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

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

Charakteristické vlastnosti systému KAN-therm Push:

vice nez 50 letou provozni Zivotnosti

odolnosti proti usazovani vodniho kamene

odolnosti proti hydraulickému razu

nizkou drsnosti vnitfnich ploch

fyziologickou a mikrobiologickou netecnosti v rozvodech pitné vody

materialy Setrnymi k Zivotnimu prostredi

rychlou a bezproblémovou montazi

nizkou hmotnosti potrubi

moznosti provadét spoje ve stavebnich konstrukcich

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

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

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

Oba typy trubek, tedy PEXC a PERT maji pét vrstev. To znamend, ze antidifuzni povlak EVOH, ktery
chréani systém pred pronikanim kysliku do potrubi, je vyroben jako vnitfni vrstva pokryta dalsi vrstvou
polyethylenu PE-Xc nebo PE-RT. Kyslikova bariéra v podobé EVOH vrstvy (ethylenvinylalkohol) splfuje
pozadavky DIN 4726 (prostupnost < 0,10 g Ox/m®xd). Trubky s EVOH bariérou Ize pouZivat také
v rozvodech pitné vody

Difuzni bariéra EVOH
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Rez trubkou PEXC s kyslikovou bariérou
Fyzikalni vlastnosti trubek PERT, PEXC
Vlastnost
. v . . . . . 0,14 (20 °C)

Teplotni soucinitel délkové roztaznosti a mm/m x K 0,20 (100 °C) 0,18

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

Hustota p g/cm?® 0,94 0,933

Module E E N/mm? 600 580

Délkova roztaznost % 400 1000
Minimalni polomér ohybu R 5x De 5x De
Drsnost vnitinich stén k mm 0,007 0,007

Oznaceni trubek napf. PERT

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

Popis oznaceni

Nazev vyrobce a/nebo ochranna znamka: KAN, KAN-therm
Vnéjsi nominalni priimér x tloust'ka stény 25x3,5
Konstrukce (material) trubky PE-RT
Kéd trubky 1129198070
Cislo normy, technického schvaleni nebo certifikatu EN 1SO 21003
Trida/y pouziti s projektovanym tlakem Class 2/10 bar, Class 5/10 bar
Oznaceni antidifaznosti Sauerstoffdicht nach DIN 4726
Datum vyroby 18.08.09
Jina oznaceni vyrobce napf. bézny metr, Cislo Sarze 045 m

Upozornéni — na trubce se mohou nachazet jina, dodateéna oznaceni, napt. ¢isla certifikatt (napft.
DVGW).
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1. Trubka PERT

2. Trubka PERT v tepelné izolaci

Barva, obaly

Trubky se dodavaiji v rolich, v délkach, které zavisi na priiméru trubky a jejim provedeni — tj. s tepelnou

izolaci nebo bez ni.

Rozmérové parametry trubek PERT

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

radam PN 20 a PN 12,5 (viz tabulka).

Trubky KAN-therm PERT s kyslikovou bariérou

Rozméry, jednotkové hmotnosti, objem

DN

12 12x2,0 2,0 8,0 2,50 0,071 200 0,050
14 14%x2,0 2,0 10,0 3,00 0,085 200 0,079
18* 18x2,0* 2,0 14,0 4,00 0,119 200 0,154
18 18%x2,5 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 44 23,2 3,14 0,390 25 0,423

* Primér na prani - zkontrolujte maximalni provozni podminky trubky pro konkrétni tfidu pouZiti.




1. Trubka PEXC

2. Trubka PEXC v tepelné izolaci

Barva, obaly

Trubky se dodavaji v rolich, v délkach, které zavisi na prliméru trubky a jejim provedeni — tj. s tepelnou

izolaci nebo bez ni.

Rozmérové parametry trubek PEXC

Trubky PEXC se vyrabéji v rozmérovych fadach S, které odpovidaji dfive uzivanym tlakovym fadam PN 20

a PN 12,5 (viz tabulka).

Trubky KAN-therm PEXC s kyslikovou bariérou

Rozméry, jednotkové hmotnosti, objem

DN

12 12x2,0 2,0 8,0 2,50 0,071 200 0,050
14 14%x2,0 2,0 10,0 3,00 0,085 200 0,079
18* 18 x2,0* 2,0 14,0 4,00 0,119 200 0,154
18 18x2,5 2,5 13,0 3,10 0,125 200 0,133
25 25x3,5 35 18,0 3,07 0,247 50 0,254
32 32x4,4 44 23,2 3,14 0,390 25 0,423

* Primér na prani - zkontrolujte maximalni provozni podminky trubky pro konkrétni tfidu pouziti.
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Trubky a konektory systému KAN-therm Push se vyznacuji shodou s platnymi normami, coz zarucuje
dlouhy a bezproblémovy provoz, jakoz i naprostou bezpecnost montaze a pouzivani instalace.

tvarovky PPSU Push: shoda s normou EN ISO 15875-3:2005;
maji pozitivni hygienicky atest PZH

tvarovky a svérné spojky z mosazi: shoda s normou EN 1254-3;
maji pozitivni hygienicky atest PZH,

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

maji pozitivni hygienicky atest PZH,

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

maji pozitivni hygienicky atest PZH.

