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Niniejsza instrukcja zawiera informacje na temat instalacji, obstugi i cze$ci zamiennych do zaworéw HP o wielko$ci NPS 1 do 24 HP

i klasach wytrzymatosci CL900 oraz CL1500; zaworéw HP o wielko$ci NPS 1 do 14 HP i klasie wytrzymato$ci CL2500, zaworow HPA
o wielkosci NPS 1 do 8 i klasach wytrzymatos$ci CL900 i CL1500; zaworéw HPA o wielko$ci NPS 1, 2, 6, 8 i 12 i klasie wytrzymatosci
CL2500 oraz zaworéw HPD i HPT o wielkosci NPS 8 do 12 i klasie wytrzymato$ci CL3200. Szczegdtowe informacje na temat
sitownikéw, ustawnikéw pozycyjnych i wyposazenia dodatkowego mozna znalez— w odrebnych instrukcjach obstugi.

pracownikéw, ktdrzy zostali przeszkoleni i posiadajg odpowiednie kwalifikacje w zakresie instalacji, obstugi i konserwacji

g @ Czynnosci zwigzane z instalacjg, obstugg i konserwacjg zaworéw HP powinny by¢ wykonywane tylko przez

zaworow, sitownikéw i wyposazenia dodatkowego oraz doktadnie sie zapoznali z niniejszg instrukcjg. Aby uniknac¢
obrazen ciala i szkéd majatkowych, nalezy koniecznie przeczyta¢ ze zrozumieniem i przestrzega¢ w catosci
tresci niniejszej instrukcji obstugi, w tym wszystkich przestrég i ostrzezen dotyczacych bezpieczenstwa.

W razie jakichkolwiek watpliwosci przed przystgpieniem do wykonywania dalszych czynnos$ci nalezy sie skontaktowac
z biurem sprzedazy Emerson w celu ich wyjasnienia. Jesli nie podano inaczej, wszystkie odniesienia NACE dotyczg

normy NACE MR0175-2002 i MR0103.

www.Fisher.com
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Tabela 1. Dane techniczne

Przytacza procesowe i klasy wytrzymatosciowe(1:2:34)
Kotnierzowe: Zgodne z klasami wytrzymatosci
cisnieniowo-temperaturowej CL900, CL1500 i CL2500
zgodnie z normg ASME B16.34

Spawane wpustowo: Zgodne z klasami wytrzymatosci
cisnieniowo-temperaturowej CL900, CL1500 i CL2500
zgodnie z normg ASME B16.34

Spawane doczotowo: Zgodne z klasami CL900,
CL1500, CL2500 oraz klasyfikacjg posrednig CL3200
wedtug normy ASME B16.34

Patrz takze tabela 2

Klasyfikacja szczelnosci
Patrz tabela 3

Zespot gniazdo-zawieradio z uszczelka C-seal:

Wysokotemperaturowa klasa V

Zespot gniazdo-zawieradio z uszczelka Bore Seal:

wysokotemperaturowa klasa V

Zespot gniazdo-zawieradlo o szczelnym odcieciu

przeptywu (TSO): Patrz tabele 4 i 5
Charakterystyka przeptywu

Tuleja standardowa: ll Statoprocentowa,

W modyfikowana statoprocentowa lub, Bl liniowa

Tuleja standardowa z grzybem zworu Micro-Form:

(tylko HPS i HPAS): B Statoprocentowa lub

H modyfikowana statoprocentowa

Tuleja standardowa z grzybem zaworu Micro-Flute:

(tylko HPS i HPAS): E Statoprocentowa

Tuleja standardowa z grzybem zaworu Micro-Flat:
(tylko HPAS): H Liniowa

Tuleje Cavitrol™ Ill, Whisper Trim™ Il lub
WhisperFlo™: H Liniowa

Tuleje specjalne: Dostepne sa tuleje o specjalnych
charakterystykach przeptywu. Nalezy sie skontaktowaé
z lokalnym biurem sprzedazy Emerson.

Kierunek przeptywu
Tuleja standardowa

B HPD i HPAD: Normalnie do gory(®)

W HPS i HPAS: Normalnie do gory(®)

B HPAS Micro-Flat: Do dotu

W HPT i HPAT: Normalnie do dotu(®)

B HPS i HPAS Micro-Form: Tylko do gory

Tuleja Cavitrol lll: Do dotu
Tuleje Whisper Trim Ill lub WhisperFlo: Do gory

Przyblizone masy (zespo6t korpusu zaworu i pokrywy)
Patrz tabela 2

Dodatkowe dane techniczne

Informacje dodatkowe takie jak materiaty, skok trzpienia
zaworu, przytgcza, jarzmo i wymiary trzpienia patrz
rozdziat Wykaz czeéci.

1. Dostepne sg wykonania zaworéw o innej wytrzymato$ci EN (lub inne) iz innymi przytgczami procesowymi; szczegétowe informacje mozna uzyska¢ w firmie Emerson.

2. Zawory prostoprzelotowe CL900 i CL1500 sg identyczne dla wielkosci NPS 1 i 2. Zawory prostoprzelotowe CL900 i CL1500 o wielkosciach NPS 3, 4, 6, 8, 10 i 12 nie sg identyczne.
3. Wymiar do zabudowy zaworéw CL2500 NPS 1 i 2 HPA nie spetnia wymagan normy ANSI/ISA S75.12.

4. Nie mozna przekracza¢ ograniczen temperaturowych i ci$nieniowych podanych w niniejszej instrukcji oraz wynikajacych z instalacji procesowej, w ktérej pracuje zawor.

5. Zawory HPS i HPAS mogg by¢ uzywane przy przeptywie do dotu tylko w aplikacjach dwustanowych on-off lub tam gdzie przeptyw ogranicza zespét i gniazdo-zawieradto.

Zawory HPAS moga by¢ stosowane przy przeptywie do dotu w obstudze mediéw erozyjnych.

6. Zawory NPS 16, 18, 20 i 24 przeznaczone wytacznie do przeptywu do dotu.
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Opis

Zawory z serii HP sg prostoprzelotowymi i katowymi zaworami wysokoci$nieniowymi (ilustracja 1) z metalowymi gniazdami,
prowadzeniem tulei i szybkowymiennym zespotem gniazdo-zawieradto. Grzyb zaworu zamyka przeptyw przy ruchu do dotu.
Zawory HPD, HPAD, HPT i HPAT majg odcigzone grzyby. Zawory HPS i HPAS maja grzyby nieodcigzone. Aby zapewnic
szczelno$¢ miedzy tulejg a odcigzonym grzybem zaworu, zawory HPD i HPAD wyposazone sg w pierécienie ttoka; zawory
HPT i HPAT wykorzystujg grzyby z pierscieniem uszczelnienia z dociskiem cisnieniowym. W zaworach z grzybem HPD,
HPAD, HPS, HPAS, HPT i HPAT mozna stosowac tuleje Whisper Trim lub WhisperFlo. W zaworach z grzybem HPS, HPAS,
HPT i HPAT mozna stosowac tuleje Cavitrol lll.

Zespoty gniazdo-zawieradio z uszczelkami C-seal lub Bore Seal sa dostepne do zaworéw HPD i HPAD.

Przy zastosowaniu zespotu gniazdo-zawieradto z uszczelkg C-seal oraz zespotu gniazdo-zawieradto z uszczelkg Bore Seal
zawor o konstrukcji odcigzonej moze osiagna¢ wysokotemperaturowg szczelnosé odciecia klasy V. Dzieki temu, ze uszczelka
jest wykonana z metalu (stop niklu NO7718), a nie z elastomeru, zawory wyposazone w zesp6t gniazdo-zawieradto

z uszczelkg C-seal lub zesp6t gniazdo-zawieradto z uszczelkg Bore Seal mogg obstugiwaé media o temperaturze do 593°C
(1100°F), jesli nie przekracza ona temperatury dopuszczalnej dla innych czesci.

Zawory prostoprzelotowe z serii HP sg dostepne w wers;ji krétkiej (krotkie) i diugiej (dtugie) wymiaréw do zabudowy,
w zaleznosci od klasy rozmiaréw i ci$nienia.

Dane techniczne

Typowe dane techniczne zaworéw serii HP podano w tabelach od 1 do 7.

Ustugi edukacyjne

Emerson Educational Services
tel. 800-338-8158

E-mail: education@emerson.com
emerson.com/mytraining
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Tabela 2. Przyblizone masy (zesp6t zaworu i pokrywy)
kg Ib
TYP ZAWORU ROZMIAITPZSAWORU' CIé::-EﬁSWA Hegjle SWE, BWE PrsReEe SWE, BWE
kotnierzowe kotnierzowe
CL900 i 1500 42 38 93 85
! CL2500 45 34 100 76
1-1/2x 2 CL2500 34 - 76
CL900 i 1500 72 52 158 115
2 CL2500 104 74 229 164
CL900 125 276 -
3 CL1500 129 97 284 213
CL2500 228 163 502 358
CL900 230 507
4 (dhugi)@
CL1500 249 201 548 444
CL900 167 136 368
4 (krotki)@ CL1500 194 162 428 444
CL2500 321 206 708 444
CL900 511 1127
6 (dtugi)@
CL1500 557 455 1228 1003
CL900 317 227 699 500
6 (krotki)@ CL1500 575 269 1268 593
CL2500 757 481 1669 1060
CL900 720 510 1587 1124
Zawory CL1500 930 640 2050 1411
prostoprzelotowe 8 CL2500 1630 1050 3504 2315
CL3200 - 1460 - 3219
CL900 1030 750 2271 1653
10 CL1500 1490 1010 3285 2227
CL2500 2560 1550 5644 3417
CL3200 - 2200 - 4850
CL900 1340 940 2954 2072
CL1500 1950 1250 4299 2756
12 CL2500 3380 2000 7452 4409
CL3200 2950 6504
14 CL2500 2297 5064
CL900 3343 7371
16 CL1500 5039 11109
CL900 4387 9671
18 CL1500 6168 13598
CL900 7942 17509
20 CL1500 11396 25123
CL900 9757 21510
24 CL1500 13644 30080
- cigg dalszy -
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Tabela 2. Przyblizone masy (zespo6t zaworu i pokrywy) (ciag dalszy)

kg Ib
TYP ZAWORU ROZMIASPZSAWORU' CIé::-EA;ﬁSWA Przylacze SWE, BWE Przylacze SWE, BWE
kotnierzowe kotnierzowe
CL900 i 1500 40 36 88 80
! CL2500 72(1) 160(1)
CL900 i 1500 69 50 153 110
2 CL2500 --- 109(1) 240
CL1500 123 78 272 173
Zawory katowe CL1500 181 117 399 258
CL1500 357 202 788 445
6 CL2500 658 325 1451 716
CL1500 648 405 1428 893
8 CL2500 971 663 2141 1462
12 CL2500 2471 1660 5448 3660

1. Dla klasy CL2500 dostepne jest tylko przytacze s
2. (Dtugi) oznacza dtugi wymiar do zabudowy zgofJ3

awane wpustowo.

nie z normami branzowymi. (Krétki) oznacza krétki wymiar do zabudowy zgodnie z normami branzowymi.
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Tabela 3. Klasyfikacja szczelnosci odciecia przeptywu zgodna z normami ANSI/FCI 70-2 i IEC 60534-4

Model zaworu

Srednica gniazda, mm (cale)

Klasa szczelno$ci ANSI/FCI i IEC

57,15 (2,25) i mniejsze

Il - Standard
58,7 (2,3125) do 105,9 (4,17) -
HPD, HPAD Il - Opcja
o Il - Standard
111,1 (4,375) i wieksze -
IV - Opcja
HPD 317,5 (12,5) do 489 (19,25) V - standard
Wielko$- zaworu,
NPS Srednica gniazda, mm (cale) Typ tulei Klasa szczelnos$ci ANSI/FCI i IEC
HPD HPAD
Statoprocentowa, modyfikowana
Statoprocentowa,
8 4 73 (2.875) liniowa (standardowa tuleja),
liniowa (Whisper lll, A1, B1) V - Standard
73 (2,875) Liniowa (Whisper Ill, D3) do 593°C (1100°F)
HPD, HPAD Staloprocentowa, modyfikowana (dla $rednic gniazda od 73 mm [2,875
z uszczelkg C- P ’ cala] do 136,5 mm [5,375 cala]
4 6 92,1 (3,625) Staloprocentowa, 2 opcjonalng uszczelka C-m)
Y liniowa (standardowa tuleja), pel 4 a
I|n|ov‘./a. (Whlsper. Ill, A1, B3, C3) IV - Opcja
11,1 (4,375) Liniowa (Whisper III, D3) (dla $rednic gniazda 73 mm [2,875 cala]
Statoprocentowa, modyfikowana do 136,5 mm [5,375 cala]
6 8

136,5 (5,375)

Statoprocentowa,
liniowa (standardowa tuleja),
liniowa (Whisper Ill, A1, B3, C3)

Wielko$- zaworu,

Srednica gniazda,

NPS mm (cale) Typ tulei Klasa szczelnosci ANSI/FCI i IEC
HPD HPAD
8 139,7 (5,5)
HPD(2), HPAD() 152,4 (6) V - Standard
z uszczelka 10 o 165,1 (6,5 < - _ do 593°C (1100°F)
Bore-Seal 177,8 (7) atoprocentowa, liniowa (tuleja (dla $rednic gniazda od 139,7 mm
standardowa),
165,1 (6,5) Whisper I, Cavitrol Il (55 calal do 215,9 mm
12 12 1905 (7.5) [8,5 cala] z opcjonalng uszczelkg
2032 (8) Bore-Seal)
14 .- 2159 (8,5)
Cavitrol Il i Micro-Flat V - Standard
HPS, HPAS, HPT, HPAT Wszystkie Micro-Form, Micro-Flute, IV - Standard
statoprocentowa, modyfikowana V- Opcja

statoprocentowa, liniowa, Whisper IlI

HPS i HPT z TSO
(zespot gniazdo-zawieradto)

Patrz Tabela 4 i 5

Patrz Tabela 4i5

W zaleznosci o TSO
TSO nie posiada klasy szczelnosci wg
norm ANSI/FCI lub IEC.

Zawory z zespotem TSO sg fabrycznie
testowane pod katem bardziej
rygorystycznych wymagan testu Fishera
dotyczacych braku nieszczelnosci
w momencie wysytki.
Srodkiem testowym jest woda.
Nalezy podac¢ ustuge AP przy zamawianiu.
Procedurg testowa jest procedura
testowa B klasy V zgodnie z normag
ANSI / FCI.

HPT i HPAT z PEEK(")
(pierscienie zapobiegajgce wyciskaniu)

Od 47,6 (1,875) do 489 (19,25)

Wszystkie

V - standardowe (do 316°C [600°F])
IV - opcjonalne (porty od 47.6 mm
[1.87 cala] do 489 mm [19,25 cali])

1. PEEK (ang. PolyEtherEtherKetone), wymagany do wszystkich zastosowan zwigzanych z wodg zasilajaca kociot.
2. Gniazda 263, 2635, 264, 2645, 265 i 2655 nie sg dostgpne z uszczelnieniem typu bore seal.
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Tabela 4. Klasa szczelnosci TSO (szczelne odciecie przeptywu) zgodnie z norma ANSI/FCI 70-2

i IEC 60534-4(1)
Cisnienie

Klasa szczelnosci Maksymalna nieszczelnos¢ Medium testowe o — Klasa szczelnosci

Przed wysytka zawory z zespotem gniazdo-zawieradio
TSO s3 poddawane bardziej surowym okreslonym Woda Procesowe AP(2) \%
przez firme Emerson testom szczelnosci.

TSO (szczelne odcigcie
przeptywu)

1. Niedostepne dla zaworéw HPD i HPT o wielkosciach NPS 8 do 12.
2. Przy sktadaniu zamoéwienia nalezy podac¢ ci$nienie procesowe AP.

Tabela 5. Dostepno$é zaworéw z klasa szczelnosci TSO(1)

ZAWOR KONSTRUKCJA KLASA SZCZELNOSCI
Standardowa lub z zespotem gniazdo-zawieradto Cavitrol Ill. Wymienne, .
HPS, HPT zabezpieczone migkkie gniazdo TSO - Opcja

1. Niedostepne dla zaworéw HPD i HPT o wielkosciach NPS 8 do 12.

Tabela 6. Zalecane momenty sit dokrecajacych nakretki kotnierza diawnicy (grafitowe, nie z dociskiem
talerzowym)(1)

7 MOMENT SILY
SREDNICA TRZPIENIA KLASA KORPUSU
ZAWORU®) Nem Ibfeft

mm cale Min. Maks. Min. Maks.
12,7 12 CL900 12 18 9 13
12,7 12 CL1500 15 22 11 16
12,7 12 CL2500 18 24 13 18
19,1 3/4 CL900 27 41 20 30
19,1 3/4 CL1500 34 50 25 37
19,1 3/4 CL2500 41 61 30 45
254 1 CL900 42 62 31 46
254 1 CL1500 52 77 38 57
25,4 1 CL2500 61 91 45 67
31,8 1-1/4 CL900 56 83 41 61
31,8 1-1/4 CL1500 68 102 50 75
31,8 1-1/4 CL2500 81 122 60 90
31,8 1-1/4 CL3200 81 122 60 90
50,8 2 CL900 80 119 59 88
50,8 2 CL1500 98 146 72 108
50,8 2 CL2500 115 170 85 125
50,8 2 CL3200 115 170 85 125

1. Posmarowac $rodkiem smarnym zapobiegajacy jego zaci$nieciu.
2. W przypadku posrednich klas szczelnosci nalezy uzy¢ momentu sit dokrecajacych okreslonego dla najblizszej nizszej klasy.

Tabela 7. Momenty dokrecania $rub mocujacych pokrywe do korpusu przy zastosowaniu smaru
zapobiegajacego zacieraniu(!)

MOMENT SItY

ROZMIAR SRUBY Nem Ibfeft
DWUSTRONNEJ Sruby dwustronne B7, B16, B8M2, BD, S20910, N07718 i 660 Sruby dwustronne B7, B16, B8M2, BD, S20910, N07718 i 660

3/4 260 190

7/8 370 275

1-1/8 710 525

1-1/4 940 695

1-3/8 1270 935

1172 1650 1220

1-5/8 2130 1570

1-3/4 2670 1970

1-7/8 3310 2440

2 4030 2970

2-1/4 5780 4260

2-1/2 7990 5890

1. Informacje o innych smarachj lub elementach potgczeniowych mozna uzyska¢ w biurze sprzedazy firmy Emerson.
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Instalacja
A OSTRZEZENIE

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

Jesli zawor jest instalowany w warunkach przekraczajgcych dopuszczalne wartosci cisnien dla korpusu zaworu
podanych w tabeli 1 lub na tabliczce znamionowej, w wyniku gwaltownego uwolnienia ci$nienia moze nastapi¢
powazne zranienie pracownikéw obstugi lub uszkodzenie urzadzenia. W celu unikniecia takiej sytuacji nalezy zawsze
zainstalowac¢ zawor bezpieczenstwa lub inne urzadzenie ograniczajace cisnienie zgodnie z przyjetymi normami
przemystowymi i dobrg praktyka inzynierska.

