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Zawartos¢ instrukcji

Instrukcja niniejsza zawiera informacje na temat
instalowania, obstugi i czesci zamiennych zawordw
sterujgcych modele YD i YS o rozmiarach przytgczy
od 1/2 do 6 cali i zawordw YSC 2 calowych. Szcze-
gotowe informacje na temat sitownikow i wyposaze-
nia dodatkowego mozna znalez¢ w odrebnych
instrukcjach.

Czynnosci zwigzane z instalacjq, obstugg i konser-
wacjg zaworow YD, YS i YSC powinny by¢ wykony-
wane tylko przez pracownikow posiadajgcych
odpowiednie kwalifikacje lub doSwiadczenie w tym
zakresie. W przypadku zaistnienia jakichkolwiek
watpliwosci nalezy skontaktowac sie z biurem
przedstawicielskim w celu ich wyjasnienia przed
przystgpieniem do wykonywania dalszych czynno-
Sci.
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Modele YD, YS i YSC

Tabela 1. Dane techniczne
Rozmiary korpus zawordw i przylacza proceso- | Klasyfikacja szczelnosci zgodna z ANSI/FCI 70-
we 2-1991
Patrz tabela 2

Model YD
Maksymaline ci$nienie wlotowe (1) Konstrukcja standardowa: Klasa IV
Konstrukcja wysokotemperaturowa: Klasa |l
Zawory z zeliwa Model YS
Kofnierzowe: Zgodne z klasg 125B lub 2508 nor- Konstrukcja standardowa: Klasa |V
ma ASME/ANSI B16.1-1989 Konstrukcja wysokotemperaturowa: Klasa V
Gwintowe: Zgodne z klasg 250 norma ASME Model YSC
B16.4-1992 Klasa VI

Zawory ze stali weglowej i stali nierdzewnej
Kotnierzowe: Zgodne z klasg 150, 300 i 600 nor- Charakterystyka przeptywu

ma ASME/ANSI| B16.34-1988 Liniowa

Gwintowe lub spawane wpuszczane: Zgodne z

kotnierzowg klasg 600 norma ASME/ANSI Przyblizone masy zaworow
B16.34-1988 Zawory 1/2 i 3/4 cala: 14 kg
Spawane doczofowo: Zgodne z klasg 600 norma Zawory 1 cal: 18 kg
ASME/ANSI B16.34-1988 Zawory 1-1/2 cala: 27 kg

Nie przekracza¢ dopuszczalnych wartosci cisnien, Zawory 2 cale: 39 kg
temperatury i spadku ci$nienia zgodnych z danymi| Zawory 2-1/2 cala: 50 kg

zamowieniowymi. Dodatkowe informacje mozna Zawory 3 cale: 68 kg
znalez¢ w rozdziale dotyczgcym instalowania za- Zawory 4 cale: 109 kg
woruy. Zawory 6 cali: 227 kg

1. Nie mozna przekraczac ograniczen temperaturowych i ci$nieniowych podanych w niniejszej instrukcji oraz wynikajacych z instalacji
procesowej, w ktérej pracuje zawoér.

Opis dzenia. W celu unikniecia takiej sytuacji
Zawory modele YD, YS i YSC sa trojdrogowymi nalezy zawsze zainstalowa¢ zawoér
zaworami stuzgcymi do dfawienia lub zatgczania- bezpieczenstwa zgodnie z lokalnymi
odcinania (on-off) przeptywu z mozliwoscig faczenia wymaganiami i dobrg praktyka inzy-
(mieszanie) lub rozdzielania strumienia medium. nierska.

