SCHUBERT

D Betriebsanleitung

@ Operating Instructions
(D Manuel d'utilisation

Typ 8044

{
_—
S—
—
Version: 09/2019
Bunsenstrasse D-85053 Ingolstadt
M8044-def.doc Tel: (0841) 9654-0 Fax: (0841) 9654-590

Art.-Nr: 1108044 www.schubert-salzer.com

SALZER



Inhalt/Content/Sommaire

1 @ Betriebsanleitung (deutsch)

1.1
1.2
1.3
1.4
1.5
1.6
1.7
1.8
1.9

2 @ Operating Instructions (English)

2.1
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6
2.7
2.8
2.9

3 ® Instructions de service (francgais)

3.1
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6
3.7
3.8
3.9

Ersatzteilliste

Technische Daten

Einbau

Anschluss und Inbetriebnahme
Auswechseln des Stellungsreglers
Auswechseln der Funktionseinheit
Demontage und Montage des Ventils
Andern der Wirkrichtung

Schmier- und Klebeplan

Spare Parts List

Technical Data

Installation

Connection and Start-Up

Replacing the Positioner

Replacing the Functional Unit
Dismantling and Assembling the Valve
Changing the Operating Direction
Lubrication and Bonding Plan

Listes des piéces de rechange
Caractéristiques techniques

Pose

Raccordement et mise en service
Remplacement du positionneur
Remplacement du couple glissiére
Démontage et montage de la vanne
Inversion du sens de circulation

Plan de graissage et de collage

- O oo o o 0 b~ b O

12
13
13
14
14
15
15
18
19

20
21
21
22
22
23
23
26
28



1 (@ Betriebsanleitung (deutsch)

Ersatzteilliste

1.1

A (Nur Original Ersatzteile von Schubert & Salzer Control Systems verwenden!)

4 Stellungsregler

Mutter f.Kolbenstange 49

Kolbenfeder 59

Kolben 58
AuRenlippendichtung 56

Innenlippendichtung 57

Scheibe 55

Befestigungsring 164
Flansch 54

Ruckstelfeder 153
O-Ring 149
Auflagebolzen 150
Haube 62

O-Ring . Flansch 53
Sicherungsring 52

167
Packungsrohr 168

Flhrungsring 19

Zyl.Schraube 161
Druckring 29

Gewindestift 131
O-Ring 163
Sichtfenster 165
Taststange 152
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Kegelformdichtung 31

Stiitzring 32
Scheibe f. Feder 40

Feder 28
Fihrungsring 77
Ventilspindel 13
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Dichtscheibe 2

Fixierdraht 6
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Halteschraube 7@
Halteschraube 7

Dichtung f.

.

Dichtung 15

Gehiuse 1

Mitnehmer kpl. 4

Dichtscheibe bew. 3

Edelstahlgehause

C-Stahlgehause




Je nach angebautem Stellungsregler konnen die Anschlussteile zum
Stellungsregler von den 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 Verschleilteile enthalten.

1.2 Technische Daten

Bauform Zwischenflansch-Ausfiihrung

Baulangen nach DIN EN 558-1 Reihe 20
Nennweiten DN 15 bis DN 100
Nenndruck PN 40 nach DIN 2401

auch fur Flansche PN 10 bis PN 25
Medientemperatur Gehause 1.0570 -10 bis +230°C

Gehause 1.4571 -60 bis +230°C
Leckrate Gleitpaarung Gleitpaarung
(% vom Kvs) Kohle-Edelstahl STN 2

< 0,0001 < 0,001

1.3 Einbau

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 Stellventil ist entsprechend der Durchflussrichtung in die Rohrleitung einzubauen. Die
Durchflussrichtung ist am Gehause durch einen Pfeil angegeben. Das Gleitschieberventil
schliel3t das Medium nur in Durchflussrichtung (Pfeilrichtung) ab. sollte es Betriebszustande
geben, bei denen der Vordruck unter den Nachdruck fallt, empfehlen wir eine Verwendung von
Ruckschlagventilen in der Nachdruckleitung.

Als Flanschdichtungen sind Dichtungen nach DIN EN 1514-1 bzw. ANSI B16.21 in der
jeweiligen Nenndruckstufe zu verwenden.

Wir empfehlen Flanschdichtungen aus Reingraphit mit Edelstahleinlage.

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

Einbaulage:
Die Einbaulage von Ventilen mit pneumatischem oder digitalem Stellungsregler ist beliebig.



