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Schleifenmodul (Fast &W

Loop Module) (FLM)

Bedienungsanleitung

Konfiguration 4
1/2 Zoll Flussigkeitssystem mit optionalem Stichproben-
sowie Uberstrémausgang abgebildet




Einflihrung

Schleifensysteme (Fast Loop Systems) sind flir hohen
Durchfluss in Probentransportleitungen vorgesehen,
wo sie Zeitverzdgerungen fir Online-Analysesysteme
verringern. Das Swagelok® Schleifenmodul (Fast
Loop Module)(FLM) befindet sich am Analysegerat
und bietet einen Bypass, wodurch es das
Probeentnahmesystem absperren und ein Spiilgas
zur Reinigung des Systems einbringen kann. Das FLM
extrahiert eine Probe durch einen Filter, wahrend die
hohe Durchflussrate der Schleife (fast loop) genutzt
wird, um das Filterelement sauber zu halten.

Alle FLM-Untersysteme haben zwei gegeneinander
verriegelte Kugelhdhne, die den Bypass der Schleife
(fast loop) ermdglichen, wenn das Analysegerat nicht
in Betrieb ist. Dadurch wird der Durchfluss durch
das Schleifensystem (Fast Loop System) beibehalten
und die Gesamtleistung des Systems verbessert,
nachdem das Analysegerat wieder in Betrieb ist.



Konfigurationen

Das FLM ist in vier Hauptkonfigurationen erhaltlich. Weitere Informationen finden Sie im
Anwendungsleitfaden fiir Schleifenmodule (Fast Loop Module), MS-02-361.

Konfigurationssymbole

BV Kugelhahn

P “ NV Nadelventil - Durchflussanzeiger
E

|t ; )

iﬂ;’v i cV Riickschlagventil PI Manometer

<° FI Durchflussanzeiger
" FFL  Filter - Schleife (fast loop)

o
% PV Kiikenhahn

By

— % RV Uberstrémventil , (optional)

NV Nadelventil - Stichproben- I
My oder Spllausgang

SN Dampferschutzfittings—
Manometerschutz (Standard
fir Flussigkeitsanwendungen)

Konfiguration 1: Grundmodell, nur Bypass

Nadelventil (NV)

Durchflussanzeiger
(F1)

Kugelhahn
(BV1/BV2)

Manometer
(P1)
Filter (FFL)

- T

My
(Flussigkeit)

Schleife iy
(fast loop) q_E"\- (Gas) —
Ausgang

Schleife
(fast 100p) =———
Eingang "=

SH
(Flussigkeit)

Zum
Analysegerat

FFL




Konfigurationen

Konfiguration 1: grundmodul, nur Bypass, mit Stichproben- und
Uberstrémausgang abgebildet

Stichproben-Na-
delventil (NV2)

Durchflussanzeiger
(F1)
Kugelhahn
(BV1/BV2)
Uberstrém-
ventil (RV) Nadelventil
(NV1)

Filter (FFL) a"jf;mmete’

Stichprobenausgang

b

P M2 (Fm'sqsli"ykeit)
Schleife
(fast loop) =mif ﬁ"’ (rgi}
Ausgang "i
Efwi2 1
|
|
|
Schleife |
(fast loop) 1
Eingang it
B
=l
- (Flussigkeit) Zum

. Analysegerat
Uberstromausgang =#ff——

FFL



Konfigurationen

Konfiguration 2: Riickfiihrung vom Analysegeréat in den Prozess

Stichproben-Na-
delventil (NV2)

Durchflussanzeiger
(F1)

Kugelhahn
(BV1/BV2)

Uberstrém-
ventil (RV) Nadelventil

(NV1)

Manometer
(P1)

Filter (FFL)

| — ;

= W2 [E10]
(Flussigkeit)
Schleife
(fast loop) M
Ausgang I""'| (Gas)
Efwiz I
|
|
Schleife |
(fas_t loop) . I [}
Eingang - 1 Vom
B I Analysegerit
=it
. Zum
Ll Analysegerat
-




Konfigurationen

Konfiguration 3: Riickfiihrung vom Umschaltabfluss des Analysegerits

Kugelhahn
(BV3/BV4)

Stichproben-Na-
delventil (NV2)

Durchflussanzeiger

(F1)

Kugelhahn
(BV1/BV2)

Uberstrom-
ventil (RV)

Nadelventil
(NV1)

Filter (FFL) l\g?nometer Kikenhahn
(P1) PV)
= v pt
(Flussigkeit)
Schleife
(fast loop) r(;n”
Ausgang \-"I (Gal
Bz :
I Olabfluss
"I (Entliiftung)
Schleife " e "
(fast loop) [
st loop) Ny .C-'l.l'1 Vom
- wp‘: Anal 4t
B2
rﬂE?[‘\lnkmU Zum
- Analysegerat
R

FFL

Olabfluss
b (Entliiftung)




Konfigurationen

Konfiguration 4: Gas- oder Fliissigkeitsspiilung, Manuelles Ablassen

Kugelhahn
(BV3/BV4) Stichproben-Na-
delventil (NV2)

Durchflussanzeiger
(F1)
Kugelhahn
(BV1/BV2)
Spul-Nadelventil
(NV3)
Uberstrém- Nadelventil
ventil (RV) (NV1)
Filter (FFL) Manometer Kiikenhahn
P PV)
#
pm B 4]
S (Flussigkeit)
Schleife | o
| (Gas)
ast 100p) iliff——— .
(fAuts:;anig .4%\"1 Olabfluss
By : . Eva (Entliiftung)
Schleife ﬁ Entliftung
(fast loop) —hﬁ E: . .
Eingang B h R Vom
Cen | & -
B3
- r \ um
inalysegerﬁt
aif
__FFL Olabfluss

(Entliiftung)
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Montage

Das FLM muss an eine vertikale Flache
oder Wand montiert werden, damit der

Durchflussmesser funktioniert und das Ablassen

des Systems durch Schwerkraft unterstutzt

werden kann. Das FLM so nah wir méglich am

Eingangssystem des Analysegerats bzw. am

Analysegerat montieren.

Die Befestigungsbohrungen passen lber die
Schraubenképfe und helfen bei der Montage.
Mit Schrauben mit einem Durchmesser von
maximal 1/2 Zoll (nicht im Lieferumfang
enthalten) in den vier Befestigungsbohrungen

auf der Platte befestigen.

Das FLM ist so konstruiert, dass sich die
Schleifen- (Prozess-) Anschlisse links und die

Ausgénge zum Analysegerat rechts befinden.

Es sollte nur in dieser Ausrichtung betrieben

werden.

Die Abmessungen in Zentimeter (Zoll) dienen
nur als Referenz und kénnen sich andern.

1/4 Zoll Schleifenmodul (Fast Loop Module)

43,4 (1,71) ==

1,75
(0,69)

251

so2 (.90

(11,9)

1,02 (0,40)

Linke Seite

Ansicht von oben

4 Befestigungsbohrungen
fur 6 mm / 1/4 Zoll

oy

Inbusschrauben oder
Sechskantschrauben.
k ’/

—/ Schleifenausgang

” 182

Schleifeneingang

(Option)

(7,15)

Uberstrémausgang

Stichprobenausgang
(Option) \
Rickfuhr vom ; i

Analysegerat

Spiileingang

Ausgang zum
Analysegerat

Ablass/Entluftung

Ablass/Entluftung

Gewicht

10,0 bis 12,2 kg (22 bis 27 Ib)

i"'- T
|
| |

- 34,3 -
- (13,5)

Rechte Seite

—23,4 (0,92)

-
(6:24) 202
i (7,97)

T

(4,56) 133




Montage
1/2 Zoll Schleifenmodul (Fast Loop Module)

Ansicht von oben

1,90 (0,75) i  [cutfecee 4 Befestigungsbohrungen fiir 6 mm / 1/4 Zoll i e 1,27 (0,50)
//_ Inbusschrauben oder Sechskantschrauben.
A ! 6,76
[ @ee)
51,3 [| s81
(20,2) | (15,0)
il Y
R e e s =
Y ;
|
_ 66,5 -
- (26,2) -
Linke Seite Rechte Seite

4,60 (1,81) —# X
Stichprobenausgang

+ Schleifenausgang (Option)
r - /

* Ruckfuhr vom

|-l— 2,24 (0,88)

T A ' I

277 i Analysegerét 170
(1,09) | Spiileingang (6,70) 20,6
| (810) 239
' Ablass/Entliift ©:39) (1233)
ass/Entluftun ,
35,1 | o RNCER |
(13,8) | o
411 | Schleifeneingang Ausgang zum \_
(16,2) | Analysegerat + 475
i N . (18.7)
Uberstrémausgang ¥
i / (Option) N
|
Y |
| 7
Ablass/Entluftung
\- ‘r
- 15,1 o

(5,94)

Gewicht
29,5 bis 34,0 kg (65 bis 75 Ib)
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Installation

An 1/4 Zoll und 1/2 Zoll Systemen sind die 2. Probe zum Analysegeréat - Anschluss an den
Systemanschliisse zéllige oder metrische Rest des Probenaufbereitungssystem vor
Swagelok Rohrverschraubungen. dem Analysegerat.

3. Rickfihrung vom Analysegerat (Option)
- Anschluss an die Ausgangsleitung vom
Analysegerat. Es muss ausreichend Druck
vorhanden sein, um Fluss zuriick in die
FLM-Ruckfihrungsleitung zu erzeugen.

Hinweis: An 1/4 Zoll Systemen sind alle
Eingangs- und Ausgangsanschlisse
1/4 Zoll oder 6 mm, mit Ausnahme des
Anschlusses der Probenleitung an das
Analysegerét, der ein 1/8 Zoll oder 3 mm

Anschluss ist. 4. Spileingang (Option) - Anschluss an eine
Spulleitung. Damit wird die Probenseite
Hinweis: An 1/2 Zoll Systemen sind die des Systems vor der Wartung gesplilt.

Anschllsse von Schleifenausgang,
Schleifeneingang, Uberstrémausgang,
Olabfluss (unten rechts) und Stich-
probenausgang 1/2 Zoll oder

12 mm Anschllsse; die Anschlisse der

Konfiguration 4 - Das Spillmedium kann
eine Flussigkeit oder ein Gas sein.

Ausgangsanschliisse

Analysegeratriickfiihrung, Spileingang 5. Sghleifenausgang- Anschlyss an d.ie die
und Olabfluss (Mitte rechts) sind Rickfiihrungs-Transportleitung. Diese
1/4 Zoll oder 6 mm Anschliisse: der Leitung muss einen niedrigeren Druck
Anschluss von der Probenleitung zum als die Prozesszufuhrleitung haben
Analysegerat ist ein 1/8 Zoll oder 3 mm und befindet sich in der Regel nach
Anschluss. der Probeentnahmestelle.

6. Uberstrdmausgang (Option) - Anschluss
an eine Probenentsorgungsleitung.
Diese Leitung 6ffnet sich, wenn das
Uberstrémventil aufgrund eines Uberdrucks

Hinweis: Alle internen Fittings (keine Anschliisse
an das System) sind z6llige Fittings.

Montieren Sie Swagelok Rohrverschraubungen

gemaB der Montageanleitung fiir Swagelok anspricht.
Rohrverschraubungen fiir Verschraubungen 7. Stichprobenausgang (Option) - Anschluss
bis 25 mm (1 Zoll), Seite 24. an eine Stichprobeneinheit zur Entnahme

von Proben zur Analyse.