Pracovni parametry a rozsah pouziti potrubi PEXC, PERT

Provozni tlak P_ [bar] Typ spojeni
TFida pouziti
(podle ISO 10508)
12x2,0 10 10 + +
14x2,0 10 10 + +
18x2,0 10 10 + +
Studena pitna voda 20

18x2,5 10 10 + +
25x3,5 10 10 + .
32x4,4 10 10 + .
12x2,0 10 10 + +
14x2,0 10 10 + +
Tepla pitna voda 60/80 18x2,0 10 10 + +
[tFida 1] 18x25 10 10 . N
25x3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +
12x2,0 10 10 + n
14x2,0 10 10 + "
Tepla pitna voda 70/80 18x2,0 10 10 + +
[tFida 2] 18x2,5 10 10 N .
25x3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + "
12x2,0 10 10 + "
14x2,0 10 10 + +
Tepla pitna voda 18x2,0 10 10 + +

Fida 4 60/70
[tiida 4] 18x25 10 10 N .
25x3,5 10 10 ¥ i
32x4,4 10 10 + +
12x2,0 10 10 + *
14x2,0 10 10 + +
Radiatorové 18x2,0 3 8 N N

vytapéni 80/90
[tFida 5] 18x25 10 10 + +
25x3,5 10 10 + +
32x4,4 10 10 + +

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




0 Upozornéni
Podle normy ISO 10508 se rozlisuji nasleduijici tfidy pouziti, u nichz jsou urceny teplotni provozni parametry
soustav (provozni teplota T/ maximalni teplota T/ havarijni teplota T__):
1 tiida — Tepla pitna voda 60 °C (T /T /T, —60/80/95),
2 tiida — Tepla pitna voda 70 °C (T /T /T . —70/80/95),
4 tfida - Podlahové vytapéni, nizkoteplotni radiatorové topeni 60 °C (T /T /T, —60/70/100),
5 tfida — Radiatorové topeni 80 °C (T /T _ /T, —80/90/100).
Provozni tlak pro jednotlivé tfidy pouZiti zavisi na trubkové fadé S (rozmérova fada)
S=(d-t)/2t
kde: d, — vnéjsi primér trubky; t_— tloustka stény trubky

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

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

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

(£ B KAN-therm

A. Tvarovka Push - PPSU nebo mosaz

B. Mosazna nasouvaci objimka - asymetricky tvar

C. Zkosené vnitini hrany krouzku

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

E. Trubky PEXC nebo PERT
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Prdrez spoje Push

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

Systém KAN-therm Push nabizi ucelenou paletu lisovacich tvarovek s nasouvaci objimkou:

kolena a técka, spoje

kolena, técka a dalsi tvarovky s 15 mm médénymi poniklovanymi trubkami pro napojeni radiatord a armatur
spojky s vnitfnimi a vnéjsimi zavity, Sroubeni

nasténné komplety pro baterie

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

g,
L] \

M i £

Tvarovky Push

Tvarovky Push pro napojeni radiatort Cu 15 mm*.




Tvarovky Push se zavity

P

Tvarovky Push nasténné komplety pro baterie a ventily*

*Zplsob pouzivani tvarovek ze systému KAN-therm Push k pfipojeni radiatord a vodovodnich baterii jsou predstaveny v kapitole
Pripojeni zafizeni pro vodovodni a otopné rozvody ze systému KAN-therm “Vodovodni a topné spoje v systému KAN-therm®.

53



54

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

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

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

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

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

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

vysoka odolnost proti narazlim a mechanickému zatizeni
nizka hmotnost ve srovnani s kovovymi tvarovkami

Mlechanicke napéti LCL pri teploté 70 °C

100 T TE = 3
[ PRSI
'(_U‘ 10 | 1 ] | 1 — 4 L —
% [
Q 1 |
i} [ ] | | | | | | I T m
é 0,1 1 10 100 1000 10 000 100000 1000000

Cas[h] l1olet S0Olet

Tvarovky PPSU maji vyssi pevnost plastové trubky

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

Dbejte na to, aby tésnici materidly spojd, Cistici prostfedky a izolacni materidly k prvkim systému
KAN-therm neobsahovaly slouceniny, které zplUsobuji vznik napétovych trhlin napr.: amoniak, slouceniny
zadrzujicich amoniak, aromaticka rozpoustédla a rozpoustédla zadrzujici kyslik (napf. ketony nebo éter)
nebo chlorované uhlovodiky

