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Systéme KAN-therm Press /
KAN-therm Press L BP

Le Systéme KAN-therm Press LBP est un nouveau systéme d'installation complet qui
comprend les raccords soudés de la nouvelle génération LBP et les tubes multicouch-
es PE-RT/AI/PE-RT ainsi que les tubes homogénes PE-Xc et PE-RT.

En fonction du type et du matériau, I'offre du Systeme KAN-therme Press LBP com-
prend :

les tubes multicouches PE-RT/AI/PE-RT Multi Universal avec les diameétres de 16 a 40 mm

les tubes PE-Xc équipés d'une barriere anti-diffusion avec les diameétres de 16 a 20 mm

les tubes PE-RT équipés d'une barriére anti-diffusion avec les diamétres de 16 a 20 mm

La technigue de sertissage press avec une bague en acier serti constitue la méthode de base
d'assemblage des tubes multicouches dans le Systeme KAN-therm Press LBP. Pour raccorder

les tubes aux appareils et a la robinetterie, il est également possible d'utiliser les assemblages
vissés sertis de 'offre du Systeme KAN-therm Press.
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Fig. A. Vue et section d'un
raccord KAN-therm Press LBP

1. Corps du raccord

2. Bague soudee en acier inox
avec les trous de controle

3. Joints toriques EPDM

4. Bagues plastiques de distance
des différentes couleurs
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Systeme KAN-therm Press LBP

Nouvelle construction des raccords

Composants des raccords du Systeme KAN-therm Press LBP
Systéme KAN-therm Press LBP - avantages

Grace a une construction spécifique, les raccords KAN-therm Press LBP se distinguent par :

une fonction de la signalisation des assemblages non soudés (LBP - Leak Before Press) - "non
soudé, non etanche",

les bagues d'identification plastiques des différentes couleurs,

la possibilité d'emploi alternatif des machoires en "U" ou en "TH" (pour le diametre J26 mm - "C"
ou"TH"),

I'elimination de la nécessité du chanfreinage des bords du tubes,
un emplacement précis des méachoires de la sertisseuse sur une bague,

la possibilite d'assemblages aux tubes multicouches PE-RT/AI/PE-RT et aux tubes homogénes
PE-Xc et PE-RT,

I'¢limination de la corrosion de contact, lors d'emploi des tubes avec un insert aluminium, gréace a
la mise en place des bagues plastiques de distance,

la possibilité de recouvrir les assemblages dans les cloisons de construction.

Fonction LBP

LBP - "Leak Before Press" - non soude, non étanche. Un assemblage non soudé par omission
est signalé par une fuite d'eau lors du remplissage de l'installation sans pression, avant le test
sous pression. Cette fonction tient compte de la recommmandation de DVGW ("fuite controlée").
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Identification

Chague raccord KAN-therm Press LBP possede une bague plastique spécifigue dont la couleur
dépend du diameétre du tube a assembler.

IO P

16 mm* @20 mm*li o’ 25 mm I 26 mm*

* Les raccords du diameétre de 40 mm n'ont pas de fonction de fuite controlée.

Cette solution rend plus facile l'identification des raccords et le travail en chantier et a l'entrepdt.
Quelle que soit la couleur, sur le corps du raccord, pres de chague tubulure, il'y a une indica-
tion des diamétres des tubes a assembler. Les dimensions des tubes a assembler (diamétre
extérieur x epaisseur d'une paroi) sont également présents sur les bagues en acier soudees.

Universalité

Une construction spécifique des raccords KAN-therm Press LBP permet les assemblages avec
les tubes multicouches PE-RT/AI/PE-RT et les tubes homogénes PE-Xc i PE-RT.

b=
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Champ d'application

Ce tableau présente les parametres du fonctionnement et la champ d'application du Systeme
KAN-therm Press LBP avec les tubes multicouches PE-RT/AI/PE-RT.

