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1 @ Betriebsanleitung (deutsch)

1.1 Ersatzteilliste

(Nur Original-Ersatzteile von Schubert & Salzer Control Systems

verwenden!)

1.1.1 Funktion Feder schliel3t

36 Anzeigestift

10 Feder fir Kolben’//

11 AuRenlippendichtung

15 Flansch

34 Flhrungsring
kunstharzgebundener
Kohlenstoff

17 O-Ring fur Flansch

29 Druckring kpl.
31 Kegelformdichtung
32 Stutzring

3 Dichtung f. Kopfstiick

34 DU-Buchse /%%

12 Dichtung f. Deckel —|

-

4 Kegel |

5 Dichtung f. Kegel ——

6a scheibe f. Kegel

6 Mutterf. Kegel —]

Haube 8
Anschlagmutter 14
— Kolben 9
Kolbenstange 13
Innenlippendichtung 20
Scheibe geschlitzt 7
Sich.Ring fur Flansch 25
Scheibe fiir Feder 40
Feder fur Packung 28
Mutter f. Deckel 1a
Kopfstlck 2

Deckel 2a

| Gehause 1




1.1.2 Funktion Feder 6ffnet

10 Feder fir Kolben

11 Auf3enlippendichtung
Flhrungsring
34 kunstharzgebundener
Kohlenstoff
15 Flansch

41 verschluRstopfen

Haube 8

% Anschlagmutter 14
2\
AN

Kolben 9

I

29 Druckring kpl.

/— Kolbenstange 13
@

Scheibe f. Flansch 7

Sich.Ring fuir Haube 25

L

31 Kegelformdichtung

32 Stitzring

3 Dichtung f. Kopfstiick

34 Du-Buchse

Scheibe f.Feder 40

Feder f.Packung 28

Mutter fiir Deckel 1a

Kopfstick 2

12 Dichtung f. Deckel

4 Kegel —_—

5 Dichtung f. Kegel —

6a scheibe f. Kegel

6 Mutter f. Kegel — |

Deckel 2a

__— Gehause 1




1.1.3 Funktion ,druckentlastet”

36 Anzeigestift

10 Feder fiir Kolben f//

: Haube 8
|

|
|
|
: Anschlagmutter 14
T
|
U

11 AuRenlippendichtung

Flahrungsrin

34 kunstharggebu%dener é: I Kolben 9
Kohlenstoff 1

15 Flansch : jﬁ Innenlippendichtung 20

17 O-Ring fur Flansch Scheibe geschlitzt 7

29 Druckring kpl.

Sich.Ring fur Flansch 25

31 Kegelformdichtung Scheibe fiir Feder 40

32 stiitzring il | Feder fur Packung 28

34 DU-Buchse Deckel 2a
37 Dichtung fiir Gehause 1

Entlastungskegel

| — Kolbenstange 13

T
|
|
|
|
|
12 pichtung f. Deckel | Mutter f. Deckel 1a
|
|
|
|
4 Kegel —— | ‘
|

5 Dichtung f. Kegel —

6 Mutter f. Kegel

Je nach Nennweite und Ausfuhrung kénnen die Anzahl und die Art der
Fuhrungsteile von denen in der Ersatzteilliste dargestellten Teilen abweichen.
Im Bedarfsfall fordern Sie bitte eine detaillierte Ersatzteilliste an.

Neben den einzelnen Ersatzteilen sind fur alle Ventile Reparatursatze erhaltlich, die alle
Dichtungs- und Verschleil3teile enthalten.




1.2 Technische Daten

Gehausewerkstoff EN-GJL - 250 (GG 25)
EN-GJS-400-18-LT (GGG 40.3)

Nennweiten DN 15 bis DN 150

Anschlul Flansch nach DIN EN 1092-1

Nenndruck PN 16

Medientemperatur ;g:c;ogifcﬂ?wc optional

Umgebungstemperatur |-30°C up to +60°C
Viskositat des Mediums [maximal 600 mmz2/s (600 cSt)
Vakuum maximal 0,001 bar abs

Betriebsdruck bei tot-
raumer Ausfihrung

maximal 12 bar

1.3 Einbau

Diese Anleitung qilt fir die Funktionen ,Feder schlief3t“ und ,, Feder 6ffnet".
Q Bei der Funktion ,doppelwirkend” ist entsprechend der Beschreibung der Funktion

.Feder 6ffnet” vorzugehen. Bei anderen Ausfihrungen ist gegebenenfalls
Rucksprache mit der Firma Schuber & Salzer Control Systems GmbH zu nehmen.

Von der Armatur sind alle Verpackungsmaterialien zu entfernen.

Vor dem Einbau ist die Rohrleitung auf Verunreinigung und Fremdkorper zu untersuchen und
ggf. zu reinigen.

Das Ventil ist entsprechend der Durchflussrichtung in die Rohrleitung einzubauen. Die
Durchflussrichtung ist am Geh&use durch einen Pfeil angegeben.

Die Rohrleitungen sind spannungsfrei an die einzubauende Armatur anzuschliel3en.
Die Rohrleitung darf dabei keinesfalls an die Armatur herangezogen werden.

Bei Gehausen mit Muffenanschluss sind die Gewinde mit geeignetem Dichtungsmaterial
abzudichten.

