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Sisterma KAN-therm Press /
KAN-therm Press LBP

O Sistema KAN-therm Press LBP € um novo e completo sistema de instalacées que
consiste em conectores prensados LBP de nova geracéo e em tubos multicamada
PE-RT/AI/PE-RT e tubos homogéneos PE-Xc e PE-RT.

Dependendo do tipo e da configuragao dos materiais, a oferta do Sistema KAN-therm
Press LBP inclui:

tubos multicamada PE-Xc/Al/PE-RT na faixa de didmetros 16-40 mm,
tubos PE-Xc com a barreira contra difusao na faixa de 16-20 mm de diametro,
tubos PE-RT com a barreira contra difusao na faixa de 16-20 mm de diametro.

O principal método de ligagao dos tubos no Sistema KAN-therm Press LBP ¢é técnica de aperto
"Press" com o anel prensado do ago. Para a conexdo de tubos aos aparelhos e equipamentos
também podem ser usadas bragadeiras incluidas em oferta do Sistema KAN-therm Press.
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Desenho e formas transversais
dos acessorios KAN-therm Press
LBP

1. Corpo dos acessorios

2. Anel prensado de ago
inoxidavel com orificios

de inspeccao

3. Vedacao tipo O-Ring EPDM

4. Anéis espacadores de plastico
colorido

B2 i

Sistema KAN-therm Press LBP

Novo desenho de acessdrios

Componentes dos acessorios do Sistema KAN-therm Press LBP
Sistema KAN-therm Press LBP - vantagens

Gracas a uma estrutura especialmente concebida, acessorios KAN-therm Press LBP séo carac-
terizados por:

fungao de sinalizagao de conexdes nao prensadas (LBP — Leak Before Press) — "'ndo pren-
sado e mal vedado",

anéis coloridos de identificacao, de plastico,

a possibilidade de utilizar as mandibulas de forma intercambiavel com o perfil "U" ou "TH"
(no caso de um diametro de @J26 mm —"C" ou "TH"),

eliminar a necessidade de chanfrar a extremidade do tubo,
0 posicionamento preciso das mandibulas da ferramenta do aperto no anel,

a possibilidade de unir com os tubos multicamada PE-RT/AI/PE-RT e com os tubos homogé-
neos PE-Xc e PE-RT,

eliminar o fendmeno da corrosdo por contacto, no caso de tubos com inser¢ao de aluminio,
através da utilizacao de aneis espagadores de plastico,

a possibilidade de esconder as conexdes nas envolventes do edificio.

Funcao LBP

LBP — "Leak Before Press" — vazamento antes de prensagem. A conexao acidentalmente nao
prensada é sinalizada por um vazamento de agua ja durante 0 enchimento nao-pressurizado
do sistema antes do teste de presséao. Esta caracteristica € consistente com a recomendacao
de DVGW ("o vazamento controlado").
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Identificacao

Cada acessorio KAN-therm Press LBP possui um anel de plastico especial, cuja cor depende
do didmetro do tubo a ser ligado.

| 216 mm § @20 mm f§f & 25 mm @26 mm

* Os acessorios com um diametro de 40 mm n&o tém a funcao do vazamento controlado.

Esta solucao faz com que seja mais facil identificar formas e acelera o trabalho no sitio de obras
e no armazeém. Aléem da identificagao de cor, em cada bocal no corpo do conector sao mol-
dados os diametros de tubos ligados. As dimensoes de tubos de ligagao (didmetro externo

X espessura da parede) encontram-se também em anéis de ago prensados.

Versatilidade

O desenho especial de acessorios KAN-therm Press LBP permite a realizagao de ligacoes
usando tubos multicamada PE-RT/AI/PE-RT e tubos homogéneos PE-Xc e PE-RT.

=
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Gama de aplicagoes

Os parametros de desempenho e a gama de aplicagao do Sistema KAN-therm Press LBP com
uso de tubos multicamada PE-RT/AI/PE-RT sdo mostrados na tabela:

