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Medium- og hgytrykks kon- og gjengekoplinger

Ved fullfart kurs skal du kunne

o Beskrive kon- og gjenge koplinger, hvordan de tetter, og
skille mellom komponentene i medium- og haytrykks
koplinger.

Medium- og haytrykks kon- og gjengekoplinger




Medium- og hoytrykks kon- og gjengekoplinger

1.1 Medium- og hgytrykks kon- og gjengekoplinger

Kon- og gjenge koplinger leveres bade i medium- og
haytrykksutfgrelse.

Medium- og haytrykks kon- og gjenge koplinger falger et
industridesign som ikke er knyttet til én bestemt produsent. Pa
grunn av dette er komponenter produsert av ett selskap som
regel kompatible og utskiftbare med komponenter fra andre
produsenter.

Disse produktene kobles sammen ved bruk av rgr som kones
0g gjenges fgr installasjon.

Kon- og gjenge koplinger tetter ved kontaktflaten mellom
vinkelen pa det konede rgret og vinkelen pa setet inne i
koplingshuset.

*Korrekt koning og gjenging er kritisk for a fa en tett kopling.

Medium-pressure cone and thread end High-pressure cone and thread end
connection shown on left side of fitting connection shown on right side of fitting
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Fitting body Primary seal surface Weep hole enables leak detection and
verification of a proper installation.

ﬂmﬂf& VVWI\WJ

Gland creates a load on Collar threads onto the cone and Cone and thread tubing is required
the collar to ensure a seal thread tubing with left-hand threads for cone and thread fitting installation.
on the tubing and body to prevent accidental disassembly of High-pressure tubing has a thicker
angle area. collar during installtion. wall than medium-pressure tubing.

See the Tubing/Fitting Compatibility
matrix on page 59.



Medium- og hgytrykks kon- og gjengekoplinger

1.2 Tetningsprinsipp for kon- og gjengekoplinger

Her viser vi et
neerbilde av hvordan
koplingen tette ved
at rgret har 59
grader pa konen
som treffer en 60
graders vinkel inne i
koplingen.

Det er ikke hele
konen som skaper
selve tetningen, men
selve kontakt linjen pa toppen av konen. Denne ma veere fri for
skader for & oppna lekkasjefri tetning.

Kon- og gjenge koplinger bruker aksial belastning fra en mutter
til & presse den konte rgrenden inn i et sete. Det er viktig a
bruke riktig moment verdier (ft/Ib eller N/m), bade for a oppna
en tett forbindelse og for & ikke skade tetnongsflaten.

Medium- og haytrykks kon- og gjengekoplinger




Medium- og hoytrykks kon- og gjengekoplinger

1.3 Materialer

MP- og HP-koplinger en normalt laget fra strekkherdet 316
Stainless Steel. Dette materialet har hgyere flyte- og
strekkfasthet enn vanlig 316 Stainless Steel.

Rar som blir brukt er

normalt produsert av Component | Material/ASTM Specification
kaldtrukket 316 Stainless Body 316 SS/A276, A479
Steel Gland 316 SS/A276

’ Collar 316 SS/A276

Andre materialer kan
veere tilgjengelige, eksempler pa disse er 2507 SuperDuplex
og Inconel 625.

For applikasjoner med sur gass (som inneholder
hydrogensulfid/H2S gass) skal det benyttes materialer som er i
samsvar med krav i NACE MR0175-2021/1SO 15156:2020.

Kontroller alltid at materialet er kjemisk kompatibelt med
applikasjonen.

Medium- og haytrykks kon- og gjengekoplinger




Medium- og hgytrykks kon- og gjengekoplinger

1.4 Forskjellen mellom Medium-Pressure og High-
Pressure (MP vs HP)

Prinsippet her er veldig likt, med det er viktig at de ikke
blandes. Som vi kan se av bildene under, er det ulikt antall
gjenger pa MP og HP, Collar og Gland er ulike, samt at rgret
har tykkere vegg (altsd mindre innvendig diameter).

Kuttebladene som brukes ved koning av ragret er ulike, og
momentet ved montering er forskjellig.

