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Typ A, AR, AS, E, G, R, RS Typ GR-SAE
® @ ® @
DN [Nm] DN [Nm]
PN10 | PN 16 3000 psi
20/25 35 35 40 10
32 90 90 50 10
40 ) ) 65 15
50 90 90 80 20
65 90 90 100 30
80 90 90 125 35
100 9 90 o
125 90 90
150 180 180 Typ W-1
175 180 180
200 180 180 O @
250 180 300 DN [Nm] / [Nm]
300 180 300
350 180 300 80/250 20/65
400 300 450 100/250 30/65
150/300 115/160
200/400 90/180
250/450 115/160
250/500 115/205
300/500 125/205
[N| 400/600 110/170
500/700 130/195
LD 600/800 155/215
700/900 115/155
N o sico | 1o
5/175
| PN10 | PN 16 1000/1200 | 160/190
450 85 95 1100/1300 175/205
500 ) 115 1200/1400 195/220
600 120 150 1400/1600 280/325
700 135 165 1600/1800 215/235
800 170 200 1800/2000 210/225
900 180 210 2000/2200 210/220
1000 215 250 2200/2400 225/235




K]
Typ W-2

@ ) & 2
DN [Nm]

DN | INm] / [Nm] PN6 | PN10 | PN 16
200/450 40/50 300 70 70 100
400/800 85/130 350 85 75 100
500/900 70/120 323 ;8 19%5 ]gg
800/1300 95/200 500 20 110 180

600 110 150 260
650 95 150 230
700 100 150 210
© 750 130 190 280
800 140 200 260
Typ B 900 150 200 240
® ® 1000 | 140 250 350
1100 | 180 260 450
DN [Nm] 1200 | 190 310 460
PN 10 PN 16 1300 285 425 480
1400 | 295 435 520
40 15 15 1500 315 580 710
50 15 15 1600 | 300 600 730
65 20 20 1700 | 355 565 690
80 15 15 1800 | 335 575 700
100 15 15 1900 | 400 565 830
125 20 20 2000 | 415 615 820
150 20 20 2100 | 445 770 -
2200 | 430 770 840
175 35 35 2300 | 460 | 800 -
200 60 40 2400 | 450 805 880
250 50 60 2500 565 835 850
300 65 75 2600 | 570 805 880
350 60 70 2800 | 595 865 -
400 80 85 3000 B59) 955 =
3200 | 590 - -
3400 | 640 - -
3600 | 785 - -




Montage- und Betriebsanleitung @
fir Gummi-Kompensatoren
Typenreihe A, AR, AS, AG, B, C, E, G, W, R, RS und GR-SAE

Allgemeine Hinweise

STENFLEX® Gummi-Kompensatoren kénnen nur dann ihre Funktion erfiillen, wenn der Ein-
bau und die Montage fachgerecht ausgeftihrt werden. Die Lebensdauer wird nicht nur durch
die Betriebsverhaltnisse, sondern vor allen Dingen durch den richtigen Einbau bestimmt.
Kompensatoren sind keine anspruchslosen Rohrelemente, sondern bewegliche Teile, die
einer regelmaBigen Uberpriifung unterzogen werden missen.

Kompensatoren sind besondere Komponenten eines Rohrleitungssystems. Fir nachgebau-
te Produkte oder fiur Modifikationen an den Original-Produkten wird von STENFLEX® keine
Gewahrleistung tUbernommen.

Um Montagefehler zu vermeiden ist es wichtig, dass nachstehende Hinweise unter
Beriicksichtigung der technischen MaBblatter in Katalog b htet werden.
ACHTUNG: Bei NICHT-Beachtung droht Zerstérung des Kompensators, Verletzungs-
gefahr und Gefahrdung der Umwelt.

Im Zweifelsfall erreichen Sie unseren Technischen Beratungsdienst unter Telefon:
040/52903-0

YT

Den Kompensator sauber und trocken lagern. Bei Lagerung im Freien vor intensiver
Sonnenbestrahlung und Witterungseinfliissen schiitzen.

Vor dem Einbau die Verpackung und den Kompensator auf Beschéadigung tberpriifen.
Bei Beschadigungen, gleich welcher Art, darf das Produkt nicht eingebaut werden.

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 schuit-
zen. Keine Ketten oder Seile direkt am Balg anbringen.

Besondere Dichtungen sind nicht erforderlich, da die Kompensatoren selbstdichtend
sind. Die Dichtflichen der Gegenflansche miissen plan und sauber sein. Zusatzliche
Dichtungen sind nicht notwendig; nur beim Einbau von Leitrohren muss eine Dichtung
eingebracht werden.

Bei Unterdruckbetrieb Gummikompensatoren mit Vakuum-Stiitzring einsetzen.

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

Der Kompensator soll vorzugsweise auf Zusammendriickung beansprucht werden.
Kompensatoren sind nach Montageart (1) zu montieren, d.h. der Schraubenkopf sollte
immer balgseitig, die Mutter rohrleitungsseitig, platziert werden. Falls nicht méglich, ist
bei Montageart (2) die Schraubenlédnge so zu wahlen, dass der Balg nicht beschédigt
wird. Bei Flanschen mit Gewindeléchern besonders darauf achten, dass die Schrau-
benléangen méglichst mit dem Flansch abschlieBen (3. Die Beschadigungsgefahr durch




zu lange Schrauben erhoht sich, wenn der Gummibalg im Betriebszustand unter Druck
expandiert @).

M Beim Einbau darauf achten, dass die Bohrungen der Rohrleitungsflansche fluchten. Falls
erforderlich drehbare Flansche am Kompensator nachjustieren.

M Beim Durchfluss von aggressiven Medien (z.B. Seewasser, Sduren, Laugen etc.) mis-
sen sowohl die Rohrleitungs-Innendurchmesser als auch die Flansch-Dichtflachen einen
wirksamen Korrosionsschutz aufweisen.

Abb. (5 Die Dichtflaichen der Gegenflansche missen vollkommen plan und sauber sein.

Abb. (&) Flansche mit Nut und Feder sind NICHT zuldssig.

Abb. (1) Absétze oder drehbare Flansche mit VorschweiBbund missen mit Ausgleichsti-

cken ausgeglichen werden.

Abb. (® Drehbare Flansche mit VorschweiBbund sind nicht geeignet. Keine gleichméBige

Anpressung. (sieche Abb. 7)

Abb. (® Zusétzlich eingelegte Flachdichtung (65 + 5 Shore A) schiitzt die Gummidichtfla-

che vor scharfkantigen Rohrenden.

Abb. Scharfkantige Rohrenden zerschneiden die Gummidichtflache.

Abb. @) Bei ausgebildeten Gummiflanschen ist volle Anpressung nur bei glatten Gegen-

flanschen maéglich.

Abb. @ Gegenflansche mit Ansatz zerdriicken den Gummiflansch, der hinterliegende An-

pressflansch kippt — Anpressung ungentigend.

M Die Flanschschrauben lber kreuz gleichméBig anziehen. Mit dem Schlissel Schrau-
benkopf innen halten und Muttern auBen drehen, um Beschadigungen am Balg durch
Werkzeuge zu vermeiden. Schrauben nach der ersten Inbetriebnahme nachziehen.

M Eine Torsionsbeanspruchung (Verdrehung) des Kompensators wéhrend der Montage-/
Demontage und im Betriebszustand ist unzuléssig. Dieses gilt insbesondere fiir Typen
mit Gewindeanschluss, mit Schltissel am Sechskant gegenhalten.

M 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.

M Bei der Durchstrdmung mit abrasiven Medien und hohen Strémungsgeschwindigkeiten

sowie damit verbundenen mdglichen Resonanzen oder Turbulenzen durch Umlenken

der Strémungsrichtung (z. B. hinter Pumpen, Ventilen, T-Stiicken, Rohrbogen) wird der

Einbau eines Leitrohres (LR) erforderlich.

Beim Einbau ist die Durchflussrichtung zu beachten (Pfeilrichtung = Strémungsrichtung).

Kompensatoren méglichst so einbauen, dass eine Sichtpriifung auf Unversehrtheit in

regelmaBigen Abstéanden moglich ist.

Kompensatoren zum Schutz gegen Beschadigungen unterschiedlichster Art abdecken.

Die Balge nicht mit Farbanstrich versehen und keine Isolierung anbringen.

Vorspannvorrichtungen erst nach dem Einbau entfernen.

Die Rohrleitungen miissen mit ausreichend dimensionierten Festpunkten zur Aufnahme

der Rohrleitungskrafte und Rohrleitungsfiihrungen ausgestattet werden. Fiir die fachge-

rechte Ausfiihrung ist der Betreiber verantwortlich.

Rohrleitungs-Festpunkte erst nach der Montage des Kompensators (nach Anziehen der

Flanschschrauben) fixieren.



W Eine Druckfestigkeitspriifung nach Anhang 1, Abschnitt 3.22 der Druckgerate-Richtlinie
2014/68/EU wird in der Regel nicht vom Hersteller durchgefiihrt. Diese ist nach dem
Einbau in das Rohrleitungssystem durch den Betreiber durchzufiihren (PT = 1,43 x PS).

B Notwendige Sicherheits- und Uberwachungseinrichtungen (wie z. B. Einbau von Tempe-
raturfiihlern, Druckbegrenzungsventilen, MaBnahmen zur Vermeidung von DruckstéBen
und Wasserschldgen) mussen vom Betreiber im Rohrleitungssystem vorgesehen wer-
den.

Schraubenanzugsmomente fiir STENFLEX® Gummi-Kompensatoren.

Die aufgefiihrten Anzugsmomente beziehen sich auf Neukompensatoren. Die Werte kén-

nen bei Bedarf um 30% uberschritten werden. Die Schrauben sind tiber Kreuz mehrmals

anzuziehen, damit eine gleichmaBige Dichtpressung erreicht wird. Nach ca. 24 Stunden

Betriebsdauer ist das Setzen durch Nachziehen der Schrauben auszugleichen. Sollten

dennoch Undichtigkeiten auftreten, ist Ricksprache mit dem Hersteller zu halten. Nicht

abgedruckte Anzugsmomente sind beim Hersteller anzufragen.

B Tabelle @ Typenreihe A/AR/AS/E/G/R/RS in Nennweiten bis einschlieBlich DN 400
und den Druckstufen PN 10 und PN 16 die Schrauben bei Bedarf auf Block
anziehen (max. Schraubenanzugsmoment beachten).

Tabelle [€] Typenreihe GR-SAE, nur Schrauben nach DIN 6912 verwenden.

(@) Nennweite, 2) Anzugsmoment

Tabelle [l Typenreihe W-1 in den Druckstufen PN 1/2,5.

(@ Nennweite, 2) Anzugsmoment/Anzugsmoment

Tabelle [ Typenreihe W-2 in den Druckstufen PN 2,5.

@) Nennweite, 2) Anzugsmoment/Anzugsmoment

Tabelle [} Typenreihe C in den Druckstufen PN 6/10/16.

(@) Nennweite, 2) Anzugsmoment

B Tabelle M Typenreihe A in den Druckstufen PN 10 und PN 16.
@) Nennweite, 2) Anzugsmoment

B Tabelle [§] Typenreihe B in den Druckstufen PN 10 und PN 16.
(@ Nennweite, @) Anzugsmoment

- und Universal-Kompensatoren

zum Ausgleich von Langendnderungen ohne Vorspannung

B Unverspannte Gummi-Kompensatoren konnen fiir die Kombination (Uberlagerung) von
Axial-, Lateral- und Angularbewegungen eingesetzt werden. Reduzierung der Einzelbe-
wegungen beachten! Im Zweifelsfalle ist Riicksprache mit dem Hersteller zu nehmen.

B Festpunkte unbedingt ausreichend dimensionieren. Festpunkte missen die Kraft F_, aus
der Summe der axialen Druckkraft (F,), der Kompensator-Verstellkraft (F,) und der Rei-
bungskrafte der Fihrungslager (F,) aufnehmen (Abb. ().

W Zwischen zwei Festpunkten darf grundsatzlich nur ein Kompensator eingebaut werden.

B Bei mehreren Axialkompensatoren ist der Rohrverlauf durch Zwischen-Festpunkte zu
unterteilen.

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



Innere Leitrohre sind nicht zur Rohrfiihrung geeignet.

Abb. @) Festpunkt- und Fiihrungslageranordnung -
L, =3xDN,L,=05"L, L, siehe Abb. (3.

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

E Montagehinweise fiir Axial- und Universal-Kompensatoren
zum Ausgleich von Langendnderungen mit Vorspannung

In der Regel wird ein Gummi-Kompensator NICHT vorgespannt, weil die auftretende Rohr-

dehnung durch relativ niedrige Temperaturen gering ist und der Kompensator durch seine

hohe Flexibilitét (Driickung gréBer als Streckung) die Dehnungen kompensiert. Wird trotz-
dem vorgespannt, muss die entsprechende Einbaulange beim Hersteller erfragt werden.

Kompensatoren diirfen nur um das MaB der maximal zulassigen Streckung vorgespannt

werden.

Montageablauf fiir die Vorspannung von Axial- und Universal-Kompensatoren vor Ort

ACHTUNG: dies gilt nicht fiir bereits werksseitig vorgespannte Ausfiihrungen!

Abb. @) 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. (5 Das lose Rohrteil (3) wird auf AnstoB herangeholt und ebenfalls mit dem Kompen-
sator (1) verbunden.

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

Anmerkung

Der Kompensator darf nur dann um die max. zuldssige Streckung vorgespannt werden,

wenn die eintretende Minimaltemperatur nicht geringer als die Einbautemperatur ist.

Montagehinweise fiir Lateral-Kompensatoren
zum Ausgleich von seitlichen Bewegungen

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

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

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

M 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.
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Montagehinweise fiir Angular-Kompensatoren
zum Ausgleich von Winkel-Bewegungen

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

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

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

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

Angular-Kompensatoren haben eine ganz bestimmte Drehachse, um die sie geschwenkt
werden kénnen. Beim Einbau ist auf die richtige Lage der Drehachse zu achten.
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. (1) Rohrleitung (2) mit den Festpunkten verbinden. Kompensatoren (1) in neutraler

Lage einbauen. Die weiterflihrende Rohrleitung liegt auf dem Flhrungslager.

Abb. (2 Ausbaustiick (3) entfernen. Kompensatoren (1) mit einer geeigneten Vorrichtung

aus der neutralen Lage soweit verschieben, bis die Baulticke (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:

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

| h=L[1-cos «] |

L = Kompensator-Mittenabstand (mm)

A = Bewegungsaufnahme (mm)

h = Bewegungsfreiheit im Fiihrungslager (mm)
o = Auslenkungswinkel

E Montage eines vorgespannten Kompensationssystems
mit 3 Angular-Kompensatoren

Abb. (1) Rohrleitung (2) mit den Festpunkten verbinden. Kompensatoren (1) in neutraler

Lage einbauen. Die weiterfiihrende 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.
Baullicke (5) verschrauben oder verschweiBen.

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

III Hinweise fiir Gummi-Kompensatoren an Pumpen

Die Kompensatoren méglichst dicht am Pumpenflansch anschlieBen (Abb. (D).
Ausnahme Bei abrasiven Medien ist ggf. ein Distanzrohr einzusetzen.

M Beim Einsatz von Kreiselpumpen zur Férderung von abrasiven Medien diirfen die Kom-
pensatoren nicht direkt am Pumpenstutzen (Saug-/Druckseite) angeordnet werden. Es
besteht sonst die Gefahr, dass die Kompensatoren durch hohe Relativgeschwindigkei-
ten aus Drall- und Wirbelbildung am Pumpenstutzen geschadigt werden.

M Der Montageabstand vom Pumpenstutzen zum Kompensator muss 1 bis 1,5 x DN be-
tragen (Abb. ).

M Bei Unterdruck auf der Saugseite muss ein Gummi-Kompensator mit Vakuum-Stttzring
eingesetzt werden.

M Der Betrieb von Pumpen gegen ganz oder teilweise geschlossene Schieber oder Klap-
pen ist zu vermeiden. Ebenso sollte Kavitation vermieden werden, da dieses kurzfristig
zur Zerstoérung des Kompensators filhren kann.

Montage von geteilten Hinterlegflanschen/Typ C-1, DN > 2400

B Beide Flanschhélften so vormontieren, dass an der Trennung kein Versatz oder Spalt
entsteht.

B Unter die Muttern/Schraubenkdpfe im Flanschtrennungsbereich stabile Unterlegschei-
ben verwenden.

B Schraubenanzugsmomente beachten.

Bauseitige Montage von Zugstangen

M Nur die von STENFLEX® vorgeschriebenen Zugstangen, Kugelscheiben, Kegelpfannen,
Muttern in den geforderten Werkstoffqualitaten und Abmessungen einbauen. Diese Bau-
elemente wurden auf die vorgegebenen Betriebsbedingungen ausgelegt.
Die Zugstangen mussen vor Druckbeaufschlagung der Rohrleitung eingebaut werden.
Montage der Zugstangen nach STENFLEX® Produktzeichnung vornehmen.
Verspannung exakt auf Baulénge einstellen (Vormontage).
Bei der Vormontage darauf achten, dass rechts und links gleicher Uberstand der Gewin-
destangen vorhanden ist.
Die Zugstangengelenke (Kugelscheiben/Kegelpfannen) mussen kraftschliissig, jedoch
mit einem Bewegungsfreiraum (0,2 mm) eingebaut werden, so dass leichte Bewegung
moglich ist.
B Mutternpaare kontern (Sicherung gegen selbststandiges Lésen der Verschraubung)

M24 - 250 Nm

M 30 - 500 Nm

M36 - 700 Nm

M 42 - 1000 Nm

M 48 - 1300 Nm

Die Werte kénnen bei Bedarf um 50 % Uberschritten werden.
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Inbetriebnahme

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

M Die Druck- und Dichtheitspriifungen erst dann vornehmen, wenn Festpunkte und Fuh-
rungslager ordnungsgemas installiert sind, da sich sonst der Kompensator langt und
unbrauchbar wird.

M Bei hohen Betriebstemperaturen sind bauseits Schutzvorkehrungen zu treffen, um Per-
sonenschéden durch Beriihrung der heiBen Oberflachen zu vermeiden.

W Zur Gewahrleistung eines sicheren Betriebes diirfen Kompensatoren nur in den zulassi-
gen Druck-, Temperatur- und Bewegungsgrenzen betrieben werden.

M Die in den MaBbléttern angegebenen max. zuldssigen Betriebsdriicke von Gummi-Kom-
pensatoren sind auf eine Temperatur von 20°C bezogen. Da die Festigkeit der Balgwerk-
stoffe mit steigender Temperatur abnimmt, muss der Druck bei erhéhter Temperatur
reduziert werden (siehe Tabelle).

Max. zulédssiger Betriebsdruck (bal

Typenreihen
Temperatur | A,AG,B,R AS, RS AR GR-SAE E,G C W

°C bar bar bar bar bar bar bar
20 16 16 25 16 10 4 |10 16 2,5
30 16 16 25 16 10 4 10 | 16 ,
40 16 16 25 16 10 4 |10 16 2,5
50 16 16 25 16 10 4 |10 16 2,5
60 15 16 24 16 95 |38 | 95| 16 2,2
70 14 15 22 15 3,5 14 2
80 11 14 20 14 7 2,8 7 1 1,7
920 6 12 16 12 4 1,5 4 6 1

100 6* 10 1 10 4* 1,5%| 4* 6* 1*

110 6 6 6

120 6* 6* 6*

130 6* 6* 6*

*kurzzeitig (max. 100 Stunden)

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

Benutzung

B Vor der Benutzung der Kompensatoren ist die Medienbesténdigkeit zu beachten (im
Zweifelsfall bitte Bestandigkeitsliste beachten).

Kompensator Gummiqualitat Einsatzméglichkeiten
Farbkennzeichnung

Orange EPDM HeiBwasser, Sauren, Laugen
Rot NBR Olhaltige Medien

Wei3 CIIR Trinkwasser

Typ AR: zusétzlicher gelber Streifen
Typ AS, RS: zusétzlicher blauer Streifen



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

Zur Vermeidung von Beschadigungen durch Brand-Einwirkung kénnen die Kompensa-
toren mit zusatzlichen Flammenschutzhillen ausgeriistet werden.

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 tibernimmt STENFLEX® keine Haftung. Die
Einhaltung dieser Vorgaben (z. B. durch Verwendung sicherheitstechnischer Einrichtun-
gen) liegt in der Verantwortung des Betreibers.