Pri kontaktu s plastovymi (PPSU) prvky systému KAN-therm nepouzivejte montazni pény na bazi metakrylatu,
izokyanatu a akrylatu Zajistéte pfimému kontaktu plastovych (PPSU) tvarovek a trubek s lepicimi paskami
a lepidly pro izolaci

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

Pfi provadéni sroubovych (zavitovych) spoju je tfeba dbat nasledujicich opatfeni: pouzit spravné mnozstvi
tésniciho materialu (koudele) a spravny utahovaci moment. V nepfiznivych situacich mize zavitovy
spoj provedeny s pfilis velkym mnozstvim tésniciho materialu a/nebo pfilis utazeny vést ke kritickému
mechanickému namahani materialu konektoru a poskozeni vyrobku.

Vénujte pozornost spojovani rliznych typl zavitl. V nepfiznivych pfipadech mize dojit ke kolizi obryst
vnitiniho a vnéjsiho zavitu, coz muaze vést k vytvoreni nadmérného mechanického napéti v materialu
tvarovky a naslednému poskozeni.

Upozornéni!
Je zakazano pouzivat chemické tésnici prostredky a lepidla.




Naradi

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

Pred zahajenim prace s naradim se musite seznamit s jeho nadvodem k obsluze, ktery se nachazi v krabici nebo

kuffiku se sadou naradi. Sada naradi obsahuje:
nlzky k fezani trubek PEXC, PERT

expandér k rozsifovani trubek (ru¢ni nebo akumulatorovy)

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

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

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

kuffik na naradi

@ N o VA w2

®© N o v A w2

0.

Sada s akumulatorovym lisem

Hydraulicky lisovaci nastroj na nozni pohon,

Expandér k rozsifovani trubek,

Nazky k rfezani trubek PEXC, PERT,

Sada rozpinacich hlavic (12 x2; 14x2;18 x2; 18 x 2,5; 25 x 3,5; 32 x4,4),

Sada vlozek pro nasouvaci objimky (mosaz a PVDF) (12, 14, 18, 25) — po 2 ks,
Sada vlozek na plastové tvarovky (T12, T14; T18; T25) — po 1 ks,

Imbusovy klic,

Kuffik.

Rucni fetézovy lis,

Expandér k rozsifovani trubek,

Nazky k rezani trubek PEXC, PERT,

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

Sada vlozek pro nasouvaci objimky (mosaz a PVDF) (12, 14, 18, 25) — po 2 ks,
Sada vlozek na plastové tvarovky (T12, T14, T18, T25) — po 1 ks,

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

. Akumulatorové lisovaci klesté — 1 ks,
. Akumulatorovy expandér — 1 ks,

Baterie (standardni) — 2 ks,

Nabijecka - 1 ks,

Kufrik — 1 ks,

Krabicka na vlozky do lisovacich klesti — 1 ks,

Sada vlozek na plastové tvarovky (T12, T14, T18, T25) — po 1 ks,

Sada vlozek pro nasouvaci objimky (mosaz a PVDF) (12, 14, 18, 25) - 2 ks,
Hlava expandéru 12x2, 14x2, 18 x2, 18 x 2,5, 25x 3,5, 32 x 4,4 — (po 1 ks),
Mazivo pro expandér.
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Rozpinaci hlavice

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

“THREE STEPS”

Technika ,NATRIKRAT” spocivé v postupném rozsifovani trubky ve tfech fazich.

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

1. Trubku PEXC, PERT nafiznéte kolmo k ose na pozadovanou délku pomoci frézy urcené pro plastové trubky. Je zakazano pouzivat jina naradi nebo
nefunkéni ndizky (tupé nebo s vylamanym ostfim).

2. Nasad'te objimku na trubku tak, aby srazena vnitfni hrana smérovala k tvarovce.

Pokud jsou pouzity plastové objimky, nezalezi na strané objimky.

3. Zasurite rozsifovaci hlavu s rozsifovacem zasurite nadoraz axialné do konce trubky. Trubky rozsifujte pomoci ruéniho nebo akumulatorového rozsifovace.
Rozsireni by mélo byt provedeno ve trech fazich:
I - nediplna expanze, pootoceni expandéru o 30°%
Il - neliplné expanze, pootoceni expandéru o 15°;
11 - Gplnd expanze potrubi.

4. Okamzité (1) po rozsireni zasunte tvarovku do trubky k poslednimu konickému vyénélku na jejim hrdle (nezasouvejte trubku az k prirubé tvarovky!).
Nepouzivejte kluzné prostredky.

Pokud je trubka rozsifena pfilis, mize se material trubky hromadit béhem procesu napojovani. V
takovém pripadé nasuite objimku na trubku jen pired opérnou pfirubu (uchovejte vzdalenost asi 2 mm
od priruby armatury).