Zawory model YSC, w zastosowaniu do rozdzielania

przepiywu, zalecane sa do pracy w trybie dwusta- | EEEEEEEEEEEV7X T N

nowym (on-off). Zawory te stanowig zazwyczaj

czeS6 zaworu sterujgcego, ktérego membrana, ttok Konfiguracja zaworu i materiaty kon-
lub reczne przesterowanie zamocowane sg bezpo- strukcyjne dobierane sa zgodnie z za-
$rednio na nich. ‘ mowieniem Uzytkownika w celu jak
najlepszego dziatania przy konkretnym
Dane techniczne ci$nieniu, temperaturze, spadku ci-
Dane techniczne zaworéw YD, YS i YSC podano w $nienia i dla okreslonego medium pro-
tabeli 1. Niektére z tych danych znajdujg sie na cesowego. Poniewaz materiaty korpusu
tabliczce znamionowej sitownika, jesli zawor jest i zespotu gniazdo-zawieradio sg prze-
cze$cig petnego zestawu zaworu sterujgcego. znaczone do okreslonego zakresu

spadkow cisnien i temperatur, to nie
nalezy prébowac stosowaé zaworu w
innych warunkach przed skontaktowa-
instalowanie niem sie z biurem przedstawicielskim
Fisher-Rosemount.

OSTRZEZENIE !!! 1. Przed przystapieniem do instalowania zaworu

sprawdzi¢ doktadnie czy w trakcie transportu nie

Jesli zawor jest instalowany w warun- nastgpito uszkodzenie urzadzenia i czy do $rodka
kach przekraczajgcych dopuszczalne nie dostaly sie zadne ciata obce.

wartosci podane w tabeli 1 lub na ta-

bliczce znamionowej, to na skutek 2. Doktadnie oczyscié¢ przewody rurowe instalacji w

gwattownego uwolnienia cisnienia mo- celu usuniecia opitkéw, skrawkow, pozostatosci po
ze nastapic powazne zranienie osob spawaniu oraz innych zanieczyszczen.
obstugujacych lub uszkodzenie urza-
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Tabela 2. Rozmiary zawordw i przytacza procesowe

ROZMIAR ZAWORY Z ZAWORY
ZAWORU ZELIWA ZE STALI
CALE NIERDZEWNEJ
112, 3/4 NPT gwintowe NPT gwintowe lub spawane
wpuszczane
1,112, 2 NPT gwintowe; NPT gwintowe; kiasa 150,
klasa 125 kotnierzo- | 300 lub 600 kotnierzowe z
we plaskie; lub klasa | przylgg ptaskg lub z wyzlo-
250 kotnierzowe z bieniem; spawane doczotlo-
przylga ptaskq WO; spawane wpuszczane
2-1/2, 3,4, | Klasa 125 kotnie- klasa 150, 300 lub 600
6 rzowe ptaskie; lub kotnierzowe z przylgg ptaskg
klasa 250 kotnierzo- | lub z wyzlobieniem; spawane
we z przylga ptaska | doczotowo; spawane wpusz-
czane

3. Przy instalowaniu zaworu nalezy stosowac stan-
dardowe procedury wykonywania potaczen ruro-
wych.

4. Nie instalowa¢ zaworu w uktadzie, w ktérym ci-
$nienie robocze przekracza cisnienia dopuszczaine
okresione przez normy ANSI lub przez Fisher-Ro-
semount.

5. Jesli zaw6r ma funkcjonowad w instalacji o pracy
ciagtej, to na potrzeby konserwacji i napraw nalezy
zainstalowac¢ standardowe obejscie z zaworami
umozliwiajacymi catkowite odciecie zaworu,

6. Zawor nalezy zainstalowac tak, by kierunek
przeptywu medium byt zgodny ze strzatkg znajduja-
cg si¢ na obudowie zaworu.

Uwaga
Przytaczem wspo6inym w modelu YD
jest przytacze od dotu jak pokazano na
tabliczce informacyjnej (cze$¢ 17) na
rysunku 9, przytaczem wspolnym w
modelu YS jest przylacze z lewej strony
jak pokazano na tabliczce informacyj-
nej na rysunku 11, przytaczem wspoél-
nym w modelu YSC jest przylacze z
lewej strony jak pokazano na tabliczce
informacyjnej (cze$¢ 31) na rysunku 15.

