ASERCO

Zawor denny Weirless Radial Diaphragm™ (90 stopni)
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1 Deklaracja zgodnosci

@ EC Declaration of Conformity

MANUFACTURER: ASEPCO,
1161 Cadillac Ct
Milpitas CA 95035
PRODUCT DESCRIPTION:

Pneumatic actuators are machined from 304 Stainless Steel and are designed to withstand
some dings and drops. All actuators have a position indicating shaft that extends when the
valve is open (for visual confirmation of valve position) and contain as few o-rings and
seals as possible which require very simple maintenance on an annual basis. Additionally,
to prevent any galling, we machine all our actuator bodies out of 304 Stainless Steel, our
diaphragm shafts out of 316 Stainless Steel and our actuator shafts out of Galltough or
304. All ASEPCO actuators can withstand operating temperature of 135° C (or 275° F).

PART NUMBERS: PN05, PN10, PN20, PN30, PN40

APPLICABLE EUROPEAN DIRECTIVES:
ATEX: 2014/34/EC

APPLICABLE INTERNATIONAL STANDARDS:
ATEX: EN ISO 80079-36:2016, EN ISO 80079-37:2016
ISO 9001:2015 Quality Management System

NOTIFIED BODY
DNV Nemko Presafe AS, ATEX NB 2460 retains a copy of the Technical File

ATEX product marking: (E 2460®HZG Exc I1A T4

The product described in this Declaration of Conformity complies with the Applicable European
Directives and relevant sections of the Applicable International Standards. The signature on this
document authorizes the distinctive European mark to be applied to the equipment described. A
Technical Construction File is available for inspection by designated bodies.

e Date: 11 May 2016
b
Important safety information is contained in the installation manual; read and
understand this information prior to installing or using this equipment.

Authorized Signature:

This Document applies only to the equipment described above and is invalid if not reproduced in its entirety.
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2 Informacje dotyczace bezpieczenstwa

Niniejsze informacje dotyczace bezpieczenstwa powinny by¢ wykorzystywane tacznie z
pozostatq czescig niniejszej instrukcji obstugi.

Ze wzgleddw bezpieczenstwa niniejszy zawor i sitownik powinny by¢ uzywane wytacznie
przez wykwalifikowanych, odpowiednio przeszkolonych pracownikéw, ktérzy zapoznali sie
z tq instrukcjg, zrozumieli jej tre$¢ i przeanalizowali wszystkie wymienione w niej
zagrozenia. Jesli zawoér bedzie uzywany w sposéb inny niz wskazany przez firme ASEPCO,
zabezpieczenia zaworu i sitownika moga nie dziata¢ prawidtowo. Kazda osoba
uczestniczaca w montazu lub konserwacji tego urzadzenia powinna posiada¢ petne
kwalifikacje do wykonywania takich prac. W Wielkiej Brytanii taka osoba powinna réwniez
zna¢ przepisy brytyjskiej ustawy o bezpieczenstwie i higienie pracy z 1974 r., natomiast w
innych regionach przepisy zawarte w jej odpowiedniku.

Ten symbol umieszczony na produkcie i wystepujacy w instrukgji
oznacza mozliwos¢ wystapienia powaznych obrazen ciala, utraty zycia
lub uszkodzenia urzadzen we wskazanej sytuacji. Nalezy przestrzegaé
wszystkich instrukgji.

>

Niniejszy symbol umieszczony na produkcie i wystepujacy w
instrukcji obstugi oznacza konieczno$¢ zachowania ostroznosci w
zwiazku z zagrozeniem zwiazanym z wysokim ci$nieniem powietrza
i/lub wysokim ciSnieniem procesowym.

B>

Niniejszy symbol umieszczony na produkcie i wystepujacy w
instrukcji obstugi oznacza konieczno$¢ zachowania ostroznosci w
zwiazku z wystepowaniem goracej powierzchni.

Niniejszy symbol umieszczony na produkcie i wystepujacy w
instrukcji obstugi oznacza zachowania ostroznosci w zwiazku z
zagrozeniem porazeniem pradem elektrycznym.

Niniejszy symbol umieszczony na produkcie i wystepujacy w
instrukcji obstugi oznacza koniecznosc¢ stosowania w kazdej sytuacji
$rodkéw ochrony indywidualnej (PPE).

Nie nalezy uzytkowac produktéw marki ASEPCO poza obowigzujacym
dla nich zakresem roboczym.

Jesli zawor zostat zamontowany na linii, ktéra przeptywa
niebezpieczna ciecz, nalezy wdrozy¢ procedury bezpieczenstwa
wiasciwe dla danej cieczy i danego zastosowania w celu zapobiezenia
obrazeniom ciata.

@ b @ P P
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Aby unikna¢ gromadzenia sie wilgoci i zwiekszonego zuzycia sitownika,
do operowania sitownikami pneumatycznymi nalezy uzywac wylacznie
suchego powietrza.

Nalezy zapobiegac obrazeniom ciata i uszkodzeniu mienia, ktore
moglyby zaistnie¢ wskutek nagtego uwolnienia ci$nienia procesowego.
Przed wykonaniem jakichkolwiek czynnosci konserwacyjnych:

« Odlaczyé wszelkie czynne linie dostarczajace powietrze pod
ci$nieniem, energie elektryczna lub sygnat sterujacy do sitownika.
Dopilnowaé, aby sitownik nie mégt w sposéb nagty otworzy¢ lub
zamkna¢ zaworu.

Nie wymontowywac sitownika z zaworu, gdy zawor jeszcze jest pod
ci$nieniem.

« Uzyc¢ zaworéw obejsciowych lub catkowicie przerwac proces, aby
odizolowaé zawoér od ci$nienia procesowego. Odprowadzi¢ ci$nienie
procesowe po obu stronach zaworu. Spusci¢ medium procesowe z
obu stron zaworu.

PP P

« 2wrocic sie do technika odpowiedzialnego za bezpieczenstwo
procesowe o wskazanie dodatkowych srodkdw, jakie nalezy
przedsiewziac¢ w celu zapewnienia ochrony przed dziataniem
medium procesowego.

Nalezy sie upewni¢, ze substancje chemiczne, z ktéorymi ma
bezposredni kontakt zespo6t zaworu i jego podzespoly, nie uszkodza
korpusu zaworu, sitownika i przepony, ktére beda znajdowac sie na
drodze przeptywu cieczy. W celu uzyskania pomocy nalezy
skontaktowac sie z lokalnym biurem sprzedazy.

Zewnetrzne powierzchnie zaworu moga sie nagrzewac do wysokiej
temperatury podczas pracy. Przed zmiang ustawienia pompy lub jej
konserwacja nalezy odczekaé, az pompa sie schtodzi.

Nie otwierac zacisku zaworu podczas parowania lub gdy zawér
znajduje sie pod ci$nieniem.

B> PPb @b
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> b P

Wazne: w przypadku sitownikéw pneumatycznych uszczelki nalezy
wymieniac co 3 lata (sitowniki standardowe) lub co roku (sitowniki
ATEX). W przypadku sitownikow manualnych uszczelki nalezy
wymieniaé co 10 lat. See "Wykaz czesci" na stronie 39, for replacement
kit part numbers.

Powierzchnie zaworu i sitownika beda gorace po sterylizacji w
autoklawie i moga spowodowac oparzenie przy dotknieciu. Nalezy
uzywac srodkéw ochrony indywidualnej i zachowac ostroznosé
podczas pracy z zaworem i sitownikiem.

Produktow firmy ASEPCO nalezy uzywa¢ wylacznie w instalacjach oraz
w zakresach ci$nienia i temperatury wskazanych w informacjach o
produkcie lub jego specyfikacjach albo w sposé6b zatwierdzony przez
firme ASEPCO na pi$mie.

Niewlasciwe korzystanie z produktow firmy ASEPCO moze skutkowaé
obrazeniami ciata lub uszkodzeniem mienia. Jesli jakikolwiek zawoér
firmy ASEPCO wykazuje oznaki wycieku, nie nalezy go stosowag;
nalezy go wymontowac z linii oraz naprawic lub wymienic.
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3 Przeglad

Niniejsza instrukcja jest podstawowym zrédiem informacji na temat montazu, obstugi i
konserwacji dennych przelotowych promieniowych zaworéw przeponowych ASEPCO (90
stopni). Instrukcja obejmuje réwniez zastosowanie sitownikéw manualnych i
pneumatycznych. Odrebna instrukcja zostata poswiecona naszym liniowym przelotowym
promieniowym zaworom przeponowym ASEPCO o Sciezce przeptywu 180 stopni.

3.1 Opis zaworu

Wszystkie zawory sa montowane przy uzyciu higienicznego zacisku tworzacego
uszczelnienie, co przewyzsza wszelkie inne zawory typu przelewowego. Do konserwacji nie
sg potrzebne zadne narzedzia.

