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Introduction

1.1

1.2

Généralités

Les présentes instructions de montage sont complémentaires aux instructions de montage et d’exploita-
tion concernant le Condair Esco et décrivent le montage des divers systémes de distribution de vapeur
Condair Esco dans la gaine. Les présentes instructions de montage ne décrivent pas le raccordement
électrique de I'actionnement des vannes.

Sécurité

Le montage non professionnel des systémes de distribution de vapeur peuvent conduire a des dom-
mages matériels ou a des blessures de personnes par dégagement de vapeur en cours d’exploitation.
Pour les raisons indiquées, observez et respectez impérativement les consignes de sécurité suivantes,
les informations et les consignes de sécurité figurant dans les instructions de montage et d’exploitation
du Condair Esco.

Le systeme de distribution de vapeur Condair Esco doit étre installé uniquement par des personnes
familiarisés avec ce produit et ayant une qualification suffisante pour ces travaux.

Toutes les indications figurant dans les présentes instructions de montage doivent impérativement
étre observées.

Pour Iinstallation du systéme de distribution de vapeur Condair Esco, il faut utiliser exclusivement
les accessoires et options Condair d’origine de votre fournisseur.

Sans approbation écrite du fournisseur, aucune adjonction ou transformation du systéme de distri-
bution de vapeur Condair Esco ou de ses accessoires ou options ne doit étre faite.

Le montage du systéme de distribution de vapeur Esco implique I'observation stricte de toutes les
prescriptions de sécurité locales concernant la manipulation des installations a pression de vapeur.

Il est requis que les personnes affectées au montage du systéme de distribution de vapeur Condair
Esco connaissent et respectent les prescriptions concernant la sécurité du travail et la prévention
des accidents.

Certains composants du systéme de distribution de vapeur Condair Esco pésent plus de 20 kilo-
grammes. Pour cette raison, pour le transport et le montage de ces composants, faites-vous toujours
assister par des personnes adéquates ou, si possible, utilisez un engin de levage. En cours de
montage, assurez les composants pour éviter les chutes.

Au terme de linstallation resp. lors de la mise en service initiale, contrélez toutes les installations
quant a leur étanchéité. Il est prohibé de mettre en service des installations inétanches.
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Esco DL40

2

Vue d’ensemble Esco DL40

2.1

Esco 20 en fonte

@,

o

>20 kg

/8
&
\ : .ac,ml
s

Esco 10 en fonte

Esco 5 en fonte

DL40 - simple tube

DL40 - double tube

DL4O0 - triple tube

Purgeurs de vapeur primaire

Purgeur thermostatique

Purgeur a flotteur sphérique

Purgeur a flotteur a cloche

Purgeurs de vapeur secondaire

Purgeur thermostatique

Manometre
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Esco 10 en acier inoxydable

Esco 20 en acier inoxydable

DL40 - simple tube

DL40 - double tube

DL4O0 - triple tube

Purgeurs de vapeur primaire

Purgeur a flotteur sphérique

Purgeur a flotteur a cloche

Purgeurs de vapeur secondaire

Purgeur thermostatique

Manometre
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2.2

2.21
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Montage Esco DL40

Montage Esco DL40 avec un tube a vapeur

Placer le gabarit de pergage fourni (autocollant) comme indiqué ci-dessous verticalement sur la
paroi du conduit a 'aide d’un niveau a bulle et percer les trous.

Utilisez le gabarit de percage “1103702” pour: Esco 5 und Esco 10 en acier inoxydable avec un tube a vapeur
Utilisez le gabarit de percage “1103487” pour: Esco 10 avec un tube a vapeur

Utilisez le gabarit de percage “1112926” pour: Esco 20 avec un tube a vapeur

Utilisez le gabarit de percage “2557214” pour: Esco 20 en acier inoxydable avec un tube a vapeur

Esco 5 Esco 10 Esco 20

d1

29 mm
213 mm **

d2

245 mm 245 mm 265 mm

El

d3

S 213 mm

*k

en cas d'utilisation du kit de montage pour gaines isolées




2. Montage de l'unité de vanne :
»  Oter le capuchon de protection au raccordement de vapeur de I'unité de vanne.

» Exécuter uniquement en cas d’utilisation du kit de montage pour gaines isolées: couper les tubes
d’appui en fonction de I'épaisseur de gaine “L” et les introduire dans les trous de fixation.

* Fixer I'unité de vanne a la gaine, au moyen des vis, des rondelles, des rondelles-ressort et des
écrous (position de montage comme indiqué au-dessous). Avant le serrage définitif, effectuer le
centrage des trous de gaine sur l'unité de vanne.

Vis, rondelles, rondelles-ressort et écrous pour gaines non
isolées (par le client)

oo,
®

o

=z

Esco5 | Esco10 [ Esco20
M8 x * (ouverture de clé 13 mm)
024/8.4 x 2 mm
016/8.4 x 1.6 mm
Rondelle-ressort M8
5 M8 x 0.8d

* longueur selon besoin

Bl

AVAN

Kit de montage pour gaines isolées

L [z

\@,\ 0
V° e
o Lﬂ
L 0@ — o
® 5]
0 ——na
Esco5 [ Esco10 |  Esco20 - .
V& X 70 mm 1 M8 x 100 mm ** l?osm(_)nlde mqntage ‘cqrrecte pour Esco 5:
. Iinscription doit étre lisible
ouverture de clé 13 mm
©24/8.4 x 2 mm

212 x 45 mm **/ 12 x 75 mm **
216/8.4 x 1.6 mm
Rondelle-ressort M8
M8 x 0.8d

o|o|s|w|d =

** selon commande
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3. Montage du tube a vapeur :
» Oter les capuchons de protection du tube a vapeur.

» Pousser le tube a vapeur dans l'unité de vanne, depuis l'intérieur de la gaine, en butée (Il faut
surmonter la résistance causée par les joints toriques de 'unité de vanne). Lorsque le tube de
condensat secondaire émerge de X mm (consulter la table), le montage de la tube a vapeur est
correct.

Remarque: humidifier 'lembout du tube a vapeur et les joints toriques dans I'unité de vanne avec
de l'eau, pour faciliter le glissement (ne pas utiliser d’huile ni de graisse!).

Esco 10 Esco 20

24 mm 50 mm

N

» Positionner horizontalement le tube a vapeur a I'aide du niveau et fixer 'embout du tube a la
paroi de gaine ou au plafond de gaine (Etrier de fixation disponible en option).

%

4. Fixation du tube a vapeur :

» Visser les vis sans téte livrées M5x6 (clé imbus 2,5 mm) sur les deux c6tés de I'unité de vanne,
de sorte qu’elles butent contre le tube a vapeur.

~&/

M8

10 | Esco DL40



5.

© © N o

Etancher les trous de percage a l'intérieur de la gaine avec une masse d’étanchéité exempte de
silicone.

Effectuer le raccordement de I'alimentation de vapeur (voir chapitre 5.1).
Montage du purgeur de vapeur secondaire (voir chapitre 5.2).

Montage du purgeur de vapeur primaire (voir chapitre 5.3).

Montage du manometre (voir chapitre 5.4).
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2.2.2

1. Placer les gabarits de percage fournis (autocollant) comme indiqué ci-dessous verticalement sur la

Montage de ’Esco DL40 avec deux ou trois tubes a vapeur

paroi du conduit a I'aide d’'un niveau a bulle et percer les trous.

