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System KAN-therm Steel

System KAN[iHerm Steel tolkdmpletny system instalacyjny sktadajacy sie zelsalowych
rur ilZgczek wilednicach od[@h2 dol@hoslimm. Rury ilztaczki wlEystemie KAN[EHerm
Steel wykonane sg zlWlysokiej jakosci stali olfiskiej zawartosci wegla, pokrytej cienkg
warstwa cynku stanowigcg perfekcyjne zabezpieczenie antykorozyjne zewnetrznych
powierzchni rur ilkedztattek.

Nowoczesnatechnologia potgczen

Zastosowana WBystemie KAN[iHerm Steel technologia ,press” pozwala nal2ybkie ilpéwne
konywanie potgczen poprzez zaprasowywanie ztgcz przy pomocy ogolnodostepnych zaciskal:]
rek, eliminujac proces skrecania lub spawania poszczegélnych elementéw. Pozwala tolhalbrdzo
szybki montaz instalacji nawet przy zastosowaniu rur ilkdztaltek duzych érednic.

Rury ilkdztaltki Systemu KAN[tHerm Steel wykonane sa zel&thli cienkosciennej, colzdaczacy
spos6b obniza wage poszczegdlnych elementéw ilithtwia montaz instalaci

taczenie elementéw wifekhnologii ,press” pozwala nalfidyskanie potaczen olzthinimalizowanym
przewezeniu przekroju rury, colzZdacznie zmniejsza straty cisnienia wlaaej instalacii ilstvarza
wysmienite warunki hydrauliczne.
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1 . iecie rury

Technologiatrwatych potgczen

Szczelno$¢ potaczen W@stemie KAN[tHerm Steel zapewniajg specjalne uszczelnienia O@ngo
we i@jpunktowy system zacisku typu ,M".

b

Mozliwos¢ zastosow ania

instalacje grzewcze Wlisylstemie , zamknietym” (nie nalezy stosowa¢ dolinbtalacji wody cieptej,
zimnej i@rkulacji),
instalacje wody lodowej W@stemie »Zamknietym”.

Zalety

szybki ilpéwny montaz instalacji, bez spawania il8drecania,

duzy zakres srednic rur iZthczek do[108[fim,

szeroki zakres temperatur pracy od[Edb°C doli35°C,

odpornosé nalwlsokie cignienie, dol18 bar,

mozliwos¢ tgczenia zlsylstemami tworzywowymi KANHerm Press ilRlish,
niewielki ciezar rur il#hczek,

wysoka estetyka wykonanych instalacji,

odpornosé naliidzkodzenia mechaniczne.

M ontaz potgczen

Rure nalezy przecig¢ prostopadle doladi, za@)moca obcinaka krazkowego (przeciecie musi by¢
petne, bez odtamywania nadcietych odcinkéw rur). Dopuszczalne jest zastosowanie innych nal:]
rzedzi pod warunkiem zachowania prostopadto$ci ciecia ilnik uszkodzenia obcinanych krawedzi
wlfakmie wytaman, ubytkéw materiatu iliahych deformacii przekroju rury. Niedopuszczalne jest
uzywanie narzedzi, ktére moga wytwarza¢ znaczne ilosci ciepta np.[painik, szligerka katowa, itp.



2 . Wanie krawedzi rury

Uzywajac recznego fazownika (dla $rednic 66,7 (108 potokragtego pilnika dolsthli) nalezy
sfazowacd na@wnatrz i@wnatrz koncowke obcigtej rury, usunac z@bj wszelkie opitki mogace
uszkodzi¢ O[RIng wlgdasie montazu. Przyrzad do fazowania moze byé réwniez zamontowany na
urzadzeniach mechanicznych (np. na wiertarce elektrycznej).

3 . naczenie gtebokosci wsuniecia rury wlkdztattke

Aby osiggna¢ wlasciwg wytrzymatos¢ potgczenia nalezy zachowa¢ odpowiednig glebokos¢
A@b.l, Rys.1) wsuniecia rury \A@zta}tke,. Po@kunieciu rury W@ztaitke dooru, zaznaczamy
wymagang dhugo$é wsuniecia naltikze (lub ksztattce zlBdsym koricem) markerem. Polsd/konal ]
niu zaprasowania zaznaczenie musi by¢ nadal widoczne tuz przy krawedzi ksztattki.

