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1. System oznaczen

Ponizszy wykres ilustruje system numerowania typow zaworéw Farris serii 2700. Numer typu jest wygrawerowany na tabliczce
znamionowej kazdego zaworu Farris serii 2700 i opisuje jego budowe i metalurgie. Typy zaworow z liczbami koficzacymi sie
na "SP" sg zaworami specjalnymi. Przyktad: 27DA23-120/SP. Skontaktuj sie z Fabryka Farris 0 pomoc w przypadku
koniecznosci wymiany czesci lub dokonania konserwacii tych zawordw.
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Teflon is a registered trademark of the DuPont Company.
Monel is a registered trademark of Inco Alloys International Inc.

Figure 1.1 Nameplate for 2700 Series

Hastelloy and Hastelloy C are registered trademarks of Haynes International Inc.




Uszczelnienie 0-Ring
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2. Demontaz zaworu

Dismantling
1. Umiescic¢ zawdr na odpowiedniej wysokosci. Powierzchnia

robocza powinna by¢ czysta, odpowiednio mocna, aby unies¢
nacisk czesci i sit wymaganych podczas demontazu i montazu

Zamontowac¢ zawdr pionowo w imadle korzystajac z
ptaskich elementéw na korpusie zaworu

Usungé¢ plombe. OOdkreci¢¢ ostone przez obrécenie w

kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara. (w przypadku

budowy ostony uszczelnionej lub otwartej dzwigni, nalezy
zapoznacc sie z rozdziatem na temat zespotéw dzwigni
unoszacej na str. 6. Usung¢ uszczelke ostony.

Przy uzyciu gtadkiego klucza nastawnego, przytrzymaé $rube

regulacyjng sprezyny i wykreci¢¢ przeciwnakretke (Sruby
regulacyjnej sprezyny).

Zmierzy¢ odlegto$¢¢ od wierzchotka Sruby regulacyjne;
sprezyny do szczytu pokrywy, lub policzyé¢ ilo$¢é obrotow

$ruby regulacyjnej sprezyny. WWykorzysta¢¢ niniejszy pomiar
przy ponownym montazu zaworu, aby w przyblizeniu skopiowac

oryginalne zadane warto$ci ciSnienia

Usuna¢ $rube regulacyjng sprezyny obracajac ja w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara
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Wkreci¢ rure do wylotu, i obréci¢ pokrywe przeciwnie do
ruchu wskazéwek zegara, $ciggajac jg z  korpusu.
Alternatywnie, pokrywa moze by¢ przytrzymana w imadle i
klucz moze by¢ uzyty na korpusie dla jego poluzowania.

Wyijac¢ trzpien wraz ze sprezyna i guzikami. Wymontowac
gérny guzik, sprezyne i dolny guzik z trzpienia.

Usuna¢ uszczelke prowadnicy

. Wyja¢ korpus i czesci sktadowe z imadta. Potozy¢ jedng dior

na prowadnicy i odwrdci¢ zespét, dzieki czemu prowadnica,
ktéra zawiera uchwyt dysku i dysk swobodnie opadna z
korpusu. Obréci¢ prowadnice pionowo i pozwoli¢ na zsunigcie
sie uchwytu dysku z prowadnicy, uwazajac, aby nie upusci¢
ktorejkolwiek z czesci. Wyjaé dysk z uchwytu dysku i uszczelke
korpusu z korpusu

. Dokfadnie oczysci¢ wszystkie czeSci i powierzchnie gwintowane.

Wymieni¢ wszystkie uszczelki

. Dotrze¢ powierzchnie korpusu i dysku. Patrz Rozdziat 3

aby zapozna¢ sie z procedurg docierania oraz Dodatek A
dla zapoznania sig z kluczowymi wymiarami.
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Akcesoria