Agua fria de uso doméstico, Agua quente de uso ;g i 28

doméstico 25 % 2’5
Classe de aplicacoes 1(2 ' PE-RT/AI/PE-RT

26 x 3,0

T oo/ Tax = 60(70)/80°C 30 % 3’0

P, = 10 bar 40 % 35

Piso radiante, aquecimento por radiadores 128 i 28

de baixa temperatura 25 2’5
[Classe de aplicagoes 4] ' PE-RT/AI/PE-RT

o 26 x 3,0

T /T _=60/70°C

robP max 10 bar 32 x 3,0

rob 40 x 3,5

16 x 2,0

Aquecimento por radiadores 20 x 2,0

[Classe de aplicagdes 5] 25 %25 3 g

T /T, =80/90°C 26 % 3.0 PE-RT/AI/PE-RT

P, = 10 bar 32 x 3,0

40 x 3,5

16 x 2,0

20 x 2,0

Para todas as classes 25 x25
T, —100°C 26 % 3.0 PE-RT/AI/PE-RT

32 x 3,0

40 x 3,5

Os parametros de desempenho e a gama de aplicagao do Sistema KAN-therm Press LBP com
uso de tubos homogeéneos PE-Xc e PE-RT sao mostrados na tabela:

Tlpo e

Aquecimento por radiadores de baixa temperatura
[Classe de aplicacbes 4] 16 x 2,0

T,,/T,, = 60/70°C 20 x 2,0 PEXc
P, = 6 bar
Aquecimento por radiadores
[Classe de aplicagdes 5] 16 x 2,0 PE-RT
T,/T,.. =80/90°C 20 x 2,0
P, = 6 bar

Contato com substancias que contenham solventes,
selando roscas

Evitar o contato direto dos elementos do Sisterna KAN-therm com solventes ou materiais que
contenham solventes, por exemplo vernizes, sprays, espuma de montagem, adesivos, etc. Sob
circunstancias desfavoraveis, estas substancias podem danificar os componentes de plastico.

Certificar-se de que agentes de vedacao da ligagao (ex. adhesivos, massas), agentes para
alimpeza ou isolamento dos elementos do Sistema KAN-therm ndo contenham produtos que
causam fissuras de stress, por exemplo: amoniaco, COmpostos que retém amoniaco, solventes
aromaticos que retém o oxigénio (por exemplo, cetonas ou éter) ou hidrocarbonetos clorados.
N&o utilizar espumas produzidas com base em metacrilato, isocianato e acrilato.

Evitar o contacto directo dos acessorios e tubos com fitas adesivas e adesivos para isolamento.
As fitas adesivas utilizar apenas sobre a superficie exterior do isolamento térmico.

Para as juntas roscadas é recomendado o uso de canhamo em tanta quantidade que os to-
pos de rosca sejam ainda visiveis. Uso de quantidade excessiva de canhamo pode danificar
arosca. O enrolamento do canhamo por tras do primeiro turo da rosca permite evitar aparafu-
samento obliquo e destruicao da rosca.

AVISO
N&o utilizar selantes e adesivos quimicos.

HEE SISTENMA KAN-therm Press LBP « INFORMAGCOES TECNICAS



Seguranca

Tubos e acessorios do Sistema KAN-therm Press LBP tém todas as aprovacoes e autoriza-
¢Oes necessarias e cumprem com as normas vigentes, garantindo uma operagao longa e livre
de problemas e a total seguranca da instalacao e funcionamento da instalagao:

conectores PPSU KAN-therm Press LBP com o0 anel prensado: cumpem
com PN-EN 21003-3:2009 e tém a avaliagao positiva de higiene do NIH,

conectores e conexdes terminais de bronze KAN-therm Press LBP: cum-
prem com PN-EN 1254-3 e tém a avaliacéo positiva de higiene do NIH,
tubos PE-RT/AI/PE-RT: cumprem com PN-EN 21003-3:2009

e tém a avaliacéo positiva de higiene do NIH,

tubos PE-Xc: cumprem com PN-EN 15875-2:2005 e tém avaliagao positiva de higiene do NIH,

tubos PE-RT: cumprem com PN-EN 22391-2:2010 e tém avaliacéo positiva de higiene do NIH.

Tubos e acessorios do Sistemna KAN-therm Press LBP tém uma opiniao positiva da unidades
de certificacéo da Europa Ocidental:

E concedida uma garantia de 10 anos sobre o Sistema KAN-therm Press LBP.

4. iwagy K®

product Partner for progress

Conexoes

A conexao Press envolve a prensagem, na tubulagéo e no conector, do anel de aco montado
no bocal do conector. O conector esta equipado com uma vedacao O-Ring feita de borracha
sintética EPDM, resistente a altas temperaturas e pressoes. O anel € apertado por meio do dis-
positivo de aperto manual ou eléctrico equipado, dependendo do didmetro do tubo, em maxilas
com o perfil"U", "C" ou "TH" (padrao de terminal). Este método de conexao permite localizar

as instalacdes em envolventes do edificio (na betonilha e sob o gesso).