Inspektion und Wartung

Der Betreiber muss darauf achten, dass die Kompensatoren frei zugéanglich sind und
eine visuelle Inspektion in regelméBigen Abstanden maglich ist.

Kompensatoren nach den giiltigen Regelwerken auf Unversehrtheit tberpriifen. Bei
Mangeln, z. B. Blasenbildung, Oberfldchenrissen oder unregelméBigen Verformungen
ist unser Technischer Beratungsdienst einzuschalten. Reparaturen sind unzuléssig.

Die Shoreharte der flexiblen Gummielemente von Kompensatoren sind in regelméBigen
Abstanden zu Uberprifen. Wird die Harte von 83 Shore A Uberschritten, muss das Ele-
ment aus Sicherheitsgriinden ausgetauscht werden.

Reinigung des Rohrleitungssystems mit chemisch aggressiven Medien vermeiden. Die
Medienbestéandigkeit ist zu beachten!

Die Reinigung der Kompensatoren kann mit Seife und warmem Wasser erfolgen. Scharf-
kantige Gegensténde, Drahtbursten oder Sandpapier sind als Reinigungsmittel nicht zu-
lassig.

Konformitatserklarung

STENFLEX® Gummi-Kompensatoren der Typenreihen A, AR, AS, AG, B, C, E, G, GR-SAE,

R,

RS und W wurden dem Konformitatsbewertungsverfahren unterzogen und stimmen mit

der Druckgeraterichtlinie 2014/68/EU Uberein.
Gummi-Kompensatoren, die der Druckgeréterichtlinie unterliegen, sind mit dem CE-Zei-
chen und der Kennnummer der benannten Stelle gekennzeichnet.

STENFLEX® Rudolf Stender GmbH s Robert-Koch-Str. 17 u D-22851 Norderstedt
Tel. +49-40-52903-0 m Fax +49-40-52903200 m Internet: www.stenflex.com
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Installation and operating instructions
for rubber-type expansion joints
Series A, AR, AS, AG, B, C, E, G, W, R, RS and GR-SAE

General instructions

STENFLEX® rubber-type expansion joints can only function accurately if the installation is
performed to a skilled and professional standard. The life service duration not only depends
on the operating conditions but particularly on correct installation as required. Expansion
joints are not just simply plain piping elements. They are moving components which have to
be subjected regularly to inspection.

Expansion joints are special 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.

ﬂ Installation

Store the expansion joint in a clean and dry condition. For outdoor storage, ensure
suitable protection against intensive sunshine and weather influence.

B Before installation, inspect the packing and the expansion joint for any damage. In the
event of damage, irrespective of its nature, the product shall not be installed.

B 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 instal-
lation in this respect.

B Remove the transport securing elements and protection cover only immediately before
installation work.

B 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.
Special seals are not required as the expansion joints are self-sealing. The sealing sur-
faces of the mating flanges must be flat and clean. Additional seals are not necessary; a
seal only has to be applied when installing guide sleeves.

B Install rubber expansion joints with a vacuum back-up ring for sub-atmospheric pres-
sure operation.

B The length of the installation gap should be equal to the constructional length of the
expansion joint.

B The expansion joint should be preferentially loaded with compression.
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Expansion joints are to be mounted according to installation mode (1), meaning, the
screw head should always be placed on the bellows side, with the nut on the piping side.
If this is not possible, the screw length is to be selected according to Installation mode (2
in such a way that the bellows is not damaged in the process. When using flanges with
threaded bolt holes, make sure that the screw lengths close off with the flange itself 3.
The danger of damage increases with excessively long screws when the rubber bellows
expands under pressure in the operating condition @).

During installation, ensure that the bores of the piping flanges are aligned. If necessary,
re-adjust the revolving flanges at the expansion joint.

When the system is used for aggressive media (e.g. sea water, acids, lyes etc.) the inner
surfaces of the pipe system as well as the flange sealing surfaces must be coated with

an efficient corrosion protection coating.

The sealing surfaces of the mating flanges must be thoroughly flat and clean.
Tongue-and-groove flanges are NOT acceptable.

Recesses/shoulders must be balanced out with equalising elements.

Revolving flanges with a welding neck are not suitable. No uniform pressing effect.
An additionally installed gasket (65 + 5 Shore A) protects the rubber sealing surface
against sharp-edged pipe ends.

Sharp-edged pipe ends cut into the rubber sealing surface.

With constructed rubber flanges, a full pressing effect is only possible with smooth
mating flanges.

Mating flanges with projection crush the rubber flange, the press-on flange located
behind will tilt - pressing effect is inadequate.

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 in the
operating condition is not acceptable. This applies in particular for models with threaded
connections, held by 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 wel-
ding.

The flow of abrasive media and high flow velocities as well as involving possible re-
sonance or turbulence caused by re-routing of the flow direction (e.g., downstream of
pumps, valves, T-pieces, pipe bends), requires a guide sleeve (LR) to be installed.
When installing, observe the flow direction (arrow direction = flow direction).

As far as possible, install expansion joints in such a way that they can be visually inspec-
ted at regular intervals for intact condition.

Cover off the expansion joints to protect them against damage of all kinds.

Do not apply paint or any insulation to the bellows.

Wait until installation is completed before removing the pre-stress devices.

The piping must be provided with adequately dimensioned fixed points to absorb the
forces of the pipe system and piping guides. The user is responsible for professional
execution in accordance with standard engineering practice.

16



W A pressure resistance test according to Annex 1, Section 3.22 of the Pressure Equip-
ment Directive 2014/68/EU is normally not carried out by the manufacturer. This is to be
performed by the user after installation in the piping system (PT = 1.43 x PS).

B 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).

Bolting torques for STENFLEX® rubber-type expansion joints.

The bolting torques refer to new expansion joints. If required in some cases, the values

can be exceeded by 30%. Enquiries for Type D are to be sent to the manufacturer. Tighten

the screws several times in a crosswise manner so that an evenly distributed seal-pressing
effect is achieved. After approx. 24 hours of operation, the settling is to be balanced out by
re-tightening the screws. In the unlikely event of a leak the manufacturer must be contacted.

For torques which are not stated please contact the manufacturer.

B Table[d Series A/AR/AS/E/G/R/RS in nominal widths including DN 400 and

pressure stages PN 10 and PN 16 tighten screws as needed until there is
no gap between them and the surface (note max. screw tightening torque).

B Table[d Series GR-SAE, use only screws according to DIN 6912.

() Nominal width, (2) Bolting torque
B Tablel Series W-1 in the pressure ratings PN 1/2,5.
(@) Nominal width, (2) Bolting torque/Bolting torque
B Table[d Series W-2 in the pressure ratings PN 2,5.
(@) Nominal width, (2) Bolting torque/Bolting torque
B Table Series C in the pressure ratings PN 6/10/16.
(@ Nominal width, (2) Bolting torque
B Table[@ Series A in the pressure ratings PN 10 and PN 16.
(@ Nominal width, (2) Bolting torque
B Table[§] Series B in the pressure ratings PN 10 and PN 16.
(@ Nominal width, (2) Bolting torque

M Non-tensioned rubber-type expansion joints can be applied for the combination (su-
perimposition) of axial, lateral and angular movements. Observe the reduction of the
individual movements! If in doubt, consult the manufacturer.

M 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. @).

M In principle, only one expansion joint shall be installed between two fixed points.

W With several axial expansion joints, the pipe pattern must be subdivided by interim fixed
points.

M 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. 2.
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Internal guide sleeves are not suitable for pipe guiding.

Fig. (@) Fixed point and guide bearing arrangement -

L, =3xDN,L,=05"L, L, refer to Fig. ®.

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

E Installation instructions for axial and universal expansion joints
for equalising length changes with pre-tensioning

As arule, a rubber-type expansion joint is NOT pre-tensioned because the pipe expansion
in the line caused by relatively low temperatures is small and the expansion joint with its
high flexibility (compression greater than elongation) balances out the expansions. If the ex-
pansion joint is nevertheless pre-tensioned, details on the corresponding installation length
must be obtained from the manufacturer. Expansion joints shall only be pre-tensioned by
the size of the max. allowable elongation.

Installation sequence for the pre-tensioning of axial expansion joints on site

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 the max. allowable elongation

if the commencing minimum temperature is not lower than the installation temperature.

Installation instructions for lateral expansion joints
for equalising lateral movements

M 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.

M Fix-position the piping fixed points after Installation of the expansion joint (after tighte-
ning the flange screws). Failure to observe these instructions can lead to a destruction
of the expansion joint.

M In principle, only one equalising system shall be positioned between two fixed points.

M Suitable piping guides shall be installed on equalising systems for absorbing the weight
forces.

M 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.

M Lateral expansion joints can be pre-tensioned. As a rule, pre-tensioning is performed by
half of the movement listed in the dimension sheets.
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Installation instructions for angular expansion joints
for equalising angular movements

Angular expansion joints requwe 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 tighte-
ning 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.
fSuita\ble 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 expan-

sion 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:

|22 Setan

sin a

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)
a = Angle of deflection

E Installation of a pre-tensioned equalising system

with 3 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.
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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 the construction gap (5) as required.

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

III Instructions for rubber-type expansion joints at pumps

Connect the expansion joints as close as pOSSIb|e to the pump flange (Fig. ().
Exceptlon A distance tube might be necessary in case of abrasive media.

When using centrifugal pumps for the delivery of abrasive media, the expansion joints
shalwl 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 installation clearance from pump nozzle to expansion joint shall be 1 x 1.5 DN
(Fig. @).

With sub-atmospheric pressure on the suction side, a rubber-type expansion joint with
vacuum back-up ring must be applied.

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.

Installation of split back-up flanges / Type C-1, DN > 2400

Both flange halves must be pre-mounted in such a way that there is no misalignment or
gap at the separation line.

Use suitable and stable washers underneath the nuts/screw heads in the flange separa-
ting area.

Ensure for correct bolting torques.

Installation of tie rods / on the builder’s part

Only the tie rods, spherical disks, conical seats and nuts in the required material qualities
and dimensions as specified and prescribed by STENFLEX® shall be installed. These struc-
tural elements have been designed to comply with the pre-specified operating conditions.
The tie rods must be installed before pressure is applied to the line.

Perform the installation of the tie rods according to the STENFLEX® product drawing.
Set the tensioning exactly to the constructional length (pre-Installation).

During pre-installation, make sure that there is the same projection of the threaded rods
right and left.

The tie rod joints (spherical disks/conical seats) must be installed frictionally-locked,
however with a suitable clearance (0.2 mm), so that slight movement is possible.

Lock the nut couples (securement against independent loosening of the threaded union).
M24 - 250 Nm

M30 - 500 Nm

M36 - 700 Nm

M 42 - 1000 Nm

M 48 - 1300 Nm

The values can be exceeded, as necessary, by 50%.
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M Expansion joints with tensioning are set in the factory to constructional length BL. After
installation, the tie rods must be frictionally connected to the flanges.

W Pressure and sealing integrity tests are only then to be carried out when fixed points
and guide bearings have been installed in an orderly and proper manner. Otherwise, the
expansion joint will elongate and is then non-usable.

B 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.

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

M The maximal permissible operating pressure of rubber expansion joints stated in the data
sheets refers to atemperature of 20 °C. For higher temperatures the pressure must be redu-
ced (see table) as the strength of the bellows‘ materials diminishes with rising temperature.

Maximal permissible operating pressure (bar)

Type series
Temperature| A,AG,B,R AS, RS AR GR-SAE E,G C w

°C bar bar bar bar bar bar bar
20 16 16 25 16 10 4 (10 16 25
30 16 16 25 16 10 4 (10 | 16 25
40 16 16 25 16 10 4 (10 16 2,5
50 16 16 25 16 10 4 (10 16 2,5
60 15 16 24 16 95 |38 | 95| 16 2,2
70 14 15 22 15 3,5 14 2
80 11 14 20 14 7 2,8 7 1 1,7
920 6 12 16 12 4 1,5 4 6 1

100 6* 10 1 10 4* 1,5% | 4* 6* 1*

110 6 6 6

120 6* 6* 6*

130 6* 6* 6*

*short period (max. 100 hours)

M |t 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.

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

Expansion joint Rubber grade Applications

colour coding

Orange EPDM Hot water, acids, lyes
Red NBR Oil

White CIIR Drinking water

Type AR: additional yellow stripe
Type AS, RS: additional blue stripe



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.

Expansion joints can be equipped with additional flame protection coverings in order to
avoid damage caused by fire.

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 (e.g., with the use of safety-technical
facilities).

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.

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
bubble formation, surface cracking or irregular deformation. Repairs are not allowed.
The Shore hardness of the flexible rubber elements of expansion joints is to be inspected
at regular intervals. If the hardness level of 83 Shore A is exceeded, the element must be
replaced for safety reasons.

Avoid cleaning the piping system with chemically aggressive agents.

Use suitable soap and warm water for cleaning the expansion joints. Sharp-edged ob-
jects, wire brushes or sandpaper are not allowed for cleaning purposes.

Declaration of conformity

STENFLEX® rubber-type expansion joints of the series A, AR, AS, AG, B, C, E, G, GR-SAE,

R,

RS and W have been subjected to the conformity assessment procedure and comply

with the Pressure Equipment Directive 2014/68/EU.

Rubber expansion joints subject to the Pressure Equipment Directive are marked with the
CE-sign and the tag-number of the designated location.

ENGINEERED PRODUCTS & SOLUTIONS LTD.
Unit 15 Cedar Court = Halesfield 17 = GB-Telford TF7 4PF
Phone +44 1952 680213 = Fax +44 1952 585697 = e-mail: sales@epands.com
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Notice de montage et de service ®
pour compensateurs en élastomere
Séries A, AR, AS, AG, B, C, E, G, W, R, RS et GR-SAE

Consignes générales

Les compensateurs en élastomére 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 notamment par leur mise en place
correcte. Les compensateurs ne sont pas de simples éléments de tuyauterie peu exigeants,
mais des pieces mobiles qui doivent étre soumises a un contréle régulier.

Les compensateurs sont des composants particuliers d’un systéme de tuyauteries.
STENFLEX® n’assume aucune responsabilité pour les produits imités ou pour les modifica-
tions 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

e ET————

Stocker le compensateur a un endroit sec et propre. En cas de stockage a I'extérieur, le
proteger contre I‘ensoleillement intense (UV) et les intempéries.

M Avant la mise en place, contrdler 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 l'intérieur, et s’en
assurer avant et apres le montage.

B N’enlever les dispositifs de protection pour le transport et le couvercle de protection que
directement avant le montage.

B Le montage des compensateurs ne doit étre effectué que par du personnel spécialisé
autorisé. Les prescriptions pertinentes en matiere de prévention des accidents sont a
respecter.

B Ne pas lancer ou cogner le compensateur; le protéger contre les chutes d‘objets. Ne pas
accrocher de chaines ou de cébles directement au soufflet.

B Des garnitures d’étanchéité spéciales ne sont pas nécessaires puisque les collets du
compensateur assurent cette fonction. Les surfaces d’étancheité des contre-brides
doivent étre propres et planes. Des garnitures d‘étanchéité supplémentaires ne sont
pas nécessaires; seul dans le cas de l'installation de tubes de guidage, une garniture
d’étancheité doit étre utilisée.

B Pour le fonctionnement en sous-pression, utiliser des compensateurs en élastomére
avec anneau de tenue au vide.

B Lalongueur de |‘espace libre doit correspondre a la longueur hors-tout du compensateur.
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M Le compensateur doit étre sollicité de préférence a la compression.

M Les compensateurs sont a monter suivant le type de montage, c’est-a-dire que la téte
du boulon doit toujours étre placée coté soufflet, I‘écrou coté tuyauterie. Si cela n’est
pas possible, la longueur du boulon pour le type de montage est a choisir de maniére
telle que le soufflet ne puisse étre endommagé. Pour les brides avec trous filetés, veiller
en particulier a ce que les longueurs de boulon affleurent si possible avec la bride. Le
risque d’endommagement di a des boulons trop longs augmente lorsque le soufflet en
élastomére se détend sous pression en état de service.

M Lors du montage, veiller a ce que les pergages des brides des tuyauteries soient bien
alignés. Si nécessaire, réajuster a I'aide de tournantes du compensateur.

M Lorsque des fluides abrasifs sont véhiculés, (par ex. de I‘eau de mer, des acides, des
bases etc.) le diameétre intérieur de la tuyauterie ainsi que les surfaces d‘étanchéité des
brides doivent présenter une protection anti-corrosion efficace.

Fig. ® Les faces d’étanchement de la contre-bride doivent étre parfaitement planes et

propres.

Fig. ® Les brides avec rainures et languettes ne sont PAS admissibles.

Fig. @ Les décrochements doivent étre repris par des éléments de compensation.

Fig. ® Les brides tournantes avec collerette & souder ne conviennent pas, elles ne garan-
tissent pas de pression uniforme.

Fig. ® Un joint plat supplémentaire (65 + 5 Shore A) protége la face d’étancheité en élas-

tomeére contre les arétes vives des extrémités de la tuyauterie

Fig. Les arétes vives des extrémités de tuyau peuvent couper les surfaces d’étancheité

en élastomere.

Fig. @ Pour les compensateurs a brides en élastomére intégrées des contre-brides lisses

sont nécessaires pour obtenir un serrage complet.

Fig. @ Les contre-brides avec décrochement écrasent la bride en élastomére, la bride de

pression qui est a I‘arriére est déstabilisée - la pression est insuffisante.

M Serrer les boulons des brides régulierement en croix. Tenir la téte des boulons a
I'intérieur 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 premiere mise en
service.

M 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.

M En cas de travaux de soudage électrique sur la tuyauterie aux environs de compensa-
teurs, ces derniers doivent étre pontés et mis a la terre. Lors des travaux de soudage,
les compensateurs doivent toujours étre protégés contre les jets de métal en fusion et
les charges thermiques.

W Un déflecteur s’avere nécessaire en cas de passage de fluides abrasifs et de vitesses
d’écoulement élevées ainsi qu’en cas de vibrations ou turbulences provoquées par des
changement de direction d’écoulement (par exemple derriére des pompes, vannes, pi-
eces en T, coudes de tuyauteries).

Observer le sens du débit lors de I'installation (sens de la fleche = sens d’écoulement).

B Monter si possible les compensateurs de maniere a en permettre un contréle visuel a
intervalles réguliers pour s’assurer de leur bon état.

M Recouvrir les compensateurs pour les protéger contre les endommagements de toutes
sortes.
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Ne pas peindre les soufflets et ne pas mettre en place d’isolation.

Enlever les dispositifs de Equipements de pré-tension seulement apres 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.

En régle générale, le fabricant n’effectue pas d’épreuve de résistance a la pression selon
annexe 1, paragraphe 3.22 de la Directive 2014/68/EU relative aux appareils sous pres-
sion. Cette épreuve doit étre effectuée par I'exploitant aprés montage dans le systeme
de tuyauteries (PT = 1,43 x PS).

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.

Couples de serrage des boulons pour compensateurs en élastomére STENFLEX®

Les couples de serrage figurant sont applicables pour des compensateurs neufs. Si né-
cessaire, les valeurs peuvent étre dépassées de 30%. Pour le type D, consulter le fabri-
cant. Les boulons doivent étre serrés en croix plusieurs fois pour atteindre une pression
d’étanchement uniforme. Aprés 24 heures de service, resserrer les boulons pour compen-
ser |‘affaissement. Si malgré tout des fuites sont constatées, il est indispensable de con-
tacter le fabricant. Les couples de serrage qui ne sont pas indiqués doivent étre demandés
au fabricant.

Table[d A/AR/AS/E/G/R/RS en largeurs nominales jusqu‘a DN 400 inclus
et en étages de pression PN 10 et PN 16 si besoin, resserrer la vis & bloc
(respecter le couple de serrage max.).

Table [l Série GR-SAE, utiliser seulement des boulons selon DIN 6912.
(1) diamétre nominal, (2) couple de serrage

Table Il Série W-1 dans les paliers de pression PN 1/2,5.

(1) diametre nominal, (2) couple de serrage/couple de serrage

Table [ Série W-2 dans les paliers de pression PN 2,5.

(1) diametre nominal, (2) couple de serrage/couple de serrage

Table M Série C dans les paliers de pression PN 6/10/16.

(1) diamétre nominal, (2) couple de serrage

Table M Série A dans les paliers de pression PN 10 et PN 16.