Bei Schweil3arbeiten an der Rohrleitungen muss der Abstand zur Armatur mindestens 50 cm
betragen, da sonst das Risiko einer Beschadigung des Sitzes besteht.

Die Funktion der kompletten eingebauten Armatur ist vor der Inbetriebnahme der Anlage zu
Uberprifen.

Einbaulage:
Die Einbaulage der Ventile ist beliebig.



1.4 Demontage des Ventils

1.4.1 Funktion ,Feder schliel3t"

1.4.1.1 Demontage des Antriebs

Montagewerkzeug (4010 408 fur Antrieb D50, 4010 409 fur Antrieb D80/D125) in die

Mit Kegelgriff des Montagewerkzeugs die Feder (10) etwas spannen, damit die Dichtung

Durch Drehen des Kegelgriffs gegen den Uhrzeigersinn wird die Kolbenfeder (10)

A Die Montageschraube des Montagewerkzeugs sollte dabei festgehalten weden.

1  Anzeigestift (36) herausschrauben.
2
Haube einfihren und in die Mutter (14) einschrauben.
3
nicht mehr auf den Gehausesitz drickt.
4 Den Antrieb vom Gehause (1) abschrauben.
5 Sicherungsring (25) mit einer Einsprengzange entfernen.
6
entspannt.
7 Montagewerkzeug entfernen.

|
r/ ‘/'7'1,4 ‘ L_— ﬁ\\‘
7 i 1| o
S
| |
=]
C
Montagewerkzeug Montagedorn

D50: Art.-Nr: 4010 408
D80/D125: Art.-Nr: 4010 409

Art.-Nr: 4010 410

1.4.1.2 Demontage des Kopfstiicks.

A Flansch nicht am Au3endurchmesser spannen, da dies die Dichtflache zur Haube

1. Mutter (6) I6sen. Dabei Mutter (14) festhalten.
2. Kolbenstange (13) aus dem Kopfstiick herausziehen.
3 Flansch (15) in Schraubstock spannen.
ist und diese dadurch beschéadigt wirde.
4.  Kopfstick (2) vom Flansch (15) abschrauben.
5.

Fuhrungsring (34) und Packung kpl. mit Montagedorn (4010 410) herausdrticken. (Bitte
Reihenfolge der Einzelteile fur spatere Montage festhalten.)



1.4.2 Funktion Feder 6ffnet

DU WN PR

Den Antrieb vom Gehéause (1) abschrauben.
Sicherungsring (25) mit einer Einsprengzange entfernen.
Haube (8) abnehmen.

Mutter (6) I6sen. Dabei Kolben (9) festhalten.
Kolbenstange (13) aus dem Kopfstiick herausziehen.
Flansch (15) in Schraubstock spannen.

A Flansch nicht am Au3endurchmesser spannen, da dies die Dichtflache zur Haube
ist und diese dadurch beschéadigt wirde.

Kopfstlck (2) vom Flansch (15) abschrauben.

Fuhrungsring (34) und Packung kpl. mit Montagedorn (4010 410) herausdriicken. (Bitte
Reihenfolge der Einzelteile fur spatere Montage festhalten.)

1.4.3 Funktion ,druckentlastet”

1.4.3.1 Demontage des Antriebs

1
2

ool

7

Anzeigestift (36) herausschrauben.

Montagewerkzeug (4010 408 fur Antrieb D50, 4010 409 fur Antrieb D80/D125) in die
Haube einfuhren und in die Mutter (14) einschrauben.

Mit Kegelgriff des Montagewerkzeugs die Feder (10) etwas spannen, damit die Dichtung
nicht mehr auf den Gehausesitz drickt.

Den Antrieb vom Gehause (1) abschrauben.

Sicherungsring (25) mit einer Einsprengzange entfernen.

Durch Drehen des Kegelgriffs gegen den Uhrzeigersinn wird die Kolbenfeder (10)
entspannt.

A Die Montageschraube des Montagewerkzeugs sollte dabei festgehalten weden.
Montagewerkzeug entfernen.

1.4.3.2 Demontage des Deckels

N

oo

Mutter (6) I6sen. Dabei Mutter (14) festhalten.

Kegel (4) entfernen.

Kolbenstange (13) aus dem Kopfstiick herausziehen.
Flansch (15) in Schraubstock spannen.

A Flansch nicht am Au3endurchmesser spannen, da dies die Dichtflache zur Haube
ist und diese dadurch beschéadigt wirde.

Deckel (2a) vom Flansch (15) abschrauben.

Fuhrungsring (34) und Packung kpl. herausdriicken. (Bitte Reihenfolge der Einzelteile fir
spatere Montage festhalten.)



1.5 Montage des Ventils

e Schmier- und Klebeplan beachten!
Nur original Ersatzteile von Schubert & Salzer verwenden!

1.5.1 Funktion Feder schliel3t

[ —

Alle Teile reinigen.
2 Fuhrungsringe und Packung in richtiger Reihenfolge in das Kopfsttick (2) einschieben.

Die Kegelformdichtungen (31) missen vor dem Einbau einzeln eingefettet
werden.
3 Innenlippendichtung (20) und Scheibe (7) in den Flansch legen.
4 Kopfstick (2) mit Flansch (15) fest verschrauben.

