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Einfihrung
Umfang des Handbuches

NPS 20 V150

Diese Betriebsanleitung enthalt Informationen zur Installation, Bedienung, Wartung und Bestellung von Ersatzteilen fiir
Drehstellventile V150 in Nennweite NPS 14, 16, 20, 24 x 20 und 24 sowie Drehstellventile V300 in Nennweite NPS 14, 16, 20 und
24. Fiir kleinere Ventile (NPS 1 bis 12) die Betriebsanleitung der Vee-Ball Drehstellventile V150, V200 und V300 in Nennweite NPS 1
bis 12 (D101554X012) verwenden. Informationen Gber die ENVIRO-SEAL™ Packung sind in der Betriebsanleitung des ENVIRO-SEAL
Packungssystems fiir Drehstellventile (D101643X012) zu finden. Informationen tiber Antrieb, Stellungsregler und montiertes
Zubehor sind in separaten Betriebsanleitungen enthalten.

die Installation, Bedienung und Wartung von Ventilen, Antrieben und Zubehdr umfassend geschult wurden und
darin qualifiziert sind. Um Personen- oder Sachschaden zu vermeiden, ist es erforderlich, diese Betriebsanleitung
einschlieBlich aller Sicherheits- und Warnhinweise komplett zu lesen und zu befolgen. Bei Fragen zu Anweisungen
in diesem Handbuch Kontakt mit dem zustdndigen Emerson Vertriebsbiiro aufnehmen.

g @ Die Ventile V150 und V300 diirfen nur von Personen installiert, betrieben oder gewartet werden, die in Bezug auf

www.Fisher.com


http://www.emerson.com/documents/automation/135080.pdf
http://www.emerson.com/documents/automation/127436.pdf
http://www2.emersonprocess.com/en-US/brands/fisher/Contacts/Pages/contacts.aspx
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Tabelle 1. Technische Daten

Nennweiten und Anschlussarten

V150: NPS 14, 16, 20, 24 x 20 und 24 mit Flanschen mit
glatter Dichtleiste gemaR CL150, wie verdeutlicht in der

Tabelle 3
V300: NPS 14, 16, 20 und 24 mit Flanschen mit glatter
Dichtleiste gem&R CL300, wie verdeutlicht in der Tabelle 3

Maximaler Eingangsdruck(1)

In Ubereinstimmung mit den zutreffenden Druckstufen
nach ASME B16.34 oder EN 12516-1

Standard-Durchflussrichtung
Vorwarts (auf die konvexe Dichtfldche der Kugel)

Montage des Antriebs

M Rechts oder B links mit Blick von der Eintrittsseite des
Ventils. Standard-Ventilausfihrung mit

Standard-Kugeldrehung ist Montage rechts. Optionale
Ventilausfiihrung mit optionaler Kugeldrehung fiir
Montage links ist auf Anfrage erhaltlich.

Drehung der Ventilkugel

Standard: Die Kugel dreht sich zum SchlieRen gegen den
Uhrzeigersinn, mit Blick von der Antriebsseite des Ventils

Optional: Die Kugel dreht sich zum SchlieBen im
Uhrzeigersinn

Maximaler Drehwinkel der Kugel ist 90 Grad

Ventil-|Antriebswirkungsweise

Mit Membran- oder Kolbendrehantrieb vor Ort reversierbar
zwischen Abwartshub schlieRt (ausfahrende
Antriebsstange schliet das Ventil) und Abwartshub 6ffnet
(ausfahrende Antriebsstange 6ffnet das Ventil)

1. Die in diesem Handbuch angegebenen Grenzwerte fiir Druck und Temperatur diirfen nicht tiberschritten werden. Alle giiltigen Standards und gesetzlichen Vorschriften miissen eingehalten

werden.

Tabelle 2. Nennweiten, Durchmesser der antriebsseitigen Welle und Gewichte der Ventileinheit

NENNWEITE DURCHMESSER DER ANTRIEBSSEITIGEN WELLE GEWICHT DER VENTILEINHEIT
NPS Zoll kg b
mm mm ° ViS50 | V300 | V150 | V300
350 14 44,5 13/4 206 374 545 825
400 16 >4.0 21/8 333 510 735 1125
54,0x50,8 21/8x2
500 20 63,5 21/2 524 755 1155 1661
600(1) 24 x20(1) 63,5 21)2 757 1666
600 24 76,2 3 965 1308 2122 2877
600(2) 2402) 76,2 3 798 898 1755 1975
1. NPS 24 x 20 ist nur fiir V150-Ventile verfligbar, nicht fiir V300-Ventile.
2. Flanschlos NPS 24.
Tabelle 3. Nennweiten, Anschlussarten und Druckstufen(1)(2)
GEHAUSE- A EINBAULANGE
WERKSTOFF FLANSCHKOMPATIBILITAT DRUCKSTUFE mm (Zoll)
Ventile in Nennweite NPS 14 und 16: ASME B16.10 kurz
. Ventile in Nennweite NPS 20: 508 (20)
Class 1 50D(i\c/|1t5|gi)stn;|t glatter ASME B16.34 Class 150 Ventile in Nennweite NPS 24 und NPS 24 x 20: 610 (24)
Flanschlose Ventile in Nennweite NPS 24: 508 (20)
WCC oder CF8M Ventile in Nennweite NPS 24: 610 (24)
oder Ventile in Nennweite NPS 14: 38 (15)
. Ventile in Nennweite NPS 16: 406 (16)
Class 30%?!332252“ glatter ASME B16.34 Class 300 Ventile in Nennweite NPS 20: 508 (20)
Flanschlose Ventile in Nennweite NPS 24: 508 (20)
Ventile in Nennweite NPS 24: 610 (24)
1. Die in Datenblatt 51.3:Vee-Ball angegebenen Grenzwerte fiir Werkstofftemperaturen und Differenzdriicke nicht Giberschreiten (D101363X012).
2. Die in diesem Handbuch angegebenen Grenzwerte fiir Driicke und Temperaturen diirfen nicht iiberschritten werden. Alle giiltigen Standards miissen eingehalten werden.



https://www.emerson.com/documents/automation/product-bulletin-fisher-vee-ball-v150-v200-v300-rotary-control-valves-en-122994.pdf
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Beschreibung

Das Vee-Ball-Ventil V150 oder V300 mit V-Schlitz-Kugel kann fiir Regel- oder Auf/Zu-Betrieb verwendet werden. Das Ventil V150
(Abbildung 1) verfligt tiber Flansche mit glatter Dichtleiste und ist in Class 150 lieferbar. Das Ventil V300 verfligt tiber Flansche mit
glatter Dichtleiste und ist in Class 300 lieferbar. Die kerbverzahnte Ventilwelle kann mit einer Vielzahl von Drehantrieben
verbunden werden.

Technische Daten

Die technischen Daten dieser Ventile sind in Tabelle 1 und im Datenblatt 51.3: Vee-Ball - Fisher Vee-Ball Drehstellventile V150,
V200 und V300 (D101363X012) enthalten.

Schulungsprogramme

Emerson Automation Solutions
Educational Services - Registration
Telefon: 1-800-338-8158

E-Mail: education@emerson.com
emerson.com/mytraining

Installation

Die Positionsnummern sind, sofern nicht anders angegeben, in Abbildung 10 zu finden.

A WARNUNG

e Zur Vermeidung von Personenschdden bei Wartungsarbeiten stets Schutzhandschuhe, Schutzkleidung und
Augenschutz tragen.

® Personen- oder Sachschdaden konnen durch die plétzliche Freisetzung von Druck verursacht werden, wenn das Ventil an
einem Ort installiert wird, an dem die Einsatzbedingungen die Nennwerte fiir den Ventilkérper oder die Flansch-
verbindung iiberschreiten konnen. Zur Vermeidung derartiger Personen- oder Sachschidden ist gemaR den
gesetzlichen oder Industrie-Vorschriften und guter Ingenieurspraxis ein Sicherheitsventil vorzusehen.

o Mit dem Verfahrens- oder Sicherheitsingenieur abklaren, ob weitere MaBnahmen zum Schutz gegen das
Prozessmedium zu ergreifen sind.