Wszystkie zawory sktadajg sie z trzech elementéw:

. Korpus zaworu: korpusy naszych zaworéw sg wykonywane w procesie obrdbki
jednego elementu ze stali nierdzewnej, z ksztattkami przyspawanymi zgodnie z
wymaganiami klienta.

. Sitownik: sitowniki manualne i pneumatyczne sa dostepne w wykonaniu z tworzywa
sztucznego lub ze stali nierdzewnej. Sitowniki sq dostepne w szeregu opcji, lecz
mozliwosci dla danego zaworu zalezg od jego typu i rozmiaru. Patrz "Specyfikacje" na
stronie 36.

. Membrana: nasze membrany promieniowe maja dwie gtdwne powierzchnie
uszczelniania: uszczelnienie odcinajace na wlocie (gniezdzie) oraz uszczelnienie na
kotnierzu miedzy wewnetrzng i zewnetrzng czescig zaworu. W przypadku wiekszosci
zaworow dostepnych jest wiele réznych materiatéw przepony. Wykaz dostepnych
materiatdw membrany podano w sekcji "Wykaz czesci" na stronie 39.
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4 Rozpakowywanie zaworu

4.1 Rozpakowywanie zespotu zaworu

Wszystkie czesci nalezy starannie rozpakowac, zachowujac opakowanie do momentu
upewnienia sie, ze wszystkie elementy sktadowe zostaty dostarczone i sg w dobrym stanie.
Poréwnac z podanym ponizej wykazem dostarczanych elementéw sktadowych.

4.2 Utylizacja opakowania

Usung¢ opakowanie w bezpieczny sposob, zgodnie z lokalnymi przepisami w tym zakresie.
Karton zewnetrzny jest wykonany z tektury i nadaje sie do recyklingu.

4.3 Kontrola

Nalezy sprawdzié, czy wszystkie elementy zostaty dostarczone. Sprawdzi¢ podzespoty pod
katem uszkodzen transportowych. W przypadku stwierdzenia jakichkolwiek brakéw lub
uszkodzen niezwiocznie skontaktowac sie z lokalnym biurem sprzedazy.

4.4 Dostarczane elementy skladowe
« Korpus

« Sitownik

« Przepona

o Zacisk
« Podrecznik uzytkownika

4.5 Przechowywanie

Ten produkt moze by¢ przechowywany przez dtuzszy czas. Jednak po zakonczeniu
przechowywania nalezy zadbac, aby wszystkie czesci dziataty prawidtowo.

Okres przechowywania membrany
Okres przechowywania membrany wynosi 5 lat.

Nalezy przestrzegac zalecen dotyczacych przechowywania oraz dat waznosci przepon,
ktére po okresie przechowywania moga byc¢ eksploatowane wraz z tym produktem.
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5 Lista kontrolna uruchamiania

« Upewnic sie, ze na zesp6t zaworu zatozono membrane odpowiednig do danego procesu.
Dodatkowe informacje na ten temat znajduja sie w czesci "Wybor przepony" on the next

page.

. Upewni¢ sie, ze wszystkie potgczenia rurowe, zawory i pozostaty osprzet na $ciezce
cieczy sg prawidtowo podparte i zabezpieczone.

. Upewnic sie, ze wykonano nalezyte potaczenia miedzy zaworem a instalacjq rurowa.

. Sitowniki manualne — upewnic¢ sie, ze jest zapewniony fatwy i bezpieczny dostep do
uchwytu sitownika, umozliwiajacy natychmiastowe odciecie przeptywu w sytuacji
awaryjnej.

. Sitowniki pneumatyczne — upewnic sie, ze wykonano nalezyte i bezpieczne potaczenie
z odpowiednim zrédtem doptywu powietrza.

m-promieniowyzawoérprzeponowy-pl-02 9



6 Wybér przepony

Materiat przepony nalezy wybiera¢ z uwzglednieniem odpornosci termicznej, odpornosci
chemicznej, odpornoséci na pare wodna, trwatoséci i sposobu uzycia, a takze liczby,
temperatury i czasu trwania cykli sterylizacji metodq CIP/SIP. Kwestq kluczowgq jest dobdr
materiatdw przepony odpowiednich do danego procesu. Aby otrzymac specyfikacje
materiatdw i uzyskac dalsze informacje lub pomoc w zakresie wyboru materiatéw, nalezy
odwiedzi¢ strone www.wmftg.com lub skontaktowac sie z lokalnym biurem sprzedazy.

Nalezy sie upewnic, ze substancje chemiczne, do ktérych bedzie
uzywany zespo6t zaworu, s zgodne z korpusem zaworu, sitownikiem i
przepona, ktére beda sie znajdowac na $ciezce cieczy. W celu
uzyskania pomocy nalezy skontaktowac sie z lokalnym biurem
sprzedazy.

Przepone nalezy co najmniej raz w tygodniu sprawdza¢ pod katem oznak zuzycia. W razie
jakichkolwiek zastrzezen do stanu przepony nalezy skontaktowac sie z lokalnym biurem
sprzedazy.

Wymiana przepony

Najlepszg praktyka jest wymiana przepony:

. co najmniej raz w roku — w przypadku mniej niz pieciu cykli sterylizacji metoda SIP
w tygodniu, trwajacych mniej niz dwie godziny kazdy, w temperaturze ponizej
135°C;

. co najmniej co sze$¢ miesiecy — w przypadku co najmniej pieciu cykli sterylizacji

metodq SIP w tygodniu, trwajacych mniej niz dwie godziny kazdy, w temperaturze
ponizej 135°C.

W ponizszej tabeli zestawiono dostepno$¢ poszczegdélnych materiatdéw przepony w
odniesieniu do réznych rozmiaréw zawordw.

Dostepnos¢ dla rozmiaru zaworu

Materiat
o,5" 1 cal 1,5" 2 cale 3 cale 4 cale

Silikon * L 2 * 2 2 2
Silicone Plus * L 2 * 2 2 nd.
EPDM * L 2 * 2 2 2
EPDM Plus * * * * * nd.
Viton A * * nd. * nd. nd.
Viton A

* L 2 * 2 * nd.
(odporny na dziatanie pary)
Viton GF nd. * nd. * * nd.
PTFE nd. 2 * 2 2 nd.
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7 Instalacja

Montaz zaworu ASEPCO przebiega w trzech podstawowych etapach:
Krok 1: montaz korpusu zaworu.
Krok 2: mocowanie membrany do zespotu sitownika.

Krok 3: wprowadzenie do korpusu zaworu i unieruchomienie zespotu sitownika z
membrana.

Aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie zaworu, nalezy przestrzega¢ ponizszych szczegdtowych
instrukcji dla kazdego etapu.

7.1 Montaz korpusu zaworu

Istnieja dwie podstawowe mozliwosci montazu korpusu zaworu: zastosowanie
higienicznego zacisku do zaci$niecia go w odpowiednim miejscu lub wspawanie na miejscu.
Zacis$niecie korpusu zaworu na miejscu

W tym celu mozna uzy¢ zacisku z jednym zawiasem, z dwiema $rubami lub z dwoma
zawiasami. Informacje na temat najbardziej odpowiedniego zacisku nalezy uzyskac¢ od
zespotu technicznego.

Zawory ASEPCO s zgodne z szerokg gama zaciskow réznych producentéw.

ASEPCO dostarcza kazdy zawér z zaciskiem w celu zamontowania zespotu
sitownika/przepony do korpusu zaworu.

Wspawanie korpusu zaworu na miejscu

W przypadku wspawania zaworu nalezy zapoznal sie z sekcjg "Wytyczne dotyczace
spawania" na stronie 41.

7.2 Montaz i wymontowanie przepony — silownik manualny

Montaz przepony elastomerowej

1. Zamyka¢ zawér, az wskaznik potozenia zrowna sie z uchwytem lub gdy wat
gwintowany zostanie catkowicie wysuniety. Umiesci¢ uchwyt sitownika na ptaskiej
powierzchni, aby upewnic sie, ze wskaznik potozenia zrdwnat sie z uchwytem.
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2. Obroci¢ przepone w prawo do oporu w kierunku watu zespotu przepony i sitownika.

3. Obroci¢ uchwyt o dwa obroty w lewo.
4, Wtozy¢ zespdt przepony i sitownika do korpusu zaworu.

Wskaznik :
potozenia —% °

lekko wysuniety l.

