Zgrzewanie

Zgrzewanie polifuzyjne Zgrzewanie elektrooporowe Zgrzewanie doczotowe
(Dz 16 - 110 mm) (Dz 16 - 110 mm) (Dz 110 - 225 mm)

Polibutylenowe rury przewodowe mogg by¢ taczone Zgrzewanie rur polibutylenowych nalezy powierzy¢ oso-

w sposéb catkowicie szczelny za pomoca zgrzewania. bom, ktére posiadajg odpowiednie wyksztatcenie (w na-

Stosuje sie nastepujace techniki zgrzewania: wigzaniu do DVS-Merkblatt 2207) w danej technice zgrze-

wania. Nalezy tez stosowac sig¢ do naszej instrukcji uktada-

nia przewoddéw oraz instrukcji obstugi, zalecanych przez

* zgrzewanie polifuzyjne w zakresie wymiarowym nas zgrzewarek i urzgdzen. Stosowane urzadzenia musza
16 - 110 mm odpowiada¢ dyrektywom DVS (DVS 2208 cze$¢ 1/2).

» zgrzewanie elektrooporowe w zakresie
wymiarowym 16 - 110 mm
» zgrzewanie doczotowe od wymiaru 110 mm w gore

Instrukcje dotyczace uktadania i obrébki — zobacz nasze
instrukcje uktadania przewodow!

UWAGA: przy zgrzewaniu polibutylenowych rur z barierg antydyfuzyjng nalezy pamigtac¢ o catkowitym usunieciu
bariery w miejscu zgrzewania.




Przejscia na instalacje wewnetrzng

Przejscie na instalacje wewnetrzng »

Montaz koncéwek gumowych i termokurczliwych

Koncéwke gumowa docigé do wymaganej srednicy rury gumowej (dotyczy koncéwek
uniwersalnych). Koncéwke wsunaé¢ do oporu na rure ostonowa i roboczg. Specjalny
pierscien wewnatrz koncéwki gumowej powinien wejs¢ pomiedzy karby rury
ostonowej tworzac szczelne potaczenie.

Koncéwke termokurczliwg nasuna¢ na rure ostonowa, a nastgpnie tagodnym pto-
mieniem réwnomiernie obkurczy¢ najpierw na rurze ostonowej, pézniej na obwodzie
rury roboczej.

Montaz zlaczek zaciskowo-skrecanych typu Wipex

® Obcig¢ rure robocza réwno i prostopadle do osi nozycami do ciecia rur tworzy-
wowych

® Sfazowaé¢ nozem lub kalibratorem wewnetrzng krawedz rury przewodowe;j
® Zdjac z kompletnej ztgczki Wipex obejme zaciskowa (2) poprzez poluzowanie sruby
® Umiesci¢ gtéwke sruby pomiedzy zaciskami obejmy zaciskowej (2)

® Wsunac¢obejme zaciskowa (2) na rure roboczg do oporu

® Wecisng¢ do oporu w wewnetrzng srednice rury roboczej tuleje zaciskowa (1)
zdemontowanej ztaczki Wipex. Aby utatwi¢ montaz i zapobiec uszkodzeniu
uszczelki O-ring, nalezy powierzchnie rury przesmarowac¢ smarem (moze by¢
detergent)

® Wyjac gtowe Sruby, rozszerzona czes¢ obejmy zaciskowej (2) przesunagé do oporu.

® Wiozyc srube w otwory i mocno skreci¢, az szczelina tulei zaciskowej (1) zostanie
zamknieta

ﬂ Po skreceniu zlaczki Wipex odczeka¢ 30 minut, a nastepnie nalezy ponownie
0 dokreci¢ Srube obejmy zaciskowej, az szczelina zostanie catkowicie zamkniegta.
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m Zgrzewanie polifuzyjne

PARAMETRY PRACY

° Temperatura elementéw grzejnych

260°C - 270°C

¢ Temperatura zewnetrzna +5°C - +35°C

Srednica Dtugos¢ Czas
zewn.DZ  zgrzewu lL  zgrzewu
[mm] [mm] [s]
16 15 5 2
20 15 6 2
25 18 6 2
32 20 10 4
40 22 14 4
50 25 18 4
63 28 22 6
75 31 26 6
90 36 30 6
110 42 36 10

Zgrzewanie polifuzyjne

NARZEDZIA | MATERIALY POMOCNICZE

o Zgrzewarka polifuzyjna z kompletem kamieni grzejnych
w zakresie $rednic 25-110 mm

