POLYSAN - EDELSTAHL-PRESS-SYSTEM

Ausdehnung, Dehnungsausagleich und Rohrbefestigung

FUR DEN ANWENDUNGSBEREICH WASSER

Die nachstehenden Hinweise haben keinen Anspruch auf Vollstadndigkeit und zur
grundsatzlichen Orientierung. Bitte beachten Sie die einschlagigen zugehérigen

Normen und technischen Regeln.
Bei Erwdrmung dehnen sich alle metallischen Werkstoffe aus und ziehen sich bei
Abkihlung zusammen.
Im Temperaturbereich bis 200°C betragt der thermische Langenausdehnungs-

koeffizient a fir nicht rostenden Stahl 0,0000165 m/mK.

Langenausdehnung

Berechnung Langenausdehnung:

l, = Lange vor Erwarmung
l; = Lange nach Erwarmung

A; = Temperaturdifferenz zwischen Anfangs- und Endtemperatur

a = Langenausdehnungszahl

Formel:

Beispiel:

li=lo « (1 +a«Ay)

lob, =20000 mm

l; = gesucht

A; = 40°C (Anfangstemp. 20°C — Endtemp. 60°C)
a =0,0000165

l
l
l
I

= 20000 - (1 + 0,0000165 « 40°C)

= 20000 - (1 + 0,00066)

= 20000 - 1,00066
=20013,2 mm

Tabelle LAngendnderung A¢ in mm bei Temperaturdifferenz in °C:

Rohrlange | 10°C | 20°C | 30°C | 40°C | 50°C | 60°C |70°C |80°C |90°C |100°C
mm
1000 | 0,165 | 0,330 | 0,495 | 0,660 | 0,825 | 0,990 | 1,155| 1,320| 1,485| 1,650
2000 | 0,330 | 0,660 | 0,990 | 1,320 | 1,650 | 1,980| 2,310 | 2,640| 2,970 | 3,300
3000 | 0,495 0,990 | 1,485 1,980 | 2,475 | 2,970| 3,465| 3,960 | 4,455 | 4,950
4000 | 0,660 | 1,320 | 1,980 | 2,640 | 3,300 | 3,960 | 4,620 | 5,280 | 5,940 | 6,600
5000 | 0,825 | 1,650 | 2,475 | 3,300 | 4,125 | 4,950 | 5,775| 6,600 | 7,425 | 8,250
6000 | 0,990 | 1,980 | 2,970 | 3,960 | 4,950 | 5,940 | 6,930 | 7,920| 8,910 | 9,900
7000 | 1,155 | 2,310 | 3,465 | 4,620 | 5,775 | 6,930 | 8,085| 9,240 | 10,395 | 11,550
8000 | 1,320 | 2,640 | 3,960 | 5,280 | 6,600 | 7,920 | 9,240 | 10,560 | 11,880 | 13,200
9000 | 1,485 | 2,970 | 4,455 | 5,940 | 7,425 | 8,910 10,395 | 11,880 | 13,365 | 14,850
10000 | 1,650 | 3,300 | 4,950 | 6,600 | 8,250 | 9,900 | 11,550 | 13,200 | 14,850 | 16,500
11000 | 1,815 | 3,630 | 5,445 | 7,260 | 9,075 | 10,890 | 12,705 | 14,520 | 16,335 | 18,150



Biegegeschenkelldnge fir Rohrschenkel-Dehnungsausagl eich und
Abzweigungen

Berechnung der Biegeschenkellange:

d = Rohrdurchmesser in mm

A, = Langenénderung in mm

Ls = Biegeschenkellange in m

Formel: Lg = 0,045« d « A

Tabelle Biegeschenkellangen A:

Linke Spalte: aufzunehmenden Langenanderung A, in mm
Obere Zeile: Rohr-Au3endurchmesser in mm

Tabellenfelder: Biegeschenkellange Lg in Meter , Zwischenwerte sind zu interpolieren

Dehnung A 15 18 22 28 35 42 54 | 76,1 | 88,9 | 108

10 mm (0,55 | 0,60 |0,67 |0O,75 [0,84 [0,92 |1,05 124 134 |1,48
20mm 0,78 0,85 |0,94 106 |1,19 1,30 |1,48 |1,76 | 1,90 | 2,09
30mm| 0,95 |1,05 |1,16 1,30 |146 |160 181 |[2,15 |2,32 |2,56
40 mm (1,10 |1,21 1,33 |1,51 |1,68 |1,84 |20,9 |2,48 |2,68 |2,96
50mm|1,23 |1,35 |1,49 |168 |188 |2,06 (2,34 (2,78 | 3,00 |3,31
60mm | 1,35 |148 |1,63 |1,84 |206 |2,26 |2,56 |3,04 |3,29 |3,62
7/0mm|1,46 |1,60 |1,77 |199 |223 (2,44 |2,77 |3,28 |3,55 |3,91
80mm 156 1,71 |1,89 |2,13 |2,38 |2,61 |[2,96 |3,51 |3,79 |4,18
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Biegegeschenkelldnge fiir U-Bogen-Dehnungsausgleich

