KRUGE <« Kopplingar, rillade delar

Montagesystem och fastmaterial

Packningar

Packningsprogram fér anvandning i olika applikationer och anvandningsomrade. Varje packning har sin
speciella anvandningsfunktion. Tatningseffekten uppnas genom trycket eller vaccumet i rérskarven.

Flush Seal packningen ar designad for att forhindra att féroreningar samlas i packningens halrum (eller
fordjupning). Vid kontinuerligt vaccum, rekommenderas packningstyp Flush Seal.
Flush Seal packningen ar tillganglig och kan anvandas i alla kopplingar.

Kvalitet Arbets- Packnings- Fargkod Anvandningsomrade
temp. material
E -34°C/ +110°C EPDM Gron Kan anvandas for varmt vatten, +110°C, fértunnande

syror, oljefria luftanlaggningar och andra kemiska
installationer.
Rekommenderas ej for oljebaserade vatskor.

T -20°C/ + 80°C Nitril Orange For anvandning till petroliumprodukter, hydrokarboner,
luft med oljeanga (+65 °C), och avloppsvatten.
(Rekommenderas inte for varmt vatten.)

L -340C/ +177°C Silicon Raod For anvandning vid torr varm luft utan hydrokarboner upp
till +177°C och hégre temperaturer inom kemisk industri.

Applikation Temp. Rekommenderad packningskvalitet
Luft, oljefri -34°C/ +110°C E
Luft, olieanga -20°C/ + 80°C T
Luft, utan oljeanga -340C/ +177°C L
Vatten upp till + 66°C E/T
Vatten upp till +110°C E
Vatten, syrehaltig E/T
Sjévatten E
Avloppsvatten E/T
Bensin/Drivmedel T
Petroleum oljor T
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Kopplingar, rillade delar KRUGE ¢«<

Montagesystem och fastmaterial

Resistenstabell EPDM och Nitrilgummi

Media EPDM EPDM Nitril Nitril
Temp. +20°C Temp. -34/+90°C Temp. +20°C Temp. -34/+90°C
Vatten
Farskvatten 1 1 1 1
Saltvatten 1 1 1 1
Destillerat vatten 1 1 1 1
Hydrokarboner
Lacknafta 3 3 1 1
Bensin 3 3 1 1
Dieselolja 3 3 1 1
Raolja 3 3 1 1
Parafin 3 3 1 1
Xyelene 3 3 1 1
Bensen 3 3 3 3
Styrene 3 & 3 &
Nafta 3 3 3 3
Alkoholer
Etylalkohol 1 1 2 2
Etanol + Metanol 1 1 1 1
Glykol 1 1 1 1
Klorerat I6sningsmedel
Trikoletylen 3 3 3 3
Saltpetersyra 10 % 1 3
30 % 1 3
50 % 3 3
Fosforsyra 1 1
100 % 3 3 3 3
Svavelsyra 10 % 1 1 3 3
20 % 1 1 3 3
30 % 1 1 3 3
50 % 1 1 3 3
Garvsyra 1 1 1 1
Vinsyra 1 1 1 1
Baser
Natrium 10 % 1 1 1 1
30 % 1 1 1 1
50 % 1 1 1 1
Kalcium 10 % 1 1 1 1
30 % 1 1 1 1
50 % 1 1 1 1
Ammoniaklésning 10 % 1 1 1 1
Blekmedel 1 1 3 3
Salter
Natriumklorid, upplost 1 1 1 1
Kaliumklorid, upplost 1 1 1 1
Ammoniumsulfat 1 1 1 1

1=God resistens, 2=Genomsnittlig resistens, 3=Dalig resistens
Angivelserna ar endast rekommenderade



KRUGE <« Kopplingar, rillade delar

Montagesystem och fastmaterial

Valsad Rilla
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Konstruktionsdata enl. ANSI/AWWA C606-87 Standard

Specifikation:

Rakhet rorénde:

DN 25 - DN 80: 0,8 mm

DN 100 - DN 150: 1,2 mm

DN 200: 1,6 mm

Vid egentillverkning av anslutningsrillor &r det viktigt att rillornas djup och diameter motsvaras av "C1" och "C" i
nedanstaende tabell.

Rilldjupet "C1" ar viktigt for att fa korrekt lasning av koppling pa ror. Foér att hindra lackage genom packningen
bor roret fran anden och in till rillan vara fri fran hack, slagg, rostangrepp och marken efter riliningen.

