Drift- och serviceinstruktioner,IN126, Mi-110 SE

Kalottventiler Utgava: 2002-10
KVTW/KVXW, KVTF/KVXF
Nominellt tryck PN 20 - 50
Anslutning DN 80 - 400
Sékerhetsinformation

Se till att ingen kan skada sig vid provmanévrering av en ventil
utanfér rérsystemet.

Om ventilen édr utrustad med stélldon (pneumatiskt, elektriskt eller
hydrauliskt) géller féljande: Inga fingrar, hdnder eller armar far vara
inuti ventilen eller vid tédtningsytor nér stélldonet &r inkopplat.
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Allman information

Somas kalottventiler #r konstruerade for att mota processindustrins krav pa reglerventiler med fritt genomlopp samtidigt som
de dr tdta i stingt ldge.

Utférande KVTW och KVTF anvinds for vitskor, massasuspensioner, uppslammade medier osv. medan KVXW och KVXF
anvinds for medier som inte dr smorjande t.ex. anga, gas och syror. Genom att bygeln ér excentriskt lagrad vrids segmentet ut
fran sitet nér ventilen 6ppnas. Detta minimerar slitaget av kulsegment och siite.

PTFE-site viljs om inte mediet innehaller partiklar som mekaniskt kan skada sitet och att temperaturen sa medger. I vriga
fall rekommenderas stellite-séte.

Mottagning och férvaring

Kontrollera att ventilen ej skadats under transporten. Forvara
ventilen med skyddsskivorna pa tills montage av ventilen
sker. Ventilen skall ej forvaras direkt pa marken och bor i
ovrigt skyddas mot fororeningar under lagring och i sam-
band med montage.

Inmontering

Undvik montage dér stélldonet hamnar under ventilen.
Observera att stromningsriktningen ir markerad med
pilar pa ventilhusets sidor. For att undvika att externa
rorkrafter paverkar ventilen skall rorledningen fixeras pa
lampligt sétt. Ventiler med fjaderreturdon kan be-

hova ett separat stod under stédlldonet.

1. Ta bort skyddsskivorna.

2. Se till att ventilen &r fri fran fororeningar och att rorled-
ningen &r renspolad.

3. Se till att titningsytorna pa motfldnsarna dr plana,
parallella och rena.

4. Anvind lyftanordning och stroppar for att lyfta ventilen
pa plats. Lyft ej i stilldon utan placera stropparna runt KVTW/KVXW
ventilhuset (Fig. 1).

)

5. Se till att ventil och packningar blir ritt centrerade och @4
att ritt packningskvalitet anvinds.
Ventilens avstdngningsfunktion dr beroende av att pack- 7
ningen pa inloppssidan dverfor trycket fran anslutnings-
flans till tickbricka (Fig. 2a och 2b).

6. Dra it flansforbandet.
Atdragningsmomentet varierar med bultdimensionen (se
tabell pa sid. 12). Lat ventilen vara stingd om den inte
skall tas i1 bruk forrdn senare.

Fig 2a

KVTF/KVXF

Fig 2b



Igangkorning

1. Se till att systemet ér vl rengjort fore igdngkorning.
Kvarvarande fororeningar kan snabbt skada segment
och/eller site och gora ventilen otit.

2. Oppna ventilen helt.

3. Kontrollera ventilens packbox och efterdra glandmutt-
rarna om packboxen ldcker.

Markering pa spindeldnde

En halvcirkel markerar kulsegmentets lige i ventilen. Nér
ventilen dr stingd skall kulsegmentet vara vint mot ventilens
inlopp. (Fig. 3)

Montering av stélldon (Fig. 4)

Se édven instruktionen for respektive don.

OBS! Donet ej far slés eller hamras ner da det kan skada
lagringar och shimsbrickor.
1. Anbringa stélldonet i 6nskat ldge pa spindeln och tryck
ner det sa langt att spindelns kil ligger an i donets kilspar.
2. Oppna ventilen helt genom att vrida donet. Detta for att
undvika skador pa site och kulsegment.

3. Pressa ner donet mot konsolen och fixera det i ritt ldge
pa ventilen med skruvarna (A).

Aven vid demontering skall kulsegmentet vridas s att ventilen
dr helt 6ppen.

Fig 3

Fig 4



Pafylining av packbox (Fig. 5)

1. Ta bort kilen (D) och lossa glandmuttrarna (A).
2. Ta bort glanden (B) och fyll pa grafitringar (C).
3. Montera tillbaka glanden och glandmuttrarna.
4.