O desenho dos acessorios KAN-therm Press LBP permite o uso permutavel, dentro de um dia-
metro especifico, das maxilas com o perfil U e TH (no caso de J26 mm de diametro — C e TH),
ver a tabela abaixo.

Para fazer conexoes no Sistema KAN-therm Press use somente ferramentas originais do Sisterma
KAN-Therm ou outras ferramentas recomendadas por KAN. As ferramentas estao disponiveis
como componentes individuais ou em conjuntos completos.

- T,
) g
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1. Cortar o tubo
perpendicularmente ao eixo para
obter o comprimento requerido
usando tesouras para tubos
multicamada ou um cortador

de rolo.

2. Dar ao tubo a forma desejada.
Dobrar usando uma mola externa
ou interna. Observar o raio

de curvatura minimo R > 5 Dz.

3. Empurrar o tubo no conector
até parar - é necessaria

a instalagdo axial do tubo

no ponto de acessorios. Verificar
a profundidade de insercao

- 0 furo de inspecgéo no anel

de aco deve ser completamente
preenchido pelo tubo.

4. A maxila da ferramenta

do aperto colocar exactamente
no anel de ago entre um anel
espacador de plastico e a flange
do anel de plastico, perpendicular
a0 eixo do bocal de conector
(maxila tipo "L"). No caso

do perfil "TH", a maxila deve

ser posicionada sobre um anel
espacador de plastico (0 anel
deve ser coberto pela ranhura
exterior da maxila).

Em ambos os casos,

a estrutura de conector impede
um deslizamento descontrolado
de maxilas da ferramenta

de aperto durante 0 processo
de prensagem.

A lista de conectores prensados KAN-therm no que diz respeito aos diametros disponiveis e os perfis dos

terminais
Perfil do aperto

Gama de diametros

UouTH
Cor de anel
: espagador 26 CouTH
\“ h UouTH

40*

*O didametro de 40 mm n&o tem funcoes de vazamento controlado LBP

Mlontagem de conexdes

AVISO

Para cortar usar somente ferramentas cortantes afiadas, nao danificadas.




5. Alivar a ferramento de pressao
e fazer uma conexao. O processo
de prensagem continua ate

ao aperto total das maxilas

da ferramenta.

A prensagem do anel no tubo
pode ser feito apenas uma vez.

6. Depois que a conexao

¢ feita, desbloguear as maxilas

e remover a ferramenta do anel
apertado.

A ligacao esta pronta para o teste
de pressao.

O ,riso

No caso de acessorios KAN-therm Press LBP nao é necessario chanfrar as arestas
do tubo, desde que séo utilizadas ferramentas de corte afiadas e a montagem axial
da unido de tubos com acessoérios! Para didametros maiores (25 e acima), para facilitar
a sobreposicao de tubo para o ponto de conector é recomendado o uso do calibrador.

Conexoes Press devem ser realizadas a uma temperatura acima de 0 °C. Antes de iniciar o tra-
balho, ler as instrucoes para a utilizacéo de ferramentas e condigbdes de seguranca de trabalho.

Em casos especiais, ha uma possibilidade de conectar o Sisterna KAN-therm Press LBP
em temperaturas abaixo de 0°C, sob pena de observar os termos e condicoes detalhados des-
critos no Manual do Designer e Contractor do Sistema KAN-therm,

Ferramentas — Segurancga

Todas as ferramentas devem ser aplicadas e utilizadas de acordo com o seu uso pretendido
e segundo as instrucoes do fabricante. A utilizacao para outros fins ou em outras areas sera
considerado como a utilizagao indevida.

O uso pretendido também requer a observancia das instrugoes de funcionamento, das condi-
coes de inspecao e manutencao e das normas de seguranca relevantes na sua versao actual,

Todos os trabalhos usando esta ferramenta, que ndo correspondem ao uso pretendido, podem
levar a danos em ferramentas, acessorios e tubulagdes. A consequéncia podem ser vazamen-
tos e/ou danos em pontos de juncao dos acessorios com a tubulagéo.

