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Zawory Vee—Ball Modele V150, V200 i V300
Obrotowe zawory regulacyjne wielkos¢ 1 do 12 cali
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Zawartos¢ instrukcji

Instrukcja niniejsza zawiera informacje na tematinstalacji,
konserwacji i czesci zamiennych zaworéw Vee-Ball
model V150 (od 1 do 12 cali), V200 (od 1 do 10 cali)
i V300 (od 1 do 12 cali). Zawory o wielkosci od 3 do 12
cali bez ttumika aktualnie produkowane sg nazywane
zaworami z serii B (szczegdétowe informacje patrz
Dodatek A).

Wieksze zawory (wielkosci 14, 16 i 20 cali) zostaty
opisane w oddzielnejinstrukcji. Szczegotowe informacije
o dtawnicach ENVIRO-SEAL™ mozna znalez¢
w instrukcji obstugi dtawnic ENVIRO-SEAL do zaworéw

¢
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Tabela 1. Dane techniczne

Wielkos$ci zawordéw i przytacza procesowe
Model V150: m 1, m 1-1/2,m 2, m 3, m 4, m 6, m 8,
m 10 i m 12 cali z kotnierzami z przylgg ptaska z
uskokiem Class 150.
Model V200: = 1,m 1-1/2,m 2, m 3,m 4, m 6, m 8
i m 10 cali bezkotnierzowe zgodne z ANSI Class
150, 300 lub 600 dla kotnierzy z przylga ptaska z
uskokiem (dla wielkosci od 1 do 8 cali).
Model V300: m 1,m 1-1/2,m 2, m 3, m 4, m 6, m 8,
m 10 i m 12 cali z kotnierzami z przylgg ptaska z
uskokiem Class 300.

Standardowy kierunek przeptywu
Normalnie do przodu (w kierunku zmniejszajgcego
sie wyciecia w kuli Vee-ball

Sposob montazu sitownika
Z m prawej lub m lewej strony zaworu patrzac od
jego strony dolotowej (patrz ilustracja 23)

Maksymalny obrét kuli
Standard: Przy zamykaniu kula obraca sie
przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara patrzac od
strony sitownika zaworu.
Opcja: Przy zamykaniu kula obraca sie zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara patrzgc od strony
sitownika zaworu.
Obrot kuli 0 90 stopni

Sposoéb dziatania zespotu zawoér/sitownik
Zawory membranowe lub ttokowe, ze zmiang
funkcji w warunkach polowych: nacisng¢—do—
zamkniecia (wysuwajace sie ttoczysko zamyka
zawor) lub nacisng¢—do—otwarcia (wysuwajgce sie
ttoczysko otwiera zawor).

1. Nie mozna przekracza¢ ograniczen temperaturowych i ci$nieniowych podanych w niniejszej instrukciji oraz wynikajacych z instala—cji procesowej, w ktérej pracuje zawor.

obrotowych (druk 5305).Szczegoétowe informacje
o sitownikach, ustawnikach i wyposazeniu dodatkowym
mozna znalez¢ w oddzielnych instrukcjach obstugi.

Czynnosci zwigzane z instalacjg, obstugg i konserwacja
zaworéw modele V150, V200 i V300 powinny by¢
wykonywane tylko przez pracownikéw posiadajgcych
odpowiednie kwalifikacje lub doswiadczenie w tym
zakresie. W przypadku zaistnienia jakichkolwiek
watpliwosci nalezy skontaktowac sie z biurem Emerson
Process Management w celu ich wyjasnienia przed
przystgpieniem do wykonywania dalszych czynnosci.

Uwaga

Firma Emerson Process Management nie
bierze odpowiedzialnosci za doboér,
zastosowanie lub obstuge ich produktéw.
Catkowita odpowiedzialnosé za dobér,
zastosowanie i obstuge produktéow firmy
Emerson spada na kupujacego Ilub
uzytkownika konncowego.

Opis

Zawory modele V150, V200 i V300 typu Vee-Ball®
(ilustracja 1) wyposazone w kule z wycieciem typu
V-notch sg stosowane do regulacji natezenia przeptywu

lub do pracy dwustanowej (zamkniety—otwarty). Model
V200 jest wersjg bezkotnierzowg. Zawory modele V150
i V300 majg kotnierze z przylga ptaska z uskokiem. Watki
wielowypustowe wszystkich zaworow mozna tgczy¢
z szerokg gamg sitownikéw obrotowych.

Dane techniczne

Dane techniczne zaworéw podano w tabeli 1 i biuletynie
51.3:Vee-Ball.

Instalacja

W rozdziale tym zawarto oddzielne instrukcje instalaciji
dla zaworow kotnierzowych model V150i V300 oraz dla
zaworow bezkotnierzowych model V200. Numery
elementdw wymienione w niniejszych procedurach
odpowiadajg oznaczeniom na ilustracjach 24, 25 i 26,
jesli nie napisano inaczej.

Niektére z tulei ceramicznych, tgcznie z VTC, moga by¢
w pewnych warunkach zrédtem iskry elektrycznej. Jesli
krawedz elementu ceramicznego uderzy w inny element
ceramiczny, to moze powstac iskra elektryczna.
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Tabela 2. Dtugosci srub dwustronnych wymaganych do pierscienia koricowego zabezpieczenia uszczelnienia
w zaworach V150 i V300

WIELKOSC MODEL V150 MODEL V300

ZAWORU, Wymiar do zabudowy ISA S75.04 Wymiar do zabudowy ASME B16.10 Wymiar do zabudowy ISA S75.04

CALE mm cale mm cale mm cale

1 70 2.75 95 3.75 89 3.50

1-1/2 83 3.25 127 5.00 102 4.00

2 95 3.75 146 5.75 95 3.75

3 95 3.75 133 5.25 121 4.75

4 108 4.25 146 5.75 127 5.00

6 114 4.50 152 6.00 140 5.50

8 121 4.75 171 6.75 152 6.00

10 133 5.25 165 6.50 171 6.75

12 140 5.50 159 6.25 184 7.25

OSTRZEZENIE —<€——— WYMIAR PODANY W TABELI2 ———————3—

Zapton medium procesowego wskutek
powstania iskry w tulei ceramicznej moze by¢
przyczyna zranienia personelu i uszkodzenia
urzadzen. Nie wolno stosowaé ceramicznych
elementéw przy obstudze mediow
niestabilnych lub tworzacych mieszaniny
wybuchowe.

OSTRZEZENIE

W celu unikniecia zranienia, podczas
prowadzenia jakichkolwiek prac
instalacyjnych i obstugowych nalezy nosi¢
rekawiczki, ubranie i okulary zabezpieczajgce.

Jesli zawor jest instalowany w warunkach
przekraczajacych dopuszczalne wartosci
cisnien dla korpusu zaworu lub przytacza
kotnierzowego, to na skutek gwattownego
uwolnienia ci$nienia moze nastapi¢ powazne
zranienie os6b obstugujacych lub uszkodzenie
urzadzenia. W celu unikniecia takiej sytuacji
nalezy zawsze =zainstalowaé¢ zawor
bezpieczenhstwa zgodnie z lokalnymi
wymaganiami i dobrg praktyka inzynierska.

Nalezy zawsze upewni¢ sig, czy nie jest
konieczne zastosowanie dodatkowych
srodkéw bezpieczenstwa dla ochrony przed
medium procesowym.

Przy realizacji zamoéwienia konstrukcja
i materialy konstrukcyjne zaworu wybierane
sa w taki sposob, by spetni¢c wymagania
cisnieniowe, temperaturowe, réznicy cisnien
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llustracja 2. Dtugosci srub dwustronnych do pierscienia
koricowego zabezpieczenia uszczelnienia

i regulacji przeptywu. Odpowiedzialnos¢ za
bezpieczenstwo procesu technologicznego i
kompatybilno$¢é materiatéw konstrukcyjnych
zaworu z medium obstugiwanym spoczywa
na kupujacym lub uzytkowniku kohcowym.
Bez konsultacji z przedstawicielstwem firmy
Emerson Process Management nie wolno
przekracza¢é dopuszczalnych wartosci
parametrow, gdyz wytrzymatos$¢ ciSnieniowa
korpusu i zespotu gniazdo-zawieradto jest
ograniczona.

OSTRZEZENIE

Po zainstalowaniu zaworu w rurociggu watek
zaworu nie jest prawidtowo uziemiony, jesli
nie jest potaczony elektrycznie z korpusem
zaworu. W wyniku wybuchu spowodowanego
przez wytadowanie tadunkoéw
elektrostatycznych z elementéw zaworoéw,
w przypadku obstugi mediow palnych lub
w atmosferze zagrozonej wybuchem, moze
nastapi¢ zranienie personelu i uszkodzenie
lub zniszczenie urzadzen. Jesli zawér
zainstalowany jest w obszarze zagrozonym
wybuchem, to nalezy potaczyé elektrycznie
watek zaworu z jego korpusem.
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Uwaga

Standardowe dtawnice PTFE sktadaja sie
z czesciowo przewodzacych pierscieni
uszczelniajacych (wypetniany grafitem
adapter) z pierscieniami typu V z PTFE.
Standardowe dtawnice sktadaja sie z
catkowicie przewodzgcych pierscieni
grafitowychtasmowych. Dostepne jestrowniez
dodatkowe potaczenie watka z korpusem dla
zawordw pracujacych w obszarze zagrozonym
wybuchem, tam gdzie standardowe potaczenie
przez dtawnice jest niewystarczajace.

W przypadku pracy w obszarze zagrozonym wybuchem
do watka zaworu dotgczy¢ dodatkowy pasek uziemiajacy
(element 131, ilustracja 3) przy pomocy obejmy (element
130, ilustracja 3), a drugi koniec paska przymocowacé
Srubg (element 23) do korpusu zaworu.

1. Jesli zawdr ma by¢ sktadowany przed instalacja,
to nalezy zabezpieczy¢ powierzchnie uszczelniajgce
kotnierzy przed uszkodzeniem, awnetrze korpusu zaworu
utrzymywacé suche i wolne od ciat obcych.

2. Zainstalowa¢ tréjzaworowe obejscie zaworu
regulacyjnego, jeslikonieczna jest ciggta praca instalaciji
podczas badania stanu technicznego i konserwaciji
zaworu.

3. Zawoér dostarczany jest standardowo jako cze$c
zespotu regulacyjnego z zamontowanym sitownikiem.
Jesli sitownik i zawor dostarczane sg osobno lub jesli
siftownik zostat zdjety, to sitownik nalezy podtgczyc
zgodnie z jego instrukcji obstugi.

4. Standardowy kierunek przeptywu okre$la potozenie
pierscienia zabezpieczajgcego uszczelki (element 3)
znajdujgcego sie po stronie dolotowe;.

5. Zawor nalezy instalowaé na poziomym odcinku
rurociggu, z watkiem potozonym poziomo.

Uwaga

Nie wolno instalowaé zaworu w rurociggu tak,
aby watek byt ustawiony pionowo, gdyz
powoduje to nadmierne zuzycie zaworu.

6. Sitownik moze by¢ zamontowany z lewej lub prawej
strony w pozycji przedstawionej na ilustracji 1. Jesli
zachodzi konieczno$¢, to przy instalacji i regulacji
skorzysta¢ z dokumentacji techniczno-ruchowej
sitownika.

7. Upewnic¢ sig, ze w zaworze i instalacji nie ma ciat
statych, ktére mogtyby uszkodzi¢ powierzchnie gniazda
zaworu.
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llustracja 3. Opcjonalny zespot paska uziemiajagcego
waftek z korpusem

8. Upewnic sie, ze kotnierze procesowe sg potozone
osiowo wzgledem siebie.

Instalacja zaworéw modele V150 i V300

1. Zainstalowa¢ zawory modele V150 i V300 miedzy
kotnierzami instalacji wykorzystujgc $ruby dwustronne
gwintowane (elementy 32 i 33, niepokazane) i nakretki.
Podtgczenie zaworu od strony pierscienia
zabezpieczajgcego uszczelki (element 3) wymaga
zastosowania dtuzszych Srub (element 32) niz
standardowe. Nie nalezy probowaé mocowac kotnierza
z tej strony wykorzystujgc krétsze sruby gwintowane.

2. Dtugosci $rub dwustronnie gwintowanych podano w
tabelach 2i3. Gwinty Srub dwustronnych pokry¢é smarem
Never—Seez Nickel Special lub rownowaznym.

3. Wiozy¢ ptaskie uszczelki materiatowe (lub spiralnie
zwijane z pierscieniem regulujagcym zaciskanie)
odpowiednie do wykonania materialowego zaworu.

4. Podtgczy¢ przewody pneumatyczne do sitownika
zgodnie z instrukcjg obstugi sitownika. Jesli stosowany
jestdodatkowy uktad przesterowaniarecznego, to wykonaé
instalacje i zawér obejsciowy sitownika gtdwnego (jeslinie
jest dostarczony) konieczny podczas recznego
przesterowania.

OSTRZEZENIE

Nieszczelno$¢ dtawnicy moze by¢ przyczyna
zranienia os6b personelu. Przed dostawa
dtawnica jest zaciskana, jednakze po
zainstalowaniu moze wymaga¢ dodatkowych
regulacjiw celu dostosowania do konkretnych
warunkow pracy. Nalezy zawsze upewni¢ sie,
czy nie jest konieczne zastosowanie
dodatkowych srodkow bezpieczenstwa dla
ochrony przed medium procesowym.



Instrukcja obstugi
Druk 5290
Sierpien 2002

Zawory Vee-Ball

WYMIARY
WIELKOSC A M
ZAWORU
Standard Class 150 Standard Class 150
MODEL V2
ODEL Y200, ISA ASME B16.10(2) B Class 150 ASME B16.10(2) c;gzs Ce'.’g;s
§75.04(1) krétki (opcja) §75.04(1) krétki (opcja)
mm
1 102 127 58 176 202 202 202
1-1/2 114 165 64 189 240 224 224
2 124 178 57 211 268 237 237
3 165 203 87 254 286 279 286
4 194 229 92 286 321 305 343
6 229 267 119 343 381 362 423
8 243 292 119 343 394 387 426
10 297 330 151 419 451 - -
cale
1 4.00 5.00 2.29 6.94 7.94 7.94 7.94
1-1/2 4.50 6.50 2.50 7.44 9.44 8.81 8.81
2 4.88 7.00 2.25 8.31 10.56 9.31 9.31
3 6.50 8.00 3.44 10.00 11.25 11.00 11.25
4 7.62 9.00 3.62 11.25 12.62 12.00 13.50
6 9.00 10.50 4.69 13.50 15.00 14.25 16.25
8 9.56 11.50 4.69 13.50 15.50 15.25 16.75
10 11.69 13.00 5.94 16.50 17.75 - -
1. Wymiary catkowite IEC 534-3-2 sg réwnowazne wymiarom S75.04.
2. Tylko Class 150.
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180 mm (6.44 cala) dla zawordéw 6 cali CLASS 150 i 300
164 mm (7.06 cala) dla zaworow 6 cali CLASS 600

llustracja 4. Wymiary zaworow model V200 i wymagane przeswity do instalacji

Jeslizawdrwyposazony jest w dtawnice ENVIRO-SEAL
z obcigzeniem talerzowym, to najprawdopodobniej nie
zachodzi koniecznosé jej regulacji przy instalacji zaworu.
Szczegoétowe dane na ten temat mozna znalezé
w instrukcji obstugi Systemy dtawnic ENVIRO-SEAL do
zaworow obrotowych (druk 5305).

Instalacja zaworéw model V200

Wymiary $rub dwustronnie gwintowanych przedstawiono
na ilustracji 4 (od strony pierscienia zabezpieczenia
uszczelki). Dla modelu V200 ANSI Class 600, wymiar
miedzy osig symetrii przelotu zaworu a powierzchnig
kotnierza montazowego jest wigkszy niz dla zaworéw
Class 150 lub 300.

1. Zawory model V200 instaluje si¢ przy wykorzystaniu
dtugich $rub dwustronnie gwintowanych (element 32,
ilustracja 3) miedzy kotnierzami instalacji procesowe;.
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Wymagane diugosci Srub podano na ilustracji 4. Gwinty
srub pokry¢ smarem Never—Seez Pure Nickel Special
lub rbwnowaznym.

2. Przed umieszczeniem zaworu zatozy¢ na kotnierze
dwie $ruby gwintowane tak, by pokrywaty si¢ z wycieciami
centrujgcymi potozonymiw dolnej czesci korpusu zaworu.

3. Zatozy¢ dwie ptaskie uszczelki materiatowe (lub
uszczelki spiralnie skrecane z pierscieniem centrujgcym)
odpowiednie do medium obstugiwanego.

4. Umiesci¢ zawor na obu Srubach. Zatozy¢ pozostate
Sruby dwustronnie gwintowane. Sprawdzi¢, czy zawor
zostat umieszczony poosiowo wzgledem Kkotnierzy
rurociggu i dokreci¢ nakretki. Dokreci¢ krzyzowo nakretki,
tak by uszczelki miedzy kotnierzami zostaty wtasciwie
Scisniete.

5. Podtgczy¢ zasilanie pneumatyczne sitownika
sprezonym powietrzem pod ci$nieniem podanym
w instrukcji obstugi sitownika. Jesli gtéwny sitownik
wyposazony jest w dodatkowe przesterowanie reczne,
to nalezy zainstalowaé zawdr obejsciowy na gtownym
sitowniku (jesli nie jest zainstalowany) do wykorzystania
przy recznym przesterowaniu.

