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INSTALACJA PRZEWODOW CLIMAVER

Piyty z wetlny szklanej do produkcji przewodoéw zostaty opracowane przez USA juz ponad
40 lat temu, i od tego czasu sg produkowane przez jedng ze spotek Grupy Saint Gobain
Isover w Hiszpanii (Certain Teed Corp.).

Wydziat 1zolacji fabryki Saint — Gobain Cristaleria S.A rozpoczat produkcje tego wyrobu
przed ponad 33 laty, wnoszac do wiedzy juz istniejgcej, prace badawczg oraz
opracowanie nowych rodzajéw ptyt z welny szklanej, az do uzyskania obecnej gamy
CLIMAVER.

Ptyty CLIMAVER z wetny szklanej z wyprofilowanymi brzegami posiadajace Poswiadczony
Certyfikat Jakosci INCE, Certyfikat ISO 9002, ISO 14001 oraz Marke "N" AENOR, sg
produkowane w Centrum Produkcyjnym wetny szklanej oraz mineralnej w Azuqueca de
Henares, posiadajacym Certyfikat Rejestru Przedsiebiorstw "ER" AENOR.

1 PRODUKCJA PRZEWODOW

Podstawowe wymogi dotyczace konstrukcji i montazu systeméw przewodow
prostokatnych z ptyt CLIMAVER, stuzacych do wymuszonej cyrkulacji powietrza sg
podane w normie UNE 100-105-84. Przewody z ptyt CLIMAVER PLUS i SYSTEM
CLIMAVER METAL umozliwiajg stosowanie cisnien do 800 Pa i predkosci do 20 m/s.

W niniejszym podreczniku zostaty wymienione i opisane gtbwne aspekty zwigzane z
produkcjg i instalacjg przewodéw gamy CLIMAVER. Wigczono rowniez czesci dotyczgce
wymienionej normy jak i zawierajgce dodatkowe informacje o charakterze praktycznym i
technicznym. W niniejszym wydaniu przedstawiono réwniez szczegoty konstrukcyjne oraz
montazowe przewodéw SYSTEMU CLIMAVER METAL.

DEFINICJE: KSZTALTKAMI NAZYWAMY SEKCJE O SPECJALNYCH KSZTALTACH, CZYLI TE, KTORE
NIE SA PROSTE (NA PRZYKLAD: KOLANA, REDUKCJE, TROJAKI, ITD...). CZESCIA NAZYWAMY ELEMENT,
KTORY W POLACZENIU Z INNYMI UTWORZY KSZTALTKE LUB PROSTA SEKCJE. NA KONIEC PANEL JEST
POJEDYNCZYM ELEMENTEM LUB SCIANKA SEKCJI, KTORA PODOBNIE JAK POZOSTALE CZESCI PO
POLACZENIU TWORZY KSZTALTKE LUB PROSTA SEKCJE.

Produkcja réznych ksztattek i prostych sekcji tworzacych sie¢ przewoddw rozpoczyna sie
od kreslenia na plycie poszczegdlnych czesci, ktére nastepnie zostang wyciete i
potaczone, a wszystko to przy uzyciu kilku lekkich i tatwych w obstudze narzedzi. Niniejsza
instrukcja ma na celu opisanie operacji niezbednych dla wykonania poprawnego systemu
rozprowadzenia powietrza.

W podreczniku tym wyrozniamy dwie metody produkcji ksztattek:
o METODA PROSTEJ SEKCJI

o METODA PANELOWA lub tradycyjna.




W obu metodach, konstrukcja prostych sekcji jest taka sama; réznice sg zauwazalne
jedynie w produkciji ksztattek.

Mimo Ze istniejg zautomatyzowane maszyny do produkcji prostych sekcji przewodu,
stosowanie narzedzi recznych jest formg najczesciej wykorzystywang w produkcji. Sg one
niezastgpione przy wykonywaniu ksztattek, takich jak kolana, trojaki, itd., przede
wszystkim w metodzie panelowe,.

Do produkcji przewoddéw potrzebujemy:

\ plyty z welny szklanej gamy CLIMAVER

\ narzedzia do ciecia CLIMAVER MM + MTR

\' katownik CLIMAVER

\ zszywarke + zszywki

v aluminiowg taéme samoprzylepng CLIMAVER

\ klej CLIMAVER do taczenia elementéw ksztattek

v profile PERFIVER® H

\ podwdjny néz o jednym ostrzu rzymskim oraz mazak i tasme miernicza.

Do produkcji przewodéw SYSTEMU CLIMAVER METAL potrzebujemy dodatkowo:
\ pilarke tarczowa z odsysaniem lub pitke do metalu
\ profile PERFIVER® L

1.1 CIECIE

Po zapoznaniu sie z przekrojami, typem elementdw i ksztaltem przewodu (prosta sekcja,
kolano, trojak, itd.), kreslimy na ptycie poszczegdlne czesci sktadowe, ktore nastepnie sg
wycinane i fgczone. Opisane ciecia wykonywane sg przez Narzedzia CLIMAVER
wyposazone W specjalne noze umocowane w plastikowych uchwytach. Dzieki nim
otrzymuje sie rowkowe ciecie ,zamkowe”, ktore jest szczegdlnie zalecane. Podobnie
nalezy podkresli¢ tatwos¢ wyznaczania linii cie¢ przy pomocy Katownika CLIMAVER, co
wyjasniamy w niniejszej instrukcji.

Na rysunkach pokazujemy wymiary i ciecia w zaleznos$ci od funkcji i typu elementu, ktéry
bedziemy tworzyc.

1.2. CHARAKTERYSTYKA NARZEDZI

Narzedzia CLIMAVER  zostaly niedawno

zmodyfikowane i kreslenie przy ich uzyciu jest $ I_l $
bardzo ergonomiczne. Sg one wyposazone w
noze ze stali o bardzo dobrej jakosci, ktore tatwo
sie mocuje.

Zostaty one zaprojektowane specjalnie do ciecia
po wewnetrznej stronie ptyty CLIMAVER PLUS,
poza tym sg stosowane do catej ich gamy.
Wykonujg wyztobienia ,zamkowe” tak, aby po
uformowaniu  przewodu katy = pomiedzy CIECIE ,,ZAMKOWE”
$ciankami miaty po 90°.




Odspajajg zbedny materiat stopniowo, w trakcie gdy narzedzie wykonuje ciecie.

Ten typ ciecia jest zalecany gdyz zapewnia lepszg sztywnosc¢ przekroju wypierajac
wczesniej stosowane narzedzia pomocnicze ze stali lub aluminium.

Nasze narzedzia sag lzejsze, poza tym umozliwiajg oszczedno$S¢ czasu kreslenia
poprzez wykorzystanie przyrzadow kalibrowanych takich jak Katownik CLIMAVER MM.

NARZEDZIA Z UCHWYTAMI Z PLASTIKU CLIMAVER MM, DO PLYT
CLIMAVER. CIECIE ,,ZAMKOWE"

NARZEDZIE
CZERWONE

NARZEDZIE
CZERWONE

Narzedzie z kolorem
czerwonym. Wykonuje
ciecie ,zamkowe" do
sktadania scianek w 90 .

s

Narzedzie z kolorem nie-
bieskim. Obrabia koncowe
brzegi i pozostawia zaktadke

Narzedzie o kolorze czarnym.
Obrabia brzegi niezbedne do
potaczen poprzecznych.

dla zamknigcia przewodu.

— ] e

Narzedzia sktadajg sie z plastikowego uchwytu lub korpusu, do ktdérego przykreca sie
noze. Nowa generacja narzedzi CLIMAVER MM posiada wiasciwosci pozwalajgce na
réwnoczesne ciecie ptyty i odspajanie zbednego materiatu.

Na ptyte nalezy nanies¢ znaki stuzgce do ustawiania prowadnicy, po ktorej prowadzi sie
narzedzie tngce. Ciecie jest wykonywane w trakcie przesuwu narzedzia. Dzieki
katownikowi CLIMAVER MM nie trzeba nanosi¢ znakéw po obu stronach piyty.



1.3 POLACZENIE WZDLUZNE

Potaczenie wzdtuzne dwéch paneli dla
stworzenia elementu przewodu powinno
odbywac sie po ich umieszczeniu pod katem
troszke mniejszym niz wymagany, tak zeby
potaczenie byto mocne i trwate. Na ogot,
jeden z paneli bedzie miat krawedz prostg, a
drugi bedzie miat brzeg "obrobiony"
narzedziem niebieskim, to znaczy =z
obnizeniem o szerokosci réwnej grubosci
ptyty i o gtebokosci réwnej 1/2 jej grubosci. . : _

Ten panel bedzie miat rowniez zaktadke z gi”‘f;“m“mizzgrzjégﬁZimkk'l

paroizolacji, ktéra zostanie przyszyta do co 5 cm wzdiuz calego taczenia
drugiego z paneli.

£
|

/ 4 cm
| L

ROZMIESZCZENIE ZSZYWEK
Przycisna¢ panele do siebie usta-
wiajac je pod katem troche wigk-
szym niz zgdany. Przy pomocy
zszywacza pofaczy¢ zaktadke

z powtoka zewnetrzng drugiego

W systemach opartych na wykorzystaniu ptyt CLIMAVER i CLIMAVER PLUS stosuje sie
aluminiowg tasme samoprzylepng CLIMAVER.

Tasma powinna mie¢ minimalng szerokos$¢ 63,5 mm lub 75 mm, przylegajac w potowie
szerokosci do zaktadki juz zszytej, a drugg potowg do powierzchni bez zaktadki.

Zalecane tasmy samoprzylepne do fgczenia przewodow majg nastepujacy
charakterystyke:

- Folia z czystego aluminium 50 ym grubos$ci z klejem czutym na nacisk, na bazie zywic
akrylowych.

- Homologacja zgodna z normg prEN 13403 lub podobna gwarancja producenta
[wytrzymatos¢ na zrywanie = 2,8 N/mm; przyczepnos¢ do stali =2 0,6 N/mm;
wydiuzanie < 5%; wygiecie (180°) = 0,5N/mm; wygiecie (20°) = 9N (24 godz.)/mm].
Parametry te sg niezbedne dla systeméw CLIMAVER PLUS, jesli przewdd jest
poddawany cisnieniom bliskim 800 Pa.

Przy stosowaniu tasm aluminiowych temperatura powinna by¢é wyzsza niz 5 °C. W
temperaturach nizszych zalecane jest podgrzanie tasmy przy pomocy zelazka.
Tasme nakladamy naciskajac ja plastikowym gtadzikiem i pocieramy dotad, az
wszedzie pojawi si¢ odcisk zbrojenia paroizolaciji.

Potaczenia przewodow gamy CLIMAVER sg wyjatkowo szczelne, co powoduje, ze ubytki
powietrza na zewnatrz sg znikome (pod warunkiem, ze przewdd zostat wykonany i
potgczony poprawnie).

1.4 POLACZENIE POPRZECZNE ELEMENTOW

Podobnie do opisanych operacji w rozdziale poprzednim, potgczenie poprzeczne
elementoéw do tworzenia systemu przewoddw wykonywane jest przez dopasowanie do
siebie dwdch sekcji przewodu, zszycie zaktadek jednej sekcji z drugq (bez zaktadek) oraz
zaklejenie potgczenia przy pomocy aluminiowej tasmy samoprzylepne;.



