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2.1.

3.1.

3.2.

ALLMANT

Bestimmelserna géller for axialkompensatorer med bélgar av rostfritt stil, samt
med svetsdndar som godkénts av Arbetarskyddsstyrelsen med svetsfaktor 1,0.

Leverantéren skall ldmna anvisningar for kompensatorernas anviandning och
montage samt ange eventuella begransningar.

Bilgen skall skyddas mot yttre &verkan, mot svetsstank och liknande.

Leverantoren skall verifiera att hér stéllda krav samt tillimpliga svenska normer
och standarder uppfylls.

KONSTRUKTIONSDATA

Berakningsdata

Temperatur  120°C
Tryck 16 bar (1,6 MPa)
Virmebdrare Fjarrviarmevatten enligt FVFs rekommendationer

Anm Temperatur och tryck varierar under drift.
Fjarrvarmesystemet hallfasthetsprovas med 1,3 x berdkningstryck.

Biélgar skall berdknas enligt EIMA (Expansion Joint Manufucturers Association).

UTFORANDE

Kompensatorer skall vara forsedda med svetsandar om inget annat anges.

Material i balgar och styrror

Materialet skall vara austenitiskt stdl lagst kvalitet SS 2337 eller likvardigt.
Materialet skall anges i anbudet.

Svetsande

Material ligst enligt FVF D:212 STALROR. Kompensators svetsidndar skall ha
god svetsbarhet mot sddana ror. De legeringsdmnen som anvinds for titning av
stdlmaterial kan vara kisel eller aluminium eller badadera.

Langden skall vara minst 70 mm métt fran rordnde till balgkropp. Kompensator
dimension t o m DN 125 skall klara insvetsning med gas och leverantoren skall
noga ange eventuella restriktioner.
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3.3.

3.4.

3.5.

Innerror

Innerrorets ldngd skall vara minst 20 % storre 4n kompensatorns slaglédngd 1 fullt

utdraget tillstdnd.

Dimensioner

Kompensatorns svetsdnde skall ha nedanstaende stalrorsdimensioner.

Beteckningar:

DN = Nominell storlek

Dy = Utvindig diameter

t = Minsta nominella godstjocklek
DN Dy [mm)]
15 21.3
20 26.9
25 33.7
32 42.4
40 48.3
50 60.3
65 76.1
80 88.9
100 114.3
125 139.7
150 168.3
200 219.1
250 273.0
300 323.9
400 406.4
500 508.0
600 610.0
700 711.2
800 812.8
900 914.4
1000 1016.0
1200 1220.0

Godstjocklekstoleranser for svetsande

t [mm]

2.0
2.0
23
2.6
2.6
2.9
2.9
3.2
3.6
3.6
4.0
4.5
5.0
5.6
6.3
6.3
7.1
8.8
8.8
10.0
11.0
12.5

Tolerans dr beroende av godstjocklek enligt SS 11 00 01 nedan:

t < 3mm + 0,30/-0,25 mm
3<t<10mm +0,45/-0,35 mm
t >10mm - 0,50 mm
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3.6.

3.7.

3.8.

3.9.

Diametertoleranser

Medeldiametern métt genom utvindig omkretsmdtning far inte avvika fran
nominell utvindig diameter mer 4n:

DN < 50 +0,3 mm
50< DN<150 +0,6 mm
150 < DN2>300 + 1,0 mm
DN >300 + 1,6 mm

Rundhet

Orundhet far ej Gverstiga toleransomrdde for diameter.

Svetsandes utformning

Svetsdnde skall vara vinkelrdt mot kompensators lingdaxel, varvid avvikelse fran
90-gradersvinkel far uppgé till max + 0,2° métt genom centrumlinjen.

T o m godstjocklek 3,2 mm skall svetsdnde levereras med plan dnde enligt ISO
6761. Vid storre godstjocklek skall svetsdnde fasas for 60-graders V-fog enligt
ISO 6761.

Svetsédnde skall vara gradfri.

Ytbehandling

Enligt kommentarerna (allmént rdd) till § 3 1 AFS 1992:9 behdver grundmaterialet
friliggas minst 10 cm fran vdrmningsstdllet for att undvika gasutveckling fran
malning och annan ytbeldggning.

Detta innebir att svetsdnden skall vara omalad minst 10 cm fran uppvarmnings-
stillet, om firgen kan orsaka att montdren utsétts for hédlsovadliga gaser. Om
svetsinde ar kortare skall den vara omélad i sin helhet.

PROVNING

Kompensatorer skall uppfylla stillda krav och skall genom tillverkarens forsorg
provas enligt en av FVF godtagen provmetod som visar att kraven i1 FVFs
tekniska bestimmelser uppfylls. Tillverkaren redovisar resultat i form av test-
protokoll.

Om bestdllaren genomfor radiografering eller da 6verenskommelse triaffats om att
leverantéren skall genomfora radiografering giller SS 11 41 01 klass A. Ingen
stumsvets fir uppvisa lagre betyg &n 4 (bld) enligt [IW's betygskala (International
Institute of Welding).
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4.1. Provningsbestammelser

Kompensatorn skall tadla 1000 hela och 50 000 10%-iga slag med nedan angiven
slaglingd vid nominellt tryck 1,6 MPa och 20°C.

Dimensioner Slaglingd [mm]
DN
25-40 50-70 100 - 125 150 - 200
25-50 X X - -
65 - 250 X X X -
300 - 1200 - X X X

5. MARKNING

Kompensator skall i ena dnden vara forsedd med en instdmplad pil som visar
normal stromningsriktning.

For mattkontroll efter insvetsning skall kompensatorn vara markt med 3 kornslag
eller rits runt omkretsen pa bada svetsindarna. Kompensatorn skall mérkas pé
varaktigt sitt med:

a) Tillverkare
b) Typbeteckning
¢) Nominell storlek DN
d) Nominellt tryck PN
e) Tillverkningsnummer eller tillverksningstidpunkt
f) Material i svetsdnde samt
Kompensatorer < DN 300 skall dessutom maérkas:
Al om Al-halten 6verstiger 0,02 %
A (Si med streck dver) om Si-halten understiger 0,01%
g) Max temperatur i °C
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71.

7.2.

DOKUMENTATION

Pa sérskilt datablad skall anges:

Kompensators ospénda langd i mm, som skall vara mattet mellan svetsandarna vid
rumstemperatur.

Kompensators ospidnda lingd i mm mellan koérnslag eller rits pa svetsdndarna vid
rumstemperatur.

Fjaderkonstant i N/mm

Tryckklass i bar (MPa)

Max temperatur i °C

Bilgens ytterdiameter i mm

Kompensatorns innerdiameter i mm

Protokoll 6ver verkstélld provning

KONTROLL

Tillverkningskontroll

Fjarrvarmesystem hallfasthetsprovas med 1,3 x berdkningstryck enligt
Tryckkérls-kommisionens rorledningsnormer.

Bestallarens kontroll

Bestillaren eller dennes ombud skall erhélla tilltrdde till tillverkarens verkstidder
for kontroll att tillverkning sker enligt 6verenskommelse och enligt géllande
normer och i1 férekommande fall ta del av tillverkarens kvalitetssystem.

GARANTI

For kompensator skall leverantdren ldmna garanti under minst 2 ar, rdknat fran
dagen for montering i distributionsnédt, under fOrutsittning att bestillarens
forrddshallning inte Gverstiger 12 manader. Om bristfallighet uppkommer inom
garantitiden skall den omgéende skriftligt anmilas och avhjilpas pa for be-
stéllaren minst storande sétt.

For inskummade kompensatorer géller FVF D:206 GARANTI.
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