RURY KARBOWANE NIERDZEWNE UNNIFLEX
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Zastosowanie:

Weze nierdzewne UNNIFLEX to karbowane, gietkie przewody wykonane ze stali nierdzewnej AISI 316L
austenitycznej zgodnie z PN-EN ISO 10380. Dzieki zastosowaniu w procesie produkcyjnym najlepszych gatunkdw
stali, przewdd posiada wszechstronne zastosowanie. Réznorodnos¢ wykorzystania przewodu dotyczy zaréwno
medium roboczego, jak i temperatury.

Dzieki falistej strukturze powierzchnia wymiany ciepta w przewodzie jest prawie dwukrotnie wieksza w poréwnaniu
do sztywnych, gtadkich rur. Wieksza powierzchnia grzewcza, jest rownoznaczna lepszg ciepto-przepustowoscia i
wyzszg wydajnoscig wezownicy.

Za sprawg karbowanej powierzchni przewdd wykonuje mikro rozciggniecia i kompresje przewodu. Niewielki ruch
rury zapobiega osadzaniu sie wapna i innych osadéw wewnatrz powierzchni weza i zapewnia jego dtuzszg zywotnosé
i stale wysokg wydajnosc.

Przewody sg elastyczne i posiadajg niewielki promien giecia, zmiany potozenia przewodu sg mozliwe do wykonania
bez uzycia dodatkowych narzedzi. Dzieki temu mozna wygig¢ i uformowac dowolny ksztatt, bez redukcji przekroju i
bez tworzenia przewezen przekroju. Raz wygieta forma zachowuje swdj ksztatt, a catos¢ prac montazowych w
stosunku do tradycyjnych metod faczenia elementdéw i urzadzen w instalacjach przyspiesza kilkukrotnie.




Przyktadowe zastosowania:

*Rozprowadzenie wody uzytkowej

*Elastyczne antywibracyjne potaczenia dla kottéw
gazowych, pomp ciepta, zasobnikéw, wymiennikéw,
kolektoréw  solarnych, kottéw  statopalnych,
zmiekczaczy wody, Instalacje wody lodowej,
klimatyzacji, wentylacji

*Miejsca gdzie wymagana jest wyisza od
standardowej odpornosc chemiczna np.:
baseny,zaktady petrochemiczne, garbarnie itp.

*Budynki o szczegdlnych wymogach higienicznych
(szpitale, laboratoria i zaplecza kuchenne stotéwek
lub restauracji, przemyst spozywczy)

*Kolektory stoneczne, wymienniki ciepta
*Odprowadzenie spalin z agregatow
pragdotwérczych

*Alternatywa dla wezykéw elastycznych w oplocie,
ktorych zywotnos¢ jest ograniczona, a wymiana w
zabudowanych miejscach jest niemozliwa

*Instalacje przemystowe

Zastosowanie przewodu likwiduje konieczno$é czasochtonnego i kosztownego stosowania ksztattek w celu zmiany
kierunku prowadzenia przewoddw. Czas pracy i koszt wykonania instalacji jest wyraznie odczuwalny. Przewdd jest
bezpieczny, nie reaguje z innymi materiatami, nie wytwarza i nie przepuszcza gazow, jest obojetny w kontakcie ze
skora.

Promien giecia (mierzony jest od centralnej osi karbowanego przewodu) nie powinien by¢é mniejszy niz
zamieszczony w ponizszej tabeli ,Dane techniczne”. Podczas rozprowadzania instalacji albo po jej zainstalowaniu,

nie nalezy wygina¢ wielokrotnie przewodéw. Przewdd wygiety w jednym kierunku raz, nie powinien by¢ nastepnie
wyginany w tym samym miejscu w innym kierunku.




Dane techniczne (DIN EN ISO 10380):

12 (OP)
16 (OP)
20 (OP)
25 (OP)
32 (OP)
25+ (OP)

Temperatura robocza: - 270 ° C 600 ° C (Nie mozna doprowadzi¢ do zamarzniecia cieczy wewnatrz przewodu)

Srednica
Wewnetrzna
(mm)

11,8
16,6
20,9
25,1
32,8
24

Materiat wykonania:

20mb
25mb
50mb
250mb
500mb
750mb
1250mb

pojedynczy

podwdjny

Dostepne odcinki rur:
ciete na wymiar

Srednica
zewnetrzna
(mm)

15,8
21,4
26,4
31,8
39,6
30,7

Rura

Tolerancja
+mm

0,2
0,3
0,2
0,3
0,3
0,2

Pierscien oporowy

Nakretka

Uszczelka

Srednice w ofercie:
DN8 — DN300

Grubos¢
Scianki
(mm)
0,15
0,18
0,18
0,2
0,25
0,3

Maksymalny
promien
giecia
(mm)

47
60
71
85
95
85

Stal nierdzewna AISI316L

Stal AISI 430

Cisnienie
maksymalne
Pracy
(bar)

10
10
10
8
6
12

Pole
powierzchni
(m2/mb)

0,068
0,086
0,112
0,147
0,192
0,16

Mosigdz CW617N (na zamowienie stal nierdzewna 316)
Z ptyt Gambit i Klingersil o szerokim spektrum odpornosci na czynnik

grzewczy,

Pojemnos¢
(dm3/mb)

0,142
0,274
0,442
0,598
1,018
0,575

E-PTFE - odporna na wszystkie zwigzki chemiczne z wyjgtkiem ptynnych
metali alkalicznych i fluoru

Korekta cisnienia:

Temperatura |Korekta
°c cisnienia
-50 1

0 1

20 1

50 0,92
100 0,83
150 0,75
200 0,69
250 0,65
300 0,61
350 0,58
400 0,56
450 0,54
500 0,53
550 0,52
600 0,34

Przyktad:
Przewdd

pojedynczym
ma  wytrzymatosé

DN40

oplocie,

ci$nienie 35 bar przy

20°C.