7. Zawory YD, YS i YSC mogaq pracowaé w kazdej
pozycji, lecz pozycjq zalecang jest pozycja z sitow-
nikiem pionowo do gory. Przy zaworach 4 i 6 calo-
wych YS, z sitownikami o rozmiarze 80 lub
wigkszym zamontowanym pod katem od 45° w gére
i w dot od poziomu, nalezy zastosowa¢ podpore.
Jedli przewiduje sie, ze na zawér moga dziataé inne
sity (drgania instalacji) niz grawitacyjne, to nawet
mniejsze zawory moga wymagac podparcia. Szcze-
gotowe dane na ten temat mozna uzyskaé w przed-
stawicielstwie Fisher-Rosemount.

OSTRZEZENIE !!!

Nieszczelnos$¢é uszczelniaczy moze
spowodowac zranienie personelu ob-
stugujacego. Dlawica zaworu jest zaw-
sze dokrecana przed dostawa; nalezy
jednak zawsze przed podtaczeniem za-
woru sprawdzi¢ szczelnos$¢ dlawicy.

Zawory wyposazone w uszczelniacze ENVIRO-
SEAL™ i HIGH-SEAL™ z obcigzeniem talerzowym
nie wymagajq poczatkowego sprawdzenia i regula-
cji. Szczegotowe informacje na ten temat zawierajg
instrukcje obstugi zatytutowane System dfawicy
ENVIRO-SEAL do zaworéw z przesuwnym tokiem
lub System dtawicy HIGH-SEAL z obcigzeniem tale-
rzowym. Jesli Uzytkownik chce dokona¢ wymiany
posiadanego systemu uszczelnien na ENVIRO-
SEAL, to nalezy zamowic zestaw modyfikacyjny
opisany w koncowej czesci niniejszej instrukcji.

Obstuga

Podczas eksploatacji niektére czesci ulegajg nor-
malnemu zuzyciu | wymagajg okresowej wymiany.
Czestotliwos¢ dokonywania kontroli zuzycia i wy-
miany zalezy od warunkow eksploatacji. W rozdzia-
ie tym opisano procedury konserwacji zespotu
gniazdo-zawieradto, obstugi zespotu uszczelniaczy i
wymiany obudowy uszczelnienia mieszkowego.
Wszystkie procedury konserwacyjne mozna wyko-
nac przy zaworze zamocowanym w instalacji.

OSTRZEZENIE !!!

Nalezy unika¢ gwaltownego uwalniania
ci$nienia procesowego i niekontrolo-
wanego ruchu czesci, co moze spowo-
dowa¢ zranienie 0s6b obstugujacych
lub zniszczenie urzadzenia. Przed przy-
stapieniem do prac obstugowych nale-
zy:

B Odlaczy¢ wszystkie przewody zasi-
lania sprezonego powietrza, elektrycz-
nego i sygnatowe od sitownika.
Upewni¢ sie, ze sitownik nie moze
przypadkowo otworzy¢ lub zamknaé
zaworu.

® Wykorzystaé obejscie lub catkowicie
odciaé zawor od cisnienia procesowe-
go. Uwolnié cisnienie z obu stron za-
woru. Spusci¢ medium procesowe z
obu stron zaworu.

B Odpowietrzy¢ uktad sitownika i
zwolnic¢ napiecie jego sprezyn.

B Zastosowac procedury zabezpiecza-
jace uktad w powyzszym stanie pod-
czas prac obstugowych.

Uzywac tylko czesci zamiennych wyprodukowanych
lub dostarczonych przez Fisher Controls, ktore zo-
staty wyprodukowane przy zastosowaniu wszystkich
wymagan technicznych (obrdbka ciepina, tolerancje,
itp., ..)
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Rysunek 2. Smarownica i smarownica / zawér odcinajgcy
(wyposaZenie dodatkowe)

Smarowanie dtawicy
Uwaga

Dlawice ENVIRO-SEAL i HIGH-SEAL nie
wymagajg smarowania.

