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Erklarung zu EG-Richtlinien
Konformitatserklarung zur Richtlinie 2014/68/EU

Der Hersteller PHOENIX Armaturenwerke GmbH, 34471 Volkmarsen

Stellventile mit Faltenbalg und nachgeschalter Stopfbuchse
Typen 350 EC 8-9, Typ 359

Stellventile mit Stopfbuchspackung Typ 311

* mit Pneumatik-/ Elektro-/ Hydraulikantrieb

* mit Vorbereitung zum nachtréaglichen Anbau eines Antriebes

erklart, dass
die Ventile

1. drucktragende Gerate im Sinne der EG-Druckgeraterichtlinie 2014/68/EU sind und den Anforderungen
dieser Richtlinie entsprechen,

2. darf nur unter Beachtung des beigefligten Handbuchs Nr. BA112-AV-A verwendet und betrieben
werden.

Verwandte Normen:

EN 16668 Industriearmaturen — Anforderungen u. Priifungen f. Metallarmaturen als
drucktragende Ausristungsteile

EN 12516-1-2 Industriearmaturen — Gehausefestigkeit

EN 12266-1 /-2 Industriearmaturen — Priifung von Armaturen (vor der Lieferung)

Angewandtes Verfahren flir die Bewertung der Konformitét

Anhang lll der Druckrichtlinie 2014/68/EU
— fir die Kategorien | bis Ill, Modul H

Name der benannten Stelle : Identifikationsnummer der benannten Stelle :

| LRQA Deutschland GmbH | 0525

Einbauerklarung nach Richtlinie 2006/42/EG (Maschinen)

Der Hersteller PHOENIX Armaturenwerke GmbH 34471 Volkmarsen

Stellventile mit Stopfbuchse / mit Balgdichtung u. sekundarer Stopfbuchsabdichtung
erklart, dass Typen 350, 359, 350EC8-9, 311

die Ventile ¢ mit pneumatisch-/ elektrisch-/ hydraulischem Antrieb und vorbereitet zum
nachtraglichen Anbau des Antriebs

3. sind "unvollstandige Maschinen" im Sinne der EG-Maschinenrichtlinie 2006/42/EG, erflllen aber einige
Anforderungen dieser Richtlinie. In der Tabelle auf Seite 2 dieser Erklarung sind die erforderlichen
Informationen aufgeflhrt.

4. darf nur unter Beachtung des beigefugten Handbuchs Nr. BA118-SV-A verwendet und betrieben
werden.

5. Die Inbetriebnahme dieser Ventile darf nur zuldssig sein, wenn das Ventil in einen Rohrabschnitt
eingebaut ist, der den Anforderungen dieser Richtlinie 2006/42/EG entspricht.

6. Die PHOENIX-Armaturenwerke erklaren, auf begriindete Aufforderung der nationalen Behérden hin
relevante Informationen Uber die unvollstdndigen Maschinen zu Ubermitteln — gewerbliche
Schutzrechte des Herstellers PHOENIX sind damit nicht abgedeckt. Verantwortlich fur diese
"relevanten Informationen" ist Herr Gunter Wodara von der Firma PHOENIX.

Verwandte Norm:
DIN EN Sicherheit von Maschinen — Allgemeine Grundsatze fiir Konstruktion,
ISO 12100 | Risikobeurteilung und Risikominderung

Nach der Ziindgefahrenanalyse nach dem Leitfaden der ATEX-Richtlinie haben die oben aufgefiihrten
Ventiltypen keine "eigene Zindquelle" an der vorgesehenen Stelle in explosionsgefahrdeten
Atmospharen. Daher unterliegen diese Veytlle nicht den Bestimmungen der Richtlinie 2014/34/EU.