Potaczenie jest dopasowane i bardzo

- . . . - Kierunek przeptywu
sztywne, poniewaz brzegi elementow powietrza
zostaty uformowane tak, ze jedna z -
krawedzi nazywana jest "meskg" a druga

zensky".
Panele gamy CLIMAVER majg te brzegi

POtACZENIE POPRZECZNE

uformowane fabrycznie, co utatwia operacje Fowierzchnia KANALOW
iaczenia. y - wewnetrzna

GQStOéé wetny szklanej w tym brzegu jest N ‘ Fabrycznie uformowane
dwukrotnie  wieksza, co  zapewnia — krawedzie plyt Climaver
szczegolng  sztywno$¢  potaczenia i zewnelrzna powlerzenia

poprawia jakos¢ montazu.

SYSTEM CLIMAVER METAL.:

Nalezy tu zwrécic uwage na wyjatkowe Pokrycie wewnetrzne
wykonanie meskich krawedzi piyt
CLIMAVER PLUS®, gdzie krawedz ta jest
catkowicie owinieta folig  aluminiowa.
Pozwala to na wykonanie poprzecznych
potaczen w systemach z zastosowaniem
tych ptyt (np. CLIMAVER METAL), dla
ktorych cata wewnetrzna powierzchnia
przewodu pozostaje gtadka i aluminiowa.

CLIMAVER PLUS

W dalszej czesci opisujemy jak realizowane sg rozne elementy tworzace sie¢ przewoddw:
proste sekcje, kolana, trojaki i redukcje. Opisane sg dwie metody: PROSTEJ SEKCJI i
PANELOWA.

2. PRODUKCJA PROSTEJ SEKCJI:

Proste sekcje sg elementami najprostszymi i najszybciej wykonywanymi. Przy pomocy
Narzedzi CLIMAVER MM jeszcze bardziej uproszczona zostata produkcja tych sekciji,
poniewaz wyeliminowano operacje mierzenia i oznaczania po obu stronach ptyty,
konieczne do ustawienia prowadnicy sSlizgania narzedzi.

Proste sekcje sg podstawowymi elementami do produkcji réznych ksztattek sieci
przewodow przy wykorzystaniu METODY PROSTEJ SEKCJI. Jest to metoda najszybsza i
najprostsza.

Na nastepnych rysunkach pokazano rézne sposoby produkcji przewodu prostego w
zaleznosci od rozmiaru dostepnych ptyt oraz przekroju produkowanej sekciji.

Wykorzystanie ,skrawkéw” ptyt, tak jak koniecznos$¢ konstrukcji przewodéw o duzym
przekroju, skierujg nas w strone doboru jak najbardziej logicznego sposobu produkciji
przewodu. Kreslenie powinno odbywac sie po stronie wewnetrznej ptyty, majac brzeg
meski ptyty od siebie.



CZTERY SPOSOBY PRODUKCJI PROSTEJ SEKCJI:

“,/g 8 Przewod z jednej

(

czesci -U- oraz
/a a panelu
Przewdd z jednej czesci B A \\
L |
Przewdd z

A ‘ czterech czesci

B Przewdd z dwéch czesci -L-
2.1 PRODUKCJA PRZEWODU PROSTEGO Z JEDNEJ CZESCI
A) BEZ KATOWNIKA CLIMAVER

W celu wykre$lenia przewodu prostego z jednej czesci, nie korzystajac z katownika
Climaver, nalezy po obu stronach ptyty zaznaczy¢ wymiary przewodu. Biorgc pod uwage
to, co pochtong narzedzia tngce, poczynajgc od lewej, oznaczenia bedg znajdowaty sie w
odstepach (A-4 / B+4 /| A+4 [ B+4 cm). Na przykfad, dla przewodu 30cm x 20cm panel
zostanie oznaczony od strony lewej: 26cm / 24cm / 34cm / 24cm (odmierzajac narastajgco
26/50/84/108).

Po odznaczeniu wymiaréw, nalezy ustawi¢ prowadnice w oznaczonych punktach i
przejechac narzedziem CZERWONYM przez trzy pierwsze wymiary (tj.: 26 cm, 24 cm i 34
cm). W ostatnim cieciu, wymiar 24 cm, uzywamy narzedzia NIEBIESKIEGO, ktore
pozostawia 4 cm naddatku paroizolacji, niezaleznie od wybranego przekroju, do
potaczenia na zaktadke. Na koniec nozem odcinamy pozostatg czesc ptyty.

Jesli wykorzystano catg szerokosc¢ ptyty (1,19 m) mamy gotowe krawedzie mesko-zenskie
przewodu konieczne do potgczenia z innymi elementami systemu. Jesli tak nie jest, nalezy
wykonac brzeg meski i/lub zenski korzystajac z narzedzia CZARNEGO.

Zaginamy ptyte w miejscach nacie¢ formujgc w ten sposob przewdd. Wykonujemy
potgczenie wzdtuzne przy pomocy zszywek i tasmy aluminiowej.

B) Z KATOWNIKIEM CLIMAVER

Ta metoda rézni sie od poprzedniej jedynie sposobem pobrania wymiaréw do kreslenia
przewodu. W tym przypadku nie potrzeba oznaczac obu stron ptyty, ani bra¢ pod uwage
odliczen lub doliczen dla narzedzi thacych (robi to linijka). Po prostu ustawiamy wtasciwg
miare odpowiadajacg wewnetrznemu przekrojowi biorgc za punkt odniesienia najpierw
lewg krawedz ptyty a nastepnie prawy brzeg ostatniego wykonanego ciecia. Przez
pierwsze trzy wymiary prowadzimy narzedzie CZERWONE, a przez ostatni NIEBIESKIE.

Na rysunku pokazano schemat pomiarow w mm, narzedzia oraz miejsca gdzie bedq
prowadzone. Wymiary gorne sg tymi, ktére zaznaczamy, jesli nie korzystamy z katownika
Climaver.
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CZERWONE % CZERWONE % CZERWONE % NIEBIESKIE %

A-40 B+40 A+40 B+40

A-40 y e B-40 » e A0 y o le B-40 >
| ! NOZ

L = L | L

WYMIARY W MM 40 |

SYSTEM CLIMAVER METAL.:

Produkcja prostej sekcji przewodu w SYSTEMIE CLIMAVER METAL wymaga:
e Zastosowania ptyt CLIMAVER PLUS lub CLIMAVER A2 BLACK.
e W kazdym wyztobieniu ,zamkowym” wykonanym przez narzedzia thace umieszcza

sie profil PERFIVEL L, o dtugosci handlowej 1,155 m, do potaczeh wewnetrznych
wzdtuznych w kanale prostym.

—

/

2.2 PRODUKCJA PRZEWODU PROSTEGO Z DWOCH CZESCI L

A) BEZ KATOWNIKA CLIMAVER

Odznaczamy na panelu wymiary przewodu wykonywanego, chociaz w tym przypadku,
inaczej niz w poprzednim rozdziale, zaznaczamy tylko raz podstawe oraz wysokos¢,

zwracajac uwage na to, co dodajg lub odejmujg narzedzia tngce (A-4/B+4 cm.)

Na tych oznaczeniach ustawiamy listwe lub prowadnice dla nozy. Najpierw prowadzimy
narzedzie CZERWONE potem NIEBIESKIE pozostawiajace zaktadke dla zszycia.

Powtarzamy opisany proces w celu otrzymania drugiej potowy przewodu.

Po otrzymaniu obu czesci tworzacych prostg sekcje, usuwamy zbedne Scinki, formujemy
elementy i fgczymy tak jak w poprzednim paragrafie.



B) Z KATOWNIKIEM CLIMAVER

Od poprzedniej rézni sie jedynie sposobem wykonywania pomiaru. W tym przypadku nie
musimy zaznaczac¢ obu stron ptyty, ani bra¢ pod uwage odliczen i doliczeh dla narzedzi.
Po prostu na ptycie zaznaczamy, poczawszy od lewej krawedzi i dalej od prawego brzegu
naciecia, wymiary podstawy przewodu, ktéry wykonujemy, a nastepnie wysokosc.

Jako pierwsze prowadzimy narzedzie CZERWONE, potem NIEBIESKIE.

Pozostata czesc procesu odbedzie sie tak jak opisano wczesnie;.

Na rysunku pokazano schemat wymiarobw w mm, narzedzia, ktore bedg wykorzystane i
miejsca ich prowadzenia. Gérne wymiary sg brane pod uwage, jesli nie wykorzystujemy

katownika Climaver.
CZERWONE % NIEBIESKIE%

A-40 . B+40

P«

D A-40 q < B-40
X2 | NOZ
| =1 —

WYMIARY W MM 40

\ A 4

2.3 PRODUKCJA PRZEWODU PROSTEGO Z JEDNEJ CZESCI -U- 1 PANELU

A) BEZ KATOWNIKA CLIMAVER

Rozpoczynamy kreslenie zaznaczajgc wymiar wysokosci A-4 cm, potem wymiar podstawy
B+4 cm, a na koniec, znowu wysoko$¢ A+4 cm. Przez dwa pierwsze oznaczenia

prowadzimy narzedzie CZERWONE, a po ostatnim NIEBIESKIE.

W celu wykonania panelu tniemy jedng strone ptyty nozem, i od tego miejsca narzedziem
NIEBIESKIM wycinamy fragment ptyty o szerokosci takiej jak podstawa przewodu B-4 cm.

Na koniec usuwamy scinki i wykonujemy brzegi zensko-meskie, jesli to konieczne.

Zamykamy -U- przy pomocy panelu tworzgc przewdd i jest to ostatni krok tej metody.

B) Z KATOWNIKIEM CLIMAVER

Jedyng roznicg w stosunku do poprzedniego procesu przy uzyskiwaniu -U-, jest to, ze
ustawiamy katownik Climaver na wymiarze wysokosci przewodu A, w celu poprowadzenia
tedy narzedzia CZERWONEGO. Od prawej krawedzi ostatniego rowka odmierzamy
katownikiem Climaver szeroko$¢ przewodu B, w celu poprowadzenia tedy narzedzia
CZERWONEGO. W koncu, od krawedzi nastepnego naciecia odmierzamy wysokos$¢ A i w
tym miejscu przechodzi narzedzie NIEBIESKIE.

Panel otrzymujemy odmierzajgc katownikiem wymiar podstawy przewodu B i prowadzimy
narzedzie NIEBIESKIE.
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Oba konce, przez ktore przeszio narzedzie NIEBIESKIE docinamy nozem, otrzymujac
czes¢ U i panel. Do zakonczenia brakuje tylko wykonania potgczen przewodu.

CZERWONE%\ CZERWONE% NIEBIESKIE% NlEBlESKlE%\
A-40 U B+40 A+40 B-40
T BT L A-40 - N
e > NOZ
L | L ] N
WYMIARY W MM | 40 | 40

2.4. PRODUKCJA PRZEWODU PROSTEGO Z CZTERECH CZESCI

[ | ~— 4

Ten sposob jest podstawowym dla wszystkich ksztattek, ktére sg wykonywane METODA
PANELOWA. Dla przewodow prostych ma to jedynie sens w przypadku tych, ktére majg
duzy przekroj. Otrzymujemy je poprzez wykonanie dwdch rodzajow paneli, ktére, mimo ze
majq taki sam ksztatt, nie majg takich samych wymiaréw. Tak wiec, oba majg jeden bok
wyciety nozem, bez obrdébki brzegu, a drugi bok obrobiony narzedziem NIEBIESKIM, tak,
ze pozostaje zaktadka umozliwiajgca potaczenie przewodu.

