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E1 PLANUNGS-, LAGERUNGS-, MONTAGE- UND
WARTUNGSHINWEISE FUR GUMMIKOMPENSATOREN

PLANUNG

Anordnung von Kompensatoren, Gleit- und Festlager:

Durch den Druck in der Leitung entstehen Krafte, die zur Instabilitat
der Leitung fiilhren, wenn keine Gleit- und Festlager vorgesehen sind.
Treten Dehnungen in unterschiedlichen Richtungen innerhalb einer
Rohrleitung auf, ist diese durch Einplanen von Festpunkten in geeig-
nete Abschnitte aufzuteilen. Sollten keine stabilen Festpunkte méglich
sein, missen die Kompensatoren so angeordnet werden, dass die
Axialdehnung umgelenkt wird und von verspannten Lateralkompensa-
toren aufgenommen werden kann. Die korrekte Anordnung von Uni-
versal-, Lateral- und Angularkompensatoren ist entscheidend fir die
Funktion des gesamten Rohrleitungssystems. Typische Beispiele flr
die Platzierung von Kompensatoren in einer Rohrleitung mit Gleit- und
Festlager:

Universalkompensatoren fiir axiale, laterale und angulare
Dehnungsaufnahme

Kompensator zur Aufnahme von Axialdehnungen entlang der Rohr-
leitungsachse. Die Festlager (ibernehmen bei Uber- oder Unterdruck
die Reaktionskrafte aus dem wirksamen Balgquerschnitt des Kompen-
sators. Bei grof3en axialen Dehnungen ist die Rohrleitung in mehrere
Abschnitte durch Gleit- und Festlager zu unterteilen. (Abb.1)

Kompensatoren zur Aufnahme von Axialdehnungen an einem Rohrab-
gang. Die Festlager tibernehmen bei Uber- oder Unterdruck die Reak-
tionskrafte aus den wirksamen Balgquerschnitten der Kompensatoren.
(Abb. 2)

Kompensatoren zur Aufnahme von Axial- und Lateraldehnungen an
einem Rohrabgang. Die Gleit- und Festlager (ibernehmen bei Uber-
oder Unterdruck die Reaktionskrafte aus den wirksamen Balgquer-
schnitten der Kompensatoren. (Abb. 3)

Kompensator zur Aufnahme von Axial- und Lateraldehnungen. Die
Gleit- und Festlager Ubernehmen bei Uber- oder Unterdruck die
Reaktionskrafte aus dem wirksamen Balgquerschnitt des Kompen-
sators. (Abb. 4)

Lateralkompensatoren fiir laterale Dehnungsaufnahme
Kompensator zur Aufnahme der Axialdehnungen, die in Lateraldeh-
nungen umgelenkt werden. Die Verspannungen ibernehmen bei Uber-
oder Unterdruck die Reaktionskrafte aus dem wirksamen Balgquer-
schnitt des Kompensators. (Abb. 5)

Kompensator zur Aufnahme der Axialdehnungen, die in Lateraldeh-
nungen umgelenkt werden. Die Verspannungen ibernehmen bei Uber-
oder Unterdruck die Reaktionskrafte aus dem wirksamen Balgquer-
schnitt des Kompensators. (Abb. 6)

Angularkompensatoren fiir angulare Dehnungsaufnahme
Kompensatoren zur Aufnahme der Axialdehnungen, die in Angular-
dehnungen umgelenkt werden. Die Verspannungen ubernehmen
bei Uber- oder Unterdruck die Reaktionskrafte aus den wirksamen
Balgquerschnitten der Kompensatoren. Die Drehachsen der Verspan-
nungen sind senkrecht zur axialen Dehnung anzuordnen. (Abb. 7)
Kompensatoren zur Aufnahme der Axialdehnungen, die in Angular-
dehnungen umgelenkt werden. Die Verspannungen ubernehmen

bei Uber- oder Unterdruck die Reaktionskrafte aus den wirksamen
Balgquerschnitten der Kompensatoren. Die Drehachsen der
Verspannungen sind senkrecht zur axialen Dehnung anzuordnen.
(Abb. 8)

Kardangelenk-Kompensatoren

Kompensatoren zur Aufnahme der Axialdehnungen, die in Angular-
dehnungen umgelenkt werden. Die Verspannungen Ubernehmen
bei Uber- oder Unterdruck die Reaktionskrafte aus den wirksamen
Balgquerschnitten der Kompensatoren. (Abb. 9)

Wandabdichtungen

Kompensatoren zur Aufnahme von Axial- und Lateraldehnungen
infolge von Gebaude- oder Rohrleitungssetzungen. Optional mit
MontagestoR fiir den Einbau nach dem Verlegen der Rohrleitung.

Pumpenanschluss

Durch Kompensatoren werden Pumpen vom Rohrleitungssystem
entkoppelt, um die Ubertragung von Kréften, Spannungen und Schwin-
gungen zu vermeiden. Wir empfehlen auf der Druckseite verspannte
Kompensatoren einzuplanen, um die Reaktionskrafte des Kompensa-
tors nicht auf den Pumpenstutzen zu Ubertragen. Saugseitig ist bei
Unterdruck ein Vakuumstutzring einzusetzen. Die Kompensatoren
sind saug- und druckseitig mdglichst nahe an den Pumpenstutzen zu
installieren. (Abb. 10)

Bei der Forderung von abrasiven Medien (Flissigkeiten mit Fest-
stoffanteilen) soll zwischen Pumpenstutzen und Kompensator ein
Abstand von 1 bis 1,5 mal Rohrleitungsnennweite eingehalten werden.
Durch Drall- und Wirbelbildung in unmittelbarer Nahe des Pumpenan-
schlusses besteht sonst die Gefahr, dass der Kompensator bescha-
digt wird. Dies gilt auch fur die Anordnung in der Nahe von Krimmern
und Abgéangen. Weiterhin ist zu beachten, dass Kompensatoren in der
Nahe von Klappen oder Schiebern, die nur teilweise geschlossen sind,
zerstort werden kénnen. Pumpenkavitation kann ebenfalls zum schlag-
artigen Versagen des Kompensators fiihren. (Abb. 11)

Kompensatorvorspannung
Grol3e axiale und laterale Dehnungen kénnen durch Vorspannung der
Leitung entgegen der Bewegungsrichtung reduziert werden.

Zur \VergroBerung der axialen Dehnungsaufnahme kann der
Kompensator bei der Montage um seine maximal mogliche Streckung
vorgespannt werden. Es besteht jedoch die Gefahr, dass bei einem
Kompensator mit drehbarem Flansch der Dichtwulst aus der Nut des
Hinterlegflansches springt und bei einem Kompensator mit Vollgum-
miflansch dieser nicht deckungsgleich zum Rohrflansch positioniert
werden kann. Sollten Vorspannungen von mehr als 10 mm erforderlich
sein, muss an anderer Stelle eine Flanschverbindung getrennt werden.
Jetzt kann der Kompensator spannungsfrei montiert und anschlieRend
die zuvor gedffnete Flanschtrennstelle wieder geschlossen werden.
(Abb. 12)

Zur VergréBerung der lateralen Dehnungsaufnahme kann der
Kompensator bei der Montage um seinen maximal méglichen lateralen
Versatz entgegen der Bewegungsrichtung vorgespannt werden. Im Be-
trieb verschiebt er sich durch den Nullpunkt auf die gegenlberliegende
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Seite. Auf diese Weise kann die laterale Dehnungsaufnahme um bis
zu 100% vergroRert werden. Es besteht jedoch die Gefahr, dass bei
einem Kompensator mit drehbarem Flansch der Dichtwulst aus der
Nut des Hinterlegflansches springt und bei einem Kompensator mit
Vollgummiflansch dieser nicht deckungsgleich zum Rohrflansch positi-
oniert werden kann. Sollten Vorspannungen von mehr als 5 mm erfor-
derlich sein, muss an anderer Stelle eine Flanschverbindung getrennt
werden. Jetzt kann der Kompensator spannungsfrei montiert und an-
schlieRend die zuvor gedffnete Flanschtrennstelle wieder geschlossen
werden. (Abb. 13)

SicherheitsmaBnahmen und Konstruktionshinweise:

» Die Leitungen vor unzulassigem Uberdruck, zu hohem Tempera-
turanstieg und unkontrolliertem Vakuum schiitzen. Grenzwerte
den Datenblattern unseres Kataloges entnehmen.

* Entleerungs- und Entliftungsoffnungen vorsehen, um Wasser-
schlag- und Vakuumeinbruch zu vermeiden.

» Das Material der medienberihrenden Balginnenseite muss fur
das in der Leitung geférderte Medium geeignet sein. Angaben
aus unserer Bestandigkeitsliste entnehmen.

* Bei hohen Strémungsgeschwindigkeiten ist ein Leitrohr einzu-
planen. Verwirbelungen fiihren zu erhéhtem Verschleil.

* Zur Ausfuhrung der Leitungsflansche nachfolgende Hinweise
beriicksichtigen. (Abb. 14/15/16/17/18/19)

» Extreme aufllere Einflisse erfordern es die Kompensatoren
durch spezielle Malnahmen zu schiitzen:

Erdabdeckhaube: Schutz gegen Beschadigung des Balgs,
Verschmutzung und Erddruck bei erdverlegten Rohrleitungen.
UV-Schutzhaube: Schutz gegen UV-Strahlung und Witte-
rungseinflisse in Regionen mit extremer Sonneneinstrahlung.
Flammschutzhaube: Schutz gegen Flammenein-
wirkung bis 800 °C flur eine Dauer von 30 Minuten.
Spritzschutzhaube: Schutz gegen Undichtheiten

* Bei gefahrlichem oder umweltgefahrdendem Medium missen je
nach Klassifizierung bestimmte Vorkehrungen getroffen werden
um bei Versagen des Kompensators Schadigung von Mensch
und Umwelt auszuschlieBen. Dies kann beispielsweise durch
Anbringen eines Spritzschutzes und Einbau eines Rickhalte-
beckens bewerkstelligt werden. Die Realisierung erforderlicher
Schutzvorkehrungen liegt in der Verantwortung des Betreibers.

» Um bei der Fertigung zu verhindern, dass sich der Gummi mit
der Stahlform verbindet, wird ein Trenngewebe auf die Form ge-
legt. Bei der Vulkanisation kann nicht ausgeschlossen werden,
dass beim FlieRen des Elastomers Stoffiiberwerfungen entste-
hen und Gummi in die Falten flieRt. Nach dem Entformen hat
dies den Anschein, dass der Kompensator an diesen Stellen
Risse hat, was jedoch nicht der Fall ist und fertigungsbedingt
auch nicht ausgeschlossen werden kann. Weiterhin kénnen dia-
gonal verlaufende Uberlappungen des Gewebes zu riefenférmi-
gen Abdricken fiihren. Beide Erscheinungen haben keinen Ein-
fluss auf die Funktion des Kompensators und schranken damit
auch die Lebensdauer nicht ein.

LAGERUNG

Hinweise zur Lagerung

(siehe auch DIN 7716 — Richtlinien fiir die Lagerung von Gummiteilen):

» Die Kompensatoren spannungsfrei ohne Verformungen und dauer-
hafte Knickstellen lagern.

» Die Kompensatoren mit aufgezogenen Stahlflanschen auf den
Flanschen stehend, hochkant lagern.

+ Die Gummiteile vor Zugluft und direkter Sonneneinstrahlung schiitzen
— notfalls abdecken.

Anforderungen an den Lagerort:

* Der Lagerraum soll kiihl (10 - 20°C), trocken, staubfrei und maRig
belliftet sein.

+ Keine ozonerzeugenden Motoren oder fluoreszierenden Lichtquellen
im Lagerraum betreiben.

« Keine flichtigen Losungsmittel, Kraftstoffe oder sonstige Chemikalien
gleichzeitig mitlagern.

VERPACKUNG

+ Die Verpackung auf auRere Beschadigungen hin prifen.

» Markierungen oder Kollilisten, welche auf den Inhalt der Verpackung
schlief3en lassen beachten.

» Die Kompensatoren nicht vor der Montage auspacken.

» Zum Auspacken nur stumpfe Gegenstande verwenden.

* Bei Holzverpackung darauf achten, dass deren Nagel oder Klammern
nicht mit dem Gummibalg in Berlihrung kommen.

TRANSPORT ZUR EINBAUSTELLE

» Markierungen fir die Handhabung mit Hebezeugen beachten.

» Keine scharfkantigen Werkzeuge, Drahtseile oder Lasthaken
verwenden.

» Beim Transport Ketten oder Seile nicht direkt am Gummibalg
anbringen.

* Die Hinterlegflansche zum Transport zueinander fixieren, um iberma-
Rige Belastungen am Gummiteil zu vermeiden.

+ Beide Hinterlegflansche immer gleichzeitig anheben. In den Flansch-
bohrungen beidseitig einschakeln oder gepolsterte Traverse durch
den Kompensator legen.

+ Die an den Hinterlegflanschen angeschweilten Hebedsen sind mit
ausreichender Sicherheit dimensioniert und sind ausschlieflich fir
das Anheben der kompletten Gummikompensatoreneinheit bestimmt.

KENNZEICHNUNG

* Die Kompensatoren sind werkseitig mit Fabriknummer, Positionsnum-
mer und Lieferdatum gekennzeichnet.

» Auf Wunsch werden zusatzlich KKS-Nummern, Zeichnungsnummern
oder sonstige Kennzeichnungen auf dem Fabrikschild angebracht.

MONTAGE DES KOMPENSATORS

MaRnahmen vor der Montage:

+ Die Einbauliicke mafilich prifen. Die Summe der Montagetoleranzen
und die aufzunehmenden Dehnungen dirfen die maximal zulassige
Dehnungsaufnahme nicht tberschreiten.

* Bei gleichzeitig auftretender axialer Streckung oder Stauchung und
lateralem Versatz reduzieren sich die Werte wie folgt:
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lat zul bei ax Streckung = lat max X ( 1- %)

lat zul bei ax Stauchung = lat max X lat%

ax STA eff - ax STA max X ax STA%
+[(la1 max - lat max X lat% ) X ( 1- ax STA max - ax STA max X ax STA% )]

(wenn: ax STA eff - ax STA max X ax STA% = negativ => 0 einsetzen)

lat eff )

ax zul Streckung = ax STR max X ( 1- Tat max

ax zul Stauchung = ax STA max X ax STA%

+ [(ax STA max - ax STA max X ax STA% ) ><< lat ef f - lat max x lat% )]

1- lat max - lat max X lat%

(wenn: lat eff - lat max X lat% = negativ => 0 einsetzen)

ax STA max

maximale axiale Stauchung

ax STR max maximale axiale Streckung

lat max maximaler lateraler Versatz

ax% maximale axiale Stauchung bei 100%
lateralem Versatz (25% von ax STA max)

lat% maximaler lateraler Versatz bei 100%

axialer Stauchung (50% von lat max)

* Bei Lateralkompensatoren missen die Leitungsflansche parallel sein,
da sonst bei lateralem Versatz die Zugstangen unterschiedlich be-
lastet werden.

* Die Leitungsflansche reinigen und gegebenenfalls Korrosionsschutz-
anstriche an den Oberflachen entfernen.

* Die Leitungsflansche missen glatt, plan und gratfrei sein.

» Die Schraubenlécher der Leitungsflansche missen fluchten. Den
Kompensator nicht auf Torsion beanspruchen. Bei Lateralkompensa-
toren missen die Leitungsflansche parallel ausgerichtet sein.

* Die Leitungsflansche wie folgt kontrollieren.

(Abb. 14/15/16/17/18/19)
» Den Kompensator auf Beschadigungen uberprifen.

Montage eines Kompensators mit Vollgummiflansch oder
drehbarem Flansch:

« Erforderliche Werkzeuge: Drehmoment-Schraubenschlissel, Gummi-
hammer, Zentrierdorne. Keine scharfkantigen Werkzeuge verwenden.

» Den Kompensator vorsichtig in die Baullcke einschieben. Beschadi-
gungen der Dichtflachen unbedingt vermeiden.

» Kompensatoren mit einer TFM-Auskleidung, die in horizontalen Lei-
tungen eingebaut werden, muf die TFM-Schweil3naht entsprechend

der Balgmarkierung ,TOP* nach oben auf 12 Uhr positioniert werden.

* Wenn ein lateraler Versatz der Rohrleitung von mehr als 5 mm vor-
liegt oder die Baullicke mehr als 10 mm groRer ist, muss an anderer
Stelle eine Flanschverbindung getrennt werden. Jetzt kann der Kom-
pensator spannungsfrei montiert und anschlieRend die zuvor gedffnete
Flanschtrennstelle wieder geschlossen werden. Die Summe der Mon-
tagetoleranz und die zu erwartende Dehnung der Rohrleitung dirfen
die maximal zulassige Dehnungsaufnahme des Kompensators nicht
Uberschreiten.

« Keine zusatzlichen Dichtungen zwischen Kompensatordichtflache und
Leitungsflansch einbauen. Der Gummiflansch bzw. der Dichtwulst des
Kompensators dichtet direkt gegen den Leitungsflansch.

» Die Schrauben kreuzweise in die Locher einstecken und gut handfest an-
ziehen. Dazu links und rechts des Loches der zu montierenden Schrau-
be je einen Zentrierdorn mit annaherndem Lochdurchmesser einstecken
um das dazwischenliegende Loch des Gummiflansches zu zentrieren.
Somit erreicht man eine exakte Zentrierung des Kompensatorflansches.

» Bei Durchgangslochern Schrauben nach Méglichkeit mit dem Kopf zum
Kompensatorbalg hin einbauen. (Abb. 20)

* Andernfalls den Schraubeniiberstand so kurz wahlen, dass Bescha-
digungen durch den Schraubenbolzen am Kompensatorbalg auch
unter Druckbelastung und Dehnungsaufnahme ausgeschlossen sind.
Gleiches gilt auch bei Verwendung von Studbolts.

» Bei Gewindeldchern im Hinterlegflansch sollen die Schraubenenden
biindig mit dem Hinterlegflansch abschlielen. (Abb. 21)

* Bei einem Kompensator mit Dichtwdlsten ein Verkanten des Dicht-
wulstes vermeiden.

» Die Dichtflache des Kompensator soll rundum gleichmafig zusammen-
gedruckt werden.

» Das geforderte Anzugsmoment der Flanschverschraubung kreuzweise
mit einem Drehmomentschlissel in drei (3) Stufen aufbringen. (Abb. 28)

» Entsprechend dem erforderlichen Anzugsmoment sind Schrauben mit
geeigneter Festigkeit zu verwenden.

Stufe 1) 1/3 des End-Anzugsmoments kreuzweise und gleichmaRig
in ca. 3 Umlaufen aufbringen. Spaltbreite am duReren Rand
des Flanschs kontrollieren. Absetzzeit > 30 Minuten.

Stufe 2) Kreuzweises Nachziehen aller Schrauben in 3 Umlaufen mit
2/3 des End-Anzugsmomentes. Spaltbreite am &auReren
Rand des Flanschs kontrollieren. Absetzzeit > 60 Minuten.

Stufe 3) End-Anzugsmoment in 2 Umlaufen kreuzweise aufbringen.
Kein weiteres Nachziehen.

*Das angegebene maximale Anzugsmoment nicht wesentlich
Uberschreiten. Die Flachenpressung sinkt unter Betriebsbedingungen
auf ca. 50 % des aufgebrachten Drehmoments und ist ausreichend fiir
1,5-fachen Probedruck.

* Bei Silikonkautschuk-Kompensatoren angegebene Anzugsmomente
um 30 % reduzieren.

« Sollte eine Leckage auftreten, ist eine Erhéhung der angegebenen An-
zugsmomente gestattet. Vorher sollte der Druck reduziert werden. Das
maximal zuldssige Anzugsmoment der Leitungsflansche insbesondere
bei Kunststoffleitungen, darf auf keinen Fall Gberschritten werden.

* Durch spezielle Dichtlippen am Gummikompensatorflansch kann das
erforderliche Anzugsmoment der Schrauben reduziert werden. Gege-
benenfalls muf} dies im Vorfeld der Gummikompensatorproduktion mit-
geteilt werden.
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» Den Kompensator bis zur Inbetriebnahme mit geeigneter Abdeckung
vor Beschadigungen schutzen.
* End-Anzugsmomente siehe Tabellen.

End-Anzugsmomente fiir Kompensatoren mitdrehbaren Flanschen
fiir AnschluBflansche entsprechend Abb. 15/16/17/18/19*

Nennweite fir ungeschmierte Schrauben in [Nm] bei Flansch nach
DIN DIN DIN DIN ASA
PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
25-80 60 80 80 80 80
100 - 150 80 100 100 100 100
175 - 200 90 100 100 100 100
250 90 100 100 110 100
300 100 110 110 110 100
350 120 130 135 165 110
400 120 140 155 200 140
450 140 145 165 200 145
500 120 145 170 200 145
600 185 210 255 280 210
700 200 225 300 300 230
800 235 300 360 410 300
900 235 300 360 415 300
1000 300 360 425 525 360

*HINWEIS: Weicht die Geometrie der Anschluflansche von den im
Anhang dargestellten Abbildungen Abb. 15/16/17/18/19 ab, ist das
Endanzugsmoment mit dem Kompensatorhersteller abzustimmen.

End-Anzugsmomente fiir Kompensatoren mit Vollgummi-

flanschen fiir AnschluBflansche gemaR Abb. 14**

Nennweite fiir ungeschmierte Schrauben in [Nm] bei Flansch nach
DIN DIN DIN DIN ASA
PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
100 4" 110 110 70 70 80
125 5 70 70 80 80 80
150 6" 80 80 130 130 120
175 90 90 140 140
200 8" 100 100 160 110 170
250 10 90 90 130 170 150
300 12¢ 140 140 150 210 220
350 14 170 170 140 190 290
400 16 140 140 200 260 260
450 18" 160 160 180 250 300
500 20¢ 140 140 200 350 280
550 22¢ 340
600 24" 210 210 290 520 400
650 26" 370
700 28" 200 200 310 400 350
750 30¢ 400
800 32¢ 290 290 430 540 600
850 34¢ 570
900 36" 330 330 410 510 610
950 38¢ 720
1000 40¢ 310 310 540 720 660
1050 42¢ 730
1100 44¢ 410 560 960 690
1150 46" 730
1200 48¢ 320 430 690 970 700
1250 50" 850
1300 52 570 850 920 890
1350 54* 970
1400 56" 330 570 840 990 950
1450 58¢ 1050
1500 60¢ 610 1150 1350 960
1600 370 580 1200 1400
1650 66° 1200
1700 700 1150 1350
1800 72" 380 690 1200 1400 1150
1900 830 1150 1750
1950 78" 1400

Nennweite fur ungeschmierte Schrauben in [Nm] bei Flansch nach
DIN DIN DIN DIN ASA
PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs

2000 380 840 1250 1700

2100 84" 920 1550 1600

2200 470 890 1550 1800

2250 90" 1550

2400 96" 480 940 1650 1900 2000

2500 1150 1700 1800

2550 102¢ 2400

2600 480 1200 1650 1900

2700 108" 2650

2800 620 1250 1800

2850 114" 3100

3000 120 960 1700 2800 4100

3150 126" 4450

3200 970 1750

3300 132 3800

3400 630 1350

3450 138" 3900

3600 144" 670 1750 4250

3800 780

4000 780

*HINWEIS: Weicht die Geometrie der Anschluf3flansche von der im
Anhang dargestellten Abbildung Abb. 14 ab (z.B. bei Bordelflan-
schen), ist das Endanzugsmoment mit dem Kompensatorhersteller
abzustimmen.

Montage der Verspannungen:

» Die Anordnung der Verspannungselemente je nach Verspannungs-
variante entsprechend vornehmen. (Abb. 22)

* Die aulen angeordneten Muttern handfest anziehen und kontern, so
dass die Zugstange von Hand ohne Spiel gedreht werden kann.

Anzugsmomente fiir gekonterte Mutternpaare (ungeschmiert)

M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42
30 Nm 75Nm 150 Nm 250 Nm 500 Nm 700 Nm 1000 Nm

* Die innen angeordneten Scheiben und Muttern mit einem Spiel von ca.
0,5 mm einstellen.

* Bei lateral verspannten Kompensatoren darf der FlanschauRendurch-
messer der Rohrleitung nicht gréRer sein als in der Norm festgelegt, da
sonst die Verspannung an der FlanschaulRenkante anschlagt und die
laterale Dehnungsaufnahme begrenzt wird.

Montage eines Kompensators mit Schellenbefestigung:

* Keine scharfkantigen Werkzeuge verwenden.

» Den Kompensator vorsichtig in die Baullicke einschieben. Beschadigun-
gen der Dichtflachen unbedingt vermeiden.

« Keine zusatzlichen Dichtungen zwischen Kompensator und Anschluss-
flache einbauen.

» Den Kompensator mit vorkonfektionierten Kleinschellen (bei kleinen
Nennweiten) oder Endlosschellenband befestigen.

%" Endlos-Schellenband

Zur Erhéhung der Spannkraft %" Schellenband doppelt umschlingen. Ge-
gebenenfalls 2 Schellen nebeneinander je Stulpe montieren. Das Befes-
tigungsmaterial besteht aus Edelstahlband, Schraubschlaufen und Unter-
legplattchen. Die Lieferung des Edelstahlbands erfolgt in der Regel in 30
m-Rollen. Beim Ablangen des Bands von der Rolle fir den inneren und
AuReren Uberstand eine Zugabe von insgesamt 250 mm beriicksichtigen.
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Bei der Montage wie folgt vorgehen:

Die Schraubschlaufe auf das Band schieben und das innere Bandende

ca. 50 mm unter die Schlaufe biegen. Bei hoher Belastung der Schelle
das Band doppelt umschlingen und zweimal durch die Schlaufe ziehen.
Zwischen den beiden Ubereinanderliegenden Bandern ein Gleitmittel (z.
B. saurefreies Ol, Teflonspray oder Siliconél) auftragen. (Abb. 23)

» Das Band in das Spannwerkzeug seitlich einfiihren und das Unterleg-
plattchen mittig unter die Schraubschlaufe legen.

« Exzenterhebel andriicken und durch Drehen der Kurbel die Schelle
anziehen.

» Nach dem Erreichen der erforderlichen Spannung die Madenschraube
fest anziehen, die Kurbel I6sen und das Band mit dem Schneidhebel auf
das gewlinschte Mal} abschneiden (ca. 100 mm). (Abb. 24)

* Abschlieend das Bandende nach innen umbiegen. (Abb. 25)

%2 Endlos-Schneckengewindeband

Das Befestigungsmaterial besteht aus '2* Edelstahlschellenband und

Schraubgehause. Die Lieferung des Schneckengewindebands erfolgt in

der Regel in 30 m-Rollen. Beim Ablangen des Bands von der Rolle fiir

den inneren und duferen Uberstand eine Zugabe von insgesamt 250 mm

berlicksichtigen. Bei der Montage wie folgt vorgehen:

» Das Schraubgehause auf das Schellenband schieben und das innere
Bandende ca. 50 mm unter das Schraubgehause biegen. Hierbei darauf
achten, dass die Richtung der Gewindeschlitze wie dargestellt eingehal-
ten wird.

» Das andere Ende des Schellenbands in das Schraubgehause einste-
cken, Uber die Spannschraube eindrehen und anschlieend spannen.
(Abb. 26)

» Das Bandende zum Schutz vor Beschadigungen nach innen zum Spann-
schloss hin umbiegen. (Abb. 27)

MaBfnahmen vor Inbetriebnahme bzw. Druckprobe:

» Schutzabdeckungen entfernen und Kompensatorbalg von Verunreini-
gungen saubern.

» Den Kompensator auf Beschadigungen tberprifen.

« Priifen, ob alle Halterungen, Fest- und Gleitlager montiert und funk-
tionsfahig sind.

» Die Verspannungen auf gleichmaRige Belastung Uberpriifen und gege-
benenfalls auf derzeitigen Leitungszustand einstellen.

» Bei eventuellen Leckagen wahrend der Druckprobe Schrauben mit
Drehmoment gemaf Tabelle nachziehen.

Allgemeine Hinweise:

» Die Gummibélge nicht anstreichen — Ldsungsmittel greifen die
Oberflache an und zerstéren den Balg.

* Bei Schweil3- und Schneidarbeiten die Gummibalge abdecken
und vor Hitze schitzen. Anode und Kathode des E-Schweif3an-
schlusses missen immer auf dem gleichen Leitungsabschnitt
liegen und durfen nicht durch einen Kompensator getrennt sein.

* Die Kompensatoren nicht einisolieren.

VAKUUMSTUTZRING:

Gummikompensatoren kdnnen je nach Betriebsdruck mit innenlie-
gendem Vakuumstitzring gegen Verformung des Balges ausgestattet
werden. Bei hohen Stromungsgeschwindigkeiten oder beim Einsatz
des Kompensators im turbulenten Bereich hinter einer Pumpe, Klappe
oder eines Rohrkriimmers empfehlen wir, den Vakuumstutzring im
Gummibalg einzuvulkanisieren. Dies vermeidet das Stutzringversagen
durch Dauerschwingbruch. Bei Kompensatoren mit innenliegendem

losem Stutzring sind nach der Montage folgende Priifungen durchzu-

flhren:

* Fester nahezu spaltfreier Sitz (max. 5 mm) zwischen Kompensator-
welle und Ring, um ein Hinterspuilen und Vibrationen des Stitzringes
zu verhindern. Gegebenenfalls sind zusatzliche Adapterplatten in das
Verbindungsschloss einzusetzen, um dadurch den Umfang des Stiitz-
ringes zu vergroRern.

» Bei vertikal eingebauten Kompensatoren sollte das Verbindungs-
schloss im unteren Strémungsbereich (auf ca. 6 Uhr) positioniert wer-
den.

» Die Schraubenbefestigungen des Verbindungsschlosses mussen ge-
sichert werden, damit diese sich keinesfalls im Betrieb 16sen kdnnen.
Hierzu Montageanleitung Z3 beachten.

» Die mitgelieferte Schraubenqualitat zur Verbindung des Stitzringes
entspricht der Qualitat des Stltzringwerkstoffes und darf keinesfalls
durch eine andere Giite ersetzt werden. Ansonsten ist deren Bestan-
digkeit gegenuber dem Medium nicht mehr gegeben.

LEITBLECH

* Leitbleche bei abrasiven Medien und bei Strémungsgeschwindig-
keiten groRer als 5 m/s einsetzen.

« Leitbleche zusammen mit dem Kompensator montieren.

» Zwischen Leitblechflansch und Leitungsflansch ist immer eine Dich-
tung erforderlich.

» Beim Einbau Strémungsrichtung beachten.

KOMPENSATORWARTUNG

« Inspektionen eine Woche nach Inbetriebnahme und dann im
jahrlichen Turnus durchfiihren.

« Uberpriifen auf:

- AuRere Schaden am Balg, Flansch oder Verspannung.

- Verformungen am Gummiflansch oder -balg.

- Verdnderungen am Balg wie Blasen, Versprodungen oder Risse.

- Korrosion und Verschleiy am gesamten Bauteil.

- Shoreharte am Kompensatorbalg. Alle Gummiqualitaten unterliegen
einer naturlichen Alterung, wobei sich die Elastizitat reduziert und die
Shore-Harte ansteigt. Unter normalen Bedingungen kann man davon
ausgehen, dass die Shore-Harte durchschnittlich um 1° Shore A
pro Jahr zunimmt. Bei héheren Temperaturen kann dieser Wert an-
steigen. Wir empfehlen deshalb, die Shore-Harte in regelmaigen
Abstanden zu kontrollieren und die Kompensatoren bei circa 80°
Shore A auszutauschen. Ausgehend von einer Shore-Harte von cir-
ca. 60° Shore A ergibt sich eine Lebensdauer von 15 bis 20 Jahren.
Verschleily und aulBere Einflisse wie UV-Strahlung und Ozonbelas-
tung spielen hierbei ebenfalls eine Rolle.

* Reinigung der Kompensatoren mit schwacher Seifenlauge und an-
schlieRend mit klarem Wasser. Keine scharfkantigen Gegensténde,

Drahtbirsten oder Schmirgelpapier verwenden.

DRUCKPROBE

Der Gummikompensator ist kein richtiger Druckbehalter sondern
wird gemafl der Druckgeraterichtlinie unter dem Begriff ,druckhal-
tende Ausrustungsteile” eingeordnet. Beim Einbinden des Kom-
pensators in die Rohrleitung erfolgt die Abdichtung nicht tUber eine
eingelegte separate Dichtung sondern direkt an der integrierten
Dichtflache des Gummibalgs.

Bei einer hundertprozentigen Druckpriifung der Gummikompensato-
ren beim Hersteller kann es zu einer nachteiligen Beeinflussung der
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integrierten Gummidichtflaiche kommen. Aus diesem Grund wird eine
Druckprobe der Gummiteile beim Hersteller nur auf speziellen Kunden-
wunsch mit besonderer Sorgfalt durchgefiihrt. Die Druckprifung erfolgt
in der Regel erst nach dem Einbau des Kompensators im komplett
montierten Rohrleitungssystem. Vor der Druckprobe sollten alle in die-
ser Montageanleitung beschriebenen Hinweise beachtet werden.

Sofern ein Kompensator unter die Druckgeraterichtlinie fallt und
CE-kennzeichnungspflichtig ist, ist sicherzustellen, dass der Kompen-
sator vor Inbetriebnahme einer Druckprobe, entweder im Hersteller-
werk oder in der fertig montierten Leitung, unterzogen wurde.

Diese Montageanleitung unterliegt nicht der Revisionspflicht. Laden
Sie sich gegebenenfalls die aktuelle Version aus dem Internet unter
http://www.ditec-adam.de/downloads herunter.

Bitte beachten Sie auch die technischen Informationen unseres
Produktkatalogs.
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E1 PLANNING, STORAGE, INSTALLATION AND MAINTENANCE
INSTRUCTIONS FOR RUBBER EXPANSION JOINTS

PLANNING

Mounting of expansion joints, sliding points and fixed points:
The pressure in the line gives rise to forces that may lead to line insta-
bility if no sliding points and fixed points are provided. If movements
occur in different directions inside a pipeline, these need to be divi-
ded by planning anchors at suitable intervals. If stable anchors are not
possible, the expansion joints need to be mounted such that the axial
movement is diverted and can be received by stayed lateral expansion
joints. The correct mounting of universal, lateral and angular expansion
joints is crucial to the functionality of the entire pipeline system. Typi-
cal examples for the placement of expansion joints in a pipeline with
sliding and fixed points:

Universal expansion joints for axial, lateral and angular
movement

Expansion joint to receive axial movements along the pipeline axis.
The fixed points receive the stresses from the active bellows cross-sec-
tion of the expansion joint in the event of pressure or vacuum. In the
event of large axial movements, the pipeline should be subdivided into
several sections using sliding and fixed points. (Figure 1).

Expansion joints to receive axial movements at a pipe outlet. The fixed
points receive the stresses from the active bellows cross-sections of
the expansion joints in the event of pressure or vacuum. (Figure 2)

Expansion joint to assimilate axial and lateral movements at a pipe
outlet. The sliding and fixed points receive the stresses from the active
bellows cross-sections of the expansion joints in the event of pressure
or vacuum. (Figure 3)

Expansion joint to assimilate axial and lateral movements. The sliding
and fixed points receive the stresses from the active bellows crosssec-
tion of the expansion joint in the event of pressure or vacuum.

(Figure 4)

Lateral expansion joints for lateral movement

Expansion joints to assimilate axial movements diverted into lateral
movements. The tie rods receive the stresses from the active bellows
cross-sections of the expansion joint in the event of pressure or vacu-
um. (Figure 5)

Expansion joints to assimilate axial movements diverted into lateral
movements. The tie rods receive the stresses from the active bellows
cross-sections of the expansion joint in the event of pressure or vacu-
um. (Figure 6)

Angular expansion joints for angular movement

Expansion joints to assimilate axial movements diverted into angular
movements. The tie rods receive the stresses from the active bellows
cross-sections of the expansion joints in the event of pressure or vacu-
um. The tie rods* axes of rotation should be mounted vertically for axial
movements. (Figure 7)

Expansion joints to assimilate axial movements diverted into angular
movements. The tie rods receive the stresses from the active bel-
lows cross-sections of the expansion joints in the event of pressure or

vacuum. The tie rods‘ axes of rotation should be mounted vertically for
axial movements. (Figure 8)

Cardan joint expansion joints

Expansion joints to assimilate axial movements diverted into angular
movements. The tie rods receive the stresses from the active bellows
cross-sections of the expansion joints in the event of pressure or va-
cuum. (Figure 9)

Wall seals

Expansion joints to assimilate axial and lateral movements as a result
of building or pipeline settlement. Optional installation seam for instal-
lation after the pipeline is laid.

Pump connection

Expansion joints are used to disconnect pumps from pipeline systems
in order to avoid transferring forces, tensions and oscillations. We re-
commend installing expansion joints on the pressure side using tie
rods in order to avoid transferring the expansion joint stresses to the
pump connection. In the event of vacuum on the suction side, a vacu-
um support ring should be used. The expansion joints should be instal-
led as close as possible to the pump connection on both the pressure
and vacuum sides. (Figure 10)

For the transport of abrasive media (liquids containing solids), a dis-
tance of 1 to 1.5 x the nominal pipeline diameter should be maintained
between the pump connection and the expansion joint. Bouncing and
turbulence in the immediate vicinity of the pump connection may da-
mage the expansion joint. This also applies when expansion joints are
mounted in the vicinity of elbows and outlets. Also note that expansion
joints in the vicinity of flap gates or slide valves that are only partly
closed may be destroyed. Pump cavitation may also lead to sudden
expansion joint failure. (Figure 11)

Expansion joint presetting
Large axial and lateral movements can be reduced by presetting the
line against the direction of movement.

In order to increase axial movement, the expansion joint can be preset-
ted to its maximum extension during installation. There is a risk, howe-
ver, that for expansion joints with swivel flanges, the sealing bead will
spring free of the groove of the backing flange and that for expansion
joints with full-faced rubber flanges, the latter cannot be positioned so
as to be congruent with the pipe flange. If presettings of more than 10
mm are needed, a flange connection will need to be disconnected at
another location. Now the expansion joint can be installed relaxed and
the flange disconnection sites that were opened before can be closed
again. (Figure 12)

In order to increase lateral movement, the expansion joint can be pre-
setted to its maximum lateral displacement against the direction of mo-
vement during installation. During operation, it will move back to the
opposite side through the zero point. In this way, the lateral movement
can be increased by up to 100 %. There is a risk, however, that for
expansion joints with swivel flanges, the sealing bead will spring free
of the groove of the backing flange and that for expansion joints with
full-faced rubber flanges, the latter cannot be positioned so as to be
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congruent with the pipe flange. If presettings of more than 5 mm are
needed, a flange connection will need to be disconnected at another
location. Now the expansion joint can be installed relaxed and the flan-
ge disconnection sites that were opened before can be closed again.
(Figure 13)

Security measures and design notes:

+ Shield the lines against impermissible pressures, temperature
increases and uncontrolled vacuums. Please see the limit valu-
es on the datasheets in our catalogue.

Provide drainage and ventilation holes to avoid water intrusion
and vacuum breakdown.

The material of the inner side of the bellows contacting the medi-
um must be suitable for the medium conveyed in the line. Please
see the information on our resistance list.

In the event of high flow rates, a flow liner should be included in
the plan. Turbulence leads to increased wear.

Take the following instructions into account when designing the
pipe flanges. (Figures 14/15/16/17/18/19)

Extreme external influences require that the expansion joints be
protected by special measures:
Ground protective cover: protection against damage to the
bellows, dirt and earth pressure in underground pipelines.
UV protection cover: protection against UV radiation and
weather influences in areas with extreme solar radiation.
Fire protection cover: protection against the effects of fire up
to 800°C for a period of 30 minutes.
Splash protection cover: protection against leaks

Depending on the classification of media which are dangerous or

harmful to the environment, certain preventive measures need

to be taken in order to avoid harm to people or the environment
when an expansion joint collapses. This can, for example, be ac-
complished by mounting a splash protection cover and installing

a control basin. The operator is responsible for implementing the

required safety precautions.

In order to prevent the rubber from bonding to the steel mould

during production, a separator mesh is placed on the mould.
During vulcanisation, it is possible that material will spill as the
elastomer flows, and that rubber will flow into the folds. After re-
moval from the mould, it will appear that the expansion joint has
tears at these locations. This is not the case, but the appearance
cannot be prevented due to manufacturing reasons. In addition,
diagonal overlaps in the fabric can lead to grooved impressions.
Neither of these phenomena has any effect on the function of
the expansion joint, and does not shorten its useful lifetime.

STORAGE

Storage instructions

(see also DIN 7716 — Guidelines for the storage of rubber parts):

« Store the expansion joints in a stress-relieved state without deforma-
tions or lasting kinks.

« Store expansion joints with mounted steel flanges upright and resting
on the flanges.

* Protect the rubber parts from drafts and direct sunlight — cover them
as needed.

Storage space requirements:

* The storage room should be cool (10 — 20°C), dry and free of dust.

» Do not operate any ozone-generating engines or fluorescent light
sources in the storage room.

» Do not store any volatile solvents, fuels or other chemicals simulta-
neously in the same space.

PACKAGING

* Inspect the packaging for external damage.

* Take into account any labels or packing lists that details the contents
of the packaging.

» Do not unpack expansion joints before installation.

* Only use blunt objects to unpack the expansion joints.

« If the product is packaged in wood crates, make sure that nails and
clamps do not come into contact with the rubber bellows.

TRANSPORT TO INSTALLATION LOCATION

* Take into account the labels on how to use hoisting devices.

* Do not use any sharp tools, wires or load hooks.

» When transporting with chain or wire, do not let them come into direct
contact with the rubber bellows.

* For transport, attach the backing flanges to each other in order to
avoid harmful loads on the rubber parts.

« Always lift both backing flanges at the same time. Shackle both sides
of the flange borings at the same time, or lay a padded traverse th-
rough the expansion joint.

LABELLING

» The expansion joints are labelled with the factory number, item num-
ber and delivery date.

* If requested, power station designation system numbers, drawing
numbers or other identifiers can be added to the factory plate.

INSTALLATION OF THE EXPANSION JOINT

Steps before installation:

» Check the dimensions of the installation gaps. Do not allow the total of
the assembly tolerances and the movements to be accommodated to
exceed the maximum allowable movement.

* In the event of simultaneous axial extension or axial compression and

lateral displacement, the values drop as follows:

)
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permitted lateral displacement for axial extension = lat max X ( 1- %)

permitted lateral displacement for axial compression = lat max X lat%

ax STA eff - ax STA max X ax STA%
+f (tat max - lat max < 1at9% ) x (1 ST it o STA m o STAG )]

(if:ax STA eff - ax STA max X ax STA% = negative => insert 0)

lat eff )

permitted axial extension =ax STR max X ( 1= Jat max

permitted axial compression = ax STA max X ax STA%

+[(axSTAmax-axSTAmaxxaxSTA%)x(l —%)]

(if: lat eff - lat max X lat% = negative => insert 0)

ax STA max

maximum axial compression

ax STR max maximum axial extension

lat max maximum lateral displacement

ax% maximum axial compression in the case of 100%
lateral displacement (25% of ax STA max)

lat% maximum lateral displacement in the case of

100% axial compression (50% of lat max)

« For lateral expansion joints, the line flange must be parallel because
otherwise, in the case of lateral displacement, the tie bars will be sub-
ject to different loads.

* Pipe flanges must be parallel for lateral expansion joints because the
tie-rods would be stressed different at lateral movement.

« Clean the pipe flanges and remove anti-corrosion protective coatings
from the surfaces as needed.