5. Zamocowac zacisk i dokreci¢ go do oporu.

Montaz przepony PTFE

1. Sprawdzié, czy pierscien O-ring jest zatozony na uszczelnienie pasowane przepony.

Pierscien O-ring

UWAGA! Nalezy montowac tylko dostarczone podzespoty — bez zaktadania dodatkowych
uszczelek.

m-promieniowyzawoérprzeponowy-pl-02 13



Sprawdzié, czy wktadka przepony jest przykrecona do oporu do przepony.
Zatozy¢ przepone na wat sitownika i obracac ja w prawo, az zostanie usadowiona.
NIE UZYWAC NADMIERNEJ SILY! Dokrecenie do oporu jest wystarczajace.

Zawor

Przepona

Koniec walu\

Sitownik

UWAGA! Nie wprowadzac uszczelek pomiedzy korpusem zaworu a sitownikiem.

4.
5.

Wtozy¢ zespdt sitownika i przepony do korpusu zaworu.

Dociskajac korpus zaworu, obroci¢ uchwyt w lewo, az pierécien O-ring zetknie sie z
ptaska powierzchnig sitownika. Wskaznik potozenia powinien wystawa¢ u dotu
sitownika. W przypadku przepon o mniejszych rozmiarach powinny by¢ widoczne
znaczniki przesuwu bocznego. Gdy przepona jest nieznacznie cofnigeta, uszczelnienia
pasowane powinny pozosta¢ w takim samym potozeniu.

Wskaznik zréwnany z powierzchnig — Wskaznik wysuniety —
potozenie zamkniete potozenie otwarte

Upewnic¢ sie, ze kotnierz sitownika oraz kotnierz zaworu sg wystarczajgco blisko, aby
mozna byto tatwo zatozy¢ zacisk.

Zatozy¢ recznie zacisk na zespot sitownika i zaworu. Mozna uzy¢ zacisku
ci$nieniowego z dwiema Srubami zapewniajacymi rownomierne dokrecenie.

Za pomocg nasadowego klucza dynamometrycznego dokreci¢ zacisk momentem 2,26
Nm (50 in-Ibs). W przypadku stosowania zacisku z dwiema $rubami dokreci¢
rownomiernie obie $ruby petnym momentem.

UWAGA! W odrdznieniu od materiatow stosowanych w membranach elastomerowych w
celu uzyskania optymalnych witasciwosci uzytkowych na koniec przygotowywania nowej
membrany z PTFE nalezy wykonac nastepujace czynnosci:

9.
10.
11.

14

Otworzy¢ zawoér i poddawacd go dziataniu pary przez 15 minut.
Zamkna¢ zawor i ponownie poddac go dziataniu pary przez 30 minut.

Sprawdzié, czy gniazdo zaworu jest szczelne. Nie powinny wystepowac zadne straty
cisnienia.
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UWAGA! Jedli para nie jest dostepna w uktadzie technologicznym, nalezy zapozna¢ sie z
biuletynem technicznym 19-1000 (zatgcznik A).

Wymontowanie przepony

1.
2.

Otworzy¢ zawoér.

Zdjac zacisk.

«——Uchwyt

Zamykaé zawor, az wskaznik potozenia zrowna sie z uchwytem lub gdy znaczniki
przesuwu zostanag zakryte przez uchwyt. Umiesci¢ uchwyt sitownika na ptaskiej
powierzchni, aby upewnic sie, ze wskaznik potozenia zréwnat sie z uchwytem.

(Ptaska
powierzchnia)  \skaznik potozenia

Wyjac zespot sitownika i przepony z korpusu zaworu, chwytajac za krawedz przepony
i Sciqgajac ja w dot z korpusu zaworu.

Obracac¢ przepone w lewo, aby jg wykreci¢ i wyja¢ z sitownika.

Przepona il
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7.3 Montaz i wymontowanie przepony — sitownik

pneumatyczny
Montaz przepony elastomerowej
1. Zamkna¢ doptyw powietrza, aby sitownik zostat catkowicie zamkniety.
2. Dokreci¢ przepone na sitowniku w prawo do oporu.

i 1

Wtozy¢ zespdt sitownika i przepony do korpusu zaworu.
Podtaczy¢ i wiaczy¢ zrédto powietrza, aby $cisng¢ przepone.
Zatozyc i dokreci¢ zacisk, az przepona sie cofnie.

o v kW

Zamkna¢ doptyw powietrza, aby catkowicie zamkna¢ zawor.
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Montaz przepony PTFE
1. Sprawdzié, czy pierscien O-ring jest zatozony na uszczelnienie pasowane przepony.

2. Po zamknieciu lub odtaczeniu doptywu powietrza zatozy¢ przepone na wat sitownika i
obracac ja w prawo do oporu. Zapewni to petne usadowienie przepony na sitowniku.

NIE UZYWAC NADMIERNEJ SILY! Dokrecenie do oporu jest wystarczajace.

3. Wtozy¢ zespo6t sitownika i przepony do korpusu zaworu.

Przepona

UWAGA! Nie wprowadza¢ uszczelek pomiedzy korpusem zaworu a sitownikiem.
Sprawdzi¢, czy sitownik znajduje sie w potozeniu zamknietym (wskaznik na gorze

sitownika powinien zrownac sie z sitownikiem).
<\

Wskaznik zréwnany z powierzchnig Wskaznik wysuniety = potozenie
= potozenie zamkniete otwarte
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10.

Wiaczy¢ doptyw powietrza i catkowicie otworzy¢ sitownik, aby przepona cofneta sie z
gniazda zaworu. Wskaznik potozenia powinien wystawac u gory sitownika. Pozwoli to
na cofniecie przepony i zapewni docisk uszczelnienia pasowanego.

Upewni¢ sie, ze kotnierz sitownika oraz kotnierz zaworu sg wystarczajgco blisko, aby
mozna byto tatwo zatozy¢ zacisk.

Zatozy¢ recznie zacisk na zespdt sitownika i zaworu. Mozna uzy¢ zacisku
ci$nieniowego z dwiema srubami, aby zapewnié¢ rownomierne dokrecenie.

Podczas montazu zacisku moze by¢ konieczne docisniecie zespotu sitownika.

Za pomocg nasadowego klucza dynamometrycznego dokreci¢ zacisk momentem 2,26
Nm (50 in-lbs). W przypadku stosowania zacisku z dwiema $rubami dokrecic¢
rownomiernie obie $ruby petnym momentem.

W odro6znieniu od materiatdéw stosowanych w przeponach elastomerowych, w celu
przygotowania nowej przepony z PTFE nalezy wykona¢ nastepujace czynnosci:

Otworzy¢ zawér i poddawacd go dziataniu pary przez 15 minut.
Zamkna¢ zawor i ponownie poddac go dziataniu pary przez 30 minut.

Sprawdzié, czy gniazdo zaworu jest szczelne. Nie powinny wystepowac zadne straty
cisénienia.

Wymontowanie przepony

A

18

Nie otwierac zacisku zaworu podczas parowania lub gdy zawér
znajduje sie pod ci$nieniem.

Obnizy¢ cisnienie w uktadzie.

Otworzy¢ zawér (poprzez wiaczenie doptywu powietrza).
Zdjac zacisk.

Zamkna¢ zawor (poprzez wylaczenie doptywu powietrza).

Wyjac zespot sitownika i przepony, chwytajac za krawedz przepony i odciggajac ja od
korpusu zaworu.
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6. Odtaczy¢ sitownik od zrodta powietrza.

7. Obracac przepone w lewo, aby ja odkreci¢ i wyjac z sitownika.

m-promieniowyzawoérprzeponowy-pl-02

19



8 Sitowniki — seria AJS i AKS

8.1 Konserwacja sitownika manualnego

(a) Seria MNXX AJS
Krok 1: wymontowanie zespotu silownika z membrana z zaworu

Krok 2: wymontowanie membrany
Nalezy przestrzegac instrukcji dotyczacych "Wymontowanie przepony" na stronie 15.

Krok 3: demontaz silownika oraz wymiana piersécieni o-ring i podkiadek

L Tuleja

'\\ Tuleja prowadzaca
Tuleja z wypustem
Zestaw biezni tozyska
\ Wat

o

Wypust

. == —— Sruba ustalajaca
Nakretka reczna

. \‘\\ Zestaw biezni fozyska
& Pier$cien osadczy
N,

Pokretto reczne
Pierscien O-ring

Za pomocg klucza imbusowego 1/8" wykreci¢ $rube ustalajaca z uchwytu.
Sciagnaé pokretto z tulei.
Uzywajac narzedzia do pierscieni O-ring, wyjac¢ pierscien O-ring ze $rodka pokretta.

Wymienic stary pierscien O-ring na nowy pierscien O-ring z zestawu.

i AN

Nanies¢ na pierécien O-ring niewielkg ilos¢ srodka smarnego (dostarczonego w
zestawie).

o

Uzywajac szczypiec, Sciggnaé pierscien zgarniajacy z pokretta.
Wymienic¢ pierscien zgarniajacy na nowy.