(1) diamétre nominal, (2) couple de serrage

Table[8] Série B dans les paliers de pression PN 10 et PN 16.
(1) diamétre nominal, (2) couple de serrage

ons de montage pour compensateurs axiaux et universels

de variations de longueurs sans prétension

Les compensateurs en élastomeére non tendus peuvent étre utilisés pour la combinaison
de déplacements axiaux, latéraux et angulaires. Tenir compte de la réduction des dé-
placements individuels! En cas de doute, contacter le fabricant.

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

(F,) (Fig. @).
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M |l ne doit toujours étre installé qu’un seul compensateur entre deux points fixes.

M Lorsqu’il y a plusieurs compensateurs axiaux, la tuyauterie, doit étre divisée par des
points fixes intermédiaires.

M La tuyauterie dotée de compensateurs axiaux doit étre guidée de maniére précise grace
a des pallier positionnés de part et d’autre du compensateur.

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. ®.

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.

E Instructions de montage r compensateurs axiaux et universels
destinés a la compensa ons de longueurs avec prétension

En régle générale, un compensateur en élastomére n’est PAS pré-tendu étant donné que

la dilatation du tube qui se produit est faible du fait de températures relativement basses et

que le compensateur compense les dilatations grace a sa flexibilité élevée (pression plus
forte que I'allongement). Si une pré-tension est toutefois prévue, il faut consulter le fabricant
pour savoir la longueur hors-tout nécessaire.

La pré-tension des compensateurs doit seulement correspondre & la valeur d’allongement

maximale admissible.

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

ATTENTION: Ces instructions ne sont pas applicables pour les modéles pré-tendus en

usine!

Fig. @ Relier le compensateur (1) & 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 fixé

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

Fig. ® 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). Apres la fixation réalisée (5) et enlévement du dispositif de pré-
tension, le compensateur est en état de marche.

Remarque

La pré-tension du compensateur doit seulement correspondre a la valeur d’allongement

maximale admissible lorsque la température minimum 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 Iégers 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 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 systemes 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 apres 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 dimensionnelles.

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.

Mettre en place: les points fixes des tuyauteries seulement apres le montage du com-
pensateur (aprés le serrage des boulons de bride). La non-observation de cette instruc-
tion 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 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 prétendus. 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.

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).
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Fig. ® Labsorption du mouvement dépend de I‘entraxe des compensateurs et de I‘angle

de déviation maximum admissible. Le calcul est effectué selon la formule:

—-_— 5 =Lsina

A2 A
| L= sin « 2

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

| h=L[1-cosa] |

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 pré-tendu
avec 3 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.

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 'espace libre (5) soit fermé.
Boulonner I’'espace libre (5).

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

III Consignes relatives aux compensateurs en élastomére
montés sur des pompes

Raccorder les compensateurs aussi prés que possible & la bride de la pompe (Fig. ).
Exception : un tube d’écartement doit étre installé en cas de passage de fluides abrasifs
Lors de I'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
par les vitesses relatives élevées résultant de 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. @).

En cas de sous-pression c6té aspiration, il faut utiliser un compensateur en élastomere
avec anneau de tenue au vide.

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.



Montage de brides plates tournantes divisées / type C-1, > 2400

Pré-monter les deux demi-brides en veillant a ce qu'‘il n‘y ait pas de déport ou de fente
au niveau de la division.

Insérer des rondelles plates solides sous les écrous et tétes de boulon au niveau de la
division de la bride.

Observer les couples de serrage des boulons.

Montage de tiges de traction sur le chantier

Seulement utiliser des tirants, rondelles hémisphériques, et écrous prescrits par
STENFLEX® dans les qualités de matériau et les dimensions exigées. Ces éléments de
montage ont été congus en fonction des conditions de service données.

Les tirants doivent étre montées avant que la tuyauterie ne soit mise sous pression.
Procéder au montage des tirants conformément au plan du produit STENFLEX®.

Régler la pré-tension exactement en fonction de la longueur hors-tout (pré-montage).
Lors du pré-montage, veiller a avoir le méme porte-a-faux de la tige filetée a droite et a
gauche.

Les tirants montés sur cones et rondelles demi-sphériques doivent étre serrés avec un
jeu de 0,2 mm, afin de conserver une légere possibilité de mouvement.

Bloquer les couples d’écrou (protection contre un desserrage autonome du bou-
lonnage).

M24 - 250 Nm

M30 - 500 Nm

M36 - 700 Nm

M 42 - 1000 Nm

M 48 - 1300 Nm

Si nécessaire, les valeurs peuvent étre dépassées de 50%.

Mise en service

Les compensateurs avec pré-tension sont ajustés en usine pour la longueur hors-tout
BL. Les tiges de traction doivent étre reliées par adhérence a la bride apres le montage.
Ne procéder aux épreuves de pression et d’étanchéité que lorsque les points fixes et les
paliers-guides ont été correctement installés, sinon le compensateur s’étire et devient
inutilisable.

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 s(ire, les compensateurs doivent uniquement étre utilisés
dans les plages de pressions, de températures et de déplacements admissibles.

Les pressions de service indiquées dans les fiches techniques des compensateurs en
élastomere sont données pour une température de 20°C. Etant donné que la résistance
des soufflets diminue lorsque la température augmente, la pression doit donc étre rédu-
ite si la température augmente (voir tableau).



Pression de service maximum (ba

de modéles
Température| A,AG,B,R AS, RS AR GR-SAE E,G C w

°C bar bar bar bar bar bar bar
20 16 16 25 16 10 4 |10 16 25
30 16 16 25 16 10 4 (10 16 25
40 16 16 25 16 10 4 |10 16 25
50 16 16 25 16 10 4 (10 16 2,5
60 15 16 24 16 95 |38 95| 16 2,2
70 14 15 22 15 9 3,5 9 14 2
80 1 14 20 14 7 2,8 7 1 1,7
20 6 12 16 12 4 1,5 4 6 1

100 6* 10 1 10 4* 1,5%| 4* 6* 1*

110 6 6 6

120 6* 6* 6*

130 6* 6* 6*

*temporaire (maximum 100 heures)

B 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.

isa
W Contréler la résistance au fluide avant d’utiliser les compensateurs (en cas de doute,
priere de consulter la liste des résistances).

Couleur Qualité Domaines d’utilisation

du marquage d’élastomere

Orange EPDM Eau chaude, acides, bases
Rouge NBR Huile

Blanc CIIR Eau potable

Type AR: bande de marquage supplémentaire jaune

Type AS, RS: bande de marquage supplémentaire bleue

M Lorsque les tuyauteries sont traversées par des fluides abrasifs et en cas de vitesses
d’écoulement rapides ou d‘écoulements turbulents, des tubes de guidage doivent étre
montés dans les compensateurs.

M Pour éviter des dommages suite a I'effet du feu, les compensateurs peuvent étre équi-
pés d‘enveloppes pare-flammes.

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.
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Inspection et entretien

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

Controler les compensateurs selon des directives pertinentes pour s’assurer qu’ils 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 défor-
mations irrégulieres, sont constatés. Les réparations sont interdites.

Contréler a intervalles réguliers la dureté Shore des éléments élastomére flexibles des
compensateurs. Dés que la dureté 83 Shore A est dépassée, I'élément est a remplacer
pour des raisons de sécurité.

Eviter de nettoyer le systeme de tuyauteries avec des fluides chimiques agressifs.

Les compensateurs peuvent étre nettoyés a I'eau chaude et au savon. Les objets a
arétes vives, les brosses métalliques ou le papier émeri sont interdits en tant que moyen
de nettoyage.

Déclaration de conformité

Les compensateurs en élastomére STENFLEX® des séries A, AR, AS, AG, B, C, E, G,
GR-SAE, R, RS et W ont été soumis a la procédure d’appréciation de conformité et ils sont
conformes a la Directive relative aux appareils sous pression 2014/68/EU.

Les compensateurs en élastomére qui sont soumis a la Directive Européenne sur les Equi-
pements sous Pression sont marqués avec le sigle CE et le numéro d‘identification de
I‘organisme de certification désigné.

STENFLEX® S.A.R.L.

Z.1. les Chanoux, 38 rue des Fréres Lumiére m F-93330 Neuilly-sur-Marne
Telephone +33-1-43 00 48 37 ® Telecopie +33-1-43 00 48 89
Internet: www.stenflex.com ® e-mail: info@stenflex.com
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Instrucciones para el montaje y el ®
servicio de compensadores de goma

Serie de tipos A, AR, AS, AG, B, C, E, G, W, R, RS y GR-SAE

Advertencias generales

Los compensadores de goma STENFLEX® s6lo pueden cumplir sus funciones, si se montan
e instalan reglamentarlamente 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 méviles, que tienen que someterse a un
control periédico. Los compensadores de goma 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 |mportante cumpllr las |nd|cac|ones a continuacion
teniendo en consideracion las hojas de di 1es técnicas i 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

B Almacene el compensador en un lugar seco y limpio.

B 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.

B Mantenga el interior y exterior del compensador libre de cuerpos extrafios tales como p.
ej. suciedad, material aislante y similares y controlar esto antes / después del montaje.

B Retire los seguros de transporte y la tapa de proteccion justo antes de realizar el mon-
taje.

B El montaje de los compensadores sélo debe realizarlo un personal especializado auto-
rizado. Deben respetarse las correspondientes prescripciones preventivas de acciden-
tes.

B No tire ni golpee el compensador; protéjalo contra una caida de objetos. No sujete
ninguna cadena o cables directamente en el fuelle.

B No son necesarias juntas especiales, puesto que los compensadores mismos son auto-
estancos. Las caras de resalte de la contrabrida deben estar lisas y limpias. No se ne-
cesitan otras juntas adicionales; solamente debe instalarse una junta cuando se monten
tubos de guia.

B En un servicio a baja presion use compensadores de goma equipados con anillo de

soporte del vacio.

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

El compensador debe someterse preferentemente a una carga de compresion.
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@0

Los compensadores se deben montar segun el tipo de montaje (1), es decir, la cabeza

del tornillo debe estar colocada siempre mirando en el lado de la tuberia. En caso de

que no fuera posible, en el tipo de montaje (2) se debe elegir la longitud de tornillo

de tal manera que el fuelle no se deteriore. En bridas con agujeros roscados, cuide

especialmente de que la longitud del tornillo esté lo mas al ras posible con la brida (3.

Con tornillos demasiado largos se corre el peligro de deterioros, si el fuelle de goma se

expande funcionando bajo presién @).

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

caso necesario, reajuste las bridas giratorias en el compensador.

Si el fluido es un medio agresivo, ( ej. agua de mar, acidos, lejias, etc.) se le aplicara al

interior de la tuberia una capa de proteccion contra la corrosion , asi como a la superficie

de sellado de la brida

.(® Las caras de resalte de la contrabrida tienen que estar completamente lisas y

limpias.

NO se permiten bridas con chavetero y lenglieta.

Los salientes tienen que compensarse con piezas de compensacion.

Las bridas giratorias con collar soldado no son adecuadas. Falta de prensado

uniforme.

Una junta plana extra (65 + 5 Shore A) protege la cara de resalte de goma contra

los extremos de tubo agudos.

Los extremos de tubo agudos cortan la superficie de contacto de goma.

En bridas de goma modeladas, sélo se logra un prensado absoluto con contrabri-

das lisas.

. Las contrabridas con cuello aplastan la brida de goma, la brida prensadora trasera
bascula - prensado insuficiente.

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.

No se permite un esfuerzo de torsion (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.

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.

El montaje del tubo guia (LR) solo es necesario cuando el fluido es abrasivo y con alta

velocidad del flujo asi como posibles resonancias que conlleve o turbulencias causadas

por desvios de la direccion del fluido (p.ej. detrdas de bombas, vélvulas, piezas en T,

codos).

En el montaje se debe tener en cuenta el sentido de la corriente (sentido de flecha =

sentido de la corriente).

Monte los compensadores de modo que se pueda controlar visualmente la integridad en

intervalos regulares.

Tape los compensadores para protegerlos contra cualquier tipo de dafios.

No pinte los fuelles ni ponga aislamiento alguno.

Retire los seguros de pretensado después del montaje.

9® ®
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B 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.

B El fabricante no realiza, por regla general, ningun control de resistencia a la compresién
seglin anexo 1, parrafo 3.22 de la directriz para aparatos de presién 2014/68/EU. Este
debe realizarlo el cliente después del montaje en el sistema de tuberias (PT = 1,43 x PS).

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

Par de apriete de los tornillos para compensadores de goma STENFLEX®.

Los pares de apriete indicados se refieren a compensadores nuevos. Los valores pueden

sobrepasarse en un 30 % en caso necesario. Pregunte al fabricante por el tipo D. Los tor-

nillos se deben apretar varias veces en cruz para conseguir una presion uniforme estanca.

Después de unas 24 horas de funcionamiento se debe compensar el ajuste de los tornillos

apretandolos de nuevo. En el caso improbable de fuga, se contactara con el fabricante.

Para pares de torsién no impresos, por favor contacte con el fabricante.

B Tabla[d Serie de tipos A/AR/AS/E/G/R/RS en didmetros nominales hasta DN 400
inclusive y en valores de presién PN 10 y PN 16, en caso necesario, apretar
tornillos hasta alcanzar una unién completa, sin resquicios (considerar el
par de apriete max.).

Tabla[d Serie de tipos GR-SAE, usar sélo tornillos segin DIN 6912.

(1) Anchura nominal, (2) Par de apriete

Tablal Serie de tipos W-1 en los niveles de presion PN 1/2.5.
(@) Anchura nominal, (2) Par de apriete/Par de apriete

Tabla[d Serie de tipos W-2 en el nivel de presion PN 2.5.

(1) Anchura nominal, (2) Par de apriete/Par de apriete

Tabla Serie de tipos C en los niveles de presion PN 6/ 10/ 16.
() Anchura nominal, (2) Par de apriete

Tabla[l Serie A en los niveles de presion PN 10 y PN 16.

(1) Anchura nominal, (2) Par de apriete
Tabla[8] Serie B en los niveles de presion PN 10 y PN 16.
() Anchura nominal, (2) Par de apriete

E Advertencias sobre el montaje de compensadores axiales y universales
para compensar las modificaciones longitudinales sin pretension

M Los compensadores de goma sin arriostrar pueden usarse para la combinacion (super-
posicién) de movimientos axiales, laterales y angulares. jObserve la reduccion de cada
uno de los movimientos! En caso de duda debe consultarse al fabricante.

B 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( ,) ¥ las fuerzas de friccion de los soportes guia (F,) (Fig. (D).

B Basicamente s6lo debe montarse un compensador entre dos puntos fijos.

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

B Latuberia con compensadores axiales tiene que conducirse exactamente con soportes.
Se deben ordenar soportes guia a ambos lados del compensador. Un punto fijo susti-
tuye 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. ®.

Fig. ® 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.

E Advertencias sobre el montaje de compensadores axiales y universales
para compensar las modificaciones longitudinales con pretension

B Por regla general NO se pretensa un compensador de goma, porque la dilatacion del
tubo resultante es minima debido a temperaturas relativamente bajas y el compensador
debido a su alta flexibilidad (compresiéon mayor que el estiraje) compensa las dilatacio-
nes. Si a pesar de todo se realiza un pretensado, se tiene que consultar al fabricante la
longitud correspondiente de montaje. Los compensadores so6lo deben pretensarse en la
medida del estiraje maximo admisible.

Ciclo de montaje para el pretensado de compensadores axiales in situ

ATENCION: {Esto 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. {NO estirar en exceso (1)!
Efectuado el sujetado (5) y retirada la instalaciéon de pretensado, el compensador
estd listo 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.

M Sujete los puntos fijos de las tuberias una vez realizado el montaje del compensador

(des-pués de apretar los tornillos de brida). Su incumplimiento puede destrozar el com-

pensador.

Basicamente solo 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.

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

B Los compensadores laterales pueden pretensarse. Por regla general se pretensa en la
mitad del movimiento alistado en las hojas de dimensiones.
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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
(des-pués 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 atencion a la posiciéon 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-

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 posicién neutra hasta que se cierre el hueco (4). Atornille
o suelde el hueco (4).

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

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

A2 A .
=== 5 =Lsina
sin a 2

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

| h=L[1-cosa] |

L = distancia central del compensador (mm)

A = absorcién de movimientos (mm)

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



E’ Montaje de un sistema de compensacién pretensado
con 3 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 (5). Atornille
o suelde el hueco (5).

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

m Advertencias sobre compensadores de goma en bombas

Conectar las juntas de dilatacion lo mas cerca posible de la brida de la bomba (Fig. (D).
Excepcnon Con medios abrasivos se puede considerar un tubo distanciador.

Al trabajar con bombas centrifugas para transportar de medios abrasivos, los com-
pensadores no deben ordenarse directamente en las tubuladuras de la bomba (lado
aspirante/impelente). De lo contrario existe el peligro de que los compensadores se
danen debido a las altas velocidades relativas procedentes de la formacién 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 (Fig. @).

Si existe baja presion en el lado aspirante, se debe montar un compensador de goma
con anillo de soporte del vacio.

Se debe evitar el funcionamiento de las bombas contra valvulas o chapaletas parcial o
completamente cerradas. También debe evitarse la cavitacion, pues ésta puede destruir
a corto plazo el compensador.

Montaje de bridas de respaldo / Tipo C-1, DN > 2400

Monte previamente las dos mitades de la brida, de modo que en la separacion no resulte
ninglin desplazamiento ni ranura.

Utilice arandelas estables debajo de las tuercas / cabezas de tornillos en la zona de
separacion de la brida.

Respete el par de apriete de los tornillos.

Montaje constructivo de los tirantes

Monte solamente los tirantes, arandelas esféricas, cazoletas, tuercas prescritas por
STENFLEX® en las calidades de material y medidas exigidas. Estos elementos cons-
tructivos han sido concebidos para las condiciones de servicio prescritas.

Los tirantes tienen que montarse antes de presionizar la tuberia.
Monte los tirantes segun el plano del producto STENFLEX®.
Ajuste la tensién exactamente a la longitud constructiva (montaje previo).

En el montaje previo cuide que las varillas roscadas tengan a derecha e izquierda el
mismo saliente.
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Las articulaciones de los tirantes (arandelas esféricas / cazoletas) tienen que montarse
con un ligero juego (0,2 mm) para que puedan moverse.

Contrafijar los pares de tuercas (seguro para que la atornilladura no se afloje por si
misma).

M24 - 250 Nm

M30 - 500Nm

M36 - 700 Nm

M 42 - 1000 Nm

M 48 - 1300 Nm

Los valores pueden sobrepasarse en un 50 % en caso necesario.

Puesta en marcha

Los compensadores con arriostramiento estan ajustados de fabrica a la longitud BL. Los
tirantes tienen que montarse en unién no positiva con la brida después del montaje.
Realice las pruebas de presion y de estanqueidad sélo si los puntos fijos y los soportes
guia estan instalados reglamentariamente, pues, de lo contrario, el compensador se
estira y es inservible.

Con altas temperaturas de servicio deben tomarse constructivamente medidas de pro-
teccion para evitar dafios personales al tocar las superficies calientes.

Para garantizar un funcionamiento seguro sélo deben ponerse en marcha los com-
pensadores dentro de los limites admisibles de presion, temperatura y movimiento.

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

La presion de trabajo maxima admisible que se indica en las fichas técnicas, para los
compensadores de goma, es vélida a una temperatura de 20°C. A temperaturas mas
altas, la presion de trabajo debe de reducirse (Ver tabla), es decir ya que el fuelle se va
debilitando, a medida que sube la temperatura.

Tipos
[Temperaturas| A,AG,B,R AS, RS AR GR-SAE E,G C w
ar bar bar bar bar bar bar
20 16 16 25 16 10 4 (10 16 2,5
30 16 16 25 16 10 4 (10 16 s
40 16 16 25 16 10 4 |10 16 25
50 16 16 25 16 10 4 (10 16 25
60 15 16 24 16 95 |38 95| 16 2,2
70 14 15 22 15 3,5 14 2
80 1 14 20 14 7 2,8 7 1 1,7
920 12 16 12 4 1,5 4 6 1
100 6* 10 1 10 4* 1,5%| 4* 6* 1*
110 6 6 6
120 6* 6* 6*
130 6* 6* 6*

*Sdlo durante breves periodos de tiempo (maximo 100 horas)
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El cliente debe garantizar medidas contra un uso falso de los compensadores instruyen-
do 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).

Marcado de colores Calidad de la Posibilidades de aplicacion
goma

naranja EPDM Agua caliente, acidos, lejias

rojo NBR aceite

blanco CIIR Agua potable

TIPO AR: Con una franja adicional en color amarillo

TIPO AS, RS: Con una franja adicional en color azul

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 observacion de estas normas.