Dra at muttrarna vixelvis men ej for hart utan efterdra
vid behov.

5. Atermontera kilen.

OBS! Om ventilen dr forsedd med ett don, som ej &r
demonterbart, kan pafyllning av packboxen ske genom
att snitta grafitringen diagonalt och forsiktigt trida ringen
over spindeln och ner i boxen. (Fig. 5a)

Byte av packning (Fig. 6)
1. Demontera locket (A) genom att lossa skruvarna (B).
2. Avldgsna packningen (C).

3. Se till att inga rester av packningen sitter kvar pa lock
respektive hus.

4. Montera ny packning.

5. Atermontera lock och skruv.

Fig 5

Fig 6



Byte av PTFE-sate (Fig. 7)

Demontering

1.

Ligg ventilen med inloppssidan uppat och 6ppna
ventilen 90° fran stingt lage.

. Lossa skruvarna (A) och avlidgsna tickbrickan (B).

OBS! Pa KVTW och KVXW, DN 80 - 100, samt
pa KVTF och KVXF, DN 80 - 150, ir tickbrickan
gingad. Specialverktyg rekommenderas.

Art. nr. 27685 (Fig. 7a).

. Demontera fjdderbrickan (C), stodringen (D) och

sitet (E). For KVTF/KVXEF, DN 80 - 150, PN 50,
demonteras dven titningsbricka (F), tidtningsring (G)
och distansring (H).

Rengéring och montagesmérjning

4.

Rengor sitesldge och tiackbricka samt kontrollera att
kulsegmentets sfiriska yta dr oskadad. Ev. skador kan
snabbt forstora ett nytt site.

For ev. byte av kulsegment se avsnitt ”"Byte av kulseg-
ment”.

. Smorj in sitets titningsyta och tickbrickans skruvar med

en montagepasta typ molybdendisulfid. For ventiler med
en gingad tickbricka smorjes dvengédngan i ventilhuset in.

Montering

6.
7.
8.

Montera det nya sitet pa stodringen. (Fig. 8)
Se till att ventilen dr 6ppen 90°.

Montera in det nya sétet (med stodringen) och fjader-
brickan. For KVTF/KVXF, DN 80 - 150, PN 50,
monteras dven titningsbricka, titningsring och distans-
ring.

. Atermontera tickbrickan.
10.

Provmanoévrera ventilen.

KVTW/KVXW

KVTF/KVXF
DN 80 - 400, PN25
DN 80 - 150, PN50

Fig 7



Byte av stellite-sate (Fig. 8- 11)

Demontering

OBS! Vid byte av stellite-site maste kulsegmentet demonteras
for att inslipning av det nya sétet skall kunna ske.

1.

2.

4.

Ligg ventilen med inloppssidan uppat och 6ppna
ventilen 90° fran stingt lige.

Lossa skruvarna (A) och avlidgsna tickbrickan (B).
OBS! Pa KVTW och KVXW, DN80 - 100, samt pa
KVTF och KVXF, DN 80 - 150, &r tidckbrickan géngad.

Specialverktyg rekommenderas.
Art. nr. 27685 (Fig. 8a).

. Demontera fjaderbrickan (C) och sitet (E).

For KVTF/KVXF, DN 80 - 150, PN 50, demon-
teras dven titningsbricka (F), titningsring (G)

och distansring (H).

Vrid kulsegmentet till stingt ldge och placera ven-
tilen pa ett mjukt underlag med utloppssidan uppat.

. Lossa skruvarna (I) vixelvis med hjélp av en insex-

nyckel (Fig. 9). Kontrollera att kulsegmentets sfiriska yta
ar oskadad. Ev. skador kan snabbt forstora ett nytt site.
For ev. byte av kulsegment se avsnitt "Byte av kulseg-
ment”.

Inslipning

6.

Slipa in det nya sitet mot kulsegmentet. Lidgg pa ventil-
slippasta och gnid séte och kulsegment mot varandra
tills en sammanhingande matt yta erhallits runt titnings-
ytorna. (Fig 10).

Rengéring och montagesmoérjning

7.

8.

9.

Rengor siteslédge, tickbricka och bygelns anliggnings-
yta mot kulsegmentet.

Smorj bygelns skruvar med en montagepasta typ molyb-
dendisulfid.

Smorj in sétets tdtningsyta och tickbrickans skruv med
montagepasta. For ventiler med giingad tdckbricka
smorjes dven gédngan i ventilhuset in.

Fig 9

Fig 10



Byte av stellite-séate forts.