Berechnung:

d = Rohrdurchmesser in mm

A, = Langenénderung in mm

Ly = Biegeschenkellange in m

Formel: Ly=0,025.Vd A

Tabelle:

Linke Spalte: aufzunehmenden Langenanderung A, in mm
Obere Zeile: Rohr-Au3endurchmesser in mm

Tabellenfelder: Biegeschenkellange Ly in Meter , Zwischenwerte sind zu interpolieren

Dehnung A 15 18 22 28 35 42 54 | 76,1 | 88,9 | 108

10mm 0,31 | 0,34 | 0,37 |0,42 |04/ |0O51 |058 |0,69 |0,75 | 0,82
20mm 0,43 047 |052 |059 (1,19 |1,72 |0,82 |0,98 | 1,05 | 1,16
30mm | 0,53 |0,58 |064 (0,72 146 (0,89 |1,01 (1,19 |1,29 | 1,42
40 mm 0,61 | 0,67 |0,74 0,84 |1,68 |1,02 |1,16 [1,38 |1,49 | 1,64
50mm| 0,68 |0,75 |0,83 094 188 |1,15 (130 [1,54 |1,67 | 1,84
60 mm 0,75 0,82 |091 |1,02 |206 |125 |1,42 |1,69 |183 | 2,01
/O0mm|081 [0,89 |098 |1,11 223 136 |154 (182 |197 | 2,17
80mm | 0,87 095 |1,05 |1,18 |2,38 |145 |164 |1,95 |2,11 | 2,32
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Stltzweiten

In nachfolgender Tabelle finden Sie die Stutzweiten fir Rohrleitungen nach DIN
1988-2 und die Empfehlung des Rohrherstellers:

Rohrdurchmesser 15 18 22 28 35 42 54 76,1 | 88,9 | 108

Stutzweite m DIN 1,25 | 1,50 | 2,00 | 2,25 | 2,75 | 3,00 | 3,50 | 4,25 | 4,75 | 5,00

Stiutzweite m ESTA | 1,50 | 1,50 | 2,50 | 2,50 | 3,50 | 3,50 | 3,50 | 5,00 | 5,00 | 5,00




Bestandigkeit gegen Auf3enkorrosion

Eine Korrosion wird bei Edelstahlrohren durch zu hohe Chloridgehalte in der
Umgebung ausgeldst. Ein AulRenkontakt mit Chloriden ist zu vermeiden.
Daher ist zu beachten:

Ein Korrosionsschutz ist bei der Verlegung in chloridhaltiger Umgebung (Gase und
Dampfe) erforderlich (z.B. Schwimmbader, Lackierereien, galvanische Betriebe).

Der Kontakt mit chloridhaltigen Baustoffen oder Mértel ist zu vermeiden.

Sind Baustoffe Uber eine langere Zeit mit chloridhaltigem Wasser durchfeuchtet,
empfehlen wir AuRenverlegung bzw. die Anbringung eines geeigneten
Korrosionsschutzes am Leitungssystem.

Schallschutzeinlagen der Rohrschellen dirfen keine auslaugbaren Chloride
enthalten.

Dammestoffe mit einem Massenanteil von tUber 0,05% Chlorid-lonen dirfen nicht
verwendet werden.

Geeigneter Korrosionsschutz sind je nach Erfordernis vollflachig angebrachte
Schutzanstriche, geschlossenzellige Dammstoff-Isolierungen oder
Korrosionsschutzbinden nach DIN 30672.

Die Verantwortung fir einen ordnungsgemalf3en Korrosi onsschutz liegt beim
Planer und Verarbeiter.

Biegen von Edelstahlrohren

Edelstahlrohre durfen nicht warm gebogen werden, da durch ein Erwarmen das
Werkstoffgefiige verandert wird. In der Folge kdnnen durch interkristalline Korrosion
Schaden an den Rohrleitungen auftreten.

Weitere Hinweise

Die Rohre und Fittings sind so zu lagern und zu bearbeiten, dass keine Fremdstoffe
wie Normalstahlpartikel, Funkenflug von Trennschleifern oder Baustoffe mit
Chloridanteilen auf die Rohroberflache bzw. in das Innenrohr gelangen kdnnen.

Das Loten von Edelstahlrohren ist unzuléassig, da bei zu hohen Lottemperaturen
Messerschnittkorrosion auftreten kann. Auch bei den als geeignet bezeichneten
Loten ist Messerschnittkorrosion schon beobachtet worden.

Das Trennen der Rohre darf nicht mit Trennschleifern, durch Abbrennen oder mit
Plasmabrennern erfolgen.

Das Schweil3en von Edelstahlrohren auf der Baustelle ist unzuldssig, da in der Regel
nicht alle notwendigen Bedingungen fur sichere Schweil3verbindungen gegeben sind,
wie z.B. vollstéandige Inertisierung des Schweil3bereiches und der
warmebeeinflussten Zone.



