Das Ventil arbeitet als automatischer Druckablassregler und wird durch den am Ventileingang vorliegenden statischen Druck ausge-
lost. Kennzeichnend fur die Arbeitsweise des Ventils ist seine schlagartige, vollstandige Offnungsweise.

Konstruktion geman “Internationaler Norm ISO 4126-1 Sicherheitsventile”.

Entspricht den Anforderugen der Richtlinie die Druckgeraterichtlinie 2014/68/EU.

EG-Prufung der Ventile zertifiziert durch: TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Notified Body for Pressure Equipment ID-No.
0035.

EG-Baumusterprufung (Modul B) n® DEP-B-prod.001073-22, zertifiziert durch: TUV Rheinland Ibérica ICT, S.A.

In Ubereinstimmung mit den Richtlinien ATEX 2014/34/EU fur ,Gerate und Schutzsysteme zur bestimmungsgemaBen Verwendung in
explosionsgefahrdeten Bereichen®.

Weitere Zulassungen: ISCIR, ITI, NASTHOL,EAC,...usw.

Eingenschaften

— Durchfluss im Winkel 90°.

— Direkte Betatigung durch zylindrische Schraubenfeder.

— Einfache Konstruktion mit minimalem Wartungsaufwand.

— Sorgfaltig auf Widerstandsfahigkeit gegen Abnutzung und Korrosion ausgewahltes Material. Mit Ausnahme der Unterlegscheiben
und Dichtungen, sind die Ventile aus eisenhaltigem Material.

— Innenwand des Ventilkorper ausgelegt auf ein optimales Durchflussverhalten.

— Verschlussoberflachen sind behandelt, geschliffen, gelappt und poliert, womit eie hohe Dichtigkeit erreicht wird Uber die Anforde-
rung von EN 12266-1.

— Hohe Entladungskapazitat. Fur Flussigkeiten ahnliche Offnungseigenschaften wie bei den Sicherheitsventilen mit progressiver
Offnung.

— Bestuckt mit Dranageschraube zum Kondensatablass.

— Selbstzentrierender Verschlusskolben

— Gewindespindel mit Positioniervorrichtung fur den Hebel, die eine unmittelbare manuelle Betatigung ermoglicht.

— Ein vom Verschluss unabhangiger Heber ermoglicht bei der Dampfexpansion die sofortige Offnung und gewahrleistet bei jeglichem
Fluidum eine absolute Prazision bei Offnung und Verschluss.

— Alle Ventile werden plombiert ausgeliefert, eingestellt auf den verlangten Auslosungsdruck, mit Simulation der Betriebsbedingungen
und sind getestet und strengstens gepriuft.

— Jedes einzelne Teil ist nummeriert, registriert und gepruft. Bei vorheriger Anforderung wird das Ventil mit Bescheinigungen uber
Material, Guss und Prufverfahren geliefert, sowie das Benutzerhandbuch gemaB P.E.D. 2014/68/UE.



WICHTIG
Auf Anfrage und je nach Menge:

SCHNELLOFFNUNGS-SICHERHEITSVENTIL (AIT) MODELL 496 — EP.
1. Aus- und Einbau.