Medium-Pressure

Weep Hole Primary Seal Surface
Enables leak detection and 60°Cone

verification of a proper installation

Gland Collar

Cone and Thread Tubing

59°Cone, Left Hand UNF Thread

Medium- og haytrykks kon- og gjengekoplinger

Right Hand UNF Thread LeftHand UNF Thread
Left Hand Threads
Creates a load on the collar to For proper installation, leave prevent accidental disassembly
ensure a seal on the tubing and one to two full threads exposed of collar during make-up
body angle area at cone end of tube.

High-Pressure

Weep Hole Primary Seal Surface
Enables leak detection and 80° Cone
verification of a proper installation

-
\

Cone and Thread Tubing

59°Cone, LeftHand UNF Thread

|
i

Gland Collar /
Right Hand UNF Thread LeftHand UNF Thread
Left Hand Threads
Creates a load on the collar to For proper installation, leave prevent accidental disassembly
ensure a seal on the tubing and one to two full threads exposed of collar during make-up
body angle area at cone end of tube.




Medium- og hgytrykks kon- og gjengekoplinger

1.5 Weep-hole (sladrehull)

e Sladrehull gir en indikasjon pa at forbindelsen har
oppnadd korrekt tetning. Hvis systemmedier kommer ut
av Sladrehull er koplingen/rgret enten skadet eller
undertrukket.

e Nar Collar og Gland fjernes for vedlikehold, frigjar
sladrehullet fanget trykk for & unnga skade.

Advarsel: Sladrehull skal aldri tildekkes. De skal heller ikke
brukes til & blg av systemtrykk eller trykkavlaste systemet.

Medium- og haytrykks kon- og gjengekoplinger




Medium- og hoytrykks kon- og gjengekoplinger

1.6 Anti-vibrasjon gland

Anti-vibrasjon gland er en valgfri komponent i medium- eller
haytrykkskoplinger som bidrar til & minimere sjansen for at
Collar og Gland lgsner under vibrasjoner, og redusere risikoen
for skader pa systemet. Det anbefales a bruke disse dersom
det er vibrasjoner i systemet; dvs at vi med trygghet kan
benytte anti-vibration i alle systemer.

e Beskytte rgrene og koplingene mot mekanisk slitasje og
skade.

e Forhindre at gjenger og koniske tetninger Igsner eller
slites over tid.

o ke driftssikkerheten og forlenge levetiden til
systemkomponentene.

| prinsippet bytter man ut
standard Gland med en
egen anti-vibrasjon Gland.

Medium- og haytrykks kon- og gjengekoplinger

Montering av anti-vibrasjon
kan variere fra du ulike
produsentene, og det er
derfor viktig a felge
instruksjonene gitt av den
enkelte produsent.

10
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Medium- og haytrykksrar

Ved fullfart kurs skal du kunne

e Forsta forskjellen pa vanlig tubing brukt sammen med
kompresjonskoplinger og rar brukt i MP- og HP
systemer og hvordan man kutter denne type ror.

Medium- og haytykksrar

12



Medium- og hgytykksrar

2.1 ldentifisering av MP- og HP-rar

Bildet til hayre viser rgr far/etter
gjenging og koning. Bildet
nedenfor viser forskjellen mellom
rer brukt med vanlig
kompresjonsfittings (til venstre) og
rer for medium trykk (til hayre).

Rgr som brukes med
medium- og hgytrykks
kon- og gjenge
koplinger har andre
egenskaper og krever
en annen bearbeidelse
enn rgr som brukes i
tradisjonelle
rerkoplinger.

e Ytre diameter (OD): Rgrets ytre diameter samsvarer
ikke ngyaktig med den oppgitte stgrrelsen. Tradisjonelle
rarkoplinger krever rgr der den oppgitte OD stemmer
med den faktiske OD (f.eks. har et 1/4" rgr en OD pa
0,250") med en viss toleranse.

e Kon- og gjenge koplingerbruker rgr der den faktiske OD
er litt mindre enn den nominelle starrelsen.

e Medium- og hgytrykksrar kalles ogsa “cold drawn”
(kaldtrukket). Disse rgrene er mye hardere enn vanlig
gladet rgr som benyttes i forbindelse med
kompresjonsfittings.

13



Medium- og haytykksrar

Medium- og haytrykksrar

Identifisering av MP- og HP-rar

e Rarvegger er tykkere, noe som gjar det mulig a koniske
ender og kutte gjenger.