Eingangsanschliisse 8. Olabfluss x 2 (Entliiftung) (Option) -

1. Schleifeneingang - Anschluss an die Anschluss an einen Olabfluss oder
Transportleitung der Probe, die analysiert eine fir das Systemmedium geeignete
werden soll. Probenentsorgungsleitung.
Schleife Stichproben-
(fast loop) ausgang
Ausgang

Ruckfihrung vom

Analysegeréat
Spileingang
Olabfluss
(Entluftung)
Probe zum
. Analysegeréat
Schleife
(fast loop)
Eingang
Uberstrémausgang Olabfluss

/ (Entliiftung)

1/2 Zoll Schleifenmodul, Gassystem, Konfiguration 4



Inbetriebnahme des
Systems

1.

Schwarzer Giriff
(BV1/BV2)

Das FLM durch Drehen des schwarzen Griffs
(BV1/BV2) nach links in den Bypass-Modus
bringen.

Konfigurationen 3 und 4 - Das
Probenrickfiihrungsventil durch Bewegen
des roten Griffs (BV3/BV4) in die obere
Stellung schlieBen.

Den Durchfluss zum FLM durch Offnen aller
Schleifeneingangs-, Schleifenausgangs- und
Prozessrickfihrungsleitungen 6ffnen. Da
sich das FLM im Bypassmodus befindet, das
System mindestens fuinf Minuten lang laufen
lassen, um die Probenriuckfihrungsleitungen
zu spulen.

Roter Griff
(BV3/BV4)

Kikenhahn
(PV)

Konfigurationen 3 und 4 - sicherstellen, dass
der Kiikenhahn (PV) geschlossen ist.

Das FLM durch Drehen des schwarzen Griffs
nach rechts in den Probeentnahmemodus
bringen. Auf dem Manometer (PI) wird der
Druck angezeigt.

Den Durchfluss auf die gewlinschte Menge
einstellen.

1/4 Zoll Systeme - das im Durchflussmesser
integrierte Dosierventil verwenden.

1/2 Zoll Systeme -

W Gassysteme: das sich vor dem
Durchflussmesser befindende Nadelventil
(NV1) verwenden.

B FlUssigkeitssysteme: das sich nach dem
Durchflussmesser befindende Nadelventil
(NV1) verwenden.

Nadelventil
(NV1)

Manometer
(P1)

1/2 Zoll Schleifenmodul (Fast Loop Module, Flissigkeitssystem, Konfiguration 4
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Inbetriebnahme des Systems

6. Sicherstellen, dass der Durchfluss das
Probenaufbereitungssystem nach dem
FLM erreicht.

7. Den Offnungsdruck des Uberstrémventils
gegebenenfalls nach der entsprechenden
Anleitung verandern.

Hinweis: Das Uberstrémventil wird
werksseitig auf den in der
Bestellinformation angegebenen
Druck voreingestellt.

1/4 Zoll - Wartungsanleitung fir extern
einstellbare Uberstrémventile
der Serie R3A, Seite 29.

1/2 Zoll - Wartungsanleitung fiir extern
einstellbare Uberstrémventile
der Serie R4, Seite 36.

Hinweis: 1/2 Zoll Systeme
mit Dichtungen aus
Perfluorkautschuk
FFPM enthalten
Uberstrémsysteme
der Serie R3A.

Roter Griff
(BV3/BV4)

Schwarzer Griff

(BV1/BV2)
Uberstrém-
i Nadelventil
ventil (RV) (NVA)

Manometer Kikenhahn

(P (PV)

1/2 Zoll Schleifenmodul, Gassystem, Konfiguration 4



Betrieb

1.

Um das FLM in den Probeentnahmemodus
zu bringen, den schwarzen Griff (BV1/BV2)
nach rechts drehen. Dadurch wechselt der
Durchfluss auf die Probenseite des FLM.

Um das FLM in den Bypass-Modus zu
bringen, den schwarzen Griff nach links
drehen. Dadurch umgeht der gesamte FLM-
Durchfluss die Probeentnahmeseite der
Schleife.

Konfigurationen 3 und 4: Zum Ablassen des
Systems, wéhrend es im Bypass-Modus
ist, den Kiikenhahn (PV) 6ffnen. Systeme
der Konfiguration 3 werden eventuell nicht
vollstandig entleert. Wenn eine griindlichere
Entleerung erforderlich ist, ist Konfiguration
4 besser geeignet.

Konfigurationen 3 und 4: Um das System

in den Ablass-/Spulmodus zu bringen, den
schwarzen Griff nach links bewegen, um das
FLM in den Bypass-Modus zu bringen. Dann
den roten Griff nach unten bewegen, um

die Ruckfiihrungsleitung des Analysegeréts
in den Ablaufmodus zu bringen und die
Spulleitungen zu 6ffnen. (Spulleitungen sind

nur in Konfiguration 4 vorhanden).

Konfiguration 4: Zum Regulieren

des Spuldurchflusses den Griff des
Spilnadelventils (NV3) im Uhrzeigersinn
drehen, um den Durchfluss zu verringern,
bzw. gegen den Uhrzeigersinn drehen, um
den Durchfluss zu erhéhen.

Um am Stichprobenausgang eine Probe zu
entnehmen, das Nadelventil (NV2) 6ffnen.

Um das FLM wieder in den
Probeentnahmemodus zu bringen, die
Schritte 1 bis 3 in umgekehrter Reihenfolge
ausfihren.

A Ventilpackungen miissen regelmaBig

inspiziert und gewartet werden, damit
es nicht zu Leckagen kommt.

Die Kugelhdhne von Swagelok
sind fiir den Betrieb in vollstandig
geoffneter oder geschlossener
Stellung vorgesehen.

Stichproben-
Roter Griff Nadelventil
(BV3/BV4) (NV2)

Schwarzer Griff
(BV1/BV2)

Spul-Nadelventil
(NV3)

Nadelventil
(NV1)

Manometer

1(P1) (PV)

Kukenhahn

1/2 Zoll Schleifenmodul (Fast Loop Module), Gassystem, Konfiguration 4
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Wartung

A Warnung

Vor der Wartung einer installierten
Systemkomponente miissen Sie

M das System druckentlasten

M das System spiilen (wenn moglich).

Gehen Sie zur Druckentlastung Ihres FLM
folgendermaBen vor:

1.

Das FLM durch Drehen des schwarzen Griffs
(BV1/BV2) nach links in den Bypass-Modus
bringen. Abb. 1.

Konfigurationen 1 und 2 - Es gibt keine
direkte Methode innerhalb des FLM zur
vollstandigen Druckentlastung des Systems.
Verwenden Sie zur Druckentlastung dieser
Konfigurationen externe Hilfsmittel.

Konfigurationen 3 und 4 - Das System durch
Bewegen des roten Griffs (BV3/BV4) in die
untere Stellung in den Ablass-/Spllmodus
bringen.

Konfigurationen 3 und 4 - Das Spulventil (PV)
offnen.

Konfiguration 4 - Nach mindestens funf
Minuten die Spiilleitung durch Bewegen des
roten Griffs in die obere Stellung schlieBen.

Anhand des auf dem Manometer (PI)
angezeigten Drucks Uberprifen, dass das
FLM druckentlastet ist.

Nachstellen von Kugelhahnpackungen

Zum Nachstellen der Packung an den
Kugelh&hnen der Serie 40 (BV1/BV2 und BV3/
BV4) muss das System nicht abgeschaltet oder
auBer Betrieb genommen werden.

Obere
Kupplung

Sperrflansch
Schwarzer
Griff
Untere

Kupplung

Abb. 1
System ist im Bypass-Modus abgebildet.
Zur besseren Darstellung sind auf
den Zeichnungen keine Rohre oder
Systenmanschlisse abgebildet.

s Schwarzer
Kupplung C} \ fhvara
\ Griff

Sperrflansch

Untere
Kupplung

Abb. 2
System ist im Probeentnahme-Modus
abgebildet. Zur besseren Darstellung sind
auf den Zeichnungen keine Rohre oder
Systenmanschliisse abgebildet.



Wartung

Um die Kugelhahnpackung zu erreichen, miissen
Sie das schwarze Griffbauteil entfernen:

1. Den schwarzen Griff nach links drehen,
um das System in den Bypass-Modus zu
bringen. Abb. 1.

2. Konfigurationen 3 und 4: Den Sperrflansch
entfernen. Abb. 2.

3. Den schwarzen Griffschaft gegen den
Uhrzeigersinn drehen und abnehmen.
Abb. 2.

4. Die beiden Stellschrauben an der oberen
Kupplung I6sen. Abb. 2.

5. Die beiden Stellschrauben an der unteren
Kupplung I6sen. Abb. 2.

6. Die Kupplungen zur Mitte schieben. Abb. 3.

Abb. 3

7. Das schwarze Griffbauteil herausheben.
Abb. 4.

8. Zum Nachstellen der Kugelhahnpackung
folgende Anleitungen beachten:

1/4 Zoll - Anleitung zur Packungsnach-
stellung fiir Kugelhdhne der
Serie 40G, Seite 28.

1/2 Zoll - Anleitung zur Packungsnach-
stellung fiir Kugelhdhne der
Serie 40, Seite 27.

9. Konfigurationen 3 und 4 - Zum Nachstellen
der Kugelhahnpackung an Kugelh&hnen
der Serie 40G:

B Die Stellschrauben der Sperre I6sen.
Abb. 5

B Die Sperr-Zahnkrénze entfernen.

der Sperre.

Abb. 5

Hinweis: Bei Konfiguration 3 muss
nur der der untere Zahnkranz
entfernt werden.

B Die Kugelhahnpackung nach der
Anleitung zur Packungsnachstellung
fr Kugelhdhne der Serie 40G,

Seite 28, nachstellen. Abb. 6.

-

\ ™ Zugang zur
Ventilpackung

h
. g:;iﬂ

Abb. 6

Zum Wiederanbringen der Griffbauteile die
Schritte 1 bis 8 in umgekehrter Reihenfolge
ausfiihren.

Stellschrauben
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Wartung

Wartung von VCO®-Verbindungen

Falls erforderlich, die VCO-Verbindungen im
System nach der Montageanleitung flir VCO-
Verschraubungen, Seite 25, warten. Bei der
Wiedermontage der Verbindung sicherstellen,
dass der O-Ring vorhanden ist.

Die Montagestellen der VCO-Verbindungen
in einem FLM der Konfiguration 4 sind auf
der untenstehenden Zeichnung markiert.

