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SYSTEM ODWODNIENIA
BALKONOWEGO ZE STALI
NIERDZEWNEJ

Nasz wktad w jakose
Twoich produktow
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Od 1998 roku firma VODALAND rozwija praktyczne

i efektywne rozwigzania w zakresie odprowadzania
wod opadowych. Stawiamy na innowacyjnos$c¢, jakose
oraz zrbwnowazony rozwdj, nieustannie dostosowujgc
nasze produkty do realnych potrzeb inwestyciji
mieszkaniowych i komercyjnych.

VODALAND

Drain

VODALAND

Clean
Projektujemy, produkujemy i dystrybuujemy szerokg
game produktéw, w tym odwodnienia liniowe,
studzienki, ruszty, wtazy rewizyjne i kanalizacyjne,
systemy stabilizacji gruntu, obrzeza ogrodowe oraz
separatory ttuszczu i substancji ropopochodnych —
wszystkie zaprojektowane z myslg o fatwym montazu i
dtugiej zywotnosci.

VODALAND

Terra

Nasze linie produktowe zostaty podzielone tak, aby
odpowiada¢ r6znym zastosowaniom:

VODALAND

Urban

Drain — systemy odwodnien,

Terra — systemy stabilizacji gruntu,

Urban — rozwigzania dla infrastruktury miejskiej,
Clean — systemy oczyszczania i uzdatniania wody.

vodaland.pl

System odwodnienia balkonowego
ze stali nierdzewnej

System odwodnienia balkonowego to linia ptytkich
kanatow odwadniajacych, ktdérych zastosowanie

nie ogranicza sie wytacznie do balkonbw — moga
by¢ z powodzeniem stosowane w wielu innych
przestrzeniach zewnetrznych. Dzigki rusztom
zachowujg estetyczny wyglad, a stal nierdzewna AlSI
304 gwarantuje wysokg jakos¢ i trwatosé.

Podczas opadéw deszczu woda moze szybko
gromadzi¢ sie przed drzwiami, oknami oraz przy
Scianach, zwtaszcza w poblizu duzych przeszklen.
Wiatr i intensywne opady kierujg wode powierzchniowg
w strong budynkéw mieszkalnych. Kanaty odwodnienia
balkon6w stanowig skuteczne rozwigzanie tego
problemu, zapewniajgc efektywne odprowadzanie
duzych ilosci wody.

Kanaty balkonowe moga byé stosowane na
zewnatrz w nastepujacych miejscach:

+ do odprowadzania wody z balkonow i patio

+ na $ciezkach oraz dziedziricach bez ruchu
kotowego

+ wzdtuz linii zabudowy, na przyktad na tarasach,
patio oraz w innych miejscach o ograniczonej
gtebokosci zabudowy
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Srednica od- Diugosé, Szeroko$é, Wysoko$é, Waga,

Artykut

ptywu @, mm mm mm kg

994601 Kanat odwodnienia balkonowego DN8O0 ze stali nierdzewnej ) 1000 80 20 33
z rusztem perforowanym

Kanat odwodnienia balkonowego DN8O ze stali nierdzewne;j
z odptywem centralnym i z rusztem perforowanym

994604

50 1000 80 20 3,5

Kanat odwodnienia balkonowego DN8O ze stali nierdzewne;j

! . 50 1000 80 20 3,5
z odptywem konicowym i z rusztem perforowanym

994501 Kanat odwodnienia balkonowego ze stali nierdzewnej ) 1000 120 20 41

@508
art. 994605 art. 994604 z rusztem perforowanym
094502 Kanat odwodnienia balkqnowego ze stali nierdzewnej 100 1000 120 20 44
z odptywem centralnym i z rusztem perforowanym
Kanat odwodnienia balkonowego ze stali nierdzewnej
c(ieHd 1000 994503 z odptywem koricowym i z rusztem perforowanym 100 1000 120 20 4.5
- T —
] ' 994504 Kanat odwodnienia balkc_mowego ze stali nierdzewne;j 50 1000 120 20 43
e —_— — ——— z odptywem centralnym i z rusztem perforowanym
""""""""""""""""" I;[ T
© 094505 Kanat odwodnlelnla balkt_)nowego ze stali nierdzewnej 50 1000 120 20 43
z odptywem koricowym i z rusztem perforowanym
TR R B el i e R s e e ieni i ni -
[bazg:o:g:r;:g?::mzozg:m:g::°sz;:°z:zz:.z:;z:zz; [[gu:z303332°z:23°:z°333°:::z°::2:;°2zzz°::zz:.:.::3:zzj} 994506 ana! odwodnienia balkonowego ze stall nierdzewnej 110 1000 120 20 45
———————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————— - z odptywem centralnym i z rusztem perforowanym
994507 Kanat odwodnle’ma balkgnowego ze stali nierdzewnej 110 1000 120 20 45
z odptywem koricowym i z rusztem perforowanym
994508 Kanat odwodnienia balkc_)nowego ze stali nierdzewne;j 75 1000 120 20 43
z odptywem centralnym i z rusztem perforowanym
094509 Kanat odwodnle’nla balkgnowego ze stali nierdzewne;j 75 1000 120 20 43
z odptywem koricowym i z rusztem perforowanym
994510 Kanat odwodnienia balkonowego ze stali nierdzewnej 110 1000 120 20 5
z odptywem centralnym, syfonem i z rusztem perforowanym
994511 Kanat odwodnienia balkonowego ze stali nierdzewnej 110 1000 120 20 5