* The pipe flanges must be smooth, flat and free of burrs.

» The screw holes of the pipe flanges must align. The expansion joint
must not be subject to torsion. Pipe flanges need to be parallel aligned
for lateral expansion joints.

* Inspect the pipe flange as follows. (Figures 14/15/16/17/18/19)

* Inspect the expansion joint for damage.

Installation of an expansion joint with a full faced rubber flange or
swivel flange:

« Tools required: torque wrench, rubber mallet, centring pins. Do not use
any tools with sharp edges.

« Carefully push the expansion joint into the installation gap. Avoid dama-
ging the sealing surfaces at all costs.

* In expansion joints with a TFM-lining for installation in horizontal lines,
the TFM weld seam must be positioned centrally at the top (‘12-0’clock
high’) in accordance with the bellows marking ‘TOP’.

« If there is more than 5 mm lateral displacement of the pipeline or the
installation gap is greater than 10 mm, a flange connection must be
disconnected at another point. Now the expansion joint can be installed
free of tension and the flange disconnection sites that were opened
before can be closed again. The total of assembly tolerance and expec-
ted movement of the pipeline must not exceed the maximum permitted
movement of the expansion joint.

* Do not install any additional seals between the expansion joint sealing
surfaces and the pipe flange. The rubber flange or sealing bulge of the
expansion joint forms a direct seal against the pipe flange.

* Insert the screws crosswise into the holes and tighten them firmly hand-
tight. To do so, insert one centring pin with approximate hole diameter
to both the left and right of the hole for the screw to be fitted, in order to
centre the hole of the rubber flange located between them. This enab-
les the expansion joint flange to be centred precisely.

* For clearance holes, insert screws with the head toward the expansion
joint bellows. (Figure 20)

» Otherwise, select a screw excess length short enough that the screw bolt
will not damage the expansion joint bellows, even under pressure and in
the event of movements. The same also applies when using stud bolts.

* For threaded holes in backing flanges, the screw ends should end flush
with the backing flange. (Figure 21)

* For an expansion joint with sealing bulges, avoid canting the sealing
bulges.

* The sealing surface of the expansion joint should be pinched together
evenly all around.

» The required clamping torque for the flange screwing should be applied
crosswise with a torque wrench in three (3) steps. (Figure 28)

* According to the required tightening torque, screws with suitable
strength should be used.

Step 1) Apply 1/3 of the final clamping torque crosswise and evenly in
approximately three passes. Check the gap width at the outer
edge of the flange. Settling time > 30 minutes.

Step 2) Re-tighten all screws crosswise in 3 passes using 2/3 of the final
clamping torque. Check the gap width at the outer edge of the
flange. Settling time > 60 minutes.

Step 3) Apply the final clamping pressure in 2 passes, cross-wise.
No further retightening needed.

» Do not significantly exceed the indicated maximum clamping torque.
Under operating conditions, the surface pressure sinks to approx. 50%
of the applied torque, and is sufficient for 1.5 x test pressure.

*In case of silicone rubber expansion joints given tightening torques
must be reduced by 30 %.

« If a leak should occur, then an increase in the prescribed clamping
torque is permitted. The pressure should be reduced beforehand. The
maximum permitted clamping torque of the line flange, in particular for
plastic pipes, must not be exceeded in any case.

» Special sealing lips on the rubber expansion joint flange enable the re-
quired clamping torque of the screws to be reduced. Where necessary,
notice of this must be provided before production of rubber expansion
joints begins.
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* Protect the expansion joint against damage until commissioning using
a suitable covering.
* See below for final clamping torques.

Final clamping torques for expansion joints with swivel flanges

for connecting flanges according to Fig. 15/16/17/18/19*

NB for non-lubricated screws in [Nm] for a flange according to
DIN DIN DIN DIN ASA
PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
25-80 60 80 80 80 80
100 - 150 80 100 100 100 100
175 - 200 90 100 100 100 100
250 90 100 100 110 100
300 100 110 110 110 100
350 120 130 135 165 110
400 120 140 155 200 140
450 140 145 165 200 145
500 120 145 170 200 145
600 185 210 255 280 210
700 200 225 300 300 230
800 235 300 360 410 300
900 235 300 360 415 300
1000 300 360 425 525 360

*NOTE: if the geometry of the connecting flanges deviates from the illus-
trations shown in the Appendix, Fig. 15/16/17/18/19, the final clamping
torque must be agreed with the manufacturer of the expansion joints.

Final clamping torques for expansion joints with solid rubber

flanges for connecting flanges according to Fig. 14**

NB for non-lubricated screws in [Nm] for a flange according to
DIN DIN DIN DIN ASA
PN25  pPN6 PN 10 PN 16 150 Ibs
100 4 110 110 70 70 80
125 5¢ 70 70 80 80 80
150 6" 80 80 130 130 120
175 90 90 140 140
200 8" 100 100 160 110 170
250 10¢ 90 90 130 170 150
300 12¢ 140 140 150 210 220
350 14 170 170 140 190 290
400 16“ 140 140 200 260 260
450 18 160 160 180 250 300
500 20" 140 140 200 350 280
550 22" 340
600 24" 210 210 290 520 400
650 26" 370
700 28" 200 200 310 400 350
750 30" 400
800 32 290 290 430 540 600
850 34¢ 570
900 36 330 330 410 510 610
950 38" 720
1000 40* 310 310 540 720 660
1050 42¢ 730
1100 44 410 560 960 690
1150 46" 730
1200 48" 320 430 690 970 700
1250 50" 850
1300 52 570 850 920 890
1350 54 970
1400 56 330 570 840 990 950
1450 58 1050
1500 60" 610 1150 1350 960
1600 370 580 1200 1400
1650 66" 1200
1700 700 1150 1350
1800 72" 380 690 1200 1400 1150
1900 830 1150 1750
1950 78 1400

NN LA
1S
NB for non-lubricated screws in [Nm] for a flange according to

DIN DIN DIN DIN ASA

PN25  PNe6 PN 10 PN 16 150 Ibs
2000 380 840 1250 1700
2100 84" 920 1550 1600
2200 470 890 1550 1800
2250 90 1550
2400 96" 480 940 1650 1900 2000
2500 1150 1700 1800
2550 102¢ 2400
2600 480 1200 1650 1900
2700 108" 2650
2800 620 1250 1800
2850 114 3100
3000 120¢ 960 1700 2800 4100
3150 126* 4450
3200 970 1750
3300 132¢ 3800
3400 630 1350
3450 138 3900
3600 144 670 1750 4250
3800 780
4000 780

*NOTE: if the geometry of the connecting flanges deviates from the
illustration shown in the Appendix, Fig. 14 (e.g. in the case of flared
flanges), the final clamping torque must be agreed with the manufactu-
rer of the expansion joints.joints.

Installation of tie rods:

« Affix the tie rod elements according to the tie rod variant. (Figure 22)

« Tighten the externally affixed nuts by hand and lock, such that the tie bar
can be pulled by hand with no play.

Clamping torques for locked nut pairs (non-lubricated)

M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42
30 Nm 75Nm 150 Nm 250 Nm 500 Nm 700 Nm 1000 Nm

« Set the inner washers and nuts with a play of approx. 0.5 mm.

« For stayed lateral expansion joints, the outer diameter of the pipeline
must not exceed that specified in the norm, because otherwise the tie
rod will touch the outer edge of the flange and the lateral movement will
be restricted.

Installation of an expansion joint with clamped fixing:

* Do not use any tools with sharp edges.

« Carefully push the expansion joint into the installation gap. Avoid dama-
ging the sealing surfaces at all costs.

Do not install any additional seals between the expansion joint and the
connection surface.

» Fix the expansion joint with pre-fabricated small clamps (for small nomi-
nal diameters) or an endless clamp belt.

%" endless clamp belt

To increase the clamping force, double the %" clamp belt. If needed, at-

tach 2 clamps side by side for each sleeve. The fixing material consists

of a stainless steel belt, screw lugs and bridge plates. The stainless steel
belt is usually delivered in 30 m spools. When trimming the belt from the

spool for the inner and outer overhang, take an allowance of at least 250

mm into account. Proceed as follows during installation:

* Push the screw lug onto the belt and fold the inner belt end approx. 50
mm under the lug. In the event of great loads on the clamp, double the
belt and pull twice through the lug. Apply a lubricant (e. g. acid-free oil,
Teflon spray or silicon oil) between the overlapping belts. (Figure 23)
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« Put the belt sideways into the chuck tool and centre the bridge plate
under the screw lug.

* Apply ex-centre lever and tighten the clamp by turning the crank.

« After reaching the required tension, firmly tighten the grub screws, loosen
the crank and cut the belt to the desired dimensions using the cutting
lever (approx. 100 mm). (Figure 24)

« Finally, fold the belt end inwards. (Figure 25)

%2 endless screw thread belt

The fixing material consists of 2" stainless steel clamping belt and a

screw housing. The screw thread belt is usually delivered in 30 m spools.

When trimming the belt from the spool for the inner and outer overhang,

take an allowance of at least 250 mm into account. Proceed as follows

during installation:

* Push the screw housing onto the clamp belt and fold the inner belt end
approx. 50 mm under the screw housing. Make sure that the direction of
the thread slit is maintained as depicted.

* Insert the other end of the clamp belt into the screw housing, then screw
it over the clamping screw and tighten. (Figure 26)

« To protect it from damage, bend the belt end inward toward the tightener.
(Figure 27)

Actions before start-up or pressure test:

» Remove protective covers and clean any dirt off the expansion joint
bellows.

* Inspect the expansion joint for damage.

» Check whether all brackets and fixed and sliding points are mounted
and functional.

» Check that the tie rods are under equal strain and set to the current line
state if needed.

* In case of leaks during the pressure test, re-tighten the screws with the
torque indicated in the table.

General tips:

* Do not paint the rubber bellows: solvents will attack the surface and
destroy the bellows.

* When welding or cutting, cover the rubber bellows and shield
against heat. The anodes and cathodes of the e-weld connection
must always be on the same pipe section and may not be sep rated
by an expansion joint.

* Do not insulate the expansion joints.

VACUUM SUPPORT RING:

Depending on the operating pressure, rubber expansion joints may be
equipped with internal vacuum support rings to protect against defor-
mation of the bellow. At high flow speeds, or if the expansion joint is
used in a turbulent area behind a pump, flap or a pipe bend, we recom-
mend embedding the vacuum support ring in the rubber bellow. This
prevents the support ring from failing as a result of fatigue fracture.
Expansion joints with loose internal support rings should be subjected

to the following tests after installation:

* Fixed, nearly gap-free fit (maximum 5 mm) between the expansion
joint arch and ring in order to prevent back-flush and vibrations in the
support ring. If needed, additional adapter plates should be used in
the connecting chain link in order to increase the circumference of the
support ring.

« For vertically installed expansion joints, the connecting chain link
should be positioned in the lower part of the flow area (at approxima-
tely 6 o‘clock).

« If the connecting chain link has clamped fixings, they need to be tight-
ened so that they never come loose during operation.

» The screw fixings of the connecting chain link must be tightened so
that they never come loose during operation. To do so, follow the Z3
installation instructions.

» The quality of the screws supplied to connect the support ring cor-
responds to the material quality of the support ring, and must not be
replaced by a different material grade. Otherwise, they will no longer
necessarily be resistant against the medium.

FLOW LINER

« For abrasive media and for flow rates of more than 5 m/s, use flow
liners.

« Install the flow liners along with the expansion joint.

« A special sealing is always required between the flow liner flange and
the pipe flange.

EXPANSION JOINT MAINTENANCE

* Perform inspections one week after operational start and then
annually.

» Check for:

- external damages to the bellows, flange or tie rod.

- deformations to the rubber flange or bellows.

- changes to the bellows such as blisters, brittleness or tears.

- leaks.

- condition of the inside of the bellows (bulking, hardening, erosions,
tears).

- impermissible displacement of tie rods.

- impermissible movements, displacements and installation lengths.

- corrosion and wear on the entire component.

- Shore hardness on expansion joint bellows. All rubber grade are
subject to natural aging that reduces elasticity and raises Shore
hardness. Under normal conditions, one can assume that the Shore
hardness increases on average by 1° Shore A per year. This value
may rise at higher temperatures. For this reason, we recommend
that you inspect the Shore hardness at regular intervals and repla-
ce the expansion joints when the value reaches approximately 80°
Shore A. Assuming a Shore hardness of approximately 60° Shore
A, the component lifetime will be 15 to 20 years. Wear and external
influences such as UV radiation and ozone damage are also invol-
ved here.

» Clean the expansion joints with dilute soap suds and then with clean
water. Do not use sharp objects, wire brushes or emery paper.

PRESSURE TEST

The rubber expansion joint is not a pressure reservoir in the proper
sense of the term, but is rather classified under the heading “pressu-
re-retaining components® according to the Pressure Equipment Directi-
ve. When embedding the expansion joint in the pipeline, sealing is not
performed using a separate seal, but rather directly on the integrated
sealing surface of the rubber bellows. A 100% pressure test of the rub-
ber expansion joints at the factory may sometimes lead to a negative
effect on the integrated rubber sealing surface. For this reason, a pres-
sure test on the rubber parts is only performed by the manufacturer,
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and with special care, at the express request of the customer. The
pressure test is usually performed after the expansion joint is installed
in the fully assembled pipeline system. All the information in these as-
sembly instructions should be taken into account before the pressure
test.

If an expansion joint is subject to both the Pressure Equipment Directi-
ve and CE Marking, the expansion joint must undergo a pressure test
prior to commissioning, either in the manufacturer’s plant or in the fully
assembled line.These assembly instructions are not subject to man-
datory audits. If necessary please download the most recent version
from the internet at http://www.ditec-adam.de/en/downloads

Please also read the technical information in our product catalogue.
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E1 YKA3AHUA NO MIAHUPOBAHUIO, XPAHEHUIO,
MOHTAXY U TEXHUYECKOMY OBCITYXUBAHUIO
AnA PESUHOBbBIX KOMIMEHCATOPOB

NNAHAUPOBAHUE

PacnonoxeHune komneHcaTopoB, (hUKCMPOBaHHOIO MOALWMMHMKA

M NOALUUMHMKA CKOJbXEHUSA:

M3-3a paeneHus B TpybonpoBoAe BO3HMKAKOT CUMbl, KOTOpble BeAyT
K ero HeyCTOWYMBOCTM, €Cnu He MNpedyCMOTpeHbl (PUKCMPOBAaHHbIE
NOAWMMHVMKM U MOALUMIMHUKA  CKOMbXeHusd. Ecnu  nossnsioTtcs
nepeMeLLeHnss B pa3nuyHbIX HanpasneHusx BHYTpu Tpyborpooaa,
TO Yepe3 NMaHVpOBaHWE OMOPHBIX TOYEK €ro HYXHO pasgenvTb
Ha nopxopdwme yyacTku. Ecnmu  ctabunbHble OMOpHbIE  TOYKM
HEBO3MOXHbI, KOMNEHCATOPb! AOMKHbI pacnonaratscsa Takum obpasom,
4yTODObl HanpaBsrieHne OCEBOro MepemelleHns MOorfo ObiTb M3MEHEHO
1 4YTOObI MMenachb BO3MOXHOCTb BOCTIPUSITUS CTSPKHBIMU CLABUTOBLIMU
KoMneHcaTopamu. [lpaBunbHOE pacrnornoXeHue yHUBEPCanbHbIX,
CABWIOBBIX W YITIOBbIX KOMMEHCATOPOB VMEET BaXHOe 3HaveHue
ans pabotbl Bcen TpybonpoBOAHOW CUCTEMbl. TUNWYHbIE MPUMEPHI
pa3mellieHns KOMMeHcaTopoB B TpybonpoBofde C (PUKCMPOBaHHbBIM
NOALUMMHMKOM ¥ NMOALMMHUKOM CKOMbXEHUS:

YHuBepcarnbHble KOMMNeHCcaTopbl Afisi OCEBOW, 6OKOBOW 1 YIIIOBOW
KOMMeHcauun nepemeLLeHumn

KomneHcatop [Ansi npucCOeouHEHWs OCEeBbIX YOJNMHEHWA BOOMb
ocu Tpybonposoga. pu M3OBLITOMHOM [OaABMEHUU WM B BaKyyme
(OUKCMPOBaAHHbIE  MOAWMMHUKMA  MPUHUMAKT  Ha  cebst  cunbl
peakumm OT  aKTMBHOIO  MOMEPEYHOr0  CeYeHusi  CuUNbOHOB
KomneHcaTtopa. [Mpu GonblKX OCEBLIX YANMHEHUsAX Tpybonposoa
OOMKeH pacnpenenaTbCs Ha HEeCKONbKO y4yacTKoB Gnarogaps
(PUKCMPOBAHHBLIM  MOALIMMHMKAM W MOALUMMHUKAM  CKOJbXEHMS.
(Puc. 1)

KomneHcaTopbl Ans  NPUCOEAUHEHUS OCEBbIX  YANVHEHUA  Ha
BbIXxoge TPyObl. PUKCHPOBaHHbIE MOALIMMHUKM MPUHUMAIOT Ha cebs
CUnbl peakuMm OT aKTUBHBbIX TMOMEPEYHbIX CeYEeHUn CunbgoHOB
KOMMeHCcaTopoB Npu 13bbITOYHOM AaBneHnn unm B Bakyyme. (Puc. 2)

KomneHcaTopbl st NpUcoeauHEHUst OCEBLIX U GOKOBBIX YATNMHEHWI
Ha BbiIxoge TpyObl. [Mpy M3GBLITOYHOM [aBEHWM WM B Bakyyme
(OUKCUPOBAHHbIE MOALLUMHMKM U NOALIMIMHUKA CKOSbXKEHMS MPUHUMatOT
Ha cebsl cunbl peakuym OT aKTUBHBIX MOMEPEYHbIX CeYEHNI CUMbGOHA
KomneHcaTtopos. (Puc. 3)

KomneHcaTop Ans npucoeamMHeHns oceBbiX Y 6OKOBbIX yanuHeHui. [Npu
N36bITOYHOM AAaBMEHNN UMK B BaKyyMe PUKCMpPOBaHHbIE MOALLUMHUKA
W MOALLUMHMKMA CKOMBXEHUS NMPUHMMAlOT Ha cebs cunbl peakuun ot
aKTUBHOTO MOMEPEYHOro ceveHusi cunbdoHa komneHcaTopa. (Puc. 4)

CoBuroBble  KoMMeHcaTtopbl Ans  6GOKOBOW  KOMMeHcauuu
nepemMeLleHumn

KomneHcatop AONnsi NPUCOEAMHEHUS] OCEBbIX YANMMHEHWI, KOTOpble
nepeknoyvaotca B OokoBble nepemelleHusi. py  n36bITOYHOM
OaBMEHUN UNN B BaKyyMe CTSDKHbIE CTEPXKHU MpUHUMAalT Ha cebs
CUMbl  peakuuM OT aKTMBHOMO MOMEPEYHOro CeYeHUs CurbgoHa
KomneHcaTopa. (Puc. 5)

KomneHcatop ONnsi NPUCOEAMHEHUS OCEBbIX YANMHEHWI, KOTOpble
nepeknoyaotca B OokoBble nepemelleHusi. [py  n36bITOYHOM
OaBMEHUN UNN B BaKyyMe CTSDKHbIE CTEPXKHU MpUHUMAaT Ha cebs

CUnbl peakumy OT aKTMBHOMO MOMEPEYHOro CeYeHusi cunbgoHa
komneHcaTopa. (Puc. 6)

YrnoBble  KOMMeHcaTopbl  AnsA
nepemMeLleHumn

KomneHcaTopbl Afs NpUCOEAVHEHNS OCEBbIX YAMHEHUI, KOTOpble
nepeknioyaloTcs B yrnoBble nepemelyeHusi. pyu  U3BbITOYHOM
[aBMEHUM UNMU B BaKyyMe CTSDKHble CTEPXHWM MpuHUMatoT Ha cebsi
CUMbl peakuuy OT aKTUBHbIX MOMEPEYHbIX CEeYEHUN CUbGOHOB
komrneHcatopoB. Ocy BpaLLeHUs! CTSHKHbIX CTEPXHEN  OOMKHbI
pacronaratbCsi NeprneHAVKYNspHO K oceBOMY yanuHeHuto. (Puc. 7)

yl’ﬂOBOﬁ KoOMneHcauyuu

KomneHcaTopbl Ans NpUCOEAVHEHUST OCEBbLIX YONMHEHWIA, KOTOpble
nepekiovalTcs B yrnoBble nepemelleHust. Mpu  M3BbITOYHOM
[aBMEHUM Unu B Bakyyme CTsKHble CTepXHW MpuHUMatoT Ha cebst
CUMbl  peakuunm OT aKTUBHbIX MOMEePEYHbIX CEeYeHW CUIbGOHOB
komneHcaTtopoB. OcW  BpalleHWsi CTSKHbIX — CTepXKHel  [OIDKHbI
pacrnonaratbcs nepneHauKynspHoO K 0CEBOMY yanuHexuo. (Puc. 8)

KapaaHHble koMneHcaTopsbl

KomneHcaTopbl Afs NPUCOEAVHEHNUS OCEBbIX YANMHEHUI, KOTOpble
nepeknioyaloTcs B yrnoBble nepemelyeHusi. pu  U3BbITOYHOM
[aBMEHWUM UNMU B BaKyyMe CTSDKHble CTEPXHWM MpUHMMatoT Ha cebsi
CUMbl peakuuy OT aKTUBHbIX MOMEPEYHbIX CEeYEHUN CUIbGOHOB
KomneHcaTopos. (Puc. 9)

3awuTHble NOKPbITUA ANA CTeH

KomneHcaTtopbl AN NpUCOefUHEHNsT OCEBbIX U 6OKOBbIX y,EI,J'IVIHeHVIIZ
BCrneacTBMe ocagkn 3haHua  unu pr6or|poso,u,a. Mo Bbl60py Cc
MOHTaXHbIM CTbIKOM A4 YCTaHOBKU MocCrie npoknaakun pr60|‘|pOB0,Ela.

MoaknioyeHne Hacoca

C NOMOLLB0 KOMMEHCATOPOB HACOChl OTCOEAMHSIOTCS OT CUCTEMbI
Tpy6onpoBoga, 4Tobbl NPefoTBPaTUTL NepeaaYy Cun, HanpsikeHnin u
koneGaHunin. Mbl pekoMeHAyeM MraHUpoBaTb YCTAHOBKY CO CTOPOHbI
HarHeTaHust CTsKHbIX KOMMeHcaTopoB, YTo6bl He nepeaaBaTb CUIbI
peakumu KoMneHcaTopa Ha LWTyLep Hacoca. Co CTOPOHbI BCachiBaHWS
obpasyeTcs Bakyym, MoaToMy Heobxoguma ycTaHoBKa BaKyyMHOro
OfopHoro  Korbla. KomneHcatopbl CO CTOPOHbl BCacbiBaHWSI W
HarHeTaHUs AOSKHbI YCTaHABIIMBATLCS Kak MOXHO Brivke K WTyLepam
Hacoca. (Puc. 10)

Mpy TpaHcrnopTMpoBKke abpas3uBHbIX Cpen (KuakocTel C OonsMu
TBEPAbIX YacTul) Mexay LWTyLepoM Hacoca M KOMMEHCaTopoM
OOMKHO — cobntopgatbess  pacctosiHwe B 1-1,5 pasa 6Gonblie
HOMUWHanbHOro Avametpa TpybonpoBoga. W3-3a kpyyeHus u
3aBMXPEHUSI B HEMOCPELCTBEHHOM OnmM3ocT OT  MOAKMYEHMUs
Hacoca CyLlecTBYeT OMacHOCTb MOBPEXAEHUs KoMneHcaTopa. JTo
TpeboBaHMe pacnpoCTpaHsieTCsl Takke Ha pacronoXxeHne BOMM3N
0oTBOAOB U BbIxodoB. Kpome Toro, cnegyet obpaluaTb BHUMaHWe Ha
TO, YTO KOMMNEHCATOPbl MOTYT GbITh NOBPEXAEHBI BONN3UM 3aCNOHOK U
3a4BWKEK, KOTOpble TONbKO 4aCTUYHO 3aKpbiTbl. KaBuTaums Hacoca
TakkKe MOXeT MPVBECTU K BHE3ANMHOMY 0TKa3y komneHcaTtopa. (Puc. 11)

lMpenBapuTenbHOe HaTAXeHNe KoMneHcaTopa
Bonblune oceBble n 6okoBble nepemeLleHna moryTt ObITb CHWKEHbI
n3- 3a npeaBapuTenbHOro HaTaXeHua pr6onposo,qa npotue
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HanpasneHna OBUXEHUA.

[Onsa yBenuyeHnss 0CeBON KOMMEHcauny nepemMeLLeHnin KoMmneHcaTop
npyv MOHTaXe MOXET MpeABapuUTENbHO HATAMMBATBCS Ha  CBOEe
MakcMmarnbHO BO3MOXHOe pacTsbkeHne. CylecTByeT OnacHOCTb TOro,
YTO YNMOTHSAOLLMIA OB KOMMEHcaTopa € draHueM BbIMAET U3 KaHaBKN
cBoboAHOro donaHua,  KoMneHcaTop ¢ hriaHLem 13 CNNOLLHON PE3UHbI
He ygacTcs Hagnexalimm obpa3oM COoCTbikoBaTb C doriaHuem TpyObl.
Ecnu Heobxoammo nmeTb npeaBapuTenbHble HaTskeHus 6onee 10 mm,
TO cnefyeT pasbeauHWUTb braHueBoe CoeaVHeHue B OpYroM MecTe.
Tenepb KOMMEHCATOP MOXHO YCTaHOBWTb 0e3 HaTskeHus, a 3aTtem
CHOBA 3aKPbITb OTKPLITOE Nepef 3TUM MeCTO pasbeAuHeHus dnaHua.
(Puc. 12)

[Ons yBenuyeHnsi G0OKOBOW KOMMNEHcauun nepemMeLLeHnin KomneHcaTop
npyv MOHTaXe MOXHO MpeaBapuTEnbHO HaTAHYTb Ha MakcMMarnbHO
BO3MOXHOe OOKOBOE CMeLleHVe MNPOTVB HanpaBneHust OBWXEHWS.
B paboyem pexvme OH CMeLLaeTCs 4epe3 HyneByH TOYKYy Ha
NpOTMBONEXalLyto CTOPOHy. Takum obpa3om, GokoBasi kOMneHcauns
nepemeLleHns MoxeTt ysenuumsaTtbca noutn Ha 100%. CywecTtsyeT
OMacHOCTb TOrO, YTO YMIOTHSAIOLWMIA LLOB KOMMeHcaTopa ¢ cnaHuem
BbllAET W3 KaHaBku cBobogHOro dnaHua, M KoMneHcaTop C
dnaHuem 13 ChMoOWHOW pe3WHbl He yaacTcs  Haanexawum
obpasom cocTbikoBaTb C dnaHuem Tpybbl. Ecnu  Heobxoanmo
UMeTb npeaBapuTenbHble HaTskeHuss Gonee 5 MM, TO cnepyet
pasbeauHUTb NaHUeBoe COoeguHeHWe B ApYyroM Mecte. Tenepb
KOMMeHcaTop MOXHO YCTaHOBUTb ©e3 HaTsxeHusl, a 3aTeM CHoBa
3aKpblTb OTKPbITOE MepeA 3TUM MeCTO pasbeAuHeHus dnaHua
(Puc. 13)

Mepbi NpeAOCTOPOXKHOCTU Y KOHCTPYKTUBHbIE YKa3aHUA:

» Sawmwatb pr6OI'IpOBO,D,I:I OT Hegonyctumoro 136bITOYHOrO
[aBMEHUs, CrULIKOM GOMbLIOr0 MOBbILLEHUS TemMneparypbl ”
HEKOHTpOonMpyemMoro Bakyyma. Mcnonb3oBatb npenenbHble
3Ha4YeHna U3 TeXHUYEeCKUX NacnopToB HALLEero Karanora.

* MpepycmaTpvBaTb ApeHaxHble OTBEPCTUS U OTBEPCTUS Ansi
BEHTUMSILUMK, YTOObI NPEnOTBPaTUTL MMAPABRAUYECKUIA yaap v
NMPOHUKHOBEHWE BaKyyma.

» MaTepwuan BHyTpeHHeN CTOPOHbI CUbOHa, conpukacaroLencs
CO cpenow, AoMmKeH ObITb NPUroAHBIM AN TPaHCMopPTUPyeMOM
B TpybonpoBoae cpefbl. [JaHHble HaxoOsiTCsl B HALLeM Cruvcke
CTOWKOCTW.

* [py BBLICOKMX CKOPOCTSX MOTOKa Heobxogumo nnaHupoBaTb
MOHTaX HanpaenswooLen TpyObl. 3aBUXpEHUs NPUBOAAT K
MOBbILLEHHOMY U3HOCY.

» Ons NpUMeHeHNst TNINHENHOTO dnaHua yYnTbIBaTb

HwxkenpuBegeHHble ykasaHus. (Puc. 14/15/16/17/18/19)

* [pn upesBblYaiHbIX BHELLUHUX BO3AEWCTBUSIX KOMMEHcaTopbl
HY>X[JaloTCs B 3aLLMTE C MOMOLLbIO CrieLmanbHbIX Mep:

Ha3eMHbIM 3alUUTHbIM KOXYX: 3aliuTa OT MOBPEXOEHUs
cunb@oHa, 3arpsiBHEHUss W [aBfeHus  TpyHTa  Ans
Tpy6ONpoBOAOB C NPOKNAAKOW B rpyHTE.
KOXYX C 3aliUTOW OT yNnbTpPacMoneToBOro U3ny4veHus:
3awmTa ot ynbTpadmoNeToBoro N3ny4eHns 1 atTMocepHbIX
BO3OENCTBUA B pPermoHax C Ype3MEPHOW COMHEYHON

pagunaumen.

NPOTUBOMNOXapPHbIAN 3aWUTHbLIA KOXYyX: 3aliuMTa npoTuB
Bo3gencTBus orHs o 800 °C B TedeHne 30 MUHYT.

Koxyx gns 3awutbl OT 6pbI3r: 3awmTa OT BO3MOXHbIX
nporeyek

* [Mpn pabote ¢ onacHoOW MnM 3KOMOrMYeckn BpegHou paboden
cpego/i B 3aBMCMMOCTM  OT  KJlacCUUKaUMU  OOSDKHbI
NPUHUMATbCS  OMnpeferieHHble  Mepbl  MPegoCTOPOXHOCTU
ONS NpefoTBpalleHUss BPedHOro BO3OEWCTBUS Ha Nopen 1
OKpY>KaloLLyto Cpeay B Criyyae HeMCrnpaBHOCTU KOMMEHCa- Topa.
Hanpumep, npv noMoLLy ycTaHOBKM GpbI3roBrKa 1 BCTpavBaHWs
OTCTOMHOTO pe3epByapa. 3a MpoBeAeHNe HeobXxooumbix
3aNTHBIX Me- POMpUSITUA  OTBEYaeT 3KChyaTupytoLlee
npeanpusitTue.

* YT06bI B NpoOLIecce U3roTOBNEHVS NPEAOTBPATUTL COEANHEHUS

pe3nHbl CO cTanbHOM (hopmoKr, Ha opMy YyknagblBaeTcs
pasgenuTenbHas TkaHb. [py BynkaHU3aLmMmn HeNb3s UCKMIYUTb
npoTekaHust anactomMepa W BO3HUKHOBEHWSI  HammbiBOB
maTtepuana, Takum ob6pasoM, pe3vHa MOXeT Mo- nacTb B
cknagku. lNocne u3BneyeHuss msgenus n3 OpMbl Kaxercs,
YTO KOMMEHCATop B 3TWX MEeCTax MMeeT TPEeLUHbl, HO 3TO He
COOTBETCTBYET AEUCTBUTENbHOCTW, OAHAaKO NPEeaoTBPaTUThL
Takve sBneHWs HeBO3MOX Ho. Kpome Toro, npoxopsiuve
no [JuaroHanu MnepekpbITUS TKaHW BeayT K obpasoBaHuio
xernoboobpasHbix oOTnevaTtkoB. B oboumx cryyasx He oka-
3blBAETCS  HMKAKOrO  OTPULATENIbHOrO  BO3AEWCTBUA  Ha
(byHKLIMOHMPOBA HME KOMMEHcaTopa U He OrpaHWYMBaEeTCs ero
CPOK CryXObl.

XPAHEHUE

Yka3saHusl N0 XpaHeHuto

(cmotpu Tarke DIN 7716 — [OMpeKkTuBbl MO XPaHEHU0 PE3UHOBbIX

aetanen):

* XpaHnTb  KOMMEeHcaTopbl  CBOOOAHO  pacCMOMNOXeHHbIMW  6e3
nedopmauuii U MecT AnUTenbHOro narnba.

* XpaHUTb KOMMEHCATOPbl C HaTAHYTbIMU CTanbHbIMK  hriaHuamm
BepTMKanbHO Ha donaHuax, ¢ yCTaHOBKOW Ha pebpo.

* 3aWWTNUTb Pe3nHOBbIE AeTanu OT CKBO3HSIKAa ¥ NPSIMOro CONHEYHOro
cBeTa — B Clly4ae HeoOXOAUMOCTU HaKPbITh.

TpebGoBaHUsA K MECTY XPaHEeHs:

* MNomeLyeHne onga xpaHeHus AOMmKHO ObiTb NpoxnagHbiv (10 — 20°C),
CYXUM U He cofepaLlmm Mbinu.

* He pekomeHayeTcst aKCnnyaTMpoBaTb B NMOMELLEHUN AN XpaHeHUs
KOMMEHCaTopoB ABUraTenn 030HATOPOB UMW  chriyopecumpytoLime
WCTOYHMKM CBETA.

* He xpaHWTb KOMMeHcaTopbl BMECTE C NeTy4uMn pacTBOPUTENsSMU,
TONSIMBOM WM NMPOYUMMN XUMUKaTaMMU.

YNAKOBKA

* [poBepuUTb YNakoBKy Ha BHELLHWE MOBPEXAEHNS.

* [poBepUTbL MapKMPOBKM UMK CMMCKU TPY30BbIX MECT, MO KOTOPbIM
MOXHO CyAWTb O COAEPXKUMOM YMNaKOBKW.

* He pacnakoBbIBaTb KOMMEHCaATOPbl O MOHTaXa.

* [1na pacnakoBku KOMMNeHcaTopa NPUMEHSTb TOMNbKO TyrMble NPeAMEThI.

* B cnyyae ncnonb3oBaHusA AepeBsSHHOM yNakoBKu obpallaTb BHUMaHue
Ha TO, YTOObI ee rBO3AN UM CKOObI He compuKacanuncb C Pe3VHOBbLIM
CUNbgOHOM.

)



@

YKA3AHUA MO NNAHUPOBAHUIO, XPAHEHUIO, MOHTAXY U TEXHUWYECKOMY OBCIY>XXWUBAHUIO

E 1 AanA PE3UHOBbLIX KOMIMEHCATOPOB

TPAHCIMOPTUPOBKA K MECTY MOHTAXA

- CobGntogate  MapkupoBkM Ans  ofpalleHus ¢ NOogbEeMHbIMU
MexaHU3MaMmu.

* He ucnonb3oBaTh MHCTPYMEHTBI C OCTPLIMM KpasiMi, MPOBOSIOYHbIE
TPOCbI UMM FPYy30BbIE KPIOKM.

*Mpn TpaHCMOPTMPOBKE He pasmellatb Lenu WM Tpochl
HenocpeaCcTBEHHO Ha PE3VHOBOM CUMbGOHE.

« 3adpukempoBaTh CBOGOAHbIE (hriaHLbl NPV TPAHCMOPTUPOBKE MEXaY
coboi, 4yToBbl NPenoTBpaTUTL YPE3MEPHbIE Harpy3ku Ha Pe3vVHOBO
getanu.

- Bcerma nogHumaTtb o06a C€BOGOAHLIX briaHua OAHOBPEMEHHO.
CoeauHaTb ¢ 06enx CTOPOH 3a BHYTPEeHHUE AuaMeTpbl draHua unm
NoAKnaabIBaTh Yepes KoMreHcaTop nepeknagunHy ¢ Msrkoin oGUBKOiA.

OBO3HAYEHME

» KomneHcatopsbl 0603HayeHbl 3aBOACKAM HOMEepOoM, HOMepOoM No3nLnn
W 0aTow NocTaBKu.

* Mo »enaHuto Ha ppMeEHHOWM Tabnuyke AONOMHUTENBHO YKa3blBarTCA
HOMepa CUCTEMbI o6o3HayeHuns 3NEeKTPOCTaHUMIA, HOMepa YepTexen
unun gpyrue o0603HayeHus.

MOHTAX KOMIMEHCATOPA

Mepbi nepes MOHTaXoM:

* MpoBepuTb pa3mMepbl MOHTaXHOTO paccTosiHus. Cymma Lomnyckos
MOHTaa 1 BOCMPUHYMaEMble NepeMeLLEHNsI He JOMKHbI NpeBbILLaTh
MaKcUMarbHO JOMyCTUMYH0 KOMMEHCALMI0 NepeMeLLeHit.

* Mpy OQHOBPEMEHHO BO3HMKAKOLEM OCEBOM PACTSKEHWUU WK
cKaTum M GOKOBOM CMELLEHMM napameTpbl  yMeHbllaTcs
cneaytowmm o6pasom:

ax STR eff )

6oK. jion. nipu ocep. PacTsixkennn = lat max x( 1- ax STR max

GOK. JI0I1. IPU OCEB. cxKaTuu = lat max X lat%
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ax STA max MaKcuManbHOoe oceBoe cxaTtue

ax STR max MaKcHManbHOe 0CEBOE pacTsKeHne

lat max MakcumanbHoe GOKOBOe cMelleHne

ax% MakcumanbHoe oceBoe cxatue npu 100%
60koBOM cmelleHnn (25% oT ax STA max)

lat% MakcumMarbHoe 6okoBoe cmelleHune npu 100%

oceBoro cxatus (50% ot lat max)

* JInHeHble hnaHLbl GOKOBbLIX KOMNEHCaTOPOB AOMKHbI pacnonaraTscs
naparnnensHo. B npoTuBHOM crnyyae Harpyaka NpUBOAHbIX LUTaHT Mpu
6okoBOM cMmeLLeHun ByaeT HepaBHOMEPHON.

* OuncTUTL MOBEPXHOCTb bnaHueB W B criydae HeobxogumocTu
yAAnMTb aHTUKOPPO3UOHHOE MOKPbITUE Ha MOBEPXHOCTMU.

* MNoBepxHOCTM (braHUeB [OOSMKHbl ObiTb rMagkMMK, POBHLIMU U He
MMeTb 3ayCeHLEB.

» bonToBble 0TBepCTMA hnaHLEB AOMKHbI ObITb COOCHLI. He HarpyxaTb
KoMMeHcaTop Kpy4eHueM. JInHeliHble dpnaHubl y G0KOBbBIX KOMMNEHcATo-
POB [OMKHbI pacronaratbCs napannernbHo.

* MNpoBepuTb NMHeNHbIe naHLubl creayowmum obpasom
(Pwuc. 14/15/16/17/18/19)

* MNpoBepuTb KOMNEHCATOP Ha NOBPEXAEHUS.

MoHTax KomneHcaTopa C craHLEeM U3 CMMOWHON Pe3uHbl UNn
NOBOPOTHBLIM ¢hnaHuem:

* HeobxogumMble WHCTPYMEHTbI: OVHAaMOMETPUYECKUA TaeYHbIA  KIToY,
PE3VHOBBLIN  MOJIOTOK, LEHTpVpylollas onpaBka. He npumeHsATb
MNHCTPYMEHTbI C OCTPbIMU KpasimM.

* OCTOPOXHO BCTaBUTb KOMMEHCATOP B MOHTaXHOE MyCTOE NPOCTPaHCTBO.
Hn B Koem cnyyae He [JoryckaTb MOBPEXOEHUA MNOBEPXHOCTEN
YMNOTHEHMS.

*Y  KkoMneHcaTtopoB €  ObOwWwMBKOM  ©M3  MOAUGDULMPOBAHHOIO
nonutetpadptopatuneHa (TFM), koTopble ycTaHaBnuBalTCH B
ropusoHTarnbHble Tpy6onpoBoasl, WoB cBapku TFM pormkeH coBnagatb
C MapkupoBKoi cunbdoHa « TOP» 1 HaxoauTbCst BBEPXY, B MONOXEHUN
«12 yacoBy.

* [lpn Hanuumm BGokoBOro cMeLleHust TpyObl, MpeBbIAoWEro 5 MM,
unn ee paspbiBa, npesbiwatoero 10 MM, HeO6XoAUMO pasbeanHUTL
cocefHee (bnaHUeBOe COedUHEHVEe. Ternepb KOMMEHCATOp MOXHO
yCTaHOBWTb 6e3 HaTsKeHUs!, a 3aTeM CHOBa 3aKpbITb OTKPbITOE nepen
3TVM MecTO pasbeauHeHus dnaHua. Cymma MOHTaXHOro fonycka
M npeanonaraeMoro yAanuHeHust TpyObl He [ofkHa MpeBblwaTh
MakCMMasnbHO [OMYCTUMYHO  BEMUYMHY  KOMMEeHcCauun  yAJIMHEHUS
KomneHcaropa.

* He ycTtaHaBnmBaTb 4OMOMHUTENbHbBIE MPOKNAAKN MeXay NOBEPXHOCTHIO
YNIOTHEHUS KOMMEHcaTopa 1 MIMHENHbIM chriaHueM. Pe3anHoBbIN donaHel,
UMM YNIOTHSAIOLMIA LLIOB KOMMeHcaTopa Co34aéT HemnocpeacTBEHHOoe
YNIOTHEeHWe NPOTMB NIMHENHOrO cbraHua.

+BcTaBUTb BUHTBI B OTBEPCTUSI HamepekpecT M CUMbHO 3aTsHYTb
BpYyu4Hyt0. [Insa aToro cnesa v cnpasa OT OTBEPCTUSA yCTaHABMUBAEMOTO
BMHTa BCTaBUTb MO LEHTPMPYIOLEN OMNpaBKke COOTBETCTBYIOLLErO
OTBEPCTUIO AuamMeTpa 1 OTLEHTPMPOBATL pacronaratoleecs Mexay.

* [lpn HaMMuMn CKBO3HbIX OTBEPCTUI BCTaBUTb BWHTbI C FOMOBKOW [0
cunboHa komneHcatopa. (Puc. 20)

*B vHOM cnyyae BbIOpaTb BbICTYyn GonTa TakMM KOPOTKMM, 4YTOObI
MCKIMIOUNTb MOBpEeXaeHnss oT 6GonTa C pe3bbor Ha cunbdoHe
KOMMeHcaTopa Takke Mpu Harpyske nof AaBrieHWeM M KOMMeHcaumm
nepemMeLleHuii. To xe OTHOCUTCS U K YCTaHOBKE LLMUITBbKY.
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* Mpy HamMuun pe3bBoBLIX OTBEPCTUI Ha CBOGOAHOM (hriaHue KOHLb

60oNTOB AOMKHbI 3aBepLlatbCAa Ha YpOBHE CO cBo6OAHBIM dnaHuem.

(Puc. 21)

* B cnyyae komneHcaTopa ¢ ynnoTHsILWMUMY LWBaMu nsberatb nepekoca
YMMOTHSOLLEro LUBa.

* [OBEPXHOCTb  YMIMOTHEHWSI KOMMEHcaTopa [oMmkHa paBHOMEPHO
CKMUMATBLCS MO OKPY>KHOCTM.