» Skrobaki do rur szarych na kazda indywidualng srednice

* Narzedzie do fazowania $rednice 25-63 mm i 75-90 mm

e Zestaw Skrobakoéw do rur czerwonych

* Obcinak do rur tworzywowych 16-63 mm, 50-110 mm, 110-160 mm

» Skrobak reczny

* N6z do usuwania ostrych krawedzi rur

° Plyn czyszczacy np. Tangit

° Papierowy recznik bez nadruku

* Czasomierz

° Marker bezttuszczowy

° Termometr powierzchniowy

PRZYGOTOWANIE RURY SZARE)J

* Przecig¢ rure do wymaganej dtugosci, obcinakiem do rur tworzywo-
wych.
Nie uzywac pity reczne;j.

* Zaznaczyc na rurze gtebokos$¢ uzywanej ztaczki.
Gtebokosci sq zaznaczone na ksztattce,
albo uzy¢ tabelki z parametrami.

* Wykalibrowac¢ koncéwke rury specjalnym skrobakiem na dtugos¢
zgrzewania (zaznaczona uprzednio markerem).




Zgrzewanie polifuzyjne

PRZYGOTOWANIE RURY CZERWONEJ
* Przeciag¢ rure do wymaganej dtugosci, obcinakiem do rur
tworzywowych. Nie uzywac pity recznej.

° Zaznaczy¢ na rurze gtebokos¢ uzywanej ztgczki.
Gtebokosci sq zaznaczone na ksztattce, albo uzy¢ tabelki
z parametrami.

* Nalezy usuna¢ czerwong warstwe antydyfuzyjng przy pomocy
kompletu skrobakéw Thermaflex.

grubosci scianki.

Zdejmowanie warstwy z rury moze by¢ wykonane tylko
jeden raz. Jesli na rurze pozostana czerwone slady, nalezy
je usunac recznym zdzierakiem

Po uzyciu narzedzia nalezy zawsze odkladac¢ do pudetka.

2 Sprawdz jakosé: n6z powinien zdejmowacé max. 0,3 mm

* Umiescic¢ kalibrator w prowadnicy.

Dla $rednic 25 i 32 mm:
uzy¢ zataczony gumowy miotek aby stabilnie zamocowac
kalibrator.

* Dla $rednic od 40 do 90 mm:
wecisnac tuleje wybijajaca aby stabilnie umiescic kalibrator.

(@ FLExaLen-




Zgrzewanie polifuzyjne

* Ustawic srednice:
usunac srube.

e Ustawic srednice:
wybierz rozmiar otworu i ponownie zatéz $rube.

° Podnie$ n6z do gory.

* Zamontuj skrobak na kalibratorze.




Zgrzewanie polifuzyjne

° Ramig noza ustawic jak na zdjeciu.
N6z nie moze mie¢ kontaktu z rura.

* Ustaw n6z we witasciwym miejscu a nastepnie opus¢ go.
Zdzieraj warstwe skrobakiem, poprzez delikatne obracanie
w kierunku ruchu wskazéwek zegara.
Usuwaj zdrapki regularnie.

» Kiedy bariera zostanie usunigta podnie$ n6z za pomoca ramienia
i zsun skrobak.

» Usun kalibrator.
Zatéz na kréciec kalibratora naktadke slimakowg i blokade.
Uderzajac naktadka slimakowa w blokade zatozong na koniec krééca,

usun kalibrator.
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Zgrzewanie polifuzyjne

CZYSZCZENIE | ZGRZEWANIE POLIFUZYJNE
RURY SZARE | CZERWONE

e Czyszczenie rury i ksztattki.
Konce rury i wewnetrzne powierzchnie zgrzewane ksztattki musza
by¢ czyste i wolne od ttuszczu. Rekomendujemy ptyn czyszczacy Tan-
git. Jesli to konieczne zaznacz markerem bezttuszczowym gtebokos¢
zgrzewania ponownie.

* Sprawdz czystos¢ kamieni grzejnych.
Wyczys¢ kamienie jezeli to konieczne.

* Przygotowanie zgrzewania.
Umies¢ zgrzewarke, rury i ztaczki w jednej linii.
Przedtem umocuj za pomoca Sruby kamienie na patelni zgrzewarki.
Jesli to mozliwe pracuj w parze.