Zawsze wraz z osobg odpowiedzialng za bezpieczenstwo pracy nalezy sprawdzi¢, czy nie nalezy przedsiewzig¢
dodatkowych $rodkéw zabezpieczajacych przed medium procesowym.

Jesli zawér instalowany jest w dziatajacej instalacji technologicznej, to nalezy zapoznaé si¢ z OSTRZEZENIE
zawartymi na poczatku rozdziatu ,,Obstuga” niniejszej instrukcji.

A OSTRZEZENIE

Niektére kotnierze pokryw majg nagwintowany otwor, ktory byt wykorzystywany do przenoszenia pokrywy w trakcie
procesu produkcyjnego. Nie wolno wykorzystywa¢ tego otworu do podnoszenia zespotu zaworu, gdyz grozi
to zranieniem pracownikéw obstugi.

A OSTRZEZENIE

Przy realizacji zamoéwienia konfiguracja zaworu i materiaty konstrukcyjne zostaly tak dobrane, aby spetni¢
wymagania ci$nieniowe, temperaturowe, spadku ci$nienia i warunkéw regulacji przeptywu. Odpowiedzialnos¢ za
bezpieczenstwo mediow procesowych i zgodnos¢ materiatéw konstrukcyjnych zaworu z tymi mediami spoczywa
wylacznie na nabywcy i uzytkowniku koncowym. Z uwagi na to, ze niektore kombinacje wykonan materiatowych
korpusu i zespotu gniazdo-zawieradto powoduja ograniczenia zakresu dopuszczalnego spadkow cisnien i
temperatur, nie wolno uzywaé zaworu w innych warunkach roboczych bez skonsultowania sie z biurem sprzedazy

firmy Emerson.

UWACGA

Aby unikng¢ uszkodzenia produktu, przed instalacjg nalezy sprawdzi¢ zawér pod katem uszkodzen lub ciat obcych,
ktére mogly zgromadzi¢ sie w korpusie zaworu. Usung¢ takze wszelkie opitki, zuzel spawalniczy i inne ciata obce
Z rurociagu.

1. Przed przystgpieniem do instalowania zaworu nalezy sprawdzi¢ doktadnie, czy do Srodka nie dostaty sie zadne ciata obce.

2. Doktadnie oczysci¢ przewody rurowe instalacji w celu usuniecia opitkéw, skrawkéw, pozostatosci po spawaniu oraz innych
zanieczyszczen.

Uwaga

Jesli instalowany korpus zaworu ma mate wewnetrzne przekroje przeptywu, takie jak w tulejach Whisper Trim Ill, WhisperFlo
lub Cavitrol lll, to zaleca sie zainstalowanie osadnika (sita) po stronie wlotowej w celu unikniecia zapchania sie zaworu. Jest
to szczegdlnie wazne w przypadku, gdy instalacja nie moze by¢ doktadnie czyszczona lub jesli medium nie jest czyste.

3. Kierunek przeptywu medium przez zawdr musi by¢ zgodny z kierunkiem strzatki wybitej lub na tabliczce umocowane;j
do korpusu zaworu.

Uwaga

Zawory HPD i HPT o wielkosciach NPS 8 do 14 i klasach CL900, CL1500, CL2500 oraz CL3200 zawierajg topatke kierujgca
przeptyw w dolnym kanale przeptywowym. Ma ona krytyczne znaczenie dla prawidtowego dziatania zaworu i nie nalezy jej
uznawac za usterke.
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UWAGA

W zaleznosci od materiatu konstrukcyjnego korpusu zaworu moze zachodzié¢ koniecznos$¢ obrobki cieplnej spawu
po spawaniu. W takim przypadku mozliwe jest uszkodzenie wewnetrznych czesci wykonanych z elastomeréw

i plastikow, a takze czesci metalowych. Mate elementy wciskane oraz potaczenia gwintowe moga ulec obluzowaniu.
Jesli ma by¢ wykonywana obrébka cieplna, to wszystkie czesci zespotu gniazdo-zawieradto musza by¢ wyijete.
Zaleca sie skontaktowanie si¢ z biurem sprzedazy Emerson w celu uzyskania dodatkowych informacji.

N

. Przy instalowaniu zaworu nalezy stosowac¢ standardowe procedury wykonywania potgczeh rurowych i spawania.
W przytgczach kotnierzowych nalezy zastosowa¢ odpowiednig uszczelke miedzy kotnierzem zaworu i instalacji procesowe.
. Jedli podczas konserwaciji lub naprawy zaworu wymagana jest nieprzerwana praca instalacji, to nalezy zastosowac
obejscie (bypass) trojzaworowe.
. Jesdli sitownik i zawor dostarczane sg osobno, to sitownik nalezy zainstalowaé zgodnie z procedurg montazu sitownika
znajdujaca sie w jego instrukcji obstugi.
. Jesli zawor zostat dostarczony bez zainstalowanej dtawnicy, nalezy jg zainstalowac przed przekazaniem zaworu
do eksploatacji. Patrz instrukcje w rozdziale dotyczgcym obstugi dtawnicy.

(&)}

D

~

A OSTRZEZENIE

Nieszczelnos$¢ dlawnicy moze spowodowac zranienie pracownikéw obstugi. Dlawnica zaworu jest dokrecana
fabrycznie przed dostawa; jednakze dilawnica moze wymaga¢ dokrecenia w okreslonych warunkach procesowych.

Zawory wyposazone w dtawnice ENVIRO-SEAL™ z uszczelnieniem pod obcigzeniem lub HIGH-SEAL ULF z uszczelnieniem pod
obcigzeniem nie wymagajg poczatkowego sprawdzenia i regulacji. Szczegétowe informacje na ten temat zawierajg wiasciwe
instrukcje obstugi ,System dtawnic ENVIRO-SEAL do zaworéw z trzpieniem przesuwnym” (D101642X012) lub ,System dfawnic
HIGH-SEAL ULF z dociskiem talerzowym” (D101453X012). Jesli zachodzi potrzeba wymiany posiadanej dtawnicy na
ENVIRO-SEAL, nalezy zamowi¢ zestaw modyfikacyjny opisany w korncowej sekcji dotyczacej zestawdw czesci niniejszej instrukciji.

Zespot zaworu do podnoszenia

A OSTRZEZENIE

Nieprzestrzeganie niniejszych wytycznych dotyczacych podnoszenia oraz przyjetych praktyk podnoszenia i
podwieszania moze doprowadzi¢ do szkéd materialnych, obrazen ciata lub $mierci.

Wszystkie prace zwigzane z podnoszeniem i podwieszaniem musza by¢ wykonywane zgodnie z przepisami
federalnymi/krajowymi/prowincjonalnymi, stanowymi i lokalnymi oraz obowigzujacymi normami dotyczacymi sprzetu
do podnoszenia i podwieszania. Podnoszenie, podwieszanie i instalacje zespotu zaworu/sitownika moze wykonywac
wylacznie personel przeszkolony w zakresie prawidlowego podnoszenia i podwieszania. Poniewaz kazdy podnosnik
bedzie wyjatkowy, nalezy rozwazy¢ metode podnoszenia zespotu zaworu, prawidlowe miejsce mocowania i
podnoszenia zespotu zaworu oraz dziatanie zespotu zaworu po podniesieniu.

Sprzet do podnoszenia i podwieszania uzywany do podnoszenia, instalowania lub usuwania zespotu zaworéw lub
elementu musi by¢ dobrany i zwymiarowany odpowiednio do masy i konfiguracji podnoszonego zespotu zaworu lub
elementu. W tym celu nalezy uwzgledni¢ mase calego zespotu zaworu, w tym dotaczonych akcesoridow. Przed kazdym
uzyciem urzadzenie do podnoszenia i podwieszania musi by¢ wlasciwie konserwowane i sprawdzane pod katem
uszkodzen.

Jesli zawor jest dostarczany wraz z sitownikiem lub pokrettem, nie wolno uzywac¢ sitownika ani pokretta do
podniesienia calego zespotu zaworu. Do podnoszenia catego zespotu zaworu nie wolno uzywaé¢ uchwytow do
podnoszenia przymocowanych do sitownika, chyba ze sg one wyraznie oznaczone jako przystosowane do
utrzymania masy catego zespotu zaworu.

Uchwyty do podnoszenia lub inne urzagdzenia do podnoszenia przymocowane do zaworu lub sitownika nigdy nie
moga by¢ stosowane do podnoszenia lub podpierania masy przylagczonego rurociagu.

UWAGA

Podczas podnoszenia zespotu zaworu/sitownika nalezy zachowa¢ ostroznos¢, aby upewnic sie, ze wszystkie akcesoria
i rzewody nie ulegly uszkodzeniu. Akcesoria i przewody moga wymagac¢ wyjecia przed podniesieniem, aby zapobiec
uszkodzeniom, a nastepnie prawidtowego zamontowania przed uzyciem. Chroni¢ powierzchnie kotnierzy zaworu,
koncoéwki spoin czotowych i inne powierzchnie potaczen przed uszkodzeniem podczas podnoszenia.
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Wyjaé zespot zaworu/sitownika z opakowania transportowego za pomoca odpowiedniego sprzetu do podnoszenia i
podwieszania, dostosowanego do masy i konfiguracji zespotu zaworu/sitownika, ktéry ma zosta¢ podniesiony. Masa zespotu
zaworu i pokrywy jest przedstawiony w tabeli. 2. Nalezy zapozna¢ sie z odpowiednimi instrukcjami obstugi sitownika i zaworu,
aby zapoznac sie z masg kazdego kolejnego elementu, a nastepnie okresli¢ catkowita mase kompletnego zespotu
zaworu.Podczas podnoszenia, instalacji i usuwania nalezy wzig¢ pod uwage potozenie zespotéw zaworu/sitownika w $rodku
ciezkosci. Dodatkowe zawiesia lub inny sprzet do podnoszenia, taki jak poziomnica do tadunku, mogg by¢ konieczne, aby
zapobiec przewroéceniu sie sprzetu podczas podnoszenia lub aby obroéci¢ zespot zaworu w inne potozenie podczas instalacji.

W przypadku konstrukcji zaworéw HP, ktére zawierajg uchwyty do podnoszenia odlewane integralnie z korpusem (NPS od 16
do 24) wymagane jest uzycie szekli o odpowiednim rozmiarze w kazdym uchu uchwytu do podnoszenia. Prawidtowa $rednica
szekli jest podana w tabeli 8. Je$li korpus zaworu zawiera dotgczone uchwyty do podnoszenia, nalezy uzy¢ wszystkich
dostarczonych uchwytéw, aby podnies¢ caty zespét zaworu. Jesli na korpusie zaworu nie ma uchwytéw do podnoszenia,
nalezy podnie$¢ zespdt zaworu za pomocg paskéw do podnoszenia przymocowanych wokét kotnierzy korpusu zaworu, szyijki
korpusu zaworu i/lub obszaru szyjki pokrywy.

Tabela 8. Wymiary uchwytu do podnoszenia Fishera HP

SREDNICA WEWNETRZNA OKA DO PODNOSZENIA SREDNICA SZEKLI
ROZMIAR ZAWORU KLASA

mm cale mm cale

900 33,78 1,33 31,75 1,25

16 1500 40,38 1,59 38,10 1,50
900 37,08 1,46 35,05 1,38

18 1500 43,94 1,73 41,40 1,63
900 53,84 2,12 50,80 2,00

2 1500 60,70 2,39 57,15 2,25
900 53,84 2,12 50,80 2,00

o 1500 60,70 2,39 57,15 2,25

Obstuga

Podczas eksploatacji niektére czesci ulegajg normalnemu zuzyciu i wymagajg okresowej wymiany. Czestotliwosé
dokonywania kontroli zuzycia i wymiany zalezy od warunkéw eksploatacji. W rozdziale tym opisano procedury smarowania
i obstugi dtawnicy, dodawania dodatkowych pierscieni uszczelniajgcych, wymiany dtawnicy, demontazu zespotu
gniazdo-zawieradto, konserwacji grzyba zaworu, docierania gniazd i wymiany zespotu gniazdo-zawieradto. Wszystkie
procedury obstugowe moga by¢ wykonane przy zaworze zainstalowanym w instalacji.

A OSTRZEZENIE

Nalezy unika¢ gwattownego uwalniania ci$nienia procesowego i niekontrolowanego ruchu czesci, gdyz moze
to spowodowac zranienie pracownikow lub zniszczenie urzadzenia. Przed przystgpieniem do demontazu nalezy
zastosowac sie do ponizszych zalecen:

e Nie wolno demontowa¢ sitownika z zaworu, gdy zawor jest pod ciSnieniem.

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

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

o Wykorzystac obejscie lub catkowicie odcigé zawor od cisnienia procesowego. Uwolni¢ cisnienie z obu stron
zaworu. Spusci¢ medium procesowe z obu stron zaworu.

e Odpowietrzy¢ uktad sitownika i zwolni¢ napiecie jego sprezyn.
® Zastosowac procedury zabezpieczajace uktad w powyzszym stanie podczas prac obstugowych.

o Komora dtawnicy moze zawiera¢ medium procesowe pod cisnieniem, nawet jesli zawér zostat zdemontowany
z instalacji technologicznej. Medium procesowe moze gwaltownie wydostac¢ sie z komory dtawnicy przy
wykrecaniu dtawnicy, zdejmowaniu pierscieni uszczelniajacych lub zaslepki komory dtawnicy.

® Zawsze nalezy sprawdzi¢ z osobg odpowiedzialng za bezpieczenstwo pracy, czy nie nalezy przedsiewzigé¢
dodatkowych srodkow zabezpieczajgcych przed medium procesowym.
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Uwaga

Zawory HP wykorzystujg uszczelki spiralnie zwijane, ktére ulegajg zniszczeniu przy $ciskaniu do uzyskania szczelnosci
potaczenia. Uszczelka spiralnie zwijana nigdy nie moze by¢ powtérnie wykorzystywana. Jesli podczas wyjmowania
uszczelnianych czeéci nastgpi uszkodzenie uszczelki, to podczas sktadania nalezy zastosowa¢ nowg uszczelke. Daje
to gwarancje pewnosci uszczelnienia.

UWACGA

Uszczelki spiralnie zwijane maja specjalng konstrukcje. Zastosowanie nieoryginalnych czesci firmy Fisher jako
czesci zamiennych, moze spowodowac zniszczenie zaworu.

llustracja 2. Smarownica i smarownica/zawor odcinajacy
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Uwaga
W przypadku zaworéw z dtawnicami ENVIRO-SEAL z dociskiem talerzowym (ilustracja 4) nalezy sie zapoznac z instrukcjg
obstugi ,System dtawnic ENVIRO-SEAL do zawordw z trzpieniem przesuwnym” (D101642X012).

W przypadku zaworéw z dtawnicami HIGH-SEAL ULF z dociskiem talerzowym do ciezkich warunkéw pracy (ilustracja 4)
nalezy sie zapoznac z instrukcjg obstugi ,System dtawnic HIGH-SEAL ULF z dociskiem talerzowym” (D101453X012).

Smarowanie diawnicy

Uwaga
Nie smarowac¢ dtawnic grafitowych. Dtawnice grafitowe to uszczelnienia samosmarujgce. Dodatkowe smarowanie moze
powodowac powstanie zjawiska slip-stick w zaworach.

Uwaga

Aby unikng¢ degradacji smarow uszczelniajgcych w podwyzszonych temperaturach, nie wolno smarowac dtawnicy
w procesach, w ktérych temperatura przekracza 260°C (500°F).
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A OSTRZEZENIE

Nie wolno smarowac czesci, gdy zawodr stosowany jest do obstugi tlenu lub gdy smar jest niekompatybilny z medium
procesowym. Kazde zastosowanie smaru moze prowadzi¢ do niespodziewanego wybuchu medium wskutek
powstania mieszaniny olej/tlen, powodujac zranienie pracownikéw obstugi lub zniszczenie urzadzen.

Jesli wraz z dtawnicg wykonang z PTFE/kompozytu lub z innymi dtawnicami jest dostarczana smarownica lub smarownica
wraz z zaworem odcinajgcym (ilustracja 2), to jest ona zainstalowana w gwintowanym otworze w pokrywie zamiast zaslepki
rurowej (element 31, ilustracja 22, 23 lub 24). Do smarowania nalezy uzywac tylko smarow silikonowych

0 najwyzszej jakosci. Nie nalezy smarowac dtawnic jesli zawor stosowany jest do obstugi tlenu lub jesli temperatura medium
procesowego przekracza 260°C. W celu wpuszczenia smaru do dtawnicy nalezy obréocié srube w smarownicy zgodnie

z ruchem wskazéwek zegara. Tak samo dziata smarownica z zaworem, lecz przed obrotem $ruby smarownicy nalezy
otworzy¢ zaw6r odcinajacy.

Obstuga dtawnicy

Jesli wystepuje przeciek w dfawnicach z dociskiem sprezynowym z PTFE z pierécieniami typu V pokazanych na ilustracji 3,
nalezy dokreci¢ nakretki kotnierza dtawnicy (element 21, ilustracja 22, 23, 24, 26, 28, 30, 32, 34, 36 lub 38), az wystep na
doszczelniaczu dtawnicy (element 28, ilustracja 22, 23, 24, 26, 28, 30, 32, 34, 36 lub 38) nie zetknie sie z pokrywg (element
18, ilustracja 22, 23, 24, 26, 28, 30, 32, 34, 36 lub 38). Jesli przeciek nie ustepuje, to wymieni¢ dtawnice zgodnie z procedurg
opisang w dalszej czesci tego rozdziatu.

Jesli wystepuje przeciek w dfawnicy innego typu niz dtawnice PTFE z pierscieniami typu V z dociskiem sprezynowym,

to w pierwszej kolejnosci nalezy sprobowaé uszczelni¢ trzpien i zmniejszyé przeciek przez dokrecenie nakretek kotnierza
dtawnicy (element 21, ilustracja 22, 23, 24, 26, 28, 30, 32, 34, 36 lub 38) momentem sity rbwnym co najmniej wartosci
minimalnej podanej w tabeli 6. Nie wolno jednak przekraczaé maksymalnego zalecanego momentu sity podanego w tabeli 6,
gdyz moze byc¢ to przyczyng nadmiernego tarcia. Jesli przeciek nie ustepuje, wymieni¢ dtawnice zgodnie z procedurg opisang
w dalszej cze$ci tego rozdziatu.