Die Justierung des elektropneumatischen Stellungsreglers 8047 erfolgt werkseitig
fir eine horizontale Einbaulage des Ventils (Regler oben). Bei Anderung der
Einbaulage (insbesondere bei hangendem Einbau) mussen der Nullpunkt und

der Endwert nachjustiert werden.

1.4 Anschluss und Inbetriebnahme

Die Ventile kbnnen mit pneumatischen Stellungsreglern, elektropneumatischen Stellungsreglern
(Typ 8047) oder digitalen Stellungsreglern (Typ 8048 oder 8049) ausgerustet sein.

Genaue Anweisungen zu Anschluss und Inbetriebnahme entnehmen Sie bitte den
Entsprechenden Betriebsanleitungen.

1.5 Auswechseln des Stellungsreglers

1.51 Pneumatischer Stellungsregler

Zuluft vom Anschluss “P” (G1/8") schrauben.
Verschraubung am Rohr zum Antrieb 16sen.
3 Gewindestifte (131) I0sen.

Stellungsregler abnehmen.

BN =

Anbau sinngemaf in umgekehrter Reihenfolge durchfuhren.

A Den Stellungsregler nicht 6ffnen, sondern zur Reparatur ins Herstellerwerk
senden.

1.5.2 Analoger Stellungsregler Typ 8047

Steuerkabel von der Steuerquelle trennen.
Zuluft vom Anschluss “P” (G1/8") schrauben.
3 Gewindestifte (131) I0sen.

Verschraubung am Rohr zum Antrieb 16sen.
Stellungsregler abnehmen.

arhLON=

Anbau sinngemaf in umgekehrter Reihenfolge durchfuhren.

A Den Stellungsregler nicht 6ffnen, sondern zur Reparatur ins Herstellerwerk
senden.




1.5.3 Digitaler Stellungsregler Typ 8049

RN~

Zuluft (Anschluss ,P“) abklemmen.

Deckel des Stellungsreglers abnehmen und elektrische Verbindungen abklemmen.
Verschraubung am Rohr zum Antrieb 16sen.

3 Gewindestifte (131) I0sen.

Stellungsregler und Taststange komplett abnehmen.

Montage des Stellungsreglers sinngemal in umgekehrter Reihenfolge durchfuhren.
AnschlielRend Justierung des Stellungsreglers durchfluhren.

c Bei Austausch des Reglers immer Regler und Taststange entfernen und

durch neuen Regler und die beigefugte neue Tatstange ersetzen!

1.6 Auswechseln der Funktionseinheit

Demontage
1.

Halteschraube (E) entfernen.

2.  Ventilspindel (B) nach unten fahren.

3. Funktionseinheit aus dem Gehause (A) herausdrucken.

4 A(ACHTUNG: nicht mit einem Hammer oder einem
ahnlichen harten Werkzeug auf die Dichtscheiben (C
und D) schlagen).

5. Dichtung (F) entfernen.

Montage

A Schmier- und Klebeplan beachten.
1.

Auflageflache an der Dichtscheibe (C) und im Gehause
(A) reinigen, bzw. Partikelrickstande und
Dichtungsreste entfernen.

Funktionseinheit in das Gehause einsetzen.
Kontrollieren, ob die Dichtscheibenschlitze parallel
schlief3en. Falls notwendig muss die Dichtscheibe (C)
etwas verdreht werden.

Dichtung (F) in das Gehause legen

Halteschraube (E) einschrauben.

1.7 Demontage und Montage des Ventils

1.71 Demontage des Ventils

Stellungsregler entfernen.

wp =

Funktionseinheit entfernen.
Befestigungsring (164), Schrauben (161) und Sichtfenster (165) entfernen.
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9.

10.
11.
12.
13.
14.
15.

Auflagebolzen (150) (bei digitalem Stellungsregler), Hubruckfuhrfeder-Einheit (bei p/p-
und i/p-Stellungsregler) entfernen.

Montagewerkzeug (Art.-Nr. 4010 409) in die Haube einfihren und in die Mutter (49)
einschrauben.

Mit Kegelgriff des Montagewerkzeugs die Feder (59) etwas spannen.

Sicherungsring (52) entfernen.

Kolbenfeder durch Drehen des Kegelgriffs entspannen.

A Die Montageschraube des Montagewerkzeugs sollte dabei festgehalten
werden.

Montagewerkzeug entfernen.

Haube (62) abnehmen.

Mutter (50) I6sen und Flansch (54) abschrauben.

Ventilspindel (13) aus dem Gehause (1) herausziehen.

