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Installations Instruktion for

Typ LNARQ

STEG 1.

Forsékra er om att all smuts, t.ex. sand, svetsslagg och
andra frammande foéremal har avlagsnats fran
rérledningarna och cylindern innan installationen av boxen
bérjar. Detta kommer att minska risken att tatningsringen och
de inre delarna av boxen skadas.

STEG 2.

Ta bort huvudet (2) fran kopplingen men ladmna kvar
assembly plate (31). Ta bort packing gland (10N), lasmutter
(80) och packning (35).

Forsakra er om att réret ar rent och fint dar det tatar i packing
glanden.

VIKTIGT: INNERRORET MASTE VARA RAKT OCH
RIKTAT, SAMT FAST INUTI CYLINDERN PA SA VIS ATT
DET ROTERAR UTAN ATT WOBBLA. DETTA MEDFOR ATT
INRE DELAR EJ UTSATTS FOR PAFRESTNINGAR SOM
KUNNAT ORSAKA LACKAGE OCH OKAT SLITAGE.

STEG 3.
Skjut Q-flansen (5) éver kopplingens nippel (4) med dess
kona vand fran kopplingen.

STEG 4.
Placera en ny kopparpackning (8Q) i férsankningen i
axeltappsflansen.

STEG 5.

Skjut kopplingen &ver innerréret, var forsiktig nér roret
passerar genom Oppningen i thrust collar (3) sa att ingen av
delarna skadas. Roret skall sticka ut nagot ur glanden (
ungefar 10mm.).

Koppling Typ LN

STEG 6.

Placera den delade ringen (55) i férsankningen pa nippeln
och skjut 6ver Q-flansen for att halla den pa plats. Lyft upp
kopplingen och skjut in nippeln (4) i férsdnkningen i
axeltappsflansen och fést den i pinnbultarna med
medfdljande muttrar vilka dras fast korsvis. Notera att mellan
Q-flansen och axeltappsflansen kommer det att vara ett
mellanrum pa ca. 3 - 5 mm.

STEG 7.

Anvand den bifogade packningen (35), packa runt réret i
thrust collar (3). Dra &t packing gland (10N) precis tills det
tatar (ungefér 30 ft. Ibs.), men inte s& hart sa att roret lases
fast. Dra sedan at lasmuttern (30) mot thrust collar.

VIKTIGT: KOPPLINGEN MASTE VARA FRI ATT RORA SIG
UTAT LANGS RORET FOR ATT KOMPENSERA
TATNINGSRINGSSLITAGET.

STEG 8.

Montera kopplingen med hjalp av ett lampligt stdd.
Kontrollera att allt ar centrerat, samt att den roterande
nippeln och thrust collar &r i jdmn linje med slitplattan och
assembly plate. Nippeln (4) skall vara i centrum av
genomféringen i slitplattan (16). Mat upp mellanrummet runt
om nippeln med en bit wire, jamfér med matt i Tabell 3.

STEG 9.
Montera huvudet (2) pa kopplingen.

STEG 10.

Anslut kopplingen till rérledningarna med Kadant Johnsons
rostfria flexibla metallslangar. Slangarna maste vara langa
nog fér att undvika drag eller tryck pa kopplingen.
Kopplingen maste vara fri att rora sig ut fran cylindern for att
kompensera tatningsringsslitaget.



VIKTIGT: ANSLUT SLANGAR SA NARA KOPPLINGEN
SOM MOJLIGT. MINIMERA ANVANDANDET AV
ARMATURER OCH ROR, DA DESS OKADE VIKT KAN
PAVERKA KOPPLINGEN. FORSE ROREN MED
LAMPLIGA FIXERINGAR EFTER SLANGARNA.