Compensacao

Orientages para a fixacéo de condutos tubulares, a realizagao de pontos fixos (PS) e suportes
deslizantes (PP) e a compensacao de expansao térmica dos tubos, estao disponiveis na parte
técnica do catalogo KAN-therm Press e no manual do desenhador e contratante de KAN-therm.
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Sistema KAN-therm Press

O Sistema KAN-therm Press € um completo sistema de instalacao que consiste em conectores
prensados, conexdes aparafusados junto com separadores e armarios de instalacao e tubos
multicamada com a game de diametros:

—  PE-RT/AI/PE-RT: @14-40 mm,
—  PEX/AI/PE-X: @50-63 mm.

Tecnologia moderna

O plastico da ultima geracdo (PPSU — polysulfone de fenileno) aplicado na producéo de cone-
xdes prensadas fornece:

— aresisténcia absoluta a processos de corrosao,

— acompleta neutralidade em relagao a agua potavel,
— aestabilidade de acessorios maior que dos tubos,
— acelevada resisténcia mecanica.

A tecnologia de producao de acessorios PPSU praticamente exclui a possibilidade do surgimen-
to de defeitos ocultos. Os tubos KAN-therm Press consistem de uma camada interior e exterior de po-
lietleno PE-RT com a resisténcia termica aumentada. Entre camadas de polietieno encontra-se a ca-
mada de aluminio, permanentemente associada com eles. Tal estrutura proporciona uma resisténcia
natural a difusao de oxigénio para a instalacao, a flexibiidade e a falta de "memaria de forma" (0s tubos
apds a dobragem mantém a sua forma), a redugao octupla de expansao termica em comparagao com
0s tubos de polietileno.

Tecnologia para os anos

O sistema KAN-therm Press, gragas ao design perfeito de componentes e seu alinhamento
mutuo, assegura:

— avida Uutil de mais de 50 anos,
— acapacidade de trabalhar em altas temperaturas — T _ = 80°C (em funcionamento), T _ =

max

90°C (maxima, a fonte de calor deve ser protegido contra a subida de temperaturas acima deste
valor) e pressao de trabalho de até 10 bar.

— acessorios PPSU extremamente duraveis, com parametros de funcionamento maximos limitados
pela durabilidade de tubos,

— absoluta falta de corrosao, independentemente da qualidade da agua.

Tecnologia étima

O sistema KAN-therm Press permite a selecao de solugdes Optimas em termos técnicos e eco-
némicos gragas a:

— possibilidade de escolher juntas Press em pavimentacdo de pisos,

— apossibilidade de utilizar um tipo de tubos para instalacdes de agua e de aguecimento.

Tecnologia de segurancga

O Sistema KAN-therm Press garante a seguranca completa de instalagao e operagao:

— conectores Press com o anel prensado cumprem com PN-EN ISO 21003-3:2009, tém uma
avaliagéo positiva de higiene do NIH,

— tubos PE-RT/AI/PE-RT cumprem com PN-EN ISO 21003-2:2009, tém uma
avaliagéo positiva de higiene do NIH,

— tubos PE-RT/AI/PE-X cumprem com PN-EN ISO 21003-2:2009, tém uma
avaliagao positiva de higiene do NIH,

— desenho seguro de conectores prensados proporciona o controle total dos anéis de vedacao
O-Ring na fase de montagem,

— ¢ concedida uma garantia de 10 anos sobre o sisterna
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1. Cortar o tubo
perpendicularmente ao eixo
usando um cortador de rolo.

2. Calibrar o tubo e chanfrar

as arestas internas do tubo
com o calibrador, mas nao mais
profundo do que a camada

de aluminio.

3. A extremidade do tubo
adequadamente calibrada inserir
dentro do encaixe. Atraves dos
orificios de inspecgao no anel
de aco, verificar a orientacao
correta da tubulagéo — o tubo
deve ser visivel nos orificios.

4. Colocar as maxilas

de aperto no anel de metal
perpendicularmente ao eixo
do encaixe.

5. As maxilas da ferramenta

do aperto colocar no anel

de modo que esteja em contato
com a flange de conector.

O bordo exterior das maxilas deve
ser empurrado contra a flange
da junta, mas nao tocar nela.
Ativar a ferramento de aperto

e fazer uma conexao.

6. Remover as garras de fixagao
da ligacao feita.

Montagem de juntas prensadas

Para eliminar o fenédmeno da carga excessiva dos acessérios com a forca de flexao
nao é recomendado dobrar tubos a uma distadncia menor que 10 didmetros exteriores
dos acessorios.

Ainstalacao do sistema deve ser realizada a uma temperatura acima de 0 °C.