A WARNUNG

Bei der Bestellung wurden die Ventilkonfiguration und die Konstruktionswerkstoffe fiir einen bestimmten Druck und
Differenzdruck, eine bestimmte Temperatur sowie fiir das zu regelnde Medium ausgewadhilt. Die Verantwortung fiir die
Sicherheit der Prozessmedien und die Vertraglichkeit der Ventilwerkstoffe mit den Prozessmedien liegt allein beim Kaufer
und Endanwender. Da einige Kombinationen aus Ventil- und Innengarniturwerkstoffen hinsichtlich Temperatur und
Differenzdruck eingeschrankt sind, das Ventil nicht unter anderen als den urspriinglich festgelegten Bedingungen
einsetzen, ohne vorher mit dem zustandigen Emerson Vertriebsbiiro Kontakt aufzunehmen.

Das Ventil, wie in Abbildung 1 dargestellt, mit horizontal liegender Welle einbauen.

HINWEIS

Um die Lebensdauer der Dichtung zu maximieren, sollte das Ventil so installiert werden, dass sich die antriebsseitige Welle
wadhrend des Betriebs in horizontaler Ausrichtung befindet. Wenden Sie sich zur Beurteilung der Installation der
antriebsseitigen Welle in vertikaler Ausrichtung an lhr Emerson Vertriebsbiiro.

w


http://www.emerson.com/documents/automation/127436.pdf
www.Fisher.com
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1. Soll das Ventil vor dem Einbau gelagert werden, miissen die Flanschflachen geschiitzt und der Ventilinnenraum trocken und frei
von Fremdkorpern gehalten werden.

2. Wenn der Anlagenbetrieb zur Uberpriifung oder Wartung des Ventils nicht unterbrochen werden darf, muss zur Umgehung des
Stellventils eine Bypassleitung mit drei Ventilen verlegt werden.

3. Montage des Antriebs:

a. Das Ventil wird normalerweise als Teil eines Stellventils mit montiertem Antrieb geliefert. Die erforderlichen
Antriebs-/Ventileinstellungen werden in diesem Fall vor dem Versand des Ventils im Werk vorgenommen.

b. Wurden Ventil und Antrieb separat erworben oder wurde der Antrieb entfernt, muss der Antrieb gem&R dem Abschnitt
Montage des Antriebs in dieser Betriebsanleitung an das Ventil angebaut werden.

4. Darauf achten, dass das Ventil und die angrenzenden Rohrleitungen frei von Fremdkérpern sind, die zu Schaden an den
Sitzflachen des Ventils fiihren kdnnen.

5. Sicherstellen, dass die Rohrleitungsflansche fluchten. StandardméRige Leitungsflansch-Flachdichtungen (oder Spiraldichtungen
mit kompressionsbegrenzenden Zentrierringen) einsetzen, die mit dem Prozessmedium vertraglich sind.

Die erforderlichen Abstande fiir den Ventileinbau und die Bolzenldnge sind in Abbildung 2 dargestellt. Die Bolzen mit einem
Schmiermittel versehen.

6. Beim Einbau werden die Ventil- und Rohrleitungsflansche mit Bolzen und Muttern miteinander verschraubt. Auf der Ventilseite
mit dem Dichtungsschutzring (Pos. 3) werden ldngere Bolzen als (iblich benétigt (siehe Abbildung 2).

Tabelle 4. Erforderliche Abstdnde fiir den Einbau von Fisher-Ventilen V150 und V300

ABMESSUNGEN
5 2 ini 6
NENNWEITE, AB) M(2) (Minimum) N(6)
NPS Class 150 B(5) Class 150
ASME B16.10 Class 300 ASMEB16.10 Class 300 Class 150 Class 300
(Short)(1) (Short)(1)
mm
14 381 381 175 152 197 133 178
16 406 406 178 152 210 133 190
200) 508 508 23503) 178 222 159 203
24x2063.4) 610 235 203 260 191 248
24 610 610 324 203 260 191 248
24(7) 508 508 324 686 743 --- -
Zoll

14 15,00 15,00 6,88 6,00 7,75 5,25 7,00
16 16,00 16,00 7,00 6,00 8,25 5,25 7,50
200) 20,00 20,00 9,253) 7,00 8,75 6,25 8,00
24x203.4) 24,00 9,25 7,50 - 6,75 -
24 24,00 24,00 12,75 8,00 10,25 7,50 9,75
24(7) 20,00 20,00 12,75 27,00 29,25 ---

1. ASME B16.10 (Short) gilt nur fiir Ventile in Nennweite NPS 14 und 16.

2. Die Bolzen am Eingangsflansch sind langer als die in ASME B16.5 angegebene Standardlange.

3. NPS 20, Class 150 Ventile sind nicht mit ASME B16.10 (Short) konform.

4. Ventilgehduse passend fiir NPS 24 ASME Class 150 Flansche. Intern basierend auf Ventiltyp NPS 20.

5. Wenn die Cavitrol Hex Antikavitations-Innengarnitur installiert ist, sind die Abmessungen A und B 12,7 mm (1/2 in.) langer als die angegebene Abmessung.

6. Fur die Ventilbaugruppen V150 und V300 mit installierter Cavitrol Hex Antikavitations-Innengarnitur ist die Schraubenlange M sowohl fiir die Flanschenden am Ein- als auch am Auslass
erforderlich.

7. Nur fur die flanschlose Option von V150 und V300 in Nennweite NPS 24.
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Abbildung 2. Erforderliche Abstdnde fiir den Einbau von Fisher-Ventilen V150 und V300
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Nicht versuchen, auf der Ventilseite mit dem Dichtungsschutzring Leitungsflanschbolzen mit Standardlange zu verwenden. Die
Lange der erforderlichen Flanschbolzen der Abbildung 2 entnehmen.

Die (ibrigen Bolzen einsetzen. Die Muttern (iber Kreuz festziehen, damit die Flanschdichtungen gleichmaRig belastet werden.

A WARNUNG

Die antriebsseitige Welle des Ventils ist nach dem Einbau des Ventils in eine Rohrleitung nicht zwangslaufig mit der
Rohrleitungserdung verbunden. Es besteht die Gefahr von Personen- oder Sachschdden durch Explosionen, die durch
Entladung statischer Elektrizitdt der Ventilbauteile verursacht werden konnen, wenn die Prozessfliissigkeit oder die
Umgebungsatmosphare des Ventils entziindlich ist. Wenn das Ventil in einem explosionsgefdahrdeten Bereich eingebaut
wird, die antriebsseitige Welle elektrisch mit dem Ventil verbinden.

Die Standard-PTFE-Packung besteht aus einem teilweise leitfahigen, mit Kohlenstoff gefiillten PTFE-Adapterring und
PTFE-Dachmanschetten. Die Standard-Graphitpackung besteht aus leitfihigen Graphitbandringen. Eine alternative
Verbindung zwischen Spindel und Ventilkérper ist fiir explosionsgefdhrdete Bereiche erhiltlich, in denen die
Standardpackung fiir die Erdung der Spindel am Ventil nicht ausreicht (sieche den folgenden Schritt und Abbildung 4).

~

. Bei Einsatz in explosionsgefahrdeten Bereichen das wahlweise erhiltliche Masseband (Pos. 131, Abbildung 4) mit der Klemme
(Pos. 130, Abbildung 4) an der antriebsseitigen Welle des Ventils (Pos. 6) befestigen und das andere Ende des Massebandes mit
der Kopfschraube (Pos. 23) am Ventilkérper anschlieRBen.

(o]

. Die pneumatischen Leitungen gemaR der Beschreibung in der Betriebsanleitung des Antriebs am Antrieb anschlieBen. Wenn
zusatzlich zum pneumatischen Antrieb ein manueller Antrieb verwendet wird, muss fiir den manuellen Betrieb ein Bypassventil
am Stellantrieb installiert werden (falls dies nicht mitgeliefert wurde).

A WARNUNG

Packungsundichtigkeit bedeutet Unfallgefahr. Die Stopfbuchse wird vor dem Versand angezogen; eine Nachjustierung
aufgrund der tatsachlichen Betriebsbedingungen kann jedoch erforderlich sein. Mit dem Verfahrens- oder
Sicherheitsingenieur abkldren, ob zum Schutz gegen das Prozessmedium weitere MaBnahmen zu ergreifen sind.