ﬁ
[—. ®
1.- Sperrschraube, die die hydrostatische Prufung des zu schiuitzenden Behalters ermoglicht. H i 1.1 Ausbau
f o i . .
2.- Hubbegrenzer zur Reduzierung des Entladungskoeffizienten. o 2=l I~ S Zum Austauschen der Feder (22) oder zur Reinigung irgendeines Innenbauteils des Ventils ist
3.- Versschlusse aus Fluorelastomere (Viton), Silikonkautschuk, Teflon (PTFE) usw., die ein AN folgendermaBen vorzugehen:
Undichtigkeitsverhalten kleiner als aufweisen. ,Pacm? i“ @ A — Den Hebel (9) bis zum Anschlag in Richtung C driicken.
0,3x103 ——— )
seg. L B—== @ B - Haube (4) aufschrauben und abnehmen.
Obwohl die Anwendungsbereiche eine gewisse Flexibilitat erlauben, empfehlen wir dennoch @ ® i @ C - Stift (16) festhalten, Mutter (25) der Hohlschraube und die Hohlschraube (24) 16sen, bis die
sich an folgende Werte zu halten: G—F —@ Feder (22) spurbar an Spannung verliert.
- —© 5 ® D- Die Positionen der Kontermutter (27) und der Anschlagmutter (26) am Stift (16) markieren.
ANWENDUNGSBEREICH DER VEC';SCHLUSSE 5 t AnschlieBend Kontermutter und Anschlagmutter abschrauben.
FLUID . . . A/;USL SEDRUCK IN7kiJOar s :j{ }]7 @ Eol_zeaisecwrl;tg?n((ngg)a:gﬁznﬁigen und gemeinsam mit den Unterlegscheiben (30) von den
Atti sy -
Fm‘:;zak:'if;r;zmg;se s = T I - M§5 =N F - Nach Abnahme der Haube (2) sind alle Teile zugénglich.
© i @_@ 1.2 Einbau.
Verschliisse CAUT RERSTELLER TR VON WG EMPFOHLEN @— @O @ A - Sicherheitsring (20) auf den Stift (16) setzen und gegen den Verschluss (12) driicken.
MINIMUM MAXIMUM MINIMUM MAXIMUM 7 2@ B - Den Ring (19) in die Rille des Stifts (16) einpassen und mit dem Sicherheitsring (21) sichern. Das
Silikonkautschuk s 60 4200 50 115 Hebeteil (7) von der Oberseite des Stifts (16) her einflihren und gegen die genannten Teiledricken.
Fluorelastomere (Vitén) | V -40 +250 30 +150 C - Die Fuhrung (13), da_s Distanzstlick (15), dle_Federpre_sse (14), die I_:eder (22) und die
Teflon (PTFE T 265 +260 -80 4230 1 Federpresse (14) nacheinander von der Oberseite des Stifts (16) her einflhren.
_— o D - Die Dichtung (38) und die Haube (2) aufset
‘:{PM”"B mas '56 2;:?0 "';I‘ °‘e"e|me‘*'{°°' Vité Isoli der drehb b E - Dilee Uﬁerreng%((:he)iggn (SIOe) al?;] d%(B)o?zL:erigcierghben (82) setzen. Die Muttern (29) diagonal
-~ Memobran und L-hing aus Fluorelastomere (Viton) zur Isolierung der drehbaren bzw. festziehen und dabei auf die Ausrichtung der Haube (2) achten.
glelter)den Teile von der F|USS'ngeIt.. . F — Den Ausl6sedruck mit der Hohlschraube (24) einstellen und die Einstellposition mit der
5.- Elektrischer Kontakt zur Anzeige der Verschlussposition. Hohlschraubenmutter (25) fixieren.
6.- Ausgleichsbalg um: . G - Die Kontermutter (27) und die Anschlagmutter (26) des Stifts bis zur markierten Position