OSTRZEZENIE

Nieszczelnos$¢ dtawnicy moze byé przyczyna
zranienia osoéb personelu. Przed dostawa
dtawnica byta zaciskana, jednakze po
zainstalowaniu moze wymaga¢ dodatkowych
regulacji w celu dostosowania do konkretnych
warunkow pracy. Nalezy zawsze upewni¢ sie,
czy nie jest konieczne zastosowanie
dodatkowych srodkéw bezpieczenstwa dla
ochrony przed medium procesowym.

Konserwacja

Uwaga

Firma Emerson Process Management nie
bierze odpowiedzialnosci za dobér,
zastosowanie lub obstuge ich produktéw.
Catkowita odpowiedzialnosé za dobor,
zastosowanie i obstuge produktéw firmy
Emerson spada na kupujacego Ilub
uzytkownika konncowego.

Podczas eksploatacji niektdre czesciulegajg normalnemu
zuzyciu i wymagajg okresowej wymiany. Czestotliwos¢
dokonywania kontroli zuzycia i wymiany zalezy od
warunkow eksploatacji.

Numery elementéw wymienione w niniejszych
procedurach odpowiadajg oznaczeniom na ilustracjach
24, 25 i 26, jesli nie napisano inaczej.

OSTRZEZENIE

Kula Vee-Ball zamyka sie ruchem obrotowym
powodujac niebezpieczenstwo zranienia
personelu. w celu unikniecia
niebezpieczenstwa odsunac¢ rece, narzedzia
iinne obiekty od kuli Vee-Ball przy zamykaniu
i otwieraniu zaworu.

Nalezy unika¢ gwattownego uwalniania
cisnienia procesowego, co moze spowodowac
zranienie osob obstugujacych. Przed
przystapieniem do prac obstugowych nalezy:

e Odtaczy¢ wszystkie przewody zasilania
sprezonego powietrza, elektrycznego
i sygnatowe od sitownika. Upewni¢ sie,
ze sitownik nie moze przypadkowo otworzy¢
lub zamkna¢ zaworu.

e Wykorzystac obejscie lub catkowicie odciaé
zawor od ci$nienia procesowego. Uwolnié
cisnienie zobu stron zaworu. Spusci¢ medium
procesowe z obu stron zaworu.

e Odpowietrzy¢ uktad sitownika i zwolni¢
napiecie jego sprezyn.

e Zastosowaé¢ procedury zabezpieczajace
uktad w powyzszym stanie podczas prac
obstugowych.

e W celu unikniecia zranienia, podczas
prowadzenia jakichkolwiek prac
instalacyjnych i obstugowych nalezy nosi¢
rekawiczki, ubranie i okulary zabezpieczajace.

e Difawnica zaworu moze zawiera¢ medium
procesowe pod ci$nieniem, nawet w przypadku
wymontowania zaworu z instalacji procesowej.
Medium procesowe moze zosta¢ wyrzucone
pod cisnieniem podczas demontazu
elementéw dtawnicy Ilub pierscieni
uszczelniajacych.

* Nalezy zawsze upewnic¢ sig, czy nie jest
konieczne zastosowanie dodatkowych
srodkéw bezpieczenstwa dla ochrony przed
medium procesowym.
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Konserwacja dtawnicy

Jeslinie podano inaczej, to numery elementéw odnoszg
sie do ilustracji 24, 25 i 26, jesli nie wskazano inacze;.
Szczegotowy przekréj dtawnicy pokazano nailustracii 6.

Jesli zawdr wyposazony jest w dtawnice ENVIRO-
SEAL, to:

e Szczegotowe dane na ten temat mozna znalez¢ w
instrukcji obstugi Systemy dtawnic ENVIRO-SEAL do
zaworéw obrotowych (druk 5305).

* w wykazie czesci niniejszej instrukcji podano numery
zestawow modyfikacyjnych, zestawow czesci
i pojedynczych elementow.

Jesli dfawnica jest wzglednie nowa i szczelna na watku
obrotowym (element 6) i jesli dokrecanie nakretek
doszczelniacza nie usuwa przecieku, to moze oznaczaé
takie zuzycie lub porysowanie watka, ktére uniemozliwia
uzyskanie petnej szczelnosci. Jesli przeciek pochodzi
zzewnetrznej powierzchnidfawnicy, to moze to oznaczac
zarysowania na wewnetrznejScianie obudowy dtawnicy.
Podczas wykonywania kazdej z opisanych ponizej
procedur nalezy zawsze sprawdzi¢ stan techniczny
powierzchniwatka zaworu jak i wewnetrznej powierzchni
obudowy dtawnicy.

Wymiana dtawnicy

Przy wykonywaniu procedury wymiany dtawnicy zaleca
sie nie zdejmowac sitownika z zaworu, jesli zawor
pozostaje zamontowany miedzy kotnierzamiw rurociggu.
Kalibracja zespotu zawdér/sitownik moze byé
przeprowadzonatylko przy zaworze wyjetym z rurociggu.
Patrz rozdziat "Okreslanie pozycji zamknietej" niniejszej
instrukcji.

Demontaz

OSTRZEZENIE

Zastosowa¢ sie do OSTRZEZEN podanych na
poczatku rozdziatu ,,Konserwacja”.

1. Odcig¢ cisnienie procesowe od zaworu regulacyjnego,
uwolni¢ cisnienie i spusci¢ medium procesowe z obu
stron zaworu. Jesli do sterowania zaworem
wykorzystywany jest sitownik, to odcig¢ zasilanie
sprezonego powietrza, uwolni¢ cisnienie z sitownika
i odtgczy¢ przewody rurowe zasilania od sitownika.
Zablokowa¢ sitownik, tak aby uniemozliwi¢ jego ruch
podczas prowadzenia prac konserwacyjnych.

2. Odkreci¢ nakretki mocujgce zawor i wyjgé zawor
regulacyjny z rurociggu. Umiesci¢ zesp6t sitownik/zawoér
na ptaskiej powierzchni pierscieniem zabezpieczajgcym
do gory.

3. Zdja¢ pokrywe sitownika. Zapisac potozenie sitownika
wzgledem korpusu zaworu oraz potozenie dzwigni
wzgledem watka obrotowego zaworu (patrz ilustracja 6).

OSTRZEZENIE

Po zdjeciu sitownika z zaworu zespot kuli
i watka moze nagle obréci¢ sie powodujac
zranienie personelu. W celu uniknigcia takiej
sytuaciji, po zdjeciu sitownika nalezy ostroznie
obrdéci¢ kule do stabilnej pozycji.

Przy zdejmowaniu sitownika z zaworu nie
uzywaé¢ mtotka lub podobnych narzedzi do
Sciagniecia dzwigni lub sitownika z watka
zaworu. Zbyt gwattowne zbijanie dzwigni lub
sitownika z watka zaworu moze uszkodzi¢
kule, uszczelnienie i zawor.

Do zdjecia dzwigni lub sitownika z watka
zaworu mozna wykorzysta¢ Sciagacz koét.
Zaleca sie lekkie dokrecenie Sruby Sciagacza
kot w celu poluzowania dzwigni lub sitownika,
leczuzycie nadmiernej sity moze spowodowaé
zniszczenie kuli, uszczelnienia i zaworu.

4. Zdja¢ dzwignie (nie luzowa¢ $Sciggacza regulacji
sitownika), wyja¢ sruby montazowe sitownika i nakretki
(elementy 23 i 24) i zdjg¢ sitownik. (Jesli zachodzi
konieczno$¢, to postuzyé sie instrukcjg obstugi sitownika.)

5. Jedli konieczne, to przed przystapieniem
do zdejmowania dtawnicy zdjg¢ pasek uziemiajgcy (patrz
ilustracja 3).

6. Odkreci¢ nakretki doszczelniacza dtawnicy i zdjg¢
doszczelniacz (elementy 20 i 17). W przypadku
konstrukcji ze stopdw, oprocz doszczelniacza dtawnicy
(element 17) nalezy zdjg¢ kotnierz dtawnicy
(element 40).

Jeslizawdrwyposazony jestw dtawnice ENVIRO-SEAL,
to szczegétowe dane na ten temat mozna znalez¢
w instrukcji obstugi Systemy dtawnic ENVIRO-SEAL do
zawordw obrotowych (druk 5305).
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7. Wyijac czescidtawnicy (patrzilustracja 5, elementy 16,
35, 36 lub 39 w zaleznosci od konstrukcji) przy uzyciu
zakrzywionego drutu z ostrym zakoriczeniem. Zahaczac¢
kolejne pierscienie i wyjmowac je z komory dtawnicy.
Nie zarysowac¢ ani watka obrotowego, ani $cian komory
dtawnicy, gdyz moze spowodowac to nieszczelnosc.
Oczysci¢ wszystkie mozliwe czesci metalowe
i powierzchnie usuwajgc zanieczyszczenia, ktére moga
powodowaé powstawanie nieszczelnosci.

Sktadanie

Jeslizaworwyposazony jestw dtawnice ENVIRO-SEAL,
to szczegdétowe dane na ten temat mozna znalez¢
w instrukcji obstugi Systemy dfawnic ENVIRO-SEAL do
zaworow obrotowych (druk 5305).

Tylko seria B

1. W przypadku zaworéw o wielkosci 8, 10 i 12 cali
zainstalowaé pierécien dystansowy dtawnicy (element
34), jesli zostat wyjety.

2. Dla utatwienia prawidtowego montazu kuli Vee—Ball
(element 2) w uszczelnieniu (element 11) upewnic sig,
ze kula lub grzyb znajduja sie w pozycji zamknietej przy
instalowaniu lub dokrecaniu nowej dtawnicy. Przed
zainstalowaniem dtawnicy zamkna¢ kule lub grzyb.
Wsung¢ wkretak, pret lub podobne narzedzie miedzy
dolng czes$¢ ucha grzyba lub kuli a korpus zaworu.
Przesuna¢kule lub grzyb w kierunku podktadki oporowej
itozyska korpusu od strony sitownika. Utrzymac kule lub
grzyb w tej pozycji do momentu zakonczenia instalacji
dtawnicy.

3. Zainstalowa¢ w odpowiedniej kolejnosci wszystkie
elementy dtawnicy pokazane na rysunku 6. Zainstalowac
doszczelniacz dfawnicy (element 17). W przypadku
dtawnic z kompozytu nalezy oprdcz doszczelniacza
dtawnicy (element 17) zainstalowa¢ oddzielny kotnierz
dtawnicy (element 40).

4.Zabezpieczy¢ doszczelniacz dfawnicy przez zatozenie
nakretek (element 20). Dokreci¢ nakretki tak, aby
w warunkach roboczych nie byto Zzadnego przecieku.

W przypadku konstrukcji z pierscieniem przeptywu
nie sg wykorzystywane uszczelki, podktadkilub uszczelki
sprezyste. Ponizszg procedure wykorzysta¢ do
demontazu pierscienia zabezpieczenia uszczelnienia,
lecz nie stosowac do zadnych instrukcji dotyczgcych
uszczelki, podktadek lub uszczelki sprezyste;.

Uwaga

Jesli zawoér byt wyposazony w pasek
uziemiajacy (patrz rysunek 5), to nalezy go
ponownie zainstalowaé.

5. Podtgczy¢é ponownie sitownik i dzwignie zgodnie
z orientacjami zapisanymi w kroku 3 procedury
demontazu. Jesli istniejg jakiekolwiek niejasnosci
to postuzyc sig ilustracjg 23 w celu wybrania prawidtowe;j
pozycji.

6. Zatozyéiwyregulowac sitownik zgodnie z odpowiednig
instrukcja obstugi sitownika.

7. Przy dziatajgcym zaworze regulacyjnym sprawdzi¢
szczelno$¢ doszczelniacza dtawnicy i dokrecic¢ nakretki
(element 20) doszczelniacza dfawnicy, jesli jest to
konieczne.

Wymiana uszczelnienia kuli

Demontaz

Ponizszg procedure nalezy wykonaé jesli zawor
regulacyjny nie zamyka przeptywu w sposob prawidtowy
lub jesli konieczne jest zbadanie stanu technicznego
uszczelnienia. Jeslipodczas badania stanutechnicznego
okaze sig, ze zachodzi konieczno$¢ wymiany kuli, watka
lubtozysk, to nalezy wykorzystac ponizszg procedure do
wyjecia uszczelnienia kuli. Dalsze postgpowanie przy
wymianie kuli, watka lub fozysk opisane jest w dalszej
nalezy powrdci¢ do niniejszej i rozpoczaé montaz
uszczelnienia kuli.

Zespot sitownik/zawor musi zostaé wyjety z rurociagu,
natomiast nie jest konieczne odtaczanie sitownika w celu
wymiany uszczelnienia.

Jeslinie napisanoinaczej, to numery podane w niniejszej
instrukcji dotyczg oznaczen przedstawionych na
ilustracjach 24, 25 i 26. Szczegdty uszczelnienia kuli (z
numerami elementéw) przedstawiono réwniez na
ilustracjach 8, 9 10.

OSTRZEZENIE

Zastosowa¢ sie do OSTRZEZEN podanych na
poczatku rozdziatu ,,Konserwacja”.

1. Odcigé cisnienie procesowe od zaworu regulacyjnego,
uwolni¢ cisnienie i spusci¢ medium procesowe z obu
stron zaworu. Jesli do sterowania zaworem
wykorzystywany jest sitownik, to odcigé zasilanie
sprezonego powietrza, uwolni¢ cisnienie z sitownika
i odtgczy¢ przewody rurowe zasilania od sitownika.
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llustracja 5. Rodzaje dfawnic

(ELEMENT 113)

_\ $RUBA DWUSTRONNA

DLAWNCY (ELEMENT 100)

PIERSCIEN KOMORY
DLAWNICY (ELEMENT 107)

NAKRETKA KOLNIERZA
DLAWNICY (ELEMENT 101)

(ELEMENT 113)

SRUBA DWUSTRONNA
DLAWNCY (ELEMENT 100)

PIERSCIEN KOMORY
DLAWNICY (ELEMENT 107)
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POWIERZCHNIA LOZYSKA i BIEZNI

L
I —————> NACISKAC WTYM
e KIERUNKU

=

STRONA SHOWNIKA
ZAWORU

58B2296-B
E0739/IL

llustracja 6. Typowy zawor Vee—Ball z narzedziem do wypychania

2. Wykrecic¢ Sruby i podktadki zabezpieczajgce (elementy
21 i 22) z pierScienia zabezpieczajgcego. Ostroznie
wyjgé pierscien zabezpieczajgcy uszczelnienia
i uszczelke (elementy 3i 15). (W przypadku konstrukciji
z pierscieniem przeptywowym przejs¢ do kroku 4.)

a. W przypadku zaworéw z uszczelnieniem TCM,
wyjac uszczelnienie (element 11) z korpusu zaworu.
W przypadku zaworéw 1, 1-1/2 i 2 cale z korpusu
zaworu wyjac¢ réwniez pierscien zabezpieczajgcy
(element 42, rysunek 8).

b. W przypadku zaworéw z uszczelnieniem ptaskim
metalowym, wyjac uszczelke sprezysta, uszczelnienie
i podktadki regulacyjne (elementy 13, 11 12) z korpusu
zaworu. (Uwaga: moze zaj$¢ konieczno$¢ ponownego
wykorzystania niektérych podktadek regulacyjnych przy
montazu ptaskiego uszczelnienia metalowego).

c. W przypadku zaworéw z uszczelnieniem
metalowym do ciezkich warunkéw pracy HD lub
wysokotemperaturowym HD, po wyjeciu pierécienia
zabezpieczajgcego z korpusu zaworu wypchngc
uszczelnienie metalowe (element 11) z pierdcienia
zabezpieczajgcego (element 11). Wyjaé sprezyne
i uszczelke promienista (elementy 13 i 37).

Uwaga

Wysokotemperaturowe uszczelnienie
metalowe HD posiada rowniez pierscien
ttokowy (element 133), ktéry musi byé
zdemontowany. W przypadku zaworow
o wielkosci 1,1-1/2i 2 cale sktada sig¢ zdwéch
czesci, aw przypadku zaworéw od 3 do 12 cali
z jedne;.
* Moze zajs¢ konieczno$¢ wyjecia uszczelnienia
HD z metalu. Ostroznie opuka¢ go miekkim

mtotkiem nie uszkadzajgc pierscienia
zabezpieczajgcego uszczelnienia.

10

* W przypadku zaworéw od 3 do 12 cali wyjecie
uszczelnienia moze by¢ trudne i zaleca sie
wypchniecie uszczelnienia HD z pierscienia
zabezpieczajgcego uszczelnienie przy
zastosowaniu specjalnych ptyt. Wymiary ptyt do
demontazu uszczelnienia podano nailustracji 12.

W przypadku zaworéow 10i 12 cali zttumikiem:
Wyjac¢ pierscien dociskowy (element 41)
z pierécienia zabezpieczajgcego uszczelnienie.
Pierscien ten jest wykonany z drutu o przekroju
odmiokatnym. W celu jego zdjecia znalez¢ wolny
koniec i podwazajgc wkretakiem lub podobnym
narzedziem zsungc¢ go.

3. Zbada¢ stan techniczny uszczelki i powierzchni
uszczelniajgcych korpusu zaworu (element 1 lub 1A),
pierscienia zabezpieczajgcego uszczelnienia (element
3), kuli Vee-Ball (element 2) i pierscienia dociskowego
(element 41 tylko dla zaworéw 10 i 12 calowych).

5. Jedli zachodzi konieczno$¢ wymiany kuli, watkow
(elementy 6lub 9) lubfozysk (element 10), to postgpowaé
zgodnie z procedurg opisana w rozdziale "Konserwacja
tozysk i kuli". Jesli nalezy wymienic tylko uszczelnienie,
to postepowac zgodnie z ponizszg procedurg.