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

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

’..
»

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

A Upozornéni:
PFi provadéni spoju systému Push, vénujte pozornost spravné pozici hlavici nastroje. Vzdy nasunte
vidlice s vlozkami v pIné hloubce a kolmo ke spoji. Nehybejte p¥i provadéni spoje lisovacim nastrojem
do strany.
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Montaz tvarovek z PPSU

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

Plastova tvarovka musi byt oprena o pfirubu primo priléhajici k hrdlu, na ktery se nasouva objimka. Nikdy
nesmite provadét spoje soucasné se dvéma objimkami!

Spravny zpusob montaze vloZek do Nespravny zpisob montaze vlozek
vidlic do nastroje do vidlic do nastrojel
- vlozka nasmérovana jednim smérem - vlozka nasmérovana opa¢nym smérem
Rozpéti praméru 12 aZ 18 mm Rozpéti priméru 12 az 18 mm

A Upozornéni!
Abyste spravné sestavili armatury systému KAN-therm Push/Push Platinum pomoci aku lisovaciho
nastroje Novopress, je nutné spravné vlozit vlozky do vidlic.

Mosazna

~ objimka
e

v o (1]

Objimka
PVDF

Poniklovana

Cerna vlozka viozka

(2] 'O

Pfi montazi armatur PPSU o pr@iméru 32 mm pouzijte poniklovanou vlozku o priiméru 25 mm na stranu
armatury, a volnou lisovaci vidlici (bez vlozky) na strané objimky

Mosazna

~ objimka
©

Objimka
PVDF




Montaz mosaznych armatur

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

Mosazna Objimka
‘\g objimka PVDF
0 & KAl
Poniklovana
| vlozka
2]
u mosaznych spoji o prdméru 32 mm pouzijte holé vidlice, bez vlozky
Mosazna Objimka
objimka PVDF

montaz dalSich mosaznych prvk( (zavitové armatury, zavitové spoje kromé Uhlovych spojll) a spoji na
radiatory Ize provést pomoci béznych poniklovanych viozek
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u técek s kratkym télesem (vystupni otvor) 14, 18, 25 mm pouzijte tvarovanou poniklovanou vlozku. Na
strané objimky pouzijte béznou poniklovanou vlozku

o Mosazna Objimka
~ objimka PVDF
g/ﬂ (1]

Poniklovana Tvar.ované )
vlozka poniklovana

vlozka

(2]
Mosazna Objimka

e objimka PVDF
¥ n?”"\\ g/ﬂ

Poniklovana
vlozka

Tvarovana
poniklovana
viozka

Upozornéni Sada néstroj neobsahuje tvarované vlozky. Tvarované vlozky vyhovuiji pouze pro hydraulicky lis s noznim pohonem.

V pfipadé nutnosti demontaze casti potrubi (Spatné zhotoveny spoj, rekonstrukce) existuje moznost znovu
pouzit demontovanou tvarovku (pouze mosaznou). Tvarovku vyfiznéte z potrubi s kousky pfipojenych
trubek a nasledné zahrejte spoj horkovzdusnou pistoli. Tvarovku miZete po kontrole jejiho technického
stavu znovu pouzit.

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

Svérné sroubované spoje - spojky se zavity

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

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

Prvky zavitového spoje pro trubky PERT
a PEXC.
1. Tvarovka — napt. t-kus s vnitf. zavitem.
2. Téleso vsuvky s vnéjs. zavitem.
3. Déleny svérny krouzek.

5] 4. Prevle¢na matice.
5. Trubka PERT nebo PEXC.




Spoje a armatury se samic¢imi zavity jsou kompatibilni se zavitovymi spoji.

Spojeni se zhotovuje v nasledujicich krocich:
1. éleso vsuvky nasroubujte do tvarovky (armatury), pficemz zavit utésnéte konopnou koudeli nebo teflonovou paskou.

2. Na trubku nasadte prevle¢nou matici a nasledné na konec trubky naviéknéte svérny krouzek, pficemz jeho hrana musi byt od
hrany trubky vzdalena v rozpéti 0,5 az 1 mm.

3. Trubku zasunte na hrdlo vsuvky nadoraz (nepouzivejte zadné kluzné prostredky, neprovadéjte otoc¢ny pohyb vsuvkou proti trubce).
4. Nasroubovanim matice seviete svérny krouzek na trubce.

Spoj Ize povazovat za rozebiratelny pod podminkou, Ze po vyjmuti hrdla vsuvky z trubky odfiznete opotrebeny kus potrubi a nésledné
zhotovite novy spoj.