Hinweis: Die Montagestellen der VCO-
Verbindungen kdénnen bei
verschiedenen Konfigurationen
leicht variieren.

e

i

Konfiguration 4
1/2 Zoll FIUssigkgitssystem mit optionalem Stichproben-
sowie Uberstrémausgang abgebildet

Ein vorkonstruiertes Untersystem von Swagelok — Schleifen-Modul (Fast Loop Module)



Wartung

Systemkomponente Produktliteratur mit Bestellinformationen fiir
Ersatzteile

Proportionales Uberstrémventil
(1/4 Zoll FLM - Serie R3A,
1/2 Zoll FLM - Serie R4)

Kukenhahn (1/4 Zoll FLM - Serie P4T,
1/2 Zoll FLM - Serie P6T)

Proportionale Uberstrémventile — Serie R,
MS-01-141G4

Klikenhdhne — Serien P4T und P6T, MS-01-59G4

VCO®-Fitting VCO®-Verbindungen mit O-Ring, MS-01-28G4
Nadelventil — Durchflussanzeiger Durchflussmesser fiir variable Bereiche— Serie G
(1/4 Zoll Systeme - Serie M1) und Serie M, MS-02-346G4

Nadelventil — Durchflussanzeiger
(1/2 Zoll Systeme - Serie 12N)

Nadelventil — Optionaler
Stichprobenausgang
(1/4 Zoll Systeme - Serie 3N,

Regulier- und Absperrventile mit Uberwurfmutter
flr rauen Einsatz — Serien N und HN,

1/2 Zoll Systeme Serie 12N) MS-01-168G4.
Nadelventile — optionaler
Spulausgang (Serie 3N)
Durchflussanzeiger Durchflussmesser fiir variable Bereiche— Serie G
(1/4 Zoll FLM - Serie M1, und Serie M, MS-02-346G4
1/2 Zoll FLM - Serie M3)
Kugelhahn (Serie 40G oder 40) Einteilige Kugelhdhne zur Instrumentierung—
Serien 40G und 40, MS-02-331G4
Manometer (Serie PGI, Model B) Manometer, Industrieausfiihrung— Serie PGl,
MS-02-170G4
Riickschlagventil (Serie CH) Riickschlagventile — Serien C, CA, CH, CP und
CPA, MS-01-176G4.
Dampfungsfittings Manometer, Industrie und Prozess— Serie PGI,
MS-02-170G4

Filtersatz-Information

PorengréBe des Filterelements

2 Micron 10 Micron 25 Micron
ModulgroBe Filtertyp Satztyp Bestellnummer

Dichtscheiben-/Elementsatz 601-5T2 601-5T10 601-5T25

1/4 Zoll FLM 601 Filter
Flow Screen-Satz 601-62SS 601-610SS 601-625SS
Elementsatz 602-5T2-1 602-5T10-1 602-5T25-1

1/2 Zoll FLM 602 Filter
Filterelementsatz, 5 Stlck 602-5T2 602-5T10 602-5T25
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Fehlerbehebung

Problem

Ursache

Behebung

Das Manometer (Pl)
zeigt keinen Druck an.

Das FLM befindet sich im Bypass-
Modus.

Das FLM durch Drehen des schwarzen Griffs nach rechts
in den Probeentnahmemodus bringen.

Sicherstellen, dass sich beide Kugelhahne drehen,
wenn der schwarze Griff bewegt wird; andernfalls
die Stellschrauben mit festziehen, wenn sich der
Hahn in der richtigen Ausrichtung befindet.

Die Schleife (fast loop) ist abgesperrt.

Alle Hahne in der Schleifenleitung auBerhalb des FLM
offnen.

Die Probenzufuhrleitung ist verstopft.

Priifen Sie, dass sich Druck in der Probenzufuhrleitung
befindet.

Vor dem FLM besteht eine
Verstopfung.

Priifen Sie, dass das Probenfluid durch das
Probenahmeventil und das Absperrventil gelangt.

Es besteht kein Prozessdruck.

Prifen Sie, dass die Prozessleitung mit Druck
beaufschlagt ist.

Das Manometer (PI)
zeigt niedrigen Druck
an.

Bei Konfigurationen 3 und 4 kénnte
der Kiikenhahn (PV) gedffnet sein.

Kikenhahn (PV) schlieBen.

Das Nadelventil (NV1) ist ganz offen.

Das Nadelventil im Uhrzeigersinn drehen, um den
Durchfluss zu verringern und den Druck zu erhéhen.

Das Uberstrémventil (RV) hat
geoffnet und Durchfluss gelangt
zur Entluftung.

Den eingestellten Druck am Uberstrémventil tiberpriifen
und gegebenenfalls erhdhen.

Das Manometer (PI) ist beschadigt.

Manometer (PI) Uberprifen und gegebenenfalls
austauschen.

Es besteht niedriger Prozessdruck.

Denn Druck im Prozessrohr in der N&he der
Probeentnahmestelle prifen.

Falls die Durchflussrate akzeptabel
ist, kénnen die Probenahmesonde
oder die Probentransportleitung
zum FLM teilweise verstopft sein.

Das Nadelventil (NV1) teilweise schlieBen und das
Manometer (PI) auf einen Druckanstieg tberprifen.
Falls der Druck ansteigt, besteht eventuell eine
Verstopfung vor dem FLM.

AuBerhalb des FLM besteht

eine Durchflussbehinderung
(beispielsweise haben Prozesssonde
oder Druckregler nicht die richtige
GroBe fur das System).

Den Druck an der Sonde oder dem Druckreglerausgang
Uberpriifen - bei einem Druckverlust eine gréBere Sonde
oder einen anderen Druckregler verwenden.

Bei der Inbetriebnahme ist der
Durchfluss zu schwach, oder die
Schleifenzufuhrleitung ist zu eng
oder zu lang.

Einen gréBeren Rohrdurchmesser flr Schleifenzufuhr-
und Ruckfuhrungsleitungen verwenden.

Das Manometer (Pl)
zeigt hohen Druck an.

Es besteht hoher Prozessdruck.

Denn Druck im Prozessrohr in der Nahe der
Probeentnahmestelle reduzieren.

Das Nadelventil (NV1) behindert den
Durchfluss.

Das Nadelventil gegen den Uhrzeigersinn drehen,
um den Durchfluss zu erhéhen und Druck abzulassen.

Das Manometer (PI) ist beschadigt.

Manometer (PI) Uberprifen und gegebenenfalls
austauschen.

Bei Verwendung einer Schleifen-
pumpe fur Flissigkeiten ist eventuell
die Ruckflhrungsleitung oder das
Prozessabsperrventil blockiert.

Prifen Sie, dass das Prozessabsperrventil und alle Ventile
in der Ruckfiihrungsleitung ganz offen sind. Dann auf
eventuelle Behinderungen Uberprifen.




Fehlerbehebung

Problem

Ursache

Behebung

Der Schleifendruck

ist akzeptabel,

aber es besteht nur
schwacher oder gar
kein Durchfluss.

Das Nadelventil (NV1) ist zu weit
geschlossen.

Nadelventil gegen den Uhrzeigersinn drehen, um den
Durchfluss zu erhéhen.

Bei Konfigurationen 3 und 4 kénnte
der Kilkenhahn (PV) gedffnet sein.

Kukenhahn (PV) schlieBen.

Falls gar kein Durchfluss
angezeigt wird, folgt der Zeiger
des Durchflussmessers nicht
der Schwimmerposition.

Bei 1/4 Zoll FLM das Dosierventil schlieBen und eine
Minute lang warten. Das Dosierventil langsam &ffnen und
den Durchfluss auf die gewiinschte Menge einstellen. Bei
1/2 Zoll FLM das Nadelventil schlieBen und eine Minute
lang warten. Das Nadelventil langsam &ffnen und den
Durchfluss auf die gewilinschte Menge einstellen.

Der Schwimmer des Durchfluss-
messers steckt im Rohr fest.

Die Durchflussrate mit dem Nadelventil (NV1) regulieren
und beobachten, ob der Durchflussmesser die
Veranderung anzeigt.

Das System mit Lésungsmittel spilen, um Olablagerungen
und Ablagerungen von Feststoffen zu entfernen.

Den Durchflussmesser entfernen und die Innenseite des
Durchflussrohrs reinigen.

Durchflussmesser wieder anbringen.

Eines der Bypassventile ist nicht
ganz geschlossen.

Den schwarzen Griff nach rechts drehen und prifen, dass
die zwei Kugelhdhne (BV1/BV2) ganz geschlossen sind.

Stellschrauben I8sen, Griff wieder anbringen und
Stellschrauben wieder festziehen.

Schleifenpumpe (falls verwendet)
ist beschéadigt.

Die Drehgeschwindigkeit der Schleifenpumpe Uberprifen.

Die Durchflussrate der Pumpe prifen - Pumpe
gegebenenfalls reparieren oder austauschen.

Die Schleifen-Ruckfiihrungsleitung
oder die Prozessrickfihrungsdise
ist teilweise oder ganz verstopft.

Prifen Sie, dass alle Ventile im Schleifensystem auBerhalb
des FLM ganz offen sind.

Der Prozessriickfihrungsdruck
ist zu hoch.

Eine niedrigere Druckeinstellung fur die Rickfuhrung in
den Prozess finden.

Bei der Inbetriebnahme ist der
Durchfluss zu schwach, oder die
Schleifenzufuhrleitung ist zu eng
oder zu lang.

Eine gréBere Rohrleitungsdimension fur Schleifenzufuhr-
und Ruckflhrungsleitungen verwenden.
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Fehlerbehebung

Problem

Ursache

Behebung

Schleifendruck

und -durchfluss
sind akzeptabel,
aber es besteht

nur schwacher oder
gar kein Durchfluss
zum Analysegerét.

Das Filterelement ist verstopft.

Das Filterelement austauschen.

Das Filterelement ist haufig verstopft
(muss beispielsweise taglich
ausgewechselt werden).

Falls moéglich den Schleifendurchfluss erhéhen und prifen,
ob dies die Situation verbessert.

Falls die zuséatzliche Zeitverzdgerung akzeptabel ist, den
Durchfluss der gefilterten Probe verringern (eventuell den
Analysegeréat-Bypass-Durchfluss verringern).

Das Filterelement gegen eines mit einer groBeren
PorengréBe auswechseln - falls das Analysegerét
die zusétzliche Partikelmenge annehmen kann.

Falls die analysierte Probe zum
FLM zuriickgefihrt wird, ist der
Druckabfall im FLM eventuell nicht
groB genug, um den Probenfluss
durch das Analysegerét zu treiben.

Durch Drehen des Nadelventilgriffs (NV1) im Uhrzeigersinn
den Schleifendurchfluss einschranken, um den Proben-
druck zu erhéhen — dabei darauf achten, dass der
Durchfluss nicht zu sehr reduziert wird.

Sicherstellen, dass das Probenriickfiihrungsventil (BV3)
ganz offen ist — gegebenenfalls Stellschrauben I6sen,
Griff neu positionieren und die Stellschrauben wieder
festziehen.

Eventuell eine andere Methode zur Entsorgung der
analysierten Probe wahlen.

Das Ruckschlagventil (CV1) 6ffnet
sich nicht.

Rickschlagventil warten oder austauschen.

Druck an der Ruckfiihrungsstelle
der Probe ist zu hoch.

Falls die Probe Uber die Schleifenriickfihrung in den
Prozess zurlickgefuihrt wird, den Druckabfall der
Rickfuhrungsleitung reduzieren, durch die Installation
einer groBeren Rohrleitung als Probenrickfihrungsleitung.

Eventuell eine andere Methode zur Entsorgung der
analysierten Probe wahlen.

Im Probenflussweg zum Analysegerat
auBerhalb des FLM besteht ein hoher
Durchflusswiderstand.

Alle Probenaufbereitungsgeréte, Flussweg zu Analysegerat
und Anlysegerétentliiftung auf geschlossene Ventile oder
sonstige Behinderungen Uberpriifen.

Kein Fluss am
Stichprobenausgang.

Das Nadelventil (NV2) ist
geschlossen.

Das Nadelventil durch Drehen des Griffs gegen den
Uhrzeigersinn &ffnen.

Das Manometer (PI) zeigt niedrigen
oder gar keinen Druck an.

Siehe Ursache und Behebung fir Manometer (Pl) zeigt
niedrigen oder gar keinen Druck an.

Kein Spiilfluss.

Das Nadelventil (NV3) ist
geschlossen.

