijevi i KAN-therm Inox cijevi, razina linearnog otpora

je znatno smanjena u opdim instalacijskim stopama otpornosti. Prema tome, nema potrebe
za povecavanjem promijera cijevi zbog vjerojatnog nakupljanja kamenca na stijenki cijevi.
Apsolutne koeficijente hrapavosti k cijevi treba uzeti u skladu s vrijednostima navedenim

u prethodnim dijelovima ove studije.

Izracun protoka vode q u instalaciji se dobiva prema formulama koje su odredene

u standardu. Za stambene zgrade, ovaj izracun je definiran na bazi normativnih izljeva iz ulaza
navedenih u tablici 1. Dodatka. Nakon zbrajanja svih normativnih izljeva, mozemo izracunati
protok q ili ga odabrati iz vrijednosti navedenih u tablici 2. Dodatka.

Procijenjeni promjeri KAN-therm spojnih cijevi do ulaznih tocaka

Nazlvnv| promjer Procijenjeni promjeri spojeva na ulazne tocke
ulazne tocke dn [mm]

KAN-therm Nehrdaiuéi celik
PEXC, PERT ultraPRESS PP-R Snraajuc el
KAN-therm PR KAN-therm Inox
- KAN-therm cijevi s KAN-therm PP L
ultraLINE cijevi L AR Lo cijevi i bakrene
Push cijevi aluminijskim cijevi L
- cijevi
slojem
16x27
14x2 14 x2 14x2 20x1,9
15 16x2,2 18x2,5 16x2 20x2,8 1510
20x3,4
20x1,9
20 Sgigg 25x35 20x2 25x3,5 18x1,0
' 25x4,.2
25%2,3
25 32x3 32x44 Z;GXXZ;’ 32x4,4 22x1,2
32x54

Ukoliko imamo q vrijednost dopustenih brzina na danoj sekciji instalacije, mozemo
preliminarno oznaciti promjer cijevi. Sljededi korak je racunanje gubitka tlaka Ap, koji je zbroj
linearnog otpora ApL = Rx L i lokalnog otpora Z na sekcijama cjevovoda.
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Linearni gubitak tlaka za odredene sekcije cjevovoda racuna se po opée primjenjivoj formuli:

L, Vv?
Ap =RxL=Ax=x-<X%xp
L d 2
gdje je:
R [Pa/m] mjera linearnog gubitka tlaka
A koeficijent hidraulicnog linearnog otpora uzimajuci u obzir koeficijent hrapavosti cijevi
L [m] duljina cijevi danog promjera
d[m] unutarnji promjer cijevi
v [m/s] prosjecna brzina protoka unutar cijevi
p [kg/m?] gustoca vode

Kako bi se izravno odredio linearni gubitak tlaka cjevovoda (za razli¢ite protoke, promjere
cijevi i temperature vode 10° i 60°), koristite tablicu 3-20 Dodatka. Lokalni gubitak
Z izraCunava se prema sljedecoj formuli:

2
VZxp
£=Cx 7o
gdje je:
Z [Pa/m] vrijednosti lokalnog gubitka (otpora)
C koeficijent lokalnog otpora

Vrijednosti koeficijenata lokalnog otpora u KAN-therm sustavima predocene su u tablicama
uklju¢enim u "Dodatak". Vrijednosti { za KAN-therm Inox spojnice takoder su predocene,
zajedno sa zamjenskim duljinama koje odgovaraju vrijednostima lokalnog otpora ovih
elemenata.

Vrijednosti  za druge uredaje navedene su u standardu PN-76/M-34034 ili od proizvodaca.

Za plasticne KAN-therm ultraLINE, Push, ultraPRESS i PP instalacije, brzine protoka mogu
premasiti vrijednosti odredene u standardu (u zagradama):

Procijenjene brzine protoka u KAN-therm vodoopskrbnim cjevovodima

spojevi za opskrbu vode u kuéanstvima v =10-20(1,5)
u cijevima razdjelnika v =1,0-2,0(1,5)

u vertikalama v =1,0-2,5 (2,0)

u sekcijama od vertikale do uredaja v =1,5-3,0 (2,0

Koristan kriterij za odabir promjera cijevi moze biti maksimalno dopustena brzina protoka,
ovisno o vremenu trajanja najveceg protoka i koeficijenta otpora pri¢vrsnih uredaja
montiranih na sekciji instalacije u izracunu (prema DIN 1988).
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Maksimalna brzina protoka u vodoopskrbnim instalacijama

Maksimalna brzina protoka [m/s] za vrijeme trajanja najveceg
protoka

Tip cijevi

Spojevi 2 2

Sekcije distribucijskih cijevi s uredajima

niskog koef. otpora (<2,5), npr. kuglasti ventili > 2
Sekcije distribucijskih cijevi s uredajima
visokog koef. otpora. (>2,5), npr. jednostavni ventili 2,5 2

s pladnjem

Usvajanje vecih brzina nego kod tradicionalnih instalacija metalnih cijevi moguce
je zahvaljujuéi znatno nizoj osjetljivosti plasticnih KAN-therm cijevi na vibracije i zvukove.
Preporucujemo upotrebu uredaja (ventila) niskog otpora protoka.