L ka2
Volkmarsen, 23.08.2023 /?m P O Y
G,:,/g.;nter Wodara, D/rektor Technik

§
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Erklarung zu EG-Richtlinien

Der Hersteller PHOENIX Armaturenwerke GmbH erklart in 34471, dass ein auf Seite 1
aufgefiihrter Absperrventiltyp der Richtlinie 2006/42/EG wie folgt entspricht:

Anforderungen gemaR Anhang 1 der Richtlinie 2006/42/EG

1.1.1, g) Bestimmungsort des Ventils

Siehe originale Einbau- und Serviceanleitung "BA 118-SV-A"

1.1.2., b) vorhersehbarer Missbrauch

Beachten Sie die entsprechenden Warnhinweise in dieser Anleitung "BA 118-SV-
All

1.1.2.,c) vorhersehbarer Missbrauch

Siehe originale Einbau- und Serviceanleitung "BA 118-SV-A"

1.1.2.,d) SchutzmalRnahmen Personal

Identisch mit dem Rohrabschnitt, in den das Ventil eingebaut wird.

1.1.2.,e) Zubehor fiir die
Instandhaltung

Es ist kein Spezialwerkzeug notwendig.

1.1.3 Material, das mit der Flissigkeit
in Bertihrung kommt

Alle medienberlhrten Ventilmaterialien sind in der Auftragsbestatigung und/oder
auf der Kennzeichnung des Ventils angegeben.
Die entsprechende Risikoanalyse liegt in der Verantwortung des Nutzers.

1.1.5 Handhabung

Siehe originale Einbau- und Serviceanleitung "BA 118-SV-A"

1.2 und 6.2.11

Liegt in der Verantwortung des Benutzers in Kombination mit der Einweisung des
Stellantriebs.

1.3.2 Beanspruchung standhalten

Fir unter Druck stehende Teile: Siehe Konformitatserklarung gemaf Richtlinie
2014/68/EU.
Fir Funktionsteile: Gewahrleistet bei vertragsgemaler Verwendung des Ventils.

1.3.4 Scharfe Kanten oder Winkel

Voraussetzungen erfiillt.

1.3.7/.8 Risiken im Zusammenhang
mit beweglichen Teilen

Die Anforderungen sind bei der vertragsgemafen Verwendung des Ventils erfilllt.
Mitgelieferte Torschutzvorrichtungen miissen am Ventil montiert werden.

Es ist keine Wartung oder Wartung erlaubt, wenn die Rohrleitung unter Druck
steht oder der automatische Antrieb angeschlossen ist.

Wenn das Ventil vom Kunden modifiziert wird (z. B. neuer Antrieb): Art und Grofie
des Stellantriebs und des Schnittstellenventils/Stellantriebs mussen zum Ventiltyp
passen. Fragen Sie PHOENIX um Unterstutzung.

1.3.9 Risiken unkontrollierter
Bewegung

Antrieb vor Demontage blockieren, Demontageanleitung von Antrieben MA.150
beachten

1.5.1 — 1.5.3 Energieversorgung

In der Verantwortung des Benutzers in Kombination mit der Einweisung des
Aktuators.

1.5.5 Kontakt mit der Oberflache bei
Hoch-/Niedertemperatur

Siehe Warnhinweise in der "Original-Montage- und Serviceanleitung" "BA 118-SV-
All

1.5.7 Explosion

Siehe den letzten Absatz in der "Installationserklarung" auf Seite 1 dieses
Dokuments.

Die Kombination des Ventils vor Ort mit einem Antrieb oder mit anderen Teilen des
Rohrabschnitts liegt in der Verantwortung des Benutzers.

1.5.13 Emission gefahrlicher Stoffe

Nicht anwendbar, wenn keine gefahrlichen Fllssigkeiten in den Ventilen mitgefiihrt
werden.

Bei gefahrlichen Flissigkeiten: Achten Sie darauf, wenn Sie die Stopfbuchse der
Stopfbuchse wieder festziehen. Personliche Schutzausriistung kann erforderlich
sein.

1.6.1 Wartung

Siehe originale Einbau- und Serviceanleitung Nr. "BA 118-SV-A"

1.7.3 Kennzeichnung

Plattenschieber: siehe Original-Einbau- und Serviceanleitung Nr. BA 118-SV-A
Stellantrieb: siehe Stellantriebsanleitung.

1.7.4 Service-Anleitung

Siehe Original-Installations- und Serviceanleitung Nr. "BA 118-SV-A" und
Betatigungsanleitung.

Anforderungen gemaR Anhang Il

Siehe Tabelle oben und die "Installationserklarung" oben.