Packungsrohr (168) bzw. Distanzstuck (169) abschrauben.

Fuhrungsring (19) und Packung kpl. ausbauen (bitte Reihenfolge der Einzelteile fur
spatere Montage festhalten).

Aufbau der Spindelabdichtung

Standardausfuhrung Verkurzte Ausfuhrung
Edelstahlgehause Edelstahlgehause
o7 54
> 57 54
167
19 - ——50 | 9 | >
T AT 1 29 50
29 —— 169 |
B : — 3 ———
31 55 ] ‘
= 32 40
32 — i 28 —— |
40
28 — | r
77
Standardausfuhrung Verkurzte Ausfuhrung
C-Stahl Gehause C-Stahl Gehause




o7 54
f657 57 o==y 54
“\N\T Y
19 2| B 55
19 1) 1 50 N . N\
29\ AT | e8| 2 Ve | B >9
s 2 — 2K | B 40
32 — ] 28 — T /e | B 15
28 15 %/ﬂ %’/ g
77 2 PP
Montagewerkzeug Art.-Nr. 4010409
1.7.2 Montage des Ventils

A

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

Samtliche Einzelteile des Antriebes mit Waschbenzin (oder anderem geeigneten

Fuhrungsringe, Packung, Feder, Scheiben, Packungsrohr (bzw. Distanzstick) und

Dichtungen in richtiger Reihenfolge am Gehause (1) montieren (siehe Skizze

Standardausfuhrung:
1.
Losungsmittel) sdubern.
2. Mutter (50) lose aufschrauben.
3.
»opindelabdichtung).
4. Scheibe (55) oberen auflegen.
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10.
11.
12.
13.

14.
15.
16.

17.
18.
19.

20.
21.

1.8

Innenlippendichtung (57) in den Flansch (54) einsetzen und diesen mit dem Gehause
verschrauben.

Ventilspindel (13) mit Kolben (58) von oben vorsichtig in das Gehause (1) einsetzen.
Funktionseinheit einsetzen.

Den unteren Ventilanschlag bzw. die Uberdeckung durch drehen des Flansches (54)
einstellen und mit Mutter (50) kontern.

Der Ventilhub braucht nicht eingestellt werden. Er ist durch Festanschlage in der Haube
(62) festgelegt.

Federn (59) auf den Kolben aufsetzen.

O-Ring (53) in die Haube einsetzen.

Haube (62) Uber den Kolben (58) schieben.

Montagewerkzeug (Art.-Nr. 4010 409) in die Mutter (49) einschrauben und die Feder
spannen, bis der Flansch (58) komplett in die Haube passt.

Sicherungsring (52) einsetzen.

Montagewerkzeug entfernen.

Auflagebolzen (150) (bei digitalem Stellungsregler), Hubruckfuhrfeder-Einheit (bei p/p- und
i/p-Stellungsregler) einsetzen.

O-Ring (149) in die Haube einlegen.

Befestigungsring (164) und Sichtfenster (165) mit Schrauben (161) montieren.
Auflagebolzen (150) (bei digitalem Stellungsregler), Hubruckfuhrfeder-Einheit (bei p/p- und
i/p-Stellungsregler) einsetzen.

Stellungsregler montieren.

Einstellungen des Stellungsreglers Uberprufen (eventuell Regler neu adaptieren).

g 5 DN| Uberdeckung (mm) | Ventilhub (mm)
s / 15 1,0 6,25
g R | 20 1,5 6,25
ke g 25 1,5 6,25
| ~ ] 32 1,5 6,25
[y A - 4 40 1,5 6,25
T 50 1,5 8,25
S / 65 1,5 8,25
2 ZH T |80 1,5 8,25
3 |t 100 1,5 8,75
g b 125 1,5 8,75
=) jZ 150 2,0 8,75
200 2.0 8,75

Entsorgung

Das Gerat und die Verpackung mussen entsprechend den einschlagigen Gesetzen und
Vorschriften im jeweiligen Land entsorgt werden.



1.9 Andern der Wirkrichtung

Durch Drehen der beweglichen Dichtscheibe
kann die Schlielfunktion des Ventils umgekehrt
werden.

Feder schliet =» Feder offnet
Feder offnet =» Feder schliel3t

= Federn (B) am Mitnehmer (A) aushangen.
* Dichtscheibe (C) um 180° drehen.

. A Bei Ventilen mit gleichprozentiger
Kennlinie muss auch die feststehende
Dichtscheibe (D) um 180° gedreht werden.

