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GKLINGER KHSVI-1000

* Die aktuelle Klima und Energiesituation forciert den Ausbau der
Fernwarme in vielen Landern so auch in Russland und in
Osterreich. Der dadurch steigende Leistungsbedarf verlangt nach
grol3eren Rohleitungsdurchmessern.

 Um den gestiegenen Marktanforderungen gerecht zu werden, hat
das Management der Firma Klinger Fluid Control am 2.Mai 2007,
beschlossen, die aktuelle Grosskugelhahnbaureihe KHI, KHSVI von
DN 800 auf DN 1000 zu erganzen. N

« Am 3. Mai 2007 erfolgte der Entwicklungsauftrag an dl"'
Entwicklungsabteilung der Klinger Fluid Control.

« Das Startup Meeting des Entwicklungsteams ef
2007. M

Ing. Helmut Loidl
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GKLINGER KHSVI-1000

Konstruktionsparameter

Funktionsprinzip: Kugelhahn mit KLINGER Dichtsystem
Nennweite: 1000 mm, full bore
Druckstufe: PN 40, PN 25, PN16
Werkstoff: Kohlenstoffstahl, Buntmetallfrei
Baulange und Einbaulage: EN 12982, beliebig
Anschlussvarianten: Schweil3ende, Flansch
Dichtheitsanforderungen: EN 12266 P10,P11,P12 Leckrate A
Inkl. 3.1 Zeugnis, wartungsfrei
Betatigung: elektrisch, hydraulisch, Notbetatig
Normen und Regelwerke: Druckgeraterichtlinie, (AD 2000 R
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GKLINGER KHSVI-1000

Entwicklungsablauf in 6 Schritten

AW

1.Schritt: Entwurf

2. Schritt: Machbarkeit

- 5, 3. Schritt : Beschaffung der Komponenten und Hilfsmittel
. 4. Schritt : Prototyp, 0-Serie

5. Schritt : Testphase

6. Schritt : Start der Serienproduktion

Ing. Helmut Loidl



(X KLINGER

Fluid Control

KHI-1000, Entwurf

Designmoglichkelten

\

Neues Design:

Ing. Helmut Loidl




@KLINGER 1(111-1000, neues Design

1. Aufgabe: Konstruktion Gehause, Stutzen und Kugel

«Uberschlagige Dimensionierung der Bauteile
sKonstruktion mit 3D CAD System (Pro-E) |
Erstellung.giner virtuellen Armatur am %A%:B‘Gﬁyste‘fﬁ’” 5'

Ing. Helmut Loidl 6



@KLINGER |« 1]-1000, neues Design

Optimierung der Bauteile

Zur Spannungsoptimierung und Materialeinsparung wurde
die Methode der Finiten Elemente eingesetzt.

Es konnen aber auch die Auswirkungen bei verschiedenen

Bé?gﬂe@gpggg@gungen simuliert werden

Armatur hlossen
voller &uck

5 Schritt>

Ing. Helmut Loi
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@KLINGER |(11]-1000, neues Design

2. Aufgabe: Anpassung der Klinger Dichtsystems

Klinger verwendet ein spezielles Dichtsystem im Durchgang auf Basis einer
vorgespannten Membranfeder die durch den Mediumsdruck unterstutzt wird.

Die Bauteile des Dichtsystemsngwisien mit FEM so optimiert, dass bei Ausnutzung
der Werkstofffestigkeit eip/lflb'chstmass an Flexibilitat vorhanden bleibt.

«Auf Grund der Grof3e der Armatur musste It. Druckgeraterichtlinie
eine Entwurfsprifung nach Modul H1 durch ein unabhangiges Prifinstitut —~
durchgefihrt werden. (TUV —Osterreich) :

*Die Entwurfspriufung wurde im August 2008 positiv abgeschlossen




@KLINGER,(135\/|-1000. Machbarkeit

Auf Grundlage der Protoypzeichnungen wurde von
der Produktion die Machbarkeit gepruft.

Uberprift wurde:

- Lieferanten fur die Gussteile (Gehause, Stutzen und4
- Werkzeuge und Aufspannvorrichtungen.

- Kran und Hilfsei

- Vorrichtungen nbau der Armatur.

- Prifvorrichtun

Ing. Helmut Loidl
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Fluid Control KH I_lOOO, TellebeSChafo ng

Das Hauptproblem war die Beschaffung der Gussteile fir Gehduse und Stutzen
da fir unseren Standardlieferanten die Teile zu g ‘

Unter seiner Mithilfe wurde ein neuer Lieferant ge
unterstitzt wurde

Durch FEM Simulation des Abkuhlvorganges wurgess
und die Gussmodelle erstellt.

Im Februar 2008 wurde die 1. Kugel angeliefert

Im April 2008 wurde das 1. Gehduse und der 1. S

Ing. Helmut Loidl




- ___________________________
@KLINGER  KH1-1000, Prototyp

Juni 2008: Mechanische Bearbeitung der 1. Kugel DN 1000
(Durchmesser 1460 mm)

Ing. Helmut Loidl



@KLINGER  K}1.1000, Prototyp

Juli 2008: Mechanische Bearbeitung Gehause und Stutzen

Ing. Helmut Loidl




e
@KLINGER (111 1000, Prototyp

Juli 2008: Zusammenbau des 1. Prototyps.
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(GKLINGER KHI-1000, Test

Nach erfolgreich abgeschlossenen internen Tests wurde die Armatur einen
Warmtest unterzogen (12 bar Sattdampf, 190°C).

Drehmoment Diagramm
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| Nach 3 Dampftestphasen, 50 Temperaturlastwechsel, 75 double block&bleed
Prufungen, zusatzlich 25 Funktionsprifungen mit teilweise bis zu 30% Uberlast N
wurden die Tests im November 2008 positiv abgeschlossen.

Ing. Helmut Loidl
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@KLINGER | H1-1000, Serienproduktion

Dezember 2008 /Janner 2009: Start der Serienproduktion und Lieferung der
ersten Armaturen fir einen Fernwarmekunden in Russland.

Ing. Helmut Loidl _ 15
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(GKLINGER KHI-1000, Details

Type: Klinger KHI, KHSVI, KHSVWI

Nenndurchmesser; 1000 mm

Klinger Dichtsystem (double block&bleed mit Prifarmat

HullmaRe: L=1981mm, B=1715mm, H=2127mm e ))
(B=1958mm, H=2330mm m|t AUMA q,u,.-

A
A=V,
!f = '.",
.‘ L4

Druckstufe: PN 40, PN 25, PN 16

Nettogewicht: 7830kg (9050kg mit AUMA G/’
|

rie_b
Max. Drehmoment: 75000NmM

Max. Belastung der Gehauseverschraubung:
1596,3 Tonnen bei 40 bar Nenndruck
2394,5 Tonnen bei 60 bar Prifdruck

Ing. Helmut Loidl
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Danke fur Ihre Aufmerksamkeit!

www.klinger.kfc.at
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