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.

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

Se de be controlar a intervalos regulares la dureza Shore de los elementos de goma
flexibles de los compensadores. Si se sobrepasa la dureza de 83 Shore A, tiene que
cambiarse el elemento por motivos de seguridad.

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

Los compensadores pueden limpiarse con agua caliente y jabén. Esta prohibido el uso
de objetos puntiagudos, cepillos metalicos o lija como medios de limpieza.
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Declaracion de conformidad

Los compensadores de goma STENFLEX®, de las series tipos A, AR, AS, AG, B, C, E, G,
GR-SAE, R, RS y W, fueron sometidos al Procedimiento de Evaluacion de la Conformidad y
cumplen la Directriz para aparatos de presion 2014/68/EU.

Las juntas de expansion de goma, amparadas por la Directiva de Equipos de Presion, estan
sefializadas con la marca CE y asimismo con un nimero de identificacion.

STENFLEX® S.A.
Poligono Industrial el Praderon = Calle Tanger no. 6
28700 San Sebastian de los Reyes
Telefono +34-91-663 78 96 = Telefax +34-91-663 69 35 = Internet: www.stenflex.com
e-mail: info@stenflex.com
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Istruzioni per il montaggio e I‘esercizio @
di compensatori di gomma
Serie costruttiva A, AR, AS, AG, B, C, E, G, W, R, RS e GR-SAE

Note generali

| compensatori di gomma STENFLEX® possono soddisfare la loro funzione soltanto se
Iintegrazione 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 di gomma 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 degli errori di montaggio, & particolarmente importante
osservare scrupolosamente le schede tecniche 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: +39-039-604 80 80

H Montaggio

B Immagazzinare il compensatore in ambienti puliti e asciutti. Per lo stoccaggio all‘aperto
sono da adottare misure per la protezione contro una intensa esposizione ai raggi solari
e gli influssi atmosferici.
M Controllare I'imballaggio e il compensatore sulla presenza di eventuali danni prima del
montaggio. Qualora venissero constatati nei danneggiamenti di qualsiasi genere, non
sara ammesso montare il prodotto.
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.
Non sono richieste particolari guarnizioni, poiché i compensatori sono realizzati in versi-
one ad autotenuta. Le superfici di tenuta della controflangia devono essere piane e ben
pulite. Non sono richieste guarnizioni supplementari; € richiesta soltanto una guarnizio-
ne per il montaggio di tubi di guida.
Nel funzionamento in depressione, i compensatori di gomma devono essere provvisti di
un anello di sostegno sotto vuoto.
B La lunghezza della fessura di montaggio dovrebbe corrispondere alla lunghezza di
costruzione del compensatore.
B |l compensatore dovrebbe essere preferibilmente sollecitato tramite compressione.
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| compensatori devono essere montati secondo |‘opzione di montaggio (1), vale a dire: la
testa della vite dovrebbe essere sempre piazzata nella parte del soffietto, mentre il dado
sempre nel lato della tubazione. Se ci6 non fosse possibile, sara opportuno scegliere
I‘'opzione di montaggio ), con una lunghezza della vite tale da evitare qualsiasi dann-
eggiamento del soffietto. In flange provviste di fori filettati & particolarmente necessario
osservare che le lunghezze delle viti siano possibilmente allineate con la flangia ). Il
pericolo di danneggiamento dovuto a viti troppo lunghe aumenta nel caso in cui il soffi-
etto viene espanso sotto pressione durante il servizio (@).

Durante |‘operazione di montaggio € necessario osservare che i fori della flangia di tu-
bazione siano esattamente allineati. Se necessario, riaggiustare la flangia girabile nel
compensatore.

Per il convogliamento di fluidi aggressivi (es. acqua di mare, acidi, lisciva, etc.), sia le
superfici interne delle tubazioni che le superfici di tenuta delle flange devono essere
rivestite con una efficace protezione anticorrosiva.

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

NON & ammessa la combinazione di flangia con scanalatura e molla.

| punti d‘appoggio devono essere compensati con rispettivi spessori.

Le flange girabili con fascio di presaldatura non sono adatte. Non € garantita alcu-
na compressione uniforme.

L‘inserimento di una guarnizione piatta supplementare (65 + 5 Shore A) protegger
le superfici di tenuta di gomma contro le estremita taglienti dei tubi.

Le estremita taglienti dei tubi possono tagliare la superficie di tenuta di gomma.
Nelle flange di gomma appositamente modellate la completa compressione pud
essere realizzata soltanto utilizzando controflange lisce.

Le controflange con sporgenza possono schiacciare la flangia di gomma, con la
conseguenza di rovesciare la flangia di compressione antistante - compressione
insufficiente.

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.

Non sono ammesse sollecitazioni torsionali (rotazioni) del compensatore durante
|‘operazione di montaggio/smontaggio e durante il funzionamento. Cio vale in particolare
per i tipi provvisti di raccordo filettato; mantenere fermo I‘esagono con una chiave adatta.
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 I‘esecuzione dei lavori di saldatura dei compensatori & necessario
proteggerli contro spruzzi di saldatura e sollecitazioni termiche.

Con una portata di mezzi abrasivi e elevate velocita di flusso e con cio possibili ri-
sonanze 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
I'integrazione di un tubo di guida (LR).

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

Montare possibilmente i compensatori in maniera tale da poter eseguire periodicamente
un controllo visuale, per accertarsi che tutti i componenti siano sempre intatti.

Coprire accuratamente i compensatori per proteggerli contro danneggiamenti di qualsi-
asi genere.

©0ee
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Si raccomanda di non verniciare i soffietti e di non applicare alcuni isolamenti.

Rimuovere le ositivi di pre-tensione soltanto dopo il montaggio.

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

dimensionate per assorbire le forze delle tubazioni. L‘esercente & unicamente respon-

sabile per un‘esecuzione appropriata.

M |l controllo della tenuta ermetica alla pressione secondo I‘appendice 1, paragrafo 3.22
della direttiva per apparecchiature pressurizzate 2014/68/EU di regola non viene esegui-
to da parte del costruttore. Il costruttore e tenuto ad effettuare questo controllo dopo
I‘integrazione nel sistema di tubazione (PT = 1,43 x PS).

B 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).

Coppie di serraggio delle viti per compensatori di gomma STENFLEX®.
Le coppie di serraggio riportate si riferiscono prevalentemente a compensatori nuovi. | va-
lori possono essere all‘occorrenza superati del 30%. Richiedere al costruttore il tipo D. Tutte
le viti devono essere serrate parecchie volte in croce, affinché sia possibile raggiungere una
compressione ermetica omogenea. Dopo 24 ore di servizio & richiesta una compensazione
dell‘assestamento riserrando tutte le viti. Nel caso si verificassero delle perdite, bisogna
contattare il costruttore. La stampa dei momenti torcenti va richiesta al costruttore.

B Tabella[d Modello serie A, AR/AS, E, G/R/RS in dimensioni nominali fino a compreso
DN 400 e ai stadi di pressione PN 10 e PN 16 stringere le viti se necessario
sul blocco (osservare la max. coppia torcentedelle viti).

Tabella [€] Serie costruttiva GR-SAE,
utilizzare soltanto viti secondo la norma DIN 6912.

(1) diametro nominale, (2) coppia di serraggio

B Tabella [l Serie costruttiva W-1 in the pressure ratings PN 1/2,5.

(1) diametro nominale, (2) coppia di serraggio/coppia di serraggio

B Tabella [4 Serie costruttiva W-2 in the pressure ratings PN 2,5.

(1) diametro nominale, (2) coppia di serraggio/coppia di serraggio

B Tabella [ Serie costruttiva C in the pressure ratings PN 6/10/16.

| |

| |

(1) diametro nominale, (2) coppia di serraggio

Tabella [ Serie A in the pressure ratings PN 10 and PN 16.
(1) diametro nominale, (2) coppia di serraggio

Tabella [8] Serie B in the pressure ratings PN 10 and PN 16.
(1) diametro nominale, (2) coppia di serraggio

E’ Istruzi per il taggio di compensatori as: universali
per la compensazione di cambiamenti longitudinali senza precarico

B | compensatori di gomma non precaricati possono essere utilizzati per la combinazione
(sovrapposizione) di movimenti assiali, laterali e angolari. Osservare la riduzione dei mo-
vimenti singoli! In caso di dubbi si raccomanda di interpellare il costruttore.

B | punti fissi devono assolutamente essere dimensionati a sufficienza. | punti fissi devono
essere in grado di supportare la forza F, la somma della forza di compressione assiale
dal (), della forza di spostamento del compensatore (F,) e delle forze d‘attrito dei sup-
porti di guida (F,) si veda alla fig. ().
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M In linea di massima tra due punti fissi puo essere montato soltanto un compensatore.

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

W 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. (2) Disposizione dei punti fissi e dei supporti di guida -
L,=38xDN,L,=05"L, L, se veda alla fig. ®

Fig. ® 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.

ggio di compensatori assiali e universali

per la compensazione di cambiamenti long

Di regola un compensatore di gomma NON viene precaricato, poiché la dilatazione che si

verifica nel tubo € piuttosto ridotta a causa delle temperature relativamente basse e per

il fatto che il compensatore per via della sua elevata flessibilita (compressione maggiore

rlspet'to alla flessione), & in grado di compensare a sufficienza le dilatazioni. Se nonostante

cio viene eseguito un precarico, sara necessario richiedere al costruttore la rlspettlva posi-
zione di montaggio. | compensatori possono essere precaricati soltanto con la misura della
massima flessione ammessa.

Operazione di montaggio per il precarico di compensatori assiali sul luogo

ATTENZIONE: Ci6 non vale per le versioni gia precaricate in fabbrical

Fig. @ Montare il compensatore (1) con la tubazione (2) gia fissata,in modo da evitare
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 pud essere precaricato della massima flessione ammessa soltanto se la

temperatura minima prevista non & piu bassa della temperatura di montaggio.

Istruzioni per il montaggio di compensatori laterali

per la compensazione di movimenti laterali

B | 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.
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M 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.

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

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

M | 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.

M | compensatori laterali possono essere precancatl 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

B | 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.

B 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.

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

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

B | 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.

B | 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.

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).

45



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:

| L=B2 B
sin a 2

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

| h=L[1-cosal |

L = distanza centrale del compensatore (mm)

A = contrazione dei movimenti (mm)

h = liberta di movimento all‘interno del supporto di guida (mm)
« = 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).

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

m Note sui compensatori di gomma in combinazione con pompe

B Collegareicompensatori possibilmente in modo ermetico alla flangia della pompa (fig. ).
Eccezione: in caso di mezzi abrasivi utilizzare eventualmente un tubo distanziatore.

B Nellimpiego 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. ).

B In caso di depressione sul lato di aspirazione, sara necessario inserire un anello di soste-
gno sotto vuoto nel compensatore di gomma.

B 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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Montaggio di flange posteriori suddivise del tipo C-1, DN > 2400

Premontare ambedue le mezzerie della flangia in maniera tale che dalla suddivisione non
risulti alcuna trasposizione o fessura.

Utilizzare delle rondelle abbastanza robuste sotto i dadi/teste delle viti nella zona di
divisione della flangia.

Rispettare le coppie di serraggio.

Montaggio nella costruzione di barre di trazione

Utilizzare esclusivamente barre di trazione, dischi sferici, conche sferiche e dadi
prescritti dalla STENFLEX®, nella qualita di materiale e dimensioni richieste. Gli elementi
costruttivi sono concepiti per le condizioni di esercizio previste.

Le barre di trazione devono essere montate prima di alimentarle con pressione all‘interno
della tubazione.

Eseguire il montaggio delle barre di trazione secondo la descrizione del prodotto
STENFLEX®.

Regolare il precarico esattamente alla lunghezza costruttiva (premontaggio).
Nell‘operazione di premontaggio & necessario osservare che le barre di trazione sporga-
no in modo uguale sia a destra che a sinistra.

| tiranti (ad anelli sferici/seggi conici) devono essere installati con bloccaggio per attrito,
lasciando comunque un certo grado di liberta (0.2 mm) cosi da permettere piccoli
aggiustamenti.

Stringere le coppie di controdadi (sicura contro un allentamento del raccordo filettato).
M24 - 250 Nm

M 42 - 1000 Nm

M 30 - 500 Nm
M 48 - 1300 Nm
M36 - 700 Nm

| valori possono essere all‘occorrenza superati del 50%.

Messa in sel

| compensatori precaricati 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.

| controlli di pressione e della tenuta ermetica devono essere eseguiti solamente quando
i punti fissi e i supporti di guida sono stati correttamente installati, poiché altrimenti il
compensatore si dilata, con la conseguenza di essere inutilizzabile.

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.
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M Le pressioni di esercizio max. ammissibili indicate nei fogli dimensionali dei compensa-
tori di gomma sono riferite ad una temperatura di 20°C. In caso di temperatura maggi-
ore, la pressione deve essere ridotta (vedi tabella) in quanto la resistenza del materiale
del soffietto diminuisce con temperatura in aumento.

20 16 16 25 16 10 4110 | 16 | 25
30 16 16 25 16 10 4 (10 16 2,5
40 16 16 25 16 10 410 |16 | 25
50 16 16 25 16 10 410 |16 | 25
60 15 16 24 16 95 |38 95| 16 2,2
70 14 15 22 15 35| 9 |14 | 2
80 11 14 20 14 7 28 | 7 |11 | 17
90 12 16 12 154 | 6| 1

100 6* 10 1 10 4 |15*] 4*| 6| 1*

110 6 6 6

120 6* 6* 6*

130 6* 6* 6*

*per breve periodo (max. 100 ore)

B Lesercente e 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.

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

Compensatore Tipo di Gomma Applicazioni

Codice colore

Arancione EPDM Acqua calda, acidi, soda
Rosso NBR Fluidi oleosi

Bianco CIIR Acqua potabile

Tipo AR: con striscia gialla

Tipo AS, RS: con striscia blu

B 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 prevenire dei danni dovuti ad incendio, i compensatori possono essere equipaggiati
con un involucro antifiamma supplementare.

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 eser-
cizio al di fuori di questi limiti. L‘'esercente & unicamente responsabile per il rispetto di
questi modelli (per esempio utilizzando dei dispositivi tecnici di sicurezza e protezione).
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Ispezione e manutenzione

L‘esercente deve accertare che i compensatori siano sempre liberamente accessibili e
che sia possibile una periodica ispezione visuale.

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

La durezza shore degli elementi flessibili di gomma dei compensatori deve essere con-
trollata periodicamente. In un superamento di una durezza di 83 shore A, per motivi di
sicurezza, sara necessario sostituire il rispettivo elemento.

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

| compensatori possono essere semplicemente puliti con acqua calda e sapone. Si rac-
comanda di non utilizzare oggetti taglienti, quali ad esempio spazzola di ferro oppure
carta abrasiva per la pulizia.

Dichiarazione di conformita

| compensatori di gomma STENFLEX® della serie costruttiva A, AR, AS, AG, B, C, E, G,
GR-SAE, R, RS e W sono stati sottoposti ad una procedura di controllo della conformita e
soddisfano la direttiva per apparecchiature pressurizzate 2014/68/EU.

| compensatori di gomma, che sono soggetti alla Direttiva Apparecchi a Pressione, sono
contrassegnati con il marchio CE e il numero di matricola del sito designato.

KSB ITALIA S.p.A. 1 Via Massimo d’Azeglio 32
Tel. + 393960480 -25m E il: anna.

20863 Concorezzo (MB)

com
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Monterings- och bruksanvisning @
fér gummikompensatorer
Serie A, AR, AS, AG, B, C, E, G, W, R, RS och GR-SAE

Advertencias generales

STENFLEX® gummikompensatorer kan endast fullgéra sin funktion nér installation och
montering har utforts p& ett fackmannamassigt satt. Livslangden bestams inte enbart av
driftsférhallandena, utan fram for allt av att installationen ar korrekt utférd. Kompensatorer
ar inte nagra anspraksldsa rérelement, utan rérliga delar, som méste genomga regelbundna
kontroller.

Kompensatorer ar speciella komponenter i ett rérledningssystem. For piratprodukter eller
fér modifikationer p& originalprodukten tar STENFLEX® inget garantiansvar.

For att undvika fel vid montering ar det viktigt att nedanstaende 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 négot ar oklart eller om ni har fragor, kan var tekniska radgivning nas per telefon:
+46-08-555 247 00.

(A Installation

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

Kontrollera férpackningen och kompensatorn sé att inga skador finns innan monterin-
gen. Vid skador, oavsett typ, sa far produkten inte monteras.

Se till att kompensatorns inre och yttre &r rent fran fraimmande amnen t.ex. smuts, isole-
ringsmaterial och liknande och kontrollera ytterligare fére och efter monteringen.
Transportsékringar och skyddsképa tas bort férst omedelbart innan monteringen.
Monteringen fir endast utféras av auktoriserad och kompetent personal. Féreskrifter for
att férebygga olycksfall ska féljas.

Kasta inte eller stét ndgot emot kompensatorn; skydda den fér foremal som kan falla
ned. Fast inga kedjor eller rep direkt p& balgen.

Det krévs inte nagra speciella tatningar eftersom kompensatorn &r sjalvtatande. Motflan-
sens t4tningsytor méste vara plana och rena. Det &r inte nddvandigt med tillsatstétnin-
gar; en extra tatning kravs endast vid montering av styrror.

Vid drift med undertryck, montera in gummikompensatorer med vakuumstédring.
Léangden péa gapet ska vara lika med kompensatorns bygglangd.

Kompensatorerna ska framfér allt kunna utséattas fér hoptryckning.

Kompensatorerna enligt monteringssétt (1), ska monteras s att skruvhuvudet alltid pla-
ceras pa bélgens sida, muttern pa rorledningens sida. Om detta inte &r majligt, ska
vid monteringssétt (2) skruvlangden véljas s8, att balgen inte skadas. P4 flansar med
géngade hal ska beaktas att skruvlangden avslutas med flansen/anpassas till flansen i
gérligaste mén (3). Risken fér skada pa grund av fér l&nga skruvar héjs, ndr gummibal-
gen under drift och under tryck expanderar ().
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W Se till vid montering att rérledningsflansens borrhél ligger i en rak linje. Efterjustera den
vridbara flansen vid kompensatorn om det behdvs.

B Nar systemet anvands for aggressiva medier ( t.ex. havsvatten , syror , lut) méaste inne-
rytan pé rérsystemet samt flansarnas inneryta vara belagda med ett effektivt korrosions-
skydd.

i Motflansens tatningsytor méste vara fullstandigt plana och rena.

Flansar med spar och fjader &r inte tilldtna.

Avsatser maste utjamnas med utjamningsstycken.

Vridbara flansar med férsvetsad flans &r inte lampliga. Tatningstrycket ar inte likfor-

migt.

Inlagda tillaggspackningar (65 + 5 Shore A) skyddar tatningsytorna av gummi mot

skarpa rérandar.

Skarpa réréndar skar sénder tatningsytorna av gummi.

Vid utformade gummifldnsar &r fullt tatningstryck endast majligt vid jamna motflan-

sar.

Motflansar med ansats trycker sénder gummiflansen, bakomliggande motflans

kantrar — tatningen blir otillrécklig.

M Dra at flansskruvarna korsvis och jamnt. Hall skruvhuvudena pé insidan med mejseln
och dra &t muttern pa utsidan fér att undvika att verktygen skadar bélgen. Dra &t skru-
varna igen efter forsta idrifttagandet.

W Det &r forbjudet att géra en torsionspakéanning (férvridning) av kompensatorn under
montering/demontering. Detta géller speciellt typer med génganslutning, hall emot med
skruvnyckeln vid sexkanten.

M Vid elsvetsarbeten pa rorledningen dar det finns kompensatorer ska jordningsslitsarna
férbikopplas. | princip ska kompensatorerna skyddas mot svetsloppor och termisk pa-
verkan i samband med svetsarbeten.

M Vid mekaniskt slitande media, hoga flodeshastigheter eller turbulent flode ( efter tex.
ventiler, T-ror , rérbojar eller efter pumpar ) rekommenderas att ett flodesstyrrér installer-

s (LR).
Vid installationen observera flddesriktningen , se flédesriktningspilen.

M |nstallera om mojligt kompensatorerna sa att det gar att gora en visuell kontroll med

jamna mellanrum for att se att inga skador har uppstétt.

Tack 6ver kompensatorerna for att skydda dem mot skador av olika slag.