* HeoGxoanmblii MOMEHT 3aTsixku GornToBoro coefuHeHusi dnaHua
YCTaHOBUTb KPECTOOGPa3HO C MOMOLLIbIO AMHAMOMETPUYECKOTO Kiltoya
B 3 (Tpwn) atana. (Puc. 28)

*B cootBeTcTBUM C TpebyembiM MOMEHTOM 3aTshkkv — criedyet
MCMONb30BaTh BUHTbI C MOAXOASLLEN MPOYHOCTBIO.

Atan 1) YcTaHoBUTb Ha 1/3 KOHEYHOrO MOMEHTa 3aTSKKU KpecTo- 06pasHo
1 paBHOMeEpPHO Npubn. Ha 3 BuUTKa. MNpoBepUTh LIMPUHY 3a3opa
no BHeLLHeMY kpato dnaHua. Bpems ocaxgenust > 30 MUHYT.

3tan 2) KpectoobpasHoe noaTarvBaHne BCex BUHTOB Ha 3 BUTKa C 2/3
KOHEYHOro MOMeHTa 3aTskku. [poBepuTb LUMPWHY 3a3opa Mo
BHeLUHeMy kpato chnaHua. Bpems ocaxaeHus > 60 MUHYT.

ATan 3) YcTaHOBUTb KOHEYHbI MOMEHT 3aTsKKv KpecToobpasHo Ha 2
BuTKa. [lononHuTensHoe NoaTsrMBaHue He Tpebyetcs.

* He npeBblWwaTh CUIbHO yKka3aHHbIA MaKCUMarbHbIi MOMEHT 3aTshKKU.
[laBneHve Ha MOBEPXHOCTb CHWXAET B paboumx ycnoeusix npubn. go
50% yCTaHOBINEHHOTO MOMEHTA BPALLEHUS U SBMNAETCS OOCTATOYHbIM
ansi 1,5-kpaTHOro UCNbITaTeNbHOTO AABMNEHMS.

* Ecnu ncnonb3yetcs koMneHcaTop U3 CUNMMKOHOBOW PE3UHBI, TO yKa3aHHbIE
3HaYeHUs1 MOMEHTOB 3aTsKKM He0BX0AUMO yMeHbLWNTE Ha 30%.

*Mpy HamMuuM yTeYkn yKaszaHHble 3HAYEHUSI MOMEHTOB 3aTSHKKM

MOXXHO YBENUYUTD. Ho npexane BCero crnegyetr CHU3UTb OaBlieHune.

CTporo 3anpeLyeHo npeBblwaTb MakCUManbHO AOMYCTUMOE 3HaYeHne
MOMEHTa 3aTsBKKN NUHENHbIX pnaHueB, 0COOeHHO ecnu pedb UAEeT O
TpybonpoBodax 13 nnacTMaccoBbIX TpyO.

* YT0Obl yMEHBLUNTL HEOOXOAMMBI MOMEHT 3aTshKkM 6ONTOB ANs hnaHua
PE3NHOBOrO  KOMMEHcaTopa MOXHO MCMoNb30BaThb — CrieuuarnbHble
YNNOTHUTENbHbIE Npoknagkv. B Takom cnyyae HeobxoamMmo coobwutsb
06 3TOM npou3BOAMUTENIO elle A0 Hayana paboT Mo WM3roTOBMEHWUIO
KOMMEHCATOPOB.

* 3aWmnTuTb

KoMreHcaTop oT noBpexaeHuii

COOTBeTCTByIOLLl,eVI KPbILWKK 00 BBOAA B 3KCMyaTauuio.

yCTaHOBKOMN

* 3HayeHns1 KOHEYHbIX MOMEHTOB 3aTSDKKM CM. Tabnuupbl.

KoHeuYHble MOMEHTbI 3aTsXKKu Ans KOMMNeHCcaTopoB C NOBOPO

ANA coeauHUTenbHoro dgnaHua cornacHo Puc. 15/16/17/18/19*

HomuHanbHbIR AN HecMasaHHbIX LWypynos B [HM] ansa dnaHua

avameTp cornacHo
DIN DIN DIN DIN ASA
PN25 PN6 PN 10 PN 16 150 Ibs
25-80 60 80 80 80 80
100 - 150 80 100 100 100 100
175 - 200 ) 100 100 100 100
250 90 100 100 110 100
300 100 110 110 110 100
350 120 130 135 165 110
400 120 140 155 200 140
450 140 145 165 200 145
500 120 145 170 200 145
600 185 210 255 280 210
700 200 225 300 300 230
800 235 300 360 410 300
900 235 300 360 415 300
1000 300 360 425 525 360

*YKA3AHUE: Ecnu reomeTpusa coeauHUTENBHOO driaHLa otnnyaeTcs
OT u30bpaxeHwuin, npeacTaBneHHbix B [MpunoxeHun Ha Puc.
15/16/17/18/19, TO KOHEYHbI MOMEHT 3aTSKKUM HEOBXOANMO YTOUHUTD
y Npon3BoAMTENS KOMMeHcaTopa.

KoHe4YHble MOMEHTbI 3aTHXKKU KOMMEeHCaTopoB ¢ chnaHuamm U3

CNIIOWHOW pe3uHbl cornacHo Puc. 14**

HoMuHanbHbIN ANs HecMasaHHbIX Wypynos B [HM] ana dnaHua

AnameTp cornacHo
DIN DIN DIN DIN ASA
PN 25 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
100 4 110 110 70 70 80
125 5 70 70 80 80 80
150 6" 80 80 130 130 120
175 90 90 140 140
200 8" 100 100 160 110 170
250 10 90 90 130 170 150
300 12¢ 140 140 150 210 220
350 14" 170 170 140 190 290
400 16 140 140 200 260 260
450 18 160 160 180 250 300
500 20¢ 140 140 200 350 280
550 22 340
600 24" 210 210 290 520 400
650 26" 370
700 28" 200 200 310 400 350
750 30 400
800 32 290 290 430 540 600
850 34 570
900 36" 330 330 410 510 610
950 38" 720
1000 40" 310 310 540 720 660
1050 42 730
1100 44" 410 560 960 690
1150 46" 730
1200 48* 320 430 690 970 700
1250 50 850
1300 52" 570 850 920 890
1350 54" 970
1400 56“ 330 570 840 990 950
1450 58 1050
1500 60" 610 1150 1350 960
1600 370 580 1200 1400
1650 66" 1200
1700 700 1150 1350
1800 72" 380 690 1200 1400 1150
1900 830 1150 1750
1950 78" 1400
2000 380 840 1250 1700
2100 84" 920 1550 1600
2200 470 890 1550 1800
2250 90 1550
2400 96 480 940 1650 1900 2000
2500 1150 1700 1800
2550 102 2400
2600 480 1200 1650 1900
2700 108" 2650
2800 620 1250 1800
2850 114¢ 3100
3000 120" 960 1700 2800 4100
3150 126" 4450
3200 970 1750
3300 132" 3800
3400 630 1350
3450 138" 3900
3600 144" 670 1750 4250
3800 780
4000 780

*YKA3AHUE: Ecnu reomeTpusi COeAMHUTENBHOTO (hriaHLa oTnnyaeTcs
oT u3obpaxeHus, npeactaBneHHoro B [MpunoxeHun Ha Puc. 14
(Hanp., y oTbopToBaHHbIX hraHLeB), TO KOHEYHbIA MOMEHT 3aTsXKKU
HeobXoAMMO YTOYHUTb Y MPOU3BOAMUTENS KOMMEHcaTopa.
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YKA3AHUA MO NNAHUPOBAHUIO, XPAHEHUIO, MOHTAXY U TEXHUWYECKOMY OBCIY>XXWUBAHUIO

E 1 AanA PE3UHOBbLIX KOMIMEHCATOPOB

MOHTaX CTSKHBIX CTePXXHE:

* BbINOMHUTL COOTBETCTBYIOLLEE PACTONIOKEHNE CErMEHTOB CTSKHOTO
CTEPXHS B 3aBUCUMOCTY OT BapuaHTa CTSHKHOIO CTepkHsl. (Puc. 22)

» CUMbHO 3aTsHYTb U 3aKOHTPOBATb PYKOW PAaCMONIOXEHHbIE CHapYKu
rankv A4sist Toro, YTo6bl MOXHO BbINI0 BPYYHYHO MOBEPHY T MPUBOAHYHO
WwTaHry 6e3 3asopa.

MomeHTbI 3aTsXKu ANA 3aKOHTPEeHHbIX Nap raek (HecMa3aHHbIe)

M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42
30Nm  75Nm 150 Nm 250 Nm 500 Nm 700 Nm 1000 Nm

MOHTaX CTAXHbIX CTEPXKHEN:

* BbINONMHUTL COOTBETCTBYHIOLLEE PACTIONIOKEHNE CErMEHTOB CTSXKHOIO
CTEPXKHS B 3aBUCUMOCTMN OT BapuaHTa CTSPKHOMo cTepxHsi. (Puc. 22)

* CunbHO 3aTsiHYTb U 3aKOHTPOBATb PYKOW PACrONIOKEHHbIE CHAaPYXu
ranku Ans Toro, YTo6bl MOXHO ObINO BPYYHYH MOBEPHYTH NPUBOAHYO
wiTaHry 6e3 3asopa.

*YCTaHOBUTb PaCMOfNIOXKEHHbIE BHYTPM LWanbbl 1 ranku ¢ 3a30pom npuosn.
0,5 Mmm.

*B CTAXHbBIX CABMIOBbIX KOMMEHCATOpax HapyXHbI AvameTp dnaHua

TpyObl He AOMKeH MpeBblllaTh BENUYMHY, Yka3aHHyl B cTaHaapTte, B

NPOTVBHOM Cry4ae CTSKHOW CTepKeHb OyaeT ynupaTbCs B HapyXHYO
KPOMKY cbriaHua v Tem cambIM OrpaHu4MBaTh GOKOBYIO KOMMEHCaLMo
YONVHEHNS.

MoHTax KoMmneHcaTopa ¢ NOMOLLbIO OGXXMMHOTO KpensieHus:
* He NpUMeHsATb UHCTPYMEHTBI C OCTPLIMU KpasiMu.
* OCTOPOXHO BCTaBUTb KOMMEHCATOP B MOHTaXHOe paccTosiHue. Hu B
KOeM criyyae He [onycKkaTb NOBPEXAEHUN NMOBEPXHOCTEN YNIOTHEHUS.
* He yctaHaBnvBaTbh 4ONONHUTENbHbIE MPOKNaAKN MEXY KOMNEHCATOPOM
1 NMOBEPXHOCTB0 COeMHEHUS C TPyBOonpoBOAOM.

* 3akpenuTb KOMMNEHCATOpP C MOMOLLbIO MPEABaPUTENBHO U3rOTOBIEHHbBIX
HebonblUMX XOMYTOB (MPYM MarblX HOMMHAanbHbIX AMaMeTpax) Wnu
6eCKOHEYHOV OGXUMHOW NEHTBI.

BeckoHeuyHas 0GXXMMHas neHTa Ha ¥,

[Ins yBenuueHns cunbl 3axatns 0bmoTaTb 06KUMHYIO NEHTY ¥4“ ABONHbLIM

cnoem. B cnyyae HeobxoaMMOCTV yCTaHOBWTL [ABa XOMYyTa PSAoM Apyr

C Apyrom Ha MaHxeTy. KpenexHbii Matepvan COCTOUT W3 NEHTbl K3

HepxaBetoLLel cTanm, BUHTOBbIX NeTerb 1 NoAknafdok. MNocraska NeHTol

13 HepXaBeroLLen CTanu BbIMOMHAETCS, Kak NpaBuno, B pynoHax no 30

M. OTpe3ast NeHTy OT pynoHa Ansi BHYTPEHHEro U BHELLUHErO BbICTYMNOB

yunTbiBaTh 06wy gobasky 250 mMm. [Npu MOHTaxe [encTBOBaTb

cnegytowmm obpasom:

* CMeCTWTb BWMHTOBYIO METMIO HA NEHTY W COrHyTb KOHEeL, NeHTbl npuon.
Ha 50 mm nog netnen. MNpun BLICOKOW Harpy3ke XoMyTa feHTy obmoTaTtb
[OBOVHBIM CNoem 1 [ABa pasa NpoTsHyTb Yepe3 netnio. Mexay obenmm
HanoXeHHbIMV Apyr Ha Apyra feHTamMmn HaHeCTVW CMa304HbIN MaTtepuan
(Hanp., 6eckmcnoTHoe Macno, TehroHOBLIV a3P030Sib NN CUITMKOHOBOE
macno). (Puc. 23)

» BBectu neHTy cO0oKy B 3aXXUMHbIN UHCTPYMEHT 1 pa3MeCTUTb NOAKNAAKY
nocepeauHe Nof BUHTOBYHO NETIHO.

* HaxkaTb 3KCLIEHTPYKOBBIN NPYKMM 1 BpaLLEHUeM KpMBOLLIMMA NOATSHYTb
XOMYT.

*Mocne [OOCTMXEHWSI HEODXOAMMOrO HATSHKEHUS CUMbHO 3aTsHYTb
NoTanHON BUHT, 0CBOBOAUTL KPUBOLLMM M OTPE3aTb NIEHTY pblYarom Ans
pesaHus go Heobxogumoro pasmepa (ok. 100 mm). (Puc. 24)

» 3aTeM 3arHyTb KOHeL NeHTbl BHYTpb. (Puc. 25)

BeckoHe4yHas neHTa ¢ YepBAYHON pe3b6ou Ha 2"

KpenexHblii MmaTepran coCcToUT 13 0BXMMHON NEHTbI U3 HepXKaBetoLLei

cTanuM Ha " u HaBuHYMBatoLlerocs koprnyca. [locTaBka neHTbl C

YepBsYHON pe3bboii BLINMOMHAETCS, Kak mpaBuno, B pyrnoHax no 30

M. OTpesasi NEHTY OT pyroHa Ans BHYTPEHHEro U BHELLHEro BbICTYNOB

yuuTbiBaTh 00Liyt0 AobaBky 250 mMm. [pu MoHTaxe [eiicTBOBaTb

cnegyowym obpasom:

* CMeCTUTb HaBMHYMBAIOLLMIACA KOPNYC Ha OBXMMHYIO NEHTY U COrHYTb
BHYTPEHHUIA KOHeL, NeHTbl npubn. Ha 50 MM nop HaBWMHYMBAKOLLMMCS
kopnycoM. [py aTom o6palLaTb BHUMaHWe Ha CobrnoAeHre HanpaBneHns
pe3b6oBOro nasa, kak nokasaHo.

* [Ipyroit KOHeL, 0GXMMHOM NeHTbI BCTaBUTb B HABMHYMBAOLLMIACS KOPNYC,
BBEPHYTb Yepes CTskHOM 6onT 1 3aTem 3aTsaHyThb. (Puc. 26)

* 3arHyTb KOHEL, NEHTbI AN 3aLWTbl OT NOBPEXAEHWA BHYTPb 10 CTSHKHOMO
3amka. (Puc. 27)

Mepbl nepea BBOAOM B 3KCNryaTauuio UNu UCNbITaHUEM

paBneHnem:

* CHSITb 3aLUUTHbIE KPbILLKM M MNPOYNCTUTL CUIb(OH KOMMeHcaTopa oT
3arpsA3HEHNN.

* [poBepuTL KOMMNEHCATOP Ha NOBPEXAEHUS.

* [lpoBepuTb, yCTaHOBMEHbI N BCE [JepxaTenu, HemnoaBWxHble W
MOABWKHBIE OMOPbI U CMOCOBHBI N OHU (PYHKLMOHMPOBATb.

* [lpoBepUTb CTSKHbIE CTEPXHW Ha PaBHOMEPHOCTb Harpysku u
npy HeobXoOAMMOCTW YCTAHOBWUTb MO (DaKTUYECKOMY COCTOSIHUIO
Tpy6onpoBsoaa.

* [py BO3MOXHBIX yTeYkax BO BPEMS UCMbITaHWS AaBNeHNeM NoaTSHYTh
BMHTbI 10 MOMEHTa BpaLLEeHUsi cornacHo Tabnuue.

O6Lyme ykazaHus:

* He cmasblBaTh pe3nHoBble CUMbMOHBI, T.K. PACTBOPUTENW BPEAHO
BO3AEVCTBYIOT Ha MOBEPXHOCTH U pPaspyLLaoT CUIbGOH.

* MPU NPOBEAEHNM CBapOYHbIX U pesanbHbIX paboTax HakpblBaTb
pe3VHOBbIE CUMbGOHBI M 3aLuuLLiaTh OT HarpeBa. AHOAbI U KaToAbl
MpW BbINOMHEHUN 3NEKTPOCBaPHbBIX COEAVMHEHWI OOMKHbI BCerga
pacronaraTbCs Ha OAHOM y4yacTke TpyGompoBoAa W HE OOMKHbI
pasnensTbCs KOMNEHCATOPOM.

* He n3onvposatb KoMneHcaTopb!.

BAKYYMHOE OMNOPHOE KOJIbLO

PeanHoBbIE KOMMEHcAToOpbl B 3aBMCMMOCTU OT paboyero AaBneHust

MOTYT OCHALLaTbCA PAaCMOSIOKEHHLIM BHYTPU BaKyyMHbIM OMOPHbLIM

KOMbLOM MPOTUB  AedopMUpoBaHMS cumibdoHa. [pyu  BbICOKMX

CKOPOCTAX MOTOKAa WnM  MpU  MPUMEHEHUM KoMMeHcatopa B

TypOyfeHTHOW 30HE Mo3aaM Hacoca, 3acrfoHKW UMW KoreHa Tpyobl

Mbl PEKOMEHYEM 3aByrKaHV3MPOBaTL BaKyyMHOE OMOPHOE KOrbLO B
PEe3HOBOM CUb(OHE. ITO NPeaoTBpaLLaeT HEVUCMPaBHOCTb OMOPHOTO

Komnblia BCMEACTBUE YCTaroCTHOIO paspyLlueHus. s KoMneHcaTopos

C PAacronoOXeHHbIM BHYTPY HE3aKPEMSIEHHbIM OMOPHBIM  KOMbLIOM

nocrne MoHTaxa HeoBX0AMMO BbINOMHUTL MPOBEPKY yKasaHHbIX Janee

XapaKTepucTuK:

* [MpoYHOCTL NMocagkn — oHa AorhkHa BblTb NpakTUYeckn 6e33a3opHon
(Makc. 5 MM) Mexgy BanoM KoMMeHcatopa M KOmbLOM, 3TO
npefoTBpaTMT MPOMbLIBKY 1 BuGpauuy omnopHoro Kombua. [pu
HeoBX0AMMOCTY BCTaBUTb OOMOMHUTENbHBLIE NEPEXOAHbIE MMACTUHBbI
B COEAMHUTENbHBIA 3aMOK, YTOObl TEM CaMbiM YBENUYMTL O6bem
OMOPHOTO KorbLia.
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* [Insi BepTUKanbHO YCTaHOBMNEHHbIX KOMNEHCATOPOB COEANHUTENBHbIN
3aMOK [OSDKEH MO3ULMOHMPOBATLCA B HWXHEN 30He noToka (npwbn.
Ha 6 yacos).

» bonToBble KpenneHust COeAMHWUTENbHOTO 3amKka HeobxoanMmo
dumkcupoBaTb KOHTPEHMEM, YTOObl HU B KOEM criydae He JOMyCTUTb
nx ocnabnenns Bo Bpems pabotbl. [py aToM cnegoBaTh ykasaHUsM
PYyKOBOACTBA MO MOHTaxXy Z3.

» KayectBo 60NnTOB ANSi COEAUHEHWUS OMOPHOTO KOMbLA, BXOASALLMX B
KOMMIIEKT MOCTaBKW, COOTBETCTBYET KayecTBY Marepuana OrnopHOro
KonmbLa, UX 3anpeLleHo 3ameHsATb Ha bonTel Apyroro kavectsa. B
NPOTMBHOM criydyae He OyaeT rapaHTMpOBaHa YCTOMYMBOCTb 6ONTOB
K pabo4el cpege.

OE®DJIEKTOP

* MpumeHsATb fedneKkTopbl NPy TpaHCNOPTMPOBKE abpasnBHLIX cpea u
CKOpOCTU NnoToka Goree 5 m/c.

* YcTaHaBnmBeaTh AednekTopbl BMECTE C KOMMNEHCATOPOM.

* Mexagy dnaHuem gednektopa n NMHeNHbIM dnaHuemM HeobxoanmMo
BCerga ycTaHaBnmBaTh AOMNONHUTENbHYH NPoKnaakKy.

* [Mpun MoHTaxe obpalyaTb BHMMaHWe Ha HanpaBreHne noToka.

TEXHUWYECKOE OBCITYXWUBAHUE
KOMMEHCATOPA

» Heobxoammo npoBepuTb KOMMEHCATOP Yepes Heernto nocre BBoAa B
3KCMyaTaumio 1 3aTeM Mo ro4oBOMY pacnucaHuio.

* MNpoBepsATb KOMMNeHcaTop Ha:

- BHELLHME MOBpPEXAeHNs Ha cunbgOoHe, draHue WM CTHKHOM
CTEpXHe.

- AecbopMaLn Ha pe3vHOBOM hnaHue unu cunbgoHe. N3MeHeHUst
Ha cunbdoHe, Kak, Hanp., Ny3bipy, NPU3HAKN XPYMNKOCTW, paspbIBbl,
B3yTUS.

- yTeYKu cpeapl.

- Ka4eCTBO BHYTPEHHEN CTOPOHbI cuiboHa (HabyxaHue, oTBepaeHue,
BbIMbIBaHWS, pa3pbiBbl).

- HEOMYCTUMOE CMELLEHNE CTSXKHbBIX CTEPXHEN.

- HEOMYCTUMbIE NEePeMELLEHUS, CMELLEHNE Y MOHTaXHYH AMUHY.

- KOPPO3WIO 1 U3HOC Ha BCEM Y3rle.

- TBeppocTb no LWopy Ha cunbdoHe komneHcaTopa. Bee copta pesu-
Hbl MOAEXaT eCTECTBEHHOMY CTapeHUIo, Npy 3TOM CHUXaeTCs ana-
CTUYHOCTb M MOBbILLAETCs TBepAocTb no LLopy. B 06bI4HbIX ycrioBusix
MOXHO MCXOAUTb OT TOTrO, YTO TBEpAOCTb no LLlopy B cpeaHeM yBenu-
ynBaeTcst Ha 1° Shore A B rog. Npuy NOBbIWEHHBLIX TemnepaTypax
3TO 3HaYeHue MOXeT yBenuumeaTbcsi. Mbl pekomeHayeM MnoaToMy
perynsip- Ho KOHTponupoBaTb TBepdocTb no Llopy u 3ameHsATb
KomneHcaTtop npubnusutensHo npu 80° A no Llopy. M3 pacuyeta
TBepaocTu no Lopy npubn. 60° A no LLopy nony4atoT cpok crny>obl
oT 15 go 20 net. MI3HOC M BHeELLHWE BO3OEWNCTBUSA, Kak, Hanp.,
ynbTpadMoneToBoe MU3Ny4YeHWe U O030HHAas Harpyska, npu 3Tom
TaKKe UrparT CBOK OTpULATENbHYHO Porflb.

*Yuctute  komneHcaTopbl  crnabbiM  MbIfibHBIM  PacTBOpPOM €
nocregywLwmmM MNpombiBAaHMEM 4UCTOW BogoW. He npumeHsTb
npeaMeThl C OCTPbIMU KpasiMu, MPOBOMOYHBIE LLETKN UM HaXKOauHYHo

Bymary.

UCNbITAHUE OABJITEHUEM

Pe3nHOBbLIN KOMMEeHcaTop He SABMSETCA B CYLHOCTU HamopHbIM
pesepByapoMm, a knaccuguumpyeTcs corfacHo MpekTuee o HarnopHoOM
obopynoBaHuM Kkak ,3nemeHTbl 060pyaoBaHus, paboTatoliero nog

fdaeneHvem”, MNpu BcTaBke KoMMNeHcaTopa B TpyGONpoBoA ynioTHEHNE
BbIMOMHSAETCA He 4epe3 BrOXEHHYH OTAENbHYl MpoKnaaky, a
HEMOCPEACTBEHHO Ha  BCTPOEHHON  MOBEPXHOCTU  YMIOTHEHUS
pesnHoBOoro cunboHa. Mpu MOMHOM UCMLITaHWK Ha CXKaTUeE PE3VHOBBIX
KOMMEHCATOPOB Yy M3rOTOBUTENS MOXHO MOMYy4YnUTb OTpuULaTensHoe
BO3LENCTBME HA WHTErPUPOBAHHYIO PE3VHOBYH YMMOTHUTEMNBHYO
NOBEPXHOCTb. M0 3TOW MPUYMHE UCTIbITaHWe OaBMEeHVEM PEe3UHOBbLIX
fJeTaneil y M3roTOBUTENSI BbIMOSIHAETCS C 0COBOM TLIATESIbHOCTHI0
TOMbKO MO creuuarnibHoMy —3anpocy  3akasuvka. McnbitaHue
BbINOMHSAETCSA, Kak MpaBuno, TOMbKO Mocre MOHTaXa KoMMeHcaTopa B
MOMHOCTLIO COBPaHHOM crcTeMe TpyGonpoBoao.. MNepes ucnbiTaHuem
[aBneHneM AoIKHbI COBMoaaThCs BCe ONMCaHHbIE B 3TOM PYKOBOACTBE
MO MOHTaXy yKasaHusl.

Ecnun Ha komneHcaTtop pacnpocTpaHsieTcst geicteue Oupektusbl EC
no HanopHomy 060pyAOBaHWMIO, U OH MOANEXUT MapKMpPOBKE 3HAKOM
EC, To nepen BBOAOM KOMMeHcaTopa B 3KCrniyaTtauuio Heobxogumo
ybeamTbesi, YTO OH MpoOLUEen WCMblTaHWe [OaBneHWeM Ha 3aBofe-
N3roToBMTENE UMM nocrie MoHTaxa Tpybonposoza.

[laHHOe pyKOBOACTBO MO YCTAHOBKE He MOANEXUT nposepke. [Mpu
HeobxogmMmocT Bbl MOXeTe ckayaTb akTyallbHyl Bepcuio 3hechb:
http://www.ditec-adam.de/ru/faily-dlja-zagruzki

Takke ob6pallaiiTe BHUMAHWE Ha TEXHWUYECKY UHopMaLmio,
COAEPKaLLYOCS B HalLeM KaTtasiore npogayKLvu.



E1 INSTRUCTIONS DE PLANIFICATION, DE STOCKAGE,
DE MONTAGE ET D’ENTRETIEN POUR LES COMPENSATEURS

DE DILATATION CAOUTCHOUC

PLANIFICATION

Disposition de compensateurs de dilatation, paliers a glissement
et paliers fixes

La pression régnant a l'intérieur du tuyau génére des forces pouvant
conduire a l'instabilité du tuyau en I'absence de paliers a glissement
et de paliers fixes. Si la tuyauterie est soumise a des dilatations mul-
tidirectionnelles, il y lieu de répartir ces derniéres sur différents points
fixes placés a des distances adaptées. S'il est impossible de recour-
ir a des points fixes stables, les compensateurs de dilatation doivent
étre disposés de sorte que la dilatation axiale soit déviée et puisse
étre absorbée par les compensateurs de dilatation latéraux précont-
raints. La bonne disposition des compensateurs de dilatation univer-
sels, latéraux et angulaires est déterminante pour le fonctionnement
de I'ensemble de la tuyauterie. Exemples typiques de disposition des
compensateurs de dilatation dans une tuyauterie équipée de paliers a
glissement et de paliers fixes :

Compensateurs de dilatation universels servant a I’absorption

de dilatations axiales, latérales et angulaires

Compensateur de dilatation servant a I'absorption de dilatations axi-
ales le long de I'axe de la tuyauterie. En cas de surpression ou de
dépression, les paliers fixes absorbent les forces de réaction générées
au niveau de la section active du soufflet du compensateur de dilata-
tion. Pour des dilatations axiales importantes, il y a lieu de diviser la
tuyauterie en plusieurs sections au moyen de paliers a glissement et
de paliers fixes. (Fig. 1)

Compensateurs de dilatation servant a I'absorption de dilatations axi-
ales au niveau d’une sortie de tuyau. En cas de surpression ou de
dépression, les paliers fixes absorbent les forces de réaction générées
au niveau des sections actives des soufflets des compensateurs de
dilatation. (Fig. 2)

Compensateurs de dilatation servant a I'absorption de dilatations axia-
les et latérales au niveau d’une sortie de tuyau. En cas de surpression
ou de dépression, les paliers a glissement et les paliers fixes absor-
bent les forces de réaction générées au niveau des sections des souff-
lets actifs des compensateurs de dilatation. (Fig. 3)

Compensateur servant a I'absorption des dilatations axiales et latéra-
les. En cas de surpression ou de dépression, les paliers a glissement
et les paliers fixes absorbent les forces de réaction générées au niveau
de la section active du soufflet du compensateur de dilatation. (Fig. 4)

Compensateurs latéraux servant a I’absorption de dilatations
latérales

Compensateur servant a I'absorption de dilatations axiales déviées
en dilatations latérales. En cas de surpression ou de dépression, les
tirants absorbent les forces de réaction générées au niveau de la sect
on active du soufflet du compensateur de dilatation. (Fig. 5)

Compensateur servant a I'absorption de dilatations axiales déviées
en dilatations latérales. En cas de surpression ou de dépression, les
tirants absorbent les forces de réaction générées au niveau de la secti-
on active du soufflet du compensateur de dilatation. (Fig. 6)

Compensateurs de dilatation angulaires servant a ’absorption

de dilatations angulaires

Compensateurs servant a I'absorption de dilatations axiales déviées
en dilatations angulaires. En cas de surpression ou de dépression, les
tirants absorbent les forces de réaction générées au niveau des sec-
tions actives des soufflets des compensateurs de dilatation. Les axes
de rotation des tirants doivent étre alignés a la verticale par rapport a
la dilatation axiale. (Fig. 7)

Compensateurs servant a I'absorption de dilatations axiales déviées
en dilatations angulaires. En cas de surpression ou de dépression, les
tirants absorbent les forces de réaction générées au niveau des sec-
tions actives des soufflets des compensateurs de dilatation. Les axes
de rotation des tirants doivent étre alignés a la verticale par rapport a
la dilatation axiale. (Fig. 8)

Compensateurs de dilatation a cardan

Compensateurs servant a I'absorption de dilatations axiales déviées
en dilatations angulaires. En cas de surpression ou de dépression, les
tirants absorbent les forces de réaction générées au niveau des sec-
tions actives des soufflets des compensateurs de dilatation. (Fig. 9)

Etanchéités des parois

Compensateurs servant a I'absorption de dilatations axiales et latéra-
les suite au tassement des batiments ou des tuyauteries. Disponibles
en option avec joint de montage pour une intégration aprés la pose de
la tuyauterie.

Raccordement des pompes

Les compensateurs de dilatation découplent les pompes de la tuyau-
terie afin d’éviter la transmission de forces, de contraintes et de vibra-
tions. Nous recommandons d’utiliser des compensateurs de dilatation
précontraints coté pression afin d’éviter que les forces de réaction des
compensateurs de dilatation ne soient transmises a la tubulure de
pompe. C6té aspiration, il est obligatoire d’utiliser une bague d’appui
a vide. Les compensateurs doivent étre installés le plus prés possible
de la tubulure de pompe, que ce soit coté aspiration ou cété pression.
(Fig. 10)

Pour les produits abrasifs (liquides contenant des matiéres solides), il
y a lieu de respecter un écart équivalent a 1 jusqu’a 1,5 fois la largeur
nominale de la tuyauterie entre la tubulure de pompe et le compen-
sateur de dilatation. Dans le cas contraire, la formation de tourbillons
et de remous a proximité immédiate du raccordement de la pompe
pourrait conduire & 'endommagement du compensateur de dilatation.
Ceci vaut également pour les compensateurs de dilatation installés a
proximité de raccords coudés ou de sorties. De plus, il y a lieu de tenir
compte du risque de destruction auquel sont soumis les compensa-
teurs de dilatation installés a proximité de clapets ou de robinets a
vanne qui ne sont pas entiérement fermés. La cavitation de la pompe
peut également conduire a une défaillance soudaine du compensateur
de dilatation. (Fig. 11)

Précontrainte du compensateur de dilatation

Les dilatations axiales et latérales importantes peuvent étre réduites
en soumettant le tuyau a une précontrainte dans le sens inverse du
mouvement.
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Pour augmenter I'absorption des dilatations axiales, le compensateur
peut étre précontraint a son extension maximale lors du montage. Pour
les compensateurs a bride pivotante, il existe un risque que le bour-
relet d’étanchéité sorte de la rainure de la bride de renforcement et
pour les compensateurs a bride en caoutchouc, que ceux-ci ne puis-
sent étre positionnés de maniére a coincider avec la bride du tuyau. Si
les précontraintes requises sont supérieures a 10 mm, il sera néces-
saire d’ouvrir un raccord de bride a un autre endroit. Le compensateur
de dilatation peut a présent étre monté sans subir de contraintes et le
raccord de bride ouvert précédemment peut étre réfermé. (Fig. 12)

Pour augmenter I'absorption des dilatations latérales, le compensa-
teur peut étre précontraint a son déplacement latéral maximal lors du
montage. Lorsqu'il est en fonctionnement, il se déplace vers le coté
opposé en passant par le point neutre. Ce systéme permet de doubler
'augmentation des dilatations latérales. Pour les compensateurs a bri-
de pivotante, il existe un risque que le bourrelet d’étanchéité sorte de la
rainure de la bride de renforcement et pour les compensateurs a bride
en caoutchouc, que ceux-ci ne puissent étre positionnés de maniére
a coincider avec la bride du tuyau. Si les précontraintes requises sont
supérieures a 5 mm, il sera nécessaire de retirer un raccord de bride
a un autre endroit. Le compensateur de dilatation peut a présent étre
monté sans subir de contraintes et le raccord de bride ouvert précé-
demment peut étre refermé. (Fig. 13)

Mesures de sécurité et consignes de montage:

* Protéger les tuyauteries d’'une surpression inadmissible, d’'une
augmentation trop élevée de la température et d’un vide d’air
incontrélé. Respecter les valeurs limites mentionnées sur les
fiches techniques de notre catalogue.

* Prévoir des ouvertures de vidange et de purge afin d’éviter toute
intrusion d’eau et tout vide d’air.

* Le matériau de la face intérieure du soufflet en contact avec le
fluide doit étre adapté au fluide transporté dans le tuyau. Tenir
compte des informations mentionnées sur notre liste de ré-
sistance des matériaux.

* Pour les vitesses d’écoulement élevées, prévoir un tuyau de
guidage. Les remous accentuent l'usure.

* Tenir compte des consignes suivantes lors de I'exécution de la
bride du tuyau. (Fig. 14/15/16/17/18/19)

* En cas d'influences extérieures extrémes, il sera nécessaire de
prendre des mesures spéciales afin de protéger les compen-
sateurs:

Capot de protection anti-terre: offre une protection idéale
contre 'endommagement du soufflet, 'encrassement et la
poussée des sols exercée contre les tuyauteries enterrées.
Capot de protection anti-UV: offre une protection idéale
contre les rayons UV et les influences climatiques dans les
régions exposées a un rayonnement solaire important.
Capot de protection anti-incendie: offre une protection
idéale contre les flammes jusqu’'a 800°C et pendant une
durée de 30 minutes.

Capot anti-éclaboussures : protection contre les fuites

« Si le produit utilisé est dangereux ou nocif pour I‘environnement,
il y a lieu de prendre les mesures nécessaires selon la classi-
fication du produit pour prévenir tout dommage a I'homme et a
la nature en cas de défaillance du compensateur de dilatation.
Cela peut par exemple étre accompli par l'installation d‘une pro-
tection anti-éclaboussure ou l‘intégration d‘un bac collecteur. La
mise en oeuvre des mesures de protection requises incombe a
I‘'exploitant.

« Afin d‘éviter que le caoutchouc ne se mélange avec le moule
en acier lors de la fabrication, un tissu intercalaire est placé sur
le moule. Pendant la procédure de vulcanisation, il peut arriver
que lors du coulage de I'élastomere, des excés de matériau se
forment et que du caoutchouc coule dans les plis. Une fois sorti
de la forme, le compensateur de dilatation semble présenter des
fissures, ce qui n‘est pas le cas. Vu le processus de fabrication
utilisé, ce phénomeéne ne peut pas étre exclu. De plus, les che-
vauchements verticaux du tissu peuvent présenter un aspect
rainuré. Ces deux aspects visuels n‘ont aucune influence sur le
fonctionnement du compensateur de dilatation et ne limitent en
rien sa durée de vie.

STOCKAGE

Consignes relatives au stockage

(voir également la norme DIN 7716 — Directives concernant le stocka-

ge de piéces en caoutchouc):

» Stocker les compensateurs de dilatation sans qu'ils ne subissent de con-
traintes pouvant provoquer des déformations ou des plis permanents.

» Stocker les compensateurs a la verticale aprés avoir placé les brides
d’acier sur les brides.

* Protéger les éléments en caoutchouc des courants d’air et de la lumié-
re directe du soleil. Si nécessaire, les recouvrir.

Exigences relatives au lieu de stockage:

» L'entrep6t doit étre frais (10 a 20 °C), sec et exempt de toute pous-
siére.

* Ne pas mettre en marche des moteurs générant de I'ozone ni des
sources lumineuses fluorescentes dans I'entrep6t.

* Ne pas stocker des solvants volatiles, des carburants ou d’autres pro-
duits chimiques avec les compensateurs de dilatation.

EMBALLAGE

« Veérifier la présence éventuelle de dommages au niveau de I'embal-
lage.

* Tenir compte des marquages et des listes de colisage relatives au
contenu de 'emballage.

* Ne pas déballer les compensateurs de dilatation avant le montage.

« Utiliser uniquement des objets émoussés pour procéder au déballage.

» En ce qui concerne les emballages en bois, veiller a ce que les clous
ou agrafes n’entrent pas en contact avec le soufflet en caoutchouc.

TRANSPORT SUR LE SITE DE MONTAGE

* Tenir compte des marquages relatifs a la manipulation au moyen d’ou-
tils de levage.

» Ne pas utiliser d’outils a arétes vives, de cables métalliques ou de
crochets de levage.

* Lors du transport, ne pas fixer les chaines ou cordes directement au
soufflet en caoutchouc.
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E1 COMPENSATEURS DE DILATATION CAOUTCHOUC

* Fixer les deux brides de renforcement ensemble lors du transport afin
d’éviter les contraintes excessives au niveau de la piéce en caout-
chouc.

* Soulever toujours les deux brides de renforcement simultanément.
Les accrocher de part et d’autres dans les pergages de bride ou insé-
rer une traverse rembourrée dans le compensateur.

MARQUAGE

» Les compensateurs sont pourvus en usine d’'un marquage reprenant
le numéro d’usine, le numéro de référence ainsi que la date de liv-
raison.

» Sur demande, il est possible d’ajouter le numéro de la centrale élec-
trique, les numéros de référence des figures ou d’autres marquages
sur la plaque signalétique.

MONTAGE DU COMPENSATEUR DE DILATATION

Mesures a prendre avant de procéder au montage:

« Vérifier les dimensions de lI'espace d'installation. La somme des
tolérances de montage ainsi que les dilatations a absorber ne peuvent
pas dépasser la marge d’absorption des dilatations maximale autorisée.

* En cas d’apparition simultanée d’une extension ou compression axiale
et d'un déplacement latéral, les valeurs sont réduites comme suit :

déplacement lat. autorisé en cas d’extension axiale = lat max X ( 1- %)

déplacement lat. autorisé en cas de compression axiale = lat max X lat%

ax STA eff - ax STA max X ax STA%
+[(lat max - lat max X lat% ) X ( 1-3x STA max - ax STA max x ax STA% )]

(lorsque: ax STA eff - ax STA max X ax STA% = négatif => utiliser 0)

lat eff )

extension axiale autorisée = ax STR max X ( 1- Tat max

compression axiale autorisée = ax STA max X ax STA%

+[(axSTA max -ax STA maxXaxSTA%)X( 1 —%”

(lorsque: lat eff - lat max X lat% = négatif => utiliser 0)

ax STA max compression axiale max.

ax STR max extension axiale max.

lat max déplacement latéral max.

ax% compression axiale max. a un déplacement
latéral max. de 100 % (25 % de ax STA max)

lat% déplacement latéral maximal en cas de

compression axiale a 100 % (50 % de lat max)

» Sur les compensateurs de dilatation latéraux, la bride du tuyau doit
étre paralléle afin de prévenir toute inégalité de charge lors du dépla-
cement latéral des tirants.

* Nettoyer la bride du tuyau et le cas échéant éliminer le vernis anticor-
rosion appliqué sur les surfaces.

« La bride du tuyau doit étre lisse, plane et ne pas présenter d’ébarbures.

* Les trous de vis de la bride du tuyau doivent étre alignés. Ne pas
soumettre le compensateur de dilatation a une torsion. Sur les com-
pensateurs de dilatation latéraux, les brides des tuyaux doivent étre
orientées en paralléle.

« Controler la bride du tuyau comme suit. (Fig. 14/15/16/17/18/19)

» Contrbler la présence de dommages éventuels sur le compensateur
de dilatation.

Montage d’un compensateur a bride en caoutchouc ou a bride pi-

votante:

» Outils requis: clé dynamométrique, marteau en caoutchouc, goujons de
centrage. Ne pas utiliser d’outils & arétes vives.

« Faire glisser avec précaution le compensateur de dilatation dans I'espa-
ce de montage. Eviter a tout prix d'endommager les surfaces d’étan-
chéité.

* Pour les compensateurs dotés d’un habillage TFM devant étre montés
dans des tuyauteries horizontales, le joint de soudage TFM doit étre po-
sitionné vers le haut a 12 heures, conformément au marquage du souff-
let « TOP ».

» En présence d’'un déplacement latéral de la tuyauterie de plus de 5 mm
ou si 'espace d'installation est supérieur a 10 mm, un raccord de bride
situé a un autre endroit doit étre enlevé. Le compensateur de dilatation
peut a présent étre monté sans subir de contraintes et le raccord de
bride ouvert précédemment peut étre refermé. La somme des tolérances
de montage et de la dilatation de la tuyauterie attendue ne doit pas étre
supérieure a I'absorption de dilatation maximale autorisée.

* Ne pas monter de garnitures d'étanchéité supplémentaires entre la sur-
face d’étanchéité du compensateur de dilatation et la bride du tuyau. La
bride en caoutchouc ou le bourrelet d’étanchéité du compensateur de
dilatation repose directement contre la bride du tuyau.

* Insérer les vis dans les trous en les croisant et bien les serrer a la main.
Pour cela, insérer un goujon de centrage d'un diamétre de trou équiva-
lent a gauche et a droite de la vis @ monter afin de procéder au centrage
du trou intermédiaire de la bride en caoutchouc. On obtient ainsi un cen-
trage précis de la bride du compensateur.

* Pour les trous de passage, insérer les vis, la téte tournée vers le soufflet
du compensateur de dilatation. (Fig. 20)

« Sinon, sélectionner un dépassement de vis aussi court que possible afin
d’exclure tout endommagement du soufflet du compensateur de dilatati-
on par le boulon fileté méme lorsque ce dernier est soumis a une charge
de pression ou a une dilatation. La méme chose vaut en cas d'utilisation
de goujons filetés.

* En ce qui concerne les trous filetés de la bride de renforcement, il y a lieu
de s’assurer que les extrémités des vis affleurent la bride de renforce-
ment. (Fig. 21)

* Si le compensateur de dilatation et équipé d’un bourrelet d’étanchéité,
éviter de coincer ce dernier.

