Thermometer-Schutzhiilsen: EINFUHRUNG

Schutzhiilsen schiitzen Thermometerfiihler vor Korrosion und vor Driicken und Fliefigeschwindigkeiten. Sie erméglichen einen Ausbau des
Thermometers (z.B. Auswechselung oder zur Kalibrierung) ohne den Prozesskreislauf zu beeinflussen bzw. zu unterbrechen.
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Eintauchlinge "U"

Gesamtlinge der Schutzhiilse

DEFINITIONEN

Eintauchlinge "U"

Dies ist der Teil der Schutzhiilse, der sich unterhalb des Prozessanschlusses
(Gewinde oder Flansch) befindet, bis zur Spitze der Schutzhiilse. Dieser
Teil kommt mit dem Prozessmidium in Berithrung. Die Langen bewegen
sich zwischen mind. 70 mm bis maximal 3000 mm. Die Liange muss nach
der aktiven Liange des Thermometerfithlers und der mdoglichen
Einbauldnge in die Prozessleitung ausgewahlt werden.

Isolierlinge "T"

Dies ist der Teil der Schutzhiilse, der sich oberhalb des Prozessanschlusses
(Gewinde oder Flansch) befindet und geht bis zur Unterkante des
Sechskants. Er ist notwendig, damit das Gehiuse des Thermometers bzw.
die elektr. Anschliisse eines Thermoelements oder
Widerstandsthermometers einen ausreichenden Abstand zur
Prozessleitung haben.
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Form des eintauchenden Schutzhiilsenteils

Die Ausformung des in das Prozessmedium eintauchenden
Schutzhiilsenteils hangt von den Eigenschaften des Prozessmediums ab.
Eine konische Ausformung ist z.B. am besten geeignet fiir Prozessmedien
mit hohen Temperaturen und hohen Flief3geschwindigkeiten, da diese
Form am besten den Vibrationen widersteht, die durch hohe
FliefSgeschwindigkeiten des Prozessmediums entstehen kénnen.
Abmessung "S"

Dieses Maf bezieht sich auf den Fiihler des Temperaturmessgerates.
Um eine gute Passgenauigkeit sicherzustellen, muss dieses Maf3
angegeben werden. Es kann wie folgt errechnet werden: Eintauchlidnge
des Thermometerfiihlers minus 10 mm.

Aktive Fiihlerlinge "B"

Dieses Maf3 bezieht sich ebenfalls auf das Thermometer und nicht auf
die Schutzhiilse. Der messende Teil des Thermometerfiihlers muss sich
innerhalb der Eintauchldnge "U" befinden.
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ANLEITUNG ZUR AUSWAHL EINER SCHUTZHULSE

MATERIAL

Die Auswahl des Materials richtet sich grundsitzlich nach der
Besténdigkeit gegen das Prozessmedium. Eine Spiegelpolitur des
eintauchenden Teils kann eine maximale Bestdndigkeit ermoglichen.
Aufler den nachfolgend aufgefiihrten Standardmaterialien kdnnen
Schutzhiilsen aus den Materialien MONEL 400, Hastelloy C276,
Alloy 825, Alloy 625, Duplex SAF 2205, und Duplex SAF 2507
gefertigt werden. Bei speziellen Anforderungen an die
Korrosionsbestandigkeit konnen einige Schutzhiilsen mit
PTFE-Beschichtung geliefert werden.

PROZESS-ANSCHLUSSE

Die Prozessanschliisse der Schutzhiilsen entsprechen bei
NPT-Gewinden ANSI B1.20.1 und bei Rohrgewinden der DIN 3852.
Flanschanschliisse verfiigen iiber angeschweifite Flansche, die den
Normen ANSI B16.5 oder DIN-UNT entsprechen. Bei diesen
Schutzhiilsen ist die mechanische Stabilitdt durch eine
Gewindeverbindung zwischen Flansch und Schutzhiilse
sichergestellt, die ScheifSung dient lediglich zur Abdichtung.

EINTAUCHLANGE "U"

Fiir eine bestmdogliche Messgenauigkeit des Temperaturmessgerites
muss sich der aktive, also "messende" Teil des Thermoeterfiihlers
innerhalb der Eintauchlinge der Schutzhiilse befinden. Daher muss
bei der Auswahl der Schutzhiilse der aktiv messende Teil des
Thermometerfiihlers

bekannt sein. Bei Bimetallthermometern und bei
Edelgasthermometern héngt die Lange des aktiven Teils des
Temperaturfiithlers vom Messbereich ab, siehe Datenblatter TB und
TG.