Jesli dlawnica jest wzglednie nowa i szczelna na trzpieniu i jesli dokrecanie nakretek nie usuwa przecieku, to moze oznaczac
takie zuzycie trzpienia, ktére uniemozliwia uzyskanie petnej szczelnosci. Jakos¢ powierzchni trzpienia stanowi o jakosci
szczelnosci dtawnicy. Jesli przeciek pochodzi z zewnetrznej powierzchni dtawnicy, to moze oznaczac¢ zarysowania lub
obecnos¢ ciat obcych na wewnetrznej Scianie komory dfawnicy. Podczas wykonywania kazdej z opisanych ponizej procedur
nalezy zawsze sprawdzi¢ stan techniczny powierzchni trzpienia grzyba, jak i wewnetrznej powierzchni komory dtawnicy.

12



Instrukcja obstugi
D101634X0PL

Zawory HP i HPA

Grudzien 2023

llustracja 3. Konstrukcje dtawnic
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llustracja 4. Dtawnice z dociskiem talerzowym
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Dodawanie pierscieni dtawnicy

Numery elementéw opisanych w ponizszej procedurze sg zgodne z oznaczeniami na ilustracjach 22, 23, 24, 26, 28, 30, 32,
34, 36 lub 38, jesli nie podano inacze;.

Jesli dtawnica wyposazona jest w pierscien rozstawczy (element 24), mozliwe jest czasowe dodanie pierscieni dtawnicy
powyzej pierscienia rozstawczego bez koniecznosci demontazu sitownika z korpusu zaworu.

1. Odcig¢ zawér regulacyjny od cisnienia procesowego, zwolni¢ cisnienie z obu stron zaworu i spuéci¢ medium procesowe
z obu stron zaworu. Jesli do zaworu podtgczony jest sitownik pneumatyczny, to odigczy¢ zasilanie pneumatyczne i uwolnié
ci$nienie z sitownika. Zastosowac¢ procedury zabezpieczajgce uklad w powyzszym stanie podczas prac obstugowych.

N

. Zdjac¢ nakretki kotnierza dtawicy (element 21) i wyjac¢ kotnierz dtawnicy, gérny pierscien czyszczacy i doszczelniacz
dfawnicy (elementy 19, 27 i 28) z korpusu zaworu.

w

. Moze by¢ réwniez mozliwe wyjecie starych pierscieni dtawicy, lecz nalezy zachowac¢ ostrozno$¢ aby nie porysowac
trzpienia grzyba zaworu lub $cian komory dfawnicy. Oczysci¢ wszystkie czesci metalowe tak, aby nie utrudniaty uzyskania
szczelnoéci dtawnicy.

N

. Wyja¢ facznik trzpienia i zsung¢ pierécienie dtawnicy z trzpienia grzyba zaworu.

(&)}

. Zainstalowac¢ ponownie doszczelniacz dtawnicy, gorny pierscien czyszczacy, kotnierz dtawnicy i nakretki kotnierza dtawnicy
(elementy 28, 27, 19 21).

. Wykonac potaczenie trzpienia zaworu i sitownika zgodnie z wtasciwg procedurg opisang w instrukcji obstugi sitownika.

~N O

. Dokreci¢ nakretki kotnierza dtawnicy na tyle, aby uzyska¢ szczelnos¢ dtawnicy w warunkach procesowych. Sprawdzic¢
szczelno$¢ wokdt doszczelniacza dtawnicy po ponownym wigczeniu zaworu do procesu technologicznego. W razie
konieczno$ci dokreci¢ nakretki kotnierza dtawnicy (patrz tabela 6).

Wymiana dtawnicy

A OSTRZEZENIE

Patrz ostrzezenia znajdujgce sie na poczatku rozdziatu poswieconego obstudze w niniejszej instrukcji.

Numery elementdw opisanych w ponizszej procedurze sg zgodne z oznaczeniami na ilustracjach 22, 23, 24, 26, 28, 30, 32,
34, 36 lub 38, jesli nie podano inacze;.

1. Odcig¢ zawér regulacyjny od cisnienia procesowego, zwolni¢ cisnienie z obu stron zaworu i spuéci¢ medium procesowe
z obu stron zaworu. Jesli do zaworu podigczony jest sitownik pneumatyczny, to odtgczy¢ zasilanie pneumatyczne i uwolni¢
ci$nienie z sitownika. Zastosowac¢ procedury zabezpieczajgce uktad w powyzszym stanie podczas prac obstugowych.

N

. Wykreci¢ $ruby mocujgce z tgcznika trzpienia i rozdzieli¢ tgcznik trzpienia na dwie czesci. Nastepnie uwolni¢ cisnienie
z sitownika, jesli byto przytozone i odtaczy¢ przewody rurowe zasilania pneumatycznego i odpowietrzenia sitownika.

w

. Odkreci¢ nakretke blokujgca jarzmo (element 32) lub nakretki szesciokgtne (element 30) i zdjg¢ sitownik z pokrywy
(element 18).

N

. Odkreci¢ nakretki kotnierza dtawnicy (element 21) tak, by dtawnica nie zaciskata sie na trzpieniu zaworu (elementy 22, 23,
209 lub 210, ilustracja 3). Zdjg¢ wszystkie elementy wskaznika potozenia i nakretki blokujgce trzpieh z gwintu trzpienia
zaworu.

UWACGA

Przy podnoszeniu pokrywy (element 18) nalezy upewnic¢ sie, ze zesp6t grzyba i trzpienia zaworu (elementy 5 i 6)
spoczywa ha pierscieniu gniazda (element 4). Pozwoli to na unikniecie zniszczenia powierzchni uszczelniajacych
w przypadku wypadniecia elementow zespotu podczas wyjmowania ich z pokrywy. Latwiej te czesci przenosic¢
oddzielnie.

Zachowac¢ najwyzszg ostroznos¢, aby uniknaé uszkodzenia powierzchni uszczelniajacych.

Pierscienie ttokowe w zaworach HPD i HPAD (element 8) sa kruche i sktadajg sie z dwéch czesci. Zachowaé
ostroznosé¢, aby ich nie uszkodzi¢ przez upuszczenie lub nieostrozne przenoszenie.
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A OSTRZEZENIE

w

celu unikniecia uszkodzenia ciata lub zniszczenia urzadzenia na skutek niekontrolowanego ruchu pokrywy nalezy

zdejmowac ja w sposob opisany w nastepnym kroku. Nie wolno zdejmowac¢ zakleszczonej pokrywy przy uzyciu
narzedzi, ktére moga sie rozciggac lub gromadzi¢ energie w inny sposéb. Gwattowne uwolnienie zgromadzonej
energii moze spowodowac niekontrolowany ruch pokrywy. Jesli tuleja nie odtaczyta sie od pokrywy, w kolejnych
krokach zachowa¢ ostroznos¢ przy zdejmowaniu pokrywy.

Uwaga

Ponizszy krok daje réwniez pewnos¢, ze cisnienie medium zostato uwolnione z korpusu zaworu.

Nakretki szesciokgtne (element 14) mocujg pokrywe do korpusu zaworu. Odkreci¢ nakretki lub sruby mocujgce o okoto
3 mm. Nastepnie rozdzieli¢ ostroznie pokrywe od korpusu przez poruszenie lub podwazenie jej na catym obwodzie. Jesli
potgczenie jest szczelne, zdjg¢ nakretki lub catkowicie wykreci¢ sruby i ostroznie zdjg¢ pokrywe.

Odkreci¢ nakretki szesciokatne (element 14) i ostroznie podnie$¢ pokrywe z trzpienia zaworu. Jesli przy podnoszeniu
pokrywy podnosi sie réwniez zesp6l grzyba i trzpienia zaworu, nalezy przy uzyciu mosieznego lub otowianego miotka
uderzy¢ w koncowke trzpienia, aby oddzieli¢ go od pokrywy. Pokrywe umie$ci¢ na powierzchni drewnianej lub tekturowej,
aby nie zniszczy¢ powierzchni uszczelniajgcej pokrywy.

Wyjaé grzyb zaworu (element 5), uszczelke pokrywy (element 11), tuleje (element 2) i pierscien gniazda (element 4) oraz
uszczelke pierscienia gniazda (element 12).

Uwaga

Zbadac stan techniczny powierzchni uszczelniajgcych pierscienia gniazda, tulei, pokrywy i korpusu. Powierzchnie te muszg
by¢ w dobrym stanie technicznym, wszystkie zanieczyszczenia muszg by¢ usuniete. Mate zarysowania o gtebokosci
mniejszej niz 0,076 mm (grubo$¢ ludzkiego wiosa) mogg pozostaé. W zadnym warunkach nie mogg pozostac zarysowania
lub zadziory przechodzace przez szlifowang powierzchnie uszczelniajgcg, gdyz uniemozliwig prawidtowe dziatanie uszczelki.

10.

1.

12.

13.

16

. Oczysci¢ wszystkie powierzchnie uszczelniajgce przy uzyciu dobrej jakosci szczotki drucianej. Czysci¢ w tym samym

kierunku co kierunek szlifowania na powierzchni uszczelniajace;j.

. Zakry¢ otwor w korpusie zaworu w celu ochrony powierzchni uszczelniajgcej przed zarysowaniem i przed dostaniem sie

ciat obcych do wnetrza zaworu.

Zdjac¢ nakretki kotnierza dtawnicy (element 5), kotnierz dtawnicy (element 19), gorny pierscien czyszczacy (element 27)

i doszczelniacz dtawnicy (element 28). Przy pomocy zaokrgglonego preta lub innego podobnego narzedzia ktére nie
uszkodzi $cian komory dtawnicy, ostroznie wypchng¢ pozostate czesci dtawnicy z pokrywy od strony zaworu. W przypadku
pokryw wydtuzonych wyjgc przegrode (element 36) i pierScien mocujacy (element 37).

Oczysci¢ komore dtawnicy i nastepujace czesci metalowe diawnicy: doszczelniacz diawnicy, pierscien komory diawnicy
(element 26), sprezyne lub pierscien rozstawczy (element 24) oraz, w przypadku dtawnic PTFE z pierscieniami typu V,
podktadke specjalng (element 25).

Zbadac, czy gwint trzpienia zaworu nie ma zadnych ostrych krawedzi, ktére mogtyby przecig¢ dtawnice. Do wygtadzenia
gwintow mozna wykorzysta¢ kamien szlifierski lub ptétno szmerglowe.

Zdja¢ pokrywe zabezpieczajgcg korpus zaworu. Wewnatrz korpusu zaworu umiesci¢ pierscien gniazda, tuleje i pierscien
mocujacy tuleje (dotaczony) z nowa uszczelka pierécienia gniazda (element 12) i uszczelkg pokrywy (element 11).
Zainstalowac grzyb, a nastepnie nasungé¢ pokrywe na trzpien i na sruby dwustronne (element 13). W zaworach z pokrywg
wydiuzona zainstalowac¢ rowniez przegrode i pierscienie mocujace (elementy 36 i 37).
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Uwaga

Nasmarowane fabrycznie nakretki szesciokgtne (element 14), o ktérych mowa w kroku 14 mozna zidentyfikowa¢ po cienkiej,

czarnej warstwie pokrywajacej ich gwinty.

Wiasciwa procedura dokrecania $rub opisana w kroku 14 obejmuje - ale nie tylko - sprawdzenie czy gwinty $rub sg czyste

i dokrecone zadanym momentem sity.

Tabela 9. Momenty sit dokrecajacych tacznik trzpienia zaworu i Srednice wiertta pod kotek blokujacy

SREDNICA
v OMENT Sy DORECAINCES | WERTLA DO
MODEL (MINIMALNY - MAKSYMALNY) OTWORU POD
KOLEK
WIELKOSC ZAWORU, NPS mm cale Nm Funtysstopy cale
12,7 1/2 HPS, HPAS 81-115 60 - 85 1/8
! ! 19,1 3/4 HPS, HPAS 237 - 339 175 - 250 3/16
12,7 112 HPD, HPAD, HHPPSATHPAS“)' HPT, 81-115 60 - 85 118
2 2,3 101 a4 HPS, HPAS(1) 237 - 339 175 - 250 3/16
HPD, HPAD, HPT, HPAT 237 - 339 175 - 250 1/8
25,4 1 HPS, HPAS(1) 420 - 481 310 - 355 1/4
12,7 1/2 HPD, HPS, HPT, HPAD, HPAT 81-115 60 - 85 1/8
3 4 19,1 3/4 HPD, HPS, HPT, HPAD, HPAT 237 - 339 175 - 250 3/16
25,4 1 HPD, HPS, HPT, HPAD, HPAT 420 - 481 310 - 355 1/4
19,1 3/4 HPD, HPT, HPAD, HPAT 237 - 339 175 - 250 3/16
4 6 25,4 1 HPD, HPT, HPAD, HPAT 420 - 481 310 - 355 1/4
19,1 3/4 HPD, HPT, HPAD, HPAT 237 - 339 175 - 250 3/16
6 8 25,4 1 HPD, HPT, HPAD, HPAT 420 - 481 310 - 355 1/4
31,8 1-1/4 HPD, HPT, HPAD, HPAT 827 - 908 610 - 670 1/4
25,4 1 HPD, HPT 420 - 481 310 - 355 1/4
8 nie dot. 31,8 1-1/4 HPD, HPT 827 - 908 610 - 670 1/4
50,8 2 HPD, HPT 3515-3885 2600-2880 3/8
25,4 1 HPD, HPT, HPAD, HPAT 420 - 481 310 - 355 1/4
10 12 31,8 1-1/4 HPD, HPT, HPAD, HPAT 827 - 908 610 - 670 1/4
50,8 2 HPD, HPT, HPAD, HPAT 3515-3885 2600-2880 3/8
25,4 1 HPD, HPT 420 - 481 310 - 355 1/4
12 nie dot. 31,8 1-1/4 HPD, HPT 827 - 908 610 - 670 1/4
50,8 2 HPD, HPT 3515-3885 2600-2880 3/8
31,8 1-1/4 HPD, HPT 827 - 908 610 - 670 1/4
14 nie dot.
50,8 2 HPD, HPT 3515-3885 2600-2880 3/8
31,8 11/4 HPD, HPT 827 - 908 610 - 670 1/4
16 Nd. 50,8 2 HPD, HPT 3515 - 3885 2600 - 2880 3/8
31,8 11/4 HPD, HPT 827 - 908 610 - 670 1/4
18 Nd. 50,8 2 HPD, HPT 3515 - 3885 2600 - 2880 3/8
31,8 11/4 HPD, HPT 827 - 908 610 - 670 1/4
2 Nd. 50,8 2 HPD, HPT 3515 - 3885 2600 - 2880 3/8
31,8 11/4 HPD, HPT 827 - 908 610 - 670 1/4
o Nd. 50,8 2 HPD, HPT 3515 - 3885 2600 - 2880 3/8
1. Zawor model HPAS jest dostepny tylko w wielko$ci NPS2.
2. Posmarowac¢ $rodkiem smarnym zapobiegajacy jego zacisnigciu.

UWACGA

Wykonanie potaczenia korpusu z pokrywa niezgodnie z dobrymi zasadami wykonywania potaczenh srubowych
imomentami sit zawartymi w tabeli 7 moze spowodowa¢ uszkodzenie zaworu. Do dokrecania nalezy uzywac tylko

kluczy dynamometrycznych.
Nie zaleca sie dokrecania na goraco.

17
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Uwaga

Sruby dwustronne i nakretki powinny byé zainstalowane w taki sposéb, aby oznaczenia producenta i wykonania
materialowego byly dobrze widoczne, umozliwiajgc tatwe poréwnanie z materiatami wybranymi i opisanymi w karcie produktu
Emerson/Fisher dostarczanej wraz z produktem.

A OSTRZEZENIE

Wybor nieprawidtowych materiatéw srub dwustronnych i nakretek lub zastosowanie niewtasciwych czesci zamiennych
moze by¢ przyczyna zranienia pracownikéw lub powstania szkéd majatkowych. Nie wolno uzywacé ani sktadac¢ tego
urzadzenia, wykorzystujac sruby dwustronne i nakretki, ktére nie sg dopuszczone do stosowania przez firme
Emerson/Fisher i/lub nie zostaly wymienione na karcie dostarczanej wraz z produktem. Zastosowanie niewtasciwych
materiatéw i cze$ci moze prowadzi¢ do powstawania naprezen przekraczajacych dopuszczalne warto$ci okreslone dla
konkretnej aplikacji. Sruby dwustronne nalezy zamontowac tak, aby byly widoczne oznaczenia producenta i wykonania
materialowego. W przypadku podejrzen niezgodnosci miedzy posiadanymi czesciami a cze$ciami dopuszczonymi do
stosowania nalezy sie niezwlocznie skontaktowac z biurem sprzedazy Emerson.

14. Nasmarowac gwinty $rub, powierzchnie nakretek (element 14) i powierzchnie podkiadki specjalnym smarem
zapobiegajacym zacieraniu (nie jest to konieczne przy fabrycznie nasmarowanych $rubach). Zatozy¢ podktadki i nakretki
szes$ciokatne, lecz nie dokrecac ich. Wykona¢ kilka skokéw zawory w celu wycentrowania zespotu gniazdo-zawieradto.
Dokreci¢ naprzemiennie nakretki momentem sity rbwnym 1/4 nominalnego podanego w tabeli 7.

Po dokreceniu wszystkich nakretek zwiekszy¢é moment sity o jedng czwartg i powt6rzy¢ procedure dokrecania do momentu
dokrecenia nominalnym momentem sity. Ponownie dokreci¢ konncowym momentem sity, i jesli ktéra$ z nakretek obraca sie,
dokreci¢ ponownie wszystkie nakretki.

Uwaga

Przy instalaciji pierscieni dtawnicy nalezy zwroéci¢ szczegdlng uwage, by miedzy pierscienie nie dostato sie powietrze.
Dodawac pierscienie pojedynczo i nie wpychaé wpychac ich ponizej wlotu komory dtawnicy. Po dotozeniu kolejnego
pierscienia zestaw nie powinien by¢é wpychany bardziej niz o grubo$¢ dodanego pierscienia (ilustracja 5).

15. Zatozy¢ nowg dtawnice i czesci metalowe obudowy diawnicy zgodnie ze schematami dtawnic przedstawionych na
ilustracji 3. W razie potrzeby mozna pokry¢ smarem silikonowym poszczeg6lne elementy diawnicy. Kolejne czesci dtawnicy
wpychac delikatnie do wnetrza obudowy za pomoca gtadko zakonczonej rurki natozonej na trzpien zaworu, upewniajac sie,
ze miedzy dodawane kolejne migkkie czesci nie dostato sie powietrze.

16. Natozy¢ doszczelniacz dtawnicy, gorny pierscien czyszczacy i kotnierz dtawnicy. Nasmarowac $ruby dwustronne kotnierza
diawnicy (element 20) i powierzchnie dociskajgce nakretek (element 21) mocujacych kotnierz dtawnicy. Zatozy¢ nakretki
mocujgce kotnierz dtawnicy.