Bélgen far ej malas. Satt inte pa nagon isolering.

Ta forst bort férspannings anordningen efter monteringen.

For att kunna ta upp rérledningskrafterna méste rérledningarna vara utrustade med

fixpunkter av tillracklig dimension. Anvéandaren ar ansvarig for ett fackmannamaéssigt

utférande.

B Som regel utfor tillverkaren inte tryckhallfasthetstest enligt bilaga 1, avsnitt 3.22 enligt
riktlinjerna for tryckapparatur 2014/68/EU. Denna test ska utforas av anvandaren efter
installationen i rérledningssystemet (PT = 1,43 x PS)

B Anvéandaren maste se till att det finns nédvandiga sakerhets- och Gvervakningsanord-
ningar (som t.ex. installation av temperaturgivare, tryckbegransningsventiler, tgarder for
att forhindra tryckstotar och vétskeslag).
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Atdragningsmoment for STENFLEX® gummikompensatorer

De angivna &tdragningsmomenten hanfér sig till nya kompensatorer. Vardena kan vid be-
hov 6verskridas med 30 %. Fér typ D, kontakta tillverkaren. Dra flansskruvarna korsvis
upprepade ganger sa att en konstant och tat press uppnas. Efter 24 timmars drift kontrol-
leras att skruvarna ar lika atdragna och eventuellt efterdra. | handelse av lackage maste till-
verkaren kontaktas. For Atdragningsmoment som inte finns noterade, kontakta tillverkaren

for ratta uppgifter.

B Tabell@ Serie A/AR/AS/E/G/R/RS i dimensioner upp till inklusive DN 400 och
tryckstegen PN 10 och PN 16 drag &t skruvarna vid behov pé blocket

Tabell [
Tabell I
Tabell [
Tabell
Tabell M

Tabell [&

Ospanda gummikompensatorer kan anvéandas fér kombinationen (6verlagring) av axial-,
lateral- och vinkelrérelser. Beakta reduceringen av de enskilda rérelsernal Om négot ar

(max. skruvatdragnings-moment beaktas).

Serie GR-SAE, anvind endast skruvar enligt DIN 6912.
(1 dimension, (2) atdragningsmoment

Serie W-1 i trycksteg PN 1/2.5.

(1 dimension, (2) &tdragningsmoment/atdragningsmoment
Serie W-2 i trycksteg PN 2.5.

(1 dimension, (2) &tdragningsmoment/atdragningsmoment
Serie C i trycksteg PN 6/10/16.

(1 dimension, (2) &tdragningsmoment

Serie A i trycksteg PN 10 och PN 16.

(1 dimension, (2) &tdragningsmoment

Serie B i trycksteg PN 10 och PN 16.

(» dimension, (2) &tdragningsmoment

oklart, ta kontakt med tillverkaren.

Fixpunkterna méste ovillkorligen dimensioneras tillrickligt. Fixpunkterna méste ta upp
kraften F_, frin summan av den axiala tryckkraften (F,), kompensatorns omstélinings-

kraft (F,) och styrlagrets friktionskraft (F,) (Fig. ().
Mellan tv& fixpunkter far i princip endast en kompensator byggas in.

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

mellanfixpunkter.

Roérledningen med axialkompensatorer maste féras exakt genom lagret. P4 bada sidor
av kompensatorn ska styrlager monteras in. En fixpunkt ersétter ett styrlager. Fig. 2.

Det inre styrroret ar inte lampligt som rérledning.

Fig. @ Fixpunkt och styrlageranordning -

L, =3xDN,L,=05"L, L, seefig. ®.

Fig. ® Diagram avstand styrlager (L) PN 6, PN 10, PN 16 -
0-18 avstand styrlager L, [m] (riktvéarde), dimension 0-250
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B Anvisningar for montering av axial- och universalkompensatorer
for utjamning av langdvariationer med férspanning

M | allménhet férspanns gummikompensatorer INTE, da den upptradande rortojningen
genom den laga temperaturen &r liten och kompensatorerna genom sin hoga flexibilitet
(tryckningen storre &n strackningen) kompenserar téjningen. Om trots detta forspéanns,
maéste man fraga tillverkaren om de motsvarande inbyggninglangderna. Kompensatorer-
na far férspannas endast till den maximalt tillatna strackningen.

Monteringsforlopp fér férspanning av axialkompensatorer pa platsen

OBSERVERA: detta géller INTE for utféranden som redan férspants pé fabriken!

Fig. @ Férbind kompensatorn (1) med en redan fast rérledning (2), s& att en férskjutning

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

Fig. ® Den I¢sa rérdelen (3) hamtas fram till anslaget och férbinds med kompensatorn (1).

Fig. ® Den rordel som fortfarande ar 16s (3) forskjuts sedan med en lamplig anordning (4)

tills den beréknade inbyggnadsléngden uppnétts. Overstrack INTE kompensatorn (1)!
Efter lyckad fastséttning av férspénningsanordningen &r kompensatorn klar for drift.

Anmarkning

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

de minitemperaturen inte ar lagre &n vad inbyggnadstemperaturen &r.

Monteringsanvisningar for lateralkompensatorer

for utjamning av rorelser i sidled

W Lateralkompensatorer kraver latta fixpunkter pa bada sidor. Dessa méste ta upp kom-
pensatorernas omstallningskrafter liksom friktionen péa leder och rérledningar.

M Fixera rorledningarnas fixpunkter forst efter monteringen av kompensatorn (efter att
flansskruvarna dragits) &t. | annat fall kan kompensatorn forstéras.

W Mellan tv& fixpunkter far i princip endast ett kompensationssystem anvéandas.

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

W Lateralkompensatorernas bygglangd BL &r instélld pa fabriken. Dragstangerna maste
efter installationen vara anslutna jamnt med flansen. Eventuella efterjusteringar av drag-
stangerna ska stdmmas av med vér tekniska personal.

M Lateralkompensatorer kan forspéannas. | regel &r hélften av den i databladen listade ro-
relsen férspand.

Monteringsanvisningar for vinkelkompensatorer

for utjamning av vinkelrorelser

B Vinkelkompensatorer kréver latta fixpunkter p& varje sida. Dessa méste ta upp kompen-
satorernas omstaliningskrafter liksom friktionen pa leder och rérledningar.

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

|
B Mellan tv& fixpunkter far i princip endast ett kompensationssystem anvéndas.
|

For att ta upp viktkrafterna ska lampliga rérledningsfixeringar installeras p4 kompensati-
onssystemen.



B Vinkelkompensatorer har en bestamd vridaxel kring vilken de kan vinkelbéjas. Vid inbyg-
gnad méste vridaxelns ratta lage beaktas.

B Vinkelkompensatorer kan forspannas. | regel &r hélften av den i databladen listade rorel-
sen forspand.

Installation av ett forspant kompensationssystem
med 2 vinkelkompensatorer

Fig. ®
Fig. @
Fig. ®

Anslut rérledningen (2) med fixpunkterna. Montera kompensatorn (1) i neutrallage.
Resten av rorledningen ligger pa styrlagret.

Ta bort utbyggnadsstycket (3). Forskjut kompensatorn (1) med en lamplig anord-
ning frén neutrallaget s& langt tills gapet (4) &r tillslutet. Skruva ihop gapet (4).
Rérelseupptagningen &r beroende av kompensatorns centrumavstand och den
max. tilldtna ledvinkeln. Berdkningen sker enligt ekvationen:

Den utvidgade rérledningen maste ha en tillracklig rorelsefrinet i styrlagret.

| h=L[1-cosa] |

L = kompensatorns centrumavstand (mm)
A = rorelseupptagning (mm)

rorelsefrihet i styrlager (mm)

« = ledvinkel

E] Installation av ett forspant kompensationssystem
med 3 vinkelkompensatorer

Fig. ®
Fig. @
Fig. ®

Anslut rérledningen (2) med fixpunkterna. Montera kompensatorn (1) i neutrallage.
Resten av rorledningen ligger pa styrlagret.

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).

Naér det géller utbyggnadsstycket (4) upprepas processen — se beskrivning under 2.

m Anvisningar fér gummikompensatorer pa pumpar

Montera kompensatorn s& ndra pumpen som det ar méjligt ( fig. ).
Undantag Ett distansrér kan vara nédvandigt om mediet ar mekaniskt slitande.

B 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.

B Monteringsavstandet frdn pump-stutsen till kompensatorn maste utgéra 1 till 1,5 x DN
(Fig. @)
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B Vid undertryck pa sugsidan méaste en gummikompensator med vakuumstédring anvan-
das.

B Pumpdrift med helt eller delvis stangd slid eller klaff ska undvikas. Likasé ska kavitation
undvikas dé& detta pa kort tid kan leda till att kompensatorn forstérs.

Montering av delade bakomliggande flénsar/typ C-1, DN > 2400

B Montera flanshalfterna sa att ingen igenséttning eller gap uppstér vid separationen.

B Anvand stabila distansbrickor under mutter/skruvhuvud i flansarnas separationsomra-
den.

B Beakta atdragningsmomentet.

Montering av dragsténger

Endast de av STENFLEX® foreskrivna dragstangerna, kulskivor, kulpannor, muttrar i
foreskrivna materialkvaliteter och dimensioner far inmonteras. Dessa byggelement &r
anpassade till foreskrivna driftsvillkor.

Dragsténgerna méste monteras fére rérledningens tryckpédrag.

Monteringen av dragsténgerna ska utféras enligt STENFLEX® produktritning.

Stéll in forspanningen exakt enligt bygglangden (férmontering).

Se vid formonteringen till att det ar lika lang fri gangstang utanfér muttern till héger och
vanster p& gangsténgerna.

Dragsténgerna (med sférisk bricka och gummibussning) skall monteras med I&smuttrar
sé att ett spel pa 0,2 mm erhdlls, detta for att méjliggora en liten rorelse.

L&s mutterparen (sékring mot att skruvkopplingen I8ser sig sjélv)

M24 - 250 Nm

M 42 - 1000 Nm

M30- 500 Nm

M 48 - 1300 Nm

M 36 - 700 Nm

Vardena kan 6verskridas med 50 % vid behov.

Idrifttagande

B Pa kompensatorer med férspanning &r bygglangden BL instélld pa fabriken. Dragstan-
gerna maste efter installationen vara anslutna tatt intill flansen.

W Genomfér tryck- och sékerhetstester forst nar fixpunkter och styrlager ar ordentligt ins-

tallerade eftersom annars kompensatorn strécks och blir obrukbar.

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

nom oavsiktlig beréring av heta ytor.

For att garantera en saker drift far kompensatorer endast anvéandas vid tillatna tryck-,

temperatur- och rérelsegranser.

Maximalt tillatet drifttryck av gummikompensatorer angivet | databladet, refererar till en

temperatur av +20C. For hdgre temperatur méste trycket reduceras ( se tabellen ) efter-

som styrkan av balgens material férsvagas med stigande temperatur.



20 16 16 25 16 10 4 |10 16 25
30 16 16 25 16 10 4 |10 16 s
40 16 16 25 16 10 4 |10 16 2,5
50 16 16 25 16 10 4 |10 16 25
60 15 16 24 16 95 (38 | 95| 16 2,2
70 14 15 22 15 3,5 14 2
80 1 14 20 14 7 28 | 7 1 1,7
920 6 12 16 12 4 1,5 4 6 1

100 6* 10 1 10 4* 1,5%| 4* 6* | 1*

110 6 6 6

120 6* 6* 6*

130 6* 6* 6*

*Kort tid eller kort period ( max 100 timmar )

B Atgérder mot felaktig anvandning av kompensatorer ska sikerstallas av anvandaren
genom introduktion till personalen som skéter anlaggningen. En bruksanvisning maste
ocksa finnas.

nva g

B Fore anvandningen av kompensatorerna ska mediebesténdigheten beaktas (vid tvek-
samheter, se héllbarhetslistan).

Kompensator Gummikvalitet Anvéndningsomrade
Fargkod

Orange EPDM hetvatten, syror, lut
Rod NBR oljehaltiga media

Vit CIIR dricksvatten

Typ AR: tillagg gula rander
Typ AS, RS: tillagg bla rander

B Vid genomstromning av slipande medier och vid hoga strémningshastigheter resp. tur-
bulenta stromningar krévs inmontering av styrror.

B For att undvika skador p& grund av brandpéverkan kan kompensatorerna tillaggsutrus-
tas med brandskyddskapor.

W For anvandningen géller de i databladen, konstruktionsritningarna respektive pa 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 sékerhetstekniska anordningar).
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Inspektion och underhall

Anvandaren maste se till att kompensatorerna ar fritt atkomliga och att en visuell kontroll
med jamna mellanrum &r mojlig.

Kontrollera kompensatorerna enligt gallande regler och bestdammelser med avseende pa
skador. Vid defekter, t.ex. blasbildning, sprickor pa ytan eller oregelbunden deformering,
ska var tekniska radgivning kopplas in. Reparationer ar inte tillatna.

Shore-hardheten p& kompensatorernas flexibla gummielement ska kontrolleras med
jamna mellanrum. Om héardheten 83 Shore A 6verskrids, maste elementet bytas av sa-
kerhetsskal.

Undvik rengéring av rérledningssystemet med kemiskt aggressiva medel.

Rengdringen av kompensatorerna kan ske med tval och varmt vatten. Det &r inte tillatet
att anvanda skarpa foremal, stélborstar eller sandpapper vid rengéringen.

Konformitetsforklaring

STENFLEX® Gummikompensatorer typ A, AR, AS, AG, B, C, E, G, GR - SAE, R, RS och W
har gatt igenom en konformitetsbeddémning och Gverensstammer med direktivet for tryck-
apparaturer 2014/68/EU.

Gummikompensatorer tillverkade enligt PED, Direktivet for tryckbdrande anordningar. Ar
maérkta med CE-marke samt det ackrediterade organets nummer.

AXEL LARSSON AB = Box 805 = S-194 28 Upplands Vasby
Tel. +46-10-455 97 00 = Fax +46-10-455 97 90 ® E-mail: info@axel-larsson.se



03nyieq TomoBETNONG Kai AsiToupyiag
€AACTIKWV SIA0TOAIKWV
Zeipd TOnwv A, AR, AS,AG,B,C, E, G, W, R, RS ka1 GR-SAE

Fevikég ummodei&elg

Ta eAaoTikd SlaoToAkd ™q STENFLEX® priopolUv va eKMANP®OOUV TNV AarooTOAR
TOUG, HOVO €@OOOV 1 TOTOBETNON KAl N OUVAPHOAOYNOY| TOUG TPAyUatoromneet
owoTd. H didpkela wng Toug dev eEapTtaTal HOVO amd TIG OUVBNKEG AetToupyiag, aAa
TIPOTIAVTOG amd TN OWOTH £YKATAOTAOY TOug. Ta SlaoToAkd dev eival anid  oTolxeia
™G owARVWONG, aAAd KivoUupeva eEapTnpata, Ta oroia TPEMeL va urtoBaAAovTal oe
TIEPLODIKO EAEYXO.

Ta dlaoToAkd amoTelouv Wlaitepa eEaPTHATA EVOG CUCTARATOG CWANVAOOEWV. H
STENFLEX® dev Tapéxel €yYUNOELG YO OATIOMUNOELG OUTE YIO HETATPOTIEG OTA
TIPWTOTUMA TPOLOVTA.

lMa Tnv amopuyn oPaAPATWV KATa TRV TOMoBETNON €ival onUAvTIKO va d1a6aceTe TIg
KaTwTEPW UTTodeigelg, AapBavovTag emiong umoyn Ta TeXVIKG ¢UAAa dilacTacioAdynong
Tou KataAdyou pag.

MPOZOXH: H MH TRpnon Twv umodeci§ewv pumopei va odnynoel oc KATacTpopn Twv
S31a0TOAIK@V, TPAUPATIONOUG TTPOCWTWYV Kdl KIVBUVOUG Yia TO TiepIBAAAOV.

Av £xeTe aupiBoAieg, eEMKOIVWVAOTE e TRV Texvikn Yrnnpeaoia Mapoxng ZupBouAav Tng
eTaipeiag pag oto TnAépwvo: +30 10 62 48 300

E TomoBéTnon

B AroBnkeUoTe TO BIACTOAIKO Ot KABAPO Kal ENPd XWPO. e MePIMTWON anobrkeuong
Tou OTO UMailBpo, MPOCTATEYTE To amd MV EvIovn NALOKY OKTIVOBOAia Kat TIg
avTiE0eq KAIPIKEG OUVONKEG.

B Tpw arndé mv eykatdoTaon, eAEy§Te TN ocuokeuacia kat To 610 To SlAOTOAKO yia
TUXOV {nuieg. Av dlamotwoeTe {nuieg, avegaptTou QUOEWG, pnv Tpofeite oe
£YKATACTAON TOU TIPOLOVTOG.

B TMpopuAGETe TO SLACTOANKO, TOOO E0WTEPIKA OCO KAl EEWTEPIKA, amod §Eva ompata,
TLX. PUTIOUG, MOVWTIKA UAIKG Kal KaBe eidoug Tapopola UAka. EAEYETe TOCO mpv
600 Kal HETA TV TOTIOBETNON YIa TNV Tapousia EEVwY CwHATWY.

H AQaip€oTe TA TPOOTATEUTIKA UETAPOPAG KAl TA TIPOOTATEUTIKA KAAUMMATA QUECWG
TPV TPOREiTE 0NV TOTOBETNON.

B H TomoBeémon Twv OIACTOMK®MY ETUTPEMETAL VA TMPAYHATOTOETal povo  and
£EOUCIODOTNUEVO  Kal  EEEIDIKEUPEVO  TIPOOWTIKO. H mpnon Twv avTioTolwv
mPodlayPaPp®V TIPOPUAAENG and atuxnuata Kpivetal anapaimm.

B TMpopuA&gTe TO JACTOAKO ard TTWON 1 TIPOoKPouaon. MpooTatéYte To and Tuxov
MTOOELG AVTIKEWWEVWY EMAVW Tou. Mnv TomoBeTeite aAucideq i oxowvid ameubeiag
MAavw oTn guoolva Tou SLACTOAKOU.

B Aev anateitat N xpron OAITEPWV  OTEYAVOTIOINTIKAY, APOU Ta OACTOAKA
dlabeTouv k) Toug ateyavortoinan. Ot empaveleg oTEYAVOTOINONG TwV avTiBeTwy
QAavT{WV TPETEL va eival eninedeq kat kaBapég. Asv xpeldlovtal emunpdodet
oteyavoroinon. H TormoBémon oteyavormomTk@wv eival anapaitnt) povo omv
TEPIMTWON £YKATACTAONG 0dNYWV CWANVWV.
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Ma eQappoyég pe UTOTHEDT, XPENOWOTOMOTE EAAOTIKA OLAOTOAKA HE OAKTUALO
£EA0PAAIONG Kevou.

To UNKOG TOU KATAOKEUAOTIKOU JIAKEVOU TIPETIEL VA 1oOUTAL PE TO KATAOKEUAOTIKO
HUAKOG TWV SIAOTOAKWV.

To SLlOTOAKO va KaTatoveiTal Katd MpoTiUnon pe ouprieon.

Ta SlaoTOAKA TIPETIEL Va ToTtoBeTOUVTAL CUNPWVA HE TOV Tpono quapuo)\oyncnq
@, dnA. n KePaAAn TG Bidag mpémnel va tomobeTeital mavioTte anod mv TIAEUPA
mg q)uoouvaq, T0 naElqul ané mv n)\supa mGg OWANVWONG. Ze TePIMTWOoNn ToU
QUTO BeV gival EPIKTO, TIDETEL GTOV TPOTIO TOTIOBEMONG @ va emAéyeTat To Pkog
G BIBAG  KATA TETOOV TPOTO, WOTE VA NV UgioTaTalL {nuid n uoouva  Tou
SlaoTOAKOU. e GAAVTEG He OTEipWUA TIPOOEETE IBIAITEPWG, WOTE TA UNKN TWV
BWBGOV va tepuatifouv emakpBOg om eAavtia (3. O Kivduvog TPOKANONG InuLdv
eEattiag MoAU Hakplav BO®Y augavel, 6Tav 1 eAacTIKA puoolva dlAoTEAAETAL AOYW
migong katd m didpkela g Aettoupyiag @)

MPOCEETE KATA TV £YKATAOTAON WOTE Ol OMEG TWV PAAVIDOV TWV OWANVOOEWY
va eival eubuypapplopéveg. Av KpiveTal anapaitnto, pUBUIoTE TIG TIEPLOTPEPOUEVES
PAAVT{EG OTO SLAOTOAKO.