A) PANEL 1

Do wykonania pierwszego panelu potrzebujemy kawatek ptyty o dtugosci A+70 mm, gdzie
A jest rzeczywistg podstawg przekroju przewodu. Po zaznaczeniu wymiaru podstawy
przewodu A poczgwszy od lewego brzegu ptyty, przyktadamy prowadnice i prowadzimy
narzedzie NIEBIESKIE. Tniemy panel nozem po linii koncowej i oczyszczamy zaktadke.

Powtarzamy proces w celu otrzymania drugiego panelu 1.

B) PANEL 2

Kreslenie jest identyczne jak dla panelu 1, tylko, ze w tym przypadku, do wykonania
panelu potrzebujemy kawatek ptyty 70 mm dtuzszy w stosunku do rzeczywistego wymiaru

wysokosci B przekroju przewodu, ktory wykonujemy.

Tak jak poprzednio prowadzimy narzedzie NIEBIESKIE, obcinamy koniec zewnetrzny
panelu nozem i oczyszczamy zaktadke.

Na koniec, w celu uzyskania prostej sekcji przystepujemy do zszywania zaktadek kazdego

panelu z prostym brzegiem nastepnego, zamykajac przewod ostatnim czwartym panelem.
Wszystkie potgczenia oczywiscie zaklejamy aluminiowg tasma klejaca.
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3. PRODUKCJA KSZTALTEK

Rozrézniamy wyraznie dwie metody produkcji ksztattek:

e METODA PROSTEJ SEKCJI
e METODA PANELOWA lub tradycyjna.

Do produkcji ksztattek przy zastosowaniu metody panelowej wykorzystywane sg
narzedzia, ktére byly stosowane do tej pory.

Metoda prostej sekcji w produkcji ksztattek opiera sie, jak wskazuje sama nazwa, na
konstruowaniu ksztattek z prostych sekcji. W przypadku przewodow SYSTEMU
CLIMAVER METAL, majg one profile wzdtuzne PERFIVEL L. Ksztattki otrzymywane z nich
tez majq profile wzdtuzne.

Czesci sktadowe ksztattek otrzymywane sg przez wykonywanie cie¢ prostych sekcji. Do tej
operacji najszybciej i najprosciej stosuje sie pilarke tarczowa styczna.

Dla orientacji podajemy niektére modele
bedace w sprzedazy: BOSCH PKS 40;
BLACK & DECKER KS 840 | AEG HK 46.

Zalecana srednica tarczy to 130 mm z okoto
80 zebami (przyktad: znak E41CVH wg
Boscha). Giebokos¢ ciecia nie bedzie
mniejsza niz 38 mm i nie przekroczy 40 mm.

Pilarka powinna posiada¢ mozliwos¢ odsysania pytu.

W przypadku braku pilarki tarczowej do nacinania profili mozna uzy¢ pitki do metalu, a
reszte cieC wykona¢ nozem. Jezeli nie mamy do czynienia z profilami wzdtuznymi, to
wszystkie ciecia wykonamy najlepiej przy uzyciu narzedzi MTR, ktore zapewniajg bardzo
precyzyjne utrzymanie kata w trakcie ciecia.

Pilarka tarczowa powinna mie¢ mozliwo$¢ ustawiania kata ciecia. Na ogot wykonuje sie
ciecia prostopadte oraz pod katem 22,5° i 45°.

Na rysunkach bedzie wykorzystywana nastepujgca symbolika:

prostopadty (0°) do ptaszczyzny przewodu. Tarcza nie pochylona wskazuje
na kat ciecia prostopadty (0°) do ptaszczyzny przewodu. Liczba pod tarczg
wskazuje stopien pochylenia, na jaki nalezy ustawi¢ pite. Strzatka wskazuje
kierunek ciecia pilarki.

@ Tarcza, ktéra moze wydawac sie pochylona wskazuje, ze kat ciecia nie jest
00
—"

Ze wzgleddw bezpieczenstwa i higieny pracy, pite nalezy podtgczy¢ do wymuszonego
systemu odsysania.
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3.1. PRODUKCJA KOLAN

Kolano jest pierwszg ksztattkg, ktora jest omawiana w tym podreczniku. Tak jak podano,
ksztattkg nazywamy przewody o specjalnych ksztattach, to znaczy sekcje, ktore nie sg
proste. Kolanem jest kazda ksztattka zmieniajgca kierunek w sieci, bez rozwidlenia
strugi powietrza.

Chcac wykonac kolana o scianach wygietych w tuki (okragtych) musimy wiedzie¢, ze do
takiej konstrukcji konieczna jest wieksza ilos¢ cie¢ pokrycia wewnetrznego przewodu, co
osftabia ksztattke i moze spowodowaé uszkodzenie wetny szklanej w przypadku
niewtasciwego wykonania.

Ze wzgledu na tatwos¢ wykonania, jako pierwszg, opisujemy konstrukcje kolan o kacie
wiekszym niz 90°. Nastepnie, opiszemy konstrukcje kolan przy pomocy zalecanej Metody
Prostej sekcji i Metody Paneli.

3.1.1 WYKONANIE KOLANA O KACIE WIEKSZYM NIZ 90° METODA PROSTEJ
SEKCJI

Kolana takie sg produkowane w wiekszosci na bazie prostej sekcji. Zaznaczamy linie
ciecia, tak jak pokazano na rysunku i tniemy przy pomocy pilarki tarczowej stycznej
zgodnie z planem, pod wskazanym katem i wzdtuz wskazanej linii. Ciecia z tarczg
pochylong o kat B° sg wykonywane jako pierwsze, a nastepnie ciecia z tarczg prostopadtg
do powierzchni przewodu. Jedng z otrzymanych czesci obraca sie w celu utworzenia

| s @

e b

A o> 90°

0° 2xf3°,.

Nie wydaje sie mozliwe wykonanie krawedzi mesko-zenskich, jesli nie dysponujemy
zaktadkami do zszycia czesci. Wymagane jest wtedy uzycie Kleju CLIMAVER wzdiuz
brzegéw taczenia, blisko brzegu wewnetrznego przewodu. Po potaczeniu czesci zostang
podtrzymane tasmag samoprzylepng. Nadmiar kleju zbieramy gtadzikiem. Nastepnie
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oklejamy zewnetrznie i obwodowo strefe tgczenia przy pomocy aluminiowej Tasmy
CLIMAVER.

W celu redukciji strat, zaleca sie umieszczenie deflektorow w kolanach o kacie mniejszym
niz 135°. Umocowujemy wewnatrz przewodu blache podtrzymujaca deflektory i topatki
dzieki zastosowaniu samo wkretéw i blaszek zaktadanych z zewnatrz. Jednak dla
SYSTEMU CLIMAVER METAL nie zalecamy tego typu katow ani stosowania deflektorow
gdyz utrudnia to czyszczenie.

3.1.2 WYKONANIE KOLANA 90° METODA PROSTEJ SEKCJI

Jest to sposdb najbardziej zalecany do produkcji kolan. Podstawg jest prosta sekcja, ktéra
w przypadku przewodow SYSTEMU CLIMAVER METAL bedzie konstruowana z profilami
PERFIVER L.

W dalszej czesci opiszemy kolejne kroki konieczne do otrzymania kolana tg metoda.

Na jednej ze $cian prostej sekcji zaznaczamy kat 22,5° w stosunku do linii prostopadtej do
krawedzi tej Sciany i rysujemy linie. Rysujemy taka samg linie po przeciwnej stronie
przewodu i tgczymy z liniami pionowymi narysowanymi na dwoch pozostatych scianach.

Kartony ptyt CLIMAVER PLUS posiadajg szablon, ktéry utatwia rysowanie linii, stuzgcych
jako linie ciecia. Okazuje sie tutaj tez bardzo przydatny katownik Climaver.

Przy pomocy pilarki tarczowej tniemy przewdd wzdtuz linii, uwazajgc na pochylenie tarczy
pilarki (prostopadta do powierzchni przewodu na liniach z katem 22,5° i ustawiona z
nachyleniem 22,5° w pionach).

W odstepie co najmniej 15 cm kreslimy takie linie jak poprzednio, lecz ustawione pod

katem 22,5° symetrycznie do poprzednich. Tak otrzymujemy trzy czesci przewodu.
Obracamy o 180° cze$¢ srodkowa przewodu i tworzymy kolano.

o ©

@ * t225° e ‘__{}ZOCm min.

4--\—-2-5,..5_.6___:____ —— : EY—
Yo :)
B Aol
/obrét 0 180°
=T e 00
20 cm min. fee—

W tym przypadku nie jest konieczne zaktadanie deflektorow.

taczenie czesci wykonujemy tak jak w poprzednim rozdziale.

Nalezy zwréci¢ szczegdlng uwage na doktadno$¢ w odmierzaniu kata 22,5° gdyz, jesli nie
bedzie on doktadny otrzymamy kolano o kacie mniejszym niz 90° (kolano zamkniete) lub o
kacie wiekszym niz 90° (kolano rozwarte).
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3.1.3 WYKONANIE KOLANA 90° METODA PANELOWA

Innym sposobem wykonania tego elementu jest wyrysowanie na ptycie czterech
odrebnych czesci. Dwie z nich sg ptaskie i symetryczne, o ksztaicie kolana, a dwie
pozostate, jedna zewnetrzna, druga wewnetrzna, wymagajg uformowania. Ponizej
znajdujg sie rysunki tych poszczegodlnych czesci. Jak mozna zauwazyC jest to sposob
bardziej ztozony i wymagajacy wiecej pracy. W zwigzku z tym nie zaleca sie
konstruowania kolan przy pomocy tej metody. Jednak, nie sprawia ona trudnosci
instalatorowi znajgcemu sie na blacharstwie.

W tej metodzie, dla ptyt CLIMAVER PLUS zaleca sie, zeby ciecia czesci wewnetrznej
kolana byly wykonywane po stronie zewnetrznej i nastepnie byty tgczone tasma, co daje
wiekszg sztywnos$¢ tej czesci i jej gladkosc po stronie wewnetrzne.

W dalszym ciggu opisujemy sposob wykonania:

A) PANELI PLASKICH
Kreslenie powinno odbywaé sie po

/ wewnetrznej stronie ptyty i nalezy bra¢ pod
/ uwage brzegi meskie i zenskie symetrycznie
4 L8 haddatki dla obu paneli.
;’f podane
B / wem Rozpoczynamy rozmierzanie czesci od
< / lewego dolnego rogu ptyty. Od tego rogu
2 / _~~ odznaczamy odlegtos¢ X (X>=10 cm) na
/6 = 7 obydwu przylegtych krawedziach ptyty i
x @/ 5 o prowadzimy przez te punkty linie rownolegte
A do tych krawedzi. Otrzymujemy punkt
X [ ~735) przeciecia linii O.
X 0
X 1 3 Poczawszy od punktow X odmierzamy po
| obu stronach promien wewnetrzny kolana R
X R A+2 (R>=10 cm), z czego otrzymamy punkty 1 i

2, umieszczone na krawedziach piyty.