Budowa ostony: M70 Dzwignia otwarta i M40 DZwignia uszczelniona

Konstrukcja Lp Nazwa Standard Materials'
1 Dzwignia testowa Zelazo
2 Osfona, Dzwignia otwarta ~ Zelazo
M70 3 USZ.C zglka testowa Stal nierdz.
Otwarta trzpienia
dzwignia 4 | Nakretka blokujaca Stal nierdz.
5 Nit z tbem kulistym Stal
6 Sruba nastawcza Stal
7 Dzwignia testowa Stal
8 Ostona, Dzwignia u. Stal
9 Podktadka test. trzp. Stal nierdz.
10 Nakretka Stal nierdz.
M40 ) 11 Krzywka Stal nierdz.
Uszczelniona - -
Dzwignia 12 Dtawik Stal nierdz.
13 Nakretka dtawnicy Stal nierdz.
14 Pierscien dtawnicy Grafit
15 Uszczelka Grafit elastyczny
16 Kotek Stal
Uwagi

1. W katalogu podano inne wykonania materiatowe

Zespoly dzwignii
A.Otwarta dzwignia podnoszaca (Rys. 1.5).

1. Usungg¢ plombe i wysunag nit z tbem kulistym , zwalniajac
dzwignie od pokrywy. Wyciagna¢ dzwignie bez pokrywy.

2.Wykreci¢ $ruby z podstawy ostony i unies¢ ostone z pokrywy.
3.Trzymajac trzpien za pomocq szczypiec (owingC szczeki dla
uniknigcia zarysowania), zdja¢ nakretke zabezpieczajaca trzpien i

podktadke testowa trzpienia.

4. Oczysci¢ wszystkie czesci i zmontowaé w odwrotnej kolejnosci.

B. Uszczelniona dzwignia podnoszaca (Rys. 1.6 ).

1.Usung¢ sworzen rowkowy z dzwigni i zsung¢ dzwignie z krzywki.

2.Wyjac dtawik z nakretki dtawikowej. Odkreci¢ nakretke dtawikowa z
ostony i wyja¢ pierscien uszczelniajacy i krzywke. Jesli wystepuja,
jakiekolwiek oznaki wycieku, wymieni¢ pierScien uszczelniajgcy.

3.Zerwac plombe i odkreci¢ ostone od pokrywy. Trzymajac trzpien za
pomocg szczypiec o gtadkich szczekach, zdjgé nakretke
zabezpieczajacq trzpien i podktadke testowa trzpienia.

4.Zmontowa¢ w odwrotnej kolejno$ci, upewniajac sie ze garb krzywki
skierowany jest w dét. Podkfadka testowa trzpienia powinna zosta¢
dopasowana aby zapewnic stykanie si¢ krzywki z podktadka testowg
trzpienia i uniesienie trzpienia gdy dzwignia jest uruchomiona.

Otwarta dzwignia
podnoszgca Figure 1.5
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Uszczelniona dzwignia
podnoszgca Figure 1.6



3. Planowanie i docieranie

Planowanie korpusu (w razie koniecznosci)

1. Wyréwna¢ korpus za pomocg czujnika, upewniajac sie, ze otwor
korpusu o zewnetrzna $rednica sg umieszczone wzgledem siebie
koncentrycznie w zakresie 0,002" petnego wskazania czujnika.

. Obrobi¢ lekkie naciecie w poprzek gniazda do momentu usunigcia
uszkodzonego obszaru. Gniazdo powinno by¢ obrobione tak gtadko jak
to tylko mozliwe. Sztywnos¢ narzedzi tnacych jest kluczowa

3. Dotrze¢ do lustrzanego wykorczenia
4. Odrzuci¢ i wymieni¢ korpus, jesli wymag minimalny dotyczacy
wymiaru B, wymieniony w Zataczniku A, nie zostanie spetniony.

. Korpusy oparte na zaworach o gniazdach z o-ringami nie nie wymagaja,
planowania. Powierzchnie stykajace sie powinny by¢ oczyszczone z
wszelkich zabrudzen lub zendry i lekko dotarte.

Docieranie dyskow (dyski metalowe i teflonowe).

1. Dyski nie powinny by¢ planowane, lecz docierane

2. Odrzuci¢ i wymieni¢ dysk, kiedy jego grubo$¢ jest mniejsza od
wymiaru A, wymienionego w dodatku A1.

Preparaty do docierania

Preparaty do docierania Farris o trzech stopniach granulacji s

przygotowane specjalnie dla potrzeb zaworéw nadmiarowych

ci$nieniowych. Sa to jedyne preparaty zalecane do osiagniecia najwyzszej

szczelno$ci zaworow.