z odptywem koncowym, syfonem i z rusztem perforowanym

994519 Kanat odwodnienia balkonowego ze stali nierdzewnej ) 498 120 20 >
z rusztem perforowanym 0,5 m

994525 Kanat odwodnle’nla balkgnowego ze stali nierdzewnej 50 1507 120 20 6.5
z odptywem koricowym i z rusztem perforowanym
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Akcesoria

art. 994500 art. 994512 art. 994513

Srednica od- Diugo$é, Szeroko$é, Wysoko$é,

Artykut  Nazwa

S balkonowego

Narozny kanat odwodnienia balkonowego ze stali nierdzewne;j

z rusztem perforowanym

Kanat odwodnienia balkonowego typu T ze stali nierdzewnej

z rusztem perforowanym

Zaslepka konicowa ze stali nierdzewnej do kanatu odwodnienia

ptywu @, mm mm mm mm

120 20 0,04
152 152 20 0,8
180 150 20 0,9

+ Kanaty montuje sie na zaprawie klejowo-cementowe;j
w przygotowanej bruzdzie lub na gtadkim podtozu,
z wyrébwnaniem wzgledem gérnej krawedzi
z uwzglednieniem poziomu warstwy wykonczeniowej
(na rowni z powierzchnig koricowa).

+ Lagczenie elementow wykonuje sie poprzez
naniesienie uszczelniacza na ptyte czotowa,
a nastepnie montaz kolejnego korytka lub zaslepki.

* Przed natozeniem uszczelniacza powierzchnie nalezy
oczysci€ z kurzu, brudu i ttuszczu; w razie potrzeby
wykonac czyszczenie mechaniczne i odttuszczenie
(np. alkoholem izopropylowym). Powierzchnie
powinny by¢ suche i czyste.

+ Uszczelniacz na bazie MS-polimeru naktada sie

ciggtym watkiem o $rednicy 4—6 mm. Po potaczeniu
powinno powsta¢ elastyczne spoiwo z niewielkim
wyptywem nadmiaru materiatu. Niedopuszczalne sg
przerwy, brak uszczelniacza lub warstwa cierisza niz
1 mm.

+ Warstwe wykoriczeniowg uktada sie po montazu

korytek, z doktadnym przyleganiem do krawedzi.
Pomiedzy korytkiem a pokryciem przewiduje sie
szczeling dylatacyjng, wypetniong elastycznym
uszczelniaczem.

+ Ruszt montuje sie po zakoriczeniu prac

wykorniczeniowych.

vodaland.pl

Montaz kanatu odwodnienia balkonowego ze stali nierdzewnej
o przekroju hydraulicznym 110 mm w ptytkach/betonie

taczenie @
technologiczne

Ptytka

Zaprawa cementowa /

taczenie @
technologiczne

Plytka

klej do ptytek

5mm

Wysoko$¢ masy uszczelniajacej =

wysokos¢ plytki

Zaprawa cementowa /

klej do ptytek

Monolityczna ptyta betonowa
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Gtowne cechy stali nierdzewnej

Stal nierdzewna posiada wysokg wytrzymatos$¢
mechaniczng, plastyczno$¢ oraz wtasciwosci
antykorozyjne, co czyni jg niezastgpiong w organizaciji
odwadniania sciekéw chemicznie czynnych.

W skifad stali tego typu wchodza:

AISI 304 / 304L (08X18H10), AISI 321 (08X18H10T) —
najczesciej stosowane stale do produkcji wyposazenia
dla przemystu spozywczego, wyposazenia bardw,

Tabela odpornosci chemicznej gtdwnych gatunkoéw stali *

AISI 304 AISI 316Ti
(V2A) (V4A)

Aldehyd octowy 1 1

Odczynnik Odczynnik

Nadtlenek wodoru (90%)

AISI 304 AISI 316Ti

(V2A)

(V4A)

restauracji, produkcji sztuécow.

