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4.433.1. CENNIK PODSTAWOWY SIECI CIEPLOWNICZE
KAN STEEL OPIS SYSTEMU J

EDYCJA 12013. STAN NA DZIEN 2013.02.01

6. Przed rozpoczeciem procesu zaprasowywania nalezy sprawdzi¢ sprawno$¢ narzedzi. Zalecane jest stosowanie
zaciskarek i szczek prasujgcych dostarczanych przez System KAN-therm. Nalezy zawsze dobra¢ odpowiedni
wymiar szczeki prasujgcej do srednicy wykonywanego potaczenia. Szczeka prasujgca powinna zosta¢ zatozona na
zlaczce w taki sposob, aby wykonane w niej profilowanie dokladnie obejmowato miejsce osadzenia O-Ringu w
ksztattce (wypukta czes$¢ ksztattki). Po uruchomieniu zaciskarki, proces zaprasowania odbywa sie automatycznie i
nie moze by¢ zatrzymany. Jesli z jakich$ przyczyn proces zaciskania zostanie przerwany, potgczenie nalezy
zdemontowac (wyciac) i wykonaé nowe w prawidtowy sposéb.

6.1. Do zaprasowania trzech najwiekszych srednic tj.64; 76,1; 88,9; 108 mm stosuje sie specjalne szczeki
czterodzielne oraz zaciskarke marki Klauke lub Novopress. Szczeke, po wyjeciu z walizki, nalezy odbezpieczyé
poprzez wyciggniecie specjalnego sworznia a nastepnie roztozy¢.
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