Z kolei od tych punktéw zaznaczamy odlegtos¢ rowng szerokosci przekroju kolana A+2 cm
I otrzymujemy punkty 3 i 4 na krawedziach ptyty.

Nastepnie kredlimy dwie linie wychodzace z punktu O i nachylone do krawedzi ptyty pod
katem 22,5°. Rysujac linie wychodzace z punktow 1,2,3 i 4 prostopadte do krawedzi ptyty
otrzymamy jako punkty przeciecia z liniami nachylonymi pod katem 22,5° odpowiednio
punkty 5,6,7 i 8.

taczac punkty 1-5-6-2 oraz 3-7-8-4 i tnac ptyte wzdtuz tych linii nozem otrzymujemy
potrzebny panel. W celu otrzymania panelu symetrycznego wystarczy obréci¢ panel juz
wykonany i odrysowac jego ksztatt, pamietajgc o brzegach damsko — meskich.

B) CZESCI WEWNETRZNA | ZEWNETRZNA

Czesci te otrzymamy z kawatkow ptyt o szerokosci rownej co najmniej wysokosci B kolana
+12 cm.
Kazda z czesci bedzie miata inng dtugosc.
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Dtugosé¢ czesci wewnetrznej jest
wyznaczona przez linie
utworzong przez punkty 1-5-6-2
(Lw), a czesci zewnetrznej przez
linie 3-7-8-4 (Lz). Musimy
jeszcze ze wzgledu na ciecia
dodac¢ po 2 cm.

Tak wiec dla czesci zewnetrznej
przyjmujemy dtugosc¢ 3-7-8-4 +
2 cm, a dla wewnetrznej dlugosc 4 = Y B+12
1-5-6-2 + 2cm Czesc zewnetrzna Czesc¢ wewnetrzna

Dwa centymetry dodatkowe do Lw i Lz majg na celu umozliwienie wykonania dwoch
zagie¢ przy formowaniu kazdej z czesci (1 cm na zagiecie). Tak wiec obrabiamy
narzedziem NIEBIESKIM boczne brzegi dwoch kawatkéw ptyt o wymiarach (B+12)x(Lz+2)
dla czesci zewnetrznej i (B+12)x(Lw+2) dla czesci wewnetrzne;j.

Przygotowujgc ostatecznie cze$é zewnetrzng wykonujemy nozem ciecia proste w
odlegtosciach 3-7 i 4-8 od krawedzi po stronie wewnetrznej ptyty tak, aby nie uszkodzi¢
paroizolacji, a nastepnie o centymetr dalej ciecia skosne. Usuwamy $cinki i formujemy
ptyte do ksztattu kolana.

Dla czesci wewnetrznej powtarzamy proces, tym razem przyjmujgc jako wymiar odlegtos¢
1-5 i 2-6. Ciecia tym razem powinny by¢ wykonane po stronie zewnetrznej ptyty dla
Climaver Plus, a po wewnetrznej dla pozostatych.

C) LACZENIE

Na koniec, po otrzymaniu czterech czesci, tagczymy je zszywajgc. Potaczenia zaklejamy
tasma, tak jak i ciecia po stronie zewnetrznej wewnetrznej czesci przewodu.

3.2 WYKONANIE TROJAKA

Trojakiem nazywamy ksztattke, ktora powoduje rozwidlenie strumienia powietrza
krgzgcego w sieci i ktbra moze zmieni¢ kierunek jednego z prgdéw (trojak o ksztatcie "r")
lub obu (trojak o ksztatcie ,Y”).

Sa rézne typy rozgatezien lub rozwidlen i w celu ich wyrysowania bedziemy powotywac sie
na to, co juz podaliSmy, zaznaczajgc jedynie specjalne punkty dla kazdej czesci.

Nalezy zaznaczy¢, ze dla wtasciwej dystrybucji powietrza zawsze najwieksza powinna by¢
gtéwna gataz.

3.2.1 WYKONANIE TROJAKA TYPU ,,Y” METODA PROSTEJ SEKCJI

Trojaki tego typu wykonywane sg zgodnie z zasadami opisanymi w poprzednich

rozdziatach. Oba rozgatezienia mogg miec rézne przekroje a ich suma bedzie wieksza od
gtdbwnego przewodu. Wysokos$¢ powinna byc¢ taka sama jak przewodu gtéwnego.
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odnoga
prawa

459~

~45°

Pierwszym krokiem jest narysowanie linii r prostopadtej do przekroju przewodu gtdbwnego,
ktora przechodzi przez przeciecie zagie¢ promienia c1 (A1+2,5cm) i c2 (A2+2,5cm), gdzie
A1i A2 sg szerokoscig przekrojow wewnetrznych odgatezien.

NE 2N \«gr/qg /) foemmn %

- . JN 1] X i e
@ obrét o 180“( i -/ Jobréto 180° ‘@
o ! 00

20 cm min. 20 cm min.

1
e AN Y e
! !
22,5° - Z ! 22,50
22,50 N "/»’,.»-‘ - X —— 22,50

Przez te linie przechodzg potaczenia obu odgatezien. Kreslac, poczgwszy od punktu
przeciecia tej linii z krawedzig przewodu, po kazdej stronie dwie proste o nachyleniu 22,5°
otrzymamy wymiary x i y, ktére przeniesiemy na odgatezienia.

Po przeniesieniu wymiarébw x i y na dwie proste o nachyleniu 22,5° na kazdym
odgatezieniu, faczymy punkty wewnetrzne, dzieki dwom prostym o nachyleniu 45° z
krawedziami odgatezien, otrzymujgc odpowiednio wymiary j i j. Roznica miedzy tymi
wymiarami, jest z kolei wymiarem z, ktéry nalezy przenies¢ na przewdd gtéwny, jako
rozdzielenie dwdch cie¢ prostych o nachyleniu 22,5° w celu potgczenia odgatezien.
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Mozna to tatwo sprawdzic, jesli suma przekrojow wewnetrznych odgatezien jest réwna
przekrojowi wewnetrznemu przewodu gtéwnego, wartos¢ z wynosi 0, i jedynie stykajq sie
cieciami pod katem 45° brzegi czesci w strefie potgczenia trojaka. Zalecamy, zeby to
ciecie byto pierwszym realizowanym, przed cieciami odpowiadajgcymi x i y.

| N N
A17A ATA2 AT A2
A A A
A=A1+ A2 A<A1+A2 A<A1+A2
z=0 A1=A2;j=i;z=0 A1>A2;i>j;z>0
Zakfadanie odnog: grubosé w 45° Zaktadanie odndg: i + grubos¢ w 45° Zakfadanie odndg: j + grubos¢ w 45°

Zaktadanie przewodu gtéwn.: x +y + z

Nie nalezy zapomina¢ o oklejeniu tasmg czesci zewnetrznej potaczen i sklejeniu klejem
potaczen wewnetrznych przewodu.

3.2.2 WYKONANIE TROJAKA TYPU ,,Y’ METODA PANELOWA

/ naddati g P Wybieramy trojak 0
. podane 3 nastepujacych wymiarach:
/ wem \ o przekrdj wejscia AxB, CxB dla
g / ‘\ 0 ma_’rfago wyjscia i DxB dla duzego
/ \ wyjécia.
2 { 2

5 —u%/"‘ N ~_f 6)“% . Roz’widlenie pedzie sktadato sie z
¥ { .Y dwéch paneli symetrycznych, 2
y % 0;,/525 25, 71X Fx czesci dolnych, takich samych, i
~ 1‘—’ - < ~* jednej czesci gérnej wykonanej z
forfe——f | dwoch panel o] réznych

X R Ax2 R X dtugosciach.

Przy kresleniu trojaka w poréwnaniu z kolanem réznica polega na tym, ze chodzi o
narysowanie dwdch kolan przeciwstawnych o réznych rozmiarach, ale o takim samym
promieniu wewnetrznym. Tak wiec zgodnie ze wskazéwkami z rozdziatu 3.1.2.A rysujemy
kolano o wymiarze wejscia C+2 cm i wyjscia C+2 cm, otrzymujgc serie punktéw 1-2-5-6-4 i
8.

Rysujemy kolano przeciwstawne o wejsciu D+2 cm mierzgc w lewo od punktu 1'
(znajdujacego sie w odlegtosci A+2 cm od punktu 1). Wykonujemy te same operacje, lecz
w sposob symetryczny i otrzymujemy punkty 1'-2'-5'-6'-4"i 8'.

Punkt 3" uzyskujemy w przecieciu linii réwnolegtych z prostymi 6-5 i 5'-6', ktore
przechodzg odpowiednio przez 8 i 8'.

To przeciecie pokryje sie z przecieciem prostych 0-5 i 0’-5', jesli przekroje obu odgatezien
beda takie same, a ich suma bedzie réwna przekrojowi sekcji gtownej. Jesli przekroje
odgatezien sg jednakowe, lecz ich suma jest wieksza niz przekrdj sekcji gtdwnej,
przeciecie 3" znajdzie sie na linii pionowej z przecieciami prostych 0-5i 0'-5'.
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Jesli chodzi o czesci dolne, ich budowa jest identyczna do opisanej w rozdziale 3.1.3.B
czesci wewnetrznej kolana.

Na koniec, czes¢ gorna powinna sktadac¢ sie z dwoch paneli. Dlugo$¢ kazdego panelu
bedzie odpowiednio odlegtoscig 4-8-3" + 1cm i 4'-8’-3" + 1cm, gdyz jedynie wykonujemy
jedno zagiecie, podczas gdy szerokos¢ bedzie wynosita B+12 cm. Ciecie "v" bedzie miato
miejsce po stronie wewnetrznej w punktach 4 i 4'; podczas gdy w punkcie 3" obydwa
panele zostang przeciete pod katem 45°, tak zeby przy potgczeniu otrzymac¢ wiasciwy
ksztatt. W przypadku ptyt CLIMAVER PLUS ciecie 45° zostanie potgczone przez zaktadke
z powtoki wewnetrzne;.

Tak jak poprzednio, wszystkie czesci, na koniec, zszywamy ze sobg i oklejamy tasma.

3.3 WYKONANIE TROJAKA TYPU ,,r”

3.3.1\WYKONANIE TROJAKA TYPU ,,r” METODA PROSTEJ SEKCJI

@ )
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Wykonujemy je tak jak trojak typu ,Y” przy pomocy trzech prostych sekcji. Tylko jedno z
rozgatezien bedzie miato ciecia pod katem 22,5° tak jak sekcja gtéwna, ktére otrzyma
jedno ciecie nachylone 22,5° w celu adaptacji do tego rozgatezienia.

Pierwszym krokiem jest narysowanie linii na sekcji gtdwnej, ktéra bytaby kontynuacjg
drugiej sekcji o przekroju A2 + 5cm, ktéra nie zmienia kierunku. Jej przeciecie z inng linig
poprowadzong pod katem 22,5° odpowiadajgce odgatezieniu pochylonemu o przekroju A1
da nam wymiar x.

Ten wymiar x zostanie przeniesiony na odnoge przygotowang do ciecia, na prostg
nachylong pod katem 22,5°.

Na koncu tego wymiaru narysujemy prostg o nachyleniu 45° az do brzegu odnogi
otrzymujac wymiar i. Tniemy przy pomocy pilarki tarczowej przez te punkty oraz przez linie
pionowe przewoddéw ustawiajgc tarcze odpowiednio pod wymienionymi wyzej katami.