Das Nadelventil durch Drehen des Griffs.
gegen den Uhrzeigersinn 6ffnen.

Der Druck des Spdlfluids ist nicht
ausreichend.

Prifen Sie, dass das Spulfluid mit ausreichendem Druck
zum FLM geleitet wird.

Abflussventil ist nicht offen.

Konfiguration 4, Kiikenhahn (PV) 6ffnen.

Der Ablauf ist blockiert.

Prifen Sie, dass sich in der Abflussleitung auBerhalb
des FLM kein geschlossenes Ventil befindet.

Blockierungen am Ablauf beseitigen.

Die Prozessprobe lauft
wéhrend des Splilens
ins System.

Das FLM ist nicht ganz im Bypass-
Modus.

Den schwarzen Griff nach links bewegen.

Einer der Kugelhahne (BV1/BV2) ist
nicht ganz im Bypass-Modus.

Stellschrauben 18sen, Griff wieder anbringen und
Stellschrauben wieder festziehen.

An Kugelhahn BV1 oder BV2 muss
die Packung nachgestellt werden.

Die Packung nach der Anleitung unter Wartung,
Seite 16 nachstellen.




Fehlerbehebung

Problem

Ursache

Behebung

Das Uberstrémventil
ist offen.

Der Prozessdruck ist Uberschritten.

Siehe Ursache und Behebung fir Manometer (PI) zeigt
hohen Druck an.

Der Offnungsdruck ist zu niedrig.

Den Offnungsdruck gegebenenfalls erhdhen.

Die Ventilfeder gegen die mit dem néchsthdheren Bereich
austauschen.

Es kommt zu
Riickfluss in das
Analysegerét.

Ruckschlagventil (CV1) steckt offen
fest.

Ruckschlagventil warten oder austauschen. Beim
Wiedereinbau des Rickschlagventils auf die Einbau-/
Durchflussrichtung achten.

Der Zeiger des
Manometers (PI)
vibriert ibermasig.

Der Schleifendruck pulsiert.

Das Manometer eventuell gegen ein Manometer mit
Flissigkeitsbefiillung austauschen.

Der Dampfer ist fur die Viskositat
der Probe ungeeignet.

Den Dampfer gegen einen mit einem begrenzenderen
SUS-Bereich austauschen.
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Montageanleitung fiir Swagelok
Rohrverschraubungen bis
25 mm /1 Zoll

Abb. 1

Abb. 5 T
et

Abb. 6

Montage

Diese Anleitung gilt sowohl fur herkdmmliche

Rohrverschraubungen als auch fur Rohrverschraubungen

mit der neuen hinteren Klemmring-Geometrie.

1. Das Rohr in die Rohrverschraubung einstecken,
bis es auf der Schulter aufsitzt; die Uberwurfmutter
fingerfest anziehen. Abb. 1.
Hochdruckanwendungen und Anwendungen
mit hohem Sicherheitsfaktor: Die Uberwurfmutter
anziehen, bis sich das Rohr nicht mehr von Hand
drehen oder nicht mehr axial im Fitting bewegen
lasst.

2. Die Uberwurfmutter an der 6-Uhr-Position markieren.
Abb. 2.

3. Den Verschraubungskdrper festhalten und die
Uberwurfmutter mit 1 1/4 Umdrehungen auf die
9-Uhr-Position anziehen. Abb. 3.

Hinweis: Bei 2, 3 und 4 mm sowie 1/16, 1/8 und
3/16 Zoll Rohrverschraubungen die Uberwurfmutter
mit einer 3/4 Umdrehung auf die 3-Uhr-Position
anziehen.

Priiflehrenfahigkeit

Bei der Erstmontage bestatigt die Swagelok Priiflehre

dem Monteur bzw. dem Kontrolleur, dass die

Uberwurfmutter ausreichend angezogen worden ist.

Die Swagelok Pruflehre in den Spalt zwischen Mutter

und Korper ansetzen. Abb. 4.

e Wenn die Priflehre nicht in den Spalt passt, ist die
Uberwurfmutter fest genug angezogen.

e Wenn die Priflehre in den Spalt passt, muss die
Uberwurfmutter noch weiter angezogen werden.

Anleitung fiir die Wiedermontage — Swagelok

Rohrverschraubungen kénnen viele Male demontiert

und wieder montiert werden.

iy Warnung
Vor der Demontage einer Swagelok
Rohrverschraubung das System immer zuerst
druckentlasten.

1. Vor der Demontage das Rohr an der AuBenkante der
Uberwurfmutter markieren. Ziehen Sie einen Strich
liber der Schlusselflachen der Uberwurfmutter und
des Verschraubungskérpers. Abb. 5.

Verwenden Sie diese Markierung, um die Uberwurfmutter

beim Zusammenbau wieder in die urspriingliche Position

anzuziehen.

2. Das Rohr mit den vormontierten Klemmringen in den
Verschraubungskérper einstecken, bis der vordere
Klemmring in dem Verschraubungskdrper aufsitzt.
Abb. 6.

3. Den Verschraubungskorper festhalten und die
Uberwurfmutter mit einen Schraubenschliissel -
wie durch die Markierung an der Uberwurfmutter
und der Abflachung markiert - in die urspriingliche
Montagestellung drehen. An dieser Stelle wird ein
deutlich erhdhter Widerstand spiirbar. Abb. 7.

4. Die Uberwurfmutter leicht nachziehen.

1Y Achtung
Die Swagelok Priiflehre darf bei wiedermontierten
Rohrverschraubungen nicht verwendet werden.

&k Achiung
Verwenden Sie niemals Kombinationen aus Teilen
anderer Hersteller, und tauschen Sie keine Teile
gegen Teile anderer Hersteller aus.

Weitere Information finden Sie im Katalog
Prtiflehrenféhige Rohrverschraubungen und Adapter,
MS-01-140G4.



Anleitung zur Montage von Swagelok® VCO®-Verbindungen

Korper ohne SchweiBfittings

2,3,4mm
(1716, 1/8, 3/16 Zoll)

26 mm
>(1/4 Zoll)

6 Fingerfest anziehen
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Anleitung zur Montage von Swagelok® VCO®-Verbindungen

K&rper mit SchweiBfittings

8 Fingerfest anziehen



Packungsnachstellung von Kugelhdhnen der Serie 40

WICHTIG

Der Hahn ist eingestellt fur den Werkstest mit
Stickstoff bei 69 bar (1000 psig) oder dem
ausgelegten Arbeitsdruck falls dieser geringer
als 69 bar (1000 psig) ist. Die Packung muss
nachgestellt werden, wenn der Hahn bei héheren
Dricken als der Prufdruck eingesetzt wird.
A Warnung: Im Verlauf der Lebensdauer
eines Hahns kann ein Nachstellen der
Packung erforderlich werden, um Leckagen
zu vermeiden. Vor jeder Wartung eines Hahns
mussen Sie das System druckentlasten, den Hahn
betatigen und entllften. Justieren Sie die Packung,
indem Sie die Packungsschraube im Uhrzeigersinn
in 1/16-Drehungs-Schritten so lange drehen,
bis eine leckdichte Funktion gewé&hrleistet ist.
Uberpriifen Sie immer die einwandfreie Funktion
nach der Installation.
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Packungsnachstellung von Kugelhdhnen der Serie 40G

WICHTIG

Der Hahn wird werkseitig mit Stickstoff bei 69 bar
(1000 psig) oder dem ausgelegten Arbeitsdruck
getestet, falls dieser geringer als 69 bar

(1000 psig) ist.

RegelmaBige Wartung: Im Verlauf der Lebens-
dauer des Hahns kann ein Nachstellen der
Packung erforderlich werden, um Leckagen
zu vermeiden.

Nachstellen der Packung

1. Zum Nachstellen der Packung die Packungs-
schraube im Uhrzeigersinn in 1/16-Drehungs-
Schritten so lange drehen, bis eine leckdichte
Funktion gewéhrleistet ist.

2. Ventil auf richtigen Betrieb Uberprifen.

A Vor der Ausbau eines installierten Hahns,
miissen Sie

e  das System druckentlasten
e den Hahn betatigen
e den Hahn entleeren



Wartungsanleitung fiir extern
einstellbare Uberstromventile
der Serie R3A

. i . Bendétigte Werkzeuge
Explosionszeichnung Serie R3A
Werkzeug | GroBe | Teil
3 Stopfen M’
Kappe - 3/4 Zoll Maul,
L} Schmale Ausflihrung Kontermutter
Aufkleber _.J:H- Maulschliissel (max. 3/16 Zoll)
E= Bohrung fiir
= Sicherungsdraht 3/4 Zoll Kappe
Kontermutter ’\?;j) PP
N
Feder =
dpaulsohiis. 3/4 Zoll Maul,
Schmale Ausfiihrung Kontermutter
Drehmoment- 3/16 Zoll
— schlussel (max. oll)
{:-.9_ Federstiitzring
Ventilhals 3 : _
Inbussteckeinsatz 5/64 Zoll Griffbefestigungs
schraube
G Ventilhals-
0-Ring \N
Quad-Dichtung —Q -
= Haltering
- Drehmoment- 1,1 N‘m (10 in.-lb) Stellschraube
schlissel fir
Drehmomente
von: 11,3 N-m (100 in.-Ib) Kontermutter
Spindel |
|
P ———— — )
Sitzhalter —ﬁ
Sitz-O-Ring m AnreiBnadel entf. O-Ringe
@ Einsatz
# - _‘-\'-‘ - ' -
(M Bohrung for Federidentifikation
k Sich draht
Kérper # icherungsdra
TS e Einstellbarer Anfingliche
X @ Federkennung | Druckbereich Kappenposition
@L x und Farbe bar (psig) (Anzahl der Drehungen)
Grundbestellnummer fiir Federsatz: 177-R3A-K1-
3,4 bis 24,1
A Blau o . 9
Federsatz (50 bis 350)
Sicherungsdraht 24,1 bis 51,7
B Gelo | (350 pis 750) &
. 51,7 bis 103
¢ Lla | 750 bis 1500) ¥
Feder Feder-
stitzring 103 bis 155
D | Orange | 4500 pis 2250) &
B
155 bis 206
B | Braun | 9550 bis 3000) &
LR el WY 1 2000m275
Aufkleber F WeiB | 3000 bis 4000) €
275 bis 344
G Rot | (4000 bis 5000) &
" 344 bis 413
H Grin 1 5000 bis 6000) &
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Wartungsanleitung fir extern
einstellbare Uberstrémventile
der Serie R3A

:fh WARNUNG
Vor der Wartung eines installierten Ventils,
miissen Sie
¢ das System druckentlasten
¢ das Ventil betatigen
¢ das Ventil entleeren

WARNUNG
Im Ventil und im System kénnen sich
Medienreste befinden.

VORSICHT

Beim Ausfiihren dieser Schritte keine
dichtenden Oberflachen beschédigen. Dies
konnte die Ventilfunktion beeintrachtigen.

> B

Montage der Feder

1.
Kontermutter
Losen

2.

3.

Zeichenerkldrung

Wegwerfen Schmieren

Vorhandene
Feder

Vorhandener
Federstitzring

(]
5. Stellen Sie sicher, dass alle Komponenten
sauber sind.

Neue Feder

Neuer
Federstiitzring

Vorhandener
Aufkleber

Neuer
Aufkleber

Kappe

In die in der Tabelle
Federidentifikation
angegebene
Anfangsposition
schrauben.