Nominal Tube OD Actual Tube OD Tolerance
In. In.

1/4 (0.250) 0.248/0.243
3/8 (0.375) 0.370/0.365
9/16 (0.5625) 0.557/0.552

Koplingen er avhengig av rgr med tykkere vegger og hgyere
mekanisk styrke for a tale hgyt trykk. De tykkere veggene gjor
det ogsa mulig a skjaere gjenger for a oppna godt grep i
koplingen.

14



Medium- og haytykksrar

Medium- og haytrykksrar

2.2 Trinnene for korrekt klargjgring av MP/HP-ragr

Korrekt klargjering av rer er avgjgrende ved montering av kon-
og gjenge koplinger. De fleste sammenstillinger bestar av
korte rgrstykker som ngye er malt, merket og kuttet fra lengre

ror.

Far du leerer hvordan man forbereder og monterer en kon- og
gjenge kopling er det viktig a leere hvordan man klargjer reret
som skal brukes i monteringen.

15



Medium- og haytrykksrar

Trinnene for korrekt klargjaring av MP/HP-rar

2.21 Sikker kutting og
avgrading av rgr

e Bruk alltid riktig
vernebriller nar du kutter
eller avgrader rgr.

e Rogret skal alltid kuttes til
riktig lengde med et rett
snitt ved bruk av baufil
eller annen
kappemaskin.

e Ved bruk av baufil, bruk
en egnet Sawing Guide /
JIG for a oppna et rett
snitt og forhindre at roret
flates ut. Baufilblader bgr
ha minst 32 tenner per
tomme.

e Merk: Rgrkutter skal ikke
benyttes.

e For stgrre dimensjoner
og eksotiske materiell
anbefales maskindrivert
bandsag med smgring.

Medium- og haytykksrar
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Medium- og haytrykksrar

Trinnene for korrekt klargjering av MP/HP-ror

2.2.2 Fjerning av grader
(deburring)

e Under kutting vil baufilen lage grader bade pa ID (indre
diameter) og OD (ytre diameter) av rgret. Disse gradene
og eventuelt annet avfall ma fiernes for videre arbeid
med koning og gjenging utfares.

e Avgrading er viktig ,
for korrekt funksjon N T
av koplingen og for Y IRy
a sikre et rent og / \ oL\ \ g2
lekkasjefritt ¥ VLS
system.

o Utvendige grader .. ¥ 4P
kan hindre at rgret U
kan settes helt inn
gjennom verktayet
som skal kone rgrenden.

¢ Innvendige grader kan Igsne og skade komponenter
andre steder i systemet. Metallspon eller partikler kan
sette seg fast i sma apninger og myke tetninger som for
eksemplel O-ringer.

Medium- og haytykksrar

17
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Monteringsprosedyer for kon- og gjengekoplinger

Ved fullfart kurs skal du kunne

o Utfgre korrekt montering av kon- og gjengekoplinger.
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Monteringsprosedyer for kon- og gjengekoplinger

3.1 Monteringsprosedyer for kon- og
gjengekoplinger

Na skal vi ta for oss hele monteringsprosedyren

1. Montering av Gland (1):

Glanden skyves
pa raret eller
nipplen. Glanden

har utvendige -
gjenger som gjar @ @r R @

at den kan skrus W

fast i

koplingskroppen S
(hgyregjenger,

Unified National
Fine thread, UNF).

2. Montering av Collar (2):

Etter at rgret er satt inn i gland, skrus Collar pa den
gjengede delen av rgret. Collar har innvendige gjenger som
gjor at den kan festes til rgret. Veer klar over at dette er
links gjenger. (venstregjenger, UNF).
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Monteringsprosedyer for kon- og gjengekoplinger

Monteringsprosedyer for kon- og gjengekoplinger

3. Korrekt gjengelengde:

En til to gjenger pa raret bar vaere synlige mellom Collar og
kon-enden av rgret. Collar skal heller ikke bunne pa
gjengene men sitte litt Igst pa gjengene, noe som indikerer
korrekt gjengelengde og dybde.