Anforderungen gemaR Anhang lll

Das Absperrventil ist keine komplette Maschine. Keine CE-Kennzeichnung fiir die
Konformitat mit der Richtlinie 2006/42/EG.

Anforderungen geman
Anhang IV

Siehe Original-Einbau- und Serviceanleitung Nr. "BA 118-SV-A" und die
Antriebsanleitung.

Anforderungen gemaR Anhang VII

Es gilt nur Abschnitt B.

Anforderungen gemaR Anhéngen IV,
VIl bis XI

Nicht relevant.
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0. Einleitung

Diese Anleitung soll den Anwender bei Einbau, Betrieb und Wartung von Stellventilen der
Typen350 EC 8-9, 359 und 311 unterstitzen.

0.1 BestimmungsgemalRe Verwendung

Die Stellventile der Typen 350 EC 8-9, 359 und 311 sind ausschliel3lich dazu bestimmt, nach
Einbau in ein Rohrleitungssystem (zwischen Flanschen oder durch Einschweif3en) und nach
Anschluss des Antriebs und des Zubehérs an die Steuerung Medien innerhalb der
zugelassenen Druck- und Temperaturgrenzen durchzuleiten. Sie unterscheiden sich von
Stellventilen durch die Reduzierung der Sitzabmessung im Vergleich zur Nennweite. Diese
Reduzierung des Sitzes ermdglicht eine exakte Regelung sowie die Druckreduzierung von
einem hohen zu einem niedrigen Druckniveau.

0.2 Pramisse

Alle PHOENIX-Stellventile werden vor Versand sorgfaltig auf Dichtheit und Festigkeit geprft.
Die nachstehenden Instruktionen sollen dem Anwender helfen, diese Ventile in seinem
eigenen Betrieb zu warten und einfache Reparaturen in seiner eigenen Verantwortung
durchzufiihren. Vor jeder Reparatur sollte man sich tiberzeugen, ob eine Uberholung aufgrund
der anfallenden Kosten noch sinnvoll ist.

Hinweis

verwenden.

Wahrend der Gewahrleistungszeit dirfen Reparaturen nur mit der schriftlichen
Genehmigung seitens PHOENIX oder in einem von PHOENIX autorisierten
Reparaturbetrieb vorgenommen werden. Es sind Original-PHOENIX-Ersatzteile zu
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1. Funktion / Bauform

Stellventile entsprechen in den wesentlichen Bauelementen den Stellventilen. Die
Sitzbohrung im Stellventil (Drosselquerschnitt) ist in jedem Fall kleiner, als die
Anschlunennweite der Armatur. Die Ausflhrung des Sitzringes und des Kegels ist
abhangig von der Nennweite und den Betriebsbedingungen.

Der gewahlte Drosselquerschnitt muss kleiner als die Nennweite sein, damit tber den
gesamten Regelbereich ein ungestorter Abfluss gewahrleistet ist. Ist die Drosselstelle
Ventil identisch mit der Nennweite, treten im oberen Regelbereich stdrende
Widerstande auf, die zu einer Reduzierung des Abflusses fluhren. Gleichzeitig muss
der Querschnitt so bemessen sein, dass die Durchflussregulierung nicht auf den
Bereich des grofdten Kegeldurchmessers beschrankt ist. Hier entstehen sonst hohe
Duchflussgeschwindigkeiten, die zu eventuellen Strahlverschleilerscheinungen
fuhren.

Die Drosselstelle im Ventil muss in jedem Fall kleiner sein, als alle vorhandenen
Querschnitte innerhalb einer Leitung.

B Der Kegel ist als Rotationskdrper ausgefiihrt und fest an der Spindel montiert.
Eine turbulente Strémung findet praktisch keine Angriffsflache, so dass
hierdurch keine Rotation eingeleitet werden kann. Somit sind Stérgerausche,
bzw. VerschleiB oder Zerstérung des Kegels ausgeschlossen.

B Alle Ventile sind mit einer Hubanzeige ausgerlstet, mit der eine genaue
Einstellung und Ablesbarkeit des Ventils erméglicht wird.