‘Otav 10 oUoTNUA XPNOoloTmole{Tal yia SlaBpwTIKA uypd pEoa (.. Bakacovo vepod,
0&€0, KAUOTIKA OAKAALD K.ATL), Ol ECWTEPIKEG ETIPAVEIEG TWV OWANVMOEWV KABMG
Kal ol ETUPAVEIEG OTEYAVOTIOMONG TWV PAAVT{WYV Ba TPETEL Va eival ETIOTPWHEVES
He UAIKO avTIBlaBpwTIKAG mpooTtaciaq.

3x. ® O erpdaveleg OTeyavoroinong Twv avtiBeTwv QAQVI{OV TMPETMeL va eival

anoéAuTta eninedeq Kal KABAPEG.

3x. ® AEN erutpernetal n xpron GAQVT®V pe QUAGKWON Kat XeAog.
Ix. @ Ta dldkeva MPEMeL va KAAUMToVTal Je eVSIAUEsa KOUUATIA / AMOOTATEG.
ZX. Ot meploTpepoUeveq GAAVTLEG e OUYKOANNTO Aaid  dev eival KaTaAAnAeg

yati dev  TIAPEXOUV OHOLOHOP®N TiEON emMagng He ™ @PAavtia Tou
QavTIKpadaoukoU.

3Ix. @ Eva eninedo oTeyavoromTikO TOPEUBUOUA TIOU TOTOBETETAl EMMPOcOeTa

MPOOTATEUEL TNV EAAOTIKY ETILPAVELD OTEYAVOTIOMONG ATd TUXOV atXpnpd dkpa
TwV owAfvwv (65 + 5 Shore A).

ZX. Ta axuned akpa Twv CWANVWOV KOBOUV TNV EAACTIKY| ETIPAVELA OTEYAVOTIOMONG.
3x. @) e OoXnUATOTIONMEVEG ENAOTIKEG GAAVTLEG, N TANENG THEON emagng eival

EQIKT) HOVO OTNV.

3x.@ Ou avtifeteq QAAVTZeq pe Aapod OUVONBouv TV eAaoTKh GAAvTLa, T

PAGVTZa Tou avTIKpadaouKoU TIECOPEVN AVATPEMETAL - N Tiieon emagng eivat
QVETIAPKNAG.
ZpiETe OTAUPWTA Kal OHOLOHOPPa TG Bideq ™G PAAVTLAG. AKIVNTOTIONOTE EOWTEPIKA
mv KePAA] Twv BOGOV He TO KAWL Kal MeEPIOTPEYPTE eEWTEPIKA Ta TAgAdla,
TIPOKEIPEVOU VA AroPeuxBoUV evOEXOUEVES (NUIEG OTNV EAACTIKY) GuooUva amnod Ta
epyaleia. Z@igte ava Tig Bideg peTd MV TPWIN AetToupyia.
Katamovrioelg oTpePng (MepLOTPOPNG) Tou JlACTOAKKOU KATa TN dldpkela ™G
TOTIOBETNONG/ OUVAPUOAOYNONG - ATOCUVAPMOAOYNONG TOU, KAl Of KATAOTAON
Aettoupyiag Sev erutpenovtal. AuTd LOXUEL KUPIWG yla TOug TUTIOUG TIOU €XOUV
ouvdeon pe oreipwua. KpatmoTe kovTpa Katd to Bidwua.
‘Otav ekTehouvTal £pyacieq NAEKTPOOUYKOAANONG 0T CWANVWON KAl KOVTa oTa
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SlOOTOAKA, TOTE QUTA TIPETIEL VA YEPUPMOVOVTAL e TIOAUKAwva KaAmdla yeiwong
(amayopeveTal va mapouv Ta JAOTOAKKA OTATIKO NAEKTPLONO). Katd Tiq epyaocieq
OUYKOAANONG, Ta SLAOTOAKA TIPETEL VA TPOOTATEUOVTAL TIAVTOTE amd TG OTibeq
TWV OUYKOAAOEWVKAL TN BEPUIKA emBapuvon.

H pon Twv SlaBpwTIK®OV HECWV KAl Ol UPNAEG TaXUTNTEG PONG KABMG Kal evaeXOUeEVOL
OUVTOVIOHOL 1) avatapayr Tou TPOoKaAsital amd v ek VEOU JPOHOAOYNoNn g
Kateubuvong ™G PoNng (m.x., KATavin Twv avtAlwv, BaABidwy, T-KOPHATIA, KAUTIUAES
owAnvwv), anattel évav odnyo (LR) va eykataotabet.

Kata v eykatdotaon, mapampenote v kateubBuvon g pong (katevBuvon
BéAoug = kateuBuvon pong).

EvKaraUTnoTs Ta OAOTOAKKA, KATA TO duvatov £TOL MOTE va eival QIKTOG O
TaKTlKoq OmTIKOG €AeYX0G TOUG, €dv eival dnAadr) oe KaAR Katdotaon Kat Xwpiq
opam BAGBN.

KaAuyte Ta SlA0TOAKA PE TPOOTATEUTIKA YIO TV ATOPUYR {NUIOV OToldodNoTe
@uong.

Mnv Bagete TIG €AACTIKEG PUOOUVEG PE XPOHA KAl PNV ToTtoBeTelTe HOVWON.
AQap€oTe TIG AOPAAEIEG TIPOEVTAONG HOVO APOU OAOKANPWOETE TNV £YyKATACTAON.
Ol OWANVWOELG TIPETEL va €ival £POJIAOUEVEG HE ETAPKAOG OlAOTACLOAOYNHEVA
oT1aBepd onpeia oTPIENG Kat 0dnyouq yla T AfYn Twv GopTiwV TwV OWANVOOEWV.
EuBUvn yla TV evOedELYHEVN TOTIOBETNON TOUG PEPEL O APHODLOG Yla TN AelToupyia
Toug.

O éAeyxoq avioxng omv mieon, oUppwva pe to Mapdpmua 1, napaypapoqg 3.22
™g odnyiag 2014/68/EU ™q Eupwrnalkng Evwong yia TG OUCKeEUEQ Tiieong dev
dlevepyeital katd kavova and Tov katackeuaot). O €AeyXog auTtoég mpémel va
ekTeAe(Tal AMO TOV €KACTOTE UMEUBUVO PETA TNV EYKATACTAOY TWV JLACTOAIK®OY OTO
ovomua Twv cwAnvawoewv (PT = 1,43 x PS).

O unelBuvog opeilel va TIPOPBAEMEL TNV EYKATAOTAON aAMATOUMEVWY SlATAEEWV
aoPaleiaqg kat EMTMENONG (yla mapdadetypa, eykataotaon aodnmpinv Beppokpasiag,
BaABidwv opiou mieong, AP HETPWV YIa TNV ATIOPUYT USPAUNIKOV TIANYHATWV).

Pomnég cUGPIENG HITOUAOVIWV Yia Ta €AAOTIKA dlacToAikd STENFLEX®.

O pOTEG GUOPIENG TTOU MAPATIBEVTAL TIiCW AVAPEPOVTAL OE KaIvoUpyra S1a0TOAIKG TIou
BV €XOUV AKOUA XPNOWOTIOMBEL. AV XPEIAOTE, UMOPEL VAl YIVEL UMEPBAGN TWV THMY
Katd 30 %. Ameubuvbeite 0TOV KATAOKEUAOTH Yla Tov TUMo D. Zoi§te otaupwtd Kat
TIOAEG QPOpEQ TIG Bideg, £TOL WOTE va emTEUXBEl OPOLOUOPPN TIiEON OTEYAVOTIOINONG.
Metd mapéAleuon mepimou 24 wpwv Aettoupyiag, TPEMeL va enavaAngBeil to oi&o
TV BOOV, ®OTE Va avTIOTABUIOTEl evdexOUevn XaAdpwon Twv BBOV. Z& MePIMTWwon
dlappong, ETIKOWVWVAOTE Ue TOV KaTaokeuaot). a TPEG pomwv mou dev eival
JlaBETIEG, TTIAPAKANOUNE ETUKOVWVNOTE PE TOV KATAOKEUAOTH.

MNivakag @  Zeipa Tomwv A/AR/AS/E/G/R/RS 0g OVOHAOTIKG MAATOG £wg Kat DN
400 kat oG Babpideg mieong PN 10 kat PN 16 evdexopévog ogigte
TIq Bideg yia amoAuTa €PApPUOCTH oUvdeon (AABeTe UMOYn TN HEY.
porm ocuoPIENg Bidag).
Nivakag [@ Zeipa tumou GR-SAE
Na xpnoigormoligite povo prmouAdvia cuppwva pe 1o DIN 6912.
@ andotaon BBOY, @ SAUETPOG BIBMV
Mivakag M Zeipd Tomou W-1 otig Babuideq mieong PN 1/2,5.
(@ anootaon BBGOV, @ SAUETPOG PIBOV/BIAUETPOG BIEOV
Mivakag [  Zeipa Tomou W-2 otig Babpideg mieong PN 1/2,5.
@ andotaon ROV, @ SIANETPOG BIBMV/SIANETPOG BIEGOV
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B Nivakag M Zeipa Tomou C oig Babuideg mieong PN 6/10/16.
() arnootaon BBGOV, @ SAUETPOG PIBGV

B Mivakag[M Zeipa Tomou A otig Babpideg mieong PN 10 kat PN 16.
() arnootaon BBGOV, @ SANETPOG PBGOV

B TMivakag[@] Zeipa Tomou B otig Babpideg micong PN 10 kat PN 16.
@ anootaon BWBOV, @) SIAUETPOG BBMOV

E’ Ymodeigeig eykaraotaong yia aovika 31acToAIKa Kail 31a0TOAIKA YEVIK
XPAoNg yia TNV avaAnyn Twv HeTaBOAGDV HAKOUG XWpig TIpoévTacn

B Ta eAaoTika OJlaOTOAKA XwPIG TPOEVTAON UMOopoUV  va  XEnoloroinBoluv
6TaV avapévetal OuvOUAoHOG (eTAAANAIQ) QEOVIK®Y, TAEUPIKOV Kal YWVIOKOV
HeTakvioewv. AdBeTe UMOYN TN MHelwon TwV ETPEPOUG HETAKIVAOEWV. AV €XETE
AUPIBONIEG, ETIKOIVWVAOTE HE TOV KATAOKEUAOTH.

B Al00TAOIOAOYAOTE OTIWONTOTE EMAPK®G TA 0TABepd onueia oPEENG. Ta oTabepd
onpueia mpénet va napaidBouv ™ duvaun FFP mou eival To dBpotopa g agovikng
duvaung mieong (F,), Mg d0vapung avtiotaong Tou dlaoctoAkou (F,) Kal Twv
Suvapewv TPPNAG Twv 0dnYLv edpavav (F,) (oX- ).

B Metafu kabe dUo oTaBepwV Onpeiwv MPEMEL va eykabioTatal katd kavova | o v o
£va Sla0TOAIKO.

B >mv nepintwon MOAAAMAGV AOVIKOV SIA0TOAK®MY, N Sladpoprn MG CwAvwong
TIPEMEL Va PEpeL eVAIAUEDa ONUeia oTPIENG.

B H owAnvwon pe afovikd dlaoTOAKA TIPETEL va dPOHOAOYEiTal EMAKPIB®S PECA amd
Ta 0dnyad £dpava. Kat otig dUo TAEUPEG TOU SLACTOAIKOU TIPETEL Va TOToBeTOUVTAL
odnya ¢dpava . Eva o1aBepd onpeio otmplENg avtikablota éva odnyod £dpavo
(0x. @).

OL eowTepikol  odnyoi owAnveg dev eival KataAAnAol yla v kateubBuvon g
OWARVWONG.

3x. @ AldTagn oTabepiv onpcinv oTAPIENG Kal 03NYMV £3pavwv

L, =<3xDN,L,=0,5"L, L BAémie ox. ®.

3x. (3 Aldypappa anéoTaong odnyav edpavwv (L) PN 6, PN 10, PN 16 -

0-18 anooTaon unoomplyudtwy odnynong L, [m] (otavtap twég), 0-250
OVOHAOTIKY) SLAUETPOG.

E Ynodeigeig TomoB£TNONG Yia a§ovika 1aoToAIKa Kal 31a0TOAIKA YEVIKAG
XPNONG Yia TV £§100ppOTNON TWV HETABOAWLV MNKOUG HE TIpOEvVTACn

[evikd, éva eAaoTikO dlacToAikd AEN mpoevteivetal, dIOTL | CUOTOAY| / SLACTOAN TwWV
OWANVWV TIOU TIPOKAAE(TAL ATIO OXETIKA XAUNAEG Beppokpacieq eival Hikpr), Kal To
SLOOTOAKO avTIOTABUICEL TIG CUOTOAEG / JLAOTOAEG AOYW TNG UYNANG €AAOTIKOTNTAG
Tou (mieon PeyaAUTepPn amd v emunkuvon). Av rmapd talTta Tpoevtabel, Tpénel va
{NTOETe Ao TOV KATAOKEUAOTH TO AVTIOTOLXO HNKOG €YKATAOTAONG. Ta JAOTOAKA
ETUTPETETAL VA TIPOEVTEIVOVTAL HOVO UEXPL TN HEYLOTN ETUTPETTY ETIUNAKUVON.

Aiadikacia TomoB£TNONG Yia TNV MPoévTacn a§ovik@V SIacTOAIK®V £ TOTTOU
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MPOZOXH: d £ v oxUel yia SLIACTOAKA ToU €Xouv Ndn MPoevTabel 0TO £pYO0TACLO.

Ew. @ Suvdeote 10 8la0TOAKO (1) pe pia ndn otabepr) cwArvwon (2), €101 GOTE va
pnv eival MAEoV QKT pia  PETATOTION. TO UMOAOUTO TUAHA Tou owAnva (3)
edpaleTal aoUvdeTo 0TOUG 0dNYOUS / (dpAcelg oAioBnong).

Ex. ® To aolvdeto tunua owAiva (3) weital pEXPL va EPATITETAL AKPBMOSG Kal
OUVOEETAL KAl QUTO He TO JLAOTOAKO (1).

E. ® AUTO TO akOpa aoUVSETO TUNHA OwARva (3) METATOTH(ETAL OTN OUVEXELD ME
KATAAANAN datagn (4), €wg OTou eruteuxBei TO UTIOAOYIOHEVO WUNKOG TNG
eykataotaong. MHN emunkivete 1o dlA0TOAKO (1) meploodTEPO am’ OTL
erutpEneTal. AQou mpaypatorondei n otepéwon (5) Kal PHETA ™V apaipeon
™G datagng mpoevtaong, To SlAcTOAKO eival £TOWO TIPOG AelToupyia.

Mapatiipnon

To OOTOAKO eTUTPEMETAL VA TPOoevTabel 1 O v O PEXPL TN MEYIOTN ETUTPEMTH

ETIPNKUVON, €QpOOOV N EAAXIOTN Beppokpacia Tou avantuooetal dev eival HIKpOTEPN

ano TN BepUoKPasia eYKATAOTAONG.

Ymodei&eig TomoBETNONG EYKAPOIWV S1ACTOAIK@WYV Yia TV avaAnyn

TAEUPIKWV KIVROEWV

B Kat oTig dUo TAEUPEG TWV €YKAPOLWY SLACTOAK®OV Xpeladovtal eAappd oTabepd
onueia ompLENG. Autd Ta onueia o0THPIENG MPETIEL VA TTAPAAAUBAVOUV TIG SUVANELS
TaPapoPPWoNG Twv OACTONK®V, KaBhg emiong kat TG Juvapelg TPPBAG OTIS
apPBPWOELG Kal TOUG 0dNYoUG TWV CWANVOOEWV.

B ZtepewoTe TA 0TAOEPA onueia 0TAPIENG ™G CWARVWONG HOVO apoU OAOKANPpwOel
n ToroBemon Tou dlacToAlkoU (Apou BwoTe TI§ Bideg Twv GAAVI(®V). Av dev
TNENOETE TNV UMOdEIEN auTr, uropel va Kataotpapei To SIACTOAKO.

B MeTtafU duo o0Tabep®v onueiwv oMPEENG ETITPETETAL KATA Kavova n TornobEmon
£VOG MOVO CUCTNHATOG SLIACTOAKOU.

H MNa mv avéAnyn twv duvapewy Tou BAPOUg TIPEMEL OTA CUCTNUATA JIACTOAK®V Va
eykabiotavTal KatdAAnAot 0dnyoi CwARVwoNng.

B Ta eykdpola SlacToAKd pubpiovtal and To EPYOOTACIO OTO KATAOKEUAOTIKO UNKOG
BL. Ot odnyoi - eAkuopeg TIPEMEL va ouvdEovTal 0TaBePd e ™ GAGvT{a HeTd
MV eykataotaon. Tuxdv emavapubuioelq Twv odnywv - AKUCTAPWV TIPEMEL Va
npaypartoroloUvTal KaTémy ouvevvonong pe v Texvikn Ymmpeoia MMapoxng
ZUpBOUAGV TNG eTaIPEING MAG.

B Ta eykdpola SIaoTOAKA UIopouv va mpoevTabouv. Mevikd, TpoevTeivovtal KaTtd To
AUIOU TG HETAKIVNONG TIOU avapEPETAl OTA SLACTACIOAOYIKA PUAAQ.

Ymnodei&elg TomoOETNONG YWVIAK®V SIACTOAIK@YV Yia ThV avaAnyn YWVIGKQV
KIVGEWV

B Kal oTIq dU0 MAEUPES TWV YWVIAKMV SIACTOAK®Y XpetalovTal eAappd oTabepd onpeia
ompENg. Ta onueia autd mpénel va avaAauBavouv TG SUVAHELS Mapapoppwong
TwV SACTOMK®V, KABMG €MiONG Kal TG SUVAKELS TPRNG OTIG apBpWoEelg Kal Toug
0dnyoug CWANVWOoNG.

B ZtepemoTe Ta 0TABEPA ONpeia OTAPIENG TNG CWANVWONG HOVO apoU oAOKANPwOEel
N TOTIOBETNON TOU SLACTOAKOU (UETA TO OPIEIHO Twv BOOV TwV GAAVTL®V). Av dev
MPNROoETE TNV UTODELEN QUTH, UTOPEL va KATAOTPAPEL TO SLACTOAKO.
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B Meta&u dUo oTabepiv Onueinwy OTMPIENG ETUTPEMETAL KATA Kavova N ToTtoBEToN
£VOG MOVO OUCTNHATOG SLAOTOAKOU.

H Ma mv avéAnyn tov SuvAapewv Tou BApoug TIPEMEL OTA CUCTUATA JIACTOAK®Y Va
eykabiotavTal KatdAAnAot odnyoi CwARvVwong.

B Ta ywviaka SlacTOAKA £XOUV €va TTIOAU OUYKEKPIIEVO AEova TIEPIOTPOPNG YUPW amd
TOV OTo{0 PTOPOUV VA KAUTITOVTAL OE OUYKEKPIUEVN Ywvia. MpooéETte T owot
6£on Tou G&ova MEPLOTPOPNG KATA TNV EYKATAOTAON.

B Ta YOVIOKA Sla0TOAKA UITopolv va mpoevtabouv. Mevikd, mpoevTeivovTal Katd To
NUIOU TG PETAKIVNONG TIOU avapEPETAl 0TA GUAAA SlaoTACIOAOYNONG.

TomoBéTnon / cuvappuoAdynon €vog TMPOEVTABEVTOG CUCTHNATOG
S3100TOAIKOV PE 2 YWVIGKA 3100TOAIKG

3x. M

3x. @

x. ®

E TomoBETnoN EVOG MPOEVTABEVTOG CUCTAHNATOG SIACTOAIKAV
He 3 YwVIaka 31a0ToAIKG

Ix. D

Ix. @

Ix. ®

ZuvdEoTe TN owAvwon (2) pe ta oTabepd onueia ompEng. Eykatacmote Ta
dlaoToAkd (1) oe oudétepn B£on. H  umoAourn  owAvwon ompidetat omyv
£dpaon oAicbnong

AnopakpUveTe To agpalpollevo TUApa (3), TpaBngte e TNV KataAAnAn diatagn/
I3100UCKEUN amd TV oudéTepn BEon Ta SIACTOAKA (1), €éwg 6TOU KAegioel TO
OlAaKeVO (4) kal BOWOTE Ta KaAd (4).