Verfligt das Ventil Giber eine federbelastete ENVIRO-SEAL-Packung, ist die anfangliche Anpassung wahrscheinlich nicht
erforderlich. Hinweise zu dieser Packung sind in der Betriebsanleitung des ENVIRO-SEAL Packungssystems fiir Drehstellventile
(D101643X012) zu finden.

Wartung

Die Bauteile des Ventils unterliegen normalem Verschlei und miissen falls erforderlich tiberpriift und/oder ausgetauscht werden.
Die Haufigkeit der Uberpriifung und des Austauschs hangt von den Einsatzbedingungen ab.

(%]


http://www.emerson.com/documents/automation/127436.pdf
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A WARNUNG

Die V-Schlitz-Kugel schlie3t mit einer schneidenden Bewegung. Zur Vermeidung von Personenschdden die Hande,
Werkzeug und andere Gegenstdnde beim Durchfahren des Ventils von der Kugel fernhalten.

Personenschdden durch plétzliches Austreten von Prozessdruck vermeiden. Vor dem Beginn von Wartungsarbeiten
folgende Hinweise beachten:
e Den Antrieb nicht vom Ventil trennen, wahrend das Ventil noch mit Druck beaufschlagt ist.

o Alle Leitungen fiir Druckluft, elektrische Energie oder Stellsignal vom Antrieb trennen. Sicherstellen, dass der Antrieb
das Ventil nicht plétzlich 6ffnen bzw. schlieBen kann.

e Bypassventile verwenden oder den Prozess vollstandig abstellen, um das Ventil vom Prozessdruck zu trennen. Den
Prozessdruck auf beiden Seiten des Ventils entlasten. Das Prozessmedium auf beiden Seiten des Ventils ablassen.

e Den Stelldruck des pneumatischen Antriebs ablassen.

o Mithilfe geeigneter Sicherungsmethoden dafiir sorgen, dass die o. g. MaBnahmen wirksam bleiben, wahrend an der
Anlage gearbeitet wird.

e Zur Vermeidung von Personenschdden bei Wartungsarbeiten stets Schutzhandschuhe, Schutzkleidung und
Augenschutz tragen.

o Im Bereich der Ventilpackung befindet sich méglicherweise unter Druck stehende Prozessfliissigkeit, selbst wenn das
Ventil aus der Rohrleitung ausgebaut wurde. Beim Entfernen von Teilen der Packung oder der Packungsringe kann unter
Druck stehende Prozessfliissigkeit herausspritzen.

o Mit dem Verfahrens- oder Sicherheitsingenieur abkldren, ob zum Schutz gegen das Prozessmedium weitere
MaBnahmen zu ergreifen sind.

Wartung der Packung

Die Positionsnummern sind, sofern nicht anders angegeben, in Abbildung 10 zu finden. Eine detaillierte Ansicht der Packung ist
auBerdem in Abbildung 3 dargestellt.

Ist das Ventil mit einem ENVIRO-SEAL Packungssystem ausgeriistet, die Betriebsanleitung des ENVIRO-SEAL Packungssystems fir
Drehstellventile (D101643X012) zu Hilfe nehmen.

Hinweis
Die einzelnen Teile des ENVIRO-SEAL-Packungssystems sind in der Stiickliste am Ende dieses Handbuchs aufgefiihrt (siehe

Abbildung 3). Hinweise zur Wartung der Packung sind in der Betriebsanleitung des ENVIRO-SEAL-Packungssystems fiir
Drehstellventile (D101643X012) zu finden.

Stoppen von Leckagen

Bei PTFE-Dachmanschettenpackungen kann Leckage an der Packungsmanschette und Packungsbrille (Pos. 17 und 40) durch
Festziehen der Packungsmuttern (Pos. 20) gestoppt werden.

Ist die Packung relativ neu und sitzt stramm auf der antriebsseitigen Welle (Pos. 6) und das Festziehen der Packungsmuttern
stoppt die Leckage nicht, ist die antriebsseitige Welle moglicherweise verschlissen oder weist Einkerbungen auf, sodass sie nicht
abgedichtet werden kann. Tritt die Leckage am AuBendurchmesser der Packung auf, wird die Leckage mdglicherweise durch
Einkerbungen, Kratzer oder Korrosion an der Wand der Stopfbuchse verursacht.

Wenn die Leckage durch die oben genannten Schritte nicht gestoppt werden kann, muss die Packung ausgebaut und ersetzt
werden. Antriebsseitige Welle und Stopfbuchse auf VerschleiR priifen, bevor neue Packungsteile eingebaut werden.

Austausch der Packung

Zum Austausch der Packung nicht den Antrieb abbauen, wenn das Ventil in der Rohrleitung bzw. zwischen Flanschen eingebaut
ist, da die Ventil-/Antriebseinstellungen nur bei aus der Rohrleitung ausgebautem Ventil vorgenommen werden kénnen.


http://www.emerson.com/documents/automation/127436.pdf
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Zerlegung

1. Das Stellventil vom Druck in der Rohrleitung trennen, den Druck auf beiden Seiten des Ventils entlasten und das Prozessmedium
auf beiden Seiten des Ventils ablassen. Bei Verwendung eines pneumatischen Antriebs alle Druckleitungen zum
Antrieb absperren, den Druck am Antrieb entlasten und die Druckleitungen vom Antrieb trennen. Mithilfe geeigneter
Sicherungsmethoden dafiir sorgen, dass die o. g. MaBnahmen wirksam bleiben, wahrend an der Anlage gearbeitet wird.

2. Die Rohrleitungsbolzen entfernen, das Stellventil aus der Rohrleitung ausbauen und das Ventil einschlieBlich Antrieb so auf einer
schiitzenden Fldche ablegen, dass der Dichtungsschutzring nach oben zeigt.

3. Die Abdeckung des Antriebs abbauen. Die Ausrichtung des Antriebs in Bezug auf den Ventilkérper sowie die Ausrichtung des
Hebels in Bezug auf die antriebsseitige Welle des Ventils (siehe Abbildung 8) markieren und notieren.

A WARNUNG

Wenn der Antrieb vom Ventil abgebaut ist, kann sich die Kugel/Welle pl6tzlich drehen, wodurch Personenschdden
verursacht werden kénnen. Zur Vermeidung von Personenschdden nach dem Abbauen des Antriebs die Kugel vorsichtig in
die stabile Position drehen.
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Abbildung 3. Anordnungen der Stopfbuchsenpackungen

7 4 4
% 7 /) 1 ]
N\ N
\ s <
PACKUNGSBRILLE (POS. 40)
RN e\ \
N PACKUNGSMANSCHETTE (POS. 17) i N
‘:«‘3? PACKUNGSSATZ ~ PACKUNGSRING
= (POS. 15) (POS. 35) -— al
#:4) __—— PACKUNGSGRUNDRING (POS. 39) \
PTFE-DACHMANSCHETTENPACKUNG GRAPHITBANDPACKUNG

STANDARDPACKUNG
HINWEISE:

D NUR IN GRAPHITBANDPACKUNGEN SIND ZINKSCHEIBEN (POS. 36) ENTHALTEN.

A6063

PACKUNGSBRILLE

(POS. 102) \é

PACKUNGSBRILLENMUTTER
(POS. 101)

(FFE([))SERr gzlf)ET SCHMIERMITTEL
X \ (POS. 113)
ANTI-

EXTRUSIONSRING

(POS. 106) \V

PACKUNGSBRILLENSTEHBOLZEN
(POS. 100)

PBHIIN
%@mnmnnn [
r

PACKUNGSSATZ A
(POS.105) PACKUNGSGRUNDRING
‘ 7\?/ (POS.107)
- N
ENVIRO-SEAL PTFE-PACKUNGSSYSTEM

— P e —
PACKUNGSBRILLE = =
(POS. 102) = = PACKUNGSBRILLENMUTTER

(POS.101)

FEDERPAKET '

SCHMIERMITTEL
(POS. 113)

PACKUNGSBRILLENSTEHBOLZEN
(POS. 100)

PACKUNGSGRUNDRING
(POS. 107)

(POS.103) \

QU g AT

PACKUNGSSATZ
(POS. 105)

42B8445-B
B2412 p S

ENVIRO-SEAL GRAPHITPACKUNGSSYSTEM




Betriebsanleitung V150- und V300-Ventile
D101957X0DE Oktober 2022

HINWEIS

Beim Abbauen des Antriebs vom Ventil keinen Hammer oder dhnliches Werkzeug verwenden, um den Hebel oder den
Antrieb von der Welle zu l6sen. Ein derartiges Vorgehen beim Lésen des Hebels oder des Antriebs von der Welle kann zu
Schdden an Kugel, Sitzring und Ventil fithren.