Dolwyznaczenia glebokosci wsunigcia bez pasowania Zkdztaltka, stuzg réwniez specjalne szablony:

4 . trola

Przed montazem, nalezy wzrokowo skontrolowaé obecno$é O[RIngu wikdztattce, czy nie
jest uszkodzony, jak réwniez czy nie malZadnych zanieczyszczen (opitkéw lub innych ostrych
ciat) mogacych spowodowaé uszkodzenie O[RIngu wifakie wsuwania rury. Nalezy takze
upewnic sie czy odlegtosé miedzy sgsiednimi ksztattkami nie jest mniejsza niz dopuszczalna
d . (Tabl, Rys.d).
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Zamontowanie rury i ztgczki

Przed wykonaniem zaprasowania rure nalezy osiowo wsunac w ztgczke na oznaczong glebokosc
(dopuszczalny jest lekki ruch obrotowy). Stosowanie olejow, smarow i tluszczy w celu utatwienia
wsunigcia rury jest zabronione (dopuszcza sie wode lub roztwér mydta — zalecane w przypadku
proby cignieniowe] sprezonym powistrzem).

W przypadku jednoczesnego montazu wielu potgczen (na zasadzie wsunigcia rur w ksztattki),
przed operacjg zaprasowania kazdego kolejnego zlgcza nalezy skontrolowaé glebokosé wsunie-
cia obserwujgc znaczniki wykonane markerem na rurze,

Zaprasowywanie zfgczek

Przed rozpoczeciem procesu prasowania nalezy sprawdzi¢ sprawnosé narzedzi. Zalecane jest
stosowanie zaciskarek i szczek prasujgeych dostarczanych w ramach Systemu KAN-therm Steel
Nalezy zawsze dobra¢ odpowiedni wymiar szczeki prasujgcej do srednicy wykonywanego
potgczenia. Szczeka prasujgca powinna zostac zatozona na ztgezce w taki sposob, aby wykona-
ne w nigj profilowanie doktadnie obejmowalo migjsce osadzenia O-Ringu w ksztaltce (wypukia
czesc¢ ksztattki). Po uruchomieniu zaciskarki, proces zaprasowania odoywa sie automatycz-

nie i nie moze by¢ zatrzymany. Jesli z jakichs przyczyn proces zaciskania zostanie przerwany,
pofgczenie nalezy zdemontowac (wycig€) i wykona¢ nowe w prawidiowy sposob. W przypadku
posiadania przez instalatora zaciskarek i szczek niedostarczanych przez System KAN-therm Steel
mozliwosc¢ ich stosowania nalezy skonsultowac z firmg KAN.

Zaprasowywanie ztgczek 66,7-108 mm Przygotowanie szczgki

Do zaprasowania najwiekszych srednic Steel (64, 66,7, 76,1, 88,9; 108) stosuje sie specjalne
szczeki czterodzielne. Szczeke, po wyjeciu z walizki, nalezy odobezpieczyC poprzez wyciggniecie
specjalnego sworznia a nastepnie rozfozy¢

Zaktadanie szczeki na ksztattke

Roztozong szczeke zaktadamy na ksztattke. Szczeka posiada specijalny rowek, w kiéry nalezy
wpasowac kotnierz ksztattki

Uwaga: W przypadku szczek 66,7-108 do zaciskarki Klauke UAP100, tabliczka z na-
drukowanym rozmiarem szczeki (widoczna na rysunku) zawsze powinna znajdowac
sig od strony rury.



0 Po poprawnym zamocowaniu szczeki na ksztattce nalezy jg ponownie zabezpieczyé
poprzez maksymalne wcisnigcie sworznia. W tym momencie szczgka jest gotowa
do podiaczenia zaciskarki.

®

@ Podtaczenie zaciskarki do szczeki

Zaciskarka musi by¢ podigczona do szczeki w sposob jak pokazuje rysunek. Bezwzglednie
nalezy dopilnowa¢ aby ramiona zaciskajgce urzgdzenia byty wsuniete do konca, w specjalne
miejsca w szczece. Migjsca maksymalnego wsunigcia £g zaznaczone na ramionach urzadzenia.