W przypadku dtawnic z dociskiem sprezynowym PTFE z pierscieniami typu V pokazanych na ilustracji 3 nalezy
dokreci¢ wszystkie nakretki, tak by wystep doszczelniacza (element 28) dotkngt do pokrywy.

18
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llustracja 5. Sposob instalacji pierscieni uszczelniajgcych grafitowych tasmowych i wiéknowych
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W przypadku dtawnic grafitowych nalezy najpierw dokreci¢ wszystkie nakretki kotnierza dtawnicy maksymalnym momentem
sity podanym w tabeli 6. Nastepnie nalezy poluzowac¢ nakretki i ponownie je dokrecic¢, tym razem minimalnym zalecanym
momentem sity podanym w tabeli 6.

W przypadku wszystkich innych typéw dtawnic nalezy najpierw dokreci¢ naprzemiennie matymi krokami wszystkie nakretki
do momentu, gdy jedna z nich nie zostanie dokrecona minimalnym momentem sity podanym w tabeli 6. Nastepnie dokreci¢
pozostate nakretki kotnierza tak, aby kotnierz dtawnicy byt ustawiony poziomo i pod kgtem 90° do trzpienia zaworu.

W przypadku dtawnic ENVIRO-SEAL i HIGH-SEAL z dociskiem talerzowym nalezy przeczyta¢ uwage otwierajgca rozdziat
Obstuga.

17. Zamontowac¢ sitownik na korpusie i potgczy¢ go z trzpieniem w spos6b zgodny z odpowiednig procedurg opisang
w instrukcji obstugi sitownika.

Demontaz zespotu gniazdo-zawieradto

W przypadku konstrukcji z uszczelka typu C-seal patrz odpowiedni rozdzial w niniejszej instrukcji.
Budowe uszczelki Bore Seal opisano w stosownych czesciach niniejszej instrukcji poswieconych uszczelce Bore Seal.

Numery elementéw w ponizszej procedurze sg zgodne z oznaczeniami na ilustracjach 22, 23, 24, 26, 28, 30, 32, 34, 36 lub
38, jesli nie podano inacze;j.
1. Zdjgé sitownik i pokrywe zgodnie z krokami od 1 do 6 procedury wymiany dfawnicy. Przestrzega¢ wszelkich ostrzezen
i uwag.
2. Wyja¢ trzpien zaworu i potgczony z nim grzyb zaworu z korpusu zaworu. Jesli grzyb zaworu ma by¢ wykorzystany
powtornie, to zabezpieczy¢ trzpien grzyba zaworu i powierzchnie uszczelniajgce grzyba zaworu przed porysowaniem.

3. Wyciagna¢ pierécien mocujacy tuleje (element 45) (w razie potrzeby), tuleje (element 2) i uszczelke pokrywy (element 11).
W korpusach zaworéw NPS 2 z tulejg dwustopniowg Cavitrol Il wyjaé takze pierécien dystansowy pokrywy i dwie uszczelki.
W przypadku zaworéw HPD i HPT o wielko$ciach NPS 8 do 24 HPD i HPT nalezy wykonac¢ krok 4 w celu podniesienia
tulei.

4. Usuna¢ pierscienie uszczelnienia (element 42), w razie potrzeby, oraz pierscien mocujacy (element 37) i odtozy¢ je na bok.

5. Zainstalowa¢ prety gwintowane (o diugo$ci okoto 6 cali) odpowiednio w otworach w gornej czeéci tulei w pionie. Na pretach
gwintowanych zainstalowac pierscienie podnoszace, nakretki lub $ruby oczkowe. Za pomocg nakretki do podnoszenia
unies¢ tuleje nad korpus zaworu.

A OSTRZEZENIE

Podnoszenie tulei nalezy wykona— pionowo i prosto z uzyciem wyposazenia przedstawionego na rysunku 6.
Podnoszenie pod katem moze spowodowa- uszkodzenie sprzetu podnoszacego i prowadzi— do uszkodzenia mienia
lub obrazen ciata.
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6. Usuna¢ i zutylizowa¢ wszystkie ptaskie uszczelki spiralne (elementy 43 i 11).

llustracja 6. Demontaz tulei za pomoca preta i nakretki do podnoszenia
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Uwaga

W celu utatwienia demontazu dostepne sg otwory do podnoszenia tulei oraz pierécienia mocujacego tuleje. Aby zapobiec
uszkodzeniu otworu do podnoszenia tulei, nalezy catkowicie wkreci¢ gwintowany pret do otworu. Nalezy jednak uwazac, aby
go nie przekrecié, Wystarczy go wkrecic recznie.

W przypadku trudnosci z podniesieniem tulei mozna skorzysta¢ z kawatka drewna oraz mitotka i uderza¢ gorne $ciecie tulei
w celu jej poluzowania i odtgczenia od korpusu lub uszczelki ptaskiej pierscienia gniazda.

Do usuwania tulei wymagane sg prety gwintowane ASTM A193 B7 lub odpowiedniki.

Wiecej informacji mozna uzyska¢ w biurze firmy Emerson.

Konstrukcje inne niz zespot gniazdo-zawieradto o szczelnym odcieciu przeptywu
(TSO)

1. Wyjac¢ pierscien gniazda (element 4) uszczelke pierécienia gniazda (element 12).

2. Patrz procedura obstugi grzyba zaworu lub procedura docierania gniazd.

Zespoly gniazdo-zawieradto o szczelnym odcieciu przepltywu (TSO)
Zespot gniazdo-zawieradto TSO: $rednica gniazda 0,8125 cala (ilustracja 8)

1. Zdemontowac¢ kotek mocujgcy wewnetrzny grzyb do trzpienia.

2. Przy uzyciu klucza tasmowego lub podobnego narzedzia odkreci¢ zewnetrzny grzyb z grzyba wewnetrznego. Nie
uszkodzi¢ zewnetrznych powierzchni prowadzacych grzyba.

3. Wyjg¢ zabezpieczong migkka uszczelke gniazda.
4. Zbadac stan techniczny wszystkich czesci i w razie potrzeby wymieni¢ na nowe.
5. Kontynuowaé procedure obstugi grzyba zaworu lub przeprowadzi¢ procedure docierania gniazda.
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Zespot gniazdo-zawieradto TSO: $rednica gniazda 1,6875 cala (ilustracja 9)

1. Wyja¢ pierscien dociskowy, pierscien zabezpieczajacy, pierscienie zapobiegajgce wyciskaniu i pierscien ttokowy.
2. Zdemontowac¢ sruby mocujagce zewnetrzny grzyb do trzpienia.

3. Przy uzyciu klucza taSmowego lub podobnego narzedzia odkreci¢ zewnetrzny grzyb z grzyba wewnetrznego. Nie
uszkodzi¢ zewnetrznych powierzchni prowadzacych grzyba.

4. Wyja¢ zabezpieczong miekkg uszczelke gniazda.
5. Zbada¢ stan techniczny wszystkich czesci i w razie potrzeby wymieni¢ na nowe.

6. Kontynuowa¢ procedure obstugi grzyba zaworu lub przeprowadzi¢ procedure docierania gniazda.
Zespot gniazdo-zawieradto TSO: Srednica gniazda 2,6875 cala i wieksze (ilustracja 10)

1. Wyjac¢ pierscien dociskowy, pierscien zabezpieczajacy, pierscienie zapobiegajgce wyciskaniu i pierscienie ttokowy.
2. Zdemontowac¢ $ruby mocujgce zewnetrzny grzyb do grzyba wewnetrznego.

3. Przy uzyciu klucza taSmowego lub podobnego narzedzia odkreci¢ zewnetrzny grzyb z grzyba wewnetrznego. Nie
uszkodzi¢ zewnetrznych powierzchni prowadzacych grzyba.

4. Wyjg¢ zabezpieczong miekkg uszczelke gniazda.
5. Zbada¢ stan techniczny wszystkich czesci i w razie potrzeby wymieni¢ na nowe.

6. Kontynuowac¢ procedure obstugi grzyba zaworu lub przeprowadzi¢ procedure docierania gniazda.

Obstuga grzyba zaworu

Numery elementdéw w ponizszej procedurze sg zgodne z oznaczeniami na ilustracjach 22, 23, 24, 26, 28, 30, 32, 34, 36 lub
38, jesli nie podano inacze;j.

1. Po wyjeciu grzyba zaworu (element 5) zgodnie z powyzszg procedurg postepowac dalej w zaleznosci od typu zaworu:

W przypadku zaworéw HPD i HPAD, pierscienie ttokowe (element 8) zgrupowane sg w co najmniej dwoch sekcjach; wyjaé
sekcje z wyztobien w grzybie zaworu.

W przypadku zaworéow HPS i HPAS, przej$¢ do kroku 2.

W przypadku zaworéw HPT i HPAT, przy uzyciu Srubokreta $ciggngc¢ pierécien dociskowy (element 10), a nastepnie
ostroznie $ciggng¢ pierscien zabezpieczajacy i pierscien uszczelniajgcy (elementy 9 i 8) z grzyba zaworu.

2. W celu wymiany trzpienia grzyba zaworu (element 6) wybi¢ kotek blokujgcy (element 7) i odkreci¢ trzpien z grzyba zaworu.

UWACGA

Nigdy nie nalezy uzywac¢ starego trzpienia z nowym grzybem zaworu. Uzycie starego trzpienia wymaga zawsze
nawiercenia nowego otworu pod kotek blokujacy w trzpieniu. Wiercenie otworéw zmniejsza wytrzymatos¢ trzpienia
i moze spowodowac uszkodzenie zaworu. Przy zamawianiu nowego grzyba zaworu zawsze nalezy zamawia¢ grzyb
zaworu, trzpien i kotek blokujacy jako jeden zestaw. Poda¢ poprawne numery kazdej z tych trzech czesci, lecz
podkresli¢, ze elementy te majg tworzy¢ jeden zespot.

Stary grzyb zaworu moze by¢ wykorzystywany z nowym trzpieniem.
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llustracja 7. Szczego6t zabezpieczonego miekkiego gniazda
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3. Wkreci¢ nowy trzpieh na grzyb zaworu i dokreci¢ go momentem sity podanym w tabeli 9. Wykorzystujgc otwoér pod kotek
blokujacy w grzybie zaworu jako prowadzenie, przewierci¢ trzpien wierttem o Srednicy podanej w tabeli 9.

4. Whic¢ kotek blokujgcy zesp6t trzpienia grzyba zaworu.

5. Jesli zachodzi konieczno$¢ dotarcia powierzchni gniazda, wykonac¢ ponizszg procedure przed zainstalowaniem pierscieni
ttokowych w zaworach HPD/HPAD lub pierscienia uszczelniajgcego w zaworach HPT/HPAT. Procedura wymiany zespotu
gniazdo-zawieradto zawiera instrukcje instalowania pierscieni ttokowych i uszczelniajgcych oraz procedure sktadania
zaworu.

Docieranie gniazd

Numery elementéw w ponizszej procedurze sg zgodne z oznaczeniami na ilustracjach 22, 23, 24, 26, 28, 30, 32, 34, 36 lub
38, jesli nie podano inacze;j.

We wszystkich zaworach z uszczelnieniem metal-na-metal dochodzi do pewnej okreslonej nieszczelnosci. Jesli nieszczelnose
staje sie zbyt duza, to mozliwe jest poprawienie stanu powierzchni uszczelniajgcych grzyba zaworu i pierscienia gniazda przed
ich docieranie. (Gtebokie zarysowania powinny by¢ usuniete przez obrobke skrawaniem a nie przez docieranie). Do docierania
wykorzysta¢ dobrej jakosci paste polerska gradacji 280 - 600. Posmarowac pastg dolng czes¢ grzyba zaworu.
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llustracja 8. Typowy odcigzony zespét gniazdo-zawieradto o szczelnym odcieciu przeptywu TSO
(srednica gniazda 0,8125 cala)
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Uwaga

Zawory z serii HP wykorzystujg uszczelki spiralnie zwijane. Uszczelki te zapewniajg szczelno$¢ po zgnieceniu i dlatego nie
moga by¢ ponownie wykorzystywane. Dotyczy to takze sytuacji ponownego wykorzystania uszczelki po wykonaniu procedury
docierania.

»Stara” uszczelka moze by¢ wykorzystana do docierania gniazda, lecz przy sktadaniu zaworu musi by¢ wymieniona na nowa.

Aby zachowac efekt docierania, po dotarciu powierzchni uszczelniajgcych, nie wolno zmieni¢ pozycji pierscienia gniazda
w korpusie zaworu ani pozycji tulei na pierscieniu gniazda. Po wyjeciu czesci do czyszczenia i wymiany ,starej” uszczelki,
nalezy ponownie je zamontowac w oryginalnych potozeniach.

23



Zawory HP i HPA Instrukcja obstugi
Grudzien 2023 D101634X0PL

llustracja 9. Typowy odcigzony zespot gniazdo-zawieradto o szczelnym odcieciu przeptywu TSO

(Srednica gniazda 1,6875 cala)
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W celu dotarcia powierzchni uszczelniajgcych nalezy wykona¢ ponizsza procedure.

1. Wiozy¢ nastepujgce czesci zgodnie z procedurg opisang w rozdziale dotyczgcym wymiany zespotu gniazdo-zawieradto:
,stara” uszczelka pierscienia gniazda (element 12), pierscien gniazda (element 4), tuleja (element 2) i ,stara” uszczelka
pokrywy (element 11).

2. Wykona¢ ponizszg procedure:

W przypadku zaworéw HPD, HPAD, HPT lub HPAT, zainstalowaé¢ w tulei zespot grzyba i trzpienia zaworu
(elementy 5 i 6) bez pierscieni ttokowych lub pierscienia uszczelniajgcego (elementy 8).

W przypadku zaworéw HPS lub HPAS, zainstalowa¢ w tulei zespot grzyba i trzpienia zaworu (elementy 5 i 6).

3. Natozy¢ pokrywe (element 18) przez trzpieh zaworu i zabezpieczy¢ przy uzyciu czterech nakretek szesciokatnych
(element 14).

4. Dotgczy¢ uchwyt (na przykiad kawatek preta zelaznego) do trzpienia zaworu i zabezpieczy¢ go nakretka. Obraca¢ uchwyt
w obie strony, docierajgc gniazdo.

5. Po dotarciu, jesli zachodzi konieczno$¢, zdemontowaé wyzej wymienione czesci zaworu (oznaczy¢ pozycje pierscienia

gniazda i tulei przy uzyciu miekkiego flamastra), oczysci¢ powierzchnie gniazda, wymieni¢ uszczelki, ztozy¢ zawor
i sprawdzi¢ szczelnosé. Jesli zachodzi potrzeba ponownie przeprowadzi¢ procedure docierania.
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llustracja 10. Typowy odciazony zespo6t gniazdo-zawieradio o szczelnym odcieciu przeptywu TSO
(Srednica gniazda 2,6875 cala i wieksza)
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Tabela 10. Grupy sitownikow
Grupa 1 Grupa 100
Kotnierz jarzma 71 i 90 mm (2-13/16 i 3-9/16 cala) Kotnierz jarzma 127 mm (5 cali)
472
473
4721473 474
585C 476
1B 585C
644 i 645 657
655 685
657 i 667 785C
6858I1EO|0%858R Grupa 101
Kotnierz jarzma 127 mm (5 cali)
667
Grupa 407 Grupa 802
Kotnierz jarzma 127 mm (5 cali) Kotnierz jarzma 127 mm (5 cali)
585C 585C
657
685 685
785C
785C
Grupa 803
127 mm (5 cali) kotnierz jarzma Kolnierz i Grupa1§,(;5 7 cali
178 mm (7 cali) kotnierz jarzma ofnierz jarzma i (7 Gl
685 685
785C 785C
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Wymiana zespotu gniazdo-zawieradio

A OSTRZEZENIE

Patrz ostrzezenia znajdujace sie na poczatku rozdzialu poswieconego obstudze w niniejszej instrukciji.

Po wykonaniu prac serwisowych ztozy¢ korpus zaworu wedtug przedstawionej ponizej procedury. Upewni¢ sie, ze wszystkie
powierzchnie uszczelniajgce zostaty doktadnie oczyszczone. Numery elementdédw w ponizszej procedurze sg zgodne
z oznaczeniami na ilustracjach 22, 23, 24, 26, 28, 30, 32, 34, 36 lub 38, jesli nie podano inaczej.

Uwaga

Zbadac¢ stan techniczny powierzchni uszczelniajgcych pierécienia gniazda, tulei, pierscienia mocujgcego tulei, pokrywy
i korpusu. Powierzchnie te musza by¢ w dobrym stanie technicznym, wszystkie zanieczyszczenia muszg byc¢ usuniete.
Mate zarysowania o gteboko$ci mniejszej niz 0,076 mm (grubos$¢ ludzkiego wtosa) moga pozostac.

W zadnym warunkach nie moga pozosta¢ zarysowania lub zadziory przechodzgce przez szlifowang powierzchnie
uszczelniajaca, gdyz uniemozliwig prawidtowe dziatanie uszczelki.

Uwaga

Otwory wyréwnujagce cisnienie zlokalizowane w grzybie zaworu zapewniajg poprawne i bezpieczne dziatanie zaworu. Otwory
wyrownujgce nalezy sprawdzac podczas kazdego demontazu zaworu zwigzanego z serwisowaniem. Wszelkie nieczystosci
nagromadzone w otworach wyréwnujgcych nalezy usung¢.

NPS 2 do 6 HPD (dtugi), HPT (dtugi) oraz NPS 2 do 8 CL1500 HPAD i HPAT
Konstrukcje inne niz konstrukcja TSO zespotu gniazdo-zawieradto

Uwaga

Montujgc tuleje standardowg, nalezy zréwna¢ dwa otwory zlokalizowane w tulei z linig $Srodkowg korpusu zaworu. Patrz
ilustracja 23.

1. Zainstalowac¢ uszczelke pierscienia gniazda (element 12) w korpusie zaworu. Zainstalowac pierscien gniazda (element 4).
2. Zainstalowac tuleje.

3. W celu zatozenia pierscieni ttokowych lub pierscieni uszczelniajgcych (element 8) nalezy postepowaé zgodnie z ponizszg
procedurg:

W zaworach HPD i HPAD, jesli zachodzi konieczno$¢ zainstalowania nowych pierscieni ttokowych, to sg one dostarczane

w jednej czesci. Do rozdzielenia pierscienia na dwie czesci nalezy wykorzysta¢ imadto o gtadkich lub owinigtych tasma
szczekach. Umiesci¢ pierscien w szczekach, tak by nastepowato jego Sciskanie do postaci owalnej. Sciska¢ pierscien powoli
do momentu rozdzielenia sie go na obu koncach. Jesli pierscien rozdzieli sie tylko z jednej strony, to nie probowaé go rozcinac
lub rozrywaé. Kontynuowa¢ $ciskanie do momentu rozdzielania sie po drugiej stronie. Pierscien moze by¢ takze roztamany
przez naciskanie na twardej powierzchni takiej jak krawedz stotu. Nie zaleca sie pitowania lub ciecia.