B die Feder gegen die Einwirkungen des Mediums zu schutzen. schrauben (siehe 1.1.D) und gegeneinander festziehen.
m die vollstandige Dichtigkeit des Ventilkorpers nach auBBen zu gewahrleisten. H - Die Dichtung (39) austauschen, und die Haube (4) aufschrauben jedoch nicht festziehen. Den
m auBeren Gegendruck bzw. selbst erzeugten auszugleichen. ®—an Hebel (9) einsetzen und bis zum Anschlag in Richtung A driicken. Die Haube (4) festschrauben.
7.- Herstellung aus anderem Material fur Spezialanwendungen (Hochtemperatur, bestimmte @+ 2. Einstellung des Auslosedrucks.
Fluide, usw.)mbglich. A — Gehen Sie wie unter Punkt 1.1.A, 1.1.B, 1.1.C beschrieben vor.
8.- Absolut fett- und dlfrei fur Arbeiten mit Sauerstoff und zur Vermeidung von Brandrisiken I3 B — Gehen Sie wie unter Punkt 1.2.F, 1.2.H beschrieben vor.
(UV-Sauerstoff-VBG 62). @ SCHNELLOFFNUNGS-SICHERHEITSVENTIL (AIT) MODELL 496 — AP UND CP.
9.- Besondere Federn fur kritische Temperaturen. 1. Aus- und Einbau
TEIL NR TEIL WERKSTOFF 1.1 Ausbau.
KOHLENSTOFFSTAHL ROSTFR.STAHL Zum Austauschen der Feder (22) oder zur Reinigung irgendeines Innenbauteils des Ventils ist
1 Ventilkdrper Kohlenstoffstahl (EN-1.0619+N) Rostfr.Stahl (EN-1.4408) folgendermaBen vorzugehen:
D) Abdeckung, geschl. Kohlenstoffstahl (EN-1.0619+N) Rostfr.Stahl (EN-1.4408) A — Mit einem Dorn den Splint (18) herausdri_Jcken, bis der Hebel (10) frei ist.
3 Abdeckung, offen Kohlenstoffstahl (EN-1.0619+N) Rostfr.Stahl (EN-1.4408) B - Schrauben (34) I6sen und Haube (6) abziehen.
45,6 Haube Kugelgraphitguss (EN-5.3106) Rostfr.Stahl (EN-1.4408) C - Stift (16) festhalten, Mutter (25) der Hohlschraube und die Hohlschraube (24) 16sen, bis die
7 Heber Kugelgraphitguss (EN-5.3106) (1) Rostfr.Stahl (EN-1.4408) (2) Feder (22) spirbar an Spannung verliert. . ,
8 Sperrklinke Kohlenstoffstahl (EN-1.0037) Rostfr.Stahl. (EN-1.4301) D - Die Positionen der Kontermutter (27) und der Anschlagmutter (26) am Stift (16) markieren.
9,10 Hebel Kohlenstoffstahl (EN-1.0037) Kohlenstoffstahl (EN-1.0037) AnschlieBend Kontermutter und Anschlagmutter abschrauben. ,
11 Passung Kohlenstoffstahl (EN-1.0460) (7) Rostfr.Stahl (EN-1.4571) (8) E — Die Muttern (29) aufschrauben und gemeinsam mit den Unterlegscheiben (30) von den
12 Dichtring Rostfr.Stahl (EN-1.4028) Rostfr.Stahl (EN-1.4542) Bolzenschrauben (32) abnehmen. _ o
13 Fiihrung Rostfr.Stahl (EN-1.4028) (3) Rostfr.Stahl (EN-1.4401) (4) 1F > ’E‘;%géb”ahme der Haube (3) bzw. (2) sind alle Teile zuganglich.
14 B:';Jtt;l:\fzegi::k Iégr;{(farnsstt;ifls(ténl_1(alg;8.)1 191) ngg:g:m EE::] :?18?; A — Sicherheitsring (20) auf den Stift (16) setzen und gegen den Verschluss (12) driicken.
