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Montage- und Betriebsanleitung @
fir Stahl-Kompensatoren

Allgemeine Hinweise

STENFLEX® Stahl-Kompensatoren kénnen nur dann ihre Funktion erfiillen, wenn der Einbau
und die Montage fachgerecht vorgenommen werden. Die Lebensdauer wird nicht nur durch
die Betriebsverhéltnisse, sondern vor allen Dingen durch den richtigen Einbau bestimmt.
Kompensatoren sind keine anspruchslosen Rohrelemente, sondern bewegliche Teile, die
einer regelmaBigen Uberpriifung unterzogen werden missen. STENFLEX® Stahl-Kompen-
satoren sind Komponenten eines Rohrleitungssystems. Fir nachgebaute Produkte oder
fur Modifikationen an den Original-Produkten wird von STENFLEX® keine Gewahrleistung
Gbernommen.

Um M ler auszt 1 ist es wichtig, dass nachstehende Hinweise unter
Beriicksichtigung der technischen MaBblatter in unserem Katalog beachtet werden.
ACHTUNG: Bei NICHT-Beachtung droht Zerstérung des Kompensators, Verletzungs-
gefahr und Gefdhrdung der Umwelt.

Im Zweifelsfalle erreichen Sie unseren Te
040/52903-0

B Den Kompensator sauber und trocken lagern.

M Vor dem Einbau die Verpackung und den Kompensator auf Beschadigungen tberpriifen.
Bei Beschadigungen am Stahlbalg, gleich welcher Art, darf der Kompensator nicht ein-
gebaut werden.

B Den Kompensator innen und auBen von Fremdkorpern z. B. Schmutz, Isoliermaterial

und dergleichen freihalten und vor/nach der Montage daraufhin kontrollieren.

Transportsicherungen und Schutzdeckel erst unmittelbar vor der Montage entfernen.

Die Montage der Kompensatoren darf nur durch autorisiertes Fachpersonal erfolgen.

Entsprechende Unfallverhiitungsvorschriften sind zu beachten.

Den Kompensator nicht werfen oder stoBen; vor herabfallenden Gegenstanden schiit-

zen. Keine Ketten oder Seile direkt am Balg anbringen.

Die Dichtflachen der Flansche miissen plan und sauber sein.

Die Lange der Baullicke soll gleich der Kompensator-Baulange sein.

Beim Einbau darauf achten, dass die Bohrungen der Rohrleitungsflansche fluchten. Falls

erforderlich drehbare Flansche am Kompensator nachjustieren.

Die Flanschschraubenkdpfe immer balgseitig (innen), die Muttern immer rohrleitungssei-

tig (auBen) platzieren.

Die Flanschschrauben ber kreuz gleichmé&Big anziehen. Mit dem Schllssel Schrauben-

kopf innen halten und Muttern auBen drehen, um Beschédigungen des Balges durch

Werkzeuge zu vermeiden. Schrauben nach der ersten Inbetriebnahme nachziehen.

Eine Torsionsbeanspruchung (Verdrehung) des Kompensators wéhrend der Montage-/

Demontage und im Betriebszustand ist unzuléssig. Dieses gilt insbesondere fiir Typen

mit Gewindeanschluss; mit Schliissel am Sechskant gegenhalten.

hlieR
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Bei Elektro-SchweiBarbeiten an der Rohrleitung in der Umgebung von Kompensatoren
sind diese durch Erdungslitzen zu Uiberbriicken. Grundsétzlich sind bei SchweiBarbeiten
Kompensatoren vor SchweiBspritzern und thermischen Belastungen zu schiitzen.

Beim EinschweiBen von Stahl-Kompensatoren in die Rohrleitung sind nur zugelassene
Zusatzwerkstoffe und SchweiBverfahren einzusetzen.

SchweiBarbeiten am Balg (auch Ziindstellen) sind nicht zulassig.

Bei hohen Strémungsgeschwindigkeiten und damit verbundenen méglichen Resonan-
zen des Balges oder Turbulenzen durch Umlenken der Strémungsrichtung (z. B. hinter
Pumpen, Ventilen, T-Stlicken, Rohrbdgen) wird der Einbau eines Leitrohres (LR) erforder-
lich.

@ Bei Verwendung eines losen Leitrohres (Typen SF-10, SF-20) muss zwischen Leit-
rohr ) und Balgbdrdel 2) eine zusétzliche Dichtung (3) eingebaut werden.

Beim Einbau ist die Durchflussrichtung zu beachten (Pfeilrichtung = Strémungsrichtung).
DVGW gepriifte Kompensatoren diirfen nur mit beiliegenden DVGW gepriiften Dichtun-
gen eingebaut werden (Typ SF-10 und SF-20). Tabelle [g] (1) Anzugsmomente beachten.
Den Kompensator so einbauen, dass eine Sichtpriifung auf Unversehrtheit in regelmasi-
gen Absténden méglich ist.

Die Bélge nicht mit Farbanstrich versehen und keine Isolierung anbringen.
Vorspannsicherungen erst nach dem Einbau entfernen.

Die Rohrleitungen miissen mit ausreichend dimensionierten Festpunkten und Rohrlei-
tungsfiihrungen zur Aufnahme der Rohrleitungskréfte ausgestattet werden. Fiir die fach-
gerechte Ausflihrung ist der Betreiber verantwortlich.

Rohrleitungs-Festpunkte erst nach der Montage des Kompensators (nach dem Anzie-
hen der Flanschschrauben) fixieren.

Notwendige Sicherheits- und Uberwachungseinrichtungen (wie z. B. Einbau von Tempe-
raturfiihlern, Druckbegrenzungsventilen, MaBnahmen zur Vermeidung von DruckstéBen
und Wasserschlagen) miissen vom Betreiber im Rohrleitungssystem vorgesehen werden.

ﬂ Montagehinweise fi ial- und Universal-Kompensatoren

zum Ausgleich von Langendnderungen ohne Vorspannung

Festpunkte unbedingt ausreichend dimensionieren. Festpunkte mussen die Kraft F_,
aus der Summe der axialen Druckkraft (F,), der Kompensator-Verstellkraft (F,) und der
Reibungskrafte der Fiihrungslager (F,) aufnehmen (Abb. ().

Zwischen zwei Festpunkten darf grundsatzlich nur ein Kompensator eingebaut werden.
Bei mehreren Axialkompensatoren ist der Rohrverlauf durch Zwischen-Festpunkte zu
unterteilen.

Die Rohrleitung mit Axial-Kompensatoren muss exakt durch Lager gefihrt sein. Bei-
derseits des Kompensators sind Fiihrungslager anzuordnen. Ein Festpunkt ersetzt ein
Flihrungslager (Abb. (2)).

Innere Leitrohre sind nicht zur Rohrfiihrung geeignet.
Abb. @) Festpunkt- und Fiithrungslageranordnung -
L, =3xDN,L,=05"L, L, siche Abb. ®.



1 = Kompensator

2 = Rohrleitung

3 = Flhrungslager

4 = Festpunkt

Abb. (3 Diagramm-Fiihrungslagerabstand (L,) PN 6, PN 10, PN 16 -
0-18 Fuhrungslagerabstand L, [m] (Richtwerte), 0-250 Nennweite.

B Montagehinweise fiir Axial- und Universal-Kompensatoren
zum Ausgleich von Langenanderungen mit Vorspannung

W Kompensatoren kénnen vorgespannt eingebaut werden, hierbei muss unbedingt die
richtige Einbauléange ermittelt werden! Bei warmgehenden Leitungen wird die Einbau-
lange vergroBert, bei kaltgehenden Leitungen verkleinert.

Die Einbaulénge eines Axial-Kompensators wird nach folgender Gleichung ermittelt:

] . _ A_,._fe—tmin
Einbaulange (mm) =BL + Z -A- =

BL = Baulange eines Axialkompensators It. Tabelle (mm)

A = Gesamtdehnung der Rohrleitung (mm)

te = Temperatur wéahrend des Einbaus (°C)

fmin = eintretende Minimaltemperatur in der Rohrleitung (°C)
fmax = eintretende Maximaltemperatur in der Rohrleitung (°C)

Montageablauf der Vorspannung fiir Axial-Kompensatoren

ACHTUNG: dies gilt nicht fur bereits werksseitig vorgespannte Ausfiihrungen!

Abb. (1) Kompensator (1) mit bereits fester Rohrleitung (2) verbinden, so dass eine Ver-
schiebung nicht mehr méglich ist. Das andere Rohrteil (3) liegt lose in den Fiihrun-
gen.

Abb. (2 Das lose Rohrteil (3) wird auf AnstoB herangeholt und ebenfalls mit dem Kompen-
sator (1) verbunden.

Abb. (3 Dieses noch lose Rohrteil (3) wird dann mit einer geeigneten Vorrichtung (4) ver-
schoben, bis die errechnete Einbaulénge erreicht ist. Kompensator (1) NICHT tber-
strecken! Nach erfolgter Befestigung (5) und nach Entfernung der Vorspanneinrich-
tung ist der Kompensator betriebsbereit.

Anmerkung

Der Kompensator darf nur dann um 50 % vorgespannt werden, wenn die eintretende Mini-

maltemperatur nicht geringer als die Einbautemperatur ist.

Montagehinweise fiir Lateral-Kompensatoren
zum Ausgleich von seitlichen Bewegungen

M Lateral-Kompensatoren bendtigen beidseitig leichte Festpunkte. Diese missen die
Verstellkrafte der Kompensatoren sowie die Reibung an Gelenken und Rohrfiihrungen
aufnehmen.

M Rohrleitungs-Festpunkte erst nach der Montage des Kompensators (nach dem Anzie-
hen der Flanschschrauben) fixieren.

W Zwischen zwei Festpunkten darf grundsétzlich nur ein Kompensationssystem vorgese-
hen werden.



W Zur Aufnahme der Gewichtskréfte sind an Kompensationssystemen geeignete Rohrfiih-
rungen zu installieren.

M Lateralkompensatoren kdnnen vorgespannt werden. In der Regel wird um die Halfte der
in den MaBblattern aufgelisteten Bewegung vorgespannt.

Montagehinweise fiir Angular-Kompensatoren

zum Ausgleich von Winkel-Bewegungen

B Angular-Kompensatoren benétigen beidseitig leichte Festpunkte. Diese missen die
Verstellkréfte der Kompensatoren sowie die Reibung an Gelenken und Rohrfiihrungen
aufnehmen.

B Rohrleitungs-Festpunkte erst nach der Montage des Kompensators (nach dem Anzie-
hen der Flanschschrauben) fixieren.

B Zwischen zwei Festpunkten darf grundsétzlich nur ein Kompensationssystem vorgese-
hen werden.

W Zur Aufnahme der Gewichtskréfte sind an Kompensationssystemen geeignete Rohrfiih-
rungen zu installieren.

B Angular-Kompensatoren haben eine ganz bestimmte Drehachse, um die sie geschwenkt
werden koénnen. Beim Einbau ist auf die richtige Lage der Drehachse zu achten.

B Angular-Kompensatoren kénnen vorgespannt werden. In der Regel wird um die Halfte
der in den MaBblattern aufgelisteten Bewegung vorgespannt.

Montage eines vorgespannten Kompensationssystems
mit 2 Angular-Kompensatoren

Abb. () Rohrleitung (2) mit den Festpunkten verbinden. Kompensatoren (1) in neutraler
Lage einbauen. Die weiterfiihrende Rohrleitung liegt auf dem Flhrungslager.

Abb. (2) Ausbaustiick (3) entfernen. Kompensatoren (1) mit einer geeigneten Vorrichtung
aus der neutralen Lage soweit verschieben, bis die Baullicke (4) geschlossen ist.
Baullicke (4) verschrauben oder verschweiBen.

Abb. (3) Die Bewegungsaufnahme ist abhéngig vom Kompensator-Mittenabstand und des
max. zul. Auslenkungswinkels. Die Berechnung erfolgt nach der Gleichung:

A ’
E_Lsma

_ A2
T sina

Die sich ausdehnende Rohrleitung muss im Fiihrungslager eine ausreichende Be-
wegungsfreiheit haben.

| h=L[1-cosa] |

L = Kompensator-Mittenabstand (mm)

A = Bewegungsaufnahme (mm)

h = Bewegungsfreiheit im Flihrungslager (mm)
« = Auslenkungswinkel



E] Montage eines vorgespannten Kompensationssystems
mit 3 Angular-Kompensatoren
Abb. () Rohrleitung (2) mit den Festpunkten verbinden. Kompensatoren (1) in neutraler

Lage einbauen. Die weiterflihrende Rohrleitung liegt auf dem Fuhrungslager.

Abb. (2) Ausbaustiick (3) entfernen. Kompensatoren (1) mit einer geeigneten Vorrichtung
aus der neutralen Lage soweit verschieben, bis die Baullicke (5) geschlossen ist.
Baulticke (5) verschrauben oder verschweiBen.

Abb. (3 Vorgang fiir Ausbaustiick (4) - wie unter 2 beschrieben — wiederholen.

E Hinweise fiir Stahl-Kompensatoren an Pumpen

B Die Kompensatoren méglichst dicht am Pumpenflansch anschlieBen (Abb. ().

W Beim Einsatz von Kreiselpumpen zur Férderung von abrasiven Medien dtirfen die Kom-
pensatoren nicht direkt am Pumpenstutzen (Saug-/Druckseite) angeordnet werden.

Es besteht sonst die Gefahr, dass die Kompensatoren durch hohe Relativgeschwindig-
keiten aus Drall- und Wirbelbildung am Pumpenstutzen geschadigt werden.

Der Montageabstand vom Pumpenstutzen zum Kompensator sollte 1 bis 1,5 x DN be-
tragen; Distanzrohr einsetzen (Abb. (2)).

W Der Betrieb der Pumpen gegen ganz oder teilweise geschlossene Schieber oder Klap-
pen ist zu vermeiden.

Ebenso sollte Kavitation vermieden werden, da dieses kurzfristig zur Zerstérung des
Kompensators fiihren kann.

[H] Inbetriebnahme

M Lateral-Kompensatoren sind werksseitig auf Bauldnge BL eingestellt. Die Zugstangen
mussen nach dem Einbau kraftschliissig mit den Flanschen verbunden sein.

B Die Druck- und Dichtheitspriifungen erst dann vornehmen, wenn Festpunkte und Fiih-

rungslager ordnungsgemaB installiert sind, da sich sonst der Kompensator langt und

unbrauchbar wird.

Den zulassigen Priifdruck nicht Gberschreiten.

Bei hohen Betriebstemperaturen sind bauseits Schutzvorkehrungen zu treffen, um Per-

sonenschaden durch Beriihrung der heiBen Oberflachen zu vermeiden.

B Zur Gewahrleistung eines sicheren Betriebes durfen Kompensatoren nur in den zuldssi-
gen Druck-, Temperatur- und Bewegungsgrenzen betrieben werden.
Dabei ist zu beachten, dass bei steigender Temperatur die Druckbelastbarkeit abnimmt.
(Abb. (). Die Berechnung des zuléssigen Innendruckes erfolgt nach der Gleichung:

P =PN-F

P,,. = max. zul. Innendruck bei erhéhter Temperatur
PN = Nenndruck bei 20 °C
F, = Druckminderungsfaktor aus Diagramm



s

Die Temperaturgrenzen der gebrauchlichen Kompensatoren-Werkstoffe sind
Abb. @) dargestellt.

Abb. 1

a = Druckabminderung durch Temperatureinfluss

b = Druckabminderungsfaktor F,

¢ = Temperatur (°C)

Abb. @

d = Werkstoff

e = max. zul. Temperatur (°C)

MaBnahmen gegen eine falsche Verwendung von Kompensatoren sind vom Betreiber
durch entsprechende Einweisung und Beaufsichtigung des Bedienpersonals sowie
durch eine Betriebsanweisung sicherzustellen.

Benutzung

Vor der Benutzung der Kompensatoren ist die Medien- und Korrosionsbestandigkeit zu
beachten (im Zwei bitte Bestandigkeitsliste beachten).

Bei der Durchstrémung mit abrasiven Medien und bei hohen Strémungsgeschwindig-
keiten bzw. turbulenten Strémungen ist der Einbau von Leitrohren in die Kompensatoren
erforderlich.

Fur die Benutzung gelten die in den MaBblattern, Konstruktionszeichnungen bzw. auf
dem Typenschild angegebenen Betriebsdaten als Anwendungsgrenzen. Fir Schaden
durch den Betrieb auBerhalb dieser Grenzen tbernimmt STENFLEX® keine Haftung. Die
Einhaltung dieser Vorgaben liegt in der Verantwortung des Betreibers.

Die auf den MaBblattern angegebenen Werte beziehen sich auf 20° C, 1000 Bewegungs-
lastwechsel sowie max. zuldssige Druckpulsation 10% des zuldssigen Betriebsdruckes.

Eine ausfiihrliche Montage- und Betriebsanleitung liegt jedem Kompensator bei.

Inspektion und Wartung

Der Betreiber muss darauf achten, das die Kompensatoren frei zuganglich sind und eine
visuelle Inspektion in regelmaBigen Abstanden moglich ist.

Reinigung des Rohrleitungssystems mit chemisch aggressiven Medien vermeiden. Die
Medien- und Korrosionsbestandigkeit ist zu beachten.

Kompensatoren nach den giiltigen Regelwerken auf Unversehrtheit priifen. Bei sichtba-
ren Mangeln, z. B. Kratzern, Oberflachenrissen oder unregelméBigen Verformungen ist
unser Technischer Beratungsdienst einzuschalten. Reparaturen an Kompensatoren sind
unzulassig.
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Konformitatserklarung gemaB Druckgerate-Rich 2014/68/EU, Anhang IV

Wir, die Firma STENFLEX® Rudolf Stender GmbH, erkléren in alleiniger Verantwortung, dass
die Stahl-Kompensatoren, auf die sich diese Erklarung bezieht, mit der Richtlinie 2014/68/
EU flr Druckgeréte (als druckhaltende Ausristungsteile) konform sind und nach dem Kon-
formitatsbewertungsverfahren die Anforderungen gemaB Modul H/H1 erfiillen.