16 x 2,0

Eau froide sanitaire, Eau chaude sanitaire 20 x 2,0
[Classe d'emploi 1(2)] 25 x 2,0 PE-RT/AI/PE-RT
T oo/ Trax = 60(70)/80°C 26 x 2,0 Multi Universal

P, = 10 bar 32 %20

40 x 2,0

Plancher chauffant, chauffage a radiateurs ;g i gg
a basses températures 25 % 2,0 PE-RT/AI/PE-RT
[Classe d'emploi 4] Multi Universal

T oo/ Ty = 80/70°C 2620 o

rme=10bar 32 x2,0

rob 40 x 2,0

16 x 2,0

Chauffage a radiateurs 20 x 2,0
[Classe d'emploi 5] 25 x 2,0 PE-RT/AI/PE-RT
T oo/ Trnax = 80/90°C 26 X 2,0 Multi Universal

P, = 10 bar 32 %20

40 x 2,0

16 x 2,0

20 x 2,0
Pour toutes les classes 25 x 2,0 PE-RT/AI/PE-RT
T i — 100°C 26 x 2,0 Multi Universal

32 x20

40 x 2,0

Ce tableau présente les parametres du fonctionnement et la champ d'application du Systeme
KAN-therm Press LBP avec les tubes homogenes PE-Xc et PE-RT.

Chauffage a radiateurs a basses températures

[Classe d'emploi 4] 16 x 2,0
T, /T =60/70°C 20 x 20 PEXc
P, = 6 bar
Chauffage a radiateurs
[Classe d'emploi 5] 16 x 2,0 PE-RT
Too /Trax = 80/90°C 20 x 2,0

P, = 6 bar

Contact avec les substances qui contiennent des
solvants, étanchéité du filetage

Eviter un contact direct des éléments du Systéme KAN-therm avec les solvants ou avec les
matériaux qui contiennent des solvants, p.ex. les vernis, les sprays, les mousses de montage, les
colles etc. Dans les conditions défavorables, cela peut endommager les éléments plastiques.

Penser a utiliser les produits d'étanchéité pour le raccord (p.ex. les colles pour le filetage, las
pates), les produits de nettoyage ou d'isolation des élements du Systeme KAN-therm sans
composants qui favorise la création des rayures de contrainte p.ex. lammoniac, les composés
retenant 'ammoniac, les solvants aromatiques et retenant 'oxygene (p.ex. les cétones ou I'éther)
ou les hydrocarbures chlorés.

Ne pas utiliser les mousses de montage a base de méthacrylate, d'isocyanate et d'acrylate.

Pour les assemblages filetés, il est recommmandé d'utiliser de I'€toupe en quantité qui permet de
conserver visibles les bouts du filetage. Une quantité trop importante d'étoupe peut endomma-
ger le filetage. Pour éviter un vissage en biais et un dommage du filetage, enrouler de I'étoupe
juste apres le premier filet,

ATTENTION
Ne pas utiliser de produits chimiques d'étanchéité et de colles.
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Sécurité

Les tubes et les raccords du systeme KAN-therm Press LBP possedent toutes les approba-
tions et les permis nécessaires et ils sont conformes aux normes en vigueur ce qui garantit un
long fonctionnement sans pannes ainsi qu'un montage et une utilisation de l'installation en toute
sécurité.

raccords PPSU KAN-therm Press LBP avec une bague soudée : conformité
a la norme PN-EN ISO 21003-3:2009 et une opinion hygiénique favorable
éemise par PZH,

raccords et manchons en laiton de serrage KAN-therm Press LBP : confor-
mité a la norme PN-EN 1254-3 et une opinion hygiénique favorable emise
par PZH,

tubes PE-RT/AI/PE-RT : conformité a la norme PN-EN ISO 21003-2:2009
et une opinion hygiénique favorable émise par PZH,

tubes PE-Xc : une opinion hygiénique favorable émise par PZH ; conformité a la norme PN-EN
ISO 15875-2:2005,

tubes PE-RT : conformité a la norme PN-EN ISO 22391-2:2010 et une opinion hygiénique favora-
ble émise par PZH.

Les tubes et les raccords du Systeme KAN-therm Press LBP ont également regu une opinion
favorable des unités de certification de I'Europe Occidentale

Le Systeme KAN-therme Press LBP possede une garantie de 10 ans,

6\ kiwa

\’\
artner for progress

product

SK1

'assemblage Press consiste a souder une bague en acier sur le tube et le raccord qui est inséré
sur la tubulure du raccord. Cette tubulure est munie de joints toriques en caoutchouc synthétique
EPDM résistant a de hautes températures et a la pression. La bague est sertie avec une sertis-
seuse manuelle ou électrigue munie, en fonction du diameétre du tube, de méachoires en U, en C
ou en TH (sertissage standard). Cette maniere d'assemblage permet de poser l'installation dans
les cloisons de construction (dans une couche de finition et sous l'enduit).