Falls notig eine Abziehvorrichtung zum Abbauen des Hebels oder des Antriebs von der Ventilwelle verwenden. Leichtes
Klopfen auf die Schraube der Abziehvorrichtung ist zuldssig, um den Hebel oder den Antrieb zu lockern; starke Schldge auf
die Schraube kénnen jedoch zu Schdaden an Kugel, Sitzring und Ventil fiihren.

Hinweis
Einige Antriebsausfiihrungen verfiigen iber eine Schraube im Hebel, um die Klemmverbindung an der kerbverzahnten Welle

spreizen zu konnen. Durch Festziehen der Schraube wird die Verbindung des kerbverzahnten Hebels erweitert, damit die
Ventilwelle ausgebaut werden kann.

4. Beim Abbauen des Hebels (das Spannschloss des Antriebs nicht lockern) die Befestigungsschrauben und -muttern (Pos. 23 und
24) des Antriebs entfernen und den Antrieb abbauen. (Gegebenenfalls die Betriebsanleitung des Antriebs zu Hilfe nehmen.)

5. Wenn vorhanden, das Masseband entfernen, bevor die Packung ausgebaut wird (siehe Abbildung 4).
6. Die Packungsbrille und die Muttern sowie die Packungsmanschette (Pos. 20, 40 und 17) ausbauen.

Ist das Ventil mit einem ENVIRO-SEAL Packungssystem ausgeristet, die Zerlegungsanweisungen der Betriebsanleitung des
ENVIRO-SEAL Packungssystems fiir Drehstellventile (D101643X012) entnehmen.

7. Die Packungsteile (der Packungssatz, Pos. 16, enthdlt zusétzliche Positionsnummern) mit einem spitzen gebogenen Drahthaken
entfernen. Die Ringe zum Entfernen mit dem spitzen Ende des Hakens durchstechen. Die Welle oder die Wand des
Packungsgehduses nicht zerkratzen, da Kratzer auf diesen Oberflichen zu Leckagen fiihren kénnen. Alle zuganglichen
Metallteile und -oberflachen reinigen, um alle Partikel zu entfernen, die zur Undichtigkeit der Packung fithren kdnnen. (Hinweis:
Die Metallteile der Packung sind nicht im Packungssatz enthalten.)

Zusammenbau

Ist das Ventil mit einem ENVIRO-SEAL Packungssystem ausgeriistet, die Zusammenbauanweisungen der Betriebsanleitung des
ENVIRO-SEAL Packungssystems fiir Drehstellventile (D101643X012) entnehmen.
1. Die neuen Packungsteile in der in Abbildung 3 dargestellten Reihenfolge einbauen.

2. Packungsmanschette und Packungsbrille (Pos. 17 und 40) einsetzen und mit den Packungsmuttern (Pos. 20) befestigen. Die
Muttern so weit festziehen, dass unter Betriebsbedingungen keine Leckage auftritt.

Hinweis
Falls das Ventil mit einem Masseband ausgestattet ist (Abbildung 4), das Band wieder anbringen.

3. Den Antrieb und den Hebel gemaR der in Schritt 3 des Zerlegungsablaufs festgestellten Ausrichtung wieder anbauen. Die
richtigen Ausrichtmarkierungen gegebenenfalls anhand von Abbildung 8 ermitteln.

4. Vollstandige Anweisungen hinsichtlich Zusammenbau und Einstellung des Antriebs falls erforderlich der Betriebsanleitung des
entsprechenden Antriebs entnehmen.

5. Die Packungsmanschette unter Betriebsbedingungen des Ventils auf Leckagen tiberpriifen und die Packungsmuttern (Pos. 20)
gegebenenfalls erneut festziehen.

Austausch des Sitzrings

Diese Arbeiten durchfiihren, wenn das Ventil nicht richtig schlieRt oder wenn eine Uberpriifung des Sitzrings notwendig ist. Ventil
mit Antrieb aus der Rohrleitung ausbauen.
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Bei der Inspektion oder dem Austausch des Sitzrings kann der Antrieb am Ventil verbleiben. Die Montagedetails fiir den Sitzring
(mit Positionsnummern) sind auRerdem in Abbildung 5 dargestellt. Wird bei der Uberpriifung festgestellt, dass Kugel,
antriebsseitige Welle oder Lager ausgetauscht werden miissen, den Sitzring gemaR diesem Arbeitsablauf ausbauen. AnschlieRend
mit Anweisungen unter Wartung von Lager und Kugel fortfahren, um die Kugel, Lager oder Wellen auszutauschen. Danach zu
diesem Ablauf zuriickkehren und mit den Schritten zum Zusammenbau des Sitzrings beginnen.

Den Dichtungsschutzring, den Sitzring und andere Teile (Pos. 3, 11, 13 und 37) wahrend der Zerlegung und des Zusammenbaus
vorsichtig handhaben, um Beschadigungen zu vermeiden. Wenn der Dichtungsschutzring (Pos. 3) entfernt wurde, ist in jedem
Falle eine neue Dichtung (Pos. 15) erforderlich.

HINWEIS

Aufgrund der Form der V-Schlitz-Kugel darauf achten, dass die vordere Schlitzkante sowie die runde Hinterkante der Kugel
niemals durch den Sitzring hindurch gedreht werden, da der Sitzring dadurch beschddigt werden kann.

Ventile mit Strémungsring haben weder Sitzring (Pos. 11), noch Radialdichtung (Pos. 37), noch Wellenfeder (Pos. 13). Den Ausbau
des Dichtungsschutzrings bei Ventilen mit Stromungsring gemaR den folgenden Anweisungen vornehmen, dabei jedoch alle
Hinweise in Bezug auf Sitzring und andere Dichtungsteile auRer Acht lassen.

Zerlegung

A WARNUNG

Wenn der Antrieb vom Ventil abgebaut ist, kann sich die Kugel|/Welle pl6tzlich drehen, wodurch Personenschdaden
verursacht werden kénnen. Zur Vermeidung von Personenschdden nach dem Abbauen des Antriebs die Kugel vorsichtig in
die stabile Position drehen. Die Kugel bei entsprechender Anweisung in den folgenden Schritten in einer bestimmten
Position blockieren.

Die Positionsnummern sind, sofern nicht anders angegeben, in Abbildung 10 zu finden.

1. Das Stellventil vom Druck in der Rohrleitung trennen, den Druck auf beiden Seiten des Ventils entlasten und das Prozessmedium
auf beiden Seiten des Ventils ablassen. Bei Verwendung eines pneumatischen Antriebs alle Druckleitungen zum Antrieb
absperren und den Druck vom Antrieb ablassen.

N

. Die Rohrleitungsbolzen entfernen, Stellventil/Antrieb aus der Rohrleitung ausbauen und das Ventil so auf einer schiitzenden
Fléche ablegen, dass der Dichtungsschutzring nach oben zeigt. Die Kugel vorsichtig in die Stellung Offen drehen.

Hinweis
Sitzringhalter oder Stromungsring verfligen tiber Bohrungen fiir Ringschrauben zur Befestigung von Hebezeug, um den Abbau
vom Ventilkorper zu erleichtern.

3. Die Befestigungsschrauben des Sitzringhalters (Pos. 21) entfernen. Dichtungsschutzring und Dichtung (Pos. 3 und 15)
vorsichtig abnehmen. (Bei Ventilen mit Stromungsring weiter mit Schritt 4.)

a. Bei Ventilen mit Sitzring aus Kunststoff den Sitzring (Pos. 11) aus dem Ventilkérper (Pos. 1) herausnehmen.

b. Bei Ventilen mit HD-Metallsitzring den Metallsitzring (Pos. 11) nach Abbau des Dichtungsschutzrings aus dem
Dichtungsschutzring (Pos. 3) herausdriicken. Die Radialdichtung (Pos. 37) entfernen. Die Teile tiberpriifen, reinigen und
wenn erforderlich austauschen.
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Maglicherweise muss der HD-Metallsitzring vorsichtig mit einem weichen Stempel herausgeklopft werden. Darauf achten, dass
die Oberflachen des Dichtungsschutzrings nicht beschddigt werden.