- Zanfen R tfr'St hi EN-1.4028 R tfr'St hi EN-1.4401 B - Den Ring (19) in die Rille des Stifts (16) einpassen und mit dem Sicherheitsring (21) sichern. Das
16 apten ostfr.Stahl ( : ) ostfr.Stahl ( . ) -\ Hebeteil (7) von der Oberseite des Stifts (16) her einfiihren und gegen die genannten Teile driicken.
17 Hepelstn‘t KOhIenStogStahl (EN-1.1191) Rostir.Stahl (EN-1.4305) I C - Die Fuhrung (13), das Distanzstiick (15), die Federpresse (14), die Feder (22) und die
18 S.p“m Kohlenstofistahl (EN-1.1231) Rostfr.Stanl (EN-1.4310) Federpresse (14) nacheinander von der Oberseite des Stifts (16) her einfiihren.
19 Ring Rostfr.Stahl (EN-1.4028) Rostfr.Stahl (EN-1.4401) D - Die Dichtung (38) und die Haube (3) oder (2) aufsetzen.
20, 21 Sicherungsring Rostfr.Stahl (EN-1.4310) Rostfr.Stahl (EN-1.4310) E - Die Unterlegscheiben (30) auf die Bolzenschrauben (32) setzen. Die Muttern (29) diagonal
22 Feder Chr.Van.Stahl (EN-1.8159) (5) Rostfr.Stahl (EN-1.4310) (6) @ festziehen und dabei auf die Ausrichtung der Haube (3) bzw. (2) achten.
23 Stopfbuchse Kohlenstoffstahl (EN-1.1191) Rostfr.Stahl (EN-1.4305) F — Den Auslésedruck mit der Hohlschraube (24) einstellen und die Einstellposition mit der
24 Hohlschraube Rostfr.Stahl (EN-1 4305) Rostfr.Stahl (EN-1 4305) '%Z" Hohlschraubenmutter (25) fixieren.
25 Kontermutter Rostfr.Stahl (EN-1.4305) Rostfr.Stahl (EN-1.4305) &2 G - Die Kontermutter (27) und die Anschlagmutter (26) des Stifts bis zur markierten Position
26 Anschlagmutter Rostfr.Stahl (EN-1.4305) Rostfr.Stahl (EN-1.4305) schrauben (siehe 1.1) und gegeneinander festziehen.
27 Gegenm.Zapfen Kohlenstoffstahl (EN-1.1141) Rostfr.Stahl (EN-1.4401) H - Die Haube (6) aufsetzen und die Schrauben (34) anziehen.
28, 29, 48 Mutter Kohlenstoffstahl (EN-1.1141) Rostfr.Stahl (EN-1.4401) | — Den Hebel (10) einsetzen und mit dem Splint (18) befestigen.
30, 31 Unterlegscheibe Kohlenstoffstahl (EN-1.1141) Rostfr.Stahl (EN-1.4401) 2. Einstellung des Auslosedrucks
32 Stifschraube Kohlenstoffstahl (EN-1.1181) Rostfr.Stahl (EN-1.4401) A — Gehen Sie wie unter Punkt 1.1.A, 1.1.B, 1.1.C beschrieben vor.
33, 34, 35 Schraube Kohlenstoffstahl (EN-1.1191) Rostfr.Stahl (EN-1.4401) B — Gehen Sie wie unter Punkt 1.2.F, 1.2.H, 1.2.1 beschrieben vor.
36 Stopfen Kohlenstoffstahl (EN-1.1181) Rostfr.Stahl (EN-1.4401)
38 Dichtung Graphit PTFE (Teflon) SCHNELLOFFNUNGS-SICHERHEITSVENTIL (AIT) MODELL 496 - ES.
39 Dichtung PTFE (Teflon) PTFE (Teflon) 1. Aus- und Einbau.
40 Packung Graphit PTFE (Teflon) 1.1 Ausbau.
41 Plombe Plastich Plastich Zum Austauschen der Feder (22) oder zur Reinigung irgendeines Innenbauteils des Ventils ist
42 Plombendraht Plombendraht Plombendraht folgendermaBen vorzugehen:
43 Kenndatenschild Rostfr.Stahl (EN-1.4301) Rostfr.Stahl (EN-1.4301) A — Haube (5) aufschrauben und abnehmen.