D D A1l B1 C1 Cc (o T Max
DN Nominell  Tatningens Rillans Rilla djup Rillans Tolerans Minsta vagg- diam.
Nominell mm placering bredd mm bredd mm tjocklek (mm)
rordiameter mm mm verklig mm
mm

25 33,7 15,9 7,2 1,7 30,2 -0,38 1,8 34,5

32 42,4 15,9 7,2 1,7 39,0 -0,38 1,8 43,3

40 48,3 15,9 7,2 1,6 45,1 -0,38 1,8 49,4

50 60,3 15,9 8,8 1,6 57,2 -0,38 1,8 62,2

65 76,1 15,9 8,8 1,9 72,3 -0,46 2,3 77,7

80 88,9 15,9 8,8 2,0 84,9 -0,46 2,3 90,6
100 114,3 15,9 8,8 2,1 110,1 -0,51 23 116,2
125 139,7 15,9 8,8 2,1 135,5 -0,51 2,9 1417
150 168,3 15,9 8,8 2,2 164,0 -0,56 29 170,7
200 219,1 19,1 11,9 24 2144 -0,64 2,9 221,5
250 273,0 19,1 11,9 24 268,3 -0,69 3,6 2754
300 323,9 19,1 11,9 2,8 318,3 -0,76 4,0 326,2

Det ar viktigt att rillorna har exakt ratt diameter.

Rorets diameter nominell DN-Artikel nr och matt i tum.

D = Rorets utvandiga diameter.

A1 = Tatningslagets langd langs roret. Avstandet fran roranden, vinkelratt kapad, till ytterkanten pa
rillan, inklusive toleranser.

B1 = Rillans bredd, inklusive toleranser.

C = Rillans diameter, inklusive toleranser. Den maste vara konstant runt hela rérets periferi.

C1 = Rillans djup. Urtagets djup. Det maste vara konstant runt hela rorets periferi och stdmma med C.

T = Minsta nédvandiga vaggtjocklek eller tillatna vaggtjocklek pa den plats dar rillan ska skaras.

Den maste vara konstant runt hela rorets periferi.
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Kopplingar, rillade delar KRUGE ¢«<

Montagesystem och fastmaterial

Montageanvisning

1ISO 9001:2000 AZ <§_'> [_ﬂm @ c@

1. Lossa och ta ur bultarna ur kopplingen. Ta ur tat-
ningen och kontrollera att tatningen ar av ratt modell
och att den ar oskadad. Bagge rorandarna skall vara
jamna och rengjorda.

2. Tatningen smorjes med godkant smorjmedel.

Var forsiktig sa att inte smuts fastnar pa smorda
delar. Satt pa tatningen och se till att den inte skjuter
over kanten pa roret..

3. Skjut ihop de tva réréandarna. Se till att de tva
rérandarna ar parallella. Skjut tillbaka tatningen sa att
den tacker utrymmet mellan rérandarna och att den
hamnar lika langt fran de bagge rérandarnas spar.

( OBS! Se till att sparen i rorandarna ar helt fria fran
smuts sa att kopplingen passar i dem.)

4. Satt kopplingshalvorna pa tatningen. Kontrollera
att kopplingen passar in i rérets "rillning”. Montera
bultarna och dra at fér hand.

5. Dra muttrarna vaxelvis tills kopplingshalvorna far
bra kontakt med varandra.

( Var noga med att kopplingshalvornas ytterkant kom-
mer ner i rillsparet pa tvarandarna.)




KRUGE <« Kopplingar, rillade delar

Montagesystem och fastmaterial

Systemanvandning, monteringsanvisningar

For att en skarv ska vara helt tat maste foljande anvisningar féljas:

1. Kapa réren vinkelratt. Kontrollera att réren inte in- Nar ett pastick ska géras maste det hal som borras i roret
nehaller smuts, olja, span osv. Kantfasen far inte vara uppfylla toleranskraven enligt sidan 30, och ligga mitt pa
langre an 1,5 mm. roret. Det ar viktigt att omradet kring halet - minst 16 mm

fran kanten - och en del av rérets langd L halls rena fran
span, olja, smuts osv. for att kopplingen ska tata ordentligt
(pastickskopplingen maste ligga an perfekt).

g LSmMmmax 4 - L—w

16 mm
2. Anvand en lamplig maskin for att gora rillorna runt de bada rér som ska skarvas. De gjorda rillorna ska uppfylla de mattkrav som

anges pa sidan 30.0m detta krav inte uppfylls blir inte skarven saker.
De gjorda rillorna maste vara helt rena.

