KAN-therm Copper sistéma

Sistémas apraksts

KAN-therm Copper ir misdieniga instalacijas sistéma, kas sastav no augstas kvalitates CU-DHP
vara un bronzas 2.109 veidgabaliem, kuru presésanas diapazons ir @12-108 mm. “Press”
savienosSanas tehnika nodrosina vienkarsu uzstadisanu un netraucétu instalacijas darbibu.

KAN-therm Copper sistémas instalacijas pamata ir “press” savienosanas tehnika, izmantojot “M”
appresésanas profilu. Ta |auj:

panakt gredzenblives kompresiju tris punktos, lai nodrosinatu, ka blivéjums ir pareizi
deforméts un piegu| caurules virsmai;

pilnigi noslégt vietu, kur atrodas gredzenblive, appreséjot veidgabala apmali ap caurules
virsmu. Tadéjadi tiek novérsta netirumu iek|Gsana savienojuma un tiek nodrosinata dabiga
mehaniska blivéjuma aizsardziba un savienojuma mehaniska pastiprinasana;

parbaudit blivéjuma stavokli, pateicoties gredzenblives sézas formai pie veidgabala malas.
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Att. Appresésanas punkti Savienojuma Skérsgriezums Savienojuma 3kérsgriezums
“press” savienojuma pirms preséianas péc preséSanas

KAN-therm Copper sistému var izmantot:
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dzerama Udens instalacijas,

apkures instalacijas,

dzesésanas instalacijas (aizvértas vai atvértas),
saspiesta gaisa instalacijas,

saules un degyviele||as instalacijas.

Maksimala darba temperatira (bez laika ierobezojuma) ir 120 °C (EPDM) un sistémas darba
spiediens nedrikst parsniegt 16 barus*.

*12-54 mm sistemam maksimalais darba spiediens ir 16 bari, un diametriem virs 54 mm - 10 bari.



Savienojumu montaza

1. Caurulu griesana

Grieziet cauruli perpendikulari tas asij, izmantojot caurulgriezéju (griezumam jabut pilnigam,
nenolauzot grieztas caurules dalas). Drikst izmantot ari citus instrumentus, ja grieSanu var veikt
perpendikulari un ja grieztds malas netiek bojatas caurules Skérsgriezuma lGzumu, materiala
zuduma vai citu deformaciju veida. Instrumentus, kas izraisa ievérojamu karstumu, pieméram,
lodlampas, lenka slipmasinas, u. c., izmantot nedrikst.

2. Caurulu malu slipésana

lzmantojot rokas slipéSanas instrumentu (76,1-108 mm diametriem: pusapala vile), noslipgjiet
grieztas caurules iekSpusi vai arpusi un notiriet skaidas, kas uzstadiSanas laika var bojat

gredzenblivi.



3. Kontrole

Pirms uzstadiSanas, vizuali parbaudiet, vai
gredzenblives veidgabala nav bojatas, ka ari
vai tajos nav netirumu (skaidas vai citi asi
objekti), kas var izraisit gredzenblivju
bojajumus caurules ievietosanas laika. Ka ari
japarliecinas, vai attalums starp tuvuma
esoSiem veidgabaliem nav mazaks par dmin
pielaujamo vértibu.

4. Caurules un veidgabala uzstadisana

Pirms preséSanas caurule ir aksiali jaievieto
savienojuma noraditaja dziluma (to drikst
viegli pagriezt). E||u, smérvielas un
taukvielas, lai atvieglotu caurules
ievietosanu, izmantot nedrikst (Gdeni vai
ziepju tdens skidumu drikst izmantot —
ieteicams spiediena parbaudei ar saspiestu
gaisu).

5. Caurules ievietosanas dziluma veidgabala atzimésana

Lai nodroSinatu piemérotu savienojuma stiprumu, nepiecieSams uzturét piemérotu dzilumu A
caurules ievietoSanai veidgabala. Péc caurules ievietoSanas veidgabala cik vien tas dzi|i ir
iesp&jams, atziméjiet nepieciesamo ievietoSanas dzilumu uz caurules (vai veidgabala ar gludu
galu) ar markieri. Péc presésanas markéjumam jabut joprojam redzamam tiesi pie veidgabala
malas. levietoSanas dziluma noteikSanai var izmantot ari ipasas veidnes, ar kuram nav
nepiecieSams pielidzinat veidgabalu. Vairaku savienojumu vienlaicigas montazas gadijuma (ar
caurulu ievietosanu veidgabalos), pirms katra nakama savienojuma preséSanas japarbauda
ievietoSanas dzilums, aplikojot markiera atzimes uz caurules.



6. Savienojumu presésana

Pirms sakat presésanu parbaudiet instrumentu efektivitati. leteicams izmantot presésanas
instrumentus un spailes, kas iek|lautas KAN-therm Copper komplektacija.

Vienmeér izvélieties pareizo spailu izméru attiecigajam sistémas diametram. Spailes ir janovieto uz
veidgabala tada veida, lai spailu grope precizi nosegtu vietu, kur veidgabala tiek uzstadita
gredzenblive (veidgabala izliekta dala). Kad presésanas instruments ir iedarbinats, presésanas
process notiek automatiski un to nevar apturét. Ja, kada iemesla dé|, preséSanas process tiek
partraukts, savienojums ir jaizjauc (jaizgriez) un pareizi jauzstada jauns savienojums. Ja
uzstaditajam ir preséSanas instrumenti un spailes, kas nav piegadatas KAN-therm Copper sistémas
komplektacija, par to lietosanu jakonsultéjas ar uznémumu KAN-therm.