45 Verschlusskolben Rostfr.Stahl (EN-1.4401) Rostfr.Stahl (EN-1.4401) B - Stift (16) festhalten, Mutter (25) d_er Hohlschraube und die Hohlschraube (24) I6sen, bis die
46 Verschlussscheibe PTFE (Teflon) PTFE (Teflon) Feder (22) spirbar an Spannung verliert. . _ .
Silikonkautschuk Silikonkautschuk E — Die Muttern (29) aufschrauben und gemeinsam mit den Unterlegscheiben (30) von den
Fluorelastomer (Viton) Fluorelastomer (Viton) Bolzenschrauben (32) abnehmen. _ o
47 Unterlegscheibe Rostfr.Stahl (EN-1.4401) Rostfr.Stahl (EN-1.4401) F — Nach Abnahme der Haube (2) sind alle Teile zuganglich.
49 Dichtung Kupfer Kupfer 1.2 Einbau. . .
50 Anschlag Rostfr.Stahl (EN-1.4028) Rostfr.Stahl (EN-1.4401) — A- Slcherheltsrlng (ZQ) auf den Stn‘t. (16) setzen und gegen d_en Versthuss (12) .drucken..
i i ® EE g B - Den Ring (19) in die Rille des Stifts (16) einpassen und mit dem Sicherheitsring (21) sichern. Das
51 Membran Fluorelastomer (Viton) Fluorelastomer (Viton) @ iz h o ; Sti N h ; .
52 O-Ring Fluorelastomer (Viton) Fluorelastomer (Viton) (H:ebgt.ellF(Z% von d;ag (tj)ersg[tet des t"tlflis 1(156) g.erléalréfuhren und1 %egdgn gledgen;;nteg 'I(;glle dricken.
DN1x DN2 25x32 bis 400x500 — Die Fuhrung (13), as Distanzstlic (15), ie Federpresse (14), ie Fec er (22) und die
PN 160 Federpresse (14) nacheinander von der Oberseite des Stifts (16) her einflihren.
D - Die Dichtung (38) und die Haube (3) oder (2) aufsetzen.
. DRUCK [bar] 62 62 E - Die Unterlegscheiben (30) auf die Bolzenschrauben (32) setzen. Die Muttern (29) diagonal
szl HOCHSTTEMP [C] 420 400 festzishen und dabe; auf die Ausrichtuna der Haube (2) ach
BEDINGUNGEN NS ENEE estziehen und dabei auf die Ausric tung der Hau e (2) achten. o N ]
[°C] -10 -60 F - Den Auslosedruck mit der Hohlschraube (24) einstellen und die Einstellposition mit der
(1) DN-25x32 aus rostfreiem Stahl (1.4408). Uber 400°C ist es méglich, die Feder in einem anderen Material zu fertigen, wenn der Kunde dies HOhlsphra}UbenmUtter (25) fixieren. .
(2) DN-32x50 bis DN-65x100 aus rostfreiem Stahl (1.4401). wiinscht. G - Die Dichtung (39) austauschen und die Haube (5) aufschrauben.
(3) Von DN-150x250 bis DN-400x500 in Edelstahl (DIN-1.4027). (6) DN-25x32 von 30 bis 40, 38 bis 50 und 48 bis 62 bar in rostfreiem Stahl (EN 1.4310), DN- 2. Einstellung des Auslosedrucks.
(4) Von DN-150x250 bis DN-400x500 in Edelstahl (1.4408). 25x40 von 30 bis 40, 38 bis 50 und 48 bis 62 bar in rostfreiem Stahl (EN 1.4310). A - Gehen Sie wie unter Punkt 1.1.A. 1.1.B beschrieben vor.
(5) DN-25x32 von 30 bis 40 und 38 bis 50 bar in Federstahl (EN-10270-1 SH), DN-25x40 von 30 (7) Von DN-125x200 bis DN-400x500 in Kohlenstoffstahl (1.0619). B — Gehen Sie wie unter Punkt 1.2.F. 1.2.G beschrieben vor.