A Flansch nicht am Au3endurchmesser spannen, da dies die Dichtflache zur
Haube ist und diese dadurch beschadigt wirde.
5 Kolbenstange (13) und Kolben (9) mit Mutter (14) verschrauben.
6 Kolbenstange (13) vorsichtig von oben in das Kopfsttick hineinschieben.
7 Einzelteile des Kegels mit Kolbenstange (13) verschrauben.
8 O-Ring in die Haube einsetzen.
9  AuBBenlippendichtung (11) auf den Kolben (9) montieren.
10 Feder (10) auf den Kolben (9) setzen.
11 Haube (8) aufsetzen.
12 Feder mit Montagewerkzeug soweit spannen, bis der Sicherungsring (25) eingesetzt
werden kann.
13 Sicherungsring in Haube einsetzen. (auf sicheres Einschnappen des Sicherungsringes in
die Haube achten).
14 Antrieb auf das Gehause (1) aufschrauben.
15 Montagewerkzeug entfernen und Anzeigestift (36) einschrauben.

1.5.2 Funktion Feder 6ffnet

1 Alle Teile reinigen.
2 Fuhrungsringe und Packung in richtiger Reihenfolge in das Kopfsttick (2) einschieben.

Die Kegelformdichtungen (31) missen vor dem Einbau einzeln eingefettet
werden.
3 Scheibe (7) in den Flansch (15) legen.
4 Kopfstiick (2) mit Flansch (15) fest verschrauben.

Flansch nicht am AuRendurchmesser spannen, da dies die Dichtflache zur
Haube ist und diese dadurch beschadigt wirde.
Kolbenstange (13) und Kolben (9) verschrauben.
Feder (10) in den Kolben stellen.
Kolbenstange (13) vorsichtig von oben in das Kopfsttick hineinschieben.
Einzelteile des Kegels mit Kolbenstange (13) verschrauben.
Aul3enlippendichtung (11) auf den Kolben (9) montieren.
0 Haube (8) vorsichtig tber Kolben (9) und Flansch (15) stilpen.

-9—
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11
12

13

Haube fest auf das Kopfstiick (2) und den Flansch (15) driicken.

Sicherungsring in Haube einsetzen. (auf sicheres Einschnappen des Sicherungsringes in
die Haube achten).

Antrieb auf das Gehause (1) aufschrauben.

1.5.3 Funktion ,druckentlastet”

1
2

Alle Teile reinigen.
Fuhrungsringe und Packung in richtiger Reihenfolge in den Deckel (2a) einschieben.

Die Kegelformdichtungen (31) missen vor dem Einbau einzeln eingefettet
werden.
Innenlippendichtung (20) und Scheibe (7) in den Flansch legen.
Deckel (2a) mit Flansch (15) fest verschrauben.

Flansch nicht am Au3endurchmesser spannen, da dies die Dichtflache zur
Haube ist und diese dadurch beschadigt wirde.
Kolbenstange (13) und Kolben (9) mit Mutter (14) verschrauben.
Kolbenstange (13) vorsichtig von oben in den Deckel hineinschieben, bis das Gewinde am
unteren Ende aus dem Deckel herrausragt.
Dichtung fur Entlastungskegel(37) montieren.
Kegel (4) vorsichtig Uber die Dichtung schieben.
Kolbenstange mit Kolben nach unten schieben, bis das Gewinde durch den Kegel reicht.
Dichtung (5) und Mutter fur Kegel (6) montieren.
O-Ring in die Haube einsetzen.
Aul3enlippendichtung (11) auf den Kolben (9) montieren.
Feder (10) auf den Kolben (9) setzen.
Haube (8) aufsetzen.
Feder mit Montagewerkzeug soweit spannen, bis der Sicherungsring (25) eingesetzt
werden kann.
Sicherungsring in Haube einsetzen. (auf sicheres Einschnappen des Sicherungsringes in
die Haube achten).
Antrieb auf das Gehause (1) aufschrauben.
Montagewerkzeug entfernen und Anzeigestift (36) einschrauben.

-10 —



1.6 Schmier- und Klebeplan

Der Schmier- und Klebeplan gilt fir alle Standardausfiihrungen dieses
Ventiltyps.

Informieren Sie sich beim Hersteller Gber die geeigneten Schmierstoffe. Bei
Sonderausfuhrungen (z. B. silikonfrei, fir Sauerstoffanwendungen oder fir
Lebensmittelanwendungen) sind gegebenenfalls andere Fettsorten zu
verwenden.

Funktion Feder 6ffnet:
DN15-50

Ausfiihrung: Kegel DN65-DN150

geklebt mit Loctite 640

(1 Tropfenl
[ N
\y\
ik Il
i T
ik \
i
I
geklebt mit It it
Loctite 640 EY
=

Funktion Feder schlieRt: ['m !
|

DN15-50 ‘ w
! il
T ]
i ! |
i ik
; ; B
! 1
|||
geklebt mit Loctite 640 ‘ ‘ ; Druckentlastet
(1 Tropfen) =N Ausfiihrung: Kegel DN40 und DN50
‘ gefettet
geklebt mit Loctite 640
(1 Tropfen) ; gefettet
f | geklebt mit
gefettet Loctite 640

geklebt mit Loctite 640

Druckentlastet
Ausfiihrung: Kegel DN65 - DN150

\ =i

ijll‘l'& tl.\‘/

geklebt mit

geklebt mit Loctite 640

BEST-MK 1531

Technische Anderungen vorbehalten!
-11 -



2 @ Operating Instructions (English)

2.1 Spare Parts List

A Use original Schubert & Salzer Control Systems spare parts only!