Jesli wraz z dtawicg wykonang z PTFE/kompozytu
lub z innymi dtawicami jest dostarczana smarownica
lub smarownica wraz z zaworem odcinajgcym, to
jest ona zainstalowana w miejscu zaslepki rurowej
(element 14, rysunek 12). Do smarowania nalezy
uzywac tylko smardéw silikonowych o najwyzsze;j
jakosci. Nie smarowacé diawicy, jesli zawor stosowa-
ny jest do obstugi tlenu lub jesli temperatura me-
dium procesowego przekracza 260°C. W celu
przesmarowania obudowy nalezy obrocié Srube w
smarownicy zgodnie z ruchem wskaz6wek zegara.
Tak samo dziata smarownica z zaworem poza tym,
ze przed obrotem Sruby smarownicy nalezy otwo-
rzy¢ zawér odcinajgcy.

Konserwacja dlawicy

Uwaga
Szczegolowe informacje na temat dia-
wicy ENVIRO-SEAL zawiera instrukcja
obstugi Fisher Controls zatytutowana
System difawicy ENVIRO-SEAL™ do
zaworow z przesuwnym tfokiem, Form
5306.

Szczegolowe informacje na temat dia-
wicy HIGH-SEAL zawiera instrukcja
obstugi Fisher Controls zatytutlowana
System dfawicy HIGH-SEAL™ z obcig-
zeniem talerzykowym do Form 5326.

Wymiana dfawicy

Ponizszg procedure wymiany stosuje sie do dtawic
wykonanych PTFE z pierécieniem V-ring. Podobna
procedura dotyczy dtawic PTFE/kompozyt. Ponie-
waz dtawica taka przychodzi w postaci osobnych
pierscieni, to mozliwa jest wymiana pierscieni bez
koniecznosci odgczania sitownika od zaworu.

W przypadku diawicy z widkna grafitowego instala-
cja wymaga stosowania szczegolnej ostroznosci w
celu nie dopuszczenia do zamknigcia powietrza
miedzy pierscieniami. Nalezy zacza¢ od pierwszego
pierscienia wysuwajgc jego koniec ponizej wejscia
do komory dtawicy. Nastepnie, po dodaniu pierscie-
nia, cato$¢ nie powinna by¢ wepchnieta giebiej niz
grubos¢ dodanego pierscienia.

Budowa zespotéw dtawicy zostata przedstawiona na
rysunkach 3, 4, 5, 6 i 7. Numery elementéw podane
w ponizszej procedurze odnoszg sie do numeracji
przedstawionej na rysunkach 12 13.

1. Zdja¢ sitownik i cbudowe zgodnie z krokami od 1
do 4 procedury demontazu przedstawionej na stro-
nie 8 w rozdziale Konserwacija.

2. Po wyjeciu z obudowy zespotu grzybka i zaslepki
zaworu wyciggnac nakretki dlawicy (element 5),
kotnierz dtawicy (element 3), pierécien czyszczacy
(element 12) i doszczelniacz diawicy (element 13).
Starg dtawice mozna wyjac z komory dtawicy przy
uzyciu specjalnego klucza (ostroznie by nie poryso-
wac $cian komory) lub wypchng¢ przez wtozenie od
dotu obudowy preta.

3. Oczysci¢ komore dtawicy i wszystkie czesci meta-
lowe.

4. Wykona¢ wymagane czynnosci konserwacyjne na
pozostatych czesciach i zamocowaé obudowe na
zaworze zgodnie z procedurg przedstawiong w roz-
dziale Sktadanie (poczatek na stronie 9).

5. Zainstalowac nowg dtawice i zwigzane z nim cze-
$ci w kolejnosci zgodnej z rysunkami 3,4, 5,61 7.
Czynnosci wykonywacd ostroznie, aby nie uszkodzi¢
dtawicy.

6. Zatozy¢ kotnierz dfawicy i nakretki mocujace kot
nierz.

W przypadku dlawicy PTFE z obcigzeniem spre-
zynowym V-ring nalezy dokreci¢ wszystkie nakretki
az wystep doszczelniacza diawicy dotknie do obu-
dowy.