Em casos especiais, ha uma possibilidade de conectar o Sisterna KAN-therm Press LBP
em temperaturas abaixo de 0°C, sob pena de observar os termos e condicoes detalhados des-
critos no Manual do Designer e Contractor do Sistema KAN-therm,

Conexdes Press com o anel prensado
S80 auto-selantes,

podem ser mantidos em baias, também em pisos, desde que O-Ring nao tenha sido danificado
durante a montagem,

realiza-se usando as maxilas de acordo com o didmetro do tubo,

recomenda-se a realizacao de conexdes usando as ferramentas fornecidas pelo Sistema KAN-
therm (para diametros de 16, 20, 25, 32, 40 mm autoriza-se a utilizacéo de maxilas compativeis
com o perfil "U", para diametros de @26 compativeis com o perfil "C", para diametros de @50, 63
mm compativeis com "TH", de acordo com o catalogo REMS),

sdo disponiveis numa gama de diamtros J16-63 mm.

SiS]
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Montagem de juntas aparafusadas

1. Cortar o tubo perpendicularmente
a0 eixo usando tesouras especiais.

2. Dar ao tubo a forma desejada.
Dobrar usando uma mola externa
ou interna.

Observar o raio de curvatura
minimo Rg =5 Dz.

3. Calibrar o tubo e chanfrar

as arestas internas do tubo com

0 calibrador, mas nao mais profundo
do que a camada de aluminio.
Colocar sobre o tubo a porca

da ligagao aparafusada com

0 anel cortado (ou a porca do tubo
de ligagao).

4. O corpo da uniao aparafusada
(do tubo de ligagao) inserir

para o interior do tubo até sentir
aresisténcia clara. A profundidade
de inser¢ao do tubo de ligagao

¢ de aprox. 9 mm para tubos J14,
16, 20 e de 12 mm para tubos

de @25 e 26.

5. O corpo da uniao aparafusada
(do tubo de ligagao) inserir com

0 tubo para 0 soquete de encaixe
até sentir a resisténcia clara. O anel
cortado empurrar no sentido

da encaixe.

6. A porca da uniao aparafusada
(tubo de ligagdo) montar ao encaixe
com uma chave.

Para eliminar o fendmeno da carga excessiva dos acessoérios com a forca de flexao
nao é recomendado dobrar tubos a uma distancia menor que 10 didmetros exteriores
dos acessorios.

PE-RT/AI/PE-RT
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Ligacbes aparafusadas (acessorios e tubos de ligacéo)

sao auto-selantes e s&o disponiveis numa gama de diamtros @14-26 mm,
tubos de ligacao e acessorios podem ser escondidos em paredes,

nao se recomenda escolher este tipo de ligacao em pisos,

permitem a remocao da conexao para a modernizacao do sistema.

Conexao de acessorios com tubos niquelados com acessorios de radiador

Para a ligacao estética de radiadores no Sistema KAN-therm, tanto no chao, como na parede,
em oferta encontram-se 0s acessorios para tubulacoes especiais com tubos niquelados.

Cotovelos e t€s com o tubo niquelado juntar com vélvulas de radiadores e directamente com
radiadores tipo VK por meio de:

ligacoes aparafusadas para tubos de cobre @15 G¥', codigo 9023.08 ou ligacdes aparafusadas
universais para tubos J15 G¥4", codigo 902310,

ligages aparafusadas para o tubo de cobre J15 G2", codigo K-609010,
terminal para tubos de cobre 15 GV2', codigo 729202W,
corpo de tubo de ligacao G2", codigo 9001.35.

Todas as ligacdes deste tipo sdo de auto-selagem e ndo necessitam de vedagao adicional.
AVISO

Para selar as juntas roscadas é recomendado usar estopa em tanta quantidade que

os topos de rosca sejam ainda visiveis. Uso de quantidade excessiva de estopa pode
danificar a rosca. O enrolamento de estopa por tras do primeiro turno da rosca permite
evitar aparafusamento obliquo e destruicao da rosca.

Fixacao de tubulacoes

As distancias maximas de suportes de condutos tubulares sao dadas na Tabela:

1,2 1,3 15 15 1,6 1,7 2,0 2,2

A distancia maxima entre 10

as fixagoes de tubulagao [m]

As fixagOes podem ser implementadas como suportes deslizantes PP, Os suportes deslizantes
PP sdo montados mantendo as distancias necessarias para suportar a carga do conduto tubular
(reduzindo flambagem dos tubos). Se 0 espaco necessario para o posicionamento de suporte
deslizante reduz o comprimento do braco compensacao, o conduto tubular deve ser aopiado

a partir do fundo em vez do suporte deslizante.
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Fazer o ponto fixo junto ao conector.