Zdja¢ wszystkie zabezpieczenia z zespotu grzyba i trzpienia zaworu i potozy¢ go na powierzchni zabezpieczajgcej. Nastepnie
umiescic¢ pierscienie ttokowe w odpowiednim wycieciu stronami rozcietymi do siebie.

W zaworach HPT i HPAT, natozy¢ pierscien uszczelniajgcy (element 8) na grzyb zaworu (element 5). Natozy¢ pierscien
uszczelniajacy strong otwartg do pierscienia uszczelniajgcego gniazda grzyba zaworu przy przeptywie do dotu (przekréj A
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na ilustracji 25) lub strong otwartg do konca trzpienia grzyba zaworu przy przeptywie do gory (przekréj B na ilustracji 25).
Natozy¢ pierscien zabezpieczajgcy (element 9) na grzyb zaworu. Zabezpieczyé, zakladajgc pierscien dociskowy (element 10).

Wymieniajgc pokrywe korpusu zaworu HPAS Micro-Flat nalezy sie upewnic, ze zesp6t grzyba i trzpienia zaworu Micro-Flat
jest ustawiony zgodnie z ilustracjg 11. Nastepnie nalezy przesung¢ pokrywe nad trzpieniem i nasunaé na sruby.

Uwaga
Grzyby Micro-flat nalezy montowac¢ zgodnie z ilustracjami 11 i 23. Wiasciwe ustawienie grzyba zwieksza obszar utatwiajgcy
wprowadzenie grzyba i trzpienia.

llustracja 11. Ustawienie grzyba zaworu Micro-Flat

WLOT
GRZYB TWO-FLAT

WLOT
GRZYB ONE-FLAT

A5602

4. Zainstalowac grzyb zaworu w tulei.
5. Zatozy¢ uszczelke ptaska pokrywy (element 11) na tuleje.
6. Zainstalowac¢ pokrywe na trzpien zaworu oraz na korpus zaworu.

Zespoly gniazdo-zawieradto o szczelnym odcieciu przeptywu TSO

Zespot gniazdo-zawieradto TSO: $rednica gniazda 0,8125 cala (ilustracja 8)

1. Przy uzyciu klucza tasmowego lub podobnego narzedzia, ktore nie uszkodzi zewnetrznych powierzchni prowadzacych
grzyba, wkreci¢ zewnetrzny grzyb w grzyb wewnetrzny do uzyskania potgczenia metal na metal.

2. Oznaczy¢ potozenie gornej powierzchni wewnetrznego grzyba wzgledem grzyba zewnetrznego w pozycji ztozone;.

3. Wykreci¢ zewnetrzny grzyb z grzyba wewnetrznego i zainstalowac uszczelke na grzybie wewnetrznym tak, aby znajdowata
sie ponizej czesci nagwintowane;j.

4. Przy uzyciu klucza taSmowego lub podobnego narzedzia, ktére nie uszkodzi zewnetrznych powierzchni prowadzacych
grzyba, wkreci¢ zewnetrzny grzyb w grzyb wewnetrzny do momentu pokrycia sie znacznikow. Zagwarantuje
to uszczelnienie metal na metal i prawidtowe $ci$niecie uszczelki.

5. Przewierci¢ grzyb wewnetrzny przy uzyciu wiertta o wtasciwej $rednicy (takiej samej jak otwor do kotkowania trzpienia)
i zainstalowac kotek blokujgcy.

6. Zalozy¢ uszczelke ptaskg pokrywy (element 11) na tuleje.
7. Zainstalowaé pokrywe na trzpieh zaworu oraz na korpus zaworu.
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Zespot gniazdo-zawieradto TSO: $rednica gniazda 1,6875 cala (ilustracja 9)

1.

Przy uzyciu klucza taSmowego lub podobnego narzedzia, ktére nie uszkodzi zewnetrznych powierzchni prowadzacych
grzyba, wkreci¢ zewnetrzny grzyb w grzyb wewnetrzny do uzyskania potgczenia metal na metal.

2. Oznaczy¢ potozenie gérnej powierzchni wewnetrznego grzyba i trzpienia wzgledem znacznikéw w pozycji ztozone;.

o N o o

. Wykreci¢ zewnetrzny grzyb z grzyba wewnetrznego i zainstalowac uszczelke na grzybie wewnetrznym tak, aby znajdowata

sie ponizej czesci nagwintowane;j.

. Przy uzyciu klucza taSmowego lub podobnego narzedzia, ktére nie uszkodzi zewnetrznych powierzchni prowadzgcych

grzyba, wkreci¢ zewnetrzny grzyb w grzyb wewnetrzny do momentu pokrycia si¢ znacznikéw. Zagwarantuje
to uszczelnienie metal na metal i prawidtowe $ci$niecie uszczelki.

. Wkreci¢ sruby pozycjonujgce trzpien w grzybie zewnetrznym i dokreci¢ momentem sity 11 Nm.

. Zainstalowac pierscien ttokowy, pierscienie zabezpieczajgce przed wyciskaniem, pierscien zabezpieczajacy i dociskowy.
. Zatozy¢ uszczelke ptaska pokrywy (element 11) na tuleje.

. Zainstalowac¢ pokrywe na trzpieh zaworu oraz na korpus zaworu.

Zespot gniazdo-zawieradto TSO: Srednica gniazda 2,6875 cala i wieksza (ilustracja 10)

1.

Przy uzyciu klucza taSmowego lub podobnego narzedzia, ktére nie uszkodzi zewnetrznych powierzchni prowadzacych
grzyba, wkreci¢ zewnetrzny grzyb w grzyb wewnetrzny do uzyskania potgczenia metal na metal.

2. Oznaczy¢ potozenie goérnej powierzchni wewnetrznego grzyba wzgledem grzyba zewnetrznego w pozycji ztozonej.

© N O O

. Wykreci¢ zewnetrzny grzyb z grzyba wewnetrznego i zainstalowa¢ uszczelke na grzybie wewnetrznym tak, aby znajdowata

sie ponizej czesci nagwintowane;j.

. Przy uzyciu klucza taSmowego lub podobnego narzedzia, ktére nie uszkodzi zewnetrznych powierzchni prowadzgcych

grzyba, wkreci¢ zewnetrzny grzyb w grzyb wewnetrzny do momentu pokrycia si¢ znacznikdéw. Zagwarantuje
to uszczelnienie metal na metal i prawidtowe $ci$niecie uszczelki.

. Wkreci¢ Sruby pozycjonujace wewnetrzny grzyb w grzybie zewnetrznym i dokreci¢é momentem sity 11 Nm.

. Zainstalowac pierscien ttokowy, pierscienie zabezpieczajgce przed wyciskaniem, pierscien zabezpieczajacy i dociskowy.
. Zatozy¢ uszczelke ptaska pokrywy (element 11) na tuleje.

. Zainstalowac¢ pokrywe na trzpieh zaworu oraz na korpus zaworu.

Konstrukcje NPS od 8 do 24 HPD i HPT oraz NPS 12 HPAD/HPAT
(rysunki 26, 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 38, 39 40)

1.

28

Zainstalowac uszczelke ptaska pierécienia gniazda (element 12) w dolnym rowku uszczelki w korpusie zaworu (element 1)
i sprawdzié, czy uszczelka jest wySrodkowana w rowku, a dolna powierzchnia uszczelki jest wyrbwnana z pasujgcg
powierzchnig korpusu.

. Jesli ma to zastosowanie, zainstalowac pierscien gniazda (element 4) w korpusie zaworu. Podnie$¢ za pomoca pierscieni

podnoszgcych na pretach gwintowanych wkreconych w przeznaczone do tego otwory. Uwazac, aby rownomiernie
opuszczacé pierscien gniazda i nie dopusci¢ do uszkodzenia ptaskiej uszczelki (element 12) przez pierscieh gniazda.

. W razie potrzeby zainstalowac 1 sztuke pierécienia uszczelnienia (element 42) w umieszczonym najnizej rowku tulei,

ustawiajgc otwartg czes¢ pierscienia uszczelnienia w kierunku goérnej lub dolnej powierzchni pierscienia gniazda, zaleznie
od kierunku przeptywu. Upewnic¢ sie, ze pierscien zapobiegajacy wyciskaniu znajduje sie po zamknietej stronie pierscienia
uszczelnienia, a stozkowa powierzchnia pierscienia zapobiegajgcego wyciskaniu oraz pierscienia uszczelnienia pasujg do
siebie; patrz ilustracja 12.
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llustracja 12. Element uszczelnienia migkkiego oraz jego utozenie montazowe
GRZYB

TULEJA
PIERSCIEN ZAPOBIEGAJACY WYCISKANIU
PLASZCZ USZCZELNIENIA

SPREZYNA
USZCZELNIENIA

POKRYWA (18)
POKRYWA (18) (KONSTRUKCJA POKRYWY
(KONSTRUKCJA POKRYWY Z OBWODEM) Z OBWODEM)
ELEMENT USTALAJACY TULEI (45) ELEMENT USTALAJACY
(KONSTRUKCJA ELEMENTU TULEI (45)
USTALAJACEGO TULEI) (KONSTRUKCJA ELEMENTU
TULEJA (2) GRZYB (5) USTALAJACEGO TULEI)

TULEJA (2) GRZYB (5)

PIERSCIEN TLOKOWY

USZCZELK (8) PIERSCIEN TLOKOWY (8)

P DEASKA PIERSCIEN USZCZELKA

“3) DOCISKOWY (9) PLASKA (43) PIERSCIEN DOCISKOWY (9)
PIERSCIEN USZCZELNIENIA (42) PIERSCIEN ZAPOBIEGAJACY
(OTWARTA STRONA DO GORY) WYCISKANIU (42)
PIERSCIEN ZAPOBIEGAJACY (F::f)RSC'EN USZCZELNIENIA
WYCISKANIU (42) (OTWARTA STRONA NA DOL)

(a) PRZEPLYW DO GORY (b) PRZEPLYW DO DOLU
GRZYB TULEJA

PIERSCIEN

ZAPOBIEGAJACY

WYCISKANIU PLASZCZ

USZCZELNIENIA
SPREZYNA

USZCZELNIENIA

SPREZYNA
USZCZELNIENIA

PLASZCZ PIERSCIEN
USZCZELNIENIA ZAPOBIEG-

AJACY
WYCISKANIU

TULEJA GRzZYB

(a) ZAWORY NPS 14-24, PRZEPLYW DO DOLU b) ZAWOR NPS 14, PRZEPLYW DO GORY

Uwaga

Pierscienia zapobiegajgcego wyciskaniu NIE WOLNO montowac¢ odwrotnie. Zawiera on strone ptaskg oraz strone stozkowa.
Strona stozkowa pierscienia zapobiegajgcego wyciskaniu pasuje do powierzchni stozkowanej pierscienia uszczelnienia.

W przypadku niewlasciwego zmontowania uszczelnienie nie bedzie dziata¢ prawidtowo. Instalacje uszczelnienia nalezy
wykonac¢ przed montazem tulei w zaworze. Instalacje pierscienia uszczelnienia Bore Seal nalezy wykonaé zgodnie z opisem
w czesci dotyczacej zespotu gniazdo-zawieradto z uszczelkg Bore Seal.
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4. Wsuwac pierscien dociskowy (element 9) do rowka uszczelnienia do momentu, gdy zetknie sie z pierscieniem
uszczelnienia (element 42).

5. Zainstalowa¢ prety gwintowane (o dtugosci okoto 6 cali) w otworach w gornej czesci tulei. Na precie gwintowanym
zainstalowac pierscienie podnoszace, nakretki lub $ruby oczkowe.

Uwaga

Aby zapobiec uszkodzeniu otwordéw do podnoszenia tulei/pierécienia gniazda, nalezy catkowicie wkreci¢ gwintowany pret do
otworu tulei/pierscienia gniazda. Nalezy jednak uwazac¢, aby go nie przekreci¢. Wystarczy go wkreci¢ recznie.

Do instalaciji tulei/pierécienia gniazda wymagane sa prety gwintowane ASTM A193 B7 lub odpowiedniki.

6. Zainstalowac tuleje (element 2) w korpusie zaworu i podnie$¢ tuleje za pomoca pierscieni do podnoszenia na pretach
gwintowanych. Podczas montazu tulei (element 2) nalezy uwazaé, aby rownomiernie opuszczac tuleje i nie dopusci¢ do
uszkodzenia ptaskiej uszczelki (element 12) lub pierécienia gniazda (element 4) przez tuleje (element 2).

Uwaga

W przypadku stosowania tulei z nawierconymi otworami przed jej instalacjg w korpusie nalezy przedmuchac tuleje wraz
z otworami, aby nie dopusci¢ do pochwycenia zadziorow i zanieczyszczen miedzy tulejg a grzybem, co mogtoby doprowadzié¢
do uszkodzenia.

7. W przypadku zaworéw NPS od 8 do 12 z pokrywg z obwodem zainstalowac 3 spiralne uszczelki tulei (element 43),
a w przypadku zaworéw NPS od 8 do 14 z pierscieniem ustalajgcym tulei (45) zainstalowac 2 uszczelki, w przypadku
zaworéw NPS od 16 do 24 z pier$cieniem ustalajgcym tulei (element 45) zainstalowaé 3 uszczelki,upewniajac sie, ze
uszczelki przylegajg réwno do powierzchni rowka.

8. Jesli ma to zastosowanie, zainstalowa¢ pierscien mocujgcy tuleje (element 45) na tulei. W przypadku zaworéw NPS od
8 do 12 nalezy zainstalowac¢ pojedynczg spiralng uszczelke (element 43) w rowku uszczelki w gbrnej czesci elementu
ustalajgcego tulei. W przypadku zaworéw NPS 14 zainstalowac 2 uszczelki w rowku na uszczelke na gérnej powierzchni
elementu ustalajgcego tulei. W przypadku zaworéw NPS od 8 do 12 nalezy zainstalowac pojedynczg spiralng uszczelke
(element 43) w rowku uszczelki w gérnej czesci elementu ustalajgcego tulei.

9. Zainstalowac¢ uszczelke pokrywy (element 11) w rowku wokot otworu zespotu gniazdo-zawieradto w korpusie zaworu.

10. Zainstalowa— pierscienie ttokowe w liczbie 2 (klucz 8) w rowkach ttoka (klucz 5).

Uwaga

Jesli zachodzi konieczno$— zainstalowania nowych pierécieni ttokowych, to sg one dostarczane w jednej czesci. Do
rozdzielenia pierscienia na dwie czesci nalezy wykorzysta— imadio o gtadkich lub owinietych tasma szczekach. Umiesci—
pierécien w szczekach, tak by nastgpowato jego $ciéniecie do postaci owalnej. Sciska— pierscier powoli do momentu
rozdzielenia sie go na obu koncach. Jesli pierscien rozdzieli sie tylko z jednej strony, nie prébowa— go rozcina— lub rozrywa-.
Kontynuowa— $ciskanie do momentu rozdzielania sie po drugiej stronie. Pierscien moze by— takze roztamany przez
naciskanie na twardej powierzchni takiej jak krawedz stotu. Nie zaleca sie pitowania lub ciecia.

11. Wiozy¢ zespot grzyb/trzpien w otwor tulei (element 2) i delikatnie oprze¢ powierzchnie uszczelniajgca grzyb o powierzchnie
uszczelniajgcg tulei, dopilnowujgc, aby nie doszto do wypchniecia pierscieni ttokowych.

12. Opusci¢ pokrywe (element 18) na trzpien grzyba zaworu w taki sposéb, aby trzpien zaworu byt wysrodkowany na pokrywie.
Dzieki temu gorna czes¢ trzpienia zablokuje sie w otworze dtawnicy w pokrywie. Opuszcza¢ dalej pokrywe na pierscien
mocujacy tuleje.
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Uwaga

Nalezy uwazac, aby podczas opuszczania pokrywy na zawor nie dopusci¢ do uszkodzenia uszczelek spiralnych przez
pokrywe.

Uszkodzone uszczelki nalezy wymienic.

Nasmarowane fabrycznie nakretki (element 14), o ktérych mowa w kroku 10 mozna zidentyfikowac po cienkiej, czarnej
warstwie pokrywajacej ich gwinty.

Whtasciwa procedura dokrecania $rub opisana w kroku 10 obejmuje takze sprawdzenie, w szczegdlnoéci, czy gwinty Srub
dwustronnych pokrywy sg czyste i czy nakretki szesSciokatne dokrecone wiasciwym momentem sity.

UWAGA

Wykonanie potaczenia korpusu z pokrywa niezgodnie z dobrymi zasadami wykonywania potaczenh srubowych
i momentami sit zawartymi w tabeli 7 moze spowodowac¢ uszkodzenie zaworu. Do dokrecania nalezy uzywac tylko
kluczy dynamometrycznych. Nie zaleca sie stosowa¢ dokrecania na goraco.

Uwaga

Sruby dwustronne i nakretki powinny by¢ zainstalowane w taki sposob, aby oznaczenia producenta i wykonania
materiatowego byty dobrze widoczne, umozliwiajgc tatwe poréwnanie z materiatami wybranymi i opisanymi w karcie produktu
Emerson/Fisher dostarczanej wraz z produktem.

A OSTRZEZENIE

Wybér nieprawidtowych materiatow srub dwustronnych i nakretek lub zastosowanie niewtasciwych czesci
zamiennych moze by¢ przyczyng zranienia pracownikow lub powstania szkéd majatkowych. Nie wolno uzywa¢ ani
sktadac¢ tego urzadzenia, wykorzystujac sruby dwustronne i nakretki, ktére nie sg dopuszczone do stosowania przez
firme Emerson/Fisher i/lub nie zostatly wymienione na karcie dostarczanej wraz z produktem. Zastosowanie
niewlasciwych materiatéw i czeSci moze prowadzi¢ do powstawania naprezen przekraczajacych dopuszczalne
wartosci okreslone dla konkretnej aplikacji. Sruby dwustronne nalezy zamontowac tak, aby byty widoczne oznaczenia
producenta i wykonania materiatowego. W przypadku podejrzen niezgodnosci miedzy posiadanymi czesciami

a czesciami dopuszczonymi do stosowania nalezy si¢ niezwtocznie skontaktowac z biurem sprzedazy Emerson.