2.1.1 Function “Spring Closes”

36 position indicator
10 piston spring
11 exterior lip seal

15 flange

- \
17 o-ring for flange

29 thrust collar

31 conical seal
32 supporting Ting
3 head section seal

34 “pu-bush

12 cover seal

4 disc \

5 seating seal —— |

R

Cap t 8

stop screw 1 4

piston 9

piston rod 13
%erior lip seal 20

washer slotted 7

—

circlip 25

washer for spring 40

packing spring 28

covernut la

6a disc washer

6 nutfordisc — |

head section 2

cover 2a

| body 1

-12 —




2.1.2 Function “Spring Opens”

Cap

10 piston spring 8
11 exterior lip seal @X piston rod nut 14
N\
uide sleeve AN\ .
34 gasin-bonded carbon\ piston 9

1

15 flange : : | - — piston rod 13
i 1
41 cap : : : : washer slotted 7
11
Il
29 thrust collar 5 9 circlip 25

31 conical seals washer for spring 40

32 supporting ring packing spring 28

3 head section seal covernut la

34 "DU"-bush

12 cover seal /%;

4 disc —_—  /
5 seating seal ——|

6a disc washer

head section 2

cover 2a

 — body 1

6 discnut — |

-13 -



2.1.3 Function “pressure balanced”

36 position
indicator

10 piston spring

11 exterior lip seal

34 guide sleeve

resin-bonded carbon

15 flange

29 thrust collar

31 conical seal
32 supporting ring
12 cover seal

34 "Du"-bush

37 pressure
released disc seal

4 disc

(pressure released)

5 seating seal ——— |

6 nut for disc

.

Cap 8

17 o-ring for flange \

stop screw 14
piston 9

interior lip seal 20
washer slotted 7

circlip 25

washer for spring 40

packing spring 28
covernut 1a
cover 2a

body 1

| pistonrod 13

those shown in the spare parts list. If needed, ask for a detailed spare parts list.

Q Depending on size and version number and guide system, parts may differ from

Besides the single spare parts, repair kits are available for all valves containing all seals and

parts subject to wear.

-14 —




2.2 Technical Data

Body material EN - GJL - 250 (GG 25)
EN-GJS-400- 18- LT (GGG 40.3)

Nominal size DN 15 upto DN 150

Connection flange acc. DIN EN 1092-1

Nominal pressure PN 16

-10°C up to +170°C as

Fluid temperature option up to +200°C

Ambient temperature -30°C up to +60°C
Viscosity of the fluid maximum 600 mm?2/s (600 cSt)
Vacuum maximum 0,001 bar abs

Working pressure for

. maximum 12 bar
hollow construction

2.3 Fitting
This instruction is valid for functions “Spring Closes” and “Spring Opens”.
A For function "double acting” proceed according to description of function "Spring
Opens*. For all other versions consult Schubert & Salzer Control Systems if necessary.
Remove all packing material from the valve.
Before fitting check the pipeline for contaminations and foreign bodies and clean if necessary.

The valve has to be mounted to the pipeline according the direction of flow which is indicated by
an arrow on the valve body.

The pipelines have to be connected to the valve avoiding stress on it. The pipeline must not be
pulled up to the valve in any case.

On bodies with threaded ends the threads have to be sealed using a suitable sealant.

Welding on the pipelines must not be done within 50 cm of the valve as there is a risk of
damage to the valve seat.

The function of the completely mounted valve has to be checked before putting the installation
into service.

Mounting position:
The mounting position of the valve is optonal.

-15—



2.4 Dismantling the Valve

2.4.1 Function “Spring Closes" and “pressure balanc

ed”

2.4.1.1 Removing the Actuator

Unscrew indicator pin (36).

Insert assembly tool (4010 408 for actuator D50, 4010 409 for actuator D80/D125) into
cap and screw to nut (14).

Tighten the spring (10) a little bit by turning the assembly tool lever until the seal lifts off
from the valve seat.

Unscrew actuator from body (1).

Remove circlip (25) using circlip pliers.

Release actuator spring (10) by turning the lever.

A Hold assembly screw of assembly tool at the same time.
Remove assembly tool.

X@

! |
I ()

/,7 | \\ .
i
! [
B——ie—
==

O

Assembly tool Assembly pin

D50: Art. No: 4010 408
D80/D125: Art. No: 4010 409

Art. No: 4010 410

2.4.1.2 Removing the Head Section

1
2
3

Loosen nut (6) while holding nut (14).
Pull out piston rod (13) from head section.
Clamp flange to a (15) in a vice.

Do not clamp flange at its outer diameter, as this is a sealing surface for the cap and
may result in damage.
Unscrew head section (2) from flange (15).
Press out guide sleeves (34) and packing with assembly pin (art. No: 4010410).
(Please note sequence of individual parts for later assembly.)

-16 —



2.4.2 Function “Spring Opens”

OO WN PR

Unscrew actuator from body (1).

Remove circlip (25) using circlip pliers.
Take off cap (8).

Loosen nut (6) while holding piston (9).
Pull out piston rod (13) from head section.
Clamp flange to a (15) to a vice.

Do not clamp flange at its outer diameter, as this is a sealing surface for the cap and
may result in damage.
Unscrew head section (2) from flange (15).
Press out guide sleeves (34) and packing with assembly pin (art. No: 4010410).
(Please note sequence of individual parts for later assembly.)