Assemblages

La construction des raccords du Systeme KAN-therm Press LBP permet d'utiliser pour un
diameétre précis soit les machoires en U soit en TH (pour un diametre de @26 mm — C et TH), voir
le tableau ci-dessous.

Pour les assemblages dans le Systeme KAN-therm Press, n'utiliser que les outils originaux du
Systeme KAN-therm ou des autres outils recommandes par la societe KAN. Ces outils sont
vendus séparément ou en Kit,
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Listes des raccords soudés KAN-therm tenant compte des diamétres et des profils de sertissage.

Gamme des diamétres Profil de sertissage

UouTH
de distance 26 CouTH

1. Découper le tube
perpendiculairement & son

axe pour obtenir une longueur
souhaitée avec un coupe tube
pour les tubes multicouches ou
amolette.

2. Former le tube. Cintrer avec
le ressort extérieur ou intérieur.
Respecter le rayon minimal de

cintrage R > 5 Dz.

0 ATTENTION

Pour le découpage, n'utiliser que des outils tranchants, non ébréchés.

3. Insérer le tube dans le raccord
afond - le tube doit étre installé
sur la tubulure du raccord
axialement. Veérifier la profondeur
de linsertion - trou de controle
de la bague en acier doit étre
completerent rempli par le tube.

4. Placer bien la machoire de

la sertisseuse sur la bague en
acier entre la bague plastique de
distance et la bride de la bague
en acier, perpendiculairement a
[axe de la tubulure du raccord
(méachoire en U). Pour le profil
en TH, la machoire doit étre
positionnée sur la bague de
distance (celle-ci doit étre
recouverte par la cannelure
extérieure de la méachoire).

Dans les deux cas, la
construction du raccord rend
impossible un déplacement non
controlé des méachoires de la
sertisseuse lors de soudage.
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5. Mettre en marche la presse et
effectuer le sertissage. Souder
jusgu'a une fermeture compléte
des méachoires.

Une bague ne peut étre soudée
Sur un tube gqu'une seule fois.

6. Une fois lassemblage termine,
débloguer les machoires et
enlever loutil de la bague
soudee.

L'assemblage est prét pour un
essai sous pression.

Pour éliminer le phénoméne de charge excessive da a la force de cintrage, il est recom-
mandé de cintrer les tubes a une distance inférieure a 10 fois le diamétre extérieur.

ATTENTION

Pour les raccords KAN-therm Press LBP, le chanfreinage du bord du tube n'est pas
nécessaire lorsque vous utilisez des outils tranchants et lors d'un assemblage axial de
la tube au raccord ! Pour les diamétres plus grands (25 et plus), pour rendre plus facile
l'insertion du tube sur la tubulure du raccord, il est recommandé d'utiliser un calibra-
teur.

Effectuer un assemblage Press a une température supérieure a 0 °C. Avant de commencer, pre-
nez connaissance des notices d'emploi des outils et des conditions de la sécurité du travail.

Dans des cas particuliers, il est possible d'assembler le Systeme KAN-therm Press LBP a tem-
pérature inférieure a 0 °C a condition de respecter les consignes du Guide du Concepteur et du
realisateur du Systeme KAN-therm.

Outils - Sécurité

Utiliser tous les outils conformément a leur destination selon les notices d'emploi des fabricants.
Un autre emploi est réputé étre non conforme a leur destination.

Pour un emploi conforméement a la destination, il est également nécessaire de suivre les con-
signes des notices d'emploi, des conditions des révisions et de maintenance ainsi que des
dispositions de sécurité en vigueur.

Tous les travaux réalises avec cet outil non conformes a sa destination peuvent causer les
dommages des outils, des accessoires et des tubes. Cela peut engendrer des fuites et/ou des
dommages de l'assemblage du tube et du raccord.

Compensation

Les consignes relatives a la fixation des conduites, a la réalisation des points fixes (PF) et des
supports mobiles (SM) ainsi gu'a la compensation des allongements thermiques des tubes sont
disponibles dans la partie technique du catalogue KAN-therm Press et dans le guide du con-
cepteur et du réalisateur KAN-therm.
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Systeme KAN-therm Press

Le Systeme KAN-therm Press est un systeme d'installation complet qui comprend des raccords
soudés, des raccords vissés avec les distributeurs et des armoires d'installation ainsi que des
tubes multicouches avec la gamme des diametres suivante :

PE-RT/AI/PE-RT Multi Universal : @14-40 mm,
PE-X/AI/PE-X : @50-63 mm.