H mnapaiaBn kivnmpwyv duvagewv egapTatal amé v  anoéotaon Twv
KEVTPWV TWV SIAOTOAKGOV Kal ard Tn PEYIOTN eTUTPEMOUEVN Ywvia kauyng. O
UTIOAOYLOUOG YiveTal oUp@wva Je Tov akdéAoubo TuTo:

A2 A

== = =Lsin
sin a 2 @

H dlaoteAAOPeVn CWARVWOoN TIPEMEL va €Xel eAeubepia kivnong omv €dpaon
oAiobnong

| h=L[1-cos «] |

L = anéotaon KEVIpwv SLAOTOAKGMV (mm)

A = mapaiapny duvapewy (mm)

h = eAeubepia kivnong otnv £dpaon oAioBnong (mm)
a = ywvia kauyng

2uvdéote T OwAvwon (2) e Ta otabepd onueia. Eykataomote Ta
dlaoToAkd (1) oe oudétepn B£omn. H umoAoirn  owAnvwon ompiletar omv
£dpaon oAiobnong.

PaPE€oTe TO Tepdxlo Tou Ba avtikataomoete (3). Metatormiote pe mMv
KATAAANAN dlatagn améd v oudétepn B€on Ta dlaoToAkd (1), €wg 6TOU
kAgioel To dldkevo (5) kat BOWoTE Ta KaAA (5).

EnavaAdBete ™ dladikasia yla To apaipoUPeEVo Tunua (4), Je TOV TPOTIO Mou
TEPLYPAPETAL OTO AVWTEPW ONMEIo 2.



III Ymodei&elg yia eEAaoTika S1a0ToAIka o€ avTAieg

ZUVdE0TE TOUG SLACTOAKOUG OUVOEDHOUG 600 TIO KOVTA Yivetal omyv GAAvTia Mg
avTAiag (Eik. 1).

E&aipeon: Evag owAivag HIKpoU pAKOUG TBavov va analtnBel oe mepintwon
JlaBPWTIKOU PECOU.

MV TMEPIMTWOoN XPNOoNG PUYOKEVTPIKMV QVTAIWV Yia TN HeTApopd SaBPWTIKOV
UAKKQV, Sev ETUTPEMETAL N areubeiag oUvOEON TwV SIACTOAK®Y OTA OTOHIA TWV
aVTAOV (avappoenon / KaTabAwn), SAPOPETIKA UTApXeL KivBUVOG va UnmooTouv
{nuia Ta dlaOTOAKKA eEalTiag Tou OXNUATIOHOU OTPOBIMOMOU AOYW TWV  UPNAGV
OXETIKA TAXUTATWV OTa OTOHIA TNG avTAiag.

H an6otaon tomnobEmong ard 10 OTOMIO TG avTAiag PEXPL TO DLACTOAIKO TIPEMEL
va gival 1 ¢wg 1,5 x DN (oxiua (ox. @).

Ze Tmepintwon urnorieong ané MV TAeupd G avappdéPnong TMPEMeEL va
XPNOoTomBel éva eAacTIKO JIACTOAIKO He SAKTUMO £5ACPAALONG KEVOU.

Mpémnel va amoelyetal 1 Aeltoupyia Twv aviAlv OTav eival KAEOTA TeAelwg
N ev pépel amoPpakTIKEG BaABideq 1 kAaméta. Eficou mpémel va amogelyeTal
n ormAaiwon, 0TI UMOPEl va TIPOKAAECEL BPAXUTPOBECHA KATAOTPOPY) Tou
JlaoTOAKOU.

TomoBETnon / cuvappuoAdynon SiNPNUEVWV amoBETIK@OV
@Aavtiwv/ Tumog C-1, DN > 2400

Mpo-ouvappoAoynoTe Ta dUo Mod HEPN GAAVTLAG KATA TETOLOV TPOTIO, WOTE VA PNV
dnuoupynBel KATtd T CUVAPUOAGYNON OTO XWPLOUA ATIOKALON 1} KEVO.

Katw and ta nmagudadla /TG KePareéq Twv BOGV, OTNV TEPLOX SlaXwPLoHoU TwV
PAQVT{@Y, XPNOWOTIONOTE OTABEPEG PODEAEG.

A&BeTte UMOYN TIG POTEG OUOPIENG TWV BIOWV.

TomoBéTnon / ouvappoAdynon paédwv eAkuopou améd Tov Eykaraorarn

Na xpnooroleite Katd TNV eYKATAoTAON / OUVAPHOASYNON  HOVO MPOodlayeypapuéva
arndé m STENFLEX® uAkd, 6nwg pdBdouqg eAKuopoU, opalplkouqg SakTUALOUG,
£dpava, MagWadla otV araToUpevn TOoLOTNTA KATAOKEUNG Kal OTIG amnalToUHeveg
dlaotaoelg. Ta eEaptipaTa autd €xouv OxedlaoTel yla TIS TIPOKABOPIOUEVEG
ouvenkeg Aettoupyiag.

Ot pdapdoL EAKUCHOU TIPETIEL Va YKABIOTAVTAL OTN CWAVWON TPV artd Tn UroBoAn
m™mg oe mieon.

MpoBeite oV TOMOBETON / CUVAPHOAOYNON TWV PARSWV EAKUCHOU CUNPWVA UE TO
KATAOKEUAOTIKO 0XEd0 ™G STENFLEX®.

PuBuiote v mpoévraon  eMAKPB®G OTO  KATAOKEUAOTIKO — WAKOG  (Tpo-
OUVAPHOAOYNON).

MpoogETe KATd TNV MPO-CUVAPHOAOYNON, WOTE va urdpxel deld Kal aploTepd 1) dla
MPOeEoXN TWV OTEPWHATWY

Ot OUVOEOHOL TWV OUVOETIKOV paBBwv (opaipikoi diokot / vatKaq Baoelg) mpémet
va vaaTacweouv aq)apuoow — Xwpig TplBsq, WOTO0O He €va KAatdAAnAo dlakevo
(0,2 mm), £T0L MOTE Hia PIKPN Kivnon va eival duvatn.
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AopalioTe Ta euyn TagHadlwv  (aopalela yia va un xaAapmoel 1o Bidwua)
M 24 - 250 Nm
M 42 - 1000 Nm
M30- 500 Nm
M 48 - 1300 Nm
M36- 700 Nm

Av xpelaoTel, puropel va yivel unéppaon Twv THOV Katd 50 %.

©¢aon oe AsiToupyia

Ta SlaoTOAKA e TPOEVTAOT PUBUICovTal arnd TO £PYOOTACIO OTO KATAOKEUAOTIKO
unRkog BL. Ot odnyol - eAKUOTAPEG TIPEMEL Va ouvdEovTal 0TaBepd e TIG PAAVTE]
HeTa Vv eykatdotaon.

Alevepynote Toug eAEYXO0UG TEONG KAl 0TEYAVOTNTAG aPoU eykataotabouv owoTtd
Ta oTabepd onueia ompPlENg Kal Ta odnyd €dpava, dAPOPETIKA TO OLACTOAKO
ETIUNKUVETAL KAl KABIOTATAL AKATAAANAO.

Ze  UYNAEQ Beppokpacieg Aettoupyiag, o UMeUBUVOg TOTOBETNONG  TPEMEL va
AayBavel PETpa MpooTaciag yla va anotparel n mPOKANoN TPAUUATION®V atd TV
eTaQen Pe TMOAU Beppéq eTIPAVELEG.

Ma ™ dlaocpallon acpaloug AelToupyiag, Ta SIAOTOAKA ETITPETETAL VA AELTOUPYOUV
HOVO eVTOG TWV ETITPEMTAOV Opiwv Tieong, Beplokpaciaq kal petakivnong.

H usyLo‘rn ETTILTPETOpEVN TTiEoN )\zrroupyw(g Twv EAXOTIKWOV XVTIKPXOXTHLKUWDV,
n ormolx dideTal ot PO OTOL)(ELLUV o«pop(x Beppokpaoia 20°C.  Emeldf n
o‘ruespomw TOU LALKOU TNG (PUOOUVRG HELUVETL PE ™mv &vodo Tng Beppokpaaiag,
TIpéTIEL o€ aOENON TNG OePUOKPATING Vo peLwBEL 1 Trieon. (BAETTE TTIIVOKX).

MéEyLoTh ETTLTPETTOMEVN TTieon AsLToupyicg» (bar)

Zeipa TOmwvV
Bepuokpaoia [ A ,AG,B,R AS, RS AR GR-SAE E G C w

°C ar bar bar bar bar bar bar
20 16 16 25 16 10 4 |10 16 25
30 16 16 25 16 10 4 (10 | 16 s
40 16 16 25 16 10 4 (10 16 2,5
50 16 16 25 16 10 4 (10 16 25
60 15 16 24 16 95 |38 | 95| 16 2,2
70 14 15 22 15 3,5 14 2
80 1 14 20 14 7 2,8 7 1 1,7
920 6 12 16 12 4 1,5 4 6 1

100 6* 10 1 10 4* 1,5%| 4* 6* 1*

110 6 6 6

120 6* 6* 6*

130 6* 6* 6*

*TLx MLkpR XPOVLKA Tepiodo (To aviTepo 100 wpeg)

O urelBuvog  o@eidel va AauBavel UETPA KATA ™G €0QAAPEVNG XPNONG TWV
OlAOTOANK®V HE KATAAANAN KaBodrjynon Kal €MoTTeid TOU MPOCWTIKOU Tou Ta
XePIfeTal KABMG ETIONG KAl He TN XOPRYNON TOU EYXEIPIDIOU 0dNyIMV AetToupyiag.



MpoToU XPNOWOTIONOETE TA JIACTOAIKE, TIPEMEL va AABETE UMOYN ™V avtoxn Toug

oTa dapopa dlepxopeva UAKGE (av €xete aupiBoAieq, avaTpegte avtoxng).

AVTIKPAdAOHIKA Mowdmta AuvatdmTeg epappoyng

XpWwHATIKOG XAPAKTNPLOHOG EAACTIKOU

MopTokaAi EPDM Kautd vepd, o&€a, aAkalika
SlaAupata (oanouvadeq)

Kokkivo NBR Peuotd pe meplekTikdTa Aadlou

Aeuko CIIR Moowo vepod

Turog AR: eTUMPOobeTa He KITpvEG paBdWOoELS

Turog AS, RS: emunpocBeta pe prnie paBdnoelg

Zmv mepintwon dlEAeuong HECWV TIOU TIPOKaAoUv dlaBpwon Kal e HeYAAeq
TaXUMTEG PONG, TL.X. TUPBWIOUG PONG, KPIVETAL AMapaitnT n £yKataotaon odnywmv
OWANVWV HECA OTA JLACTOAKA.

Ma v amoguyn KAtaocTpoPmV AOYW TUPKAYLEG, Ta OlACTOAKA propolv va
eEOMALOTOUV pe TIPOOOeTa aAegimupa MPOOTATEUTIKA KAAUpHATA.

Ze 0,TL apopd 0N XPNon, wg 6pla ePapHoyng BewpolvTal Ta dedopéva Aettoupyiag
mou mapatifevial 0Ta QUAAQ JlACTACIOAGYNONG, OTA KATAOKEUAOTIKA OXEda 1
otV Tvakida Tou TUrou. MNa tuxév {nuieg mou mpokaAouvtal amd n Aettoupyia
EKTOG TV avwTépw opiwv, n eTapeia STENFLEX® dev avahapBavel kapia eubovn.
H mpnon twv dedopévwy autv (T.X. ME TN XPNoN TEXVIKAOV SlaTagewv acpaAeiag)
QAVAKEL OTIG appodOTNTEG TOU UMEUBUVOU.

‘EAeyX0G Kai ouvThpnon

O umelbuvog TPETEL VA TIPOOEXEL WOTE va Pnv epmodifetal n mpodopaon ota
SlAOTOAKA YIa va eival EPIKTOG O OTTTIKOG EAEYXOG OE TAKTA XPOVIKA SlaoThUaTa.
EAEyxeTe ™V KOA KATAOTAON TWV OLACTOAK®V OUUMPWVA HE TOUG LOXUOVTEQ
KAVOVIOPOUG. Av  JlaMIOTWOETE EAATTOHATA, OMWG (POUCKAAEG, ETUPAVEIAKEG
PWYHEG N AKAVOVIOTEG TAPAUOPPWOELG, ETUKOVWVIOTE PE ™V TexVikn Yrnpeoia
Mapoxng ZuuBoUA®V NG etalpeiag pag. Emokeuég dev erutpénovral.

H okAnpomTa Shore Twv eUKAUMTWV EAACTIKAV OTOIXEIWV TWV SLAOTOAK®OV TIPETEL
va eAEYyXETAL O TAKTA XPOVIKA dlactiuata. Av yivel unépBacn g okAnpoémrtag 83
Shore A, To oTolxeio mpemel va aviikataotadel yia Adyoug acpaAeiag.
AmogelyeTe TOV KABAPIOMO TOU OUCTAMATOG OWAARVWONG HE XNUIKA JlaBpwTKE
peoa.

O KaBaplopdg Twv SLACTOAKGOV propel va yivel pe oarouvt kat {eotd vepd. Asv
ETUTPEMETAL 1) XPNOT ALXHUNP®V AVTIKEEVWY, CUPHATIVWY BOUPTOMV 1 YUaAOXapToU
yla Tov Kabaplopo.
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AnAwon cuppéppwaong

Ta ehaoTika dlactoAika STENFLEX® mq oepag A, AR, AS, AG, B, C, E, G, GR-SAE,
R, RS kat W urnopAnénkav otn péBodo a§loAdynong CUUHOPG®WONG Kal CUPPWVOUV
He Tiq dlatagelg Mg odnyiag 2014/68/EU g Eupwrnaikng Evwong via TIG OUCKEUEG
iieong.

To EAXOTIK& GVTIKPOOATULKK CWAAVWY T OTTol00 onoxsw‘rm omy 0dnyla EEoTALoHO0
Yo I'Ilsc'n (Pressure Equment Directive - P.E.D.) @épouv Tn orjpavon CE kot Tov aptbpd
QVOYVWPLONG TOL OPYRVLTHOD.

WILO HELLAS A.G. ® AG. ATHANASIOU STR. 80 m GR-14565 ANIXI ATTICA
Tel. +30-210-62 48 300 ® Fax +30-210-62 48 360 m E-mail: wilo.info@wilo.gr
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Navod k montazi a provozu @
pro gumové kompenzatory

typové fady A, AR, AS, AG, B, C, E, G, W, R, RS a GR-SAE

Vseobecné pokyny

Gumové kompenzatory STENFLEX® mohou plnit svou funkci jen v pfipadé odborné instala-
ce a montaze. Zivotnost zavisi nejen na podminkéach provozu, nybrz predevsim na spravné
montazi.

Kompenzatory nejsou zadné nenaroéné prvky potrubi, nybrz pohyblivé ¢asti, které musi byt
pravidelné kontrolovany.

Kompenzatory jsou zvlastni sougasti potrubniho systému. STENFLEX® nepfebira zaruku za
dodate¢né zabudované vyrobky a modifikace originalnich vyrobku.

Je nutné dbat nize uvedenych pokynu a vénovat pozornost technickym rozmérovym
vykresiim v nasem katalogu, ¢imz vyloucite vznik chyb pfi montazi.

POZOR: Pii NERESPEKTOVANI upozornéni hrozi zni¢eni kompenzatoru, riziko Urazu
a ohrozeni zivotniho prostredi.

V pripadé pochybnosti kontaktujte nasi technickou poradnu na telefonnim cisle:
+49 (0) 40 /5 29 03-0

B Kompenzator skladujte v suchu a Cistém prostfedi. Skladujete-li kompenzatory na vol-
ném prostoru, chrarite je pred intenzivnim slune¢nim zafenim a vlivem pocasi.
B Pred montazi zkontrolujte, zda neni poskozen obal a kompenzator. V pfipadé jakéhokoli
poskozeni nesmi byt vyrobek zabudovan.
B UdrZujte vnitfek i vnéjSek hadic bez cizich téles napf. negistot, izolaéniho materialu a
pod. Kontrolujte Cistotu pfed montazi a po montazi
B Pojistky pro pfevoz a ochranny kryt odstrarite teprve bezprostfedné pred montazi.
B Montaz kompenzator( smi provadét pouze odborny persondl. Je nutné dbat pfislusnych
predpisti Grazové prevence.
B S kompenzatorem nehazejte, ani do néj nebouchejte; chrarite vyrobek pfed padajicimi
pfedméty. Pfimo na pouzdro neumistujte zadné fetézy nebo provazy.
Specidlni t&snéni neni nutné, protoze kompenzatory jsou samoginné tésnici. Tésnici
plochy protipfirub musi byt rovné a ¢isté. Dodate€né t&snéni neni nutné; pouze pfi zabu-
dovani vodici trubky je nutné umistit t&ésnéni.
P¥i podtlakovém provozu pouzijte gumové kompenzatory s opérnym krouzkem.
Délka montéazni mezery musi byt stejné dlouhd jako montazni délka kompenzatoru.
Kompenzator by mél byt pfednostné naméhan stlacovanim.
Kompenzatory je nutné montovat podle zptsobu montaze (), tj. hlava $roubu by se vzdy
méla umistit na strané pouzdra, matice na strané potrubi. Jestlize to neni mozné, je
tfeba u zplisobu montaze (2) zvolit takovou délku $roubu, aby se neposkodilo pouzdro. U
pfirub s otvory se zavitem dbejte obzvlasté na to, aby délky Sroubu koncily pokud mozno
s piirubou (3. Nebezpeci poskozeni kvili pfili§ dlouhym Sroubim se zvysuije, jestlize se
gumové pouzdro v provoznim stavu pod tlakem roztahuje @).
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PFi montazi dbejte na to, aby otvory pfiruby potrubi licovaly. Je-li to nutné, upravte
dodate¢né oto¢né pfiruby na kompenzatoru.

P¥i proudéni agresivnich latek (napt. morska voda, kyseliny, louhy apod.) musi byt jak
vnitfni povrch trubek tak také tésnici plocha pfirub opatfena G¢innou ochranou proti ko-
rozi.

Obr. 5) Tésnici plochy protipfirub musi byt dokonale rovné a gisté.
Obr. (8 Priruby s drazkou a perem NEJSOU pfipustné.
Obr. (7) Vystupky nebo oto&né pFiruby se svafovacim nakruzkem je nutné vyrovnat pomoci

vyrovnavacich kusu.

Obr. Otoc¢né pfiruby s privafovacim nékruzkem nejsou vhodné. Neni mozné rovnomérné

pritlaceni. (viz obr. 7)

Obr. (9 Dodate¢né viozené ploché (65 + 5 Shore A) tésnéni chrani gumovou tésnici plochu

pred konci trubek s ostrymi hranami.

Obr. Konce trubek s ostrymi hranami rozfeZzou gumovou tésnici plochu.
Obr. @ U vytvofenych gumovych piirub je piné pritlaeni mozné pouze u hladkych

protipfirub.

Obr. @ Protipfiruby s vistupkem rozmaékaji gumovou pfirubu, pfitlagna piiruba lezici za

tim se naklopi — nedostate¢né pfitlaceni.
Srouby pfirub utdhnéte rovnomérné kiizem. Kli¢em pfidrzte uvnitf hlavu $roubu a vné
otacejte matici, ¢imZ se zabrani poskozeni pouzdra néstroji. Po prvnim uvedeni do pro-
vozu utdhnéte Srouby.
Torzni namahani (krouceni) kompenzatoru béhem montaZe/demontédze a pfi provo-
zu je nepfipustné. To plati zejména pro typy se zavitovou pripojkou, kli¢em pfidrzujte
Sestihran.
PFi elektro-svare¢skych pracich na potrubi v okoli kompenzatorli je nutné je prekryt
zemnicimi pasky. V zdsadé je tfeba kompenzatory pfi svare¢skych pracich chranit pred
jiskrami a tepelnou zateézi.
Pokud je provozni médium abrazivni nebo ma vysokou rychlost proudéni, s ¢imz je spo-
jena moznost vzniku rezonanci nebo turbulenci pfi zméné sméru proudéni (napf. za
Cerpadly, ventily, T-kusy, v ohybech) je zapotiebi instalace vodici trubky (LR).
PFi montazi je tfeba zohlednit smér pritoku (smér Sipky = smér proudéni).
Zabudujte kompenzator pokud mozno tak, aby bylo mozné provadét vizuélni kontrolu
neporusenosti v pravidelnych intervalech.
Za Ucelem ochrany proti nejriiznéj$im poskozenim kompenzatory zakryjte.
Nenatirejte pouzdra barvou a neopatfuijte je izolaci.
Pojistky proti zafizeni k pfedpjeti odstrarite az po montazi.
Potrubi musi byt vybaveno dostate¢né dimenzovanymi pevnymi body a voditky k podchy-
ceni sily potrubi. Za odborné provedeni je zodpovédny provozovatel.
Pevné body potrubi zafixujte az po montazi kompenzatoru (po utazeni Sroubl pfirub).
Zkousku pevnosti v tahu podle dodatku 1, odstavec 3.22 Smérnice o tlakovych pfistrojich
2014/68/EU zpravidla neprovadi vyrobce. Tuto zkousku musi po zabudovani do potrub-
niho systému provést provozovatel (PT = 1,43 x PS).
Nutna bezpec¢nostni a kontrolni zafizeni (jako napf. instalace teplotnich ¢idel, pojistnych
pretlakovych ventilt, ochrana pred tlakovym a vodnim razem) musi v potrubnim systému
umistit provozovatel.