-10 -




1.10

Schmier- und Klebeplan

Der Schmier- und Klebeplan gilt fur alle Standardausfuhrungen dieses
Ventiltyps.

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

% ‘ ‘ ‘ ﬁ
7 N [ \
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|
|
|
|
|
]
|
| geklebt mit geklebt mit
Loctite 511 Loctite 640
‘ (1 Tropfen)
! |
(! [ (! I
|1 || || Il
: :' ! : :l | gefettet : :I | : :I |
|1 || || |
| II | | II | | II | | II i
P Py F I
11 [ I 14/
| (I
\
\ |
|
\ \
\ |
\ |
‘ gefettet ‘
|
\ \
/ | |
-~ Federeinhangung ‘
und Flihrung
Z gefettet
=)°
C-Stahlgehause Edelstahlgehause
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56

interior lip seal 57
flange 54

flange o-ring

161

163

range spring 84
nut for piston rod 49

spring for piston 59

ring fastener 164
adjusting spring 153
o-ring 149

bolt 150

piston 58

visual window 165
bonnet 62

screw pin 131
cyl.screw

o-ring

sensing pin 152
exterior lip seal

| positioner

==
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:_I —%//////%M%%%%ﬂ/

coupling piece

angled
128
angled

intermediate

AN

168
guide sleeve 19

thrust collar 29

53

circlip 52

washer 55
o-ring 167

packing tube

Z

l

—
ZERS )

/.//E

VAN

7

SNARE

N

coupling piece

76
nut 50

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

2 @ Operating Instructions (English)

2.1 Spare Parts List

Stainless steel body

13

12—

washer for spring 40

conical seals 31
supporting ring 32
packing spring 28
guide sleeve 77
valve stem

valve plate 2
fixing wire 6
traction spring 5
fixing screw 7a
fixing screw 7

seal for

= al\\\x.%

)

Carbon steel body

_

NN\

seal 15
sliding disc 3

body 1




parts shown in the spare parts list.

c Depending on the mounted positioner the connecting parts may differ from the
If needed, please ask for a detailed spare parts list.

Besides the individual spare parts, repair kits are available for all valves containing all seals and
parts subject to wear.

2.2 Technical Data

Body design Wafer-type
Dimensions to DIN EN 558-1 series 20
Nominal sizes DN 15 to DN 100 (1/2" to 4")
Nominal pressure PN 40 according DIN 2401,
also for flanges PN 10 - PN 25
Fluid temperature Body 1.0570 -10°C to +230°C (14°F to 446°F)
Body 1.4571 -60°C to +230°C (-76°F to 446°F)
Leakage Disc pair Disc pair
(% of Kvs) Carbon-stainless steel STN 2
< 0,0001 < 0,001

2.3 Installation

Remove all packing materials from the valve.

Prior to the installation the pipeline should be checked for contamination and foreign particles
and cleaned if necessary.

The control valve has to be mounted to the pipeline according the direction of flow which is
indicated by an arrow on the valve body. The sliding gate valve only shuts off the fluid in the
direction of flow (direction of arrow). In case of operating conditions in which the inlet pressure
falls below the outlet pressure, we recommend the installation of check valves in the outlet
pressure pipeline.

Use flange seals acc. to DIN EN 1514-1 or ANSI B16.21 in the respective nominal pressure.
We recommend flange seals made from pure graphite with a stainless steel backup.

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

Mounting position:
The mounting position of valves with pneumatic or digital positioner is arbitrary.

Factory adjustment of the electro-pneumatic positioner 8047 is carried out for a
horizontal mounting position of the valve (positioner on top). When changing the
mounting position (especially overhead position) the positioner zero and span

have to be readjusted.

13—



2.4 Connection and Start-Up

The valves can be fitted with pneumatic positioners, electro-pneumatic positioners (type 8047)
or digital positioners (types 8048 or 8049).

Please use the corresponding operating instructions for detailed guidance on connection and
start-up.

2.5 Replacing the Positioner

251 Pneumatic Positioner

= Unscrew supply air from port “P” (G1/8").

= Loosen pipe fitting at tube to actuator.

*= Loosen 3 threaded pins (130) at the fastening ring.

= Take off positioner.

Before fitting a new p/p positioner, remove nuts (M5) for transport locking.
Reassemble in the reverse order.

A Do not open the positioner but send it back to the factory for repair.

252 Electro-Pneumatic Positioner Type 8047

Remove signal cable.

Unscrew supply air from port “P” (G1/8").

