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Kulventil AL 17-22
I.Anvindning Detalj / Materialspecifikation
I.1 Ventilens livslangd kan maximeras om denanvinds inom angivet Pos Detalj Antal Material
driftomrade, i enlighet med data for tryck, temperatur och | _ Hus I CF8M
korrosion. 2 Andstycke | CF8M
3 Kula | SS 316
o 4 Site 2 PTFE /RTFE
2. Manuell drift 5 Packningsring | PTFE
2.1 For att 6ppna eller stinga ventilen, vrid handspaken % varv (90°). 6 Spindeltdtning I RTFE
A. Ventil i 6ppet lige — Handspaken star langs ventilen eller 7 Spindel | Ss316
. . 8 Spindel packning * PTFE
rérledningen.
B. Ventil i sti 4 Hand Ar vinkelrd " i I 9 Gland | SS 304
- Ventil i stingt lige — Handtaget stir vinkelrét (tvérs) ventilen eller 0 asbricka I 55 304
rérledningen. I Lasmutter 2 S5 304
12 Handspak | SS 304
3. Demontering och reng('jring I3 | Plastéverdrag handspak I Vinyl
3.1 Kulventiler kan fanga vdtskor i kulans kavitet i stingt ldge. 14 Br'Cka - I S5 304
32 0 ilen h . - d farli stsk o 15 Belleville—fjader 2 SS 301
. m ventilen har anvints i rérsystem med farliga vatskor maste 6 Stoppskruy | 55304
den dekontamineras fére demontering. 17 Stoppskruv-mutter I SS 304
A. Gor rorsystemet trycklost. 18 Tatningsring I 25 % glassfiber fylld + PTFE
B. Still ventilen i halvéppet lige och spola systemet for att avligsna 19 Lasanordning™* | SS 304
alla rester av farliga medier. 20 Antistatisk fjaiderenhet 2 SS316
C. Alla personer som arbetar med borttagning och demontering g; (B)rlr":lll’(\: : s\?it?:

av ventilen skall bara skyddsutrustning, som ansiktsskydd,
handskar, férkldde etc.

4. Utbyte av fjaderbricka, packning, saten

4.1 Fore byte av fjaderbricka och packning maste rérledningen goras
trycklos.

4.2 Ta bort ventilen fran rérledningen.

4.3 Stall ventilen i helt 6ppet lage.

4.4 Ta bort dndstycket med lampliga verktyg (maskin).

4.5 Sting ventilen och ta bort site, hus, titningar och kula.

4.6 Ta bort spindelmuttern, handtaget, glandmuttern och ta ut
spindeln genom huset.

4.7 Ta bort fjaderbrickan fran spindeln.

4.8 Undersok alla metalliska tatningsytor som kula, spindel och
andstycken med avseende pa skador. Om kulan eller spindeln
uppvisar kraftiga skador maste de bytas.

5.Atermontering
Nar alla viktiga ytor och komponenter har inspekterats och rengjorts
eller bytts kan atermonteringen borja.

5.1 Sitt en ny fjaderbricka pa spindel och atermontera spindeln.

5.2 Atermontera glandmuttern och dra 4t enligt moment i tabell A.
5.3 Olja in siten och ventilhustitningar latt.

5.4 Atermontera indstyckena.

5.5 Atermontera handspaken och siakra med spindelmuttern.

Tabell A - Bultar atdragning

Storlek Nm
DN 8 - 1/4" 7.1

DN 10 - 3/8" 7.1

DN 15 - 1/2" 8.2
DN 20 - 3/4" 8.2
DN 25 - 1" 13.3
DN 32-1 1/4" 13.3
DN 40-11/2" 17.3
DN 50 - 2" 17.3
DN 65 -2 1/2" 20.4
DN 80 - 3" 20.4
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