Kako bi se izracunao volumen vruce i cirkulacijske vode u cijevima, predvidite kapacitete
protoka vode KAN-therm cijevi prema vrijednostima navedenim u tablicama "Dimenzijski
parametri cijevi” u poglavljima koja opisuju svaki KAN-therm sustav.

Dimenzioniranje instalacija centralnog grijanja

Hidraulicno dimenzioniranje instalacija grijanja temelji se na odabiru promjera cijevi kao
i promjera regulatora kako bi se osiguralo da to¢na koli¢ina medija dolazi do svakog
pojedinog uredaja za grijanje i kako bi cijela instalacija bila hidrauli¢no izbalansirana.

KAN-therm cijevi za instalacije centralnog grijanja trebaju biti dimenzionirane u skladu
s primjenjivim standardima.

Koristan kriterij za odabir promjera cijevi u instalacijama centralnog grijanja moze biti
koeficijent brzine protoka vode, koji bi odgovarao linearnim padovima tlaka priblizno 150-250
Pa/m. Uzmite u obzir nacelo da brzina protoka vode ne smije premasiti prag beSumnog

rada instalacije (s uredajima). Dodatan kriterij mogu biti preporucene brzine u pojedinim
instalacijskim cijevima:

Procijenjene brzine protoka u KAN-therm [m/s]
cjevovodima instalacija grijanja

u horizontalama do 1,0

u vertikalama 02-04

0,4 ili viSe u spojevima bez padova

u radijatorskim spojevima (kako bi se osiguralo odzracivanje cijevi)

Ovo su procijenjene vrijednosti. Hidrauli¢ni otpor instalacije rezultat je nekoliko kriterija,
izmedu ostalog i zahtjeva za odrzavanjem autoriteta termostatskih ventila u opsegu 0,3-0,7.

U malim kucanskim instalacijama (jednoobiteljske kuée), obi¢no se susre¢emo s pojavom
prekomjernog autoriteta ventila. U takvim slucajevima, predvidite veée brzine u cijevima, kako
bi se osiguralo da je dio potrebnog tlaka izgubljen unutar cjevovoda.

U vedim instalacijama, obi¢no se susrecemo s nedovoljnim autoritetom termostatskih ventila.
U takvim sluéajevima, predvidite nize brzine za cijevi koje Cine zajednicke dijelove instalacija
(horizontale, vertikale) i pruzite veca optereéenja na distribucijske sustave za prostorije
(izradene od PERT i PEXC cijevi ili KAN-therm ultraLINE cijevi s aluminijskim slojem, Push
cijevi ili KAN-therm ultraPRESS cijevi s aluminijskim slojem) ili primijenite stabilizatore tlaka
te povedajte opterecenja u sustavima za prostorije.



U KAN-therm Push instalacijama, zbog hidrauli¢nih uvjeta i toplinske izvrsnosti instalacija,
preporucujemo PERT i PEXC cijevi promjera 12 mm za spajanje radijatora do 2000 W.

Izbor promjera cijevi bi trebao biti takav da je zbroj tlakova u svakoj cirkulaciji s izracunatim
tokovima medija za grijanje jednak aktivnoj mjeri tlaka.

Hidrauli¢na opterecenja cijevnih ploha sastoje se od linearnih optereéenja i zbroja lokalnih

mjera otpora Z na plohi:

V2 X p
Ap =R xL+Z gdje Z=2&;XT

Ap [Pa] hidrauli¢ni otpor (gubitak tlaka)

R [Pa/m] linearni otpor (gubitak tlaka) na plohi

L [m] duljina cijevi danog promjera

Z [Pa] linearni otpor (gubitak tlaka) na plohi

>¢C zbroj lokalnih koeeficijenata otpora na plohi
v [m/s] prosjecna brzina protoka unutar cijevi

p [kg/m’] gustoca vode

Jedini¢ni gubitak tlaka R u KAN-therm cijevima, ovisno o veli¢ini mlaza vode i prosjecnoj
temperaturi, moze se izracunati koristedi prikladne tablice uklju¢ene u Dodatak “Tablice
za hidrauli¢ne izracune u KAN-therm instalacijama opskrbe vodom i grijanja”. Vrijednosti
koeficijenata lokalnog otpora za spojnice u pojedinim KAN-therm sustavima takoder

su prikazane u tablicama uklju¢enim u Dodatku.

