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System KAN‑therm Copper

System KAN-therm Copper on kvaliteetsete liitmike süsteem, läbimõõtudega  
vahemikus  Ø12 – Ø108 mm.

Kaasaegne ühenduste tehnoloogia

System KAN-therm Copper kasutatud „press” ühenduste tehnoloogia tagab kindla ja kiire ühen-
duste tegemise liitmike pressimisega torul� Paigaldus toimub üldiselt saadaval olevate presside 
abil, ilma üksikute elementide keeramise ja keevitamise vajaduseta�

System KAN-therm Copper liitmikud on toodetud kvaliteetsest vasest CU-DHP ja pronksist 2�109�

Elementide ühendamine „Press” tehnoloogias võimaldab ühendusi minimaliseeritud toru läbi-
mõõdu ahenemisega, mis vähendab tunduvalt rõhu kaotused kogu paigaldises ja loob suurepä-
rased hüdraulilised tingimused

�
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Püsivate ühenduste tehnoloogia

KAN-therm Copper süsteemis tehtud ühenduste lekkekindluse tagavad eritihendused O-rõngas-
tega ja klambrid „M”-profiilis, mis teostatakse kolmes liitmiku põhipunktis.

Kasutusvõimalused
 — tarbevee süsteemid

 — küttesüsteemid

 — jahutussüsteemid (suletud või avatud)

 — suruõhusüsteemid

 — solaar- ja kütteõlisüsteemid 

Eelised
 — lihtne ja kiire ühenduste tehnloogia – PRESS

 — turul populaarseim, väga täpne, kolmepunktiline M-klambri profiil

 — kiire ja kindel paigaldus, ilma keevitamise ja keeramiseta, mis välistab tulekahjohu

 — lai läbimõõtude vahemik 12-108 mm

 — funktsioon LBP – kogu läbimõõtude vahemikus

 — liitmiku erikonstruktsioon, mis tagab toru lihtsa kinnituse

 — suur korrosioonikindlus

 — tulekahju ohu puudumine paigaldusel ja kasutamisel

 — tehtud paigaldise esteetiline välimus
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Ühenduste paigaldus

1

1฀	Toru lõikamine

Toru tuleb lõigata läbi risti telje suunas ketaslõikuri abil (lõige peab olema täpne, ilma toru osaliselt 
lõigatud segmente murdmata)� Lubatud on teiste tööriistade kasutamine tingimusel, et peetakse 
kinni ristisuunalise lõige tegemist, vältides lõigatud servade murdumisi, materjali kadu ja muid toru 
läbilõike deformatsioone� Keelatud on sellistte tööriistade kasutamine, mis võivad tekitada märga-
tavaid soojuse koguseid, nt põleteid, nurgalihvijat jms�

2

2฀	Toru servade faasimine

Käsifaasilõikurit kasutades (läbimõõtudele 76,1 – 108 poolümarat viili) tuleb faasida lõiga-
tud toru serva väljast ja seest, eemaldades sellelt kõik viilmed, mis võiksid kahjstada pai-
galdusel O-rõngast�

3 4

3฀	Kontroll

Enne paigaldust tuleb kontrollida visuaalselt O-rõnga olemasolu liitmikul, seda, kas ta ei ole 
kahjustatud ja kas sellel ei ole mingit mustust (viilmeid või muid teravaid kehi), mis võiksid O-rõn-
gast torusse lükkamisel kahjustada� Tuleb ka kontrollida, kas vahemaa naaberliitmike vahel ei ole 
väiksem kui lubatud vahemaa  d

min
 (Tab� 1, joonis 1)�
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4฀	Toru ja liitmiku paigaldus

Enne pressimist tuleb toru teljesuunaliselt sisestada liitmikusse märgistatud kauguseni (lubatud 
on kerge pöördliigutuste tegemine)� Keelatud on õlide, määrete ja rasvainete kasutamine toru si-
sestamise kergendamiseks (lubatud on vee või seebivee kasutamine – sellisel juhul on soovitatav 
teha survekontrolli suruõhuga)�

5

5฀	Toru liitmikusse sisestamise sügavuse märkimine

Ühenduse õige vastupidavuse saavutamiseks tuleb säilitada toru liitmikku sisestamise vastav 
sügavus A (Tab�1, joonis 1)� Pärast toru sisestamist liitmikusse kuni takistuse tekkeni, märgistage 
sisestamise sügavus torusse (või liitmikule) markeriga� Pärast pressimise teostamist peaks mär-
gistus olema nähtav liitmiku serva juures�

Sisestamise sügavuse märgistamiseks ilma liitmikusse sisestamiseta saab kasutada ka spet-
siaalseid šabloone�

Juhul kui paigaldatakse samaaegselt mitu ühendust (torude liitmikutesse sisestamisega), tuleb 
enne iga ühendus pressimist kontrollida sisestamise sügavust, jälgides markeriga teostatud 
märgistusi torule�

6฀	Liitmike pressimine

Enne pressimistööde teostamist tuleb kontrollida tööriistade töökindlust� Soovitatav on KAN-therm 
Copper süsteemi raames tarnitud presside ja presslõugade kasutamine�

Alati tuleb valida presslõua suurus vastavalt teostatava ühenduse läbimõõduleenia� Presslõug tu-
leks alati paigaldada liitmikule nii, et sellel olev profiil jääks täpselt O-rõnga paiknemiskoha ümber 
liitmikul (liitmiku väljaulatuv osa)� Pärast pressi käivitamist toimub pressimisprotsess automaatselt 
ja seda ei ole võimalik peatada� Kui mingil põhjusel pressimisprotsess katkestatakse, tuleb ühen-
dus lahti võtta (välja lõigata) ja teha uus ühendus õigel meetodil� Juhul, kui paigaldamisel kasuta-
takse presse ja presslõugu, mida ei ole tarnitud KAN-therm Copper süsteemi pakkumise raames 
raames, tuleb ene nende kasutamist konsulteerida firmaga KAN.

6
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7฀	Liitmike 42-108 pressimine. Lõugade ette valmistamine

Suuremate läbimõõtude (42; 54; 66,7; 76,1; 88,9; 108) pressimiseks kasutatakse spetsiaalseid 
‘snap-on’ tüüpi klamberpresse�  
Paigutage lahti võetud lõug pressile. Lõual on spetsiaalne soon, millesse tuleb sisesta-
da liitmiku äärik (O-rõnga paigutamise koht).

7 8

8฀	Pärast lõua korrektset paigaldust liitmikule on lõug valmis pressiga ühendamiseks

9 10

9฀	Pressi ühendamine lõuaga

Pärast eelnevat adapteri õige paigaldust tuleb ress tuleb ühendada lõuaga� 

Kindlasti tuleb kontrollida, et press oleks ühendatud lõuaga kooskõlas tööriistale lisatud 
kasutusjuhendiga�

Lõuaga ühendatud pressi võib käivitada toruühenduse täieliku pressimise eesmärgil�

a฀	Pressimine

Pärast pressimise käivitamist ei ole protsessi võimalik peatada� Kui mingil põhjusel pressimisprot-
sess katkestatakse, tuleb ühendus lahti võtta (välja lõ igata) ja teha uus ühendus õigel meetodil� 
Pärast pressimise teostamist läheb press automaatselt tagasi algasendisse� Sellisel juhul tu-
leb lõuast välja võmmata pressi õlad (adapter)� Lõua välja võtmiseks liitmikust tuleb see uuesti 
vabaastada (puudutab läbimõõte 42-108 mm), ja seejärel lahti võtta� Presslõugu tuleb hoida 
kohvrites nii, et nad oleksid kaitstud - riivistatud�
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Liitmikud enne ja pärast pressimist

Paigaldusvahemaad

Tab. 1 Toru sisestamise sügavus liitmikku ja minimaalsed vahemaad pressitud liitmike vahel

Joonis 1

A – toru sisestamise sügavus liitmikusse,

d
min

 –  minimaalne vahemaa liitmike vahel korrektse 
pressimise tagamiseks

c
min 

–  minimaalne liitmiku vahemaa seinast

Ø [mm] A [mm] dmin [mm] cmin [mm]

12 17 10 40

15 20 10 40

18 20 10 40

22 21 10 40

28 23 10 60

35 26 10 70

42 30 20 70

54 35 20 70

66,7 50 30 80

76,1 50 55 80

88,9 64 65 90

108 64 80 100
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Tab. 2 Minimaalsed paigaldusvahemaad

Ø [mm]
Joonis 2 Joonis 3

a [mm] b [mm] a [mm] b [mm] c [mm]

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

*puudutab klamberlõugu

Joonis 2 Joonis 3
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Tööriistad