* La surface d’étanchéité du compensateur de dilatation doit étre com-
pressée de maniére réguliére sur tout le contour.

* Appliquer le couple de serrage requis pour 'assemblage par bridesbou-
lonnées de maniére croisée au moyen d’une clé dynamométrique en
suivant les trois (3) étapes ci-dessous. (Fig. 28)
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» Selon le couple de serrage requis, des vis de résistance appropriée
doivent étre utilisées.

Etape 1) Appliquer 1/3 du couple de serrage final de maniére croisée et
réguliere en env. 3 rotations. Contréler la largeur de I'écarte-
ment au niveau du bord extérieur de la bride. Temps de repos
> 30 minutes.

Etape 2) Resserrer toutes les vis de maniére croisée en 3 rotations
pour atteindre les 2/3 du couple de serrage final. Controler la
largeur de I'écartement au niveau du bord extérieur de la bride.
Temps de repos > 60 minutes.

Etape 3) Appliquer le couple de serrage final de maniére croisée en 2
rotations. Ne plus resserrer les vis ultérieurement.

» Ne pas dépasser volontairement le couple de serrage maximal donné.
Selon les conditions de service, la pression superficielle peut tomber a
env. 50 % du couple de serrage appliqué. Elle sera cependant suffisan-
te pour I'essai de pression 1,5.

 Pour les compensateurs de dilatation en caoutchouc silicone, réduir les
couples de serrage mentionnés de 30 %.

* En cas de fuites, les couples de serrage indiqués peuvent étre aug-
mentés. La pression doit étre réduite au préalable. Le couple de ser-
rage maximal autorisé pour la bride du tuyau, en particulier pour les
tuyauteries en matiére synthétique, ne peut jamais étre dépassé.

« La présence de lévres d’étanchéité spéciales au niveau de la bride du
compensateur de dilatation caoutchouc permet de réduire le couple de
serrage des vis requis. Le cas échéant, cette information doit étre trans-
mise avant la production du compensateur de dilatation caoutchouc.

* Protéger le compensateur de dilatation des dommages au moyen
d’'une membrane adaptée jusqu’a la mise en service.

« Voir les couples de serrage finaux ci-dessous.

Couples de serrage finaux pour compensateurs a brides pivotantes

pour brides de raccordement conformes aux fig. 15/16/17/18/19*

Largeur vis non graissées en [Nm] pour bride
nominale
DIN DIN DIN DIN ASA
PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
25-80 60 80 80 80 80
100 - 150 80 100 100 100 100
175 - 200 90 100 100 100 100
250 90 100 100 110 100
300 100 110 110 110 100
350 120 130 135 165 110
400 120 140 155 200 140
450 140 145 165 200 145
500 120 145 170 200 145
600 185 210 255 280 210
700 200 225 300 300 230
800 235 300 360 410 300
900 235 300 360 415 300
1000 300 360 425 525 360

*REMARQUE : si la géométrie de la bride de raccordement differe de
celle illustrée dans I'annexe aux fig. 15/16/17/18/19, le couple de ser-
rage final doit étre déterminé en accord avec le fabricant du compen-
sateur.

Couples de serrage finaux pour compensateurs a brides en

caoutchouc pour brides de raccordement conformes a la fig. 14**

Largeur nomi- vis non graissées en [Nm] pour bride

nale
DIN DIN DIN DIN ASA
PN 25 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs

100 4 110 110 70 70 80
125 5" 70 70 80 80 80
150 6 80 80 130 130 120
175 90 90 140 140

200 8" 100 100 160 110 170
250 10 90 90 130 170 150
300 124 140 140 150 210 220
350 14 170 170 140 190 290
400 16“ 140 140 200 260 260
450 18" 160 160 180 250 300
500 20" 140 140 200 350 280
550 22 340
600 24 210 210 290 520 400
650 26" 370
700 28" 200 200 310 400 350
750 30 400
800 32 290 290 430 540 600
850 34" 570
900 36" 330 330 410 510 610
950 38" 720
1000 40" 310 310 540 720 660
1050 42 730
1100 44" 410 560 960 690
1150 46 730
1200 48" 320 430 690 970 700
1250 50" 850
1300 52" 570 850 920 890
1350 54* 970
1400 56 330 570 840 990 950
1450 58" 1050
1500 60" 610 1150 1350 960
1600 370 580 1200 1400

1650 66" 1200
1700 700 1150 1350

1800 72" 380 690 1200 1400 1150
1900 830 1150 1750

1950 78" 1400
2000 380 840 1250 1700

2100 84" 920 1550 1600
2200 470 890 1550 1800

2250 90" 1550
2400 96* 480 940 1650 1900 2000
2500 1150 1700 1800

2550 102 2400
2600 480 1200 1650 1900

2700 108" 2650
2800 620 1250 1800

2850 114 3100
3000 120 960 1700 2800 4100
3150 126" 4450
3200 970 1750

3300 132 3800
3400 630 1350

3450 138" 3900
3600 144" 670 1750 4250
3800 780

4000 780

*REMARQUE : si la géométrie de la bride de raccordement differe de
celle illustrée dans la fig. 14 (par ex. pour les collets), le couple de
serrage final doit étre déterminé en accord avec le fabricant du com-
pensateur.



INSTRUCTIONS DE PLANIFICATION, DE STOCKAGE, DE MONTAGE ET D’ENTRETIEN POUR LES

E1 COMPENSATEURS DE DILATATION CAOUTCHOUC

Montage des tirants:

» Monter les éléments, conformément au type de tirants utilisés. (Fig. 22)

« Serrer les écrous extérieurs a la main et bloquer le contre-écrou de sorte
que le tirant puisse étre tourné a la main sans jeu.

Couples de serrage pour paires d’écrous

avec blocage du contre-écrou (non-graissés)

M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42
30Nm  75Nm 150 Nm 250 Nm 500 Nm 700 Nm 1000 Nm

* Régler les rondelles et écrous intérieurs en laissant un jeu d’env.
0,5 mm.

» Pour les compensateurs a compression latérale, le diamétre extérieur
de la bride de la tuyauterie ne doit pas étre supérieur aux valeurs fixées
dans la norme. Dans le cas contraire, la tension se fait sentir au niveau
du coté extérieur de la bride, ce qui limite I'absorption de dilatation
latérale.

Montage d’'un compensateur de dilatation avec collier de fixation:

* Ne pas utiliser d’'outils a arétes vives.

« Faire glisser avec précaution le compensateur de dilatation dans I'espa-
ce de montage. Eviter a tout prix d'endommager les surfaces d’étan-
chéité.

* Ne pas monter de garnitures d’étanchéité supplémentaires entre le com-
pensateur de dilatation et les faces de raccordement.

» Fixer le compensateur au moyen de petits colliers préfabriqués (pour
des largeurs nominales faibles) ou de colliers de serrage sans fin.

Collier de serrage sans fin %“

Pour augmenter I'effort de tension, faire deux tours avec le collier de
serrage. Le cas échéant, fixer 2 colliers I'un a c6té de I'autre au niveau
de chaque manchon. Le matériel de fixation se compose d’un feuillard,

d’oreilles a visser et de petites cales d’épaisseur. Le feuillard est géné-
ralement livré sous forme de bobines de 30 m. Los de la découpe du

feuillard, ajouter 250 mm pour les recouvrements intérieurs et extérieurs.

Pour le montage, procéder comme suit:

* Glisser l'oreille a visser sur le feuillard et replier I'extrémité intérieure
du feuillard & env. 50 mm sous l'oreille. En cas de contrainte élevée du
collier, faire deux tours avec le feuillard et le passer deux fois a travers
l'oreille. Appliquer un lubrifiant entre les deux feuillards superposés (par
exemple de I'huile ne contenant pas de substances acides, du spray
téflon ou de I'huile de silicone). (Fig. 23)

* Introduire le feuillard latéralement dans l'outil de serrage et placer la
petite cale d’épaisseur au centre sous l'oreille.

* Appuyer sur le levier excentrique et tourner la manivelle afin de serrer
le collier.

» Une fois la tension requise atteinte, serrer fermement la vis sans téte,
desserrer la manivelle et couper le feuillard a la longueur souhaitée (env.
100 mm) au moyen du levier de coupe. (Fig. 24)

* Pour terminer, replier I'extrémité du feuillard vers l'intérieur. (Fig. 25)

Collier de serrage a vis sans fin %2

Le matériel de fixation se compose d’un collier de serrage en acier inoxy-
dable %2 et d’un boitier a visser. Le collier de serrage a vis sans fin est
généralement livré sous forme de bobines de 30 m. Lors de la découpe
du feuillard de la bobine, ajouter 250 mm pour les recouvrements intéri-
eurs et extérieurs. Pour le montage, procéder comme suit:

* Glisser le boitier a visser sur le collier de serrage et replier I'extrémité
intérieure du feuillard a env. 50 mm sous le boitier a visser. Veiller a
respecter le sens de la rainure filetée tel que représenté.

* Introduire I'autre extrémité du collier de serrage dans le boitier a visser, le
serrer au moyen de la vis de serrage et le tendre. (Fig. 26)

* Replier I'extrémité du feuillard vers l'intérieur en direction du manchon de
serrage afin d’éviter tout endommagement. (Fig. 27)

Mesures a prendre avant la mise en service ou ’essai de
pression:

* Retirer les capots de protection et nettoyer le soufflet du compensateur
de dilatation afin d’éliminer les impuretés.

« Controler la présence de dommages éventuels sur le compensateur
de dilatation.

« Vérifier que toutes les fixations, les paliers fixes et les paliers a glisse-
ment sont montés et fonctionnent.

« Vérifier que les tirants sont soumis a une contrainte uniforme et le cas
échéant, les régler selon I'état actuel du tuyau.

* En cas de fuite lors de I'essai de pression, resserrer les vis en tenant
compte du couple mentionné dans le tableau.

Consignes générales:

* Ne pas peindre les soufflets en caoutchouc. Les solvants attaquent
la surface de ces derniers et détruisent le soufflet.

« Couvrir les soufflets en caoutchouc lors des travaux de soudage et
de découpe et les protéger de la chaleur. Les anodes et cathodes
utilisées pour le soudage électrique doivent toujours se trouver sur
le méme morceau de tuyau et ne peuvent pas étre séparées par un
compensateur de dilatation.

* Ne pas calorifuger les compensateurs.

BAGUE D‘APPUI A VIDE
Selon la pression de service a laquelle ils sont soumis, les compensa-
teurs de dilatation caoutchouc peuvent étre équipés d‘une bague d‘ap-
pui a vide a l'intérieur afin de prévenir toute déformation du soufflet. En
cas de vitesses d‘écoulement élevée ou lorsque le compensateur de
dilatation est utilisé dans une zone de turbulence derriére une pompe,
un clapet ou un raccord coudé, nous recommandons de fixer la bague
d‘appui a vide par vulcanisation dans le soufflet en caoutchouc. Cela
permet d‘éviter toute défaillance de labague d‘appui suite a une rup-

ture due aux vibrations continues. Aprés le montage, les tests suivants
doivent étre réalisés sur les compensateurs de dilatation avec bague
d‘appui mobile a l‘intérieur:

« Positionnement fixe et pratiquement sans jeu (max. 5 mm) entre I‘arc
du compensateur de dilatation et la bague, afin de prévenir toute
pénétration d‘eau ou vibration de la bague d‘appui. Le cas échéant,
il faudra prévoir des plaques d‘adaptation supplémentaires a insérer
dans le verrou de connexion, afin d‘agrandir le niveau périphérique
de la bague d‘appui.

* Dans le cas des compensateurs de dilatation installés a la verticale,
le verrou de connexion doit étre placé au niveau de la zone de débit
inférieure (position a environ 6h).

« Les vis du verrou de connexion doivent étre bien serrées afin qu’elles
ne se desserrent pas en cours d’utilisation. Pour ce faire, respecter
les instructions de montage Z3.
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* Les vis fournies pour la connexion de la bague d‘appui satisfont a la
qualité du matériau utilisé pour fabriquer la bague d‘appui et ne pe
vent en aucun cas étre remplacées par des vis d‘une autre qualité.
Sinon, la résistance au produit n‘est plus garantie.

DEFLECTEUR

» Des déflecteurs doivent étre utilisés pour les produits abrasifs et en
cas de vitesses d’écoulement supérieures a 5 m/s.

* Monter les déflecteurs en méme temps que le compensateur de di-
latation.

* Le raccord entre la bride du déflecteur et la bride du tuyau doit tou-
jours étre étanche.

« Lors du montage, il y a lieu de tenir compte du sens d‘écoulement.

ENTRETIEN DU COMPENSATEUR DE DILATATION

« Exécuter une inspection une semaine apres la mise en service puis
annuellement.

« Vérifier :

- la présence éventuelle de dommages externes au niveau du soufflet,
de la bride ou du tirant.

- les déformations au niveau de la bride en caoutchouc ou du soufflet
en caoutchouc.

- les modifications au niveau du soufflet comme la présence de bulles,
de fragilisations ou de fissures.

- les fuites.

- I'‘état de la face intérieure du soufflet (gonflement, durcissement,
érosions par fluide, fissures).

- le déplacement non autorisé des tirants.

- les mouvements non autorisés, les déports et les longueurs totales.

- la corrosion et I'usure sur 'ensemble de I'élément.

- la dureté Shore au niveau du soufflet du compensateur de dila-
tation. Toutes les caractéristiques du caoutchouc subissent un vi-
eillissement naturel entrainant une réduction de I‘élasticité et une
augmentation de la dureté Shore. Dans des conditions normales, on
peut partir du principe que la dureté Shore augmente en moyenne
de 1° Shore A par an. Cette valeur peut étre supérieure pour des
températures plus élevées. C'est pourquoi nous vous recomman-
dons de procéder a un contrdle régulier de la dureté Shore et de
remplacer les compensateurs de dilatation lorsque la dureté Shore
A atteint environ 80°. Une dureté Shore d‘environ 60° correspond a
une durée de vie approximative de 15 a 20 ans. L'usure et les influ-
ences externes telles que le rayonnement UV et I'impact de I‘'ozone
jouent également un réle important.

 Nettoyer les compensateurs de dilatation avec une solution savon-
neuse faiblement dosée et ensuite a I'eau claire. Ne pas utiliser d’ob-
jets a arétes vives, de brosses en fil de fer ou de papier émeri.

ESSAI DE PRESSION

Le compensateur de dilatation caoutchouc n’est pas a proprement
parler un appareil sous pression. Conformément a la directive des ap-
pareils sous pression, il est repris dans la classe des «piéces d’équi-
pement sous pression». Lors de l'intégration du compensateur de dila-
tation dans la tuyauterie, I'étanchéité n’est pas réalisée au moyen d’'un
joint séparé mais directement au niveau de la surface d’étanchéité
intégrée au soufflet en caoutchouc. L'essai de pression intégral des
compensateurs de dilatation caoutchouc chez le fabricant peut avoir
une influence défavorable sur la surface d’étanchéité en caoutchouc
intégrée. C’est pourquoi I'essai de pression des éléments en caout-

chouc par le fabricant ne sera réalisé que sur demande expresse du
client et avec le plus grand soin.

L’essai de pression est généralement réalisé une fois le compensateur
de dilatation intégré a la tuyauterie entierement montée. Avant d’effec-
tuer I'essai de pression, lire toutes les consignes données dans ces
instructions de montage.

Pour autant qu’'un compensateur de dilatation tombe sous le champ
d’application de la directive des appareils sous pression et requiert de
ce fait un marquage CE, il doit étre soumis a un essai de pression a
I'usine de production ou une fois intégré a la tuyauterie entierement
montée.

Ces instructions de montage ne sont pas soumises au devoir de révisi-
on. Le cas échéant, il est possible de télécharger la version actuelle sur
Internet a I'adresse http://www.ditec-adam.de/en/downloads

Il 'y également lieu de tenir compte des informations techniques
données dans notre catalogue.



E1 INDICAZIONI PER LA PROGETTAZIONE, LO STOCCAGGIO,
IL MONTAGGIO E LA MANUTENZIONE DI COMPENSATORI

DI DILATAZIONE DI GOMMA

PROGETTAZIONE

Collocazione dei compensatori di dilatazione, cuscinetti lisci

e fissi

Tramite la pressione nella conduttura si creano forze, che conducono
allinstabilita della tubazione, nel caso i cui non siano previsti cuscinetti
lisci e cuscinetti fissi. Se si manifestano dilatazioni in direzioni diverse
allinterno di una tubazione, questa deve essere suddivisa in sezioni
adeguate pianificando dei punti fissi. Se non dovesse essere possibile
fissare dei punti fissi, i compensatori di dilatazione devono essere di
sposti in modo tale da deviare la dilatazione assiale e farla assorbi-
re da compensatori di dilatazione laterali. La disposizione corretta dei
compensatori di dilatazione universali, laterali e angolari € decisiva per
il funzionamento dell’intero sistema della tubazione. Esempi tipici per
la collocazione dei compensatori di dilatazione in una tubazione con
cuscinetti fissi e cuscinetti lisci:

Compensatori di dilatazione universali per assorbimento di dila-
tazione assiale, laterale e angolare

Compensatore per I'assorbimento delle dilatazioni assiali lungo I'asse
della tubazione. | cuscinetti fissi assorbono in caso di sovrappressione
o sottopressione le forze di reazione dalla sezione trasversale operati-
va del soffietto del compensatore di dilatazione. Nel caso di dilatazioni
assiali piu grandi la tubazione deve essere suddivisa in piu sezioni da
cuscinetti fissi e cuscinetti lisci. (Figura 1)

Compensatori di dilatazione per I'assorbimento di dilatazioni assia-
li sull'uscita di una conduttura. | cuscinetti fissi assorbono in caso di
sovrappressione o sottopressione le forze di reazione dalla sezione
trasversale operativa del soffietto dei compensatori di dilatazione.
(Figura 2)

Compensatori di dilatazione per I'assorbimento di dilatazioni assiali e
laterali sull'uscita di una conduttura. | cuscinetti fissi e cuscinetti piani
assorbono in caso di sovrappressione o sottopressione le forze di rea-
zione dalla sezione trasversale operativa del soffietto dei compensatori
di dilatazione. (Figura 3)

Compensatori di dilatazione per I'assorbimento di dilatazioni assiali e
laterali. | cuscinetti fissi e i cuscinetti lisci assorbono in caso di sovrap-
pressione o sottopressione le forze di reazione dalla sezione trasver-
sale operativa del soffietto del compensatore di dilatazione. (Figura 4)

Compensatori di dilatazione laterali per I’'assorbimento della dila-
tazione laterale

Compensatore di dilatazione per I'assorbimento delle dilatazioni assia-
li, che vengono deviate in dilatazioni laterali. | tiranti assorbono in caso
di sovrappressione o sottopressione le forze di reazione dalla sezione
trasversale operativa del soffietto del compensatore di dilatazione.
(Figura 5)

Compensatore di dilatazione per I'assorbimento delle dilatazioni assia-
li, che vengono deviate in dilatazioni laterali. | tiranti assorbono in caso
di sovrappressione o sottopressione le forze di reazione dalla sezione
trasversale operativa del soffietto del compensatore di dilatazione.
(Figura 6)

Compensatori di dilatazione angolare per I’assorbimento delle di-
latazioni angolare

Compensatore di dilatazione per I'assorbimento delle dilatazioni assiali,
che vengono deviate in dilatazioni angolari. | tiranti assorbono in caso
di sovrappressione o sottopressione le forze di reazione dalla sezione
trasversale operativa del soffietto dei compensatori di dilatazione. Gli
assi di rotazione dei tiranti devono essere disposti verticalmente alla
dilatazione assiale. (Figura 7)

Compensatore di dilatazione per I'assorbimento delle dilatazioni assiali,
che vengono deviate in dilatazioni angolari. | tiranti assorbono in caso
di sovrappressione o sottopressione le forze di reazione dalla sezione
trasversale operativa del soffietto dei compensatori di dilatazione. Gli
assi di rotazione dei tiranti devono essere disposti verticalmente alla
dilatazione assiale. (Figura 8)

Compensatori per giunto cardanico

Compensatore di dilatazione per I'assorbimento delle dilatazioni assiali,
che vengono deviate in dilatazioni angolari. | tiranti assorbono in caso
di sovrappressione o sottopressione le forze di reazione dalla sezione
trasversale operativa del soffietto dei compensatori di dilatazione.
(Figura 9)

Stuccature murarie

Compensatori di dilatazione per I'assorbimento di dilatazioni assiali e
laterali a causa di assestamenti dell’edificio o delle condutture. Opzio-
nalmente co giunto di montaggio per il montaggio dopo lo spostamento
della conduttura.

Allacciamento alle pompe

Le pompe vengono separate dagli impianti per evitare il trasferimento
di forze, tensioni e oscillazioni. Si consiglia di progettare I'inserimento
di compensatori di dilatazione sul lato di pressione, per non trasferire
sulle sedi delle pompe le forze di reazione del compensatore. Sul lato
aspirazione, inserire un anello di sostegno del vuoto. | compensatori di
dilatazione devono essere montati il piu vicino possibile, sul lato aspi-
razione e pressione, alle sedi delle pompe. (Figura 10)

Nel trasferimento di materiali abrasivi (liquidi con componenti soli-
di) tra sede della pompa e compensatore di dilatazione deve essere
mantenuta una distanza fino a 1 e 1,5 volte la larghezza nominale
del tubo. Altrimenti a causa della torsione e della formazione di vor-
tici nelle vicinanze dell’allacciamento della pompa esiste il pericolo di
danneggiamento del compensatore di dilatazione. Questo vale anche
per la collocazione nelle vicinanze dei gomiti e delle uscite. Inoltre &
necessario prendere nota del fatto che i compensatori di dilatazione
nelle vicinanze delle valvole o saracinesche chiuse solo parzialmente,
possono essere distrutti. La cavitazione della pompa puo portare ad un
repentino guasto del compensatore di dilatazione. (Figura 11)

Precarico del compensatore di dilatazione

Grandi dilatazioni assiali e laterali possono essere ridotte tramite un
precarico della tubazione in direzione contraria alla direzione del mo-
vimento.

Per aumentare I'assorbimento della dilatazione assiale il compensa-
tore di dilatazione pud essere, nel corso del montaggio, precaricato
al massimo della sua capacita di allungamento. Tuttavia sussiste il
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pericolo che, in un compensatore di dilatazione con flangia girevole,
profilo di tenuta salti dalla scanalatura della flangia di supporto, e in un
compensatore di dilatazione con flangia di gomma piena, questa non
possa essere posizionata in modo sovrapponibile rispetto alla flangia
del tubo. Nel caso fossero necessario un precarico superiore a 10 mm,
sara necessario separare un giunto a flangia in un altro punto. Adesso
€ possibile montare il compensatore di dilatazione evitando tensioni e
successivamente si potra richiudere nuovamente il punto di separazio-
ne della flangia aperto in precedenza. (Figura 12)

Per aumentare I'assorbimento della dilatazione laterale il compensa-
tore di dilatazione pud essere, nel corso del montaggio, precaricato al
massimo della sua capacita di disallineamento laterale in direzione op-
posta a quella del movimento. Durante I'esercizio si sposta attraverso
il punto zero verso il lato opposto. In questo modo € possibile aumen-
tare I'assorbimento della dilatazione fino al 100%. Tuttavia sussiste il
pericolo che, in un compensatore di dilatazione con flangia girevole, il
profilo di tenuta salti dalla scanalatura della flangia di supporto, e in un
compensatore di dilatazione con flangia di gomma piena, questa non
possa essere posizionata in modo sovrapponibile rispetto alla flangia
del tubo. Nel caso fosse necessario un precarico superiore a 5 mm,
sara necessario separare un giunto a flangia in un altro punto. Adesso
€ possibile montare il compensatore di dilatazione evitando tensioni e
successivamente si potra richiudere nuovamente il punto di separazio-
ne della flangia aperto in precedenza. (Figura 13)

Misure di sicurezza e indicazioni costruttive:

* Proteggere le tubazioni da sovrappressioni inammissibili e da
vuoto incontrollato. | valori limite sono riportati nelle schede
tecniche dei nostri cataloghi.

» Prevedere aperture per lo svuotamento e lo sfiato, per evitare
colpi di ariete e cali di pressione.

* Il materiale del lato interno del soffietto a contatto con il materi-
ale liquido deve essere compatibile con il materiale liquido tras-
portato all'interno della conduttura. Le indicazioni sono reperibili
nel nostro elenco delle resistenze.

*In caso di velocita elevate di flusso € necessario progettare
un tubo guida. La creazione di vortici ha come conseguenza
un’usura elevata.

* Nella realizzazione della flangia guida prendere in considerazio-
ne le seguenti indicazioni. (Figure 14/15/16/17/18/19)

* Influssi esterni estremi richiedono una protezione dei compensa-
tori di dilatazione con misure speciali:
Coperchio di protezione terra: protezione da danni del
soffietto, sporcizia e pressione della terra in caso di tubazioni
posate in terra.
Coperchio di protezione UV: protezione dai raggi UV e
dale condizioni meteorologiche nelle regioni con un’intensa
radiazione solare.
Coperchio di protezione da fiamme: resistenza al fuoco fino
a 800°C per un periodo di 30 minuti.
Copertura paraspruzzi: protezione contro eventuali man-
canze di tenuta
* A seconda della classificazione, nel caso di fluidi pericolosi o
dannosi per I'ambiente, & necessario adottare misure specifiche

per evitare danni all'ambiente o alle persone in caso di guasto
del compensatore di dilatazione. Questo puo essere realizzato
ad esempio con il montaggio di un paraspruzzi e l'installazione
di una cassa di espansione. L'attuazione delle misure adeguate
di protezione & di competenza dell‘operatore.

« Al fine di evitare che la gomma si saldi con lo stampo di acciaio,
durante la fabbricazione, sullo stampo si applica un tessuto di
separazione. Durante la vulcanizzazione non & possibile esclu-
dere che il flusso dell‘elastomero generi sovrapposizioni di ma-
teriale e che la gomma si insinui nelle pieghe. Dopo la rimozione
dallo stampo pare che il compensatore di dilatazione presenti
delle crepe in questi punti, tuttavia non € questo il caso, anche
se non si puo escludere che se ne verifichino durante la lavor-
azione. Inoltre le sovrapposizioni diagonali del tessuto possono
causare impronte a forma di rigatura. Entrambi i fenomeni non
hanno alcun effetto sul funzionamento del compensatore di dila-
tazione e non ne limitano la durata.

DEPOSITO

Indicazioni per il deposito

(vedere anche la norma DIN 7716 — Manufatti di caucciu e gomma:
esigenze riguardanti il deposito, la pulizia e la manutenzione):

» Stoccare i compensatori senza tensioni, deformazioni o piegature
durature.

» Stoccare i compensatori con flange di acciaio sollevate appoggiati
sulle flange in posizione verticale con il bordo verso I'alto.

* Proteggere gli elementi di gomma dalle correnti d’aria e dai raggi diret-
ti del sole — se necessario coprire.

Requisiti del luogo di stoccaggio:

* Il deposito deve essere fresco (10 — 20°C), asciutto ed esente da
polvere.

» Non azionare motori che producono ozono o sorgenti luminose fluore-
scenti nel deposito.

» Non stoccare insieme a diluenti, carburanti o altri prodotti chimici.

IMBALLAGGIO

* Controllare I'imballaggio per rilevare eventuali danni esterni.

» Osservare i contrassegni o bolle di accompagnamento che indicano il
contenuto dell'imballaggio.

» Non disimballare i compensatori di dilatazione prima del montaggio.

» Non usare oggetti affilati per I'apertura del collo.

* Nel caso degli imballaggi di legno assicurarsi che chiodi e graffe non
entrino in contatto con il soffietto di gomma.

TRASPORTO SUL LUOGO DI INSTALLAZIONE

* Rispettare le indicazioni riportate sul collo con le indicazioni per la
movimentazione con attrezzi di sollevamento.

» Non utilizzare attrezzi con spigoli vivi, funi di acciaio o ganci di solle-
vamento.

* Non legare direttamente al soffietto di gomma catene o funi per il
trasporto.

* Per il trasporto fissare le flange di supporto I'una con l'altra per evitare
carichi eccessivi alla sezione di gomma.

* Sollevare sempre contemporaneamente entrambe le flange di suppor-
to. Bloccare con cavallotti i fori della flangia su entrambi lati oppure far
passare una barra imbottita attraverso il compensatore di dilatazione.

)



INDICAZIONI PER LA PROGETTAZIONE, LO STOCCAGGIO, IL MONTAGGIO E LA MANUTENZIONE DI

E1 COMPENSATORI DI DILATAZIONE DI GOMMA

CONTRASSEGNO

* | compensatori di dilatazione sono contrassegnati in fabbrica con il
numero di fabbricazione, il numero di posizione e la data di consegna.

» Surichiesta, vengono aggiunti alla targhetta di identificazione i numeri
KKS (sistema di classificazione dei componenti di centrali elettriche),
di disegno o altre indicazioni.

MONTAGGIO DEL COMPENSATORE DI
DILATAZIONE

Misure prima del montaggio:

« Verificare le misure della fessura di montaggio. La somma delle tolle-
ranze di montaggio e le dilatazioni da assorbire non devono superare
la dilatazione massima ammessa.

* Quando si verificano contemporaneamente I'allungamento assiale o
la compensazione e un disallineamento laterale i valori si riducono
come segue:

dil. lat.ammessa per allungamento assiale = lat max X ( 1- %)

dil. lat.ammessa per compensazione assiale = lat max X lat%

ax STA eff - ax STA max X ax STA%
+[(lat max - lat max 3 lat% ) X ( 1- ax STA max - ax STA max X ax STA% )]

(se:ax STA eff - ax STA max X ax STA% = negativo => impostare 0)

lat eff )

Allungamento assiale ammesso = ax STR max X ( 1- Tat max

Compensazione assiale ammesso = ax STA max X ax STA%

lat ef f - lat max X lat%
+[(axSTA max - ax STA max X ax STA%)X( I- m)]

(se: lat eff - lat max X lat% = negativo => impostare 0)

ax STA max

compensazione assiale massima

ax STR max allungamento assiale massima
lat max disallineamento laterale massimo
ax% compensazione assiale massima con 100%
di disallineamento laterale (25% di ax STA max)
lat% disallineamento laterale massimo con 100% di

compensazione assiale (50% di lat max)

» Nei compensatori di dilatazione laterali le flange delle condutture de-
vono essere parallele, altrimenti in caso di disallineamento laterale le
aste dei tiranti sono sottoposte a tensioni diverse.

« Pulire le flange della conduttura ed eventualmente rimuovere la verni-
ciatura antiruggine dalle superfici.

« Le flange delle condutture devono essere lisce, piane ed esenti da
bavature.

« | fori per i bulloni delle flange della conduttura devono essere a filo.
Non sottoporre a torsione il compensatore di dilatazione. Nei compen-
satori di dilatazione laterali le flange delle tubazioni devono essere
orientate parallele.

« Controllare le flange delle condutture come segue.

(Figure 14/15/16/ 17/18/19)
« Controllare il compensatore di dilatazione per individuare eventuali danni.

Montaggio di un compensatore di dilatazione con flangia di
gomma o flangia girevole:

* Attrezzi necessari: chiave di serraggio, martello di gomma, spina di cen-
traggio. Non utilizzare attrezzi con spigoli vivi.

* Inserire il compensatore di dilatazione nella fessura di montaggio con
grande attenzione. Evitare assolutamente qualsiasi danneggiamento
delle superfici di tenuta.

* Per i compensatori di dilatazione con rivestimento esterno in TFM, che
vengono montati nelle tubazioni orizzontali, la saldatura del TFM deve
essere posizionata in alto, in corrispondenza dell'indicazione sul soffietto
“TOP”, in posizione ore 12.00.

» Se é presente un disallineamento laterale della tubazione superiore a
5 mm o se la fessura strutturale supera i 10 mm, occorre separare in
un altro punto un collegamento a flangia. Adesso € possibile montare
il compensatore di dilatazione evitando tensioni e successivamente si
potra richiudere nuovamente il punto di separazione della flangia aperto
in precedenza. La somma della tolleranza di montaggio e la dilatazione
della tubazione prevista non possono superare I'assorbimento della dila-
tazione massima ammessa del giunto di dilatazione.

» Non inserire ulteriori guarnizioni tra superficie di tenuta del compensa-
tore di dilatazione e la flangia della conduttura. La flangia di gomma o
il profilo di tenuta presentano una tenuta stagna direttamente contro la
flangia della conduttura.

* Inserire le viti in modo incrociato nei fori e serrare bene a mano. A questo
scopo, infilare sia a sinistra sia a destra del foro della vite da montare una
spina di centraggio con un diametro del foro simile per centrare il foro
opposto della flangia di gomma. In questo modo si ottiene il centraggio
esatto della flangia del giunto di dilatazione.

* Nel caso di fori passanti integrare le viti con la testa al soffietto del com-
pensatore. (Figura 20)

* Altrimenti selezionare le viti piu corte possibiliin modo da escludere danni
al soffietto del compensatore provocati dai bulloni anche nel caso di ca-
rico di pressione e dilatazione. Lo stesso avviene per I'uso dei prigionieri.

* Le sezioni terminali delle viti devono entrare nei fori filettati della flangia di
supporto serrando a livello con la flangia di supporto. (Figura 21)

» Nei compensatori di dilatazione dotati di profilo di tenuta evitare pieghe
del profilo di tenuta.

* La superficie di tenuta del compensatore di dilatazione deve venire
pressata in modo uniforme per tutta la circonferenza.

* Applicare la coppia di serraggio richiesta alle viti della flangia serrando in
modo incrociato con una chiave dinamometrica in tre (3) stadi. (Figura 28)

» Secondo la coppia di serraggio necessaria, dovrebbero essere utilizz-
ate viti con adeguata resistenza.
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Stadio 1) Applicare 1/3 della coppia di serraggio finale uniformemente,
serrando in modo incrociato in ca. 3 passaggi. Controllare la
larghezza dell’apertura sul bordo esterno della flangia. Tempo
di assestamento > 30 minuti.

Stadio 2) Serrare in modo incrociato tutte le viti in 3 passaggi con 2/3
della coppia di serraggio finale. Controllare la larghezza de-
I'apertura sul bordo esterno della flangia. Tempo di assesta-
mento > 60 minuti.

Stadio 3) Applicare la coppia di serraggio finale serrando in modo incro-
ciato con 2 passaggi. Non serrare ulteriormente.

» Non superare sostanzialmente la coppia di serraggio massima forni-
ta. La pressione delle superfici, nelle condizioni di esercizio, scende a
circa 50 % della coppia di serraggio applicata ed & sufficiente per 1,5
volte la pressione di prova.

* Nel caso di compensatori di dilatazione di gomma siliconica ridurre le
coppie di serraggio fornite del 30 %.

» Qualora si dovessero verificare delle perdite, € permesso aumentare la
coppia di serraggio fornita. Prima & necessario ridurre la pressione. La
coppia di serraggio massima ammessa della flangia della conduttura
non deve essere in nessun caso superata, in particolare per le condut-
ture in plastica.

» Mediante speciali guarnizioni di tenuta a labbro sulla flangia del com-
pensatore di dilatazione di gomma €& possibile ridurre la coppia di ser-
raggio delle viti. Eventualmente cid deve essere comunicato in prece-
denza alla produzione di compensatori di dilatazione di gomma.

* Proteggere da danni il compensatore fino alla messa in servizio con
una copertura adeguata.

* Vedere sotto le coppie di serraggio finali.

Coppie di serraggio finali per compensatori di dilatazione con

flange girevoli per flange di collegamento come indicato nelle
fig. 15/16/17/18/19*

Larghezza per viti non lubrificate in [Nm] con flangia conforme a
nominale
DIN DIN DIN DIN ASA
PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
25-80 60 80 80 80 80
100 - 150 80 100 100 100 100
175 - 200 90 100 100 100 100
250 90 100 100 110 100
300 100 110 110 110 100
350 120 130 135 165 110
400 120 140 155 200 140
450 140 145 165 200 145
500 120 145 170 200 145
600 185 210 255 280 210
700 200 225 300 300 230
800 235 300 360 410 300
900 235 300 360 415 300
1000 300 360 425 525 360

*AVVERTENZA: Se la geometria delle flange di collegamento varia
rispetto a quanto indicato nelle fig. 15/16/17/18/19 in allegato, la cop-
pia di serraggio finale deve essere concordata con il produttore dei
compensatori di dilatazione.

Coppie di serraggio finali per compensatori di dilatazione con

flange interamente in gomma per flange di collegamento come
indicato nella fig. 14**

Larghezza per viti non lubrificate in [Nm] con flangia conforme a
nominale
DIN DIN DIN DIN ASA
PN25  pN6 PN 10 PN 16 150 Ibs

100 4 110 110 70 70 80
125 5¢ 70 70 80 80 80
150 6 80 80 130 130 120
175 90 90 140 140

200 8" 100 100 160 110 170
250 10¢ 90 90 130 170 150
300 12¢ 140 140 150 210 220
350 14« 170 170 140 190 290
400 16* 140 140 200 260 260
450 18¢ 160 160 180 250 300
500 20" 140 140 200 350 280
550 22" 340
600 24* 210 210 290 520 400
650 26" 370
700 28 200 200 310 400 350
750 30 400
800 32¢ 290 290 430 540 600
850 34 570
900 36" 330 330 410 510 610
950 38 720
1000 40" 310 310 540 720 660
1050 42¢ 730
1100 44 410 560 960 690
1150 46 730
1200 48" 320 430 690 970 700
1250 50" 850
1300 52 570 850 920 890
1350 54 970
1400 56 330 570 840 990 950
1450 58 1050
1500 60" 610 1150 1350 960
1600 370 580 1200 1400

1650 66 1200
1700 700 1150 1350

1800 72¢ 380 690 1200 1400 1150
1900 830 1150 1750

1950 78" 1400
2000 380 840 1250 1700

2100 84" 920 1550 1600
2200 470 890 1550 1800

2250 90" 1550
2400 96 480 940 1650 1900 2000
2500 1150 1700 1800

2550 102¢ 2400
2600 480 1200 1650 1900

2700 108" 2650
2800 620 1250 1800

2850 1144 3100
3000 120¢ 960 1700 2800 4100
3150 126* 4450
3200 970 1750

3300 132¢ 3800
3400 630 1350

3450 138« 3900
3600 144" 670 1750 4250
3800 780

4000 780

*AVVERTENZA: Se la geometria delle flange di collegamento varia

rispetto a quanto indicato nella fig. 14 in allegato (ad es. in caso flan-
gia a bordatura), la coppia di serraggio finale deve essere concordata
con il produttore dei compensatori di dilatazione.
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Montaggio dei tiranti:

« Per disporre gli elementi tiranti procedere come indicato in base al tipo
di tirante. (Figura 22)

» Serrare i dadi esterni e fissare con controdado, in modo che I'asta tirante
possa essere ruotata manualmente senza gioco.

Coppie di serraggio per coppie di dado e controdado

(non lubrificato)

M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42
30Nm  75Nm 150 Nm 250 Nm 500 Nm 700 Nm 1000 Nm

» Regolare la disposizione di rondelle e dadi interni con un gioco di ca.
0,5 mm.

* In caso di giunti di dilatazione disallineati lateralmente, il diametro es-
terno della flangia della tubazione non deve essere maggiore di quello
stabilito dalla norma; in caso contrario il tirante batte sul bordo esterno
della flangia e I'assorbimento della dilatazione laterale € limitato.

Montaggio di un compensatore di dilatazione con fissaggio a
collare:

* Non utilizzare attrezzi con spigoli vivi.

* Inserire il compensatore di dilatazione nella fessura di montaggio con
grande attenzione. Evitare assolutamente qualsiasi danneggiamento
delle superfici di tenuta.

» Non inserire ulteriori guarnizioni tra compensatore di dilatazione e su-
perfici di raccordo.

« Utilizzare i collari di piccole dimensioni preparati in precedenza per il
fissaggio del compensatore di dilatazione (in caso di piccole larghezze
nominali) oppure una fascetta spingitubo a nastro continuo.

Fascetta spingitubo a nastro continuo da %.“

Per aumentare la forza di tensione avvolgere due volte la fascetta di ser-
raggio da %". Eventualmente montare 2 fascette una accanto all'altra per
ogni ghiera. Il materiale di fissaggio € costituito da nastro di acciaio inos-
sidabile, cappio elicoidale a vite e spessori. |l nastro di acciaio ino sidabile

viene solitamente fornito in rotoli da 30 m. Quando si taglia a misura il
nastro dal rotolo prendere in considerazione una sezione ulteriore di 250
mm per la parte restante interna ed esterna. Procedere come segue per
il montaggio:

« Inserire il cappio elicoidale a vite sul nastro e piegare I'estremita interna
del nastro ca. 50 mm sotto al cappio. In caso di carico superiore av-
volgere due volte il nastro sulla fascetta e inserire due volte nel cappio
elicoidale. Applicare un materiale lubrificante tra i due nastri sovrapposti
(es. lubrificante senza acidi, spray al teflon o olio di silicone). (Figura 23)

* Inserire lateralmente il nastro nell’attrezzo tenditore e inserire lo spesso-
re centrale sotto il cappio elicoidale.

» Premere la leva eccentrica e girando la manovella serrare la fascetta.

« Ottenuta la tensione desiderata serrare bene la vite senza testa, allen-
tare la manovella e tagliare il nastro alla lunghezza desiderata con la
tronchese (ca. 100 mm). (Figura 24)

* Infine piegare I'estremita del nastro verso l'interno. (Figura 25)

Fascetta spingitubo a nastro continuo con vite senza fine da %"

Il materiale di fissaggio € composto da una fascetta spingitubo di acciaio
inossidabile da 2" e di un meccanismo a vite. La fascetta spingitubo a
nastro continuo con vite di acciaio inossidabile viene solitamente fornita
in rotoli da 30 m. Quando si taglia a misura il nastro dal rotolo prendere
in considerazione una sezione ulteriore di 250 mm per la parte restante

interna ed esterna. Procedere come segue per il montaggio:

* Inserire il meccanismo a vite sulla fascetta spingitubo e piegare I'estre-
mita interna della fascetta ca. 50 mm sotto al meccanismo a vite. Duran-
te questa operazione accertarsi che venga mantenuta la direzione dei
filetti che corrisponde all'illustrazione.

* Inserire |'altra estremita della fascetta spingitubo nel meccanismo a vite,
avvitare la vite di serraggio, quindi serrare. (Figura 26)

* Per proteggere I'estremita del nastro da danni piegare verso l'interno
verso il tenditore. (Figura 27)

Misure prima della messa in funzione o della prova di
pressione:

» Rimuovere i coperchi di protezione e pulire il soffietto del compensatore
di dilatazione da sporcizia.

* Controllare il compensatore di dilatazione per individuare eventuali
danni.

« Verificare che tutti i fissaggi, cuscinetti fissi e cuscinetti lisci siano mon-
tati e funzionali.

« Verificare che i tiranti siano sottoposti a carichi uniformi ed eventual-
mente regolare sullo stato corrente della conduttura.

* Nel caso di perdite durante la prova di pressione serrare le viti applican-
do la coppia di serraggio riportata nella tabella.

Indicazioni generali:

» Non verniciare i soffietti di gomma — | prodotti diluenti aggrediscono
la superficie e distruggono il soffietto.

* Quando si eseguono lavori di saldatura e di taglio coprire i soffietti
di gomma proteggendoli dal calore. Anodo e catodo dell‘attacco per
la saldatura elettrica devono essere sempre sulla stessa sezione
di conduttura e non devono essere separati da un compensatore
di dilatazione.

* Non isolare i compensatori di dilatazione.