Fazer o ponto fixo junto ao té.

o I G EIP

Fazer pontos fixos PS e suportes deslizantes PP

pontos fixos devemn bloquear qualguer movimento de tubulagoes e devem, portan-

to, ser montados junto aos conectores (em ambos os lados do conector, por exemplo,

um tubo de ligagao, @),

guando se utiliza o sistera Press, 0s grampos que formam pontos fixos naoc podem ser monta-
dos directamente sobre 0s acessorios ou anéis prensados,

durante a montagem de pontos fixos em tés, verificar que as bragadeiras de blogueio de con-
duto tubular nao sejam montadas sobre 0s ramos com um didmetro inferior a uma dimensao
em relagao ao conduto tubular do qual sai o ramo (forcas causadas pelos tubos de grande
diametro podem danificar o diametro pequeno),

suportes deslizantes s permitem o deslocamento axial da tubagem (devem ser tratados como
pontos fixos para a direccéo perpendicular ao eixo do conduto tubular) e devem ser realizados
utilizando grampos de plastico de pressao fornecidos pelo Sistema KAN-therm,

suportes deslizantes ndo devem ser instalados nas juntas, ja gue isso pode levar ao blogueio
dos movimentos termicos de tubagem,

€ preciso ter em mente que 0s suportes deslizantes impedem o movimento transversal

a0 eixo de tubagem, por isso a sua localizacdo pode decidir sobre o comprimento de bra-

C0os de compensacao.

@ S

we Pl gy ok KR Ll

a bracadeira firmemente torcida e fixada na parede

INFORMAGAO:
é poribido realizar a montagem da bracadeira na saida, se a saida tem o diametro
menor por mais que uma dimensao, em relacéo a passagem do té

]

L
&
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HEAN= thert

therm

a bracadeira firmemente
torcida e fixada na parede

HEE SISTENMA KAN-therm Press LBP « INFORMAGCOES TECNICAS



Alongamento térmico

Cada conduto tubular sob a influéncia de uma diferenca de temperatura AT extende-se (ou en-
curta) por AL. Este valor determina a seguinte formula:

AL =g x L X AT

onde:

a — coeficiente de dilatacdo termica linear 0,025 [mm/mK]
L — comprimento da secg¢ao de conduto tubular [m]

AT — diferenca de temperaturas de instalacao e operacao [K]

Compensacao de expansao

Afim de eliminar os efeitos da extensao linear (movimentos descontrolados de condutos e sua
deformacao) adopta-se diferentes solucdes compensativas (braco flexivel e compensadores
em formade Ue /).

Ls=K xJDz x AL

onde:

Ls — comprimento do braco flexivel [mm]

K — constante de material adimensional = 36
Dz — o diametro externo do tubo [mm]

L — extensao da secéo de conduto tubular [mm]

Compensacéao de expansao térmica "L", "Z", "U"

Tabela 1.A lista de alongamentos de tubos de comprimentos diferentes para varios aumentos da temperatura

AL - alongamento [mm]

AT - aumento da temperatura [°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 5,25 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

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
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O alongamento AL causa a deformagao do conduto tubular ao longo do comprimento do braco
elastico 4.

O comprimento do brago elastico 4 deve ser escolhido de forma a ndo causar stress exces-
sivo no conduto tubular, dependendo do didmetro do tubo exterior, da extensao do tubo,
e de um coeficiente constante para um dado material.

Tabela 2.0 comprimento minimo de um braco elastico A de acordo com o diametro exterior do tubo
e do seu alongamento.

A- o comprimento do braco elastico [mm]

AL
HeleE Dz - o diametro externo do tubo [mm]
mento

[mm]

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 71 789 882 986 1107
20 602 644 720 805 821 9 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
40 1278 1366 1527 1708 1741 1932 2160 2415 2711

Compensacéo de expansao térmica de tubo tipo "L",
IIZII’ llull

Compensador tipo "L

PS ou PP A —ocomprimento do brago elastico

PP — um suporte deslizante (permite apenas 0 movimento ao longo
do eixo do tubo)

PS — o ponto fixo (impede qualquer movimento do conduto tubular)