Jesli temperatura pracy

uktadu wynosi
maksymalne

wynosi

200°C
cisnienie

35x0,69=24,15bar. Jesli

cisnienie
WYynosi

robocze

powyzej 24,15

bar, nalezy zastosowad
podwdjny oplot.

na




Zakonczenie rury:

Zakonczenie rury:

Kompletny system jest prosty w obstudze nawet dla poczatkujgcych. Wykonanie szczelnego potgczenia polega na obcieciu przewodu
nierdzewnego i zaprasowaniu ztgczki na koncéwce weza. Przygotowany przewdd moze byé dogiety pod wymaganym katem, nastepnie
dokrecony zaprasowang wczesniej nakretka obrotowa. Istnieje mozliwos¢ wykoniania statego - spawanego zakoriczenia rury.

Zakucie rury
Jest niezbednym elementem montazowym rury nierdzewnej. Sptaszcza ostatniego karba rury nierdzewnej, tworzgc ptaska powierzchnie,
pod montaz uszczelki. Krzywo zaprasowana koricéwka rury moze rozcig¢ uszczelke, w efekcie powodujac wyciek.

Wykonanie réwnego ciecia jest kluczowe dla uzyskania odpowiedniej jakosci i trwatosci
instalacji rur. Przede wszystkim, doktadne odmierzenie i przyciecie rur do pozgdanej
dtugosci zapewnia precyzyjne dopasowanie elementdéw instalacji. Bez rownego ciecia, rury
moga miec¢ nierdwne krawedzie, co moze spowodowac nieszczelnosci i problemy z
utrzymaniem odpowiedniego cisnienia w instalacji.

Ponadto, réwnosc ciecia jest szczegdlnie wazna w przypadku montazu zaprasow i uszczelek.
Jesli ciecie jest nieréwne, uszczelka moze zle spasowac z rurg i nie spetnic¢ swojej funkcji, co
moze prowadzi¢ do wyciekdw i awarii instalacji.

Po wykonaniu rownego ciecia za pomocg obcinaka, nalezy natozy¢ na rure nakretke i
potpierscien oporowy. Nastepnie nalezy zacisngc potpierscien oporowy. Mozna to zrobic
rekami, jednak zaleca sie uzycie klucza, aby zapewni¢ odpowiednie i rownomierne napiecie.




Nalezy pamietaé, ze zbyt mocno zacisniety potpierécien oporowy moze uszkodzic¢
rure lub spowodowac niepotrzebne naprezenia, a zbyt luzny nie zapewni
odpowiedniej szczelno$ci i stabilnosci samej nakretki. Moga pojawi¢ sie réwniez
problemy z samym zakuciem rury.

Koncéwke rury nalezy zaprasowac za pomoca specjalistycznych narzedzi lub prostych
kalibrownikéw. Do poprawnego przygotowania rury wystarczy zaku¢ jeden karb. Koncéwka
sptaszcza sie pod uszczelke, site docisku nakretki odbierze pierscien oporowy, a nakretka nie
spadnie, gdyz pierscien oporowy dziata rowniez jako blokada
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Tak przygotowana koricodwka rury stanowi juz gotowy element do montazu w instalacji.
Jednakze, przed przystapieniem do montazu, konieczne jest natozenie odpowiedniej
uszczelki, ktéra zapewni szczelnosé i trwatosc potgczenia. Po natozeniu uszczelki, nalezy
skreci¢ koncéwke z odpowiednim gwintem zewnetrznym, zapewniajac szczelnosc i
stabilnos¢ potaczenia.




Spawanie koncowki

Zgodnie z projektem jest dostepng opcja, pozwalajgcg na uzyskanie hermetycznego i nieodtgcznego potaczenia rury. Warto jednak
uwzgledni¢ pewne kwestie przed zdecydowaniem sie na to rozwigzanie. Spawanie przez producenta to proces, ktéry moze znacznie
wydtuzy¢ czas oczekiwania na wykonanie potaczenia, czesto wymagajgc kilku tygodni na jego realizacje. Dodatkowo, nalezy pamietac¢ o
zwiekszonych kosztach zwigzanych z tym rodzajem taczenia. Mimo tych potencjalnych wyzwan, spawanie koricowki wedtug projektu moze

by¢ uzasadnione w przypadku, gdy hermetyczno$¢ potaczenia jest kluczowa dla danej aplikacji lub projektu.

Certyfikaty i dopuszczenia dla przewodéw nierdzewnych:
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