Remarque: utilisez uniquement les gabarits de pergage “1103487” se trouvant dans les sachets

Minigrip apposés au collecteur.

0002110210

2-Kollektor Esco 10 211
2-Collector Esco 10 211

2-Collecteur Esco 10 21

RevStd:
1114698

1229103

<
2

o=

\/
Esco 10 | Esco 20
d1 29 mm
213 mm **
d2
CéD 245 mm
d3 213 mm

e
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en cas d'utilisation du kit de montage pour gaines isolées

0002110210

3-Kollektor Esco 10 211
3-Collector Esco 10 211

3-Collecteur Esco 10 21

RevStd:
1120117

1229133

A

<

Utilisez le gabarit de pergage “1103487”

A

8

Utilisez le gabarit de pergage “1103487”




2. Montage du collecteur :

» Oter les capuchons de protection aux raccordements de vapeur du collecteur.

» Exécuter uniquement en cas d’utilisation du kit de montage pour gaines isolées: couper les tubes
d’appui en fonction de I'épaisseur de gaine “L” et les introduire dans les trous de fixation.

» Fixer les tubes collecteurs a la gaine, au moyen des vis, des rondelles, des rondelles-ressort et
des écrous (position de montage comme indiqué au-dessous). Avant le serrage définitif, effectuer

le centrage des trous de gaine sur le collecteur.

Vis, rondelles, rondelles-ressort et écrous pour gaines non

isolées (par le client)

e

Q)

(@
0

=z

Esco 10

Esco 20

M8 x * (ouverture de clé 13 mm)

024/8.4 x 2 mm

1

2

3 216/8.4 x 1.6 mm
4 Rondelle-ressort M8

5 M8 x 0.8d

* longueur selon besoin

Kit de montage pour gaines isolées

L 9,

Esco 10 [ Esco 20

ouverture de clé 13 mm

M8 x 70 mm **/ M8 x 100 mm **

©24/8.4 x 2 mm

212 x 45 mm **/ 912 x 75 mm **

©16/8.4 x 1.6 mm

Rondelle-ressort M8

o|lo|s|w|rd| =

M8 x 0.8d

** selon commande

%\

£

\Y B
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3.

14 | Esco DL40

Montage des tubes a vapeur :
» Oter les capuchons de protection aux manchons de collecteur.

* Pousser le tube a vapeur les manchons de collecteur, depuis l'intérieur de la gaine, en butée (Il
faut surmonter la résistance causée par les joints toriques dans les manchons de collecteur).
Lorsque les tubes de purgeurs secondaires émergent de la gaine de 24 mm, les tubes a vapeur
sont montés correctement.

Remarque: humidifier les extrémités des tubes a vapeur et les joints toriques dans les manchons
de collecteur avec de I'eau, pour faciliter le glissement (ne pas utiliser d’huile ni de graisse!).

<
{




Fixation du tube a vapeur :

Positionner horizontalement les tubes a vapeur a I'aide du niveau et fixer les extrémités de tube
a la paroi de gaine ou au plafond de gaine (Etrier de fixation disponible en option).

Visser les vis sans téte livrées M5x6 (clé imbus 2,5 mm) dans le manchons de collecteur, de
sorte qu’elles butent contre le tube a vapeur.

ARy

A\

%
=S¢

g
5 \(é/

~&/

M8

~&/ &/

M8

\

=
™

%/

%
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mpte de

masse d’étanchéité exe

la gaine avec une

de

5. Etancher les trous de percage a l'intérieur

{4/

Vi

— X

QY

RN AN

\oan
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6. Montage de I'unité de vanne :
» Oter les capuchons de protection au raccord de collecteur et a I'unité de vanne.

» Pousser I'unité de vanne (position de montage comme indiqué ci-dessous) sur le raccord de
collecteur jusqu’a la butée (il faut surmonter la résistance causée par les joints toriques dans
'unité de vanne). Ensuite, fixer I'unité de vanne au collecteur au moyen des vis et des écrous
livrés (ouverture de clé 13 mm).

Remarque: humidifier 'extrémité du raccord a vapeur et les joints toriques dans 'unité de vanne
avec de I'eau, pour faciliter le glissement (ne pas utiliser d’huile ni de graisse!).

» Visser les vis sans téte livrées M5x6 (clé imbus 2,5 mm) sur les deux c6tés de 'unité de vanne,
de sorte qu’elles butent contre le raccord de collecteur.
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7. Effectuer le raccordement de I'alimentation de vapeur (voir chapitre 5.1).

8. Montage du purgeur de vapeur secondaire (voir chapitre 5.2).

9. Montage du purgeur de vapeur primaire (voir chapitre 5.3).

10. Montage du manomeétre (voir chapitre 5.4).
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3

Esco DR73

3.1

Vue d’ensemble Esco DR73

Esco 10 en fonte

Esco 20 en fonte

Esco 30 en fonte

DR73 Type A
DR73 Type B

Purgeurs de vapeur primaire

Purgeur a flotteur sphérique

Purgeur a flotteur a cloche

Purgeurs de vapeur secondaire

Purgeur thermostatique

Manometre

Esco DR73 1 19



Esco 10 en acier inoxydable Esco 20 en acier inoxydable

DR73 Type A A
DR73 Type B

0]

Purgeurs de vapeur primaire

Purgeur a flotteur a cloche

Purgeurs de vapeur secondaire

Purgeur thermostatique

Manometre

Purgeur a flotteur sphérique @ﬁ @ﬁ
& &
§ g
Q Q
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3.2

Montage Esco DR73 Type A

1. Placer le gabarit de pergage fourni (autocollant) comme indiqué ci-dessous verticalement sur la

paroi du conduit a I'aide d’'un niveau a bulle et percer les trous.

jusqu’au point le plus haut du fond de

gaine

Utilisez le gabarit de percage “1112848” pour: Esco 10 avec DR73
Utilisez le gabarit de pergage “1112849” pour: Esco 20 avec DR73
Utilisez le gabarit de pergage “1112850” pour: Esco 30 avec DR73

Utilisez le gabarit de percage “1114629” pour: Esco 10 en acier inoxydable avec DR73
Utilisez le gabarit de pergage “2557213” pour: Esco 20 en acier inoxydable avec DR73

Esco 10 Esco 20 Esco 30
29 mm 213.5 mm
d1 o o
213 mm 217 mm
d2 @ 245 mm 265 mm 295 mm
d3 213 mm
**  en cas d'utilisation du kit de montage pour gaines isolées
Esco 10 Esco 20 Esco 30
4 160 mm 170 mm 170 mm
U Cote depuis le dessous de la gaine
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2. Montage de l'unité de vanne :
Important: sile collecteur est monté avantI'unité de vanne, on doitaccomplir d’abord les étapes 3 a 6.
»  Oter le capuchon de protection au raccordement de vapeur de I'unité de vanne.

« Exécuter uniquement en cas d’utilisation du kit de montage pour gaines isolées: couper les tubes
en fonction de I'épaisseur de gaine “L” et les introduire dans les trous de fixation.

« Fixer I'unité de vanne a la gaine, au moyen des vis, des rondelles, des rondelles-ressort et des
écrous (position de montage comme indiqué au-dessous). Avant le serrage définitif, effectuer
le centrage des trous de gaine sur de 'unité de vanne.