3. Ta isér kopplingen (fran ena hallet) och ta ut tatningen.

4. Placera tatningen pa den ena réranden.

5. F6r samman rérandarna och rikta upp dem.

6. Flytta tatningen sa att den tacker skarven symmetriskt (den ska anligga mot bada rérens utsidor och far inte na in éver nagon av ril-
lorna).

7. Lagg pa kopplingsdelarna. Borja med att Iagga den nedre delen upp mot tatningen och lagg sedan pa den dvre pa tatningen. Nar kop-
plingen ligger symmetriskt dras muttrarna med nyckel, omvaxlande (annars finns risk for att tatningen skadas).
Se ocksa bildanvisningen pa sidan 30.

Haltagning i roret DN Rérets DN Halets  Haletsstorsta  Langd
diameter Pastickets diameter diam. mm L mm
diameter mm
— L— _ 32 15 30,2 33 73
) 20 30,2 33 73
S / 40 15 30,2 33 73
il - | 20 30,2 33 73
] / 50 15 38 33 73
16 mm 20 38 41 73
25 38 41 73
32 44 47 73
40 44 47 73
e e . 65 15 38 41 73
Linjar forskjutning
20 38 41 73
Nominell rérdiameter Avstand mellan rérandarna 25 38 41 73
DN/Tum (mm)
32 44 47 80
DN 25- DN 80 0-3,2

r g 80 40 54 57 93
DN 100- DN 300 3,2-6,4 100 25 38 41 73

412 50 70 73 107

80 89 92 19

Den storsta linjara forskjutningen ar skillnaden mellan stérsta och
minsta mattet pa spalten mellan rérandarna. Nar rillan gjorts genom
valsning maste det angivna vardet halveras.
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Montagesystem och fastmaterial

Atdragningsmoment av bult och mutter pa kopplingar och Mek-T

Koppling styv Koppling flexibel Mek-T
Rérets diameter =~ Atdragningsmoment = Rérets diameter =~ Atdragningsmoment Rérets diameter Atdragningsmoment

(mm) (Nm) (mm) (Nm) (mm) (Nm)
33,7-114,3 74,1 42,4-88,9 74,1 60,3 x1/2"-1 1/2" 741
139,7-168,3 128,0 114,3 128,0 76,1-168,3 x1/2"-1 1/2" 128,0
219,1 271,0 139,7-168,3 271,0 88,9 x1/2"-2" 128,0
273,0-323,9 516,3 219,1-323,9 516,3 114,3 x 2"-3" 128,0
139,7 x2"-3" 271,0
168,3 x2"-4" 271,0
219,1 x 1/2"-4" 271,0
273,0 x2"-4" 516,3

Konstruktionsfaktorer
Fixering av rorsektionerna

Vid planering av en installation med rillkopplingar maste man beakta foljande:

- komponenternas tyngd (rér, kopplingar, vatska).

- tillrackligt skydd mot de krafter som inverkar pa skarvarna.

- de dynamiska krafterna i systemet, bade interna (tryckstotar, temperaturférandringar) och externa (rérelser i marken osv.)
- egenskaper hos beslag och fasten (deras eftergivlighet i olika plan).

Avstandet mellan fastsattningspunkterna maste alltid anpassas

till den speciella installationen. Det ar viktigt att analysera hur man kan

undvika forskjutningar (t ex orsakade av tyngden hos vatskan i réren)

och ta upp vibrationer och cykliska variationer (t ex i installationer med pumpar) osv.

)

Byte av ror 1
Sy

Det ar latt att ta isar kopplingarna vid underhallsarbete,

reparationer, byte av ror, rotation av rérdelar inom systemet + =

for att jamna ut forslitningen av vatskerester och nétande ==

material och darmed 6ka systemets livslangd. o

Det ar sjalvklart att systemet skall stdngas av och tryckavlastas
innan nagra arbeten utférs pa skarvarna. Byla av rtrdal

Buller, vibrationer och isolering

Tatningarna av gummi och spalten mellan rérdelarna bidrar till att dampa och absorbera buller och vibrationer, och att forhindra deras
fortplantning. Roren maste isoleras pa vanligt satt.

Elektrisk forbindelse

Sarskild uppmarksamhet maste agnas fragan om elektrisk ledning, eftersom en skarv med gummipackning kan fungera som
ledningsavbrott. Ledningsférmagan och jordningen maste darfor kontrolleras. Kontakta leverantdren vid behov.