. Die Teile tiberpriifen, reinigen und wenn erforderlich austauschen. Die Dichtung und Dichtflachen von Ventilkérper (Pos. 1),

Kugel (Pos. 2), Sitzring (Pos. 11) und Dichtungsschutzring (Pos. 3) auf Beschddigung untersuchen.

. Wenn Kugel, antriebsseitige und mitlaufende Welle oder Lager (Pos. 2, 6, 9 und 10) ausgetauscht werden miissen, mit den

Zerlegungs- und Zusammenbauverfahren unter Wartung von Lager und Kugel fortfahren. Wenn nur der Sitzring ausgetauscht
werden muss, mit den folgenden Schritten fiir den Zusammenbau fortfahren.

Zusammenbau
Zum Einbau des Sitzrings die Abbildung 5 zur Lage der Teile und der Positionsnummern verwenden.

1.

Alle Teile, die wieder verwendet werden sollen, griindlich reinigen oder Ersatzteile beschaffen. Darauf achten, dass alle
Dichtflachen in gutem Zustand und frei von Kratzern oder Verschleil sind. Wenn das Ventil zwischen Rohrleitungsflanschen
eingebaut war und die Flanschbolzen und -muttern festgezogen waren, muss die Dichtung (Pos. 15) immer ersetzt werden.

Das Ventil, falls erforderlich, anheben und mit der Ausgangsflansch-Stirnfldche flach auf die geschiitzte Arbeitsflache legen. Die
Kugel mit dem Hebel des Antriebs oder mit einer anderen sicheren Methode in die geschlossene Stellung drehen. Die
Eingangsflansch-Stirnflache sollte nach oben zeigen, und die Kugel sollte ungefahr in der Offnung zentriert sein.

2. Sicherstellen, dass sich die Kugel wihrend der Montage des Sitzrings nicht drehen kann (die Warnung auf Seite 10 beachten).

3. Bei Ventilen mit Kunststoffsitzring:

e Den Kunststoffsitzring (Pos. 11) in den Ventilkérper einbauen.
® Die Dichtung (Pos. 15) in den Ventilkorper einlegen.

® Den Dichtungsschutzring (Pos. 3) in den Ventilkdrper einbauen. (Weiter mit Schritt 6 unten.)

. Bei Ventilen mit HD-Metallsitzring:

® Die Radialdichtung (Pos. 37) mit Mag Lub oder einem gleichwertigen Schmiermittel versehen und in die entsprechende Nut
im Dichtungsschutzring einsetzen; darauf achten, dass die offene Seite der Radialdichtung von der Kugel weg weist.

e Die Wellenfeder (Pos. 13) am Dichtungsschutzring (Pos. 3) anbringen.

® Den HD-Metallsitzring (Pos. 11) an der Radialdichtung vorbei in den Dichtungsschutzring (Pos. 3) einsetzen. Beim
Vorbeidriicken des HD-Metallsitzrings an der Radialdichtung darauf achten, dass der Sitzring gerade ausgerichtet ist.

e Um das Einlaufen der HD-Metallsitzringe zu unterstiitzen, wird empfohlen, die Kugel und den Sitzring zu schmieren. Ein
Trockenschmiermittel auf den Sitz des HD-Metallsitzrings (Pos. 11) und auf die Stirnflache der Kugel auftragen.

Hinweis
Wenn die Drehung der V-Schlitz-Kugel beim Einlaufen nicht gleichmaRig ist, kann es erforderlich sein, die Packung etwas fester zu
ziehen, um die Tendenz zu dem Haft-Gleit-Effekt zwischen Kugel und Sitzring zu dampfen.

. Die aus HD-Metallsitzring und Dichtungsschutzring bestehende Baugruppe in den Ventilkorper (Pos. 1) einbauen. Weiter mit

Schritt 6 unten.

. Die Befestigungsschrauben des Sitzringhalters (Pos. 21), mit denen der Dichtungsschutzring (Pos. 3) am Ventilkérper (Pos. 1)

befestigt wird, einsetzen und festziehen.

. Falls erforderlich, die Stopfbuchsenpackung gemaR den Arbeitsabldufen im Abschnitt Wartung der Packung einbauen. Den

Antrieb gemaR Abschnitt Montage des Antriebs oder der entsprechenden Betriebsanleitung des Antriebs anbauen.

1
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Wartung von Lager und Kugel

Zerlegung und Zusammenbau der Lager und der Kugel kénnen erst durchgefiihrt werden, nachdem der Sitzring und die
Ventilpackung gel6st wurden.

e Anweisungen zum Abbau des Antriebs sind im Abschnitt zur Wartung der Packung zu finden.
® Zum Ausbau des Sitzrings aus dem Ventil gemaR Abschnitt Austausch des Sitzrings vorgehen.

® Eine Ringschraube in die Gewindebohrung im Kugelhohlraum einschrauben (siehe Abbildung 10). (Hinweis: Die
Ringschraube ermdglicht das Anheben und kontrollierte Drehen der Kugel wihrend der nachfolgenden Verfahren. Die
nachfolgende Warnung beachten.)

e Nach dem Ausbau des Sitzrings mit diesem Abschnitt fortfahren.

Das Ventil, falls noch nicht geschehen, mit der Sitzringseite nach unten auf eine geschiitzte ebene Arbeitsflache legen, bevor die
Kugel und die Lager aus- und eingebaut werden. Die in diesem Arbeitsablauf verwendeten Positionsnummern sind, sofern nicht
anders angegeben, in Abbildung 10 dargestellt.

Abbildung 4. Optionales Masseband zwischen Welle und Gehause
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Abbildung 6. Ventil mit Strémungsring
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Zerlegung

A WARNUNG

Wenn der Antrieb vom Ventil abgebaut ist, kann sich die Kugel pl6tzlich drehen, wodurch Personenschdden verursacht
werden kénnen. Zur Vermeidung von Personenschdden die Kugel vorsichtig in eine stabile Position drehen.

Nach dem Ausbau der antriebsseitigen und mitlaufenden Welle aus dem Ventilkorper kann die Kugel in den Ventilkérper
hinein- oder aus dem Ventilkérper herausfallen. Zur Vermeidung von Personenschdaden oder Schdaden an den Dichtflachen
Hebezeug verwenden, um die Kugel wihrend des Ausbaus der Wellen gegen Herunterfallen zu sichern.

1. Das Ventil vorsichtig anheben und so auf den Kanten der Flansche absetzen, dass die Kugel in Offenstellung ist und unten liegt.
(Hinweis: Die Kugel sollte sich durch ihr Eigengewicht in die Offenstellung drehen.) Das antriebsseitige Ende des Ventilkrpers
abstiitzen, um die Welle in horizontaler Lage zu halten.

2. Die Stifte (Pos. 7) aus der antriebsseitigen Welle und aus der mitlaufenden Welle (Pos. 6 und 9) herausdriicken.

Beide Stifte sind mit HeftschweiBungen an den Kugel6sen angeschweiRt. Zum Entfernen der Stifte einen Durchschlag in die
offene Bohrung auf der gegentiberliegenden Seite der HeftschweiBung einfiihren und die HeftschweiRung beim
Herausschlagen des Stiftes brechen.

3. Das Ventil vorsichtig anheben und mit der Sitzringseite nach unten auf der Arbeitsflache ablegen (die Warnung oben beachten).
Die Kugel sollte sich durch ihr Eigengewicht so drehen, dass die Kontur der Kugeldichtflache auf der Arbeitsfldche aufliegt.

4. Die Flanschmuttern (Pos. 47), den duReren Flansch (Pos. 44) und die Dichtung (Pos. 45) vom Ventil abbauen. Den Ventilkérper
mit dem Hebezeug etwas anheben.

Darauf achten, dass die Dichtfldche der Kugel beim Ausbau der mitlaufenden Welle (Pos. 9) nicht beschadigt wird.

5. Die mitlaufende Welle (Pos. 9) in die Mitte der Kugel schieben. Bei Ventilen mit Metalllagern die Anlaufscheibe (Pos. 38)
abnehmen.

6. Die antriebsseitige Welle (Pos. 6) an der Antriebsseite des Ventilkérpers herausziehen. Bei Ventilen mit Metalllagern die
Anlaufscheibe (Pos. 38) abnehmen.