1.1 Regelcharakteristik

Die Stellventile sind mit linearer und gleichprozentiger Regelkurve lieferbar. Bei
Nennweiten < DN80 wird fur diese Kennlinien ein Stellverhaltnis von kvs/kv0=50 flur
kvs < 0,1 und Nennweiten ab DN80 kvs/kv0=30 realisiert. Kennlinie, kvs-Wert und
Stellverhaltnis stehen auf der Armaturen-Infoplatte. Die Regelkurven und weitere
ventilspezifische Daten kdnnen jederzeit abgefordert werden.

1.2 Stromungsteiler / Lochkegel (wenn erforderlich)

Stromungsteiler werden in Stellventilen eingebaut, bei denen ein hohes Druckgefalle
ansteht. Sie erfiillen die Aufgabe den Druck in mehreren Stufen abzubauen. Da sie
einen zusatzlichen Stromungswiderstand darstellen, sind die kvs-Werte fur
Stellventile mit Stromungsteilern niedriger. Gewdhnlich wird die Grole des
Stellventils in solchen Einsatzfallen aber ohnehin durch die maximal zulassigen
Stromungsgeschwindigkeiten begrenzt.

Lochkegel werden in der Regel fur Einsatzfalle, bei denen Kavitation auftritt
vorgesehen. Sie werden dann in ihrer Schlielrichtung angestromt.

1.3 Antrieb

PHOENIX Eurochlor-Faltenbalgventile Typ 350 EC. 4 und EC.5 werden mit Handrad,
Vorgelege, elektrischem oder pneumatischem Antrieb betatigt. Die Antriebe sind so

4
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dimensioniert, dass das Stellventil mit der zur Verfligung stehenden Hilfsenergie
betatigt werden kann und dicht schlie3t. Der Antrieb ist Uber eine Kupplung so mit
der unteren Spindel (Kegelspindel) verbunden, dass er ausschlielich Krafte in
Schlie- oder Offnungsrichtung auf die Kegelspindel (ibertragt. Wird diese
Verbindung getrennt, dann bewegt sich der Kegel entsprechend den
Druckverhaltnissen in der Rohrleitung. Das Stellventil ist mit einer Rickdichtung
versehen, so dass der Antrieb auch bei einem eingebauten Ventil ausgetauscht
werden kann. Dieses darf aber nicht im laufenden Betrieb durchgefuhrt werden, da
dann die Stellung des Kegels nicht definiert ist.
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GmbH
2. Kennzeichnung
Far Kennzeichnung Bemerkung
CE-Zeichen CE Entsprechend der DGRL 2014/68/EU
Armaturen durfen erst ab DN 32 mit CE-
gekennzeichnet werden
Kennzahl 0525 Benannte Stelle nach EU-Richtlinie = Lloyds Register
Hersteller P ,P“ ist das Logo fur <Fa. PHOENIX-Armaturenwerke>
Herstell-Nr. z.B.:98898/02 Die ersten Zahlen sind die Fabrik-Nummer, die beiden

letzten Zahlen = Positions-Nr, z.B. /02 = Pos. 02

Herstellungsdatum

z. B. 05/02

Die ersten Zahlen = Monat (05=Mai), die beiden letz-
ten Zahlen hinter Schragstrich = Jahr (02= 2002)

Armaturentyp Typ (und Zahlenwert) z.B. Typ 352/ 359, siehe Typblatt PHOENIX
Gehausewerkstoff |z.B.: 1.0619.01 Nr. des Werkstoffes nach DIN EN 10027 Teil 2
GréRe DN oder NPS (und Zahlenwert) Zahlenwert in mm bzw. inch, z.B. DN 200 oder NPS 8

Auslegungsdruck

PS oder PN (und Zahlenwert)

Zahlenwert in [bar] bei 20°C, z. B. PS 40

ANSI und Class (Zahlenwert)

z.B. ANSI 300

maximaler Druck
fur den
Abschlusskoérper

Dp und Zahlenwert

Zahlenwert in [bar] bei Betriebstemperatur z.B. dp =
12
(siehe auch Armaturen-Infoplatte)

Chargen Nr.

z.B. 26503; GWN

Chargennummer der Giel3erei
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3. Einbau

Fir den Einbau von Armaturen in eine Rohrleitung gelten dieselben Anweisungen wie fur die
Verbindung von Rohren und &hnlichen Rohrleitungselementen. Deshalb erwahnt die
vorliegende Betriebsanleitung nur die Sicherheitshinweise, die zusatzlich fir die Stellventile
bertcksichtigt werden missen.