* Nagrzewanie rury i ztaczki.
Wsun rure i natéz ztaczke na kamien grzejny, bez obracania,
nie za szybko. Rura powinna by¢ wsunieta do zaznaczenia.
Czas zgrzewania liczony jest od momentu, gdy obie czesci zostaty
zatozone na kamienie.
Po zakonhczeniu czasu zgrzewania zdja¢ rure i kszattke z kamieni
grzejnych jednym ruchem bez obracania.

* kaczenie rury ze ztgczka.
Wcisnij ztgczke na rure na gtebokos¢ zaznaczenia natychmiast
po nagrzaniu i bez osiowych obrotéw.
- Nie obracaj czesci w czasie i po taczeniu.
- Przestrzegaj czasu chtodzenia.

A Zaznaczenia muszg by¢ widoczne.

* Sprawdzenie wizualne poprawnosci zgrzewu.
- Widoczne dwie wyptywki (od ksztattki i od rury)
- Rura i ksztattka w jednej linii
- W miejscu zetkniecia rury i ksztattki widoczne zaznaczenie




Zgrzewanie elektrooporowe

Zgrzewanie elektrooporowe =

NARZEDZIA | MATERIALY POMOCNICZE

e Zgrzewarka Elektrooporowa GF tréjzytowa do rur polibutylenowych
* Klamry dociskowe prostujace
o Skrobak do rur czerwonych Thermaflex

NARZEDZIA | MATERIALY POMOCNICZE

* Skrobak reczny.

* Obcinak do rur tworzywowych obrotowy 16-63mm,
50-110 mm, 110-160 mm.

* Szmatka szmerglowa.

* N6z do usuwania ostrych krawedzi rur.

* Plyn czyszczacy np. Tangit.

* Papierowy recznik bez nadruku.

* Czasomierz.

* Marker bezttuszczowy.

* Termometr powierzchniowy.

KSZTALTKI

¢ Dla rur o srednicach 16 mm — 110 mm

PRZYGOTOWANIE RUR | ZEACZEK

* Podczas zgrzewania, rury muszg by¢ wyprostowane,
bez naprezen.
* Nalezy uzywac klamer prostujacych.
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Zgrzewanie elektrooporowe

PARAMETRY ZGRZEWANIA MUF ELEKTROOPOROWYCH
Temperatura zewnetrzna +5°C do +35°C

Srednica Dz Gtebokos¢ wsuniecia [mm] Czas zgrzewania Czas chtodzenia
[mm] [s] [min.]
16 38 37 15
20 40 47 15
25 42 55 15
32 42 70 15
40 47 120 15
50 49 145 15
63 51 180 15
75 67 150 15
90 74 200 15
110 80 210 15

PRZYGOTOWANIE RURY SZAREJ

* Przeciag¢ rure do wymaganej dtugosci, obcinakiem do rur
tworzywowych.
Nie uzywac pity recznej.

* Wyczysci¢ koncéwke rury przed uzyciem Sciereczki szmarglowe;j.

° Zmatowi¢ zewnetrznag powierzchnie koncéwki rury przy pomocy
Sciereczki szmerglowej ( ~180-240 grubos¢ ziarenek, wodoodporna)
w kierunku promieniowym co najmniej na gtebokos¢ wsuniecia
ztaczki.

A Nie nalezy matowic ztaczki w kierunku wzdtuznym !




Zgrzewanie elektrooporowe

PRZYGOTOWANIE RURY CZERWONEJ
* Przeciag¢ rure do wymaganej dtugosci, obcinakiem do rur
tworzywowych. Nie uzywac pity recznej.

° Zaznaczy¢ na rurze gtebokos¢ uzywanej ztgczki.
Gtebokosci sq zaznaczone na ksztattce, albo uzy¢ tabelki
z parametrami.

* Nalezy usuna¢ czerwong warstwe antydyfuzyjng przy pomocy
kompletu skrobakéw Thermaflex.

grubosci scianki.

Zdejmowanie warstwy z rury moze by¢ wykonane tylko
jeden raz. Jesli na rurze pozostang czerwone $lady, nalezy
je usunac recznym zdzierakiem

Po uzyciu narzedzia nalezy zawsze odkiadac do pudetka.

2 Sprawdz jakos¢: n6z powinien zdejmowac¢ max. 0,3 mm

* Umiescic¢ kalibrator w prowadnicy.

Dla srednic 25 i 32 mm:
uzy¢ zataczony gumowy miotek aby stabilnie zamocowac
kalibrator.

* Dla $rednic od 40 do 90 mm:
wecisnac tuleje wybijajaca aby stabilnie umiescic kalibrator.