W przypadku dtawic grafitowych nalezy najpierw
dokrecic¢ wszystkie nakretki kotnierza dtawicy mak-
symalnym momentem sity podanym w tabeli 3. Na-
stepnie nalezy poluzowac nakretki i ponownie je
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dokreci¢, tym razem minimalnym zalecanym mo-

mentem sity podanym w tabeli 3. W przypadku dtawic ENVIRO-SEAL i HIGH-SEAL
z obcigzeniem talerzowym nalezy przeczytaé u-

W przypadku diawic wszystkich innych rodza- wage otwierajacg rozdziat dotyczgcy konserwaciji.

jow nalezy dokrecaé na zmiane wszystkie nakretki

matymi, réwnymi krokami do momentu az jedna z 7. Zamontowac sitownik na korpusie i potgczy¢ go z

nakretek bedzie dokrecona minimalnym momentem  trzpieniem zaworu w sposéb zgodny z odpowiedniq
sity podanym w tabeli 3. Nastepnie nalezy dokrecic¢ procedurg obstugi sitownika.

pozostate nakretki tak, by kotnierz dtawicy byt po-

ziomo i pod katem 90 stopni do trzpienia zaworu.

Tabela 3. Zalecane momenty sit dokrecajgce nakretki kotnierza dfawicy

SREDNICA KLASA USZCZELNIACZ TYPU GRAFITOWEGO USZCZELNIACZ TYPU PTFE
TRZPIENIA ZAWORU ANSI Moment minimalny Moment maksymalny | Moment minimalny | Moment maksymalny
Cale mm Nm Nm Nm Nm
9.5 125 3 5 1 2
150
3/8 9.5 250 4 6 2 3
300
9.5 600 6 8 3 4
127 125 5 8 2 4
150
12 12.7 250 7 10 3 5
300
12.7 600 9 14 4 7
191 125 11 17 5 8
150
3/4 19.1 250 15 23 7 11
300
191 600 21 31 10 15
1 254 300 26 38 12 18
254 600 35 53 17 25
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Rysunek 3. Rodzaje dfawic z PTFE
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TYPOWY UKLAD (PODWOJUNY)

Rysunek 4. Schemat budowy typowej dfawicy z PTFE/kompozyt
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3/4 LUB 1 CAL

TRZPIEN
1/2 CALA

TRZPIEN
3/8 CALA
(9.5 mm)

DLAWICA PODWOJNA

1 PROTEKTOROWE PODKtADKI CYNKOWE O'GRUBOSCI 0.102 mm.
STOSOWAC TYLKO JEDNA PO KAZDYM PIERSCIENIU GRAFITOWYM.
2. MA WYGLAD PIERSCIENIA Z TKANINY LUB PLECIONKI.

Rysunek 5.Schemat budowy typowej dfawicy z wiékna grafitowego

(12.7 mm) (19.1 LUB 25.4 mm)
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Rysunek 6. Schemat dfawicy PTFE do uszczelniacza mieszkowego ENVIRO-SEAL
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Rysunek 7. Schemat podwdjnej dfawicy grafitowej do uszczelniacza mieszkowego ENVIRO-SEAL

Konserwacja zespotu gniazdo-zwieradto

Numery elementéw w ponizszych procedurach sg OSTRZEZENIE I!!

zgodne z oznaczeniami na rysunku 9 dla modelu Wiecej informacji - patrz OSTRZEZENIE

YD, na rysunku 10 dla modelu YD, na rysunku 11 na poczatku rozdzialu Konserwacja.

dla modeiu YS i na rysunku 15 dla modelu YSC,

poza wyjagtkami, ktére wskazano. 2. Roztaczy¢ tacznik sitownik-trzpien i odkrecic na-
kretke blokujaca (element 15, rysunek 12) mocujacy

Demontaz sitownik do zaworu. (W zaworach z 5 calowym (127

1. Odciaé zawér sterujgcy od cinienia procesowe- mm) kotnierzem jarzma wykorzystac Sruby i nakretki

go, zwolnié ciénienie z obu stron zaworu i spusci¢ do zabezpieczenia sitownika). Wyjg¢ sitownik z za-

medium procesowe z obu stron zaworu. Odgcigé woru.

zasilanie sprezonego powietrza sitownika, zabloko- 3. Zdjac nakretki (element 16, rysunki 91 11)

wacé go w pozycji zapewniajacej bezpieczenstwo (element 18, rysunek 15) lub sruby z koinierza obu-

przy prowadzeniu prac konserwacyjnych. dowy.