D) DD




Wartungsanleitung fiir extern
einstellbare Uberstromventile
der Serie R3A

10. N Umbau auf manuelle Betdtigung
Satz fiir manuelle Betatigung

Roter Griff

Kontermutter

Zur Kappe
festziehen

1. Die Schritte 1 bis 4 im Abschnitt Feder-
montage durchfiihren. Die Federn A, B oder C

11. Den eingestellten Offnungsdruck tberpriifen. konnen in Schritt 3 wiederverwendet werden.
12. Zum Einstellen des Offnungsdrucks das 5
System druckentlasten und die Kontermutter
I6sen.
- Zum Erhohen des eingestellten Drucks die Kiken
Kappe nach Bedarf festziehen. w
- Zum Verringern des eingestellten Drucks die /
Kappe nach Bedarf 16sen.
13. Die Schritte 10 bis 12 zum Erreichen des =
gewunschten Offnungsdrucks nach Bedarf
wiederholen. 3.
Feder
14. -
l Zugstange
Kontermutter
Auf 11,3 N'm
(100 in.-b.) '
festziehen.
15.
4.
— Kappe
Auf Ventilhals
- setzen
Kappe
Sicherungsdraht : ventinals
Plombe

Korper
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Wartungsanleitung fur extern
einstellbare Uberstromventile
der Serie R3A

—— Giriff

Auf
Zugstange
schrauben

Zugstange

6.
Stellschraube
Auf 1,1 N-m
(10 in.-Ib.)
festziehen.

7.

Kappe

In die in der Tabelle
Federidentifikation
angegebene
Anfangsposition
schrauben.

8. Zum Einstellen des Offnungsdrucks,
siehe die Schritte 10 bis 13 im Abschnitt
Federmontage.



Wartungsanleitung fiir extern Zeichenerklérung
einstellbare Uberstrémventile

der Serie R3A Y
- \ _.-P"I“l
Auswechseln von Sitzen -
Wegwerfen Schmieren
Bendtigte Werkzeuge it
- ) systemkompatiblem
Werkzeug | GréBe | Teil Schmiermittel
3/4 Zoll Maul, 1. Das Ventil aus dem System ausbauen.
Schmale Kontermutter
Ausflihrung 2 . T
(max. 3/16 Zoll) : i s
Maulschlussel Kappe,
8/4zoll | \entihalsmutter
Kérper- ]
7/8 Zoll Schlissel-
abflachung Kontermutter
‘Q} Lésen
Maulschlis-
selaufsatz fiir !
Drehmoment- 3/4 Zoll Ventilhalsmutter
schlissel
= ] 3.
Inbusschlissel 5/16 Zoll Sitzhalter
"'"""‘-5
Inbussteck- | 5,16 7o Sitzhalter
einsatz
- —
Drehmoment- 282 N'm Sitzhalter 4.
schlussel fir (250 in.-b)
Drehmomente
67,8 N'm .
von: (600 in.-Ib) Ventilhalsmutter
[a—— e "
Ventilhalsmutter
AnreiBnadel entf. O-Ringe Lésen
Dichtsatz
Ventilhals- Sitz-O- Quad-
O-Ring Haltering Ring Dichtung 5
& WARNUNG Ventilhals
Vor dem Ausbau eines installierten Ventils,
miissen Sie:

¢ das System druckentlasten
¢ das Ventil betétigen
¢ das Ventil entleeren

Korper

:&. WARNUNG
Im Ventil und im System kénnen sich
Medienreste befinden.

:&. VORSICHT
Beim Ausfiihren dieser Schritte keine
dichtenden Oberflachen beschéadigen. Dies
koénnen die Ventilfunktion beeintrachtigen.
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Wartungsanleitung fur extern
einstellbare Uberstrémventile
der Serie R3A

"

(-

Ventilhals-
O-Ring

Spindel

7.
\g Quad-Dichtung
- Haltering
8. —
Sitzhalter
=) Sitz-O-Ring
/ & Einsatz

9. Stellen Sie sicher, dass alle Komponenten
sauber sind.

10.

==

ol
S

l — Sitz-O-Ring

—— Einsatz

11.

12.

13.

14.

|

s ®

Sitzhalter

Bauteil einsetzen

Sitzhalter

Auf 28,2 N-m
(250 in.-b.)
festziehen.

Quad-Dichtung
Haltering

—

Zahne zeigen von
Quad-Dichtung weg

;

Spindel
Spindel oben
schmieren



Wartungsanleitung fiir extern
einstellbare Uberstromventile
der Serie R3A

15. — Schnittbild Serie R3A
Stopfen
';-\’ﬁ . :
k\%‘ R Kappe = Feder
\ Aufkleber Bohrung fiir Sicherungsdraht

Ventilhals-
O-Ring
Kontermutter Federstiitzring
16. - Ventilhals Ventilhals-O-Ring
Spindel — Bohrung fiir Sicherungsdraht
. Haltering —
Ventilhals
Sitzhalter —
Sitz-O-Ring —

Korper Einsatz
Koérper

& Swagelok Proportional-Uberstrémventile sollten
niemals als Sicherheitsventil eingesetzt werden.

17.

.& Manche Systemanwendungen erfordern
Uberstromventile, welche bestimmte
Sicherheitsstandards erfiillen. Der
Systementwickler und der Anwender muss
feststellen, wann solche Standards anzuwenden

Verf“”ha's sind und ob diese Uberstromventile diese

Auf 67,8 N'm i

(600 in.-Ib.) & erfullen. N

festziehen. Swagelok Proportional-Uberstromventile gelten

nicht als ,Sicherheitszubeh6r“ wie es in der
Druckgeraterichtlinie 97/23/EC definiert wird.

18. Zum Einstellen des Offnungsdrucks,
siehe die Schritte 10 bis 13 im Abschnitt
Federmontage.

19. Das Ventil wieder in das System

einbauen. Dabei das Ventil mit einem
Schraubenschlissel festhalten.

Schltsselabflachung
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Anleitung fir die Wartung von
Uberstromventilen der Serie R4

Anleitung zum Austausch von Dichtung
und Spindel
Inhalt:

°1
°1
°1

Quad-Dichtung
O-Ring
gebonderte Spindel

Austausch von Quad-Dichtung und
O-Ring

1.
2.

3.
4.

10.

11.

12.

Das Ventil aus dem System ausbauen.
Kappe zum L&sen des Federdrucks
lockern.

Ventilhals vom Kérper entfernen.
Spindel und Sicherung vom Ventilhals
abnehmen.

Quad-Dichtung vom Ventilhals entfer-
nen.

Sicherstellen, dass alle Teile vor der
Wiedermontage sauber sind.

Neue Quad-Dichtung in Ventilhals
einbauen. (Mit systemkompatiblem
Schmiermittel schmieren.)

Sicherung in Ventilhals platzieren, dann
Spindel durch Sicherung und Quad-
Dichtung in Ventilhals einsetzen.
0O-Ring entfernen und austauschen.
(Mit systemkompatiblem Schmiermittel
schmieren.)

Ventilhals in Kérper schrauben und
mit einem Drehmoment von 45 N-m
(400 in.-Ib) festziehen.

Den gewiinschten Offnungsdruck wie
in den Schritten 7 bis 10 im Abschnitt
"Feder-Einbau" auf der néchsten Seite
beschrieben, einstellen.

Das Ventil in das System einbauen.
Dabei das Ventil mit einem
Schraubenschlissel festhalten.

Federidentifikation

L | Kappe

Quad-Dichtung
Sicherungsring

Gebonderte Spindel

Korper

Austausch von Spindel und O-Ring

1. Das Ventil aus dem System ausbauen.

2. Kappe zum L&sen des Federdrucks

lockern.

Ventilhals vom Kérper entfernen.

Spindel vom Ventilhals entfernen.

5. Sicherstellen, dass alle Teile vor der

Wiedermontage sauber sind.

Neue Spindel in Ventilhals platzieren.

0O-Ring entfernen und austauschen.

(Mit systemkompatiblem Schmiermittel

schmieren.)

8. Ventilhals in K&rper schrauben und
mit einem Drehmoment von 45 N-m
(400 in.-Ib) festziehen.

9. Den gewiinschten Offnungsdruck wie
in den Schritten 7 bis 10 im Abschnitt
»Montage der Feder” auf der ndchsten
Seite beschrieben, einstellen.

10. Das Ventil in das System einbauen.
Dabei das Ventil mit einem
Schraubenschlissel festhalten.

el

No

Federsatz-Be- Farb- Offnungsdruck I::fa: s%llif):e /I\(nazz-hl
stellnummer Code bar (psig) ey g
der Drehungen
3,4 bis 24,1
177-13K-R4-A Blau (50 bis 350) 12,5
24,1 bis 51,7
177-13K-R4-B Gelb (350 bis 750) 13,5
. 51,7 bis 103
177-13K-R4-C Lila (750 bis 1500) 13,5




Anleitung fiir die Wartung von
Uberstromventilen der Serie R4

Montage der Feder

AWarnung: System von der Montage
der Feder druckentlasten.

Stopfen

L Kappe

Bohrung fiir Sicherungsdraht

Kontermutter

Federstiitzlager

T Ventilhals

Korper

1. Kontermutter 16sen und die Kappe vom
Ventilhals entfernen.

2. Gegebenenfalls die vorhandene Feder
entfernen.

3. Sicherstellen, dass alle Komponenten
sauber sind.

4. Federstitzlager mit der Lagerseite nach
oben zeigend im Ventil platzieren.

5. Die richtige Feder fir den gewilinschten
Offnungsdruckbereich einbauen.

6. Das vorhandene Etikett durch ein
neues Etikett ersetzen. Uberpriifen
Sie die Richtigkeit des auf dem Etikett
angegebene Offnungsdruckbereichs
anhand der Federidentifikationstabelle.

7. Die Kappe in die in der Tabelle
Federidentifikation angegebene
Anfangsposition auf den Ventilhals
schrauben. Mutter an der Kappe
festziehen und den Offnungsdruck
Uberpriifen.

8. Das System druckentlasten, die Kappe
nach Bedarf etwas 16sen und erneut
testen. Wiederholen Sie das Verfahren
nach Bedarf, um den gewlinschten
Offnungsdruck zu erreichen.

9. Die Kontermutter an der Kappe mit
einem Drehmoment von 11 N-m
(100 in.-Ib) festziehen.

Ei Z—=————Bohrung fiir Sicherungsdraht

10. Kappe und Kérper mit einem
Draht sichern, um die Einstellung
beizubehalten.

Umbau auf manuelle Betatigung

A Warnung: Das System vor der Montage
des Giriffs fir manuelle
Betétigung druckentlasten.

riff

Stellschraube

Kappe

Federstiitze

1. Kontermutter 16sen und die Kappe vom
Ventilhals entfernen.

2. Den Kappenstopfen von der Kappe
abnehmen.

3. Die vorhandene Feder und das
Federstitzlager entfernen.

4. Das neue Lager und die Druckscheiben
auf der Zugstange platzieren, so dass
diese auf der Federstltze aufliegen.

5. Die Zugstange in den Ventilhals einbau-
en.

6. Die blaue Feder ,A“ auf die
Zugstange setzen, so dass sie auf der
Druckscheibe aufliegt.

7. Die Kappe auf die Zugstange setzen,
so dass sie auf dem Ventilhals aufliegt.

8. Giriff auf die Zugstange schrauben.
Stellschraube am Griff mit einem
5/64 Zoll Schraubenschlissel auf
2,2 N-m (20 in.-Ib.) festziehen.