L —ocomprimento inicial de conduto tubular

AL — a extensao de conduto tubular
— PS

Il |

AL L

Para o dimensionamento do brago de compensacao A usar o comprimento compensatorio
Lz=L ¢ para tal comprimento determinar de acordo com Tab. 1 o valor de extensdo 4L, € depois
0 comprimento do brago de compensacao 4 de Tab. 2.
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Compensador tipo “Z"

AL1 L1 ‘ o
A —ocomprimento do brago elastico
PS o ‘

PS — o ponto fixo (impede qualguer movimento do conduto tubular)
L —ocomprimento inicial de conduto tubular

A AL — a extensdo de conduto tubular

PS
L2 | aL2

Para o dimensionamento do brago de compensagao usar cComo 0 comprimento compen-
satorio Lz soma de LI e L2: Lz=LI+L2 e para esse comprimento determinar o alongamento
compensatorio AL de acordo com Tab. 1, e depois 0 comprimento do braco de compensacao
A de acordo com Tab. 2.

Compensador tipo “U"

L2 AL2 AL L1 A - ocomprimento do brago elastico

[l 11 ] PS - o ponto fixo (impede qualguer movimen-
PS PS to do conduto tubular)

L —ocomprimento inicial de conduto tubular

A AL — a extensao de conduto tubular

S —alargura do compensador em forma U

No caso da colocacao de um ponto fixo PS na se¢éo constituindo a largura do compen-
sador S, para 0 dimensionamento do braco de compensacao 4 usar como 0 comprimento
compensatorio Lz, a maior parte de L1 e L2: Lz=max(L1,L2) ¢ para esse comprimento determi-
nar o alongamento compensatério AL de acordo com Tab. 1, e depois o comprimento do braco
de compensacao 4 de acordo com Tab. 2.

A largura do compensador S é calculado a partir da relacao: § = A4/2.

Alargura § do compensador deve fornecer o funcionamento livre de secbes LI e L2 e tomar
em conta a possivel espessura do isolamento de tubos e as condigoes de instalagao.

S>2xg +ALIHAL2+S .
izol min
onde:
8., — €spessura do isolamento
ALI, AL2 — extensao da secao de conduto L1 e L2
S ., — 0 comprimento minimo resultante da construgao de joelhos ou dobragem de tubos.

O objectivo deve ser o de minimizar a largura S, onde a largura § excede 10% do valor L1 ou L2,
0 compensador U — em forma com um ponto fixo no meio, deve ser calculado como o com-
pensador tipo Z incluindo a largura § e o valor maior de LI e L2.

O raio de dobragem da tubulagao minima R, = 5 Dz (nao & recomendado dobrar tubos com
um diametro exterior superior a 32 mm),

Dz — o didmetro externo do tubo.
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As instrucdes de instalacé&o ao aplicar os principios
de compensacéo de expansao térmica

— No caso de montagem embutida de instalacoes com diametros de 14-25 mm, sugere-se co-
locar tubos pro arcos delicados (com 10% de excesso em relacao a linha reta), para permitir
a auto-compensagao de expansao termica das tubulagoes,

—  encaixes nos tubos devem ser instalados em tais locais, para que ndo existam nas seccoes que
constituem 0s bragos de compensacao, bem como para que Nao causem o blogueio dos movi-
mentos do conduto tubular, por exemplo, por cause de suportes deslizantes. Pontos de montagem
dos equipamentos € melhor executar como pontos fixos, 0 que também protege o conduto tubular
contra a transferéncia do seu peso, bem como das forcas geradas pela abertura e fecho de valvulas,

— emnenhum caso deixar secoes do conduto tubular sem a possibilidade de compen-
sacao de expansao,

— ao fazer uma conexao perpendicular dos condutos de tubos de plastico para tubos de aco,
0 ponto de inclus&o deve ser tratado como um ponto de impedir © movimento ao longo do eixo
do conduto dos tubos multicamada — € inaceitavel executar um ponto fixo para o conduto
de aco atraves da instalacao de suportes na tubulacéo de tubos multicamada. Se o conduto
tubular de aco no ponto de ligagao de tubos multicamada pode sofrer extensao significativa,
a secao de insercao de tubos multicamada deve ser feita como um brago elastico, atraves
do posicionamento adequado do suporte deslizante (instalagao de um ponto fixo é inaceitavel),
e 0 comprimento do brago deve ser determinado com base no valor de extensao AL do condu-
to tubular de aco, de acordo com a Tabela 2,