3.1 Aligemeines

Fir den Einbau von Stellventilen in einer Anlage sind die gleichen Anweisungen glltig wie
fur die Verbindung der Rohre untereinander und ahnlichen Rohrleitungskomponenten.
Werden in Anlagen Rohrleitungen und andere Ausristungsteile isoliert, so gilt dies auch fur
die eingebauten Stellventile. Fir Stellventile gelten die nach folgenden Anweisungen
zusatzlich. Fir den Transport zum Einbauort ist auch der Abschnitt 3.3 zu beachten.

3.2 Einbauvoraussetzungen

Das Ventil muss so eingebaut werden, dass die Druckdifferenz Uber das Sperrventil in
Richtung des Pfeils auf dem Ventilkérper verlauft.

Um turbulente Strémung durch das Ventil zu vermeiden, sollte die gerade Rohrlange vor und
hinter dem Ventil eine Nennweite von 10 x DN betragen. Es sollten sich keine anderen Ventile
oder Offnungen in der Rohrleitung befinden.

Art und Menge von Rohrleitungslasten diurfen den vorgesehenen Umfang zu keiner Zeit
Uberschreiten. Idealerweise sollten Dehnungsfugen eingesetzt werden, um der
Warmeausdehnung der Rohrleitung entgegenzuwirken. Auswahl und Konstruktion der
Dehnungsfugen unterliegen dem Entwurf und Aufbau der Rohrleitung. Jede Halterung, die das
Ventilgewicht stltzt, muss so konstruiert werden, dass externe Rohrleitungslasten vermieden
werden.

Sofern nicht ausdriicklich daflr vorgesehen, darf das Ventil nicht als Festpunkt in der
Rohrleitung verwendet werden.

Wenn keine Montageposition vereinbart wurde, muss das Ventil mit einer vertikal
ausgerichteten Ventilspindel eines Neigungswinkels von mindestens 90 Grad eingebaut
werden. Jede andere Einbauposition ist nach Absprache mit PHOENIX mdéglich. Bei Ventilen,
fur die eine horizontale Spindelmontage vorgesehen ist, muss der Stellantrieb gestitzt werden.
In der Regel ist es ausreichend, das Eigengewicht des Stellantriebs zu stitzen. Beachten Sie
die Einbauanweisungen des Herstellers der Stellantriebe.

Das Ventil und der Stellantrieb sollten leicht zuganglich sein. Es muss genigend Platz fur
jegliche Einbau-, Montage- und Demontagearbeiten vorhanden sein. Fir jedes Ventil ist eine
Hohe von ca. 1, 5 * DN fir die Demontage ausreichend. Wenn eine solche Hohe nicht
gegeben ist, lesen Sie fur weitere Informationen die Umrisszeichnung des beiliegenden CP.

3.3 Transport zum Einbauort und Entfernung der Verpackung

Das Stellventil in der Schutzverpackung zum Einbauort transportieren und erst unmittelbar
vor dem Einsetzen in die Rohrleitung auspacken, damit es vor jeder Verschmutzung ge-
schitzt bleibt.
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Armatur und Antrieb auf Transportschaden untersuchen. Beschadigte Stellventile oder An-
triebe dirfen nicht eingebaut werden.

Es darf kein Stellventil installiert werden entgegen der vorgeschriebenen Durchflussrichtung.

3.4

Einbau in das Rohrleitungssystem

Vor dem Einbau ist sicherzustellen, dass nur Stellventile eingebaut werden, deren
Druckklasse, Anschlussart und

Anschlussabmessungen den Einsatzbedingungen entsprechen. Siehe entsprechende
Kennzeichnung des Stellventils.

Lebens-
gefahr

Es darf kein Stellventil installiert werden entgegen der vorgeschriebenen
Durchflussrichtung.

Missachtung dieser VorsichtsmaRnahme kann Lebensgefahr fur den Benutzer
bedeuten und Schaden im Rohrleitungssystem verursachen.