Vis, rondelles, rondelles-ressort et écrous pour gaines non
isolées (par le client)

Kit de montage pour gaines isolées

L %04

® AN
[
: 0] @
6 O, A | e
Q - 0 '
¢ | B 114 -
—H (] EIE
o —na
Esco10 [ Esco20 Esco 30 Esco10 [ Esco20 Esco 30
1 M8 x * M12 x * M8 x 70 mm ** M12 x 70 mm **
ouverture de clé 13 mm ouverture de clé 19 mm 1 M8 x 100 mm ** M12 x 100 mm **
2 024/8.4 x 2 mm 237/13 x 3 mm ouverture de clé 13 mm ouverture de clé 19 mm
3 016/8.4 x 1.6 mm 924/13 x 2.5 mm 2 024/8.4 x 2 mm 937/13 x 3 mm
4 Rondelle-ressort M8 Rondelle-ressort M12 3 212 x 45 mm ** 216 x 45 mm **
5 M8 x 0.8d M12 x 0.8d 212 x 75 mm ** 916 x 75 mm **
. ) 4 ©16/8.4 x 1.6 mm 224/13 x 2.5 mm
longueur selon besoin 5 Rondelle-ressort M8 Rondelle-ressort M12
6 M8 x 0.8d M12 x 0.8d
** selon commande

e
2
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3. Montage du collecteur :

» Oter le capuchon de protection au collecteur.

» Sil'unité de vanne est deja montée: pousser le collecteur dans I'unité de vanne, depuis I'intérieur
de la gaine, en butée (il faut surmonter la résistance causée par les joints toriques dans I'unité
de vanne). Lorsque le tube de condensat secondaire émerge de la gaine de X mm (consulter la
table), le montage est correct.

Remarque: humidifier I'extrémité du collecteur et les joints toriques dans I'unité de vanne avec
de I'eau, pour faciliter le glissement (ne pas utiliser d’huile ni de graisse!).

Esco 10 Esco 20 Esco 30

X 24 mm 50 mm 50 mm
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Si 'unité de vanne n’est pas montée encore: depuis l'intérieur de la gaine, pousser le collecteur
et le tube d’évacuation du condensat secondaire a travers les trous correspondants dans la paroi
de la gaine, jusqu’a ce que I'extrémité du collecteur émerge exactement T millimétre hors de
la paroi de la gaine (voir le tableau ci-dessous).

Esco 10 | Esco 20 | Esco 30
41.0mm | 59.5 mm | 88.0 mm

T 69 mm 95 mm 95 mm




4. Fixation du collecteur :
Important: avant de fixer le collecteur, assurer le collecteur émerge exactement T millimétre hors
de la paroi de la gaine (voir le tableau dans I'étape 3).

» Positionner horizontalement le collecteur a I'aide du niveau et fixer I'extrémité du tube au fond
de la gaine au moyen de la bride de fixation ou a la paroi de gaine au moyen de la fixation de
paroi optionnelle (collectorspud).

* Visser les vis sans téte livrées M5x6 (clé imbus 2,5 mm) sur les deux c6tés de 'unité de vanne,
de sorte qu’elles butent contre le raccord de collecteur.
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5. Etancher les trous de pergage a l'intérieur de la gaine avec une masse d’étanchéité exempte de
silicone.
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6. Montage des tubes a vapeur :

Oter les capuchons de protection aux raccords de collecteur et aux tubes a vapeur.

Introduire les tubes a vapeur dans les raccords de collecteur, en butée (il faut surmonter la ré-
sistance causée par les joints toriques dans les raccords de collecteur). Orienter les ouvertures
de buses dans le sens du flux d’'air (voir détail en bas de page).
Remarque: humidifier 'extrémité libre des tubes a vapeur et les joints toriques dans les raccords
de collecteur avec de I'eau, pour faciliter le glissement (ne pas utiliser d’huile ni de graisse!).

Visser les vis sans téte livrées M5x6 (clé imbus de 2,5 mm) aux raccords de collecteur jusqu’a
ce qu’elles butent contre le tube a vapeur.

Fixer les tubes a vapeur au plafond de gaine au moyen des brides de fixation livrées. A l'aide
du niveau, positionner verticalement les tubes a vapeur avant de les fixer.

Sens du flux d’air

\ 4

ty

Sens du flux d’air

\ 4

-“OF

>200 mm

<200 mm
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Effectuer le raccordement de I'alimentation de vapeur (voir chapitre 5.1).
Montage du purgeur de vapeur secondaire (voir chapitre 5.2).
Montage du purgeur de vapeur primaire (voir chapitre 5.3).

10. Montage du manomeétre (voir chapitre 5.4).
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3.3 Montage Esco DR73 Type B

1. Fabriquer la tole-support du collecteur (a effectuer par le client).

* Tailler la téle-support (L= longueur adéquate, B = dépassant de 20 mm la largeur du flasque,
resp. du diametre de flasque de I'unité de vanne utilisée).

* Marquer les trous sur la téle-support a 'aide du gabarit de pergage livré, puis effectuer les per-
cages.

* Ne percer les trous “d4” qu’au montage de la tole-support.

Utilisez le gabarit de percage “1112848” pour: Esco 10 avec DR73
Utilisez le gabarit de pergage “1112849” pour: Esco 20 avec DR73
Utilisez le gabarit de percage “1112850” pour: Esco 30 avec DR73
Utilisez le gabarit de pergage “1114629” pour: Esco 10 en acier inoxydable avec DR73
Utilisez le gabarit de pergage “2557213” pour: Esco 20 en acier inoxydable avec DR73

d4

+ N o
X
d2 Lo
- /
d1_ > -
‘3/,
d3 <
Esco 10 Esco 20 Esco 30
d1 29 mm 213.5 mm
d2 @ 245 mm 265 mm 295 mm
d3 213 mm
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2. Marquer et percer les trous sur le fond de gaine :
*  Mesurer les cotes “LX”, “C”, “da” et “BX” (épaisseur de la tle-support).

* Marquer les trous sur le fond de gaine selon l'illustration ci-dessous, puis effectuer les pergages.

Esco 10 Esco 20 Esco 30
T 69 mm ** 95 mm ** 95 mm **
Cote comprise entre le premier pergage a
DX I’extérieur de la paroi de gaine
DX= LX-T-BX
c Cote selon mesure
db Diamétre des pergages
db= da+2 mm

Hok

observer impérativement les cotes indiquées

4

U2max: <36 mm

Esco 10 Esco 20 Esco 30
D 41.0 mm 59.5 mm 88.0 mm
T 69 mm 95 mm 95 mm
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3. Fixer le collecteur sur le fond de gaine au moyen de vis autoperceuses.

Attention! Le collecteur doit étre assuré contre les chutes par des souténements provisoires, jusqu’a

ce que les supports définitifs soient montés (pas 4).

4. Monter les supports :

Oter les capuchons de protection au tube de condensat et au tube a vapeur.

Faire glisser la tole-support sur le collecteur, puis fixer a la gaine au moyen de deux vis auto-

perceuses a la partie inférieure (vérifier la cote “T”).

Exécuter le support d’extrémité et le monter (a effectuer par le client).
Remarque: les tubes collecteurs comportant plus de 10 tubes a vapeur doivent étre équipés

d’'un support supplémentaire a leur partie médiane.

Esco 10

Esco 20

Esco 30

T 69 mm **

95 mm **

95 mm **

e

observer impérativement les cotes indiquées

“\((0

0

(C

(0

N

Q

A,
£ iy
4 R
R N\
W
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5. Montage de I'unité de vanne :

32 | Esco DR73

Oter le capuchon de protection au raccordement de vapeur de l'unité de vanne.