Technologie moderne

La matiere la plus récente (PPSU - polyphénylsulfone), mise en place pour la fabrication des
raccords soudes, assure

une résistance absolue aux processus Corrosifs,

une entiere neutralité vis-a-vis l'eau potable,

une solidité des raccords meilleure que celle des tubes,
une tres bonne résistance mécanique.

La technologie de la fabrication des raccords en PPSU exclut pratiquement les vices cachés.

Les tubes Multi Universal du Systeme KAN-therm Press sont composeés d'une couche intérieure
et d'une couche extérieure en polyethylene PE-RT a une meilleure résistance thermique. Entre
les couches de polyéthylene, il y a une couche d'aluminium assemblée d'une maniére durable.
Cette construction assure une résistance a la diffusion de l'oxygéne vers l'installation, une élasti-
cité et l'absence de la mémorisation de la forme (les tubes courbes conservent leur forme), une
réduction huit fois moins grand par rapport aux tubes polyéthylenes.

Technologie pour des années

Gréace a une parfaite construction des composants et a leur ajustement mutuel, le Systeme KAN-
-therm Press assure :

une durée de vie de plus de 50 ans,
fonctionnement possible a temperatures elevees — T = 80 °C (de service), T = 90°C (ma-

max

ximale, la source de chaleur doit doit étre munie d'une protection contre le dépassement d'une
valeur précise de la température) et sous une pression de service jusgu'a 10 bars.

les raccords PPSU exceptionnellement solides sont les parametres de service maximaux dépen-
dent de la solidite des tubes,

I'absence de corrosion quelle que soit la qualité d'eau.

Technologie optimale

Le Systeme KAN-therm Press permet de sélectionner des solutions optimales techniques et
économiques grace a :

la possibilité de placer les raccords Press dans les dalles des planchers,

la possibilité d'emploi d'une seul type de tubes pour les installations d'eau et de chauffage.

Technologie sire

Le Systeme KAN-therm Press permet un montage et une exploitation en toute sécurité :

les raccords Press avec une bague soudée selon la PN-EN ISO 21003-3:2009 ont recu une
opinion hygiénique favorable de PZH,

les tubes PE-RT/AI/PE-RT selon la PN-EN ISO 21003-2:2009 ont recu une
opinion hygiénigue favorable de PZH,

les tubes PE-X/AI/PE-X selon la z PN-EN ISO 21003-2:2009 ont regu une
opinion hygiénique favorable de PZH,

une construction sdre des raccords soudés permet un bon contrdle des joints toriques dans la
phase de montage,

une garantie de 10 ans pour ce systeme.
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1. Découper le tube
perpendiculairement a son axe
avec un coupe tube a molette.

2. Calibrer le tube et chanfreiner
ses bords intérieurs avec un
calibrateur jusqu'a une couche
daluminium au plus loin.

3. Placer le bout chanfreiné du
tube dans le raccord. Vérifier par
le trous de visite de la bague sile
tube est bien inséré - celui-ci doit
étre visible par les trous.

4. Placer les machoires de la
sertisseuse sur la bague en acier
au droit de I'axe du raccord.

5. Placer la machoire de la
sertisseuse sur la bague de fagon
a ce qu'elle touche la bride du
raccord. Le bord extérieur de la
machoire doit toucher la bride du
raccord toutefois sans l'entourer.
Mettre en marche la sertisseuse
et effectuer lassemblage.

6. Enlever les méachoires de
[assemblage.

Assemblage des raccords soudés

(5]

Pour éliminer le phénoméne de charge excessive di a la force de cintrage, il est recom-
mandé de cintrer les tubes a une distance inférieure a 10 fois le diameétre extérieur.

Assembler le systeme a une température supérieure a 0°C.

Dans des cas particuliers, il est possible d'assembler le Systeme KAN-therm Press a température
inférieure a 0 °C a condition de respecter les consignes du Guide du Concepteur et du réalisa-
teur du Systeme KAN-therm.