Bei Empfang der Armatur diese auf Transportschaden prifen. Bis zum Einbau nicht im Freien
lagern. Vor dem Einbau Blindflansche und Silikagel Beutel entfernen und Rostschutzanstrich
mit einem leicht flichtigen Reinigungsmittel von den Rohrleitungsanschlussflanschen entfer-

nen.

Fur die Befestigung von Hebehilfen sind die Saulen und die Ventilkérper geeigneten Stellen,
um das Stellventil zu heben. Das Handrad oder der Stellantrieb durfen nicht fur die
Befestigung von Hebehilfen verwendet werden.

A

Lebens-
gefahr

Es darf keine Armatur betrieben werden, deren zugelassener Druck-/Temperatur-
bereich (=,Rating“) fir die Betriebsbedingung nicht ausreicht: Fir Werkstoffe oder
Driicke oder Temperaturen, die nicht der Auslegung der Armatur entsprechen, ist eine
Freigabe der zulassigen Drlicke durch den Hersteller zwingend erforderlich.

Missachtung dieser Vorschrift kann Gefahr flr Leib und Leben bedeuten und Schaden
im Rohrleitungssystem verursachen.

Die Anschlussenden der Rohrleitung missen mit den Anschlissen des Stellventils fluchten
und planparallele Enden haben.

Vor dem Einbau missen die Armatur und die anschlieRende Rohrleitung von
Verschmutzung, insbesondere von harten Fremdkoérpern sorgfaltig gereinigt werden.

Die Durchflussrichtung ist mit einem Pfeil auf der Armatur gekennzeichnet.

3.5

Einbau von Stellventilen mit SchweiRenden

Hinweis

Die korrekte Einbauposition ist vor dem Schweillvorgang zu prifen.

Die SchweiRarbeiten sind in Ubereinstimmung mit den festgelegten Schweilverfahren und
durch qualifizierte Schweiller auszuflihren.
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Der Erdungsanschluss der Schweil3station hat an der Seite der Schweillnaht auf der
Rohrleitung zu erfolgen. Achten Sie darauf, die Position zwischen den Schweil3nahten
zu andern bzw. wenn notwendig anzupassen. Um zu vermeiden, dass Lichtbégen auf
Dichtflachen treffen, ist es nicht erlaubt die Masseverbindung an Ventilteilen zu
befestigen.

Hinweis

Das Stellventil muss spanungsfrei in die Rohrleitung eingesetzt und verschweil3t werden.

Beim Einschweillen des Stellventils darf das Ventilgehduse nicht genutzt werden, um die
Schweilielektroden oder Polaritat zu testen. Das Stellventil ist eine Zwischenstellung zu
bringen (zwischen auf und zu), um einen guten Warmeaustausch zu erméglichen und um
Spannungen auf die Dichtflachen zu vermeiden.

Wenn die Kundenspezifikation fordert den kompletten Deckel/Aufbau mit Anbauteilen vom
Gehause vor dem Schweillvorgang zu demontieren, muss sichergestellt werden, dass nach
dem Schweil3vorgang die Montage der Einheit in der gleichen Position wie vor der Demontage
erfolgt. Um sicherzustellen, dass die richtige Position vom Deckel/Aufbau mit Anbauteilen
bekannt ist, muss diese vor der Demontage markiert werden. Fir die Demontage und den
Montageprozess vom Deckel/Aufbau mit Anbauteilen, muss das Ventil vollstandig getffnet
werden.

Durch fachgerechtes Einschweilden ist sicherzustellen, dass dabei weder nennenswerte
Spannungen im Rohrleitungsabschnitt erzeugt werden bzw. auf die Armatur tbertragen
werden, noch dass sich das Ventilgehduse durch einseitige Warmeeinwirkung beim
Schweiltvorgang verzieht: Zulassig sind nur Temperaturen <300°C, gemessen an der
Gehausewand.

Missachtung dieser Vorschriften kann Verzug des Ventilgehduses bewirken. Ein
bleibender Verzug im Sitzbereich des Gehauses kann die Armatur unbrauchbar
machen.