AISI 316TI (10X17H13M2T) — ta stal zawiera molibden
i tytan. To pozwala uzywac go do produkcji sprzetu,

Systemy odwadniajgce ze stali nierdzewnej sg tatwe
do czyszczenia podczas zbierania, wytrzymujg
dziatanie detergentéw i Srodkéw dezynfekujacych,

kt()ry pracuje w bardziej agresywnym SrOAOWISKU Z e e e ettt
ktére zawierajg substancje agresywne. Stal nierdzewna obecnoécig jonéw chloru. e SEERIREIRIR i
to Stop Zawierajacy chrom. Chrom nadaje stall b e D T
ijaéCIWOéCI ”nlerdzewneu, |nnym| S*Owy pOpI’aWIa Stale ferrytyczne .........................................................................................................................................................................................................................................................................................

odpornos$¢ na korozje. Stale ferrytyczne majg wtasciwosci podobne do

stali niskoweglowych, ale charakteryzujg sie lepszg

Odpornos$¢ na korozje wynika z obecno$ci cienkiej odpornoscig na korozje. Najbardziej znang ztego ~ YRIONeKSAN e WAS TOSTOTOWY e B B
Warstwy t|enku Chromu pokrywajacej powierzchnie gatunku Stali jest A|S| 430 (1 2X1 7)’ ktéra Znajduje .........................................................................................................................................................................................................................................................................................
Stali Ta niezwykle Cienka WarStWa ma ZdOanéé ZaStOSOWanie W gospodarstwach domowych’ kot+ach’ .........................................................................................................................................................................................................................................................................................
samonaprawy. oralkach i elementach dekoracyinych whetrz. el (olafat oo S S T RO i S
O ) h . . ) k ) i Jest tak I’OZpOWSZGChniony ze Wzgledu na SWOja .........................................................................................................................................................................................................................................................................................

.procz chromu typowyml pl.erW|a§t ami stgpow taniosé i 0dpomosSe na korozig, ale NAlezy go SIOSOWAE oy apuiirie i B S
ruerdzewnych Sa‘ n|k|e|’ molibden i tytan_ Nikiel ]est oL . , T T A

o o ostroznie jako drenaz w przemysle spozywczym,

dodawany g+OWn|e Ze WZgIedu na plastycznosc I .........................................................................................................................................................................................................................................................................................

farmaceutycznym, chemicznym, jadrowym z
nastepujgcych powodow:

wytrzymatos¢ stali. Dodatek molibdenu i tytanu moze
dodatkowo poprawi¢ odpornosé na korozje.

N
=N
—_
—_

1. Brak niklu, ktory w przeciwieristwie do chromu
nie wypala sie podczas spawania, spoiny ulegajg
korozji znacznie szybciej niz gatunki stali austeni-

Rodzaje stali nierdzewnej
Istniejg cztery gtdbwne rodzaje stali nierdzewne;j:
+ Austenityczny; tycznej.

Nadtlenek wodoru (10%) 2 2 Chlorek cynku 2 2

- Ferryt; 2. Ztego samego powodu niska elastycznosc¢ taczen

« ferrytyczno-austenityczne;
* Martenzytyczne.

po spawaniu prowadzi do probleméw z rozszerzal-
noscig cieplng i zwigkszonymi obcigzeniami (szyb-

1 - Doskonaty; 2 - dobry; 3 - Zadowalajgca; 4 - Staby - nie zalecany do dtuzszego kontaktu;

* W celu prawidtowego wyboru zalecamy kontakt z managerem Vodalandu.

ko zbierajg sie odksztatcenia plastyczne).

Stale austenityczne

Najczesciej spotykane sg stale austenityczne.
Zawarto$c¢ niklu w takich stalach wynosi co najmniej
7%, co nadaje im plastycznos¢, szeroki zakres
temperatur pracy, wtasciwosci niemagnetyczne i dobrg
przydatnosé do spawania.

Tabela zgodnosci z normami réznych gatunkow stali

USA Europa Niemcy Japonia WNP Notatka

(AISI)  (EN) (DIN) WIS) (GOST) Rodzaj stali

AlISI 430 1.4016 X6Cr17 SUS 430 12X17 ferryt Tansze 304. Niska elastycznos¢ i staba spawalnosc¢.