7. Ausbau der Lager (Pos. 10):

a. Im Falle von PEEK-Lagern die Lager per Hand ausbauen. Falls die Lager fest im Ventilkdrper sitzen, kdnnen sie mit leichtem
Druck herausgezogen oder -getrieben werden.
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b. Im Falle von Metalllagern eine Presse und ein Montagewerkzeug zum Ausbau der Lager der antriebsseitigen Welle aus dem
Ventilkérper verwenden. Die Abmessungen des Montagewerkzeugs sind in Abbildung 7 dargestellt.

® Zum Ausbau des Lagers der mitlaufenden Welle aus dem duRReren Flansch (Pos. 44) einen Blindloch-Lagerabzieher dhnlich
dem Modell CG2545AB von Snap-On Tools verwenden. Steht ein derartiges Werkzeug nicht zur Verfliigung, kann das
Lager maschinell aus dem duReren Flansch entfernt werden.

Hinweis

Damit ein dichter Abschluss zwischen Kugel und Sitzring erreicht wird, miissen die Lager (Pos. 10) exakt positioniert sein. Falls die
Lager (Pos. 10) ausgebaut wurden, ist darauf zu achten, dass beim Einbau der neuen Lager die in Abbildung 7 dargestellten
Abmessungen eingehalten werden.

8. Alle Teile, die wieder verwendet werden sollen, griindlich reinigen oder Ersatzteile beschaffen. Nach dem Zusammenbau
missen die Stifte mit HeftschweiBungen an den Kugelésen angeschweiRt werden. Uberschiissige SchweiRreste entfernen,
wenn die Teile beim Zusammenbau wieder verwendet werden.

Zusammenbau

1. Alle Dichtflachen iiberpriifen, um sicherzustellen, dass sie in gutem Zustand und frei von Kratzern oder Verschleil sind. Alle
Teile griindlich reinigen und darauf achten, dass sie frei von Ol und Schmierfett sind.

2. Einbau der Lager (Pos. 10):

a. Im Falle von PEEK-Lagern die Lager per Hand einbauen. Der Flansch des Lagers muss auf der Oberfldche der Lagerhalterung
der antriebsseitigen Welle aufliegen (siehe Abbildung 10). AuRerdem das Lager (Pos. 10) in den duBeren Flansch (Pos. 44)
einbauen. Der Lagerflansch sollte die Oberfldche des duBeren Flansches beriihren.

Bei den Ventilausfiihrungen V150 und V300 in Nennweite NPS 24 sind die PEEK-Lager flanschlos und kénnen von Hand
eingeworfen werden. Zwei Lager auf die antriebsseitige Welle setzen und verstapeln. Zwei Metall-Anlaufscheiben in beide
Kugelohren einsetzen.

b. Bei Metalllagern (Pos. 10):

® Fiir den Einbau der Lager in den Ventilkérper eine Presse und ein Montagewerkzeug verwenden. Die Abmessungen und
Toleranzwerte von Montagewerkzeug und Lagern sind in Abbildung 7 dargestellt.

® Das Lager einpressen, bis es mit dem Ventilkorper (Pos. 1) biindig ist.

Zuldssige Toleranz fiir die Lagerposition: biindig mit dem Ventilkdrper bis 1,5 mm (0,06 Zoll) innerhalb der Lagerbohrung. Dies
bedeutet, dass die Lager nicht in die Stromungskammer des Ventils ragen diirfen.

e Das Lager unter Einhaltung der gleichen Toleranzen wie beim Einbau des Lagers in den Ventilkérper in den duBeren
Flansch pressen.

A WARNUNG

Wenn die Kugel in den Ventilkérper fallt, kann sie beschddigt werden. Zur Vermeidung von Personenschdden oder
Beschadigungen der Dichtflachen, die Kugel abstiitzen, damit sie nicht in den Ventilkérper fallen kann.

3. Einbau von Kugel und antriebsseitiger und mitlaufender Welle (Pos. 2, 6 und 9):

e Den Ventilkdrper (Pos. 1), falls noch nicht geschehen, mit der Sitzringseite nach unten auf eine geschiitzte ebene
Arbeitsflache legen.
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® Beim nichsten Schritt darauf achten, dass die kerbverzahnte Ose der Kugel sich auf der Stopfbuchsenseite des Ventilkérpers
befindet.

HINWEIS

Die Kugel kann beschddigt werden, wenn sie beim Absenken in den Ventilkorper an die Flanschkante oder an die
Innenwand des Ventilinnenraums anschldgt.

® Die Kugel an der Ringschraube in der Mitte des Kugelhohlraums tiber das Ventil heben. Die Kugel dann vorsichtig mit der
kerbverzahnten Ose voran durch den Ausgangsflansch in den Ventilkérper absenken. Wenn die Kugel6se in den Ventilkrper
eintritt, ist ihre Lage zundchst nicht auf die Lagerhalterung der antriebsseitigen Welle ausgerichtet.

Sobald die Kugel die Ausgangséffnung passiert hat, muss sie gedreht werden, um die kerbverzahnte Ose auf die Lagerhalterung
der antriebsseitigen Welle auszurichten (siehe Abbildung 10).

Die Kontur der Kugeldichtfldche auf der Arbeitsfldche aufliegen lassen.

4. Den Ventilkérper vorsichtig anheben, bis die antriebsseitige Welle (Pos. 6) durch die Ventilwellenbohrung und das Lager
(Pos. 10) in die kerbverzahnte Ose der Kugel eingefiihrt werden kann.

Hinweis
1. Siehe Hinweis 1, Abbildung 10.

2. BeiVentilen mit Metalllagern und flanschlosen PEEK-Lagern mit Nennweite 24 die Anlaufscheibe (Pos. 38, Abbildung 10) in der
Einbauposition festhalten, bevor die antriebsseitige Welle eingesetzt wird.

Darauf achten, dass die O-Markierung an der Welle auf die O-Markierung an der Kugeldse im Kugelhohlraum ausgerichtet ist.
Die antriebsseitige Welle (Pos. 6) in die Kugel einsetzen. Wenn die O-Markierungen richtig ausgerichtet sind, sollte der Stift der
antriebsseitigen Welle (Pos. 7) durch die Kugeldse und die antriebsseitige Welle gleiten.

e Wihrend das Ventil weiterhin angehoben ist, die Bohrung der mitlaufenden Welle in der Kugel mit der Offnung im Ventilkérper
fiir den duReren Flansch (Pos. 44) ausrichten. [Hinweis: Bei Ventilen mit Metalllagern und flanschlosen PEEK-Lagern mit
Nennweite 24 die Anlaufscheibe (Pos. 38, Abbildung 10) in der Einbauposition festhalten, bevor die mitlaufende Welle
eingesetzt wird.] Die Stiftbohrungen ausrichten und dabei die mitlaufende Welle in die Kugel einfiihren.

® Die Dichtung (Pos. 45) auf dem duReren Flansch (Pos. 44) anbringen. Den duBeren Flansch in den Ventilkérper und auf die

mitlaufende Welle schieben. Die Muttern des duReren Flansches (Pos. 47) auf die Stehbolzen (Pos. 46) schrauben und von
Hand anziehen.

5. Einbau der Stifte (Pos. 7):

HINWEIS

Die Kugel kann beschddigt werden, wenn sie beim Absenken in den Ventilkérper an die Flanschkante oder an die
Innenwand des Ventilinnenraum anschlagt.

e Das Ventil anheben und auf den Kanten beider Flansche absetzen. Darauf achten, dass die Kugel in Offenstellung ist und in

der unteren Hélfte des Ventilinnenraums liegt. Die Stopfbuchsenseite des Ventils abstiitzen, damit antriebsseitige Welle
horizontal liegt.
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Abbildung 7. Montagewerkzeug und Einbau der Lager
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Tabelle 5. Abmessungen des Lager-Montagewerkzeugs
WERKZEUGLANGE WERKZEUGDURCHMESSER
NENNWEITE, NPS L D d
mm Zoll mm Zoll mm Zoll
4 7 675 51,30 2,02 44,45 1,75
: 51,05 2,01 44,20 1,74
6 18 00 60,96 2,40 53,91 2,125
: 60,71 2,39 53,72 2,115
S0 und 245 20 16 550 70,35 2,77 63,50 2,50
undsax : 70,10 2,76 63,25 2,49
y o 0 85,34 3,36 76,20 3,00
85,09 335 75,95 2,99

® Den Stift (Pos. 7) in die Kugel6se und die mitlaufende Welle einfiihren, bis er mit der Oberfldche der Kugel6se biindig
abschlieBt. (Hinweis: Der Stift reicht nicht (iber die gesamte Breite der Kugeldse.)