Montaz

Podczas instalowania uszczelnienia nalezy korzystaé
zilustraciji 718, na ktérych pokazano wzajemne potozenie
wszystkich elementdw uszczelnienia. Numery czesci
korpusu zaworu dotyczg oznaczen przedstawionych
na ilustracjach 24, 25 i 26.

1. Doktadnie oczysci¢ wszystkie czesci, ktére beda
ponownie wykorzystane oraz nowe czesci zamienne.
Upewni€ sig, ze wszystkie powierzchnie uszczelniajgce
sg w dobrym stanie, bez zarysowan i sladow zuzycia.
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Wielko$¢ | konstrukcija TCM HD Pief‘éc”ieﬁ
zawory, cale D D D
mm

Nowa 37.6 44.7 39.6

! Stara 25.1 33.0 26.9

Nowa 39.1 44.5 40.9

112 Stara 27.4 32.8 29.2
cale

Nowa 1.48 1.76 1.56

! Stara 0.99 1.30 1.06

Nowa 1.54 1.75 1.61

1172 Stara 1.08 1.29 1.15

| €——0O ——

A6959/ 1L

WIELKOSC DO ZABUDOWY ISA S75.04

Wielko$¢ | g onstrukcja TCM HD Pierscien
zawory, cale D D D
mm
Nowa 63.0 70.1 65.0
1 Stara 50.5 58.4 52.3
Nowa 89.9 95.3 91.7
1-1/2 Stara 78.2 83.6 80.0
cale
Nowa 2.48 2.76 2.56
1 Stara 1.99 2.30 2.06
1—1/2 Nowa 3.54 3.75 3.61
Stara 3.08 3.29 3.15
A
I T D
[ ]
A 4

A6960/ IL.

WIELKOSC DO ZABUDOWY CLASS 150 ANSI B16.10 (KROTKA)

llustracja 7. Wymiary pierscienie zabezpieczenia uszczelnienia 1i 1-1/2

PIERSCIEN ZABEZPIECZENIA
GNIAZDA

(ELEMENT 3) KORPUS
ZAWORU
(ELEMENT 1)
USZCZELKA-—"1

(ELEMENT 15)

PIERSCIEN
DOCISKOWY
(ELEMENT 14)

KULA (ELEMENT 48)
(ELEMENT 11)

FISHER TCM PLUS USZCZELNIENIE KULI

AB032-2/1L

PIERSCIEN ZABEZPIECZENIA

GNIAZDA KORPUS
(ELEMENT 3) ZAWORU

(ELEMENT 1)
USZCZELKA— | x
(ELEMENT 15) -

POKRYC

USZCZELKA SUCHYM
RADIAL SMAREM
(ELEMENT 37)

USZCZELNIENIE

METALOWE —

HD KULI
(ELEMENT 11)

SPREZYNA
(ELEMENT 13)

KULA
(ELEMENT 48)

USZCZELNIENIE KULI HD METALOWE

llustracja 8. Zespdt uszczelnienia kuli do zawordéw wielkos¢ 1, 1-1/2i 2
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KORPUS ZAWORU
USZCZELKA (ELEMENT14) USZCZELKA
(ELEMENT 15) (ELEMENT 15)
PODKLADKI
PIERSCIEN USZCZELKA (ELEMENT12)
ZABEZPIECZENIA (ELEMENT 11)  pIERSCIEN
USZCZELNIENIA ZABEZPIECZENIA USZCZELKA
(ELEMENT 3) USZCZELNIENIA SPREZYNY
(ELEMENT 3) (ELEMENT 13)
KULA PLASKA
(ELEMENT 2) . USZCZELKA
WIELKOSC 3 DO 12 CALI WIELKOSC 3 DO 12 CALI METALOWA
USZCZELKA FISHER TCM PLUS USZCZELKA PLASKA METALOWA KULI  (ELEMENT 11)
USZCZELKA
RADIALNA
USZCZELKA (ELEMENT 37)
USZCZELKA
(ELEMENT 15) WAVE SPRING (ELEMENT?ET\H PIERSCIEN
(ELEMENT13) < en DOCISKOWY
W ZAWORACH
PIERSCIEN ZABEZPIECZENIA Z TLUMIKIEM
ZABEZPIECZENIA USZCZELNIENIA (ELEMENT 41)
USZCZELNIENIA UszczeLka  (ELEMENT 3)
(ELEMENT 3) RADIALNA SPREZYNA
(ELEMENT 37) ) (ELEMENT 13)
i POKRYC
POKRYC USZCZELKA SMAREM—""]
SMAREM KULI METALOWEJ USZCZELKA
. HD (ELEMENT 11) KULI METALOWEJ
WIELKOSC 3 DO 8 CAL! WIELKOSC 10112 CALI HD (ELEMENT T
B2338-3/IL
USZCZELKA METALOWA KULI HD USZCZELKA METALOWA KULI HD
llustracja 9. Zespot uszczelnienia kuli do zawordéw o wielkosci od 3 do 12 cali
PIERSCIEN ZABEZPIECZENIA USZCZELKI
PIERSCIEN DOCISKO!
PIERSCIEN
ZABEZPIECZENIA
USZCZELKI

METALOWE USZCZELNIENIE KULI HD
WIELKOSC 3 DO 8 CALE

STOSOWAC TYLKO _/

JESLI WYKORZYSTYWANY
JEST TLUMIK

28B9882-A
E0261/IL

WIELKOSC

METALOWE USZCZELNIENIE KULI HD
WIELKOSC 1, 1-1/212 CALE

METALOWE USZCZELNIENIE KULI HD

10112 CALI

llustracja 10. Szczegdty uszczelki metalowej HD w wersji wysokotemperaturowej
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PIERSCIEN
ZABEZPIECZAJACY
USZCZELKE

(EEMENT 3) \

llustracja 11. Pierscieri zabezpieczajgcy uszczelke

Jeslizawor bytinstalowany miedzy kotnierzami rurociggu
i zostaty dokrecone nakretki kotkéw gwintowanych,
to wymieni¢ uszczelke (element 15) na nowa.

2. W celu zapewnienia prawidtowego utozenia kuli
(element 2) na uszczelce (element 11), upewnic sig, ze
kula umieszczona jest w pozycji zamknietej przy instalaciji
uszczelnienia, pierscienia przeptywowego i pierscienia
zabezpieczenia uszczelnienia. Wkretak, pretlub podobne
narzedzie nalezy wtozy¢ miedzy dolne ucho kuliikorpus
zaworu (patrz ilustracja 6).

3. Docisng¢ kule szczelnie dotozyska po stronie sitownika
zaworu. Zachowaé szczegdlng ostroznos¢, gdyz
nadmierna sita moze spowodowaé zniszczenie kuli.
Utrzymacé kule w tej pozycji, do momentu zakoriczenia
instalacji uszczelki lub pierscienia przeptywu. Podczas
montazu dZzwigniiregulacji dtawnicy okresowo sprawdzaé
pozycje kuli, centrowac jg w razie potrzeby.

OSTRZEZENIE

Kula typu Vee-Ball zamyka sie¢ ruchem
obrotowym powodujac niebezpieczenstwo
zranienia personelu. W celu unikniecia
niebezpieczenstwa odsunac¢ rece, narzedzia
iinne obiekty od kuli Vee-Ball przy zamykaniu
i otwieraniu zaworu.

4. Zainstalowa¢ uszczelke.

OSTRZEZENIE

Z powodu ksztattu kuli Vee-Ball, nie wolno
nigdy catkowicie obracaé¢ kuli, gdyz moze
spowodowac to zniszczenie uszczelnienia.

WIELKOSC WYMIAR A
ZAWORU, Minimum—Maximum. mm Minimum-Maximum,
CALE ’ Inches
3 75.9-76.2 2.990-3.000
4 95.0-95.3 3.740-3.750
6 126.7-127.0 4.990-5.000
8 158.5-158.8 6.240-6.250
10 212.5-212.7 8.365-8.375
12 263.3-263.5 10.365-10.375

6.4 mm —'b—t [~
(0.250 cala) .|

MINIMALNIE

A5544 1 IL

llustracja 12. Wymiary ptyty do demontazu uszczelki HD

Instalacja uszczelnien Fisher TCM Plus lub Extra:

a. W przypadku zaworéw o wielkosci 1, 1-1/2i 2
cale: Zatozy¢ pierscien dociskowy (element 14).
Wrtozy¢ uszczelnienie TCM (element 11) do korpusu
zaworu. Patrz ilustracja 7.

e Zatozyé uszczelke (element 15) na korpusie
zaworu.

* Zatozy¢ pierscien zabezpieczajgcy uszczelnienia
(element 3) wewnatrz korpusu zaworu. (Przejsé
do kroku 5 ponizej.)

b. W przypadku zaworéw o wielkosci od 3 do 12
cali: Wtozy¢ uszczelnienie kompozytowe (element
11) do korpusu zaworu.

» Zatozy¢ uszczelke (element 15) na korpusie
Zaworu.

» Zatozy¢ pierscien zabezpieczajgcy uszczelnienia
(element 3) wewnatrz korpusu zaworu . (Przej$¢
do kroku 5 ponizej.)
Instalacja ptaskich uszczelnierh metalowych:
a. Zainstalowa¢ 12 podktadek regulacyjnych

w zaworze, a na gornej powierzchni umiescic ptaskie
metalowe uszczelnienie.

b. Umiesci¢ uszczelke sprezystg (element 13) na
pierscieniu zabezpieczajgcym gniazda (element 11)
tak, by jej wypukta czes$¢ byta zwrécona w strone kuli.
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c. Zatozy¢ pierscien zabezpieczajgcy uszczelnienie,
zatozy¢ Sruby mocujace pierscieninakretki (elementy
211 22). Dokreci¢ nakretki.

d. Doda¢ lub wyjg¢ podktadki regulacyjne pod
uszczelnieniem kuli, aby uzyska¢ jak najdoktadniej
zerowe odchylenie kuli.

Uwaga

Zerowe odchylenie kuli, w przypadku ptaskiego
uszczelnienia metalowego, oznacza punkt,
w ktérym dodanie jednej podktadki
regulacyjnej o grubosci 0.005" (0.13 mm)
powoduje, ze kula przestaje dotykaé
uszczelnienia kuli. Przy okreslaniu zerowego
odchylenia kuli nalezy trzymaé wszystkie
czesci razem bardzo mocno, w innym
przypadku pomiar bedzie btedny.

e. Po okresleniu zerowego odchylenia kuli nalezy
wyjac pierscien zabezpieczajgcy gniazda, uszczelke
sprezysta, uszczelnienie i 4 podktadki regulacyjne.
Przy koncowym skfadaniu zaworu regulacyjnego
nie nalezy przekracza¢ maksymalnej liczby 9
podktadek regulacyjnych. Jesli wydaje sie,
ze Kkonieczne jest uzycie wiecej niz 9 podktadek
regulacyjnych, to nalezy skontaktowaé sie
z przedstawicielem firmy Emerson Process
Management.

f. Zainstalowac nowg uszczelke ptaska (element 15)
na korpusie zaworu.

g. Zainstalowa¢ pierscien zabezpieczajacy
uszczelnienia (element 3) w korpusie zaworu.
Po wykonaniu powyzszych krokow przejs¢ do kroku
5 niniejszej procedury.

Instalacja uszczelnien metalowych HD:

14

a. W przypadku zaworow o wielkosci 1, 1-1/2i 2:
Starsza i nowsza konstrukcja pierscieni
zabezpieczajgcych uszczelnienia sg funkcjonalnie te
same, lecz majg inng dtugo$¢ i nie sg wymienne.
Wszystkie numery elementow w ponizszejprocedurze
odnoszg sie do nowszej konstrukcji. Wymiary
pierscienia podano nailustracji 7.

e Zainstalowac¢ sprezyne (element 13) na
uszczelnieniu kuli.

* Posmarowac i zatozy¢ uszczelke promienistg
(element 37) na uszczelnieniu kuli (element 11).
Upewni¢ sie, ze otwarta cze$¢ uszczelki
promienistej znajduje sie od strony przeciwnej do
kuli.

* Natozy¢ zespdt uszczelnienia kuli na pierscien
zabezpieczajgcy uszczelnienia (element 3).

* Przej$¢ do kroku 6 niniejszej procedury.

b. W przypadku zaworéw o wielkosci od 3 do 8"
i zaworéw 10 i 12 cali bez ttumika:

e Posmarowac i zatozy¢ uszczelke promienista
(element 37) w odpowiednie wyztobienie
na pierscieniu zabezpieczajgcym uszczelnienie
w taki sposdb, ze otwarta czes¢ uszczelki
promienistej znajduje sie w kierunku przeciwnym
do kuli.

* Natozy¢ sprezyne (element 13) na pierScien
zabezpieczajgcy uszczelnienia (element 3).

e Zatozy¢ uszczelnienie z metalu HD na pierscien
zabezpieczajgcy uszczelnienia (element 3)
do momentu kontaktu z uszczelkg promienista.
Przy wpychaniu uszczelnienia zachowywac
rownomierny nacisk na catej powierzchni
uszczelnienia z metalu HD. Przej$¢ do kroku 6
niniejszejprocedury.

c. W przypadku zaworéw o wielkosci 10 i 12"
z ttumikiem

e Posmarowac i zatozy¢ uszczelke promienistg
(element 37) w odpowiednie wyztobienie na
pierécieniu zabezpieczajgcym uszczelnienie w taki
sposob, ze otwarta cze$¢ uszczelki promienistej
znajduje sie od strony przeciwnej do kuli.

* Natozy¢ sprezyne (element 13) na pierScien
zabezpieczajgcy uszczelnienia (element 3).

* W celu zainstalowania pierscienia dociskowego
(element 41) nalezy znalez¢é wolny jego koniec
i umiesci¢ go w wyztobieniu w pierdcieniu
zabezpieczajgcym uszczelnienia. Naciskajgc
wzdtuz catego obwodu wcisng¢ pierscien
w wyztobienie.

 Zatozyc¢ uszczelnienie z metalu HD na pierscien
zabezpieczajgcy uszczelnienia (element 3)
do momentu kontaktu z uszczelkg promienista.
Przy wpychaniu uszczelnienia zachowywaé
rownomierny nacisk na catej powierzchni
uszczelnienia z metalu HD.

e Konstrukcja uszczelnienia zmetalu HD obejmuje
pierscien dociskowy (element41) tylkow przypadku
zawordéw o wielkoéci 10 i 12 cali. Pierscien
wykonany jest z drutu o przekroju o$miokatnym.
Przejs¢ do kroku 5 niniejszej procedury.

Instalacja wysokotemperaturowych uszczelnien
metalowych HD:

a. W przypadku zaworow o wielkosci 1, 1-1/2i 2:
Starsza i nowsza konstrukcja pierscieni
zabezpieczajgcych uszczelnienia sg funkcjonalnie te
same, lecz majg inng dtugos¢ i nie sg wymienne.
Wszystkie numery elementow w ponizszejprocedurze
odnoszg sie do nowszej konstrukcji. Wymiary
pierscienia podano nailustracji 7.

e Zainstalowaé sprezyne (element 13)
na uszczelnieniu metalowym HD (element 11).
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e Pierscien ttokowy (element 133) podzieli¢ na dwie
w przyblizeniu réwne czesci umieszczajgc na
oféwku lubinnym podobnym elemencie inaciskajac
domomentu rozdzielenia na czesci. Przy instalacji
na metalowym uszczelnieniu HD (element 11)
zwroci¢ uwage, aby dopasowaé do siebie obie
czesci.

* Potozy¢ uszczelnienie zmetalu HD (element 11)
na ptaskiej powierzchni i wcisngé pierscien
zabezpieczajgcy uszczelnienia (element3) na swoje
miejsce. Sprawdzi¢, czy uszczelnienie jest
zainstalowane poziomo. Przej$¢ do kroku 5
niniejszejprocedury.

b. W przypadku zaworéw o wielkosci od 3 do 8":

* Umiescic¢ pierscien ttokowy (element 133) i
pierscien dociskowy (element 132) w odpowiednie
wyztobienie na pierscieniu zabezpieczajgcym
uszczelnienie (element 3). Pierscien ttokowy jest
rozciety w jednym miejscu; nie wolno dzieli¢ go
bardziej.

* Potozy¢ uszczelnienie zmetalu HD (element 11)
na ptaskiej powierzchni i wcisngé pierscien
zabezpieczajgcy uszczelnienia (element 3)
i pierscien ttokowy na swoje miejsce. Sprawdzic,
czy uszczelnienie jest zainstalowane poziomo.
Przejs¢ do kroku 5 niniejszej procedury.

c. W przypadku zaworéw o wielkosci 10i 12":

* Umiesci¢ pierscien ttokowy (element 133) i
pierscien dociskowy (element 132) w odpowiednie
wyztobienie na pierscieniu zabezpieczajgcym
uszczelnienie (element 3). Pierscien ttokowy jest
rozciety w jednym miejscu; nie wolno dzieli¢ go
bardzie;j.

e Natozy¢ sprezyne (element 13) na pierscien
zabezpieczajgcy uszczelnienia (element 3).

e Jesli zawdr ma ttumik, to zainstalowac pierscien
dociskowy (element 41). Drut podtrzymujacy
0 przekroju osmiokgtnym ma dwa wolne konce.
Umiesci¢ jeden z koncow w wyztobieniu
w pierscieniu zabezpieczajgcym uszczelnienia.
Naciskajgc wzdtuz catego obwodu wcisngc
pierscien w wyztobienie.

e Potozy¢ uszczelnienie zmetalu HD (element 11)
na ptaskiej powierzchni i wcisngé pierscien
zabezpieczajgcy uszczelnienia (element 3)
i pierécien ttokowy na swoje miejsce. Sprawdzic,
czy uszczelnienie jest zainstalowane poziomo.
Przejs¢ do kroku 5 niniejszej procedury.