Die Stahl-Kompensatoren, die der Druckgeraterichtlinie unterliegen, sind mit dem CE-Zei-
chen und der Kennnummer der benannten Stelle gekennzeichnet.




Installation and operating instructions
for steel-type expansion joints

General instructions

STENFLEX® steel-type expansion joints can only then function accurately if the installation
is performed to a skilled and professional standard. The life service duration not only de-
pends on the operating conditions but particularly on correct installation as required. Ex-
pansion joints are not just simply plain piping elements. They are moving components which
have to be subjected regularly to inspection. STENFLEX® Expansion joints are components
of a piping system. STENFLEX® rejects all and any warranties for imitated products or for
modifications on the original products.

In order to avoid installation errors, it is very important that the following instructions
are observed with due consideration of the technical dimensional data sheets in our
catalogue.

ATTENTION: Failure to observe these instructions can lead to a destruction of the
expansion joint, injury to persons as well as causing a hazard for the environment.

In case of doubt, contact our Technical Consultation Service by calling:

+44-1932-78 88 88

Installation

M Store the expansion joint in a clean and dry condition.

W Before installation, inspect the packing and the expansion joint for any damage. In the
event of damage to the steel bellows, irrespective of its nature, the expansion joint shall
not be installed.

W Ensure that the expansion joint is free internally and externally from foreign matter such

as dirt, insulating material and similar. Inspect the expansion joint before and after

installation in this respect.

Remove the transport securing elements and protection cover only immediately before

installation work.

The expansion joints shall be mounted by authorised and qualified personnel only. Ap-

plicable rules and regulations for accident prevention shall be observed as required.

Do not throw or hit against the expansion joint; protect it against falling items. Do not

attach chains, ropes or cables directly on the bellows.

The sealing surfaces of the flanges must be flat and clean.

The length of the installation gap should be equal to the constructional length of the

expansion joint.

When installing, ensure that the bores of the piping flanges are aligned. If required, re-

adjust the revolving flanges at the expansion joint.

Place the flange screw heads always on the bellows side (inside), the nuts always on the

piping side (outside).
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Tighten the flange screws evenly and crosswise. Use the spanner to hold the screw head
on the inside, and turn the nuts on the outside in order to avoid damage to the bellows
with the tools. After the first start-up, re-tighten the screws as required.

A torsional strain (twist) of the expansion joint during installation/deinstallation and du-
ring operation is not acceptable. This applies in particular to models with threaded con-
nections; hold with a spanner at the hex.

When performing electro-welding on the pipework in the vicinity of the expansion joints,
these must be bridged over with earthing strands. In principle, the expansion joints must
be suitably protected against welding spatter and thermal negative effects during welding.
When welding steel expansion joints into the line, only officially allowed filler metals and
welding methods/procedures are to be used and applied.

Welding work on the bellows (as well as ignition points) are not allowed.

With high flow velocities involving possible resonance of the bellows or turbulence
caused by re-routing of the flow direction (e.g., downstream of pumps, valves, T-pieces,
pipe bends), a guide sleeve (LR) must be installed.

[d When using a loose guide sleeve (Types SF-10, SF-20), an additional seal 3 must be
installed between guide sleeve () and the bellows crimp @.

When installing, observe flow of direction (arrow direction = flow direction).
DVGW-inspected expansion joints shall only be installed with enclosed DVGW-inspec-
ted seals (Type SF-10 and SF-20). Table [§] () Observe bolting torques.

Install expansion joints in such a way that they can be visually inspected at regular
intervals for intact condition.

Do not apply paint or any insulation to the bellows.

Wait until installation is completed before removing the pre-tensioning securing elements.
The piping must be provided with adequately dimensioned fixed points and piping gui-
des for taking up the piping forces. The user is responsible for professional execution in
accordance with standard engineering practice.

The user is responsible for providing any necessary safety and monitoring facilities (such
as the installation of temperature sensors, pressure-limiting valves, measures for avoi-
ding pressure jolts and liquid hammers).

structions for axial and universal expansion joints

g length changes without pre-tension

Fixed points must definitely be adequately dimensioned. Fixed points must be capable
of coping with the force F_, from the sum of the axial thrust force (F,), the expansion joint
adjusting force (F,) and the frictional forces from the guide bearings (F,) (Fig. ().

In principle, o n Iy one expansion joint shall be installed between two fixed points.
With several axial expansion joints, the pipe pattern must be subdivided by interim fixed
points.

The piping with axial expansion joints must be exactly guided with bearings. Guide be-
arings are to be arranged on both sides of the expansion joint. A fixed point replaces a
guide bearing. Fig. @.



Internal guide sleeves are not suitable for pipe guiding.
Fig. (2 Fixed point and guide bearing arrangement -
L, <3xDN,L,=0,5"-L, L, refer to Fig. ®.

1 = Expansion joint

2 = Piping
3 = Guide bearing
4 = Fixed point

Fig. (3 Diagram - guide bearing spacing (L)) PN 6, PN 10, PN 16 -
0-18 guide bearing spacing L, [m] (guide values), 0-250 nominal width.

structions for axial expansion

g length changes with pre-tensioning

B Expansion joints can be installed in a pre-tensioned condition. For this case, the cor-
rect installation length must definitely be determined! With lines undergoing rising
heat, the installation length is increased. The length is decreased with lines going cold.
The installation length of an axial expansion joint is determined with the following equa-
tion:

. A fe — fmin
Installation length =BL+ - -A ————
nstallation length (mm) + 2 max— fmin
BL = Construction length of the axial expansion joint acc. to table (mm)
A = Total expansion of the piping (mm)
te  =Temperature during the installation (°C)

fmin = commencing minimum temperature in the line (°C)
fmax = commencing maximum temperature in the piping (°C)

Installation sequence for the pre-tensioning of axial expansion joints

ATTENTION: this does not apply for expansion joints already pre-tensioned in the factory!

Fig. @ Join the expansion joint (1) to the already solid piping (2) so that a displacement is
no longer possible. The other pipe part (3) lies loosely in the guides.

Fig. @ The loose pipe part (3) is brought to point of contact and also joined to the expan-
sion joint (1).

Fig. ® This loose pipe part (3) is then shifted with a suitable device (4) until the calcula-
ted installation length is achieved. Do NOT over-stretch the expansion joint! The
expansion joint is ready for operation after completed securement (5) and after
removal of the pre-tensioning device.

Important

The expansion joint shall only then be pre-tensioned by 50% if the commencing minimum

temperature is not lower than the installation temperature.



Installation instructions for lateral expansion joints
for equalising lateral movements

Lateral expansion joints require light fixed points on both sides. These must absorb the
adjusting forces of the expansion joints as well as the friction on joints and pipe guides.
Fix-position the piping fixed points after installation of the expansion joint (after tigh-
tening the flange screws). Failure to observe these instructions can lead to a destruction
of the expansion joint.

In principle, only one equalising system shall be positioned between two fixed points.
Suitable piping guides shall be installed on equalising systems for absorbing the weight
forces.

Lateral expansion joints are set to construction length BL in the factory. After installation,
the tie rods must be frictionally connected to the flange. Any possible re-adjustment of
the tie rods shall only be done in coordination and consultation with our Technical Con-
sultation Service.

Lateral expansion joints can be pre-tensioned. As a rule, pre-tensioning is performed by
half of the movement listed in the dimension sheets.

Installation instructions for angular expansion joints
for equalising angular movements

Angular expansion joints require light fixed points on both sides. These must absorb the
adjusting forces of the expansion joints as well as the friction on joints and pipe guides.
Fix-position the piping fixed points after installation of the expansion joint (after tigh-
tening the flange screws). Failure to observe these instructions can lead to a destruction
of the expansion joint.

In principle, only one equalising system shall be positioned between two fixed points.
fSuitable piping guides shall be installed on equalising systems for absorbing the weight
orces.

Angular expansion joints have a certain defined turning axis around which they can be
swivelled. Ensure for correct position of the turning axis when performing installation.
Angular expansion joints can be pre-tensioned. As a rule, pre-tensioning is performed by
half of the movement listed in the dimension sheets.

Installation of a pre-tensioned equalising system
with 2 angular expansion joints

Fig. @ Connect piping (2) with the fixed points. Install expansion joints (1) in neutral posi-

tion. The piping leading further is lying on the guide bearing.

Fig. @ Take out the removal piece (3). With the use of a suitable device, shift the expansi-

on joints (1) from the neutral position to such an extent until the construction gap
(4) is closed. Screw-connect or weld the construction gap (4) as required.

Fig. ® The movement intake depends on the expansion joint middle spacing and the

max. allowable deflection angle. Calculation is performed according to the fol-
lowing equation:



A/2 A )
=—— S =Lsina
sin a 2

The expanding piping must have adequate freedom of movement in the guide
bearing.

| h=L[1-cosa] |

L = Expansion joint middle spacing (mm)

A = Movement intake (mm)

h = Movement freedom in the guide bearing (mm)
« = Angle of deflection

E Installation of a pre-tensioned equalising system
with 3 angular expansion joints

Fig. @ Connect plplng (2) with the fixed points. Install expansion joints (1) in neutral posi-
tion. The piping leading further is lying on the guide bearing.

Fig. @ Take out the removal piece (3). With the use of a suitable device, shift the expansi-
on joints (1) from the neutral position to such an extent until the construction gap
(5) is closed. Screw-connect or weld the construction gap (5) as required.

Fig. ® Repeat procedure for removal piece (4) - as described under 2.

E Instructions for steel-type expansion joints at pumps

B Connect the expansion joints as close as possible to the pump flange (Fig. ).

B When using centrifugal pumps for the delivery of abrasive media, the expansion joints
shall not be arranged directly at the pump nozzle (suction-/discharge side). There is
otherwise the danger that the expansion joints will be damaged as a result of the high
relative velocities from vortex and turbulence formation at the pump nozzles.

The assembly clearance from pump nozzle to expansion joint shall be 1 x 1.5 DN. Install
spacer pipe (Fig. ).

B The operation of pumps against fully or partially closed gate/slide valves or dampers
must be avoided.

Cavitation should also be avoided because this can lead on a short-term basis to a
destruction of the expansion joint.

O

W Expansion joints with tensioning (lateral and angular expansion joints) are set in the
factory to constructional length BL. After installation, the tie rods must be frictionally
connected to the flanges.

W The pressure and leak checks can only be carried out if the fixed point and the guide
bearing have been correctly installed, as otherwise the expansion joint will become ex-
tended and be unusable.



Do not exceed the allowable test pressure.

When high operating temperatures are involved, appropriate protection measures are to
be made on the customer’s end in order to avoid personal injury caused by contacts with
the hot surfaces.

In order to ensure safe and reliable operation, expansion joints shall only be used within
the allowable pressure, temperature and movement limits.

Please note that with rising temperature the pressure-bearing capacity decreases
(Fig. ). The permitted inner pressure must be calculated with the following equation:

=PN-F,

Ppermitted

Ppemitea = Maximum permissible inner pressure with increased temperature

PN = nominal pressure at 20 °C

F = pressure reducing factor taken from diagram

The temperature limits of the standard expansion joint materials are shown in fig. @).
Fi
a = pressure reduction due to influence of temperature

b = pressure reducing factor F,

¢ = temperature (°C)

Fig. @

d = materials

e = maximum perm. temperature (°C)

It is the responsibility of the user to provide for measures against incorrect and non-
purposeful use of expansion joints by means of corresponding instructional training and
supervision of the operating personnel as well as with operating instructions.

Be particularly attentive to durability against flow media before using the expansion
joints (observe the durability list in cases of doubt).

Guide sleeves must be installed in the expansion joints for a flow containing aggressive
media and in the event of high flow velocities or turbulent flows.

For usage, the operating data as stated in the dimensional sheets, design drawings and/
or on the nameplate shall apply as application limits. STENFLEX® accepts no liability
for all and any damage caused by operation outside of these limits. The user is entirely
responsible for adherence to these specified data.

The values given in the dimension drawings are based on 20 °C, 1000 motion load cycles
and max. permissible pressure pulsation of 10% of the permissible operating pressure.

Each expansion joint is provided with comprehensive assembly and operating
instructions.

Inspection and maintenance

The user must ensure that the expansion joints are accessible at all times and that a
visual inspection is possible at regular intervals.
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W Avoid cleaning the piping system with chemically aggressive agents.

W Inspect the expansion joints and ensure that they are intact according to the applicable
standards. Contact our Technical Consultation Service in the event of faults such as scrat-
ches, surface cracking or irregular deformation. Repairs on expansion joints are not allowed.

Declaration of Conformity to Pressure Equipment
2014/68/EU, Annex IV

We, the STENFLEX® Rudolf Stender GmbH company, declare with sole responsibility that
the steel compensators to which this declaration refers conform to Directive 2014/68/EU for
pressure equipment (as pressure-retaining equipment components) and meet the require-
ments of module H/H1 in accordance with the conformity assessment procedure.

The steel compensators that are subject to the Pressure Equipment Directive carry the CE
mark and the identification number of the notified body.




Notice de montage et de service ®
pour compensateurs en acier

Consignes générales

Les compensateurs en acier STENFLEX® ne peuvent remplir leur fonction que si ils ont été
mis en place et montés selon les regles de I'art. Leur durée de vie est conditionnée non
seulement par les conditions d’exploitation, mais également par leur montage correct. Les
compensateurs ne sont pas de simples éléments de tuyauterie peu exigeants, mais des pi-
eces mobiles qui doivent étre soumises a un contrdle régulier. Les compensateurs en acier
STENFLEX® sont des composants d’un systeme de tuyauteries. STENFLEX® n’assume
aucune responsabilité pour les produits imités ou pour les modifications apportées aux
produits originaux.

Pour éviter tout défaut de montage, il est important d‘observer les consignes suivan-
tes et de tenir compte des fiches techniques que vous trouverez dans notre catalogue.
ATTENTION : Le NON-respect peut entrainer la destruction du compensateur, des
risques de blessure et un danger pour I’environnement.

En cas de doute, vous pouvez contacter notre service de conseil technique en com-
posant le numéro de téléphone : +33 -1 -43 00 48 37

W Stocker le compensateur dans un endroit sec et propre.

M Avant la mise en place, controler le compensateur et son emballage pour détecter tout
endommagement éventuel. En cas d’endommagement, de quelle nature qu’il soit, le
produit ne doit pas étre mis en place.

W Veiller & ce que le compensateur n’entre pas en contact avec des corps étrangers, tels

qu‘impuretés, matériel isolant et autres, aussi bien a I‘extérieur qu‘a I‘intérieur, et s’en

assurer avant et aprés le montage.

N’enlever les dispositifs de protection pour le transport et le couvercle de protection que

juste avant le montage.

Le montage des compensateurs ne doit étre effectué que par du personnel spécialisé

autorisé. Les prescriptions pertinentes en matiére de prévention des accidents sont a

respecter.

Ne pas lancer ou cogner le compensateur ; le protéger contre les chutes d‘objets. Ne

pas accrocher de chaines ou de céables directement au soufflet.

Les surfaces d’étanchéité des brides doivent étre propres et planes.

La longueur de I‘espace libre doit correspondre & la longueur hors-tout du compensa-

teur.

Lors du montage, veiller a ce que les pergages des brides des tuyauteries soient bien

alignés. Si nécessaire, réajuster les brides tournantes du compensateur.

Toujours placer les tétes des boulons de bride c6té soufflet (a 'intérieur), les écrous

toujours cété tuyauterie (a I'extérieur).




Serrer les boulons des brides réguliérement en croix. Tenir la téte des boulons a
Iintérieur avec la clé universelle et tourner les écrous a I'extérieur pour empécher que
les outils n‘endommagent le soufflet. Resserrer les boulons aprés la premiére mise en
service.

Une sollicitation a la torsion du compensateur pendant le montage et le démontage ainsi
qu’en état de service est inadmissible. Ceci s’applique en particulier aux compensateurs
a raccordement fileté, effectuer un réglage sur le six-pans avec une clé.

En cas de travaux de soudage électrique sur la tuyauterie aux environs de compen-
sateurs, ces derniers doivent étre mis a la masse. Lors des travaux de soudage, les
compensateurs doivent toujours étre protégés contre les éclats de métal en fusion et les
charges thermiques.

Utiliser seulement des métaux d’apport et des procédés de soudage autorisés pour la
soudure de compensateurs en acier sur la tuyauterie.

Les travaux de soudage sur le soufflet sont inadmissibles.

En cas de vitesses d’écoulement élevées et de résonances ou turbulences qui y sont li-
ées éventuellement suite a la déviation du sens d‘écoulement (p. ex. en aval de pompes,
vannes, pieces en T, raccords coudés), il est nécessaire d‘installer un tube de guidage
(LR).

I3 Dans le cas d’un tube de guidage non fixé (types SF-10, SF-20), un joint supplémen-
taire (1) doit étre inséré entre le tube de guidage @ et le bord du soufflet (3).

Observer le sens du débit lors de I'installation (sens de la fleche = sens d’écoulement).
Les compensateurs homologués DVGW doivent seulement étre installés avec les joints
et garnitures homologués DVGW (type SF-10 et SF-20). Observer le tableau [ @
Couples de serrage.

Monter si possible le compensateur de maniere a en permettre un controle visuel a
intervalles réguliers pour s’assurer qu'il est intact.

Ne pas peindre les soufflets et ne pas monter d’isolation.

Enlever les dispositifs de pré-tension seulement aprés le montage.

Les tuyauteries doivent étre équipées de points fixes suffisamment dimensionnés et de
guidages de tuyauteries permettant d‘absorber les efforts des tuyauteries. L‘exécution
en bonne et due forme incombe a |‘exploitant.

Les dispositifs de sécurité et de surveillance nécessaires (p. ex. installation de sondes
de température, limiteurs de pression, mesures destinées a éviter les coups de bélier)
sont a prévoir par I‘exploitant.