Utahovaci momenty Sroub( pro gumové kompenzatory STENFLEX®.

Utahovaci momenty strané se vztahuji na nepouzivané nové kompenzatory. V pfipadé

potieby mohou byt hodnoty prekrogeny o 30%. Srouby je nutné utdahnout vickrat kiizem, aby

bylo dosazeno rovnomérného stlaceni. Po cca. 24 hodinach provozu je nutné Srouby znovu
utdhnout. Pokud se presto vyskytnou netésnosti, je nutné kontaktovat vyrobce. Neuvedené
utahovaci momenty vyzadejte u vyrobce.

B Tabulka[d A/AR/AS/E/G/R/RS ve jmenovitych itkach do véetn& DN 400 a stupnich tlaku
PN 10 a PN 16 v pfipadé nutnosti Srouby utdhnéte tak, ze v misté spojeni
nebude z&dna mezera (dbejte na max. utahovaci moment).

Tabulka [§] Typova fada GR-SAE, pouzijte pouze $rouby podle DIN 6912.

Rozted $roubt, @) pramér $roubl

Tabulka [l Typova fada W-1 v tlakovych stupnich PN 1/2,5.

(1) Rozte¢ roubd, (@) pramér Sroubd/pramér Sroubl

Tabulka [ Typova fada W-2 v tlakovych stupnich PN 2,5.

(1) Rozte¢ $roubd, (2 pramér Sroubd/pramér Sroubl

Tabulka Typova fada C v tlakovych stupnich PN 6/10/16.

Rozteé $roubt, @) pramér $roubl

Tabulka [ Typova fada A v tlakovych stupnich PN 10 a PN 16.
(1) Rozte¢ $roubd, @) pramér sroubu

Tabulka[8] Typova fada B v tlakovych stupnich PN 10 a PN 16.
(1) Rozte¢ $roubu, @) pramér sroubu

B Pokyny k m xialnich a univerzalnich kompenzatora
vyrovnani délkovych zmén bez predpéti

B Je mozné pouzit nepfetazené gumové kompenzatory pro kombinaci (pfekryvani)
axidlnich, laterélnich a angularnich pohybt. Je nutné dbat na redukci jednotlivych
pohybul! V pfipadé pochybnosti kontaktujte vyrobce.

B Bezpodminecné dostatecné dimenzujte pevné body. Pevné body musi pojmout silu F,

v souctu axialni tlacné sily (F,), pfestavné sily kompenzatoru (F,) a sil tfeni vodicich

loZisek (F,) (obr. ).

Mezi dva pevné body miize byt zasadné zabudovan jen jeden kompenzator.

V pipadé vice axialnich kompenzator( je nutné rozdélit pribéh trubky pevn’ymi mezibody.

Potrubi s axialnimi kompenzatory musi byt vedené presné pres loziska. Na obou

stranach kompenzatoru jsou nutna vodici loZiska. Jeden pevny bod nahrazuje jedno vo-

dici loZisko (obr. (2).

Vnitfni vodici trubky nejsou vhodné k vedeni trubky.

Obr. @ Stanoveni kotevnich bodu a vodicich lozisek —

L, m3xDN,L,=0,5"L, L, viz obr. ®.

Obr. (3) Diagram rozestupu mezi vodicimi lozisky (L,) PN 6, PN 10, PN 16 -

0-18 rozestup vodicich loZisek L, [m] (smérové hodnoty), 0-250 jmenovity
pramér.
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B Pokyny k montazi axialnich a univerzalnich kompenzatora k
vyrovnani délkovych zmén s predpétim

Gumovy kompenzator se zpravidla NEPREDPINA, protoZe vyskytujici se dilatace trubky je

kvuli relativné nizkym teplotam malé a kompenzator diky své vysoké flexibilité (stlaceni vétsi

nez protahovani) rozpinani kompenzuje. Jestlize se presto provede pfedpnuti, je nutné s

vyrobcem konzultovat pfislusnou montazni délku.

Kompenzatory se sméji pfedpinat pouze o rozmér maximalné pfipustného protazeni.

Prubéh montaze pro predpéti axialnich a univerzalnich kompenzatori na misté

POZOR: toto neplati pro provedeni predpnuta jiz vyrobcem!

Obr. @) Kompenzator (1) spojte s jiz pevnym potrubim (2), takze uz neni mozné posunuti.
Druha ¢ast trubky (3) lezi volné ve vedenich.

Obr. (& Volna &ast trubky (3) se pfiblizi na doraz a rovnéz spoji s kompenzatorem (1).

Obr.® Tato jesté volnd &ast trubky (3) se pak vhodnym zafizenim (4) posune,
az je dosazena vypolitana montazni délka. Kompenzator (1) nadmérné
NEPRETAHUJTE! Po provedeném pfipevnéni (5) a po odstranéni pfedpinaciho
zafizeni je kompenzator pfipraven k provozu.

Poznamka

Kompenzator se smi pfedepnout pouze o maximalné pfipustné protazeni, jestlize nastava-

jici minimalni teplota neni nizsi nez montazni teplota.

Pokyny k montazi lateralnich kompenzatora k vyrovnani pohybu do stran

Lateralni kompenzatory potfebuji lehké pevné body po obou stranach. Tyto pevné body
musi pfevzit pfestavné sily kompenzatoru a tfeni vznikajici na ohybech a vedeni trubek.
Pevné body potrubi zafixujte az po montazi kompenzatoru (po utazeni Sroubl pfirub).
Mezi dva pevné body muze byt v zdsadé zabudovan jen jeden kompenzaéni systém.

V ramci kompenzac¢nich systému je nutné nainstalovat vhodné vedeni trubek, které by
prevzalo tihové sily.

Lateralni kompenzatory je mozné predpnout. Pfedepnuti se provadi zpravidla o polovinu
pohybu uvedeného v rozmérov ych vykresech.

Pokyny k montazi angularnich kompenzatoru k vyrovnani thlov ‘ych pohybt

M Angularni kompenzatory potfebuji lehké pevné body po obou stranach. Tyto pevné body
musi pfevzit pfestavné sily kompenzatoru a tfeni vznikajici na ohybech a vedeni trubek.

M Pevné body potrubi zafixujte az po montazi kompenzatoru (po utazeni $roubl pfirub).

B Mezi dva pevné body muze byt v zasadé zabudovan jen jeden kompenzaéni systém.

WV ramci kompenzacnich systému je nutné nainstalovat vhodné vedeni trubek, které by
prevzalo tihové sily.

M Angularni kompenzatory maji zcela uréenou otocnou osu, kolem které se mohou vychy-
lovat. Pfi montazi je tfeba dbat na spravnou polohu otoéné osy.

B Angularni kompenzatory je mozné predepnout. Pfedpinani se provadi zpravidla o polovi-
nu pohybu uvedeného v rozmérovych vykresech.
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Montaz predepnutého kompenzaéniho systému

se 2 angularnimi kompenzatory

Obr. () Potrubi (2) spojte s pevnymi body. Kompenzatory (1) zabudujte v neutraini poloze.
Pokracujici potrubi lezi na vodicim loZisku.

Obr. @ Odstrante montazni viozku (3). Kompenzatory (1) posuite vhodnym zafizenim z
neutralni polohy tak, az je montazni mezera (4) uzaviena. Montazni mezeru (4)
zaSroubujte.

Obr. (3 Absorbovani pohybu zalezi na osové vzdalenosti kompenzatord a maximainé
pfipustném Ghlu vychyleni. Vypocet se provadi podle rovnice:

| L= A sina
sina 2

Roztahujici se potrubi musi mit ve vodicim lozisku dostate¢nou volnost pohybu.

| h=L[1-cos a] |
L = osovéa vzdalenost kompenzatoru (mm)
A = Pfevadéni pohybu (mm)
h = volnost pohybu ve vodicim lozisku (mm)
« = Uhlova vychylka

El Montaz predepnutého kompenzaéniho systému
se 3 angularnimi kompenzatory

Obr. M Potrubi (2) spojte s pevnymi body. Kompenzatory (1) zabudujte v neutréini poloze.
Pokracujici potrubi lezi na vodicim loZisku.

Obr. @ Odstrante montazni viozku (3). Kompenzatory (1) posuiite vhodnym zafizenim z
neutrdlni polohy tak, az je montazni mezera (5) uzaviena. Montazni mezeru (5)
zaSroubuijte.

Obr. (3 Opakuijte postup pro montazni viozku (4) — jak je popsano v bodu 2.

m Pokyny pro gumové kompenzatory u éerpadel

B Kompenzatory instalujte pokud mozno hned na pfirubu éerpadla (obr. ™).
Vyjimka: u abrazivnich médif je eventualné nutné pouzit distanéni trubku.

W P¥i pouziti odstredivych ¢erpadel k ¢erpani abrazivnich médii nesmi byt kompenzatory
umistény pfimo u hrdla ¢erpadla (saci strana/tlakova strana). Jinak hrozi riziko poskozeni
kompenzatorl vysokou relativni rychlosti vzniklou toéenim a vifenim u hrdla ¢erpadla.
Montézni vzdalenost od hrdla ¢erpadla ke kompenzatoru musi ¢init 1 az 1,5 x DN
(obr. @).

M P¥i podtlaku na saci strané je nutné pouzit gumov’y kompenzator s vakuovym opérnym
krouzkem.
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B Je nutné zabranit provozu cerpadel proti zcela nebo ¢astecné uzavienym zardzkédm
nebo klapkam. Stejné tak by se mélo zabranit kavitaci, nebot by mohla vést k rychlému
poniceni kompenzatoru.

Montaz délenych volnych pfirub/typ C-1, DN > 2400

B Obé poloviny pfiruby prfedbézné smontujte tak, aby v misté déleni nevzniklo pfesazeni
nebo Stérbina.

B Pod matice/hlavy Sroubu v oblasti déleni pfiruby pouzijte stabilni podlozky.

B DodrzZujte utahovaci momenty $roubd.

Montaz taznych tyéi na misté stavby

B Montujte pouze tazné tyée, kulové podlozky, kuzelové podlozky, matice predepsané fir-
mou STENFLEX® v pozadovan§ych jakostech materidlu a rozmérech. Tyto souéastky byly
dimenzovany na zadané provozni podminky.
Tazné tyée je nutné zabudovat pied ptisobenim tlaku v potrubi.
Montéz taznych ty¢i provedte podle vyrobniho vykresu STENFLEX®.
Napnuti nastavte pfesné na stavebni délku (pfedbézna montaz).
Pfi predbézné montazi dbejte na to, aby vpravo a vlevo byl stejny presah zavitovych tyci.
Klouby taznych vzpér (kulickové kotouce/kuzelové panve) musi byt zabudovany pevné,
musi mit ale moznost mirného pohybu (0,2 mm).
M Dvojice matic zakontrujte (pojistka proti samoc¢innému povoleni Sroubového spoje)

M 24 - 250 Nm

M 42 - 1000 Nm

M30- 500 Nm

M 48 - 1300 Nm

M36- 700 Nm

V pripadé potifeby mohou byt hodnoty prekroceny o 50%.

Uvedeni do provozu

B Lateralni kompenzatory jsou vyrobcem nastaveny na stavebni délku BL. Tazné ty¢e musi
byt po montazi spojeny s pfirubami, aby mély patfic¢ny silovy styk.

B Tlakové zkousky a zkousky tésnosti by mély byt provedeny teprve po fadné ins-
talaci pevnych bodu a vodicich loZisek, jinak se kompenzator prodlouzi a stane se
nepouzitelnym.

B P¥i vysokych provoznich teplotach je nutné ucinit ochranna opatfeni k zabranéni traz(
vzniklych stykem s horkou plochou.

B K zajisténi bezpe¢ného provozu smi byt kompenzatory provozovany jen v piipustnych
mezich tlaku, teplot a pohybu.

B V rozmérovych listech uvedené max. pfipustné provozni pretlaky gumovych
kompenzator( se vztahuji na teplotu +20°C. ProtoZe se pevnost materidlu vinovce se
stoupajici teplotou snizuje, je nutné pfi zvysujici se teploté tlak redukovat (viz tabulka).
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Max. pfipustny provozni pretlak (bar)

Rady typu
Temperatura| A,AG,B,R AS, RS AR GR-SAE E,G C w

°C bar bar bar bar bar bar bar
20 16 16 25 16 10 4 |10 16 2,5
30 16 16 25 16 10 4 |10 | 16 2,
40 16 16 25 16 10 4 |10 16 2,5
50 16 16 25 16 10 4 |10 16 2,5
60 15 16 24 16 95 |38 | 95| 16 2,2
70 14 15 22 15 3,5 14 2
80 1 14 20 14 7 2,8 7 1 1,7
920 12 16 12 4 1,5 4 6 1

100 6* 10 1 10 4* 1,5%| 4* 6* 1*

110 6 6 6

120 6* 6* 6*

130 6* 6* 6*

*Kratkodobé (max.100 hodin)

B Provozovatel musi zajistit veSkera opatieni zabranujici Spatnému pouziti kompenzatord
— Skoleni a dohled nad obsluhujicim personélem popt. zajisténi odpovidajiciho provoz-
niho navodu.

B Pred pouzitim kompenzatoru je nutné prekontrolovat, zda je material vinovce odolny viéi
proudicimu médiu (v pfipadé pochybnosti pouzijte seznam vhodnych materialG vinovce
pro provozni médium).

Kompenzator Kvalita vinovce MozZnosti pouziti

Barevné ozna eni

Oranzova EPDM Horka voda, kyseliny, louhy
ervena NBR Media s obsahem oleje
Bila ClIR Pitna voda

Typ AR: jest dopl kov Zluty pruh

Typ AS, RS: jest dopl kov modry pruh

B V pfipadé protékani abrazivnich médii a vysoké rychlosti proudéni, pfip. turbulentniho
proudéni je nutné zabudovani vodici trubky do kompenzator(.

B Za G¢elem prevence vzniku poskozeni vlivem pozaru je mozné vybavit kompenzatory
dal$im plastém na ochranu proti plamentm.

B Pro pouziti plati jako limity provozni Udaje uvedené v rozmérovych vykresech,
konstrukénich vykresech pfip. na typovém &titku. STENFLEX neruéi za $kody vzniklé
pfi provozu mimo tyto limity. Provozovatel zodpovida za dodrzeni téchto pokynu (napt.
pouZzitim bezpec€nostné technickych zafizeni).
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Kontrola a udrzba

M Provozovatel musi dbat na to, aby byly kompenzatory volné pfistupné a aby byla mozna
vizualni kontrola v pravidelnych intervalech.

M Zkontrolujte neporusenost kompenzatori podle platnych pravidel. V pfipadé vad, napf.

tvorbé bublin, povrchovych trhlinach nebo nepravidelné deformaci kontaktujte nasi tech-

nickou poradnu. Opravy jsou nepfipustné.

Tvrdost Shore flexibilnich gumovych prvki kompenzatort je nutné v pravidelnych in-

tervalech kontrolovat. Jestlize je prekrocena tvrdost 83 Shore A, je nutné prvek z

bezpecénostnich divodi vyménit.

W Zabrarite ¢isténi potrubniho systému chemicky agresivnimi médii. Je nutné zohlednit
odolnost viigi médiim!

B Kompenzatory mohou byt ¢istény mydlem a teplou vodou. Neni mozné pouzit k ¢isténi
predméty s ostrymi hranami, draténé kartace nebo smirkovy papir.

Prohlaseni o shodé

Gumové kompenzatory STENFLEX® typovych fad A, AR, AS, AG, B, C, E, F, G, GR-SAE,
H, R, RS a W byly podrobeny procesu posuzovani shody a jsou v souladu se Smérnici
2014/68/EU o tlakovwwych zafizenich.

Gumové kompenzatory, které podléhaji smérnicim o tlakovych zafizenich, jsou oznaceny
znackou CE a registracnim ¢islem zkusebny.

OBZAHO Obchodni zastoupeni Hovorkova, s.r.o. ® Gorkého 1577 m CZ-53002 Pardubice
Tel. +420-466-304 133 m Fax +420-466-636 784 m E-mail: info@obzaho.com
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STENFLEX® Rudolf Stender GmbH
D — 22851 Norderstedt

Tel. +49 40 529 03 - 0

E-Mail: info@stenflex.com

STENFLEX® S.a.r.l.

F — 93330 Neuilly sur Marne
Tel. +33 1 43 00 48 - 37
E-Mail: info@stenflex.com

STENFLEX® S.A.

E - 28700 San Sebastian de los Reyes

(Madrid)
Tel. + 34 91 663 78 - 96
E-Mail: info@stenflex.com

KSB Osterreich GesmbH
Tel. +43-5-910 30-0
E-Mail: info.austria@ksb.com

Bray Controls Pacific-NSW
Tel. + 61 2 8968-9363
E-Mail: eric.sohrabi@bray.com

Hanwel Belgium N.V.
Tel. + 3203711 03 - 53
E-Mail: info@hanwel.be

HK Haichuan International Ltd.
Tel. +86-21-6168-2673
E-Mail: shanghai@haichuanhk.com

Shanghai Hang Ou Mechanical and
Electrical Equipment Co.,Ltd.

Tel. +86-21-5108-5161

E-Mail: pur622@shhangou.com

OBZAHO

Obchodni zastoupeni Hovorkova, s.r.o.

Tel. + 420 466 304 - 133
E-Mail: info@obzaho.com

Saniflow ApS
Tel. +45- 5830 8070
E-Mail: sales@saniflow.dk

INBUX Oy Ab
Tel. + 35 89 68 40 - 700
E-Mail: mail@inbux.fi

ENGINEERED

PRODUCTS & SOLUTIONS LTD.
Tel. + 44 19 52 68 02 13

E-Mail: sales@epands.com

WILO HELLAS A.G.
Tel. + 30 210 62 48 - 300
E-Mail: wilo.info@wilo.gr
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KSB ITALIA S.p.A.
Tel. + 39 39 604 80 - 25
E-Mail: anna.vimercati@ksb.com

Mendelson - S. Bar LTD
Tel. + 972 48 46 49 81
E-Mail: meitlisy@mlsbar.com

Ras Tek Pvt.Ltd
Tel. + 91 022 7101 2021
E-Mail: sales@ras-tek.com

Tokyo Sangyo Co., Ltd.
Tel. +81-45-474-2206

JSC EKOBANA
Tel. + 370 5249 18 - 06
E-Mail: sav@ekobana.lt

CAMPEX S.A.
Tel. + 55 55 93 - 69 26
E-Mail: info@campex.com.mx

ROLF LYCKE AS
Tel. + 47 232442 - 00
E-Mail: oslo@rolflycke.com

HANWEL B.V.
Tel. + 31 (0) 74-265 00 00
E-Mail: verkoop@hanwel.com

Spetech Sp. z. 0. 0.
Tel. +48 33 818 41 -33
E-Mail: spetech@spetech.com.pl

MF Seals d.o.o.
Tel. +38-11-8036314
E-Mail: mfseals@eunet.rs

AXEL LARSSON AB
Tel. +46 (0)10 455 97 00
E-Mail: info@axel-larsson.se

Emmbee Pacific PTE Ltd.
Tel. + 65627589 - 33
E-Mail: info@emmbee.com

HIPAS Hidrolik Pnématik San. ve Tic. A.S.

Tel. + 90 212 251 40 - 05
E-Mail: info@hipashidrolik.com

Al Jimal Mechanical Equipment Trading
64

Tel. + 971 2 555 86/
E-Mail: jjim@aljimal.com

MSHS Motor-Services Hugo Stamp, Inc.

Tel. +1-954-7633660
E-Mail: parts@mshs.com