Pousser I'unité de vanne (position de montage comme indiqué ci-dessous) sur le tuyau a vapeur
jusqu’a la butée (il faut surmonter la résistance causée par les joints toriques dans l'unité de
vanne) et fixer sur la plaque de calage avec deux vis, rondelles, rondelles-ressort et écrous.
Remarque: humidifier 'embout du collecteur et les joint toriques dans I'unité de vanne avec de
I'eau, pour faciliter le glissement (ne pas utiliser d’huile ni de graisse!).

Visser les vis sans téte livrées M5x6 (clé imbus de 2,5 mm) sur les deux cotés de I'unité de
vanne, jusqu’a ce qu’elles butent contre le raccord de collecteur.

Esco10 [  Esco20 Esco 30
M8 x 35 M12 x 35
ouverture de clé 13 mm ouverture de clé 19 mm




6. Montage des tubes a vapeur :
» Oter les capuchons de protection aux raccords de collecteur et aux tubes a vapeur.

* Introduire les tubes a vapeur dans les raccords de collecteur, en butée (il faut surmonter la ré-
sistance causée par les joints toriques dans les raccords de collecteur). Orienter les ouvertures
de buses dans le sens du flux d’air (voir détail en bas de page).

Remarque: humidifier 'extrémité libre des tubes a vapeur et les joints toriques des raccords de
collecteur avec de 'eau, pour faciliter le glissement (ne pas utiliser d’huile ni de graisse!).

» Visser les vis sans téte livrées M5x6 (clé imbus de 2,5 mm) sur le raccord de collecteur jusqu’a
ce qu’elles butent contre le tube a vapeur.

» Fixer les tubes a vapeur au plafond de gaine au moyen des brides de fixation livrées. A 'aide
du niveau, positionner verticalement les tubes a vapeur avant de les fixer.

Sens du flux d’air Sens du flux d’air

\4 i \ S

6 o o 6 o [ 9
o o o o o o oo

>200 mm <200 mm
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Effectuer le raccordement de I'alimentation de vapeur (voir chapitre 5.1).
Montage du purgeur de vapeur secondaire (voir chapitre 5.2).
Montage du purgeur de vapeur primaire (voir chapitre 5.3).

10. Montage du manomeétre (voir chapitre 5.4).
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4

Esco DR73 J

4.1

Vue d’ensemble Esco DR73 J

Esco 20
en fonte

Esco 20
en acier inoxydable

Esco 30
en fonte

DR73 JA gauche M
] ..
10 (@) (@) (@] (@) QK
DR73 JA droit —_—
o) O 0 O o) OF
J
L1 J
DR73 J2A gauche droit [MT1
— ]
o) O O ©) @) OF
L1
DR73 J2A droit Mitte
[T 1O @) O 0O (@) OF
J
L1 )
DR73 J2A gauche Mitte
L1 ]\
T lO @) O © ) OF

Purgeurs de vapeur primaire

Purgeur a flotteur sphérique

Purgeur a flotteur a cloche

Purgeurs de vapeur secondaire

Purgeur thermostatique

Purgeur a flotteur sphérique

Manometre
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4.2 Montage Esco DR73 J (Jumbo)

1. Placerles gabarits de pergage fournis (autocollant) comme indiqué ci-dessous verticale-
ment sur la paroi du conduit a I'aide d’un niveau a bulle et percer les trous (lillustration
indique le DR73 J2A gauche droit).

Remarque: consulter les illustrations de pergcage suivantes pour le positionnement
des gabarits de pergage.

Utilisez le gabarit de percage “1112848” pour: Esco 10 avec DR73

Utilisez le gabarit de percage “1112849” pour: Esco 20 avec DR73

Utilisez le gabarit de pergage “1112850” pour: Esco 30 avec DR73
X Utilisez le gabarit de pergcage “1114629” pour: Esco 10 en acier inoxydable avec DR73
Utilisez le gabarit de pergage “2557213” pour: Esco 20 en acier inoxydable avec DR73

Esco 20 Esco 30
d1 29 mm 213.5 mm
213 mm * 217 mm **
42 ‘@ 265 mm 295 mm
d3 213 mm

**  encasd'utilisation du kitde montage pour gaines
isolées
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lllustration de pergage pour Esco 20
— lllustration de per¢cage DR73 JA droit (cotes en mm)

Projection frontale Vue en plan

XX
3%

Coteintérieure du canal

— lllustration de pergcage DR73 JA gauche (cotes en mm))

Projection frontale Vue en plan
XX
B S
= N
g D) |
[$) T—FEF= E— — > -
3 % ‘ ) =
g > ‘ !
gl |8 >
. ‘E - - - - .
2 T
L 3 ) &
v A 7 I
DRI
— lllustration de pergcage DR73 J2A gauche droit (cotes en mm)
Projection frontale Vue en plan

XX
————A e
| 8
| | s 3
_____ d \ ‘ )
Tl e g |
[ | 2 |5 - - - - -
LYY | D I Iy =
Ly | yvi2 2 \ ™ o
| 8 > | JJ ™
o 1 F—4 > = = — J —— L
Ly |
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— lllustration de pergcage DR73 J2A milieu gauche (cotes en mm)

Projection frontale

Cote intérieure du canal

Vue en

plan

XX

=
35

T
E
=
— lllustration de pergage DR73 J2A milieu droit (cotes en mm)
Projection frontale Vue en plan
N
L{;}_ =
2 | P———— > \ 3
T | éeg% > | = ‘
) |
kel | - — — - - - -1
| lo——&d X
9] —o— T
5 | | = | )) 8
TN > - S— — 7 |
o Y12 |
bS] f |
o s—- [ ] ~ ~ e
—a | |
S RS
N XX * YY * YY/2* 4 a U
(Collecteur)
Cote mesurée
100 x 100 mm 210 mm 170 mm 85 mm 170 mm depuis I'aréte exté-
29 mm rieure de la gaine
Esco 20 (213 mm **) jusqu’a l'aréte
120 x 120 mm 220 mm 190 mm 95 mm 170 mm supérieure du fond
de gaine

*  des constructions spéciales comportant des cotes différentes XX et YY sont possibles

** en cas d'utilisation de kits de montage pour gaines isolées
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lllustration de pergage pour Esco 20 Niro
— lllustration de per¢cage DR73 JA droit (cotes en mm)

Projection frontale Vue en plan
XX )
© 1 ) |
g | @
3 = |
e
g - - - - .
@
g o \ !
s [T 3 ‘ JJ @
g N > 1 — — J e . |
J
[ | 7
[
o PSR B
e T e " aar ttawm

— lllustration de per¢cage DR73 JA gauche (cotes en mm))

Projection frontale Vue en plan

XX
YY
:.///’
35

140

<
<

Cote intérieure du canal

— lllustration de per¢cage DR73 J2A gauche droit (cotes en mm)

Projection frontale Vue en plan

140

Cote intérieure du canal

XX
Nl
35
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— lllustration de pergcage DR73 J2A milieu gauche (cotes en mm)

Projection frontale

Cote intérieure du canal

Vue en plan

XX
=
35

— lllustration de pergage DR73 J2A milieu droit (cotes en mm)