Hinweis

3.6 Funktionspriufung

Eine Funktionsprifung muss nach jeder Installation und vor der Inbetriebnahme des Ventils
durchgefihrt werden. Die stérungsfreie Bewegung muss Uber den gesamten Hub Uberpruift
werden.
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4. Druckprifung

Flr die Druckprifung von Stellventilen gelten dieselben Anweisungen wie flr die
Rohrleitung. Zusatzlich gilt:

= Neu installierte Leitungssysteme erst sorgfaltig spulen, um alle Fremdkorper
auszuschwemmen.

= Der Prufdruck PT einer geéffneten Armatur darf den Wert 1,5x PS/PN
nicht Gberschreiten.

Der Prifdruck PT einer geschlossenen Armatur darf den Wert 1,1x max. zul.
dp laut Kennzeichnung auf der Armaturen-Infoplatte nicht tberschreiten.

10
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5. Inbetriebnahme

5.1 Hochfahren der Anlage

Wahrend des Hochfahrens der Anlage kénnen extreme Belastungen im gesamten System
auftreten.

Die Ventile werden mit dem Betriebsdruck belastet und mit Warmedehnungen beansprucht.
Zur Vermeidung von Schaden muss der Druck und die Temperatur langsam erhéht werden.

Beim ,Hochfahren eines Rohrleitungsabschnitts, in dem ein Stellventil in geschlossener
Stellung eingebaut ist, muss bei Temperaturen >100°C sichergestellt werden, dass das
Medium langsam zugeflhrt wird. Der Temperaturgradient soll 50°C/h nicht Ubersteigen.

Andernfalls verzieht sich das Gehause und das Stellventil kann undicht werden.
Nach der Druckprifung und der Inbetriebnahme sind die Anzugsmomente der Gehause-
/Deckelverbindung zu Uberprifen mit den Angaben im Abschnitt 11 dieses Dokumentes.

5.2MaBnahmen zur personlichen Sicherheit

A Vor Wartungs- und Montagearbeiten ist sicherzustellen, dass das Stellventil vor und
nach dem Ventil nicht unter Druck oder Temperatur steht und das System vollstandig

Lebens |, kiert entleert ist.

gefahr

Es muss sichergestellt werden, dass das Stellventil und die Rohrleitungsabschnitt blockiert ist,
nicht unter Druck steht und hat sich vor den Montagearbeiten abgekuhlt hat, um zu verhindern
das jemand verletzt wird.

Service- und Wartungsarbeiten dirfen nur von geschultem Personal durchgefiihrt werden. Im
Zweifelsfall kontaktieren sie PHOENIX vor der Durchflihrung.

Die Armaturen durfen nicht als Kletterhilfen genutzt werden. Die Armaturen und speziell die
empfindlichen Anbauteile wie z. B. Magnetventile kdnnen beschadigt werden.

Der maximale zuldssige Arbeitsdruck darf nicht tberschritten werden.

Nehmen Sie immer VorsichtsmalRnahmen vor, um mdgliche Wasserschlage zu vermeiden.

11
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6.

6.1

Bedienung

Normalbetrieb mit Handrad

Wird das Handrad im Uhrzeigersinn gedreht, wird das Stellventil geschlossen. Beim Drehen
des Handrades gegen den Uhrzeigersinn erfolgt die Offnung des Stellventils.

Fir die Betatigung des Handrades oder der Handnotbetatigung am Antrieb (falls vorhanden)
sind normale Handkrafte ausreichend.

A

Hinweis

Die Benutzung von Verlangerungen zur Erhohung des Betatigungsmomentes ist nicht
zulassig.

A\

Lebens-
|_gefahr

Vor Wartungs- und Montagearbeiten ist sicherzustellen, dass das Stellventil vor und
nach dem Ventil nicht unter Druck oder Temperatur steht und das System vollstandig
blockiert entleert ist.

Hinweis

Alle Demontage- und Montagearbeiten wahrend der Garantiezeit muss von PHOENIX
Personal oder Servicepartnern durchgefiihrt werden.

PHOENIX empfiehlt, dass alle in der Garantiezeit durchzufiihrenden Arbeiten der
Ventildemontage und Montage von PHOENIX Personal oder Servicepartner
durchgefiihrt werden.