360°
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Adaptéry spoju

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

Prvky adaptéru Sroubeni

1. Tvarovka — napf. t-kus s vnéjsim

zavitem

2. Télo adaptéru sroubeni (s cernym
e tésnicim O-krouzkem)

3. Déleny svérny krouzek.

4. Prevle¢na matice.

5. Trubka PERT nebo PEXC.

Adaptéry Sroubeni Ize montovat s:

tvarovkami KAN-therm fady s vnéjsimi zavity

rozdélovaci KAN-therm opatifenymi specialnimi vsuvkami ¥%4"
dvojitymi radiatorovymi ventily.

Tvarovky a armatury s vnéjsim zavitem kompatibilni se Sroubenimi.
Poznamka!

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




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

Béhem prepravy by mély byt chranény pred mechanickym poskozenim. Vzhledem k citlivosti na
ultrafialové zareni je treba trubky chranit pred pfimym dlouhodobym pisobenim slunecniho zéreni, a to
jak pfi skladovani, tak pfi pfepravé a montazi. Prvky systému KAN-therm Push by mély byt prepravovany
krytymi dopravnimi prostfedky a skladovany ve standardnich skladovacich prostorach za podminek, které
nezplsobi zhorseni jejich kvality.

Neskladujte v bezprostfedni blizkosti chemickych latek a zdroju ¢pavku (toalety)

Nevystavujte slunecnimu zareni (chrante pred teplem a UV zarenim)

Neskladujte v blizkosti silnych zdrojl tepla

Pri skladovani a prepravé se nesmi dotykat ostrych predmétd

Vyhnéte se povrchiim s ostrymi hranami nebo volnymi ostrymi prvky na povrchu

Netahejte pfimo po zemi nebo betonovém povrchu

Chrante pred necistotami, maltou, oleji, mazivy, barvami, rozpoustédly, chemikaliemi proti vihkosti atd
Skladujte a prepravujte v plvodnim obalu

Prvky vyjméte z plvodniho obalu az bezprostredné pred montazi

Eﬂl E Vice informace o skladovani a prepravé jednotlivych prvk( naleznete na webové strance
www.kan-therm.com.

[=]
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6 Tabulky tlakovych ztrat

Tab 1. Tlakové ztraty tfenim v trubkach KAN-therm PEXC a PERT pro topnou vodu s primérnou teplotou 52,5 °C (60/45 °C)

18x2,5

v R v R v v R v
[m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m] [m/s]

Q
[At=15 °C]
W]

100
200
400
600
800
1000
1200
1400
1600
1800
2000
2200
2400
2600
2800
3000
3200
3400
3600
3800
4000
4200
4400
4600
4800
5000
5200
5400
5600
5800
6000
6200
6400
6600
6800
7000
7200
7400
7600
7800
8000
8200
8400
8600
8800
9000
9200
9400
9600
9800
10000
11000
12000
13000
14000
15000
16000
17000

0,03
0,06
0,13
0,19
0,26

12x2,0

0,02
0,04
0,08
0,12
0,16
0,21
0,25
0,29
0,33

14%x2,0

3

0,01
0,02
0,05
0,07
0,10
0,12
0,15
0,17
0,19
0,22
0,24
0,27
0,29
0,32
0,34
0,37
0,39
0,41

R
1

2
5
7

17

141
158
177
196

0,01
0,03
0,04
0,05
0,06
0,08
0,09
0,10
011
013
014
0,15
017
0,18
0,19
0,20
0,22
0,23
0,24
0,25
0,27
0,28
0,29
030
032
033
0,34
0,36
0,37
038
0,39
0,41
0,42
0,43
0,44
0,46
0,47
0,48
0,50
0,51
0,52
0,53

25x3,5

32x4,4

0,02
0,03
0,04
0,05
0,05
0,06
0,07
0,08
0,08
0,09
0,10
0,11
0,11
0,12
0,13
0,14
0,15
0,15
0,16
0,17
0,18
0,18
0,19
0,20
0,21
0,21
0,22
0,23
0,24
0,24
0,25
0,26
0,27
0,28
0,28
0,29
0,30
0,31
0,31
0,32
0,33
0,34
0,34
0,35
0,36
0,37
0,37
0,38
0,42
0,46
0,50
0,53
0,57
0,61
0,65

R
[Pa/m]

W 00 N O U1 A BN 2 2 2 I




Tab 2. Tlakové ztraty tfenim v trubkach KAN-therm PEXC a PERT pro topnou vodu s primérnou teplotou 60 °C (70/50 °C)