SCHUTZHULSEN-INNENDURCHMESSER

Verschiedenste Messaufgaben erfordern unterschiedliche
Temperaturmessinstrumente. Die Verwendung von
Standard-Innendurchmessern (Bohrungen) sorgt fir die
Austauschbarkeit des Fiihlers. Die Schutzhiilsen in diesem Katalog
sind mit folgenden Innendurchmessern (Bohrungen) lieferbar:

Bohrung @ 7 mm
Fiir Bimetallthermometer mit @ 6 oder @ 6,5 mm Fithlerdurchmesser.
Auch fiir Thermoelemente und Widerstandsthermometer.

Bohrung @ 10 mm
Fiir Bimetallthermometer oder Edelgasthermometer mit Fithlern @ 8
mm oder @ 9,6 mm Fithlerdurchmesser.

Bohrung @12 mm
Fiir Edelgasthermometer mit @ 11,5 mm Fihlerdurchmesser.

Fie3geschwindigkeit des Prozessmediums

Wenn eine Schutzhiilse in ein Prozessmedium getaucht wird, dass eine
bestimmte Flieflgeschwindigkeit (Stromung) aufweist, so entstehen
Wirbelstromungen ("von Karman"- Wirbel), deren Frequenz vom
Schutzhiilsendurchmesser und von der Flief3geschwindigkeit abhangt.
Bei der Auswahl des Schutzhiilsenauflendurchmessers ist darauf zu
achten, dass die verursachte Wirbelstromung eine niedrigere Frequenz
als das Eigenschwingverhalten der Schutzhiilse aufweist. Falls beide
Frequenzen gleich sind, kann die Schutzhiilse durch die dadurch
entstehenden Vibrationen zerstért werden. Die maximalen
Fliefgeschwindigkeiten und zuldssigen Langen fiir die
Schutzhiilsen-Typen W50-60 und W74-75-93 kénnen in der
nachfolgenden Grafik abgelesen werden, es handelt sich hier jedoch
nur um grobe Anniherungswerte, die den Anwender nicht von der
Pflicht der genauen Priifung der Daten befreit.

Verhiltnis von Temperatur zu Druck

Der maximal zuldssige Arbeitsdruck hangt von der Wandstarke und
der Prozesstemperatur ab. Auf einer folgenden Seite wird der maximale
Arbeitsdruck fiir Schutzhiilsen aus Edelstahl AISI 304 oder AISI 316
ohne Berticksichtigung der Flief3geschwindigkeit des Prozessmediums
dargestellt.

Konformititspriifung

Die von Thnen ausgewihlten Schutzhiilsen kénnen von unserer
Technischen Abteilung einer kostenpflichtigen Priifung gem. ASME
PTC 19.3 unterzogen werden. Sie erhalten hier dann ein Zertifikat,
welches die Konformitit der Schutzhiilsen bezogen auf die geplanten
Einsatzbedingungen im Prozess bescheinigt.
Falls Sie diese Dienstleistung in Auftrag geben mochten, so werden
folgende Angaben benotigt:
- exakte Schutzhiilsenabmessungen

(innerer Durchmesser, Eintauchlidnge, Anschliisse);
- Material der Schutzhiilsen;
- Druck, Temperatur, FlieSgeschwindigkeit und Dichte

des Prozessmediums.

= Kontaktieren Sie unsere techn. Abt.
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FLANSCH-ANSCHLUSSE NACH ASME-STANDARD: ABMESSUNGEN

Abmessungen : mm

NW PN-psi (1) Cod. E b h g c L N(2)
3/4" 150 5AA 98, 42,9 24,5 1,6 69,8 16 4
3/4" 300 5BA 117, 42,9 29 1,6 82,5 19 4
3/4" 600 5DA 117, 42,9 29 6,3 82,5 19 4
3/4" 900 5EA 130 42,9 31 6,3 82,5 22 4
3/4" 1500 5FA 130 42,9 31 6,3 82,5 22 4
1" 150 6AA 108 50,8 24,5 1,6 79,4 16 4
1" 300 6BA 124 50,8 30,5 1,6 88,9 19 4
1" 600 6DA 124 50,8 30,5 6,3 88,9 19 4
1" 900 6EA 149 50,8 35 6,3 101,5 26 4
1" 1500 6FA 149 50,8 35 6,3 101,5 26 4
11/2" 150 AAA 127 73 23,5 1,6 98,4 16 4
11/2" 300 ABA 155, 73 32,5 1,6 114,3 22 4
11/2" 600 ADA 155, 73 32,5 6,3 114,3 22 4
11/2" 900 AEA 178 73 37 6,3 111 29 4
11/2" 1500 AFA 178 73 37 6,3 111 29 4
2" 150 BAA 152, 92,1 24,5 1,6 120,6 19 4
2" 300 BBA 165 92,1 25,5 1,6 127 19 8
2" 600 BDA 165 92,1 25,5 6,3 127 19 8
2" 900 BEA 215, 92,1 38,1 6,3 165,1 25,4 8
2" 1500 BFA 215, 92,1 38,1 6,3 165,1 25,4 8