Ptyta docierajgca

/]

Figure 1.7

Procedury docierania (instrukcja).
1. Uzyj zeliwnego bloku docierajacego lub szkta docierajacego Pyrex,

ktdre jak wiadomo ma idealnie ptaska powierzchnie.

Wielkos¢é Grubosé
11/2" 1/4"
21/4" 3/8"

Czes¢ nr| Kod materiatu
7688 164
7689 164

Farris Preparaty do docierania

Czes¢ Nr
18632X1(055)

Ziarnistos¢
3F

Wykonczenie
Zgrubne

Wielkosé
1/2-0z. tube

18633X1(075)

38-500

Srednie

1/2-0z. tube

18634X1(105)

38-1200

Ostateczne

1/2-0z. tube

Table 1

General Notes:

1. See Appendix A for critical seat dimensions.

2. Wybierz odpowiedni preparat do docierania. Podczas docierania
dysku nalezy wykonywac ruchy w ksztatcie 6semki na catej
powierzchni bloku aby uzyska¢ catkowity kontakt. Patrz Ryc. 1.7.
Przez zastosowanie takiego ruchu cata powierzchnia danej czesci
bedzie rownomiernie dotarta i uniknie sie tworzenia rowkow w bloku.

. Nalezy dociera¢ dysk do momentu az wszystkie niedoskonatosci i
zadrapania zostang usuniete. Wykonujac ruch w ksztatcie 6semki
nalezy czesto podnosi¢ dysk znad bloku aby doda¢ kolejng porcje
preparatu. Najwazniejsze, ze nie nalezy zanieczyszczac preparatu
pytem. Wtedy gdy nie jest on uzywany preparat do docierania
powinien by¢ przechowywany pod przykryciem. Uzywaé tylko czystych
aplikatorow do naktadania preparatu do docierania ze stoika na szkio
docierajace. Sktadowac bloki i szkto docierajace w miejscu czystym i
wolnym od kurzu

. Przeprowadzi¢ te sama procedure w celu dotarcia gniazda korpusu.
Umiesci¢ korpus na stole a blok docierajacy na korpusie. Nalezy
upewnic sie, ze blok docierajacy nie zsunie sie z boku korpusu ( co
spowodowatoby zaokraglenie krawedzi). Wykonywac lekkie, szybkie
pociggniecia w ksztatcie 6semki, od czasu do czasu unoszac blok znad
korpusu.

. Starannie usuna¢ preparat ze wszystkich czesci. Nieprzestrzeganie tego
zalecenia grozi zabrudzeniem powierzchni gniazda i dysku. Przy
ponownym montazu czesci w zaworze i montazu dysku na prowadnicy,
nalezy uwazac, aby nie zarysowa¢ ktdrejkolwiek z powierzchni.

6. Oczysci¢ szkto docierajace.
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4. Montaz

1. Odnies¢ sie do rys. 1.2 aby uzyska¢ dane konstrukcyjne, oraz ryc. 1.51i
1.6 dla uzyskania danych konstrukcyjnych ostony dla dzwigni otwartej i
uszczelnione;.

2. Sprawdzi¢, czy wszystkie niezbedne czesci sg pogrupowane do
montazu. Sprawdzi¢ wzrokowo wszystkie czesci, zwracajac baczng uwage
na to aby gniazda korpusu i dysku byty wolne od niedoskonatosci a
wszystkie czesci byly czyste. Nalezy takze zwréci¢ szczegding uwage na
prowadnice, sprawdzajac obecnos¢ brudu lub kamienia w otworach
wylotowych i podcieciach, oraz upewni¢ sie ze powierzchnia prowadnicy
jest w dobrym stanie.

3. Wszystkie gwintowane powierzchnie powinny by¢ nasmarowane Bostik
Never-Seez lub jego odpowiednikiem. Powierzchnie uszczelniajace, takie
jak uszczelki korpusu i ostony, nalezy lekko pokry¢ uszczelniaczem do
gwintéw rur np. Never Seez® lub jego odpowiednikiem.