Przenosimy wymiar i na sekcje gtéwng od brzegu "meskiego" i prostopadle do niego, a
nastepnie rysujemy od punktu koricowego linie ciecia nachylong pod katem 22,5°.

W odréznieniu od trojaka typu ,Y”, ktérego potgczenie wewnetrzne jest doskonate,
potaczenie wewnetrzne odndég w "r'" posiada brzeg "zenski" odnogi, ktéra nie zmieni
kierunku. Zalecamy zaklei¢ tasmag aluminiowg ten brzeg lub zastosowac Klej CLIMAVER
w tym potfaczeniu.

W celu potaczenia drugiej sekcji nie zmieniajgcej kierunku nalezy wykona¢ dwa mate
wyztobienia w "meskim” brzegu przewodu gtdwnego.

3.3.2 WYKONANIE TROJAKA TYPU "r" METODA PANELOWA
Wykonujemy proste wyjscie "r" jesli chcemy, Zzeby cze$¢ strumienia powietrza
kontynuowata droge w kierunku poczatkowym, a pozostata czes¢ strumienia skrecita o
90°. W celu wiasciwej dystrybucji powietrza, suma przekrojéow wyjscia powinna byc¢
wieksza lub réwna przekrojowi wejsciowemu.

Wymiary otwordéw beda nastepujace. Wejscie (gtowne) AxB, wyjscie (proste) DxB i wyjscie
(odchodzace w bok) CxB. Jako dtugos¢ przyjmiemy odnoge gtéwna L.

3.3.2.1 WYKONANIE TROJAKA TYPU ,,r” Z CZESCI ,,U” | PANELU

Rysowanie U odbywa sie tak jak opisano w przypadku przewodu prostego, biorgc jako
wymiary przewodu prostego (X+R+A)xB. W obu skrzydtach przewodu prostego
powinnismy wyrysowac kolana, ktore bedg tworzyty trojaka.

Rysujac pierwsze kolano otrzymujemy punkty 1-5-6-2-4-8. Wszystkie wymiary zostang
przeniesione analogicznie na drugie skrzydto w celu otrzymania punktéw symetrycznych '-
1!_ l_ l_ l_ l_8l.

Punkt 7, przy wyjsciu z prostej sekcji, otrzymuje sie odmierzajagc D+2 cm od krawedzi
ciecia, wykonanego w celu utworzenia U przy pomocy narzedzia CZERWONEGO.
Podobnie otrzymamy punkt symetryczny 7'. Z obu punktéw prowadzimy linie prostopadte
do brzegu ptyty.
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Punkt 3 otrzymamy w przecieciu réwnolegtej do prostej 5-6 przechodzacej przez 8, z
prostg rozpoczynajaca sie w 7. Te same operacje wykonujemy analogicznie dla punktu 3'.

Zakonczmy U tngc ptyte wzdtuz linii 7-3-8-4 i 2-6-5-1 i ich odpowiednimi punktami
symetrycznymi oraz wykonujac brzegi meskie i zenskie przy otworach (C+2).

Panel sklada sie z nastepujgcych czesci: cze$¢ dolna (jedna czesc) i czes¢ gorna (z
dwoch czesci).

Czes¢ dolna powinna zosta¢ narysowana tak jak gdyby chodzito o czes¢ dolng kolana, w
odlegtosci 1-2 + 2 cm, w celu umozliwienia cie¢ (w przypadku CLIMAVER PLUS zostang
one wykonane po stronie zewnetrznej) z zachowaniem odpowiednich zaktadek.

Czes¢ gorna, sktadajgca sie z dwdch czesci, wykonywana jest podobnie do czesci gornej

trojaka typu ,Y”. W tym wypadku odlegtosci sg nastepujace:

- jedna czesc¢ dtugosci takiej jak segmentu 3-7

- druga czes¢ dtugosci rownej 3-8-4 + 1 cm, w celu umozliwienia ciecia i wykonania
zaktadki. W obu przypadkach nalezy cig¢ pod skosem odpowiednie strony w punkcie 3.

Zalecamy wykonanie tego trojaka przyjmujac jako dtugos¢ L petng szerokos¢ ptyty 1,19 m,
tak zeby skorzystac z gotowych uformowanych brzegéw ptyt CLIMAVER.

3.3.2.2 WYKONANIE TROJAKA TYPU ,,r” Z 4 CZESCI

Tutaj trojak ten sktada sie bedzie z nastepujgcych czesci: dwoch ptaskich paneli, o

ksztatcie trojaka typu ,r”, jednego panelu ptaskiego prostokatnego, jednej czesci dolnej i
jednej czesci gornej z dwdch kawatkow.
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D+2
) » W celu wykonania paneli nalezy

przesledzi¢ to co podano w rozdziale

, 3.3.2.1 na temat otworu wyjsciowego, ktory
Sodane e w tym przypadku otrzymujemy mierzac od
brzegu prawego odlegtos¢ D+2 cm, a

; punkty 3 i 3' otrzymamy tak jak podano w
4 L8 rozdziale poprzednim.
N f -
b / 3 Drugi panel wykonywany jest
/ . symetrycznie.
2 -
AN
o VAR S W celu wykonania oktadzin nalezy
X 5550 przesledzi¢: poprzedni rozdziat dla czesci
< 0 ¥y gornej, tre$¢ rozdziatlu 3.1.2 dla czesci
X 1 . r . . .
prostej, a dla czesci dolnej rozdziat 3.2.2.
X R A+2

3.4 REDUKCJE
Redukcjami nazywamy ksztattki powodujgce kazdg zmiane przekroju przewodu.

Redukcje sg jedynymi ksztaitkami wykonywanymi wytgcznie Metodg Paneli. Profile
Systemu CLIMAVER METAL powinny byc¢ ciete na wymiar krawedzi poszczegolnych
czesci i umieszczane podczas tgczenia czesci.

Istniejg rézne rodzaje redukcji w zaleznosci od liczby Scian, ktorych szeroko$¢ powinna
zostac zredukowane (2,3 lub 4 Sciany) oraz ustawienia otworu wejsciowego i wyjsciowego
(centralnie lub nie).

Oto kilka wspdlnych cech kreslen, ktore bedziemy opisywac. Sa to:

- Zawsze powinno sie pozostawi¢ czesC¢ prostg o dlugosci x bezposrednio przy
potaczeniach poprzecznych redukcji z innymi ksztattkami lub z prostymi sekcjami (x 2
10 cm) po obu konhcach.

- Zawsze, jesli to mozliwe, nalezy rozpoczynac rysowanie od panelu ptaskiego, tak, aby
byt on wzorem do odmierzania dla innych czesci.

- Wszystkie czesci (z zakladkami czy bez), powinny mie¢ jedno ciecie poprzeczne z
katem zamknietym, a drugi z otwartym. Jednoczesnie powinna by¢ zwiekszona
dtugosc tych paneli w celu uformowania zagie¢. Po zagieciu wymiary sie kompensuja.

- "Wocieciem" nazywamy ciecie ukosne z usunieciem wetny szklanej, wykonywane przy
szerszym otworze, odpowiadajgce zamknietemu katowi czesci.

- "Wycieciem" nazywamy ciecie wykonane nozem przy wezszym otworze,
odpowiadajgce otwartemu katowi panelu. W Systemie CLIMAVER METAL i
CLIMAVER PLUS nie wykonujemy "wycie¢”, poniewaz pokrycie wewnetrzne umozliwig
wykonanie tych cie¢ po stronie zewnetrznej, w zwigzku z czym wykonujemy "wciecia"
na zewnatrz z usunieciem wetny. Wtedy pokrycie wewnetrzne pozostaje jednolite.
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- Rbézne cieniowania, pojawiajgce sie

na rysunkach, odpowiadajg obrobionym

krawedziom i zaktadkom poszczegodlnych czesci.

- Zawsze, kiedy dtugosci paneli wymagajacych formowania nie sg otrzymywane
bezposrednio z pomiaru paneli ptaskich, otrzymamy je z dlugosci sekcji i réznicy
wysokosci stosujac twierdzenie Pitagorasa.

Czyli: Diugos$é = N(Réznica Wysokosci)? + (Dtugo$é Podstawy)?

3.4.1 REDUKCJA JEDNEJ PLASZCZYZNY

Chodzi o przejscie z przekroju AxB do
innego CxB, z zachowaniem trzech
Scianek ptaskich. Wykonamy kreslenie na
dwa rdézne sposoby: U i panel oraz z
czterech czesci.

3.4.11 REDUKCJA
PLASZCZYZNY Z ,,U” i PANELU

JEDNEJ

W celu jej budowy rozpoczynamy od
wyrysowania ,U” podobnie jak dla
przewodu prostego o przekroju AxB i
dtugosci X+L+X, zgodnie z tym, co podano
w rozdziale 2.1.3.

W czesci gornej panelu zaznaczamy

wymiar C+2 otworu wyjscia, poczgwszy od krawedzi ciecia wykonanego narzedziem
CZERWONYM, w skrzydle prawym i podobnie C+1 w skrzydle lewym. Przez otrzymane w
ten sposob punkty rysujemy dwie linie prostopadte do brzegu ptyty o X cm dtugosci, gdzie

X bedzie miat co najmniej 10 cm.
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@ @
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Jesli chodzi o panel zamykajacy, szeroko$¢ jego bedzie wynosita B+12 cm, a dtugosé
X+L1+X, gdzie L1 otrzymujemy z L i réznicy wysokosci, tak jak podano. Na koniec w X cm
od krawedzi wejscia wykonamy nozem "wyciecie", a w X cm od krawedzi wyjscia
wykonamy "naciecie". Wykorzystamy narzedzie NIEBIESKIE do obrobienia krawedzi i
pozostawienia odpowiedniej zaktadki dla potgczenia.

3.4.1.2 REDUKCJA JEDNEJ PLASZCZYZNY Z CZTERECH CZESCI

W celu otrzymania poszczegdlnych czesci korzystamy z zasady stosowanej w catym
podreczniku, dodajac do wymiaréw paneli 2 cm, a do paneli zamykajacych 12 cm.

W tym przypadku, tylko czes¢ 2 nie jest plaska, i przy tej czesci trzeba bedzie zastosowac
twierdzenie Pitagorasa dla wyliczenia potrzebnej dtugosci.
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Wazne jest, aby zachowac¢ nastepujacg kolejnos¢ wykonywania czesci, dla minimalizacji
btedéw obliczen: na poczatku panele 1 i 4, potem czes¢ 2, a na koncu czesc 3.

3.4.2 REDUKCJA DWOCH PLASZCZYZN W SZEROKOSCI

Chodzi o redukcje jednego wymiaru,
przechodzac z jednego przekroju wejscia
AxB na drugi CxB. W takim przypadku,
zaden z paneli zamykajgcych nie pozostaje
plaski.

W taki sposdb mozemy otrzymacC wyjscie
wysrodkowane w stosunku do wejscia.
Otrzymamy wyjscie wysrodkowane, jesli

wartos¢ "e" bedzie rowna "f".