Veiller absolument a dimensionner suffisamment les points fixes. Les points fixes
doivent absorber I'effort F_, résultant de la somme de I'effort de pression axial (F,), de
I'effort de déplacement du compensateur () et des efforts de friction des paliers-guides
(F) (Fig. @).

Il ne doit toujours étre installé qu’un seul compensateur entre deux points fixes.
Lorsqu’il y a plusieurs compensateurs axiaux, la tuyauterie, doit étre divisée par des
points fixes intermédiaires.
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M Latuyauterie dotée de compensateurs axiaux doit étre guidée de maniére précise grace
a des pallier positionnés de part et d’autre du compensateur. Un point fixe remplace un
palier-guide (Fig. ).

Les tubes de guidage ne conviennent pas pour le guidage.

Fig. @ Point fixe et disposition des paliers-guides -

L, <3xDN,L,=05" L, L, voir fig. ®.

1 = compensateur

2 = tuyauterie

3 = palier de guidage

4 = point fixe

Fig. @ Diagramme - écart entre les paliers-guides (L,) PN 6, PN 10, PN 16 -

0-18 écart entre les paliers-guides L, [m] (valeurs indicatives), diametre nominal 0-250.

B Instructions de montage pour compensateurs axiaux et universels destinés
a la compensation de variations de longueurs avec pré-tension

W Les compensateurs peuvent étre montés pré-tendus; dans ce cas, il faut déterminer
la longueur hors-tout correcte! Pour les conduites soumises a des échauffements,
la longueur hors-tout est augmentée, pour les tuyauteries soumises a des refroidisse-
ments, elle est diminuée.

La longueur hors-tout d’'un compensateur axial est déterminée selon la formule suivante:

_ A_, _te—tmin
Longueurs hors-tout (mm) = BL + 2 A P —
BL  =longueur hors-tout d’'un compensateur axial selon tableau (mm)
A = allongement total de la tuyauterie (mm)
te = température pendant le montage (°C)

fmin = température minimale qui apparait dans la tuyauterie (°C)
fmax = température maximale qui apparait dans la tuyauterie (°C)

Déroulement du montage pour la pré-tension de compensateurs axiaux sur place

ATTENTION: Ces instructions ne sont pas applicables pour les modeéles prétendus en usine!

Fig. 1 Relier le compensateur (1) a la tuyauterie (2) déja fixe de maniére a ce qu’il ne
puisse plus se produire de déplacement. L'autre partie du tube (3) repose dans les
guidages sans étre fixée.

Fig. @ Rapprocher la partie non fixée du tube (3) bout a bout et la relier également au
compensateur (1).

Fig. 3 Pousser cette partie encore non fixée du tube (3) & I'aide d’un dispositif approprié
(4) jusqu’a ce que la longueur hors-tout calculée soit atteinte. Ne PAS trop étirer le
compensateur (1). Aprés réalisation de la fixation (5) et enlevement du dispositif de
pré-tension, le compensateur est en état de marche.

Remarque

La pré-tension du compensateur doit au plus étre de 50% lorsque la température minimale

qui se développe n’est pas inférieure a la température de montage.
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Instructions de montage pour compensateurs latéraux destinés
a la compensation de déplacements latéraux

Les compensateurs latéraux nécessitent de légers points fixes des deux cotés. Ceux-ci
doivent absorber les efforts de déplacement des compensateurs ainsi que la friction des
articulations et des guidages des tubes.

Fixer les points fixes des tuyauteries seulement aprés le montage du compensateur
(aprés le serrage des boulons de bride). La non-observation de cette instruction peut
conduire a la destruction du compensateur.

Il ne doit toujours étre prévu qu’un seul systéme de compensation entre deux points
fixes.

Des guidages de tubes adéquats sont a installer sur les systémes de compensation pour
absorber les efforts liés au poids.

Les compensateurs latéraux sont ajustés en usine a la longueur hors-tout BL. Les tirants
doivent étre reliées en position jointive a la bride aprés le montage. Les reprises de
réglage éventuelles de la tringlerie doivent étre mises au point avec le Service de conseil
technique.

Les compensateurs latéraux peuvent étre pré-tendus. En régle générale, la valeur de
pré-tension correspond a la moitié du déplacement indiqué dans les fiches dimension-
nelles.

Instructions de montage pour compensateurs angulaires destinés
a la compensation de déplacements angulaires

Les compensateurs angulaires nécessitent de légers points fixes des deux cotés. Ceux-
ci doivent absorber les efforts de déplacement des compensateurs ainsi que la friction
des articulations et des guidages des tubes.

Fixer les points fixes des tuyauteries seulement aprés le montage du compensateur
(apres le serrage des boulons de bride). La non-observation de cette instruction peut
conduire & la destruction du compensateur.

Il ne doit toujours étre prévu qu’un seul systéme de compensation entre deux points
fixes.

Des guidages de tubes adéquats sont a installer sur les systémes de compensation pour
absorber les efforts liés au poids.

Les compensateurs angulaires ont un axe de rotation bien déterminé autour duquel ils
peuvent pivoter. Veiller a une position correcte de I’axe de rotation lors du montage.
Les compensateurs angulaires peuvent étre pré-tendus. En régle générale, la valeur de
pré-tension correspond a la moitié du déplacement indiqué dans les fiches dimension-
nelles.

Montage d’un systéme de compensation prétendu
avec 2 compensateurs angulaires

Fig. @ Relier la tuyauterie (2) aux points fixes. Monter les compensateurs (1) en position

neutre. La tuyauterie suivante repose sur le palier-guide.
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Fig. @

Fig. ®

Enlever I'élément démontable (3). Déplacer les compensateurs (1) de leur position
neutre a I'aide d’un dispositif approprié jusqu’a ce que I'espace libre (4) soit fermé.
Boulonner I'espace libre (4).

L’absorption du mouvement dépend de I‘entraxe des compensateurs et de I‘angle
de déviation maximum admissible. Le calcul est effectué selon la formule:

A )
L= — E_Lsma

La tuyauterie qui se dilate doit avoir une liberté de mouvement suffisante dans le
palier-guide.

| h=L[1-cosal |

L = entraxe du compensateur (mm)

A = absorption du mouvement (mm)

h = liberté de mouvement dans le palier-guide (mm)
« = angle de déviation

E] Montage d’un systéme de compensation prétendu
avec 3 compensateurs angulaires

Fig. ®
Fig. @

Fig. ®

Relier la tuyauterie (2) aux points fixes. Monter les compensateurs (1) en position
neutre. La tuyauterie suivante repose sur le palier-guide.

Enlever I’élément démontable (3). Déplacer les compensateurs (1) de leur position
neutre a I'aide d’un dispositif approprié jusqu’a ce que 'espace libre (5) soit fermé.
Boulonner I'espace libre (5).

Répéter I'opération pour I'élément démontable (4) comme décrit au point 2.

E Consignes relatives aux compensateurs en acier montés sur des pompes

M Raccorder les compensateurs aussi prés que possible & la bride de la pompe (Fig. ).

B Lors de l'utilisation de pompes centrifuges pour le pompage de fluides abrasifs, les
compensateurs ne doivent pas étre montés directement sur la tubulure de la pompe
(coté aspiration/refoulement). Les compensateurs risquent sinon d’étre endommagés
suite aux vitesses relatives élevées résultant des turbulences au niveau de la tubulure de
la pompe
La distance de montage entre la tubulure de la pompe et le compensateur doit étre d’au
moins 1 41,5 x DN (Fig. @).

M Eviter la marche des pompes contre des vannes ou des clapets totalement ou partielle-
ment fermés.
Eviter également les cavitations étant donné qu’elles peuvent provoquer rapidement la
destruction du compensateur.
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[H| Mise en service

Les compensateurs avec pré-tension (compensateurs latéraux et angulaires) sont ajus-
tés en usine a la longueur hors-tout BL. Les tirants doivent étre reliées en position jointi-
ve a la bride aprés le montage.

Les examens de pression et d‘étanchéité sont uniquement effectués lorsque les points
fixes et les paliers pilotes sont correctement installés, dans le cas contraire le compen-
sateur s‘allonge et devient inutilisable.

Ne pas dépasser la pression d’épreuve admissible.

En cas de températures de service élevées, I'exploitant devra prendre des mesures de
protection pour éviter que les personnes ne subissent des dommages par le contact de
surfaces chaudes.

Pour assurer une exploitation sire, les compensateurs doivent seulement étre utilisés
dans les plages de pressions, de températures et de déplacements admissibles.

Il faut tenir compte du fait que la pression admissible diminue lorsque la témperature
augmente (Fig. (1). Le calcul de la pression intérieure résulte de la formule suivante:

| Padmissivie = PN - F;

padmlsslb\e = Pression intérieure maxi. admissible en cas d’élévation de la température
Pression nominale a 20 °C
Fv = Facteur de réduction de la pression selon diagramme

i
Les températures mini/maxi supportées par les matériaux usuels des compensateurs
sont indiquées dans Fig. @)

Fig. @

a = Réduction de la pression si élévation de la température

b = Facteur de réduction de la pression F,

c = température (°C)

Fig. @

d = matériaux

e = max. adm. température °C

L'exploitant devra prendre des mesures pour empécher une utilisation incorrecte des
compensateurs. Pour cela, il veillera a ce que le personnel de service soit formé et
surveillé et il élaborera des instructions de service.

isation

Contrdler la résistance du fluide avant d’utiliser les compensateurs (en cas de doute,
priére de consulter la liste des résistances).

Lorsque les tuyauteries sont traversées par des fluides abrasifs et en cas de vitesses
d’écoulement rapide ou d‘écoulements turbulents, des tubes de guidage doivent étre
montés dans les compensateurs.
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B Les données de service indiquées comme limites d’application dans les fiches dimen-
sionnelles, sur les plans de construction et sur la plaque signalétique sont applicables
pour I'utilisation. STENFLEX® n’assume aucune responsabilité pour les dommages qui
résulteraient d’un service hors de ces limites. Il incombe a I‘exploitant de prendre les
mesures nécessaires (p. ex. utilisation de dispositifs de sécurité) pour assurer le respect
de ces consignes.

Les valeurs indiquées sur les feuilles de mesure sont relatives a une température de
20°C, une durée de vie de 1000 cycles ainsi qu’a des pulsations de pression maximales
tolérées s’élevant a 10% de la pression de service tolérée.

Une notice de montage et de service détaillée est jointe a chaque compensateur.

Inspection et entretien

B L'exploitant doit veiller a ce que les compensateurs soient librement accessibles et
qu’un contrdle visuel soit possible a tout moment,

B Eviter de nettoyer le systéme de tuyauteries avec des fluides chimiques agressifs.

W Contrdler les compensateurs selon les directives pertinentes pour s’assurer qu’ils sont
sont en bon état . Contacter immédiatement notre Service de conseil technique dés que
des défauts ou dégradations,, tels que formation de bulles, fissurations de surface ou
déformations irrégulieres, sont constatés. Les réparations sont interdites.

Déclaration de conformité selon la Directive Européenne sur les éq

sous pression 2014/68/E! nnexe IV

Nous, soussignés STENFLEX® Rudolf Stender GmbH, déclarons sous notre seule respon-
sabilité que les compensateurs métalliques auxquels cette déclaration se réfere, sont con-
formes (en tant que composants d‘équipement soumis a la pression) a la Directive Euro-
péenne sur les équipements sous pression 2014/68/EU et qu‘ils remplissent les exigences
décrites dans les procédures d‘évaluation de conformité selon le module H/H1.

Les compensateurs métalliques, qui sont soumis a la Directive Européenne sur les équi-
pements sous pression, sont caractérisés par le sigle CE et par le numéro indicatif de
I‘Organisme notifié.
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Instrucciones para el montaje y el servicio ®
de compensadores de acero

Advertencias generales

Los compensadores de acero STENFLEX® s6lo pueden cumplir sus funciones, si se montan
e instalan reglamentariamente. La vida Util de estos no sélo viene definida por las condicio-
nes de servicio y uso sino ante todo también por el montaje correcto. Los compensadores
no son elementos de tubo sencillos, sino piezas moéviles, que tienen que someterse a un
control periddico. Los compensadores de acero STENFLEX® son componentes de un sis-
tema de tuberias. STENFLEX® no asume garantia alguna por los productos copiados o por
las modificaciones realizadas en los productos originales.

A fin de evitar fallos de montaje es importante cumplir las indicaciones a continuacion
teniendo en consideracion las hojas de dimensiones técnicas incluidas en nuestro
catalogo.

ATENCION: En caso de incumplimiento puede destruirse el compensador, existen pe-
ligros de lesiones y de contaminacién del medio ambiente.

En un caso de duda puede llamar por teléfono a nuestro servicio asesorador técnico
en: +34-91-663 78 96

W Almacene el compensador en un lugar seco y limpio.

W Controle si esta deteriorado el embalaje y el compensador antes de realizar el montaje.
El compensador no debe montarse sea cual sea la clase de deterioros que presente el
fuelle de acero.

| | Mantenga el interior y exterior del compensador libre de cuerpos extrafios tales como, p.

€j., suciedad, material aislante y similares y controlar esto antes / después del montaje.

Retire los seguros de transporte y la tapa de proteccion justo antes de realizar el montaje.

El montaje de los compensadores sélo debe realizarlo un personal especializado auto-

rizado. Deben respetarse las correspondientes prescripciones preventivas de acciden-

tes.

No tire ni golpee el compensador; protéjalo contra una caida de objetos. No sujete

ninguna cadena o cables directamente en el fuelle.

Las caras de resalte de la brida deben estar lisas y limpias.

La longitud del hueco de montaje debe ser igual a la longitud del compensador.

Cuide durante el montaje que estén alineados los agujeros de la brida de tuberia. En

caso necesario, reajuste las bridas giratorias en el compensador.

Coloque las cabezas de los tornillos de brida siempre en el lado del fuelle (al interior) y

las tuercas siempre en el lado de la tuberia(al exterior).

Apriete uniformemente en cruz los tornillos de brida. Sujete por dentro la cabeza del

tornillo con la llave y gire las tuercas por fuera para evitar se dafe el fuelle con las her-

ramientas. Vuelva a apretar los tornillos después de la primera puesta en marcha.




W No se permite un esfuerzo de torsién (torcedura) del compensador durante el montaje /
desmontaje ni en estado de servicio. Esto es valido particularmente para los tipos que
llevan un racor roscado, sujetar en contra con la llave en el hexagono.

W En los trabajos de soldadura eléctrica en la tuberia en el entorno de los compensadores,
éstos se deben puentear con cordones de puesta a tierra. Por regla general, en los
trabajos de soldadura se deben proteger los compensadores contra salpicaduras de
soldadura y cargas térmicas.

W Alsoldar compensadores de acero en la tuberia sélo se deben usar materiales de aporte
y procedimientos de soldadura permitidos.

W Esta prohibido realizar trabajos de soldadura en el fuelle (también en puntos inflamables).

W Es necesario montar un tubo guia (LR) a altas velocidades de circulacién y posibles
resonancias o turbulencias inherentes a ello, debido a una inversién del sentido de la
corriente (p. €j., detrds de bombas, valvulas, piezas en T, codos de tubos).

@ Si se usa un tubo guia suelto (tipos SF-10, SF-20), tiene que instalarse una junta
adicional @) entre el tubo guia @) y el reborde del fuelle 3.

Al montar se debe tener en cuenta el sentido de la corriente (sentido de flecha = sentido
de la corriente).

M Los compensadores verificados segiin DVGW sélo deben estar montados con las jun-
tas verificadas segiin DVGW (tipos SF-10 y SF-20). Observe los pares de apriete de la
tabla [ @

M Monte el compensador de manera que se pueda controlar visualmente la integridad a
intervalos regulares.

W No pinte los fuelles ni ponga aislamiento alguno.

W Retire los seguros de pretensado después del montaje.

W Las tuberias deben dotarse de puntos fijos y guias de tuberia suficientemente dimensio-
nados para absorber las fuerzas de la tuberia. El cliente es responsable de su realizacion
conforme al ramo.

W El cliente debe instalar los dispositivos de seguridad y de vigilancia necesarios (tales
como, p. €j., instalacién de sondas pirométricas, valvulas limitadoras de la presion, to-
mar medidas para evitar arietazos y choques de agua).

ﬂ Advertencias sobre el m
para compensar las mo

W Dimensione imprescindible y suficientemente los puntos fijos. Estos tienen que absor-
ber la fuerza F_, procedente de la suma de la fuerza de la presion axial (F ), la fuerza de
ajuste del compensador (F,) y las fuerzas de friccion de los soportes guia ( ) (Fig. ).

W Basicamente sélo debe montarse un compensador entre dos puntos fijos.

W Con varios compensadores axiales se debe subdividir el transcurso del tubo por los
puntos fijos intermedios.

W La tuberia con compensadores axiales tiene que estar conducirse exactamente con
soportes. Se deben ordenar soportes guia a ambos lados del compensador. Un punto
fijo sustituye a un soporte guia (Fig. @).
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Los tubos conductores interiores no son apropiados como guia de tubos.
Fig. @) Ordenacién del punto fijo y del soporte guia -

L, =3xDN,L,=05"L, L, véase Fig. ®.

1 = Compensador

2 = Tuberia
3 = Soporte guia
4 = point fixe

Fig. 3 Diagrama de distancias entre soportes guia (L,) PN 6, PN 10, PN 16 -
0-18 distancia entre soportes guia L, [m] (valores aprox.), 0-250 Anchura nominal.

B Advertencias sobre el montaje de compensadores axiales
para compensar las modificaciones longitudinales con pretens

B Los compensadores pueden montarse pretensados. iEn tal caso, debe calcularse la
longitud correcta de montaje! La longitud de montaje aumenta en tuberias calientes y,
en frias, se reduce.