Powierzchnie $lizgowe i tozyskowane, takie jak uchwyt dysku/prowadnica
oraz powierzchnie styku dysku i uchwytu dysku powinny pozostaé czyste i
zamontowane bez Srodkéw smarnych.

4. Umiedci¢ dysk w uchwycie dysku, upewniajac sie, ze karb w ksztatcie V
jest skierowany w strong promienia trzpienia. Wtozy¢ zespdt w prowadnice.
Zatozy¢ uszczelke korpusu na korpus.

5. Przytrzymac¢ zespdt prowadnicy / uchwytu ptyty poziomo w lewe;j rece i
natozy¢ korpus, uwazajac, by nie uszkodzi¢ powierzchni osadzenia dysku
lub korpusu.

6. Umiesci¢ zespot korpusu / prowadnicy pionowo w imadle, mocujac
bezpiecznie korpus za ptaskie powierzchnie. Zatozy¢ uszczelke prowadnicy
na kotnierzu prowadnicy.

7. Umiesci¢ sprezyne i przyciski sprezynowe na zespole trzpienia i wiozy¢ w

uchwyt dysku. Przytrzymaé w potoZeniu pionowym.

8. Umiesci¢ pokrywe na zlozonych czesciach i dokreci¢ jg recznie do
korpusu. Dla kryz C i D, dokreci¢ pokrywe do korpusu momentem 190-217
Nm Dla kryz E, F i G moment powinien wynosi¢ 244-271 Nm.

9. WkreciC nakretke zabezpieczajaca na $rube regulaciji sprezyny. Umiesci¢
$rube regulacji sprezyny na trzpieniu i w pokrywie. Recznie dokrecic¢ $rube
regulacji sprezyny az do momentu zetknigcia jej ze sprezyng i lekko jg
$cisnag. Scisnaé sprezyne do tego samego punktu jak przy demontazu,
jesli wymagane jest to samo ciSnienie zadane. Zat ozy¢ uszczelke ostony.

10. Sprawdzi¢ dziatanie zaworu zgodnie z procedurg opisang w rozdziale 5.
Po zakorczeniu testéw, nalezy zamontowac ostone lub zespét dzwigni.

5. Ustawianie i testowanie

Procedura testowania

Testowanie sktada sie z regulaciji ustawionego ciénienia zaworu,
wykonania testu szczelno$ci gniazda i testu przeciwci$nienia.
Kontrola ustawionego ci$nienia jest zawsze wykonywana w pierwszej
kolejnosci.

Test ci$nienia nastawy

1. Test ustawionego ci$nienia musi by¢ zawsze wykonywany pomocg

odpowiedniego ptynu testowego podanego w tabeli

Czynniki testowe

Czynnik Czynnik testowy
Powietrze , gazy i opary Powietrze lub gaz
Para Para*

Ciecz Woda

*powietrze moze by¢ stosowane dla zaworéw ASME seckaj VIII

Tabela 2

2. Zamontowa¢ zawor na stanowisku testowym, odnotowujac ustawione
ci$nienie nastawy i réznicowe cisnienie probne na zimno (CDTP). Zawér
bedzie ustawiony na CDTP

Wszystkie czynniki

Temperatura pracy % Wzrost cisnienia nastavy
dla temp. atmosferycznej
-450°F to 300°F (-268 °C to 149 °C) brak
301°F to 600°F (-150 °C to 316 °C) 1%
601°F to 750°F (316 °C to 399 °C) 2%
Tabela 3

3. Przytrzyma¢ mocno trzpien i dokreci¢ (w kierunku zgodnym z ruchem
wskazowek zegara) $rube regulacji sprezyny aby zwiekszy¢ ustawione
cisnienie. Upewni€ sie, ze trzpien nie obraca si¢ podczas dokrecania
$ruby regulacyjnej, gdyz moze to uszkodzi¢ gniazdo i dysk.