5. Zatozy¢ nowg uszczelke (element 15) na korpusie
zaworu (element 1 lub 1A). Wtozy¢ zespot uszczelnienia
zmetalu HD i pierscienia zabezpieczajgcego do korpusu
zaworu (element 1 lub 1A).

6. Zatozy¢ podktadki (lub podktadki sprezyste) i dokrecic¢
pierscien zabezpieczajgcy uszczelnienia do korpusu
zaworu [elementy 3, 21 i 22; w modelu V200 stosuje sie
podktadki sprezyste (element 22) zamiast podktadek].

7. Zatozy¢ dtawnice korzystajgc w razie potrzeby
z instrukcji obstugi dtawnicy. Zainstalowac sitownik
zgodnie z procedurg "Montaz sitownika" opisang
w niniejszej instrukcji lub w instrukcji obstugi sitownika.

Smarowanie uszczelnieniaz metalu HD

W celu uniknigcia nadmiernego zuzycia uszczelnienia
z metalu HD zaleca sig smarowanie kuli i uszczelnienia
suchym smarem Dow Corning 321 lub innym
rownowaznym.

Konserwacja tozysk i kuli V

OSTRZEZENIE

Zastosowaé sie do OSTRZEZEN podanych
na poczatku rozdziatu ,,Konserwacja”
na stronie 6.

Zawory o wielkoscido 3do 12 cali

Procedurdemontazuimontazutozyskikulinie mogag byé
przeprowadzenie bez wyjecia uszczelnienia kulii dfawnicy
zaworu z korpusu zaworu.

Zgodnie z procedurg opisang w rozdziale "Wymiana
dtawnicy" zdja¢ sitownik i dtawnice z zaworu. Po
zakonczeniu wszystkich krokéw procedury demontazu
dtawnicy powréci¢ do niniejszej procedury.

Zgodnie z procedurg opisang w rozdziale "Wymiana
uszczelnienia kuli" wyjgé uszczelnienie z korpusu zaworu.

Demontaz

OSTRZEZENIE

Po zdjeciu sitownika z zaworu zespét kuli /
watka moze nagle obroéci¢ sie powodujac
zranienie personelu. W celu uniknigcia takiej
sytuaciji, po zdjeciu sitownika nalezy ostroznie
obrdcié kule do pozyciji stabilnejna dnie wnetrza
korpusu. Upewni¢ sig, ze kula nie moze sie
obrécié.
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Numery czesci korpusu zaworu dotyczg oznaczen
przedstawionych na ilustracjach 24, 25 i 26, jesli nie
podanoinaczej.

1. Klin zbiezny (element 4, ilustracje 14, 24, 25, 31) jest
wykorzystywany w zaworach o wielkosci od 3 do 12 cali,
do potgczenia kuli z watkiem zaworu.

2. Po odtgczeniu sitownika ostroznie obréci¢ kule do
pozycji bezpiecznej. Upewni¢ sie, ze kula nie moze sie
obréci¢ (patrz ostrzezenie). Umocowaé kule podczas
wykonywania ponizszejprocedury demontazu.

3. Odnalez¢ wezszy koniec kotka stozkowego (element
7). Przy uzyciu punktaka lub innego kotka uderzajgc
wwezszy koniec kotka wybi¢ go z kulii watka napedowego.

W przypadku klina zbieznego sczepianego, uderzanie
w klin zbiezny spowoduje Scigcie spoiny na uchu kuli.

4. Uderzajgc w wezszy koniec klina zbieznego (element
4, ilustracje 14, 24,25i31) wyjgé go z ucha kuli (element
2) i watka mocujgcego (element 6). Uwaga: uderzanie w
niewtasciwy koniec klina powoduje jego silniejsze
mocowanie.

5. Wyjaé watek mocujgcy (element 6) od strony sitownika
korpusu zaworu.

6. Kule mozna wyja¢ po wyjeciu obu watkéw. Przy
wyjmowaniu watka mocujgcego nie uszkodzi¢ powierzchni
uszczelniajacej kuli.

a.Jeslizainstalowana byta zaslepka rurowa (element
25), to odkreci¢ jg. Przy uzyciu wybijaka wbi¢ watek
mocujacy (element 9) do wnetrza kuli.

b. Jesli zaslepka rurowa nie byta zainstalowana,
do przesuniecia watka mocujgcego (element 9) do
wnetrza kuli nalezy wykorzysta¢ pret gwintowany.
Wymiary pretéw gwintowanych podano w tabeli 3.
Diugo$c¢ preta powinna zapewni¢fatwos¢ wykonywania
operaciji.

7. Ostroznie wyjaé watek mocujacy i kule (element 2)
Z wnetrza zaworu.

W przypadku zaworéw o wielkosci 4 cale z ttumikiem
wyjac¢ zespotkuli z tumikiem przez otwdr wlotowy korpusu
zaworu. Uchwyci¢ za ucho watka mocujgcego w zespole
kula/ttumik, potokragta krawedz thumika ustawic w pozyciji
przeciwnej do otworu korpusu zaworu, obroci¢ zespot
i wyja¢ go z korpusu zaworu (patrz ilustracja 18).

W przypadku zaworéw o wielkosci 6, 8, 10 i 12 cali
wyjgC zespdt kuli z ttumikiem przez otwdr wylotowy
korpusu zaworu. W przypadku zaworow o wielkosci 6, 8,
10 i 12 cali zespdt kuli z ttumikiem nie daje sie wyjgc
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Tabela 3. Pret gwintowany

Wielko$¢ zaworu, Wielkos¢ gwintu Gtebokosé gwintu
cale w watku popychacza
3 1/4-20 0.5
4 1/4-20 0.5
6 1/4-20 0.5
8 5/16-18 0.62
10 5/16-18 0.62
12 5/16-18 0.94

w prosty sposéb. W przypadku zaworéw z metalowymi
tozyskaminalezy wyjaétakze podktadke oporowg (element
38).

8.tozyska (element 10) wyjacé rekoma. Jeslitozyska nie
dajg sie wyjac recznie z korpusu, to wypchnac je przy
uzyciu wybijaka.

* tozyska watka mocujgcego wyjaé przy uzyciu
nieprzelotowego $ciggacza do tozysk typu CG2545AB
produkcji firmy Snap—On Tools. Jeslitego typu narzedzie
nie jestdostepne, to moznatozysko usung¢ przy pomocy
elektronarzedzi.

9. Doktadnie oczysci¢ wszystkie powierzchnie
uszczelniajgce wszystkich elementéw, ktére zostang
ponownie zamontowane lub wykorzysta¢ nowe czesci
zapasowe.

Montaz

1. Zbada¢ stan techniczny i sprawdzi¢, ze wszystkie
powierzchnie uszczelniajgce sg w dobrym stanie, bez
zarysowan i $ladéw zuzycia.

2.Lozyska (element 10) wtozy¢ recznie. Kotnierztozyska
powinien dotkng¢ korpusu zaworu.

3. Instalacja kuli V-notch:

Kula moze ulec uszkodzeniu, jesli wpadnie do
wnetrza korpusu zaworu. W celu uniknigecia
zranienia personelu lub uszkodzenia
uszczelnienia nalezy zabezpieczy¢ kule przed
wypadnieciem z korpusu zaworu lub
wpadnieciem do Srodka.

Uwaga

W celu utatwienia montazu, przed instalacja
kuli nalezy wtozy¢ do niej watek popychacza
(element 9). Uwaga ta ma zastosowanie do
nastepujacych zaworéw:
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* zawory o wielkosci 3 cale bez ttumika

e zawory o wielkosci od 4 do 12 cali z kula
z ttumikiem.

Ostroznie wtozy¢ kule wraz do korpusu zaworu.

e W przypadku kuli Vee-Ball z ttumikiem (zawory
o wielkosci od 4 do 12 cali), ostroznie wtozy¢ kule do
korpusu zaworu. W przypadku zaworéw o wielkosci4 cale
wlozy¢ zespdt kuli z ttumikiem przez otwdr wlotowy
korpusu zaworu. W przypadku zaworéw o wielkosci 6, 8,
10 i 12 cali wtozy¢ zespét kuli z ttumikiem przez otwér
wylotowy korpusu zaworu. Uchwyci¢ za ucho watka
mocujgcego w zespole kula/ttumik, potokragta krawedz
ttumika ustawié¢ w pozycji przeciwnej do otworu korpusu
zaworu, obroci¢ zespdt i wsunaé go z korpusu zaworu
(patrzilustracja 18).

Po zainstalowaniu kuli (element 2) w korpusie zaworu,
nalezy kule zablokowac na czas montazu watkéw.

4. Instalacja watka mocujgcego (element 9):

e W przypadku zaworéw o wielkosci 3 cali: Watek
mocujacy (element 9) powinien zostaé zainstalowany
w kuli przed jej montazem wewnatrz korpusu zaworu.
Witozy¢ watek mocujacy (element9) przez kule do srodka
tozyska w korpusie zaworu (element 10).

*W przypadku zaworéw o wielkosci4 cale i wiekszych:
Witozy¢ watek mocujgcy (element9) przez kule do srodka
fozyska w korpusie zaworu (element 10).

e W przypadku zaworéw o wielkosci od 4 do 12 cali
z zespotem kula/ttumika: Watek mocujgcy (element 9)
powinien zosta¢ zainstalowany w zespole kula/ttumik
przed montazem kuli wewnatrz korpusu zaworu. Wtozyé
watek mocujgcy (element9) przez kule do Srodkatozyska
w Korpusie zaworu (element 10).

Nastepnie dla wszystkich wielkosci zaworoéw,
doprowadzi¢ do pokrycia sie otworu w watku mocujagcym
zotworami w uchu kuli. Wsung¢ ciernszym koncem kotek
blokujacy (element 7) w otwdr w kuli i watku mocujgcym.
Kotek bedzie tgczyt elementy i utrzymywat je w
odpowiednim utozeniu podczas instalowania watka
napedowego (element6).

5. Instalacja watka napedowego:

Do kazdego typu kuli Vee-Ball musi by¢
stosowany odpowiedni watek napedowy. Patrz
tabliczkiinformacyjne umocowane do kuli Vee-
Ball i watka napedowego.

ATTENTION

Orive Shaft must be uased
with correct Vee Baoll.
Uae chort below ta match
Orive Shaft 10 vee Ball

vee Gall Shaft
Pattern No &) Parl No @

HFK 3702508, ..
HHD arEzsE. ..
HE arazan?. ..
HE Jraz7ar .
HFL IFeznO0a. ..
HFP 3782508 . ..
HHE azp2sae. ..

(D) Patem Mo. is cast
an Concave Gloe of

‘Yee Hall.
g (2) Part Ma. la Morked
on shafl.

‘DO STANDARDOWEGO MONTAZU Z LEWEJ/PRAWEJ

ATTENTION

Drive Shoft must be used
wlth correct vee Ball

Use chort below to motch
Drive Shoft to Yee Boll

vee Ball shatt
Part No. @ Port No.@

IBBEDFS, . IMBTEST
ABBE979. ... IBBPEE1.. ..
<BBEDAD. ... JBBTESZ.. ..
£8BEDAD. | JBBTEEY .
£BBDDET. | IBBTEEL
4BBENZ, . IBBTEEL
48BED83. ... IBBPEEE.. ..

(1) Port Wp. is marked
No an flat an top of
1 ¥ee Ball ear.
E g {Z) Part Mo is HMorked
on shofl

28B7717B

DO OPCJONALNEGO MONTAZU Z LEWEJ STRONY

llustracja 13. Tabliczka informacyjna

Zastosowanie niewtasciwego potaczenia kula
Vee-Ball / watek moze spowodowa¢, ze kula
nie znajdzie sie w pozycji 0znaczonejna koncu
watka.

Uwaga

Watek napedowy nie moze byé zabrudzony
olejem ani smarem; w przeciwnym przypadku
kotek stozkowy zostanie niewtasciwie
zamocowany.

a. Wiozy¢ watek napedowy do tozyska korpusu zaworu
(element 10) i do uchakuli. Doprowadzi¢ do pokrycia sie
otworéw w watkdw napedowych i w kuli V-notch.
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b. Wtozy¢ kotek stozkowy w otwér w watku napedowym
i kuli, tak jak pokazano na ilustracji 12 lub 13.

Instalacja klina zbieznego

Standardowa konstrukcja zaworéw o wielko$ciod 3do 12
cali wymaga sczepiania klina zbieznego (element 4,
ilustracja 15, 161 18) szeregiem krétkich spoin. Elementy
do spawania przygotowac wedtug standardowych procedur.

Uwaga

Watek napedowy (element 6) nie moze byé
zabrudzony olejem ani smarem; w przeciwnym
przypadku kotek stozkowy zostanie
niewlasciwie zamocowany.

Nieprawidtowe umieszczenie klina zbieznego
moze doprowadzi¢ do jego poluzowania
podczas eksploatacji zaworu.

6. Zainstalowaé watek napedowy (element 6) w korpusie
zaworu przekfadajgc go przez kule i umieszczajgc
w dolnym tozysku.

7. Wtozy¢ klin zbiezny (element 4) do kuli i watka
napedowego (elementy 2i6) tak jak pokazano nailustracji
14. Ptaski koniec klina musi by¢ skierowany w kierunku
watka napedowego (element6).

8. Przy uzyciu wybijaka ptaskiego wbi¢ kotek blokujgcy
(element 7) w ucho kuli i watek mocujgcy do momentu,
gdy gorna powierzchnia kotka pokryje sie zpowierzchnig
ucha kuli. Przy uzyciu wybijaka punktowego zbi¢ oba
konce otworu, aby kotek blokujgcy nie mogt wypasc.

9. Przy uzyciu wybijaka pfaskiego wbi¢ klin zbiezny
(element 4) w ucho kuli i watek napedowy do momentu
uzyskania trwatego potgczenia miedzy klinem a watkiem.

10. Zmierzy¢ potozenie konca klina.

11. Wbi¢klin zbiezny do momentu uzyskania minimalnego
potfozenia podanego w tabeli 4.

12. Sprawdzi¢ potaczenie kula—watek: klin powinien
przechodzi¢ przez catg szeroko$¢ watka. Jedli tak nie
jest, towbi¢ go gtebiej, lecz nie przekracza¢ maksymainej
gtebokosci podanej w tabeli 5.

Uwaga

Jesli zawér wyposazony jest w kule ze stali
nierdzewnej 317 (CG8M) lub 316L (CF3M),
to do spawania nalezy uzy¢ elektrody 309 lub
309L.

W przypadku zaworéw ze stopow klin zbiezny
nie jest spawany.
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llustracja 14. Instalacja klina zbieznego

Tabela 4. Minimalna gtebokos¢ wbicia klina zbieznego

Minimalna gteboko$¢ wbicia klina
po uzyskaniu kontaktu, cale (mm)
4.8 (0.188)

5.6 (0.219)

Wielko$é zaworu, cale

3,4,6
8,10, 12

Tabela 5. Maksymalna gtebokos¢ wbicia klina zbieznego

Maksymalna gtebokos¢ wbicia klina

Wielkos¢ zaworu, cale po uzyskaniu kontaktu, cale (mm)

3,4 7.1 (0.281)
6 7.9 (0.312)
8,10 9.5 (0.375)
12 10.3 (0.406)

13. Jesdli powyzsze warunki zostang spetnione,
to przystgpic do sczepiania klina zbieznego (element 4)
spawajacjego szerszy koniec do uchakuli (patrzilustracja
14). Wykonac:

* Spoine o $rednicy 1/8 cala w przypadku zaworéw o
wielkosci od 3 do 6 cali,

* Spoing o $rednicy 3/16 cala w przypadku zaworéw o
wielkos$ci od 8 do 10 cali,

e Spoine o Srednicy1/4 cala w przypadku zaworéw o
wielkosci 12 cali.

Wszystkie konstrukcje zaworéw: W celu zakoriczenia
procedury montazu zaworu wykonac¢ odpowiednie kroki
z procedur konserwacji dtawnicy, uszczelnienia kuli
i innych.
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llustracja 15. Typowa kula metalowa Micro—Notch
i watek napedowy
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Zawory o wielkosci 1do 2 cali

Procedurdemontazuimontazutozyskikulinie mogg byé
przeprowadzenie bez wyjecia uszczelnienia kulii dfawnicy
zaworu z korpusu zaworu.

Zgodnie z procedurg opisang w rozdziale "Wymiana
dtawnicy" zdjg¢ sitownik i dtawnice z zaworu. Po
zakonczeniu wszystkich krokéw procedury demontazu
dtawnicy powrdcié do niniejszej procedury.

Zgodnie z procedurg opisang w rozdziale "Wymiana
uszczelnienia kuli" wyjaé uszczelnienie z korpusu zaworu.

Demontaz

OSTRZEZENIE

Po zdjeciu sitownika z zaworu zespét kuli /
watka moze nagle obréci¢ sie powodujac
zranienie personelu. W celu uniknigcia takiej
sytuaciji, po zdjeciu sitownika nalezy ostroznie
obrdci¢ kule do pozyciji stabilnejna dnie wnetrza
korpusu. Upewni¢ sig, ze kula nie moze sie
obracic.

Numery czesci korpusu zaworu dotycza oznaczen
przedstawionych na ilustracjach 24, 25 i 26, jesli nie
podanoinacze;.

1. Klin zbiezny (element 4, ilustracje 20) jest
wykorzystywany w zaworach o wielkosci1,1-1/2i2 cale
oraz w zaworach o wielkosci 1 cal zkulg metalowg Micro—
Notch (ilustracja 21).

