Montageanvisningar

Givare for ingangningsmontage

For temperaturgivare med ganganslutning dras gangorna antingen
direkt i kérlets eller rorets gods (se fig. 3) eller i en pasvetsad stos

(se fig 4). Svetsstos bor anvéndas nar godstjockleken ej racker till for
direktdragning av gangor. For att det strommande mediet forst skall
traffa den temperaturkansliga spetsen av givaren, bor denna monteras
snett mot stromningriktningen (se fig. 5). Givaren kan saledes mon-
teras vinkelratt eller snett mot strémningsriktningen. Den kan ocksa
monteras i en boj. For att undvika spanningskorrosion skall materialet i
_ svetsstos och karl vara identiska.

Givare for svetsmontage

Fig. 3 | processer dar hoga tryck och strémningshastigheter forekommer, ar
det av hallfasthetsskal nédvandigt att anvanda koniska skyddsfickor
enligt DIN-standard form D (val av typ avgors av processparametrarna,
se narmare i katalogen). Det rekommenderas att koniska skyddsfickor
fastsvetsas i svetsstos. Sjalvfallet skall material i skyddsficka, stos och
L process karl vara lika. Haltagningen framgar av fig. 6.

Allmanna montageanvisningar
Vibration och skakningar

Vid temperaturmatning i strommande medier andras mediets strom-
ningsbild nar ett foremal, exempelvis en temperaturgivare, placeras i
mediets vag. Svangningar uppstar i det instuckna féremalet och risken
foreligger att svangningarna sammanfaller med resonansfrekvensen.
Skulle detta intraffa kan detta snabbt leda till avbrott i givarledningarna
eller rent av i skyddsroret. Problemet kan undvikas genom att anpassa
inbyggnads-langden eller givarens dimensioner sa att resonans ej

= . uppstar. Eftersom allmé&nna regler ej foreligger, maste provning ske
fran fall till fall. Risk for resonanssvangningar foreligger ocksa nar

: flera temperaturgivare monteras tatt intill varandra p& samma rorled-
= | ning.

Matfel

Matfel undvikes genom att forhindra bortledning av varme kring mat-
stallet. Matteknikerns uppgift ar salunda att astadkomma ett montage
dar temperaturgivaren ej paverkar mediets temperatur. De tva vanli-
- gaste metoderna att astadkomma detta ar foljande:

¢ Processkarlet isoleras kring matstallet. Framfor allt bor oisolerade

S ror isoleras pa ett tillfredstal-
4 ] .. . . .
5 lande satt. Isoleringen ar till- Halsrér
—> fredstallande om ingen tempe- N
1 raturhOJnlng kan uppmatas pa
isoleringens yttersida.
Fig. 5 D1 «—
e Givarens indykningsdjup bor Svets-
valjas sa stort att fel p.g.a. stos
varmeavledning minimeras
A: Montage i boj mot stromnings- [s.k.neddoppningsfel]. Se sidan
riktningen. 9 under avsnittet "minskade
B: Montage i klena ledningar snett mot neddoppningsfel med ny kon- Dis7
C_Sh;mmn'ngs.‘r'ktm.r.]ge”' I struktion” for mer information
: Montage vinkelratt mot stromnings- .
riktningen. om neddoppningsfel. Svetsficka
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