(@ FLExaLen-




Zgrzewanie elektrooporowe

* Ustawic srednice:
usunac srube.

e Ustawic srednice:
wybierz rozmiar otworu i ponownie zatéz $rube.

* Podnie$ n6z do gory.

* Zamontuj skrobak na kalibratorze.




Zgrzewanie elektrooporowe

° Ramig noza ustawic jak na zdjeciu.
N6z nie moze mie¢ kontaktu z rura.

* Ustaw n6z we witasciwym miejscu a nastepnie opus¢ go.
Zdzieraj warstwe skrobakiem, poprzez delikatne obracanie
w kierunku ruchu wskazéwek zegara.
Usuwaj zdrapki regularnie.

» Kiedy bariera zostanie usunigta podnie$ n6z za pomoca ramienia
i zsun skrobak.

* Usun kalibrator.
Zatéz na kréciec kalibratora naktadke slimakowg i blokade.
Uderzajac naktadka slimakowa w blokade zatozong na koniec krééca,

usun kalibrator.
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Zgrzewanie elektrooporowe

CZYSZCZENIE | ZGRZEWANIE ELEKTROOPOROWE.
RURY SZARE | CZERWONE

e Czyszczenie rury i ksztattki. Konce rury i wewnetrzne powierzchnie
zgrzewane ksztattki musza by¢ czyste i wolne od ttuszczu. Rekomendu-
jemy ptyn czyszczacy Tangit.

» Jesli to konieczne zaznacz markerem beztuszczowym gtebokos¢ zgrze-
wania ponownie.

* Wsun mufe elektrooporowa na rure. Przestrzegaj zaznaczonej gtebo-
kosci zgrzewania.

A Nie skrecac srub w przypadku uzycia klamer!

° Umocowac zaciski prostujgce. Dokreci¢ Sruby klamry z jed-
nej strony na rurze na ktoérej jest mufka. Unika¢ przesuwania
mufy w czasie skrecania klamry. Klamry dokreca¢ delikatnie!

* Przysung¢ dwie klamry do siebie. Dosuwac drugi koniec rury przekreca-
jac pokretto reczne. Nie przekracza¢ zaznaczonej gtebokosci zgrzewa-
nia.

Jesli wyréwnanie rur do prostej nie jest mozliwe
nalezy przedsiewzig¢ dodatkowe dziatania.

e Zgrzewanie elektrooporowe. Podtaczy¢ zgrzewarke do zasi-
lania, podtaczy¢ przewody do wyjs¢ elektrycznych mufy. Pro-
ces zgrzewania rozpoczyna sie przez wecisnigcie przycisku start
i przebiega automatycznie.




Zgrzewanie elektrooporowe

* Pozostaw mufe zapieta w klamrach na czas chtodzenia.
Czas chtodzenia dla wszystkich ztgczek minimum 15 min.

* Wizualne sprawdzenie poprawnosci zgrzewu.
- Widoczne wyptywki.
- Rury i mufa ustawione w linii proste;.
- Widoczne prawidtowe zaznaczenie gtgbokosci zgrzewania
na rurach po obu stronach mufy.

ZGRZEWANIE RURY SZAREJ | CZERWONEJ
TROJNIKI ELEKTROOPOROWE

* Redukcje.

* Wyczys¢ redukcje i wewnetrzng strone krocca tréjnika
ptynem czyszczagcym Tangit.

* Umocuj redukcje w kréccu tréjnika przy uzyciu srub tréjnika.

o Zgrzej redukcje z tréjnikiem zgodnie z instrukcja.
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Zgrzewanie elektrooporowe

PODLACZENIE ODGALEZIENIA

* Przed pofaczeniem gtéwnego rurociggu tréjnikiem, konieczne jest
zgrzanie odgatezienia z kréécem trojnika, albo redukcji przy skreco-
nych $rubach, zgodnie z instrukcja zgrzewania.

PODLACZENIE GROWNEGO RUROCIAGU

* Proces zgrzewania zgodnie z instrukcjg zgrzewania muf.

A Nie skrecac srub w przypadku uzycia klamer!