2. Konstrukcja z kula ceramiczna Micro Notch: Kule
zwatkiem napedowymtgczy $ruba (element 4, ilustracja
22).

a. Elementy tagczone sg ze sobg przy uzyciu sruby i
kleju. Wykreci¢ srube (element 4) i oddzieli¢ watek
napedowy od kuli. W niektérych przypadkach moze
zaj$c koniecznosé niewielkiego podgrzania kuliw celu

rozpuszczeniakleju. Jednakze znaczgce podgrzanie
moze uszkodzi¢ inne elementy zaworu.

b. Po wyjeciu watka z korpusu zaworu, kula moze
wypas¢. Aby uchronic¢ personel przed zranieniem oraz
nie uszkodzi¢ powierzchni uszczelniajgcych, przed
wyjeciem watkéw nalezy umocowac Kkule
zabezpieczajgc jg przed wypadnieciem.

3. Po odtgczeniu sitownika ostroznie obrdéci¢ kule do
pozycji bezpiecznej. Upewni¢ sie, ze kula nie moze sie
obréci¢ (patrz ostrzezenie). Umocowaé kule podczas
wykonywania ponizszej procedury demontazu.

4. Odkreci¢ zadlepke rurowg (element 25). (Zaslepka
rurowa stanowi element opcjonalny i moze jej nie by¢.)

5. Odnalez¢ wezszy koniec kotka stozkowego (element
7). Przy uzyciu punktaka lub innego kotka uderzajgc
w wezszy koniec kotka wybi¢ go z ucha kuli i watka
napedowego.

Uwaga

Wszystkie konstrukcje zkulg 1 cal Micro-Notch
maja tylko jednoczesciowy watek. Nie maja
watka mocujacego.

6. Odnalez¢ wezszy koniec klina stozkowego (element 4,
ilustracja 14). Uderzajgc w wezszy koniecklina zbieznego
wyjac go z ucha kuli (element 2) i watka mocujgcego
(element6). Uwaga: uderzanie w niewtasciwy koniecklina
powoduje jego silniejsze mocowanie.

7. Wyjac z korpusu zaworu watek napedowy (element 6)
od strony sitownika.

Uwaga

Nowe zespoty kuli i watka (element 48) nie
wymagaja stosowania podktadki oporowej
(element 38), dotyczy to zaworéw zamawianych
po 1 listopada 2001.

W zaworach zaméwionych przed ta datg zdjaé
podkiadke oporowa przed montazem nowego
zespotu kula / watek.

Na ilustracji 16 przedstawiono tabliczke
informacyjna, ktéra jest dotagczona z nowym
zespotem kula/watek, dostarczanym jako czesé
zamienna. Na ilustracji 17 przedstawiono
wymiary kuli w zespole kula / watek.

8. Przy wyjmowaniu watka mocujgcego nie uszkodzi¢
powierzchni uszczelniajgcej kuli.

a.Jedlizainstalowana byta zaslepka rurowa (element
25), to odkreci¢ jg. Przy uzyciu wybijaka wbi¢ watek
popychacza (element 9) do wnetrza kuli.
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llustracja 16. Tabliczka informacyjna

b. Jedli zadlepka rurowa nie byta zainstalowana,
do przesuniecia watka(element 9) do wnetrza kuli
nalezy wykorzystac pret gwintowany. Wymiary pretow
gwintowanych podano wtabeli 6. Dtugo$¢ pretapowinna
zapewnic tatwos¢ wykonywania operacji.

9. Wyja¢é kule (element 2) ostroznie wyjmujgc watek
mocujacy i kule z wnetrza zaworu.

10. Lozyska (element 10) wyjac rekoma. Jeslitozyska
nie dajg sie wyjac recznie z korpusu, to wypchnaé je przy
uzyciu wybijaka.

11. Doktadnie oczysci¢ wszystkie powierzchnie
uszczelniajgce wszystkich elementéw, ktére zostang

ponownie zamontowane lub wykorzysta¢ nowe czesci
zapasowe.

Tabela 6. Pret gwintowany

Wielkos¢é zaworu, Wielkos¢ gwintu Gtebokosé gwintu
cale w watku popychacza
1 1/4-20 0.5
1-1/2 1/4-20 0.5
2 1/4-20 0.5
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WIELKOSC NOWY - BEZ STRAY - Z
ZAWORU | PODKLADKI OPOROWEJ [ PODKLADKA OPOROWA
mm cale mm cale
1 32.9 1.29 31.8 1.25
1-1/2 48.6 1.91 47.7 1.88
2 64.5 2.54 63.4 2.50
."/'-- o
L/'/'
:f'\

llustracja 17. Wymiary zespotu kula w kuli / watek

Montaz

1. Zbadac¢ stan techniczny i sprawdzi¢, ze wszystkie
powierzchnie uszczelniajgce sg w dobrym stanie, bez
zarysowan i Sladéw zuzycia.

2.tozyska (element 10) witozy¢ recznie. Kotnierztozyska
powinien dotkng¢ korpusu zaworu.

3. Instalacja kuli V-notch:
OSTRZEZENIE

Kula moze ulec uszkodzeniu, jesli wpadnie do
wnetrza korpusu zaworu. W celu unikniecia
zranienia personelu lub uszkodzenia
uszczelnienia nalezy zabezpieczy¢ kule przed
wypadnieciem z korpusu zaworu lub
wpadnieciem do Srodka.

Uwaga

W celu utatwienia montazu, przed instalacja
kuli nalezy witozy¢ do niej watek mocujacy
(element 9). Uwaga ta ma zastosowanie do
zaworow 3 calowych bez ttumika.

Ostroznie zainstalowac kule wewnatrz korpusu zaworu.
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llustracja 18. Instalacja i demontaz kuli/ttumika

Po zainstalowaniu kuli (element 2) wewnatrz korpusu
zaworu kule nalezy solidnie umocowac podczas instalacji
watkow.

4. Instalacja watka mocujacego (element 9):

*W przypadku zaworéw od 1 do 2 cali: Watek mocujacy
(element 9) powinien by¢ wiozony do kuli przed jej
instalacjg wewnatrz korpusu zaworu. Wtozy¢ watek
mocujgcy w tozysko korpusu zaworu (element 10).

Uwaga

Wszystkie konstrukcje 1 calowej kuli Micro-
Notch wyposazone sag tylko w jeden watek. Nie
maja one watka mocujacego.

5. Instalacja watka hapedowego z klinami zbieznymi

Do kazdego typu kuli Vee-Ball musi by¢
stosowany odpowiedni watek napedowy. Patrz
tabliczkiinformacyjne umocowane do kuli Vee-
Ball i watka napedowego.

Zastosowanie niewtasciwego potaczenia kula
Vee-Ball / watek moze spowodowacé, ze kula
nie znajdzie sie w pozycji oznaczonej nakoncu
watka.

Uwaga

Watek napedowy nie moze byé zabrudzony
olejem ani smarem; w przeciwnym przypadku
kotek stozkowy zostanie niewtasciwie
zamocowany.

a. Wiozy¢ watek napedowy do tozyska korpusu zaworu
(element 10) i do ucha kuli (lub kuli w konstrukcjach
Micro—Notch) . Doprowadzi¢ do pokrycia sie otworéw w
watku napedowym i w kuli.

Uwaga

W kulach Micro—-Notch znajduje sie wywiercony
otwor znacznikowy. Otwér ten musiznajdowaé
sie jak najblizej konncowki zespotu watek / kula
od strony watka mocujgcego.

7. Wtozy€ klin zbiezny w kule i watek napedowy, tak jak
pokazano na ilustracjach 20 i 21. Wezszy koniec klina
zbieznego musiby¢ wtozony w szerszy otwér wuchu
kuli (lub kuli w konstrukcjach Micro—Notch) i wiekszy
otwor watka napedowego.

Uwaga

Klin zbiezny nie zostanie zainstalowany
prawidtowo, jeslizostanie umieszczony wztym
kierunku w uchu kuli (lub kuli w konstrukcjach
Micro-Notch) lub w watku napedowym.
Sprawdzi¢, czy przy instalacji klina zbieznego
watek napedowy i ucho kuli (lub kula w
konstrukcjach Micro—Notch) sa ustawione w
prawidtowy sposaéb.

¢ Instalacja klinbw zbieznych w zaworach o wielkosci 1,
1-1/2i 2 cale

Uwaga

W zaworach o wielkosci 1, 1-1/2i 2 cale, kliny

zbiezne (ilustracja 20) nie wymagajg spawania.
Przy uzyciu wybijaka ptaskiego wbic klin zbiezny w ucho
kuli (lub kule w konstrukcjach Micro—Notch) i watek
mocujgcy do momentu uzyskania trwatego potaczenia
miedzy klinem a watkiem. Upewni¢ sig, ze klin zbiezny
przechodzi przez catg grubos¢ kuli.
Przy uzyciu wybijaka pfaskiego wbi¢ kotek blokujgcy
(element 7) w kule i watek mocujgcy do momentu, gdy
gornapowierzchnia kotka pokryje sie z powierzchnig kuli.

Instalacja watka napedowego w zaworach z kulg
ceramiczna VTC Vee-Ball

OSTRZEZENIE

Do kazdego typu kuli Vee-Ball musi byé
stosowany odpowiedni watek napedowy. Patrz
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llustracja 19. Lokalizacja otworu

WALEK NAPEDOWY KLIN ZBIEZNY
(ELEMENT 6) (ELEMENT 4)

KULA
(ELEMENT 2)

A6033-1/1L

llustracja 20. Instalacja klina zbieznego w zaworach V150,
V200 i V300 o wielkosci 1, 1-1/2 i 2 cale

W PRAWIDLOWYM USTAWIENIU
KLIN NIE POWINIEN WYSTAWAC LUB O' 0.06’

WALEK NAPEDOWY
(ELEMENT 6)

KULA
MICRO-NOTCH
(ELEMENT 2)

(ELEMENT 4)

E0738/IL

llustracja 21. Instalacja klina zbieznego w zaworach V150,
V200 i V300 o wielkosci 1 z kulg Micro—Notch
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WYCIECIE

wskaznikowego w kuli Micro—Notch

tabliczkiinformacyjne umocowane do kuli Vee-
Ball i watka napedowego.

Zastosowanie niewtasciwego potaczenia kula
Vee-Ball / watek moze spowodowagé, ze kula
nie znajdzie sie w pozycji oznaczonej nakoncu
watka.

W zaworach o wielkosci 1 cala z kulami ceramicznymi
Micro—Notch watek z kulg tgczony jest przy uzyciu Sruby
i gwintowanego watka zaworu.

Uwaga

W kulach Micro—Notch znajduje sie wywiercony
otwor znacznikowy. Otwor ten musiznajdowac
sie jak najblizej konncowki zespotu watek / kula
od strony watka mocujacego. Patrz ilustracje
19i22.

OSTRZEZENIE

Zapton medium procesowego wskutek
powstania iskry w tulei ceramicznej moze by¢
przyczyna zranienia personelu i uszkodzenia
urzadzen.

Nie wolno stosowacé ceramicznych elementéw
przy obstudze mediéw niestabilnych lub
tworzacych mieszaniny wybuchowe.

W korpusie zaworu:

8. Przed natozeniem aktywatora nalezy usuna¢ olej i
smary z otworu gwintowanego w watku, Sruby i otworu w
kuli.

9. Otwdr gwintowany, $rube i otwdor w kuli pokry¢
aktywatorem Loctite Depand Activator 7387. Zatozy¢
kule na wafek, tak aby pokryty sie otwor gwintowany w
watku i otwér w kuli.
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llustracja 22. Instalacja sruby w zaworach V200 o wielkosci
1 cala z kulg ceramiczng VTC Micro—Notch

10. Ptaska czes$¢ watka musi by¢ ustawiona tak, aby teb
Sruby opart sie o ptaskg powierzchnie.

11. Wpusci¢ 5 kropli smaru Loctite Depend 330 do
wnetrza otworu w kuli.

12. Wkreci¢ srube w watek i dokreci¢ momentem sity
rownym 9.2 Nm. Usung¢ nadmiar smaru. Odczekaé
cztery godziny przed kontynuowaniem procedury
sktadania.

Wszystkie konstrukcje zaworéw: W celu zakonczenia
procedury montazu zaworu wykonaé odpowiednie kroki
z procedur konserwacji dtawnicy, uszczelnienia kuli
i innych.

Montaz sitownika

Przy zmianie potozenia sitownika lub przy montazu
sitownika nalezy skorzysta¢ z odpowiedniej instrukcji
obstugi sitownika i ilustracji 23.

1. W celu prawidtowego umieszczenia kuli Vee-Ball
(element2) wewnatrzuszczelnienia (element 11), podczas
montazu sitownika kula musi znajdowac sie w pozyciji
zamknietej.

2.0czysci¢ watek napedowy zaworu i naciecia w dzwigni
sitownika, aby dzwignia nasuneta sie tatwo na watek.

3. Jesli dzwignia nie nasuwa sig lekko, to ostroznie
zaklinowac kule od strony podktadki oporowej sitownika
przy uzyciu wkretaka lub podobnego narzedzia wiozonego
miedzy dolng czes¢ kuli a korpus zaworu.

4. Klin utrzymywac w statej pozycji podczas instalowania
dzwigni, lecz nie stosowac za duzej sity. Po potgczeniu
watka napedowego zaworu z dzwignig sitownika ttokowego
lub membranowego wyjaé blokade.

Okreslenie pozycji montazu

Sitownik moze by¢é zamocowany w lewej lub z prawej
strony, z sitownikiem po prawej lub lewej stronie patrzac
od strony dolotowej (patrz ilustracja 23).

Kule z serii B Vee—-Ball o wielkosci 4 do 12 cali z tumikiem
i kule 1 cal Micro—Notch Vee—-Ball majg jedno wyciecie
typu V. Przy montazu z prawej strony (standard), kula
jest potozona na gdrze korpusu zaworu przy otwartym
zaworze, a watek jest ustawiony poziomo. W tej pozycji,
do zamkniecia zaworu kula obraca sie w kierunku ruchu
wskazowek zegara. Przy montazu z lewej strony
(standard), kula jest potozona na dnie korpusu zaworu
przy otwartym zaworze, a watek jest ustawiony poziomo.
Mozliwy jestrowniez opcjonalny montaz zlewej strony,
przy ktérym obrdét kuli powoduje jej ustawienie w gorze
zaworu, przy ustawionym poziomo watku. W tej pozycji,
do zamkniecia zaworu kula obraca sie w kierunku zgodnym
z kierunkiem ruchu wskazoéwek zegara.

Kule o $rednicy 1i2 calimajg dwa wycieciatypu Vimoga
by¢ obracane w obu kierunkach.

Okreslenie pozycji zamknietej

1. W celu okreslenia pozycji kuli konieczne jest
wymontowanie zaworu z rurociggu.

OSTRZEZENIE

Kula typu Vee-Ball zamyka si¢ ruchem
obrotowym powodujac niebezpieczenstwo
zranienia personelu. W celu unikniecia
niebezpieczenstwa odsunac¢ rece, narzedzia
i inne obiekty od kuli przy zamykaniu
i otwieraniu zaworu.

2. Obrdci¢ kule do pozycji zamkniete;.
3. Wykonaé ponizsza procedure.
Dla zaworéw z serii B:

*Patrzac od strony wlotu, kula znajduje sie we wtasciwym
ustawieniu, jesli ptaska czes$¢ gornej powierzchni kuli
znajduje sie doktadnie w Srodku zespotu uszczelnienia.

Wykonac kopie szablonu do centrowania (ilustracja 28) z
odpowiednio sztywnego materiatu. Umiesci¢ szablon w
otworze uszczelnienia (patrzilustracja27). Znalez¢ srodek
szablonuiupewnic sig, ze kulajestumieszczona centralnie
pod nim.

W przypadku zaworéw z ttumikami o wielkosci 1, 1-
1/2i 2 cale: Wykonac ponizszg procedure:
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llustracja 23. Oznaczenia opisujgce orientacje dzwigni sitownika do zaworow o wielkosci od 1 do 12 cali z lub bez ttumika

*Patrzac od strony wlotu, kula znajduje sie we wtasciwym
ustawieniu, jedli oba wyciecia typu V kuli znajdujg sie
posrodku miedzy dwoma wspornikami uszczelnienia.

» Jesli kula ma Sciecie na gornej powierzchni kuli, to kule
nalezy ustawic tak, by Sciecie znalazto si¢ doktadnie w
Srodku uszczelnienia.

4. Wykona¢ regulacje tgcznika sitownika opisang w
instrukcji obstugi sitownika tak, aby kula byta na srodku
w pozycjizamknietej zaworu. Na koricu watka napedowego

24

(patrz ilustracja 23) wybita jest linia wskazujaca pozycje
kuli.

Przy montazu sitownika lub zmianie sitownika lub jego
pozycji nalezy wykorzysta¢ wtasciwg instrukcje obstugi
sitownika oraz ilustracje 23.

Pozycja zamknieta kuli Micro—Notch r6zni sie o okoto
5 stopni od ustawienia, przy ktérym pojawia sie przeptyw.
Ta pozycja okres$la pozycje zerowg kuli.