Les assemblages Press avec une bague soudée
sont auto-étanches,

il est possible de les cacher dans les cloisons, y compris les dalles, tout en veillant & ne pas
endommager les joints toriques pendant le montage,

sont effectués avec une machoire appropriée selon le diamétre d'un tube,

il est recommande d'utiliser les outils fournis par le Systeme KAN-therm (pour les diametres (J16,
20, 25, 32, 40 mm, il est possible d'utiliser les machoires en U, pour le diametre 26 les macho-
ires en C, pour 250, 63 mm les machoires en TH selon le catalogue REMS),

sont disponibles pour les diametres J16-63 mm.
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Assemblage des raccords vissés

1. Découper le tube
perpendiculairement & son axe avec
un coupe tube specifique.

2. Former le tube. Cintrer avec le
ressort intérieur ou extérieur.
Respecter le rayon minimal de
cintrage Rg > 5 Dz.

3. Calibrer le tube et chanfreiner ses
pords intérieurs avec un calibrateur
jusqu'a une couche d'aluminium au
plus loin. Placer sur le tube un écrou
du raccord union avec la bague
ouverte (ou un écrou du manchon).

4. Insérer a fond le corps du raccord
union (du manchon) a lintérieur du
tube. La profondeur de linsertion

du manchon est denv. 9 mm pour
les tubes @14, 16, 20 et de 12 mm
pour les tubes @25 et 26.

5. Insérer & fond le corps du raccord
union (du manchon) avec le tube
dans le raccord. Approcher la
bague ouverte au raccord.

6. Visser I'écrou sur le raccord avec
une clef plate.

Pour éliminer le phénoméne de charge excessive di a la force de cintrage, il est recom-
mandé de cintrer les tubes a une distance inférieure a 10 fois le diameétre extérieur.
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Les assemblages vissés (raccords unions et manchons)

sont auto-étanches et disponibles pour les diametres J14-26mm,

il est possible de cacher les manchons et les raccords unions dans les cloisons,
il n'est pas recommande de les cacher dans les dalles des planchers,
permettent un démontage en cas de modernisation de l'installation.

Assemblages des raccords avec les tubes nickelés a la robinetterie de chauffe

Pour un raccordement esthétique des radiateurs dans le Systeme KAN-therm, au mur aussi bien
qu'au plancher, notre offre comprend des raccords spécifiques a tubes nickelés.

Assembler les coudes et les tés avec un tube nickelé aux robinets de radiateurs et directement
aux radiateurs du type VK avec les éléments suivants

raccords unions pour le tube en cuivre J15 G%", code 9023.08 ou une visserie universelle pour
les tubes J15 G%", code 902310,

raccords unions pour le tube en cuivre 15 G%", code K-609010,
serrage pour le tube en cuivre K15 G4, code 729202W,
corps du manchon G2, code 9001.35.

Tous les assemblages de ce type sont auto-étanches, ils ne demandent pas d'autres étanchéi-
tés.

ATTENTION

Pour rendre étanches les assemblages filetés, il est recommandé d'utiliser de I'étoupe
en quantité qui permet de conserver visibles les points du filetage. Une quantité trop
importante d'étoupe peut endommager le filetage. Pour éviter un vissage en biais et un
dommage du filetage, enrouler de I'étoupe juste apreés le premier filet.

Fixation des conduites

Le tableau ci-dessous présente les distances maximales pour le montage des supports des

conduites :
12 1.3 15 15 1,6 1,7 2,0 2,2

Distances maximales entre les 10

fixation des conduites [m]

Les fixations peuvent étre des supports tobiles SM. Lors du montage des supports mobiles
SM, il faut respecter les distances précises pour supporter le poids d'une conduite (limitation du
gauchissement des tubes). Sila longueur exigée du bras compensateur est restreint parce que
l'espace prévue pour le support mobile est limitee, utiliser les supports placés sous la conduite
au lieu du support mobile.
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Réaliser un point fixe a proximité du
raccord.

Réaliser un paint fixe a proximité
duté.

Réalliser les points fixes PF et les supports mobiles SMM

les points fixes doivent rendre impossible un déplacement des conduites, c'est pourquoi il faut
les installer pres des raccords (des deux cotés d'un raccord tel gu'un manchon, un té),

lors d'emploi du systeme Press, ne pas installer les colliers qui constituent les points fixes directe-
ment sur les raccords ou sur les bagues soudees,

lors de l'installation des points fixes a proximité des tés, prendre soin de ne pas installer les
colliers de blocage d'une conduite sur les dérivations dont le diameétre est inférieur d'une dimen-
sion par rapport a celui de la conduite principale (les forces créées dans les tubes de grands
diametre peuvent endommager de petits diametres),

les supports mobiles ne permettent qu'un déplacement axial d'une conduite (ce sont les points
fixes pour la direction perpendiculaire a I'axe d'une conduite) et pour les réaliser, utiliser des col-
liers plastiques a blocage fournis par le Systeme KAN-therm,

ne pas installer les supports mobiles a proximiteé des raccords car cela peut blogquer les mouve-
ments thermiques d'une conduite,

ne pas oublier que les supports mobiles rendent impossible le mouvement transversal par
rapport a I'axe d'une conduite, c'est pourquoi il est possible que leur position impacte la longueur
des bras de compensation.