bis 40 bar in Federstahl (EN 10270-1 SH). Héchsttemperatur EP, ES und CP 250°C / AP 400°C.  (8) Von DN-125x200 bis DN-400x500 in Edelstahl (1.4408).



DN1x DN2 25x32 25x40 32x50 40x65 50x80 65x100 80x125 100x150 125x200 150x250 200x300 250x350 300x400 400x500
do 16 20 25 7 40 50 63 77 93 110 155 180 220 280
Ao 201 314 491 804 1257 1964 3117 4657 6793 9503 18870 25450 38010 61575
H 395 415 470 540 660 685 795 835 990 1185 1285 1400 1575 1900 =
h1 150 150 175 175 225 225 225 225 300 385 400 420 522 590 ;
o
L1 95 100 110 130 145 155 190 210 215 225 265 300 335 375 S
7o)
L2 110 110 115 140 150 160 180 200 220 245 290 340 370 415 §
=
1/4” 1/4” 1/4” 1/4” 1/4” 3/8” 3/8” 3/8” 1/2” 1/2” 1/2” 3/4” 3/4” 3/4” %
R
Innengewinde Gas Whitworth zylindrisch ISO (DIN-259) 10 %
Yo
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2 T 4 4 4 4 8 8 8 8 12 12 12 16 16 20 g
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EMPFOHLENE ANWENDUNGSBEREICHE OFFNUNGS-UND VERSCHLUSSDRUCK IN %
MODELL OFFNUNGS- | VERSCHLUSS
B - . : - FLUID DRUCK IN bar DRUC DRUCK
9 GESATTIGTER DAM R
% FLUID GASE
N
3
i ‘? ’ = & |EIGENER
i z i a1, O |ODER
§ g ? N> S 0| ERZEUGTER| FLUSSIGKEITEN
E g I T E ae om — T zZ C!)
A A -
,!5 S Z- 5! X E (1) Bei auBerem Gegendruck ist von der Verwendung des Modells AP
Z Z Z Q 5
~ N7 20 2 2| VARIABEL und CP abzusehen.
Q o9 ) N (2) Bei konstantem, auBeren Gegendruck passt sich die Feder an,
Lo A glols S A Soly z9 FLUSSIGKEITEN dabei wird der Gegendruck von dem Aulosedruck abgezogen.
= o Fur einen Auslosedruck< 3 bar muss ein absoluter
5 8 . 5| 8< atmospharischer Druck (1 bar) als konstanter, auBBerer
S R 3 g A E 3 o or ot nter
L i il K 5' KONSTANT Gegendruck bei freier Entladung berucksichtigt werden.
| 1 == 2 e Z N 1@E) FLUSSIGKEITEN Ween pa > 0,25p muss der Hub des Verschlusskolbens um die
o i ol GE GTER DAMP entsprechende Verringerung des Entlandungskoeffiziente a.d
bl
EP B — AP o1 - ES — CP GA 10 begrenzt werden.