Instrukcja obstugi
Druk 5290

Sierpier 2002 Zawory Vee-Ball

POPYCHACZ DOSZCZELNIACZ USZCZELKA METALOWA HD

ZALLOYU TYLKO DO ZAWOROW
WIELKOSC 10112
Z TLUMIKIEM

PLASKIE USZCZELNIENIE
METALOWE

o5
@_/

USZCZELNIENIE TCM

ELEMENTY NIEPOKAZANE: 28, 30, 31, 32, 35 i 36 KULA Z TL’U’MIKIEM
58B2296-D/ DOC WIELKOSC 4_1 2

llustracja 24. Zawory model V150 lub V300 wielkos¢ 3 do 12 cali
(szczegoty dotyczg rowniez zaworu V200, poza tym, ze V200 nie posiada kotnierzy)
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Instrukcja obstugi

Zawory Vee-Ball Sierpien 200

22

llustracja 25. Zawdr model V150 i V300 o wielkosci od 3 do 12 cali bez zespotu ttumika w widoku perspektywicznym
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OPCJONALNA
ZASLEPKA RUROWA

S

UWAGA:

ELEMENTY NIEPOKAZANE: 30, 31, 32, 33, 35 36
44B2228-B/ DOC

llustracja 24. Zawory model V150 lub V300 wielkos¢ 1, 1-1/2i 2 cale
(szczegdty dotyczg rowniez zaworu V200, poza tym, ze V200 nie posiada kotnierzy)
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Druk 5290
Sierpien 2002

19B8493
EO0740/1L

llustracja 27. Sposob uzycia szablonu centrujgcego

WIELKOSC A A cm ASCME
ZAWORU, | (ZAWORY |(ZAWORY| B( | (ISA B16.10 b
CALE ANSI) DIN) S§75.04) krotki)
mm
1 63 68 19 35 61 25
1-1/2 82 88 28 34 85 25
2 102 102 38 31 85 25
3 127 138 63 24 62 38
4 157 157 82 36 71 44
6 216 212 117 21 59 51
8 270 268 139 12 61 57
10 324 320 | 203 | 2 35 60 ’—_ A ——-‘
12 381 378 254 2 20 63 #
cale H
1 2.50 2.68 0.75 1.40 2.40 1.00 ! D
1-1/2 3.25 3.46 1.12 1.34 3.34 1.00 : ‘
2 4.02 4.02 1.50 1.22 3.34 1.00 :
3 5.00 4.55 2.50 | 0.94 2.44 1.50 I J' ’ C f
4 6.19 6.19 3.25 1.42 2.80 1.75
6 8.50 8.35 4.62 | 0.82 2.32 2.00 ’___ B __—! *
8 10.62 1055 | 550 | 048 | 242 | 225 Eoran it
10 12.75 12.60 8.00 | 0.09 1.40 2.38
12 15.00 14.88 1%0 0.09 0.78 2.50
1. Te wymiary sg identyczne dla zaworéw ANSI i DIN.
2. Zwrécié uwage, ze wymiary krétkiego zaworu ASME B16.10 sg wigksze
niz wymiary ISA S75.04.
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llustracja 28. Wymiary szablonu centrujgcego
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Zawory Vee-Ball

Uwaga

Firma Emerson Process Management nie bierze
odpowiedzialnoscizadobodr, zastosowanie lub
obstuge ich produktéw. Catkowita
odpowiedzialno$é za dobér, zastosowanie i
obstuge produktow firmy Emerson spada na
kupujacego lub uzytkownika koncowego.

Zamawianie czesci

Do kazdego zaworu przypisany jest numer seryjny wybity
na tabliczce znamionowej. W korespondenciji z biurem
przedstawicielskim nalezy zawsze powotywac sie naten
numer. Przy zamawianiu czesci zamiennych nalezy
zawsze podawac petny 11 znakowy numerzamdwieniowy
danej cze$ci z podanej nizej listy.

Czesci, ktére nie zostaty wyprodukowane przez firme
Fisher nie powinny by¢ w zadnych okolicznosciach
wykorzystywane jako czesci zamienne. Zastosowanie
takich czesci moze wptyng¢ na jako$¢ dziatania zaworu
i bezpieczenstwo pracy i obstugi.

Uwaga

W przypadku zaworéw V150 o wielkosci2 cale,
niniejsza instrukcja obstugi dotyczy tylko
zaworéw o numerach seryjnych powyzej
numeru 12551183. Przy zamawianiu czesci
zamiennych nalezy zawsze podawac petny 11
znakowy numer zamoéwieniowy.

Zestawy modyfikacyjne do uszczelnienia
zmetalu HD

Zestawy modyfikacyjne obejmujg czesci pozwalajgce
zmieni¢ uszczelnienie w istniejgcym zaworze na
uszczelnienie z metalu do ciezkich warunkéw pracy HD.
Pierscien zabezpieczajgcy uszczelnienia ma wymiar do
zabudowy zgodny z normg S75.04 lub IEC 534-3-2.

WIELKOSC ZAWORU
CALE

NUMER ZESTAWU MODYFIKACYJNEGO
DO KULI METALOWEJ HD

Do pierscienia
zabezpieczajacego

Materiat uszczelki

Materiat uszczelki

o CF10SMnN CD7MCuN
, :nglzi?:’r:;::; o (Nitronic 60) (Alloy 255 Duplex)
2(1) RV150X0R012 RV150XCR012
22 RV150X0R152 RV150XCR152
3 RV150X0R022 RV150XCR022
4 RV150X0R032 RV150XCR032
6 RV150X0R042 RV150XCR042
8 RV150X0R052 RV150XCR052
10 RV150X0R062 RV150XCR062
1203) RV150X0R072 RV150XCR072
Do pierscienia Materiat uszczelki | Materiat uszczelki
z CG8M (317 SST) CF10SMnN CD7MCuN
2(1) RV150X0R082 RV150XCR082
2 RV150X0R162 RV150XCR162
3 RV150X0R092 RV150XCR092
4 RV150X0R102 RV150XCR102
6 RV150X0R112 RV150XCR112
8 RV150X0R122 RV150XCR122
10 RV150X0R132 RV150XCR132
1203) RV150X0R142 RV150XCR142

Elementy w zestawie

llo§¢ w zestawie

Numer Opis
Pierscien zab.
3 uszczelki 1 1
11 Uszczelka kuli 1 1
13 Sprezyna 1 1
15 Uszczelka 1 1
21 Sruba uchwytu 2 lub 44 2 lub 44
22 Podktadka 2 lub 44) 2 lub 44)
37 uchwytu 1 1
4105 Uszczela rad. 1 1
Pierscien uchwytu

10- i 12—cali.

1. Do zaworéw V150 o numerach seryjnych mniejszych od 12551183.

2. Do zaworéw V150 o numerach wigkszych od 12551183. Wszystkie V200 i V300.
3. Model V200 jest niedostepny o wielkos¢ 12 cali.
4. 2 szt. do zaworéw o wielkosci 1- do 8-icali, i 4 sztuki do zaworéw o wielkosci

5. Pierscienie uchwytu (element 41) tylko do zaworéw 10— i 12—cali.
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Zestawy modyfikacyjne dtawnic ENVIRO-
SEAL™

Zestawy modyfikacyjne obejmujg czesci pozwalajg—ce
zmieni¢ istniejgcg standardowg dtawnice na dtawnice
typu ENVIRO-SEAL™. Zestaw modyfika—cyjny
obejmuje czesci pojedynczej dtawnicy z PTFE.

Zestawy modyfikacyjne dftawnic ENVIRO-SEAL™

Zestawy naprawcze dtawnic ENVIRO-
SEAL™

Zestawy naprawcze obejmujg czesci do krotkich
(pojedynczych) dtawnic ENVIRO-SEAL™. Zestawy
naprawcze stosuje sie do dtawnic z PTFE z grafito—
wych.

Zestawy naprawcze dtawnic ENVIRO-SEAL™

30

SREDNICA WALKA" NUMER CZESCI SREDNICA WALKA®D NUMER CZESCI
mm cale Pojed. PTFE Grafitowa mm cale Pojed. PTFE Grafitowa
12.7 1/2 RRTYXRT0012 | RRTYXRT0312 12.7 1/2 RRTYX000012 | 13B8816X012
15.9 5/8 RRTYXRT0022 | RRTYXRT0322 15.9 5/8 RRTYX000022 | 13B8816X032
19.1 3/4 RRTYXRT0032 | RRTYXRT0332 19.1 3/4 RRTYX000032 | 13B8816X052
25.4 1 RRTYXRT0052 | RRTYXRT0352 25.4 1 RRTYX000052 | 13B8816X092
31.8 1-1/4 RRTYXRT0062 | RRTYXRT0362 31.8 1-1/4 RRTYX000062 | 13B8816X112
38.1 1-1/2 RRTYXRT0072 | RRTYXRT0372 38.1 1-1/2 RRTYX000072 | 13B8816X142

Elementy wchodzace w zestaw Elementy wchodzace w zestaw

Nr Opis llosé Nr Opis llosé
100 |Sruba dwustronna 2 2 105 Zestaw pierscieni 1 1
101 |Nakretka dfawnicy 2 2 106 Podktadka zabezp. 2 --@
102_|Koinierz diawnicy 1 1 5 e wakd dcteams fos
103 |Zespdt sprezyny 1 1
105 |Zestaw pierscieni 1 1
106 |Podkfadka zabezp. 2 -—=
107 |Pierscien komony) 1 1
— — — |Tabliczka 1 1
— — — |Drut tabliczki 1 1
1. Srednica wewnatrz dtawnicy.
?._l;l/ize'wymagana dla zaworéw V150 i V200 i dla V300 z watkami o $rednicy 1-1/4
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nierdzewnej S31600, CF10SMnN Iub CD7MCuN.
W ponizszejtabelipodano numery zestawow naprawczych,

Zestawy naprawcze

Zestawy naprawcze uszczelnien zawierajg zalecane
czesci zamienne do uszczelnien kuli z TCM, stali

Zestawy naprawcze do zaworéw modele V150, V200 i V300

wykaz czesci sktadowych i ich iloSc.

NUMER ZESTAWU
WIELKOSE ZAWORU, CALE Materiat uszczelnienia kuli oG
u
TCM Plus - Alloy 6 (Alloy 255 Duplex SST)
1 RV150X00CA2 - RV150XHDAA2 RV150XHDCA2
1-1/2 RV150X00CB2 - RV150XHDAB2 RV150XHDCB2
eriat uszczelnienia kuli
WIELKOSC ZAWORU, CALE TCM Plus S$31600 CF10SMnN CD7MCuN
(316 SST) (Nitronic 60) (Alloy 255 Duplex SST)
2(1) RV150X00C12 RV150X00M12 RV150X0HD12 RV150XHDC12
202 RV150X00C82 el RV150X0H082 RV150XHDC82
3 RV150X00C22 RV150X00M22 RV150X0HD22 RV150XHDC22
4 RV150X00C32 RV150X00M32 RV150X0HD32 RV150XHDC32
6 RV150X00C42 RV150X00M42 RV150X0HD42 RV150XHDC42
8 RV150X00C52 RV150X00M52 RV150X0HD52 RV150XHDC52
10 RV150X00C62 RV150X00M62 RV150X0HD62 RV150XHDC62
12 RV150X00C72 RV150X00M72 RV150X0HD72 RV150XHDC72
Elementy w zestawie i .
- llo$¢é w zestawie
Numer Opis
11 Uszczelka kuli 1 1 1 1
12 Podktadkd3) - 4 - -
13 Uszczelka sprezysta -—- 1 -—- -—-
13 Sprezyna -——- -——- 1 1
15 Uszczelka 1 1 1 1
37 Uszczelka promienista -—= -—- 1 1
21 Sruba pierscienia 2 or 44 2 or 44 2 or 44 2 or 44
22 Podktadka pierscienia 2 or 44 2 or 4(4) 2 or 44 2 or 4(4)
1. Do zaworéw V150 o numerach wigkszych od 12551183. Wszystkie V200 i V300.
2. Do zawor6w V150 o numerach seryjnych mnieljszych od 12551183. . ) L ) .
3. W zestawie naprawczym jest mniejsza ilosc podkladek regulacyjnych niz w konstrukcji zaworu. Wigkszo$¢ wyjetych podktadek z zaworu moze by¢ ponownie wykorzystana.
4. 2 sztuki dostarczane sg do zaworéw o wielko$ci od 1 do 8 cali, 4 sztuki dostarczane sg do zaworéw 10 i 12 cali.
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Wvk SCi i h Czgs¢  Opis Numer czesci
YKaz czesCl zamiennyc
10*  tozysko (2 szt.) (ciag dalszy)
Alloy 6B pokrywany srebrem
Uwaga 1 cal 23B0343X012
1-1/2 cala 23B6820X012
Podane numery dotycza tylko zalecanych czesci zamiennych. 2 cale 23B6683X012
W celu uzyskania numeréw innych czesci nalezy skontaktowac sie 3i4cale 28B2950X012
z przedstawicielstwem firmy Emerson Process Management. 6 cali 28B2951X012
810 cali 28B2952X012
12 cali 28B2953X012
Czesci wspolne (ilustracje 24, 25 i 26) Stal nierdzewna 316L Nitride
1 cal 23B0342X032
1-1/2 cala 23B6819X032
Cze$é Opis Numer czesci 2 cale 23B6682X032
1 Jesli zachodzi konieczno$é wymiany catego korpusu zaworu z tuleja, 3i4 cale 27B9673X022
to przy zaméwieniu poda¢ wielko$é zaworu, numer seryjny Geali 27B9670X022
i zadane wykonanie materiatowe. 8110 cali 27B9547X022
Skontaktowaé sie z lokalnym przedstawicielstwem 12 cali ) ) ) 27B9471X022
Emerson Process Management. PTFE wzmacniane wiéknem weglowym z tulejg z N10276
2 Kula 1 cal 13B3490X012
2 Kula z ttumikiem 1-1/2 cala 13B6822X012
3 Pierscien zabezpieczajgcy uszczelnienia 2 cale 13B6685X012
4*  Klin zbiezny 3i4 cale 17B9675X012
R30006 kobaltowy alloy 6 6cali 27B9672X012
3i4cale 12B9530X012 8 10 cali 27B9549X012
6 cali 12B9531X012 12 cali 27B9472X012
8110 cali 12B9532X012 PTFE wzmacniane wtéknem szklanym z tulejg z N10276
12 cali 12B9533X012 1 cal 13B3490X042
N10276 (Hastelloy C) 1-1/2 cala 13B6822X042
34 cale 11B0674X032 2 cale 13B6685X042
6 cali 11B0695X032 314 cale 17B9675X042
8110 cali 11B0722X032 Geali 27B9672X042
12 cali 11B4684X032 8 110 cali 27B9549X042
6 Watek napedowy X 12cali 27B9472X042
6 Watek napedowy z trumikiem 11 Ulszczelnlenle z kompozytu
7*  Kofek blokujacy Fisher TCM Plus
$316000 (stal nierdzewna 316) 1 cal 13B0339X052
1 cal 13B0345X012 1-1/2 cala 13B6815X062
1-1/2i 2 cale 11B0705X012 2 cale 13B6686X062
3i4cale 18A6135X012 3 cale 13A2565X102
6 cali 18A6138X012 4 cale 13A2585X102
8 cali 11B0738X012 6 cali 13A2619X102
10 i 12 cali 11B8596X012 8cali 13A2645X072
N10276 10 cali 13A2662X052
1 cal 13B0345X022 12 cali 13A2677X062
1-1/2i 2 cale 11B0705X022 Fisher TCM Ultra
34 cale 18A6135X022 1 cal 13B0339X062
6 cali 18A6138X032 1-1/2 cala 13B6815X072
9 Watek mocujacy 2 cale 13B6686X072
9  Watek mocujacy z tumikiem 3 cale 13A2565X112
10 tozysko (potrzebne 2 szt) 4 cale 13A2585X112
PEEK/PTFE 6 cali 13A2619X112
1 cal 14B3351X012 8cali 13A2645X082
1-1/2 cala 14B3352X012 10 cali 13A2662X062
2 cale 14B3353X012 12 cali 13A2677X072
3i4cale 17B7142X012 Uszczelnienie ptaskie z metalu
6 cali 27B7136X012 $31600
810 cali 27B7775X012 3 cale 11B4688X012
12 cali 27B9470X012 4 cale 11B5704X012
Alloy 6B 6 cali 11B5708X012
1 cal 23B0342X012 8cali 11B5712X012
1-1/2 cala 23B6819X022 10 cali 11B5717X012
2 cale 23B6682X012 $30200
3i4cale 27B9673X012 12 cali 11B5722X012
6 cali 27B9670X012
810 cali 27B9547X012
12 cali 27B9471X012

*Zalecane czesci zapasowe
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Czesé

11

Opis

Uszczelnienie kuli (ciag dalszy)

Numer czesci

Uszczelnienie kuli z metalu HD do ciezkich warunkéw pracy

CF10SMnN (stal nierdzewna Nitronic 60)

2 cale 33B6676X012
3 cale 34B4766X012
4 cale 34B4767X012
6 cali 34B4768X012
8 cali 34B4769X012
10 cali 34B3365X012
12 cali 34B3366X012
CD7MCuN (stal nierdzewna alloy 255 duplex)
1 cal 33B0341X022
1-1/2 cala 33B6817X022
2 cale 33B6676X012
3 cale 34B4766X012
4 cale 34B4767X012
6 cali 34B4768X012
8 cali 34B4769X012
10 cali 34B3365X012
12 cali 34B3366X012
R30006 odlewany z alloy 6
1 cal 33B0341X012
1-1/2 cala 33B6817X032
2 cale 33B6676X032
3 cale 34B4766X032
4 cale 34B4767X032
6 cali 34B4768X032
8 cali 34B4769X032
S31700 stal nierdzewna 317) z powtoka z alloy 6
10 cali 34B3365X032
12 cali 34B3366X032
12*  Podktadka regulacyjna, S31600 (wymagane 12 szt)
do stosowania tylko z ptaskim uszczelnieniem metalowym
3 cale 11B4689X012
4 cale 11B5706X012
6 cali 11B5710X012
8 cali 11B5714X012
10 cali 11B5718X012
12 cali 11B5721X012
13*  Uszczelka sprezysta, S31600 do stosowania
tylko z ptaskim uszczelnieniem metalowym
3 cale 21B4687X012
4 cale 21B5705X012
6 cali 21B5707X012
8 cali 21B5713X012
10 cali 21B5716X012
12 cali 21B5720X012
13*  Sprezyna, NO7750 Inconel (NACE™)
Uszczelnienie z metalu HD
1 cal 23B0347X012
1-1/2 cala 23B6825X012
2 cale 23B6689X012
3 cale 24B4760X012
4 cale 24B4761X012
6 cali 24B4762X012
8 cali 24B4763X012
10 cali 22B4509X012
12 cali 22B4514X012
14 Pierscien dociskowy (tylko do uszczelnienia z kompozytu)