Proba cisnieniowa

Proba cisnieniowa »

Probe ci$nieniowa nalezy wykonac¢ po zakonhczeniu proceséw zgrzewania, przed zaizolowaniem potaczen.
Préba powinna przebiega¢ w nastepujacy sposéb:

® Cisnienie przy prébie powinno wynosi¢ 1,5 krotnos$¢ cisnienia roboczego

® System rurowy powinien by¢ napetniany powoli

® Instrumenty pomiarowe powinny by¢ kalibrowane na réznice cisnien 0,1 bar
® Jedli jest to mozliwe, wykonywaé pomiary w najnizszym punkcie systemu

® Uzywac wody zimnej do napetniania systemu

W przypadku zgrzewania rur i ksztaltek, prébe cisnieniowa mozna przeprowadzi¢ po dwoch godzinach
o) od ostatniego zgrzewu

Proba cisnieniowa sktada sie z dwoch czesci:

® Test wstepny, w czasie ktérego cisnienie prébne jest podawane dwukrotnie w pierwszych 30 minutach
i nie moze spas¢ wigcej niz 0,6 bara w trakcie tego testu

® Gitéwna préba cisnieniowa, ktéra powinna nastapi¢ natychmiast po wstepne;j.
Cisnienie probne osiggnigte w tescie wstepnym musi sie utrzymac w ciggu 2 godzin

Proba ci$nieniowa moze by¢ uznana za prawidtowq i zakonczong jesli spadek cisnienia nie przekroczy 0,2 bar
i nie zaobserwuje sie zadnych przeciekéw. W przypadku gdy spadek cisnienia przekroczy 0,2 bar gtéwna préobe
cisnieniowg nalezy powtorzy¢. Wyniki préoby powinny by¢ zapisane w raporcie proby.

Wykres préby ci$nieniowej zgodnie z DIN 1988 TRW

Cié’nienie \\ P ci$nienie probne = 1,5 x P ci$nienie robocze
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Montaz zestawow do izolacji wzdfuznej

Rekawy termokurczliwe i rure ochronna nasuna¢ na koniec rury.
Nastepnie zgrzac rure robocza.

Dopasowac tupiny poliuretanowe, umiesci¢ na rurach i zamocowac
tasma mocujaca. Wyczysci¢ 10 cm zakonczen rur ostonowych z kazdej
strony $rodkiem do czyszczenia tworzyw sztucznych.

Nasunac rure ochronng na potaczenie.

Zdja¢ opakowanie i folie¢ ochronna z rekawéw termokurczliwych.
Rekaw termokurczliwy umiesci¢ na obszarze przejsciowym pomiedzy
rurg ostonowa i rurg ochronna.

Delikatnie i jednostajnie podgrza¢ z6ttym ptomieniem rekaw
termokurczliwy tak aby nastgpit proces obkurczania.

Podczas kurczenia sie rekawu na rurze karbowanej, nalezy zachowac
szczegolna ostroznos¢, aby uniknac jej uszkodzenia.

ﬂ Uwaga: tupki izolacyjne moga by¢ wykonane z poliuretanu
lub pianki polietylenowej.




Montaz zestawow do izolacji trojnikow

® Uniwersalny zestaw do izolacji trojnika

Uniwersalny zestaw do izolacji tréjnika sktada sie z dwéch potéwek wyttoczo-
nych z polietylenu. W komplecie znajduje sie réwniez otulina FRZ, aplikator
z masg uszczelniajaca, tasmy Sciskajace, oraz sruby skrecajace. Zestaw pasuje
na wykonanie izolacji ztacz tréjnikowych na rurach ostonowych o srednicach
200 mm, 160 mm, 125 mm, oraz 90 mm (przy uzyciu 3 dodatkowych pierscie-
ni redukcyjnych). Zestaw moze by¢ dociety do odpowiedniej $rednicy rury
ostonowej za pomoca ostrej pity do drewna albo pity do metalu.

Przygotowanie rury i zlacza
Nalezy wykona¢ zgrzanie trojnikéw z rurami roboczymi zgodnie ze wska-
zébwkami zawartymi w instrukcjach zgrzewania.

Izolacja ztacza

Trojniki i rury robocze na catej odstonigtej dtugosci nalezy zaizolowac otuling
Thermaflex FRZ. Na kazda rure ostonowa nalezy natozy¢ warstwe masy usz-
czelniajacej w odlegtosci odpowiadajacej dtugosci przycietego ramienia po-
téwki zestawu do izolacji.