Loosen pipe fitting at tube to actuator.

Loosen 3 threaded pins (130) at the fastening ring.
Take off positioner.

Reassemble in the reverse order.

A Do not open the positioner but send it back to the factory for repair.

253 Digital Positioner Types 8049

Unscrew supply air from port “P”.

Remove positioner cap and disconnect electrical connections.
Loosen pipe fitting at tube to actuator.

Loosen 3 threaded pins (130) at the fastening ring.

Take off positioner and sensing pin.

- 14 —




Reassemble in the reverse order. Adjust positioner afterwards.

replace it with the new positioner and the enclosed new sensing pin!

c When replacing the positioner always remove positioner and sensing pin and

2.6 Replacing the Functional Unit

Dismantling
1. Remove fixing screw (E).

2. Lower valve stem (B).
3.  Press functional unit out of body (A).
4

A (CAUTION: Do not strike the valve plates (C and
D) with a hammer or similar hard tool).
5.  Remove seal (F).

Assembling

A Pay attention to lubrication and bonding plan.

1. Clean face of valve plate (C) and in body (A) and, if
necessary, remove particle and seal residues.

2. Refit the functional unit in the body. Check if the slots in
the valve plates are parallel when closing. If necessary,
rotate the valve plate (C) as needed.

3. Place seal (F) in the body.

4.  Secure with fixing screw (E).

2.7 Dismantling and Assembling the Valve

2.71 Dismantling the Valve

1. Remove positioner.

2.  Remove function-unit.

3. Remove fastening ring (164), cyl. screw (161) and window (165).

4. Remove bolt (150) (for digital positioners), feedback spring unit (for p/p and i/p
positioners).

5. Insert assembly tool (art. no.: 4010 409) into the cap and screw to nut (49).

6. Tighten the spring (59) a little by turning the assembly tool.

7. Remove circlip (52).

8. Release actuator spring by turning the lever.

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

11. Remove cap (62).

12. Release nut (50) and unscrew flange (54).

13. Pull valve spindle (13) out of the body (1).

14. Unscrew packing tube (168/16) resp. distance piece (169)

-15—




15. Remove guide ring (19) and packing completely (please note sequence of individual parts

for later assembly).

Design of stem sealing

Standard design
stainless steel body

Short design
stainless steel body

o7 54
> 57 54
1071 19 | 55
4 \
19 ~_ ] 50 29 50
29 ~ —— 169 |
31 <~ 55 | o T
\§ 32 | 40
40
77
Standard design Short design
carbon steel body carbon steel body
o7 54
15657 57 - 54
Ny
19 F— 55
19 A P 50 1%\
e 32 — 14 | &7 40
32 — | 28 — ?.?r}: Eg 15
40 e | B 77
77 M7,
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Assembly tool, art. no.: 4010409

2.7.2 Assembling the Valve

Q Note lubrication and bonding plan!

Use Schubert & Salzer spare parts only!

wn =

Clean all parts of the actuator individually with white spirit (or any other suitable solvent).
screw on nut (50)

mount guiding rings, packing, springs, washers, packing tube (resp. distance piece) and
seals in correct order onto the body (1) (see scetch ,stem sealing”).

Put washer (55) on top

Insert interior lip seal (57) into the flange (54) and screw it to the body.

Carefully insert the valve spindle (13) with the piston (58) into the body (1) from above.
Insert function-unit.

Adjust the lower valve stop or cover by rotating the flange (54) and locking with nut (50).
The valve stroke does not have to be adjusted. It is set by the fixed stops in the cap (62).
Place spring (59) on the piston.

Insert O-ring (53) into the cap.

Push cap (62) over the piston (58).

Screw assembly tool (art. no.: 4010 409) into the nut (49) and apply tension to the spring
until the flange (58) fits completely into the cap.

Insert circlip (52).

Remove assembly tool.

Insert bolt (150) (for digital positioners), or feedback spring unit (for p/p and i/p
positioners).

Insert O-ring (149) into the cap.

Assemble ring fastener (164) and window (165) with screws (161).

Fit positioner.

Check positioner settings (readjust controller if necessary).