Pierscien zgarniajacy

Zdja¢ pierscien osadczy z wierzchotka tulei.

Chwyci¢ wat i nakretke, aby wyciqgna¢ je z tulei (razem z tymi czeéciami wysunie sie
jedna bieznia tozyska).

10. Za pomoca narzedzia do pierscieni O-ring lub szpikulca wyjac¢ tozysko, ktére
pozostato w tulei.
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11. Odwrdcic tuleje, aby wysuneta sie tuleja z wypustem.

12. Uzywajac precika lub podobnego przedmiotu (powinien nadawac sie posiadany klucz
imbusowy lub koncédwka dtugopisu), wypchnaé zespét tulei prowadzacej z tulei.

Krok 4: ponowny montaz sitlownika

1. Nasmarowac pierscien O-ring zespotu tulei prowadzacej, a nastepnie wcisnaé zespot
do tulei.

2. Wsuna¢ tuleje z wypustem do tulei.

3. Za pomocg watu obréci¢ tuleje z wypustem tak, aby opadta catkowicie na swoje
miejsce.

4, Umiesci¢ jeden z zestawdw tozyska i biezni na wierzchotku tulei z wypustem (w

kolejnosci: bieznia, tozysko, bieznia). Wcisngé mocno na miejsce.

Nanies$¢ pozostatg cze$¢ dostarczonego $rodka smarnego na gwint watu.
Wsunga¢ wat do tulei z wypustem.

Nakreci¢ nakretke na wat.

Umiesci¢ drugi zestaw tozyska i biezni na nakretce. Wcisngé go na miejsce.

© O N oW

Zatozyc¢ pierscien osadczy.

10. Przed umieszczeniem pokretta na tulei rozciqgnac¢ pierscien zgarniajacy, odciqgajac
brzegi na zewnatrz. Utatwi to nasuniecie pokretta na tuleje.

11. Obracac nakretke w lewo, az wat zostanie catkowicie wysuniety. Nasuna¢ pokretto
na wat i tuleje.

12.  Przytrzymac caty zespoét tak, aby skierowac przodem do siebie otwdr na sSrube
ustalajgcg w pokretle. Obraca¢ sitownik w lewo, az otwdr w pokretle zrowna sie z
otworem w nakretce.

13.  Wiozy¢ $rube ustalajacq i dokreci¢ ja kluczem imbusowym. Nalezy uwazaé, aby
podczas tej czynnosci zespdt sie nie przesunat, poniewaz zostatoby utracone
wyréwnanie.

Krok 5: wymiana membrany

Nalezy przestrzegac instrukcji dotyczacych "Montaz przepony elastomerowej" na stronie 12
lub "Montaz przepony PTFE" na stronie 13.

(b) Seria MNXX-01 AKS
Krok 1: wymontowanie zespotu silownika z membrana z zaworu

Krok 2: wymontowanie membrany
Nalezy przestrzegac instrukcji dotyczacych "Wymontowanie przepony" na stronie 15.
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Krok 3: demontaz sitownika i wymiana drobnych czesci

Zadlepka —> \

\.4’

©
\éruba watu
\ Podktadki

Uchwyt

Pierscien
O-ring

T~

N\
Tuleja
\Wai
N

Zdjac¢ zaslepke za pomocg wkretaka widetkowego nr 14.
Wykreci¢ $rube watu za pomocg klucza imbusowego 1/8".
Wykreci¢ uchwyt z tulei.

Wyjaé wat z tulei.

AN

Zdjac pierscienie O-ring z watu, uchwytu i tulei.

=

Krok 4: ponowny montaz sitlownika

1. Nasmarowac pierscienie O-ring i natozyc¢ je na wat i tuleje.

T ©
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2. Wsuna¢ wat do tulei.

UWAGA! Nalezy upewnic sie, ze ptaskie powierzchnie na wale sga wyréwnane z
ptaskimi powierzchniami na tulei.

3. Nakreci¢ uchwyt na tuleje.

4. Umiesci¢ pierscien O-ring w rowku w uchwycie.

(-

5. Zamontowac¢ podktadki i wkreci¢ srube w uchwyt. Docisng¢ wat do uchwytu, aby
upewnic sie, ze ptaskie powierzchnie watu sg wyréwnane.

000~

N
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6. Zamontowa¢ zaslepke na $rubie za pomocg wkretaka widetkowego nr 14.

’.\

S

Krok 5: wymiana membrany

Nalezy przestrzegac instrukcji dotyczacych "Montaz przepony elastomerowej" na stronie 12
lub "Montaz przepony PTFE" na stronie 13.

8.2 Konserwacja sitownika pneumatycznego

(a) Seria PNXX AJS
Krok 1: wymontowanie zespotu silownika z membrana z zaworu

Krok 2: wymontowanie membrany

Nalezy przestrzegac instrukcji dotyczacych "Wymontowanie przepony" na stronie 18.
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Krok 3: demontaz i ponowny montaz silownika pneumatycznego

Tuleja

Tuleja prowadzaca

—%

Pierscien ustalajacy
Pierscien osadczy

Adapter
Odpowietrznik

Wat

Thok ————
Pierscien quad-ring ‘RQ

Pierscien O-ring ———— ¢

Podktadka blokujgca ———— %
Nakretka .
Sprezyna
Pierscien osadczy ————
Pierscien —— &
O-ring
— Tuleja prowadzaca

@_— Pierscien O-ring
Pierscien O-ring

Czedc¢ gorna

1. Umiesci¢ sitownik w imadle z miekkimi szczekami (niedostarczone w komplecie) tak,
aby czescig gorng (czarny element) byt skierowany do géry. Nie zaciska¢ imadta na
kotnierzu sitownika.

2. Uzywajac klucza palcowego, obrdci¢ czes¢ gorng w lewo i zdjac¢ jq z tulei sitownika.
Umiesci¢ cze$¢ gorng na ptaskiej powierzchni.

Czes$¢ gbérna Gwint

N

3. Uzywajac szczypiec do pierscieni osadczych, wyjaé pierscien osadczy ze s$rodka
czeséci gornej.
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Po stronie zewnetrznej czesci gérnej znajduja sie dwa duze pierscienie O-ring. Zdjac

4.
pierscienie O-ring i zatozy¢ nowe.

Pierscien
O-ring

\

Po stronie wewnetrznej znajduje sie zespot tulei prowadzacej (GBA). Uzywajac
precika lub podobnego przedmiotu (powinna nadawaé sie koncowka dtugopisu),
wypchnac zespdt GBA z czesci gornej.

Nasmarowaé nowy zespot GBA i kciukiem wcisngé go na miejsce.

6.
Natozy¢ silikonowy $rodek smarny na wewnetrzny i
zewnetrzny pierscien O-ring tulei prowadzacej

7. Umiesci¢ podktadke (fioletowy element) na szczycie tulei prowadzacej, a nad

podktadka zatozy¢ pierscien osadczy (czerwony element). Ta czynno$¢ konczy
montaz czesci gornej.

Pierscien

osadczy

Pod-
ktadka

Tuleja
prowa-
dzaca

m-promieniowyzawoérprzeponowy-pl-02
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8.

10.

11.
12.

13.
14.

15.

Wyjaé sprezyne.

Tuleja —s

Sprezyna

Pierécien
quad-ring

Pierécien osadczy|
Podktadka
Pierscien
O-ringi tuleja
prowadzaca

Wyciggnaé zespdt watu i ttoka z tulei sitownika. Wyjaé pierscien quad-ring z ttoka,
nasung¢ na ttok nowy pierscien quad-ring, a nastepnie wprowadzi¢ narzedzie do
pierscieni O-ring miedzy ttok a pierScien quad-ring, aby upewni¢ sie, ze nie jest
skrecony.

Umiesci¢ zespdt watu i ttoka w imadle z miekkimi szczekami (niedostarczone w
komplecie) tak, aby ttok byt skierowany strong ze sprezyna do géry. Upewnic sie, ze
powierzchnie ptaskie sq dobrze zamocowane w imadle.

Uzywajac klucza, odkreci¢ nakretke z watu. Wyjac ttok.

Zdjac pierscien O-ring z watu, a nastepnie natozy¢ na wat nowy, nasmarowany
pierscien O-ring. Umiescic¢ ttok na miejscu. Nanies¢ srodek smarny na pierécien quad-
ring. Dokreci¢ nakretke na wale.

Wyja¢ z dolnej czesci sitownika drugi zespdt GBA i na jego miejsce wtozy¢ nowy.

Zamontowaé zespdt ttoka i watu w tulei, upewniajac sie, ze miska ttoka jest
skierowana do dotu.