— ao fazer uma conexao axial dos condutos de tubos multicamada para tubos de ago, para
a determinacao do braco elastico de compensacao da extensdo dessa secao, tomar em conta
0 alongamento resultante da soma das extensdes de ambos 0s condutos,

— ao conectar condutos de tubos multicamada para tubos de ago, no lugar de inclusao recomen-
da-se executar um ponto fixo sobre o conduto tubulatr de ago (isto deve ser previsto durante
0 planejamento da compensacéo do conduto de ago),

— NOs eixos, as segoes verticais devem ter a possibilidade de trabalho térmico livre. Na auséncia
de possibilidade de fazer os bracos de compensacéao afastando-se da vertical, € recomendado
para agueles ramos o0 uso de mangueiras sob a forma de tubos PE-Xc ou PE-RT,

— hidrébmetros e medidores de calor (e outros equipamentos) montadas em tubos devem ser
fixados as paredes (tubos ndo devem carregar o peso deles nem sentir as forcas causadas pelo
funcionamento de equipamentos), montados como Pontos fixos.

Para eliminar o fendmeno da carga excessiva dos acessoérios com a forca de flexao
nao é recomendado dobrar tubos a uma distancia menor que 10 didmetros exteriores
dos acessorios.
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Um exemplo de compensacao de expansao dos eixos
verticais e saidas dos eixos verticais

Utilizando o principio de preservar o braco de compensagao na base do eixo vertical 4 = 1,5 m,
e colocando o ponto fixo a meia-altura do eixo vertical, podem ser usados eixos verticais com
uma altura de 30 m para tubos com o diametro de 63 mm.

Pode-se assumir uma maior altura do eixo vertical, se permitimos uma extensao maior da secao
acima de um ponto fixo. Também é possivel aumentar o comprimento do braco de compensa-
Caon A.

E melhor fazer a saida na for-
ma da letra Z. E preciso man-
ter o comprimento requerido
do braco da compensacao
na saida. Se néao ha tal po-
ssibilidade, deve ser usadas

O claster de acessorios é tra- mangueiras, por exemplo,
tado como um ponto fixo. PS N PE-RT ou PE-Xc.
N
/ A secao de 15 m com

um aumento da temperatura
de 80 °C sera aumentada
de 30 mm. O alongamento

de 30 mm requer um brago
de compensacéao A com

o comprimento de 1,5 m para
um tubo tendo um diametro

de 63 mm.
Lo =15 m
0,00
h N

Passagens através do teto

49( devem permitir o movimento
_ longitudinal e transversal
PS A=15m de tubulagéo, para captu-

rar tensdes causadas pela
extensao da seccgao 4.
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A localizagao

da ramificagao

neste ponto permi-

te a organizacao

da compensacéo in-
dependente de ambos
0s ramos.

Saidas do eixo vertical muito perto de transito efectu-

Um exemplo de compensacao de expansao das vias
principais e ramos

ados em forma de letra L com pontos fixos oferecem
a possibilidade de fazer o braco de compensacao para
o eixo vertical. Encaixes podem ser instalados como
um ponto fixo directamente junto ao té.

A4

A

PP

\

s ¢
O distribuidor de aco /

é tratada como um pon-
to fixo

Encaixes instalados
como um ponto fixo.

\

Esta secao vai
constituir um braco
de compensacao

N\

PS

\N/.
VAN

PS

PS4 ©

o

/\i

PS /)

VA

Saidas dos eixos verticais afastados de tran-

sito realizadas na forma de letra Z fornecem
a distribuicao livre de pontos fixos e aplicacao
dos principios de compensagao.

A localizacao da ramificacao neste ponto
permite a organizagao da compensacao
independente de ambos os ramos.

|
|
|
|
para a vertical. >< o |
) ( PS PS :
; ps X
r 1
|
(o, ¢ :
PS :
PP Mmoo
= N/
— /N

Saidas do eixo vertical
muito perto de transito
efectuados em forma

de letra L com pontos

fixos oferecem a possi-
bilidade de fazer o brago
de compensacao para

o eixo vertical. Encaixes
podem ser instalados como
um ponto fixo directament
junto ao té.

A localizagao do suporte
deslizante PP decide sobre
o comprimento do braco
elastico A.

PS

O erro envolve o endureci-
mento do conduto tubular.

H

O k)
PS PS

PS

1
o C S AN

A solucédo nao recomendada

O tém é submetido em pratica
atodas as tensdes em todos
os eixos e a valvula esta “pen-
durada" dentro do cabo.

o

PS

PS