Tak podtgczona zaciskarka moze zosta¢ uruchomiona w celu dokonania petnego zapra-
sowania pofgczenia

0 Zaprasowanie

Czas wykonania petnego zaprasowania wynosi ok. 1 min. Po uruchomieniu zaciskarki proces
zaprasowania odbywa sie automatycznie i nie moze by¢ zatrzymany. Jegli z jakichs przyczyn
proces zaciskania zostanie przerwany, potaczenie nalezy zdemontowad (wycia€) i wykona¢ nowe
w prawidtowy sposdb. Po dokonaniu zaprasowania zaciskarka samoczynnie powrédci do pierwot-
nego pofozenia. Wowczas nalezy wyciagng¢ ramiona zaciskarki ze szczeki. Aby zdjaé szczeke

Z keztaltki nalezy ja ponownie odbezpieczy¢ poprzez wyciagniecie sworznia i roziozy¢. Szczeki
powinny by¢ przechowywane w walizkach w stanie zabezpieczonym — zaryglowane.

Przed kazdym rozpoczeciem pracy oraz w interwatach zdefiniowanych przez producenta nalezy

sprawdzi¢ i nasmarowaé¢ narzedzia
= i-A

Zigcze przed i po zaprasowaniu
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Odlegtosci montazowe

Tab. 1 Gtebokos¢ wsuniecia rury wlkdztattke iliinimalna odlegtos¢ miedzy zaprasowywanymi ksztattkami

12 17 10
15 20 10
18 20 10
22 21 10
28 23 10
35 26 10
42 30 20
54 35 20
64 50 30
66,7 50 30
76,1 55 55
88,9 63 65
108 7 80

Tab. 2 Minimalne odlegtosci montazowe

AZhtebokosé wsuniecia rury wiksztaltke,

d,,, —minimaina odlegto$¢ miedzy ksztaitkami zltval ]
gi nalidprawnosé wykonania zaprasowania

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
64 145* 110* 145* 100* 100*

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

*dotyczy szczek prasujgcych 4@eéciowych

P
(&

Rys. 2

Rys. 3




N arzedzia

WEdleznosci 0d|Ebnt0wanej Srednicy, System KANI[iherm dostarcza rézne kongguracije narzedzi.
W&élu doboru optymalnego kompletu narzedzi nalezy postuzy¢ sie ponizszg tabelg doboru:

Tab. 3 Tabela doboru narzedzi: System KAN[tHerm Steel & Inox

Szczekitancuchy
zaciskowe

Rodzaj Systemu KAN[HHerm

Typ zaciskarki Adapter

Inox

Sprinkler
1948267046 (=] H| + H|
8 o 15 M15 1948267048 + +
< 3
" g § 18 M18 1948267052 + +
£ 8B
2 8 5 3% 22 M22 1948267056 [ + +
¢ 2 S
] D; o N
14 L% 3 Q § 28 M28 1948267061 [ + +
12} N~ —
%] ©
£ g 35 M35 1948267065 + +
=} [}
g - 42 M42 1948267067 + +
54 M54 1948267069 + +
64 KSP364 1948267076 [E] (=] + (5]
KSP3 : : ; :
67 o7 1048267078 +
g 8 g KSP3
x 2 5 76,1 6, 1048267080 @ + +
< < & '
< > S
3 KSP3
88,9 ggo 1948267082 + + ]
108 KlsOF;S 1948267074 + +
15 M15 1948267093 | + +
o
o
§ 3 18 M18 1948267095 | + + (]
0 3
2 8 22 M22 1942121002 + +
—
28 M28 1948267097 + +
12 M12 1948267084 [&] + (5]
15 M15 1948267085 + +
18 M18 1948267087 + + |
22 M22 1944267008 + + + +
) - § 28 M28 1944267011 | + + + +
2 8 g
4 N
5 ] 3 35 HP35 1948267124 + + + +
Q S Snap On o
©] ) 3
z HP 42 Q 5
42 1948267126 9 + + + +
Snap On [} <
N <
[}
HP 54 =
54 1948267128 + + + +
Snap On
66,7 M67 1948267089 ZB 323 1948267009  + +
76,1 HP 76,1 1948267100 [E] + + + +
. e 88,9 HP 88,9 1948267102 | + + + +
o N
§ § 108 HP 108 1948267098 H| + + + +
< <
& 139,7 HP139,7 1948267071 +
168,3 HP 168,33 1948267072 +
165
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Narzedzia REMS:

1. Zaciskarka Power Preas ACC
2. Zaciskarka Aku Press

3. Zaciskarka Power Press SE
4. Szczeka M12-54 mm

Narzedzia KLAUKE:

1. Zaciskarka UAP100 @) (2]
2. Szczeka KSP3 64-108 mm
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Narzedzia NOVOPRESS:

1. Zaciskarka ACO 102
2. Szczeka M12[28(fHin

1. Zaciskarka ECO 301
2. Szczeka M12[28[Fn
3. Szczeka HP 35 Snap On

4. Zaciskarka ACO401
5. Szczeka HP 42, HP 54 Snap On
6. Szczeka M67

7. Szczeka HP 76,1 — 108
8. Adapter ZB 303
9. Adapter ZB 323

N arzedzia— Bezpieczenstwo

Wszystkie narzedzia muszg by¢ stosowane i@ytkowane zgodnie Zich przeznaczeniem oraz
instrukcjg obstugi producenta.

Zastosowanie WlE‘IyCh celach lub W|E1ym zakresie uwaza sie zalZdstosowanie niezgodne
ﬂﬂzeznaczeniem.

Uzytkowanie zgodne zZlpizeznaczeniem wymaga réwniez przestrzegania instrukcji obstugi, warunlZ:]
kow przegladdw inserwacji oraz wiasciwych przepisow bezpieczenstwa wlich aktualnej wers;ji.

Wszelkie prace przy uzyciu tego narzedzia, ktére nie odpowiadajg zastosowaniu zgodnemu zlpize[ ]
znaczeniem, moga prowadzié dolfidzkodzenia narzedzi, akcesoridw oraz przewodéw rurowych.
Konsekwencja moga byé ich nieszczelnosci iflub uszkodzenia miejsca potgczenia rury zIkdztattka.
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1. Dzialanie O-Ringdw z funkcjg
sygnalizacji niezaprasowanych
polgczen LBP

2. O-Ringi LBP z funkcjg
sygnalizacig niezaprasowanych
potgczen

Funkcja LBP

Wezystkie ksztattki Systemu KAN-therm Steel posiadajg funkcijg LBP (sygnalizacji niezapraso-
wanych potgczen — ,niezaprasowany nieszczelny” LBP-Leak Before Press). W zakresie srednic
12-54 mm funkcja realizowana jest za pomocg specjalnej konstrukciji O-Ringdw. Dzieki specjal-
nym rowkom O-Ringi LBP zapewniajg optymalng kontrole polgczen podczas préby cignieniowe),

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

Informacje szczegdlowe

Rury i ksztattki — materiat

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

O-Ringi i uszczelki ptaskie

Wiasnosci i parametry pracy Zastosowanie dla uszczelnien

woda pitna
woda gorgca
woda uzdatniona (zmigkczona, odwapnio-
na, destylowana, z glikolem do 50%)
sprezone powietrze (suche)

EPDM
(kauczuk etylenowo-propylenowy)

)

FPM /Viton (kauczuk fluorowy)

kolor: czarny
max. ciénienie pracy: 16 bar
temperatura pracy: -35°C do 135°C
krétkotrwale: 150°C

instalacje solarne (glikol)
sprezone powietrze
olej opalowy
tluszcze pochodzenia roslinnego
paliwa silnikowe
Uwagal!!
nie stosowaé w instalacjach czystej wody
gorgeej.

kolor: zielony
max. ci$nienie pracy: 16 bar
temperatura pracy: -30°C do 200°C
krétkotrwale: 230°C

Uszczelka plaska FPM Viton instalacje solarne (glikol)

sprezone powietrze
olej opalowy
tluszcze pochodzenia roslinnego
paliwa silnikowe
Uwaga!!
nie stosowaé w instalacjach czystej wody
gorgee).

kolor: zielony
max. ciénienie pracy: 16 bar
temperatura pracy: -30°C do 200°C
krétkotrwale: 230°C