Dodatne napomene

Kod provodenja radijatorskih spojeva u podnim slojevima, radijatori moraju biti opremljeni
odgovarajué¢im odzracnicima (ru¢nim ili automatskim). U slucaju sustava razdjelnika,

i razdjelnici trebaju biti opremljeni odzraénicima.

Pri projektiranju instalacija koje se sastoje od plasticnih cijevi (KAN-therm ultraLINE, Push,
ultraPRESS i PP), osigurajte ih od porasta (uzrokovanog kvarom) temperature vode iznad
dopustene razine.

U KAN-therm instalacijama grijanja postoji moguénost koristenja drugog medija osim
vode, npr. tekucine protiv smrzavanja. Pri projektiranju takvih instalacija, uzmite u obzir
fizikalna svojstva ovih tekucina, koja se razlikuju od svojstava vode. Nakon toga zatrazite
preporuke proizvodaca o otpornosti njihovih cijevi i spojeva na te tvari.

Toplinska izolacija KAN-therm instalacija

Ovisno o vrsti cjevovoda, toplinska izolacija nastoji smanjiti gubitak topline (u instalacijama
tople vode iz slavine i grijanja) ili smanjiti gubitak hladnoée u instalacijama hladenja. U slucaju
instalacija hladne vode, toplinska izolacija sprjecava zagrijavanje vode unutar instalacije i time
blokira stvaranje kondenzacije na cjevovodu. Toplinska izolacija cijevi razdjelnika u centralnom
grijanju, instalacijama tople vode iz slavine (ukljucujuci cirkulacijske cijevi) i instalacijama
hladnih medija trebala bi biti u skladu s minimalnim zahtjevima navedenim u tablici.
Vrijednosti prikazane u nastavku primjenjuju se za sve KAN-therm cijevne sustave, neovisno

o vrsti materijala.
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Minimalna debljina toplinske izolacije u instalacijama grijanja, hladenja i tople vode iz
slavine

Vanjski promjer KAN-therm cij Minimalna debljina

Br. Tip cijevi toplinske izolacije
ultraLINE Steel/Inox/ (A= 0,035 W/(m x K)"
Copper
14,16 12,14 14,16, 12,15,18, 16,20, 25
1 Vanjski promjer do 22 mm 20,25 18, 25 20é625, 20 32 (PN20) 20 mm
Unutarnji promjer od 32 (PN10,
2 22 do 35 mm 32 32 32,40 28, 35 PN16), 40 30 mm
Unutarnji promjer od 42 5,4; 64f 50, 63,75, jednak je unutarnjem
3 50, 63 66,7, 76,1; . P
35do 100 mm 889 90, 110 promjeru cijevi
Unutarnji promjer iznad 108; 139,7;
4 100 mm 168,3 100 mm
Cijevi i armature prema poz. . .
5 1-4 prolaz kroz zidove ili pod- /2 Vzahtjeva
A tocaka 1-4
ne obloge, krizanja cijevi
Cijevi centralnog grijanja pre-
ma poz. 1-4, polozeng u struk- % zahtjeva
6 turne komponente izmedu .
P = . tocaka 1-4
grijanih prostorija s razliCitim
korisnicima
7 Cijevvi prema poz. 6 ) 6 mm
polozZene u podni sloj
8 Instalacije ledene vode unutar 50 % zahtjeva
zgrada? tocaka 1-4
9 Instalacije ledene vode izvan 100 % zahtjeva
zgrada? tocaka 1-4

1) kada koristite izolacijski materijal s razli¢itim koeficijentom prijenosa topline od onog navedenog u tablici, prikladno prilagodite debljinu
izolacije,

2) toplinska izolacija izvedena kao zra¢no nepropusna (air-proof).

Napomena

Za KAN-therm cjevovode hladne vode, preporucena debljina izolacije koja sprjecava
zagrijavanje vode i kondenzaciju pare prikazana je u tablici. Ispravite donje vrijednosti
za druge vrijednosti koeficijenata prijenosa topline izolacijskog materijala.