Zamontowac sprezyne.
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16. Reszte $rodka smarnego rozprowadzi¢ na gwincie czesci gornej. Zamontowac czesc
gorna na tulei.

Przed montazem
posmarowac

gwint silikonowym
srodkiem smarnym

17. Obracac cze$¢ gérna w prawo, az zrowna sie czotem z tulejq.

Krok 4: wymiana membrany

Nalezy przestrzegac instrukcji dotyczacych "Montaz przepony elastomerowej" na stronie 16
lub "Montaz przepony PTFE" na stronie 17.

(b) Seria PNXX-01 AKS
Krok 1: wymontowanie zespotu silownika z membrana z zaworu

Krok 2: wymontowanie membrany
Nalezy przestrzegac instrukcji dotyczacych "Wymontowanie przepony" na stronie 18.
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Krok 3: demontaz silownika pneumatycznego

Pierscien
O-ring

Sruba watu

~s——_ Obudowa
N (czesc¢ dolna)
S Sprezyna

\\‘\ Pierscien
"

quad-ring
/uszczelnienie
Wa; o przekroju X

¢ Obudowa (cze$¢ gérna)
-

N

Wat

Tuleja Sruba ustalajaca (2x)

Wykreci¢ zaslepke z czesci gérnej sitownika.

Odkreci¢ obudowe (czes¢ dolng).

Wyjac sprezyne z wnetrza korpusu sitownika.

Wyjaé ttok.

Wykreci¢ $rube watu, uzywajac klucza imbusowego 1/8".

Wykreci¢ $ruby ustalajace 10/32, uzywajac klucza imbusowego 3/32".
Odkreci¢ obudowe (cze$¢ gdérna).

Wyjac wat z tulei.

W O N UR WD

Zdjac pierscienie O-ring z watu, tulei, ttoka, obu czesci obudowy i zaslepki.
Krok 4: ponowny montaz sitlownika
1. Zatozy¢ pierscienie O-ring na wat i tuleje.

ic:D
b
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2. Nakreci¢ gorng czes¢ obudowy na tuleje.

Fal

(g

3. Wkreci¢ $ruby ustalajace w gdrng czes$c¢ obudowy i dokrecic.

-

4, Zamontowa¢ wewnetrzny pierscien O-ring w rowku na pierscien O-ring.

o

5. Wsuna¢ wat do tulei.

Uwaga: nalezy upewni¢ sie, ze ptaskie powierzchnie na wale sa wyréwnane z
ptaskimi powierzchniami na tulei.
!
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6. Natozy¢ pierscien O-ring na zewnetrzng strone gérnej czesci obudowy.

i

7. Zamontowac pierscien quad-ring/x-ring na ttoku.

:
i

8. Wiozy¢ ttok do zespotu.
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9. Wtozy¢ sprezyne do zespotu.

(G ©

10.  Wiozy¢ pierscien O-ring do dolnej czeséci obudowy.

11. Nakreci¢ dolng cze$¢ obudowy na zespot.
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12.  Wkreci¢ odpowietrznik do dolnej czesci obudowy.

13.  Wkreci¢ érube pasowang do zespotu. Docisng¢ wat do obudowy pneumatycznej, aby
upewnic sie, ze ptaskie powierzchnie watu sg wyréwnane.

i

14. Zamontowac pierscien O-ring na zaslepce watu.

15.  Wkreci¢ zaslepke watu do zespotu.

Krok 5: wymiana membrany

Nalezy przestrzegac instrukcji dotyczacych "Montaz przepony elastomerowej" na stronie 16
lub "Montaz przepony PTFE" na stronie 17.
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9 Czyszczenie i odkazanie

Opatentowana przez firme ASEPCO architektura zaworu (Patent USA nr 5152500) obejmuje
unikalng promieniowgq przepone, ktdra tworzy trzy uszczelnienia w zaworze: uszczelnienie
wlotu, uszczelnienie pasowane oraz uszczelnienie pierscienia O-ring na dnie komory
zaworu.

Wazne: w przypadku sitownikéw pneumatycznych uszczelki nalezy
wymieniaé co 3 lata (sitowniki standardowe) lub co roku (sitowniki

A ATEX). W przypadku sitownikéw manualnych uszczelki nalezy
wymieniaé co 10 lat. See "Wykaz czesci" na stronie 39, for replacement
kit part numbers.

Sciezka przeptywu za gniazdem umozliwia catkowite przeptukanie komory zaworu. W
rezultacie powstat wyjatkowo aseptyczny projekt, ktéry wspomaga samooprdznianie i
utatwia czyszczenie.

Wiot Gniazdo

wpuszczane
w jame
korpusu
zaworu

Uszczelnienie
O-ring

Nalezy sprawdzi¢, czy proces czyszczenia metoda CIP/SIP nie powoduje pogorszenia
wiasciwosci przepony z powodu jej niezgodnosci chemicznej lub nadmiernego narazenia na
dziatanie wysokiej temperatury.

Wszystkie oferowane przez nas korpusy zaworow i sitowniki mogg by¢ sterylizowane w
autoklawie. Materiaty przepony uzywane przez firme ASEPCO mogq by¢ wykorzystywane w
temperaturze 135°C (275°F) lub wyzszej, zaleznie od materiatu. Dzieki temu, o ile
sterylizacja w autoklawie jest wykonywana w nizszej temperaturze niz podana, nie trzeba
czekad, az element wystygnie przed zamontowaniem.

Powierzchnie zaworu i sitownika beda gorace po sterylizacji w
autoklawie i moga spowodowac oparzenie przy dotknieciu. Nalezy

@ uzywaé érodkéw ochrony indywidualnej i zachowaé ostroznosé

podczas pracy z zaworem i sitownikiem.
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Wszystkie sitowniki majg wbudowane nieregulowane ograniczniki, ktére zapobiegajq zbyt
mocnemu dokreceniu przepony w dowolnych warunkach — w wysokiej i niskiej
temperaturze.
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10 Specyfikacje

Parametr Wartosc¢
Maksymalna temperatura robocza 135°C (275°F)
Maksymalne ci$nienie robocze 10 bar (150 psi)

Numer modelu Rozmiar Minimalne ci$nienie powietrza
PNO5/PN05-01 0,5" 4 bar (60 psi)
PN10/PN10-01 1,0" 6 bar (80 psi)
PN17/PN17-01 1,5" 6 bar (80 psi)

PN20 2,0" 6 bar (80 psi)

PN30 3,0" 6 bar (80 psi)

PN40 4,0" 6 bar (80 psi)
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11 Wykrywanie i usuwanie usterek

Problem Mozliwe przyczyny
. Zacisk nieprawidtowo zamocowany na zaworze
o Usterka uszczelnienia sitownika
Wyciekajacy ptyn
procesowy . Usterka przepony
. Przepona nie jest do konca przykrecona
o Uszkodzenie zaworu
Wyptyw powietrza . Usterka uszczelnienia sitownika
o ForrmBont o Usterka sitownika
Brak mozliwosci petnego
otwarcia/zamkniecia . Usterka przepony
zaworu . .
. Przepona nie jest do konca przykrecona
Zawor zacina sie lub nie c Lepka przepona
porusza . Problem z sitownikiem

Problemy dotyczace korpusu zaworu

Najczestsze problemy dotyczace korpusu zaworu:

. Uszkodzenie zaworu — jes$li wystepujg problemy z wyciekami wokdt zaworu, nalezy
go doktadnie sprawdzi¢ pod katem uszkodzen.

. Nieszczelna przepona — jesli zacisk nie jest prawidtowo zatozony, przepona moze
przecieka¢ z powodu ztego osadzenia. Nalezy doktadnie przestrzegaé instrukcji
montazu.

Problemy dotyczace sitownika
Najczestsze problemy dotyczace sitownika:

. Usterka uszczelnienia lub nieszczelne uszczelnienie w sitowniku pneumatycznym —
operator zwykle styszy uptyw powietrza z zaworu podczas pracy. Poza tym zawor
moze sie niecatkowicie otwiera¢ lub zamykac.

. Wygiecia lub uszkodzenia watu sitownika lub uchwytu spowodowane upuszczeniem
zespotu zaworu lub sitownika — w takim przypadku wygiety wat lub uszkodzony
uchwyt moze uniemozliwia¢ prawidtowe osadzenie przepony, powodujac wyciek
ptynu procesowego.

. Wygiety lub niewtasciwie zamontowany sitownik — jesli zawor nie daje sie tatwo
zamontowa¢, nalezy go doktadnie sprawdzi¢ pod katem uszkodzen. Nie montowac
zaworu na site.