-17 —



DN Overlap Valve stroke
%y mm inch mm inch
g = 15 - 1/2" 1,0 0.059 6,25 0.246
3 e | 20 - 3/4" 1,5 0.059 6,25 0.246
S 7 25-1" 1,5 0.059 6,25 0.246
. 32-11/4" 1,5 0.059 6,25 0.246
A | 40 -1 1/2" 1,5 0.059 6,25 0.246
- 50 - 2" 1,5 0.059 8,25 0.325
g S;- o 65-21/2" 1,5 0.059 8,25 0.325
g @ 80 - 3" 1,5 0.059 8,25 0.325
s % 100 - 4" 1,5 0.059 8,75 0.325
125 - 5" 1,5 0.059 8,75 0.325
150 - 6" 2,0 0.079 8,75 0.344
200 - 8" 2,0 0.079 8,75 0.344

2.8 Changing the Operating Direction

The valve’s closing action can be reversed by
turning the movable valve plate.

Spring closes =» Spring opens
Spring opens =» Spring closes

= Unfasten springs (B) from coupling ring (A).
= Rotate valve plate (C) through 180°.

. A In valves with an equal percentage
characteristic, the stationary valve plate (D)
must also be rotated by 180°.

-18 —




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

type.
Special versions (e.g. silicon free, oxygen service or food applications) may

Contact the manufacturer for suitable lubricants.
require other lubricant qualities.

bonded with
Loctite 640
(1 drop
bonded with
Loctite 640
(1 drop)

S
o
@
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2.9 Lubrication and Bonding Plan

Stainless steel body
-19 —
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3 (B Instructions de service (francais)

3.1 Listes des piéces de rechange

A (Utiliser uniquement des piéces de rechange d’origine Schubert & Salzer Control

Systems !)
|
‘ | — positionneur
P p
raccord a ‘
vis coudé |
128 ;
I
| goupille filetée 131
—
; | — anneau de fixation 164
vis M5x45 161
joint torique 163
tuyeau de vue 165
tige de position 152
ressort d'ajustement 153
joint torique 149
T support 150
tuyeau O O capot 62
78 Ly P
} h } } }} } écrou pour tige 49
Py F ressort de pression 59
|| I ;
| piston 58
joint & lévre externe 56
joint & lévre interne 57
|
bride 54
joint torique 53
raccord & | circlips 92
vis coudé rondelle 55
76 ‘ joint torique 167 piece
‘ tube de presse étoupe 168 intermédiaire
scrou M28x1.5 50 rondelle de guidage 19 169
‘ anneau de pression 29
| joint en chevron 31
‘ anneau de protection 32
rondelle de ressort
‘ ressort de presse étoupe 28
A | rondelle de guidage 77
joint 15 tige de manoeuvre 13
Z disque fixe 2
corps 1
piéce d'entrainement 4 i
axe de fixation 6
disque mobile 3 ressort de traction 5
joint pour
vis de blocage 7a
vis de blocage
corps en acier pour disque fixe corps en inox
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Selon le positionneur utilisé, les piéces de raccordement avec le positionneur
peuvent diverger de celles qui sont représentées dans la liste des pieces de
rechange.

Au besoin, veuillez demander une liste détaillée.

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

3.2 Caractéristiques techniques

Type de construction Version entre brides
Construction DIN EN 558-1, série 20
Diamétre nominal DN 15 a DN 100
Pression nominale PN 40, DIN 2401
aussi pour brides PN 10 a PN 25
Plage de température Corps 1.0570 -10°C a +230°C
Corps 1.4571 -60°C a +230°C
Fuite Couple glissiére Couple glissiére
(valeur % de Kv) Carbone-Inox STN2
< 0,0001 < 0,001
3.3 Pose

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 de régulation dans la canalisation conformément au sens d’écoulement. Celui-ci
est indiqué par une fléche sur le corps. La vanne a glissiéres ne ferme le fluid qua la direction
du débit (direction de la fléche). Dans le cas des conditions en fonctionnement ou la pression
en amont descend sous la pression en aval, nous recommandons |’installation d’'une vanne de
retenu dans la tuyauterie en aval.

Pour les garnitures d’étanchéité de bride, utiliser des joints DIN EN 1514-1 ou ANSI B16.21
dans le palier de pression nominale correspondant.

Nous recommandons des garnitures d’étanchéité de bride en graphite pur et acier spécial.
Vérifier le fonctionnement de I'élément de robinetterie avant de mettre l'installation en service.
Position de montage :

Les vannes a positionneur pneumatique ou numérique peuvent étre montées dans n’importe
quelle position.
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Le positionneur électropneumatique 8047 est réglé en usine pour un montage
horizontal de la vanne (positionneur en haut). Aprés une modification de la

A position de montage (en particulier pour le montage vers le bas), il faut réajuster
le point zéro et la valeur finale.

