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DV1/DV2 Tryckutjamningssventil

Installation-och underhdllsinstruktioner

1.Installation

1.1 Generellt

Vid montering av tryckutjamningsventiler for
dranering/bottenblasning/renblasning och
aviuftning/tryckreducering for rorverk, maste
utblastets position valjas med omsorg.
Kondensatet maste riktas, eller ledas bort i ror till
en séker plats dar den inte kan skada personalen
eller den maskinella anlaggningen. FOr gangade
anslutningar rekommenderas applikation av
PTFE-tejp eller Loctite, ganglasningsférband
innan atdragning till anslutningsanordningar.
DV2 &r utrustad med en forinstallerad
tryckluftsanslutning i gangat utférande. Foér
réranslutningar med yttergangor, svetsa enligt
ANSI B16.11 Klass 3000 - se sektion 1.2.

1.2 Svetsas ihop med olika
roranslutningar (se sektion 4)
Svetsning sker enligt nationella lagar och
forordningar.

1.3 Med PC3_/PC4_
rérledningsanslutningar

Det finns generellariktlinjer om saker utblasning
och gangning eller svetsning i anslutningen. Det
rekommenderas att montera en DV1 for test av
dranering eller avledare, dar kondensatet kan
styras for tryckutjamning och en DV2 for
aviuftning, for att vara saker pa att kondensatet
leds bort i ror till tryckutjamning. Placeringen av
ventilen ska véljas med omsorg (speciellt om
den skamonteras éver rérledningsanslutningen)
for att vara saker pa att utblasning i réren inte
forhindrar installation av avledare till
svivelkopplingar eller rattar.

Som alternativ kan man f& DV:n férinstallerad i
rorledningens anslutningshus.

2. Drift

Tryckreduceringsventilen har en ventilskruv
som kan skruvas ur med en A/F fast nyckel p&
19 mm fér att dranera/aviufta och goéra det
anslutande roérverket trycklost. En lasskuv
forhindrar ventilskruven fran att gangas ur
ventilhuset.

Rekommenderade atdragningsmoment for att
lossa ventilskruven ar 40/45 Nm.

Ventilhus

Lasskruv

Ventilskruv

Var extra forsiktig da ventilen 6ppnas mot
atmosfar (DV1) - hand- och dgonskydd
rekommenderas.

Kontinuerlig drift forsékrar att ventilen arbetar
korrekt.

3. Underhall

DV &r en underhallsfri produkt, med forvantad
lang livslangd.

4. Atervinning

Produkten &r atervinningsbar och ar inte
miljofarlig forutsatt att atervinning sker med
forsiktighet.
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5. Svetsning av ror

Svetsning av rdranslutning DN15 svetsansl.
for tryckutjdmningsventil DN15

Utgangsmaterial(S) Dimensioner

Utgangsmaterial

Beskrivning ~ DN15
Austenitisk rostfritt stal minimum hallfasthet till Anslutning DV
och med 480 N/mm? Tjocklek 8.85 mm 3.73mm
Specification 21

BS 970 304511 (DV) O/D 39.00 mm .30 mm

ASTM A105N (Anslutning)
Materialgrupp FOGTYP
R Instickssvets BS 3799 Klass 3000lb

Al

SVETSPROCESS F.ORB_EREDN”\_IG FOR SVETS
Manuell med metall (Metal Arc) (MMA) Dimensionerad skiss

SVETSLAGE (N)

Alla; Svetsade p& plats A

Anslutning

IR Nt
DV *
cal.5mm —)‘ ‘(—

Max 1.0mm avikelse i diameter

Referens - BS 2633: 1987: Sektion 3.1 och Fig. 9

TILLBEHOR TILL SVETSNING FORBEREDNINGS- OCH
Fyllningsmaterial: _ RENGORINGSMETOD
Komposition - Lag C : 23% Cr: 12% Ni Anslutning: Enligt leverans, stalborstas
Specification - BS 2926 : 1984 : 23-12 L BR DV: Enligt leverans, stalborstas

YTTERLIGARE INFORMATION
Skyddsgas/flux: 1. Det &r inte nédvéndigt att demontera ventilen
Ingar €j i leverans fore svetsningen, men DV ska vara 6ppen

2. Fast med haftsvets

Utgangsmaterial Ordningsféljd och
Temperatur fullstandig svets

Forvarmnings temperatur Dimensions-skiss
Kravs endast d& temperaturen &r under 5°C
(férvarm for hantering)

£
g
Svetfog _ o = I
Varmebehandling Denna del | E
Ej nodvandigt fér inte helt sméltas bort\ | ¥,
K i | 1.4t min.
oppiing
gl N
DV

Referens.- BS 806: 1990: Sektion 4: Klasul 4.7.3
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6. Svetsning av roranslutningar

Svetsning av rdranslutning DN15 svetsansl.
for tryckutjdmningsventil DN15

Utgangsmaterial Utgangsmaterial(er) dimensioner
Beskrivning DN15
Austentiskt rostfritt stdl med minimal hallfasthet PC DV
1 2
till och med 485 N/mm Tjocklek 8.85 mm 3.73mm
Specifikation(er)
ASTM A182 F304L (PC) O/D 39.00 mm 21.30 mm
BS 970 304S11 (DV)
Materialgrupp(er)
R FQGTYP
Instickssvets BS 3799 Klass 3000Ib

SVETSPROCESS F.ORB_EREDNING FOR SVETS
Manuell med metall (Metal Arc) (MMA) Dimensionerad skiss
SVETSLAGE(N)
Alla: Svetsade pa plat

a: Svetsade pa plats pC A +

IR Nt
DV *
ca 1.5mm —)‘ ‘(—

Max 1,0 mm avikelse i diameter

Referens - BS 2633: 1987: Sektion 3.1 och Fig. 9

TILLBEHOR TILL SVETSNING FORBEREDNINGS- OCH

Fyliningsmaterial: _ RENGORINGSMETOD
Komposition - Lag C: 20% Cr: 10% Ni: PC: Enligt leverans, stalborstas
0.8% Si: 1% Mn DV: Enligt leverans, stalborstas
Specifikation - BS 2926: 1984: E19 9 LR YTTERLIGARE INFORMATION
1. Det &r inte nédvandigt att demontera
Skyddsgas/flux: ventilen fore svetsningen, men bade PC och
Ingar € i leverans DV ska vara 6ppna under svetsning.
2. Fast med haftsvets.
Utgangsmaterial Ordningsféljd och
Temperatur fullstandig svets
Forvarmningstemperatur Dimensions-skiss

Kravs endast da temperaturen &r under 5°C
(férvarm for hantering)

€
>
Svetsfog _ £ f
Varmebehandling Denna del  |E
Ej nodvandig far inte helt smaltas bort\ ji ¢
PC m 1.4t min.
gIN N
DV

Reference.- BS 806: 1990: Section 4: Clause 4.7.3
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