ANELLO DI SOSTEGNO DEL VUOTO

A seconda della pressione di esercizio, per impedire la deformazione
del soffietto, i compensatori di dilatazione di gomma possono esse-
re dotati internamente di un anello di sostegno del vuoto. In caso di

velocita di flusso elevate o di utilizzo del compensatore di dilatazione
in un‘area turbolenta dietro una pompa, una valvola o una curva del

tubo, si consiglia la vulcanizzazione dell‘anello di sostegno del vuoto
nel soffietto di gomma. Questo impedisce un mancato funzionamento

dell‘anello di sostegno a causa di una rottura per fatica. Nel caso di

compensatori di dilatazione dotati di un anello di sostegno interno li-

bero, dopo il montaggio & necessario eseguire le seguenti prove:

» Saldo fissaggio in sede, praticamente senza spazi (max. 5 mm) tra
arco del compensatore e anello, per impedire il riflusso e le vibrazioni
dell‘anello di sostegno. Eventualmente, utilizzare delle piastre di adat-
tamento supplementari nella chiusura di raccordo per aumentare in
questo modo la circonferenza dell‘anello di sostegno.

* Nel caso di compensatori verticali, la chiusura di raccordo deve essere
posizionata nell‘area di flusso inferiore (circa nella posizione “ore 6”).

« | bulloni di fissaggio della chiusura di raccordo devono essere bloccati
per garantire che non possano allentarsi in alcun caso durante l‘eser-
cizio. A questo scopo attenersi all’istruzione di montaggio Z3.

» La qualita dei bulloni forniti in dotazione per collegare I‘anello di sos-
tegno corrisponde alla qualita del materiale dell‘anello di sostegno e
non & consentito sostituirli con un’altra qualita. Altrimenti, non sara piu
garantita la loro resistenza al fluido.
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DEFLETTORI

* In presenza di materiali abrasivi e flussi superiori a 5 m/s utilizzare
dei deflettori.

» Montare i deflettori insieme ai compensatori di dilatazione.

» Tra flangia del deflettore e flangia della conduttura & sempre necessa-
rio utilizzare una guarnizione.

» Quando si monta, controllare sempre la direzione di flusso.

MANUTENZIONE DEL COMPENSATORE DI
DILATAZIONE

» Condurre un’ispezione una settimana dopo la messa in funzione, do-
podiché con cadenza annuale.

« Verificare la presenza di:

- danni esterni al soffietto, flangia o tirante.

- deformazioni della flangia di gomma o soffietto.

- modifiche del soffietto come ad esempio bolle, incrinature, lacerazioni.

- perdite.

- condizioni del lato interno del soffietto (rigonfiamento, rigidita, eros-
ione, lacerazioni).

- deviazioni non ammesse della tensione.

- movimenti, disallineamenti e lunghezze di inserimento non permessi.

- corrosione e usura dell‘elemento strutturale complessivo.

- durezza Shore sul soffietto del compensatore di dilatazione. Tutte
le qualita della gomma sono sottoposte a un processo di invecchia-
mento naturale nel corso del quale diminuisce I‘elasticita ed aumen-
ta la durezza Shore. In condizioni normali, si pu¢ presumere che la
durezza Shore aumenti in media di 1° Shore A ogni anno. Questi
valori possono aumentare quando le temperature sono elevate. Per
questo motivo consigliamo di controllare la durezza Shore A inter-
valli regolari e di sostituire i compensatori di dilatazione a circa 80°
Shore A. A partire da una durezza Shore di circa 60° Shore A si ha
una durata tra i 15 e i 20 anni. Usura e fattori esterni quali I'irradi-
azione UV e l'inquinamento da ozono influiscono analogamente su
questo processo.

 Pulizia dei compensatori di dilatazione con acqua saponosa dopo-
diché con acqua pulita. Non utilizzare attrezzi con spigoli vivi, spazzo-
le d‘acciaio o carta a vetro.

PROVA DI PRESSIONE

Il compensatore di dilatazione di gomma non € un contenitore di pres-
sione vero e proprio, piuttosto viene classificato, in base alla normativa
relativa agli apparecchi a pressione, sotto la voce “Componenti sotto-
posti a pressione”. Con il montaggio del compensatore di dilatazione
sulla conduttura la chiusura ermetica non avviene tramite la guarni-
zione montata separatamente, bensi direttamente sulla superficie di
tenuta integrata del soffietto di gomma.

Con una prova di pressione al cento percento dei compensatori di dila-
tazione di gomma presso il produttore & possibile influenzare negativa-
mente la superficie di tenuta della gomma integrata. Per questo motivo
si esegue soltanto una prova di pressione dei componenti di gomma
presso il produttore a richiesta del cliente e con la massima attenzione.
La prova di pressione viene eseguita generalmente dopo il montaggio
del compensatore nel sistema di tubazioni completamente montato.
Prima di eseguire la prova di pressione € necessario osservare tutte le
indicazioni riportate nelle presenti istruzioni per il montaggio.

Nella misura in cui un compensatore di dilatazione rientra nella Diret-
tiva Apparecchi a Pressione ed € soggetta pertanto alla marcatura CE,
€ necessario assicurarsi che il compensatore di dilatazione sia sotto-
posto a una prova di pressione prima della messa in funzione presso
lo stabilimento del produttore o nella linea montata.

Queste istruzioni per il montaggio non sono soggette all’obbligo di
revisione. Eventualmente scaricare la versione corrente dall’indirizzo
internet http://www.ditec-adam.de/en/downloads

Osservare anche le informazioni tecniche riportate nel nostro catalogo
dei prodotti.



E1 INDICACIONES DE PLANIFICACION, ALMACENAMIENTO, MONTAJE
Y MANTENIMIENTO PARA JUNTAS DE DILATACION DE GOMA

PLANIFICACION

Disposicion de las juntas de dilatacion, cojinetes de desliza-
miento y cojinetes fijos

Debido a la presién en la tuberia se generan fuerzas que pueden hacer
que la tuberia sea inestable si no hay ningun cojinete de deslizamien-
to o fijo. Si aparecen deformaciones relativas en distintas direcciones
dentro de una canalizacion, esta debera dividirse en secciones apro-
piadas teniendo en cuenta unos puntos de referencia. Si no es posible
determinar ningun punto de referencia estable, las juntas de dilatacion
deberan disponerse de modo que la deformacién axial cambie de di-
reccion y pueda ser absorbida por las juntas de dilatacion laterales
aseguradas. La correcta disposicion de las juntas de dilatacion uni-
versales, laterales y angulares es decisiva para el funcionamiento de
todo el sistema de canalizacion. Ejemplos tipicos de colocacion de
juntas de dilatacién en una tuberia con cojinete de deslizamiento y
cojinete fijo:

Juntas de dilatacion universales para absorber deformaciones
axiales, laterales y angulares

Junta de dilatacion para absorber deformaciones axiales a lo largo del
eje de la tuberia. En caso de una presion relativa o negativa, los coji-
netes fijos recogen las fuerzas de reaccion de la seccion transversal
efectiva de la junta de dilatacion. En caso de grandes deformaciones
axiales, la tuberia debera subdividirse en varias secciones mediante
los cojinetes de deslizamiento y los cojinetes fijos. (fig. 1)

Juntas de dilataciéon para absorber deformaciones axiales en una sa-
lida de una tuberia. En caso de una presion relativa o negativa, los
cojinetes fijos recogen las fuerzas de reaccion de las secciones trans-
versales efectivas de las juntas de dilatacion. (fig. 2)

Juntas de dilatacion para absorber deformaciones axiales y laterales
en una salida de una tuberia. En caso de una presion relativa o ne-
gativa, los cojinetes fijos y de deslizamiento recogen las fuerzas de
reaccion de las secciones transversales efectivas de las juntas de di-
latacion. (fig. 3)

Junta de dilatacion para absorber deformaciones axiales y laterales.
En caso de una presion relativa o negativa, los cojinetes fijos y de des-
lizamiento recogen las fuerzas de reaccion de la seccion transversal
efectiva de la junta de dilatacion. (fig. 4)

Juntas de dilatacion laterales para absorber deformaciones late-
rales

Junta de dilatacion para absorber deformaciones axiales que se con-
vierten en deformaciones laterales. En caso de una presion relativa o
negativa, los arriostramientos recogen las fuerzas de reaccion de la
seccion transversal efectiva de la junta de dilatacion. (fig. 5)

Junta de dilataciéon para absorber deformaciones axiales que se con-
vierten en deformaciones laterales. En caso de una presion relativa o
negativa, los arriostramientos recogen las fuerzas de reaccion de la
seccion transversal efectiva de la junta de dilatacion. (fig. 6)

Juntas de dilatacién angulares para absorber deformaciones an-
gulares

Juntas de dilatacion para absorber deformaciones axiales que se con-
vierten en deformaciones angulares. En caso de una presion relativa
0 negativa, los arriostramientos recogen las fuerzas de reaccién de
las secciones transversales efectivas de las juntas de dilatacion. Los
ejes de rotacion de los arriostramientos deberan colocarse en vertical
respecto a la deformacion axial. (fig. 7)

Juntas de dilatacion para absorber deformaciones axiales que se con-
vierten en deformaciones angulares. En caso de una presion relativa
0 negativa, los arriostramientos recogen las fuerzas de reaccién de
las secciones transversales efectivas de las juntas de dilatacion. Los
ejes de rotacion de los arriostramientos deberan colocarse en vertical
respecto a la deformacion axial. (fig. 8)

Juntas de dilatacion con junta cardan

Juntas de dilatacion para absorber deformaciones axiales que se con-
vierten en deformaciones angulares. En caso de una presion relativa o
negativa, los arriostramientos recogen las fuerzas de reaccion de las
secciones transversales efectivas de las juntas de dilatacion. (fig. 9)

Cierres herméticos murales

Juntas de dilatacion para absorber deformaciones axiales y laterales
como consecuencia de subsidencias de edificios o tuberias. Como op-
cion: con junta de montaje para su instalacion después de colocar la
tuberia.

Conexion de bombas

Através de las juntas de dilatacion, las bombas se desacoplan del sis-
tema de canalizacién para evitar la transmision de fuerzas, tensiones y
vibraciones. Recomendamos instalar juntas de dilatacion aseguradas
en el lado de la presion para no transmitir las fuerzas de reaccion de
la junta de dilatacion a las conexiones de las bombas. En el caso de
una presién negativa debera utilizarse un anillo de soporte para vacio
en el lado de la aspiracion. Las juntas de dilatacion deberan instalarse
lo mas cerca posible de las conexiones de las bombas tanto en el lado
de la aspiraciéon como en el de la presion. (fig. 10)

En caso de transporte de medios abrasivos (liquidos con contenido de
sélidos), entre las conexiones de las bombas y la junta de dilatacién
tendra que haber una distancia de entre 1y 1,5 por diametro nominal
de la tuberia. Si se forman turbulencias y remolinos cerca de la co-
nexion de las bombas, existe el riesgo de que la junta de dilatacion
se dafie. Esto también puede producirse si la junta de dilatacion se
coloca cerca de codos y salidas. Ademas, debera tenerse en cuenta
que las juntas de dilatacion situadas cerca de valvulas o compuertas
que solo estén parcialmente cerradas pueden estropearse. Asimismo,
la cavitacion de las bombas puede provocar fallos bruscos de la junta
de dilatacion. (fig. 11)

Pretension de la junta de dilatacion

Las deformaciones axiales y laterales de gran tamafio pueden redu-
cirse pretensando la canalizacién en sentido contrario a la direccion
de movimiento.

Para incrementar la absorcion axial de la deformacion, la junta de dila-
tacion puede pretensarse en su maxima extension durante el montaje.
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No obstante, existe el riesgo de que, en una junta de dilatacién con
brida giratoria, el reborde obturador se salga de la ranura de la brida
de refuerzo y de que, en una junta de dilatacién con brida de goma
maciza, esta no se pueda colocar sobre la brida de tubo. Si se nece-
sitan pretensiones de mas de 10 mm, debe separarse una conexion
embridada en otro lugar. Ahora la junta de dilatacién puede montarse
sin tension y a continuacion, los puntos de separacion de la brida pre-
viamente abiertos pueden volver a cerrarse. (fig. 12)

Para incrementar la absorcion lateral de la deformacion, durante el
montaje la junta de dilatacion puede pretensarse en su maximo des-
plazamiento lateral en sentido contrario a la direccion de movimiento.
Mientras funciona se desplaza a través del punto cero hacia la parte
situada en frente. De este modo, la absorcion lateral de la deformacién
puede aumentar hasta un 100%. No obstante, existe el riesgo de que,
en una junta de dilatacion con brida giratoria, el reborde obturador se
salga de la ranura de la brida de refuerzo y de que, en una junta de
dilatacion con brida de goma maciza, esta no se pueda colocar sobre
la brida de tubo. Si se necesitan pretensiones de mas de 5 mm, debe
separarse una conexion embridada en otro lugar. Ahora la junta de
dilatacion puede montarse sin tensién y a continuacion, los puntos de
separacion de la brida previamente abiertos pueden volver a cerrarse.
(fig. 13)

Medidas de seguridad e indicaciones sobre la construccién:

* Proteja las tuberias contra una presion relativa inadmisible, sub-
idas excesivas de temperatura y vacios no controlados. Consul-
te los valores limite en las hojas de datos de nuestro catalogo.

* Procure que haya orificios de descarga y ventilacion para evitar
roturas por golpes de agua y vacio.

* El material de la parte interior del fuelle en contacto con el medio
debe ser adecuado para el medio que transporte la canalizacion.
Consulte los datos en nuestra lista de resistencias.

*En el caso de velocidades de corriente elevadas, debera
in stalarse un tubo conductor. Los remolinos aumentan el
desgaste.

» Tenga en cuenta las siguientes indicaciones para la ejecucion
de las bridas de la canalizacion. (fig. 14/15/16/17/18/19)

» Las condiciones externas extremas hacen que sea necesario
proteger las juntas de dilatacién con medidas especiales:

Tapa de proteccion de tierra: evita que el fuelle se dafrie,
protégé contra la suciedad y la presion de tierra en caso de
tuberias subterraneas.
Tapa de proteccion UV: protege contra la radiacion ultra-
violeta y las condiciones atmosféricas en regiones con una
radiacion solar extrema.
Tapa de proteccion contra llamas: protege contra el efecto
de las llamas hasta 800 °C durante 30 minutos.
Capucha antisalpicaduras: proteccion contra fugas

» En caso de un medio peligroso o contaminante, han de tomarse
ciertas precauciones en funcién de su clasificacion para evitar
danos a las personas y al medio ambiente si la junta de dilata-
cion fallara. Esto se puede hacer, por ejemplo, colocando un
protector contra salpicaduras e instalando un recipiente colector.
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La realizacion de las medidas de proteccion necesarias es res-
ponsabilidad del propietario.

« Para evitar que la goma se una al molde de acero durante la fa-
bricacion, se coloca un separador de tela en el molde. Durante
la vulcanizaciéon no se puede descartar que se produzcan su-
perposiciones en la tela al pasar el elastomero y que la goma se
derrame por los pliegues. Después del desmoldeo parece como
si la junta de dilatacion tuviera grietas en esta zona, pero ese no
es el caso, se trata de algo que no se puede evitar debido a la
produccion. Ademas, los solapamientos en diagonal de la tela
pueden provocar vaciados con formas estriadas. Ambos aspec-
tos no influyen en el funcionamiento de la junta de dilatacion vy,
por tanto, no limitan su vida util.

ALMACENAMIENTO

Indicaciones sobre el almacenamiento

(véase también DIN 7716 — Directrices para el almacenamiento de
piezas de goma):

» Almacene las juntas de dilatacién sin tension, deformaciones ni dob-
leces.

» Almacene las juntas de dilatacién con bridas de acero puestas con las
bridas en vertical y de canto.

* Proteja las piezas de goma contra las corrientes de aire y la radiacion
solar directa, tapelas si es necesario.

Requisitos del lugar de almacenamiento:

* El lugar de almacenamiento debe ser fresco (10 — 20°C), seco y no
tener polvo.

* No haga funcionar motores que generen ozono ni fuentes de luz flu-
orescentes en el lugar de almacenamiento.

* No almacene al mismo tiempo disolventes volatiles, carburantes ni
ningun otro producto quimico.

EMBALAJE

» Compruebe que el embalaje no presente dafios en la parte exterior.

* Preste atencion a las marcas o especificaciones de bultos que hagan
referencia al contenido del embalaje.

» No desembale las juntas de dilatacién antes del montaje.

« Utilice exclusivamente objetos sin filo para el desembalaje.

* En el caso de embalajes de madera, procure que los clavos o las
grapas no entren en contacto con el fuelle de goma.

TRANSPORTE AL LUGAR DE MONTAJE

* Preste atencion a los signos para la utilizacion de equipos elevadores.

* No utilice herramientas afiladas, cables metalicos ni ganchos de car-
ga.

» Durante el transporte, no coloque cadenas ni cables directamente
sobre el fuelle de goma.

* Fije las bridas de refuerzo entre si durante el transporte para evitar
sobrecargas en la pieza de goma.

* Levante siempre ambas bridas de refuerzo al mismo tiempo. Fije gril-
letes en los dos lados de los orificios de las bridas o coloque traves-
afos acolchados a través de la junta de dilatacion.

IDENTIFICACION
* Las juntas de dilatacion vienen identificadas de fabrica con nimero de
fabrica, numero de posicion y fecha de entrega.
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E1 PARA JUNTAS DE DILATACION DE GOMA

* Si se desea, también pueden incluirse nimeros KKS (sistema de
clasificacion aleman para centrales eléctricas), nimeros de dibujos u
otras marcas en la placa de fabrica.

MONTAJE DE LA JUNTA DE DILATACION

Medidas previas al montaje:

» Compruebe las medidas de los huecos de montaje. La suma de las
tolerancias de montaje y las deformaciones que han de absorberse
no deben superar la absorcion de deformaciones maxima permitida.

» Con una extensiéon o compresién axial simultanea y un desplaza-
miento lateral, los valores se reducen como se indica a continuacion:

lat. permitido con extension ax. = lat max X ( 1- %)

lat. permitido con compresion ax. = lat max X lat%

ax STA eff - ax STA max X ax STA% )]
ax STA max - ax STA max X ax STA%

+[(lat max - lat max X lat% ) X ( 1-
(com: ax STA eff - ax STA max X ax STA% = negativo => aplicar 0)

lat eff )

Extensién ax. permitida = ax STR max X ( 1- Tat max

Compresion ax. permitida = ax STA max X ax STA%

+[(axSTA max—axSTAmaxXaxSTA%)X(l -%)]

(com: lat eff - lat max X lat% = negativo => aplicar 0)

ax STA max

compresion axial maxima

ax STR max extensién axial maxima

lat max desplazamiento lateral maximo

ax% compresién axial maxima con un 100 % de
desplazamiento lateral (25 % de ax STA max.)

lat% desplazamiento lateral maximo con un 100 %

de compresion axial (50% de lat. max)

* En las juntas de dilatacion laterales, las bridas de canalizaciéon deben
estar en paralelo, ya que, si hay un desplazamiento lateral, las barras
de conexion recibirian cargas distintas.

* Limpie las bridas de la canalizacion vy, si fuera necesario, retire la
pintura anticorrosiva en las superficies.

* Las bridas de la canalizaciéon deben ser lisas, planas y no tener re-
babas.

« Los orificios para los tornillos de las bridas de la canalizacion deben
estar alineados. No someta a torsion la junta de dilatacion. En las
juntas de dilatacion laterales, las bridas de canalizaciéon se deben po-
sicionar en paralelo.

* Compruebe las bridas de la canalizacion como se indica a continua-
cion. (fig. 14/15/16/17/18/19)

» Compruebe si hay dafios en la junta de dilatacién.

Montaje de una junta de dilatacién con brida de goma maciza o
brida orientable:

» Herramientas necesarias: Llave dinamomeétrica reversible, martillo de
goma, mandril de centraje. No utilice herramientas afiladas.

* Introduzca la junta de dilatacién con cuidado en el hueco constructivo.
Evite a toda costa que se dafien las superficies de obturacion.

* En el caso de las juntas de dilatacion de un revestimiento TFM que
se instalan en tuberias horizontales, la soldadura TFM debe colocarse
hacia arriba, apuntando a las 12 h, segun la marca «TOP» que aparece
en el fuelle.

* Si el desplazamiento lateral de la tuberia supera los 5 mm o el hueco
constructivo los 10 mm, hay que separar las bridas en otro lugar. Ahora
la junta de dilatacion puede montarse sin tension y a continuacion, los
puntos de separacion de la brida previamente abiertos pueden volver a
cerrarse. La suma de la tolerancia de montaje y la deformacién espera-
da de la tuberia no debe superar la absorcion de deformaciones maxima
permitida de la junta de dilatacion.

* No instale mas juntas entre la superficie de obturacién de la junta de
dilatacion y la brida de la canalizacién. La brida de goma o el reborde
obturador de la junta de dilatacién se sella directamente contra la brida
de la canalizacion.

* Introduzca los tornillos cruzados en los agujeros y apriételos bien a mano.
Para ello, introduzca un mandril de centraje con un didmetro aproximado
a izquierda y derecha del agujero del tornillo que va a colocarse para
centrar el agujero intermedio de la brida de goma. De esta forma, se
consigue un centraje exacto de la brida de la junta de dilatacion.

* En los agujeros pasantes, coloque los tornillos con la cabeza mirando
hacia el fuelle de la junta de dilatacién. (fig. 20)

» De lo contrario, elija un saliente del tornillo lo suficientemente corto como
para evitar dafios del perno roscado en el fuelle de la junta de dilatacion
incluso bajo carga por compresién y absorcion de deformaciones. Lo
mismo sirve si se utilizan esparragos.

* En los orificios roscados de la brida de refuerzo, los extremos de los
tornillos deben quedar a ras con la brida de refuerzo. (fig. 21)

* En una junta de dilatacion con reborde obturador, evite ladear el re-
borde obturador.

» La superficie de obturacion de la junta de dilatacion debe comprimirse
de un modo completamente uniforme.

* Aplique el par de apriete necesario al racor por bridas oblicuamente y
con una llave dinamométrica en tres (3) etapas. (fig. 28)

* De acuerdo con el par de apriete requerido, se deben usar tornillos con
la resistencia adecuada.

Etapa 1) Aplique 1/3 del par de apriete final oblicua y uniformemente en
aprox. 3 vueltas. Compruebe la separacién de los bordes en
el borde exterior de la brida. Periodo de reposo > 30 minutos.

Etapa 2) Apriete oblicuamente todos los tornillos en 3 vueltas con 2/3
del par de apriete final. Compruebe la separacién de los bor-
des en el borde exterior de la brida. Periodo de reposo > 60
minutos.
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Etapa 3) Aplique un par de apriete final oblicuamente en 2 vueltas. No
apriete mas.

* No debe superarse el par de apriete maximo indicado. La presion super-
ficial desciende en condiciones de servicio a aprox. el 50% del par de
fuerza aplicado y es suficiente para una presion de prueba de 1,5 veces.

 En el caso de juntas de dilatacion de caucho siliconado, reduzca los
pares de apriete indicados en un 30%.

» Si aparece una fuga, se pueden aumentar los pares de apriete in-
dicados. Antes debe reducirse la presion. El par de apriete maximo
permitido de la brida de la canalizacién, especialmente en caso de
canalizaciones de plastico, no debe superarse bajo ningun concepto.

« Gracias a los labios obturadores especiales de la brida de la junta de
dilatacion de goma, se puede reducir el par de apriete necesario de los
tornillos. Dado el caso, se debe informar de ello antes de producir las
juntas de dilatacién de goma.

* Proteja la junta de dilatacién contra posibles dafios con una cubierta
apropiada hasta la puesta en marcha.

» Véanse abajo los pares de apriete finales.

Pares de torsion finales para juntas de dilataciéon con bridas

orientables para bridas de conexién segun la fig. 15/16/17/18/19*

Diametro Para tornillos sin engrasar en [Nm] con brida segin
nominal

DIN DIN DIN DIN ASA

PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
25-80 60 80 80 80 80
100 - 150 80 100 100 100 100
175 - 200 90 100 100 100 100
250 90 100 100 110 100
300 100 110 110 110 100
350 120 130 135 165 110
400 120 140 155 200 140
450 140 145 165 200 145
500 120 145 170 200 145
600 185 210 255 280 210
700 200 225 300 300 230
800 235 300 360 410 300
900 235 300 360 415 300
1000 300 360 425 525 360

*NOTA: si la geometria de las bridas de conexion difiere de las fig.
15/16/17/18/19 que figuran en el apéndice, el par de torsion final debe
coincidir con el del fabricante de las juntas de dilatacion.

Pares de torsion finales para juntas de dilatacién con bridas de

goma maciza para bridas de conexién segun la fig. 14**

Diametro Para tornillos sin engrasar en [Nm] con brida segin
nominal

DIN DIN DIN DIN ASA

PN25  pPN6 PN 10 PN 16 150 Ibs
100 4 110 110 70 70 80
125 5 70 70 80 80 80
150 6" 80 80 130 130 120
175 90 90 140 140
200 8" 100 100 160 110 170
250 10¢ 90 90 130 170 150
300 12¢ 140 140 150 210 220
350 14¢ 170 170 140 190 290
400 16“ 140 140 200 260 260
450 18 160 160 180 250 300
500 20" 140 140 200 350 280
550 22 340
600 24" 210 210 290 520 400
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Diametro Para tornillos sin engrasar en [Nm] con brida segin
nominal

DIN DIN DIN DIN ASA

PN25  pNe PN 10 PN 16 150 Ibs
650 26 370
700 28 200 200 310 400 350
750 30¢ 400
800 32¢ 290 290 430 540 600
850 34« 570
900 36" 330 330 410 510 610
950 38¢ 720
1000 40¢ 310 310 540 720 660
1050 42¢ 730
1100 44¢ 410 560 960 690
1150 46“ 730
1200 48° 320 430 690 970 700
1250 50" 850
1300 52¢ 570 850 920 890
1350 54¢ 970
1400 56“ 330 570 840 990 950
1450 58¢ 1050
1500 60“ 610 1150 1350 960
1600 370 580 1200 1400
1650 66“ 1200
1700 700 1150 1350
1800 72 380 690 1200 1400 1150
1900 830 1150 1750
1950 78¢ 1400
2000 380 840 1250 1700
2100 84" 920 1550 1600
2200 470 890 1550 1800
2250 90* 1550
2400 96" 480 940 1650 1900 2000
2500 1150 1700 1800
2550 102¢ 2400
2600 480 1200 1650 1900
2700 108" 2650
2800 620 1250 1800
2850 114" 3100
3000 120“ 960 1700 2800 4100
3150 126“ 4450
3200 970 1750
3300 132¢ 3800
3400 630 1350
3450 138¢ 3900
3600 144¢ 670 1750 4250
3800 780
4000 780

*NOTA: si la geometria de las bridas de conexion difiere de la fig.
14 (p. €j., para bridas con reborde) que figura en el apéndice, el par
de apriete final debe coincidir con el del fabricante de las juntas de
dilatacion.

Montaje de los arriostramientos:

* Realice la disposicion de los elementos de retencion en funcion del tipo
de arriostramiento. (fig. 22)

* Apriete a mano las tuercas dispuestas en el exterior y bloquéelas de
modo que la barra de conexién pueda girarse manualmente sin holgura.

Pares de apriete para pares de tuercas bloqueados (sin engrasar)

M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42
30 Nm 75Nm 150 Nm 250 Nm 500 Nm 700 Nm 1000 Nm

* Ajuste las arandelas y tuercas del interior con una holgura de aprox.
0,5 mm.

» En el caso de las juntas de dilatacion tensadas lateralmente, el diametro
del exterior de la brida de la tuberia no debe ser mayor que el previsto en
la norma, ya que de lo contrario el arriostramiento chocaria con el borde
exterior de la brida y la absorcién de deformaciones quedaria limitada.
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Montaje de una junta de dilatacion con sujecion por abrazaderas:

* No utilice herramientas afiladas.

* Introduzca la junta de dilatacion con cuidado en el hueco constructivo.
Evite a toda costa que se dafien las superficies de obturacion.

» No instale mas juntas entre la junta de dilatacién y la superficie de co-
nexion.

* Fije la junta de dilatacién con abrazaderas pequefas (para diametros
nominales pequefios) previamente confeccionadas o una banda de an-
claje continua.

Banda de anclaje continua de %”
Envuelva la banda de anclaje de %" dos veces para aumentar la fuerza
tensora. Si se diera el caso, monte 2 abrazaderas una junto a otra por gu-
arnicion. El material de sujecion consta de una cinta de acero fino, pasa-
dores con tornillo y espaciadores. La cinta de acero suele suministrarse
en tubos de 30 m. Al cortar la cinta del tubo, procure dejar 250 mm mas
para los salientes interior y exterior. Durante el montaje, proceda como
se indica a continuacion:

« Desplace el pasador por la cinta y doble el extremo interior de la cinta
unos 50 mm por debajo del pasador. En caso de carga elevada de la
abrazadera, envuelva dos veces la cinta y pasela por el pasador. Apli-
que un lubricante (p. ej.: aceite sin acido, aerosol de Teflén o aceite de
silicona) entre las dos cintas superpuestas. (fig. 23)

* Introduzca la cinta lateralmente en la herramienta de sujecion y coloque
el espaciador en el centro por debajo del pasador con tornillo.

* Presione la palanca excéntrica y apriete la abrazadera girando la ma-
nivela.

* Después de alcanzar la tensién necesaria, apriete el tornillo prisionero,
suelte la manivela y corte la cinta con la palanca de corte a la medida
deseada (aprox. 100 mm). (fig. 24)

« Por ultimo, doble el extremo de la cinta hacia dentro. (fig. 25)

Cinta con abrazadera continua de 2"

El material de sujecion consta de una cinta de anclaje de acero fino de %%’

y una carcasa con tornillo. La cinta con abrazadera suele suministra se

en tubos de 30 m. Al cortar la cinta del tubo, procure dejar 250 mm mas

para los salientes interior y exterior. Durante el montaje, proceda como
se indica a continuacion:

« Desplace la carcasa por la cinta de anclaje y doble el extremo interior de
la cinta unos 50 mm por debajo de la carcasa con tornillo. Procure que
la direccién de las ranuras roscadas sea la misma que la que aparece
representada.

« Introduzca el otro extremo de la cinta de anclaje en la carcasa, atornillela
con el tornillo tensor y a continuacién apriétela. (fig. 26)

« Doble el extremo de la cinta para protegerlo de posibles dafios hacia el
interior, mirando hacia el tensor. (fig. 27)

Medidas previas a la puesta en marcha o a la prueba de
tension:

* Retire las cubiertas protectoras y limpie las impurezas del fuelle de la
junta de dilatacion.

» Compruebe si hay dafios en la junta de dilatacion.

» Compruebe que los soportes, el cojinete fijo y el cojinete de desliza-
miento estén montados y que funcionen.

» Compruebe que los arriostramientos tengan una carga uniforme vy, si
es necesario, ajuste el estado de canalizacion actual.

» Si hay fugas durante la prueba de presion, apriete los tornillos con el
par de fuerza que se indica en la tabla.

Indicaciones generales:

* No pinte los fuelles de goma; los disolventes corroen la superficie
y estropean el fuelle.

* En caso de tareas de soldadura o de corte, cubra los fuelles de goma
y protéjalos contra el calor. Los anodos y catodos de la ¢ nexion de
soldadura electronica siempre han de estar en la misma seccién de la
canalizacion y no deben estar separados por una junta de dilatacion.

* No aisle las juntas de dilatacion.

ANILLO DE SOPORTE PARA VACIO
En funcién de la presion de servicio, las juntas de dilatacion de goma
pueden tener en su interior un anillo de soporte para vacio para evitar
deformaciones del fuelle. En el caso de velocidades de corriente ele-
vadas o si la junta de dilatacién se utiliza en una zona turbulenta detras
de una bomba, una valvula o un codo de tuberia, recomendamos in-
crustar el anillo de soporte para vacio en el fuelle de goma. Esto evita
fallos del anillo debido a una rotura por fatiga. En las juntas de dilata-
cion con anillo de soporte suelto en su interior se ha de comprobar lo
siguiente después de su montaje:

* Que esté bien colocado, casi sin resquicios (max. 5 mm), entre el arco
de la junta de dilatacion y el anillo para evitar un retrolavado y vibra-
ciones en el anillo de soporte. Si fuera necesario, se pueden colocar
placas adaptadoras adicionales en el cierre de union para aumentar
asi el perimetro del anillo de soporte.

» En el caso de juntas de dilatacion instaladas verticalmente, el cierre
de union se debe posicionar en la zona de flujo inferior (imaginando
un reloj, aprox. a las 6 h)

« Las atornilladuras del cierre de union se deben asegurar para que no
se puedan soltar bajo ningun concepto durante el servicio. En este
sentido, consulte las instrucciones de montaje Z3.

« La calidad de los tornillos suministrados para ensamblar el anillo de
soporte se corresponde con la calidad del material del anillo y en
ningun caso debe sustituirse por otra calidad. De lo contrario, su re-
sistencia al medio dejara de estar garantizada.

CHAPA CONDUCTORA

» Coloque chapas conductoras en caso de medios abrasivos o de velo-
cidades de corriente superiores a 5 m/s.

« Instale las chapas conductoras con la junta de dilatacion.

» Siempre se necesita una junta entre la brida de la chapa conductora
y la brida de la canalizacion.

« Preste atencion a la direccion de la corriente durante el montaje.

MANTENIMIENTO DE LA JUNTA DE DILATACION
* Realice inspecciones una semana después de la puesta en marcha y
después, una vez al afo.
* Compruebe si:
- hay dafios exteriores en el fuelle, la brida o el arriostramiento.
- hay deformaciones en la brida o en el fuelle de goma.
- hay modificaciones en el fuelle como burbujas, puntos fragiles
o grietas.
- hay fugas.
- la parte interior del fuelle esta en buen estado (hinchamiento, endu-
recimiento, erosion, grietas).
- los arriostramientos se han desviado de forma inadmisible.
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- se han producido movimientos, desplazamientos y longitudes de
montaje inadmisibles.

- hay corrosion y desgaste en todo el componente.

- hay durezas Shore en el fuelle de la junta de dilatacién. Todas las
calidades de goma sufren un envejecimiento natural, por lo que la
elasticidad se reduce y la dureza Shore aumenta. En condiciones
normales, se puede partir de un aumento de la dureza Shore de
1° Shore A por término medio cada afio. Este valor puede aumen-
tar en caso de temperaturas elevadas. Por tanto, recomendamos
comprobar la dureza Shore periédicamente y sustituir las juntas de
dilatacion cuando se alcancen aproximadamente los 80° Shore A.
Partiendo de una dureza Shore de aprox. 60° Shore A, resulta una
vida util de 15 a 20 afios. El desgaste y las influencias externas,
como la radiacion UV y la capa de ozono, también desempefian un
papel importante al respecto.

« Limpie las juntas de dilatacion con lejia jabonosa suave y a conti-
nuacion con agua. No utilice objetos afilados, cepillos de alambre ni
papel de lija.

PRUEBA DE PRESION

La junta de dilatacion de goma no es exactamente un recipiente a
presion, sino que conforme a la Directiva sobre aparatos a presion se
clasifica bajo el término ,Equipos de retencion de presion®. Al integrar
la junta de dilatacion en la tuberia, el cierre hermético no se realiza
mediante una junta independiente, sino directamente en la superficie
de obturacion integrada del fuelle de goma.

En una prueba de presion del 100% de las juntas de dilatacion de
goma realizada por el fabricante puede producirse un influjo perjudicial
para la superficie de obturacién de goma integrada. Por este motivo,
el fabricante solo realiza con especial cuidado una prueba especial
de las piezas de goma a peticion del cliente. La comprobacion de la
presion suele realizarse después del montaje de la junta de dilatacion
en un sistema de canalizaciéon completamente instalado. Antes de la
prueba de presion han de tenerse en cuenta todas las indicaciones
descritas en este manual de montaje.

Si una junta de dilatacién esta sujeta a la Directiva sobre aparatos a
presién y al etiquetado CE obligatorio, debera garantizarse que la jun-
ta de dilatacion se someta a una prueba presion, bien en el taller del fa-
bricante bien en la tuberia ya montada, antes de su puesta en marcha.

Este manual de montaje no estd sujeto a la obligacion de revision.
Si lo desea, puede descargarse la versiéon actual en Internet, en
http://www.ditec-adam.de/es/zona-de-descargas

Asimismo, preste atencion a los datos técnicos de nuestro catalogo
de productos.



@

E1 INSTRUGOES DE PLANEAMENTO, ARMAZENAMENTO, MONTAGEM E
MANUTENGAO PARA JUNTAS DE DILATAGAO DE BORRACHA

PLANEAMENTO

A disposicao de juntas de dilatagao, rolamentos deslizantes e
rolamentos fixos:

Se néo instalar rolamentos deslizantes ou rolamentos fixos, a presséo
na tubagem gera forgas que podem causar a instabilidade da tubagem.
Caso existam expansdes em diferentes direcgdes dentro da tubagem,
devera dividir as mesmas pelo planeamento de pontos fixos em partes
adequadas. Se ndo houver pontos fixos estaveis, devera instalar as
juntas de dilatagéo de tal forma que a expansdo axial seja invertida
e absorvida por juntas de dilatagéo laterais sob tensdo. A disposigao
correcta de juntas de dilatagédo universais, laterais e angulares é deci-
siva para a fungado do completo sistema de tubagens. Exemplos gerais
para a colocagédo de juntas de dilatagdo numa tubagem com rolamen-
tos deslizantes e rolamentos fixos:

Juntas de dilatagao universais para a absorgao de expansao axial,
lateral e angular

Junta de dilatagdo para absorgdo de expansdes axiais ao longo do
eixo da tubagem. Os rolamentos fixos absorvem, em caso de alta
e baixa pressao, as forcas de reacgédo do diametro efectivo do fole
da junta de dilatagcdo. No caso de grandes expansdes axiais, devera
subdividir a tubagem em varias secc¢des de rolamentos deslizantes e
rolamentos fixos. (fig. 1)

Juntas de dilatagdo para absorgcdo de expansdes axiais numa tu-
bagem de descarga. Os rolamentos fixos absorvem, em caso de alta
e baixa presséo, as forgas de reacgao dos diametros efectivos do fole
das juntas de dilatacéo. (fig. 2)

Juntas de dilatagdo para absorgdo de expansdes axiais e laterais
numa tubagem de descarga. Os rolamentos deslizantes e fixos ab-
sorvem, em caso de alta e baixa pressao, as forgas de reacgao dos
diametros efectivos do fole das juntas de dilatagao. (fig. 3)

Juntas de dilatagdo para absor¢do de expansdes axiais e laterais. Os
rolamentos deslizantes e fixos absorvem, em caso de alta e baixa
pressao, as forgas de reacgdo do didametro efectivo do fole da junta
de dilatagéo. (fig. 4)

Juntas de dilatagao laterais para a absorcao da expansao lateral
Junta de dilatagéo para absorgado de expansodes axiais revertidas em
expansoes laterais. Os tirantes absorvem, em caso de alta e baixa
pressao, as forgas de reacgao do didmetro efectivo do fole da junta de
dilatagao. (fig. 5)

Junta de dilatagéo para absorgado de expansdes axiais revertidas em
expansoes laterais. Os tirantes absorvem, em caso de alta e baixa
pressao, as forgas de reacgao do didmetro efectivo do fole da junta de
dilatagao. (fig. 6)

Juntas de dilatagao angular para a absorcao da expansao angular
Juntas de dilatagédo para absorgao de expansdes axiais revertidas em
expansdes angulares. Os tirantes absorvem, em caso de alta e baixa
pressédo, as forgas de reac¢do dos diametros efectivos do fole das
juntas de dilatagdo. Os eixos de rotagao dos tirantes estéo vertical em
relacéo a expansao axial. (fig. 7)

Juntas de dilatagéo para absorcdo de expansdes axiais revertidas em
expansdes angulares. Os tirantes absorvem, em caso de alta e baixa
pressao, as forgas de reacgdo dos diametros efectivos do fole das
juntas de dilatagdo. Os eixos de rotagdo dos tirantes estao vertical em
relacéo a expansao axial. (fig. 8)

Juntas de dilatagao do tipo junta universal

Juntas de dilatagéo para absorgao de expansdes axiais revertidas em
expansodes angulares. Os tirantes absorvem, em caso de alta e baixa
pressao, as forcas de reacgdo dos didmetros efectivos do fole das
juntas de dilatacao. (fig. 9)

Vedantes de parede

Juntas de dilatagdo para absorgcdo de expansfes axiais e laterais
resultantes de assentamento do edificio ou tubagem. Opcional com
costura de montagem para a instalagéo apos a colocagao da tubagem.

Conexao da bomba

As juntas de dilatacdo desconectam as bombas do sistema de tu-
bagens para evitar a transferéncia de forcas, tensdes e oscilagbes.
Aconselhamos a instalacéo de juntas de dilatacao no lado da pressao
para nao transferir as forgas de reacgao da junta de dilatagéo para a
conexao da bomba. E imperativa a instalagao de um anel de suporte a
vacuo. A instalacao das juntas de dilatacédo, no lado da succéo e no
lado da pressédo, deve ser efectuada o mais préoximo possivel da co-
nexao da bomba. (fig. 10)

No fornecimento de liquidos abrasivos (liquidos com particulas soli-
das) devera manter uma distancia de 1 a 1,5 vezes da largura nominal
da tubagem. Caso contrario, existe o perigo de danificagao da junta de
dilatagéo devido a formagéo de torgéo e de vértice junto da conexdo
da bomba. Isto também € aplicavel para a disposi¢do na proximida-
de de tubagens ou descargas curvadas. Além disso, devera observar
que as juntas de dilatacdo na proximidade de tampas ou corredicas,
apenas parcialmente fechadas, podem ser danificadas. A cavitagéo da
bomba podera igualmente provocar uma falha de curso da junta de
dilatagéo. (fig. 11)

Pré-tensao da junta de dilatagao
Grandes expansoes axiais e laterais poderdo reduzir a direccdo do
movimento devido a pré-tenséo da tubagem.

Para aumentar a absorgéo da expanséao axial podera aplicar a extensao
maxima de pré-tensdo durante a montagem da junta de dilatacdo. No
entanto, em juntas de dilatagdo com flange rotativo, existe o risco da
soldadura saltar da ranhura do flange posterior e que, nas juntas de
dilatagdo com flange de borracha, ndo seja possivel posiciona-la de
forma coincidente relativamente ao flange de tubo. Caso sejam neces-
sarias pré-tensdes superiores a 10 mm, devera soltar uma conexao de
flange noutro ponto. Agora, podera instalar a junta de dilatagdo sem
tensdo e de seguida fechar novamente o ponto de separagéo da flange.
(fig. 12)

Para aumentar a absorgao da expansao lateral podera aplicar o des-
alinhamento maximo de pré-tensdo durante a montagem na direccéao
do movimento. Durante a operagédo, movimenta-se pelo ponto zero
no lado contrario. Desta forma, podera aumentar a absorgdo da ex-
panséo lateral até 100%. No entanto, em juntas de dilatagdo com flan-
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ge rotativo, existe o risco da soldadura saltar da ranhura do flange pos-
terior e que, nas juntas de dilatagdo com flange de borracha, néo seja
possivel posiciona-la de forma coincidente relativamente ao flange de
tubo. Caso sejam necessarias pré-tensdes superiores a 5 mm, devera
soltar uma conexao de flange noutro ponto. Agora, podera instalar a
junta de dilatagdo sem tensao e de seguida fechar novamente o ponto
de separagéo da flange. (fig. 13)

Medidas de seguranca e instrugdes de construgao:

* Proteger as tubagens contra altas pressdes, aumentos de tem-
peratura e vacuo descontrolado ndo permitidos. Consulte os
valores limite nas folhas de dados técnicos no nosso catalogo.