4, Podnies¢ do gory obudowe wraz z grzybkiem i
trzpieniem (elementy 2 i 5, rysunki 9 i 11) (element
6, rysunek 15). W zwigzku z konstrukcijg zaworu,




Modele YD, YS i YSC

podczas wyjmowania grzybka zostanie wyjetych
jeszcze kilka innych czesci. S to:

Konstrukcja YD (standard): Gorna tuleja (element
3A) i zwigzane z nig uszczelki i podktadki regulacyj-
ne (elementy 9, 11, 19, 20A, 20B i 22).

Konstrukcja YD (wysokotemperaturowa): Gorna
tuleja (element 3A) i zwigzane z nig uszczelki i
podktadki regulacyjne (elementy 9, 11 22).

Konstrukcja YS: Gorne gniazdo (element 7), gbéra
tuleja (element 3) i zwigzane z nig uszczelki i pod-
kiadki regulacyjne (elementy 9, 11, 19 22).

Konstrukcja YSC: Pierscief gérnego gniazda
(element 4), gbérna tuleja (element 2) i zwigzane z
nig uszczelki i podktadki regulacyjne (elementy 11,
12,141 13).

Odslonieta powierzchnia tulei jest po-
wierzchnia prowadzacg i nie moze zo-
sta¢ uszkodzona podczas demontazu
lub konserwacji. Jesli tuleja zaklinuje
sie w zaworze, to nalezy ja opuka¢ gu-
mowym mtotkiem w kilku miejscach na
jej obwodzie.

Zwroécic szczegbing uwage by nie uszkodzié, pory-
sowaé zadnej z uszczelek ani powierzchni uszczel-
niajgcych.

5. Odkreci¢ nakretki mocujgce kotnierz dtawicy
(element 5, rysunek 12 i 13) lub $ruby mocujgce
kotnierz dfawicy (element 26, rysunek 15) i wyjgé
grzybek i trzpien z korpusu. Zdja¢ wszystkie czesci
tulei i gniazda z grzybka i trzpienia. Jesli w mode-
lach YD i YS trzpien wymaga wymiany, to odkrecié
Srube kontrujaca (element 6) i odkrecic trzpien od
grzybka. Jesli w modelu YSC trzpien wymaga wy-
miany, to odkreci¢ nakretke grzybka, uchwyt grzyb-
ka, dystanse i dysk (elementy 10, 7, 8 9). Wyjaé
kofek blokujacy i odkrecic¢ trzpien (element 6B) od
Sruby grzybka (element 6A).

6. W celu wymiany adaptera (element 24, rysu-
nek 14) w obudowach ENVIRO-SEAL z uszczel-
niaczem mieszkowym umiesci¢ zespot trzpienia i
grzybka zaworu w imadle z miekkimi szczekami tak,
by szczeki obejmowalty tylko te czesé, ktora nie jest
czescig uszczelniajgcg. Odkreci¢ Srube kontrujacy
(element 36, rysunek 14). Odwrdcié zestaw w ima-
dle i chwyci¢ go za ptaskg powierzchnig na trzpieniu
zaworu zaraz ponizej gwintu do nakrecenia adapte-
ra. Odkreci¢ zespot adaptera (element 24, rysunek
14) od zespotu trzpienia (element 20, rysunek 14).