13. Nasmarowac gwinty $rub, powierzchnie nakretek (element 14) i podktadki (element 40) (jesli dotagczono) specjalnym
smarem zapobiegajacym zacieraniu (nie jest to konieczne przy fabrycznie nasmarowanych $rubach). Natozyé nakretki
i dokrecic¢ je palcami. Dokreci¢ naprzemiennie nakretki momentem sity rownym 1/4 nominalnego podanego w tabeli 7.
Gdy wszystkie nakretki zostana dokrecone momentem sity o tej warto$ci, zwiekszy¢ moment o 1/4 i powtorzyé procedure
dokrecania. Powtorzy¢ powyzszg procedure do uzyskania nominalnego momentu sity dokrecajacego dla wszystkich $rub.
Dokreci¢ momentem koricowym jeszcze raz i je$li ktéras z nakretek jeszcze sie obraca, to dokreci¢ ponownie wszystkie.

14. Zainstalowa¢ nowg dtawnice i elementy komory dfawnicy zgodnie z punktami 15 i 16 procedury wymiany dtawnicy.
Zapoznac sie z uwagg poprzedzajgcg punkt 15.

15. Zamontowac¢ sitownik zgodnie z wtasciwg procedurg opisang w instrukcji obstugi sitownika. Sprawdzi¢ szczelnos¢ zaworu
po podtgczeniu do instalacji. Jesli zachodzi konieczno$¢, to dokreci¢ nakretki kotnierza dtawnicy (patrz tabela 7).

NPS 3 do 6 HPD (krétki), HPT (krétki), HPS (krétki) oraz NPS 6 i 8 CL2500 HPAD,
HPAT (rysunki 34, 35, 36 i 37)

1. Zainstalowa¢ uszczelke ptaska pierscienia gniazda (element 12) w dolnym rowku uszczelki w korpusie zaworu (element 1)
i sprawdzi¢, czy uszczelka jest wysrodkowana w rowku, a dolna powierzchnia uszczelki jest wyréwnana z pasujaca
powierzchnig korpusu.

N

Zainstalowac¢ pierscien uszczelnienia (element 4) na uszczelce w korpusie.

R

Zatozyc¢ tuleje (element 2) na pierscien uszczelnienia.

>

Jesli zachodzi potrzeba, zatozy— pierécien dociskowy (element 9) na rowek tulei.
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5. W przypadku konstrukcji HPT, wsuna— 1 sztuke pierécienia uszczelnienia (klucz 42) w pierscien mocujacy tuleje (klucz 45),
ustawiajac otwartg cze$— pierécienia uszczelnienia w kierunku goérnej lub dolnej powierzchni pierscienia gniazda, zaleznie
od kierunku przeptywu. Dla przeptywu do goéry uszczelka bedzie musiata by— skierowana otworem w kierunku strony
pokrywy elementu mocujgcego; dla przeptywu do dotu otwor uszczelnienia musi by— skierowany w strone tulei elementu
ustalajacego. Upewni¢ sie, ze pierécien zapobiegajacy wyciskaniu znajduje sie po zamknietej stronie pierscienia
uszczelnienia (patrz ilustracja 32).

Uwaga

Pierécienia zapobiegajacego wyciskaniu NIE WOLNO montowa¢ odwrotnie. Ma on strone ptaska oraz strone katowa. Strony
katowe nalezy zmontowa¢ dopasowane do siebie. W przypadku niewtasciwego zmontowania uszczelnienie nie bedzie dziata¢
prawidtowo. Instalacje uszczelnienia nalezy wykonac przed montazem pierécienia mocujacego tuleje w zaworze. W celu
utrzymywania pierscienia zapobiegajgcego wyciskaniu wewnatrz podczas opuszczania tulei mozna uzy¢ porcji smaru.

6. Zainstalowac¢ pierscien mocujacy tuleje (element 45) na tulei.
7. Dla konstrukcji HPD i HPT zainstalowa— pier$cienie tlokowe w liczbie 2 (klucz 39) w rowkach ttoka (klucz 6).

Uwaga

Jesli zachodzi konieczno$— zainstalowania nowych pierécieni ttokowych, to sg one dostarczane w jednej czesci. Do
rozdzielenia pierécienia na dwie cze$ci nalezy wykorzysta— imadto o gtadkich lub owinigtych taSma szczekach. Umiesci—
pierscien w szczekach, tak by nastepowato jego $ciskanie do postaci owalnej. Sciska— piersciern powoli do momentu
rozdzielenia sie go na obu koncach. Jesli pierécien rozdzieli sie tylko z jednej strony, to nie prébowa— go rozcina— lub
rozrywa—. Kontynuowa— $ciskanie do momentu rozdzielania sie po drugiej stronie. Pierscieh moze by— takze roztamany przez
naciskanie na twardej powierzchni takiej jak krawedz stotu. Nie zaleca sie pitowania lub ciecia.

8. Whozy¢ grzyb (element 6) w zespot przez pierscien mocujacy tuleje. Opuszczac do zetkniecia sie z gniazdem.
9. Zatozyc¢ 2 sztuki spiralnych uszczelek na wyztobienie uszczelek na pierécieniu mocujgcym tuleje.
10. Zainstalowac uszczelke pokrywy (element 11) w rowku wokot otworu zespotu gniazdo-zawieradto w korpusie zaworu.
11. Opusci¢ pokrywe (element 18) na trzpien grzyba zaworu w taki sposéb, aby trzpier zaworu byt wy$rodkowany na pokrywie.
Dzieki temu gbrna czes¢ trzpienia zablokuje sie w otworze dtawnicy w pokrywie. Opuszczac¢ dalej pokrywe na pierscien
mocujacy tuleje.

Uwaga

Nalezy uwazac, aby podczas opuszczania pokrywy na zawér nie dopusci¢ do uszkodzenia uszczelek spiralnych przez pokrywe.
Uszkodzone uszczelki nalezy wymienic.

Nasmarowane fabrycznie nakretki (element 14), o ktérych mowa w kroku 12 mozna zidentyfikowaé po cienkiej, czarnej
warstwie pokrywajacej ich gwinty.

Wiasciwa procedura dokrecania $rub opisana w kroku 12 obejmuje takze sprawdzenia, czy gwinty $rub sg czyste i dokrecone
wiasciwym momentem sity.

Gwintowane otwory znajdujg sie w tulei oraz w pierscieniu mocujgcym tuleje, ktérych, w razie potrzeby, mozna uzyé do
podnoszenia w czasie instalacji.

Aby uzyska— dodatkowe informacje, nalezy sie skontaktowa— z biurem sprzedazy firmy Emerson.

A OSTRZEZENIE

Wybér nieprawidtowych materiatéw $rub dwustronnych i nakretek lub zastosowanie niewtasciwych czesci
zamiennych moze by¢ przyczyng zranienia pracownikéw lub powstania szkéd majatkowych. Nie wolno uzywa¢ ani
sktadaé tego urzadzenia, wykorzystujac sruby dwustronne i nakretki, ktére nie sa dopuszczone do stosowania przez
firme Emerson/Fisher i/lub nie zostaly wymienione na karcie dostarczanej wraz z produktem. Zastosowanie
niewtasciwych materiatéw i cze$ci moze prowadzi¢ do powstawania naprezen przekraczajacych dopuszczalne
wartosci okreslone dla konkretnej aplikacji. Sruby nalezy zamontowa¢ tak, aby byly widoczne oznaczenia producenta
i wykonania materialowego. W przypadku podejrzen niezgodnosci miedzy posiadanymi cze$ciami a cze$ciami
dopuszczonymi do stosowania nalezy natychmiast skontaktowa¢ sie z biurem sprzedazy firmy Emerson.
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UWAGA

Wykonanie polaczenia korpusu z pokrywa niezgodnie z dobrymi zasadami wykonywania potaczen srubowych
i momentami sit zawartymi w tabeli 7 moze spowodowac¢ uszkodzenie zaworu. Do dokrecania nalezy uzywac tylko
kluczy dynamometrycznych. Nie zaleca si¢ stosowa¢ dokrecania na goraco.

Uwaga

Sruby dwustronne i nakretki powinny by¢ zamontowane w taki sposéb, aby oznaczenia producenta i wykonania
materialowego byly dobrze widoczne, umozliwiajgc fatwe poréwnanie z materiatami wybranymi i opisanymi w karcie produktu
Emerson/Fisher dostarczanej wraz z produktem.

12. Nasmarowac gwinty $rub, powierzchnie nakretek (element 14) i podktadki (element 40) (jesli dotgczono) specjalnym
smarem zapobiegajacym zacieraniu (nie jest to konieczne przy fabrycznie nasmarowanych $rubach). Natozy¢ podktadki
i nakretki i dokreci¢ je palcami. Nakretki dokreca¢ naprzemiennie momentem sity nieprzekraczajgcym 1/4 wartosci
nominalnej podanej w tabeli 9. Gdy wszystkie nakretki zostang dokrecone momentem sity o tej warto$ci, zwiekszy¢ moment
0 1/4 i powtdrzy¢ procedure dokrecania. Powtorzy¢ powyzszg procedure do uzyskania nominalnego momentu sity
dokrecajacego dla wszystkich $rub. Dokreci¢ momentem korcowym jeszcze raz i jesli ktéras z nakretek jeszcze sie obraca,
to dokreci¢ ponownie wszystkie.

13. Zainstalowa¢ nowa dtawnice i elementy komory dtawnicy zgodnie z punktami 15 i 16 procedury wymiany dfawnicy.
Zapoznac sie z uwaga poprzedzajaca punkt 15 tej procedury .

14. Zamontowac sitownik zgodnie z wtasciwg procedurg opisana w instrukcji obstugi sitownika. Sprawdzi¢ szczelno$¢ dtawnicy
po przekazaniu zaworu do eksploataciji. Jesli zachodzi konieczno$¢, dokreci¢ nakretki kotnierza dtawnicy (patrz tabela 6).

Zestaw modyfikacyjny: instalowanie zespotu gnhiazdo-zawieradto
z uszczelka C-seal

Dotyczy konstrukcji HPD (dtugi), HPT (dtugi) o wielko$ciach NPS 2 do 6 oraz HPAD,
HPAT o wielko$ciach NPS 2 do 8 CL1500

Uwaga

W zaworach z zespotem gniazdo-zawieradto C-seal wymagana jest wieksza sita dynamiczna sitownika. Przed instalowaniem
zespotu gniazdo-zawieradto z uszczelkg C-seal w istniejgcym zaworze nalezy sie skontaktowaé z biurem sprzedazy Emerson
w celu uzyskania szczegdtowych informacji o wymagane;j sile dynamicznej nowego sitownika.

Montaz nowego zespotu grzyb / pierscien mocujgcy (z uszczelnieniem grzyba typu C-seal) nalezy wykona¢ wedtug ponizszej
procedury:

UWAGA

W celu unikniecia nieszczelnosci zaworu po ponownym jego podigczeniu do instalacji nalezy stosowac tylko
odpowiednie materialy i metody zabezpieczania wszystkich powierzchni uszczelniajgcych czesci zespotu
gniazdo-zawieradto podczas demontazu poszczegélnych czesci i montazu ich w korpusie zaworu.

1. Posmarowa¢ wewnetrzng powierzchnie uszczelki C-seal odpowiednim smarem wysokotemperaturowym. Pokry¢ smarem
takze zewnetrzng powierzchnie grzyba zaworu w miejscu, gdzie musi zosta¢ wcisnieta uszczelka C-seal (ilustracja 13).

2. Umiesci¢ uszczelke C-seal w odpowiedniej pozyciji, zaleznej od kierunku przeptywu medium przez zawor.

® Uszczelka C-seal musi by¢ umieszczona otwartg czescig do gory w zaworze o kierunku przeptywu medium do goéry
(ilustracja 13).

® Uszczelka C-seal musi by¢ umieszczona otwartg cze$cig do dotu w zaworze o kierunku przeptywu do dotu (ilustracja 13).
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Uwaga

Do prawidtowego umieszczenia uszczelki C-seal na grzybie potrzebne jest specjalne narzedzie. Narzedzie to jest dostepne
jako czesc¢ zapasowa, ktérg mozna zamowi¢ w firmie Fisher lub moze by¢ wyprodukowane, postugujgc sie wymiarami

na ilustracji 14.

3. Umiesci¢ uszczelke C-seal na gornej czesci grzyba zaworu i nasunac jg na grzyb przy uzyciu specjalnego narzedzia.
Ostroznie nasuwac uszczelke C-seal na grzyb do momentu kontaktu narzedzia z poziomg powierzchnig odniesienia grzyba
(ilustracja 15).

4. Specjalnym smarem wysokotemperaturowym pokry¢ gwint grzyba. Nastepnie umiesci¢ pierscien mocujgcy uszczelke
C-seal i dokreci¢ go przy uzyciu odpowiedniego narzedzia, takiego jak klucz tasSmowy.

5. Uzywajgc odpowiedniego narzedzia, takiego jak punktak, rozbi¢ gwint w jednym punkcie w gérnej czesci grzyba zaworu
(ilustracja 16). Spowoduje to zablokowanie pierscienia mocujgcego uszczelke C-seal.

6. Zainstalowac nowy zesp6t grzyb / pierscien mocujgcy z uszczelkg C-seal na nowym trzpieniu, postepujac zgodnie
z procedurg opisang w czesci Wymiana zespotu gniazdo-zawieradto w niniejszej instrukcji.

7. Zainstalowa¢ pierécienie ttokowe zgodnie z procedurg opisang w czesci Wymiana zespotu gniazdo-zawieradto w niniejszej
instrukcji obstugi.

8. Zdjgc¢ istniejgcy sitownik zaworu i pokrywe zgodnie z procedurg opisang w rozdziale Wymiana dtawnicy niniejszej instrukciji.

llustracja 13. Zawoér HPD z uszczelka C-seal
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llustracja 14. Narzedzie do instalacji uszczelki C-seal grzyba

€ oA >
<€ @B >
45° X 1,524
(0,06) —Sj
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< OF > 45° X 0,508 (0,02)
< oG > ZAOKRAGLIC
TRE
mm (cale) c|<)FS<AWEDZ|E
- ZH > o
|—€ > 45° X 0,254 (0,01)
ABTTT MAKS
DO GRZYBOW Wymi
ZAWOROW tyn_:nar:(, mm ” Numer czesci
PASUJACYCH (patrz ilustracja14) (do
DO GNIAZI?A zamowienia
O WIELKOSCI A B o] D E F G H narzedzia)
(cale)
52,324 - 52,680 - 55,118 -
2,875 82,55 52,578 4,978 - 5,029 3,708 - 3,759 41,148 52,781 55,626 70,891 - 71,044 24B9816X012
58,674 - 61,011 - 63,449 -
3,4375 101,6 58,028 4,978 - 5,029 3,708 - 3,759 50,8 61,112 63,957 85,166 - 85,319 24B5612X012
65,024 - 68,936 - 71,374 -
3,625 104,394 65,278 4,978 - 5,029 3,708 - 3,759 50,8 69,037 71,882 89,941 - 90,094 24B3630X012
83,439 - 87,351 - 89,789 -
4,375 125,984 83,693 4,978 - 5,029 3,708 - 3,759 50,8 87 452 90,207 108,991 - 109,144 | 24B3635X012
100,076 - 103,835 - 106,274 -
5,375 142,748 100,33 4,978 - 5,029 3,708 - 3,759 45,974 103,937 106,782 128,219 - 128,372 | 23B9193X012
DO GRZYBOW Wymi I
ZAWOROW " yrf:larty, ca e1 i Numer czesci
PASUJACYCH (patrziilustraciait4) (do
DO GNIAZDA zamowienia
O WIELKOSCI A B Cc D E F G H narzedzia)
(cale)
2,875 3,25 2,060 - 2,070 0,196 - 0,198 0,146 - 0,148 1,62 2,074 - 2,078 2,170 - 2,190 2,791 - 2,797 24B9816X012
3,4375 4,00 2,310 - 2,320 0,196 - 0,198 0,146 - 0,148 2,00 2,402 - 2,406 2,498 - 2,518 3,353 - 3,359 24B5612X012
3,625 4,11 2,560 - 2,570 0,196 - 0,198 0,146 - 0,148 2,00 2,714 -2,718 2,810 -2,830 3,541 - 3,547 24B3630X012
4,375 4,96 3,285 - 3,295 0,196 - 0,198 0,146 - 0,148 2,00 3,439 - 3,443 3,535 - 3,555 4,291 - 4,297 24B3635X012
5,375 5,62 3,940 - 3,950 0,196 - 0,198 0,146 - 0,148 1,81 4,088 - 4,092 4,184 - 4,204 5,048 - 5,054 23B9193X012
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UWAGA

Nie wolno wyjmowac¢ trzpienia zaworu z grzyba zaworu, jesli nie planuje sie wymiany trzpienia zaworu na nowy.

Nigdy nie nalezy uzywa¢ starego trzpienia z nowym grzybem zaworu po jego wyjeciu. Uzycie starego trzpienia
wymaga zawsze nawiercenia nowego otworu pod kotek blokujacy w trzpieniu. Wiercenie otworéw zmniejsza
wytrzymalos¢ trzpienia i moze spowodowa¢ uszkodzenie zaworu. Jednak stary grzyb zaworu moze by¢
wykorzystywany z nowym trzpieniem.

9. Wyjgc¢ istniejgcy trzpien zaworu, grzyb zaworu, tuleje i pierécien gniazda z korpusu zaworu zgodnie z procedurg opisang
w rozdziale Demontaz zespotu gniazdo-zawieradto w niniejszej instrukcji.
10. Wymieni¢ wszystkie uszczelki zgodnie z odpowiednimi procedurami opisanymi w rozdziale Wymiana zespotu
gniazdo-zawieradto w niniejszej instrukgji.
11. Zainstalowa¢ nowy pierscien gniazda, tuleje, zespdt grzyb zaworu / pierscien mocujacy i trzpien w korpusie zaworu i ztozy¢
zestaw dfawnicy, postepujgc zgodnie z procedurg opisang w rozdziale Wymiana zespotu gniazdo-zawieradto w niniejszej
instrukciji.

llustracja 15. Instalacja uszczelki C-seal przy uzyciu narzedzia instalacyjnego

NARZEDZIE
INSTALACYJNE

™~

GRZYB ZAWORU

METALOWA
USZCZELKA
C-SEAL

ABT78

POZIOMA POWIERZCHNIA
ODNIESIENIA

PRZEPLYW DO DOLU

UWAGA: WCISNAC NARZEDZIE INSTALACYJNE TAK, BY UZYSKAC KONTAKT Z POZIOMA POWIERZCHNIA ODNIESIENIA GRZYBA ZAWORU.
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llustracja 16. Miejsce rozbicia gwintu pierscienia dociskowego uszczelki C-seal

ROZBIC GWINT PIERSCIENIA
MOCUJACEGO USZCZELKI C- SEAL
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TLOKOWY

PIERSCIEN
MOCUJACY —]
METALOWA

USZCZELKA

C-SEAL

GRZYB ZAWORU

A6779 PRZEPLYW DO DOLU

UWAGA

W celu unikniecia nadmiernych przeciekow i erozji gniazda, grzyb zaworu musi by¢é umieszczony z odpowiednio
duza silg potrzebng na pokonanie oporu uszczelki C-seal i uzyskanie kontaktu z pierscieniem gniazda. Prawidiowe
umieszczenie grzyba wymaga przylozenie sily réwnej sile z jaka dziata sitownik przy maksymalnym jego obciazeniu.
Przy braku spadku ci$nienia na zaworze, sita ta przesuwa grzyb zaworu do pierscienia gniazda, co powoduje
umieszczenie na state uszczelki C-seal w odpowiednim miejscu. Po wykonaniu tej czynnos$ci zespoét grzyb zaworu /
pierscien mocujacy, tuleja i pierscien gniazda stajg sie zespotem poprawnie ztozonym.