3.4 Raccordement et mise en service

Les vannes peuvent étre équipées de positionneurs pneumatiques, électropneumatiques (type
8047) ou numériques (type 8048 ou 8049).

Veuillez vous reporter aux instructions de service correspondantes pour le branchement et la
mise en service.

3.5 Remplacement du positionneur

3.5.1 Positionneur pneumatique

Visser le raccordement d’air d’appoint « P » (G1/8").

Desserrer le vissage du tube vers I'actionneur.

Desserrer 3 pointeaux sur le c6té de 'anneau de fixation (130).
Retirer le positionneur.

Pour le remontage, procéder aux mémes opérations dans l'ordre inverse.

A Ne pas ouvrir le positionneur, mais I'envoyer a 'usine du fabricant pour réparation.

3.5.2 Positionneur électropneumatique type 8047

Débrancher le cable de commande de la source de commande.
Visser le raccordement d’air d’appoint « P » (G1/8").

Desserrer le vissage du tube vers I'actionneur.

Desserrer 3 pointeaux sur le c6té de 'anneau de fixation (130).
Retirer le positionneur.

Pour le remontage, procéder aux mémes opérations dans l'ordre inverse.

A Ne pas ouvrir le positionneur, mais I'envoyer a 'usine du fabricant pour réparation.
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3.5.3 Positionneur numérique type 8049

Débrancher l'air d’appoint (raccord « P »).

Ouvrir le couvercle du positionneur et procéder aux branchements électriques.
Desserrer le vissage du tube vers I'actionneur.

Desserrer les 3 pointeaux sur le c6té de I'anneau de fixation (130).

Retirer le positionneur et la tige palpeuse.

Pour remonter le positionneur, procéder aux mémes opérations dans I'ordre inverse.
Ensuite, régler le positionneur.

A

En cas de remplacement du positionneur, toujours retirer le positionneur et la tige
palpeuse et les remplacer par un positionneur neuf et la tige palpeuse neuve jointe.

3.6

Remplacement du couple glissiére

Démontage

1. Retirer la vis de blocage (E).

2.  Faire descendre la tige de manceuvre (B).

3.  Sortir le couple glissiére du corps (A).

4. (ATTENTION : ne pas frapper les disques (C
et D) avec un marteau ou autre outil dur).

5. Retirer le joint (F).

Montage
A Respecter le plan de graissage et de collage !

1. Nettoyer la surface d’appui du disque (C) et du
corps (A) et supprimer les résidus de particules et
de joint.

2.  Placer le couple glissiére dans le corps. Vérifier si
les fentes des disques sont paralléles. Si
nécessaire, tourner légérement le disque (C).

3. Poser le joint (F) dans le corps.

4. Visser la vis de blocage (E).

3.7

3.71

Démontage et montage de la vanne

Démontage de la vanne

1.  Retirer le positionneur.
2.  Retirer le couple glissiére.
3. Retirer 'anneau de fixation (164), les vis (161) et la fenétre d’inspection (165).

-23—




e

ON O

9.

10.
11.
12.
13.
14.
15.

Retirer le boulon de butée (150) (dans les positionneurs numériques) ou l'unité du ressort
de rappel de course (dans les positionneurs p/p et i/p).

Introduire I'outil de montage (réf. 4010 409) dans le capot et le visser dans I'écrou (49).
Tendre Iégérement le ressort (59) a 'aide de la poignée de I'outil de montage.

Retirer le circlip (52).

Détendre le ressort de piston en tournant la poignée conique.

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

Retirer I'outil de montage.

Enlever le capot (62).

Desserrer I'écrou (50) et dévisser la bride (54).

Retirer la tige de manoceuvre (13) du corps (1).

Dévisser le tube pour le presse étoupe (168) ou la piéce d écartement (169).

Démonter complétement la rondelle de guidage (19) et le presse-étoupe (noter 'ordre des
différentes piéces pour le remontage ultérieur).

Montage de I'étanchement de la tige

Version standard Version raccourcie
Corps en inox Corps en inox
o7 54
5 57 54
1071 19 | 55
19— [ 50
2 50
20 |~PZ —— 160 | 2 |
~ — 31 —_— :
3~ % 55 |
§ 32 40
28 ‘ 77
77
Version standard Version raccourcie
Corps en acier Corps en acier
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3.7.2

Outil de montage - Réf. 4010409

Montage de la vanne

A

Respecter le plan de graissage et de collage !
Utiliser uniguement des pieces de rechange d’'origine Schubert
& Salzer!