Montering
10. Montera kulsegmentet och atermontera skruvarna.

11. Las skruvarna genom att med en kornare kraga ver
material pa bygelns baksida.
Detta gors lampligast genom att sla i redan befintliga
markeringar (Fig.11).

12. Ligg ventilen med inloppssidan uppat.

13. Montera det nya sitet samt fjaderbrickan. For

KVTF/KVXF, DN 80-150, PN 50, monteras dven
tiatningsbricka, ny titningsring och distansring.

14. Se till att ventilen dr 6ppen 90° och atermontera
tackbrickan.

15. Provmanovrera ventilen.

Byte av kulsegment (Fig. 12 - 14)

Demontering
1. Lédgg ventilen med inloppssidan uppat och dppna
ventilen 90° fran stingt lage.
2. Lossa skruvarna (A) och avldgsna tickbrickan (B).
OBS! Pa KVTW och KVXW, DN 80-100, samt pa
KVTF och KVXF, DN 80-150, &r tiackbrickan gidngad.

Specialverktyg rekommenderas.
Art. nr. 27685 (se Fig. 12a).

3. Demontera fjdderbrickan (C) samt sitet (E) och pa
ventiler med PTFE-site dven stodringen.
For KVTF/KVXE, DN 80 - 150, PN 50 demonteras dven
tatningsbricka (F), titningsring (G) och distansring (H).

4. Vrid kulsegmentet till stingt ldge och placera ventilen
pa ett mjukt underlag med utloppssidan uppat.

5. Lossa skruvarna (I) vixelvis med hjélp av en insex-
nyckel (Fig. 13).

Rengéring och montagesmoérjning

6. Rengor siteslédge, tickbricka och bygelns anliggningsyta

KVTW/KVXW KVTF/KVXF
mot kulsegmentet.

7. Smorj bygelns skruvar med en montagepasta typ molyb-
dendisulfid.

8. Smorj in sitets tdtningsyta och tickbrickans skruv med
montagepasta.

For ventiler med gingad tickbricka smorjes géngan i
ventilhuset in.




Byte av kulsegment, forts

Montering

9. Montera nytt kulsegment och atermontera skruvarna.

10. Las skruvarna genom att med en kornare kraga dver

1.

material pa bygelns baksida. Detta gors lampligast genom
att sla i redan befintliga markeringar. (Fig.14)

Liagg ventilen med inloppssidan uppat och se till att
ventilen dr 6ppen 90°.

12. Atermontera sitet, stodringen (giller PTFE-site),

fjaderbrickan och tickbrickan.
For KVTF/KVXEF, DN 80 - 150, PN 50, monteras dven
tdtningsbricka, ny titningsring och distansring.

13. Provmandovrera ventilen.

Byte av bygel (Fig. 15 - 23)

Demontering

1.

Lagg ventilen med inloppssidan uppat och 6ppna
ventilen 90° fran stingt lage.

. Lossa skruvarna (A) och avldgsna tickbrickan (B).

OBS! Pa KVTW och KVXW, DN 80 - 100 samt pa
KVTF och KVXF, DN 80 - 150, dr tdckbrickan géngad.
Specialverktyg rekommenderas.

Art. nr. 27685 (se Fig. 15a).

. Demontera fjiderbrickan (C) samt sitet (E) och pa

ventiler med PTFE-site dven stodringen (D).

For KVTF/KVXEF, DN 80 - 150, PN 50 demonteras
dven tétningsbricka (F), ny titningsring (G) och distans-
ring (H).

. Vrid kulsegmentet till stingt ldge och placera ventilen pa

ett mjukt underlag med utloppssidan uppat.

. Lossa skruvarna (I) vixelvis med hjélp av en insex-

nyckel (Fig. 16). Kontrollera att kulsegmentets sfdriska
yta dr oskadad. Ev. skador kan snabbt forstora ett nytt site.
For ev. byte av kulsegment se avsnitt "Byte av kulsegment”.

. Minska anliggningstrycket i packboxen genom att lossa

muttrarna (J)

7. Demontera skruvarna (K), locket (L) samt packningen (M).

8. Demontera kilen (N).

9. Pressa och knacka ner spindeln sa att bygeln kommer ut

genom halet i botten av ventilen.

Fig 15




Byte av bygel forts.

Rengdring och montagesmorjning

10.

11.
12.
13.

14.

15.

Rengor spindellagringen i ventilhuset och spindellagringen
i locket.

Rengor packningslédget i lock och ventilhus.
Rengor siteslidge och tickbricka.