9. Das Kappengewinde erfassen.

Zum einstellen des Offnungsdrucks die
Schritte 7 bis 10 im Abschnitt ,,Montage
der Feder” befolgen.



Anleitung zum Austausch des Kiikens

und zur Erneuerung der O-Ringe

Wir empfehlen die Verwendung eines
Austauschsatzes statt eines Satzes zur
Erneuerung der O-Ringe.. Unzureichende
Schmierung, das Verdrehen der Dichtungen
etc. kénnen die Leistung beeintréchtigen.

Inhalt des Satzes

Austauschsatz: O-Ring-Satz:

- Griff O-Ringe (insgesamt 3,
- Hohlfederstift 2 GréBen)

- Kiken

- O-Ringe (3)

- Sprengring

Hinweis: Messingkiken haben
eine griine PTFE-
Beschichtung, Kuken
aus Edelstahl 316
haben eine graue PTFE-
Beschichtung.

Verfahren
A\ Vor der Wartung eines installierten
Hahns miissen Sie:
- das System druckentlasten
- den Hahn betétigen
- den Hahn entleeren.

Anleitung zur Verwendung des

Austauschsatzes:

1. Sprengring mit einer Sprengringzange
oder einem &hnlichen Werkzeug
entfernen und wegwerfen. Siehe Abb.
4. Griff in die offene Stellung drehen.

2. Am Griff ziehen, um das alte Kiiken
zu entfernen und die gesamte
Unterbaugruppe wegwerfen.

3. Korperbohrung reinigen und leicht mit
einem Schmiermittel auf Silikonbasis
schmieren.

4. Schutzhille vom neuem Kiken
entfernen. Kiken gerade in den Kdrper
einsetzen. Siehe Abb. 3.

Hinweis: O-Ringe nicht zwischen Kdrper

und Kuiken einklemmen.

5. Sprengring mit Sprengringzange oder
ahnlichem Werkzeug anbringen. Siehe
Abb. 4.

6. Kukenhahn auf korrekte Funktion
Uberpriifen.

O-Ringe
(insgesamt 3,
2 GroBen)

= —Sprengring

Abb. 1
Kleiner —— Grofe
0O-Ring O-Ringe
==
Abb. 2

Anleitung zur Verwendung des O-Ring-

Satzes:

1. Sprengring mit Sprengringzange oder
ahnlichem Werkzeug entfernen. Siehe
Abb. 4. Sprengring beiseite legen. Griff
in die offene Stellung drehen.

2. Am Giriff ziehen, um das Kiken
zu entfernen. O-Ringe vom Kiken
entfernen und O-Ringe wegwerfen.
Siehe Abb. 3.

3. Korperbohrung reinigen und leicht mit
einem Schmiermittel auf Silikonbasis
schmieren. AuBerdem die gesamte
Oberflache der O-Ringe mit einem
Schmiermittel auf Silikonbasis
schmieren. Die O-Ringe auf dem Kiiken
anbringen: die beiden gréBeren an der
Ober- und der Unterseite des Kiken,
den kleineren O-Ring an der Seite.

4. Kuiken gerade in den Kdrper einsetzen.
Siehe Abb. 3.

Hinweis: O-Ringe nicht zwischen Kérper

und Kilken einklemmen.

5. Sprengring mit Sprengringzange oder
ahnlichem Werkzeug anbringen. Siehe
Abb. 4.

6. Kukenhahn auf korrekte Funktion
Uberprifen.




Anleitung zum Neupacken von
Ventilen der Serien N und HN

Inhalt des Satzes:

PTFE-Packung

UHMWPE-Packung

Grafoil-®Packung

PEEK-Packung

Packung (1)

Packung (1)

Packung?

Packung (2)

Packungssttitzring (2)

Schmiermittel (1)

Schmiermittel (1)

Packungsstttzring (2)

Schmiermittel (1) Anleitung (1) Anleitung (1) Schmiermittel (2)
Anleitung (1) MSDS (1) MSDS (1) Anleitung (1)
MSDS (1) MSDS (2)
1Die Anzahl der Packungen héngt von der Ventilserie ab.
A\ WARNUNG Wiedermontage:
VOR DER WARTUNG EINES INSTALLIER- 9a. PTFE-Packung: Das Spindelgewinde mit

TEN VENTILS MUSSEN SIE

- das System druckentlasten
- das Ventil betatigen

- das Ventil entleeren.

Demontage:

1. Die Kontermutter und die Packungsschraube

I6sen.

2. Den Ventilhals vom Ventilkérper entfernen.
Die Uberwurfmutter nicht vom Ventilhals

entfernen.

3. Die Spindel in den Ventilhals drehen bis der

Griff die Packungsschraube leicht beriihrt.

4. Die Sicherungsschraube I6sen und den Griff

abnehmen.

5. Packungsschraube und Kontermutter

entfernen.

6. Die Spindel vom Ventilhals entfernen.
Den Ventilhals auf den Kopf drehen, um
die Packung(en), Packungsstitzringe (bei
Ventilen mit PTFE- oder PEEK-Packung) und

die Buchse zu entfernen.

HINWEIS: Beim Entfernen der Packung sehr
sorgfaltig vorgehen, damit die
Innenseite des Ventilhalses nicht

beschéadigt wird.

7. Die Packung(en) und Packungsstitzringe
(bei Ventilen mit PTFE- oder PEEK-Packung)
wegwerfen. Die Buchse NICHT wegwerfen.

8. Alle wiederverwendbaren Teile grindlich in

Lésungsmittel reinigen und trocknen.

9b.

9c.

MS-LT-NNS-1 schmieren und die Spindel
von unten wieder in den Ventilhals einfiihren.
Das Gewinde des Ventilkdrpers und den
Dichtbereich zwischen Kdérper und Ventilhals
mit MS-LT-NNS-1 schmieren und das
Ventilhalsbauteil auf den Kérper setzen.
Die Uberwurfmutter fingerfest am Kérper
festziehen. Einen der Packungsstitzringe
in den Ventilhals legen. Die Packung
im Ventilhals platzieren; dazu Packung
vorsichtig mit einem stumpfen Werkzeug
nach unten driicken. Darauf achten, dass
das Gewinde an Spindel oder Ventilhals
nicht beschadigt wird. Den zweiten
Packungsstutzring in den Ventilhals auf die
Packung legen. Die Buchse in den Ventilhals
einsetzen. Mit Schritt 10 fortfahren.

UHMWPE-Packung: Das Spindelgewinde
mit MS-LT-NNS-1 schmieren und die
Spindel von unten wieder in den Ventilhals
einfihren. Das Gewinde des Ventilkdrpers
und den Dichtbereich zwischen Kdérper und
Ventilhals mit MS-LT-NNS-1 schmieren
und das Ventilhalsbauteil auf den Korper
setzen. Die Uberwurfmutter fingerfest am
Korper festziehen. Die Packung mit einem
stumpfen Instrument in den Ventilhals
einsetzen. (Aufpassen, dass die Gewinde
nicht beschadigt werden.) Die Buchse in den
Ventilhals einsetzen. Mit Schritt 10 fortfahren.

Grafoil-Packung: Das Spindelgewinde,
den Spindelschaft und jedes einzelne Teil
der Grafoil-Packung mit MS-LT-NNS-1
schmieren und die Spindel von unten wieder
in den Ventilhals einfihren. Das Gewinde des
Ventilkérpers und den Dichtbereich zwischen
Koérper und Ventilhals mit MS-LT-NNS-1
schmieren und das Ventilhalsbauteil auf den
Ventilkérper setzen. Die Uberwurfmutter
fingerfest am Korper festziehen. Die
Packungen jeweils einzeln unter Verwendung
der Buchse in den Ventilhals einsetzen.
Alle im Satz enthaltenen Packungen
verwenden.Aufpassen, dass die Gewinde
nicht beschadigt werden. Die Buchse in den
Ventilhals einsetzen. Mit Schritt 10 fortfahren.
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9d. PEEK-Packung: Spindelgewinde,
Spindelschaft und Packungen mit MS-LT-
WL7 schmieren. Die Spindel wieder in
den Ventilhals einfihren. Das Gewinde
des Ventilkérpers und den Dichtbereich
zwischen Korper und Ventilhals mit MS-LT-
NNS schmieren und das Ventilhalsbauteil
auf den Korper setzen. Die Uberwurfmutter
fingerfest am Koérper festziehen. Einen
Packungsstitzring in den Ventilhals
einsetzen und mit einem stumpfen
Instrument nach unten dricken. Darauf
achten, dass das Gewinde an Spindel
oder Ventilhals nicht beschadigt wird. Die
geschmierte untere Packung und dann
die obere Packung einsetzen. Nach unten
in den Ventilhals dricken. Den zweiten
Packungsstitzring einsetzen, nach unten
driicken. Die Buchse einsetzen und nach
unten in den Ventilhals dricken. Mit Schritt
10 fortfahren.

Alle Bauteile:

10. Das AuBengewinde der Packungsschraube
schmieren und in den Ventilhals schrauben.

11. Den oberen Teil des Gewindes (obere
2 oder 3 Gewindegange) schmieren, und
die Sicherungsmutter auf den Ventilhals
schrauben.

12. Den Griff auf die Spindel setzen. Vor dem
Festziehen der Befestigungsschraube
darauf achten, dass das Loch fur die
Befestigungsschraube mit der Einbuchtung
auf der Spindel ausgerichtet ist.

13. Die Spindel um (2) oder (3) Umdrehungen
aus dem Ventilhals herausdrehen, um
Fressen beim Festziehen zu verhindern.

14. Die Uberwurfmutter nach der
Drehmomenttabelle am Koérper festziehen.

15. Die Packungsschraube festziehen, um die
Packung gegen den jeweiligen Systemdruck
abzudichten.

16. Die Packungsschraube festhalten, und die
Kontermutter an der Packungsschraube
festziehen.

Drehmomenttabelle

Ventilserie Drehmoment,
N-m (in.-Ib)
3N 40,6 (360)
3HN, 6N 88,1 (780)
6HN 122 (1080)
12N 248 (2200)

Griff Stell-
G Wi schraube
2 Stift
Kontermutter ! !
| )
halttafelmutt
Schalttafelmutter 5’.‘__—;.§
Uberwurfmutter J .
I
Packungsschraube &
Packungsbuchse u PTFE-Packung
Obere Packungs ﬁ/ o
Untere stutzringe - = i
PEEK-Packung Grafoil- UHMWPE-
Packung! Packung
Ventilhals |
g Kugelspitzenspindel

NN
e

)
Weichsitz- | | Regulier-
Regulier- ‘ ‘ spindel

spindel
P o & '1

1Die Anzahl der Packungen hangt von der Ventilserie ab.



Wartungsanleitung
Riickschlagventil der Serie CH

Inhalt

Identifikation der Komponenten
Erforderliche Werkzeuge
Montage

Prifung

Inhalt des Satzes

Wartung

Fehlersuche

Das Ventil in diesem Verfahren ist mit Swagelok® Rohrverschraubungsendanschliissen abgebildet. Diese
Anleitung gilt ebenso fiir Riickschlagventile mit Gewindeenden und Ruickschlagventile mit
VCR®- und VCO®-Anschlissen.

Identifikation der Komponenten

Endanschluss

. Ausgangskérper\\
Stltzring \

O-Ring \
Feder \

Offnungselement-Anschlag \
Offnungselement \

Koérpersechskant @%

Eingangskdrper
Offnungselement-

Endanschluss Dichtung
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Wartungsanleitung

Riickschlagventil der Serie CH

Erforderliche Werkzeuge

Die WerkzeuggréBe hangt von der GroBe und Art
des Endanschlusses ab. Siehe Tabelle unten.