® Die Teile der Packung gemaR den Anweisungen im Arbeitsablauf zum Austausch der Packung einbauen. Die Muttern der
Stopfbuchsenbrille (Pos. 20) nur leicht anziehen.

o Auf der Seite der mitlaufenden Welle ein Hebeleisen zwischen Kugeldse und Ventilkdrper einfiihren. Die Kugel fest in
Richtung der Stopfbuchsenseite des Ventilkérpers und gegen den Lagerflansch bzw. die Anlaufscheibe driicken. Die Kugel
muss innerhalb der Sitzring6ffnung zentriert sein.

® Das Hebeleisen erneut auf der Seite der mitlaufenden Welle zwischen Kugelse und Ventilkérper einfiihren. Die Kugel in
dieser Stellung festhalten und die Muttern der Stopfbuchse (Pos. 20) festziehen.

Wird die Kugel beim Festziehen der Muttern der Stopfbuchse nicht an ihrem Platz festgehalten, wird sie in eine auBermittige

Position verschoben.
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6. VerschweiBen der Stifte (Pos. 7):

Hinweis

Zum Verschweien der Stifte mit den Kugeldsen ein kompatibles Schweistabmaterial verwenden. Fiir Kugeln aus CG8M
(Edelstahl 317) einen SchweiRstab aus Edelstahl 317L (bevorzugt verwenden), 316L oder 309L (am wenigsten bevorzugt)
verwenden.

Beide Stifte (Pos. 7) mit einem SchweiBpunkt von 10 mm (3/8 Zoll) Durchmesser an die Kugel6sen anheften. (Hinweis: Sowohl
am Stift als auch an der Kugel6se ist eine gute DurchschweiRung erforderlich.)

7. Die Muttern des duReren Flansches mit den folgenden Drehmomentwerten festziehen:

Tabelle 6. Drehmomentmutterwerte

. DREHMOMENT
NENNWEITE, NPS VENTIL GROSSE STEHBOLZEN MENGE
Nm ft-lbs
V150 1/2-13 102 75
4 V300 5/8-11 176 130
V150 9/16-12 141 104
16 V300 5/8-11 176 130
V150 5/8-11 6 176 130
20 V300 3/4-10 258 190
V150 7/8-9 373 275
24 V300 7/8-9 373 275
8. Das Ventil anheben und flach mit der Stirnseite des Ausgangsflansches auf der geschiitzten Arbeitsflache absetzen. Die
Kugel mit dem Hebel des Antriebs oder mit einer anderen sicheren Methode in die geschlossene Stellung drehen. Die
Eingangsflansch-Stirnseite muss nach oben zeigen, um den Einbau des Sitzrings zu ermdglichen. Die Kugel muss in der
Ventiloffnung zentriert sein.
9. Den Sitzring und den Dichtungsschutzring gemaR den Anweisungen zum Austausch des Sitzrings einbauen.

Austausch der Cavitrol Hex Innengarnitur

Zerlegung

A WARNUNG

Die in der WARNUNG am Beginn des Abschnitts ,,Wartung“ aufgefiihrten Schritte beachten.

1. Das Regelventil vom Leitungsdruck trennen, das Prozessmedium aus beiden Seiten des Ventils ablassen und das Regelventil/die
Antriebsbaugruppe wie im Abschnitt ,Austausch des Sitzrings“ beschrieben von der Rohrleitung entfernen.

2. Das Ventil mit nach oben gerichtetem Gehauseauslassflansch auf einer geschiitzten flachen Oberflache ablegen.
3. Die vier Befestigungsteile (Pos. 67) entfernen, mit denen die Cavitrol Hex Innengarnitur am Ventilgehduse befestigt ist.

A WARNUNG

Um Verletzungen oder Sachbeschddigungen zu vermeiden, die gesamte Ventilbaugruppe nicht an den vier
Gewindebohrungen in der Cavitrol Hex Innengarnitur anheben. Diese vier Gewindebohrungen sind nur zum Anheben der
Cavitrol Hex Innengarnitur vorgesehen.

Samtliche Hub- und Verzurrarbeiten miissen im Einklang mit den Vorschriften des Bundes/des Landes|der Provinz, der
Bundesstaaten und der ortlichen Behérden sowie den geltenden Normen bzgl. Hub- und Verzurrzeug ausgefiihrt werden.
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Hub- und Verzurrzeug zum Anheben, Installieren oder Entfernen der Cavitrol Hex Innengarnitur muss korrekt fiir das
Gewicht des Bauteils ausgewahlt und bemessen werden. Die Gewichte der Cavitrol Hex Innengarnitur sind in Tabelle 7
aufgefihrt.

4. Hubringe oder anderes geeignetes Hubzeug an den vier 3/8 in.-16 Gewindebohrungen im Flansch der Cavitrol Hex
Innengarnitur anbringen.

5. Die Cavitrol Hex Innengarnitur entfernen und auf einer geschiitzten flachen Flache ablegen.
6. Die Dichtung (Pos. 65) vom Auslassflansch des Ventilgehduses entfernen.

Zusammenbau

Die Cavitrol Hex Antikavitations-Innengarnitur (Pos. 64) ist fiir V150- und V300-Geh&use in Ausfiihrungen mit Nennweiten von NPS
14, 16 und 20 mit Flanschen mit glatter Dichtleiste lieferbar. Zur Nachriistung von vorhandenen Ventilbaugruppen mit der Cavitrol
Hex Innengarnitur ist eine spezielle Gehausebearbeitung erforderlich. Am Auslassflansch des Ventilgehduses missen vier
Gewindebohrungen hinzugefiigt werden. Informationen zur Nachriistung erhalten Sie von Ihrem Emerson Vertriebsbiiro.

Hinweis

Die Cavitrol Hex Antikavitations-Innengarnitur verlangert die Bauldnge des Ventils um 12,7 mm (1/2 in.). Informationen zur
erforderlichen Flanschbolzenldnge sind in Tabelle 4 in dieser Anleitung zu finden.

1. Die Cavitrol Hex Antikavitations-Innengarnitur (Pos. 64) muss zuletzt, nach Abschluss des Zusammenbaus des Vee-Ball Ventils,
eingebaut werden. Es wird empfohlen, das Ventil fiir den Zusammenbau mit dem Ausgangsflansch nach oben auszurichten.

2. Sicherstellen, dass die Kugel in der Offenstellung positioniert ist.
3. Die Dichtung (Pos. 65) wie in Abbildung 11 dargestellt Gber der gezahnten Flache des Ausgangsflansches anbringen.

4. Hubringe oder anderes geeignetes Hubzeug an den vier 3/8 in.-16 Gewindebohrungen im Flansch des Cavitrol Hex Flansches
anbringen.

Tabelle 7, Fisher Cavitrol Hex— Abmessungen und Gewicht

NENNWEITE FLANSCHDICKE C (ZUR GESAMTBAULANGE ADDIEREN) GEWICHT
NPS mm Zoll kg Ibs
14 12,7 0,5 441 97,3
16 12,7 0,5 63,5 139,9
20 12,7 0,5 111,2 245,1

5. Die Cavitrol Hex Antikavitations-Innengarnitur in das Ventil einsetzen und dabei sicherstellen, dass die Bohrungen im
Ausgangsflansch des Gehduses mit den Bohrungen im Flansch der Innengarnitur ausgerichtet sind. Die Hebevorrichtung
entfernen, mit dem die Cavitrol Hex Innengarnitur installiert wurde.

6. Vier Befestigungselemente (Pos. 67) anbringen und ausreichend festziehen, um die Innengarnitur an der Ventilbaugruppe zu
befestigen.
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Abbildung 8. Markierung fiir die Ausrichtung des Antriebshebels
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HINWEIS:
1. DER PFEIL AUF DEM HEBEL KENNZEICHNET DIE RICHTUNG DES ANTRIEBSSCHUBS ZUM SCHLIESSEN DES VENTILS.