Projection frontale

Vue en plan

. —
2 g . ﬁ 3
.g ’/ - i
: o =
8 _ L _ _ _ |
[0}
g L ‘ T
— (=] H
e |3 : % ‘ JJ 3
TN > — — — . B
) Yy, J
bS] f |
© ~— [ ] - - S/
- | |
Sl T E PR
N XX * YY * YY/2 * z a U
(Collecteur)
80x80mm | 210mm/250.5mm | 1770mm | 85mm | 170 mm Cote mesurée
depuis I'aréte exté-
Esco20 | 100x 100mm | 210mm/2505mm | 1770 mm | 85mm | 170 mm g9mm | rieure dela gaine
Niro (213 mm **) jusqu’a l'aréte
supérieure du fond
120 x 120 mm | 220 mm/260.5 mm | 190 mm 95 mm 170 mm de gaine

*  des constructions spéciales comportant des cotes différentes XX et YY sont possibles

*k
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lllustration de pergage pour Esco 30

lllustration de pergage DR73 JA droit (cotes en mm)

Projection frontale

Coteintérieure ducanal

Vue en plan

XX

3%

lllustration de pergage DR73 JA gauche (cotes en mm))

Projection frontale

Cote intérieure du canal

Vue en plan

|

=
35

lllustration de pergcage DR73 J2A gauche droit (cotes en mm)

Vue en plan

Projection frontale

Cote intérieure du canal

XX
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— lllustration de pergcage DR73 J2A milieu gauche (cotes en mm)

Projection frontale

Cote intérieure du canal

Vue en plan

XX

=
35

— lllustration de pergage DR73 J2A milieu droit (cotes en mm)

Projection frontale

Vue en plan

l: —_ EX
2 | N hl 3
.g | 2\95 < i
o) | |
3 |\ - Ef - . . . 1
o | .
3
() Tes T
5 |€ 15" x | )) 8
TN > - - - 7 |
o Y2 |
3 f |
© ~—d [ ] ~ B 4
W—a | | -
) A Yo
N XX * YY * YY/2 * 4 a U
(Collecteur)
Cote mesurée
100 x 100 mm 250,5 mm 170 mm 85 mm 170 mm depuis l'aréte exté-
213.5 mm rieure de la gaine
Esco 30 (817 mm *) jusqu’a l'aréte
120 x 120 mm 260,5 mm 190 mm 95 mm 170 mm supérieure du fond
de gaine

*  des constructions spéciales comportant des cotes différentes XX et YY sont possibles

** en cas d'utilisation de kits de montage pour gaines isolées
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2. Monter I'(les) unité(s) de vanne (l'illustration montre le DR73 J2A gauche droit) :

Important: si le collecteur est monté avant I'(les) unité(s) de vanne, on doit accomplir d’abord les
étapes 3 a 6.

Vis, rondelles, rondelles-ressort et écrous pour gaines non isolées

(par le client)

Kit de montage pour gaines isolées

Oter le/les capuchon(s) de protection au(x) raccords de tube a vapeur de I'/des unité(s) de vanne.

Exécuter uniquement en cas d’utilisation du kit de montage pour gaines isolées: couper les tubes
d’appui en fonction de I'épaisseur de gaine “L” et les introduire dans les trous de fixation.

Fixer I'/les unité(s) de vanne a la gaine, au moyen des vis, des rondelles, des rondelles-ressort
et des écrous (position de montage comme indiqué au-dessous). Avant le serrage définitif, ef-
fectuer le centrage des trous de gaine sur 'unité de vanne.

@
(@ ﬂn
o
—8a
Esco 20 Esco 30
1 M8 x * M12 x *
ouverture de clé 13 mm ouverture de clé 19 mm
2 024/8.4 x 2 mm 237/13 x 3 mm
3 216/8.4 x 1.6 mm 024/13 x 2.5 mm
4 Rondelle-ressort M8 Rondelle-ressort M12
5 M8 x 0.8d M12 x 0.8d

* longueur selon besoin

L 0,
\@b 0
) @ e
© Lﬂ
L 0@ —a
® 7]
o E
Esco 20 Esco 30
M8 x 70 mm ** M12 x 70 mm **
1 M8 x 100 mm ** M12 x 100 mm **
ouverture de clé 13 mm ouverture de clé 19 mm
2 ©24/8.4 x 2 mm 237/13 x 3 mm
3 012 x 45 mm ** 216 x 45 mm **
012 x 75 mm ** 216 x 75 mm **
4 216/8.4 x 1.6 mm 024/13 x 2.5 mm
5 Rondelle-ressort M8 Rondelle-ressort M12
6 M8 x 0.8d M12 x 0.8d

** selon commande

7
o
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3. Monter le collecteur (I'illustration montre le DR73 J2A gauche droit) :
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Oter les capuchons de protection au collecteur.

Si I'(les) unité(s) de vanne est(sont) deja montée(s): pousser les tubes collecteurs dans I'/les
unité(s) de vanne, depuis I'intérieur de la gaine, en butée (il faut surmonter la résistance causée
par les joints toriques dans 'unité de vanne). Lorsque le tube de condensat secondaire émerge
de 50 mm de la gaine, le montage du collecteur est correct.

Remarque: humidifier I'/les extrémité(s) du/des tube(s)collecteur et les joints toriques dans le/les
unité(s) de vanne avec de 'eau, pour faciliter le glissement (ne pas utiliser d’huile ni de graisse!).




Si I'(les) unité(s) de vanne n’est(ne sont) pas montée(s) encore: depuis l'intérieur de la gaine,
pousser les connecteurs du collecteur et des tubes d’évacuation du condensat secondaires a
travers les trous correspondants dans la paroi de la gaine, jusqu’a ce que le/les connecteur(s)
du collecteur émerge(nt) exactement T millimétre hors de la paroi de la gaine (voir le tableau
ci-dessous).

Esco 10 Esco 20 Esco 30
41.0 mm 59.5 mm 88.0 mm
69 mm 95 mm 95 mm
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4. Fixer le collecteur (lillustration montre le DR73 J2A gauche droit) :

Important: avant de fixer le collecteur, assurer le(les) connecteur(s) du collecteur émerge(nt) exac-
tement T millimétre hors de la paroi de la gaine (voir le tableau dans I'étape 3).

46 | Esco DR73 J

Mettre a I'horizontale le collecteur a I'aide du niveau et fixer I'/les extrémité(s) de tube au fond
de la gaine au moyen des brides de fixation ou a la paroi de gaine au moyen de la fixation de
paroi optionnelle (collectorspud).

Visser les vis sans téte livrées M5x6 (clé imbus 2,5 mm) sur les deux cbtés de I'unité de vanne,
de sorte qu’elles butent contre le tube a vapeur.




5. Etancher les trous de pergage a l'intérieur de la gaine avec une masse d’étanchéité exempte de
silicone.
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6. Montage des tubes a vapeur :

Oter les capuchons de protection aux raccords de collecteur et aux tubes a vapeur.

Introduire les tubes a vapeur dans les raccords de collecteur, en butée (il faut surmonter la ré-
sistance causée par les joints toriques dans les raccords de collecteur). Orienter les ouvertures
de buses dans le sens du flux d’air (voir détail en bas de page).

Remarque: humidifier 'extrémité libre du raccord a vapeur et les joints toriques dans les raccords
de collecteur avec de I'eau, pour faciliter le glissement (ne pas utiliser d’huile ni de graisse!).

Visser les vis sans téte livrées M5x6 (clé imbus de 2,5 mm) sur les raccords de collecteur jusqu’a
ce qu’elles butent contre le tube a vapeur.

Fixer les tubes a vapeur au plafond de gaine au moyen des brides de fixation livrées. A I'aide
du niveau, positionner verticalement les tubes a vapeur avant de les fixer.