Chemische Vertraglichkeit von Rohr und Dichtungen

ROHR | DICHTUNGEN ROHR | DICHTUNGEN
& R
FLOSSIGKEIT E FLUSSIGKEIT 3 o
{Handels-) Acetylen A - A - A | A Flusorwasserstalf = g - L z
Acetum A - A DA o] Fosernabdehyd A - A B A
Aceton 1009 - 100°C L] Al=]D|D Arnmoniurmsale von Phaosphatidsiure 10% | € | - | A Al A
Essigsdure 20% A C clc Hatriumphospihat c Al - | Al A
Boradkure 5% A Al -] A]A Finkerigas ALl = iR TR A A
Zitronensdure 5% A A A A Gashl A o A A A
Ameisenidiure C B |- DD Ghyzerin Al =1 Al =1 B]A
Phasphorsdure 3% A A Al C Gyl A Al AL A]|A
Chiorwasserstoffsiure o] - B . Do} C Athylghikol A A A A A
Calpetersiure 0% - BOMC A D|(D|D|D Caleiumbydrosid 104 - 100% C A A A
Osdure & = D - A B Magnesl umbydroxid £ 109-100°C C - A = A A
Saure fir Batterien & - A A C Kallurnhsydnoadd S50%C C A C C
BlausSure 100% [l BESa) BTl ] Es Calciumhypochlorid 100% S| sl (] ESr Far i B
Schweefelsiure 109 - 60°C | D A = C C Milch L D A - A A
Sehwefalsiure - Dampf DD | =5 KD Methan AlNID|A|A|A
Schwefelsdure 100% cC| D o - B u] Methanol A D A D B C
Weinsiure 10% - 100°C A = - - - = Treibsl A = D] A A A
Wasser 100°C AlAa | ALA|A]A Naphthalin Al D| D Al C
Meerwasser A|lD|A A | A Ammoni umnitrat 10-50% A = | A Al C
destilliertes Wasser 50°C A|l-|A]-|B]|EB Kupfernitrat . | Al « | A| B
Kiinigawasser Al=-J]C]--|B]D Hatriummitrat 10% - 40% Al - | A Al A
Agenzien flar Zurichtung von Leder A AJA|A]A Lebertran Al D| B Al A
Athylalkohal 1009 Al -lAa]l-|8B]B Fizinsal AlD| D Al A
Methylalkohol 100% A | D A D A c Lefindl A - o] . A A
Ammoniak 100% ¢ ] (=1 ] RS el | ] Qlivendl AlD|D|A|A]A
Anilinn 10086 A C - A D Schmierdl A A o A A
Druckuft Al DAL ALA Maschinensl AlBpiopy - A A
Chrombelze A A A A A Mineralisl A A s] A B
Benrol A (o] - C o Motorendl A A D = A B
Benzin A v] - A | A Getriebedl A . D] Al A A,
Natriumbicarbenat A=A )= A |B Pllanzendl A|lD|D]A|A]A
Eint Al ]A|=|A]|A Faraffin A | D) = | &|A
Butan A o|e|e |8 Wasserstoffpercaid 10% - 30% Alp|lalalala
Butanol A A B | A Propan AlAalD|alal|a
Kerosin A = D| A A A Serum A +] A - A | D
Ammesniurmchlodd 1% A - A A A Atznatron 50% A A - C B
Eisenchlorid, wisierig WS R TR ) [ Armmani urmsulfat 10% Cl=lAJA|lA|D
Magnesium chioric 209 A A A C Eisensulfat C A - A B
Mickelchlord 10%. - 3t |- A&} = 1A]A Magnesiurnsulfat 100 - 40% A A A L
Kaliwmchlorid 1-5%% A A A A Mickelsulfar 30% A Y - A& | A
Kupferchiorid - - A - A B Ealiumsulfat 10% -5 100°C A & Al A
Hatriumchiond 5% Al-|A A|D Fupherslfat 106 A A A | A
Zinkehlarid 10% A - A - A | A MNatriumsulfat 10% A A - A A
Kehlendioxd A A|AJA]|A Zimksulfar 10% A Al -1 Al A
Schwefeldicodd 100% o e [ e o o T Entwickler - Tansch filir Fotos A Al A] A|A
Diesel A - o A B Tannin A o & - & | D
Hexan = = D = A A Tolual 20°C A o] o - B | D
Athan . - | D Al A Terpentin ClDiD)| -| A[A
Arhanol 20%C Al=-JA|=-|B|B Trichlorethyban: ClD|ID)A|A|A
Athanol 50%C Al -]A (=] | = Varselin Al D] - - A A
Ariyl Sl fee] o el R o | B Lack Al CLA] -] A|A
Ferment, wlsserig Al - A A | A Wein Al D| A D|A|D
. mmmﬁwmwngsmmmmmm D:  Zersetzung ﬂtsi}-ﬂhgs-{ﬁufqueilung und Zersetzungh
B: Bedingte Widerstandsfihigkeit dies O-Rings (mittelstarker Angriff) -1 Nicht zu verwendien (Verflissigung)

C: Fehlende Widerstandsfahigkeit des O-Rings (starker Angriff]