Tabela 4. Srednice otwordw pod kotki blokujgce

SREDNICA SREDNICA
TYP ZAWORU PRZYLACZA WIERTLA (cale)
TRZPIENIA (mm)

3/8 (9.5) 3132

YDiYs 112 (12.7) 1/8
3/4(19.1) 3/16

1(25.4) 1114

YSC 3/8 (9.5) 3732

Nigdy nie nalezy uzywac starego
trzpienia z nowym grzybkiem zaworu.
Uzycie starego trzpienia wymaga zaw-
sze nawiercenia nowego otworu pod
kotek blokujgcy w trzpieniu (lub w ad-
apterze w przypadku uszczelniacza
mieszkowego ENVIRO-SEAL). Wierce-
nie otworéw zmniejsza wytrzymalos$¢
trzpienia lub adaptera i moze spowo-
dowa¢ uszkodzenie zaworu. Jednak
stary grzybek zaworu moze byé wyko-
rzystywany z nowym trzpieniem lub ad-
apterem.

7. W tym momencie mozna zdemontowad we-
wnetrzne czesci korpusu, jesli zachodzi taka ko-
niecznos¢. Procedura wymiany dtawicy zostata
opisana w rozdziale Wymiana dfawicy na stronie 4.
8. Tylko do modelu YD standardowego - Zaleca sie
wymiane uszczelki tulei (element 19), pierscienia
uszczelniajgcego (element 20A) i pierscienia dodat-
kowego przy ponownym montazu. Mozna je wyjaé z
wyztobien przy pomocy Srubokreta lub innego za-
ostrzonego narzedzia - zwr6ci¢ uwage by nie pory-
sowac powierzchni tulei.

9. Mozna takze wyjac pozostate czesci zespotu
gniazdo-zwieradto z zaworu. W warunkach obstugi
mediéw agresywnych niektore z tych czesci mogg
ulec zapieczeniu i nalezy wowczas zastosowacé od-
powiedni $ciagacz pierscieni. Poniewaz istnieje
niewielki przeSwit miedzy zewnetrzng powierzchnig
dolnej tulei (element 4) i pierscieniem gniazda
(element 8), tak wiec mozliwe jest ich wyjecie po
odkreceniu.

Montaz

Model YD (standardowy)

1. Przy montazu zastosowac nowe uszczelki i pod-
ktadki regulacyjne (elementy 9, 11, 14, 19, 20A, 20B
i 22) i oczy$ci¢ wszystkie powierzchnie uszczelnia-
jace czystg szmatka.

2. Potozy¢ podkiadke uszczelniajgcg (element 14) a
na niej pierécien gniazda (element 8).

3. Wilozyc¢ dolng tuleje (element 4) do korpusu za-
woru upewniajgc sie, ze weszta w gorng czesé pier-
Scienia gniazda. Waska czes¢ doinej tulei powinna
by¢ skierowana do dotu.

4. Najozyc¢ pierscien uszczelniajgcy tulei (element
19) od dolnej strony gdrnej tulei (element 3A) w
odpowiednie wyztobienie.
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Tabela 5. Zalecane momenty sit dokrecania $rub mocujg-
cych korpus do obudowy

ROZMIAR ZALECANY MOMENT DOKRECAJACY
ZAWORU, cale Nm
112, 3/4 129
1,112 129
2 96
2-1/2 96
3 169
4 271
6 549

5. Wiozy¢ pierscient dodatkowy (element 20B) i pier-
$cien uszczelniajgcy (element 20A) w odpowiednie
wyziobienie na gérnej tulei. Przy zaktadaniu zwré6cic
uwage, by nie skreci¢ pierscieni.

6. Jesli zaktadany jest nowy trzpien (element 5), to
nalezy go najpierw wkreci¢ w grzybek zaworu
(element 2) do momentu szczelnego zaklinowania
sie na koncu gwintu w grzybku.