2.4.3 Function “pressure balanced”

2.4.3.1 Dismantling the Actuator

1.
2.

o gk

7.

Unscrew position indicator (36).

Insert assembly tool (4010 408 for actuator D50, 4010 409 for actuator D80/D125) into the
cap and screw into the stop screw (14).

Using the ball lever on the assembly tool, compress the spring (10) just enough so that the
seal no longer presses against the body seat.

Unscrew the actuator from the body (1).

Remove the circlip (25) with circlip pliers.

The compression of the piston spring (10) is released by turning the ball lever in a counter-
clockwise direction.

A While doing so, the assembly screw on the assembly tool should be held.
Remove assembly tool.

2.4.3.2 Dismantling the Cover

A OWDNPE

Loosen nut (6). While doing so, prevent stop screw (14) from turning.
Remove disc (4).

Withdraw piston rod (13) from the head section.

Clamp flange (15) in a vice.

Do not clamp the flange on its outer diameter since this is the sealing face with the
cap and may result in damage.
Unscrew cover (2a) from flange (15).
Press out guide sleeve (34) and packing completely. (Please note sequence of individual
parts for later assembly.)

17 -



2.5 Reassembling the Valve

e Note lubrication and bonding plan!

Use original Schubert & Salzer Control Systems spare parts only!

2.5.1 Function “Spring Closes”

[ —

Clean all parts.
Push guide sleeves and packing into the head section (2) in the right order.

A The conical seals (31) have to be greased individually .
Put interior lip seal (20) and washer (7) into flange.
Screw head section (2) to flange (15) firmly.

Do not clamp flange at its outer diameter, as this is a sealing surface for the
cap and may result in damage.
Screw piston rod (13) and piston (9) using nut (14).
Push piston rod (13) carefully into the head section (from the top).
Screw all disc parts to piston rod (13).
Insert O-ring into cap.
Mount exterior lip seal (11) to cap (9).
Put spring (10) on piston (9).
Fit cap (8).
Tighten spring with assembly tool until the circlip (25) can be inserted.
Insert circlip to cap (take care that the circlip has properly snapped into its groove).
Screw actuator to valve body (1).
Remove assembly tools and screw in indicator pin (36).

2.5.2 Function “Spring Opens”

[ —

Clean all parts.
Push guide sleeves and packing into the head section (2) in the right order.

A The conical seals (31) have to be greased individually.
Put washer (7) into flange (15).
Screw head section (2) to flange (15) firmly.

Do not clamp flange at its outer diameter, as this is a sealing surface for the
cap and may result in damage.
Screw piston rod (13) and piston (9).
Put spring (10) into cap.
Push piston rod (13) carefully into the head section (from the top).
Screw all disc parts to piston rod (13).
Mount exterior lip seal (11) to cap (9).
Put cap (8) carefully over piston (9) and flange (15).
Press cap firmly to head section (2) and flange (15).
Insert circlip to cap (take care that the circlip has properly snapped into its groove).
Screw actuator to valve body (1).

-18 —




2.5.3 Function “pressure balanced”

[ —

Clean all parts.
Push guide sleeves and packing into the cover (2a) in the right order.

A The conical seals (31) have to be greased individually .
Put interior lip seal (20) and washer (7) into flange.
Screw cover (2) to flange (15) firmly.

Do not clamp flange at its outer diameter, since this is the sealing face with the
cap and may result in damage.
Screw piston rod (13) and piston (9) using nut (14).
Push piston rod (13) carefully into the cover (from the top), until the thread projects at the
lower end from the cover.
Insert seal for pressure released disc seal (37).
Push disc (4) carefully over the seal.
Push the piston rod with the piston downwards until the thread extends through the disc.
Insert seating seal (5) nut for disc (6).
Insert O-ring into cap.
Assemble exterior lip seal (11) to the piston (9).
Put spring (10) on piston (9).
Fit cap (8).
Tighten spring with assembly tool until the circlip (25) can be mounted.
Insert circlip to cap (take care that the circlip has properly snapped into its groove).
Screw actuator to valve body (1).
Remove assembly tool and screw in indicator pin (36).

-19 —



2.6 Lubrication and Bonding Plan

The lubrication and bonding plan is valid for all standard versions of this valve
type.

Contact the manufacturer for suitable lubricants.

Special versions (e.g. silicon free, oxygen service or food applications) may
require other lubricant qualities.

function: spring opens
DN15-50

Design: disc DN65-DN150

bonded with Loctite 640
(1drop)

bonded with
Loctite 640

function: spring closes rrj]

DN15-50 E§§

pressure balanced
Design: disc DN40 and DN50

bonded with Loctite 640
(1drop)

' lubricated with
‘ grease

Ny
-

bonded with Loctite 640

=i ////\

(1 drop) ‘ lubricated with P X
il [ [.F.:.D grease /{Z{//;/L/' % /g//
\ubricated ‘ w bonded with 7,
with grease ! Loctite 640 bonded with Loctite 640
1 ‘ T
‘ pressure vbalanced
Design: disc DN65 - DN150
T
o X T UND R
TR
| S mN.
‘ " bm‘“l
bonded with
BEST-MK 1531 ¢ bonded with

Loctite 640

4 Technical changes reserved!

-20 -




-21 -



3 @ Instructions de service (francais)

3.1 Liste des pieces de rechange

e (Utiliser uniguement des pieces de rechange d’origine Schubert & Salzer
Control Systems !)