12. Przytozenie petnej sity do sitownika i catkowite przesunigcie grzyba zaworu do gniazda zaworu pozwala na przeskalowanie

wskaznika pofozenia sitownika w dolnej kofncowej pozycji. Szczegdtowe informacje na ten temat mozna znalez¢
w odpowiedniej instrukcji obstugi sitownika.

Wymiana zainstalowanego zespotu gniazdo-zawieradto
z uszczelka C-seal

Dotyczy konstrukcji HPD (dtugi), HPT (dtugi) o wielkosciach NPS 2 do 6 oraz HPAD,
HPAT o wielkosciach NPS 2 do 8 CL1500

Wyjecie zespotu gniazdo-zawieradto (konstrukcja z uszczelka C-seal)

1. Zdja¢ sitownik zaworu i pokrywe, postepujgc zgodnie z odpowiednimi instrukcjami w rozdziale Wymiana dfawnicy niniejsze;j
instrukciji.

UWACGA

W celu unikniecia nieszczelnosci zaworu po ponownym jego podtaczeniu do instalacji nalezy stosowac tylko
odpowiednie materialy i metody zabezpieczania wszystkich powierzchni uszczelniajacych czesci zespotu
gniazdo-zawieradio podczas konserwacji.

Przy zdejmowaniu pierscieni ttokowych i uszczelki C-seal zachowa¢ szczegélng ostroznos¢, by nie zarysowaé zadnej
z powierzchni uszczelniajacych.
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UWAGA

Nie wyjmowac¢ trzpienia zaworu z grzyba zaworu, jesli nie planuje si¢ wymiany trzpienia zaworu na nowy.

Nigdy nie nalezy uzywa¢ starego trzpienia z nowym grzybem zaworu po jego demontazu. Uzycie starego trzpienia
wymaga zawsze nawiercenia nowego otworu pod kotek blokujacy w trzpieniu. Wiercenie otworéw zmniejsza
wytrzymatos$¢ trzpienia i moze spowodowaé uszkodzenie zaworu. Jednak stary grzyb moze by¢ wykorzystywany
z nowym trzpieniem. Jednak stary grzyb zaworu moze by¢ wykorzystywany z nowym trzpieniem.

2. Wyjg¢ zespdt grzyb zaworu / pierécien mocujacy (z uszczelkg C-seal), tuleje i pierécien gniazda z korpusu zaworu zgodnie
z procedurg opisang w rozdziale Demontaz zespotu gniazdo-zawieradfo w niniejszej instrukgciji.

3. Znalez¢ miejsce, w ktérym zostat rozbity gwint na gérnej powierzchni grzyba zaworu (ilustracja 16). Rozbity gwint blokuje
potozenie pierscienia mocujgcego. Przy uzyciu wiertta o Srednicy 1/8 cala rozwierci¢ gwint w miejscu jego rozbicia.
Wywierci¢ otwér na gteboko$¢ okoto 1/8 cala, co powinno umozliwi¢ odkrecenie grzyba.

4. Znalez¢ przerwy miedzy pierscieniami ttokowymi. Przy uzyciu odpowiedniego narzedzia, jak na przykfad Srubokret ptaski,
ostroznie wyjgc¢ pierscienie uszczelniajace z wyztobien w pierscieniu mocujgcym uszczelke C-seal.

5. Po zdjeciu pierscieni ttokowych znalez¢ w wyztobieniu otwér o $rednicy 1/4 cala. W przypadku pierscienia mocujgcego
z dwoma pierscieniami ttokowymi otwor znajduje sie w géornym wyztobieniu.

6. Odpowiednie narzedzie, jak na przyktad punktak, umiesci¢ w otworze i uderzajgc miotkiem odblokowac pierscien
mocujacy. Wykreci¢ pierscien mocujgcy z grzyba zaworu.

7. Przy uzyciu odpowiedniego narzedzia, jak na przyktad srubokret ptaski, wyja¢ uszczelke C-seal. Zwroci¢ szczego6ing
uwage na to, by nie uszkodzi¢ powierzchni w miejscu, gdzie uszczelka styka sie z grzybem zaworu (ilustracja 17).

8. Zbadac¢ czy dolna powierzchnia gniazda, na ktérej nastepuje uszczelnienie miedzy grzybem zaworu a pierscieniem gniazda
zapewni prawidtowe uszczelnienie. Zbadac¢ takze stan gérnej powierzchni uszczelniajgcej wewnatrz tulei, w ktérym tuleja
styka sie z uszczelkg C-seal oraz powierzchnie, gdzie uszczelka C-seal dotyka grzyba zaworu (ilustracja 17).

9. Wymienic¢ lub naprawi¢ czeéci zespotu gniazdo-zawieradto zgodnie z procedurami docierania gniazd metalowych, obrébki
mechanicznej gniazd metalowych lub innych procedur obstugi grzyba zaworu.

Docieranie metalowych gniazd (konstrukcja z uszczelka C-seal)

Przed zainstalowaniem nowej uszczelki C-seal, dotrze¢ dolng powierzchnie gniazda (grzyb do pierécienia gniazda,
ilustracja 17), postepujac zgodnie z procedurg opisang w rozdziale Docieranie metalowych gniazd w niniejszej instrukc;ji.

Obrébka mechaniczna metalowych gniazd (konstrukcja z uszczelkg C-seal)

Patrz ilustracja 18. Grzyb zaworu przy pracy z uszczelkg C-seal posiada dwie powierzchnie uszczelniajgce. Jedng z nich jest
powierzchnia, gdzie grzyb styka sie z pierscieniem gniazda. Druga jest powierzchnia, gdzie uszczelka C-seal dotyka gornej
powierzchni tulei. Jesli wymagane jest maszynowe zdjecie materiatu z piersScienia gniazda i/lub grzyba zaworu, to nalezy zdjaé
warstwe o tej samej grubosci z powierzchni uszczelniajgce;j tulei.

UWACGA

Jesli zdjeto warstwe metalu z pierscienia gniazda i grzyba, a nie zdjeto takiej samej warstwy z powierzchni
uszczelniajacej tulei, to przy zamykaniu zaworu nastapi zniszczenie uszczelki C-seal, a pierscien mocujacy uszczelke
C-seal uderzy w powierzchnie uszczelniajgca tulei, uniemozliwiajagc zamkniecie zaworu.
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llustracja 17. Powierzchnie uszczelniajgce dolna (grzyb zaworu z pierscieniem gniazda)

i gorna (uszczelka C-seal z tuleja)
PIERSCIEN DOCISKOWY

METALOWA
USZCZELKA )
GRZYBA C-seal
<d
GRZYB ZAWORU TULEJA

GORNA POWIERZCHNIA USZCZELNIAJACA

TULEJA

PIERSCIEN
GNIAZDA

DOLNA POWIERZCHNIA USZCZELNIAJACA

UWAGA:

A6780 GORNA POWIERZCHNIA GNIAZDA JEST POWIERZCHNIA KONTAKTU MIEDZY USZCZELKA METALOWA C-seal A TULEJA.

Wymiana zespotu gniazdo-zawieradto (konstrukcja z uszczelka C-seal)

1. Posmarowa¢ wewnetrzng powierzchnie uszczelki C-seal odpowiednim smarem wysokotemperaturowym. Pokry¢é smarem
takze zewnetrzng powierzchnie grzyba zaworu w miejscu, gdzie musi zosta¢ wcisnieta uszczelka C-seal (ilustracja 13).

2. Umiesci¢ uszczelke C-seal w odpowiedniej pozyciji, zaleznej od kierunku przeptywu medium przez zawor.

® Uszczelka C-seal musi by¢ umieszczona otwartg czescig do gory w zaworze o kierunku przeptywu medium do goéry
(ilustracja 13).

® Uszczelka C-seal musi by¢ umieszczona otwartg cze$cig do dotu w zaworze o kierunku przeptywu do dotu (ilustracja 13).

Uwaga
Do prawidtiowego umieszczenia uszczelki C-seal na grzybie potrzebne jest specjalne narzedzie. Narzedzie to jest dostepne
jako czes¢ zapasowa, ktorg mozna zaméwic w firmie Fisher lub moze by¢ wyprodukowane, postugujac sie wymiarami

na ilustracji 14.

3. Umiesci¢ uszczelke C-seal na goérnej czesci grzyba zaworu i natozy¢ jg na grzyb przy uzyciu specjalnego narzedzia.
Ostroznie nasuwac uszczelke C-seal na grzyb do momentu kontaktu narzedzia z pozioma powierzchnig odniesienia grzyba

(ilustracja 15).
4. Specjalnym smarem wysokotemperaturowym pokry¢ gwint grzyba. Nastepnie umiescié pierscien mocujgcy uszczelke
C-seal i dokreci¢ go przy uzyciu odpowiedniego narzedzia, takiego jak klucz taSmowy.
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llustracja 18. Przyklad obrébki mechanicznej powierzchni uszczelniajgcej dolnej
(grzyb zaworu z pierscieniem gniazda) i gornej (uszczelka C-seal z tuleja)
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ZDJAC JAK NAJCIENSZA WARSTWE MATERIALU.

A6781 /IL

5. Uzywajgc odpowiedniego narzedzia, takiego jak punktak, rozbi¢ gwint w jednym punkcie w gérnej cze$ci grzyba zaworu
(ilustracja 16). Spowoduje to zablokowanie pierscienia mocujgcego uszczelke C-seal.

6. Zainstalowac pierscienie ttokowe zgodnie z procedurg opisang w czesci Wymiana zespotu gniazdo-zawieradto w niniejszej
instrukcji obstugi.

7. Zainstalowa¢ nowy pierscien gniazda, tuleje, zespét grzyb zaworu / pierscien mocujgcy i trzpien w korpusie zaworu i ztozy¢
zestaw dfawnicy, postepujgc zgodnie z procedurg opisang w rozdziale Wymiana zespotu gniazdo-zawieradto w niniejszej
instrukciji.

UWAGA

W celu unikniecia nadmiernych przeciekow i erozji gniazda, grzyb zaworu musi by¢ umieszczony z odpowiednio
duzg sitg potrzebng na pokonanie oporu uszczelki C-seal i uzyskanie kontaktu z pierscieniem gniazda. Prawidtowe
umieszczenie grzyba wymaga przylozenie sily réownej sile z jaka dziata sitownik przy maksymalnym jego obciazeniu.
Przy braku spadku ci$nienia na zaworze, sita ta przesuwa grzyb zaworu do pierscienia gniazda, co powoduje
umieszczenie na state uszczelki C-seal w odpowiednim miejscu. Po wykonaniu tej czynnosci zespot grzyb zaworu /
pierscien mocujacy, tuleja i pierscien gniazda staja sie zespotem poprawnie ztozonym.

8. Przylozenie petnej sity do sitownika i catkowite przesuniecie grzyba zaworu do gniazda zaworu pozwala na przeskalowanie
wskaznika potozenia sitownika w dolnej koncowej pozycji. Szczegétowe informacje na ten temat mozna znalez¢
w odpowiedniej instrukcji obstugi sitownika.
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Wymiana zainstalowanego zespotu gniazdo-zawieradio
z uszczelka Bore Seal

Dotyczy zaworéw HPD, HPT o wielkosciach NPS 8 do 14 i NPS 12 HPAD
Wyjecie zespotu gniazdo-zawieradto (konstrukcja Bore Seal)

1. Wymontowac sitownik zaworu i pokrywe zgodnie z procedurg opisang w czgsci ,Wymiana dtawnicy” niniejszej instrukgcji.

UWAGA

W celu unikniecia nieszczelnosci zaworu po ponownym jego podtaczeniu do instalacji, nalezy stosowac¢ tylko
odpowiednie materialy i metody zabezpieczania wszystkich powierzchni uszczelniajagcych czesci zespotu
gniazdo-zawieradio podczas prowadzenia prac obstugowych.

Przy zdejmowaniu pierscieni ttokowych i uszczelki grzyba Bore Seal zachowaé¢ szczegélng ostroznosé, by nie
zarysowac zadnej z powierzchni uszczelniajagcych.

UWACGA

Nie wyjmowac¢ trzpienia zaworu z zespotu grzyb zaworu/pierscien mocujacy, jesli nie planuje sie wymiany trzpienia
zaworu ha nowy.

Nigdy nie nalezy uzywac starego trzpienia z nowym grzybem zaworu lub ponownie instalowa¢ trzpieh zaworu po
jego demontazu. Wymiana trzpienia zaworu wymaga zawsze nawiercenia howego otworu pod kotek blokujacy w
trzpieniu. Wiercenie otworéw zmniejsza wytrzymatos$¢ trzpienia i moze spowodowac jego uszkodzenie podczas
pracy zaworu. Jednak stary grzyb zaworu moze by¢ wykorzystywany z nowym trzpieniem.

2. Zdemontowac zespét grzyba, pierscien mocujgcy tuleje (element 45) (w razie potrzeby) i tuleje (element 5) (z uszczelkg
Bore Seal) z korpusu zaworu zgodnie z procedurg opisang w rozdziale ,Demontaz zespotu gniazdo-zawieradto”
w niniejszej instrukcji obstugi.

3. Zdemontowac pierscienie ttokowe z wyztobieh w grzybie.

4. Zdemontowac uszczelki tulei (element 43).

5. Zbadaé, czy dolna powierzchnia uszczelniajgca, na ktérej nastepuje zetkniecie sie grzyba zaworu i pierscienia gniazda, nie

jest zuzyta lub uszkodzona, co mogtoby uniemozliwi¢ prawidtowe dziatanie zaworu.

6. Wymienic¢ lub naprawi¢ czesci zespotu gniazdo-zawieradto zgodnie z procedurg konserwacji grzyba zaworu.
Wymiana zespotu gniazdo-zawieradto (konstrukcja z uszczelkg Bore Seal)

1. Jesli zaméwienie nie wyklucza kontaktu srodka smarnego z medium procesowym, nanies¢ odpowiedni
wysokotemperaturowy $rodek smarny na zewnetrzng Srednice uszczelki Bore Seal (element 42). Pokry¢ smarem takze
wewnetrzng powierzchnig tulei zaworu w miejscu, w ktérym musi zosta¢ wcisnieta uszczelka Bore Seal.

N

. Umieséci¢ uszczelke Bore Seal (element 42) w odpowiedniej pozycji uszczelniajgcej zaleznej od kierunku przeptywu cieczy
procesowej przez zawor.

® Uszczelka Bore Seal musi by¢ umieszczona otwartg czescig do géry w zaworze o kierunku przeptywu medium do goéry
(ilustracja 19).

® Uszczelka Bore Seal musi by¢ umieszczona otwartg czescig do dotu w zaworze o kierunku przeptywu medium do dotu
(ilustracja 20).
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llustracja 19. Utozenie montazowe uszczelki Bore Seal

POKRYWA (18) POKRYWA (18)
TULEJA (2) GRZYB (5) TULEJA (2) GRZYB (5)
PIERSCIEN TLOKOWY (8) PIERSCIEN
TLOKOWY (8)
USZCZELKA PIERSCIEN USZCZELKA
PLASKA (43) DOCISKOWY (9)  PELASKA (43) PIERSCIEN

DOCISKOWY (9)

USZCZELKA BORE
SEAL (42)
(OTWARTA STRONA
NA DOL)

USZCZELKA BORE SEAL (42)
(OTWARTA STRONA DO GORY)

(a) PRZEPLYW DO GORY (c) PRZEPLYW DO DOLU

3. Umiesci¢ uszczelke Bore Seal (element 42) w gérnej czesci rowka uszczelnienia w tulei. Do prawidtowego wprowadzenia
uszczelki nalezy skorzysta¢ z narzedzia. Préba sitowego recznego doci$niecia uszczelki moze jg uszkodzic.

llustracja 20. Montaz uszczelki Bore Seal za pomoca narzedzia

NARZEDZIE INSTA INSTALACYJNE
KORPUS (1)

TULEJA (2)

USZCZELKA BORE SEAL (42)

\
N

4. Korzystajgc z narzedzia instalacyjnego, docisng¢ pierscien uszczelnienia rownomiernie do tulei i upewnic sie, ze pierscien
uszczelnienia jest wycentrowany do momentu, gdy dojdzie do zetkniecia metalowych czgsci narzedzia i tulei. Rozmiary
narzedzia oraz numery czesci pokazano na ilustracji 22.

5. Wsuwac pierscien dociskowy (element 9) do rowka uszczelnienia do momentu, gdy zetknie sig z pierscieniem
uszczelnienia (element 42).

6. Zainstalowa¢ nowg tuleje, uszczelki ptaskie zespét grzybal/trzpienia oraz pokrywe w korpusie zaworu i ztozy¢ zestaw
dtawnicy, postepujgc zgodnie zprocedurg opisang w rozdziale Wymiana zespotu gniazdo-zawieradto w niniejszej instrukgciji.

UWAGA

W celu uniknigcia nadmiernych przeciekdéw i erozji gniazda grzyb zaworu musi by¢ umieszczony z odpowiednio duza
sitg potrzebng na pokonanie oporu uszczelki Bore Seal i uzyskanie kontaktu z pierscieniem gniazda. Prawidlowe
umieszczenie grzyba zaworu wymaga przylozenia sily réwnej sile przy maksymalnym obcigzeniu sitownika
obliczonej przy doborze sitownika. Przy braku spadku ci$nienia na zaworze sita ta przesuwa grzyb zaworu do
pierscienia gniazda, co powoduje umieszczenie na stale uszczelki Bore Seal w odpowiednim miejscu. Po wykonaniu
tej procedury zespét grzyba zaworu, tuleja i pierscien gniazda stajg sie zespotem poprawnie ztozonym.