AISI 304 1.4301 X5CrNI18-10 SUS 304 08X18H10  austenityczny

AISI 321 1.4541 X6CrNiTi18-10 SUS 321 08X18H10T  austenityczny  Nieco drozszy niz 304., najlepszy chem. stabilnos¢.

AISI 316Ti 1.4571 X6CrNiMoTi17-12-2 SUS 316 Ti 10X17H13M2T austenityczny Duzo drozszy niz 304. Najlepsza chemia. stabilnosé.

8 vodaland.pl vodaland.pl 9



Montaz i eksploatacja wewnetrznych
systemow odwadniajgcych

Trwato$¢ zastosowanego systemu zalezy od
prawidtowego montazu.

Opisang ponizej metode mozna zastosowaé¢ zaréwno
przy montazu w gotowym kanale, jak i przy jego braku
np. na ptycie podtogowe;.

Kolejnosé montazu korytek:

1. Posortuj korytka - ut6z sekcje wzdtuz linii zgodnie z
rysunkami lub schematami elektrycznymi wzdtuz osi
montazu korytka. Zamontuj wylot rury kanalizacyj-
nej.

2. Sprawdz geometrie koryt. Szczegblng uwage nalezy
zwrOci¢ na miejsca zakretow i tgczenia koryt. Wazne
jest, aby sprawdzi¢ szerokos¢ siedziska pod kratka,
w rzadkich przypadkach niewtasciwego transportu
geometria korytka moze zosta¢ zaktécona. Od-
ksztatcenia te mozna fatwo skorygowac bez spe-
cjalnych narzedzi lub sprzetu, ale nalezy je wykry¢
przed wylaniem betonu. Aby to zrobi¢, mozesz
utworzy¢ zewnetrzny szablon-dystansowy typu ,W”,
jak pokazano na rysunku. Korytka sg dostarczane z
poprzeczkami, ktore sg ciete po instalacji

3. Pofacz sekcje korytka za pomocg zgrzewania punk-
towego w co najmniej trzech miejscach. Szczegol-
ng uwage nalezy zwroci¢ na doktadne potgczenie
ptaszczyzn koryt zarbwno na dole, jak i na po-
wierzchni zewnetrznej (frontowe;j).

4. Okresl miejsca uchwytow spawalniczych na linii,
ale nie mniej niz 2 sztuki na 1 metr po obu stronach
i przyspawac je. Ustalenie lokalizacji uchwytéw
lepiej zacza¢ od potgczen naroznych i wktadek. W
przypadku zastosowania podpor regulacyjnych sg
one spawane w warunkach produkcyjnych po obu
stronach kazdej sekcji.

10

5. W przypadku niestosowania podpor regulacyj-
nych, w miejscach, w ktérych znajdujg sie¢ uchwyty,
wykonac¢ nachodzgce na siebie otwory (taczniki)
oraz utozy¢ pionowe okucia. Ksztattki powinny by¢
umieszczone jak najblizej krawedzi wymiarowych
korytka. Wiercenie wykonywane jest dla stabilnego
potozenia zbrojenia w momencie ustawiania pozio-
mu korytek i jest czynnoscig zalecana, nie obowigz-
kowa.

6. Umiesci¢ korytka na wyznaczonym oczyszczonym
podtozu i zamocowac je poprzez przyspawanie
wspornikoéw do ksztattek pionowych. Przy zastoso-
waniu podpér regulacyjnych eksponowany jest za
ich pomocg poziom korytek.

7. Sprawdz zgodnos¢ osi korytka z osig projektowg
kanatu oraz zgodnos$¢ gérnej ptaszczyzny korytka
z ptaszczyzng oczyszczonej podtogi. Ponownie
sprawdz geometrie korytek i zainstaluj przektadki,
aby zapobiec deformaciji korytek podczas betono-
wania. Odlegtos¢ miedzy rozp6rkami dobierana jest
indywidualnie w zalezno$ci od gtebokosci i grubosci
koryta stalowego.

8. W miejscach montazu ksztattek (podpérek regula-
cyjnych) przeprowadzi¢ ,zamrozenie” przez miejsco-
we zabetonowanie w celu zamocowania ksztattek
pionowych i podparcia korytka.

9. Po zwigzaniu betonu wykonac¢ koricowe spawanie
ztgczy odcinkéw korytka. Spawanie odbywa sie za
pomocg nietopliwej elektrody w srodowisku gazu
ochronnego.