* Providencie aberturas de descarga e de purga para evitar ava-
rias por golpe de ariete e vacuo.

» O material no interior do fole em contacto com os liquidos de-
vera ser adequado para o liquido transportado na tubagem.
Consulte os dados na nossa lista de resisténcia.

* No caso de elevadas velocidades de fluxo, devera implementar
uma tubagem de condugédo. Os vortices provocam um aumento
do desgaste.

« Para a execugao da flange da tubagem observe as instrugcoes
seguintes. (fig. 14/15/16/17/18/19)

* Influéncias externas extremas obrigam a proteger as juntas de
dilatagdo com medidas especiais:

Cobertura de protecgao do chao: proteccdo contra danifi-
cagao do fole, sujidade e pressao da terra no caso de tuba-
gens na terra.
Capa de proteccao UV: protecgdo contra radiagédo UV e
influéncias atmosféricas nas regides com radiagéo solar ex-
trema.
Capa de proteccao contra incéndios: protecgdo contra
o efeito das chamas até 800 °C durante um periodo de 30
minutos.
Tampa de protecao contra respingos: protecdo contra
fugas

* No caso de fluidos perigosos ou prejudiciais ao meio ambien-
te, é necessario tomar certas medidas, em funcao da classifi-
cacao, para excluir qualquer dano para pessoas ou ambiente
no caso da junta de dilatacao falhar. Isto pode ser conseguido,
por exemplo, pela aplicagdo de uma proteccdo de salpicos e
montagem de uma bacia de retengéo. A realizagdo das medidas
de protecgéo necessarias € da responsabilidade do operador.

Para impedir, na produgéo, que a borracha se una ao molde

de ago, é colocado um tecido de separagao sobre o molde. Na
vulcanizagdo ndo se pode excluir a formacdo de misturas de
material, nem o escoamento de borracha para as dobras duran-
te o fluxo do elastémero. Depois de extrair do molde, parece que
a junta de dilatagao fica com fendas nestes pontos, o que néo é
0 caso, mas que também nao pode ser excluido, condicionado
pela producdo. Além disso, as sobreposigbes diagonais do teci-
do podem causar uma impressao em forma de estria. Ambos os
aspectos ndo tém qualquer influéncia sobre a funcédo da junta
de dilatagéo e, por conseguinte, também néo limitam a vida util.

ARMAZENAMENTO

Instrugées de armazenamento

(ver também a norma DIN 7716 — Directivas para o armazenamento de
componentes de borracha):

* Armazenar as juntas de dilatagéo isentas de tensdo e sem defor-
macoes e partes torcidas.

* As juntas de dilatagdo com flanges de aco salientes deverao ser ar-
mazenadas no lado das flanges curtas.

* Proteger as partes de borracha contra a corrente de ar e a radiacéo
solar — se necessario, tapar.

Requisitos do local de armazenamento:

* O local de armazenamento deve ser fresco (10 - 20 °C), seco e isento
de po.

* No local de armazenamento n&o se deve utilizar motores que gerem
ozono ou fontes de iluminagao fluorescentes.

* N&o armazenar em simulténeo solventes, combustiveis ou quaisquer
quimicos volateis no mesmo local.

EMBALAGEM

« Verificar a embalagem quanto a existéncia de danos externos.

» Observar as indicagdes ou listas de carga referentes ao contetdo da
embalagem.

» Nao retirar o material de embalagem sem proceder a montagem.

« Utilize apenas objectos ndo cortantes para retirar o material de em-
balagem.

» No caso de embalagens de madeira, os respectivos pregos e agrafos
ndo podem entrar em contacto com o fole de borracha.

TRANSPORTE PARA O LOCAL DE INSTALAGAO

» Observar as indicagdes sobre o manuseamento de equipamento de
elevacao.

» Nao utilizar ferramentas, cabos ou ganchos de carga com lados afi-
ados.

« Para o transporte, ndo prender as correias ou cabos directamente no
fole de borracha.

« Fixar as partes da flange posterior uma a outra para o transporte, a
fim de evitar sobrecargas demasiado elevadas para o componente
de borracha.

* Elevar ambas as partes da flange posterior sempre em simultaneo.
Acorrentar as aberturas da flange de ambos os lados ou introduzir
uma travessa almofadada pela junta de dilatagéo.

IDENTIFICAGAO

* As juntas de dilatagédo sdo identificadas na fabrica com numero de
fabrico, nimero de posicéo e data de entrega.

* A pedido, indicamos também os nimeros KKS (Sistema Aleméao de
Identificacdo de Instalagdes Eléctricas), os nimeros de desenho e
quaisquer outras identificagdes na placa de fabrico.

MONTAGEM DA JUNTA DE DILATAGAO

Medidas anteriores a montagem:

« Verificar as dimensdes da abertura de instalagéo. O total das toleran-
cias de montagem e as expansodes absorvidas ndo podem exceder a
expansao maxima permitida.

* Na existéncia de extenséo axial ou compresséo e desalinhamen-
to lateral em simultaneo, reduzir os valores da seguinte forma:
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adm lat com extensdo ax. = lat max X ( 1- %)

adm lat com compressdo ax = lat max X lat%

ax STA eff - ax STA max X ax STA%
+[(lat max - lat max X lat%) x ( 1- ax STA max - ax STA max X ax STA% )]

(se:ax STA eff - ax STA max X ax STA% = negativo => usar 0)

lat eff )

adm ax extensdo = ax STR max X ( 1- Tat max

adm ax compressao = ax STA max X ax STA%

+[(ax STA max - ax STA max x ax STA% ) w)]

1- lat max - lat max X lat%

(se: lat eff - lat max X lat% = negativo => usar 0)

ax STA max

compressdo axial maxima

ax STR max extensdo axial maxima

lat max desalinhamento lateral maximo

ax% compressao axial maxima com 100% de
desalinhamento lateral (25% de ax STA max)

lat% deslocamento lateral maximo em caso de

compressao axial de 100% (50% de lat max)

» No caso de juntas de dilatago laterais, as flanges de tubagem devem
estar paralelas, visto que em caso de desalinhamento lateral, os tiran-
tes séo sobrecarregados de forma distinta.

* Limpar a flange da tubagem e eventualmente retirar a tinta anticorro-
siva das superficies.

« A flange da tubagem deve ser lisa, plana e sem rebarbas.

» As perfuragdes roscadas da flange da tubagem devem estar alin-
hadas. N&o expor a junta de dilatacdo a forgas de torcdo. Nos com-
pensadores laterais, as flanges do tubo devem estar ajustadas em
paralelo.

* Controlar a flange de tubagem da seguinte forma.

(fig. 14/15/16/ 17/18/19)
« Verificar a junta de dilatagdo quanto a existéncia de danos.

Montagem de uma junta de dilatagdo com flange de borracha ou

flange rotativa:

» Ferramentas necessarias: Chave dinamométrica, martelo de borracha,
pino de centragem. Nao utilizar ferramentas afiadas.

* Introduzir a junta de dilatagédo com cuidado na abertura de construcao.
Evitar qualquer dano de superficies vedantes.

* Nas juntas de dilatacdo com um revestimento de TFM, que sdo mon-
tadas nas tubagens horizontais, a solda de TFM deve ser posicionada
para cima as 12 horas de acordo com a indicagéo no fole «TOP».

* Se existir um desalinhamento lateral da tubagem de mais de 5 mm ou
a abertura de instalagéo for superior em mais de 10 mm, é necessario
separar uma ligagéo de flange noutro ponto. Agora, podera instalar a
junta de dilatagdo sem tenséo e de seguida fechar novamente o pon-
to de separacéo da flange. O total das tolerancias de montagem e as
expansdes previstas da tubagem ndo podem exceder a absorgéo de
expansao maxima permitida da junta de dilatacéo.

 Nao instalar vedantes adicionais entre a superficie vedante da junta de
dilatagdo e a flange da tubagem. A flange de borracha ou a soldadura
da junta de dilatagéo fazem a vedagao directa na flange da tubagem.

* Encaixar os parafusos em cruz nas aberturas e apertar bem a méo. Para
o efeito, encaixar um pino de centragem com didmetro de abertura apro-
ximado a esquerda e a direita, respetivamente, da abertura do parafuso
a montar de modo a centrar a abertura intermédia do flange de borracha.
Assim, atinge-se uma centragem exata da junta de dilatagdo com flange.

* Introduzir parafusos nos furos de passagem com a cabega virada para o
fole da junta de dilatagéo. (fig. 20)

+ Caso contrario, escolher uma saliéncia do parafuso mais curto possivel,
para que danos provocados pelos parafusos no fole da junta de dila-
tagdo, mesmo sob tensdo de compressao e absor¢do de expansao, se-
jam evitados. O mesmo também se aplica se forem utilizados Studbolts.

» Nos furos roscados na flange posterior devera assegurar que as extremi-
dades do parafuso se ajustam totalmente com a flange posterior. (fig. 21)

* Numa junta de dilatacdo com soldadura vedante devera evitar uma
soldadura vedante quadrada.

* A superficie vedante da junta de dilatagdo deve ser comprimida de
forma circular e uniforme.

* Aplicar com uma chave dinamomeétrica o torque binario exigido em cruz
e em trés (3) fases. (fig. 28)

* De acordo com o torque de aperto necessario, devem ser utilizados
parafusos com forga adequada.

12 fase) 1/3 do torque binario final, em cruz, e aplicar por igual em aprox.
3 voltas. Verificar a largura da abertura no rebordo exterior da
flange. Tempo de assentamento > 30 minutos.

22 fase) Apertar todos os parafusos em cruz com 2/3 do torque binario
final, 3 voltas. Verificar a largura da abertura no rebordo exteri-
or da flange. Tempo de assentamento > 60 minutos.

32 fase) Finalizar o aperto binario final com duas voltas em cruz. Nao
apertar mais.

» Nao ultrapassar de forma significativa o aperto binario maximo indica-
do. Sob condigbes de operagdo, a compressdo de superficies desce
aprox. 50 % do aperto binario aplicado e é suficiente para um teste de
presséo de 1,5 vezes.

* Reduzir em 30 % os apertos binarios indicados em caso de juntas de
dilatagéo de borracha de silicone.

* Em caso da ocorréncia de vazamento, é permitido o aumento do aper-
to binario indicado. Mas primeiro devera reduzir a pressao. O aperto
binario maximo permitido da flange da tubagem, em especial de tu-
bagens de plastico, ndo pode sob condicdo alguma ser ultrapassado.

O binario de aperto necessario dos parafusos pode ser reduzido at-
ravés de labios de vedacéo especiais na flange da junta de dilatagéo
de borracha. Eventualmente, tal devera ser informado previamente,
durante a produgéo das juntas de dilatagéo de borracha.
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* Proteger a junta de dilatagdo com uma capa adequada contra danos
até a colocacao em servico da junta.
» Consulte abaixo os apertos binarios finais.

Torques binarios finais para juntas de dilatacao com flanges

rotativos para flange de ligacao de acordo com as fig.
15/16/17/18/19*

Largura para parafusos néo lubrificados em [Nm], com flange
nominal conforme
DIN DIN DIN DIN ASA
PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
25 - 80 60 80 80 80 80
100 - 150 80 100 100 100 100
175 - 200 90 100 100 100 100
250 90 100 100 110 100
300 100 110 110 110 100
350 120 130 135 165 110
400 120 140 155 200 140
450 140 145 165 200 145
500 120 145 170 200 145
600 185 210 255 280 210
700 200 225 300 300 230
800 235 300 360 410 300
900 235 300 360 415 300
1000 300 360 425 525 360

*NOTA: Se a geometria do flange de ligacdo divergir das fig.
15/16/17/18/19 exibidas no anexo, o torque binario final deve ser coor-
denado com o fabricante da junta de dilatagéo.

Torques binarios finais para juntas de dilatagao com flanges

de borracha maciga para flange de ligagao conforme a fig. 14**

Largura para parafusos néo lubrificados em [Nm], com flange
nominal conforme
DIN DIN DIN DIN ASA
PN25  pN6 PN 10 PN 16 150 Ibs
100 4 110 110 70 70 80
125 5° 70 70 80 80 80
150 6 80 80 130 130 120
175 90 90 140 140
200 8" 100 100 160 110 170
250 10¢ 90 90 130 170 150
300 12¢ 140 140 150 210 220
350 14¢ 170 170 140 190 290
400 16 140 140 200 260 260
450 18¢ 160 160 180 250 300
500 20" 140 140 200 350 280
550 22" 340
600 24 210 210 290 520 400
650 26" 370
700 28" 200 200 310 400 350
750 30" 400
800 32¢ 290 290 430 540 600
850 34 570
900 36" 330 330 410 510 610
950 38" 720
1000 40" 310 310 540 720 660
1050 42¢ 730
1100 44 410 560 960 690
1150 46“ 730
1200 48" 320 430 690 970 700
1250 50" 850
1300 52 570 850 920 890
1350 54" 970
1400 56 330 570 840 990 950
1450 58" 1050
1500 60“ 610 1150 1350 960
1600 370 580 1200 1400
1650 66" 1200

®
Largura para parafusos néo lubrificados em [Nm], com flange
nominal conforme
DIN DIN DIN DIN ASA
PN25  pPN6 PN 10 PN 16 150 Ibs

1700 700 1150 1350

1800 72¢ 380 690 1200 1400 1150
1900 830 1150 1750

1950 78 1400
2000 380 840 1250 1700

2100 84" 920 1550 1600
2200 470 890 1550 1800

2250 90 1550
2400 96 480 940 1650 1900 2000
2500 1150 1700 1800

2550 102¢ 2400
2600 480 1200 1650 1900

2700 108 2650
2800 620 1250 1800

2850 114 3100
3000 120 960 1700 2800 4100
3150 126 4450
3200 970 1750

3300 132¢ 3800
3400 630 1350

3450 138¢ 3900
3600 144 670 1750 4250
3800 780

4000 780

**NOTA: Se a geometria do flange de ligacao divergir da fig. 14 exibida
no anexo (p. ex. no caso de flanges de junta sobreposta), o torque
binario final deve ser coordenado com o fabricante da junta de dila-
tagao.

Montagem dos tirantes:

* Executar a disposicao dos tirantes conforme o tipo do tirante. (fig. 22)

* Apertar e fixar manualmente as porcas exteriores para que o tirante pos-
sa ser rodado manualmente sem folga.

Apertos binarios para pares de porcas fixados (nao lubrificados)

M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42
30 Nm 75Nm 150 Nm 250 Nm 500 Nm 700 Nm 1000 Nm

» Configurar as anilhas e as porcas internas com uma folga de aprox. 0,5 mm.

* No caso de juntas de dilatagao lateralmente tensionadas, o diametro ex-
terior do flange da tubagem néo pode ser superior ao valor indicado na
norma, caso contrario, o tirante bate no exterior do flange e a absor¢éo
de expansao lateral € limitada.

Montagem de uma junta de dilatagdo com anel de fixagao:

» Nao utilizar ferramentas afiadas.

* Introduzir a junta de dilatagdo com cuidado na abertura de construgao.
Evitar qualquer dano de superficies vedantes.

» Nao instalar vedantes adicionais entre a junta de dilatacéo e as superfi-
cies de conexao.

* Prender a junta de dilatagdo com o pequeno anel de fixagéo prefabrica-
do (no caso de larguras nominais pequenas) ou anel de fixagao continuo.

Anel de fixagao continuo %.”

Para aumentar a forga de aperto, dé duas voltas com o anel de fixagdo de
¥4". Se necessario, utilizar 2 anéis um ao lado do outro por cada unido. O
material de fixagdo € composto por cinta de ago inoxidavel, peca de pas-
sagem e anilha. O fornecimento da cinta de aco inoxidavel & geralmente
efectuado em rolos de 30 m. Ao encurtar a cinta do rolo deve observar
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uma margem interna e externa adicional de 250 mm. Executar a mon-
tagem da seguinte forma:

« Enfiar a peca de passagem na cinta e dobrar a extremidade interna da
cinta cerca de 50 mm abaixo da peca de passagem. Em caso de grande
carga do anel, enlagar duas vezes a cinta e puxar duas vezes pela peca
de passagem. Aplicar um lubrificante entre ambas as cintas opostas (p.
ex. 6leo sem &cido, spray de teflon ou dleo de silicone). (fig. 23)

* Introduzir a cinta lateralmente no mecanismo de aperto e colocar a
anilha no meio abaixo da peca de passagem.

* Pressionar a alavanca excéntrica e apertar o anel de aperto com a ma-
nivela.

» Assim que atingir o aperto exigido, apertar a cavilha roscada, retirar a
manivela e cortar a cinta com a alavanca de corte a medida desejada
(cerca 100 mm). (fig. 24)

* De seguida, dobrar a extremidade da cinta para dentro. (fig. 25)

Cinta roscada continua 2"

O material de fixagdo é composto de por cinta de aperto de ago
inoxidavel 2" e caixa de aparafusamento. O fornecimento da cinta de
aperto de ago inoxidavel é geralmente efectuado em rolos de 30 m. Ao
encurtar a cinta do rolo deve observar uma margem interna e externa
adicional de 250 mm. Executar a montagem da seguinte forma:

* Enfiar a caixa de aparafusamento na cinta de aperto e dobrar a extremi-
dade interna da cinta cerca 50 mm abaixo da caixa de aparafusamento.
Durante este procedimento deve observar a direcgéo da rosca tal qual
representada.

* Introduzir a outra extremidade da cinta de aperto na caixa roscada, atra-
vés do parafuso de aperto, e apertar. (fig. 26)

» Dobrar a extremidade da cinta para dentro em direcgédo do fecho de
aperto, a fim de evitar danos. (fig. 27)

Medidas anteriores a colocagao em servigo ou teste de
pressao:

* Retirar as capas de protecgéo e limpar o fole da junta de dilatacéo.

« Verificar a junta de dilatagdo quanto a existéncia de danos.

« Verificar se todas as fixagdes, rolamentos fixos e rolamentos deslizan-
tes estdo montados e operacionais.

« Verificar a carga igual dos tirantes e, se necessario, configurar para o
estado da tubagem actual.

* Em caso de vazamentos durante o teste de pressao, apertar todos os
parafusos, utilizando uma chave dinamomeétrica, conforme os valores
indicados na tabela.

Instrugoes gerais:

» Nao pintar os foles de borracha — os solventes atacam as superfi-
cies e danificam o fole.

* Durante os trabalhos de soldadura e de corte, devera cobrir e pro-
teger do calor os foles de borracha. O anodo e eléctrodo negativo
da ligacéo eléctrica da solda tém que estar na mesma parte da
tubagem e ndo podem ser separados pela junta de dilatacéo.

* N&o isolar as juntas de dilatacao.

ANEL DE SUPORTE A VACUO

As juntas de dilatagéo de borracha podem ser equipadas com um anel
de suporte a vacuo interior contra a deformacéo do fole, em fungao da
pressao de servigo. No caso de elevadas velocidades de fluxo ou se a
junta de dilatagéo for aplicada na area turbulenta atras de uma bomba,
uma tampa ou um cotovelo de tubo, recomendamos a vulcaniza¢ao do

anel de suporte a vacuo no fole de borracha. Isto evita a falha do anel
de suporte por ruptura de fadiga de vibragdo. Nas juntas de dilatagéo
com anel de suporte solto interior, deve proceder as seguintes verifi-
cagbes apos a montagem:

» Assentamento fixo e quase sem folgas (max. 5 mm) entre o veio da
junta de dilatacdo e o anel, para impedir uma lavagem traseira e vi-
bragdes do anel de suporte. Se necessario, serdo aplicadas placas
de adaptador adicionais no fecho de unido, para assim aumentar o
perimetro do anel de suporte.

* No caso de juntas de dilatagdo montadas na vertical, o fecho de unido
deve ser posicionado na area de fluxo inferior (para aprox. 6 horas).

* As fixagdes de parafuso do fecho de unido tém de ser bloqueadas,
de modo a néo se poderem soltar, de modo algum, durante o servico.
Para o efeito, observar o manual de montagem Z3.

* A qualidade de parafuso fornecida para unir o anel de suporte corre-
sponde a qualidade do material do anel de suporte € ndo pode, de
modo algum, ser substituida por outra. Caso contrario, deixa de se
poder garantir a sua resisténcia relativamente ao fluido.

PLACA DE CONDUGAO

« Utilizar a placa de condugao em caso de produtos abrasivos e veloci-
dades de fluxo superiores a 5 m/s.

» Montar as placas de conducdo com a montagem da junta de dilatacéo.

« Entre a flange da placa de condugéo e a flange da tubagem é sempre
necessario aplicar um vedante.

» Observar a direcgdo de fluxo durante a montagem.

MANUTENGCAO DA JUNTA DE DILATAGAO

« Inspecgbes, uma semana apos colocagéo em servigo e depois anual-
mente de forma periddica.

« Verificar:

- a existéncias de danos externos no fole, na flange ou no tirante.

- deformacdes da flange ou fole de borracha.

- alteragées do fole, como bolhas, fragilizagdo ou fendas.

- vazamentos.

- 0 estado interior do fole (inchago, endurecimento, eroséo, fendas).

- desvio ndo permitido dos tirantes.

- movimentos, desalinhamento e comprimento de instalagcdo nao per-
mitidos.

- corrosao e desgaste do componente geral.

- dureza Shore do fole da junta de dilatagdo. Todas as qualidades de
borracha estdo sujeitas a um envelhecimento natural, que reduz a
elasticidade e aumenta a dureza Shore. Em condigdes normais, pode
pressuporse que a dureza Shore aumenta em média em 1° Shore
A por ano. Com temperaturas mais altas, este valor pode subir. Re-
comendamos, por isso, que controle regularmente a dureza Shore
e substitua as juntas de dilatacdo quando a dureza é de aprox. 80°
Shore A. Com uma dureza Shore de aprox. 60° Shore A, a vida Util si-
tuase entre 15 e 20 anos. O desgaste e as influéncias externas, como
aradiagcao UV e o ozono, também tém aqui um papel preponderante.

* Limpar as juntas de dilatacdo com agua de sab&o e de seguida com
agua limpa. Néo utilizar objectos afiados, escovas metalicas ou lixa.

TESTE DE PRESSAO

A junta de dilatagéo de borracha n&o é propriamente um contentor de
pressdo, mas pertence, em conformidade com a Directiva de aparel-
hos de pressao, ao conceito “pecgas de equipamento com contengado de
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pressdo”. Na instalagédo da junta de dilatagcdo na tubagem, a vedagéao
nao é feita por um vedante separadamente montado, mas directamente
através da superficie vedante integrada do fole de borracha. Durante
um teste de presséo a 100 % das juntas de dilatacéo nas instalagdes do
fabricante as superficies vedantes integradas podem ser negativamente
influenciadas. Por esta razdo, o fabricante sé executara um teste de
presséo dos componentes de borracha a pedido do cliente e com cui-
dados especiais. Geralmente, o teste de pressao é executado apds a in-
stalagéo da junta de dilatagcao no sistema completo de tubagens. Antes
da execucgao do teste de presséo, € necessario ler todas as instrugbes
descritas neste manual de montagem.

Se uma junta de dilatagéo for abrangida pela Diretiva relativa a Equi-
pamentos de Pressao e pela obrigagéo de rotulagem CE, é necessario
certificar-se, antes da sua colocagdo em funcionamento, que a junta
de dilatagao foi submetida a um teste de pressao na fabrica do produ-
tor ou na tubagem prontamente montada.

Este manual de montagem néo esta sujeito a uma obrigagéo de re-
visdo. Se necessario, faca o download da versédo actual através da
Internet no site http://www.ditec-adam.de/en/downloads

Ter também em atengdo observa as informagdes técnicas no nosso
catalogo de produtos.



E1 WSKAZ(_')WKI ODNOSNIE PLANOWANIA, MAGAZYNOWANIA,
MONTAZU | KONSERWACJI KOMPENSATOROW GUMOWYCH

PLANOWANIE

Rozmieszczenie kompensatoréw, tozysk przesuwnych i podpor
statych:

W przypadku, gdy nie zostaty przewidziane zadne tozyska przesuwne
i podpory state, w wyniku cisnienia w przewodzie rurowym powsta-
ja sity prowadzace do jego niestabilnosci. Jezeli w obrebie rurociggu
w réznych kierunkach wystepujg zmiany dtugosci, nalezy go podzie-
li¢ na odpowiednie odcinki planujgc punkty state. Jezeli punkty state
sg niemozliwe, kompensatory muszg zosta¢ rozmieszczone tak, aby
wydiuzenie osiowe zostato przekierowane i przyjete przez naprezone
kompensatory poprzeczne. Prawidtowe rozmieszczenie kompensa-
toréw uniwersalnych, poprzecznych i katowych jest decydujace dla
funkcjonowania catego systemu przewodoéw rurowych. Typowe przy-
ktady umieszczania kompensatorow w przewodzie rurowym tozyskami
przesuwnymi i podporami statymi:

Kompensatory uniwersalne do przyjmowania osiowych, popr-
zecznych i katowych zmian dtugosci

Kompensator do przyjmowania wydtuzen osiowych wzdtuz osi prze-
wodu rurowego. W przypadku nadcisnienia lub podcisnienia podpo-
ry state przyjmuja sity reakcji z przekroju skutecznego kompensatora
miechowego. Przy duzych wydtuzeniach osiowych przewdd rurowy na-
lezy podzieli¢ na kilka odcinkéw za pomocg tozysk slizgowych i podpor
statych. (Rys. 1)

Kompensatory do przyjmowania wydtuzen osiowych przy odgatezieniu.
W przypadku nadcis$nienia lub podcisnienia podpory state przyjmuja
sity reakcji z przekrojéw skutecznych kompensatorow miechowych.
(Rys. 2)

Kompensatory do przyjmowania wydtuzen osiowych i poprzecznych
przy odgatezieniu. W przypadku nadcisnienia lub podcisnienia podpory
state i tozyska slizgowe przyjmujg sity reakcji z przekrojow skutecz-
nych kompensatoréw miechowych. (Rys. 3)

Kompensator do przyjmowania osiowych i poprzecznych zmian dtugo-
$ci. W przypadku nadcisnienia lub podcisnienia podpory state i fozyska
slizgowe przyjmujg sity reakcji z przekroju skutecznego kompensatora
miechowego. (Rys. 4)

Kompensatory poprzeczne do przyjmowania poprzecznych zmi-
an diugosci

Kompensator do przyjmowania wydtuzen osiowych, ktére zostajg prze-
kierowane na poprzeczne zmiany dtugosci. W przypadku nadci$nienia
lub podcis$nienia naciagi przyjmuja sity reakcji z przekroju skutecznego
kompensatora miechowego. (Rys. 5)

Kompensator do przyjmowania wydtuzen osiowych, ktére zostajg prze-
kierowane na poprzeczne zmiany dtugosci. W przypadku nadci$nienia
lub podcis$nienia naciagi przyjmuja sity reakcji z przekroju skutecznego
kompensatora miechowego. (Rys. 6)

Kompensatory poprzeczne do przyjmowania bocznych zmian
diugosci

Kompensatory do przyjmowania wydtuzeh osiowych, ktdre zostajg
przekierowane na katowe zmiany dtugosci. W przypadku nadci$nie-

nia lub podcisnienia naciggi przyjmujg sity reakcji z przekrojow skutec
nych kompensatoréw miechowych. Osie obrotu naciggéw nalezy usta-
wi¢ prostopadle do osiowej zmiany dtugosci. (Rys. 7)

Kompensatory do przyjmowania wydtuzen osiowych, ktére zostajg pr-
zekierowane na katowe zmiany dtugosci. W przypadku nadcisnienia
lub podci$nienia naciggi przyjmujg sity reakcji z przekrojéw skutecz-
nych kompensatoréw miechowych. Osie obrotu naciggéw nalezy usta-
wi¢ prostopadle do osiowej zmiany dtugosci. (Rys. 8)

Kompensatory z przegubem Cardana

Kompensatory do przyjmowania wydtuzen osiowych, ktére zostajg pr-
zekierowane na katowe zmiany dtugosci. W przypadku nadcisnienia
lub podci$nienia naciggi przyjmujg sity reakcji z przekrojéw skutecz-
nych kompensatoréw miechowych. (Rys. 9)

Uszczelnienia scian

Kompensatory do przyjmowania wydtuzen osiowych i poprzecznych
na skutek osiadania budynkéw lub przewodéw rurowych. Opcjonalnie
ze ztgczem montazowym do instalowania po utozeniu przewoddéw ru-
rowych.

Ztacze pompy

Dzieki kompensatorom pompy zostajg odsprzezone od systemu prze-
wodéw rurowych w celu uniknigcia przenoszenia sit, naprezen i drgan.
Po stronie ttoczenia zalecamy projektowanie kompensatoréw naprez-
onych, aby sity reakcji kompensatora nie przenosity sie na kréciec
pompy. Od strony ssania w przypadku podci$nienia nalezy zastoso-
wac pierscien prozniowy. Kompensatory po stronie ssania i ttoczenia
nalezy instalowa¢ mozliwie jak najblizej krééca pompy. (Rys. 10)

Przy tloczeniu mediéw abrazyjnych (ciecze z zawartoscig fazy statej),
miedzy kroccem pompy a kompensatorem powinien by¢ zachowany
odstep rowny od 1 do 1,5-krotnej Srednicy nominalnej rury. Poza tym
w wyniku tworzenia sie wiréw i zawirowan w bezposrednim poblizu
ztagcza pompy istnieje niebezpieczenstwo, ze kompensator ulegnie
uszkodzeniu. Dotyczy to réwniez umieszczania w poblizu kolan i od-
gatezien. Ponadto nalezy pamieta¢, ze mogg ulec uszkodzeniu kom-
pensatory w poblizu klap lub zasuw, ktére sg tylko czesciow zamkniete.
Kawitacja pomp réwniez moze prowadzi¢ do nagtego uszkodzenia
kompensatora. (Rys. 11)

Naprezenie kompensatora
Duze osiowe i poprzeczne zmiany dtugo$ci mozna zredukowac¢ przez
naprezenie przewodu w kierunku przeciwnym do ruchu.

W celu zwigkszenia przyjmowania osiowych zmian dtugosci, kompen-
sator podczas montazu mozna naprezy¢ do maksymalnego mozliwego
wydtuzenia. Istnieje jednak niebezpieczenstwo, ze w przypadku kom-
pensatora z kotnierzem obrotowym koncéwka uszczelniajgca wypad-
nie z rowka kotnierza luznego, a w przypadku kompensatora z petnym
kotnierzem gumowym nie bedzie go mozna ustawi¢ zgodnie z kotnier-
zem rury. W przypadku potrzeby zastosowania naciggéw powyzej 10
mm, z drugiej strony musi zosta¢ roztgczone potgczenie kotnierzowe.
Teraz mozna bez naprezen zamontowaé¢ kompensator, a nastepnie
zamkna¢ wczesniej roztgczony kotnierz. (Rys. 12)
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W celu zwigkszenia przyjmowania poprzecznych zmian dtugosci,
kompensator podczas montazu mozna naprezyé do maksymalnego
mozliwego wydtuzenia poprzecznego w kierunku przeciwnym do ru-
chu. Podczas pracy przesuwa sie on przez punkt zerowy na strone
przeciwng. W ten sposdb mozna zwigkszy¢ przyjmowanie poprzecz-
nych zmian dtugosci nawet o 100%. Istnieje jednak niebezpieczenst-
wo, ze w przypadku kompensatora z kotnierzem obrotowym koncéwka
uszczelniajgca wypadnie z rowka kotnierza luznego, a w przypadku
kompensatora z petnym kotnierzem gumowym nie bedzie go mozna
ustawi¢ zgodnie z kotnierzem rury. W przypadku potrzeby zastosowa-
nia naciaggéw powyzej 5 mm, z drugiej strony musi zostac roztgczone
potgczenie kotnierzowe. Teraz mozna bez naprezen zamontowaé kom-
pensator, a nastepnie zamkna¢ wczesniej roztgczony kotnierz.

(Rys. 13)

Srodki bezpieczenstwa i wskazéwki dotyczace konstrukcji:

* Chroni¢ przewody przed niedozwolonym nadci$nieniem, zbyt
wysokim wzrostem temperatury i niekontrolowang préznig. War-
tosci graniczne sg podane w kartach produktéw naszego kata-
logu.

* W celu unikniecia nagtych uderzen wody i prézni przewidzie¢
otwory odpowietrzajgce i do oprézniania.

» Materiat wewnetrznej strony miecha majacy kontakt z medium
ttoczonym w rurociggu musi by¢ przystosowany do danego me-
dium. Odpowiednie parametry sg podane w wykazie odpornosci.

* Przy wysokich predkosciach przeptywu nalezy przewidzie¢ rure
prowadnikowg. Zawirowania powodujg wieksze zuzycie.

* Przy wykonywaniu kotnierza przewodu uwzgledni¢ ponizsze ws-
kazowki. (Rys. 14/15/16/17/18/19)

» Ekstremalne oddziatywania zewnetrzne wymagajg zabezpies-
zenia kompensatorow za pomocg specjalnych srodkow:

Pokrywa gruntowa: zabezpieczenie przed uszkodzeniem
miecha, zabrudzeniem i parciem ziemi w przypadku przewo-
dow rurowych uktadanych w ziemi.
Kotpak ochronny UV: zabezpieczenie przed promieniami
ultrafioletowymi i wptywami pogody w regionach o ekstremal-
nym nastonecznieniu.
Pokrywa przeciwogniowa: zabezpieczenie przed skutkami
dziatania ptomieni do 800 °C na czas 30 minut.
Ostona zabezpieczajgca przed pryskaniem: ochrona przed
nieszczelnosciami

» W przypadku medium niebezpiecznego lub groznego dla srodo-
wiska w zaleznosci od klasyfikacji nalezy podjg¢ stosowne $ro-
dki, aby w razie awarii kompensatora wykluczy¢ zagrozenia dla
cztowieka i Srodowiska. Mozna to osiggna¢ na przyktad poprzez
umieszczenie ostony przeciwbryzgowej i montaz zbiornika pr-
zechwytujgcego nadmiar medium. Realizacja koniecznych $rod-
kéw ochronnych lezy w zakresie odpowiedzialnosci uzytkownika.

» Aby podczas produkcji zapobiec przywieraniu gumy do stalowej
formy, na forme naktada sie tkanine separujgca. Podczas wulka-
nizacji nie mozna wykluczyé, iz podczas przeptywu elastomeru
dojdzie do naktadania sie materiatu i guma wptynie do fatdéw.
Po usunieciu formy wyglada to tak, jakby kompensator posiadat
w tych miejscach rysy, co jednak nie ma miejsca i jest uwarun-
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kowane procesem produkcyjnym i nie do unikniecia. Ponadto
przebiegajgce ukosnie nakfadki tkaniny mogg prowadzi¢ do
powstania odciskéw w ksztaicie ztobkéw. Obydwa zjawiska nie
majg wptywu na dziatanie kompensatora i nie ograniczajg jego
zywotnosci.

MAGAZYNOWANIE

Wskazowki dotyczace magazynowania

(patrz tez DIN 7716 — Wytyczne dotyczace magazynowanie czesci gu-
mowych):

» Kompensatory przechowywac w stanie bez naprezen, odksztatcen i
trwatych zagieé.

» Kompensatory przechowywaé z zatozonymi Kotnierzami stalowymi,
postawione pionowo na kotnierzu.

 Chroni¢ gumowe czesci przed przeciagami i bezposrednim nastonecz-
nieniem — w razie potrzeby przykryc.

Wymagania odnosnie miejsca magazynowania:

» Magazyn powinien by¢ chtodny (10 — 20°C), suchy i wolny od kurzu.

* W magazynie nie wolno uzywac¢ zadnych silnikdw wytwarzajgcych
ozon lub fluorescencyjnych zrédet $wiatta.

* Nie przechowywacé jednoczesnie w tym samym miejscu zadnych lot-
nych rozpuszczalnikéw, paliw lub innych chemikaliow.

OPAKOWANIE

 Sprawdzi¢ opakowanie pod katem uszkodzen zewnetrznych.

* Przestrzega¢ znakéw i symboli informujacych o zawartosci opako-
wania.

* Nie rozpakowywac¢ kompensatorow przed montazem.

* Do rozpakowania uzywac tylko tepych narzedzi.

» W przypadku opakowania drewnianego uwazaé, aby jego gwozdzie
lub zszywki nie miaty kontaktu z gumowym miechem.

TRANSPORT NA MIEJSCE MONTAZU

* Przestrzega¢ symboli dotyczgcych obstugi urzgdzen podnosnikowych.

* Nie uzywac¢ zadnych narzedzi o ostrych krawedziach, lin stalowych
lub hakow.

» Podczas transportu nie zaktadac¢ tancuchéw lub lin bezposrednio na
gumowych miech.

* Na czas transportu unieruchomié luzne ze sobg kotnierze, aby unikng¢
nadmiernych obcigzen czesci gumowe;.

» Oba luzne kotnierze podnosi¢ zawsze jednoczesnie. Otwory kotnier-
zy z dwoch stron unieruchomi¢ patgkiem lub kompensator utozy¢ na
wyscietanym trawersie.

OZNAKOWANIE

» Kompensatory sg fabrycznie oznaczone numerem seryjnym, nume-
rem pozycji i datg dostawy.

* Na zyczenie na tabliczce producenta umieszcza sie dodatkowo
numery KKS (niemiecki system klasyfikacji elektrowni), numery
rysunkéw lub inne znaki.

MONTAZ KOMPENSATORA

Czynnosci przed montazem:

» Sprawdzi¢ wymiary wneki montazowej. Suma tolerancji montazu i
przyjmowanych zmian dtugosci nie moze przekracza¢é maksymalnej
dopuszczalnej kompensacji.
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» Przy wystepujgcym jednoczes$nie wydtuzeniu osiowym lub $ciska-
niu i wydtuzeniu poprzecznym wartosci te redukujg sie nastepu-

jaco:

poprz. dop. przy wydtuzeniu osiowym = lat max X ( 1- %)

poprz. dop. przy §ciskaniu osiowym = lat max X lat%

ax STA eff - ax STA max X ax STA%
+[(Iat max - lat max 3 lat% ) X ( 1- ax STA max - ax STA max X ax STA% )]

(jezeli: ax STA ef f - ax STA max x ax STA% = ujemny => zastosowac 0)

lat eff )

dop. wydtuzenie osiowe =ax STR max ><( 1- Tat max

dop. Sciskanie osiowe = ax STA max X ax STA%

+[(axSTAmax—axSTAmaxXaxSTA%)X(l —M)]

lat max - lat max X lat%

(jezeli: lat ef f - lat max x lat% = ujemny => zastosowac 0)

ax STA max maksymalne $ciskanie osiowe

ax STR max maksymalne wydtuzenie osiowe

lat max maksymalne wydtuzenie poprzeczne

ax% maksymalne $ciskanie osiowe przy 100%
wydtuzeniu poprzecznym (25% z ax STA max)

lat% maksymalne wydtuzenie poprzeczne przy 100%

Sciskaniu osiowym (50% z lat max)

* W przypadku kompensatorow poprzecznych kotnierze przewodu
muszg by¢ réwnolegte, poniewaz w innej sytuacji przy przesunieciu
poprzecznym ciegta majg rézne obcigzenie.

» Oczysci¢ kotnierz przewodu rurowego i w razie potrzeby usung¢ z
powierzchni powtoki antykorozyjne.

» Kotnierze rur musza by¢ gtadkie, ptaskie i wolne od zadzioréw.

» Otwory pod $ruby kotnierza rury musza sie zbiega¢. Nie naraza¢ kom-
pensatora na skrecanie. W przypadku kompensatoréw poprzecznych
kotnierze przewodéw muszg by¢ wyréwnane réwnolegle.

* Kotnierz rury skontrolowa¢ w przedstawiony sposob.

(Rys. 14/15/16/ 17/18/19)
» Sprawdzi¢, czy kompensator nie jest uszkodzony.

Montaz kompensatora petnym kotnierzem gumowym lub

obrotowym:

* Potrzebne narzedzia: klucz dynamometryczny, mtotek gumowy, trzpienie
centrujgce. Nie uzywac zadnych narzedzi o ostrych krawedziach.

* Ostroznie wsuna¢ kompensator do wneki montazowej. Bezwzglednie
unika¢ uszkodzenia powierzchni uszczelek.

* W przypadku kompensatoréw z ostong TFM montowane w przewodach
poziomych spoina TFM musi by¢ ustawiona zgodnie z oznaczeniem
mieszka ,TOP” do géry na godz. 12.

« Jezeli wystepuje wydtuzenie poprzeczne przewodu rurowego ponad 5 m
lub wneka montazowa jest wigksza niz 10 mm, nalezy w innym miejscu
odtgczy¢ potgczenie kotnierzowe. Teraz mozna bez naprezen zamonto-
wacé kompensator, a nastgpnie zamkna¢ wczesniej roztgczony kotnierz.
Suma tolerancji montazowej oraz spodziewana kompensacja przewodu
rurowego nie mogg przekracza¢ maksymalnie dopuszczonego przyjmo-
wania zmian diugosci kompensatora.

* Nie instalowac¢ zadnych dodatkowych uszczelek miedzy powierzchnig us-
zczelki kompensatora a kotnierzem rury. Kotnierz gumowy lub koricowka
uszczelniajgca kompensatora przywiera bezposrednio do kotnierza rury.

» Witozy¢ Sruby na krzyz w otwory i dobrze dokrecic recznie. W tym celu
Sruby montowane z lewej i z prawej strony nalezy wiozy¢ z trzpieniem
centrujgcym z przyblizong $rednicg otworu, aby wycentrowac potoz-
ony pomiedzy otwor kotnierza gumowego. W ten sposéb uzyskuje sie
dokfadne centrowanie kotnierza kompensatora.

* W przypadku $rub przelotowych instalowac¢ tbem do miecha kompensa-
tora. (Rys. 20)

» W przeciwnym razie tak dobra¢ wystep sruby, aby wykluczy¢ uszkodzenia
miecha kompensatora przez gwint sruby takze pod ci$nieniem i podczas
kompensacji. Ta sama zasada dotyczy stosowania kotkdw wkrecanych.

* W przypadku otworéw gwintowych w kotnierzu luznym, konce $rub po-
winny by¢ réwno z kotnierzem. (Rys. 21)

» W przypadku kompensatora z korncéwkami uszczelniajgcymi skrecenia
koncowki.

» Powierzchnia uszczelki kompensatora powinna by¢ docisnieta rowno-
miernie dookofa.

» Wymagany moment dokrecenia srub kotnierza na krzyz kluczem dyna-
mometrycznym uzyskac w trzech (3) etapach. (Rys. 28)

» Zgodnie z wymaganym momentem dokrecania nalezy stosowac sruby
o odpowiedniej wytrzymatos$ci.

Etap 1) Przytozy¢ 1/3 koncowego momentu dokrecania na krzyz i row-
nomiernie w ok. 3 obiegach. Skontrolowa¢ szerokos¢ szczeliny
krawedzi zewnetrznej kotnierza. Czas osiadania > 30 minut.

Etap 2) Dokrecenie na krzyz wszystkich srub w 3 obiegach z 2/3 konco-
wego momentu dokrecania. Skontrolowac szerokos¢ szczeliny
krawedzi zewnetrznej kotnierza. Czas osiadania > 60 minut.

Etap 3) Przytozy¢ koncowy moment dokrecania w 2 obiegach na krzyz.
Zadnego dodatkowego dokrecania.