7. Przytozenie petnej sity do sitownika i catkowite przesuniecie grzyba zaworu do gniazda zaworu pozwala na przeskalowanie
wskaznika potozenia sitownik4a w dolnej pozycji koncowej. Szczegétowe informacje na ten temat mozna znalez¢ w
odpowiedniej instrukcji obstugi sitownika.
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llustracja 21. Narzedzie do instalacji uszczelki Bore Seal

@D
4X 210,60-11,7 729,2 N | 119-183 | 25 MIN |
S 3,2 X 90°0]
1/2-13UNC-2B 719,1
o51 |
|
| | |
1 1
35.6
' "/
21,74
21,58
102 | 6,4X45°
I -
66 ,
12,7 X
—— 15\"/ DA
B
GE97620
aC
ROZMIAR GNIAZDA WYMIARY, mm Numer czesci (do zaméwienia narzedzia)
(cale) (patrz ilustracja 21)
A B C D
55 89.0 141.68-141.78 152.75-153.25 179.72-180.22 GE96935X012
6 102.0 154.38-154.48 165.45-165.95 181.10-181.60 GE96941X012
6,5 114.0 167.08-167.18 178.15-178.65 208.68-209.18 GE96910X012
7 127.0 179.78-179.88 190.85-191.35 219.12-219.62 GE96919X012
75 140.0 192.48-192.58 203.55-204.05 232.55-233.05 GE95212X012
8 152.0 205.18-205.28 216.25-216.75 239.00-239.50 GE96879X012
8,5 167 218.11-218.01 229.46-228.96 261.36-260.86 GEH08051X012
WYMIARY, cale
ROZMIAR GNIAZDA (patrz ilustracja 21)
(cale) Numer czesci (do zaméwienia narzedzia)
A B C D
55 3,50 5.578-5.582 6.014-6.033 7.076-7.095 GE96935X012
6 4.02 6.078-6.082 6.514-6.533 7.406-7.425 GE96941X012
6,5 4.49 6.578-6.582 7.014-7.033 8.216-8.235 GE96910X012
7 5.00 7.078-7.082 7.514-7.533 8.627-8.646 GE96919X012
75 5.51 7.578-7.582 8.014-8.033 9.156-9.175 GE95212X012
8 5.984 8.078-8.082 8.514-8.533 9.409-9.429 GE96879X012
8,5 6.57 8.583-8.587 9.014-9.034 10.270-10.290 GH08051X012
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Zamawianie czesci

Do kazdego zespotu korpus-pokrywa zaworu przypisany jest numer seryjny, ktéry mozna znalez¢ na korpusie zaworu.
Jesli korpus zaworu dostarczany jest z fabryki jako cze$¢ zespotu zaworu regulacyjnego, to ten sam numer znajduje sie
na tabliczce znamionowej sitownika. W korespondencji z biurem sprzedazy Emerson nalezy zawsze powotywac sig na ten numer.

A OSTRZEZENIE

Nalezy stosowac tylko oryginalne czesci zamienne marki Fisher. Czesci, ktorych nie dostarczyta firma Emerson,
w zadnym wypadku nie nalezy stosowa¢ w zadnym zaworze Fisher, poniewaz moze to spowodowac utrate gwarancji,
moga one niekorzystnie wptyna¢ na dziatanie zaworu i spowodowac ryzyko obrazenia ciata i uszkodzenia mienia.

Zestawy czesci zamiennych

Standard Packing Kits (Non Live-Loaded)

Stem Diameter, mm (Inches) 12.7 (1/2) 19.1 (3/4) 25.4(1) 31.8(1-1/4) 50.8 (2)
Yoke Boss Diameter, mm (Inches) 71 (2-13/16) 90 (3-9/16) 127 (5) 127 (5, 5H) 178 (7)
PTFE (Contains keys 22, 24, 25, 26, 27) RPACKX00022 |RPACKX00032 |RPACKX00342 |RPACKX00352 CO”E#fCSea'es
. Consult Sales
Double PTFE (Contains keys 22, 24, 26, 27) RPACKX00052 |RPACKX00062 |RPACKX00362 |RPACKX00372 Office
Single Graphite Ribbon/Filament (Contains keys 23 [ribbon ring], . . Consult Sales
23 [filament ring], 24, and 26) RPACKX00112|RPACKX00122 Office
Sing!e Graphjte Ribbon/Filament (Contains keys 23 [ribbon ring], . . RPACKX00532 |RPACKX00542 |RPACKX00552
23 [filament ring], and 26)
Sing!e Graphjte Ribbon/Filament (Contains keys 23 [ribbon ring], RPACKX00142 | RPACKX00152 . . ConsuIF Sales
23 [filament ring]) Office
Repair Kits (ENVIRO-SEAL)
Stem Diameter, mm (Inches) 12.7 (1/2) 19.1 (3/4) 25.4 (1) 31.8 (1-1/4) 50.8 (2)
Yoke Boss Diameter, mm (Inches) 71 (2-13/16) 90 (3-9/16) 127 (5) 127 (5, 5H) 178 (7)
Double PTFE (Contains keys 214, 215, 218) RPACKX00202 | RPACKX00212 | RPACKX00222 | RPACKX00232 Cong‘#itcia'es
. . Consult Sales
Graphite ULF (Contains keys 207, 208, 209, 210, 214) RPACKX00602 | RPACKX00612 | RPACKX00622 | RPACKX00632 Office
. Consult Sales
Duplex (Contains keys 207, 209, 214, 215) RPACKX00302 | RPACKX00312 | RPACKX00322 | RPACKX00332 Office
Retrofit Kits (ENVIRO-SEAL)
Stem Diameter, mm (Inches) 12.7 (1/2) 19.1 (3/4) 25.4 (1) 31.8 (1-1/4) 50.8 (2)
Yoke Boss Diameter, mm (Inches) 71 (2-13/16) 90 (3-9/16) 127 (5) 127 (5, 5H) 178 (7)
Double PTFE (Contains keys 200, 201, 211, 212, Consult Sales
214, 215, 216, 217, 218, tag, cable tie) RPACKXRT022 | RPACKXRT032 | RPACKXRT042 | RPACKXRT052 Office
Graphite ULF (Contains keys 200, 201, 207, 208, 209, Consult Sales
210, 211, 212, 214, 217, tag, cable tie) RPACKXRT272 | RPACKXRT282 | RPACKXRT292 | RPACKXRT302 Office
Duplex (Contains keys 20(_), 201, 207, 209, 211, 212, 214, RPACKXRT222 | RPACKXRT232 | RPACKXRT242 | RPACKXRT252 Consul_t Sales
215, 216, 217, tag, cable tie) Office
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Zestaw uszczelek* (w tym: ptaska uszczelka pokrywy - element 11, uszczelka ptaska tulei -

element 43 oraz uszczelka ptaska pierécienia gniazda - element 12)(1)
NPS 3 do NPS 24 HPD (krétki), HPT (krétki) oraz CL2500 HPAD i HPAT

VALVE STYLE AND SIZE, NPS MATERIAL
Bonnet Spiral Cage Spiral Wound| Seat Ring Flat
VALVE RATING HP Globe HPA Angle Wound Gasket Gasket Sheet Gasket

N06600/Graphite | N06600/Graphite | S31600/Graphite
4 (krotki) --- GG62142X012 GG62143X012 GG62144X012
6 (krotki) --- GG62162X012 GG62163X012 GG62164X012
8 (krotki) --- GG53667X012 GG53677X012 GG53849X012
CLO0D 10 (krotki) --- GG53684X012 GG53685X012 GG53852X012
12 (krotki) --- GG53692X012 GG53693X012 GG53854X012
16 --- GG86318X012 GG86322X012 GG86323X012
18 --- GG83736X012 GG83737X012 GG85745X012
20 --- GG85746X012 GG85747X012 GG85748X012
24 --- GG85749X012 GG85750X012 GG85751X012
4 (krotki) --- GG62142X012 GG62143X012 GG62144X012
6 (krotki) --- GG62162X012 GG62163X012 GG62164X012
8 (krotki) --- GG53678X012 GG53679X012 GG53849X012
CL15002) 10 (krotki) --- GG53686X012 GG53687X012 GG53852X012
12 (krotki) --- GG53694X012 GG53695X012 GG53854X012
16 --- GG86318X022 GG86322X022 GG86323X012
18 --- GG83736X022 GG83737X022 GG85745X012
20 --- GG85746X022 GG85747X022 GG85748X012
24 --- GG85749X022 GG85750X022 GG85751X012
3 (krotki) --- GG62130X012 GG62131X012 GG62132X012
4 (krotki) 6 GG62142X012 GG62143X012 GG62144X012
6 (krotki) 8 GG62162X012 GG62163X012 GG62164X012
CL2500 8 (krotki) --- GG53680X012 GG53681X012 GG53850X012
10 (krotki) 12 GG53688X012 GG53689X012 GG53853X012
12 (krotki) --- GG53696X012 GG53697X012 GG53855X012
14 (krotki) --- GG62165X012 GG62169X012 GG62170X012
8 (krotki) --- GG53682X012 GG53683X012 GG53850X012
CL3200 10 (krotki) --- GG53690X012 GG53691X012 GG53853X012
12 (krotki) GG53698X012 GG53699X012 GG53855X012
1. Gaskets should always be replaced as sets, not separately.
2. Jesli trudno jest potwierdzi¢ informacje bezposérednie, sprawdzi¢ zawarto$¢ karty szeregowej, aby wybra¢ numer czesci.

*Zalecane czesci zapasowe
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Gasket Set* (Includes Key 11 Bonnet Gasket and Key 12 Seat Ring Gasket)(1)
NPS 1 do NPS 6 HPD (dtugi), HPT (dtugi) oraz NPS 1 do NPS 8 HPAD (dtugi) i HPAT (dtugi)
VALVE RATING VALVE STYLE AND SIZE, NPS MATERIAL
HP Globe HPA Angle NO06600/Graphite | N07750/Graphite
1 (std) 1 (std) 12B7100X012 12B7100X022
2 (std) 2 (std) and 3 (std) 12B7100X032 12B7100X042
2 (Cavitrol 111, 2 (Cavitrol 11,
CL1500 (2—Stage) (2_Stage) 12B7100X072 ;
Globe and Angle Valves 3 (std) 4 (std) 12B7100X052 12B7100X062
4 (std) 6 (std) 12B7100X082 -
6 (std) 8 (std) 12B7100X112 -
1 (std) 1 (std) 12B7100X152 12B7100X122
CL2500 2 (std) 2 (std) 12B7100X162 12B7100X132
Globe and Angle Val i i
obe and Angle Valves 2 (Cavitrol Il1, 2 (Cavitrol Il, 12B7100X172 12B7100X142
2-Stage) 2-Stage)
1. Gaskets should always be replaced as sets, not separately.
llustracja 22. Zawér HPS NPS 1
- = 38 41
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] POKRYC SMAREM

ZESPOL GNIAZDO-ZAWIERADLO HPS
GRZYB MICRO-FORM
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] — >
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e
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<\\ 1 i
- T e
a2
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GRZYB MICRO-FLUTE
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llustracja 23. Zawér HPAD NPS 2
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llustracja 24. Zawoér NPS od 2 do 6 HPD (dtugi)
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llustracja 25. Zawoér NPS od 2 do 6 HP (dtugi) - alternatywne konfiguracje

%
I J
I 1 1
- A
It7
[ ] N
ENSaa NG m =R a=
= ( ] o - o =~
—3 = — -
4 1 F—
T X
. PRZEPLYW PRZEPLYW PRZEPLYW
ZESPOL GNIAZDO-ZAWIERADLO HPT, ZESPOL ZESPOL
HPAT (WSZYSTKIE WIELKOSCI) GNIAZDO-ZAWIERADLO HPS GNIAZDO-ZAWIERADLO HPS
NPS 2-3 GRZYB MICRO-FORM
(TYLKO NPS 2)
1

"z Zml’ ol

é NG l%s gﬁ\
S 8

&
7

PRZEPLYW PRZEPLYW PRZEPLYW
ZESPOL GNIAZDO-ZAWIERADLO ZESPOL GNIAZDO-ZAWIERADLO ZESPOL GNIAZDO-ZAWIERADLO
HPT NPS 2 TULEJA CAVITROL Il HPS NPS 2 TULEJA CAVITROL Ill HPT NPS 3-6 TULEJA CAVITROL IlI
2 STOPNIOWA 3 STOPNIOWA 2 STOPNIOWA

=I5

%
=
PRZEPLYW DOGORY Bo DOty
A - | 21B2120-A L,
ZESP%LSJNAACZE%Z&‘)’:’_'ﬁf?g%gp"mxis 36 Aotsr HPT, HPAT Z PIERSCIENIAMI ZAPOBIEGAJACYMI
WYCISKANIU Z PEEK

49



Zawory HP i HPA Instrukcja obstugi
Grudzien 2023 D101634X0PL

llustracja 25. Zawér NPS od 2 do 6 HP (dlugi) - alternatywne konfiguracje (ciag dalszy)
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llustracja 26. Zawor NPS od 8 do 12 HPD i HPT z pokrywa z obwodem
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llustracja 27. Zawoér NPS od 8 do 12 HPD i HPT z pokrywg z obwodem - alternatywne konfiguracje

: Y
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Rysunek 28. Zawoér NPS od 8 do 12 HPD i HPT z pier§cieniem mocujacym tuleje
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Rysunek 29. Zawoér NPS od 8 do 12 HPD i HPT z pier§cieniem mocujacym tuleje - alternatywne

konfiguracje
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llustracja 30. Zawoér NPS 14 HPD i HPT
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Rysunek 31. Zawor NPS 14 HPD i HPT - alternatywne konfiguracje
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llustracja 32. Zawor PS od 16 do 24 HPD i HPT
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llustracja 33. Zawor NPS od 16 do 24 HPD i HPT, alternatywne konfiguracje
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Rysunek 34. Zawér NPS od 3 do 6 HPD (krétki), HPT (krétki) i HPS (krétki)
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Rysunek 35. Zawor NPS od 3 do 6 HPD (krotki), HPT (krétki) i HPS (krotki) - alternatywne konfiguracje
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Rysunek 36. Zawoér NPS 6 i 8 HPAD i HPAT
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Rysunek 37. Zawor NPS 6 i 8 HPAD i HPAT - alternatywne konfiguracje
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Rysunek 38. Zawoér NPS 12 HPAD i HPAT
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Rysunek 39. Zawor NPS 12 HPAD i HPAT - alternatywne konfiguracje
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Rysunek 40. Zawor NPS 12 HPAD i HPAT - oddzielone gniazdo - alternatywne konfiguracje

@ O~
(43 i

7

NI

WIDOK A WIDOK A WIDOKA =
USZCZELKA BORE SEAL, USZCZELKA BORE SEAL, HPD, TYLKO PIERSCIEN
PRZEPLYW DO DOLU PRZEPLYW DO GORY TLOKOWY

WHISPER Ill, D3

/

.

WINDOW, LINIOWA

6666666

S

N

7

CAVITROL lil, 2-STOPNIOWA

65



Zawory HP i HPA
Grudzien 2023

Instrukcja obstugi
D101634X0PL

Wykaz czesci zamiennych

Uwaga
Informacje dotyczgce zamawiania cze$ci zamiennych mozna uzyskac
w biurze sprzedazy firmy Emerson.

Czes$¢ Opis

1 Valve Body
If you need a valve body as a replacement part, order by valve
size, serial number, and desired material.

2* Cage/Baffle Assy

3 Bonnet Spacer

4* SeatRing

5* Valve Plug

6% Valve Stem

7* Pin

8* Seal Ring/Piston Ring

9* Back Up Ring
10* Retaining Ring (for NPS 6 and smaller HPT/HPAT only)
11*  Bonnet Gasket
12* SeatRing Gasket
13 Stud, Cont Thd
14 HexNut
15  Anti-Seize Lubricant (8 Ib [3.6 Kg] can)
16 Nameplate
17  Wire
18  Bonnet

If you need a bonnet as a replacement part, order by valve size
and stem diameter, serial number, and desired material.

19  Packing Flange
20  StudBolt
21 HexNut
22*  Packing Set
23* Packing Ring
24 Spring or Lantern Ring

66

Czes$¢ Opis
25  Washer, Special
26" Packing Box Ring
27*  Upper Wiper
28  Follower
29  StudBolt
30  HexNut
31 Pipe Plug (optional)
31  Lubricator (optional)
31 Lubricator/Isolating Valve (optional)
32 Yoke Locknut (optional)
36  Baffle
37  Retaining Ring
38  Drive Screw
39*  Piston Ring
40  Washer
41 Flow Arrow
42*  Soft Seal or Bore seal
43* (Cage Gasket
44 Nameplate
45  Cage Retainer
63*  Anti-Extrusion Ring

Zespot gniazdo-zawieradto

z uszczelkg C-seal (ilustracja 13)

2% Cage

4* Seat Ring

5% Valve Plug/Retainer
6" Valve Plug Stem

8" Piston Ring(2 req'd)
64*  C-seal

Zespot gniazdo-zawieradto
TSO (ilustracje 8,9 i 10)

Cage
4* Seat Ring
5* Plug/Stem Assembly
8" Seal Ring
63*  Anti-Extrusion Ring
9* Back Up Ring
10" Retaining Ring

*Zalecane cze$ci zapasowe


http://www2.emersonprocess.com/en-US/brands/fisher/Contacts/Pages/contacts.aspx
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Firma Emerson ani zaden z jej podmiotow powigzanych nie ponosi odpowiedzialnosci za wybor, eksploatacje czy konserwacje ktéregokolwiek
z produktow. Catkowita odpowiedzialnosé¢ za dobér, zastosowanie i konserwacje opisywanych urzadzen ponosi kupujacy lub uzytkownik
koncowy.

Fisher, FIELDVUE, WhisperFlo, Cavitrol, Whisper Trim i ENVIRO-SEAL sg znakami bedacymi wiasnoscig jednej z firm Emerson wchodzacych w sktad
koncernu Emerson Electric Co. Emerson oraz logo Emerson sg znakami towarowymi i ustugowymi firmy Emerson Electric Co. Wszystkie inne znaki sg
wiasnoécig ich odpowiednich wtascicieli.

Zawartos¢ tej publikacji ma charakter wytgcznie informacyjny i zostata przedstawiona z przekonaniem, ze jest prawdziwa. Zadne informacje umieszczone
w niniejszej publikacji nie mogg stanowi¢ podstawy dochodzenia praw gwarancyjnych ani praw wynikajacych z rekojmi, zaréwno tych wyraznych, jak
i domniemanych, zwigzanych z produktami lub ustugami bez wzgledu na to, czy zostaty wykorzystane lub zastosowane. Transakcje sprzedazy
sg zawierane na ustalonych przez nas warunkach, ktére udostepniamy na zagdanie. Zastrzega sig prawo do zmian i ulepszen konstrukcji urzadzen oraz
do zmiany danych technicznych w kazdej chwili i bez powiadomienia.

Emerson Automation Solutions Sp. z 0.0.
ul. Szturmowa 2a

02-678 Warszawa

tel. 22 45 89 200

faks 22 45 89 231

www.Fisher.com

© 1991, 2023 Fisher Controls International LLC. Wszystkie prawa zastrzezone.