WerkzeuggréBe und Anzahl
Schliissel Steck-
schlissel
fir Kérper- far fur Koérper-
sechskant | Endanschluss | sechskant
Anzahl (2) Anzahl (1) Anzahl (1)
Anschluss- % / @
groBe
1/8 Zoll 11/16 Zoll | 7/16 Zoll 11/16 Zoll
1/4 Zoll 11/16 Zoll | 9/16 Zoll 11/16 Zoll
6 mm 11/16 Zoll | 14 mm 11/16 Zoll
3/8 Zoll 1 Zoll 11/16 Zoll 1 Zoll
1/2 Zoll 1 Zoll 7/8 Zoll 1 Zoll
1/2 Zoll FNPT 11/16 Zoll | 1 1/16 Zoll 11/16 Zoll
1/2 Zoll BSP/ISO | 1 1/16 Zoll | 1 1/16 Zoll 11/16 Zoll
8 mm 1 Zoll 16 mm 1 Zoll
10 mm 1 Zoll 19 mm 1 Zoll
12 mm 1 Zoll 22 mm 1 Zoll
3/4 Zoll 15/8 Zoll 11/8 Zoll 15/8 Zoll
1 Zoll 1 5/8 Zoll 11/2 Zoll 15/8 Zoll
22 mm 15/8 Zoll 11/2 Zoll 15/8 Zoll
25 mm 15/8 Zoll 40 mm 15/8 Zoll

Drehmomentschlissel
fir 22 N-m (200 in.- Ib).

Inhalt des Satzes

Inhalt des Dichtungssatzes

Montage

1. Den Flussrichtungspfeil auf dem Riick-
schlagventil beachten und das Ventil in der
richtigen Ausrichtung montieren.

Ausgang

. , FlieBrichtungspfeil
Eingang

2. Die Montageanleitung fiir Swagelok
Verschraubungen, VCR- und VCO-
Verbindungen befolgen.

3. Beim Einbau eines Ventils mit
Gewindefittings oder zylindrischen
Gewinden standardmaBigen
Industriepraktiken befolgen.

Priifung

1. Das Ventil testen, um sicherzustellen,
dass keine Leckagen an die Atmosphére
vorhanden sind.

2. Auf richtigen Offnungsdruck tberpriifen.

3. Das Ventil testen, um sicherzustellen,
dass es Ruckfluss stoppt.

Wartung
Demontage

1. Nehmen Sie das Rickschlagventil aus
dem System.

2. Den Eingangskdrper von dem
Ausgangskorper trennen.

Kérperschlissel

O-Ring

O a OO

Offnungselement

Stitzring




Wartungsanleitung
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Ausgangskorper

3.

Die Feder entfernen.

4.  Den O-Ring entfernen.

5. Den Stitzring entfernen.

Eingangskorper

6. Den Offnungselement-Anschlag entfernen.
I?en Anschlag des
Offnungselements fir die
spatere Wiedermontage
aufbewahren.

7. Das Offnungselement entfernen.

Wiedermontage

Ausgangskorper

1. Den Stltzring auf den Ausgangskorper
setzen.

2. Den O-Ring mit einem kompatiblen Schmier-
mittel schmieren.

3. Den O-Ring auf das Gewinde an den Sttz-
ring schieben.

4.

5. Das Kérpergewinde mit einem fiir das Sy-
stem geeigneten Schmiermittel schmieren.

Korper-
gewinde
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Eingangskorper

6. Das Offnungselement mit der gebonderten
Seite zuerst in den Korper einsetzen.

7. Den Offnungselement-Anschlag mit den
Spitzen zuerst in den Korper einsetzen.

8. Den Ausgangs- und den Eingangskorper
zusammenschrauben.

A Hinweis:

O-Ring und Stiitzring bei der Montage nicht
zwischen Ausgangs- und Eingangskérper
einklemmen.

Der O-Ring muss sicher in den Eingangs-
kérper passen.

In den Ventilausgangsanschluss sehen,
um sicherzustellen, dass die Feder mit
der Mitte des Offnungselement-Anschlags
ausgerichtet ist.

Feder

Offnungs-
element-
Anschlag

Die Korperhalften
auf etwa 22 N'm
(200 in.-Ib) festziehen.

Kérperschlissel Steckschllssel fir

Kdrpersechskant

o

Siehe die Abschnitte Montage und Priifung.
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Fehlerbehebung
Problem Mégliche Ursachen Eﬁfgrirg MaBnahme zur Fehlerbehebung
(ffnungselement-Elastomer wurde von 2 (ffnungselement aus einem Werkstoff verwenden, der
Chemikalien angegriffen mit dem Systemfluid kompatibel ist.
t(])effgcuhr;%sigltement—Elastomer wurde 3 Offnungselement auswechseln.
Verunreinigung des Offnungselements 1 (ffnungselement und Innenfldchen des Ventils reinigen
Dicht dicht Fluidablagerungen am Sitz Eventuell zwei Riickschlagventile in Folge verwenden.
ichtung undic
S'#gﬁ:g:g:ﬁgt E\j\:emh\%r?tli? gﬁ: rht offen Eventuell eine Feder mit einem héheren Offnungsdruck
sein sollte). verwenden.
Alter oder VerschleiB Wahrend der Wartung reparieren. Interne Komponenten
reinigen und gegebenenfalls austauschen.
Der Ausgangsdruck ist niedriger als der
ﬁgfj?gtrg;;c:ﬁ o‘szr;lr; C';":glt«(j;:gg rf\u;wit Eventuell eine Feder mit einem héheren Offnungsdruck
Riickfluss niedrigerem Offnungsdruck) - und er verwenden.
Eingangsdruck auf 0 abgefallen ist.
r[ﬁgni?gﬁgéﬁ::zh;i:ife?tem Offungsele- Feder nach der Wartungsanleitung einbauen.
. . Ventil nach der Wartungsanleitung wieder-
Falsche Wiedermontage des Ventils montieren.
Falsche Montage des Ventils 6 Einen Halteschliissel verwenden.
Endanschluss auf Schaden untersuchen, gegebenenfalls
o auswechseln.
Leckage in die Leckage am Endanschluss
Atmosphére Den Endanschluss von Verschraubung zum Ventil neu
montieren.
- e (LR 0-Ring reinigen und Ventil nach der Wartungsanleitung
Verunreinigung am Korper-0-Ring 4 wiedermontieren.
. - 0-Ring austauschen. Ventil nach der Wartungsanleitung
Beschadigter 0-Ring 5 wieder zusammenbauen.
X Riickschlagventil ist nicht kompatibel mit
Leckage beim den Helium-Lecktest- 7 Eventuell ein Absperrventil verwenden.

Helium-Lecktest

Spezifikationen

Ventilklappern
oder -gerdusch
bei Arbeitsdriicken
in der Néhe des
Offnungsdrucks.

Der Offnungsdruck der Feder ist zu hoch.

Die VentilgroBe iibersteigt die Systeman-
forderungen.

Eventuell eine Feder mit einem niedrigeren Offnungs-
druck verwenden.

Eventuell ein kleineres Ventil verwenden. Eventuell eine
Durchflussbegrenzung nach dem Ventil hinzufiigen.

Ventilklappern
oder -gerdusch
bei hoheren
Durchflussraten.

(ffnungselement und Feder sind im
Flussstrom instabil.

Eventuell eine Feder mit einem héheren oder niedrigeren
Offnungsdruck verwenden. Eventuell ein groBeres oder
kleineres Ventil verwenden.

Vermischung der
Fluide

Riickschlagventil wird zum
Trennen nicht-kompatibler Fluide
verwendet

Eventuell ein geeignetes Absperrventil verwenden.
Riickschlagventile konnen keine nicht-kompatiblen Fluide
voneinander trennen.

Falls das Symptom weiterhin besteht, wenden Sie sich bitte an lhren unabhéngigen
Swagelok-Vertriebspartner.
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Offnungselement

gut verunreinigt angeschwollen  beschadigt gut verunreinigt beschadigt
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4 Abb. 5

Montage mit
einem Halteschlussel

O-Ring-Permeation wahrend
des Heliumlecktests

Vakuum

Abb. 7

Sichere Produktauswahl

Bei der Auswahl von Produkten muss das gesamte
Systemdesign beriicksichtigt werden, um eine
sichere, storungsfreie Funktion zu gewahrleisten. Der
Systemdesigner und der Benutzer sind fiir Funktion,
Materialvertraglichkeit, entsprechende Leistungsdaten
und Einsatzgrenzen sowie fiir die vorschriftsméaBige
Handhabung, den Betrieb und die Wartung
verantwortlich.

Achtung: Verwenden Sie niemals Kombinationen aus
Teilen anderer Hersteller, und tauschen Sie keine Teile
gegen Teile anderer Hersteller aus.




Tornado Model 601 Element - Anleitung zur Verwendung
des Austauschsatzes
Elementsatz Teilenr. 601-5TX

Teflon-Element-/Dichtscheibenbauteile

Tornado Model 601 Element -

Anleitung zur Verwendung
des Austauschsatzes

Elementsatz Teilenr. 601-5TX

e

Alle u:llen ﬁi: Ga.s— oder Flissigkeitsdruck vom Tornado entfernen.

| | Benétigtes Werkzeug: Drehmomentschliissel (Inch-Pound) mit 9/16 Zoll Steckschliissel |

Abdeckung Korper

3/8 Zoll Schrauben

Mit dem Schraubenschliissel die fiinf 3/8 Zoll Schrauben und die Tornado-Abdeckung entfernen. Die Abdeckung mit der Elementseite nach oben hinlegen.
u = -

- |
Das alte Element-/Dichischeibenbauteil entfernen und wegwerfen. R -
—

1/8 Zoll Ausgangsstift

Neues Elementbauteil

A

C—
Vorsichtig ein neues El i il aus einem der Plasti im 4

fir die Teflon-El Elemente mit i und Edelstahl-Sicb sind Das Element-/Dichtscheibenbauteil vorsichtig auf die Filterscheibe in der Vertiefung der
mit einem separatem Dichtring verpackt. Das Bauteil vorsichtig an der AuGienkante anfassen, Abdeckung platzieren, so dass sich die 1/8 Zoll Bohrung auf dem 1/8 Zoll Ausgangsstift
damit es nicht beschidigt wird, befindet. Die Auflenkante des Bauteil nach unten driicken, so dass sie flach auf dem

1/8 Zoll Stift ganz in der der Vertiefung der Abdeckung liegt.
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Tornado Model 601 Element - Anleitung zur Verwendung
des Austauschsatzes
Elementsatz Teilenr. 601-5TX

Die Abdeckung mit eingek Bauteil iiber dem Kérper

ausrichten und auf den Kérper driicken, um den Einbau

des El ils zu b

Keinen Druck In der Mitte des Bautells ansithen, da das Element dabel beschidigt werden
kann. Die Gbrigen AuSenkanten des Bautells vorsichtig nach unten drilcken und das Bautell
unter den Uberhang der Abdeckung driicken, bis es ganz suflicgt. Das Bautell sollte flach

Tegen und glatt sein.
e — d
—
Elementbautell s -
(Sleb oder Membran)
e EEE————— ) 10 oder 25
Maschengitter
20 Stlitz-Maschengitter
=
UBERHANG - -1
DER | | Tornado-
ABDECKUNG Abdeckung
n - =
B =
waren Tragen Ste, fall elne kieine
Menge Schmiermitiel auf die untere Hilfte der einzelnen Schrauben auf, um sicherzustellen,
dass sle i)’ vor der Montage von den Schrauben
Ienﬂ'emen.
Den Tornado
¥ =
= =
Ziehen Sie die ‘mit dem 9/16 Zoll issel auf ein von
120 in-lb fest. Die Schrauben abwechselnd festziehen, bis alle mit einem Drehmoment von
[ ——— - 4 120 in-lb. festgezogen sind. Falls der Tornado kein ,,Reorder Kit #“-Etikett hat, die Schutzfolie
Die Dichtung des El sollte bel jeder Demontage eines der mitgelleferten Etlketten abzichen und dieses am Tornado anbringen.

des Tornado ausgetauscht werden.