Sens du flux d’air

o

L1
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Effectuer le raccordement de I'alimentation de vapeur (voir chapitre 5.1).
Montage du purgeur de vapeur secondaire (voir chapitre 5.2).
Montage du purgeur de vapeur primaire (voir chapitre 5.3).

. Montage du manomeétre (voir chapitre 5.4).
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5 Montage de la conduite d’alimentation de vapeur, du
purgeur de vapeur secondaire/primaire et du mano-
meétre

5.1 Raccordement de la conduite d’alimentation de vapeur
(a effectuer par le client)

Remarque: la conduite d’alimentation doit &tre exécutée selon les indications figurant au chapitre 5
des instructions de montage et d’exploitation concernant le Condair Esco. Les conduites d’alimentation
comportant plus de 4 m de longueur depuis la bifurcation (conduite de vapeur principale) au raccorde-
ment de bride doivent impérativement étre purgées.

Esco 5

<— Entourer de bande téflon ou enduire de masse exempte de
G1/2 ‘ silicone (résistant & la température de 155 °C)
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5.2 Raccordement du purgeur de vapeur secondaire

5.2.1 Remarques importantes sur le purgeur de vapeur secondaire
— Le condensat secondaire doit étre évacué séparément du condensat primaire.

— Aucune pression dans le condensat secondaire. L'évacuation du condensat secondaire doit donc
toujours se faire vers le bas.

— Ne pas isoler le purgeur thermostatique et ne pas l'utiliser avec de la vapeur surchauffée !

5.2.2 Purgeur thermostatique secondaire en acier inoxydable

Ouverture de clé 22 mm

Envelopper le filetage de bande téflon ou 'enduire de
masse a étanchéifier exempte de silicone (résistant a
la température de 155 °C)

Ouverture de clé 32 mm

Sens du flux

Position de montage Position de montage
admises prohibées

&

* Envelopper le filetage du coude fileté (1) de bande téflon ou appliquer un produit d’étanchéité sans
silicone (résistant a la chaleur jusqu’a 155 °C). Visser ensuite le coude fileté (1) dans le purgeur de
vapeur (4). La fleche sur le purgeur doit indiquer le sens du flux.

* Pousser le coude fileté (1) avec le purgeur de vapeur (4) sur le tuyau de condensat (3) et fixer
I'écrou-raccord (2) en suivant les instructions ci-dessous.

Serrer une premiére fois

* Pousser le coude fileté contre le tuyau de
condensat et visser I’écrou-raccord a la main
jusqu’a la butée.

» Contre-serrer le coude fileté avec une clé a
fourche et serrer I'écrou-raccord avec une
deuxieéme clé a fourche en effectuant trois
quarts de tour.

Remarque : Faites un repére pour les véri-
fications.
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Serrer a nouveau les mémes vis

* Pousser le coude fileté contre le tuyau de

1 A condensat et visser I'écrou-raccord ala main
jusqu’a la butée.

* Contre-serrer le coude fileté avec une clé a
fourche et serrer I'écrou-raccord avec une
deuxieme clé a fourche en effectuant un

quart de tour.
Remarque : Faites un repére pour les véri-

’% fications.

» Raccorder la conduite d’évacuation du purgeur de vapeur secondaire (4) par le dessous via un en-
tonnoir d’évacuation ouvert (sans pression) et raccorder un siphon a la conduite d’évacuation (par
le client).
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5.2.3 Purgeur thermostatique secondaire en laiton

Ouverture de clé 19 mm

Envelopper le filetage de bande téflon ou I'enduire de
masse a étanchéifier exempte de silicone (résistant a
la température de 155 °C)

Sens du flux
Positions de montage Positions de montage
admises prohibées

S K

* Envelopper le filetage du coude fileté (1) de bande téflon ou appliquer un produit d’étanchéité sans
silicone (résistant a la chaleur jusqu’a 155 °C). Visser ensuite le coude fileté (1) dans le purgeur de
vapeur (4). La fleche sur le purgeur doit indiquer le sens du flux.

* Pousser le coude fileté (1) avec le purgeur de vapeur (4) sur le tuyau de condensat (3) et fixer
I'écrou-raccord (2) en suivant les instructions ci-dessous.

Serrer une premiére fois

* Pousser le coude fileté contre le tuyau de
condensat et visser I'écrou-raccord a la main
jusqu’a la butée.

» Contre-serrer le coude fileté avec une clé a
fourche et serrer I'écrou-raccord avec une
deuxieme clé afourche en effectuantun tour
et trois quarts de tour.

Remarque : Faites un repére pour les véri-
fications.

* Pousser le coude fileté contre le tuyau de
condensat et visser I'écrou-raccord a la main
jusqu’a la butée.

» Contre-serrer le coude fileté avec une clé a
fourche et serrer I'écrou-raccord avec une
deuxieme clé a fourche en effectuant un
quart de tour.

Remarque : Faites un repére pour les véri-
fications.

N\

* Raccorder la conduite d’évacuation du purgeur de vapeur secondaire (4) par le dessous via un en-
tonnoir d’évacuation ouvert (sans pression) et raccorder un siphon a la conduite d’évacuation (par
le client).
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5.3 Raccordement du purgeur de vapeur primaire

5.3.1 Remarques importantes sur le purgeur de vapeur primaire
— Le condensat primaire doit &tre évacué séparément du condensat secondaire.

— La conduite d’évacuation du condensat primaire peut étre évacuée sans pression ou avec une
contre-pression correspondant a maximum 1/2 de la pression de vapeur primaire. Le bran-
chement/retour du condensat primaire est a effectuer par le client.

— En principe, il faut éliminer la conduite d’évacuation du condensat primaire vers le bas. Si, pour des
raisons techniques, la conduite d’évacuation doit étre éliminée vers le haut, il faut impérativement
y installer un clapet anti-retour.

— Ne pas utiliser de purgeur a flotteur a cloche avec de la vapeur surchauffée !

5.3.2 Purgeur thermostatique pour Esco 5

Envelopper le filetage de bande téflon ou I'enduire de
masse a étanchéifier exempte de silicone (résistant a
la température de 155 °C)

Quverture de clé 32 mm

Sens du flux
Position de montage Position de montage
admises prohibées

&

« Envelopper le filetage du tube fileté (1) de bande téflon ou appliquer un produit d’étanchéité sans
silicone (résistant a la chaleur jusqu’a 155 °C). Visser ensuite le tube fileté (1) dans le purgeur de
vapeur primaire (2). La fleche sur le purgeur doit indiquer le sens du flux.

« Enlever le bouchon de protection et visser le tube fileté avec le purgeur par le dessous dans l'unité
de vanne.
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5.3.3 Purgeur a flotteur sphérique pour Esco en acier fondu

Ouverturp de clé 24 mm
Ouverture de clé 22 mm
Envelopper le filetage de bande téflon ou I'enduire de

masse a étanchéifier exempte de silicone (résistant a
la température de 155 °C)
\

La fleche sur la plaque si-
gnalétique doit étre tournée
vers le bas

Rp 1/2"

Sens du flux (la fleche doit étre placée vers le haut)
Ouverture de clé 24 mm

» Envelopper le filetage du raccord de réglage (2) de bande téflon ou appliquer un produit d’étanchéité
sans silicone (résistant a la chaleur jusqu’a 155 °C). Visser ensuite le raccord de réglage (2) dans
le purgeur a flotteur sphérique (5). La fleche sur le purgeur a flotteur sphérique doit étre placée
vers le haut et indiquer le sens du flux, la fleche sur la plaque signalétique doit étre placée
vers le bas.