La longitud de montaje de un compensador axial se calcula segun la ecuacion siguiente:

Longitud de montaje (mm) = BL + A -A- M’—rl.—
2 fmax - fmin
BL =longitud de montaje de un compensador axial sg. tabla (mm)
A = dilatacion total de la tuberia (mm)
te = temperatura durante el montaje (°C)

tmin = temperatura minima aparecida en la tuberia (°C)
tmax = temperatura maxima aparecida en la tuberia (°C)
Ciclo de montaje para pr do de pensadores axial
ATENCION: jEsto no es valido para las versiones ya pretensadas de fabrica!
Fig. @ Una el compensador (1) con la tuberia ya fija (2) de modo que sea imposible un
desplazamiento. La otra pieza de tubo (3) esta suelta en las guias.
Fig. @ La pieza de tubo (3) suelta se acerca y une a tope igualmente al compensador (1).
Fig. ® Esta pieza de tubo (3) todavia se desplaza con un dispositivo adecuado (4) hasta
que se haya alcanzado la longitud de montaje calculada. jNO estirar en exceso (1)!
Efectuado el sujetado (5) y retirada la instalacion de pretensado, el compensador
esta liso para el servicio.

Nota

El compensador sélo debe pretensarse en un 50 %, cuando la temperatura minima apare-
cida no es menor que la temperatura de montaje.

Advertencias sobre el montaje de compensadores laterales
para compensar los movimientos laterales

B Los compensadores laterales precisan a ambos lados de puntos fijos ligeros. Estos
tienen que absorber las fuerzas de ajuste de los compensadores, asi como las fricciones
en las articulaciones y guias de tubo.
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Sujete los puntos fijos de las tuberias una vez realizado el montaje del compensador
(después de apretar los tornillos de brida). Su incumplimiento puede destrozar el com-
pensador.

Basicamente sélo debe preverse un sistema de compensacion entre dos puntos fijos.
Para absorber las fuerzas de peso se deben instalar guias de tubo adecuadas en los
sistemas de compensacion.

Los compensadores laterales estan ajustados de fabrica a la longitud BL. Los tirantes
tienen que montarse en unién no positiva con la brida despues del montaje. Los reajus-
tes posibles de los tirantes se deben acordar con nuestro servicio técnico.

Los compensadores laterales pueden pretensarse. Por regla general se pretensa en la
mitad del movimiento alistado en las hojas de dimensiones.

Advertencias sobre el montaje de compensadores angulares
para compensar los movimientos angulares

Los compensadores angulares precisan a ambos lados de puntos fijos ligeros. Estos
tienen que absorber las fuerzas de ajuste de los compensadores asi como las fricciones
en las articulaciones y guias de tubo.

Sujete los puntos fijos de las tuberias una vez realizado el montaje del compensador
(después de apretar los tornillos de brida). Su incumplimiento puede destrozar el com-
pensador.

Basicamente sélo debe preverse un sistema de compensacion entre dos puntos fijos.
Para absorber las fuerzas de peso se deben instalar guias de tubo adecuadas en los
sistemas de compensacion.

Los compensadores angulares tienen un eje giratorio bien determinado alrededor del
cual pueden pivotarse. Durante el montaje se debe prestar atencién a la posicion cor-
recta del eje giratorio.

Los compensadores angulares pueden pretensarse. Por regla general se pretensa en la
mitad del movimiento alistado en las hojas de dimensiones.

Montaje de un sistema de compensacion pretensado
con 2 compensadores angulares

Fig. @ Una la tuberia (2) con los puntos fijos. Monte los compensadores (1) en una posi-

cion neutra. La tuberia que va mas alla se halla sobre el soporte guia.

Fig. @ Retire la pieza ampliadora (3). Con un dispositivo adecuado, desplace tanto los

compensadores (1) de la posicion neutra hasta que se cierre el hueco (4). Atornille
o suelde el hueco (4).

Fig. ® La absorcién de movimientos depende de la distancia central del compensador y

del angulo de desviacion max. admisible. El calculo se hace segun la ecuacion

A/2 A

== =Lsin
sin a 2 sin «




La tuberia que se dilata tiene que disponer de suficiente libertad de movimiento en
el soporte guia.

h=L[1-cos «] |

L = distancia central del compensador (mm)

A = absorcién de movimientos (mm)

h = libertad de movimiento en el soporte guia (mm)
« = angulo de desviacién

E Montaje de un sistema de compensacion pretensado
con 3 compensadores angulares
Fig. @ Una la tuberia (2) con los puntos fijos. Monte los compensadores (1) en una posi-

cién neutra. La tuberia que va mas alla se halla sobre el soporte guia.

Fig. @ Retire la pieza ampliadora (3). Con un dispositivo adecuado, desplace tanto los
compensadores (1) de la posicion neutra hasta que se cierre el hueco (5). Atornille
o suelde el hueco (5).

Fig. ® Repita el proceso para la pieza ampliadora (4) como se ha descrito en 2.

E Advertencias sobre compensadores de acero en bombas

B Empalme los compensadores lo méas cerca posible de la brida de la bomba (Fig. ).

B Al trabajar con bombas centrifugas para transportar medios abrasivos, los compensa-
dores no deben ordenarse directamente en las tubuladuras de la bomba (lado aspirante/
impelente). De lo contrario existe el peligro de que los compensadores se dafien debido
a las altas velocidades relativas procedentes de la formacion de torsiones y remolinos
en las tubuladuras de la bomba.

La distancia de montaje de las tubuladuras de bomba al compensador debe ser de 1 a
1,5 x DN; incorpore un tubo distanciador (Fig. ).

M Se debe evitar el funcionamiento de las bombas contra vélvulas o chapaletas parcial o
completamente cerradas.

También debe evitarse la cavitacion, pues ésta puede destruir a corto plazo el com-
pensador.

EI Puesta en marcha

B Los compensadores con arriostramiento (compensadores laterales y angulares) estan
ajustados de fabrica a la longitud BL. Los tirantes tienen que montarse en unién no
positiva con las bridas después del montaje.

M Efectuar los ensayos a presion y las pruebas de estanqueidad, una vez instalados los
puntos fijos y soportes guia, ya que, de otro modo, el compensador se dilatara y sera
inoperante.

M No sobrepase la presién de prueba admisible.

B Con altas temperaturas de servicio deben tomarse constructivamente medidas de pro-
teccion para evitar dafios personales al tocar las superficies calientes.
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Para garantizar un funcionamiento seguro, sélo deben ponerse en marcha los com-
pensadores dentro de los limites admisibles de presion, temperatura y movimiento.

Por favor observe que con subidas de temperatura, la presién de trabajo disminuye
(fig. (). La presion interior permitida debe de ser calculada por medio de la siguiente
ecuacion:

=PN-F,

Ppermitica

Ppemiiaa = ES |2 presion interior maxima permitida con la temperatura incrementada
PN = presién nominal a 20 °C

F, = factor de reduccion de la presion tornado del diagrama

Los limites de temperatura de los materiales de las juntas de expansién standard, se
pueden observar en la fig. 2.

Fig. @

a = Disminucién de la presién por altibajos de températura

b = Factor de reduccion de la presion F,

c = températura (°C)

Fig. @

d = materiales

e = lim. températura °C

El cliente debe garantizar medidas contra un uso falso de los compensadores
instruyendo y supervisando correspondientes a los operadores, asi como con unas
instrucciones de servicio.

Antes de usar los compensadores se debe tener en cuenta la resistencia a los medios
(en caso de duda, observe la lista de resistencias).

En el paso continuo con medios abrasivos y a altas velocidades de la corriente o las
corrientes turbulentas, es necesario montar tubos de guia en los compensadores.

Para el uso son validos como limites de aplicacion los datos de servicios indicados
en las hojas de dimensiones, planos de construccion y en la placa de caracteristicas.
STENFLEX® no asume responsabilidad alguna de los dafios resultantes del servicio fu-
era de estos limites. El cliente es responsable de la observacién de estas normas.

Los valores indicados en las hojas de datos hacen referencia a 20 °C 1000 cambios de
carga de movimiento y una pulsacién de presién maxima admisible del 10% respecto a
la presion de trabajo admisible.

A cada compensador se adjunta unas instrucciones detalladas de montaje y funci-
onamiento.

Inspeccién y mantenimiento

El cliente debe cuidar que los compensadores tengan acceso libre y sea posible una
inspeccion visual a intervalos regulares.

Evite la limpieza del sistema de tuberias con medios quimicos agresivos.



B Controle el estado intacto de los compensadores segun las regulaciones vélidas. En
caso de defectos visibles, p. e]. arafiazos, grietas superficiales o deformaciones irregula-
res, se debe avisar a nuestro servicio técnico de asesoramiento. Esta prohibido reparar
los compensadores.

idad de acuerdo con la Directiva

tos de Presion 2014/68/EU, Anexo IV

Nosotros, la empresa STENFLEX® Rudolf Stender GmbH, declaramos bajo nuestro Unica
responsabilidad que los compensadores de acero a los que se refiere esta declaracion, son
conformes a la Directiva 2014/68/EU para aparatos de presion (como elementos del equi-
pos que sostienen la presion) y que cumplen las reivindicaciones de acuerdo con el médulo
H/H1 segun el procedimiento de evaluacion de la conformidad.

Los compensadores de acero sometidos a la Directiva sobre Aparatos de Presion estan
marcados con el distintivo CE y el nimero de identificacion del 6rgano mencionado.
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Istruzioni per il montaggio e I’esercizio @
di compensatori d’acciaio

Note generali

| compensatori d‘acciaio STENFLEX® possono soddisfare la loro funzione soltanto se
I'integrazione e il montaggio sono stati eseguiti in modo appropriato. La durata non viene
soltanto condizionata dalle condizioni di esercizio, bensi da tutti i fattori inerenti ad una
corretta integrazione e montaggio. | compensatori non sono elementi tubolari trascurabili,
bensi componenti mobili, che devono essere sottoposti a periodici controlli.

| compensatori d‘acciaio STENFLEX® sono componenti di un sistema di tubazione. Per
I'impiego di prodotti ricostruiti oppure per modifiche dei prodotti originali la STENFLEX® non
potra concedere alcuna garanzia né assumersi alcuna responsabilita.

Per escludere di gran lunga degll errorl di montaggio, & particolarmente importante
osservare scrupol ite le iche e delle misure nel nostro catalogo.
ATTENZIONE: in una mancata osservanza persiste un‘imminente pericolo di distrug-
gere il compensatore, di riscontrare gravi lesioni e di pregiudicare I‘ambiente.

In caso di dubbi & sempre a vostra disposizione nostro servizio di consulenza tecnica
al numero telefonico: +39 604 80 00

Montaggio

B Immagazzinare il compensatore in ambienti puliti e asciutti.

M Controllare I'imballaggio e il compensatore sulla presenza di eventuali danni prima del
montaggio. Qualora venissero constatati nei danneggiamenti di qualsiasi genere nel sof-
fietto d‘acciaio, non sara ammesso montare il compensatore.

M Eliminare i corpi estranei all‘interno e all‘esterno del compensatore, per esempio impuri-

ta, materiale isolante e simili e ricontrollarlo prima/dopo il montaggio.

Rimuovere le sicure di trasporto e il coperchio di protezione solo poco prima

dell‘operazione di montaggio.

Il montaggio dei compensatori deve essere eseguito esclusivamente da parte di persone

specializzate e autorizzate. Sono da rispettare le relative norme antinfortunistiche.

Non lasciare cadere o urtare il compensatore; proteggerlo contro la caduta di oggetti.

Non applicare direttamente al soffietto delle catene o delle funi.

Le superfici di tenuta della flangia devono essere piane e ben pulite.

La lunghezza della fessura di montaggio dovrebbe corrispondere alla lunghezza di

costruzione del compensatore.

Durante |‘operazione di montaggio € necessario accertarsi che i fori della flangia di tu-

bazione siano esattamente allineati. Se necessario, riaggiustare la flangia girabile del

compensatore.

Piazzare le teste delle viti della flangia sempre nella parte del soffietto (all‘interno), men-

tre i dadi sempre nel lato della tubazione (all‘esterno).

Stringere le viti della flangia in modo uniforme in croce. Mantenere ferma la testa della

vite all‘interno con una chiave e girare il dado dall‘esterno, per evitare di danneggiare il

soffietto con gli utensili. Riserrare le viti dopo la prima messa in servizio.




B Non sono ammesse sollecitazioni torsionali (rotazioni) del compensatore durante
|‘operazione di montaggio/smontaggio e durante il funzionamento. Cio vale in partico-
lare per i tipi provvisti di raccordo filettato; mantenere fermo |‘esagono con una chiave
adatta.

B Durante I‘esecuzione di lavori di saldatura elettrici alle tubazioni e in prossimita dei com-
pensatori, &€ necessario prevedere un collegamento alla terra con dei cavi adatti. In linea
di massima durante |‘esecuzione dei lavori di saldatura dei compensatori &€ necessario
proteggerli contro spruzzi di saldatura e sollecitazioni termiche.

M Nella saldatura di compensatori d‘acciaio nella tubazione sono da utilizzare esclusiva-
mente materiali supplementari e procedimenti di saldatura approvati.

M Non & ammesso eseguire alcuni lavori di saldatura sul soffietto (neanche a punto).

B In elevate velocita di flusso e con cio possibili risonanze oppure turbolenze nel soffietto
ad esse legate in seguito all‘inversione del senso di flusso (per esempio dietro pompe,
valvole, raccordi a T, collettori), & richiesta Iintegrazione di un tubo di guida (LR).

@ Nell'impiego di un tubo di guida in stato allentato (tipi SF-10 e SF-20), tra il tubo di
guida (M e il bordo del soffietto (2) & necessario montare una guarnizione supplemen-
tare (3.

Osservare senso di flusso durante |‘operazione di montaggio (senso della freccia = sen-
so di flusso).

M | compensatori controllati dal DVGW possono essere montati soltanto insieme a guar-
nizioni altrettanto controllate dal DVGW (tipo SF-10 e SF-20). Osservare la tabella [ @
delle coppie di serraggio.

M Montare possibilmente i compensatori in maniera tale da poter eseguire periodicamente

un controllo visuale, per accertarsi che tutti i componenti siano sempre intatti.

Si raccomanda di non verniciare i soffietti e di non applicare alcuni isolamenti.

Rimuovere le sicure primarie soltanto dopo il montaggio.

Le tubazioni devono essere equipaggiate di punti fissi e guide dei tubi sufficientemente

dimensionate per supportare le forze esercitate all‘interno delle tubazioni. L‘esercente &

unicamente responsabile per un‘esecuzione appropriata.

M Inoltre, I‘esercente deve prevedere i necessari dispositivi di sicurezza e monitoraggio
(quali ad esempio montaggio di termosonde, valvole di limitazione della pressione, adot-
tare misure per la prevenzione di sbalzi di pressione e colpi d‘ariete).

ﬂ Istruzioni per il montaggio ompensatori assi
per la compensazione di cambiamenti longitudinali senza precarico

B | punti fissi devono assolutamente essere dimensionati a sufficienza. | punti fissi devo-
no essere in grado di supportare la forza F_, dalla somma della forza di compressione
assiale (F,), della forza di spostamento del compensatore (F,) e delle forze d‘attrito dei
supporti di guida (F,), si veda alla fig. (.

B Inlinea di massima tra due punti fissi pud essere montato soltanto un compensatore.

M In caso di parecchi compensatori assiali, sara necessario suddividere il tratto di tubazi-
one con punti fissi intermedi.

35



B La tubazione con compensatori assiali deve essere esattamente condotta attraverso i
supporti. In ambedue i lati del compensatore sono da prevedere supporti di guida. Un
punto fisso sostituisce un supporto di guida (fig. ). | tubi di guida interni non sono
adatti come conduttura.

Fig. @) Disposizione dei punti fissi e dei supporti di guida -
L,=3xDN,L,=0,5"L, L, se veda alla fig. ®.

1 = Compensatore

2 = Tubazione

3 = Supporto di guida

4 = Punto fisso

Fig. 3 Diagramma della distanza dei supporti di guida (L)) PN 6, PN 10, PN 16 -
0-18 distanza dei supporti di guida L, [m] (raggio d‘azione), diametro nominale 0-250.

B Istruzioni per il montaggio di compensatori ass
per la compensazione di cambiame!

M | compensatori possono essere montati in stato precarico, a tal fine & assolutamente
necessario rilevare la corretta posizione di montaggio! Nelle tubazioni che tendono
ariscaldarsi si ingrandisce la lunghezza di montaggio, mentre la si riduce nelle tubazioni
fredde.

La posizione di montaggio di un compensatore assiale viene rilevata con la seguente
equazione:

" . _ A_ . _te—tmin
Lungheza di montaggio (mm) = BL + 2 A T fmin
BL  =lunghezza costruttiva di un compensatore assiale secondo la tabella (mm)
A = dilatazione totale della tubazione (mm)
te = temperatura durante la fase di montaggio (°C)

fmin = minima temperatura che si verifica nella tubazione (°C)
fmax = massima temperatura che si verifica nella tubazione (°C)

Operazione di montaggio e precarico per compensatori assiali

ATTENZIONE: cio non vale per le realizzazioni gia precaricate in fabbrica!

Fig. @ Montare il compensatore (1) con la tubazione (2) gia fissata, in modo da evita-
re qualsiasi ulteriore spostamento. L‘altro tubo (3) si trova in stato allentato nelle
guide.

Fig. @ |l tubo (3) in stato allentato viene intercettato al momento opportuno e altrettanto
collegato con il compensatore (1).

Fig. ® Questo tubo (3) ancora in stato allentato successivamente viene spostato con un
dispositivo adatto (4), fino al raggiungimento della posizione di montaggio calco-
lata. NON stirare eccessivamente il compensatore (1)! Dopo il fissaggio (5) e la
rimozione del dispositivo di precarico, il compensatore & disponibile per il funzio-
namento.

Nota

Il compensatore puo essere precaricato del 50% soltanto, se la temperatura minima previs-

ta non ¢ piu bassa della temperatura di montaggio.
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Istruzioni per il montaggio di compensatori laterali

per la compensazione di movimenti laterali

| compensatori laterali richiedono in ambedue i lati leggeri punti fissi, che siano in grado
di supportare le forze di spostamento dei compensatori nonché I‘attrito nelle articolazi-
oni e delle condutture.