0 Ksztattki standardowo wyposazone sg w O-Ringi EPDM.

W przypadku szczegolnych zastosowan dostarczane sg oddzielnie O-Ringi Viton. W razie
koniecznosci wymiany standardowych O-Ringéw EPDM na VITON zabrania sie ponownego
wykorzystania zdemontowanych O-Ringdw. Zastosowania wykraczajgce poza zakres instalaci
grzewczych systemu zamknigetego powinny by¢ kazdorazowo konsultowane z firmg KAN.,



Dane ollydtuzalnosciilfl zewodnoscicieplnej

Wspotczynnik wydtuzalnosci Wydtuzenie przy wzroscie
liniowej temp. o[BO°C odcinka 4m

Przewodnos$¢ cieplna

[mm/(mx K)] [mm] [W/(m2x K)]

Steel 0,0108 2,59 58

Zaleceniadol& osowania

Rury i ksztaltki Systemu KAN[EHerm Steel wykonane ze stali weglowej 1.0034 nie moga byé stol]
sowane w instalacjach ktére beda narazone na dziatanie dodatkowych obcigzen mechanicznych
(np. wieszanie sie na rurociggach, dewastacije itp.).

Rur stalowych KAN[iHerm Steel nie wolno gigc noraco”. Dopuszczalne jest giecie nalj@mno”
pod warunkiem zachowania minimalnego promienia giecia (R= 3,5x dz). Powierzchnie zewne,trz
ne rur witdkcie sktadowania il&ksploatacii nie powinny by¢ narazone naléugotrwaty bezposredni
kontakt Zwilgocia.

Nie zaleca sig giecia rur powyzej $rednicy @28[mim.

Zalecane jest stosowanie gotowych tukéw oraz kolan 90° il43° dostarczanych w ramach Systel:]
mu KAN[therm Steel.

Dolaikcia rur nie wolno stosowaé narzedzi, ktére moga wytwarzaé znaczne ilosci ciepta, np.[palL:]
niki, przecinarki $ciernicowe. Docia rur KAN[tHerm Steel stosuje sie tylko obcinaki krgzkowe
(reczne i@lechaniczne).

Nie zaleca sie oprézniania instalacji napetnionych woda. V\/@/iqzku z@n, kt(’)rych przypad
kach (konieczno$¢ oproznienia instalacji po@ébie cisnieniowej), zaleca sie wykonywanie proby
cisnieniowej przy uzyciu sprezonego powietrza.

Wshtuacii krycia Systemu KAN[tHerm Steel wiftizegrodach budowlanych, rury ilkdztaltki musza
byé prowadzone W&Zczelnej izolacji, zel#kgledu nalkdmpensacje wydtuzen termicznych ilédhrol:]
ne przed chemig budowlana.

Wpizypadku narazenia rur ilKztattek Systemu KAN[EHerm Steel nalkdntakt z[idigocig oraz

innym $rodowiskiem korozyjnym nalezy bezwzglednie stosowac szczelng izolacje przeciwwil
gociowa. Grubos¢ zastosowanej izolacji powinna umozliwi¢ swobodna prace termiczng instalal™:]
cji —kompensacje.

V\@zypad ku transportowania substancji chemicznych mozliwo$¢ wykorzystania rur KAN[tHerm
Steel nalezy skonsultowaé z[BFiatem Doradztwa Technicznego KAN.

Instalacje wykonane wl&ystemie KAN[tHerm Steel nalezy obja¢ elektrycznymi potaczel]
niami wyréwnawczymi.
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Zalecany sposob faczenia
systemaéw tworzywowych (Push,
Press) Z&ylstemami stalowymi

(Steel, Inox) — prawidtowe wykonanie
pofaczenia skrecanego.

Potagczenia gwintowe, taczenie zlilnym i
SystemamiKAN-therm

System KAN[tHerm Steel oferuje calg game zlgcz z gwintem zewnetrznym i wewnetrznym.
Poniewaz w ksztaltkach z gwintem zewnetrznym wystepujg gwinty stozkowe (rurowe), w poiqcze
niach gwintowych z ksztattkami mosieznymi dopuszcza sie dla ztgczek mosieznych, tylko gwinty
zewnetrzne, uszczelnione np. niewielkg iloscig konopi.