Czesé

15*

16*

35*

36

Opis

Uszczelka ptaska
Grafit laminowany (standard)

1 cal

1-1/2 cala

2 cale

3 cale

4 cale

6 cali

8 cali

10 cali

12 cali

Grafit do obstugi tlenu

1 cal

1-1/2 cala

2 cale

3 cale

4 cale

6 cali

8 cali

10 cali

12 cali

Zestaw dfawnicy, pierécienie typu V z PTFE

i PTFE wypetnianego weglem

1 cal

1-1/2i 2 cale

3i4cale

6 cali

8i10 cali

12 cali
Doszczelniacz dtawnicy z kotnierzem
Doszczelniacz dtawnicy bez kotnierzem

Numer czesci

13B0344X032
13B6823X042
13B6687X052
11B0660X042
11B0672X032
11B0681X032
11B0693X032
11B0720X022
11B4682X022

13B0344X022
13B6823X022
13B6687X022
11B0660X052
11B0672X062
11B0681X042
11B0693X042
11B0720X032
11B4682X032

12A9016X022
1R5795X0012
12A8995X022
12A8832X022
12A8951X022
12A8935X022

Sruba dwustronnie gwintowana doszczelniacza dtawnicy

Nakretka doszczelniacza dtawnicy (wymagane 2 szt)
Sruba pier$cienia zabezpieczajgcego uszczelnienia
Podktadka sprezysta zabezpieczenia uszczelnienia

Sruba montazowa sitownika

Nakretka do $ruby montazowej sitownika
Zaslepka przytacza rurowego (opcja, niepokazana)

Tabliczka identyfikacyjna

Sruba do przykrecenia tabliczki identyfikacyjnej
Tabliczka ze strzatkg kierunku przeptywu

Tabliczka znamionowa, (niepokazana)

Drut do tabliczki znamionowej, (niepokazany)
Sruba dwustronnie gwintowana przytacza

procesowego kotnierzowego

Sruba dwustronnie gwintowana przytacza

procesowego kotnierzowego
Pierécien dystansowy

15A0460X012

Pierscien uszczelniajacy dtawnicy (grafitowo tasmowy) (4 szt.)

1 cal
1-1/2 cala
3i4cale
6 cali
8110 cali
12 cali

PierScien czyszczacy dtawnicy, cynk
1 cal (3 szt)
1-1/2i 2 cale
34 cale (3 szt)
6 cali (3 szt)
8110 cali (3 szt)
12 cali (3 szt)

*Zalecane cze$ci zapasowe
1. Zgodnie ze specyfikacjg National Association of Corrosion Engineers NACE

12A9134X012
12A9135X012
12A9136X012
12A9137X012
12A9138X012
12A9139X012

14A8362X012
14A9771X012
14A8363X012
14A8365X012
14A8366X012
14A8367X012
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Czes¢ Opis Numer czesci Czes¢ Opis Numer czesci

37* Uszczelka promienista, PTFE/CG
Do stosowania z uszczelnieniami kuli z metalu HD

Dtawnice ENVIRO-SEAL™ (czesSci

1 cal 18B0261X012
1-1/2 cala 18B0262x012 o wszystkich typow zaworow Vee-Ball
2 cale 18B0263X012 . .
3 cale 1sBozeaxot2  (ilustracjab)
4 cale 28B0265X012
6 cali 28B0266X012 100  Sruba dwustronna dtawnicy
8 cali 28B0267X012 101 Nakretka kotnierza dtawnicy
10 cali 28B0268X012 102  Kotnierz dfawnicy
12 cali 28B0269X012 108  Zespot sprezyn
39*  Pierécien komory dtawnicy 105* Zespot dtawnicy
Stal nierdzewna 316 Z pojedyncza dtawnicg PTFE
1 cal 16A6082X012 1 cal 12B7053X012
1-1/2i2 cale 16A6083X012 1-1/2i2 cale 12B7402X012
3i4cale 16A6084X012 3 cale 12B7414X012
6 cali 16A6085X012 4 cale 12B7414X012
8 cali 16A6086X012 6 cali 12B7438X012
12 cali 16A6087X012 8i10 cali 12B7450X012
N10276 12 cali 12B7462X012
1 cal 16A6082X092 106* Pierscien zabezpieczajacy (wymagane 2 szt)
1-1/21i 2 cale, N04400 16A6083X102 Do dtawnic pojedynczych i podwéjnych PTFE
3i4cale 16A6084X072 1 cal 12B7054X012
6 cali 16A6085X092 1-1/2i2 cale 12B7406X012
8 cali 16A6086X062 3i4cale 12B7418X012
12 cali 16A6087X092 6 cali 12B7442X012
40  Kotnierz dtawnicy 8110 cali 12B7454X012
4 Pierécien dociskowy, NO7750 (alloy 750) 12 cali tylko z pojedynczg dtawnicg 12B7466X012
48*  Zespot kuli i watka 107* Pierscien komory dtawnicy
Materiat kuli — CG8M CRPL™ Do dtawnic pojedynczych i podwdéjnych z PTFE
Materiat watka — S20910 1 cal 16A6082X012
1 cal 29B9535X012 1-1/2i2 cale 16A6083X012
1 cal Micro—-Notch 39B9538X012 3i4cale 16A6084X012
1-1/2 cala 6 cali 16A6085X012
Wielowypustowy 5/8 cala 39B9542X012 108* Pierscien uszczelniajgcy dtawnicy (wymagane 2 szt)
Wielowypustowy 1/2 cala 39B9543X012 Do dtawnic podwdjnych z PTFE
2 cale 1 cal 1H7844X0012
Wielowypustowy 5/8 cala 39B9547X012 1-1/2i 2 cale 1R5794X0012
Wielowypustowy 1/2 cala 39B9548X012 3i4cale 12A8992X022
Materiat kuli - CF3M®@CRPL 6 cali 12A8831X012
Materiat watka — S20910 8i10 cali 12A8953X022
1 cal 29B9535X012 109* Pierécien zabezpieczajacy (2 szt)
1 cal Micro—Notch 39B9538X032 Do dtawnic podwéjnych z PTFE
1-1/2 cala 1 cal z 2 pier$cieniami adaptera 12B7473X012
Wielowypustowy 5/8 cala 39B9542X092 i zdwoma pier$cieniami zabezpieczajacymi 12B7054X012
Wielowypustowy 1/2 cala 39B9543X092 1-1/2i 2 cale z 2 pierécieniami adaptera 12B7410X012
2 cale i zdwoma pier$cieniami zabezpieczajacymi 12B7406X012
Wielowypustowy 5/8 cala 39B9547X092 314 cale z podwdjng dtawnicg PTFE 12B7422X012
Wielowypustowy 1/2 cala 39B9548X092 6 cali z podwdjna dtawnica PTFE 12B7446X012
130 Obejma zaciskowa 8110 cali z podwojng dtawnicg PTFE 12B7458X012
131 Zespot paska uziemienia 110 Pierscien rozstawczy
111 Tabliczka znamionowa
112  Drut do mocowania tabliczki
113  Smar Never-Seez Nickel Special lub rownowazny
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(nie wchodzi w wyposazenie dtawnicy)

* Zalecane cze$ci zapasowe

1. Kula

chromowana (CRPL)

2. CF3M jest standardowym materiatem oferowanym tylko w Europie



Instrukcja obstugi

Druk 5290
Sierpier 2002 Zawory Vee—-Ball
Dodatek A ¢ Wykorzystac obejscie lub catkowicie odciaé

Instrukcje dla zaworéw nie z serii B

Zmiany w serii B dotyczg tylko zaworéw od 3 do 12 cali
bez ttumika. Aby okresli¢, czy dany zawdr jest zaworem
z serii B nalezy zbadac kilka elementéw wewnetrznych.
Poréwnac¢ wyrdzniajgce obie serie powierzchnie kul V-
notch:w serii B przednia powierzchniajest, tylna posiada
okragta krawedz, w serii nie B obie powierzchnie majg
wyciecie typu V. Réwniez brak tulei $wiadczy o tym, ze
zawor jest z serii B.

Dla zawordéw o wielkosciod 3do 12 caliwyprodukowanych
przed powstaniem serii B dane techniczne, procedury
instalaciji, obstugi, wymiany dfawnicy, konserwacji dtawnicy
i wymiany uszczelnienia kuli sg zgodne z podanymi we
wczesdniejszej czesci niniejszej instrukcji obstugi.
Procedury konserwacjitozyskikuli Vee—Ball oraz montazu
sitownika podano ponize;.

Konserwacja

Uwaga

Firma Emerson Process Management nie bierze
odpowiedzialnoscizadobodr, zastosowanie lub
obstuge ich produktéow. Catkowita
odpowiedzialno$é za dobdr, zastosowanie i
obstuge produktow firmy Emerson spada na
kupujacego lub uzytkownika koncowego.

OSTRZEZENIE

Kula Vee-Ball zamyka sie ruchem obrotowym
powodujac niebezpieczenstwo zranienia
personelu. w celu unikniecia
niebezpieczenstwa odsunac¢ rece, narzedzia
iinne obiekty od kuli Vee-Ball przy zamykaniu
i otwieraniu zaworu.

Nalezy unikaé gwattownego uwalniania
cisnienia procesowego, co moze spowodowac
zranienie os6b obstugujacych. Przed
przystapieniem do prac obstugowych nalezy:

e Odtaczy¢ wszystkie przewody zasilania
sprezonego powietrza, elektrycznego
i sygnatowe od sitownika. Upewni¢ sie,
Ze sitownik nie moze przypadkowo otworzyé
lub zamkna¢ zaworu.

zawor od cisnienia procesowego. Uwolnié¢
cisnienie zobu stron zaworu. Spusci¢ medium
procesowe z obu stron zaworu.

e Odpowietrzy¢ uktad sitownika i zwolnié¢
napiecie jego sprezyn.

e Zastosowaé procedury zabezpieczajgce
uktad w powyzszym stanie podczas prac
obstugowych.

e W celu unikniecia zranienia, podczas
prowadzeniajakichkolwiek prac instalacyjnych
i obstugowych nalezy nosic¢ rekawiczki, ubranie
i okulary zabezpieczajace.

e Dfawnica zaworu moze zawiera¢ medium
procesowe pod ciSnieniem, nawet w przypadku
wymontowania zaworu z instalacji procesowe;.
Medium procesowe moze zosta¢ wyrzucone
pod cisnieniem podczas demontazu elementéw
dtawnicy lub pierscieni uszczelniajacych.

¢ Nalezy zawsze upewni¢ sie, czy nie jest
konieczne zastosowanie dodatkowych srodkéw
bezpieczenstwa dla ochrony przed medium
procesowym.

Procedury demontazu i sktadania tozysk i kuli nie moga
by¢wykonane bezdemontazu uszczelnienia kulii dtawnicy
zaworu i demontazu zaworu z instalacji technologiczne;.

1. Zgodnie z opisang wczesniej procedurg zdemontowac
sitownik, zdjg¢ kotnierz dtawnicy i doszczelniacz dtawnicy
zkorpusu zaworu. Po zakonhczeniu procedury demontazu
powrdcic do ponizszej procedury.

2.W celudemontazu uszczelnienia kuliwykonac procedure
opisang wczeséniej w niniejszej instrukcji obstugi.

Demontaz

OSTRZEZENIE

Po zdjeciu sitownika z zaworu zespét kuli
i watka moze nagle obréci¢ sie powodujac
zranienie personelu. W celu unikniecia takiej
sytuaciji, po zdjeciu sitownika nalezy ostroznie
obrécié kule do stabilnej pozyciji.
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Numery czesci korpusu zaworu dotyczg oznaczen
przedstawionych na ilustracjach 24, 26 i 31, jesli nie
podano inaczej. Klin zbiezny (element 4, ilustracja 14)
jest wykorzystywany w zaworach o wielkosci od 3 do 12
cali.

3. Po odtgczeniu sitownika ostroznie obroci¢ kule do
pozycji bezpiecznej. Upewnic sig, ze kula nie moze sig
obrécié (patrz ostrzezenie). Umocowaé kule podczas
wykonywania ponizszej procedury demontazu.

4. Odkreci¢ zaslepke rurowg (element 25). (W nowszych
konstrukcjach zaslepka rurowa jest opcjonalnaimoze jej
nie by¢.)

5. Odnalez¢ wezszy koniec kotka stozkowego (element
7). Przy uzyciu punktaka lub innego kotka uderzajgc
wwezszy koniec kotka wybi¢ go z kulii watka napedowego.

W przypadku klina zbieznego sczepianego, uderzanie
w klin zbiezny spowoduje Scigcie spoiny na uchu kuli.

6. Uderzajac w wezszy koniec klina zbieznego (element
4, ilustracja 14) wyjaé go z kuli (element 2) i watka
mocujgcego (element 6). Uwaga: uderzanie w niewtasciwy
koniec klina powoduje jego silniejsze mocowanie.

7.Wyjaé watek mocujgcy (element 6) od strony sitownika
korpusu zaworu.

8. Kule mozna wyja¢ po wyjeciu obu watkéw. Przy
wyjmowaniu watka mocujgcego nie uszkodzi¢ powierzchni
uszczelniajgcej kuli.

a.Jedlizainstalowana byta zaslepka rurowa (element
25), to odkreci¢ jg. Przy uzyciu wybijaka wbi¢ watek
mocujgcy (element 9) do wnetrza kuli.

b. Jedli zadlepka rurowa nie byta zainstalowana,
do przesuniecia watka mocujgcego (element 9) do
wnetrza kuli nalezy wykorzysta¢ pret gwintowany.
Wymiary pretéw gwintowanych podano w tabeli 7.
Dtugo$c¢ preta powinna zapewnié¢fatwos¢ wykonywania
operaciji.

9. Wyja¢ kule (element 2) ostroznie wyciggajac watek

mocujgcy i kule z korpusu zaworu.

10. Wyjac¢ pierscien dystansowy dtawnicy (element 34), w
przypadku zawordw o wielkosci 8, 10 12 cali.

11. Demontaz tozysk (element 10):
a. W przypadku tozysk z kompozytu wyjac¢ tozyska
rekoma. Jesli tozyska nie dajag sie wyjg¢ recznie z
korpusu, to wypchng¢ je przy uzyciu wybijaka. Tuleje
(elementy 5 lub 8) nalezy pozostawi¢ w korpusie
zaworu.
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Tabela 7. Wymiary pretéw gwintowanych.

Wielko$¢ zaworu, Wielko$é gwintu Gtiebokosé gwintu
cale w watku popychacza
3 1/4-20 0.5
4 1/4-20 0.5
6 1/4-20 0.5
8 5/16-18 0.62
10 5/16-18 0.62
12 5/16-18 0.94

b. W przypadku tozysk metalowych, tozyska watka
napedowego wybic¢ przy uzyciu wybijaka. Wymiary
wybijakéw podano nailustracji 30. Tuleje (elementy 5
lub 8) nalezy pozostawi¢ w korpusie zaworu.

tozysko watka mocujagcego wybi¢ przy uzyciu
nieprzelotowego $ciggacza do tozysk typu CG2545AB
produkc;jifirmy Snap—On Tools. Jeslitego typu narzedzie
nie jestdostepne, to moznatozysko usungc¢ przy pomocy
elektronarzedzi.

Uwaga

Dla uzyskania prawidtowej szczelnosciodciecia
przeptywu, kula i uszczelnienia musza by¢
umieszczone w prawidtowo zainstalowanym
tozysku (element 10). Jesli tozyska byty
demontowane, to upewnic¢ sie, ze nowetozyska
sa zainstalowane w sposdb przedstawiony na
ilustraciji 30.

12. Doktadnie oczysci¢ wszystkie powierzchnie
uszczelniajgce wszystkich elementow, ktére zostang
ponownie zamontowane lub wykorzysta¢ nowe czesci
zapasowe.

Montaz

1. Zbadac¢ stan techniczny i sprawdzi¢, ze wszystkie
powierzchnie uszczelniajgce sg w dobrym stanie, bez
zarysowan i sladéw zuzycia.

2.Instalacja tozysk (element 10):

a. W przypadku tozysk z kompozytu umiescic¢
tozyska recznie. Kotnierze kohcowe tozysk powinny
dotkngé¢ tulei (element 5 lub 8).

b. W przypadku tozysk metalowych:

et ozyska (element 10) instalowa¢ przy uzyciu wybijaka.
Patrz ilustracja 30.