Gland
Cone and Threaded

4. Forebygging av kaldsveising/riving av gjenger:

Kaldsveising kan oppsta ved montering. Rar har kuttede
gjenger, som kan ha en ru overflate hvis gjengeverktay eller
andre kutteverktgy er slgve eller utslitte. (Bruk derfor alltid
skarpt og godt vedlikeholdt verktay.) For kon- og gjenge
koplinger anbefales det smgring som er kompatibel med
systemet pa alle hann-gjengerne fgr raret monteres i en
kopling eller ventil. Dette reduserer risikoen for at gjengene
kaldsveiser/rives. (Eksempler pa smgremiddel er vist
nedenfor.)

21



Monteringsprosedyer for kon- og gjengekoplinger

Monteringsprosedyer for kon- og gjengekoplinger

5. Fingerstramming:

Nar rgret er satt
inn, skrus Gland N 4
inn i koplingen .

(3) til det er i :
fingerstramt.

Siste fase av installasjonen

Na nar Gland er fingerstram, skal
den tiltrekkes til korrekt [~ Ftine Etow

momentverdi i henhold til [~ Torgue Wrench
|
sterrelsen. Q:>I /

Man skal veere obs pa a trekke
riktig vei slik at man far «klikket»
fra ngkkelen. Sa snart man
merker «klikket» i
momentngkkelen stopper man.
Trekkes det til far mye vil vi ende opp med en overtrukket
kopling. Fra tid til annen skal momentngklene kalibreres for a
sikre at de viser riktig moment.
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Trekk til Gland mutteren med momentngkkel til angitte verdier.
Pa neste side finnes tabeller utgitt forskjellige produsenter.
Disse er i stor grad like, men det finnes noen ulikheter. Sjekk
derfor trekketabell for det aktuelle merket som brukes.

22



Monteringsprosedyer for kon- og gjengekoplinger

3.2 Trekketabeller med momentngkkel

—Darker [T

Full Pressure Connection Gland Torque

{For CW 316 Stainless Steel & Medium Pressure 2507 Super Duplex Materials)

Gland Required | Pressure
) Nut Required  Torque MAWP
Connection - Torque!  Dry-Moly psi
Type Size Coated (Bar)
{inch=s) ft-lbs. (N.m)
SF250CX | '
wawp V2 20@n 15en | 20000
SF375CX
{3/8" MP) 5/8 30 (41) 20(27) 20,000
SF562CX10
(916" MP) 15/16 55(75) 40 (55) 15,000
SF562CX20
oo wp) 1516 | 85(5)  40(65) | 20,000

| Medium SF750CX10
Pressure  (3/4* MP)

1-8M6  75(102) 65(75) | 16,000
SF750CX20 [ '
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4 mp Y16 90(122)  70(e5) | 20,000
SFLD _oa?}uo 1-3/8  135(187) 100(136) 15,000
SFI?.O&?,TEO 1-3/8  135(187) 100(136) 20,000
(?'_:11,52?052} 1-7/8  200(272) 160{217) 15,000

G S8 28G9 - | 60000
(;:T?_ﬁ,) 13/16 50 (68) - 60,000

pigh (9,’;5;25P] 1-3/16 75 (102) § 60,000
{9::-6 52—1?:}4;; 1-3/16  60(82) - 40,000
F E'DFE‘::% 1-3/8 180 (244) § 43,000

23



Monteringsprosedyer for kon- og gjengekoplinger

Trekketabeller med momentngkkel

SwoeS

Medium-Pressure C&T Fitting

High-Pressure C&T Fitting

Required Torque
= ft-Ib (N-m)
2 Fitting Size 316 SS and
2 in. Alloy 2507 Alloy 625
3 1/4 20 (27.2) 15 (20.3)
% 3/8 30 (40.7) 25 (33.9)
= 9/16 55 (74.6) 40 (54.2)
g 3/4 90 (123) 70 (94.9)
§ 1 150 (204) 115 (156)
5 11/2 200 (271) -
>
©
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Required Torque
ft-lb (N-m)
Fitting Size 316 SS and
in. Alloy 2507 Alloy 625
1/4 25 (33.9) 15 (20.3)
3/8 50 (67.8) 30 (40.7)
9/16 110 (150) 65 (88.1)

Oppgitt tabell for tiltrekningsmoment gjelder for Gland som er
manuelt smurt (flytende eller pastaformet smgremiddel). For
Gland levert med Dry Moly belegg gjelder redusert moment.
Sjekk produsentens egne opplysninger.
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Maling og bgying av MP/HP-rgr