Ta redukcja powinna by¢ wykonana z
czterech oddzielnych czesci.
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Rysowanie jest bardzo podobne do opisanego w rozdziale 3.4.1.2 chociaz tutaj nie
wystepujg czesci ptaskie i rowne. Poza tym, w przypadku nie wysrodkowania panele
zamykajgce majg rézng dtugosé. Czesc¢ 2 ma diugosé X+L1+X a czesé 3: X+L2+X. Nalezy
pamieta¢ o wykonaniu odpowiednich cie¢ na obu czesSciach tak, aby tgczenia byly

wiasciwe.
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3.4.3 REDUKCJA DWOCH PLASZCZYZN W WYSOKOSCI | SZEROKOSCI

“WYCIECIE”

Chodzi o redukcje dwoch wymiardw,
przechodzac z jednego przekroju wejscia
AxB na drugi CxD. W takim przypadku
zachowujemy dwie Scianki, jeden panel i
panel zamykajacy ptaskie, a w czesciach 2 i
4 nalezy wykona¢ ciecia tak, aby je
dopasowac.

Ta redukcja moze zostaC wykonana z
czterech czeéci. Proces konstrukcji jest
bardzo podobny do opisanego dla czesci
poprzednich. Nie powinny pojawi¢ sie zadne
komplikacje przy ich wykonywaniu na
podstawie zatgczonego rysunku, na ktérym
pokazano sposéb kreslenia czesci.
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3.4.4 REDUKCJA TRZECH PLASZCZYZN

i Chodzi o redukcje dwoch wymiardw,
(”wyciéciE"tpostronie przechodzac z przekroju wejscia AxB na
zewnegtrznej
dia Cl. Plus)

drugi CxD, zachowujgc w odréznieniu od
poprzedniego ksztattu jedng scianke ptaska.
Pozostate scianki bedg dopasowywane, w

zwigzku z czym nalezy  wykonaé
odpowiednie ciecia.
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3.4.5 REDUKCJA CZTERECH PLASZCZYZN

Chodzi o redukcje dwoch wymiardw,
przechodzac z jednego przekroju wejscia
AxB na drugi CxD. W takim przypadku
zadna ze Scianek nie pozostanie ptaska. W
tej konstrukcji uzyskujemy redukcje w
szerokosci i wysokosci, tak, ze wyjscie
pozostaje wysrodkowane w stosunku do
wejscia. W tym celu wystarczy, zeby
wymiary "e" i "f' schematu byty takie same
jak rowniez wymiary ,g” i ,h”. Jednak nie
spetniajac tego warunku mozemy
wykonywac¢ redukcje czterech ptaszczyzn
bez wysrodkowania.

“N}\CIECIE"
("wyciécie” po stronie
zqwnetrznej
dia~€l. Plus)

~s

Seec,

/ “WYCIECIE”
>

Wszystkie czesci sgq dopasowywane, w zwigzku z czym nalezy wykona¢ odpowiednie
ciecia.
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3.5 INNE KSZTALTKI
3.5.1 ROZGALEZIENIE PRZEWODU Z JEDNEJ Z JEGO CZTERECH SCIANEK - "BUT"

Mimo, ze ten typ rozgatezien nie jest zalecany, moze okazac sie przydatny w potgczeniach
dyfuzoréw, kratek lub innych elementéw, gdyz wykonanie jego jest tatwe i szybkie. Jego
konstrukcje powinno sie wykona¢ Metodg Sekcji Prostej lub U i panelu, tak jak to opisano
w poprzednich przypadkach.

W celu umocowania przewodu odgatezienia umieszczamy profile PERVIVER H w kanale
gtbwnym, pozostawiajgc wolny przekrdj taki sam jak zewnetrzny przekréj mocowanego
"buta". Za pomocg tasmy aluminiowej potgczone zostang profile z powtokami
zewnetrznymi ptyt.
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3.5.2 ODSADZKA

Jest to zmiana kierunku przewodu, ktéra moze okazaé sie konieczna w celu unikniecia
przeszkdd wystepujacych w prostej trajektorii przewodu. Przewdd ma taki sam przekrgj
przez caty swoj przebieg. Nastepujacy rysunek dotyczy odsadzki o kacie 45°.
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20 cmmin,  €f~

Ponizej pokazano sposob na wykonanie ksztaltki o zadanej szerokosci odstawienia X i
dtugosci L:
1. Zaczynamy od wyznaczenia punktu B w odlegtosci minimum 20 cm od meskigj
krawedzi przewodu.
2. Z punktu B odmierzamy odlegtos¢ L rowng diugosci odstawienia i na wzdtuznej
krawedzi przewodu wyznaczamy punkt A.
3. Kreslimy linie O’0O” réownolegtg do wzdluznej krawedzi przewodu i odlegtg od tej
krawedzi o szeroko$¢ odstawienia X.
4. Nastepnie kreslimy fuk o promieniu L ze srodkiem w punkcie A. Przeciecie tego
tuku z linig O’0” wyznacza nam punkt B’.
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tuk o promieniu L
zakres$lony z punktu A

krawedz
zenska

5. Kreslimy linie przechodzacy przez

punkty B i B’, ktéra przecinajac 8. Srodkowa sekcje obracamy o 180°

przeciwlegta krawedz wyznacza a nastepnie przy pomocy kleju i

nam punkt C. tasmy aluminiowej taczymy ze
6. Wzdtuz tej krawedzi z punktu C sobg poszczegolne sekcje.

odmierzamy diugos¢ odstawienia L
i wyznaczamy punkt D. Kreslimy
linie przechodzacag przez punkty A

i D oblz()gié é;%%ko;uq
7. Przedtuzamy linie BC i AD wokét O

catego przewodu i nastepnie

wykonujemy ciecia wzdtuz tych

linii.

=

4 MIERZENIE POWIERZCHNI PRZEWODOW SAMONOSNYCH Z WELNY
SZKLANEJ

Dla obliczenia m? poszczegdlnych elementéw z ptyt CLIMAVER tworzacych sieé
przewodow, w zaleznosci od przekrojow wewnetrznych kazdego elementu, na ktore
sktada sie dana sie¢, stosujemy zazwyczaj "Normy Mierzenia Przewodow lzolacyjnych"
ANDIMA (Panstwowego Stowarzyszenia Przemystowcow Materiatow Izolujgcych).

Normy te sg rowniez stosowane w celu okreslenia parametréw projektu, wychodzac od
planu dystrybucji powietrza w instalacji klimatyzacyjnej, grzewczej lub wentylacyjnej,
biorac pod uwage grubos¢ materiatu, ktéra w przypadku CLIMAVER wynosi 0,025 m.

W dalszej czesci pokazemy rozne elementy wraz ze sposobem obliczania powierzchni
ptyt, ktére zostang zuzyte przy ich wykonywaniu.
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Kanat prosty

L

aI Kolano

b

S = 2-(a+b+0,2)-L

Trojak

Redukcja

S =2-(a+b+0,2)-L

S= 2'(a1+b1 +O,2)'L1+ S= 2'(a1+b1 +O,2)'(L1+'L2+'L3) gdzie
+2:(aptby+0,2) Ly (a1+bq)>(az*by) i (a4+bq)>(az+bs)

5 MOCOWANIA PRZEWODOW CLIMAVER

5.1 MOCOWANIA PRZEWODOW POZIOMYCH

Maksymalna odlegtos¢ miedzy podparciami
przewodow poziomych zalezy od najwiekszego
wymiaru bokéw elementu przewodu i jest zgodna
z tabelg (wg UNE 100-105).

Miedzy podparciami nie powinno znajdowac sie
wiecej niz dwa potaczenia poprzeczne. Jesli
obwdd przewodu jest mniejszy niz 2 m i nie ma
wzmocnien, miedzy podparciami moze
znajdowacé sie nawet wiecej niz dwa taczenia
poprzeczne.
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Wymiar Wymiar
wewnetrzny maks.
(mm) (m)
A <900 2,4
900 < A< 1.500 1,8
A >1.500 1,2




ptaskownik 25 x 0,8 mm Sposobem  najczesciej  stosowanym  do
[ I mocowania jest profii w ksztatcie "U" o
wymiarach ~ 25x50x25 mm z  blachy
galwanizowanej o 0,8/1,0 mm grubosci.

pret ¢ 6mm

Jesli przewdd jest wzmocniony trzeba Zzeby
podparcie pokrywato sie ze wzmocnieniem,
zawsze kiedy spetniona jest odlegtos¢ maks.
zgodnie z powyzszg tabelg. W takim
\profilzblachy przypadku, elementy pionowe zawieszenia
25 x50 x 25 mm zostang potaczone, dzieki ptaskownikom i
Srubom ze wzmocnieniem.

5.2 UCHWYTY PRZEWODOW PIONOWYCH

Uchwyty pionowe ustawiane sg w odlegtosci maksymalnej 3 m (UNE 100-105).

Jesli przewod opiera sie o pionowg $ciane, zakotwienie powinno pokrywaé sie ze
wzmocnieniami. W takim przypadku nalezy zainstalowa¢ uchwyt z blachy przytwierdzony

do elementu wzmocnienia.

Uchwyty sg wykonywane z profilu katowego 30 x30 x 3 minimum (w mm).

A

"

S~
1 5
,J\r’-
PRZEKROJ

1 - katownik wspornika (profil L)
2 - obejma dla instalacji pionowe;j
skonstruowana z profila U

3 - blachowkret

4 - podkltadka ¢ 40mm

5 - kanat z ptyty Climaver
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6 WZMOCNIENIA PRZEWODOW | POLACZEN

6.1 WZMOCNIENIA ZEWNETRZNE POPRZECZNE "U" | "T"
Wzmocnienia zewnetrzne moga byc¢ trzech typow:
e W formie U z 80 mm podstawy i zmiennymi wysoko$ciami od 25 do 50 mm
e W formie odwréconego T, sktadajgcego sie z dwéch katownikéw lub jednego
szerokiego, z 80 mm podstawy i zmiennymi wysokosciami od 25 do 50 mm
e Grubosci nominalne blachy wynoszg 0,8 lub 1,2 mm. Potgczenia profili wykonujemy
przy pomocy wkretow, nitow lub zgrzewania.

W dalszej czesci pokazemy tabele stuzgce do obliczania liczby i typu wzmocnieh, w
zaleznosci od rozmiaréw przewodow i cisnienia powietrza.

POZYCJA WZMOCNIEN PRZY POtACZENIACH POPRZECZNYCH

Tagma Profil Profil

samoprzylepna JW ksztatcie -U- Igfnrggrzylepna n J >/W ksztalcie -U-
= ——
\3 x
Whnetrze kanatu Whnetrze kanatu lacha  Blachowkrety
150x50mm gr. 1 mm
CISNIENIE PODCISNIENIE
Tabele I, Il, 1l i IV podajg typy wzmocnien i odlegtos¢ miedzy nimi, w zaleznosci od

nastepujacych parametrow:
e Maksymalny wymiar wnetrza przewodu w mm.
e Dla maksymalnego odchylenia swiatta L/100.

e Maksymalne cisnienie pracy przewodow z ptyt CLIMAVER B BLACK wynosi 500 Pa.
Przewody z ptyt CLIMAVER B PLUS, A2 BLACK oraz A2 PLUS wytrzymujg
cid$nienia do 800 Pa.

e Sztywnos¢ panelu z weilny szklanej, zgodnie z 3 klasami zdefiniowanymi w normie
UNE 100-105; Klasa Il - ptyty CLIMAVER B BLACK, Klasa Il — pozostate ptyty.