. Zawor otwiera sie lub zamyka z trudem — nalezy doktadnie sprawdzié, czy sitownik
jest prawidtowo zamontowany.
Problemy dotyczace przepony

Przepony sa elementami zaworéw podlegajacymi silnemu zuzyciu i stanowigcymi
najczestszy punkt usterki. Najczestsze przyczyny usterek przepony:

. Nieprawidtowy montaz — przepona moze ulec przedwczesnemu zuzyciu, jesli nie jest
wtaséciwie zamontowana na sitowniku i w korpusie zaworu.
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. Usterka sitownika — brak serwisowania sitownika pneumatycznego moze prowadzic¢
do powaznego uszkodzenia przepony. Sitowniki nie wymagajgq czestego
serwisowana, lecz mniej wiecej co rok nalezy wymienia¢ ich uszczelnienie.
Czestotliwos¢ zalezy od liczby wykonanych ruchow.

. Nadmierne zuzycie przepony — rzadka wymiana. Zywotnosé przepony zalezy od
procesu i $rodkéw chemicznych, ktdre maja z nig kontakt.

Wymiana we wtasciwych okresach czasu znaczaco zwiekszy zywotnosé zaworu i
sitownika, maksymalizujgc w ten sposob zwrot z inwestycji.

. Niezgodno$¢ chemiczna — jest to najczestsza przyczyna usterki przepony.
Czynnikiem kluczowym jest wiec dob6r materiatu przepony, zgodnego z
substancjami chemicznymi stosowanymi w procesie.

. Niezgodna temperatura robocza — uzywanie przepony w temperaturze wyzszej niz
znamionowa moze spowodowaé wycieki, gdyz materiat ulega uszkodzeniu lub
stopieniu, co z kolei moze prowadzi¢ do uszkodzen zaworu i sitownika.

Nalezy upewnié¢ sie, ze elastomer dobrany do procesu moze wytrzymac jego
temperatury.

Jesli nie mozna odnalez¢ przyczyny usterki przepony, nalezy skontaktowac sie z lokalnym
biurem sprzedazy.

11.1 Pomoc techniczna

Firma ASEPCO oferuje wszechstronne serwisowanie posprzedazne. W przypadku
wystgpienia problemu zwigzanego z zaworem (takiego jak wada materiatowa Ilub
nieprawidtowe dziatanie) nalezy niezwtocznie skontaktowac sie z firmg ASEPCO w celu
ustalenia najbardziej skutecznego sposobu rozwigzania tego problemu.

Informacje na temat czesci zamiennych oraz porady dotyczace obstugi zaworéw ASEPCO
mozna uzyskac w lokalnym biurze sprzedazy lub na stronie www.wmftg.com.
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12 Wykaz czesci

12.1 Przepony zamienne

Standardowa Powiekszona

Materiat 0,5" 0,5"
Silikon SLO5 SGO05
Silicone Plus PSO5 PSG0O5
EPDM EPO5 EGO5
EPDM Plus PEO5 PEGO5
Viton A VTO05 VGO5
Viton A

(ool e VA0S nd.
dziatanie

pary)

Viton GF nd. VGFO5
PTFE nd. PFGO05-1

3
cale

1,0" 1,5" 1,5/2,0"
SL10  SL17 SL20 SL30
PS10 PS17 PS20 PS30
EP10 EP17 EP20 EP30

PE10 PE17 PE20 PE30

VT10  nd. VI20 VT30
VAIO  nd. VA20  VA30

nd.  nd. VF20  VF30
PFio- PFi7— Sl PFfO—

12.2 Zestawy konserwacyjne do sitownikow

Seria MNXX/PNXX (sitowniki ze stali nierdzewnej)

Nr
czesci

MAK-100

MAK-400

PAK-050

PAK-100

PAK-200

PAK-300

PAK-400

Zastosowanie

Sitowniki manualne 0,5"-3,0"

Sitownik manualny 4,0"

Sitownik pneumatyczny 0,5"

Sitownik pneumatyczny 1,0"

Sitownik pneumatyczny
1,5"/2,0"

Sitownik pneumatyczny 3,0"

Sitownik pneumatyczny 4,0"

m-promieniowyzawoérprzeponowy-pl-02

Nazwa

W zestawie pierscienie O-ring, tuleja
prowadzaca i pierscien zgarniajacy

W zestawie pierscienie O-ring, tuleja
prowadzaca i pierscien zgarniajacy

W zestawie pierscienie O-ring, tuleja
prowadzaca i pierscief quad-ring

W zestawie pierscienie O-ring, tuleja
prowadzaca i pierscief quad-ring

W zestawie pierscienie O-ring, tuleja
prowadzaca i pierscien quad-ring

W zestawie piersécienie O-ring, tuleja
prowadzaca i pierscief quad-ring

W zestawie pierscienie O-ring, tuleja
prowadzaca i pierscien quad-ring

4
cal

e

SL40

nd.

EP40

nd.

nd.

nd.

nd.

nd.
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Seria MNXX-01/PNXX-01 (sitowniki z tworzyw sztucznych)

L L - Zastosowanie Nazwa
czesci

Manualny sitownik promieniowy W zestawie uszczelnienie, osprzet i srodek
MAK-060 o

0,5 smarny

Manualny sitownik promieniowy W zestawie uszczelnienie, osprzet i srodek
MAK-110 o

1,0 smarny

Manualny sitownik promieniowy W zestawie uszczelnienie, osprzet i srodek
MAK-160 "

1,5 smarny

Pneumatyczne sitowniki W zestawie uszczelnienie, osprzet i $rodek
PAK-060 Srver] i

promieniowe 0,5 smarny

Pneumatyczny sitownik W zestawie uszczelnienie, osprzet i Srodek
PAK-110 A "

promieniowy 1,0 smarny

Pneumatyczny sitownik W zestawie uszczelnienie, osprzet i $rodek
PAK-160 g "

promieniowy 1,5 smarny
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13 Wytyczne dotyczace spawania

zrozumieé niniejsze wytyczne dotyczace spawania. Nalezy

f Przed montazem zaworu nalezy uwaznie przeczytac i doklfadnie
przestrzegac wszystkich ostrzezen.

Pokazany nizej zawor zbiornikowy (lub podobny) jest integralng czescig naczynia, w
ktérym jest zamontowany. Niniejszy dokument stanowi wytyczne dotyczace wspawania
zaworu w naczynie wypuktodenne. Przed rozpoczeciem spawania nalezy upewnic sie, ze
otrzymano od firmy ASEPCO wszystkie niezbedne atesty i aprobaty.

Nalezy:

. Przestrzega¢ wytycznych dotyczacych spawania opisanych w niniejszym
dokumencie.

. Stosowac radiator w celu obnizenia ryzyka wykrzywienia (zalecane).

. Po spawaniu ochtodzi¢ obszar spawania do 25°C (80°F) przy uzyciu sprezonego
powietrza.

13.1 Lista kontrolna spawania
Przed spawaniem nalezy sie upewni¢, ze:

. Uwaznie przeczytano i zrozumiano wytyczne dotyczace spawania dla zaworu
zbiornikowego.

. Otrzymano of firmy ASEPCO wszystkie niezbedne atesty, aprobaty i inne dokumenty.

. Spawacz jest upowazniony i zaznajomiony z wykonywanym rodzajem spawania.
. Uwzgledniono orientacje zaworu zbiornikowego.
. Potozenie zaworu zbiornikowego i odlegtosci miedzy spoinami sa zgodne z

przepisami dotyczacymi naczyn ci$nieniowych.
Podczas spawania nalezy sie upewnic¢, ze:

. Procedura spawalnicza dotyczaca potozenia spoin jest przestrzegana zgodnie z
niniejszymi wytycznymi.

Po spawaniu nalezy:

. Sprawdzié, czy zawdr zbiornikowy dziata prawidtowo, postepujac wedtug procedury
opisanej w"Koncowa kontrola (opcjonalnie)" na stronie 45.

13.2 Potozenie zaworu zbiornikowego

Zawor zbiornikowy powinien by¢ potozony na dennicy naczynia w sposéb umozliwiajacy
catkowite oproznienie zbiornika. Generalnie ma on znajdowac sie na srodku zbiornika,
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zamontowany w taki sposdb, aby powierzchnia kré¢ca zaworu byta pozioma i rownolegta
do podioza.

Nalezy sprawdzi¢, czy sitownik zaworu zbiornikowego mozna
zamontowac i zdemontowaé bez zadnych przeszkéd.

Swobodna odlegto$¢ miedzy spoinami

Minimalna swobodna odlegto$¢ miedzy dwiema spoinami jest okreslona zgodnie z
przepisami dotyczacymi danego naczynia ci$nieniowego. W przepisach dotyczacych danego
naczynia ci$nieniowego nalezy sprawdzi¢ najmniejsza dopuszczalng odlegto$¢ (W) miedzy
szwem spawalniczym zaworu zbiornikowego a dowolng inng spoing.