» Podany maksymalnym moment dokrecania nie moze by¢ znacznie prze-
kroczony. W warunkach pracy docisk spada do ok. 50 % przytozonego mo-
mentu dokrecania i jest wystarczajgcy dla 1,5- krotnego cisnienia prébnego.

» W przypadku kompensatorow silikonowo — kauczukowych zredukowac
podane momenty dokrecania o 30 %.

* W razie wystgpienia wycieku, zwigkszenie podanych momentéw do-
krecania jest dozwolone. Najpierw nalezy zredukowac cisnienie. W
zadnym wypadku nie wolno przekroczy¢ maksymalnego dopuszczal-
nego momentu dokrecania kotnierza przewodu rurowego, szczegolnie
w przypadku rur z tworzywa sztucznego.
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» Za pomocg specjalnych uszczelek wargowych na kotnierzu kompen-
satora gumowego mozna redukowa¢ wymagany moment dokrecania
$rub. Ewentualnie nalezy poinformowaé¢ o tym przed rozpoczeciem
produkcji kompensatora gumowego.

* Kompensator az do uruchomienia chroni¢ przed uszkodzeniami za po-
mocg odpowiedniej pokrywy.

» Koncowe momenty dokrecania patrz nizej.

Koncowe momenty dokrecania dla kompensatoréw z

kotnierzami obrotowymi do kotnierzy przytaczeniowych
zgodnie z rys. 15/16/17/18/19*

Srednica dla $rub nienasmarowanych w [Nm] przy kotnierzu wg
nominalna
DIN DIN DIN DIN ASA
PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
25-80 60 80 80 80 80
100 - 150 80 100 100 100 100
175 - 200 90 100 100 100 100
250 90 100 100 110 100
300 100 110 110 110 100
350 120 130 135 165 110
400 120 140 155 200 140
450 140 145 165 200 145
500 120 145 170 200 145
600 185 210 255 280 210
700 200 225 300 300 230
800 235 300 360 410 300
900 235 300 360 415 300
1000 300 360 425 525 360

*NOTYFIKACJA: jezeli geometria kotnierzy przytaczeniowych rézni
sie od rysunkéw przedstawionych w zatgczniku rys. 15/16/17/18/19,
to nalezy uzgodni¢ koncowy moment dokrecania z producentem kom-
pensatoréw.

Koncowe momenty dokrecania dla kompensatorow zkotnierz-

ami calymi gumowymi do kotnierzy przytaczeniowych zgodnie
zrys. 14**

Srednica dla $rub nienasmarowanych w [Nm] przy kotnierzu wg
nominalna

DIN DIN DIN DIN ASA

PN25  pPNe6 PN 10 PN 16 150 Ibs
100 4 110 110 70 70 80
125 5 70 70 80 80 80
150 6" 80 80 130 130 120
175 90 90 140 140
200 8 100 100 160 110 170
250 10¢ 90 90 130 170 150
300 12¢ 140 140 150 210 220
350 14¢ 170 170 140 190 290
400 16“ 140 140 200 260 260
450 18 160 160 180 250 300
500 20" 140 140 200 350 280
550 22 340
600 24" 210 210 290 520 400
650 26" 370
700 28" 200 200 310 400 350
750 30¢ 400
800 32" 290 290 430 540 600
850 34 570
900 36" 330 330 410 510 610
950 38" 720
1000 40¢ 310 310 540 720 660
1050 42¢ 730
1100 44« 410 560 960 690
1150 46" 730
1200 48" 320 430 690 970 700
1250 50" 850

—

Srednica dla $rub nienasmarowanych w [Nm] przy kotnierzu wg
nominalna
DIN DIN DIN DIN ASA
PN25  pNe6 PN 10 PN 16 150 Ibs

1300 52 570 850 920 890
1350 54¢ 970
1400 56 330 570 840 990 950
1450 58¢ 1050
1500 60" 610 1150 1350 960
1600 370 580 1200 1400

1650 66" 1200
1700 700 1150 1350

1800 72 380 690 1200 1400 1150
1900 830 1150 1750

1950 78 1400
2000 380 840 1250 1700

2100 84« 920 1550 1600
2200 470 890 1550 1800

2250 90¢ 1550
2400 96" 480 940 1650 1900 2000
2500 1150 1700 1800

2550 102¢ 2400
2600 480 1200 1650 1900

2700 108¢ 2650
2800 620 1250 1800

2850 114 3100
3000 120¢ 960 1700 2800 4100
3150 126¢ 4450
3200 970 1750

3300 132¢ 3800
3400 630 1350

3450 138¢ 3900
3600 144¢ 670 1750 4250
3800 780

4000 780

*NOTYFIKACJA: ezeli geometria kotnierzy przytaczeniowych rézni sie
od rysunku przedstawionego w zatgczniku rys. 14 (np. w przypadku
kotnierzy wywijanych), to nalezy uzgodni¢ koncowy moment dokreca-
nia z producentem kompensatoréw.

Montaz naciggow:

» Dokona¢ odpowiedniego rozmieszczenia elementéw naciggu w za-
leznosci od jego wariantu. (Rys. 22)

* Nakretki znajdujace sie na zewnatrz przykrecic z niewielka sitg i dokrecic
tak, aby ciegto dawato sie bez luzu obracac¢ reka.

Momenty dokrecania dla skontrowanych par nakretek (nienas-

marowanych)

M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42
30Nm  75Nm 150 Nm 250 Nm 500 Nm 700 Nm 1000 Nm

* Znajdujace sie wewnatrz podktadki i nakretki nalezy ustawic¢ z luzem
ok. 0,5 mm.

* W przypadku poprzecznie naciagnietych kompensatorow zewnetrzna
$rednica kotnierza przewodu rurowego nie moze by¢ wieksza niz usta-
lone w normie, poniewaz w przeciwnym wypadku naciag zetknie sie¢ z
zewnetrzng krawedzig kotnierza co spowoduje ograniczenie poprzecz-
nej zmiany ditugosci.

Montaz kompensatora z mocowaniem opaskowym:

* Nie uzywac zadnych narzedzi o ostrych krawedziach.

* Ostroznie wsuna¢ kompensator do wneki montazowej. Bezwzglednie
unika¢ uszkodzenia powierzchni uszczelek.

* Nie instalowa¢ zadnych dodatkowych uszczelek kompensatorem a po-
wierzchnig ztgcza.
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* Przymocowa¢ kompensator za pomocg konfekcjonowanych opasek
matych (przy mniejszych $rednicach) lub tasmy opaskowe;j.

Tasma opaskowa ¥,

Dla zwigkszenia sity mocowania podwdjnie owing¢ tasmg. W razie pot-

rzeby zainstalowac¢ po 2 opaski na mankiet. Materiat mocujgcy sktada

sie z tadmy ze stali nierdzewnej, petli sSrubowej i ptytek podktadkowych.

Tasma ze stali nierdzewnej jest zwykle dostarczana w rolkach 30 m. Przy

odmierzaniu tasmy z rolki nalezy uwzgledni¢ dodatkowo w sumie 250 mm

na wystep wewnetrzny i zewnetrzny. Podczas montazu nalezy:

» Wsunac¢ petle sSrubowg na taSme i wewnetrzng konicowke tasmy ok. 50
mm zgig¢ pod petle. Przy wigkszym obcigzeniu opaski taSme owingé
dwukrotnie i dwukrotnie przeciggna¢ przez petle. Pomigdzy obie lezace
jedna na drugiej tasmy wprowadzi¢ Srodek poslizgowy smarujacy
(np. niezawierajacy kwasu olej, aerozol teflonowy lub olej silikonowy).
(Rys. 23)

» Wprowadzi¢ tasme bokiem do narzedzia napinajgcego i podifozy¢ ptytki
podktadek centralnie pod petlg.

 Docisng¢ dzwignie mimosrodowa i krecac korbg dociskac opaske.

* Po osiggnigciu potrzebnego naprezenia mocno dokrecic¢ $rube bez tba,
odtgczy¢ korbe i dzwignig ciecia odcig¢ tasme na zgdany wymiar (ok.
100 mm). (Rys. 24)

» Na koncu zagig¢ koncowke tasmy do wewnatrz. (Rys. 25)

Tasma opaskowa slimakowa 2
Materiat mocujgcy sktada sig z tasmy ze stali nierdzewnej 2" i obudowy

Srubowej. Tasma jest zwykle dostarczana w rolkach 30 m. Przy odmier-

zaniu tasmy z rolki nalezy uwzgledni¢ dodatkowo w sumie 250 mm na

wystep wewnetrzny i zewnetrzny. Podczas montazu nalezy:

» Wsuna¢ obudowe na tadme i wewnetrzng koncowke tasmy ok. 50 mm
zgig¢ pod obudowe. Nalezy przy tym zwrdci¢ uwage na to, aby byt za-
chowany kierunek szczeliny gwintu tak, jak to zostato pokazane.

* Drugi koniec taSmy opaskowej wetkng¢ do obudowy, wkreci¢ za pomocg
$ruby napinajgcej, a nastepnie naprezyc¢. (Rys. 26)

» W celu zabezpieczenia przed uszkodzeniami koncowke tasmy zgig¢ do
wewnatrz, do nakretki napinajacej. (Rys. 27)

Czynnosci przed uruchomieniem lub prébg cisnieniowa:

« Zdjg¢ pokrywy ochronne i oczysci¢ miech kompensatora z zanieczy-
szczen.

* Sprawdzi¢, czy kompensator nie jest uszkodzony.

*» Sprawdzi¢, czy sg zainstalowane i sprawne wszystkie uchwyty, podpo-
ry state i tozyska przesuwne.

» Sprawdzi¢ naciggi pod katem réwnomiernego obcigzenia i w razie pot-
rzeby ustawi¢ zgodnie z aktualnym stanem przewodu rurowego.

* W przypadku ewentualnych wyciekéw w czasie préby cisnieniowej do-
kreci¢ sruby z momentem podanym w tabeli.

Wskazowki ogolne:

* Nie malowa¢ gumowych miechéw — rozpuszczalniki atakujg pow-
ierzchnie i niszczg miech.

* Podczas spawania i ciecia zakrywaé miechy i chroni¢ przed
goracem. Anoda i katoda spawarki elektrycznej muszg zawsze zna-
jdowac sie na tym samym odcinku przewodu rurowego i nie mogg
by¢ rozdzielone kompensatorem.

* Nie izolowa¢ kompensatoréw.

PROZNIOWY PIERSCIEN OPOROWY
Kompensatory gumowe w zaleznosci od ci$nienia roboczego mogag
by¢ wyposazone w lezacy wewnatrz prézniowy pierscien oporowy.
W przypadku wysokich predkosci przeptywu lub zastosowania kom-
pensatora w obszarze turbulentnym za pompag, klapg lub kolankiem
rurowym zalecamy zawulkanizowanie prozniowego pierscienia opo-
rowego w gumowym mieszku. Pozwala to unikng¢ awarii pierscienia
oporowego w wyniku dtugotrwatego zmeczenia. W przypadku kom-
pensatorow z lezgcym wewnagtrz luznym pierscieniem oporowym po
zamontowaniu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce testy:

» State, praktycznie bezszczelinowe osadzenie (maks. 5 mm) pomied-
zy watem kompensatora a pierscieniem, aby zapobiec wyptukiwaniu
od tytu i wibracjom pierscienia oporowego. W razie potrzeby nalezy
zastosowac dodatkowe ptytki adaptera w zamku tgczgcym, aby w ten
sposob zwiekszy¢ obwdd pierscienia oporowego.

* W przypadku pionowo wbudowanych kompensatorow nalezy umies-
ci¢ zamek taczacy w dolnym obszarze przeptywu (na ok. 6 godz.).

*Mocowania $rubowe zamka tgczacego muszg zosta¢ zabezpieczone,
aby w zadnym wypadku podczas eksploatacji nie nastagpito jakiekol-
wiek poluzowanie. Nalezy przestrzegac¢ instrukcji montazu Z3.

« Jakos$¢ zatgczonych $rub do tgczenia pierécienia oporowego odpowi-
ada jakosci materiatu, z ktdrego jest wykonany pierscien, i w zadnym
wypadku nie moze by¢ zastepowana. W przeciwnym razie dochodzi
do utraty odpornosci na medium.

BLACHA PROWADZACA

« Blachy prowadzgce stosowaé w przypadku mediow abrazyjnych i przy
predkosciach przeptywu powyzej 5 m/s.

* Blachy montowac razem z kompensatorem.

» Miedzy kotnierzem blachy prowadzacej a kotnierzem przewodu ruro-
wego zawsze potrzebna jest uszczelka.

* Przy montazu zwrdci¢ uwage na kierunek przeptywu.
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* Inspekcje przeprowadzic¢ tydzien po uruchomieniu, a nastepnie w cy-
klu rocznym.

» Sprawdzi¢:

- uszkodzenia zewnetrzne miecha, kotnierza lub naciggu.

- odksztatcenia gumowego kotnierza lub miecha.

- zmiany na miechu jak pecherze, krucho$c¢ lub peknigcia.

- wycieki.

- whasciwosci wewnetrznej strony miecha (pecznienie, stwardnienie,
wymycia, pekniecia).

- niedopuszczalne odcylenie naciggow.

- niedopuszczalne ruchy, przesuniecie i dtugos¢ wbudowania.

- korozje i zuzycie catego podzespotu.

- twardo$¢ Shore A na miechu kompensatora. Kazdy rodzaj gumy
podlega naturalnemu starzeniu sig, przy czym nastepuje redukcja
elastycznosci oraz wzrasta twardo$¢ w stopniach Shore A. W nor-
malnych warunkach mozna przyjg¢ zatozenie, iz twardos¢ w stop-
niach Shore A wzrasta $rednio o 1° A na rok. W wyzszych tempe-
raturach wartos¢ ta moze by¢ wyzsza. Dlatego zalecamy regularne
kontrole twardos$ci w stopniach Shore A i wymiane kompensatoréw
w razie stwierdzenia 80° Shore A. Przyjmujac poczatkowg twardo$é
w skali shore A okoto 60° Shore A zywotno$¢ wynosi od 15 do 29 lat.
Rowniez pewna role odgrywajg zuzycie i wptywy zewnetrzne, takie
jak promieniowanie UV, zawarto$¢ ozonu.

» Czyszczenie kompensatoréw mydtem o stabym odczynie zasadowym,

a nastepnie czystg wodg. Nie uzywaé zadnych przedmiotéw o ostrych

krawedziach, szczotek drucianych lub papieru Sciernego.

PROBA CISNIENIOWA

Kompensator gumowy nie jest prawdziwym zbiornikiem ci$nieniowym,
tylko zgodnie z dyrektywg urzgdzen cisnieniowych jest przyporzadko-
wany do hasta ,elementy wyposazenia utrzymujgce cisnienie“. Przy
faczeniu kompensatora z przewodem rurowym uszczelnienie nastepu-
je nie poprzez zatozona, osobng uszczelke, tylko bezposrednio przez
zintegrowang powierzchnie uszczelki gumowego miecha. Przy stupro-
centowej probie cisnieniowej kompensatorow gumowych u producenta
moze doj$¢ do niekorzystnego wptywu na zintegrowang powierzchnie
gumowej uszczelki. Z tego powodu préby cisnieniowe czesci gumowych
przeprowadza sie u producenta tylko na specjalne zyczenie klienta i
ze szczegoblng starannoscig. Test ciSnieniowy odbywa sie z reguty do-
piero po zainstalowaniu kompensatora w kompletnie zamontowanym
systemie przewoddw rurowych. Przed probg

cis$nieniowg nalezy spetni¢ wszystkie wskazowki opisane w niniejszej
instrukcji montazu.

Jezeli kompensator podlega dyrektywie w sprawie urzadzen cisnie-
niowych i obowigzkowi oznaczenia CE, nalezy upewni¢ sie, ze przed
uruchomieniem zostat poddany probie cisnieniowej w zaktadzie pro-
ducenta lub w zmontowanym przewodzie.

Niniejsza instrukcja nie podlega obowigzkowi rewizji. W razie pot-
rzeby aktualng wersje mozna pobra¢ z Internetu pod adresem
http://www.ditec-adam.de/pl/strefa-download

Prosze rowniez przestrzega¢ informacji technicznych zawartych w
naszym katalogu produktow.



E1 POKYNY PRO PI:ANOVANL SI’(LADOVANi, , .,
MONTAZ A UDRZBU PRYZOVYCH KOMPENZATORU

PLANOVANI

Usporadani kompenzatort, kluznych a pevnych lozisek:

V dusledku tlaku v potrubi vznikaji sily, které vedou k nestabilité potrubi,
pokud nejsou naplanovana kluzna a pevna loziska. Jestlize se v potrubi
vyskytuji dilatace v riznych smérech, musi byt potrubi rozdéleno na
vhodné Useky naplanovanim pevnych bodu. Pokud stabilni pevné
body nejsou mozné, musi byt kompenzatory usporadany tak, aby byla
axialni dilatace pfesmérovana a mohla byt absorbovana vyztuzenymi
lateralnimi  kompenzatory. Spravné usporadani univerzalnich,
lateralnich a angularnich kompenzatorl je rozhodujici pro fungovani
celého potrubniho systému. Typické pfiklady umisténi kompenzatord v
potrubi s kluznymi a pevnymi lozisky:

Univerzalni kompenzatory pro axialni, lateralni a angularni
absorpci dilatace

Kompenzatory pro absorpci axialnich dilataci podél osy potrubi. Pevna
loZiska prebiraji pfi pretlaku nebo podtlaku reakéni sily z u¢inného
prifezu méchu kompenzatoru. V pfipadé velkych axialnich dilataci
musi byt potrubi rozdéleno na nékolik Usekl pomoci kluznych a
pevnych lozisek. (Obr. 1)

Kompenzatory pro absorpci axialnich dilataci na vystupu trubky. Pevna
loziska prebiraji pfi pfetlaku nebo podtlaku reakéni sily z ucinnych
prafezd méchu kompenzatorud. (Obr. 2)

Kompenzatory pro absorpci axialnich a lateralnich dilataci na vystupu
trubky. Kluzna a pevna loziska prebiraji pfi pretlaku nebo podtlaku
reakeni sily z ucinnych prufez méchd kompenzatord. (Obr. 3)

Kompenzator pro absorpci axialnich a lateralnich dilataci. Kluzna
a pevna loziska prebiraji pfi pretlaku nebo podtlaku reakéni sily z
ucinného prufezu méchu kompenzatoru. (Obr. 4)

Lateralni kompenzatory pro lateralni absorpci dilatace
Kompenzator pro absorpci axialnich dilataci, které jsou presmérovany
na lateralni dilatace. Vyztuze prebiraji pfi pfetlaku nebo podtlaku
reakeni sily z u€inného prafezu meéchu kompenzatoru. (Obr. 5)

Kompenzator pro absorpci axialnich dilataci, které jsou presmérovany
na lateralni dilatace. Vyztuze prebiraji pfi pfetlaku nebo podtlaku
reakeni sily z u€inného prafezu meéchu kompenzatoru. (Obr. 6)

Angularni kompenzatory pro angularni absorpci dilatace
Kompenzatory pro absorpci axialnich dilataci, které jsou presmérovany
na angularni dilatace. Vyztuze prebiraji pfi pretlaku nebo podtlaku
reakéni sily z uc€innych prafezd méchl kompenzatord. Osy otaceni
vyztuzi musi byt usporadany kolmo k axialni dilataci. (Obr. 7)

Kompenzatory pro absorpci axialnich dilataci, které jsou presmérovany
na angularni dilatace. Vyztuze prebiraji pfi pretlaku nebo podtlaku
reakéni sily z uc€innych prafezd méchl kompenzatord. Osy otaceni
vyztuzi musi byt usporadany kolmo k axialni dilataci. (Obr. 8)

Kompenzatory s kardanovym kloubem

Kompenzatory pro absorpci axialnich dilataci, které jsou presmérovany
na angularni dilatace. Vyztuze prebiraji pfi pretlaku nebo podtlaku
reakeni sily z ucinnych prufezi méchd kompenzatord. (Obr. 9)

Utésnéni stén

Kompenzatory pro absorpci axialnich a lateralnich dilataci v disledku
sedani budov nebo potrubi. Volitelné s montazni konzolou pro instalaci
po pokladce potrubi.

Pripojeni ¢erpadla

Kompenzatory slouzi k oddéleni Cerpadel od potrubniho systému, aby
se zabranilo pfenosu sil, namahani a vibraci. Doporu¢ujeme naplanovat
vyztuZzené kompenzatory na strané tlaku, aby nebyly pfenaeny
reakéni sily kompenzatoru na hrdlo ¢erpadla. Na strané sani je nutno
pouzit pfi podtlaku vakuovy opérny krouzek. Kompenzatory musi
byt nainstalovany na strané sani a tlaku co nejblize k hrdlu ¢erpadla.
(Obr. 10)

PFi dopravé abrazivnich médii (kapaliny s podilem pevnych latek) musi
byt mezi hrdlem Cerpadla a kompenzatorem dodrzena vzdalenost 1
az 1,5 nasobek jmenovité svétlosti potrubi. Jinak hrozi nebezpeci
poskozeni kompenzator( v dusledku vznikajiciho vifeni v bezprostredni
blizkosti pfipojeni Cerpadla. TotéZz plati i pro umisténi v blizkosti kolen a
vystupu. Déle upozorfiujeme, Ze muze dojit ke zni¢eni kompenzator(
v blizkosti klapek nebo Soupatek, které jsou pouze Castené uzavieny.
Kavitace ¢erpadla mize rovnéz vést k nahlému selhani kompenzatoru.
(Obr. 11)

Predpéti kompenzatoru
Velké axialni a lateralni dilatace Ize snizit pfedpétim potrubi proti
sméru pohybu.

Pro zvySeni axialni absorpce dilatace Ize kompenzator pfi montazi
pfedepnout o jeho maximalni mozné roztaZeni. Existuje vSak nebezpedi,
Ze v piipadé kompenzatoru s oto€nou pfirubou vyskoci tésnici patka
z drazky podlozné pfiruby a v pfipadé kompenzatoru s celopryZzovou
pfirubou ji nebude mozno umistit tak, aby licovala s pfirubou trubky. V
pfipadé pozadavku na predpéti vétSi nez 10 mm musi byt pfirubové
spojeni oddéleno na jiném misté. Nyni Ize kompenzator namontovat
bez napéti, a pak opét uzavfit dfive oteviené misto odpojeni pfiruby.
(Obr. 12)

Pro zvySeni lateralni absorpce dilatace Ize kompenzator pfi montazi
pfedepnout o jeho maximalni mozny lateralni posun proti sméru
pohybu. BEéhem provozu se pohybuje pfes nulovy bod na protilehlou
stranu. Timto zpUsobem lze lateralni absorpci dilatace zvysit az
o 100 %. Existuje v8ak nebezpedi, Ze v pfipadé kompenzatoru s
oto€nou pfirubou vysko¢i tésnici patka z drazky podlozné pfiruby a
v pfipadé kompenzatoru s celopryZovou pfirubou ji nebude mozno
umistit tak, aby licovala s pfirubou trubky. V pfipadé poZzadavku na
predpéti vétsi nez 5 mm musi byt pfirubové spojeni oddéleno na
jiném misté. Nyni Ize kompenzator namontovat bez napéti, a pak
opét uzavfit dfive oteviené misto odpojeni pfiruby. (Obr. 13)

dite®)

Bezpecnostni opatieni a konstrukéni pokyny:

« Chrante potrubi pfed nepovolenym pretlakem, pfili§ vysokym
narustem teploty a nekontrolovanym vakuem. Mezni hodnoty
najdete v datovych listech naseho katalogu.

* Naplanujte vypoustéci a odvzdusfiovaci otvory, abyste zabranili
vodnimu razu a poklesu vakua.

» Material vnitfni strany vaku, ktery je v kontaktu s médiem, musi
byt vhodny pro médium dopravované v potrubi. Udaje najdete v
nasem seznamu odolnosti.

* Pri vysokych rychlostech proudéni je tfeba naplanovat vodici
trubku. Vifeni vede ke zvySenému opotfebeni.

» Pfi provedeni pfiruby potrubi dodrzZujte nasledujici pokyny.
(Abb. 14/15/16/17/18/19)

» Extrémni vnéjsi vlivy vyzaduiji, aby byly kompenzatory chranény
zvlastnimi opatfenimi:
Kryt pri ulozeni do zemé: Ochrana pred poSkozenim méchu,
znecisténim a tlakem zeminy pfi ulozeni potrubi do zemé.
Ochranny kryt UV: Ochrana proti UV zareni a povétrnostnim
vlivim v regionech s extrémnim slune¢nim zarenim.
Protipozarni kryt: Ochrana proti plsobeni plamenu az do
800 °C po dobu 30 minut.
Ochranny kryt proti strikani: Ochrana proti netésnostem.
 Pfi pouzivani nebezpecnych médii nebo médii ohrozujicich
zivotni prostfedi je nezbytné pfijmout podle klasifikace latky
urcita opatfeni, aby se v pfipadé selhani kompenzatoru zamezilo
Skodam na zdravi a poSkozeni Zivotniho prostfedi. Napfiklad
je mozné namontovat ochranu proti stfikani nebo zabudovat
zachytnou nadrz. Odpovédnost za provedeni nezbytnych
ochrannych opatfeni nese provozovatel.

* Aby se pfi vyrobé zabranilo tomu, Ze se pryz spoji s ocelovou
formou, poklada se na formu oddélovaci tkanina. Béhem
vulkanizace nelze vyloucit, Ze bé&hem proudéni elastomeru
dochazi k prekryvani tkaniny a Ze pryz zatéka do zahybl. Po
vyjmuti z formy to vypada, Ze kompenzator ma v téchto mistech
trhliny, coz neni pravda, ale z vyrobnich divodu to nelze
vylougit. Diagonalné probihajici prekryti tkaniny muze dale vést
k otiskim ve tvaru pneumatiky. Oba jevy nemaiji vliv na funkci
kompenzatoru a neomezuji ani jeho Zivotnost.

SKLADOVANI

Pokyny ke skladovani

(viz také DIN 7716 — Pokyny pro skladovani pryZovych dil():

» Kompenzatory musi byt skladovany bez napéti a deformaci a bez
trvalych zlomda.

» Kompenzatory uskladriujte s vytazenymi ocelovymi pfirubami,
postavené na pfiruby, na vysku.

* Chrarite pryzové dily pred prdvanem a pfimym slune¢nim svétlem - v
pfipadé potfeby je zakryjte.

Pozadavky na misto uskladnéni:

» Skladovaci prostor by mél byt chladny (10 — 20 °C), suchy, bez prachu
a stfedné vétrany.

* Nepouzivejte v skladovacim prostoru motory generujici ozon ani
zdroje fluorescenéniho svétla.

» Neskladujte sou€asné s tékavymi rozpoustédly, palivem ani jinymi
chemikaliemi.

OBAL

« Zkontrolujte obal na vnéjSi poskozeni.

» DodrZujte oznageni nebo seznamy baleni, které informuji o obsahu
obalu.

* Nerozbalujte kompenzatory pfed montazi.

» K rozbaleni pouZivejte pouze tupé predmety.

» U dfevénych oball davejte pozor, aby jejich hfebiky nebo svorky
nepfidly do styku s pryZzovym méchem.

DOPRAVA NA MiSTO MONTAZE

* Dodrzujte oznageni pro manipulaci se zdvihadly.

» Nepouzivejte nastroje, ocelové lana nebo zavésné haky s ostrymi
hranami.

« Pfi dopravé neupeviujte Fetézy ani lana pfimo na pryZovy vak.

* Aby nedoslo k nadmérnému zatiZzeni pryZového dilu, upevnéte pfi
prepravé podlozné pfiruby k sobé.

* Obé podlozné pfiruby zvedejte vzdy soucasné. Zahaknéte z
obou stran do otvor( v pfirubé nebo protahnéte kompenzatorem
polstrovanou traverzu.

» Zvedaci oka pfivafena k podloZznym pfirubam jsou dimenzovana
s dostateCnou bezpec€nosti a jsou uréena vyhradné pro zvedani
kompletni jednotky pryZového kompenzatoru.

OZNACENI

* Kompenzatory jsou z vyroby oznaeny vyrobnim cCislem, Cislem
pozice a datem dodani.

» Na pfani mohou byt na typovém Stitku uvedeny jesté Eisla KKS, &isla
vykresu nebo jina oznaceni.

MONTAZ KOMPENZATORU

Opatreni pfed montazi:

* Zkontrolujte rozméry montazni mezery. Soucet montaznich toleranci
a dilataci, které maji byt absorbovany, nesmi prekrocit maximalni
povolenou absorpci dilatace.

* PFi sou€asném axialnim roztaZeni nebo stlaceni a lateralnim posuvu
se hodnoty sniZuji nasledovné:
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« Jestlize je lateralni posuv potrubi vétSi nez 5 mm nebo je montazni

Jat ovol. u ax roztavent = lat max X ( | . axSTR eff ) Koneéné Koneéné utahovaci momenty pro kompenzatory s oto€nymi Jmenovita pro nenamazané $rouby v [Nm] u pfiruby podle
povol. = ax STR max mezera vét$i nez 10 mm, musi byt pfirubové spojeni oddéleno na jiném prirubami pro spojovaci prirubu podle obr. 15/16/17/18/19* svétlost DIN BIN DIN DIN ASA
misté. Nyni Ize kompenzator namontovat bez napéti, a pak opét uzavrit
lat povol. u ax stladen{ = lat max X lat% o y L . P o N P p’ . 'p Jmenovita pro nenamazané srouby v [Nm] u pfiruby podle ANZS PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
ax STA off - ax STA max X ax STA% dfive oteviené misto odpojeni pfiruby. Soucet montazni tolerance svétlost 2400 96" 480 940 1650 1900 2000
+[(lat max - lat max X lat% ) X (1— TA Cax STA TA‘; )] _ - . L o . DIN DIN DIN DIN ASA
ax STA max - ax STA max Xax STA% a oCekavané dilatace potrubi nesmi prekrocit maximalni povolenou PN 2.5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs 2500 1150 1700 1800
absorpci dilatace kompenzatoru ' 2550 1025 2100
(kdy: ax STL & — ax STL max x ax STL% = z4porné => pouZit 0) . e . 25580 50 80 80 50 80 2600 480 1200 1650 1900
* Neinstalujte Zadné dalSi tésnéni mezi tésnici plochu kompenzatoru a 100 - 150 80 100 100 100 100 2700 108° 2650
Lttt pFirubu potrubi. PryZova pfiruba pFip. tésnici patka kompenzatoru tésni 175 - 200 90 100 100 100 100 2800 620 1250 1800
gt ate . S . 250 90 100 100 110 100 2850 114¢ 3100
o povol. rotazent =ax STR maxx(1- 1y o ) primo proti prifubé potrubi. 300 100 110 110 110 100 3000  120° 960 1700 2800 4100
* Zasurite Srouby do kfiZe do otvort a dobfe rukou utahnéte. Zasurte vzdy 350 120 130 135 165 110 3150 126¢ 4450
ax povol. stlateni = ax STA max X ax STA% jeden centrovaci trn s pfibliznym primérem otvoru vlevo a vpravo od 400 120 140 155 200 140 3200 970 1750
lat ef f - lat max X lat% P S L . 450 140 145 165 200 145 “
+ [( ax STA max - ax STA max X ax STA% ) ><( 1- %)] otvoru montovaného Sroubu, abyste vystredili prostfedni otvor v pryZové 500 120 145 170 200 145 gigg 132 = = 3800
pfirubé. Tim dosahnete pfesného vystfedéni pfiruby kompenzatoru. 600 185 210 255 280 210 3450 138¢ 3900
(kdyZ: lat & — max x lat% = zdporné => pouZit 0) + U préichozich otvort namontujte $rouby pokud mozno s hlavou k méchu 700 200 225 300 300 230 3600 144 670 1750 4250
i 800 235 300 360 410 300 3800 780
kompenzatoru. (Obr. 20) 900 235 300 360 415 300 4000 780
» VV opacném pfipadé zvolte tak kratky pfesah Sroubu, aby nemohlo dojit 1000 300 360 425 525 360

k poSkozeni méchu kompenzatoru o dfik Sroubu ani pfi zatizeni tlakem
a absorpci dilatace. Totéz plati i pfi pouziti zavrtnych Sroubd.

» U zavitovych otvorll v podlozné pfirubé musi konce $roubu licovat s
podloZnou pfirubou. (Obr. 21)

**UPOZORNENI: Pokud se geometrie spojovaci ptiruby lisi od obr. 14
zobrazeného v pfiloze (napf. u obrubové pfiruby), musi byt kone¢ny
utahovaci moment konzultovan s vyrobcem kompenzatord.

*UPOZORNENI: Pokud se geometrie spojovaci pfiruby li$i od obr.
15/16/17/18/19 zobrazenych v pfiloze, musi byt kone¢ny utahovaci
moment konzultovan s vyrobcem kompenzatoru.

* \/ pfipadé kompenzatoru s tésnicimi patkami zamezte vzpfieni tésnici
patky.

* Tésnici plocha kompenzatoru musi byt rovnomérné stlatena po celém
obvodu.

Konecéné utahovaci momenty pro kompenzatory s celopryzovymi

prirubami pro pfipojovaci prirubu podie obr. 14**

Montaz vyztuzi:
» Umisténi vyztuznych prvka provedte podle varianty vyztuzeni.(Obr. 22)
» Matice umisténé zvenci utahnéte rukou a zajistéte tak, aby bylo mozno

« Utahnéte na pozadovany utahovaci moment pfirubového $roubového :\':;::;‘;“é pro nenamazané $rouby v [Nm] u pFiruby podie otadet tahlem ruéné bez ville.
spoje do kFize momentovym kli¢em ve tfech (3) stupnich. (Obr. 28) DIN DIN DIN DIN ASA
» Podle poZzadovaného utahovaciho momentu je tfeba pouzit Srouby s . dh AE Y AN leblles Utahovaci momenty pro dvojice pojistnych matic (nenamazané)
vhodnou pevnosti. 122 gu ;:)0 ;:)O ;g gg 28 M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42
z 30Nm 75Nm 150Nm  250Nm  500Nm 700 Nm 1000 Nm
ax STA max maximalni axialni stlaceni Stupen 1) Utdhnéte s 1/3 kone¢ného utahovaciho momentu do kfize a 157)(5) i gg gg 123 128 —
ax STR max maximalni axialni roztazeni piiblizné 3 otogenimi. Zkontrolujte &ifku Stérbiny na vn&jsim 00 & 100 100 160 110 170
lat max maximalni lateralni posuv okraji piruby. Gas usazeni > 30 minut. 250 10: 90 90 130 170 150 * Uvnitf umisténé podlozky a matice nastavte s vili cca 0,5 mm.
ax% maximalni axialni stlaceni pfi 100 % ;::(5)8 1‘2‘ 1‘;8 1‘7‘8 128 f;g ;38 * U lateralné vyztuzenych kompenzatord nesmi byt vnéjsi primeér pfiruby
lateralnim posuvu (25 % z ax STL max) Stupen 2) Dotahnéte vSechny Srouby do kfize 3 otoCenimi s 2/3 400 16* 140 140 200 260 260 potrubi vétSi nez stanovuje norma, jinak narazi vyztuz na vnéjsi okraj
lat% maximalni lateralni posuv pfi 100 % kone¢ného utahovaciho momentu. Zkontrolujte Sifku 450 18" 160 160 180 250 300 priruby a lateralni absorpce dilatace bude omezena.
axialnim stlaceni (50 % z lat max) stérbiny na vnéjsim okraji priruby. Cas usazeni > 60 minut. ggg zg (10 (20 200 550 iig
Stupen 3) Utahnéte s koneé¢nym utahovacim momentem 2 otocenimi. ggg gg L - = e ggg .I\I,Lontazvl’(or:per’\zta t?ru ° utpfe v.n: m n:.a spony:
« U lateralnich kompenzatort musi byt pfiruby potrubi paralelné, jinak Dl uz nedotahujte. =5 e 500 =0 e oo e epOUZVIV91 € ?as roje s os ’ryml ranam’l.v ) ) o
by byla tahla pi lateralnim posuvu nerovnomémé zatéZovana. 750 30" 200 * Opatrné zasurite kompenzator do montazni mezery. Nesmi se poskodit
» Ocistéte priruby potrubi a pfipadné odstrafite z povrchu antikorozni < Neprekracujte uvedeny maximalni utahovaci moment. Plosny tlak se 800 32¢ 290 290 430 540 600 tés.nici pk.)ch}/.’ o ‘ ’ o ’
natéry. sniZuje za provoznich podminek na piiblizné 50 % pouZitého totivého ggg gg — — — — 2:8 . Nemstevlluﬁe zadna d(’—.llsl tesnenllmev2| kompenzator a p’rIPOJOV8’CI plochu.
« Priruby potrubi musi byt hladké, rovné a bez otiepu. momentu a je dostate¢ny pro 1,5nasobek zkusebniho tlaku. 950 38" 720 * Upevnéte kompenzator pomoci pfedem smontovanych malych spon
» Otvory pro $rouby na pfirubach potrubi musi licovat. Nenamahejte U kompenzatoru ze silikonového kaucuku snizte utahovaci momenty 1000 40 310 310 540 720 660 (pro malou jmenovitou svétiost) nebo nekonecného upinaciho pasku.
kompenzator kroucenim. U lateralnich kompenzatort musi byt pfiruby 0 30 %. 1?28 ﬁ: g =50 550 égg . o
potrubi paralelné vyrovnany. » Pokud dojde ke vzniku netésnosti, je povoleno zvySeni uvedenych 1150 46° 730 %" nekonecny upinaci pase
« Zkontrolujte pfiruby potrubi nésledovng. (Obr. 14/15/16/17/18/19) utahovacich momentd. Predtim je nutno snizit tlak. Maximalni povoleny 1200 48" 320 40 60 970 700  Nasute Sroubovou smyCku na pasku a vnitii konec pasky zahnéte cca
« Zkontrolujte kompenzator na poskozeni. utahovaci moment pfirub potrubi, zejména u plastového potrubi, nesmi Egg 2(2) BTG BER 920 228 50 mm ")Od smyciku. PAi \fyssm zatllzenlv sp?ny paskuv obfocte dvakrét
byt nikdy pekrogen. 1350 oy 970 a dvakrat provlecte smyckou. Mezi obé pasky polozené nad sebou
Montaz kompenzatoru s celopryZzovou pfirubou nebo oto¢nou » Pozadovany utahovaci moment $roubl mlzZe byt snizen pomoci 1400 56" 330 570 840 990 950 nanejste kIu‘zhy pro?tfeqek (napf. olej bez obsahu kyseliny, teflonovy
prirubou: specialnich tésnicich list na pfirubé pryzového kompenzatoru. Pfipadné 1:22 23: 610 150 1350 ;ggo Sprej vnebol silikonovy olej). ('Obr’. 23), ) 3 o .
* Potfebné nastroje: Momentovy kli€, gumové kladivo, stfedici trny. to musi byt pfedem oznameno vyrobci pryZzového kompenzatoru. 1600 370 580 1200 1400 * Zasufite pasku z boku do upinaciho nastroje a viozte podkladaci desticku
Nepouzivejte nastroje s ostrymi hranami. * Pfed uvedenim do provozu chrante kompenzator vhodnym krytem proti 1650 66" 1200 dgpros:tfed pod ér‘oubovo’u smyélfu. } o
+ Opatmé zasufite kompenzator do montazni mezery. Nesmi se poskodit  poskozen!. I N S R T S * Stisknéte excentrickou paku a utahnéte sponu otécenim kiiky.
t&snici plochy. - Koneéné utahovaci momenty viz tabulky. by oot e haane . P? dosazeni pozadovaného napnuti utahnéte zavrtny Sroub, uvolnéte
» U kompenzator( s vylozenim TFM, které se instaluji v horizontalnich 1950 78" 1400 Kiku a ufiznéte pasku feznou pakou na poZadovany rozmér (cca
potrubich, musi byt svar TFM umistén podle oznaéeni vinovce ,TOP* g?gg — 380 2;8 1:28 700 — 100 m"j) (Obr.v 24) ) N
nahoru do pozice 12 hodin. — — — — — » Na zavér zahnéte konec pasky dovnitf. (Obr. 25)
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2“ nekone€na zavitova paska
Upeviovaci materiél se sklada z 2, nerezové upinaci pasky a zavitového
pouzdra. Zavitova paska je zpravidla dodavana v rolich o délce 30 m. PFi

250 mm. Pfi montazi postupujte nasledovné:

» Nasunte zavitové pouzdro na upinaci pasek a vnitfini konec pasky
zahnéte cca 50 mm pod zavitové pouzdro. Dbejte na to, aby byl dodrzen
smér zarezu v zavitu podle zobrazeni.

* Druhy konec upinaciho pasku zasurite do zavitového pouzdra,
zasSroubujte upinacim Sroubem a pak napnéte. (Obr. 26)

» Konec pasku zahnéte dovnitf k napinaci, aby byl chranén pred
poskozenim. (Obr. 27)

Opatieni pfed uvedenim do provozu prip. tlakovou zkouskou:

« Odstrarite ochranné kryty a necistoty z méchu kompenzatoru.

 Zkontrolujte kompenzator na poskozeni.

« Zkontrolujte, zda jsou namontovany a funkéni vSechny drzaky, pevna
a kluzna loZiska.

 Zkontrolujte vyztuze na stejnomérné zatizeni a pfipadné nastavte na
aktualni stav potrubi.

» Pokud dojde béhem tlakové zkousky k netésnostem, utahnéte Srouby
to€ivym momentem podle tabulky.

VSeobecné pokyny:

* Nenatirejte pryZové méchy — rozpoustédla napadaji povrch a znici
méch.

« Pfi svafovani a fezani zakryjte pryZové méchy a chrarite je
pfed teplem. Anoda a katoda pfipojeni svafovaciho kabelu
musi byt vzdy na stejném Useku potrubi a nesmi byt oddéleny
kompenzatorem.

* Neizolujte kompenzatory.

VAKUOVY OPERNY KROUZEK

V zavislosti na provoznim tlaku mohou byt pryZové kompenzatory

vybaveny vnitfnim vakuovym opérnym krouzkem proti deformaci
méchu. Pfi vysokych rychlostech proudéni nebo pfi pouZiti
kompenzatoru v turbulentni oblasti za Cerpadlem, klapkou nebo
kolenem potrubi doporu€ujeme vakuovy opérny krouzek v pryzovém
méchu vulkanizovat. Tim se zabrani selhani opérného krouzku
kvlli unavovému lomu. U kompenzator s vnitfnim volnym opérnym
krouzkem se po montazi musi provést nasledujici kontroly:

» Pevné usazeni témér bez mezery (maximalné 5 mm) mezi hfidelem
kompenzatoru a krouzkem, aby nedochazelo k splachovani a
vibracim opérného krouzku. Pokud je to nutné, musi se do zamku
spojky zasunout dalSi adaptérové desticky, ¢imz se zvétsi obvod
opérného krouzku.

» U vertikdIné namontovanych kompenzatorti musi byt zamek spojky
umistén v dolni oblasti proudéni (pfiblizné na 6 hodinach).

» Upevnéni zamku spojky pomoci Sroubd musi byt zajisténo tak, aby se
nemohlo béhem provozu uvolnit. Viz montazni navod Z3.

» Dodavana kvalita Sroubt pro pfipojeni opérného krouzku odpovida
kvalité materialu opérného krouzku a nesmi byt nahrazena zadnou
jinou kvalitou. V opaéném pfFipadé neni zaruéena odolnost vici
médiu.

VODICi PLECH
» U abrazivnich médii a rychlosti proudéni vétsi nez 5 m/s pouzivejte
vodici plechy.

« Vodici plechy namontujte spole€né s kompenzatorem.