Aplikacja masy uszczelniajacej

Natozy¢ mase uszczelniajgcg w rowki wzdtuz dolnej potéwki zestawu do izo-
lacji. Natozy¢ dwie warstwy (obok siebie) masy w miejscach gdzie potéwka
zetknie sig¢ z rurg ostonowa. To samo wykona¢ dla gérnej potéowki zestawu
do izolagji

Dopasowanie dolnej potéwki zestawu do izolagcji

Potozy¢ dolng odpowiednio przyciety potéwke zestawu do izolacji (z ptaskim
brzegiem) pod przewodami rurowymi. W przypadku potaczenia tréjnikowe-
go rur Flexalen™ z rurg ostonowa 90 mm, przed montazem dolnej potéwki
zestawu nalezy na wszystkie kohce rur ostonowych 90 mm natozy¢ pierscie-
nie redukcyjne w odlegtosci dopasowanej do przycietego konca potéwki
zestawu do izolagji.

Dopasowanie gérnej potowki zestawu do izolacji
Natozy¢ gérng potéwke zestawu do izolacji na dolng i zabezpieczy¢ po-
przez zaci$niecie tasm Sciskajgcych.

Skrecanie srub
Nawierci¢ otwory na $ruby wzdtuz linii taczenia dolnej i gérnej potéwki i skre-
ci¢ je za pomoca $rub i nakretek.

Zastygniecie masy uszczelniajgcej
Pozostawi¢ potéwki do zastygniecia przez okoto 30 minut.
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Przejscia scienne

Przejscia przez sciane bez dodatkowych
ksztaltek

Przejscie karbowanej rury ostonowej przez sciang moze by¢ usz-
czelnione wodoszczelng masg izolacyjng. Uszczelnienie szybko
zastygajaca masa iniekcyjng gwarantuje szczelne na wode
potaczenie. W takim przypadku nie jest wymagana dodatkowa
ksztattka

Nadaje sie do scian, gdzie nie dochodzi woda gruntowa.

Przejscie scienne dla miejsc o standar-
dowych wymaganiach (brak wody grunto-
wej pod cisnieniem)

Element przejscia sciennego DRS musi by¢ zabetonowany w ot-
worze sciany. Element rury ostonowej przejscia wpasowany zostaje
w ksztattke DRS. W tak przygotowane przejscie zostaje wsunigta
rura Flexalen 600™ obkurczona rekawem termokurczliwym.

Nadaje sie do scian, gdzie nie dochodzi woda gruntowa.

Przejscia scienne dla rur Flexalen SL™
z gfadka rura osfonowg

Ksztattki o numerze katalogowym FV-MD250A, FV-MD315A

Nadaje sie do scian, gdzie nie dochodzi woda gruntowa.

Rekaw pierscieniowy dla miejsc o zwigkszo-
nych wymaganiach (woda gruntowa pod
cisnieniem do 0,5 bara)

Stosuje sie tam, gdzie przejscie przez Sciane ma zostac uszczel-
nione w sposéb niezawodny. Promieniowe rozszerzenie czesci
gumowych zapewnia dtugotrwate, szczelne ci$nieniowo i bez-
pieczne zamknigcie pierscienia.

°wytrzymate czesci gumowe
* bezpieczne utozenie w murze
e tatwy i szybki montaz

Odpowiednia do naciskajgcej wody do 0,5 bar




Nomogram

"Nomogram” okreslajacy straty cisnienia dla rur Flexalen™, przy temperaturze czynnika 90°C

Rura FLEXALEN

(- 8-Bar System

5 A22s

R

9 A 160

D
N>

A 140

D
N>

A 125

N

9A110

@ s

A75

69 A63

& aso

A 40

A32

A25

Przeptyw wody
I/s

Obcigzenia cieplne
dla zadanej At

20

35

50
kw

0,3

0,15 —

0,1+
0,08 —

0,06 —
0,05 -

Przyktad wymiarowania w kolorze czerwonym

20.000
15.000

10.000
7.500

5.000
4.000

3.000
2.500
2.000

1.500
1.250
1.000

750

500
400

300
250

200

150
125

- 100
80

50
40

30

20
15

Predkos¢ przeptywu
m/s

0,4 —
0,35 -
0.3 —

0,25 —

0,2 —

0,15 —

0,1 —
0,09 —
0,08 —

0,07 —
0,06 —

0,05 —

Spadek cisnienia
Pa/m

600
500

400

300
250

Przy temperaturze 60°C nalezy zwigkszy¢ straty cisnienia o 10%

“Nomogram” stuzy do szybkiego wymiarowania sieci z rurami Flexalen™.

W wiekszosci wypadkéw dane sg wystarczajgco doktadne.

Thermaflex nie ponosi odpowiedzialnosci za btedne odczyty w indywidualnych zastosowaniach.
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