Tornado Model 601 Element - Anleitung zur Verwendung

des Austauschsatzes
Elementsatz Teilenr. 601-6XX

o =

Tornado Model 601 Filterscheibe -

Anleitung zur Verwendung
des Austauschsatzes

Filterscheibe Teilenr. 601-6XX

Mit dem Schraubenschliissel die fiinf 3/8 Zoll Schrauben und die Tornado-Abdeckung entfernen. |

Neue Filterscheibe vorsichtig aus einem der Plastikbeutel im Austauschsatz nehmen.

Alle Quellen fiir Gas- oder Fliissigkeitsdruck vom Tornado entfernen.
e e—

=
Erforderliches Werkzeug:
Drehmomentschliissel (Inch-Pound) mit 9/16 Zoll Steckschliissel, Schraubenschliissel

Die Abdeckung mit der Elementseite nach oben hinlegen.
- - - e

Element-/Dichtscheibenbauteil
"] Kirper
]
3/8 Zoll Schrauben
"
Alte Filterscheibe

Stiitzscheib

— = -
Das Element-/Dichtscheibenbauteil entfernen.
Alte Filterscheibe entfernen und wegwerfen

(8ieb oder Membran)
- 2100der25
Maschengitter
20 Stlitz-Maschengitter
I Tornado-
= Abde-
I ckung
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Tornado Model 601 Element - Anleitung zur Verwendung

des Austauschsatzes
Elementsatz Teilenr. 601-6XX

| -SFEE S——

Neue Stiitzscheibe in die untere Vertiefung der Abdeckung auf dem Stiitz-Maschengitter
einbauen. Sicherstellen, dass die Kanten der Scheibe nach unten gedriickt werden,

| Neues Element-/Dichtscheibenbauteil

n = - = =
damit keine scharfen Kanten freiliegen. Die neue Filterscheibe sollte cine grifiere Das Elesent/Dichtseheberibautl durch in nescs Elesent-Dichttchcibenbactl esetzen.
P haben. e
@azmist eln
=
-

Tragen Sie, falls erfordertich, eine kieine
Menge Schmiermittel auf die lmt:‘r Ellm der einzelnen Schrauben auf, um sicherzustellen,
dass sie sind. O

vor der Montage von dea Schrauben
.mﬁtrn.

zum Tornado wi

il
HINWEIS: Die Dichtung des Element-/Dichtscheibenbauteils sollte bef jeder Demontage
des Tornado ausgetauscht werden.

Zichen Sie die ‘mit dem 9/16 Zoll iissel auf ein

von 120 in-Ih fest. Die Schrauben abwechselnd festzichen, bis alle mit einem Drehmoment
'von 120 in~Ib. festgezogen sind. Falls der Tornado kein ,Reorder Kit #“-Etikett hat, die
'Schutzfolie eines der mitgelieferten Etiketten abziehen und dieses am Tornado anbringen.

INFORMATIONEN UBER WEITERE PRODUKTE UND PRODUKTLITERATUR DER
A+ CORPORATION FINDEN SIE AUF UNSERER WEBSITE
www.geniefilters.com

Moisture and Corrosion Control Products Inkte znr Feus und
Korroslonskontrolle) - Broschiire B-MCC anfordern

414 ir
410 und Glysorb)) - Broschiire B-NGI anfordern

Analyzer Notes Lassen Sie sich
fiir von A+ C beraten

Series 100 (Gas/L
der Serie 100

(Genie Membra

Serles 200 (Gas/L (Genle Membra:
der Serle 200 (Gas/Fliissigkelten) - Broschiire B-200 anfordern

Sample Pump wnd
Montageanleitung anfordern

140 Series Probes (Amblent Alr
Separator-Sonden der Serie zur O
Die Broschiiren B-142 und B-143 mﬁmlern
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Modell 123

Wartungsanleitung

Kontaktinformationen des Herstellers

A+ Corporation, LLC  Rufen Sie uns an fiir fachkundige Hilfe bei der Anwendung unserer Produkte:
41041 Black Bayou Rd. Telefon: (225)-644-5255 Website: www.geniefilters.com

Gonzales, LA 70737 Fax: (225)-644-3975 E-Mail: sales@geniefilters.com

Sicherheitswarnungen

”— Bei Nichtbefolgen der untenstehenden Sicherheitswarnungen kommt es zum Austritt von Fluid bei vollem Rohrdruck was zu schweren
Verletzungen mit moglicherweise todlichen Folgen fiihren konnte.
Die zulidssigen Druckraten nicht tiberschreiten.

Bendétigte Werkzeuge

Drehmomentschliissel (Foot-Pound) mit 5/8 Zoll Steckschliissel

©2010 A+ Corporation, LLC. Alle Rechte vorbehalten.
Ein ISO 9001:2000-zertifiziertes Unternehmen SCC-602-5T50-1-InsMaintenance_0409,

Tornado Modell 602 - Wartungsanleitung
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Modell 123

Technische Daten

1500 psig

Moglicher niedrigster Druck entsprechend der Anwendung*
*Darf die oben angegebene ,Druckrate“ nicht iibersteigen

149°C (300°F)

1,5 gal/min

Bypass: 2.7

Eingang, Ausgang und Bypass: 1/2 Zoll NPT-Innengewinde

70cc

Bearbeitete Teile: Edelstahl 316 / NACE-konform
Alle andere Metallteile: Edelstahl / NACE-konform
Dichtungswerkstoff: Kynar®

- Maximale Druckrate

Empfohlener maximaler
Eingangsdruck
Maximaltemperatur
Mindestdurchfiussrate des Bypass
Durchflusskoeffizienten Flissigkeit C, Eingang zu
AnschlussgriBen
Internes Volumen
Medienberiihrte Werkstoffe
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©2010 A+ Corporation, LLC. Alle Rechte vorbehalten.
SCC-602-5T50-1-InsMaintenance_0409



Tornado Modell 602 - Wartungsanleitung
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Modell 123 *
—

=

ldung 1 Korper Abdeckung
7116 Zoll

A

unterstitztes Element Membranbauteil
(Membranseite zeigt nach oben) Dichischeibe

Ein ISO 9001:2000-zertifiziertes Unternehmen

IS N

Wartungsanleitung

Alle Druckquellen vom Tornado entfernen. Mit dem Schraubenschlissel die vier 7/16 Zoll Schrauben und die Tornado-
Abdeckung entfernen.

Die Abdeckung mit der Elementseite nach oben hinlegen.

Das alte Element und die Dichtscheibe entfernen und wegwerfen.

Ein neues Element und eine Dichtscheibe aus dem Austauschsatz nehmen.

Das neue Element so in die Vertiefung der Abdeckung legen, dass das feinere Gitter (kleinster Mikrometer) nach oben zeigt.
Jedes Element hat eine Teflon-Einfassung, mit dem das 2-Mikrometer-Elementbauteil zusammengehalten wird. Die Teflon-
Einfassung tragt auch dazu bei, das das Element bei der Montage in seiner Vertiefung bleibt.

Die original Edelstahlschrauben waren geschmiert. Tragen Sie, falls erforderlich, eine kleine Menge Schmiermittel auf die untere
Halfte der einzelnen Schrauben auf, um sicherzustellen, dass sie geschmiert sind. Uberschiissiges Schmiermittel vor der Montage
von den Schrauben entfernen. Halten Sie die Abdeckung mit mindestens zwei der vier Schrauben montiert, senkrecht in der Hand.
gt (Abbildung 1).

Die Abdeckung mit neuem Element und Dichtscheibe auf dem Korper platzieren und die restlichen Schrauben anbringen. Ziehen
Sie die Schrauben mit dem 5/8 Zoll Drehmomentschliissel auf ein Drehmoment von 50 ft-Ibs fest. Die Schrauben abwechselnd
festziehen, bis alle mit einem Drehmoment von 50 ft-Ibs festgezogen sind.

Montieren Sie die neue Dichtscheibe auf den Schrauben, so dass sie am neuen Element a

Den Probenfluss zum Tornado wiederherstellen.

HINWEIS: Die Dichtscheibe sollte jedes Mal ausgetauscht werden, wenn der Tornado 602 demontiert wird.

©2010 A+ Corporation, LLC. Alle Rechte vorbehalten.
SCC-602-5T50-1-InsMaintenance_0409
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Tornado Modell 602 - Wartungsanleitung
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Ein ISO 9001:2000-zertifiziertes Unternehmen

Bezifferung der Modelle und zusatzliche Teilenummern

Lhre Modellnummer wird von liren 1fischen Anfo e 7 Wiitilen Sie aus den untenstehenden Optionen.
ElementgrdBe 0,5 = 0,5 Mikrometer 2 = 2 Mikrometer 10 = 10 Mikrometer 25 = 25 Mikrometer 50 = 50 Mikrometer
Satz-Stiickzahl Leer = Satz mit 5 Stiick 1 =1 Satz mit 1 Stiick

Montagebiigel-Zubehdr Teilenr. = 602-509-SS (separat erhdlilich)

Aufbau der Modellnummer: Aufbau der Nummer fiir den Austausch-Elementsatz:
=
I - fil
= ElementgréBe

ElementgroBe (0,5 ist Edelmetall. Alle anderen sind Gitter.)

(0,5 ist Edelmetall. Alle anderen sind Gitter.) Satz-Stiickzahl
- Aufgrund der K it der P 1setzungen kdnnen wir keine ifi 1 Di und
Driicke kénnen sich ebenso auf die Auswahl auswirken. | = Sofern nicht anders angegeben, wird das Produkt mit unseren mam:nmaz_ma_uo:
Dichtwerkstoffen geliefert, die unter den ischen Daten des er P Produktblatts ar sind.

und Ratschlége zur Auswahl von Dichtwerkstoffen finden Sie auf www.dupontelastomers.com. Der Benutzer ist daflr <mﬁaio:__n= die
Dichtwerkstoffe und andere Konstrukti fir seine

pezifische A 1g anzug

Genie®, G.U.T.S™ and Tornado™ sind Marken oder gesetzlich geschiitzte Marken der A+ Corporation, LLC.
Alle anderen genannten Marken sind das Eigentum der jeweiligen Besitzer.






Garantieinformationen

Swagelok Produkte fallen unter die eingeschrénkte Swagelok
Nutzungsdauergarantie. Eine Kopie erhalten Sie auf der Website
swagelok.de oder von lhrem autorisierten Swagelok-Vertreter.

Swagelok, VCO, VCR — TM Swagelok Company
Tornado — TM A+ Corporation, LLC

Grafoil — TM GrafTech International Holdings, Inc.
© 2011 Swagelok Company
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