Ved fullfart kurs skal du kunne

e Veere klar over spesielle hensyn med tanke pa
bgyradius, og hvordan man finner riktig lengde pa rgr
nippler.
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Maling og baying av MP/HP-rgr

4.1 Rearbeying

Pa grunn av forskjeller i
materialspesifikasjon og
veggtykkelse sammenlignet
med vanlig instrumentrar, er
det forskjellige krauv til
baying av medium- eller
haytrykksrer. Medium- og
haytrykksrar krever et eget
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Nominal Minimum Bend
verktgy med starre Tube OD Radius
bayradius. In. i

. . 1/4 1.25
Bruk a.w. for liten bz:ye.radlus e i
gker risikoen for darlige 9/16 2 695
bagyeegenskaper, som 3/4 3.5
rynking, flating av rer og 1 4.625

brudd i rgret ved bagyningen.
Medium- og hgytrykksrgr har stgrre tilbakespring.

Anbefalte begrensninger for bgyeradius ved bgying av
kaldtrukket, seamlgst rustfritt stal er angitt i tabellen til venstre.

Det er ogsa viktig a bruke riktige rgr-klammer i systemet. Alle
ror ber klammres pa begge sider av bayningen, sa neer
bayeradiusen som mulig.

27



Maling og bgying av MP/HP-rgr

Rarbaying

Advarsel: Ikke bruk en standard manuell rarbgyer til a8 baye
rer med tykk vegg eller kaldtrukket ror. Dette kan skade
utstyret ditt.
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Maling og baying av MP/HP-rgr

4.2 Malinger

A fastsette riktig rgrlengde er et kritisk farste steg ved
montering av ethvert system som bruker rgrkoplinger. Korrekt
maling av rgret gir mindre svinn og avfall, og et sikrere system.

Maling av reret bestar av fire trinn:

1. Finn avstanden mellom 2 koplingspunkt («L» -malet).
2. Legg til innstikk i kopling.

3. Legg til evt. hvor mye kuttebladet fjerner.

4. Til slutt beregnes ngdvendig kuttlengde av rar.
Fastsettelse av kuttlengde av ragr

1. Mal avstanden mellom 2 koplingspunkter (L-verdien).
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dW 8/€
dW 8/€

.\m [ L!! , o

L6MF20 L6MF20

HT A12145 PO 15103 HT A12146 PO 15109
20,000 PEI@ T2F @& & 20,000 P31 @ 72°F
FIECW FECW
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Maling og baying av MP/HP-rar

Malinger

2. For a finne den riktige totallengden (OAL), ma vi finne ut
hvor mye rgret stikker inn i koplingen. Denne lengden ma
legges til pa hver side av rgret som skal kones og
gjenges.

Se verdier merket i rgdt i tabell under pkt. 4.

Maling og bgying av MP/HP-rar

3. Et kutteblad benyttes for a frese eller kutte enden av roret
under koning. Siden rgret kuttes for koning, kan det veere
viktig & ta hensyn til materialet som vil bli fiernet under
selve koningen. Se verdier merket i blatt i tabell under
pkt. 4.
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Maling og baying av MP/HP-rgr
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Malinger

4. Denne tabellen gir en referanse for a fastsette den totale
rerkuttlengden. Verdiene som er oppgitt gjelder kun én
ende av rgret. Hvis begge ender av rgret skal forberedes,
ma disse verdiene legges til to ganger. Eksempel. 1/4"

Medium Pressure. L er malt til 89 mm.

Kopling starrelse Innstikk i kopling Fjernes av kutteblad
Oppgitt i tommer (mm) | Oppgitt i tommer (mm)
1/4" MP 9/16 (14.2) 1/64 (0.4)
3/8" MP 11/16 (17.5) 1/64 (0.4)
9/16” MP 27/32 (21.3) 1/32 (0.8)
1/4” HP 1/2 (12.7) 1/32 (0.8)
3/8" HP 11/16 (17.5) 1/32 (0.8)
9/16” HP 7/8 (22.4) 3/64 (1.2)

Merk:

Testing har vist at disse verdiene er ngyaktige. Likevel finnes
det mange faktorer som kan pavirke ngyaktigheten, inkludert
hvor presist raret er merket, hvordan rgret plasseres i sag
guiden, og hvor ngye instruksjonene for koning falges.

