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5. Przed wykonaniem zaprasowania rurę należy osiowo wsunąć w złączkę na oznaczoną głębokość (dopuszczalny jest 

lekki ruch obrotowy). Stosowanie olejów, smarów i tłuszczy w celu ułatwienia wsunięcia do rury jest zabronione 

(dopuszcza się wodę lub roztwór mydła – zalecane w przypadku próby ciśnieniowej sprężonym powietrzem).  W 

przypadku jednoczesnego montażu wielu połączeń (na zasadzie wsunięcia rur w kształtki), przed operacją zaprasowania 

każdego kolejnego złącza należy skontrolować zaznaczoną na rurze głębokość wsunięcia. 

 

6. Przed  rozpoczęciem  procesu  zaprasowywania  należy  sprawdzić sprawność narzędzi. Zalecane jest stosowanie 

zaciskarek i szczęk prasujących dostarczanych przez System KAN-therm Inox Sprinkler. Należy zawsze dobrać 

odpowiedni wymiar szczęki prasującej do średnicy wykonywanego połączenia. Szczęka prasująca powinna zostać 

założona na złączce w taki sposób, aby wykonane w niej profilowanie dokładnie obejmowało miejsce osadzenia O-Ringu w 

kształtce (wypukła część kształtki). Po uruchomieniu zaciskarki, proces zaprasowania odbywa się automatycznie i nie 

może być zatrzymany. Jeśli z jakichś przyczyn proces zaciskania zostanie przerwany, połączenie należy zdemontować 

(wyciąć) i wykonać nowe w prawidłowy sposób.  
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