Fissare i punti fissi delle tubazioni soltanto dopo aver completato il montaggio del com-
pensatore (dopo il serraggio delle viti della flangia). In caso di una mancata osservanza
non e da escludere una distruzione del compensatore.

In linea di massima tra due punti fissi si pud prevedere soltanto un sistema di compen-
sazione.

Per supportare le forze di peso nei sistemi di compensazione sono da installare delle
condutture adatte.

| compensatori laterali sono regolati in fabbrica alla lunghezza costruttiva LC. Le barre
di trazione dopo il montaggio devono essere collegate con la flangia per garantire una
corretta trasmissione delle forze. Per eventuali aggiustamenti delle barre di trazione si
raccomanda di consultare innanzitutto il nostro servizio tecnico di consulenza.

| compensatori laterali possono essere precaricati. Di regola il precarico avviene alla
meta del valore di movimento specificato nei fogli delle misure.

Istruzioni per il montaggio di compensatori angolari

per la compensazione di movimenti angolari
n

| compensatori angolari richiedono in ambedue i lati leggeri punti fissi, che siano in grado
di supportare le forze di spostamento dei compensatori nonché I‘attrito nelle articolazi-
oni e delle condutture.

Fissare i punti fissi delle tubazioni soltanto dopo aver completato il montaggio del com-
pensatore (dopo il serraggio delle viti della flangia). In caso di una mancata osservanza
non & da escludere una distruzione del compensatore.

In linea di massima tra due punti fissi si pud prevedere soltanto un sistema di compen-
sazione.

Per supportare le forze di peso nei sistemi di compensazione sono da installare delle
condutture adatte.

| compensatori angolari hanno un asse rotante del tutto determinato, intorno al quale
possono essere orientati. Per |‘operazione di montaggio & necessario osservare la cor-
retta posizione dell‘asse rotante.

| compensatori angolari possono essere precaricati. Di regola il precarico avviene alla
meta del valore di movimento specificato nei fogli delle misure.

Montaggio di un sistema di compensazione precaricato

con 2 compensatori angolari

Fig. @ Collegare la tubazione (2) con i punti fissi. Montare i compensatori (1) in posizione

neutra. Il proseguimento della tubazione si trova sul supporto di guida.
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Fig. @ Rimuovere il pezzo d‘ampliamento (3). Spostare i compensatori (1) con un dispo-

sitivo adatto dalla posizione neutra fino ad un punto tale da chiudere la fessura di
montaggio (4). Avvitare la fessura di montaggio (4) oppure saldarla.

Fig. ® |l contrazione dei movimenti dipende sostanzialmente dalla distanza centrale del

compensatore e dal massimo angolo di deviazione ammesso. Il calcolo avviene
secondo l‘equazione seguente:

La tubazione che si dilata deve avere una sufficiente liberta di movimento all‘interno
del supporto di guida.

| h=L[1-cosa] |

L = distanza centrale del compensatore (mm)

A = contrazione dei movimenti (mm)

h = liberta di movimento all‘interno del supporto di guida (mm)
«a = angolo di deviazione

E Montaggio di un sistema di compensazione precaricato
con 3 compensatori angolari

Fig. @ Collegare la tubazione (2) con i punti fissi. Montare i compensatori (1) in posizione

neutra. Il proseguimento della tubazione si trova sul supporto di guida.

Fig. @ Rimuovere il pezzo d‘ampliamento (3). Spostare i compensatori (1) con un dispo-

sitivo adatto dalla posizione neutra fino ad un punto tale da chiudere la fessura di
montaggio (5). Avvitare la fessura di montaggio (5) oppure saldarla.

Fig. ® Ripetere il procedimento per il pezzo d‘ampliamento (4) come descritto al punto 2.

E Note sui compensatori d‘acciaio in combinazione con pompe

Collegare i compensatori possibilmente in modo ermetico alla flangia della pompa
(fig. (V).

Nell‘impiego di pompe centrifughe per il convogliamento di fluidi abrasivi non &€ ammes-
so disporre i compensatori direttamente sul raccordo della pompa (lato d‘aspirazione/
mandata). In caso contrario persiste un imminente pericolo di danneggiare i compen-
satori a causa delle velocita relativamente alte del moto rotatorio e delle turbine sul
raccordo della pompa. La distanza di montaggio dal raccordo della pompa verso il
compensatore dovrebbe corrispondere da 1 fino a 1,5 x DN; inserire il tubo distanziale
(fig. @).

E necessario evitare di far funzionare le pompe contro serrande o valvole completa-
mente o parzialmente chiuse. E altrettanto necessario evitare una cavitazione, poiché
in questo caso, anche a breve tempo, non sarebbe da escludere una distruzione del
compensatore.
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[H] Messa in servizi

| compensatori precaricati (compensatori laterali e angolari) sono regolati in fabbrica alla
lunghezza costruttiva LC. Dopo il montaggio le barre di trazione devono essere collegate
con la flangia, per garantire una trasmissione di forza irreprensibile.

Eseguire i testi di pressione e di tenuta solo se i punti fissi e i cucinetti di guida sono stati
installati correttamente, poiché altrimenti il compensatore si allunga e diventa inutilizza-
bile.

Non superare la pressione di test ammessa.

In elevate temperature di servizio sono da prevedere delle misure di protezione nella
costruzione, per prevenire danni alle persone in seguito al contatto con superfici molto
calde.

Per garantire un esercizio sicuro, i compensatori devono funzionare solamente all‘interno
dei limiti di pressione, temperatura e movimento.

Fare attenzione che all’aumento della temperatura la portata della pressione diminuisce
(fig. ). Per il calcolo della pressione interna ammessa applicare la seguente equazione:

=PN-F,

Pammessa

= pressione interna massima ammissibile con temperature aumentata

= pressione nominale a 20 °C

F, = fattore di riduzione della pressione rilevato dal diagramma

| limiti di temperatura dei materiali standard dei compensatori sono rappresentati nella
fig. @.

Fig. @

a = riduzione della pressione per influenza della temperatura

b = fattore di riduzionedella pressione F;

¢ = temperatura (°C)

Fig. @

d = materiali

e = limiti temperatura (°C)

L‘esercente & tenuto ad adottare rispettive misure per prevenire un impiego non appro-
priato dei compensatori tramite una rispettiva istruzione e sorveglianza del personale
addetto ai lavori nonché una rispettiva istruzione aziendale.

Pammessa
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M Prima di utilizzare i compensatori & necessario controllare la resistenza del fluido (in caso
di dubbi si prega di consultare la lista delle resistenze).

M Nella presenza di flussi con fluidi abrasivi e in elevate velocita di flusso ossia flussi tur-
bolenti & richiesto un montaggio di tubi di guida nei compensatori.

B Per I'utilizzo valgono i dati d‘esercizio specificati nei fogli delle misure, nei disegni di
costruzione oppure sulla targhetta d‘identificazione, come limiti di applicazione. La
STENFLEX® non potra assumersi alcuna responsabilita per danni attribuibili a ad un
esercizio al di fuori di questi limiti. L‘esercente & unicamente responsabile per il rispetto
di questi modelli.
| valori indicati nelle schede delle misure si riferiscono a 20° C, 1000 cambi di carico
dinamico nonché un impulso massimo di pressione del 10% della pressione d‘esercizio
ammessa.

Ogni compensatore comprende dettagliate istruzioni per il montaggio e I‘esercizio.

Ispezione e manutenzione

B Lesercente deve accertare che i compensatori siano sempre liberamente accessibili e
che sia possibile una periodica ispezione visuale.

W Evitare di pulire il sistema di tubazione con fluidi chimici aggressivi.

W Controllare i compensatori secondo le regolamentazioni valide, per accertare che siano
intatti. In caso di difetti visibili esternamente, per esempio graffi, crepe in superficie o de-
formazioni irregolari, sara necessario interpellare il nostro servizio di consulenza tecnica.
Non sono ammesse riparazioni arbitrarie dei compensatori.

iarazione di conformita secondo la direttiva per apparecchiature

a pressione 2014/68/EU, appendice IV

La ditta STENFLEX® Rudolf Stender GmbH dichiara sotto la propria responsabilita che i
compensatori d‘acciaio, ai quali si riferisce la presente dichiarazione, sono conformi alla
direttiva per apparecchiature a pressione 2014/68/EU (come componenti in pressione) e
che soddisfano i requisiti conformemente al modulo H/H1 secondo la procedura di valuta-
zione della conformita.

| compensatori d‘acciaio soggetti alla direttiva per apparecchiature a pressione sono iden-
tificati con il marchio CE e il numero di riferimento dell’ente di notifica.
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Monterings- och bruksanvisning @
fér stdlkompensatorer

Allmanna anvisningar

STENFLEX® stalkompensatorer kan endast fullgéra sin funktion nar installation och monte-
ring har utférts pa ett fackmannamassigt satt. Livslangden bestams inte enbart av driftsfor-
héllandena, utan fram for allt av att installationen &r korrekt utférd. Kompensatorer &r inte
négra ansprakslosa rérelement, utan rorliga delar, som méste genomgé regelbundna kon-
troller. STENFLEX® Stalkompensatorer &r komponenter i ett rérledningssystem. For pirat-
produkter eller fér modifikationer p& originalprodukten tar STENFLEX® inget garantiansvar.
For att undvika fel vid montering &r det viktigt att nedanstiende anvisningar foljs och
att de tekniska databladen i var katalog beaktas.

OBSERVERA: Vid underlatenhet att félja dessa anvisningar riskerar kompensatorerna
att férstoras och fara for miljon kan uppsta.

Om nagot ar oklart eller om ni har fragor, kan vér tekniska radgivning nas per telefon:
+46-08-555 247 00.

Installation

W Lagra kompensatorn pé ett rent och torrt stélle. Vid lagring i det fria ska den skyddas mot
solbestralning och skyddas for vader och vind.

W Kontrollera férpackningen och kompensatorn s& att inga skador finns innan monterin-

gen. Vid skador, oavsett typ, s& far produkten inte monteras.

Se till att kompensatorns inre och yttre &r rent fran fraimmande @mnen t.ex. smuts, isole-

ringsmaterial och liknande och kontrollera ytterligare fére och efter monteringen.

Transportsékringar och skyddskéapa tas bort forst omedelbart innan monteringen.

Monteringen far endast utféras av auktoriserad och kompetent personal. Féreskrifter for

att forebygga olycksfall ska féljas.

Kasta inte eller stét ndgot emot kompensatorn; skydda den for féremal som kan falla

ned. Fast inga kedjor eller rep direkt p& balgen.

Flansens tatningsytor méste vara plana och rena.

Langden pé gapet ska vara lika med kompensatorns bygglangd.

Se till vid montering att rérledningsflansens borrhal ligger i en rak linje. Efterjustera den

vridbara flansen vid kompensatorn om det behévs.

Placera alltid flansskruvhuvudena pé balgens sida (inre sidan), muttrarna alltid pa rorled-

ningens sida (yttre sidan).

Dra &t flansskruvarna korsvis och jamnt. Hall skruvhuvudena pé insidan med mejseln

och dra &t muttern p& utsidan for att undvika att verktygen skadar balgen. Dra at skru-

varna igen efter forsta idrifttagandet.

Det ar forbjudet att gora en torsionspékanning (forvridning) av kompensatorn under

montering/demontering. Detta galler speciellt typer med génganslutning, hall emot med

skruvnyckeln vid sexkanten.




Vid elsvetsarbeten pa rérledningen dér det finns kompensatorer ska jordningsslitsarna
forbikopplas. | princip ska kompensatorerna skyddas mot svetsloppor och termisk pa-
verkan i samband med svetsarbeten.

Vid insvetsning av stdlkompensatorer i rérledningen far endast godkénda tillsatsarbets-
material och svetsmetoder anvéndas.

Svetsarbeten p& balgen (4ven tandkéllor) &r forbjudna.

Vid hég strémningshastighet och darmed férbundna méjliga resonans- eller turbulen-
sproblem genom att strémningsriktningen styrs &t ett annat hall (t.ex. bakom pumpar,
ventiler, t-sténger, rorkrékar) kravs inmontering av ett styrror (SR).

@ Vid anvandning av ett [8st styrrér (typ SF-10, SF-20) maste mellan styrrér (D och
balgens bérdel (2) monteras in en extra titning (3.

Vid inmonteringen ska genomstromningsriktningen (pilriktning = stromningsriktning) be-
aktas.

DVGW-granskade kompensatorer far monteras in endast med DVGW-granskade t&tnin-
gar (typ SF-10 och SF-20). Beakta tabell [] () Atdragningsmoment.

Montera in kompensatorerna sé att det gér att géra en visuell kontroll med jagmna mel-
lanrum for att se att inga skador har uppstétt.

Balgen far ej mélas. Satt inte p& ndgon isolering.

Ta forst bort férspanningssakringen efter monteringen.

Fér att kunna ta upp rérledningskrafterna méste rérledningarna vara utrustade med
fixpunkter av tillrdcklig dimension. Anvandaren &r ansvarig for ett fackmannamassigt
utférande.

Anvéndaren maste se till att det finns nédvandiga sékerhets- och évervakningsanord-
ningar (som t.ex. installation av temperaturgivare, tryckbegransningsventiler, atgarder for
att forhindra tryckstotar och vatskeslag).

Fixpunkterna maste ovillkorligen dimensioneras tillrackligt. Fixpunkterna maste ta upp
kraften F, frin summan av den axiala tryckkraften (F,), kompensatorns omstélinings-
kraft (F,) och styrlagrets friktionskraft (F,) (Fig. ().

Mellan tva fixpunkter far i princip endast en kompensator byggas in.

| de fall dér det finns flera axialkompensatorer ska rérstrackningen delas upp med
mellanfixpunkter.

Rérledningen med axialkompensatorer méste foras exakt genom lagret. P& bada sidor
av kompensatorn ska styrlager monteras in. En fixpunkt ersatter ett styrlager. (Fig. @).

Det inre styrroret &r inte lampligt som rérledning.
Fig. @ Fixpunkt och styrlageranordning -

L, =3xDN,L,=05"L, L, seefig. ®.

1 = kompensator

2

rérledning
3 = styrlager
4 = fixpunkt

Fig. (3 Diagram avstand styrlager (L) PN 6, PN 10, PN 16 -
0-18 avstand styrlager L, [m] (riktvérde), dimension 0-250
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B Anvisningar for montering av axial- och universalkompensatorer

Kompensatorer kann monteras in forspanda, harvid méaste ovillkorligen den riktiga
inbyggnadslangden faststallas. Vid varmledningar blir inbyggnadslangden stérre, vid
kalledningar mindre.

Inbyggningsléangden péa en axialkompensator faststélls med féljande ekvation:

u A te — tmin
| | =BL+ = -A ————
nbyggnadslangd (mm) + 2 e — tmin

BL = Bygglangd pa en axialkomponent enl. tabell (mm)
A = Rérledningens (mm) sammanlagda téjning (mm)
te = Temperatur under inmonteringen (°C)

fmin = Inkommande minimitemperatur i rérledningen (°C)
fmax = Inkommande maximitemperatur i rérledningen (°C)

Forspanningens monteringsforlopp for axialkompensatorer
OBSERVERA: detta géller inte for utféranden som redan férspants pa fabriken!
Fig. ® Férbind kompensatorn (1) med en redan fast rorledning (2), sé att en forskjutning

inte mer ar mojlig. Den andra rérdelen (3) ligger 16s i ledningen.

Fig. @ Den |6sa rérdelen (3) hamtas fram till anslaget och férbinds med kompensatorn (1).
Fig. ® Den rérdel som fortfarande &r I6s (3) forskjuts sedan med en l&mplig anordning (4)

tills den beraknade inbyggnadslangden uppnatts. Overstrack INTE kompensatorn
(1)! Efter lyckad fastsattning av férspanningsanordningen ar kompensatorn klar for
drift.

Anmarkning
Kompensatorn far sedan endast férspannas till max. tilldtna strackning nar den inkomman-

de

A

fi
|
|
|
|
|

minimitemperaturen inte ar lagre &n vad inbyggnadstemperaturen &r.

ngar for montering av lateralkompensatore
r utjdmning av rorelser i sidled

Lateralkompensatorer kréver latta fixpunkter p& béda sidor. Dessa maste ta upp kom-
pensatorernas omstallningskrafter liksom friktionen pa leder och rérledningar.

Fixera rorledningarnas fixpunkter forst efter monteringen av kompensatorn (efter att
flansskruvarna dragits at. | annat fall kan kompensatorn férstoras.

Mellan tva fixpunkter far i princip endast ett kompensationssystem anvéndas.

Fér att ta upp viktkrafterna ska lampliga rérledningsfixeringar installeras pa kompensati-
onssystemen.

Lateralkompensatorernas bygglangd BL &r instélld pa fabriken. Dragstangerna méste
efter installationen vara anslutna jamnt med flansen. Eventuella efterjusteringar av drag-
sténgerna ska stammas av med vér tekniska personal.

Lateralkompensatorer kan férspannas. | regel @r hélften av den i databladen listade ro-
relsen férspand.



Anvisningar for montering av vinkelkompensatorer

for utjamning av vinkelrorelser

Vinkelkompensatorer kréver latta fixpunkter pé varje sida. Dessa méste ta upp kompen-
satorernas omstallningskrafter liksom friktionen pa leder och rérledningar.

Fixera rorledningarnas fixpunkter forst efter monteringen av kompensatorn (efter att
flansskruvarna dragits at. | annat fall kan kompensatorn férstoras.

Mellan tva fixpunkter far i princip endast ett kompensationssystem anvéndas.

For att ta upp viktkrafterna ska lampliga rérledningsfixeringar installeras p& kompensati-
onssystemen.

Vinkelkompensatorer har en bestdmd vridaxel kring vilken de kan vinkelbgjas. Vid inbyg-
gnad méste vridaxelns ratta lage beaktas.

Vinkelkompensatorer kan férspéannas. | regel ar hélften av den i databladen listade rérel-
sen forspand.