UBERDRUCK

Mit dem neuen verringerten Koeffizienten erhalt man den do fur
den Ablass der erforderlichen Durchflussmenge.

pa = Absoluter zulassiger Gegendruck (bar).
pa = Absoluter Ausldsedruck (bar).
ad = Entladungskoeffizient.




ENTLADEKAPAZITATEN ENTLADEKAPAZITATEN

DN1 x DN2 32x50 DN1 x DN2 65x100 80x125 100x150 125x200 150x250

do 16 25 32 40 do 50 63 77 93 110
Ao= n-do? 201 804 12 n-do?
o= udo? 57 Ao=T12 1964 6793 9503

4

| -gesétt. Dampf in kg/h V, = Durchflussmenge des Wassers nach Tab. | -gesétt. Dampf in kg/h V, = Durchflussmenge des Wassers nach Tab.

V, = Durchflussmenge der Flussigkeit. . : V, = Durchflussmenge der Flissigkeit.
Il -Luft bei 0° und 1,013 bar in [Nm3/h]. ﬁ:w%wmmmémwc - II'-Luft bei 0° und 1,013 bar in [Nm3/h]. V, = Wasserdichte bei 20°C.
A .

IIl -Wasser bei 20°C in I/h.. (V,=998 kg/ma). [bar] Il -Wasser bei 20°C in I/h.. . (V=998 kg/md).
V, = Dichte der Flissigkeit. V, = Dichte der Flissigkeit.

p
[bar]

AUSLOSEDRUCK m I m 1 AUSLOSEDRUCK m ] 1]} |
IN bar

0,2
0,5
1,0
1,5
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
5,5
6,0
6,5
7,0

525240
553693
580753
433619 606607
451344 631404
468399 655262
484854 678282
500769 700546
516194 722124
420171 531171 743076
442916 559924 783300
310929 464548 587271
324763 485217 613399
331463 495228 626055
338031 505040
350798 524115
93662 146435 228797 363116 542519
96735 151239 236304 375030 560319
99714 155896 243579 386577 577571
102606 160417 250644 397788 594322
105418 164814 257514 408693 610613
108158 169098 264207 419313 626482
110830 173275 270733 429672
113439 177354 277106 439786
115989 181341 283336 449673
118484 185242 289432 459348

120928 189063 295402 468822
123324 192808 301253

125673 196482 306993
127980 200088 312628
130246 203631 318163
132473 207113 323603
134663 210537 328954




ENTLADEKAPAZITATEN
AUSLOSEDRUCK UND REGELBEREICHE

DN1 x DN2 200x300 250x350 300x400 400x500

- 155 180 220 280 DN1x DN2 32x50 40x65 50x80 65x100 80x125 | 100x150 | 125x200 | 150x250 | 200x300

MAXIMUM
(FLUSSIGKETEN UND Gase) | P N-160 62 62 62 62 50 40 25 20 10

MAXIMUM
(oA ke | PN-160 62 62 62 62 50 25 20 10

18870 25450 38010 61575

| - gesatt. Dampf in kg/h V, = Durchflussmenge des Wassers nach Tab.
V, = Durchflussmenge der Flussigkeit.
II - Luft bei 0° und 1,013 bar in [Nm3/h]. V = o ¢ 0 VA = Wasserdichte bei 20°C.
= (V,=998 kg/m3).
V, = Dichte der Flissigkeit.

DAMPF
UND GASE

FLUSSIG-
KEITEN

IN bar

30 23 23 23 18 12 9,5 7,5

p
[bar]

MINIMUM

Il -Wasser bei 20°C in I/h..

AUSLOSEDRUCK

38 30 30 30 23 12 9,5 7,5

AUSLOSEDRUCK
IN bar 1} Il n | Il n | Il n

0,2 13398 202775 16966 19199 302848 27484 31102 490604
0,5 16748 327368 21069 23999 488930 34131 38878 792052
1,0 23261 466109 27820 33332 696141 45068 53997 1127727
1,5 29076 572141 34516 41665 854502 55915 67496 1384266
2,0 34891 661387 41169 49998 987792 66692 80995 1600192
2,5 40706 739946 47788 58331 1105121 77414 94494 1790262
3,0 46521 810930 54378 66664 1211137 88091 107993 | 1962004
3,5 52337 876182 60945 74997 1308592 98729 121492 | 2119878
4,0 58152 936900 67492 83330 1399276 | 109334 134992 | 2266783
4,5 63967 993916 74021 91663 1484430 | 119912 148491 | 2404731
5,0 69782 1047834 | 80536 99996 1564958 | 130466 161990 | 2535183
55 75597 1099111 90126 108329 | 1641540 | 146001 175489 | 2659243 == Federstahl EN-10270-1-SH
E= ChromVan.Stahl EN-1.8159
6,0 81413 1148099 99602 116662 | 1714705 | 161353 188988 | 2777768 B= Rostfreier Stahl EN-1.4310
6,5 87228 1195081 | 108997 124995 | 1784874
7.0 93043 1240285 | 118329 133328 | 1852386
951951 98858 1283898 | 127615 141661 | 1917523
983225 104673 | 1326077 | 142190 149994 | 1980519
1042964
1099462