* Wbi¢ tozysko tak, by koricowa powierzchnia fozyska
zréwnata sie z koncem tulei (element 5 lub 8).
Dopuszczalna tolerancja potozenia tozyska wzgledem
tuleiwynosi0.060 cala (1.52 mm) wewnatrz tulei.tozysko
nie powinno wystawaé ponad tuleje do wnetrza korpusu
zaworu. Nie powinno by¢ umieszczone gtebiej niz 0.060
cala (1.52 mm) od konhca tulei.
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* Przy wktadaniu nowych tozysk (element 10) zwrdcic¢
szczegolng uwage, by nie zmienié potozeniatulei (element
5 lub 8), gdyz w przeciwnym przypadku kula nie bedzie
znajdowac sie centralnie wzgledem korpusu zaworu i
uszczelnienia.

3. Instalacja kuli V-notch:

Kula moze ulec uszkodzeniu, jesli wpadnie do
wnetrza korpusu zaworu. W celu unikniecia
zranienia personelu lub uszkodzenia
uszczelnienia nalezy zabezpieczy¢ kule przed
wypadnieciem z korpusu zaworu lub
wpadnieciem do Srodka.

Uwaga

W celu utatwienia montazu, przed instalacja
kuli w zaworze o wielkosci 3 cali bez kuli/
ttumika nalezy wtozy¢ do niej watek mocujacy
(element9).

Ostroznie wtozy¢ kule wraz do korpusu zaworu.

Po zainstalowaniu kuli (element 2) w korpusie zaworu,
nalezy kule zablokowa¢ na czas montazu watkow.

4. Instalacja watka mocujacego (element 9):

e W przypadku zaworéw o wielkosci 3 cali: Watek
mocujacy (element 9) powinien zostaé zainstalowany
w kuli przed jej montazem wewnagtrz korpusu zaworu.
Wiozy¢ watek mocujacy (element9) przez kule do $rodka
tozyska w korpusie zaworu (element 10).

*W przypadku zaworéw o wielkosci4 caleiwigkszych:
Witozy¢ watek mocujgcy (element9) przez kule do srodka
tozyska w korpusie zaworu (element 10).

Nastepnie dla wszystkich wielkosci zaworéw,
doprowadzi¢ do pokrycia sie otworu w watku mocujagcym
z otworami w uchu kuli. Wsung¢ cienszym koncem kotek
blokujgcy (element 7) w otwor w kuli i watku mocujgcym.
Kotek bedzie tgczyt elementy i utrzymywat je w
odpowiednim utozeniu podczas instalowania watka
napedowego (element6).

5. Wtozy¢ watek napedowy do fozyska korpusu zaworu
(element 10) i do ucha kuli . Doprowadzi¢ do pokrycia si¢
otworéw w watkéw napedowych i w kuli V-notch.

Watek napedowy musiby¢ stosowany zwtasciwa
kula Vee-Ball. Patrz tabliczka informacyjna
(patrzilustracja 13) dotaczonado kuli Vee-Ball
i watka napedowego.

Zastosowanie niewtasciwej kombinacji kuli
Vee-Ball i watka moze spowodowagé, ze kula
nie znajdzie sie¢ w pozycji wskazanej przez
oznaczenie na koncu watka.

Instalacja klina zbieznego

Standardowa konstrukcja zawordéw o wielkosciod 3do 12
cali wymaga sczepiania klina zbieznego (element 4,
ilustracja 15, 16 18) szeregiem krétkich spoin. Elementy
do spawania przygotowaé wedtug standardowych procedur.

Uwaga

Watek napedowy (element 6) nie moze byé
zabrudzony olejem ani smarem; w przeciwnym
przypadku kotek stozkowy zostanie
niewtasciwie zamocowany.

1. Zainstalowa¢ watek napedowy (element 6) w korpusie
zaworu przektadajgc go przez kule i umieszczajgc
w dolnym tozysku.

2. Wiozy¢ klin zbiezny (element 4) do kuli i watka
napedowego (elementy 2i6) tak jak pokazano na ilustraciji
14. Ptaski koniec klina musi by¢ skierowany w kierunku
watka napedowego (element6).

3. Przy uzyciu wybijaka ptaskiego wbi¢ kotek blokujgcy
(element 7) w ucho kuli i watek mocujgcy do momentu,
gdy gérna powierzchnia kotka pokryje sie z powierzchnig
ucha kuli. Przy uzyciu wybijaka punktowego zbi¢ oba
konce otworu, aby kotek blokujgcy nie mogt wypasc.

4. Przy uzyciu wybijaka pfaskiego wbi¢ klin zbiezny
(element 4) w ucho kuli i watek napedowy do momentu
uzyskania trwatego potgczenia miedzy klinem a watkiem.
5. Zmierzy¢ potozenie konca klina.

6. Wbic klin zbiezny do momentu uzyskania minimalnego
potozenia podanego w tabeli 4.

7. Sprawdzi¢ potfgczenie kula—watek: klin powinien
przechodzi¢ przez catg szerokos¢ watka. Jesli tak nie
jest, towbi¢ go gtebiej, lecz nie przekracza¢ maksymainej
gtebokosci podanej w tabeli 5.
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Tabela 4. Minimalna gtebokosc¢ wbicia klina zbieznego
Minimalna gteboko$¢ wbicia klina
po uzyskaniu kontaktu, cale (mm)

4.8 (0.188)
5.6 (0.219)

Wielkos$é zaworu, cale

3,4,6
8,10, 12

Tabela 5. Maksymalna gtebokos¢ wbicia klina zbieznego

Maksymalna gtebokos¢ wbicia klina

Wielkos¢ zaworu, cale po uzyskaniu kontaktu, cale (mm)

3,4 7.1 (0.281)

6 7.9 (0.312)

8, 10 9.5 (0.375)

12 10.3 (0.406)
Uwaga

Jesli zawér wyposazony jest w kule ze stali
nierdzewnej 317 (CG8M) lub 316L (CF3M),
to do spawania nalezy uzy¢ elektrody 309 lub
309L.

W przypadku zawordéw ze stopow klin zbiezny
nie jest spawany.

8. Jedli powyzsze warunki zostang spetnione,
to przystgpic do sczepiania klina zbieznego (element 4)
spawajgcjego szerszy koniec do uchakuli (patrzilustracja
26). Wykonac:

* Spoine o Srednicy 1/8 cala w przypadku zaworéw o
wielkosci od 3 do 6 cali,

* Spoine o $rednicy 3/16 cala w przypadku zaworéw o
wielkosci od 8 do 10 cali,

* Spoing o Srednicy1/4 cala w przypadku zaworéw o
wielkosci 12 cali.

Wszystkie konstrukcje zaworéw: W celu zakonczenia
procedury montazu zaworu wykona¢ odpowiednie kroki
z procedur konserwacji dfawnicy, uszczelnienia kuli
i innych.

Montaz sitownika

Przy zmianie potozenia sitownika lub przy montazu
sitownika nalezy skorzysta¢ z odpowiedniej instrukcji
obstugi sitownika i ilustracji 23.

W celu prawidtowego umieszczenia kuli (element 2)
wewnatrz uszczelnienia (element 11), podczas montazu
sitownika kula musi znajdowac sie w pozycji zamkniete;.
Nie uzywac mtotka ani podobnych narzedzi do natozenia
dzwigni sitownika na watek napedowy.
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Oczysci¢ watek napedowy zaworu i naciecia w dzwigni
sitownika, aby dZzwignia nasuneta sie fatwo na watek. Jesli
dzwignia nie nasuwa sie lekko, to ostroznie zaklinowac¢
kule od strony podktadki oporowej sitownika przy uzyciu
wkretaka lub podobnego narzedzia wtozonego miedzy
dolng czes¢ kuli a korpus zaworu.

Klin utrzymywaé w statej pozycji podczas instalowania
dzwigni, lecz nie stosowac za duzej sity. Po potgczeniu
watka napedowego zaworu zdzwignig sitownika ttokowego
lub membranowego wyjg¢ blokade.

Okreslenie pozycji montazu

Sitownik moze by¢é zamocowany w lewej lub z prawej
strony.

Uwaga

Montaz z prawej strony — sitownik znajduje sie
z prawej strony zaworu, patrzac od strony
wlotowejzaworu.

Montaz z lewej strony - sitownik znajduje sie z
lewej strony zaworu, patrzgc od strony wilotowej
zaworu.

Zalecang pozycjg potozenia kuli jest potozenie gérne
w korpusie zaworu przy otwartym zaworze. W celu zmiany
pozycji montazu z prawej strony na lewg, obréci¢ zawor
tak, by ptyta montazowa sitownika znalazta sie z lewej
strony i obréci¢ kule tak, by znalazta sie w potozeniu
gornym.

Woyciecie numer jeden reguluje przeptyw przy montazu
zprawej strony. W celu uzyskania montazu z lewej strony
nalezy obrdci¢ zawér o 180 stopni i obréci¢ kule
w pofozenie gorne. Wyciecie numer dwa reguluje przeptyw
przy tego typu konstrukcji. Patrz ilustracja 29.



Instrukcja obstugi
Druk 5290
Sierpien 2002

Zawory Vee-Ball

Okreslenie pozycjizamknigtej

1. W celu okreslenia pozycji kuli V-notch konieczne jest
wymontowanie zaworu z rurociggu.

OSTRZEZENIE

Kulazamyka sie ruchem obrotowym powodujac
niebezpieczenstwo zranienia personelu. W celu
unikniecia niebezpieczenstwa odsunaé¢ rece,
narzedziaiinne obiekty od kuli przy zamykaniu
i otwieraniu zaworu.

2. Obrdci¢ kule do pozycji zamkniete;.
3. Wykonaé ponizsza procedure.

*Patrzac od strony wlotu, kula znajduje sie we wtasciwym
ustawieniu, jesli oba wyciecia typu V kuli znajdujg sie
posrodku miedzy dwoma wspornikami uszczelnienia.

* Jedli kula ma sciecie na gérnej powierzchni kuli, to kule
nalezy ustawic tak, by Sciecie znalazto sie¢ doktadnie w
srodku uszczelnienia.

4. Wykona¢ regulacje tgcznika sitownika opisang w
instrukcji obstugi sitownika tak, aby kula byta na srodku
w pozycjizamknietej zaworu. Na koricu watka napedowego
(patrz ilustracja 23) wybita jest linia wskazujgca pozycje
kuli.

Uwaga

FirmaEmerson Process Managementnie bierze
odpowiedzialnoscizadobodr, zastosowanie lub
obstuge ich produktéow. Catkowita
odpowiedzialno$é za dobdr, zastosowanie i
obstuge produktow firmy Emerson spada na
kupujacego lub uzytkownika koncowego.

Wykaz czesci zamiennych dla

modeli nie z serii B

Uwaga

Podane numery dotycza tylko zalecanych czesci zamiennych.
W celu uzyskania numeréw innych czesci nalezy skontaktowac sie
z przedstawicielstwem firmy Emerson Process Management.

Czes¢ Opis Numer czesci
2 Kula
2 Kula z ttumikiem
3 Pierécien zabezpieczajgcy uszczelnienia
6 Watek napedowy
9 Watek mocujacy
10* tozysko (potrzebne 2 szt)
PEEK
3i4cale 14B3354X012
6 cali 14B3355X012
8i10 cali 14B3356X012
12 cali 14B3357X012
S44004 (stal nierdzewna 440C)
2 cale 23B6682X012
3i4cale 14B5698X012
6 cali 14B4618X012
8i10 cali 14B5699X012
12 cali 14B6549X012
Alloy 6B
3i4cale 14B6546X012
6 cali 14B6547X012
8i 10 cali 14B6548X012
12 cali 14B6550X012
Alloy 6B pokrywany srebrem
3i4cale 14B6537X012
6 cali 14B2498X012
8i 10 cali 14B6538X012
12 cali 14B6539X012
PTFE wzmacniane wtoknem weglowym z tulejg z N10276
3i4cale 12B5944X012
6 cali 12B5945X012
PTFE wzmacniane wtéknem szklanym z tulejg z N10276
3i4cale 12B5944X042
6 cali 12B5945X042
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SIEOWNIK T POZYCJA SEOWNIKA
X ZAWOR OTWARTY
MONTAZ STYL 2 3 4
STYL A
z PRawEs| PPTCG)
STRONY (1)
STYLB
PDTO(2)
STYLC
PDTC(2)
ZLEWEJ
STRONY
STYL D
PDTO (2)
1. Montaz z prawej strony dla kuli V-Notch no 1; montaZz z lewej strony dla kuli V—Notch no 2.
2. PDTC - ruch do odiu zamyka zawdr; PDTO - ruch do dotu otwiera zawdr.
3. Strzatka na dawigni sitownika wskazuje kierunek ruchu przy zamykaniu zaworu.

B2703/1L
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llustracja 29. Oznaczenia opisujgce orientacje dzwigni sitownika do zawordw nie z serii B
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Zawory Vee-Ball

WYMIARY WYBIJAKA DO LOZYSK WYMIARY WYBIJAKA DO TULEI
WIELKOSE Diugosé Srednica Srednica
ZAWORU, " = T
CALE L M D d D Dtugi wybijak d Krotki d
mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale mm cale
384 201.42 | 7.930 95.25 3.750 22.86 0.900 19.05 0.750 28.19 1.110 19.05 0.750 | 22.86 0.900
MIN MIN() MIN MIN 22.61 0.890 18.80 0.740 27.94 1.100 18.80 0.740 22.61 0.890
6 247.65 | 9.750 95.25 3.750 29.21 1.150 25.40 1.000 34.54 1.360 25.40 1.000 29.21 1.150
MIN MIN MIN MIN 28.96 1.140 25.15 0.990 34.29 1.350 25.15 0.990 28.96 1.140
8 338.75 | 13.310 | 139.70 | 5.500 35.56 1.400 31.75 1.250 40.89 1.610 31.75 1.250 35.56 1.400
MIN MIN MIN MIN 35.31 1.390 31.50 1.240 40.64 1.600 31.50 1.240 35.31 1.390
10 396.75 | 15.620 | 139.70 | 5.500 35.56 1.400 31.75 1.250 40.89 1.610 31.75 1.250 35.56 1.400
MIN MIN MIN MIN 35.31 1.390 31.50 1.240 40.64 1.600 31.50 1.240 35.31 1.390
12 476.25 | 18.750 | 152.40 | 6.000 41.91 1.650 38.10 1.500 50.42 1.985 38.10 1.500 | 41.91 1.650
MIN MIN MIN MIN 41.66 1.640 37.85 1.490 50.17 1.975 37.85 1.490 41.66 1.640
1. MIN = Minimum.
WIELKOSC WYMIARY
ZAWORU, B Cc B Cc T——
CALE mm cale " k
A2 B3]
3 48.26 100.38 1.960 3.952 {
50.04 100.63 1.970 3.962 SR.A c
4 60.10 121.01 2.366 4.764
60.35 121.26 2.376 4.774
6 83.59 168.00 3.291 6.614 i
83.85 168.25 3.301 6.624
8 106.20 213.21 4.181 8.394
106.45 213.46 4.191 8.404
10 135.33 271.48 5.328 10.688 Roseatii
135.59 271.73 5.338 10.698
12 169.67 340.16 6.680 13.392 LOKALIZACJA TULEI (ELEMENT 5)
169.93 340.41 6.690 13.402
6.35
(0.25) -
KROTKI TULEJA D d
WYBIJAK  (ELEMENT 5 L — ™
lub 8) ; #
1.52
| Y660 { = g
LOZYSK (0.060
(ELEMENT 10) 0.000) DLUGI WYBIJAK |
[~~— PATRZ SZCZEGOL A * 6.35
| (0.25)
b A .
| W!QOK A 1—<—M —_—
[ ~— DLUGI WYBIJAK WIELKOSC OD 3 DO 12 ¢ }
l KROTKI WYBIJAK
A5683-2/IL
UWAGA:
[©> WYMIAR B OZNACZA ODLEGLOSC POMIEDZY mm
KONCEM TULEI | SRODKIEM OKREGU O SREDNICY A. (cale)

WYBIJAK DO LOZYSK

llustracja 30. Wymiary wybijakdw do tozysk metalowych i lokalizacja tulei
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LOZYSKO METALOWE
WIELKOSC 3-6

LOZYSKO PEEK
WIELKOSC 8, 10112

Q7

&
|
sl

T |
N\

1ml "7

UWAGA:
NIE POKAZANO ELEMENTOW 28, 30, 31, 32, 35 i 36.
42B4652-C/DOC

RN e i M 1 4

NN

£OZYSKO METALOWE
WIELKOSC 8, 10112

KULA Z TLUMIKIEM
WIELKOSC 4-12

USZCZELKA METALOWA HD
WIELKOSC 10112

llustracja 31. Zawory model V150 lub V300 nie z serii B wielkos¢ 3 do 12 cali
(szczegoty dotyczg rowniez zaworu V200, poza tym, Ze V200 nie posiada kotnierzy)
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ENVIRO-SEAL, Micro—-Notch, Vee-Ball, Fisher TCM Plus, Fisher TCM Ultra i Fisher sg zastrzezonymi znakami towarowymi Fisher Controls International, Inc. Logo Emerson jest zastrzezonym
znakiem towarowym Emerson Electric Co. Wszystkie inne znaki towarowe zastrzezone sg prze ich prawowitych wtascicieli.

Informacje zawarte w tej publikacji maja charakter informacyjny i zostaty przedstawione w dobrej wierze, Zze sg prawdziwe. Zadne informacje zawarte w niniejszej
publikacji nie mogg stanowic podstawy dochodzenia praw gwarancyjnych. Zastrzega sie prawo do zmian i ulepszania konstrukcji urzgdzen oraz do zmiany danych
technicznych bez dodatkowej informacji.

Szczegdtowe informacje mozna uzyskac w:

Emerson Process Management

ul. Konstruktorska 11A,

02-665 Warszawa K

tel. (22) 45 89 200 Q

faks (22) 45 89 231

www.Fisher.com EM ERSO N
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