3.1.1 Fonction normalement fermée

36 indicateur de position 121 |

[

capot 8

10 ressort écrou de butée 14

piston 9

b ﬂ tige de piston 13

joint a lévre interieur 20

11 joint a levre extérieur

15 bride

34 bague de guidage
carbone résine synthétique

17 joint torique rondelle fondue 7
29 anneau de pression Serre clips 25
31 presse-étoupe rondelle de ressort 40
32 rondelle ‘ 1l i ‘ ressort de presse-étoupe 28
3 jointd' étanchéite ecrou pour le couvercle 1a

34 bague —

corps 2
presse-etoupe

—1

12 joint de couvercle couvercle 2@

4 tige \

5 jointde siegge ——]

N

-

T ——— comps 1

64 rondelle de tige 1]

6 ecroude tige—|
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3.1.2 Fonction normalement ouverte

10 ressort capot 8

11 joint a lévre extérieur @x écrou de butée 14
N

34 bague de guidage N piston 9

carbone résine synthétique

15 bride

: : - — tige de piston 13
4

rondelle fondue 7

|
i
41 etoupe :
|

29 anneau de pression serre clips 25

[ i, —]

LA

31 presse-étoupe rondelle de ressort 40

32 rondelle

ressort de presse étoupe 28

3 joint d* étanchéite écrou pour le couvercle la
corps 2

34 bague
presse-etoupe

12 joint de couvercle couvercle 2a

_ —corps 1

4 tige —_—

5 joint de siege ——|

6a rondelle de tige

6 ecroudetige — |
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3.1.3 Fonction « décharge de pression »

36 indicateur de position

R

1 O ressort

: capot 8
|

|
|
|
: écrou de butée 14
T
|
|

11 joint & lévre extérieur

bague de guidage .
34 carbone résine synthétique ' I / piston 9
15 bride : ‘ joint & levre 20
interieur

17 joint torique rondelle fondue 7/

29 anneau de pression serre clips 25

31 presse-étoupe rondelle de ressort 40

32 rondelle ] | ressort de presse-étoupe 28

Ecrou pour le 1
couvercle

34 bague couvercle 2a

joint pour piston
37 decharge de pression corps 1

| Tige du piston 13

T

\

\

\

|

\

12 joint de couvercle ‘
\

\

\

. \
4 tge — | i
\

5 joint de siege ———|

6 Ecroude tige

Selon le diametre nominal et la version, le nombre et le type de piéces de guidage
peuvent varier de ceux des pieces représentées dans la liste des pieces de
rechange.

Au besoin, veuillez demander une liste détaillée.

En plus des piéces de rechange, nous proposons également pour toutes les vannes des kits de
réparation contenant toutes les pieces d’étanchéité et d’'usure.
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3.2 Caractéristigues technigues

Matiére du corps EN - GJL - 250 (GG 25)
EN-GJS-400- 18- LT (GGG 40.3)

Diamétre nominal DN 15 a DN 150

Raccordement brides selon DIN EN 1092-1

Pression hominale PN 16

-10°C a +170°C

Plage d'utilisati ioni ;
age d'utilisation en option jusqu'a +200°C

Température ambiante -30°C a +60°C

Viscosité du fluide max. 600 mm2/s (600cSt)
Vide max. 0,001 bar abs.
Pression de service pour

la version sans espace max. 12 bar

mort

3.3 Pose

Cette notice est valable pour les fonctions « normalement fermée » et « normalement
ouverte ».

A Pour la fonction « double effet », procéder comme pour la fonction « normalement
ouverte ». Pour les autres modeéles, veuillez contacter la société Schubert & Salzer
Control Systems GmbH.

Déballer entierement I'’élément de robinetterie.

Avant la pose, vérifier que la canalisation est propre et ne contient pas de corps étrangers, et la
nettoyer si nécessaire.

Poser la vanne dans la canalisation conformément au sens d’écoulement. Celui-ci est indiqué
par une fleche sur le corps.

Raccorder les canalisations a I'élément de robinetterie, en veillant & supprimer toute tension.
La canalisation ne doit en aucun cas étre rapprochée par traction a I'’élément de robinetterie.

Les filetages des corps a embout femelle doivent étre colmatés avec du matériel d’étanchéité
adapté.

Pour les opérations de soudage de canalisation, respecter une distance minimum de 50 cm par
rapport a I'élément de robinetterie afin d’éliminer tout risque d’endommagement du siége.

Vérifier le fonctionnement de I'élément de robinetterie avant de mettre l'installation en service.

Position de montage :
L’élément de robinetterie peut étre monté dans n'importe quelle position.
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3.4 Démontage de la vanne

3.4.1 Fonction normalement fermée

3.4.1.1 Démontage de la commande

=

o 01 b

Dévisser I'indicateur de position (36).

Guider I'outil de montage (4010 408 pour la commande D50, 4010 409 pour la commande
D80/D125) dans le chapeau et le visser dans I'écrou (14).

A l'aide de la poignée conique de I'outil de montage, tendre lIégerement le ressort (10)
pour que le joint n’appuie plus sur le siege.

Dévisser la commande du corps (1).

Enlever le circlip (25) a I'aide d’'une pince spéciale.