Aby nie obcigzaé potgczenia zaciskowego nalezy wykona¢ potaczenie gwintowane (skrecenia)
przed zaprasowaniem ztgczki.

Ztaczka mosiezna zlfintem zel[E] Ztaczka stalowa z[gintem weli]
wnetrznym System KAN-therm wnetrznym System KAN-therm
Push, KAN[tHerm Press Steel, KAN[tHerm Inox

Uszczelnianie gwintow

Dolpdtgczen gwintowanych stosowaé pakuty witakiej ilosci, aby wierzchotki gwintu byty jeszl:]
cze widoczne. Uzycie zbyt duzej losci pakut grozi zniszczeniem gwintu. Nawiniecie pakut tuz
zrwszym zwojem gwintu pozwala unikng¢ skosnego wkrecania izdiszczenia gwintu.

Uwaga
Nie stosowa¢ chemicznych srodkéw uszczelniajgcych i@bjéw.

Elementy Systemu KAN[tHerm Steel moga by¢ taczone (poprzez potaczenia gwintowe lub kotnie[]
rzowe) Zelbmentami wykonanymi z@hych materiatow (patrz tabela nizej).

Mozliwosci taczenia Systeméw KAN[EHerm Steel illhlox z[iahymi materiatami

Rury/Ksztattki
Miedz Brgz/Mosigdz Stal weglowa Stal nierdzewna
zamknigta tak tak tak tak
Steel
otwarta nie nie nie nie
zamknigta tak tak tak tak
otwarta tak tak nie tak

Nalezy pamigtac, ze bezposrednie taczenie elementéw zelsthli nierd zewnej czy miedzi Zelkl]
mentami zel&thli weglowej ocynkowanej (np.) moze doprowadzi¢ do@rozji kontaktowe;j.
Proces ten mozna wyeliminowa¢ poprzez wbudowanie przektadek tworzywowych lub metalo[%]
wych niezelaznych (braz, mosigdz) olminimalnej dtugosci 50t (np.[Zdstosowanie mosieznego
zaworu kulowego).



Potgczenia kotnierzowe

=

E B

Tabela doboru potaczen kotnierzowych Steel

Rozmiar llo$¢ $rub/ | Rozmiar Klasa Klasa llos¢ Kolnierz Uszczelka
nakretek Sruby Sruby nakretki | podktadek ptaska
4 M16 8.8 8 8

DN32
1509091000 35 DN32 PN16 DN32 EPDM

DN40
1509091001 42 DN40 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN40

EPDM

DN50
1509091002 54 DN50 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN50

EPDM

DN65
1509091007 64 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DN65

EPDM

DN65
1509091005 66,7 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DNG65

EPDM

DN65
1509091003 76,1 DN65 PN16 4 M16 8.8 8 8 DNG65

EPDM

DN80
1509091004 88,9 DN80 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN80 EPDM
1509091010 108 DN100 PN16 8 M16 8.8 8 16 DN100 IE’;E')(;/?

M ocowanierurociggow

Maksymalny rozstaw podpér rurociagu jest podany wifabeli 4:

Odlegto$¢ mocowan [m]

Tab. 4 Maksymalny rozstaw podpor rurociggéw

12 1,00
15 1,25
18 1,50
22 2,00
28 2,25
35 2,75
42 3,00
54 3,50
64 3,75
66,7 4,25
76,1 4,25
88,9 4,75
108 5,00

Podpory mogg by¢ realizowane jako:

podpory przesuwne PP — punkty przesuwne ($lizgowe) powinny umozliwia¢ swobodny ruch osiol]
wy rurociggdw (wywotany wydtuzeniem termicznym), dlatego nie wolno ich montowaé bezpo
$rednio przy ztgczkach (minimalna odlegtos¢ od[Ehwedzi ztaczki musi byé wieksza od[mlaksyl]
malnego wydtuzenia odcinka rurociggu). Role podp6r przesuwnych moga petni¢ ,,nieskrecone”
obejmy metalowe Zlglimowa wktadka,
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punkty state PS — dom/konywania punktow statych (PS) nalezy stosowac obejmy metalowe
z@hmowa wkiadka, umozliwiajgce doktadne i@wne ustabilizowanie rury na@iym obwodzie.
Obejma powinna by¢ maksymalnie zacisnieta naltilrze,

podpory uniemoZzliwiajgce ruch rurociggu wlddt — stosowane jezeli wymagane miejsce umieszczel*]
nia podpory przesuwnej PP ograniczytoby ruch rurociagu naléifligosci ramienia kompensacyjnego.