4. Powoli podnies¢ cisnienie bebna testowego i obserwowacé cisnieniu
(ustawionym) zawdr ulegnie otwarciu. Ustawione ci$nienie dla powietrza i pary
wodna jest punktem, w ktérym zawér wydaje styszalne stukniecie. Dla wody,
ustawione cisnienie to pierwszy ciagly przeptyw cieczy, ktéra tworzy strumien
okoto o grubosci ok. 1/16" prostopadle do wyjscia

5. Jesli to konieczne, zmnigjszy¢ cisnienie bebna testowego 0 25% ponizej
ci$nienia otwarcia i wyregulowac $rube regulacji sprezyny. Czynnosci te
nalezy powtarza¢, do momentu az zawér bedzie otwierat sie pod zadanym
ci$nieniem, wyznaczonych jako roznicowe ci$nienie probne na zimno (CDTP).
Tolerancja ustawionego cisnienia jest rowna + / -3% ustawionego ci$nienia.

Auwaca

Nigdy nie nalezy regulowa¢ sprezyny, kiedy cisnienie w zaworze jest zblizone do
punktu uruchomienia jako ze gniazdo korpusu i dysk moga sie wyztobi¢ illub
zetrze¢. Przed przystgpieniem do regulacji nalezy zawsze obnizy¢ cisnienie w
naczyniu testowym o co najmniej 25% ponizej ci$nienia uruchomienia. Spowoduje
to obcigzenie powierzchni osadzenia i zapobiegnie rotacjom i uszkodzeniom.

6. Unieruchomi¢ przeciwnakretke i uruchomi¢ zawér ponownie aby
upewnic sie ze ustawienie ci$nienia nie zostato zaktocone.



4. Para: Uzy¢ cisnienia testowego jak w #2 przez trzy minuty przed
testem szczelnosci gniazda. Obserwowaé szczelno$¢ zaworu przez
o najmniej jedng minute. Nie powinno by¢ wida¢ zadnych oznak
przecieku w wylocie zaworu obserwujac go na czarnym tle

W przypadku gdy kodeks pozwala na testowanie zaworéw pary ASME
Sekcja VIII na powietrzu, przeciek gniazda moze zosta¢ sprawdzony za

Rurka 5/16" (7.9 Milimetra) 0D x pomoca procedury dla dostarczania powietrza, pary i gazu
0.035 Inch (0.89 Milimetra) Scianka Wymienionych w#1-3.

5. Woda: Zawory stosowane do cieczy sg testowane przy uzyciu wody.
Zastosowac test cisnienia wg #2 przez dwie minuty. Nie powinno by¢
widocznych sladow wyciekow.

Uwaga: Podczas wykonywania testu szczelno$ci gniazda w zaworach z
otwartymi dzwigniami, nalezy zastosowac zwykig nakrecang ostone aby
zapobiec ujsciu ciSnienia testowego przez gorna czes¢ pokrywy.

1/2" (12.7 Milimetra) Test przeciwcisnienia

Uwaga : Zestaw do testow 1. Test przeciwci$nienia dotyczy wszystkich zaworéw zaprojektowanych na
powinien posiadac¢

odpowiednie rozprezenia w H H
DraypoaakU nagagn odprowadzanie do ukfadu zamknietego, w tym zawory o zwyktych

zadziatania zaworu. osfonach i zespoty o uszczelnionej dzwigni. Zawory o otwartej dzwigni i
] zawory z odstonietymi sprezynami (otwartg pokrywa) nie wymagajg tego

testu.
AIR RECEIVER

- Sprawdzi¢ strefe cisnienia pomocniczego wszystkich zaworow
. przekraczajacych rozmiar wlotu wynoszacy 1" przy uzyciu powietrza lub

Figure 1.8 . L o L .
innego odpowiedniego gazu pod cisnieniem co najmniej 30 psi.
Zastosowa¢ odpowiednie rozwigzanie do wykrywania wyciekow w celu
sprawdzenia szczelno$ci wszystkich potaczen uszczelek i odpowietrzen/
Test szczelnosci gniazda korkéw spustowych
1. Po przeprowadzeniu testu ustawionego cisnienia, nalezy przeprowadzi¢ test 3w pr,zypadku wykr,y(,:|a.1 przemeku W dowolnym miejscu, przerobi¢

szczelno$ci gniazda. Po zamontowaniu zaworu na stanowisku testowym, Zawor, aby usunaé Sciezkg przecieku.

zamocowac uchwyt do $lepych testéw jak pokazano na ryc. 1.8 (wytacznie w

przypadku zaworéw obstugujacych powietrze, gaz i pare). Testowanie

szczelno$ci gniazda dla pary i wody, patrz # 4-5

2. W przypadku zaworéw o gniezdzie metalowym i migkkim, ci$nienie jest
utrzymywane na poziomie 90% réznicowego cisnienia prébnego na zimno
(CDTP) wtedy , gdy CDTP jest wigksze niz 50 psig. Dla CDTP wynoszacego 50
psig i mniej, cisnienie powinno by¢ o 5 psig ponizej CDTP.