FLANSCH-ANSCHLUSSE NACH DIN-/UNI-STANDARD: ABMESSUNGEN
Abmessungen : mm

NW PN-bar (1) Cod. E b h g c L N(2)
20 6 POO 90 50 12 2 65 11 4
20 10..16 PQO 105 58 14 2 75 14 4
20 25...40 PS0O 105 58 16 2 75 14 4
20 100 PUO 130 58 20 2 90 18 4
25 6 Q00 100 60 12 2 75 11 4
25 10...16 QQO0 115 68 14 2 85 14 4
25 25...40 QS0 115 68 16 2 85 14 4
25 100 QUo 140 65 22 2 100 18 4
40 6 SO0 130 80 11 3 100 14 4
40 10..16 SQO0 150 88 13 3 110 18 4
40 25..40 SS0 150 88 15 3 110 18 4
40 100 SU0 170 85 23 3 125 22 4
50 6 TOO 140 90 11 3 110 14 4
50 10...16 TQO 165 102 15 3 125 18 4
50 25...40 TS0 165 102 17 3 125 18 4
50 100 TUO 195 95 25 3 145 27 4

1) Der Prozessdruck darf bei Flansch 20U30A den 1,5-fachen
und bei Flansch 340AC den 1-fachen Nenndruck (PN) nicht iiberschreiten.
2) NA Bohrung rechts durch
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TOLERANZEN UND
BEARBEITUNGS-EIGENSCHAFTEN

AUSSENDURCHMESSER:
+0,2 mm.

INNENDURCHMESSER (BOHRUNG):
+0,2 mm.

KONZENTRIZITAT DER BOHRUNG:
10% der Schutzhiilsen-Wandstarke.

BASIS DICKE (STARKE):
+1 mm.

LANGEN:
+1 mm.

OBERFLACHENZUSTAND INNEN (bei Schutzhiilsen aus
Stangenmaterial):

Ra 3,2Hm; Rz 12,5 Hm; 125 AARH standard Finish

Ra 0,8 Hm; Rz 3,2 Hm; 32 AARH bei poliertem Finish — muss bei
Bestellung angegeben werden

SCHWEISSUNG:

Alle Schweifiungen an Edelstahl-Schutzhiilsen werden in
Edelgasatmosphire durchgefiihrt, mit oder ohne
Materialhinzufiigung. Schutzhiilsen mit Flansch sind auf Anfrage
vollflichig durchgeschweifit lieferbar.

MARKIERUNG:

Schutzhiilsen mit Gewindeanschluss sind auf dem Sechskant oder
auf dem Rohr wie folgt markiert:

Material - Eintauchlédnge - optional TAG-Nr,;

z.B.: AISI 316 - U=125 - TW 1256

Bei Schutzhiilsen mit Flansch ist der Flansch wie folgt markiert:
Flansch Nennweite - Material - Eintauchldnge - optional TAG-Nr,;
2.B.: 1" 150 RF 125AARH - ASTM A 105 - U=250 - TW1256

Falls das Material der Schutzhiilse vom Material des Flansches
abweicht, so ist auflerdem das Schutzhiilsenmaterial auf der Hiilse
markiert.

Standard-SchweifSung

doppelte SchweifSung

vollflachig durchgeschweift

max PN40

Kappe und Kette

1/4"X 1/4"

N\ 174" X 1/4"

Nippel + 130 mm Schlauch

RB3 - 08/08

ANDERUNGEN, DIE DEM TECHNISCHEN FORTSCHRITT DIENEN, OHNE VORANKANDIGUNG VORBEHALTEN, AKTUALISIERTE DATENBLATTER ONLINE: Www.nuovafima.com - www.nuovafima.de