TILLSATT ALDRIG OLJA ELLER FETT TILL KADANT
JOHNSON KOPPLINGAR. DEN ANGA, KONDENSAT
ELLER VATSKA SOM PASSERAR GENOM
KOPPLINGEN AR DEN ENDA SMORJNING SOM
KRAVS FOR SLITDELARNA.
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TABELL 2
REKOMMENDERAD MINIMUM SLANGLANGD

MINIMERA TORRGANG AV KADANT JOHNSON
KOPPLINGAR. OKAT TATNINGSRINGS SLITAGE KAN

UPPSTA. Slang storlek Minimum langd
1/4” 8" (250mm)
3/8” 10” (310mm)
1/2” 107 (310mm)
BESTAMNING AV SLITAGE PA TATNINGSRING e 1= 210mm;
1 15 (380mm)
1-1/4" 18~ (460mm)
STEG 1. . B
Mat avstandet mellan axeltappen och kopplingen ( ! ;/2 ;? 2222225
dimension X pa sida 1). o1/2" oa” (610mm)
STEG 2 3 27" (690mm)
Nar tatningsringen bdrjar att slitas rér sig kopplingen bort
fran cylinderns axeltappsande. TABELL 3
STEG 3 MATTABELL FOR KOPPLINGARTYP J
- A (Invandi B (Utvandi (o]
Se i Tabell 1 efter det tillatna tatningsrings slitaget for er (Nippel o Matt Thl('ust Collgl)'/ Matt  Tatningsring/
kopplings storlek. Storlek Slit Platta Storlek Monterings Platta Storlek Hus I.D.
3/4”— 2200 1/16 1/32 3/32 116 1/16
STEG 4. 17-2300 3/32 116 3/32 116 3/32
Lagg ihop dimensionen fran tabell 1 med X mattet. 1'1/4"_2400 116 1/32 3/2 116 /8
1-1/2"—- 2500 3/16 1/8 5/32 1/8 1/8
2" — 2550 1/8 3/32 1/8 3/32 3/16
S-_I_-EG 5. i . R . . . 2-1/2"-2600 1/8 3/32 5/32 1/8 1/8
Nar koppl:ngen rOr sig utat orsakat av tatrllngsrlrlgssh.tlag-et, 3 -2700 78 332 78 332 7
skall X"matttlet kontrolleras tegglbur?det. Nar X mattet ar lika 3-1/2"— 2750  1/8 3/32 516 1/4 516
med vardet i Steg 4 skall tatningsringen bytas. 4 — 2800 1/4 3/16 1/4 3/16 1/4
57— 950 1/2 3/8 716 3/8 1/2
6”— 1000 1/4 3/16 11/32 3/16 1/4
7-1/2"-1075 1/8 3/32 1/2 7/16 1/4
TABELL 1 8 - 1100 1/4 3/16 1/4 3/16 5/16
Koppling storlek Téatningsringsslitage
3/4” 1/4” (6.5mm) NOTERA:
1” .350” (9.0mm) ) ) B ) o
1-1/4" 400" (10.2mm) 1. D|men3|or]er ar per sida, ej dlameter.
11/2" 516" (8.0mm) 2. 'Aéar mgxn‘?al tillaten aVV|l§eIse innan kontakt mellan roterande
> 350" (9.0mm) och gtatlonara delar uppstar. N . . .
2 400" (10.2mm) 3. !Vlaxmalt rekommgnderad__exentrlcnet av kopplings nippel utgang
3 7116 (11.1mm) i _r_elatlon. till kqpplmgshus ar+ 1/16 T.!.R. i . i
31/ 216" (11.4mm) 4. Fc__)rTrunlon drlyna cylindrar, skall vertikal rorelse tillatas for
P = - varme expansion.
4" 9N 6" (14.3mm) 5. Centerlinjen av support rods maste vara parallell med
S CALS (14.3mm) centerlinjen pa axeltappen till + 1° under drift.
6 7/16 (11.1mm) 6. Ovanstaende varden ar avrundade till ndrmast lagsta vérde och
7-1/2" 11/16” (17.5mm) ar endast avsedda som referenser. Exakta dimensioner skall
8" 13/16" (20.6mm) inham tas fran Kadant Johnson Engineering Drawings.

7. Mat matten A & B med en svets elektrod. Ni maste ta bort
huvudet for att kontrollera matt B.

Dimensioner i millimeter &r enbart avsedda som referens.
Certifierade ritningar kan erhallas vid férfragan
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