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Pocket guide
för installation

Safe-Drive™ Generation 2.1



SÄKERHETSKRAV



1. Borr

2. Hålsåg 1" och 2"

3. Vinkelslip

4. Svets

5. Skiftnyckel

6. Gängtejp

7. Insexnycklar 5 och 8 mm

8. Pocketguide

9. Instruktionsbok

10. Håltagningsguide

INSTALLATIONSUTRUSTNING



SENSORINSÄTTNINGSUTRUSTNING
1. Utdragsdonets inre hölje

2. Utdragsdonets yttre hölje

3. Kombinationsnycklar 32 mm, 14 mm och 8 mm

4. Insexnycklar 8 mm och 5 mm

5. Momentnyckel

 5a. Kråkfot 19 mm

 5b. Insexbitshylsa 8 mm

6. Skruvmejsel

 6a. Stjärnmejsel

 6b. Flatmejsel

7. Tång

8. Gängtejp

9. Pocketguide för insättning och utdragning

10. Laminerade instruktionskort

11. Dokument över bästa praxis



INSTALLATIONS-
PLATS
(horisontell)

Installation på rörets
utsida.
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INSTALLATIONS-
PLATS
(vertikal)
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HÖG INSTALLATION



DEMONTERING



HÅLTAGNING
(horisontell)
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Processrör

Placera dekal med
håltagningsguide

Håltagningsguide

Avlägsna
markerat område
mellan hålen

på angiven plats som
passar processrörets storlek

Borra ett 1in/25mm hål

Borra ett 2in/50 mm hål

90°



SVETSNING
(horisontell)

Svetsfog

Urskärning 

Safe-Drive 
monteringsfläns

Processrör

Material:
SAF 2205

(EN 1.4462 PGTN S33205/S31803)

Svetsens jordnings-
punkt nära svetsområdet

Viktigt: 
Avlägsna 
munstycket 
innan 
svetsning



HÅLTAGNING
(vertikal)
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Avlägsna markerat
område mellan hålen

Placera dekal
med håltagnings-
guide

Håltagningsguide

90°

Processrör

Borra ett 1in/25mm hål

Borra ett 2in/50 mm
hål

på angiven plats som passar
processrörets storlek



SVETSNING
(vertikal) SvetsfogUrskärning

Safe-Drive 
monteringsfläns

Svetsens jordningspunkt
nära svetsområdet

Processrör

Material:
SAF 2205

(EN 1.4462 PGTN S33205/S31803)

Viktigt: 
Avlägsna 
munstycket 
innan svetsning



SvetsUrskärning
Safe-Drive
monteringsfläns 

ProcessrörProcessrör

Urskärning
Svets1

Skär och ta bort2

Fortsatt
svets

3

Material: AISI 316 L

SVETSPLÅT
(installation av linje för tvätt av oblekt
massafiber) - horisontell, med kniv 



SVETSPLÅT
(installation av linje för tvätt av oblekt
massafiber) - vertikal, med kniv

Svets

Urskärning

Safe-Drive
monterings-
fläns 

Processrör

Urskärning

Svets1

Skär och
ta bort

2

Fortsatt svets3



MONTERING (horisontell)

Åtdragningsmoment 17 Nm (13 lb/ft) 

M10 Nyloc-mutter



Åtdragningsmoment 17 Nm (13 lb/ft) 

MONTERING
(vertikal)

M10 Nyloc-mutter



INSTALLATION
AV ÅNGRÖR

Flöde

Max rör-
längd 0,6m

Min 1/2”

Ånga 9–13
bar och
max 180 °C

Ångtillförsel

Se bruksanvisningen
för rätt tryck

Tryck-
reducerare

Vatten- och ångavtappning

Sil

Ångavstäng-
nings-
ventil

Kondensat-
avledare

Luft



ÅNGRÖRS-
ISOLERING

Isolering rekommenderas

Isolering



INSTALLATION
AV HÖG-
TRYCKS-
VATTEN

Flöde

Luft

Luft

Manometer

Förkonditionering
till avlopp

Solenoidanslutningar till
transmitter DTR

Hett-
utblås-
nings-
vatten

Avstängnings-
kulventil 3/8"

Avstängnings-
kulventil 3/8" 

Max rör-
längd 0,6m



ISOLERING

Obligatorisk

Rekommenderad



INSTALLATION
AV TRANSMITTER

1 2 3

4 5 6
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ENTER

FlödeStrömbrytare

Ögon-

mA-utdata-
kabel

Strömförsörjning
110-240 V

Sensoranslutning 

Solenoi-
dens
ventil-
anslutning

höjd
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