Installation av ett forspant kompensationssystem
med 2 vinkelkompensatorer

Fig. @ Anslut rérledningen (2) med fixpunkterna. Montera kompensatorn (1) i neutrallage.

Resten av rorledningen ligger pa styrlagret.

Fig. @ Ta bort utbyggnadsstycket (3). Férskjut kompensatorn (1) med en lamplig anord-

ning fran neutrallaget s& langt tills gapet (4) &r tillslutet. Skruva ihop gapet (4).

Fig. @ Rorelseupptagningen &r beroende av kompensatorns centrumavsténd och den

max. tilldtna ledvinkeln. Berdkningen sker enligt ekvationen:

| A/2 A
== S =Lsina
sin « 2

Den utvidgade rérledningen maste ha en tillracklig rorelsefrihet i styrlagret.

| h=L[1-cos a] |

L = kompensatorns centrumavstand (mm)
rérelseupptagning (mm)

rorelsefrihet i styrlager (mm)

o = ledvinkel

E Installation av ett forspant kompensationssystem
med 3 vinkelkompensatorer

Fig. @ Anslut rérledningen (2) med fixpunkterna. Montera kompensatorn (1) i neutrallage.

Resten av rérledningen ligger pa styrlagret.

Fig. @ Ta bort utbyggnadsstycket (3). Férskjut kompensatorn (1) med en lamplig anord-

ning fran neutrallaget s& langt tills gapet (5) &r tillslutet. Skruva ihop gapet (5).

Fig. ® Nar det géller utbyggnadsstycket (4) upprepas processen - se beskrivning under 2.



E Anvisningar for stdlkompensatorer p& pumpar

B Anslut kompensatorerna sé tatt som méjligt intill pumpflansen (Fig. ).

W Vid anvandning av centrifugalpumpar for transport av slipande media far inte kompen-
satorerna monteras direkt p4 pumpstutsen (sug-/trycksidan). Det kan annars finnas fara
fér att kompensatorerna, pa grund av hoga relativhastigheter fran rotations- och virvel-
bildning vid pumpstutsen, skadas.

Monteringsavstandet frdn pump-stutsen till kompensatorn méaste utgéra 1 till 1,5 x DN,
sétt in ett distansrér (Fig. (2).

W Pumpdrift med helt eller delvis stangd slid eller klaff ska undvikas.

If_ikasé ska kavitation undvikas da detta p& kort tid kan leda till att kompensatorn
Orstors.

El Idrifttagande

W P& kompensatorer med férspanning (lateral- och vinkelkompensatorer) ar bygglangden
BL installd pa fabriken. Dragstangerna maste efter installationen vara anslutna t&tt intill
flansen.

W Utfor tryck- och tathetskontroller forst nér fixpunkter och styrlager &r korrekt installe-

rade, eftersom kompensatorn i annat fall farlangs och blir oanvandbar.

Det tillatna prévningstrycket far ine 6verskridas.

Vid hoga driftstemperaturer ska skyddséatgarder vidtas for att undvika personskador ge-

nom oavsiktlig beréring av heta ytor.

M For att garantera en saker drift far kompensatorer endast anvandas vid tillatna tryck-,
temperatur- och rorelsegréanser.

Var vénlig notera att med stigande temperatur minskar den tryckbarande kapaciteten
(Fig. (D). Det tillatna innertrycket méste kalkyleras med féljande ekvation:

Piaren = PN X F,
Pusen = Maximum tilldtet innertryck med 6kande temperatur
PN = nominellt tryck vid 20 °C
Fi = tryckreduceringsfaktor tagen fran diagrammet

Temperaturgrénserna fér standard expansionsskarvens material visas i fig. (2.
Fig. @
a = Tryckreducering genom temperaturpéverkan
b = Tryckreduceringsfaktor Fi
c = temperatur (°C)
Fig. @
d = material
e = temperatur-granserna (°C)
| Atgérder mot felaktig anvandning av kompensatorer ska sékerstéllas av anvéndaren
genom introduktion till personalen av den som skéter anldggningen. En bruksanvisning
maste ocksé finnas.
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W Fore anvandningen av kompensatorerna ska mediebesténdigheten beaktas (vid osaker-
het, se besténdighetsforteckningen).

B Vid genomstrémning av slipande medier och vid héga strémningshastigheter resp. tur-
bulenta strémningar krévs inmontering av styrror.

B For anvandningen géller de i databladen, konstruktionsritningarna respektive pé typskyl-
ten angivna driftsdata som granser for anvandbarhet. For skador vid drift utanfér dessa
granser 6vertar STENFLEX® inget ansvar. Anvandaren ansvarar for att noga iaktta dessa
data (t.ex. genom anvandning av sakerhetstekniska anordningar).

De pé vérden som anges p& méttbladen géller for 20° C, 1 000 rorelselastcykler samt en
max. tillaten tryckpulsation pa 10% av det tillatna arbetstrycket.

En utférlig monterings- och bruksanvisning finns bilagt varje kompensator.

Inspektion och underhall

B Anvandaren maste se till att kompensatorerna &r fritt &tkomliga och att en visuell kontroll
med jdmna mellanrum &r mojlig.
W Undvik rengéring av rérledningssystemet med kemiskt aggressiva medel.

W Kontrollera kompensatorerna enligt géllande regler och bestdmmelser med avseende pa
skador. Vid defekter, t.ex. blasbildning, sprickor pa ytan eller oregelbunden deformering,
ska var tekniska radgivning kopplas in. Reparationer p& kompensatorer &r inte tillatna.

ormitetsforsakra ligt direktivet

ryckbarande anordningar 2014/68/EU, appendix IV

Vi, firman STENFLEX® Rudolf Stender GmbH, forsakrar harmed pa eget ansvar, att de stal-
kompensatorer, som denna forsakran avser, stammer 6verens med direktivet 2014/68/EU
for tryckbarande anordningar (som tryckhéllande utrustningskomponenter) och att de upp-
fyller kraven enligt modul H/H1 i enlighet med konformitetesbedémningsmetoden.
Stél-kompensatorerna, for vilka direktivet for tryckbarande anordningar géller, &r markta
med CE-symbolen och det ndmnda organets ident.-nr.
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0dnyieg TomoO£TNONG Kal AcIToupyiag
XaAUB3IvwV S1a0TOAIKWV

Fevikég uodeigelg

Ta xaAuBdlva dlacTtoAikd ™G STENFLEX® propoUv va eKMANPOOOUV TV arooTOAR
TOUG, HOVO £(POOCOV N £YKATACTAON Kal 1 TOMOBETNON TOUG TPAyHAToTomBel owoTd.
H dupkela Cwng Toug dev e&aptdtal POVO amod TG Ouverkeg Aettoupyiag, aAAd
TIPOTIavVTOG Ao T OWOTH £YKATAOTAOY) TOUuG. Ta SlaOTOAKA dev eival amhd oTolxeia
mG owANvVwong, aAAa Kivolupeva egapTruata, Ta oroia MPEMeL va uroBaAlovTal oe
TIePLOdIKO €Aeyx0. Ta xaAupdiva dlacToAika STENFLEX® eival ouvBetikd oTolxeia evog
ouotuatog cwAnvwoewv. H STENFLEX® dev Tiapéxel £YYUNOELG YIa ATOMIUAROELG oUTE
Ylo HETATPOTIEG OTA MPWTOTUTIA TPoLOVTA.

lMNa Tnv amopuyn cQaAPATWV KATa TNV TOmMoBETNON €ival onuavTiké va d1a6aceTte TIg
KaTwTEPw uTodeigelg, AapBavovTag emiong umoyn Ta TEXVIKA pUAAa diacTacioAdéynong
Tou KataAdyou pag.

MPOZOXH: H MH Ttipnon Twv umodeifewv umopei va odnynoel oc KatacTpoPpn Twv
S1a0TOAIKQV, TPAUMATIONOUG TPOCWMWY Kal va SnMIoOUPYROEl KIVEUVOUG yia TO
mnep18aiov.

Av £xeTe ap@iBoAicg, emkoivwvioTe pe TRV TexViKA Yrnpeoia Mapoxng ZupBoulwv Tng
eTaipeiag pag oto TNAfpwvo: +30 10 62 48 300

TomoBiTnon

B AnobnkeUoTe TO JAOTOAKO Ot KaBapod kal ENpd XwPo.

M TMpwv and mv eykataoTtaon, eAeyETe T ouokeuaoia kat To Blo TO dlACTOAKS yla
TUXOV (nuieg. Av dlamiotwoeTe BAABEG oTn XaAUBRdIVN puoolva Tou SLAoTOAKOU,
avegEapmTou PUOEWG, PNV TIPOREITE O £YKATACTAON TOU MPOLOVTOG.

B MpopUAGETE TO BLAOTOAKO, TOOO E0WTEPIKA 000 Kal eEwTepIKd, amd EEva onpata,

TL.X. PUTIOUG, MOVWTIKA UAIKA Kal KaBe eidoug mapopold UAkda. EAEyETe TtOoO TPV

600 Kal PETA TNV TOTIOBETNON Yla TV NMAPoUsia EEVWYV OWUATWV.

AQaIpEOTE TA TPOOTATEUTIKA UETAPOPAG KAl TA TPOOTATEUTIKA KAAUMMATA AUECWG

TPV TPOREiTE 0NV TOTIOBETNON.

H Ttomofémon Twv OSIOOTOAKAOV ETUTPEMETAL VA Tpaypatoroleital péovo amnd

£E0UOLOBOTNUEVO  Kal EEEIBIKEUPEVO TIPOOWTIKO. H ™MPNon OXETIKOV KAVOVWY

TPOQPUAAENG amod atuxniuata kpivetal anapaimt.

Mnv agrivete 10 SLAOTOAKO Va TEOEL KATW KAl PNV TO KTUMAte. MNpooTatéPte To

and  MIMOEIG AVTIKEWEVWY (ETAVD TOU) WG Kal MPOooKpoUoelg. Mnv toroBeteite

aluoideg 1 oxowtd aneubeiag mavw oTo pavdua.

Ol emupaveleg oTeyavoronong Twv QAAVT{OV TPEMEL va eival eminedeq kat

KaBapég.

To YAKOG TOU BLAKEVOU YIA TO TIPOG £YKATACTAON SLACTOAIKO TIPETIEL VA LOOUTAL HE

TO KATAOKEUAOTIKO PAKOG TOU JLAOTOAIKOU.




MpoogETe KAt TNV €YKATAoTaon MOTE Ol OMEG TwV PAAVI{WV TOou OwAnva
va OouprinTouv amdAuta pe autég ™G QAAvTZag Tou JlaoToAkoU. Av KpiveTal
anapaitnTo, pubuioTe TIG MePLOTPEPOUEVEG PAAVTLEG OTO JLACTOAIKO.

Na tomoBeTeite MAVTIOTE TIG KEPAAEG TWV BOWV TwV GAAVI{OV amd TV MAeupd
mG  Quoolvag (eowTeplkd) Kal Ta Magudadla amd mv MAEUPA NG OWANVWONG
(eEwTEPIKA).

Zpigte Uraupwrd KAl OHOLOHOPPA  TA MMOUAOVIA  QAAVTLaqg. AKlvnToToNoTe
E0WTEPIKA ™V KS(DG)\T] Twv BOOV He TO KAEWL Kal MePOTPEPTE eEWTEPIKA TA
na&padla, TPOKeWEVOU va armoPeuxbouv evdexdueveg (NUEG OTO TEPIBANMA
and Ta epyaleia. Metd TV TP®T Aettoupyia MPEmel va emaveAeyxBouv Kkat
emnavaBldwdouv.

Katamnovioelq oTpeYPng (MeploTpo®ng) Tou OACTOAKKOU Katd T Jdldpkela Mg
TOMOBETNONG/ OUVAPUOAOYNONG - ATIOOUVAPUOAOYNONG TOU, Kal Og KATAOTAON
Aettoupyiag dev erutpénovtal. AuTO LOXUEL KUPIWG Yla TOUG TUTIOUG TIOU €XOUV
ouvdeon pe ormeipwua. KpamoTe Kovipa Katd 1o Bidwpa.

‘Otav ekTeAouvTal spvaclaq n)\aKTpocuyKoMncnq 0T CWAVWON Kal Kovtd oTta
SlAOTOAKA, TOTE QUTA TPETIEL VA YEPUPAOVOVTAL P TIOAUKAWVA KAA®OSIa valu)cnq
(amayopeveTal va TAPOUV Ta SIACTOAIKA OTATIKO NAEKTPLONO). Katd Tig epyaocieq
OUYKOAANONG, Ta SLAOTOAKA TIPEMEL VA TPOOTATEUOVTAL TAVTOTE amd TG oTibeq
TWV OUYKOANNOEWV Kal T Beppikn emBdpuvon.

SV MePIMTWOon OUYKOAANONG Twv XAAUBSWV@WV SIOOTOAKGOV OTn  CWARVWON,
ETUTPEMETAL 1| £QAPHOYN HOVO EYKEKPWEVWY TPOOBETWV UAKGOV Kal HeBOdwV
OUYKOAANONG.

Aev ETUTPETETAL N EKTEAEON €£PYAOLWV OUYKOAANONG OTN puoouva (oUTe EUPAEKTA
onpeia ).

SV TMeEpPIMTwon UPnA®V TAXUTATWV PONG Kal €VOEXOUEVWY OUVTOVIOHAV NG
Quoolvag 1 OTPORIAIOHMY AOYW ATOKAIONG TG POPAg pong (m.X. HMETa amod
avTAieg, PBaABideq, ywvieg kat TAY), n eykatdotaon evog odnyolu cwArva kpivetat
arnapaimm.

@ Smv nepirntwon xpnowornoinong evog elelBepou owAnva odnyou (turot SF-
10, SF-20), mpémel avaueoa otov owhijva odnyd (D kat MG @uoouvag (@ va
TomoBemOBel MPOOBe oTEYAVOTIOiNON (3.

MpocegTe KAt TNV €YKATAOTAON TNV KaTeUBuvon pong (kateubuvon BeAoug =
KaTeUbuvon pong).

AlGCTOANKA eyKekplpEva and 1o [eppavikd Zwpateio Texvikwv Eykataotaong
duolkoU Aepiou kat 'Ydpeuong (DVGW) emitpémetal va eykabiotavial povo oe
ouvduaouod e ta avtiotolxa oTeyavoromnTikd, egicou eAeypéva amnod tov {dlo popea
(turtot SF-10, SF-20). Mivakag [ ), AdBete unoYn TG POTMEG CUOPLENG.
Eykataomote Ta OlA0TOAKKE, KATA TO duvatov €T0L MOTE va eival ePKTOG O
TOKTIKOG OTTIKOG €AEYXOG TOUug, €dv eival dnAadn oe KaAr KatdoTtaon kat Xwpiq
opath BAARN.

Mnv BapeTe TIG PUOOUVEG He XPWHA Kal UV TOTOBETEITE POVWOT).

AQalp€oTe TIG AOPAAEIEG TIPOEVTAONG HOVO APOU OAOKANPWOETE TNV £ykataotaon.
Ol OWANVMOEIG TIPEMEL va eival EPODIACUEVES He ETIAPKAOG dlaoTacloAoynuEva
otabepd onueia 0TAPIENG Kal odnyoUg yia TV TapoAaBhy Twv OSUVAPEWV TwV
owAnvooewv. EuBUVN yia v evdedelydeévn TOTIOBETNON TOUG PEPEL O apUOdLOG Yia
™ Aettoupyia Toug.
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W O unelBuvog ogeilel va TIPOBAEMEL TNV €YKATAOTAON amnAtTOUPEVWY SlaTtdEewv
aoPaleiag Kat EMTENoNG (yla apadelypa, eykataotaon alobnmpinv Beppokpaciag,
BaABidwv opiou Tieong, AYPn HETPWV YIa TNV ATIOPUYT USPAUNIKOV TIANYHATWY).

Ymodei&eig eykaraotaong yia a§ovika 81a0ToAIKa Kal 31a0TOAIKA YEVIKAG
XPRong yia e§100ppoOTNON TWV HETABOAWV HAKOUG XWPiGg MpoévTaon

B Al0CTACIOAOYAOTE OTIWOdNTIOTE EMAPKMG TA 0TaBepd oneia oPENG. Ta oTabepd
onpeiad oMpPIENG TpereL va napaiapBavouv m duvaun F, mou eival 1o aBpowopa
™G agovikng duvapng mieong (F,), ™G dUvapung eBIKAG avTIOTAoNG Tou SlacTOAKKOU
(F,) Kau Twv duvapewv TPPHG Twv odnyav edpavwv(F,) (ox- @).

B MeTta&U kdbe duo oTabepwv onueiwv oTNPIENG TIPEMEL va eykabioTatal katd kavova
1 OV 0 éva SlaOTOAKO.

B v nepintwon MOAAAMA®Y a§oVIK@V SLACTOAK®Y, N dladpour ™G CwAVWoNg
TIPETEL VA KATAVEPETAL avaleoa o oTaBepd onpeia ompEIENG.

B H owAjvwon pe afovikd SlaoTOAKA TPEMeL va odnynbel akpBwg péoa amd Ta
odnyd €dpava. Kat ota dU0 akpa TOU SLAOTOAKOU npsnel va TonoBetnBolv odnyd
£dpava . Eva otabepd onpeio ompIENG avtikablota éva odnyd £dpavo (ox. ).
Eowteplkoi odnyoi owAfveqg dev eival KATGAAnAolL yia Tnv katevubuvon g
OWANVWONG.
3x. @ Aiatagn oTabepiv onuciwv oTAPIENG Kal 03ny®V 3pavwv
L, =3xDN,L,=05"L, L, BAéTie ox. @.

1 = 3la0TOAKKO

2 = ZwARvwon

3 = Ynoompiypata odrynong

4 = >106gp6 onpeio oMPIENG

3x. 3 Aldypappa anéoTacng odnywv edpavav (L,) PN 6, PN 10, PN 16 -

0-18 andotaon unoompLypatwy odnynong L, [m] (otavtap tpeg), 0-250 ovopaoTikn
JlAPETPOG.