E =N T kR bk

collier trés serré et fixé au mur

ATTENTION :
il est interdit d'installer un collier si le diametre de la dérivation est inférieur
d'une dimension au passage d'un té

1
e

L
5

collier trés serré et fixé au
mur
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Allongement thermique

En cas de différence des températures AT, chaque conduite subit un allongement (ou raccour-
cissement) de AL. Cette grandeur est définie par la formule suivante :

AL =g x L X AT

ou :

a — coefficient de I'allongement thermique linéaire 0,025 [mm/mK]
L — longueur d'un fragment de la conduite [m]

AT — différence des températures pendant l'installation et I'exploitation [K]

Compensation des allongements

Pour éliminer les effets des allongements linéaires (les mouvements non controlés des conduites
et leur déformation), les différentes constructions pour les solutions compensatrices sont mises
en place (bras flexible et compensateurs en U et en 7).

Ls =K xVDz x AL

ou !

Ls — longueur d'un bras flexible [mm]

K — constante materiau adimensionnee = 36
Dz — diamétre extérieur d'un tube [mm]

L — allongement d'un fragment de la conduite [mm)]

Compensation des allongement thermiques "L", "Z",
IIUII
Tableau 1. Allongements des tubes des différentes longueurs pour les différentes augmentations des tem-

pératures.

AL - allongement [mm]

AT - augmentation de la température [°C]

0,5 0,13 0,25 0,38 0,50 0,63 0,75 1,00 1,13
1 0,25 0,50 0,75 1,00 1,25 1,50 2,00 2,25
2 0,50 1,00 1,50 2,00 2,50 3,00 4,00 4,50
3 0,75 1,50 2,25 3,00 3,75 4,50 6,00 6,75
4 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 9,00
5 1,25 2,50 3,75 5,00 6,25 7,50 10,00 11,25
6 1,50 3,00 4,50 6,00 7,50 9,00 12,00 13,50
7 1,75 3,50 525 7,00 8,75 10,50 14,00 15,75
8 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 18,00
9 2,25 4,50 6,75 9,00 11,25 13,50 18,00 20,25
10 2,50 5,00 7,50 10,00 12,50 15,00 20,00 22,50
15 3,75 7,50 11,25 15,00 18,75 22,50 30,00 33,75

20 5,00 10,00 15,00 20,00 25,00 30,00 40,00 45,00

25 6,25 12,50 18,75 25,00 31,25 37,50 50,00 56,25

40 10,00 20,00 30,00 40,00 50,00 60,00 80,00 90,00
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Tableau 1. Allongements des tubes des différentes longueurs pour les différentes augmentations des tem-

pératures.
AL - allongement [mm]
AT - augmentation de la température [°C]
30 7,50 15,00 22,50 30,00 37,50 45,00 60,00 67,50
35 8,75 17,50 26,25 35,00 43,75 52,50 70,00 78,75
40 10,00 20,00 30,00 40,00 50,00 60,00 80,00 90,00

Un allongement AL provoque une déformation de la conduite sur la longueur d'un bras flexible A.

La longueur du bras flexible 4 ne doit pas causer de contraintes excessives d'une conduite et
elle fait fonction du diametre extérieur d'un tube, de l'allongement d'un tube et du coefficient
permanent prévu pour un matériau.

Tableau 2. La longueur d'un bras flexible A en fonction du diamétre extérieur d'un tube et de son allonge-

ment.
AL A - longueur d'un bras flexible[mm]
allonge- L -
ment Dz - diametre extérieur d'un tube [mm]
(mm] 14 16 20 25
5) 301 322 360 402 410 455 509 569 639
10 426 455 509 569 580 644 720 805 904
15 522 558 624 697 711 789 882 986 1107
20 602 644 720 805 821 911 1018 1138 1278
30 738 789 882 986 1005 1115 1247 1394 1565
40 852 911 1018 1138 1161 1288 1440 1610 1807
50 952 1018 1138 1273 1298 1440 1610 1800 2020
60 1043 1115 1247 1394 1422 1577 1764 1972 2213
70 1127 1205 1347 1506 1536 1704 1905 2130 2391
80 1205 1288 1440 1610 1642 1821 2036 2277 2556
90 1278 1366 1527 1708 1741 1932 2160 2415 2711

Compensation des allongement thermiques L, Z, U.