Hvis din erfaring konsekvent viser at mer (eller mindre)
materiale ma legges til den endelige lengden, bgr du justere
disse verdiene for & oppna akseptable resultater.
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Verktgy for koning og gjenging av rar

Ved fullfart kurs skal du kunne

e Forklare/utfgre korrekt koning og gjenging av rgr, samt
inspeksjon og vedlikehold av verktgy.

e Demonstrere korrekt og sikker bruk av konings- og
gjengeverktgy.

¢ |Inspisere ferdig konet og gjenget rar
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Verktay for koning og gjenging av rgr

Det finnes forskjellige verktay levert av de ulike produsentene
av MP- og HP koplinger. Her kan nevnes; HiP, Maximator,
Butech, Swagelok IPT og Autoclave. Siden disse verktgyene
kan veere litt ulike, gar vi ikke i detalj her i boken.

Prinsippet er at rgret farst skal kones, for deretter a gjenges
men venstrehendte (links) gjenger pa raret. Dette kan gjeres
med et manuelt verktay, eller en spesial tilpasset maskin.
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Verktogy for koning og gjenging av rgr

Manuelt verktay for koning og gjenging

Antall gjenger bestemmes av dimmensjon og om det er
Medium pressure eller High Pressure rgr. Hver ende ma
gjenges til en spesifisert gjengelengde. Husk: Vi lager

venstrehendte gjenger. Tillatt minimums og
maksimumslengde pa gjengene for hver type forbindelse er
angitt nedenfor:

Connection | Connection Thread Thread Length | Approximate
Type Size Size in. (mm) Number of
in. Turns
1/4 1/4-28 UNF LH 0.32 (8.1) 712
Medium 3/8 3824 UNFLH | 042(10.7) 8
Pressure
9/16 9/16-18 UNF LH 0.48 (12.2) 7
1/4 1/4-28 UNF LH 0.54 (13.7) 13
b High 3/8 3/8-24 UNF LH 0.73 (18.5) 15
ressure
9/16 9/16-18 UNF LH 0.92 (23.4) 131/2

Uavhengig av hvilket verktay som brukes er skjaereolje ytterst
viktig her. Renhet i verktgy er ogsa avgjgrende for a oppna
riktig resultat. Avskaret metall ma fijernes underveis i
prosessen for a ikke gdelegge kon og/eller gjengene
verktayet. Falg anbefalt prosedyre for det verktayet du

benytter.
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Merk: Husk a skylle (flushe) alle rgr fgr installasjon med et
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Verktgy for koning og gjenging av rar

5.2 Inspeksjon

Rer ma inspiseres for korrekt koning og gjenging.
Overflatefinheten pa kon og korrekt gradert rgr er avgjerende
for riktig tetning.

. £

e Overflaten pa konen skal veere jevn, uten rifter eller
merker. Enhver rille eller merke som kan fgles med negl
er ikke akseptabel.

e Huvis overflatefinheten ikke er tilfredsstillende, kan det
vaere mulig & kone rgret pa nytt. Hvis dette ikke
forbedrer overflatefinheten, kan bladet veere slgvt og ma
kanskje byttes.

e Undersgk omradet rundt konens flatediameter for a sikre
at radiusen som brukes til & jevne overgangen mellom
flaten og konen er jevn og ensartet, uten rifter eller
grader.

e Kontroller hver ende av rgret for a sikre begge ID’er er
avgradet.
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Verktgy for koning og gjenging av rar

Inspeksjon

For a kontrollere arbeidet
rundt gjenging er det viktig
a sjekke antall gjenger eller
lengden av gjengefeltet.
Sjekk dette mot oppgitt
tabell.

Det anbefales ogsa a
benytte en gjengetolk for a
sjekke kvaliteten pa
gjengene.
Gjengestarrelsen bar
kontrolleres med Go / No-
Go tolk:

e Go-malet kontrollerer
maksimalgrensen for
gjengene.

e No-Go-malet
kontrollerer minimum

grensen.
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OFFSHORE NORGE

Dersom du har spgrsmal, tilbakemeldinger eller kommentarer til
innholdet i handboken, kontakt Offshore Norge telefon
5184 65 00

www.offshorenorge.no



http://www.offshorenorge.no/