El Ynodeigeig TomoBETNONG aEovIKQV 31a0TOAIKQV Yia eEicoppoTInoN
HETABOAWV UAKOUG K € TTpoévTacn

B Ta 3lacTOAKA HropoUvV va TOToBeTnBoUv He TPOEVTAOT , GTNV MEPIMTWON QUTH
OHWG TIPEMEI OMTWOBNATOTE va AauBaveTal umoyn To owoTo HKog TomoBETnong ! Na
TPooeXBoUV Ol SIACTOAEG KAl CUCTOAEG TNG CwANRVwong! Ze aywyoug rou TpoKeLTal
va AeltoupyoUv og UYPNAEG BePUOKPACIEG TO PNKOG £YKATACTAONG HEYAAQVEL, EVM
0g aywyoUg Tou MPOKELTaL Va AEITOUpYOUV Oe XAUNAEG BEPUOKPAOIEG PElDVETAL.
To prKog eyKataoTaong evog agovikou dlacTOAIKOU TipoodlopileTal cuppwva Je v
TIAPAKATW e§iowon.

49



Mrkog eykatdotaong (mm)=BL + A -A- _fe—mmin_

2 fmax — fmin
BL = Mnkog KaTtaokeung evog agovikou dLlaoTOAKOU,
olppwva Pe Tov Tiivaka oe (mm)
A = ZUVOAKN JlAOTOAY) TNG CWAvVwWong (mm)
te = Ogppokpaoia katd v tornoBEmon (°C)

fmin = EAdxlotn Beppokpaoia el06dou 0 owAnvwon (°C)
fmax = Méylotn Beppokpacia el06dou 0 cwAnvwon (°C)

Katavoun Twv mpoevTacewv Kata tn cuvappoAdéynon Twv agovik@v 31acTOAIKQOV

MPOZOXH: & & v lOYUel YlO KATAOKEUEG He UTIAPXOUCEG TMPOEVTACELG amd Tov

KATAOKeEUaoTr).

Ix. (1) ZuvdéoTe TO JlACTOAKO (1) pe pia non otabepr) cwArvwon (2), £TOL ®OTE va
HNnV gival MAEOV EPIKTH Hia HETATOTION. To GANO TUNHA Tou owAnva (3) edpadel
£AelBepo 0Ta 0dnya £dpava

3x.@ To ehelBepo TUAPA Tou OwAva (3) TPABETAL KAl OUVSEETAL KAL AUTO PE TO
SlaoTOAKO (1).

3x.® TAUTO TO aKOUN eAelBePO TUAUA ToU CWARvVa (3) HETATOTICETAL OTN OUVEXELWD
He KATAAANAN dlatagn / IOLOCUoKEUT (4), Ewg OTOU ETITEUXOEL TO UTTOAOYIOUEVO
unkog eykataotaong. MHN erunkivete To JlAOTOAKO (1) umép TO d€ov.
Agou mpaypatoronBei n otepéwon (5) kat HETA ™V agaipeon G dldtagng
TPOEVTAONG, TO SLACTOAKO eival £TOWO TPOG Aettoupyia.

Mapatipnon

To BLlOOTOAKO eTUTPEMETAL VA TIpoevTadel kaTd 50 %, L 6 v 0 0NV MePIMTWON ToU N

eANAx1o Beppokpacia el0Od0U dev eival PIKPOTEPN aMo TN BePUOKPAsIa £YKATAOTAONG.

03€i§EIG TOMOBETNONG EYKAPTIWV SIACTOAIKAV YIa TV
avaAnyn £yKAapoiwv PHETAKIVAGEWV

B Kat 0TI 300 TAEUPEG TWV EYKAPOLWYV JLACTOAKK®Y XpeldlovTal eAappld oTabepd
onueia ompiENg. Ta onupeia autd mpémel va mapaAauBavouv TG  JUVAUELS
TapapoPPWoNG Twv JAOTOAKKAY, KABWG EMONG Kat TG duvapelg TPPBAG Twv
apBPMOoEWV Kal TwV SUVAPEWV TPIBAG TWV OdNYWV OCWARVWV.

B >tabeporomriote 1A O0TABEPd onueia omPIENG NG OwAvwong pévo  agou
OAOKANPWOEl n TOTOBETNON TOU SIACTOAKOU (UETA TO OPi§IO TwV BOOV TWV
QAaVT{®V). Av dev TnENRoeTe TNV UTOSEEN autrh, HIopel va kataotpagei To
OlAOTOAKO.

B MeTta&U dUo oTabepwv onueiwv oMPEENG EMTPEMETAL KATA Kavova n TornobETon
£VOG MOVO CUCTNHATOG SLACTOAKOU.

B MNa mv avéAnyn twv duvapewy Tou BAPoUg TIPEMEL OTA CUCTUATA JIACTOAK®V Va
eykabiotavTal KatdAAnAot 0dnyoi CwARvVwong.

B Ta eykdpola OSlACTOAKA pubupifovTal amd TO €PYOOTACIO OTO KATAOKEUAOTIKO
prikog BL. Ot odnyoi eAkuOTAPEG MPETIEL va ouvdEovTal 0TaBePd pe T pAAvTZa
HeTA TNV eykatdotaon. TuxOv emavapubuioelq Twv odnywv €AKUCTHPWV TIPETMEL
va mpaypatonoouvTal katémy ouvevvénong de v Texvikn Yrnpeoia Mapoxng
ZUpBOUAGV TNG eTalPEiag HAG.

B Ta eykdpola SIAoTOAKA UIopouv va mpoevTabouv. Mevikd, mpoevTeivovtal Katd To
NUIOU TNG €l0epXOUEVNG KivNOoNGg OTIWG avapepetal ota GUAAA dlacTaoloAdYNong.
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Ymodei&eig TomoBETNONG YWVIAKWV SIG0TOAIKWV Yia ThV
avainyn YwVIaK®V KIVAGEWV

Kat otig 300 TAEUPEG TWV YWVIOK®OV OIACTOAKGOV XpeldlovTal eAappld oTabepd
onueia ompiENg. Ta onueia autd mpémel va mapaAauBavouv TG  SUVANELS
TIAPAUOPPWONG TwV  SIACTOAKGYV, KABWG ermiong kat Tiq duvdauelg TpPNg Twv
apBPM®oEWV Kal TwV SUVAPEWV TPIBAG TWV OdNYWV CWARVWV.

210Beporomote  Ta OTABepd onpeia oPIENG ™G CWARVWONG HOVO  apou
OAOKANPWOEL N TOTOBETNON TOU JIACTOAIKOU (META TO OQEIO TwV BOOV TV
QAavt{wv). Av dev Tnpnoete v UMOSEIEN auTr, WMOpPel va KATAOTPAPEl TO
OlA0TOAKO.

MeTagU dUo otabepwv onpeiwv OTAPIENG ETUTPEMETAL KATA KAvOva 1) TOTIOBETNON
£VOG MOVO OUCTNHATOG SLAOTOAKOU.

Ma mMv avaAnyn Twv duvaldewv Tou BApoug TPEMEL OTA CUCTNHATA SIAOTOAKMY va
eykabiotavTal KatdAAnAot 0dnyoi CwARvVwong.

Ta YoVIOKA SLAOTOAKA €XOUV éva TIOAU OUYKEKPIUEVO AGova TEPLOTPOPNG YUPW
aro ToV Oroio HIMOPOVV VA GTPEPOVTAL OE OUYKEKPEWN Ywvia. MPpootgTe m owom)
6¢on Tou GEova TMEPIOTPOPNG KATA TNV EYKATACTAOT.

Ta YOVIaKA Sla0TOAKA Urtopolv va mpoevtadouv. Mevikd, mpoevteivovtal Katd To
NUIOU TG HETAKIVNONG TIOU avaPEPETAL OTA dLACTACIOAOYIKA PUAAQ.

TomoBETnon evog MPOEVTABEVTOG CUCTAPATOG SIAGTOAIKOV
HE 2 YwVIaKA 31a0TOAIKA

3x. M Suvdéote ™ owMvwon (2) pe Ta 0TaBepd onpeia oTPENG / (Edpaong).

EykataomoTe Ta dlaoToAkd (1) oe oudétepn Béom. H umoAolrn cwArjvwon
ompidetal omv £€dpacrn oAioBnong

ZX. @ AQapEoTE TO TEPAXIO TIOU Ba AVTIKATACTHCETE (3). METATOMOTE e KATAAANAN

dlatagn (18loouckeun) amnd v oudETtepn BEon Ta SlacTOAKA (1), éwg dTou
kAeioel To didkevo (4) Kat BIBWOTe Ta KaAd (4).

Zx. ® H mapalaBy kvnmplwy duvapewv (A) €§apTdtal arné v anooTaon Twv

KEVTPWV TWV SIACTOMK®V (L) Kal aréd ™ WEYIOTN ETUTPEMOUEVN Ywvia Kauyng
(a). O uroAoylopég vivetal oUugwva Je Tov akdéAoubo TuTo:

L= A./2 é=Lsina
sin a 2

H 3laoTeANOPEVN OWANRVWON TPETEL Va €XEL EMAPKY eAeubepia peTakivnong
otV €dpaon oAioBnong. H diatagn auth unoloyiletal pe Tov akdAoubo TUTMo:

| h=L[1-cosa] |

L = anéotaon kévipwv SlAcTOAK®V (mm)

A = napaiaPr) duvapewv (mm)

h = eleubepia kivnong omv £dpaon oAioBnong (mm)
o = ywvia kKauyng



E] TomoB£Tnon evog MPOEVTABEVTOG CUOTANATOG SIACTOAIKDV
He 3 YwvIaka S1a0ToAIKG

3x. M Zuvdéote ™ owMvwon (2) pe Ta 0TaPepd onueia. Eykataomote Tta
JlaoTOAKKA (1) oe oudétepn B€on. H umoAolmm cwArvwon otpifetar oty
£dpaon oAiobnong

ZX. @ AQap£oTe TO TEPAXIO TIOU Ba avTIKATAOTHOETE (3). MeTatomioTe pe KATAAANAN
dlatagn and v oudétepn Bon Ta SlAcTOAKA (1), €wg O6Tou KAeioel TO
dlakevo (5) kat BOWOTE Ta KAAA 1) OUYKOAANOTE erti TOTIOU (5).

2x. ® EnavaAdBete T 3ladikaoia yia To TePAxIo Tou Ba avTIKATAoTHOETE (4), pe Tov
TPOTIO TIOU TIEPLYPAPETAL OTO ONpeio 2.

E 0dnyieq yia xaAuédiva 31aoToAIKG o avTAieg

B >uvdéoTte Ta JAOTOAKKA 60O TO JUVATOV TIO KOVTA o QAGvtla g avtAiag
(ewova ().

B Xy mepimtwon XPNong QUYOKEVIPIKMV AVTAMV Yl Tn HETaPopd daBPWTIKOV
UNK@V, Oev €TUTPEMETAL N aMeuBeiag oUVOeon TwV JIAOTOAKGOV OTa OTOMA TwV
avTAlOV (TTAeupd avappo@nong/ KatabAyng). AlaQopeTIKA UTApXeL Kivouvog va
urooTouV {nuia Ta JLACTOAIKA €§alTiag TOU OXNUATIONOU OTPORIAIOHOU AOYWw Twv
UPNAGV OXETIKA TAXUTATWV OTA OTOWA TG avTAiag.

H amnéotaon tornobfémong and To OTOHIO ™G AVTAIAG HEXPL TO DIAOTONKO TIPETEL
va eivat 1 éwg 1,5 x DN (ArooTtacloroleioTe TOMOBETOVTAG Hia TIPOCOAKN /TEUAXLO
owARva) (ekova. @)

B Mpénet va anogelyeTal 1 AelToupyia Twv avTA®V OTav eival KAEIOTA OAIKA i ev
péEpel  dlakoOMTEG PONG 1) BaABideq avteroTpodrq / kAanéta. E&icou mpénel va
ano@evyeTal 1 ornAdiwor, dLOTL uropei va TIPOKAAETEL BpaxunpoBeopa KaTaoTPOPn
Tou dlacTONKOU.

EI ©¢on ot AeiToupyia

B Ta 3lacTOAKA HE TIPOEVTAON (EYKAPOlA Kal YWVIOKA SlaoTOAKd) pubpifovTal and
TO €£PYOOTACIO OTO KATAOKEUAOTIKO WNKoG BL. OL 0dnyoi -eAKUCTNPEG TIPETEL Va
ouvdéovTal oTabepd e ™ GAAVTLa HeTd TNV eykataotaon.

B Aokwég mieong kat otayavoémrag yivoval a®ou mponyoupévws Yyivel edappoyn
TOU QVTIOTABUIOT OTa 0Tabepd onpeia kal 0To €dpavo odnynong, dladPopeTiKd o
QAVIOTABUIOTAG ETIUNKUVETAL KAl axpnoTteleTal.

B Mnv unepBaivete TNV ETUTPEMTY Tieon eAEyXou.

B Ze uynhéq Beppokpacieq Aeltoupyiag, o UMEUBUVOG EYKATAOTATNG TPEMEL va
AapBavel pETPa MPOOTACIAg yia va anoTearel n MPOKANON TPAUPATION®Y amd v
£TaPY| PE TIOAU BEPUEG ETUPAVELEG.
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B Ma ™m dlaoPdaiion acpalols AELToupYiag, Ta SIACTOAIKA ETUTPEMETAL VA AELTOUPYOUV
HOVO EVTOG TWV ETITPEMTAOV Opiwv Tieong, Beplokpaciag Katl petakivnong.

MNapaAnAa npénet va 508ei npoooxn, 6Tt oe auEavépevn Beppokpacia
UeldveTal n avroxh omy meon. (EX. ). O UNOAOYIGHOG ™G ETITPENONEVNG
£0WTEPIKAG Mieong yivetal pe Baon mv akdbAoudn elowon :

P =PN-F

Pzur = Max. ETUTPEMONEVN EOWTEPLKY Tileom oe aUEnon Beppokpaciag
PN = OvopaoTiktj mieon oe 20° C
Fi = ZuvteAeomnq peiwong mieong and 1o didypapya

Ta 6pia BepuOKPACIAG TOU XPNOIUOTOIOUUEVOU UAIKOU TWV QVTIKPASAOUIKOY
aneikoviZeTat oto Sx. ().

x. @

a = Meiwon mieong Aoyw Beppokpaciaq
b = ZuvteAeomgq peiwong mieong F,

¢ = Bepuokpaoia (°C)

X @

d = avTIKpadAOUIKOV

e = max. Beppokpaciag (°C)

B O urelBuvog eykaTaoTamg ogeiel va AauBavel PETPa KAt TG €O0PAAPEVNG
XPNONG TWV SLACTOAMK®OV PE KATAAANAN KaBodrynon Kat eMorteid Tou MPOowrikou
mou Ta xewifetar Kabwg emiong Kat pe T XoPnynon Tou QUAAadiou odnylwv
Aettoupyiag.

B TpoToU XPNOWOTOMoETE Td SIACTOAKA, TIPETEL va AABETE UTIOYN TNV AVTOX! TOUG
oTa dlapopa péoa (av EXeTe APPIBOAIEG, avaTPEETE OTOV KATAAOYO AVTOXNG).

B >Imv mepintwon SEAEUONG UECWV TIOU TIPOKAAOUV dABpwon  Kal pe UeYAAeq
TaxUmTeG pPONG, TLX. TUPPB®OOUG PONG, Kpivetal amapaitnTm n eykataotaon
OWANVWOV-0dNY®DV 0TA SLACTOAKA.

B e 6,TLapopd 0N XPNon, wg opla epappoyng BewpouvTal Ta dedopéva AelToupyiag

Tou TapaTtievtal ota GUAAA dlaoTACLOAOYNONG, OTA KATAOKEUAOTIKA 0XEdIA 1 oV
muvakida turou. Ma Tuxov {nuieq Tou mpokaAouvTal anod TN AelToupyia eKTOG TWV
aveTépw opiwv, N etapeia STENFLEX® dev avalapBavel kapia eubuvn. H mpnon
TwV SESOPEVWV AUTAOV OUVIOTA €UBUVN TOU UTEUBUVOU.
OL Twpég TTou avayp&@ovTal 0T @ON dlaxoTéaewy avagépovtal oe 20 °C, 1000
AayEG KLvnTOU OPTIOL KL OF ETTLTPETIOPEVOUG TIQAMOUG TTEGNG TO TIOAD éwg
10% TNG EMLTPETIOPEVNG TTLEATG AELTOLPYIXG.

KaBe 31a0ToAIKO ouvodeUeTal amé avaAuTikég odnyieg TomoBEThoNg Kai AsiToupyiag.



‘EAeyx0g Kai ouvThpnon

B O umelBuvog TPEMEL VA TIPOOEXEL WOTE va pnv epmodifetal n mpodoPaon ota
JlAOTOAKA Kal va dlacPaAidel OTL eival EPIKTOG O OTITIKOG EAEYXOG OE TAKTA XPOVIKA
dlacthpata.

B Ano@UYeTE TOV KaBApIOPd TOU CUCTHHATOG OWARVWONG HE XNHIKA SlaBPwTIKA PECA.

W EAéyEte ™V KOA KATAOTAON TWV OAOTONK®OV OUMQWVA HE TOUG LOXUOVTEQ
Kavoviopoug.  Av  BlaroTWOETE  €UPav)  EAATTOMATA, OMWG  YPATOOUVIEG,
ETUPAVEIOKEG PWYHEG I} AKAVOVIOTEG TTAPAUOPPIOELG, ETIKOWVWVACTE He TNV TEXVIKNA
Yrmnpeoia Mapoxng ZugBouA®v Tng etapeiaq pag. Emokeuég dev erutpénovral.