13.3 Polozenie zaworu zbiornikowego

Potozenie zaworu zbiornikowego w wypuktej dennicy powinno byé zgodne z wymogami
przepiséw dotyczacych danego naczynia ci$nieniowego.

13.4 Wykonywanie otworu na zawor zbiornikowy

Po uwzglednieniu powyzszych instrukcji nalezy wykonac¢ otwor na zawoér zbiornikowy o
takiej samej srednicy jak zawdr (maks. 1 mm (0,040") wiekszy).

Zminimalizowa¢ przerwe powietrzng miedzy zaworem zbiornikowym i krawedzig otworu.
Krawedz otworu po zewnetrznej stronie dennicy nalezy wyszlifowac pod katem 45 stopni z
nachyleniem na zewnatrz, aby utworzy¢ rowek na spoine. Po wewnetrznej stronie nalezy
pozostawic prostg krawedz nie wieksza niz 1,5 mm (0,060").

Maks. 0,060" Skos45°
Prosta krawedz

{i >
Dopasowanie

/
Zaworu @ +,040/-.000

Dennica
naczynia

13.5 Gtleboko$¢ umieszczenia zaworu zbiornikowego

Zawor zbiornikowy nalezy wspawac réwno z powierzchnig $rednicy wewnetrznej wypuktej
dennicy.

13.6 Instrukcje dotyczace spawania

Przed spawaniem:

. Sprawdzi¢, czy numer wytopu na zaworze zbiornikowym odpowiada atestowi
materialowemu zaworu.

. Przygotowac¢ metode spawania TIG, o ile nie koliduje ona z lokalnymi przepisami
dotyczacymi naczyn ci$nieniowych.

. Przygotowac do uzycia odpowiedni materiat dodatkowy
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Wewnetrzne sczepianie zaworu zbiornikowego:

1. Umiesci¢ zawdr zbiornikowy w wywierconym otworze tak, aby byt wyréwnany z
wewnetrzng powierzchnig dennicy.
2. Wykona¢ spoine sczepng w punkcie A i B, jak pokazano nizej. Sprawdzi¢, czy

wewnetrzna powierzchnia jest zréownana z zaworem.
W razie potrzeby wykonac niezbedne poprawki.
4. Wykonac spoine sczepng w punkcie C i D, jak pokazano nizej.

Nalezy przestrzegac powyzszych instrukcji. Nie przegrzewac
materiatu.

ya ™~
/ \
/ , \
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Sczepianie OD WEWNATRZ dennicy naczynia

13.7 Zewnetrzne sczepianie zaworu zbiornikowego:

1. Umiesci¢ wypukta dennice do gory dnem na czystej powierzchni roboczej i wypetnic
ja gazem ochronnym (utrzymywac przeptyw gazu podczas procesu spawalniczego).

2. Sczepianie zaworu zbiornikowego nalezy wykona¢ w nastepujacy sposéb:
a) Rozpocza¢ od punktu A, a nastepnie B, C i D zgodnie z rysunkiem 1.7.
b) Nastepnie wykonac spoiny w kolejnosci wskazanej numerami od 1 do 12 ponizej.

Nalezy przestrzegac¢ powyzszych instrukgcji. Nie przegrzewac
materiatu.
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Sczepianie OD ZEWNATRZ dennicy naczynia

13.8 Ostateczne spawanie zewnetrzne zaworu zbiornikowego

1. Stosujac odpowiedni materiat dodatkowy, wspawac zawor zbiornikowy w sposdb
pokazany nizej.

2. Zawsze spawac ruchem w prawo od jednej spoiny sczepnej do drugiej.

3. Po spawaniu ochtodzi¢ obszar spawania do 25°C (80°F) przy uzyciu sprezonego
powietrza.

4. Powtarza¢ proces spawalniczy wedtug punktéow 1-3 powyzej, az profil spawalniczy

zostanie uksztattowany jak spoina pachwinowa bez podciecia.

Nalezy przestrzegac powyzszych instrukcji. Nie przegrzewaé
materiatu.
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6 10
Sczepianie OD ZEWNATRZ dennicy naczynia

13.9 Ostateczne spawanie wewnetrzne zaworu zbiornikowego

1. Obroéci¢ wypukta dennice i wypetni¢ wszelkie niedoskonatosci szwu spawalniczego. W
razie potrzeby zastosowac odpowiedni materiat dodatkowy.

2. Po spawaniu ochtodzi¢ obszar spawania do 25°C (80°F) przy uzyciu sprezonego
powietrza.

Nalezy przestrzegaé powyzszych instrukgcji. Nie przegrzewaé
materiatu.

13.10 Szlifowanie/polerowanie

Po ochtodzeniu mozna ostatecznie wykonczy¢ spoiny przez szlifowanie i polerowanie
zgodnie z wymogami podanymi w specyfikacji. Oprécz powyzszej procedury spawalniczej
nalezy tez uwzglednié ponizsze warunki.

. Podczas polerowania spoin nalezy sprawdzi¢, czy zostat uzyskany peten przetop.

. Wszelkie niedoskonatosci spoin musza zostac niezwtocznie usuniete.

13.11 Koncowa kontrola (opcjonalnie)

Ostatnim etapem operacji spawania powinno by¢ sprawdzenie zaworu zbiornikowego pod
katem odksztatcen. W tym celu nalezy postepowac zgodnie z ponizszq procedurg:

1. Sprawdzié, czy zawor jest ochtodzony do temperatury pokojowej.

2. Pokry¢ wewnetrzne gniazdo ryboflawing.
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3. Uzy¢ nowej (lub wczesniej wyczyszczonej) przepony i zamontowac jg w sitowniku
manualnym.

4. Obrdcic¢ sitownik do pozycji petnego otwarcia.
Zamontowac sitownik.

6. Zamykaé sitownik, az dotknie gniazda (bedzie wyczuwalny niewielki opér na
uchwycie).

Otworzy¢ sitownik.
Wymontowac sitownik.

Sprawdzi¢ rdwnomiernos¢ rozktadu ryboflawiny na obwodzie przepony (uzy¢ $wiatta
UV, aby uzyskac¢ wyrazny obraz).

Jesli obwdd jest rownomiernie pokryty, zawdr ma minimalne odksztatcenie lub jego brak.
Jesli rozmieszczenie nie jest rownomierne, zalecamy wykonanie proby cisnieniowej w celu
dalszego okreslenia poprawnosci instalacji zaworu.

Jedli zawor nie przejdzie proby cisnieniowej, najprawdopodobniej jego odksztatcenie
przekracza specyfikacje. W takim przypadku sugerujemy wymontowanie zaworu i
zamontowanie nowego.

Wiecej pomocy w zakresie montazu mozna uzyskac¢ w lokalnym biurze sprzedazy.
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14 Gwarancja

Ponizsze warunki dotycza wszystkich sprzedawanych zaworéw ASEPCO. Akceptacja przez
firme ASEPCO zamdwienia na jej zawory jest uwarunkowana zatwierdzeniem przez klienta
niniejszych warunkow sprzedazy, w tym w szczegolnosci warunki réznigce sie, dodatkowe
lub inne od warunkéw zawartych w zamowieniu klienta lub zapytaniu ofertowym.
Udzielenie zgody jest domniemane w przypadku braku pisemnych zastrzezen klienta
odnosnie tych okreslonych warunkéw, ztozonych w ciggu 14 dni od ich otrzymania.
Odstgpienie od warunkow zamdwienia albo ich zmiana lub modyfikacja sq wazne jedynie
po wyrazeniu pisemnej zgody przez autoryzowanego przedstawiciela firmy ASEPCO.

Ograniczenia uzycia

Zawory ASEPCO sg przeznaczone do sterylnych linii produkcyjnych i nie powinny pracowac
w warunkach wyzszego cisnienia i temperatury niz okreslone przez firme ASEPCO. Zawory
firmy ASEPCO nie sg przeznaczone do eksploatacji lub zastosowan innych niz wskazane w
dostarczonej klientowi specyfikacji ASEPCO. Firma ASEPCO zrzeka sie odpowiedzialnosci
skutki uzywania zawordw w przypadku negatywnego wyniku kwalifikacji instalacji lub w
razie braku wymiany przepony przy wykonywaniu dziatan serwisowych zgodnie z
zaleceniami firmy ASEPCO. Firma ASEPCO moze zagwarantowaé okreslone wtasciwosci
uzytkowe wytacznie pod warunkiem uzycia cze$ci marki ASEPCO.