Dla SYSTEMU CLIMAVER METAL zalecamy pokazane wyzej typy wzmocnien, a nie
prety, gdyz nie utrudniajg one czyszczenia przewodow.

32



WZMOCNIENIA ZEWNETRZNE, TABELA |: CISNIENIE MAKSYMALNE: 150 PA

WYMIAR SZTYWNOSC PLYT
WEWNETRZNY Klasa | CLIMAVER B BLACK CLIMAVER A2 BLACK,
PRZEWODU B PLUS, A2 PLUS
MAKSYMALNIE ODLEGLOSC (M) ODLEGLOSC (M) ODLEGLOSC (M)
(MM) 0,6 1,2 0,6 1,2 0,6 1,2
<375 ° ° ° ° ° °
376 - 450 ® ® L4 L 1 4
451 - 600 L L4 L 1 L 1
601 - 750 ® ® L4 L L L
751 -900 ® ® L4 L 1 4
901 - 1050 (0,8) 25 [ | * (0,8) 25 * (0,8) 25
1051 -1200 (0,8) 25 ] * (0,8) 25 * (0,8) 25
1201 - 1500 (0,8) 25 [ * (0,8) 25 * (0,8) 25
1501 - 1800 (0,8) 25 [ (0,8) 25 [ | * (1,2) 25
1801 - 2100 (0,8) 25 ] (0,8) 25 [ | * (1,2) 30
2100 - 2400 (0,8) 30 [ (0,8) 25 [ | * (1,2) 40
° Przewdd nie wymaga wzmocnienh
[ | Przewdd nie moze mie¢ wzmocnien w tej odlegtosci

Przewdéd moze mie¢ wzmocnienia w wiekszej odlegtosci

W nawiasach podano grubos$¢ blachy, a nastepnie wysokos$¢ wzmochienia

WZMOCNIENIA ZEWNETRZNE, TABELA ll: CISNIENIE MAKSYMALNE: 250 PA

WYMIAR SZTYWNOSC PLYT
WEWNETRZNY Klasa | CLIMAVER B BLACK CLIMAVER A2 BLACK,
PRZEWODU B PLUS, A2 PLUS
MAKSYMALNIE ODLEGLOSC (M) ODLEGLOSC (M) ODLEGLOSC (M)
(MM) 0,6 1,2 0,6 1,2 0,6 1,2
< 375 [ J [ J [ J [ J [ J [ J
376 - 450 L L L L 4
451 - 600 [ J [ J [ J [ J [ J [ J
601 - 750 (0,8) 25 | * (0,8) 25 o i
751 -900 (0,8) 25 [ ] * (0,8) 25 1 (0,8) 25
901 - 1050 (0,8) 25 [ | * (0,8) 25 * (0,8) 30
1051 - 1200 (0,8) 25 | * (0,8) 30 * (0,8) 30
1201 - 1500 (0,8) 25 ] * (0,8) 30 * (0,8) 30
1501 - 1800 (1,2) 25 [ ] (1,2) 25 [ ] * (1,2) 25
1801 - 2100 (1,2) 30 [ | (1,2) 30 [ | * (1,2) 30
2100-2400 | (1,2) 30 m (1,2) 30 n * (1,2) 40
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WZMOCNIENIA ZEWNETRZNE, TABELA lIl: CISNIENIE MAKSYMALNE: 500 PA

WYMIAR SZTYWNOSC PLYT
WEWNETRZNY Klasa | CLIMAVER B BLACK CLIMAVER A2 BLACK,
PRZEWODU B PLUS, A2 PLUS
MAKSYMALNIE ODLEGLOSC (M) ODLEGLOSC (M) ODLEGLOSC (M)
(MM) 0,6 1,2 0,6 1,2 0,6 1,2
<375 ° o ° ° ° °
376 - 450 * (0,8) 25 [ (] ° °
451 - 600 * (0,8) 25 * (0,8) 25 * (0,8) 25
601 - 750 (0,8) 25 [ * (0,8) 25 * (0,8) 25
751 -900 (0,8) 25 n * (0,8) 25 * (0,8) 25
901 - 1050 (0,8) 25 n * (0,8) 30 * (0,8) 25
1051 - 1200 (0,8) 25 [ * (0,8) 30 * (0,8) 25
1201 - 1500 (0,8) 25 [ (0,8) 30 u * (0,8) 30
1501 - 1800 (1,2) 25 [ (1,2) 25 u * (1,2) 30
1801 - 2100 (1,2) 30 n (1,2) 30 ] * (1,2) 40
2100 - 2400 (1,2) 40 [ (1,2) 40 u * (1,2) 50

WZMOCNIENIA ZEWNETRZNE, TABELA IV:

CISNIENIE MAKSYMALNE: 800 PA

AN CLIMAVER A2 BLACK
KANALU B PLUS, A2 PLUS
MAKSYMALNIE ODLEGLOSC (M)
(MM) 0,6 1,2
<375 * (0,8) 25
376 - 450 * (0,8) 25
451 - 600 (0,8) 25 ]
601 - 750 (0,8) 25 .
751 - 900 (0,8) 25 .
901 - 1050 (0,8) 25 .
1051 - 1200 (0,8) 25 ]
1201 - 1500 (0,8) 30 ]
1501 - 1800 (1,2) 30 .
1801 - 2100 (1,2) 40 .
2100 - 2400 (1,2) 50 .

Wzmocnienie dla przewodow z
podcisnieniem wymaga umieszczenia co
40 cm po obwodzie fragmentu blachy
galwanizowanej 50 x 150 mm o grubosci
nominalnej 1 mm. (patrz rysunek dwie
strony wczesniej).

Dla przewoddéw o bokach wiekszych niz
1500 mm, wzmocnienia (rowniez przy
nadcisnieniu) bedg  mocowane @z
zastosowaniem podktadek okragtych o
Srednicy 40 mm Ilub prostokatnych o
wymiarach 60 x 60 mm, umieszczonych
w srodku przewodu.

6.2 WZMOCNIENIA Z PRETOW ZE STALI GALWANIZOWANEJ

Stosujemy prety o minimalnej srednicy 2 mm, umieszczone w odlegtosci 1.200, 600 lub

400 mm.

Wzmocnienie
z drutu ¢ 2 mm

POZYCJA PRETOW PRZY POLACZENIACH POPRZECZNYCH

Podktadka

¢ 40 mm Tasma

samoprzylepna

Whnetrze kanatu

CISNIENIE
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Wzmochienie
z drutu ¢ 2 mm

Podktadka
¢ 40 mm

Tasma
samoprzylepna

/]_lf

Whnetrze kanatu

/!

Podktadka Rurka
¢ 40 mm ¢ 10 mm
PODCISNIENIE




Tabele V, VI i VIl podaja, w zalezno$ci od wymiarow wewnetrznych boku przewodu, liczbe
pretow w kazdym fragmencie poprzecznym oraz odlegtoS¢ wzdluzng, zgodnie ze
sztywnoscig piyty.

WZMOCNIENIA Z PRETOW, TABELA V: CISNIENIE MAKSYMALNE: 125 PA

WYMIAR Liczea SZTYWNOSC PLYT
WEWNETRZNY PRETOW ODLEGLOSC WZDEUZNA (MM)
PRZEWODU W
MAK?,\m')ALNlE pOE;E;A,IEEgZC,\Iﬁ(M Klasa | CLIMAVER B BLACK CLéMP‘LI\_\(JES'? :22 ,?LLL'?SC K
< 375 [ J [ J [ J [ J
376 - 450 1 ® o L
451 - 600 1 L L L4
601 - 750 1 L o L4
751 - 800 1 ° o L
801-900 2 L L L4
901 - 1050 2 600 1200 g
1051 - 1200 2 600 1200 1200
1201 - 1500 3 600 1200 1200
1501 - 1600 3 600 600 1200
1601-2000 4 600 600 1200
2100 - 2400 5 600 600 1200
) Przewdd nie wymaga wzmocnien

Odlegtos¢ miedzy pretami bedzie taka sama jak wymiar boku podzielony przez ich ilosc,
pozostawiajgc kornce w potowie poprzedniego, o dwoch przylegtych bokach.

WZzZMOCNIENIA Z PRETOW, TABELA VI: CISNIENIE MAKSYMALNE: 250 PA

WYMIAR LiczBA SZTYWNOSC PLYT
WEWNETRZNY PRETOW ODLEGLOSC WZDELUZNA (MM)
PRZEWODU w
MAK?,\;mLNlE Pg;ﬁ;”,fg'zoh'ﬁ“ﬂ Klasa | CLIMAVER B BLACK CLéMP‘?‘_\l’JES? :‘22 F?LL:‘SC K
<375 ° ° ° ot
376 - 450 1 600 ° °
451 - 600 1 600 600 g
601 - 750 1 400 600 600
751 - 800 1 400 600 600
801-900 2 400 600 600
901 - 1050 2 400 600 600
1051 - 1200 2 400 600 600
1201 - 1500 3 400 600 600
1501 - 1600 3 400 400 600
1601-2000 4 400 400 600
2100 - 2400 5 400 400 600
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WZMOCNIENIA Z PRETOW, TABELA VII: CISNIENIE MAKSYMALNE: 500 PA

WYMIAR LiczBA SZTYWNOSC PLYT
WEWNETRZNY PRETOW ODLEGLOSC WZDEUZNA (MM)
PRZEWODU w
MAK?,\;mLNlE PSFL,FE{;AEE(?;,\I,E(M Klasa CLIMAVER B BLACK CLI'BMP‘?_\(,ES? :22;"35 K
<375 ° ° ° °
376 - 450 1 600 b g
451 - 600 1 600 600 b
601 - 750 1 400 600 600
751 - 800 1 400 600 600
801-900 2 400 600 600
901 - 1050 2 400 600 600
1051 - 1200 2 400 600 600
1201 - 1500 3 400 600 600
1501 - 1600 3 400 400 600
1601-2000 4 400 400 600
2100 - 2400 5 400 400 600
° Przewdd nie wymaga wzmocnien

Jesli przewdd ma wymiary wieksze niz 1500 mm nalezy zainstalowac¢ rurke o minimalnej
Srednicy 10 mm z czterema podktadkami i jeden pret, tak jak pokazano na rysunku dwie
strony wczes$niej, w celu unikniecia zagiecia sie do wewnatrz przewodu, gdy juz nie bedzie
pod cisnieniem.
Zestaw wzmacniajacy dla cisnienia i podci$nienia, uniemozliwiajgcy giecie przy braku
ciSnienia, nazywa sie zespotem antydefleksyjnym. Prosimy o zwrocenie uwagi na
wiasciwe umocowanie wzmocnien dla cisnienia i podcisnienia. W pierwszym przypadku
podktadka i pret umieszczone sgq w czesci zenskiej podczas gdy w drugim - zestaw
podktadek, pret i rurka znajdujg sie w czesci meskie;j.
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7 POLACZENIA Z ROZNYMI ELEMENTAMI SYSTEMU