Sõltuvalt paigaldatavast läbimõõdust tarnib System KAN-therm erinevaid tööriistade valikuid�  
Optimaalse tööriistade komplekti valikuks kasutage allljärgnevat valiku tabelit:

Tab. 3 Tööriistada valiku tabel: System KAN-therm Copper

Tootja

Pressi tüüp
Läbimõõt

[mm]

Lõuad/pressketid 
Adapter

Adapter

Kirjeldus Kood 
Kirjel-
dus

Kood Kirjeldus Kood 

N
O

V
O

P
R

E
S

S

ACO203XL
EFP203 *

1948267181
1948267210

12* [J] M 1948267134 - -

15* [J] M 1948267135 - -

18* [J] M 1948267137 - -

22* [J] M 1948267139 - -

28* [J] M 1948267141 - -

35* [J] M 1948267143 - -

42* M 1948267119 ZB201
ZB203

1948267000
54* M 1948267121

66,7 M 1948267089

ZB221 194826700576,1 M 1948267145

88,9 M 1948267044

108×1,5** M 1905267017

ZB221
ZB222

1948267005
1948267007

108×2,0** M 1948267038

ACO102
ACO103

1948055007
1948267208

12 [J] M 1936267268 - -

15 [J] M 1948267093 - -

18 [J] M 1948267095 - -

22 [J] M 1942121002 - -

28 [J] M 1948267097 - -

35 [J] M 1942121004 - -

R
E

M
S

P
ow

er
 P

re
ss

 S
E

A
ku

 P
re

ss
P

ow
er

 P
re

ss
 A

C
C

1936267160
1936267152
1936267219

12 [J] M 1948267046 - -

15 [J] M 1948267048 - -

18 [J] M 1948267052 - -

22 [J] M 1948267056 - -

28 [J] M 1948267061 - -

35 [J] M 1948267065 - -

42 [J] M 1948267067
- -

54 [J] M 1948267069

[J] – kaheosaline lõug, ülejäänud elemendid on klamberlõuad ja võviad nõuda adapteri kasutamist
**  Szczękę 108×1,5 stosować do rur miedzianych 108×1,5 mm. 

Szczękę 108×2,0 stosować do rur miedzianych 108×2,0 mm.
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Tööriistad NOVOPRESS:

1. Press ACO 102
2. Press ACO 103

3. Lõug PB1 M15-28 mm

1. Press ACO203XL
2. Lõug PB 2 M12-35 mm

3. Klamber M 35-108 Snap On

4. Adapter ZB 203
5. Adapter ZB221, ZB222

1. Press EFP203
2. Lõug PB2 M12-28 mm

3. Klamber M 35-54 Snap On

4. Adapter ZB203

1 2 3

4

1 2 3

1 2 3

4 5
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Tööriistad REMS:

1. Press Power Press ACC
2. Press Aku Press

3. Press Power Press SE
4. Lõug M12-35 mm

5. Lõug M42 - 54 mm

1 2

5

3

4

Tööriistad – Ohutus

Kõiki tööriistu tuleb kasutada vastavalt nende otstarbele ja tootja kasutusjuhendile� Nende 
kasutamist muul eesmärgil või muul kasutusalal loetakse ebaotstarbekohaseks kasutamiseks� 
Otstarbekohane kasutamine nõuab ka kasutusjuhendite, ülevaatuste ja hooldustingimuste ning 
nõuetekohaste ohutuseeskirjade järgimist nende kehtivas versioonis�� Kõik tööd nende tööriista-
dega, mis ei vasta nende otstarbekohasele kasutamisele, võivad põhjustada tööriistade, tarvikute 
ja torusüsteemide kahjustusi� Selle tulemuseks võivad osutuda toru ja liitmike ühenduste lekkimi-
ne ja/või kahjustused�

Funktsioon LBP

Kõikidel System KAN-therm Copper liitmikel läbimõõtude vahemikus 12-108 mm on LBP funkt-
sioon (pressimata liitmike signaliseerimine – „pressimata lekkiv” – LBP – Leak Before Press)� LBP 
funktsiooni võimaldab pressliitmiku vastava konstruktsioon (ovaalne otsik)�

1. Pressimata ühenduste 
signaliseerimine LBP

2. LBP funktsiooni võimaldab  
otsiku ovaliseerimine

1 2

toru kontakt 
O-rõnga ja liitmiku 
otsikuga






















