7,50 bis 10,00 CODE

9,50 bis 12,50 CODE

12,00 bis 16,00 CODE 56563

15,00 bis 20,00 CODE 56564

18,00 bis 25,00 CODE 56560 56565

23,00 bis 32,00 CODE 56561

30,00 bis 40,00 CODE 56562

38,00 bis 50,00 CODE

REGELBEREICHE DER FEDERN IN bar

48,00 bis 62,00 CODE

DN, x DN, 250x350 | 300x400 | 400x500

MAXIMUM
(FLUSSIGKEITEN UND GASE) PN-160 8 7 6

MAXIMUM
(GESATTIGTER DAMPF) PN-160 8 e 6

IN bar

DAMPF
UNDGASE | 0P 0,5 0,5

MINIMUM

AUSLOSEDRUCK

FLUSSIG-

KEITEN 0.2 0.2 0.2

0,20 bis 0,68 |CODE

0,66 bis 1,00 (CODE

0,95 bis 1,40 [CODE

1,30 bis 1,90 |CODE

1,80 bis 2,60 |CODE

2,50 bis 3,60 (CODE

3,50 bis 5,00 |CODE

4,80 bis 6,30 (CODE

REGELBEREICHE DERFEDERN IN bar

6,00 bis 8,00 (CODE

UNTERSTUTZUNGSDIMENSIONEN

ANZAHL

DN1xDN2 c D E BOHRLOGHER

40x65 70 4xM12

50x80 70 4xM12

65x100 70 4xM12

80x125 90 4xM16

100x150 0] 4xM16

125x200 90 4xM16

150x250 4xM16

200x300 4xM20

250x350 4xM20

300x400 4xM20

400x500 4xM20

Unterstlitzung nur wenn von dem kunden vorgesehen




o

ABFLUSSKOEFFIZIENTEN

ABFLUSS KOEFFIZIEN

1,28 Uberdruckfaktoren
1,26 Multiplizieren Sle die aus den Tabel-
len resultierende Entladekapazitat
1,24 mit dem Korrekturfaktor, um die En-
1,22 Ai tladekapazitat fur den erforderlichen
! Unterdruck zu erhalten
1,20
1,18
1,16 Luft
1,14 =7 < Dampf
1,12 A = Wasser | . ="
1,10 == T
- -
1,08 b Z /’__/ —
1,06 -z~ L=
1,04 =N ES
- -
1,02 é'/ - %Ap—|
1,00 L= _—
5 10 15 20 25
Gesatt.dampf
Gase
0,90—
Gesétt.dampf 080
Flissigkeiten Gase B
090 — 0,70
0,90 — E 3
1 E E 1)
E 0,80 0,60—
El 0 il El
080 E ) E| @
5 E ) E
| 3 LT 3
3 | L) E
0,702 0,70~ _ 08
E E| = E| ()
= E 3 E
El (ORI 0,60 — 0,40—
0,60 E = = E 3
E o ® : 0,30 E
0,50 r 050 — 30—
E d LT E| E
0,40 % 040 0,20 i
00| 0,30 010
OvzczuuuuuuuuHHHHHHHHHHHHHHHH 0,20 :HuHHHHHHHHHHHHm\\m\m\mm\ 0'00:\\\\HHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHH
0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80
h/d,[-] hidy[-] Pb/P[-]
(1) d, 16-63 (1) d, 16-77 (1) d, 16-110
d, 77 (2) d, 93-110 (2) d, 155-180

(3) d, 93-155

industrial, s

914 gegrundet

www.vycindustrial.com
g Avenc del Davi, 22 Pol. Ind. Can Petit

08227 TER
Py () 134937357690 [»<119 (@ info@vycindust
|

(3) d, 155-180
(4) d, 220-280

(3) d, 220-280

0,90