Q 12x2,0 14x2,0 18x2,5 25x3,5 32x4,4

[At=20 °C] v R v R v R v R v R
w0 o i
100 0,02 6 0,02 2 0,01 1
200 0,05 " 0,03 5 0,02 2
400 0,10 23 0,06 9 0,04 3 0,02 1
600 0,15 60 0,09 14 0,05 5 0,03 1
800 0,19 97 0,12 34 0,07 6 0,04 2 0,02 1
1000 0,24 142 0,15 50 0,09 15 0,05 2 0,03 1
1200 0,29 193 0,19 68 0,11 20 0,06 3 0,03 1
1400 0,22 88 0,13 26 0,07 6 0,04 1
1600 0,25 110 0,15 32 0,08 7 0,05 1
1800 0,28 134 0,16 39 0,09 9 0,05 3
2000 0,31 161 0,18 47 0,10 10 0,06 3
2200 0,34 189 0,20 55 0,11 12 0,06 4
2400 0,22 64 0,11 14 0,07 4
2600 0,24 73 0,12 16 0,07 5
2800 0,26 83 0,13 18 0,08 5
3000 0,27 94 0,14 20 0,09 6
3200 0,29 104 0,15 23 0,09 7
3400 0,31 116 0,16 25 0,10 8
3600 0,33 128 0,17 28 0,10 8
3800 0,35 140 0,18 30 0,11 9
4000 0,37 153 0,19 33 0,11 10
4200 0,38 167 0,20 36 0,12 1
4400 0,40 181 0,21 39 0,13 12
4600 0,42 195 0,22 42 0,13 13
4800 0,23 45 0,14 14
5000 0,24 48 0,14 15
5200 0,25 52 0,15 16
5400 0,26 55 0,16 17
5600 0,27 59 0,16 18
5800 0,28 63 0,17 19
6000 0,29 66 0,17 20
6200 0,30 70 0,18 21
6400 0,31 74 0,18 22
6600 0,32 78 0,19 24
6800 0,32 82 0,20 25
7000 0,33 87 0,20 26
7200 0,34 91 0,21 27
7400 0,35 95 0,21 29
7600 0,36 100 0,22 30
7800 0,37 104 0,22 31
8000 0,38 109 0,23 33
8200 0,39 114 0,24 34
8400 0,40 119 0,24 36
8600 0,41 124 0,25 37
8800 0,42 129 0,25 39
9000 0,43 134 0,26 40
9200 0,44 139 0,26 42
9400 0,45 144 0,27 43
9600 0,46 150 0,28 45
9800 0,47 155 0,28 47
10000 0,48 161 0,29 48
11000 0,53 190 0,32 57
12000 0,34 66
13000 0,37 76
14000 0,40 87
15000 0,43 98
16000 0,46 110
17000 0,49 122
18000 0,52 135
19000 0,55 148
20000 0,57 162

22000 0,63 192




Tab 3. Tlakové ztraty tfenim v trubkédch KAN-therm PEXC a PERT pro topnou vodu s primérnou teplotou 70 °C (80/60 °C)

[At=20 °C] v R % R % R % R v R
(wi [m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m]

100 0,02 5 0,02 2 0,01 1

200 0,05 10 0,03 4 0,02 1

400 0,10 20 0,06 8 0,04 3 0,02 1

600 0,15 58 0,09 12 0,06 4 0,03 1

800 0,19 93 0,12 8BS 0,07 6 0,04 2 0,02 1
1000 0,24 136 0,16 48 0,09 14 0,05 2 0,03 1
1200 0,29 185 0,19 65 0,11 19 0,06 4 0,03 1
1400 0,22 84 0,13 25 0,07 5 0,04 1
1600 0,25 106 0,15 31 0,08 7 0,05 2
1800 0,28 129 0,17 38 0,09 8 0,05 3
2000 0,31 155 0,18 45 0,10 10 0,06 B
2200 0,34 182 0,20 53 0,11 " 0,06 3
2400 0,37 212 0,22 61 0,12 13 0,07 4
2600 0,24 70 0,12 15 0,08 5
2800 0,26 80 0,13 17 0,08 5
3000 0,28 90 0,14 19 0,09 6
3200 0,29 101 0,15 22 0,09 7
3400 0,31 112 0,16 24 0,10 7
3600 0,33 123 0,17 27 0,10 8
3800 0,35 135 0,18 29 0,11 9
4000 0,37 148 0,19 32 0,12 10
4200 0,39 161 0,20 35 0,12 10
4400 0,40 174 0,21 37 0,13 "
4600 0,42 188 0,22 40 0,13 12
4800 0,44 203 0,23 44 0,14 13
5000 0,24 47 0,14 14
5200 0,25 50 0,15 15
5400 0,26 53 0,16 16
5600 0,27 57 0,16 17
5800 0,28 60 0,17 18
6000 0,29 64 0,17 19
6200 0,30 68 0,18 20
6400 0,31 72 0,18 22
6600 0,32 75 0,19 23
6800 0,33 79 0,20 24
7000 0,34 84 0,20 25
7200 0,35 88 0,21 26
7400 0,35 92 0,21 28
7600 0,36 96 0,22 29
7800 0,37 101 0,23 30
8000 0,38 105 0,23 32
8200 0,39 110 0,24 33
8400 0,40 115 0,24 34
8600 0,41 120 0,25 36
8800 0,42 125 0,25 37
9000 0,43 130 0,26 39
9200 0,44 135 0,27 40
9400 0,45 140 0,27 42
9600 0,46 145 0,28 43
9800 0,47 150 0,28 45
10000 0,48 156 0,29 47
11000 0,53 184 0,32 55
12000 0,58 214 0,35 64
13000 0,38 74
14000 0,40 84
15000 0,43 95
16000 0,46 106
17000 0,49 118
18000 0,52 131
19000 0,55 144
20000 0,58 157