Se till att locket och spindellagringen i ventilhuset inte
ar skadade.

Smorj in spindeltapparna och shimsen med en montage-
pasta typ molybdendisulfid.

Smorj in sétets tdtningsyta och tickbrickans skruv.
For ventiler med géngad tickbricka smorjes dven gdngan
i ventilhuset in.

Centrering av kulsegment (Fig. 18 - 20)

16.

17.

18.

Liagg ventilen med inloppssidan upp.
For KVTF/KVXEF, PN 50 monteras nya lagerhylsor in i
hus respektive lock.

Montera shimsbrickor motsvarande 1 mm pa den nya
bygelns langa spindel.

Provmontera bygel och lock utan packning.

Enbart fyra skruvar erfordras. Skruvarna placeras i

19.
20.

21.

22.

skruvhalen niarmast de styrpinnar som finns pa
lockets insida.

Provmontera kulsegment (utan skruv).

Fatta bygelns langa spindel och dra bygeln mot ventil-
husets axiella ansats (Fig. 19).

Hall kvar bygeln i detta lige och kontrollera att kulseg-
mentet centrerar med ventilhuset. Kulsegmentet skall ha
lika stor spalt mot ventilhuset runt hela kulsegmentets
periferi. Mer noggrann kontroll kan géras med bladmatt
vid resp. spindeldnde (Fig. 20).

Genom att ta bort eller ldgga till shimsbrickor korrigeras
bygelns ldge i ventilhuset.

Axiell injustering av bygel (Fig. 21)

23.

24.

Kontrollera det axiella spelet. Mt spindelns utstick i ut-
draget respektive intryckt ldge. Lossa locket och ldgg i
det antal shimsbrickor som motsvarar skillnaden mellan
de bada matten minus tillatet axiellt glapp. Axiellt glapp
skall vara 0,1 - 0,2 mm.

Atermontera locket utan packning for kontroll.

Provmanovrera bygeln.

Fig 20
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Byte av bygel forts.

Montering (Fig. 22 - 23)
25. Lossa locket (L) och montera packningen (M).
26. Atermontera locket och skruvarna (K).

27. Ansitt packboxen genom att vixelvis dra at gland-
muttrarna (J). Montera ny kil (N).

28. Liagg ventilen med utloppssidan upp och atermontera
kulsegmentet.

29. Las skruvarna genom att med en kornare kraga dver
material pa bygelns baksida. Detta gors lampligast genom
att sl i redan befintliga markeringar (Fig. 23).

30. Lagg ventilen med inloppssidan upp.
31. Se till att ventilen dr 6ppen 90°.

32. Atermontera sitet, stodringen (giller PTFE-site), fjider-
brickan och tdckbrickan.
For KVTF/KVXEF, DN 80 - 150, PN 50 &dven tidtnings-
bricka, ny titningsring och distansring.

33. Provmandvrera ventilen.

Serviceatgarder

Kalottventilen kriver ingen regelbunden service.

Packboxen bestar som standard av formpressade, expanderan-
de grafitringar. Ev. lickage vid packboxen atgédrdas genom
att vixelvis dra at glandmuttrarna tills lickaget upphor.

Gar det inte att ansétta packboxen mer beroende pa att glanden
bottnar skall grafitringar fyllas pa enligt instruktionen ”Pa-
fyllning av packbox”.

Bultarna till motflédnsarna skall efterdras om flanspackningar-
na dr av PTFE eller om temperaturen dr hogre édn 150 °C.

Firdiga titnings- och rekonditioneringssatser for underhall
av ventilerna finns att bestélla fran Somas.

OBS! Kontrollera dataskylten (Fig. 24) och notera alla data
innan Somas kontaktas.

Fig 23
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KVTW och KVXW, med PTFE-sate

©CONO>OA®N =

" DN 80-100 har en tackbricka som gangas in i huset.

Pos. nr. 1, 5, 13, 14 och 15 ingar i tAtningssatsen.
Pos.nr. 1,5, 7,12, 13, 14 och 15 ingar i rekonditioneringssatsen.

KVTF och KVXF, med PTFE-sate

14a.

31
32
33

1 DN 80-150 har en tackbricka som géngas in i huset.

Pos. nr. 1, 5, 13, 14 och 15 ingar i tatningssatsen
for PN 50 &ven pos. 32.

Pos.nr. 1,5,7,12, 13, 14, 15 och 21 ingar i rekonditioneringssatsen,

for PN 50 &ven pos. 32.