Minimalna debljina toplinske izolacije u instalacijama hladne vode

G . Debljina izolacije
Lokacija cjevovoda (A= 0,04 W/(m xK)

Cjevovod u negrijanoj prostoriji 4 mm

Cjevovod u grijanoj prostoriji 9 mm

Cjevovod u kanalu bez cjevovoda s toplim ili hladnim medijem 4 mm
Cjevovod u kanalu s cjevovodima s toplim ili vru¢éim medijem 13 mm
Cjevovod u zidnom kanalu, vertikalni 4 mm

Cjevovod u zidnom kanalu, u nisi s cjevovodima s toplim ili vruéim medijem 13 mm
Cjevovod u podnom sloju (betonski estrih) 4 mm

Materijal toplinske izolacije ne smije imati nikakav negativan ucinak na cijevi i spojeve. Treba
biti kemijski neutralan u odnosu na materijale tih elemenata.



10 Infomacie | sigurnosni saviet

Datum objave ovih tehnickih infomacija naveden je na naslovnici. Kako bi se osigurala osobna
sigurnost i ispravan rad nasih proizvoda, trebate redovito provjeravati je li dostupna novija
verzija tehnickih informacija. Trenutacne tehnicke informacije dostupne su na internetskoj
stranici www.kan-therm.com kao i kod najblizeg tehnicko-komercijalnog ureda tvrtke KAN.

Ovaj je dokument zasti¢en autorskim pravom. Proizasli zakoni, posebno pravo na reprodukciju
u bilo kojem obliku su zadrzani. Tvrtka KAN nastoji razvijati i azurirati ovaj dokument bez
gresaka, medutim, mogu postojati manje greske ili nedosljednosti. Zadrzavamo pravo vrsenja
ispravaka i tehnickih promjena u ovom dokumentu.

Pri ugradnji, pridrzavajte se primjenjivih zakona, standarda, smjernica i nacionalnih propisa
kao i svih uputa sadrzanih u tehnickim informacijama.

Prije pocetka ugradnje, procitajte sve upute i sigurnosne smjernice i upute za koristenje

i ugradnju. Kada su upute i smjernice nerazumljive ili imate sumnje u pogledu njihovog
znacenja, molimo kontaktirajte najblizi KAN tehni¢ko-komercijalni ured. PriloZzene upute

za ugradnju i rad biste trebali spremiti i predati buducim sudionicima u procesu izgradnje ili
vlasniku instalacije. Nepridrzavanje smjernica navedenih u ovom dokumentu moze dovesti
do kvara i osteéenja imovine ili ozljeda.

Predvidena namjena

KAN-therm sustav mora se projektirati, ugradivati i koristiti na nacin opisan u ovim tehnickim
informacijama i u skladu s primjenjivim propisima. Druge upotrebe su neprihvatljive

te Ce se smatrati nepravilnom upotrebom proizvoda. To vrijedi i za elemente koristene

za izgradnju cijevnih sustava kao i za alate koriStene za izradu spojeva.

Unato¢ koristenju najkvalitetnijih materijala, KAN ne moze jamciti njihovu prikladnost u svakoj
primjeni. Treba imati na umu da u slucaju transporta vode visoke agresivnosti — visoki udio
rastopljenog hidrogen bikarbonata ili klorida moze utjecati na mesingane legure i ubrzati
njihovu koroziju. Posebice, nemojte premasivati dopustene vrijednosti koncentracija:

ioni klora (CI)< 200 mg/|,

ioni sulfata (SO,*)< 250 mg/|,

ioni kalcijevog karbonata (CaCOf’)s 5mg/latpH > 77.

Za primjene koje nisu ukljucene u ovim tehnickim informacijama (prilagodena primjena),

trebate kontaktirati tehnicko-komercijalni ured tvrtke KAN za potvrdu moguénosti takve
primjene.
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Kvalifikacije sudionika u procesu izgradnje

Ugradnju KAN-therm sustava trebaju izvoditi obuceni i ovlasteni instalateri s odgovarajuéim
kvalifikacijama.

Opce mjere opreza

Radno mjesto kao i koristeni dijelovi i alati za izradu spojeva trebaju se odrzavati Cistima

i u ispravnom stanju. Koristite samo originalne KAN-therm dijelove isporucene za odredenu
vrstu spoja i namjenu. Koristenje neoriginalnih elemenata ili neovlastenih alata, koristenje
komponenti za druge primjene osim predvidenih ili prekoracenje njihovih radnih parametara
moze dovesti do kvara, nezgoda ili drugih opasnosti.
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