3. Podnie$¢ cisnienie i utrzymac je przez jedng minute dla zaworéw do 2" wielkosé
wlotu, dwie minuty dla zaworéw od 2 1/2" do 4" wielko$ci wlotu, a pie¢ minut dla
zaworow 0 wlocie wielkosci 6" i wigkszych. Policzy¢ liczbg pecherzykdw powietrza w
ciggu jednej minuty. Zapoznac sie z tabelg 3 w celu poznania kryteria przyjecia dla
zaworow o gniazdach metalowych. Dla zawordw o gniazdach miekkich i z O-ringiem
nie powinno by¢ zadnych przeciekéw (zero pecherzykéw powietrza na minute)

Wielkos¢ przecieku dla powietrza,gazéw i pary
Cisnienie nastawy |llos¢ Stadnardowe Stadnardowe

. pecherzykow | stopy szes¢ | metry szes¢
(psig) (barg) na minute na 24 godz. | na 24 godz.

15-1000 | 1.03 to 68.9 40 0.60 0.017
1500 103 60 0.90 0.026
2000 138 80 1.20 0.034
6500 448 1.50 0.043

Table 4
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Uwagi koncowe

Po tym, jak zawér zostanie ztozony i przetestowany, nalezy upewnic sie,
ze uzupetniono wszystkie niezbedne rejestry przed wprowadzeniem go do
eksploatacji. Zapisy te sg wazne dla skutecznego wykorzystania zaworu w
przysztosci. Dostarczajg one wskazéwek co do momentu wymontowania
zaworu i wymiany elementéw, a takze oferujg poznanie historycznego
zapisu warunkow w jakich zawér byt uzytkowany.

Zawor powinien by¢ poprawnie zainstalowany lub przygotowane do
przechowywania.

Jesli zawor ma byé przechowywany, jego wlot i wylot powinny by¢
zakryte aby zabezpieczy¢ zawor przed przedostaniem sie do niego
jakichkolwiek ciat obcych.

Dokument zostat przettumaczony przez przedstawiciela handlowego w Polsce :
STIM sp. z 0.0. sp.k.

41-902 Bytom, ul. Sktadowa 26

tel./fax 32 281 4501, 281 99 80

email: info@stim.bytom.pl,www.stim.bytom.pl

najbardziej aktualne sg instrukcjae w jezyku oryginalnym na stronie producenta
https://www.cw-valvegroup.com/




Zalacznik A

Krytyczne wymiary gniazda i dysku

Nalezy skorzystac¢ z tych wymiaréw wtedy gdy
konieczne jest docieranie i/lub planowanie. Czesci
nalezy wymienic jesli zostanie osiggniety wymiar
minimalny, jak podano na rysunkach.

Wymiary korpusu Wymiary dysku
Wielkosc B (H J K

D
kryzy . » : +002 | +.000 - - d +.005 -
Wielkos$é j -002 | -0o2 | Min. b -oos | Min.

C 12 x1 . 0.475 | 0.561 0.246 . . 0.530 | 0.560
3/4 x1
1x1
1/2x1
3/4 x1
1x1
1x11/2
11/2x2

11/2x2
1/2

Uwagi ogdlne:

1.Wszystkie wymiary podane sg w calach

2.Wymiary korpusu dotyczg zaréwno gniazd metalowych jak i gniazd z o-ringiem.
3.Powyzsze wymiary majg zastosowanie zaréwno dla wersji standardowych jak i
wysokoci$nieniowych.