Montage des Antriebs

In Standard-Durchflussrichtung tritt die Stromung am Dichtungsschutzring (Pos. 3) ein. Das Ventil mit horizontal positionierter
antriebsseitiger Welle und in Abwartsrichtung schlieRender Kugel einbauen (siehe Abbildung 8).

A WARNUNG

Die V-Schlitz-Kugel (Pos. 2, Abbildung 10) schlieBt mit einer schneidenden Bewegung. Zur Vermeidung von
Personenschdden die Hinde, Werkzeug und andere Gegenstande beim Durchfahren des Ventils von der Kugel fernhalten.

Der Antriebshub muss eingestellt werden, bevor das Ventil in die Rohrleitung eingebaut wird, da die Geschlossenstellung bei
eingebautem Ventil nicht genau bestimmt werden kann.
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Der Antrieb kann in einer der vier in Abbildung 8 dargestellten Positionen rechts oder links angebaut werden.

Hinweis
Montage rechts - Der Antrieb befindet sich mit Blick von der Eintrittsseite des Ventils auf der rechten Seite.

Montage links - Der Antrieb befindet sich mit Blick von der Eintrittsseite des Ventils auf der linken Seite.

Bei Anderung der Anbauart von Montage rechts auf Montage links oder umgekehrt muss beachtet werden, dass eine andere
antriebsseitige Welle und Kugel erforderlich sind. Informationen fiir den Einbau einer neuen Welle und Kugel sind im Abschnitt

Wartung von Lager und Kugel und in der Stiickliste zu finden.

Hinweis
Falls notig, ist linksseitige Antriebsmontage mit nach oben drehender Kugel moglich. Dies erfordert jedoch eine spezielle Kugel. Diese
Kugel dreht sich zum SchlieRen im Uhrzeigersinn. Siehe Abbildung 8, oder wenden Sie sich an Ihr Emerson Vertriebsbiiro.

Bestimmen der Offenstellung
Zur Uberpriifung der Kugelposition muss das Ventil aus der Rohrleitung ausgebaut werden.
1. Die Kugel in die Offenstellung drehen. Die Offenstellung der Kugel ist in Abbildung 9 dargestellt.

2. Das Antriebsgestdnge gemaR den Anweisungen in der Betriebsanleitung des entsprechenden Antriebs einstellen, bis die
Offenstellung erreicht ist.

3. Das Ventil in die vollstdndig geschlossene Position fahren.

Darauf achten, dass der Antrieb die Kugel beim Drehen in die geschossene Stellung nicht mehr als 90 Grad bewegt (siehe
Abbildung 9).

Abbildung 9. Bestimmung der Kugelposition
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Abbildung 10. Fisher-Ventil V150 und V300
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Abbildung 11. Explosionsdarstellung - Fisher V150 mit Cavitrol Hex
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Abbildung 12. Ventilbaugruppe - Fisher V150 mit Cavitrol Hex
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Ersatzteilsdtze

Cavitrol Hex Nachristsatz

Der Satz enthalt die Cavitrol Hex Innengarnitur (Pos. 64), Dichtung (Pos. 65) und Befestigungselemente (Pos. 67). Nachriistsdtze
sind flir V150- und V300-Gehduse in Ausfiihrungen mit Nennweiten von NPS 14, 16 und 20 mit Flanschen mit glatter Dichtleiste
lieferbar. Zur Nachriistung von vorhandenen Ventilbaugruppen mit der Cavitrol Hex Antikavitations-Innengarnitur ist eine spezielle
Gehausebearbeitung erforderlich. Informationen zur Nachriistung erhalten Sie von lhrem Emerson Vertriebsbiiro.

WERKSTOFF
NENNWEITE, NPS $31603 R31233
SATZ-TEILENUMMER
14 RCAVHEX0102 RCAVHEX0112
16 RCAVHEX0122 RCAVHEX0132
20 RCAVHEX0142 RCAVHEX0152
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Bestellung von Ersatzteilen

Auf dem Typenschild jedes Ventils ist eine Seriennummer eingestanzt. Die Seriennummer des Ventils muss dem zustdndigen
Emerson Vertriebsbiiro bei allen technischen Riickfragen und Ersatzteilanforderungen genannt werden.

A WARNUNG

Nur Original-Fisher-Ersatzteile verwenden. Nicht von Emerson gelieferte Bauteile diirfen unter keinen Umstdnden in
Fisher-Armaturen verwendet werden, weil dadurch jeglicher Gewdhrleistungsanspruch erloschen kann,
das Betriebsverhalten des Ventils beeintrachtigt werden kann sowie Personen- und Sachschdden entstehen kénnen.

Stﬂ C kI iste P;;. Beschreibung

Pipe Plug
26 Identification Nameplate
27  Drive Screw
Hinweis 28  Flow Arrow (2 req'd)
30  Body Size/Serial Number Nameplate

Teilenummern erhalten Sie von Ihrem Emerson Vertriebsbiiro. 31 Nameplate Wire (not shown)
35* Packing Ring (4 req'd)
36" Packing Washer (Use w/graphite ribbon packing, 3 req'd)
37" Radial Seal

Use w/HD Metal Ball Seal
38  Thrust Washer (4 req'd)
39* Packing Box Ring
40  Packing Flange

Pos. Beschreibung

1 Valve Body Assembly 44  Bottom Flange
If a part number is required, contact 45" Gasket
your Emerson sales office. 46  Bottom Flange Stud (6 req'd)
2* Ball 47  HexNut(6reqd)
3 Seal Protector Ring 64  Cavitrol Hex
6* Drive Shaft 65  Gasket
67  Screw

7* Pin(2reqd)
9* Follower Shaft

10 Bearing (2 reqd) ENVIRO-SEAL-Packungssystem

3+ Wavespring (Abbildung 3)

Use w/HD Metal Seal 100  Packing Flange Stud

15"  Gasket .
16" Packing Set, Set includes PTFE V-ring packing with one carbon- 18; :Et:gg E:z;gg Nut
filled conductive ring, male adapter, and female adapter 103 Spring Pack Assembly
17 Packing Follower 105*  Packing Set
19 Packing Follower Stud (2 req'd) 106* Anti-Extrusion Ring (2 req'd)
20  Packing Follower Nut (2 req'd) 107* Packing Box Ring
21 Retainer Screw (used w/B8M) 111 Tag
23 Actuator Mounting Screw (4 req'd) 112 Tie Cable
24 Actuator Mounting Nut (4 req'd) 113 Lubricant

*Empfohlene Ersatzteile
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Weder Emerson, Emerson Automation Solutions noch jegliches andere Konzernunternehmen tibernimmt die Verantwortung fiir Auswahl, Einsatz oder
Wartung eines Produktes. Die Verantwortung beziiglich der richtigen Auswahl, Verwendung und Wartung der einzelnen Produkte liegt allein beim Kaufer und
Endanwender.

Fisher, Vee-Ball, Cavitrol und ENVIRO-SEAL sind Markennamen, die sich im Besitz eines der Unternehmen des Geschéftsbereiches
Emerson Automation Solutions der Emerson Electric Co. befinden. Emerson Automation Solutions, Emerson und das Emerson-Logo sind Marken und
Dienstleistungsmarken der Emerson Electric Co. Alle anderen Marken sind Eigentum der jeweiligen Rechteinhaber.

Der Inhalt dieser Veréffentlichung dient nur zu Informationszwecken; obwohl groRe Sorgfalt zur Gewahrleistung ihrer Exaktheit aufgewendet wurde, kénnen
diese Informationen nicht zur Ableitung von Garantie- oder Gewahrleistungsanspriichen, ob ausdriicklicher Art oder stillschweigend, hinsichtlich der in dieser
Publikation beschriebenen Produkte oder Dienstleistungen oder ihres Gebrauchs oder ihrer Verwendbarkeit herangezogen werden. Fir alle Verkaufe gelten
unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen, die auf Anfrage zur Verfiigung gestellt werden. Wir behalten uns jederzeit und ohne Vorankiindigung das Recht
zur Verdnderung oder Verbesserung der Konstruktion und der technischen Daten dieser Produkte vor.

Emerson Automation Solutions
Marshalltown, lowa 50158 USA
Sorocaba, 18087 Brazil

Cernay 68700 France

Dubai, United Arab Emirates
Singapore 128461 Singapore
www.Fisher.com
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