* Enleverle bouchon de protection (seulement pour les nouvelles installations) et fixer le raccord fileté
orientable (1) a l'unité de vanne par le dessous avec la vis creuse (3) et les anneaux en cuivre.

» Serrer I'écrou-raccord (4) en suivant les instructions ci-dessous.

Serrer une premiére fois

» Pousser le raccord de réglage contre le rac-
cordfileté orientable et visser'écrou-raccord
a la main jusqu’a la butée.

» Contre-serrer raccord de réglage avec une
clé a fourche et serrer I'écrou-raccord avec
une deuxiéme clé a fourche en effectuantun
tour et trois quarts de tour.

Remarque : Faites un repere pour les véri-
fications.
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Serrer a nouveau les mémes vis

» Pousser le raccord de réglage contre le rac-
cordfileté orientable et visser|'écrou-raccord
a la main jusqu’a la butée.

» Contre-serrer raccord de réglage avec une
clé a fourche et serrer I'écrou-raccord avec
une deuxieme clé a fourche en effectuantun
quart de tour.

Remarque : Faites un repére pour les véri-
fications.
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5.3.4 Purgeur a flotteur a cloche pour Esco en acier fondu

Ouverturge de clé 24 mm
Quverture de clé 22 mm

Envelopper le filetage de bande téflon ou I'enduire de
masse a étanchéifier exempte de silicone (résistant a
la température d<‘a 155 °C)

Sens du flux (la fleche doit étre placée vers le haut)

Ouverture de clé 24 mm

»  Envelopper le filetage du raccord de réglage (2) de bande téflon ou appliquer un produit d’étanchéité
sans silicone (résistant a la chaleur jusqu’a 155 °C). Visser ensuite le raccord de réglage (2) dans
le Purgeur a flotteur a cloche (5). La fleche sur le purgeur a flotteur a cloche doit étre placée
vers le haut et indiquer le sens du flux.

« Enleverle bouchon de protection (seulement pour les nouvelles installations) et fixer le raccord fileté
orientable (1) a l'unité de vanne par le dessous avec la vis creuse (3) et les anneaux en cuivre.

» Serrer I'écrou-raccord (4) en suivant les instructions ci-dessous.

Serrer une premiére fois

» Pousser le raccord de réglage contre le rac-

13 A cord file.té grientable etvisserl’écrou-raccord
a la main jusqu’a la butée.

» Contre-serrer raccord de réglage avec une
clé a fourche et serrer I'écrou-raccord avec
une deuxieéme clé a fourche en effectuantun
tour et trois quarts de tour.

Remarque : Faites un repéere pour les véri-
fications.
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Serrer a nouveau les mémes vis

» Pousser le raccord de réglage contre le rac-
cordfileté orientable et visser|'écrou-raccord
a la main jusqu’a la butée.

» Contre-serrer raccord de réglage avec une
clé a fourche et serrer I'écrou-raccord avec
une deuxieme clé a fourche en effectuantun
quart de tour.

Remarque : Faites un repére pour les véri-
fications.

5.3.5 Purgeur a flotteur sphérique et purgeur a flotteur a cloche pour variante Esco
en acier inoxydable

Attention, risque de confusion: le purgeur a flotteur sphérique en acier inoxydable peut étre facilement
confondu avec le purgeur a flotteur a cloche en acier inoxydable. L’échange involontaire des flotteurs
conduit a une erreur d’exploitation, car les deux flotteurs n’ont pas la méme position de montage.

Flotteur sphérique en acier inoxydable | Flotteur a cloche en acier inoxydable

Position de montage correcte

Caractéristiques du purgeur a flotteur a cloche:
— Désignation “Top” (en haut)

Position de montage erronée
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5.3.5.1 Purgeur a flotteur sphérique pour Esco en acier inoxydable

Serrer les vis aprés
I'orientation !

Détail A

\

< Quverture de clé 22 mm

< Quverture de clé 24 mm

Envelopper le filetage de bande téflon ou I'enduire de
masse a étanchéifier exempte de silicone (résistant a
la température de 155 °C)

* Envelopper le filetage du raccord de réglage (2) de bande téflon ou appliquer un produit d’étanchéité
sans silicone (résistant a la chaleur jusqu’a 155 °C). Enlever ensuite les bouchons de protection
(seulement pour les nouvelles installations) et fixer le raccord de réglage (2) a I'unité de vanne par
le dessous.

» Envelopper le filetage du raccord a vis coudé (1) de bande téflon ou appliquer un produit d’étanchéité
sans silicone (résistant a la chaleur jusqu’a 155 °C). Visser ensuite le raccord a vis coudé (1) dans
le purgeur a flotteur sphérique (4). La fleche sur le purgeur a flotteur sphérique doit indiquer le
sens du flux. L'indication “TOP” doit étre placée vers le haut (voir illustration ci-dessus).

» Pousser le raccord a vis coudé (1) avec le purgeur a flotteur sphérique (4) jusqu’a la butée sur le
raccord de réglage (2). Serrer I'écrou-raccord (3) en suivant les instructions ci-dessous.

Serrer une premiére fois

* Pousser le raccord a vis coudé contre le
raccord de réglage et visser I'écrou-raccord

a la main jusqu’a la butée.
— 1%

* Contre-serrerleraccord avis coudé avecune
clé a fourche et serrer I'écrou-raccord avec
une deuxieéme clé a fourche en effectuant un
tour et trois quarts de tour.

Remarque : Faites un repére pour les véri-
fications.
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Serrer a nouveau les mémes vis

e Pousser le raccord a vis coudé contre le

1 ) : .
Ya raccord de réglage et visser I'écrou-raccord
a la main jusqu’a la butée.

e Contre-serrerle raccord avis coudé avecune
clé a fourche et serrer I'écrou-raccord avec

N
\‘\?7(( —\';, une deuxiéme clé a fourche en effectuant un
M quart de tour.
Remarque : Faites un repére pour les véri-
“ fications.

» Aligner le purgeur a flotteur sphérique (4) une seule fois et serrer les vis (détail A).
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5.3.5.2 Purgeur a flotteur a cloche pour Esco en acier inoxydable

Ouverture de clé 22 mm
Ouverture de clé 24 mm
\
Envelopper le filetage de bande téflon ouI'enduire de

masse a étanchéifier exempte de silicone (résistant
a la température de 155 °C)
\

Sens du flux

* Envelopper le filetage du raccord de réglage (2) de bande téflon ou appliquer un produit d’étanchéi-
té sans silicone (résistant a la chaleur jusqu’a 155 °C). Enlever ensuite le bouchon de protection
(seulement pour les nouvelles installations) et fixer le raccord de réglage (2) a I'unité de vanne par
le dessous.

» Envelopper le filetage du raccord a vis coudé (1) de bande téflon ou appliquer un produit d’étanchéité
sans silicone (résistant a la chaleur jusqu’a 155 °C). Visser ensuite le raccord a vis coudé (1) dans
le Purgeur a flotteur a cloche (4). L’écrou-raccord (3) du raccord a vis coudé (1) doit étre placé
vers le haut et la fleche sur le Purgeur a flotteur a cloche doit indiquer le sens du flux.

» Pousser le raccord a vis coudé (1) avec le Purgeur a flotteur a cloche jusqu’a la butée sur le raccord
de réglage (2). Serrer I'écrou-raccord (3) en suivant les instructions ci-dessous.