Gwarancja

Firma ASEPCO udziela gwarancji na wady materiatowe lub wykonawcze swoich produktéow
na okres trzech lat od daty dostarczenia w przypadku sitownikdw i jednego roku od daty
dostarczenia w przypadku wszystkich innych podzespotéw, wytaczajac elementy
eksploatacyjne. Warunkiem akceptacji roszczen gwarancyjnych jest wykorzystywanie
produktéw zgodnie z ich przeznaczeniem i w sposéb zalecany lub zatwierdzony przez firme
ASEPCO. Roszczenie gwarancyjne zostanie rozwazone po odebraniu i zbadaniu produktu
przez firme ASEPCO oraz okresleniu, czy produkty lub czesci sg wadliwe. W przypadku
akceptacji roszczenia warto$¢ zobowigzania gwarancyjnego firmy ASEPCO nie moze
przekroczy¢ ceny netto wadliwego produktu lub czesci. Firma ASEPCO nie udziela gwarancji
na produkty innych producentéw, ktére moga zostac¢ przez nig sprzedane jako elementy
zespotu zaworu ASEPCO.

ASEPCO nie udziela zadnej innej gwarancji wyrazonej lub dorozumianej. Wszelkie
gwarancje zbytu oraz przydatnosci do okreslonego celu wykraczajagce poza wspomniang
wczesniej gwarancje s wykluczone przez firme ASEPCO i wytaczone przez niniejszg umowe
gwarancyjna. Firma ASEPCO nie podejmuje ani nie upowaznia nikogo do podejmowania w
jej imieniu zadnych innych zobowigzan zwigzanych ze sprzedaza jej produktow. Niniejsza
gwarancja nie obejmuje Zzadnych produktéw lub czesci, ktére byly naprawiane lub
modyfikowane bez udzielenia wczesniejszej pisemnej zgody przez firme ASEPCO. Dotyczy
to takze produktéw i czesci, ktére byty wykorzystywane w nieprawidtowy sposéb, w tym
m.in. w sposéb niezgodny z instrukcjami lub zaleceniami firmy ASEPCO. Firma ASEPCO nie
ponosi odpowiedzialnosci za wady projektowe zwigzane z niedoktadnymi lub niepetnymi
informacjami dostarczonymi przez klienta lub jego przedstawicieli.

Gwarancja na korpus zaworu zbiornikowego

Dodatkowo do powyzszej ogdlnej gwarancji firma ASEPCO oferuje dozywotnig mozliwo$é
bezptatnej wymiany dowolnego korpusu zaworu zbiornikowego ASEPCO, niezaleznie od
tego, jak i przez kogo zostanie uszkodzony. Ponadto jezeli okaze sie, ze przy prawidtowo
zmontowanym zaworze zbiornika ASEPCO nie mogg by¢ przeprowadzane procesy
sterylizacji metodg CIP/SIP, firma ASEPCO odkupi zawdr za petna cene zakupu oraz
zapewni zawor zastepczy odpowiadajacy specyfikacji klienta i optaci koszty jego montazu
w zbiorniku.
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15 Informacje dotyczace zwrotu produktéw

Zgodnie z brytyjska ustawg o bezpieczenstwie i higienie pracy uzytkownik jest
zobowigzany do zgtoszenia substancji, ktére miaty kontakt z produktami zwracanymi firmie
WMFTG, jej spotkom zaleznym lub dystrybutorom. Niespetnienie powyzszego obowigzku
spowoduje opdznienia. Przed wystaniem produktéow uzytkownik powinien upewnic sie, ze
przestat te informacje pocztg elektroniczng i ze otrzymat od lokalnego biura sprzedazy
Zezwolenie na zwrot materiatow (Returned Material Authorisation, RMA). Kopie formularza
RMA nalezy przymocowa¢ do zewnetrznej powierzchni opakowania zawierajacego
produkty.

Prosimy wypetni¢ oddzielny certyfikat odkazania dla kazdego produktu i dotgaczy¢ go na
zewnatrz opakowania zawierajacego produkty. Kopie odpowiedniego $wiadectwa
odkazenia mozna pobrac z witryny internetowej firmy WMFTG:
www.wmftg.com/support/decon.

Wyczyszczenie i odkazenie produktéw przed zwrotem nalezy do obowigzkéow uzytkownika.

Podczas dokonywania zwrotu zaworu lub jego elementéw sktadowych do zaktadu
produkcyjnego nalezy skontaktowac¢ sie z firmg ASEPCO w celu uzyskania numeru
Zezwolenia na zwrot materiatéw (RMA). Zawér lub jego element sktadowy nalezy doktadnie
zapakowac¢, aby zapobiec jego uszkodzeniu w transporcie. Na opakowaniach, listach
przewozowych oraz wszelkiej korespondencji nalezy umieszcza¢ numer RMA podany przez
firme ASEPCO.
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16 Nazwa i adres producenta

ASEPCO

1161 Cadillac Court,
Milpitas,

CA 95035
www.wmftg.com

Adres lokalnego biura sprzedazy mozna znalez¢ na stronie http://www.wmftg.com/pl-
pl/contact-us/

17 Znaki towarowe

Copyright ©2020 ASEPCO Corporation. Wszelkie prawa zastrzezone.

Radial-Diaphragm jest znakiem towarowym firmy ASEPCO Corporation. Wszystkie inne
znaki towarowe i nazwy handlowe sg wtasnoscia ich posiadaczy.

18 Historia publikacji

m-promieniowyzawoérprzeponowy-pl-01 Zawor denny Weirless Radial Diaphragm™
(90 stopni)

Wydanie pierwsze: luty 2018 r.

m-promieniowyzaworprzeponowy-pl-02 Zawoér denny Weirless Radial Diaphragm™
(90 stopni)

Wersja 2, 05.2020
19 Ograniczenie odpowiedzialnosci

Informacje zawarte w niniejszym dokumencie uwaza sie za prawdziwe, jednak firma
ASEPCO nie bierze odpowiedzialnosci za jakiekolwiek zawarte w nim btedy i zastrzega
sobie prawo do wprowadzania zmian w specyfikacji bez powiadomienia.

Wszelkie gwarancje wynikajace ze sposobu uzytkowania lub zwyczajéw handlowych sg
niniejszym wyraznie wytaczone i wykluczone. W zadnym wypadku firma ASEPCO nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody szczegdlne, uboczne, wynikowe ani posrednie, a takze za
utrate przewidywanych korzysci dla klienta, bytego klienta, dystrybutora Iub jakiejkolwiek
innej osoby.

Produktow firmy ASEPCO nalezy uzywac wylacznie w instalacjach oraz
w zakresach ci$nienia i temperatury wskazanych w informacjach o
produkcie lub jego specyfikacjach albo w spos6b zatwierdzony przez

firme ASEPCO na pi$mie.

Niewtasciwe korzystanie z produktow firmy ASEPCO moze skutkowac
obrazeniami ciata lub uszkodzeniem mienia. Jesli jakikolwiek zawor
firmy ASEPCO wykazuje oznaki wycieku, nie nalezy go stosowag;
nalezy go wymontowac z linii oraz naprawic lub wymienic.
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Zatacznik A

Biuletyn techniczny 19-1000

Denne przelotowe promieniowe zawory z membrana z PTFE ASEPCO

1.

50

Aby uzyskaé¢ optymalne uszczelnienie zaworu membranowego zgodnie z
maksymalnym cisnieniem roboczym podanym w Tabeli 1, zaleca sie, aby membrany
byty montowane w pozycji ,otwartej” i poddawane przez co najmniej 15 minut
dziataniu pary o temperaturze 121-130°C, a przez kolejne 30 minut w pozycji
»~zamknietej”. Oprocz tego przed montazem membrany mozna umiesci¢ w wodzie do
iniekcji/dejonizowanej i gotowac¢ (np. w naczyniu cisnieniowym) w temperaturze
100°C przez 60 minut. Mozna je nastepnie zamontowac, dopdki pozostaja ciepte.

Podczas montazu sitownika nalezy zwroci¢ uwage, aby statyczny o-ring/elastomer
byt prawidtowo osadzony w rowku uszczelnienia pasowanego membrany.

W celu uzyskania uszczelnienia przy maksymalnym cisnieniu roboczym w przypadku
membran 2-calowych (PF20-1) zaleca sie uzycie sitownika PN20-100.

Ze wzgledu na witasciwosci tworzywa PTFE system Tri-Clamp w miejscu styku z
sitownikiem (obszar uszczelnienia pasowanego) nalezy sprawdza¢ i odpowiednio
dokreca¢ (najlepiej raz w miesiqcu) w celu utrzymania witasciwego uszczelnienia.
Najlepszym rozwigzaniem jest sprawdzenie momentu dokrecenia podczas przegladu.
[Uwaga: ponowne dokrecanie nalezy przeprowadzac¢ wytacznie przy zaworze w
pozycji otwartej.
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