Tourner la poignée conique dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre pour détendre
le ressort de piston (10).

A Ce faisant, maintenir la vis de montage de I'outil de montage.
Retirer I'outil de montage.

T |
jﬁ//‘/:f;J L,;::\\‘
/,7 | 1\ T
.
! [
e i
S
=g E=
C
Outil de montage Broche de montage
D50 : Réf. : 4010 408 Réf. : 4010 410

D80/D125 : Réf. : 4010 409

3.4.1.2 Démontage du corps presse-étoupe

W NP

(628N

Dévisser I’écrou (6) en maintenant I'écrou (14).
Retirer la tige de piston (13) du corps presse-étoupe.
Serrer la bride (15) dans un étau.

A Ne pas serrer la bride sur son diamétre extérieur, car celui-ci constitue la surface
d’étanchéité avec le chapeau et pourrait étre endommagé.

Dévisser le corps presse-étoupe (2) de la bride (15).

Enlever la bague de guidage (34) et le presse-étoupe complet, avec broche de montage
(4010 410). (Noter I'ordre des piéces pour le montage ultérieur.)
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3.4.2 Fonction normalement ouverte

OO WNPE

o~

Dévisser la commande du corps (1).

Enlever le circlip (25) a I'aide d’'une pince spéciale.
Enlever le chapeau (8).

Dévisser I’écrou (6) en maintenant le piston (9).
Retirer la tige de piston (13) du corps presse-étoupe.
Serrer la bride (15) dans un étau.

A Ne pas serrer la bride sur son diamétre extérieur, car celui-ci constitue la surface
d’étanchéité avec le chapeau et pourrait étre endommagé.

Dévisser le corps presse-étoupe (2) de la bride (15).

Enlever la bague de guidage (34) et le presse-étoupe complet, avec broche de montage
(4010 410). (Noter I'ordre des piéces pour le montage ultérieur.)

3.4.3 Fonction « décharge de pression »

3.4.3.1 Démontage de la commande

=

o o1 b

7

Dévisser I'indicateur de position (36).

Guider I'outil de montage (4010 408 pour la commande D50, 4010 409 pour la commande
D80/D125) dans le chapeau et le visser dans I'écrou (14).

A l'aide de la poignée conique de I'outil de montage, tendre Iégerement le ressort (10)
pour que le joint n’appuie plus sur le siege.

Dévisser la commande du corps (1).

Enlever le circlip (25) a I'aide d’'une pince spéciale.

Tourner la poignée conique dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre pour détendre
le ressort de piston (10).

A Ce faisant, maintenir la vis de montage de I'outil de montage.
Retirer I'outil de montage.

3.4.3.2 Démontage du couvercle

A OWNBE

o 01

Dévisser I’écrou (6) en maintenant I'écrou (14).
Retirer la tige (4).

Retirer la tige de piston (13) du corps presse-étoupe.
Serrer la bride (15) dans un étau.

Ne pas serrer la bride sur son diamétre extérieur, car celui-ci constitue la surface
d’étanchéité avec le capot et pourrait étre endommage.
Dévisser le couvercle (2a) de la bride (15).
Sortir completement 'anneau de guidage (24) et le presse-étoupe (noter I'ordre des
différentes piéces pour le remontage ultérieur).
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3.5 Montage de la vanne

Q Respecter le plan de graissage et de collage !

Utiliser uniquement des pieces de rechange d’origine Schubert & Salzer !

3.5.1 Fonction normalement fermée

=

B~ W

15

Nettoyer toutes les pieces.
Insérer les bagues de guidage et le presse-étoupe dans le corps presse-étoupe (2), dans
le bon ordre.

A Les presse-étoupe (31) doivent étre graissés individuellement avant le
montage.

Poser le joint a lévre intérieur (20) et la rondelle (7) dans la bride.

Visser le corps presse-étoupe (2) avec la bride (15).

Ne pas serrer la bride sur son diametre extérieur, car celui-ci constitue la
surface d’étanchéité avec le chapeau et pourrait étre endommagé.
Visser la tige de piston (13) et le piston (9) avec I'’écrou (14).
Insérer avec précaution la tige de piston (13) dans le corps presse-étoupe, par le haut.
Visser les pieces du cdne avec la tige de piston (13).
Poser le joint torique dans le chapeau.
Monter le joint & levre extérieur (11) sur le piston (9).
Poser le ressort (10) sur le piston (9).
Poser le chapeau (8).
Serrer le ressort a I'aide de I'outil de montage jusqu’a ce que le circlip (25) puisse étre mis
en place.
Poser le circlip dans le chapeau. (Veiller a bien I'enclencher dans le chapeau).
Visser la commande sur le corps (1).
Retirer I'outil de montage et visser l'indicateur de position (36).

3.5.2 Fonction normalement ouverte

B~ W -

©O© 00 ~NO 01

Nettoyer toutes les pieces.
Insérer les bagues de guidage et le presse-étoupe dans le corps presse-étoupe (2), dans
le bon ordre.

A Les presse-étoupe (31) doivent étre graissés individuellement avant le
montage.

Poser la rondelle (7) dans la bride (15).

Visser le corps presse-étoupe (2) avec la bride (15).