W ykonanie punkt 6w statych PS ilgbdpoér
przesuwnych PP

punkty state powinny uniemozliwi¢ jakiekolwiek przemieszczenie rurociggow, dlatego powinny
byé montowane przy ztaczach (polabu stronach ztacza np.[igtznika, trojnika),

obejmy stanowigce punkty state lub podpory przesuwne nie moga byé montowane bezposred[:]
nio nalkdztaltkach,

przy montazu punktéw statych przy trojnikach nalezy zwrdcié¢ uwage, aby obejmy blokujgce
rurociag nie byty montowane nalédigatezieniach ol&tbdnicy mniejszej niz oljeting dymensje
wlstbsunku domociqgu, od@brego odchodzi odgalezienie (sity wywotywane przez rury duzych
Srednic mogag uszkodzi¢ matg $rednice), podpory przesuwne pozwalajg jedynie naladiowe prze
mieszczenie rurociggu (nalezy jeEktowaé jako punkty state dla kierunku prostopadtego doladi
rurociagu) ilpdwinny byé wykonywane przy uzyciu obejm,

podpory przesuwne nie moga byé montowane przy ztaczach gdyz moze prowadzié toldbZdblo[]
kowania ruchéw termicznych rurociagu,

nalezy pamieta¢, Ze podpory przesuwne uniemozliwiajg ruch poprzeczny dolasi rurociagu, dlatel:]
go ich usytuowanie moze decydowa¢ oleugosci ramion kompensacyjnych.

Kompensacjawydtuzen

Przy wzroscie temperatury wody olwhrto$é AT rurociggi ulegajg wydtuzeniu oliwhrtos$é AL. Wyd}u
zenie AL powoduje odksztatcenie rurociggu naltugosci ramienia kompensacyjnego A. Diugo$é
ramienia kompensacyjnego Almlsi byé tak dobrana, aby nie powodowaé nadmiernych napre[:]
zen witthociagu iZlezy od[&tbdnicy zewnetrznej rurociagu, wydtuzenia AL il&thtej dla danego
materiatu. WydtuzZenia AL W|_ﬁ_1hkcji diugoscirury L i@zyrostu temperatury AT podaje tabela 5:

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

1 0,11 0,22 0,32 0,43 0,54 0,65 0,76 0,86 0,97 1,08
2 0,22 0,43 0,65 0,86 1,08 1,30 1,51 1,73 1,94 2,16
3 0,32 0,65 0,97 1,30 1,62 1,94 2,27 2,59 2,92 3,24
4 0,43 0,86 1,30 1,73 2,16 2,59 3,02 3,46 3,89 4,32
5 0,54 1,08 1,62 2,16 2,70 3,24 3,78 4,32 4,86 5,40
6 0,65 1,30 1,94 2,59 3,24 3,89 4,54 5,18 5,83 6,48
7 0,76 1,51 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 5,18 6,05 6,91 7,78 8,64
9 0,97 1,94 2,92 3,89 4,86 5,83 6,80 7,78 8,75 9,72
10 1,08 2,16 3,24 4,32 5,40 6,48 7,56 8,64 9,72 10,80
12 1,30 2,59 3,89 5,18 6,48 7,78 9,07 10,37 11,66 12,96
14 1,51 3,02 4,54 6,05 7,56 9,07 10,58 12,10 13,61 15,12
16 1,73 3,46 5,18 6,91 8,64 10,37 12,10 13,82 15,55 17,28
18 1,94 3,89 5,83 7,78 9,72 11,66 13,61 15,55 17,50 19,44
20 2,16 4,32 6,48 8,64 10,80 12,96 15,12 17,28 19,44 21,60
I



Dobé6r kompensatoréw typu,L”,,z" D"

Tab. 6 Wymagana dtugo$é ramienia kompensacyjnego Alfthm] dla KAN[EHerm Steel

Srednica zewnetrzna rury d, [mm]

12 I 15 I 18 I 22|28|35|42|54|64|66,7|76,l|88,9|108

Wymagana dtugo$¢ ramienia sprezystego Alfthm]