22000 0,64 186




Tab 4. Tlakové ztraty tfenim v trubkédch KAN-therm PEXC a PERT pro topnou vodu s primérnou teplotou 80 °C (90/70 °C)

[At=20 °C] v R % R % R % R v R
(wi [m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m] [m/s] [Pa/m]

100 0,02 4 0,02 2 0,01 1

200 0,05 9 0,03 4 0,02 1

400 0,10 17 0,06 7 0,04 2 0,02 1

600 0,15 55 0,09 20 0,06 4 0,03 1

800 0,20 90 0,12 32 0,07 9 0,04 1

1000 0,24 131 0,16 46 0,09 13 0,05 3 0,03 1
1200 0,29 179 0,19 63 0,11 18 0,06 4 0,03 1
1400 0,22 81 0,13 24 0,07 5 0,04 2
1600 0,25 102 0,15 30 0,08 6 0,05 2
1800 0,28 125 0,17 36 0,09 8 0,05 2
2000 0,31 150 0,18 44 0,10 9 0,06 3
2200 0,34 176 0,20 51 0,11 " 0,06 3
2400 0,37 205 0,22 59 0,12 13 0,07 4
2600 0,24 68 0,13 15 0,08 4
2800 0,26 77 0,13 17 0,08 5
3000 0,28 87 0,14 19 0,09 6
3200 0,30 97 0,15 21 0,09 6
3400 0,31 108 0,16 23 0,10 7
3600 0,33 119 0,17 26 0,10 8
3800 0,35 131 0,18 28 0,11 9
4000 0,37 143 0,19 31 0,12 9
4200 0,39 156 0,20 33 0,12 10
4400 0,41 169 0,21 36 0,13 "
4600 0,43 183 0,22 39 0,13 12
4800 0,44 197 0,23 42 0,14 13
5000 0,24 45 0,15 14
5200 0,25 48 0,15 15
5400 0,26 52 0,16 16
5600 0,27 55 0,16 17
5800 0,28 59 0,17 18
6000 0,29 62 0,17 19
6200 0,30 66 0,18 20
6400 0,31 69 0,19 21
6600 0,32 73 0,19 22
6800 0,33 77 0,20 23
7000 0,34 81 0,20 24
7200 0,35 85 0,21 26
7400 0,36 89 0,21 27
7600 0,37 94 0,22 28
7800 0,38 98 0,23 29
8000 0,39 102 0,23 31
8200 0,40 107 0,24 32
8400 0,40 112 0,24 33
8600 0,41 116 0,25 35
8800 0,42 121 0,26 36
9000 0,43 126 0,26 38
9200 0,44 131 0,27 39
9400 0,45 136 0,27 41
9600 0,46 141 0,28 42
9800 0,47 146 0,28 44
10000 0,48 151 0,29 45
11000 0,53 179 0,32 54
12000 0,58 208 0,35 62
13000 0,38 72
14000 0,41 82
15000 0,44 92
16000 0,46 103
17000 0,49 115
18000 0,52 127
19000 0,55 140
20000 0,58 153
22000 0,64 181

24000 0,70 211




Tab 5. Tlakové ztréty tfenim v potrubi KAN-therm PEXC a PERT pro vodu s teplotou 10°C

25x3,5 32x4,4

q
1

0,01 0,20 0,13 0,08 0,04 0,02

0,02 0,40 471 0,25 166 0,15 49 0,08 1 0,05 3
0,03 0,60 931 0,38 326 0,23 95 0,12 21 0,07 6
0,04 0,80 1521 0,51 529 0,30 154 0,16 34 0,09 10
0,05 0,99 2233 0,64 774 0,38 224 0,20 49 0,12 15
0,06 119 3063 0,76 1059 0,45 306 0,24 66 0,14 20
0,07 1,39 4008 0,89 1381 0,53 398 0,28 86 0,17 26
0,10 1,99 7509 127 2570 0,75 735 0,39 157 0,24 48
0,13 2,59 11977 1,66 4077 0,98 1160 0,51 247 0,31 74
0,14 1,78 4648 1,05 1320 0,55 280 0,33 84
0,15 1,91 5252 113 1489 0,59 316 0,35 95
0,20 2,55 8774 1,51 2472 0,79 521 0,47 156
0,21 1,58 2695 0,83 567 0,50 169
0,22 1,66 2926 0,86 615 0,52 184
0,25 1,88 3673 0,98 769 0,59 229
0,27 2,03 4213 1,06 881 0,64 262
0,30 1,18 1060 0,71 315
0,35 1,38 1393 0,83 413
0,40 1,57 1766 0,95 522
0,45 1,77 2178 1,06 643
0,50 1,96 2630 118 774
0,55 2,16 3120 1,30 917
0,60 1,42 1071
0,65 1,54 1235
0,70 1,66 1410
0,75 1,77 1595
0,80 1,89 1791