Compensateur en L

W PSIub PP A —longueur d'un bras flexible

PP — support mobiles (mouvement possible uniquement le long de
I'axe du tube)

A PS —point fixe (rend impossible tout déplacement d'une conduite)

L - longueur initiale d'une conduite

- PS AL — allongement d'une conduite

U |

AL L

Pour dimensionner le bras de compensation A, tenir compte d'une longueur de remplacement
Lz=L et pour cette longueur definir selon le Tab. 1 la valeur de l'allongement AL, et ensuite la
longueur du bras de compensation Aselon le Tab. 2.
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Compensateur en Z

AL1 L1 ‘
A —longueur d'un bras flexible
PS o ‘ ‘ ‘

PF — point fixe (rend impossible tout déplacement d'une conduite)
L —longueur initiale d'une conduite

A
AL —allongement d'une conduite

PS
L2 | a2

Pour dimensionner le bras de compensation, utiliser comme longueur de remplacement Lz une
somme LI et L2 : Lz=LI+L2 et pour cette longueur définir 'allongement de remplacement AL
selon le Tab. 1, et ensuite la longueur du bras de compensation Aselon le Tab. 2.

Compensateur en U

A —longueur d'un bras flexible

L2 AL2 AL1 L1
[l 11 ] PF — point fixe (rend impossible tout déplace-
PS PS ment d'une conduite)
L —longueur initiale d'une conduite
A AL —allongement d'une conduite
S —largeur du compensateur en U
S

Lorsgu'un point fixe PS est placé sur un fragment qui équivaut a la largeur du compensateur S,
pour dimensionner le bras de compensation A, prendre comme longueur de remplacement Lz
la plupart des valeurs LI et L2 : Lz=max (L1,L2) et pour cette longueur définir l'allongement de
remplacement AL selon le Tab. 1, et ensuite la longueur du bras de compensation Aselon le Tab.
2.

La largeur du compensateur S est calculée en application de la dépendance suivante : 8 = A4/2.

La largeur S du compensateur doit permettre un fonctionnement facile des fragments L1 et L2
ainsi que tenir compte d'une éventuelle isolation des tubes et des conditions du montage.

S>2xg +ALIHAL2+ S .
izol min
ou:
8., épaisseur de lisolation
AL, AL2 — allongement des fragments L1 et L2

S ., —longueur minimale tenant compte de 'aménagement des coudes ou du cintrage des

mi

tubes.

Il faut minimiser la largeurs, lorsque celle-ci dépasse 10% de la valeur L1 ou L2, le compensateur
en U avec un point fixe au centre doit étre calculé comme compensateur en Z en tenant compte
de la largeur § et d'une valeur plus grande de LI et de L2.

Le rayon minimal pour le cintrage des tubes R, , = 5 Dz (il n'est pas recommande de cintrer un
tube dont le diametre est supérieur a 32 mm),

Dz — diameétre extérieur d'un tube
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Recommandations de montage pour la mise
en oeuvre des regles de la compensation des
allongements thermiques

— lemplacement de la robinetterie doit étre sélectionné de facon a éviter de la placer sur les bras
de compensation et de facon a éviter le blocage des mouvements d'une conduite p.ex. sur les
supports mobiles. Il est préférable d'installer la robinetterie en application des points fixes ce qui
protege les conduites contre un transfert de masse et de forces créées a l'ouverture et a la ferme-
ture de la robinetterie,

— ne jamais laisser des fragments des conduites sans possibilité de compensation des allonge-
ments,

— encas dassemblage au droit des conduites plastiques et des tubes en acier, la jonction est un
point gui rend impossible le mouvement longitudinal s'une conduite faite avec les tubes multico-
uches - il est interdit d'établir un point fixe pour une conduite en acier avec les colliers installés sur
la conduite en tubes multicouches. Si une conduite en acier peut subir d'allongement plus im-
portants dans le lieu de l'assemblage des tubes multicouches, le fragment de 'assemblage des
tubes multicouches doit constituer un bras flexible par un positionnement approprié d'un support
mobile (point fixe est interdit), et la longueur de ce bras doit étre déterminée en tenant compte de
lallongement AL de la conduite en acier et du Tableau 2,