10. Wykona¢ betonowanie za pomocg przektadek, aby
zapobiec odksztatceniom korytka pod wptywem
nacisku betonu. Zwr6¢ szczegblng uwage na wy-
petnienie wneki wewnetrznej pod ramg korytka. W
przypadku stosowania powtok z ptytek lub polime-

Rozpoérka zewnetrzna
taczenie uszczelniajgce
Ptytka

Klej do ptytek
Wewnetrzna przektadka
Filtr

Monolityczna podstawa
Wsparcie regulaciji
Uchwyt

«Zamrozenie» uchwytu

vodaland.pl

row zaleca sie wypetnienie wneki ramy betonem
przed potozeniem warstwy wykoriczeniowej. Przy
niewielkich obcigzeniach jako wypetnienie wneki
ramy dopuszcza si¢ zastosowanie gumowej profilo-
wanej tasmy.

11. Po catkowitym stwardnieniu betonu usung¢ prze-
ktadki i oczysci¢ wneke korytka z ewentualnych
zanieczyszczen i rozpryskow betonu.

12. Nalezy zamkng¢ koryta przed mozliwymi zanie-
czyszczeniami i kurzem do czasu zakoriczenia prac
wykoniczeniowych. Mozna to zrobi¢ za pomocg
sklejki / desek lub owijajgc maskownice polietyle-
nem.

Koryta spawalnicze

Spawanie odcinkow korytek i poszczeg6lnych

elementéw uktadu mozna wykonywaé ro6znymi

metodami, ale za najlepsze uwaza si¢ spawanie
nietopliwg elektrodg w gazie obojetnym (TIG). Podczas
spawania austenitycznej stali nierdzewnej nalezy wzigé
pod uwage nastepujgce roznice: opor elektryczny jest

okoto szesc¢ razy wigkszy, temperatura topnienia jest o

okoto 1000C nizsza, przewodnos$¢ cieplna wynosi okoto

jednej trzeciej odpowiedniej szybkosci walcowania
wegla, wspdtczynnik rozszerzalnosci cieplnej na
diugosci jest okoto 50% wiekszy.

Obrobka spawalnicza

Na powierzchni zgrzewanych czesci w obszarze
spoiny tworzy sie porowata warstwa tlenku zawierajgca
gtownie tlenki zelaza i chromu. Warstwa ta znacznie
zmniejsza odpornos$¢ mieszanki na korozje, gdyz pod
warstwg tlenkow tworzy sie strefa o niskiej zawartosci
chromu, dzigki czemu odpornosc¢ spoiny i powierzchni
taczenia na korozje byta tak wysoka jak materiatu
bazowego, warstwy tlenkowe;j i strefe o niskiej
zawartos$ci chromu nalezy usunaé poprzez wytrawianie,
ktore jest najefektywniejszg metodg obrobki spoin.

Wytrawianie wykonuje sie przez zanurzenie lub
naniesienie powierzchniowe roztworéw trawigcych na
spoiny i przestrzen fgczenia.

Cechy wyboru systeméw i ich uzytkowanie
+ Przy wyborze systemu bardzo wazne jest okre$lenie
gatunku stali, intensywnosci przeptywu oraz klasy
obcigzenia obszaru. Trwato$¢ systemu zalezy od

tych wskaznikow systemu.

Staraj sie unika¢ konstrukgiji, ktére pozwalajg na

gromadzenie sie brudu lub komplikujg czyszczenie.
+ Podczas zatadunku i roztadunku nalezy stosowac

zastony wykonane z materiatéw polimerowych.

vodaland.pl

Podczas transportu nie dopuszcza¢ do kontaktu z
innymi metalami

Nie dopusci¢ do dostania sie opitkbw metalowych
na powierzchnie produktéw (w tym iskry z ciecia lub
spawania metali zelaznych)

+ Odpryski cementu lub betonu nalezy natychmiast

usuwac, podczas mycia powierzhni woda.

Rdze, ktora powstata w wyniku dtugotrwatego
kontaktu z metalami zelaznymi i w zadrapaniach
mozna usung¢ cieptym kwasem azotowym w
stezeniu 10-15% z natychmiastowym ptukaniem i
suszeniem.

Powierzchnie ze stali nierdzewnej nadajg sie

do czyszczenia niskoalkalicznymi $rodkami
czyszczacymi (pH9 ...11). Waznym etapem
czysczenia jest ptukanie i suszenie. Nie mozna
uzywac ggbek Sciernych zawierajgcych zelazo itp.
ktére moga porysowac lub w inny sposob uszkodzi¢
metal.

Prawidtowe i regularne czyszczenie gwarantuje
diugotrwate uzytkowanie elementow systemoéw
odwodnien powierzchniopwych ze stali nierdzewnej.
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