0,85 2,01 1997




Tab 6. Tlakové ztréty tfenim v potrubi KAN-therm PEXC a PERT pro vodu s teplotou 60 °C

25x3,5 32x4,4

q
1

0,01 0,20 107 0,13 0,08 0,04 0,02 1
0,02 0,40 349 0,26 121 0,15 35 0,08 8 0,05 2
0,03 0,61 706 0,39 244 0,23 70 0,12 15 0,07 5
0,04 0,81 172 0,52 402 0,31 115 0,16 25 0,10 7
0,05 1,01 1741 0,65 595 0,38 170 0,20 36 0,12 "
0,06 1,21 2411 0,78 821 0,46 233 0,24 50 0,14 15
0,07 1,42 3179 0,91 1079 0,54 306 0,28 65 0,17 19
0,10 2,02 6066 1,30 2044 0,77 575 0,40 121 0,24 36
0,13 1,68 3284 1,00 918 0,52 192 0,31 57
0,14 1,81 3757 1,07 1049 0,56 219 0,34 65
0,15 1,94 4260 115 1187 0,60 247 0,36 73
0,20 2,59 7216 1,53 1997 0,80 412 0,48 122
0,21 1,61 2182 0,84 450 0,51 133
0,22 1,69 2374 0,88 489 0,53 144
0,25 1,92 2998 1,00 615 0,60 181
0,27 2,07 3451 1,08 707 0,65 207
0,30 1,20 855 0,72 250
0,35 1,40 1130 0,84 330
0,40 1,60 1441 0,96 420
0,45 1,80 1787 1,08 519
0,50 2,00 2167 1,20 629
0,55 1,32 747
0,60 1,44 876
0,65 1,56 1013
0,70 1,68 1160
0,75 1,80 1316
0,80 1,92 1482

0,85 2,05 1657




Tab 7. Tlakové ztraty tfenim v trubkédch KAN-therm PEXC a PERT pro 50% etylenglykol s primérnou teplotou 9,5 °C (7/12 °C)

14%2,0 18x%x2,5 25x3,5 32x4,4

v R v R v R v R v R

100 0,11 297 0,07 122 0,04 43 0,02 12 0,01 4

200 0,23 594 0,15 243 0,09 85 0,05 23 0,03 8
400 0,29 487 0,17 170 0,09 46 0,05 17
600 0,26 256 0,14 70 0,08 25
800 0,35 341 0,18 93 0,11 34
1000 0,23 116 0,14 42
1200 0,27 139 0,16 50
1400 0,32 162 0,19 59
1600 0,36 185 0,22 67
1800 0,41 209 0,25 76
2000 0,45 232 0,27 84
2200 0,50 255 0,30 92
2400 0,54 278 0,33 101
2600 0,35 109
2800 0,38 118
3000 0,41 126
3200 0,44 134
3400 0,46 143
3600 0,49 260

3800 0,52 285




POZNAMIKY
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KAN-therm
MULTISYSTEM

Kompletni viceicelovy instalacni systém skladajici se z modernich, vzajemné se dopliujicich
technickych feseni pro potrubni rozvody vody, instalace vytapéni a chlazeni, primyslové

a protipozarni zafizeni.

ulcralllNIE

ulttraPRESS

PP

Steel

Inox

Groove
Copper, Copper Gas

Sprinkler

Povrchové vytapéni a chlazeni
Regulace rizeni

Football ,
Instalace pro fotbaloveé stadiony

Skrinky pro rozdélovace,
rozcdeiovace

kan-therm.com

CZ 22/01



	SYSTEM KAN-therm Push
	1	Obecné informace 
	2	Trubky ze systému KAN-therm Push 
	2.1	Skladba a materiál trubek – fyzikální vlastnosti
	2.2	Trubky PERT
	2.3	Trubky PEXC

	3	Oblasti použití
	4	Spoje v rozvodech z trubek PEXC, PERT
	4.1	Lisovací spoje Push s nasouvací objímkou
	4.2	Díly spojů Push/Push Platinum
	4.3	Tvarovky Push
	4.4	PPSU – ideální rozvodný materiál
	4.5	Kontakt s látkami s obsahem rozpouštědel, utěsnění závitů
	4.6	Montáž spojů Push s nasouvací objímkou

	5	Přeprava a skladování
	6	Tabulky tlakových ztrát