Foér DN 80 - 150, PN 50

KVTW och KVXW, med stellite-sate

Kil

Pinnskruv

Mutter

Gland
Packboxsats
Bricka (ej for DN 80)
Shims

Bygell

Ventilhus
Tackbricka

Skruv
Kulsegment
Fjaderbricka

Sate

Stddring
Locktatning
Skruv

Lock

Skruv !

(ej for DN 80-100)

" DN 80-100 har en tackbricka som gangas in i huset.

Pos. nr. 1, 5, 13 och 15 ingér i tatningssatsen.
Pos.nr. 1,5, 7,12, 13, 14 och 15 ingar i rekonditioneringssatsen.

KVTF och KVXF, med stellite-sate

Kil

Pinnskruv
Mutter

Gland
Packboxsats
Bricka

(ej for DN 80)
Shims

Bygel

Ventilhus
Tackbricka
Skruv
Kulsegment
Fjaderbricka
Sate

Stddring
Locktétning
Skruv

Lock

Skruv !

(ej for DN 80-150)
Lagerhylsa
(end. DN 250 - 400, PN 25
och DN 80 - 200, PN 50)

24

Tatningsbricka
Tatningsring
Distansring

16

" DN 80-150 har en tackbricka som géngas in i huset.

Pos. nr. 1, 5, 13 och 15 ingéar i tatningssatsen

for PN 50 aven pos. 32.

Pos.nr. 1, 5,7,12, 13, 14, 15 och 21 ingar i rekonditioneringssatsen,
for PN 50 aven pos. 32.
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Maximalt atdragningsmoment for flansférband

Bult- Atdragnings- Bult- Atdragnings- Bult- Atdragnings
DN PN dimension moment(Nm) DN PN dimension moment(Nm) DN PN dimension moment (Nm
10 10 10 M20 140
16 16 M20 140 16
20 M16 90 20 20 M24 250
80 150 300
25 25 25 M27 380
M24 250
40 40 40
M30 480
50 M20 140 50 M20 140 50
10 10 10 M20 140
16 M16 90 16 M20 140 16 M24 250
20 20 20 M27 380
100 200 350
25 25 M24 250 25 M30 480
40 M20 140 40 M27 380 40 M33 580
50 50 M24 250 50 M30 480
10 10 M20 140 10 M24 250
M16 90
16 16 16
M24 250 M27 380
20 M20 140 20 20
125 250 400
25 25 M27 380 25 M33 580
M24 250
40 40 M30 480 40 M36 830
50 M20 140 50 M27 380 50 M33 580
Ventilkodsystem

KVTW -

A5-AKA-B11-DN...-PN...

2 10

1 Ventiltyp 3 Konstruktionstryckklass
Inspédnningsutférande 6 = PN50
KVTW (Centriskt lagrad spindel) 5 = PN25
KVXW (Excentriskt lagrad spindel) 4 = PN20
KVTW LN (Centriskt lagrad spindel, LN-utférande) 4 Material - ventilhus
KVXW LN (Excentriskt lagrad spindel, LN-utférande) A = SS 2343
KVMW (Segment med V-spar) B = SS 2343 hardforkromat
Flénsat utférande C = SS 2353
KVTF (Centriskt lagrad spindel) 5 Material - kulsegment
KVXF (Excentriskt lagrad spindel) J = 8S2324

KVTF LN (Centriskt lagrad spindel, LN-utférande)
KVXF LN (Excentriskt lagrad spindel, LN-utférande)

K = SS 2324 hardforkromat
L = SS 2324 stellitebelagt

KVMF (Segment med V-spér) 6 Material - satesring

2 Utférande ventilhus
A = Inspanningsutférande
B = Flansat utférande

A = PTFE (10% kolfylld)
B = PTFE 53 (50% PTFE + 50% SS 2353-pulver — viktprocent)
T = Stellite

7

10
11

Material - spindel

A = SS 2324

B = SS 2324 hardférkromad
G = SS 2353 hardférkromad

Lagring - ventilhus/spindel
1 = Utan lager

4 = Rulon

7 = SS 2562

Packbox

1 = Grafit

2 = PTFE

Ventildimension
Tryckklass, motflansar PN

Vi forbehdller oss rétten till 4ndringar utan féregdende meddelande.

SOMAS®

Box 107, SE-661 23 SAFFLE, SVERIGE
TEL: +46 (0)533 167 00
FAX: +46 (0)533 141 36

E-post: sales@somas.se
www.somas.se

Distriktskontor
Florettgatan 29 C

254 67 HELSINGBORG
Tel: 042 16 50 88

Fax: 042 16 50 98
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