— lors d'un assemblage axial des conduites avec les tubes multicouches aux tubes an acier, pour
déterminer le bras flexible de compensation de l'allongement de ce fragment, il faut tenir compte
de l'allongement résultant de la somme des allongements des deux conduites,

— lors d'un assemblage des conduites avec les tubes multicouches aux tubes en acier, il est
recommandeé d'assurer un point fixe sur la conduite en acier a I'endroit de la connexion (C'est a
prévoir a l'étape de la conception de la compensation de la conduite en acier),

— assurer une libre dilatation thermique pour les fragments des colonnes dans les cloisons, S'il est
impossible réaliser les bras de compensation sur les dérivations de la colonne, il est recomman-
de d'utiliser pour ces dérivations les tuyaux flexibles tels que les tubes PE-Xc lub PE-RT,

— les compteurs d'eau et les calorimetres (et la robinetterie) installés sur les conduites doivent étre
fixés aux murs (les conduites ne doivent pas transférer leur masse ni les forces créées lors de
l'emploi de la robinetterie) de méme que les points fixes.

Exemple de compensation des allongements des
colonnes et de leurs dérivations

En placant le bras de compensation au pied de la colonne A=1,5m et en plagant le point fixe
au milieu de la hauteur de la colonne, il est possible d'utiliser les colonnes hautes de 30 m pour
un tube de diameétre de 63 mm.

Il est possible de réaliser une colonne dont la hauteur sera plus grande si l'on admet un allonge-
ment plus grand pour le fragment au-dessus du point fixe. Il est également possible d'accroltre la
longueur du bras de compensation A.
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Une concentration de la robi-
netterie est considérée étre
un point fixe.

|1+
o
o
o

PS \

'\

L

max

Il est préférable de réaliser
une dérivation en Z. Respec-
ter la longueur du bras de
compensation exigée pour la
dérivation. Si c'est impossi-
ble, utiliser les tuyaux flexi-
bles p.ex. PE-RT ou PE-Xc.

Lors d'une augmentation de
la température de 80 °C, un
fragment de 15 m subit un al-
longement de 30 mm. Pour un
allongement de 30 mm, il est
nécessaire de mettre en place
un bras de compensation

A long de 1,5 m pour un tube
du diameétre de 63 mm.

=15m

1SO 9001

A=15m

Dans les passages du pla-
fond, il faut rendre impossible
tout déplacement longitudinal
et transversal d'une conduite
de fagon areprendre une
déformation provoquée par
l'allongement du fragment A.

[SIERE



Exemple de compensation des allongements des con-
duites principales et des dérivations

Les dérivations des colonnes en L tout prés du transit

La mise en place d'une a proximité des points fixes rendent possible la réali-
dérivation dans cet en- sation d'un bras de compensation pour cette colonne.
droit permet une orga- La robinetterie peut étre installée come point fixe juste
nisation indépendante a coté d'un té.

de la compensation
des deux dérivations .

A4

7]
PS Q

\E
7<
/\i

_I PS PS

PP

X PS g ©

VA

4
Un distributeur en acier ANPS Les dérivati d | 7 situé
est réputé étre un point es dérivations des colonnes en Z situées

fixe. / loin du transit assurent une disposition
facile des points fixes et la mise en place
La robinetterie est instal- des regles de compensation.
lée comme point fixe.
La mise en place d'une dérivation dans

\ cet endroit permet une organisation

indépendante de la compensation des
deux dérivations .

PS

Ce fragment fera
fonction du bras de
compensation pour

N/
la colonne. X o

%

/
VA
)
(2]
e

PS A

O——8¢ r
PS

X —1
PS

Il

Les dérivations des colon-
nes en L tout prés du transit
a proximité des points fixes
rendent possible la réalisa-
tion d'un bras de compen-
sation pour cette colonne.
La robinetterie peut étre
installée come point fixe
juste a coté d'un té.

Solutions non recommandées

L'erreur consiste en raidisse- Un té est soumis aux contra-

ment d'une conduite. intes sur tous les axes et le
robinet est "suspendu" sur la
conduite.

X3 0 O0—= 5
PS PS PS

o)

PS PS

La longueur du bras flexible
A dépend de I'emplacement
du support mobiles SM.
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