1. Nettoyer toutes les piéces de I'actionneur avec de I'éther de pétrole (ou un autre solvant
adapté).

wnN

Dévisser I"écrou (50).
Monter les rondelles de guidage, le presse étoupe, le ressort, la rondelle de ressort, le

tube pour le presse étoupe (ou la piéce d écartement) et les joints sur le corps en tenant
compte de |'ordre (voir plan ,étanchement de la tige®).
4.  Appuyer la rondelle (55) en dessus.
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10.
11.
12.
13.

14.
15.
16.

17.
18.
19.
20.

Poser le joint a levre interne (57) dans la bride (54) et visser celle-ci au corps.

Poser la tige de manceuvre (13) et le piston (58) par le haut dans le corps (1).

Insérer le couple glissiére.

Régler la butée inférieure de la vanne et le chevauchement en tournant la bride (54), et
bloquer le réglage a I'aide de I'écrou (50).

Il est inutile de régler la course de la vanne. Elle est définie par des butées fixes dans le
capot (62).

Poser les ressorts (59) sur le piston.

Poser le joint torique (53) dans le capot.

Poser le capot (62) sur le piston (58).

Visser I'outil de montage (réf. 4010 409) dans I'écrou (49) et tendre le ressort jusqu’a ce
que la bride (58) rentre entierement dans le capot.

Poser le circlip (52).

Retirer I'outil de montage.

Poser le boulon de butée (150) (dans les positionneurs numériques) ou l'unité du ressort
de rappel de course (dans les positionneurs p/p et i/p).

Poser le joint torique (149) dans le capot.

Monter I'anneau de fixation (164) et la fenétre d’inspection (165) avec la vis (161).

Monter le positionneur.

Vérifier les réglages du positionneur (les ajuster si nécessaire).

%77- DN | Chevauchement (mm) | Course (mm)
_ 15 1,0 6,25
g R 20 1,5 6,25
o 1TH-T 25 15 6,25
g N 32 15 6,25
a H 1 40 1,5 6,25
= VA 50 15 8,25
1 -1 65 1,5 8,25
= B 80 1,5 8,25
£ % 100 1,5 8,75
£ 125 15 8,75
= 150 2,0 8,75
S 200 2,0 8,75

3.8 Inversion du sens de circulation
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Il est possible d’inverser la fonction de fermeture
de la vanne par rotation du disque mobile.

NF = NO
NO = NF

= Décrocher les ressorts (B) de la piéce
d’entrainement (A).
= Tourner le disque (C) de 180°.

. Dans les vannes a caractéristique
proportionnelle, il faut aussi tourner de 180° le
disque fixe (D).

-27 —




coller avec
Loctite 640
(1 goutte)

N W

n © S S Spall
AN\ w. \\\\q_ \\\\&n ~ai
Q \\/] LA\

L

3.9 Plan de graissage et de collage

Le plan de graissage et de collage est valable pour toutes les versions standard

de ce modéle de vanne.
Les versions spéciales (par ex. sans silicone, pour les applications a 'oxygéne

Veuillez vous informer auprés du fabricant sur les lubrifiants appropriés.
ou alimentaires) requierent des types de graisses spécifiques.
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Corps en inox

Corps en acier
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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:

Schubert & Salzer
Control Systems GmbH

BunsenstraBe 38

85053 Ingolstadt

Germany

Tel. +49/841 /96 54 - 0
Fax +49 /841 /96 54 — 5 90
info.cs@schubert-salzer.com
www.schubert-salzer.com

Schubert & Salzer
UK Ltd.

140 New Road

Aston Fields, Bromsgrove
Worcestershire B60 2LE
United Kingdom

Tel. +44 /19 52 / 46 20 21
Fax +44 /1952 /46 32 75
info@schubert-salzer.co.uk
www.schubert-salzer.co.uk

Schubert & Salzer
Benelux BVBA

Gaston Crommenlaan (Zuiderpoort) 8
9050 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

Schubert & Salzer
Inc.

4601 Corporate Drive NW
Concord, N.C. 28027
United States of America
Tel. +1 /704 /789 - 0169
Fax +1 /704 /792 — 9783
info@schubertsalzerinc.com
www.schubertsalzerinc.com

Schubert & Salzer
France Sarl

291, rue Albert Caquot

06902 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

Schubert & Salzer
India Private Limited

Senapati Bapat Marg. Upper Worli
Opp. Lodha World Tower

Lower Parel (W)

Mumbai 400 013

India
info.cs@schubert-salzer.com
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