AnAwon cuppbépewong cupewva pe TNV Koivotikny Odnyia 97/23/EK

OXETIK ‘a pe Tov e§omAiou6 uné mieon (Map ‘apTnua VII) kai Art. 13 - RL 2014/68/EU;
amé 19.07.2016: RL 2014/68/EU (Map ‘aptnua IV)

Epeig, n etapeia STENFLEX® Rudolf Stender GmbH, dnA®VOUUE HE ATIOKAEIOTIKA HAG
eubuvn OTL Ta XOAUBdlva SlAOTOAK '@, OTa Oroia avagepetal n mapoloa dSMAwon,
ouppoppavovTtal pe mv Kowotikn Odnyia 97/23/EK oxeTik 'a pe tov €EOMAIONO UMO
nieon (wg avBekTika oe mieon pEPN €EOTAIOHOU) Kat MANpoUV CUPPwva Pe TN HEBOSO
dlamoTwong MG CUPHOPPWONG TIG analTioelg Tou Mépoug H/HT.

Ta XaAUBdLva SlaoToAK @, Ta oroia UTOKelvTal otV odnyia yia eEomAlopd umoé mieon,
Pépouv To onpa CE Kal Tov SLAKPLTIKO aplBUO TOU KOLVOTIOINHEVOU POPEQ).

AnAwon cuppopewong cuppwva pe Tnv Kovotikiy Odnyia

OXETIK a pe Tov eE0oMAIOH6 un6 ieon 2014/68/EU, Map ‘aptnua IV

Epeig, n etapeia STENFLEX® Rudolf Stender GmbH, dnAdvoupe pe QTIOKAEIOTIKY
Hag euBuvn OTL Ta XaAUBR3dIva dlacTOAK "a, oTa oroia avapepeTal n napovoa dHAwon,
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Navod k montazi a obsluze @
Ocelové kompenzatory

Vseobecné pokyny

Ocelové kompenzatory STENFLEX® spliiuji svou funkci pouze tehdy, kdyZ je montéaZz prove-
dena odborné. Zivotnost neovliviiuji pouze provozni poméry, ale pfedevsim spravna montaz.
Ocelové kompenzatory jsou naro¢né trubkové spoje obsahujici pohyblivé soucasti, které
musi byt pravidelné kontrolovany. Ocelové kompenzatory STENFLEX® jsou souéasti po-
trubniho systému. Na dodate¢né montované nebo upravené originalni vyrobky neposkytuje
firma STENFLEX® zadnou zaruku.

Aby byly vylouéeny chyby, pfi montazi je dilezité dodrzovat nasledujici pokyny a
respektovat technické rozmérové vykresy z naseho katalogu.

POZOR: Pii NEDODRZENI téchto pokynii hrozi zniéeni ocelového kompenzatoru,
riziko poranéni a ohrozeni zivotniho prostredi.

Ve spornych pfipadech se obrafte na nase poradenské technické stfedisko na tele-
fonnim cisle: +49 (0) 40 / 5 29 03-0

W Kompenzator skladujte v suchém a Cistém prostiedi.

W Pfed montazi zkontrolujte, zda nedoslo k poskozeni obalu a kompenzatoru. Pokud je
jakymkoli zplisobem poskozen méch, nelze kompenzator namontovat.

W Udrzujte vnitfek i vnéj$ek kompenzatoru bez cizich téles napf. necistot, izolaéniho mate-
ridlu a pod. a zkontrolujte to pfed a po montazi.

W Prepravni pojistky a ochranna vika odstrarite az tésné pred vlastni montazi.

M Montaz kompenzatort smi provadét pouze autorizovany persondl. Je nutné dodrzovat
odpovidajici predpisy o bezpecénosti prace.

B Kompenzatorem nehdazejte ani jej nevystavujte naraziim; chraite ho pred padajicimi
pfedméty. Pfimo na méch neumistujte zadné fetézy nebo lana.

B Tésnici plochy pfiruby musi byt rovné a cisté.

B Délka montazni mezery musi byt stejné dlouha jako délka méchu kompenzatoru.

B Pfi montazi dbejte na to, aby otvory pfiruby potrubi licovaly. Pokud je potfeba, oto¢né
pfiruby na kompenzatoru dodate¢né sefidte.

M Hlavy $roubl umistujte vzdy na stranu méchu (zevnitf), matky na stranu potrubi
(zvnéjsku).

M Srouby pfiruby utahujte symetricky do kfize. Abyste neposkodili méch naradim, pfidrzte
si kliéem zevniti hlavu $roubu a zvnéjsku otacejte matkou. Po prvnim uvedeni systému
do provozu Srouby dotahnéte.

M Béhem montaze/demontaze a v provoznim rezimu je nepfipustné torzni namahani (kru-

tem) kompenzatoru. To se tyka zejména typl se zavitovym pfipojenim, s Sestihrannym
klicem.



Pfi elektrosvareni na potrubi v okoli méchu se musi tyto méchy premostit zemnicim pas-
kem. V zésadé plati, Ze pfi svafovani musi byt kompenzatory chranéné pred svarovacimi
kuli¢kami a termickymi vlivy.

Pfi zavafovani kompenzator(i do potrubi pouzivejte pouze schvalené pfidavné materialy
a svarovaci postupy.

Svarovani na méchu (a zazehovych mistech) je zakazano.

Pfi vysokych pratokovych rychlostech a s nimi spojenymi moznymi rezonancemi méchu
nebo turbulencemi pfi zméné toku proudu (napf. za cerpadly, ventily, T-dily, koleny) je
nezbytna montaz vodici trubky (LR).

@ P¥i pouziti voIné vodici trubky (Typ SF-10, SF-20) musite mezi vodici trubku 1 a obru-
bu méchu 2 namontovat dodate¢né tésnéni 3.

Pfi montazi dodrzte smér pritoku (smér Sipky = smér proudu).

Kompenzatory testované DVGW se sméji montovat pouze s pfilozenymi tésnénimi
(Typ SF-10 a SF-20), rovnéz testovanymi DVGW. Tabulka [€](») DodrZujte utahovaci
momenty.

Kompenzator namontujte tak, aby byla mozna pravidelnd vizudlni kontrola jeho
neporusenosti.

Méchy nenatirejte ani neizolujte.

Ochranu pred predpétim odstrarite az po montazi.

Potrubi musi byt opatfeno dostate¢né dimenzovanymi kotevnimi body a vedenim pro
zachyceni tihy potrubi. Za odborné provedeni potrubi zodpovida provozovatel.

Kotevni body potrubi zafixujte az po montazi kompenzatort (po dotazeni Sroubu pfiruby).
Provozovatel potrubniho systému musi zajistit potfebnd bezpecnostni a monitorovaci
zafizeni (napf. instalace teplotnich ¢idel, tlakové pojistné ventily, opatfeni pro zabranéni
tlakovych a vodnich razu).

Pokyny pro montaz a: ich niverzalnich

kompenzatori k vyrovnani zmén délky bez predpéti

Bezpodmine¢né a dostate¢né nadimenzujte kotevni body. Kotevni body musi zachytit

silu F, kterd je dana souctem axialni pfitlacné sily (F,), pfestavné sily (F,) kompen-
zétoru a tfecimi silami (F,) vodiciho loziska (Obr. (D).
Mezi dva body muZete namontovat v zdsadé pouze jeden kompenzéator.
Pfi pouZiti vice axialnich kompenzatorli se musi trubkova instalace rozdélit na vice ko-
tevnich mezibodu.
Potrubi s axialnimi kompenzatory musi byt vedeno prfesné skrz lozZiska. Z obou stran
kompenzatoru jsou predepsany vodici loZiska. Kotevni bod nahrazuje vodici loZisko
(Obr. @).
Vnitfni vodici trubky nejsou vhodné k vedeni trubek.
Obr. 2 Stanoveni kotevnich bodu a vodicich lozisek —
L,m3xDN,L,=0,5"L, L, viz obr. ®.
1 = Kompenzétor
2 = Potrubi
3 = Vodici lozisko
4 = Kotevni bod
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Obr. ® Diagram rozestup( mezi vodicimi loZisky (L,) PN 6, PN 10, PN 16 -
0-18 rozestup vodicich lozisek L, [m] (smérové hodnoty), 0-250 jmenovity
pramer.

B Pokyny pro montaz axialnich kompenzatoru

pro vyrovnani zmén délky s predpétim

Kompenzatory se nesmi montovat predpjaté, k ¢emuz je tfeba bezpodminecné zjistit
spravnou montazni délku! Pro zahtaté vedeni bude montazni délka vétsi, pro nizkote-
plotni mens&i.

Montéazni délku axialniho kompenzatoru zjistite podle nasledujici rovnice:

Montazni délka (mm) = BL + 2 _a. _fe-fmin_
2 fmax — fmin
BL = stavebni délka axialniho kompenzatoru podle tabulky (mm)
A = Celkové protazeni potrubi (mm)
te Teplota b&hem montaze (°C)

fmin = minimalni vstupni teplota do potrubi (°C)
fmax = maximalni vstupni teplota do potrubi (°C)

Postup pfi montazi pfedpéti u axialniho kompenzatoru
POZOR:toto neplati pro typy, které byly predpjaty jiz v tovarné!
Obr. () Kompenzator (1) spojte s pevnym potrubim (2) tak, Ze je vylouceno jakékoli po-

sunuti. Druhy konec trubky (3) lezi volné ve vedeni.

Obr. @ Volny konec trubky (3) pfirazte a rovnéz spojite s kompenzatorem (1).
Obr. (3 Tento stéle jesté volny konec trubky (3) pak posurite vhodnym zafizenim (4) tak,

dokud nedosahnete vypoéitané montazni délky. Kompenzator (1) NEPREP N
EJTE! Po provedeném upevnéni (5) a po odstranéni pfedpinaciho zafizeni je
kompenzator pfipraven k provozu.

Poznamka
Kompenzator se smi pfedepnout o0 50 % pouze tehdy, pokud minimalni teploty nejsou mensi
nez je teplota pfi montazi.

Boc¢ni kompenzatory vyzaduji po obou strandch lehké kotevni body. Musi zachytit
prestavné sily kompenzatoru jakoz i tfeni v kloubech a na vodicich trubkach.

Kotevni body potrubi zafixujte az po montazi kompenzatort (po dotazeni Sroubd pfiruby).
Mezi dva body mUzete namontovat v zadsadé pouze jednu kompenzaéni sestavu.
Prc;)kzachycenl’ tihovych sil musite na kompenzacni sestavu nainstalovat vhodné vodici
trubky.

Boéni kompenzatory mohou byt predpjaty. Zpravidla se pfedepnou o polovinu pohybu,
ktery je uveden v rozmérovém vykresu.
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Pokyn pro montaz thlovych kompenzatort pro

vyrovnani Uhlovych pohybt

m Uhlové kompenzatory vyzaduji po obou stranach lehké kotevni body. Musi zachytit
prestavné sily kompenzatort jakoz i tfeni v kloubech a na potrubi.

W Kotevni body potrubi zafixujte az po montazi kompenzatort (po dotazeni Sroubu pfiruby).

B Mezi dva body muZete namontovat v zasadé pouze jednu kompenzacni sestavu.

| Prc;)kzachyceni tihovych sil musite na kompenzaéni sestavu nainstalovat vhodné vodici
trubky.

m Uhlové kompenzatory maji specifickou osu otaéeni, okolo které se vychyluji. Pii montazi
dejte pozor na spravnou polohu osy otaceni.

m Uhlové kompenzatory mohou byt piedpjaty. Zpravidla se pfedepnou o polovinu pohybu,
ktery je uveden v rozmérovém vykresu.

Montaz predpjaté kompenzaéni sestavy
se 2 uhlovymi kompenzatory

Obr. () Potrubi (2) spojte s kotevnimi body. Kompenzatory (1) namontuijte v neutraini polo-
ze. Pokracujici potrubi lezi ve vodicich loziskach.

Obr. ) Odstrarite montazni viozku (3). Posunujte kompenzatory (1) pomoci vhodného
zafizeni tak dlouho, dokud nezmizi stavebni mezera (4). Stavebni mezeru (4)
za$roubuijte nebo zavarte.

Obr. (3) Prevadéni pohybu zavisi na osové vzdalenosti kompenzatoru a na maximalni
pfipustné thlové vychylce. Vypocet se provede podle nésledujici rovnice:

| L=A—/2 A=Lsina
sin « 2

Potrubi, které se roztahuje musi mit ve vodicich loZiscich dostate¢nou volnost
pohybu.

| h=L[1-cos a] |

L = osova vzdalenost kompenzatoru (mm)
A = Pfevadéni pohybu (mm)

h = volnost pohybu ve vodicim lozisku (mm)
a = Uhlova vychylka

D] Montaz predpjaté kompenzacni sestavy
se 3 uhlovymi kompenzatory
Obr. (1) Potrubi (2) spojte s kotevnimi body. Kompenzatory (1) namontuijte v neutralni poloze.
Cast potrubi, ktera pokracuje déle, lezi na vodicich loZiskach.
Obr. ) Odstrarite montazni viozku (3). Posunujte kompenzatory (1) pomoci vhodného
zafizeni tak dlouho, dokud nezmizi montazni mezera (5). Stavebni mezeru (5)

zasroubuijte nebo zavarte.
Obr. (3) Opakovat postup pro montazni viozku (4) — stejné jako v bodé 2.
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E Pokyny pro ocelové kompenzatory na ¢erpadlech

B Kompenzétory pfipojte co nejtésnéji na prirubu &erpadia (obr. (D).

M Pro obézna cerpadla dopravujici abrazivni média nelze kompenzatory pfifadit pfimo na
hrdlo ¢erpadla (saci/tlakovou stranu).
Jinak hrozi nebezpeci poskozeni kompenzatoru vysokymi relativnimi rychlostmi, které
vznikaji na hrdle ¢erpadla turbulencemi a kroucenim.
QOdstup hrdla ¢erpadla od kompenzatoru by mél byt od 1 do 1,5 x DN; pouZijte rozpérnou
trubku (obr. ).

B Vyvarujte se provozu Cerpadla pfi zcela nebo ¢aste¢né uzavieném ventilu ¢i klapce.
Stejné tak byste se méli vyvarovat kavitaci, kterd mlze kratkodobé zpusobit zni¢eni kom-
penzatoru.

El Uvedeni do provozu

B Boc¢ni kompenzatory jsou z tovarny nastaveny na stavebni délku BL. Tahla musi byt po
montazi silové spojena s pfirubami.

Zkousky tlaku a tésnosti provadejte teprve tehdy, kdyZz jsou fadné nainstalovany kotevni
body a vodici loZiska, protoze jinak se kompenzator prodlouzi a stane se nepouzitelnym.
Neprekracujte povoleny kontrolni tlak.

V pfipadé vysokych provoznich teplot je nutné instalovat ochranna opatfeni, aby se zab-
ranilo ohrozeni osob v pfipadé styku s horkym povrchem.

Pro zajisténi bezpeéného provozu pouzivejte kompenzatory pouze v takovém provedeni,
které odpovida povolenému tlaku, teploté a pohybu.

Pfitom je nutné zohlednit, Ze pfi stoupajici teploté se snizuje mozné tlakové zatizeni
(obr. (). Vypoget pripustného vnitfniho pretlaku se provede podle vzorce:

Pop. = PN - F,
Poip. = Max. pfipustny vnitfni pretlak pfi zvysené teploté
PN =jmenovity tlak pfi 20 °C
F = faktor sniZeni tlaku z diagramu

Mezni hodnoty teplot pouzivanych materialtd kompenzatord jsou uvedeny v obr. ).
Obr. ®
a = Snizeni tlaku v zavislosti na prubéhu teplot
b = Faktor snizeni tlaku F,
c =teplot (°C)
Obr. @
d = materialt
e = max. teplot °C
B Provozovatel musi zajistit veskera opatieni zabranujici Spatnému pouziti kompenzatord
— $Skoleni a dohled na personal obsluhy popt. zajisténi odpovidajiciho provozniho
navodu.
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Pfed pouzitim kompenzatoru je nutné respektovat odolnost proti vedenému médiu a ko-
rozi (v pfipadé pochybnosti si preététe seznam s uvedenymi odolnostmi).

Pro potrubi s abrazivnimi médii a pfi vysokych prutokovych rychlostech resp. turbulent-
nich proudech je pozadovana montaz vodicich trubek do kompenzator(.

Pro provoz plati jako omezeni pouZiti provozni Gidaje uvedené v rozmérovych vykresech,
konstrukénich vykresech, resp. na typovém $titku. Za Skody vzniklé provozem mimo sta-
novené meze STENFLEX® nerudi. Za dodrZeni téchto pfedepsanych mezi zodpovida
provozovatel.

Hodnoty uvedené na rozmérovych vykresech se vztahuji k teploté 20°C, 1000 cyklu
pohybového zatizeni a max. povolenou pulzaci tlaku 10% povoleného provozniho tlaku.
Ke kazdému kompenzatoru je pfilozen montazni a provozni navod.

Inspekce a Udrzba

W Provozovatel musi dbat na to, aby byly kompenzatory volné pfistupné a byla mozna pra-
videlna vizualni kontrola.

m Cisténi potrubniho systému chemicky agresivnimi prostfedky je zakazano. Respektujte
miru odolnosti zafizeni proti pouzitému médiu a korozi.

W Neporusenost kompenzator( kontrolujte podle platnych predpist. V pfipadé viditelnych
nedostatkil napf. $krébancti, povrchovych trhlinek nebo nepravidelnych deformaci
se spojte s nasim technickym servisem. Provadéni oprav na kompenzatorech neni
dovoleno.

Prohlaseni o shodé podle smérnice pro tlakova zafizeni 2014/68/EU, Pfiloha IV

My, firma STENFLEX® Rudolf Stender GmbH, prohlasujeme na nasi odpovédnost, Ze ocelo-
vé kompenzatory, na které se vztahuje toto prohlasenti, jsou shodné se smérnici 2014/68/EU
pro tlakova zafizeni (pro stavebni dily stabilizujici tlak) a Ze splriuji pozadavky dle modulu H/
H1, které jsou dany pro postup vyhodnocovani shody.

Ocelové kompenzatory, ktere podléhaji této smérnici, jsou oznaceny znackou CE a identifi-
kacnim cislem jmenovaného mista.
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