Serrer une premieére fois

» Pousser le raccord a vis coudé contre le
raccord de réglage et visser I'écrou-raccord
orientable a la main jusqu’a la butée.

* Contre-serrerleraccord avis coudé avecune
clé a fourche et serrer I'écrou-raccord avec
une deuxiéme clé a fourche en effectuant un
tour et trois quarts de tour.

Remarque : Faites un repére pour les véri-
fications.
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Serrer a nouveau les mémes vis

» Pousser le raccord a vis coudé contre le
raccord de réglage etvisser|’écrou-raccord
a la main jusqu’a la butée.

» Contre-serrer le raccord a vis coudé avec
une clé a fourche et serrer I'écrou-raccord
avec une deuxieme clé a fourche en effec-
tuant un quart de tour.

Remarque : Faites un repére pour les
vérifications.

5.4 Montage du manomeétre

Envelopper le filetage de bande téflon ou
I'enduire de masse a étanchéifier exempte de
silicone (résistant a la température de 155 °C)
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6

Annexe

6.1

Apercu kit de montage pour les canaux isolés

Esco 5 | Esco 10 | Esco 20 Esco 30
L M8 x 70 mm ** M12 x 70 mm **
1 M8 x 100 mm ** M12 x 100 mm **
Ouverture de clé 13 mm Quverture de clé 19 mm
2 ©24/8.4 x 2 mm 237/13 x 3 mm
@.’ 3 212 x 45 mm ** 16 x 45 mm **
212 x 75 mm ** 216 X 75 mm **
- 4 216/8.4 x 1.6 mm 224/13 x 2.5 mm
A 5 Rondelle-ressort M8 Rondelle-ressort M12
S | 6 M8 x 0.8d M12 x 0.8d
** Longueur selon la commande
16|
.
Découper sur la longueur “L”
/is
’/s
B
16
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6.2 Gabarits de percage

6.2.1 Gabarit de pergcage “1103702” pour Esco 5 et Esco 10 en acier inoxydable avec
un tube a vapeur

-

1103702
Condair Esco 5 .
Condair Esco 10 NIRO | 0
DL40

L ]
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6.2.2 Gabarit de percage “1103487” pour Esco 10 avec un tube a vapeur et pour col-
lecteurs DL40

1103487 ' 75
Condair Esco 10

BL40 |
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6.2.3 Gabarit de pergcage “1112926” pour Esco 20 avec un tube a vapeur

xr
1112926
Condair Esco 20

BL40 J
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6.2.4 Gabarit de pergcage “2557214” pour Esco 20 en acier inoxydable avec un tube

a vapeur

2557214 \4@\
Condair Esco 20

Niro
LDL40
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6.2.5 Gabarit de pergcage “1112848” pour Esco 10 avec DR73

130

r
E i\e
1112848 73

Condair Esco 10

BR73 J
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6.2.6 Gabarit de pergcage “1114629” pour Esco 10 en acier inoxydable avec DR73

130

1114629
Condair Esco 10 Niro o)
DR73

L ]
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6.2.7 Gabarit de pergcage “1112849” pour Esco 20 avec DR73

1112849
Condair Esco 20
DR73

975
i
L \@\ |
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6.2.8 Gabarit de pergage “2557213” pour Esco 20 en acier inoxydable avec DR73

-

29

2557213
Condair Esco 20 Niro
DR73
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6.2.9 Gabarit de pergage “1112850” pour Esco 30 avec DR73

1112850

Condair Esco 30

DR73 /‘@%@
1 o
L |
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6.3 Schéma de raccordement des servomoteurs CA150A-MP et CA150A-S

" AC 24V 50/60 Hz / DC 24V 2
T \J
¢
max. Ap
< + 2..10VDC Signal de demande
. : 2...10 VDC Signal de retour
----- ----r---1---1------ aeffectuer sur place par le client! R
| 1 | 2 | 3 | 5 | Boite de raccordement
1 2 3 5
1 ~ Y U
v CA150A-MP

n’est pas autorisée!

1) Attention: les deuxinterrupteurs de du servomoteur CA150A-S seront
raccordés soitalatension de secteur soitala basse tension de sécurité.
La combinaison tension de secteur / basse tension de sécurité

Alimentation

AC 24V 50/60 Hz 2
DC24V 2

2) raccordement uniquement avec un transformateur de sécurité

Chaine de sécurité externe

L'hygrostat maximum et le contréleur de débit interrompent

la tension d'alimentation du servomoteur si 'humidité est trop
élevée ou si le débit d'air est manquant. Le servomoteur se ferme
mécaniquement via le ressort de rappel. La sortie de vapeur est
arrétée. Lorsque la tension d'alimentation revient, le servomoteur
se déplace automatiquement dans la position spécifiée par le
signal de demande.

2..10 V Signal de demande

Résistance d’entrée: 100 kQ (0,1 mA)
Domaine de travail:  2...10 VDC

Signal de retour

Le signal de retour permet de transmettre la position actuelle de
la vanne a un contréleur de batiment (par exemple, automate
programmable avec entrée analogique)

Boite de raccordement

Schéma de raccordement CA150A-MP/CA150A-S:

Ligne 1: Terre

Ligne 2: AC 24V | DC 24 V+

Ligne 3: Signal de demande Y 2...10 VDC
Ligne 5: Signal de retour U 2...10 VDC
$1/82/S3 Interrupteur auxiliaire 10%

$4/S5/S6 Interrupteur auxiliaire réglable 10...90%

Entrainement a ressort de rappel

230V + 230V 1)
ou

24V + 24V 1)
N
1 2 3 5 S1 S2 S3 S4 S5 S6
1L |~ Y u
L ~ Y U s1|_s2] |s3 s4| S5 |s6
- + 10% 10..90% CA150A-3

Caractéristiques techniques CA150A-MP:

Alimentation AC 24V 50/60 Hz /| DC 24V
Dimensionnement: 11 VA
Dissipation: 8,5 W pendant I'opération
3,5 W en position de repos
Fonction: modulant
Signal de demande Y: 2..10VDC 3
Signal de retour U: 2..10VDC 3
Couple: 20 Nm

Durée de fonctionnement: moteur 150 s 3)
rappel par ressort 20 s

3) Réglage d'usine modifiable

Caractéristiques techniques CA150A-S avec interrupteur auxiliaire:
Alimentation AC 24V 50/60 Hz / DC 24V
Dimensionnement: 7VA
Puissance absorbée: 5 W pendant I'opération

3 W en position de repos

Fonction: modulant
Signal de demande Y: 2..10VDC
Signal de retour U: 2..10VDC
Couple: 20 Nm

Durée de fonctionnement. moteur 150 s

rappel par ressort 20 s

2xEPU 1 mA...3(0.5)A, AC 250 V
10% fixe, 10...90% réglable

Interrupteur auxiliaire:
Points de commutation:
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Attention: lafigure de la page précédente est un schéma de fonctionnement. L'installation est a exécuter
selon les prescriptions locales. Tous les fils de raccordement de chaque servomoteur électrique doivent
étre connectés correctement dans la boite de raccordement, afin d’éviter un mauvais fonctionnement
de la vanne modulante.

Remarque: Le domaine de travail des servomoteurs commence a un signal de demande de 2 VDC. La
vanne ne s’ouvre qu’a la valeur du signal de 3 VDC, car, a vanne fermée, les disques se superposent
(pour assurer 'étanchéité parfaite).
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