7. 42-108 mm diametru savienojumu presésana Spailu sagatavosana

Lielaka diametra sistémam (42 mm, 54 mm, 66,7 mm, 76,1 mm, 88,9 mm, 108 mm) jaizmanto ipasi
Cetru dalu uzmaucamas spailes. Spailes atlocita veida jauzliek uz veidgabala. Spailém ir Tpasa
grope, kura ietilpst veidgabala izcilnis (gredzenblives atrasanas vieta).



9.Presésanas instrumenta

8. Kad spailes ir pareizi novietotas uz pievieno$ana spailém
veidgabala, tas ir gatavas savienosanai ar
presésanas instrumentu. Spailém japievieno preséSanas instruments ar

ieprieks uzstaditu, piemérotu adapteri. Svarigi
nodrosinat, ka presésanas instruments tiek
savienots ar spailéem atbilstosi instrumenta
noradijumiem. Ar spailém savienoto presésanas
instrumentu var iedarbinat, lai pilniba sapresétu
savienojumu.

10. Presésana

Kad presésanas instruments ir iedarbinats, preséSanas procesu nav iesp&jams apturét. Ja, kada
iemesla dé|, presésanas process tiek partraukts, savienojums ir jaizjauc (jaizgriez) un pareizi
jauzstada jauns savienojums. Kad presésanas ir pabeigta, presésanas instruments automatiski
atgriezas sakotnéja stavokli. Péc tam presésanas instrumenta (adaptera) sviras jaizvelk no spailém.
Lai spailes nonemtu no veidgabala, to ir atkartoti jaatbloké (42-108 mm diametru sistemam) un
péc tam jademonté. Spailes jauzglaba soma blokéta veida.



Blivéjumi

KAN-therm Copper sistémas veidgabali standarta ir aprikoti ar EPDM (etiléenpropiléndiéna
monomeérs) gumijas gredzenblivém, savukart KAN-therm Copper Gas sistéma ir aprikota ar NBR
(nitrila butadiéna gumija) gredzenblivém, ko izmanto dabasgazes un LPG instalacijas. Turklat

pieejami ir ari FPM (fluorida propiléna monomeérs) gredzenblivém saules un saspiesta gaisa
sistemam.

Blivejumu darba parametri un lietojumu diapazons ir noradits talak tabula:

Gredzenblives nosaukums Ipasibas un darba parametri Blivéjumu lietojums
e Dzeramais udens
e Centrala apkure
e Maks. darba spiediens: 16 e DzeséSanas udens
bari (10 bari saspiestam (slegtas un atvéertas
gaisam) sistémas)
e Darba temperatira: no - e Saspiestas gaiss (ellas
20 °C lidz +110 °C saturs lidz 25 mg/m3)
(Enfel?r:\g o Islaicigi: +135 °C o Selfainstalacijas
e Saules instalacijas*
e Saspiests gaiss
e Inertu gazu instalacijas
e Dizeldegvielas
e Maks. darba spiediens: 10 transportésanas
bari instalacijas
e Darbatemperatura no - e Uzmanibu!
20°C Iidz +200°C Neizmantot karsta tira
FZZ{VIS) o Islaicigi: 230 °C ddens instalacijas.

*Saskana ar EN 1254-2 jaizmanto parametru diapazona. Darba temperatura: < +120°C, maks.
darba spiediens: 16 bari @ < 54 mm, un 10 bari @ > 54 mm



Visi KAN-therm Copper sistémas veidgabali ar diametru no 12 lidz 108 mm ir aprikoti ar LBP
(Leak Before Press — norada neiepresétus, noplistosus savienojumus) funkciju.

12 lidz 108 mm diametra diapazona $i funkcija tiek veikta ar piemeérotu veidgabalu konstrukciju

(iscaurules ovalumu).

Montazas attalumi

Kapara caurules, kas ir apstiprinatas lietosanai ar KAN-therm Copper sistému

O [mm] A [mm] dmin [MM] |
12 17 10
15 20 10
18 20 10
18 20 10
22 21 10
28 23 10
35 26 10
42 30 20

35 20

50 30

50 55

64 65

64 80
Att. 1

A - Caurules ievietosanas dzilums veidgabala

d_ . - Minimalais attalums starp veidgabaliem
pareizas presésanas gadijuma

C_.. - Minimalais attalums starp veidgabalu un sienu



Caurules

KAN-therm Copper sistéma ir paredzéta darbam ar kapara caurulém, kuru diametru diapazons
ir no 15 lidz 108 mm. Caurulém jaatbilst noteiktam prasibam un tam jabat ar piemérotam
Ipasibam.

AS Akvedukts piedavatas cietas kapara caurules atbilst EN 1057 R290

Cietas kapara caurules sieninas minimalais biezums [mm]

@ [mm] | 1,2 1,5 2 2,5
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66,7 X
76,1 X
88,9 X
108 X
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