Ne pas serrer la bride sur son diametre extérieur, car celui-ci constitue la
surface d’étanchéité avec le chapeau et pourrait étre endommagé.
Visser la tige de piston (13) et le piston (9).
Poser le ressort (10) dans le piston.
Insérer avec précaution la tige de piston (13) dans le corps presse-étoupe, par le haut.
Visser les pieces du cdne avec la tige de piston (13).
Monter le joint & levre extérieur (11) sur le piston (9).
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10
11
12
13

Retourner avec précaution le chapeau (8) sur le piston (9) et la bride (15).
Presser le chapeau sur le corps presse-étoupe (2) et la bride (15).

Poser le circlip dans le chapeau. (Veiller a bien I'enclencher dans le chapeau).
Visser la commande sur le corps (1).

3.5.3 Fonction « décharge de pression »

=

B~ W

o 01

O 00~

10
11
12
13
14
15

16
17
18

Nettoyer toutes les pieces.
Insérer les bagues de guidage et le presse-étoupe dans le couvercle (2a), dans le bon
ordre.

A Les presse-étoupe (31) doivent étre graissés individuellement avant le
montage.

Poser le joint a lévre intérieur (20) et la rondelle (7) dans la bride.

Visser le couvercle (2a) avec la bride (15).

Ne pas serrer la bride sur son diametre extérieur, car celui-ci constitue la
surface d’étanchéité avec le capot et pourrait é&tre endommagé.
Visser la tige de piston (13) et le piston (9) avec I'’écrou (14).
Insérer avec précaution, par le haut, la tige du piston (13) dans le couvercle jusqu’a ce que
le filetage dépasse par le bas du couvercle.
Monter le joint du piston de décharge de pression (37).
Pousser doucement la tige (4) sur le joint.
Pousser la tige de piston et le piston vers le bas jusqu’a ce que le filetage passe dans la
tige.
Monter le joint (5) et I'écrou de la tige (6).
Poser le joint torique dans le capot.
Monter le joint & levre extérieur (11) sur le piston (9).
Poser le ressort (10) sur le piston (9).
Poser le capot (8).
Serrer le ressort a I'aide de I'outil de montage jusqu’a ce que le circlip (25) puisse étre mis
en place.
Poser le circlip dans le capot. (Veiller a bien I'enclencher dans le capot).
Visser la commande sur le corps (1).
Retirer I'outil de montage et visser l'indicateur de position (36).
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3.6 Plan de graissage et

de collage

versions spéciales

Le plan de graissage et de collage est valable pour toutes les versions standard
de ce modéele de vanne.
Veuillez vous informer aupres du fabricant sur les lubrifiants appropriés. Les
(par ex. sans silicone, pour les applications a I'oxygene ou
alimentaires) requiérent éventuellement des types de graisses spécifiques.

Version: tige DN65-DN150

coller avec
Loctite 640

Fonction normalement fermée
DN15-50

Fonction normalement ouverte
DN15-50

coller avec Loctite 640
(1 goutte)

uly

decharge de pression

coller avec Loctite 640
(1 gouttel

7K

Version: tige DN40 und DN50

graisser
coller avec Loctite 640 )
(1 goutte) il graisser
) : coller avec
graisser ‘ Loctite 640

coller avec Loctite 640

decharge de pression
Version: tige DN65 - DN150

coller avec
Loctite 640

coller avec
BEST-MK 1531

Sous réserve de modifications techniqgues!
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Original Schubert & Salzer Produkte werden ausgeliefert Gber:
Original Schubert & Salzer products are delivered by:

Les produits originaux Schubert & Salzer sont livrés par:

BunsenstraBe 38

SCHUBERT SNSALZER 85053 Ingolstadt
Germany
Made in Germany Tel. +49/841/96 54 -0

Fax +49/841/96 54 -5 90
info.cs@schubert-salzer.com

www.schubert-salzer.com

4601 Corporate Drive NW

SCHUBERT &%, SALZER Concord, N.C. 28027
INC. United States of America
Made in Germany Tel. +1/704 /789 - 0169
Fax +1/704 /792 - 9783

info@schubertsalzerinc.com

www.schubertsalzerinc.com

140 New Road
SCHUBERT SALZER Aston Fields, Bromsgrove
UKLTD. Worcestershire B60 2LE
United Kingdom
Tel. +44 /19 52 / 46 20 21
Fax +44 /1952 /46 32 75
info@schubert-salzer.co.uk

Made in Germany

www.schubert-salzer.co.uk
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SCHUBERT/ SALZER

FRANCE SARL
Made in Germany

SCHUBERT, SALZER

BENELUX
BVBA/SPRL

Made in Germany

SCHUBERTISSALZER

Made in Germany
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2000, Route des Lucioles
06901 Sophia Antipolis Cedex
France

Tel. +33 /492 94 48 41

Fax +33 /493 95 52 58
info.fr@schubert-salzer.com

www.schubert-salzer-france.com

Kortrijksesteenweg1174

9054 Gent

Belgium

Tel. Belgium +32 /9 / 334 54 62
Fax Belgium +32 /9 / 334 54 63
info.benelux@schubert-salzer.com

www.schubert-salzerbenelux.com

Tel. Netherlands +31 /85 /888 05 72

info.nl@schubert-salzer.com

Tel. Luxembourg +352 /20 / 880 643

info.lux@schubert-salzer.com

Senapati Bapat Marg. Upper Worli
Opp. Lodha World Tower

Lower Parel (W)

Mumbai 400 013

India

info.cs@schubert-salzer.com