Nigdy nie nalezy uzywac starego
trzpienia z nowym grzybkiem zaworu.
Uzycie starego trzpienia wymaga zaw-
sze nawiercenia nowego otworu pod
kotek blokujacy w trzpieniu (lub w ad-
apterze w przypadku uszczelniacza
mieszkowego ENVIRO-SEAL). Wierce-
nie otworéw zmniejsza wytrzymatosc
trzpienia lub adaptera i moze spowo-
dowac uszkodzenie zaworu. Jednak
stary grzybek moze by¢ wykorzystywa-
ny z nowym trzpieniem lub adapterem.

Znalez¢ otwor pilotowy w grzybku i przewiercic o-
twor przez trzpien i grzybek (Srednice otworu poda-
no w tabeli 4). Wbi¢ kotek blokujgcy w powstaty
otwér.

7. W obudowach ENVIRO-SEAL z uszczelnia-
czami mieszkowymi chwyci¢ kluczem z miekkimi
szczekami wystajgcy ponad obudowe trzpien w pta-
skim miejscu. Nakreci¢ zespot adaptera grzybka
zaworu na trzpien zaworu. Dokrecic tak aby pokryty
sie otwory centrujgce w trzpieniu i adapterze. Za-
bezpieczyé adapter przez wbicie nowego kotka blo-
kujacego.

8. Umiesci¢ gorng tuleje (element 3A) na grzybku,
zwracajgc szczeg6ing uwage by nie uszkodzi¢ pier-
Scienia uszczelniajgcego i opusci¢ na doét caty ze-
spot. Z powodu doktadnego pasowania gornej tulei
otworu w korpusie zaworu niezbedne jest przytoze-
nie statej sity na gérng powierzchni¢ tulei, by osia-
gneta dolne pofozenie wewnatrz korpusu zaworu.
Upewni¢ sie, ze gorna tuleja weszia w dolng i u-
szczelnienie jej nie zostalo uszkodzone.

10

Rysunek 8. Kolejno$¢ dokrecania Srub

9. Umiescic spiralnie zwijang uszczelke (element
11), podktadke regulacyjng (element 22) i uszczelke
obudowy (element 9) na gdérng tuleje.

10. Zamocowac obudowe na zaworze tak, by sma-
rownica lub zaslepka rurowa byty réwnolegte do
instalacji procesowe;j.

11. Nasmarowac kotki gwintowane lub $ruby
(element 15) i zatozy¢ nakretki (element 16) na
$ruby zgodnie ze standardowg procedure skrecania.
Dokrecié¢ $ruby momentami sit podanymi w tabeli 5.
Kolejnosc¢ dokrecania $rub pokazano na rysunku 8.

Uwaga
Moze zajs¢ koniecznos¢ wielokrotnego
powtarzania sekwencji dokrecania
srub, poniewaz dokrecenie jednej Sruby
moze spowodowac poluzowania in-
nych. Procedure dokrecania powtarzaé
tak dlugo, az zadna ze $rub nie dokre-
ci¢ sie zalecanym momentem sily.

12. Zamontowac sitownik na korpusie i potgczy¢ go
z trzpieniem w sposo6b zgodny z odpowiednig pro-
cedurg obstugi sitownika

Model YD (wysokotemperaturowy)

1. Przy montazu zastosowac nowe uszczelki i pod-
ktadki regulacyjne (elementy 9, 11, 13, 14, 19, 20
22) i oczysci¢ wszystkie powierzchnie uszczelniajg-
ce czystg szmatks.

2. Potozy¢ podktadke uszczelniajgcg (element 14) a
na niej pierscien gniazda (element 8) i spiralnie
zwijang sprezyne (element 13).

3. Wiozy¢ dolng tuleje (element 4) do korpusu za-
woru upewniajac sie, ze weszta w goérng czes¢ pier-
$cienia gniazda. Waska cze$¢ dolnej tulei powinna
by¢ skierowana do dotu.

4. Wiozy¢ jedng z uszczelek pierscienia ustalajace-
go (element 19) do zaworu.

5. Jesli zakiadany jest nowy trzpien (element 5), to
nalezy najpierw je wkreci¢ w grzybek zaworu
(element 2) do momenty szczelnego zaklinowania
sie¢ na koncu gwintu w grzybku.