7.1 WLACZENIE KRATKI

PRZEKROJ

37

1 - Kanat CLIMAVER

2 - Tasma aluminiowa CLIMAVER

3 - Deflektor

4 - Ramka metalowa

5 - Przepustnica

6 - Kratka

7 - Kotnierz z ptyty CLIMAVER

8 - Ramka taczaca z profili Perfiver H



7.2 WLACZENIE DYFUZOROW

1 - Mocowania
2 - Pierscien lub ptytka wzmacniajgca

3 - Sztuc

4 - Kanat CLIMAVER )
5 - Opaska zaciskowa

6 - Podktadka 40 mm i wkret

7 - Przewdd elastyczny

8 - Dyfuzor

9 - Kotnierz metalowy

10 - Kotnierz z ptyty CLIMAVER

DYFUZOR KWADRATOWY
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7.3 WLACZENIE PRZEPUSTNIC

VAR A

1 - Moco [ 2 6
- wania

2 - Przewody z wetny szklanej CLIMAVER

3 - Podktadka 40 mm (okragta lub kwadratowa)

4 - Przewod z blachy

5 - Przepustnica

6 - Podstawa sitownika

7 - Sitownik

8 - Szczelina dla osi
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7.4 WLACZENIE KLAPY PRZECIWPOZAROWEJ

4

50 mm minimum 2\ /
/
G 1,
PRZEKROJ

1 - kanat z ptyty Climaver 5 - katownik z blachy
2 - blachowkret 6 - kanat z blachy
3 - profil Perfiver H 7 - klapa przeciwpozarowa
4 - $ciana przeciwpozarowa 8 - drzwiczki rewizyjne
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7.5 WLACZENIE NAGRZEWNIC ELEKTRYCZNYCH

1 - Skrzynka zaciskowa
2 - Nagrzewnica

3 - Kanat z blachy

4 - Kanat CLIMAVER

5 - Mocowania

B) Z kotnierzami 6 - Kotnierze z blachy

7 - |Izolacja termiczna

8 - Podktadki 40 mm
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7.6 WLACZENIE ZESPOLOW KLIMATYZACYJNYCH

1 - kotnierz metalowy

2 - blachowkret

3 - kanat z ptyty Climaver

4 - profil aluminiowy Perfiver H
5 - katownik z blachy
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7.7 OTWORY REWIZYJNE

Pokrywa panelu zostanie zakonnczona zewnetrznie ramka z profili PERFIVER H i zaklejona
tasmag CLIMAVER dla zapewnienia szczelnosci.

OTWOR REWIZYJNY
(NP. DO CZYSZCZENIA)

PANEL Z PLYTY CLIMAVER

>

PERFIVER H PERFIVER H

WYMIAR RAMKI
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LISTA ODBIORCZA PRZEWODOW WENTYLACYJNYCH
WYKONANYCH Z PLYT CLIMAVER

(e = T ] €= = Lo PSPPI
Rodzaj i NAazwa ODIEKIU ........cooiiii
(0] €= 1 [ 1o - ISP
WYKONAWECE ... a e
GEeNEralNy WYKONAWECA. .......uiiiieeieeeeeetee e e e e e e e e e e ettt e e e e e e e e e e e et eeeeeeeeeesannnaans
10T o= (o] gl = To o U 1SRRI
DOKONUJGCY INSPEKC]I .ceevveeiieiitee ettt e e e e e e e e et e e e e eas e e e e eannnaeaeees
Data INSPEKC]i .coeeeeeeeeeeee e,

W kazdym wierszu nalezy zaznaczy¢ , TAK” lub ,NIE”.
Jezeli wystepuje zaznaczenie ,NIE” nalezy zwréci¢ uwage Wykonawcy.

Niezbedne materiaty i pomoce:

instrukcja ,Zasady wykonywania przewodéw z ptyt Climaver

Katalog produktow Climaver

Dokumentacja projektowa

Tasma miernicza

Wiasciwe materiaty stuzace do zamknigcia otworéw wykonanych w czacie inspekcji
wnetrza przewodow

OGOLNE TAK NIE
- Czy przewody wykonane sg zgodnie z instrukcjg WyKONaweCzg, ..........c..ceevvveeeeriiieenennnnenn. [ ()
- Czy system pracuje w zakfadanych parametrach na jakie zostat zaprojektowany............. ()eeeeen ()
- Czy wszystkie uszkodzenia powtoki zewnetrznej zostaty naprawione zgodnie

A (=Tel 1] o] (oo 1= PP PP PPPPPPPRN ()neeee ()
- Czy wszystkie zamontowane elementy stalowe sg wykonane z blachy ocynkowane;j ...... [ ()
MATERIAL
- Czy uzyty materiat jest zgodny z przeznaczeniem budynKu..........cccoeeceeeeiicine e, ( )eeeen ()
- Czy na przewodach sg umieszczone nalepki identyfikujace wyrdb...........ccccceeviieveriinenn. [ - ()
- Czy materiat jest pozbawiony widocznych wad materiatowych na powierzchni

przewodow (wybrzuszenia, wklesniecia, zatamania, miejsca kondensacji pary wodnej) ... ( )....... ()

WYKONANIE | MONTAZ
- Czy wszystkie potaczenia poprzeczne i podiuzne w systemie sg mocno, ciasno
i solidnie wykonane zgodnie z instrukcjg (nie wykazujg wybrzuszen, babli, zataman,

naciec, odstajacych brzegOow tasmy) ... ( )eeeeen ()
- Czy wyglad przewodow wskazuje na wykonanie dobrej pracy ........cccceeevveeeeeiiieenennneenn. ( )eeennnn ()
- Czy wszystkie ptaskie elementy posiadajg dtugosé co najmniej 100mm..........ccceeeernneeen. ( )eeeeen ()
- Czy elementy naprawiane wykonane sg zgodnie z instrukcjg montazu ...........c.cccceevuneen. ( )eeeeen ()
- Czy wszystkie metalowe elementy sg prawidtowo zamocowane

(z uzyciem podktadek mMin. GA0MIM) .....cooiiiiiiii e ()eeees ()
- Czy zamontowane kierownice powietrza (jesli wystepujg) sa zamocowane

p4o (oo [0 1 [T AN 1 Ey (Y (o = SRR SURRRN ()eeeennn ()
PRZEPUSTNICE
- Czy silnik przepustnicy zamontowany jest prawidtowo do ptaszcza blaszanego ............... ()inn ()
- Czy klamka przepustnicy recznej obraca sie bez zacie¢ o peten kat 90%. e, ()-nnn ()
- Czy przepustnica jest prawidlowo podparta...........ccccceeeveiiiiiiiiiiee e [ ()
KLAPY PRZECIWPOZAROWE
- Czy przewdd wykonany z ptyt Climaver nie wchodzi w Swiatto klapy ...........cccoeveeeenneen. ( )eveeen ()
- Czy potaczenie przewodu i klapy wykonane jest szczelnie i pewnie .........cccccovvvieiiniineeen. ( )eveen ()
- Czy klapa pracuje bez zacie€ i jest prawidtowo UmMOCOWaNA...........ccocveeeeiiiieieiniiieee e, ( )eveen ()
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NAGRZEWNICE KANALOWE
- Czy zamontowany jest wewnetrzny ptaszcz blaszany ostaniajgcy przewdd

PO 200MIM NA SIIONE ... .ttt e e e e e e e e e e e e e e e e e e s et reeeeaaaeseesnnraaneeeaaeaean [ ()
- Czy ptaszcz ostonowy jest prawidtowo zamocowany

(blachowkrety z podkiadkami co 400MM) .........ouiiiiiiii e [ ()
- Czy nagrzewnica jest prawidtowo podparta .............occueeieiiiiiiieiiiiee e ()eene ()
NAGRZEWNICE WSUWANE
- Czy wewnetrzny ptaszcz ostonowy zamocowany jest prawidtowo

a nagrzewnica podparta WIaSCIWIE ..........ccoiiiiiiiii ()eeeees ()
REWIZJE
- Czy rewizje wykonane sg zgodni€ Z iNSIrUKCIE, ......evevruvrireiiiiiee et () ()
CENTRALE WENTYLACYJNE
- Czy potaczenia z centralami wykonane sg nalezycie z uzyciem blachowkretow ............... ( )everen ()

NAWIEWNIKI | WYWIEWNIKI
- Czy elementy zakonczeniowe zamontowane sg wtasciwie i nie obcigzajg

SWOJG WAGG, PrZEWOUOW......euviiiiiieeeieeititteeeeeeeeestteteeeeeeesesaatsseeeeeaesssansssaeeeaaaeesaansssraneaaaeens ) ()
POLACZENIA
- Czy na wszystkich potgczeniach przewoddw zaaplikowana jest tasma samoprzylepna....( )....... ()
- Czy tadma taczeniowa spetnia wymagania podane w instrukcji i w normie........................ ( )eeeeen ()
- Czy tadma fgczeniowa jest prawidtowo doprasowana do powierzchni ptyty

(wyraznie widoczna odbita siatka zbrojeniowa oraz zSzywki)..........cocccceeeeriiieiiiiiieie i, ( )eeeenn ()
- Czy zszywki wbite sg z odpowiednig czestoscig (co 5cm)

i sg wtasciwego typu (0dginane Na ZEWNGIrZ) ........ccoocveiieiiiiiee e ()eerenn ()

- Czy w miejscach gdzie nie ma zszywek zaaplikowane sg paski tasmy
o dtugosci min.200mm (wymagane odstepy pomiedzy paskami nie mogg by¢

wieksze niz 300mm, minimum jeden pasek tasmy Na bok) ............ccccccviiiiiiiieiiiicieeeee, ()nnn ()
- Czy tasma fgczeniowa posiada na swojej powierzchni napis

SCLIMAVERIUD UL T8TAP ..ottt ()eeneeee ()
SYSTEM WZMOCNIEN
- Czy zastosowany system wzmocnien jest wiasciwy

(wzmocnienia obwodowe i/lub Pretowe)........eeii e () ()
- Czy wymiary profili obwodowych, pretéw i podktadek wzmacniajacych sag prawidtowe .....( )....... ()
- Czy czestotliwos¢é zamontowania wzmocnien jest zgodna z instrukcjg montazu............... ()eee ()

- Czy podkiadki posiadajg odgiecia krawedzi na zewnatrz od ptaszczyzny przylegania ...... ()eeeeen ()
- Czy zamontowane sg podkiadki zabezpieczajgce przed zapadaniem gornej

Scianki Na bokach >T800MIM ....ccoiiiiiiiiiiie e ( )eernn ()
- Czy na przewodach nawiewnych element wzmacniajacy zamontowany jest

T T o] Yo U =Y 0 E1 o T PR ()evenn ()
- Czy na przewodach ssacych element wzmacniajacy zamontowany jest

na brzegu meskim i zgodnie Z INStrUKCJa..........c.evvviiiiiii i [ ()

SYSTEM PODWIESZEN
- Czy odlegtosci pomiedzy podwieszeniami przewodow nie przekraczajg wartosci

POAANYCH W INSTFUKC]i. ..ceeeieiiie e ()een ()
- Czy ksztatt i wymiary elementow sg zgodne z inStrukCja.........coooveeeiinieniiniieceeieee e, ( )eeennn ()
- Czy elementy mogace dodatkowo obcigzaé przewody posiadajg odrebny

1] 0 A7 4 g To el o 1= o [ PP TP ()eeee ()
- Czy odcinki instalacji przebiegajgce pionowo posiadajg system wiasciwych

ZamocoWaN MIN. CO 3 MEIMY ....uiii ittt et e e e st e e s ssnee e e e s snteeeessnreeaeeanes ()eeennn ()
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