2 220 246 270 298 337 376 412 468 509 520 555 600 661
4 312 349 382 422 476 532 583 661 720 735 785 849 935
6 382 427 468 517 583 652 714 810 882 900 962 1039 1146
8 441 493 540 597 673 753 825 935 1018 1039 1110 1200 1323
10 493 551 604 667 753 842 922 1046 1138 1162 1241 1342 1479
12 540 604 661 731 825 922 1010 1146 1247 1273 1360 1470 1620
14 583 652 714 790 891 996 1091 1237 1347 1375 1469 1588 1750
16 624 697 764 844 952 1065 1167 1323 1440 1470 1570 1697 1871
18 661 739 810 895 1010 1129 1237 1403 1527 1559 1665 1800 1984
20 697 779 854 944 1065 1191 1304 1479 1610 1644 1756 1897 2091
22 731 817 895 990 1117 1249 1368 1551 1689 1724 1841 1990 2193
24 764 854 935 1034 1167 1304 1429 1620 1764 1800 1923 2079 2291
26 795 889 973 1076 1214 1357 1487 1686 1836 1874 2002 2163 2385
28 825 922 1010 1117 1260 1409 1543 1750 1905 1945 2077 2245 2475
30 854 955 1046 1156 1304 1458 1597 1811 1972 2013 2150 2324 2561
32 882 986 1080 1194 1347 1506 1650 1871 2036 2079 2221 2400 2645
34 909 1016 1113 1231 1388 1552 1700 1928 2099 2143 2289 2474 2727

Tab. 6 podaje wymagang dtugosé ramienia kompensacyjnego Al réznych wartosci wydiuzen
AL il&bdnic zewnetrznych rury dz.

Zasady doboru kompensatoréw roznych typow podano ponizej:

Kompensator typu ,, L”

W PSlubPP A —dlugos¢ ramienia sprezystego

PP —podpora przesuwna (umozliwia tylko ruch wzdtuz osi rury)
A PS — punkt staly (uniemoziwia jakiekolwiek przemieszczenie rurociggu)

L —dugosc poczatkowa rurociggu

- PS AL —wydtuzenie rurociggu

Dol#d/miarowania ramienia kompensacyjnego Aldlezy przyja¢ diugosé zastepcza Lz=L ildlh
tej diugosci ustalic ZTdb. 5 warto$é wydiuzenia AL, a@st@pnie diugos¢ ramienia kompens

cyjnego AlHED. 6.

Kompensator typu ,,Z”

AL1 L1
PS A —dlugosc ramienia sprezystego
PS — punkt staty (uniemozliwia jakiekolwiek przemieszczenie rurocia
gu)

A L —dlgosc poczatkowa rurociggu

AL —wydtuzenie rurociggu
PS
L2 | A2
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Do@miarowania ramienia kompensacyjnego nalezy przyjgé jako diugos¢ zastepcza Lz sume
L1 iER: Lz=La+L2 [(dlk tej dtugosci ustalamy wydtuzenie zastepcze AL na@bdstawie Tab. 5,
a@stepnie dtugosé ramienia kompensacyjnego dstawie Tab. 6.

Kompensator typu ,,U”

A —dlugos¢ ramienia sprezystego

L2 AL2 AL1 L1
[ 11 Il PS — punkt staly (uniemozliwia jakiekolwiek
PS PS przemieszczenie rurociagu)
L —dlgos¢ poczatkowa rurociggu
A AL —wydiuzenie rurociggu
S —szeroko$¢ kompensatora UlKSztattowe[]
go
S

Wpizypadku umieszczenia punktu statego PS nalBdicinku stanowigcym szerokosé kompensalil
tora S dol¥d/miarowania ramienia kompensacyjnego Alfdlezy przyjaé jako diugosé zastepczg Lz
wiekszg zZlwhrtosci L1 ilE2; Lz=max(L1, L2) iLelh tej dtugosci ustalamy wydltuzenie zastepcze AL

na@)dstawie Tab. 5, a@stepnie diugos¢ ramienia kompensacyjnego Adstawie Tab. 6.

Szeroko$é kompensatora S obliczamy zlZdleznosci: S = A/2.