il

L

/

Gwint pokrywy

KORPUS




Seria 2700

Dodatek instrukcja 197T R2

Aktualizacja rysunku dzwigni uszczelnionej

Cap Construction

M40
Dzwignia
Uszczelniona

Bill of Material

Item No. | Part Name Standard Materials

7 Dzwignia testowa Stal

8 | Osfona, Dzwignia u. Stal

9 | Podktadka test. trzp. Stal nierdz.
10 | Nakretka Stal nierdz.
11 | Krzywka Stal nierdz.
12 | Dtawik Stal nierdz.
13 | Nakretka dfawnicy Stal nierdz.
14 | Pierscien dtawnicy Grafit

15 | Uszczelka Grafit elastyczny
16 | Kolek Stal

17 Tuleja Stal nierdz.

Zespot dzwigni podnoszacej

B.Dzwignia uszczelniona (Rys. 1.6)

1.Usuna¢ sworzen rowkowy z dzwigni i zsung¢ dzwignig z krzywki.

2.Usungg pierscien ustalajacy z krzywki.

3.Wyjac dtawik kablowy z nakretki dtawikowej. Odkreci¢ nakretke dtawikowa z
ostony i wyja¢ pierscien uszczelniajacy i krzywke. Jesli wystepuja jakiekolwiek

oznaki wycieku, wymienic pierscien uszczelniajacy.

4.Zerwac¢ plombe i odkreci¢ ostong od pokrywy. Trzymajac trzpien za pomoca

szczypiec o gladkich szczekach, zdja¢ nakretke zabezpieczajaca trzpien i
podkiadke testowa trzpienia.

5.Zmontowa¢ w odwrotnej kolejnosci, upewniajac sie ze garb krzywki skierowany

jest w dot. Podktadka testowa trzpienia powinna zosta¢ dopasowana aby

zapewni¢ stykanie sie krzywki z podktadka testowa, trzpienia i uniesienie trzpienia

gdy dzwignia jest uruchomiona.

Dokument zostat przettumaczony przez przedstawiciela handlowego w Polsce :

STIM sp. zo.0. sp.k.

41-902 Bytom, ul. Sktadowa 26
tel./ffax 32 2814501, 281 99 80
email: info@stim.bytom.pl,www.stim.bytom.pl

najbardziej aktualne sg instrukcjae w jezyku oryginalnym na stronie producenta
https://www.cw-valvegroup.com/
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Dzwignia uszczelniona
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Zatacznik A wersja poprawiona
Klrytyczne wymiary gniazda i dysku
Nalezy skorzystac¢ z tych wymiarow wtedy gdy konieczne jest docieranie i/lub planowanie. Cze$ci nalezy wymieni¢
jesli zostanie osiagniety wymiar minimalny, jak podano na rysunkach.

Wymiary korpusu Wymiary dysku
Wielkosc B (H H J
A D L K N
kryzy h +.002 | +.000 " n +.002 | +.005 A N
Wielkosc Min. -.002 -.002 Min. Min. -.000 -.005 Min. Min.
C 1/2x1 0.295 | 0.475 | 0.561 0.246 | 0.985 | 0.503 | 0.530 | 0.560 | 0.344
3/4 x1
1x1
D 1/2x1 0.399 | 0.499 | 0.561 0.246 | 0.985 | 0.503 | 0.530 | 0.560 | 0.344
3/4 x1
1x1
E 1x11/2 0.533 | 0665 | 0.746 | 0.516 | 0.821 0.685 | 0.715 | 0.747 | 0.363
F 11/2x2 0.668 | 0.835 | 0.935 | 0.553 | 0.950 | 0.865 | 0.905 | 0.938 | 0.734
11/2x21/2| 0.855 | 1.070 | 1.201 0.700 | 0910 | 1.114 | 1.154 | 1.204 | 0.738
Uwagi ogdlne:
1.Wszystkie wymiary podane sg w calach
2.Wymiary korpusu dotyczg zaréwno gniazd metalowych jak i gniazd z o-ringiem. DYSK
3.Powyzsze wymiary majg zastosowanie zaréwno dla wersji standardowych jak i :
wysokoci$nieniowych. T \/
N /1%0
|<—H —>|
«—J—>
«—K——>
l«—C ——>
B
Al 45°
3
GWINT POKRYWY
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