» Mezi pfirubou vodiciho plechu a pfirubou potrubi je vZdy zapotiebi
tésnéni.

» Pfi montazi dodrZujte smér proudéni.

UDRZBA KOMPENZATORU

» Provadéjte inspekce tyden po uvedeni do provozu a pak v ro€nich
intervalech.

 Kontrolujte:

- Vné&jSi posSkozeni méchu, pfiruby nebo vyztuze.

- Deformace pryzové pfiruby nebo méchu.

- Zmeény na méchu, napfiklad puchyfe, kfehnuti nebo praskliny.

- Koroze a opotfebeni celé komponenty.

- Tvrdost Shore méfena na méchu kompenzatoru. Gumové dily
vSech jakosti podléhaji pfirozenému starnuti, kdy se sniZuje
jejich elasticita a naopak zvySuje tvrdost Shore. Za normalnich
podminek Ize pfedpokladat, Ze se tvrdost Shore zvysi o 1° Shore
za rok. PFi vySSich teplotdch muze byt tato hodnota jesté vyssi.
Proto doporucujeme tvrdost Shore pravidelné kontrolovat a jakmile
dosahne hodnoty zhruba 80° Shore A, kompenzatory vyménit. PFi
tvrdosti Shore cca 60° Shore A, je Zivotnost od 15 do 20 let. Roli
hraji také opotfebeni a vnéjsi vlivy jako ultrafialové paprsky nebo
plUsobeni ozonu.

- Cistéte kompenzatory slabym mydlovym roztokem a poté &istou
vodou. NepouZivejte ostré pfedméty, draténé kartaCe nebo brusny

papir.

TLAKOVA ZKOUSKA

PryZzovy kompenzator neni skuteCnou tlakovou nadobou, ale je
klasifikovan podle smérnice o tlakovych zafizenich jako ,soucasti
vybaveni pro udrZzovani tlaku“. Pfi instalaci kompenzatoru do potrubi se
neprovadi utésnéni samostatnym t&snénim, ale pfimo na integrovanou
tésnici plochu pryZového méchu.

PFi stoprocentni tlakové zkouSce pryZovych kompenzatort u vyrobce
mohou byt negativné ovlivnény integrované pryzové tésnici plochy. Z
tohoto duvodu se provadi tlakova zkouska pryZovych dil u vyrobce
se zvlastni péci pouze na specialni prfani zakaznika. Tlakova zkouska
se zpravidla provadi az po montazi kompenzatoru do kompletné
sestaveného potrubniho systému. Pfed tlakovou zkousSkou je tfeba
dodrzet vSechny pokyny popsané v tomto navodu k montazi.

Pokud kompenzator spada pod smérnici o tlakovych zafizenich
a je predmétem oznaceni CE, musi byt pfed uvedenim do provozu
zajisténo, Ze bude kompenzator podroben tlakové zkousce bud v
tovarné vyrobce, nebo v plné sestaveném potrubi.

Na tento navod k montazi se nevztahuje povinnost revizi.

Aktualni verzi si pfipadné muzete stahnout z internetu na
http://www.ditec-adam.de/downloads.

Ridte se také technickymi Gdaji v nasem katalogu vyrobkd.
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E1 REZINDEN KOMPENSATORLARYN, MEYILNAMALASDYRMASY,
SAKLANMAGY, MONTAZY WE TEHNIKI HYZMATY UCIN GORKEZMELER

MEYILNAMALASDYRMA

Kompensatorlaryn, berkidilen podsipniklerin we typma podsip-
niklerinin yerlesmegi:

Eger berkidilen podsipnikler we typma podsipnikler géz 6ninde tu-
tulmadyk bolsa, gegiriji turbanyn igindaki basys sebapli gliyc emele
gelip onun durnuksyzlygyna getiryar. Eger turba gegirijinin iginde durli
ugurlarda sliysme peyda bolsa, séyeg nokatlaryny meyilnamalasdyr-
mak arkaly ony layyk gelyan boéleklere bolmelidir. Eger durnukly sdyeg
nokatlary mimkin dal bolsa, osly yerini Uytgetmanin ugrynyn uytge-
dilmegi mumkin boljak yagdayda we ¢ekme sliysme kompensatorlary
kabul etmek mumkingiligi boljak yagdayda yerlesmelidirler. Uniwersal,
slysme we bur¢ kompensatorlaryfi dogry yerlesdiriimegi ahli turba
gegiriji ulgamyn islemegi tgin wajyp orny eyeleyandir. Turba gegirijide
berkidilen podsipnikleri we typma podsipnikleri yerlesdirmegini adaty
mysallary:

Osly, gapdally we burgly yerini liytgetme kompensasiyasy ligin
uniwersal kompensatorlar

Kompensator turba gegirijinii osynyfn uzynlygyna osly birikdirmeler
Ugin. Asa derejeli basys ya-da wakum yagdaylarynda berkidilen po-
dsipnikler kompensatoryn silfonlarynyri aktiw kese sekilli kesiginden
¢ykyan reaksiya guyjuni 6ztine gekyarler. Uly osly uzaltma halatynda
turba gegiriji berkidilen podsipniklerin we typma podsipniklerin kdmegi
bilen birnage boleklere bolinmelidir. (Sekil 1)

Turbanyn ¢ykysyndaky osly uzaltmalary birikdirmek Ugin kompensa-
torlar. Berkidilen podsipnikler asa derejeli basys ya-da wakum yag-
daylarynda kompensatoryn silfonlarynyn aktiw kese sekilli kesiginden
cykyan reaksiya guyjuni 6ziine gekyarler. (Sekil 2)

Turbanyn g¢ykysyndaky osly we gapdally uzaltmalary birikdirmek Ggin
kompensatorlar. Asa derejeli basys ya-da wakum yagdaylarynda
berkidilen podsipnikler we typma podsipnikler kompensatoryn silfon-
larynyn aktiw kese sekilli kesiginden ¢ykyan reaksiya glyjini 6ziine
cekyarler. (Sekil 3)

Osly we gapdally uzaltmalary birikdirmek Ugin kompensatorlar. Asa
derejeli basys ya-da wakum yagdaylarynda berkidilen podsipnikler we
typma podsipnikler kompensatoryn silfonlarynyn aktiw kese sekilli kesi-
ginden gykyan reaksiya guyjuni 6zline gekyarler. (Sekil 4)

Yerini liytgetméanin gapdally kompensasiyasy iigin siiysme kom-
pensatorlary

Osly uzaltmalary birikdirmek Ugin gapdally suysma gegirilyan kom-
pensatorlar. Asa derejeli basys ya-da wakum yagdaylarynda ¢ekme
sterzenleri kompensatoryn silfonlarynyn aktiw kese sekilli kesiginden
cykyan reaksiya guyjuni 6ziine gekyarler. (Sekil 5)

Osly uzaltmalary birikdirmek Ugin gapdally suysma gegirilyan kom-
pensatorlar. Asa derejeli basys ya-da wakum yagdaylarynda ¢ekme
sterzenleri kompensatoryn silfonlarynyn aktiw kese sekilli kesiginden
cykyan reaksiya guyjuni 6ziine gekyarler. (Sekil 6)

Yerini iiytgetmaniii burgly kompensasiyasy ligin burgly kompen-
satorlary

Osly uzaltmalary birikdirmek Ggin burcly siiysma gecirilyan kompensa-
torlar. Asa derejeli basys ya-da wakum yagdaylarynda gekme sterzen-

leri kompensatoryn silfonlarynyri aktiw kese sekilli kesiginden gykyan
reaksiya guyjuni 6ziine gekyarler. Cekme sterzenlerinifi aylanma oslary,
osly uzaltmasyna perpendikulyar yagdayda yerlesdirilmelidir. (Sekil 7)

Osly uzaltmalary birikdirmek Ggin burgly siiysma gegirilyan kompensa-
torlar. Asa derejeli basys ya-da wakum yagdaylarynda ¢ekme sterzen-
leri kompensatoryn silfonlarynyri aktiw kese sekilli kesiginden gykyan
reaksiya guyjuni 6zline gekyarler. Cekme sterzenlerinifi aylanma oslary,
osly uzaltmasyna perpendikulyar yagdayda yerlesdirilmelidir. (Sekil 8)

Kardanly kompensatorlar

Osly uzaltmalary birikdirmek Ggin burgly siysma gegirilyan kompensa-
torlar. Asa derejeli basys ya-da wakum yagdaylarynda ¢ekme sterzen-
leri kompensatoryn silfonlarynyri aktiw kese sekilli kesiginden gykyan
reaksiya guyjini 6zline gekyarler. (Sekil 9)

Diwarlar tigin gorag ortiikler

Binanyn ya-da geciriji turbanyr ¢cokindi bermeginiri netijesinde osly we
gapdally uzaltmalary birikdirmek lgin kompensatorlar. Gegiriji turba ge-
kileninden sor montaz sepi bilen saylama boyunca.

Nasosy birikdirmek

Kompensatorlaryri kdmegi bilen guyc¢ berisifi, dartys we yranmanyn
ondni almak Ugin nasoslar turba gegiriji ulgamyndan ayrylyarlar. Kom-
pensatoryni reaksiya guyjini nasosyn stuserine gegirmezlik Gcin, biz
gurnamany cekme kompensatorlaryfi yygnama tarapyndan meyil-
namalasdyrmagy maslahat beryaris. Soryan tarapda wakum emele
gelyar, bu sebapli wakumly sdyeg halka gurnamasy hdkmanydyr.
Soryan we yygnama taraplaryndaky kompensatorlar nasosyn stuser-
lerine miumkin derejede yakyn gurnalmalydyr. (Sekil 10)

Nasosyn stuseri bilen kompensatoryn aralygynda abraziw serisdeleri
dasalanynda (gaty bolekli jisimli suwuklyklar) gegiriji turbanyr nominal
diametirinden hékman 1 - 1,5 esse kop aralyk saklanmalydyr. Catylan
nasosa goénuden-goni yakynda aylanma we towlanma sebapli kom-
pensatoryr zeperlenme howpy bardyr. Bu talap seyle-de sowmalaryn
we gykyslaryni yakynynda yerlesmek Ugin hem degisli bolup duryar.
Mundan basga-da, difie bdlekleyin yapyk yagdayda duran gapaklaryn
we surgilerifi yakynynda hem kompensatorlar zeperlenip bilyanligine
Uns bermeginiz gerekdir. Nososyn kawitasiyasy hem kompensatoryn
duydansyz bozulmagyna yol agyp bilyar. (Sekil 1)

Kompensatory oniinden gekdirmek
Uly gérnusgli osly we gapdally yerini Gytgetmeler gegiriji turbanyn he-
reketin ugrynyn garsysyna o6fden cekdirmek arkaly peseldilip biliner.

Yerini iytgetmanif osly kompensasiyasyny yokarlandyrmak iigin kom-
pensator montaz edilyan wagtynda 6nidnden 6zinifn maksimum cekdi-
rilyan yerine ¢enli cekilmelidir. Kompensatoryn dykyzlayjy seplenen ye-
rinin flanesi bilen erkin flanes oyundan ¢ykmak yagdayy we doly rezinli
flanes bilen kompensatory talaba layyk gorniisde turba flanesi bilen
seplemek mumkin bolmazlyk howpy bardyr. Eger 10 mm kop 6riden
cekdirmek hokmany bolan halatynda, flanesli birikdirméani basga bir
yerinden ayyrmalydyr. Indi kompensatory ¢ekdirmesiz gurnap bolyar,
sofira bolsa mundan 6n flanesifi ayrylan agyk yerini tdzeden yapmak
mumkindir. (Sekil 12)
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Yerini lytgetméanifi gapdally kompensasiyasyny yokarlandyrmak
Ucin montaz edileninde kompensatory mumkin bolan maksimum
gapdally yerini Gytgetma tarap hereket ugrynyn garsysyna o6riden
¢ekdirmek mumkin bolup duryar. Isjefi reziminde ol nol nokadyn Usti
bilen garsyda yatan tarapa yerini Uytgedyar. Sunluk bilen, yerini
tytgetmanin gapdal kompensasiyasy takmynan 100% yokarlanyp
bilyar. Kompensatorynn dykyzlayjy seplenen yerinifi flanesi bilen
erkin flanes oyundan gykmak yagdayy we doly rezinli flanes bilen
kompensatory talaba layyk gorniisde turba flanesi bilen seplemek
mumkin bolmazlyk howpy bardyr. Eger 5 mm kép 6fiden ¢cekdirmek
hékmany bolan halatynda, flanesli birikdirmani basga bir yerinden
ayyrmalydyr. Indi kompensatory cekdirmesiz gurnap bolyar, sofi-
ra bolsa mundan 6n flanesin ayrylan agyk yerini tdzeden yapmak
mumkindir. (Sekil 13)

Howpsuzlyk careleri we gurnama gorkezmeleri:

* Gegiriji turbalary rugsat berilmejek derejedaki basysdan, tem-
peraturanynl asa kop yokarlanmagyndan we goézegcilik edip
bolmayan wakumdan goramaly. Bizifi katalogymyzdaky tehniki
pasportdan ¢aklendiriji birlikleri ulanmak.

* Gidrawlik urgynynn we wakumyn igeri girmeginifi 6funi almak
maksady bilen drenaz desiklerini we wentilyasiya desiklerini géz
ondnde tutmaly.

» Gursaw bilen galtasyan silfonyn icki tarapynyn materialy, gegiriji
turbada dasalyan gursaw bilen sazlagyan bolmalydyr. Maglu-
matlar bizin durnuklylyk sanawymyzda berilendir.

» Yokary tizlikdaki akym halatynda ugrukdyryjy turbanyf monatzy-
ny meyilnamalagsdyrmaly. Towlanma yokary derejeli zeperlenma
eltyandir.

« Liniya gornusli flanesi ulanmak lcin asakda berilen gérkezmeler
g6z onunde tutulmalydyr. (Sekil 14/15/16/17/18/19)

» Asa derejeli icki tasirlerde kompensatorlar yorite ¢areler gordl-
mek arkaly goraga matéacdir:

yeriisti gorag ortiigi: silfonyl zeperlenmegine, hapalan-
magyna we gegiriji turbalar Ggin gruntdaky prokladkalar bilen
grunt basysyna garsy gorag.
ultra benewse sohlelenma garsy gorag ortiigi: cakdan asa
glin ysygy radiasialy regionlarda ultra benewse séhlelenma
we atmosfera tasirlerine garsy gorag.
yangyna garsy gorag ortiigi: ot tasirinden 800 °C derejede
30 minudyn dowamynda gorag.
Pirkiilma garsy gorag ortiigi: mimki bolan syzdyrmalardan
gorag

* Howply ya-da ekologiya taydan zyyanly bolan dasky gursawda
islenen halatynda, kompensatory gaytadan abatlamak muim-
kinciligi bolmadyk yagdayynda klassifikasiya baglylykda adam-
lara we dasky gursawa bolup biljek howpun 6fdni almak Ggin
kesgitlenen careler gortlmelidir. Mysal Ugin, plrgic gurnamak
arkaly we durlayjy rezerwuarlary gurmagyn kémegi bilen. Ge-
rek bolan gorag carelerinifi gegcirilmegi Ugin ulanyjy karhana jo-
gapkarcilik cekyandir.

* Tayyarlama prosesinde rezinifi polatdan forma degmeginiri 6ru-
ni almak ugin, formanyn Ustline boluji mata geydirilyandir. Wul-
kanizasiya amala asyrylyan wagtynda, elastomeriri akmasynyn

we materialyr akyp Gysmeginifi 6ridni almaly, bu yagdayda rezin
gatlaga dismegi mimkin. Tayyn bolan éniimi formanyr icinden
cykaranynyzdan sofra, kompensatorda bu yerlerde jayryk bar
yaly gérunip biler, emma bu yagday hakykatdan dasdadyr, yéne
seyle hem bolsa beyle hadysalaryi 6nuni alyp bolmayar. Mun-
dan basga-da, diagonal gérnusde gegyan ortuji matalar ternaw
sekilli yzlaryri galmagyna eltyarler. Her iki yagdayda hem kom-
pensatoryn funksionallygyna negatiw tasir emele gelmeyar we
onun hyzmat edis mohleti azalmayar.

SAKLAMAK

Saklamak ligin gorkezmeler

(seyle-de DIN 7716 seret— Rezinden saylaryn saklanmagy Direktiwasy):

» Kompenastorlary erkin yerlesdirilen, zyyan yetmejek halatda we kép
wagtlyyk eplenen dal yagdayda saklamaly.

» Kompensatorlaryr polatdan flaneslerini dik gérnisde flanesde, gapyr-
ga gurnalan yagdayda saklamaly.

* Rezinden saylary duwara semaldan we gun sohlesinifi géni disme-
ginden goran — gerek bolan halatynda ustini értdn.

Saklanjak yer ligin bolan talaplar:

» Saklamak ugin yer salkyn (10 — 20°C), gurak bolmalydyr we tozanly
bolmaly daldir.

» Kompensatorlaryri saklanyan yerlerinde ozonator hereketlendirijilerini
ya-da flyuoressentlendiriji ysyk gesmelerini ulanmak maslahat beril-
meyar.

» Kompensatorlary ugyan eredijiler, yangyc ya-da beyleki himikatlar bi-
len bilelikde saklamaly daldir.

GAPLAMA

» Gaplamanyn dasky zeperlerini barlamak.

» Gaplamanyn igindakiler barada netije gykarmak Ggin markalamasyny
ya-da haryt yerlerinifi sanawyny barlamak.

» Kompensatorlary montazdan 6f gaplamadan ¢ykarman.

» Kompensatorlary gapdan ¢ykarmak Ugin difie yiti dal predmetleri ul-
anyn.

» Agacdan gaplama ulanylan halatynda, onun clyleri ya-da skobalary
rezinden silfonlara degmezligine Uns beri.

MONTAZ EDILJEK YERE DASAMAK

* Goteriji mehanizmler bilen cemelesmek t¢gin markirowka tns beriri.

« Yiti ugly gurallary, simli tanaplary ya-da yiik gafiyrcaklaryny ulanmari.

» Dasalyan yagdayynda zynjyrlary ya-da tanaplary géniden-goni rezin-
den silfonlaryn Ustlinde yerlesdirman.

» Rezinden saylara cakdan asa agram salmagyr 6nini almak maksady
bilen, erkin flanesler dasalan halatynda olary bir-birine berkidiri.

* Her iki erkin flanesi bir wagtyr 6ziinde géterif. Her iki tarapyndan
flanesin igki tarap diametrinden birikdirifi ya-da kompensatoryn ara-
synda yumsak iclikli kese agac yerlesdiriri.

BELLIKLEME

» Kompensatorlar zawod belgisi, pozisiya belgisi we Upjin edilen senesi
bilen belliklenendir.

* Isleg bildirme esasynda, tablisada gosmaga ulgam belgileri, elektrost-
ansiya bellikleri, cyzgy belgileri ya-da beyleki bellikler bellenyandir.
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KOMPENSATOR MONTAZY

Montazdan 6nki gareler:

» Montaz aralygynyn olceglerini barlan. Montaz 6lcegden cykma we
kabul edilyan yer tuytgetmeler maksimum rugsat berilydn kompen-
sasiya yerini Uytgetme derejesini agsmaly daldir.

» Sol bir wagtyn 6ziinde peyda bolyan osly siiyndirme ya-da cek-
mede we gapdally yerini Uytgetme de parametrler asakdaky yaly
kicelyandir:

gapdal rugsat berilyin osly cekdirmede = lat max X ( 1- %)

gapdal rugsat berilyin osly gysylmada = lat max X lat%
ax STA eff - ax STA max X ax STA%
+[(lat max - lat max X lat% ) X ( 12X STA max - ax STA max X ax STA% )]

(eger: ax STA eff — ax STA max x ax STA% = otrisatel => gurnamak 0)

lat eff )

osly rugsat berilyin cekdirme = ax STR max X( 1- Tat max

osly rugsat berilyidn gysylma =ax STA max X ax STA%

+[(axSTA max—axSTAmaxXaxSTA%)X( 1 -%)]

(eger: lat eff — lat max x lat% = otrisatel => gurnamak 0)

ax STA max

maksimum osly cekme

ax STR max maksimum osly styndirme
lat max maksimum gapdally yerini Gytgetme
ax% 100%’de maksimum osly ¢gekme

gapdally yerini Uytgetmede
(25% ‘den ax STA max

lat% maksimum gapdally yerini Gytgetme
100% osly gekmede (50% ‘den lat max)

» Gapdally kompensatorlaryn liniya goérnusli flanesleri parallel gor-
nusde yerlesdiriimelidir. Garsy yagdayda herete gegiriji stangalaryn
yuklenmegi gapdally yerini Uytgetmesinde den derejeli bolmayar.

* Flaneslerifi yokarsyny arassalamaly we gerek bolan yagdayynda
Ustlindaki korroziya garsy ortligi ayyrmaly.

* Flaneslerifi yokarsy yylmanak, tekiz bolmalydyr we budur-stdur
bolmaly daldir.

* Flanesldaki bolt orunlary tekiz bolmalydyr. Kompensatory aylamak
arkaly asa yukleman. Gapdally kompensatorlaryn liniyaly flanesleri
parallel gérnisde yerlesdirilen bolmalydyr.

» Liniya gornUsli flanesleri asakdaky yaly barlan (Sekil 14/15/16/17/18/19)

» Kompensatoryn zeperliligini barlamak.

Doly rezinden flanesli ya-da éwriimli flanesli kompensatoryn

montazy:

» Gerek bolyan gurallar: dinamometrik gérniisli gayka acary, rezinden ge-
kig, merkezlesdiriji oturdyjy. Yiti ucly gurallary ulanmari.

» Kompensatory seresaplylyk bilen montaz ediljek bos ornuna yerlesdir-
meli. Dykyzlayjynyr yokarsynyn zeperlenmegine asla yol bermeli daldir.

» Dik turba gegirijilere gurnalyan modifisirlenen politetraftorelin (TFM) ortii-
kli kompensatorlarda, kebsir tikini TFM “TOP” silfon markirowkasy bilen
gabat gelmeli we “12 sagat” yagdayynda yokarsynda yerlesmeli.

« Turbanyn gapdally yeri Gytgan halatynda, 5 mm’dan yokary bolsa, ya-da
onun kesimi 10 mm’dan yokary bolsa, flanesli birikdirmani gapdaldaky
yerinden ayyrmalydyr. Indi kompensatory ¢ekdirmesiz gurnap bolyar,
sonra bolsa mundan 6n flanesif ayrylan agyk yerini tdzeden yapmak
mumkindir. Montaz Ggin rugsat berme we cak edilyan turbanyn uzaldyl-
magy kompensatoryn uzaltma kompensasiyanyn rugsat berilyan maksi-
mum beyikligini agmaly daldir.

» Kompensatoryri dykyzlayjysynyr yokarsy we liniya gornisli flanesin
aralarynda gosmagca prokladkalary gurnamaly daldir. Rezinden flanes
ya-da kompensatoryr dykyzlayjy sepi liniya gornlsli flanese garsy gonu-
den-goni dykyzlama doéredyar.

» Wintleri orunlaryna atanaklayyn sekilde yerlesdirifi we elifiiz bilen jebis
¢ekdirin. Munun Ggin wint yerlesdirilyan orunyn sag we ¢ep tarapyndaky
diametr orunyna layyk gelyan dlcegli merkezlesdiriji oturdyjy yerlesdirir
we yerlesyan aralaryny merkezlesdirin.

» Eger agyk galyan orunlar bar bolsa kompensatoryn silfonyna cenli kelle-
jikli wint yerlesdirmeli. (Sekil 20)

« Beyleki yagdayda boltyn ¢cykgytyny gysga saylap, kompensatoryn sil-
fonynda hyrly boltdan, seyle hem basys astynda yiikli bolmakdan we
yerini Uytgetmekden yetjek zeperifi 6riini almaly. Bu yagday spilka gur-
namak Ucin hem degisli bolup duryar.

« Erkin flaneslerde hyrly orunlaryr bolmagy, boltlaryri ujy erkin flaneslerin
derejesine den yagdayda tamamlanmalydyr. (Sekil 21)

» Dykyzlayjy sepli kompensatorlar yagdayynda dykyzlayjy sepifi gysar-
magyndan gaca durun.

» Kompensatoryri dykyzlayjysynyn yokarsy dagy bilen defi derejede
gysylyp saklanmalydyr.

* Flanesin bolt birikdirmesinifi gerek bolan ¢ekme momendini dinamo-
metrik agaryn kdmegi bilen atanak sekilinde 3 (li¢) tapgyrda gurnamaly.

« Talap edilyan gekme momentine layyklykda gabat gelyan berklikd&ki
wintleri ulanmaly.

Tapgyr 1) Cekme soriky momendinden 1/3 atanak sekilli gurnan we den
derejede takmynan 3 aylaw towlan. Ysyn inini flanesif dagky
gapdalyndan barlan. Cokdirme wagty > 30 minut.

Tapgyr 2) Cekme soriky momendinden 2/3 atanak sekilli ahli wintleri 3
aylaw towlan. Ysyn inini flanesifi dasky gapdalyndan barlan.
Cokdirme wagty > 60 minut.

Tapgyr 3) Cekme soriky momendini atanak sekilli 2 aylaw towlar. Gos-
maca cekdirme talap edilmeyar.

* Gorkezilen maksimum ¢ekme momendini asa asmaly daldir. Isleme
sertlerinde Uste bolan basysy bellenen aylanma momendinifi derejesi-
nin takmynan 50%°ne ¢enli azaldyarlar we bu 1,5'lik synag basysy tgin
yeterlikli bolup duryar.

« Eger silikon rezinden kompensator ulanylyan bolsa, onda ¢ekme mo-
mendinin gérkezilen bahalaryny 30% hékman azaltmalydyr.
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» Syzma ylize gykan halatynda gorkezilen gekme momendiniri bahalary-
ny yokarlandyryp bolyar. Emma ahli zatdan 6n basysy peseltmeli. Li-
niya gornusli flaneslerifi gekme momendiifi maksimum rugsat berilyan DIN DIN DIN DIN ASA

Nominal diametr Yaglanmadyk suruplar tgin [Hwv] flanes Ugin, asak-
dakylara layyklykda

bahasynyndan yokary gykmak diiybiinden gadagan, esasan-da plast- PN25  PN6 PN10 ~ PN16  150Ibs
mas turbalardan bolan gegiriji turbalar g6z énunde tutulyan bolsa. :ggg :g: SI0 e 220 720 338
» Rezinden kompensatoryn flanesi lgin boltlaryri gerek bolan ¢cekme 1100 44° 410 560 960 690
momendini azaltmak Ugin yorite niyetlenen dykyzlayjy prokladkaly ul- 1150 46° 730
anmak bolyar. Seyle mesele yiize ¢ykanda, bu yagday barada énddirija Egg ;g: 820 &30 G5y L0 ggg
kompensatorlary tayyarlamaga baslamazdan 6n hékman habar beril- 1300 5% 570 850 920 890
melidir. 1350 54¢ 970
» Ulanmana baglamazdan 6n kompensatory gurnamanyn talaba layyk 1:28 22 430 510 &0 530 ?ggo
gapagy bilen értmek arkaly goramaly. 1500 60" 610 1150 1350 960
» Cekme momentlerinini soriky bahalary lgin cetwele serediri. 1600 370 580 1200 1400
1650 66" 1200
1700 700 1150 1350
Birikdiriji flanes iicin kompensatorlaryi dartyjylaryii gutaryan 1800 72 380 690 1200 1400 1150
momentleri{1> ¢ <1} Sekil 15/16/17/18/19* layyklykda bolmalydyr 1900 830 1150 1750
1950 78" 1400
Nominal diametr ~ Yaglanmadyk suruplar iigin [Hwm] flanes {igin, agak- 2000 380 840 1250 1700
dakylara layyklykda 2100 84" 920 1550 1600
DIN DIN DIN DIN ASA ;igg — 470 890 1550 1800 —
PN 2,5 PN 6 PN 10 PN 16 150 Ibs
2400 96" 480 940 1650 1900 2000
2580 60 50 50 80 80 2500 1150 1700 1800
100 - 150 80 100 100 100 100 2550 102° 2400
175 - 200 90 100 100 100 100 2600 480 1200 1650 1900
250 90 100 100 110 100 2700 108" 2650
300 100 110 110 110 100 2800 620 1250 1800
350 120 130 135 165 110 2850 114 3100
200 120 10 155 200 120 3000 120 960 1700 2800 4100
450 140 145 165 200 145 3150 126 4450
500 120 145 170 200 145 3200 970 1750
600 185 210 255 280 210 3300 1304 3800
700 200 225 300 300 230 3400 630 1350
800 235 300 360 410 300 3450 138* 3900
900 235 300 360 415 300 3600 144% 670 1750 4250
1000 300 360 425 525 360 3800 780
4000 780

*GORKEZME: Birikdiriji flanesifi goemetriyasy berlen gosundynyri
15/16/17/18/19 sekillerinde beyan edilisinden tapawutlanyan bolsa,
dartyjynyn gutaryan momendini kompensatoryn éndurijisinden anyk-
lamaly. flaneslerde), dartyjynyn gutaryan momendini kompensatoryr énduri-

jisinden anyklamaly.

** GORKEZME: Birikdiriji flanesifi goemetriyasy berlen gosundynyr Se-
kil 14 beyan edilisinden tapawutlanyan bolsa (mysal Ugin gyrarilanan

Kompensatorlaryn dartyjysynyn gutaryan momentleri flanesler

biitinley rezinden Sekil 14** layyklykda bolmalydyr Cekme sterzenleriniii montazy:
» Cekme sterzenin gornlsine baglylykda cekme sterzenifi segmentleriniri

talaba layyk yerlesmesini yerine yetirifi. (Sekil 22)

Nominal diametr  Yaglanmadyk suruplar {igin [HM] flanes {igin, asak-
dakylara layyklykda

DIN DIN DIN DIN ASA * Yssyz herekete geciriji stangany el bilen barlap gérmek mimkin bolar

PN25  pN6 PN10  PN16 150 Ibs yaly,
100 4 110 110 70 70 80 : : ; 05 ; f

» gaty cekdirmeli we dasynda yerlesyan gaykalary el bilen konturlamaly.

125 5 70 70 80 80 80 gay ¢ synaa yeriegyan gaykaiary v
150 6" 80 80 130 130 120
175 90 90 140 140 A 2 e w
500 T 0 50 e 0 e Konturlanan jiibiit gaykalar ticin cekme momentleri (yaglanmadyk)
250 10¢ 90 90 130 170 150 M12 M16 M20 M24 M30 M36 M42
300 12¢ 140 140 150 210 220 30Nm 75Nm 150Nm  250Nm  500Nm 700 Nm 1000 Nm
350 14¢ 170 170 140 190 290
400 16" 140 140 200 260 260
450 18" 160 160 180 250 300 ) . . ’ ) .
500 20¢ 140 140 200 350 280 * Iginde yerlesen saybalary we gaykalay takmynan 0,5 mm’lik ys bilen gur-
550 22¢ 340 namaly.
ggg zg 20 218 290 520 ;28 » Sllysme kompensatorlarda flanesifi turbasynyn dasky diametri stand-
700 28¢ 200 200 310 400 350 artda gorkezilen ¢ék bahadan yokary bolmaly déldir, yogsam gekme
750 30° 400 sterzen flanesin dasky gyrasyna galtasmagy netijesinde uzaltmanyn
600 32 230 290 230 o2l 500 gapdally kompensasiyasyny ¢aklendirmegi mimkin.
850 34 570
900 36" 330 330 410 510 610
950 38" 720
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REZINDEN KOMPENSATORLARYN, MEYILNAMALASDYRMASY, SAKLANMAGY, MONTAZY WE TEH-

E 1 NIKI HYZMATY UGIN GORKEZMELER

Gysma berkidijinifh kdmegi bilen kompensatoryn montazy:

« Yiti ugly gurallary ulanmari.

» Kompensatory montaz edilmeli aralyga seresaplylyk bilen yerlesdirif.
Dykyzlayjynyn yokarsynyr zeperlenmegine asla yol bermeli daldir.

» Kompensator we gegiriji turbanyn birlesmesinifi yokarsynyn aralarynda
gosmaga prokladka gurnamaly daldir.

» Kompensatory 6riden tayyarlanan uly bolmadyk hamytlaryri (kici bolan
nominal diametrlerde) ya-da sofisuz gysma lentalarynyn kémegi bilen
berkidin.

¥ ’lik sonsuz gysma lentasy

Gysmaklyk glyjini yokarlandyrmak Ggin % ‘lik gysma lentany iki gat edip

saran. Gerek bolan halatynda manzetde bir birinifi yanynda iki hamyt

gurnan. Berkidiji material poslamayan polatdan yasalan lentadan, wintli
petlelerden we iclikden ybaratdyr. Poslamayan polatdan lenta Upjungiligi,
dizgune gora, 30 mt'lik rulonlarda yerine yetirilyar. Icki we dasky ¢ykgytlar

Ucin lenta kesileninde 250 mm ‘den ybarat bolan jemi gogsundyny hem g6z

onunde tutun. Montaz yerine yetirileninden asakdaky yaly hereket etmeli:

» Wintli petlani lentanyn Ustline yerlesdirmeli we lentanyn ujyny takmynan
50 mm petle bilen bilelikde egmeli. Hamyt Ugin iki esse kdp yuk yuk-
lenyan bolsa, lentany iki gat edip aylamaly we iki sapar petleden cekmeli.
Bir birinifi Ustline yerlesdirilen her iki lentalaryn aralaryna calgy materia-
lyny galmaly (mysal Ugin kislotasyz yag, teflonly aerozol ya-da silikon
yagy). (Sekil 23)

« Lentany gapdallayyn gysyjy gurala girizmeli we icligi wintli petlanif orta-
syna yerlesdirmeli.

« Ekssentrik gysyjyny basyn we kriwosipifi kémegi bilen hamyty cekmeli.

*» Gerek bolan gekma yetileninden sorira gizlin winti gaty gekdirmelidir, kri-
wosipi bosadyri we gerek bolan dlcegde kesmek Ugin lentany rycagyn
kémegi bilen kesifi (mysal Ggin 100 mm). (Sekil 24)

» Sorira lentanyn ujyny ice egmeli. (Sekil 25)

2" ‘lik perli carhly hyrly sonsuz lenta

Berkidiji material poslamayan polatdan yasalan %2 ‘lik gysma lentadan
we yerine towlap eltilyan korpusdan ybarat bolup duryar. Perli carhly hyrly
sonsuz lenta, adaty bolsy yaly, 30 mtllik rulonlarda Gpjln edilyar. Igki we
dasky ¢ykgytlar tgin lenta kesileninde 250 mm ‘den ybarat bolan jemi
gosundyny hem g6z 6ninde tuturi. Montaz yerine yetirileninden asakdaky
yaly hereket etmeli:

« Yerine towlap eltilyan korpusy gysma lentasynyri iistiine yerlesdirifi we
lentanyn icki ujyny takmynan 50 mm yerine towlap eltilydn korpusyna
layyklykda egin. Bu ileri yerine yetiryan wagtyriyzda hyrly oyun ugruny
gbrkezilsi yaly dogry saklamana uns berif.

» Gysma lentanyn beyleki ujyny yerine towlap eltilyan korpusa geydiriri,
cekme boltyr dasyndan aylan we soriradan gekdirin. (Sekil 26)

» Lentanyn ujyny zeper yetmeklikden goramak Ugin dartma gulpa cenli
icine egin. (Sekil 27)

Isletméane baglamazdan 6 géreler ya-da basys bilen synag:

» Gorayjy gapaklary ayyryn we kompensatoryn silfonyny hapalardan
arassalan.

» Kompensatoryn zeperliligini barlamak.

« Ahli saklayjylaryr gurnalyp gurnalmadygyny, hereket etmeyan we he-
reket edyan soyegleri we olaryn 6z funksiyasyny yerine yetirmane uky-
plylygyny barlan.

» Cekme sterzenlere disyan yukin den agramly yuki paylayanlygyny
barlar we eger gerek bolan halatynda gegiriji turbanyn fakt boyunca
yagydayna gora gurnan.

» Basys astynda synag gecirilydn wagtynda mimkin bolan syzmalaryn
onuni almak Ugin cetwele layyklykda wintleri towlanma momdendine
cenli gekin.

Umumy gorkezmeler:

* Rezinden silfonlary galgylamarn, sebabi erediji silfonyn Ustiine zyy-
anly tasirini yetiryar we ony haraplayar.

» Kebsirleme we kesme islerini amala agyryan wagtyryzda rezinden
silfonlaryn Ustlini 6rtmeli we olary gyzmaklykdan goramaly. Elekt-
rikli kebsirlemek arkaly birikdirme isi yerine yetirilende anodlar we
katodlar geciriji turbanyri mydama sol bir ucastogynda yerlesmelidir
we kompensator arkaly béltinmeli daldir.

» Kompensatorlary izolirlemarn.

WAKUMLY SOYEG HALKASY:
Is yerine yetirme basysyna baglylykda rezinden kompensatorlar silf-
onyn deformasiyasynyn onini almak Ugin icinde yerlesyan wakumly
soyeg halkasy bilen (ipjiin edilen yagdayda bolup bilyar. Yokary tiz-
likli akymda ya-da kompensatory turbulentli zonada nasosyn, sirme
kildifi ya-da turbanyn tirseginifi arkasynda ulanylanynda, biz rezinden
silfonlardaky wakumly séyeg halkalaryny wulkanizasiya etmegi mas-
lahat beryaris. Bu yagday sdyeg halkasynyn kép islemegifi netijesin-
de haraplanmagynyn 6fdni alyar. Igcinde berkidilmedik sdyeg halkaly
kompensatorlar t¢in montaz amala asyrylan son, asakda beyan edilen
ayratynlyklary barlamak igini hdkman yerine yetirmelidir:

» Oturtmanyn berkligi — ol hakykatdan hem yssyz diyen yagdayda bol-
maly (maks. 5 mm) kompensatoryn walynyfi we halkasynyn aralygy
Ucin, bu yagday yuwusyn we sdyeg halkasyna yuze cykyp biljek wi-
brasiyanyn onini alyar. Gerek bolan halatynda birlesdiriji gulpyn igine
gosmaca gegiriji plastina yerlesdirifi, bu sdyeg halkasynyr géwrimini
yokarlandyrmana yardam berer.

 Dik goérnusde gurnalan kompensatorlar Gcin birlesdiriji gulp akymyn
asaky boluiminde yerlesdirilen bolmalydyr (takmynan 6 sagat).

* Birlesdiriji gulpyn bolty berkitmelerini konturlamak arkaly berkitmeli,
sunlyk bilen olaryn is yerine yetirilyan yagdayynda gowsamagy mim-
kinciligini diybiinden aradan ayyrmalydyr. Sol bir wagtyn 6ziinde
montaz Ugin Z3 gollanmasyna berilen gérkezmelere boyun bolmaly.

+ Upjiin etme toplumynyfi sanawyna giryén séyeg halkalarynyn birikdiriji
boltlarynyn hili, séyeg halkasynyn materialynyf hiline gabat gelyandir,
olary basga hilli boltlar bilen ¢alysmak diybinden gadagan. Beyleki
yagdayda, boltlaryn is yerine yetirilydn gursawda durnuklylygy kepil-
lendirilmeyar.

DEFLEKTOR

« Defletorlary abraziw serisdelerini dasayan wagtyriyzda we akym tizligi
5 m/s yagdayynda ulanyr.

« Deflektorlary kompensatorlar bilen bilelikde gurnan.

« Deflektoryn flanesi we liniya gornusli flanesifi aralarynda mydama
hékman gosmaca prokladka gurnamak zerurdyr.

» Montaz edilyan wagtynda akymyri ugryna tns berilmelidir.

KOMPENSATORYN TEHNIK HYZMATY
» Kompensator ise baglanyndan sorira bir hepdeden sofi ony hdkman
barlamaly we ondan sorira yyllyk meyilnama boyuncga barlamaly.
» Kompensatoryrn agsakdaky hasiyetlerini barlamaly :
- silfonda, flanesde ya-da gekme sterzende gérnliyan dasky yeten
zeperler.
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- rezinden flanesdéaki ya-da silfondaky yeten zeperler. Silfonda yize
¢ykan Uytgesmeler, mysal Ugin kopdurjikler, portlasma, bdlinme ya-
da gisme alamatlary

- gursawda syzma.

- silfonyn icki tarapynyn hili (gisme, gatama, yuwulyp ayrylma, boliin-
me).

- cekme sterzenlerifi cdkden aga yerini Uytgetmegi.

- cakden asa yerini Uytgetme, siysme we montaz uzynlygy.

- ahli birikmelerde korroziya we zayalanma.

- Sor 6lgegi boyunga kompensatoryn silfonynyn gatylygy. Ahli gor-
nusli rezinler wagtynn gecmegi bilen tebigy yagdayda kdénelyar, sun-
lyk bilen olaryri mayysgaklyk ukyby peselyar we Sor 6lgegi boyunca
gatylagyar. Adaty sertlere layyklykda Sor o6lgegi boyunca gatly-
gy ortaca yylda 1° Shore A yokarlanyar diyip hasap etmek bolyar.
Yokary derejeli temperaturlarda bu gérkeziji yokarlanyp bilyar. Bu
sebapli biz kompensatorlary belli bir wagt aralygyndan sorira Sor
Olcegi boyunca gatylygyny barlamagy we Sor dlcegi boyunca 80°
yeteninden kompensatory galysmagy maslahat beryaris. Sor olge-
gi boyunca gatylyk hasaplamasyndan Sor dlgegi boyunga 60° A
15 yyldan 20 yylda c¢enli hyzmat edis émri bardyr. Zeperlenme we
dasky tasirler, mysal Ugin, ultra benewse séhlelenme we ozondan
gelyan yuklenme hem 6z negatiw tasirini yetiryandir.

» Kompensatorlary az sabynly suwuklyk bilen arassalamaly we soriun-
dan arassa suw bilen yuwmaly. Yiti ugly predmetleri, simli gotgalary
ya-da nazdakly kagyz ulanmaly daldir.

BASYS BILEN SYNAMAK

Aslynda rezinden kompensator basysly guycli rezerwur hékmiinde
ulanmak Ucin niyetlenman, basysly guyc baradaky Direktiwa layykly-
kda “basys guyji astynda igleyan gurnama elementi” hdkmunde klas-
sifikasiyalandyrylyandyr. Kompensator gegiriji turba yerlesdirileninde
dykyzlandyrma goyulan ayratyn prokladkanyn kémegi bilen dalde,
goénuden-goni rezinden silfonyn dykyzlayjy Ustiine gurnalan dykyzlayjy
arkaly yerine yetirilyar.

Rezinden kompensatorlaryfi gysylmagy babatynda doly synag netije-
sinde ondurijden integrirlenen rezinden dykyzlayjy Usti barada otrisatel
tasiri almak miUmkindir. Bu sebabe salgylanyp, rezinden bdlekler Ggin
basys astynda synaglary ydrite dykgatly we difie sargytcynyn yorite
bildiren talabynyn netijesinde yerine yetirilyar. Adaty bolgy yaly, synag
dife kompensatoryri montazy doly turba gegiriji ulgamda yygnalma-
gyndan sofira amala asyrylyar. Basys bilen synag gecirilmezinden 61
montaz Ugin gollanmada berilen ahli gérkezmelere boyun bolunmaly-
dyr.

Bu gurnamak Ugin gollanma barlanmana degisli daldir. Gerek bolan
halatynda Siz onuri suwagtky wersiyasyny su salgydan yuklap bilersifiz:
http://lwww.ditec-adam.de faily-dlja-zagruzki.

Seyle-de 6niim Ugin berilen katalogda berilen tehniki maglumata hem tins
berir.
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