Bei Uberpriifung des Leitungsabschnittes darf an Flansch- und Schraubverbindungen des
Gehauses und an der Abdichtung der Stopfbuchse kein Medium austreten. Im Fall einer
erkennbaren Leckage ist Abschnitt 6.2 des Dokumentes zu berucksichtigen.

Es wird empfohlen, dass die Stellventile, die in einer Position permanent betrieben werden
(entweder offen oder geschlossen) fiir einen kurzen Zeitraum von drei bis vier Mal pro Jahr in
die umgekehrte Position betrieben werden sollten.

6.2 Storungsbehebung

Instandhaltungsarbeiten muissen in Ubereinstimmung mit den Sicherheitsvorgaben des
Anwenders und den gultigen Unfallverhitungsvorschriften erfolgen.

Hinweis

Alle Demontage- und Montagearbeiten wahrend der Garantiezeit muss von PHOENIX
Personal oder Servicepartnern durchgefiihrt werden.

PHOENIX empfiehlt, dass alle in der Garantiezeit durchzufiihrenden Arbeiten der
Ventildemontage und Montage von PHOENIX Personal oder Servicepartner
durchgefiihrt werden.

12
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Art der Stérung

Mogliche Ursache

Stérungsbeseitigung

Leckage an der
Stopfbuchs-
abdichtung

Unzureichende Wartung
Beschadigung des Faltenbalges
durch falsche
Betriebsparameter

Verschleild der Packung

Beide Muttern an der Stopfbuchsbrille
abwechselnd und in kleinen Schritten von
jeweils 4 Umdrehung in Uhr-zeigersinn
nachziehen, bis die Leckage beseitigt ist.

Leckage am
Flansch zur Rohr-
leitung oder zum

Gehéause-Oberteil |-

Justierung der Deckelflansch-
Schrauben

UbermaRige Druckbelastung auf
die

Deckelflanschverschraubung
Mangelhafte Wartung

AuRere Einfliisse

Mangelhafte Dichtung,
unzureichende Bestandigkeit
gegeniber Warme und Medium.

Nachziehen der Deckelverbindung
kreuzweise

Leckage in der
Schliestellung

Feste Partikel im Medium haben
sich auf der Dichtflache
abgesetzt

Feste Partikel im Medium haben
die Dichtflache beschadigt

Ventil etwas 6ffnen, um Verschmutzungen
von der Sitzflache zu spllen.

Funktionsstorung

Unzureichende Schmierung
Verformung der Spindel durch zu
starkes Anziehen des Ventils
oder durch Warmebelastung

Spindel- und Spindelmutter prifen.
Schmierung erneuern.

6.2.1 Leckage an der Stopfbuchsabdichtung

Mogliche Ursachen sind:
Mangelhafte Wartung.
Verschleild des Packungsmaterials,

Ausfall

der Stopfbuchse aufgrund des Gebrauchs von Packungsmaterial

ohne

hinreichende Bestandigkeit gegenuber Warme und Medium.

Storungsbeseitigung: Ziehen Sie die Muttern der Stopfbuchsbrille abwechselnd und im
Uhrzeigersinn mit max. 1/4 bis 1/2 Umdrehung fest, bis die Leckage behoben ist.
Drehmomente lesen Sie bitte in Kapitel 11.3 dieses Dokuments nach.

Bei Faltenbalgventilen dient die Packung als Sicherheitsdichtung. Ein Austritt von Fluid
bedeutet fir Faltenbalgventile immer eine Beschadigung des Faltenbalges. Wenn der
Faltenbalg beschadigt ist, empfiehlt PHOENIX die Sicherheitspackung festzuschrauben.
Meistens kann so das Ventil eingebaut verbleiben, bis das Ersatz-Oberteil geliefert wird.

Ist die Spindel eines Regelventils in gutem Zustand, kbénnen Leckagen an der
Stopfbuchsabdichtung fir gewdhnlich durch die Justierung der Dichtschraube gestoppt

13
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werden. Treten an Stellen Feuchtigkeit oder Tropfen im Packraum um die Spindel oder die
Dichtschraube auf, die nicht durch die Justierung der Dichtschraube behoben werden kénnen,
sollten die folgenden Punkte bertcksichtigt werden.

Die Dichtschraube kann gegen den Packraum oder die Spindel driicken und so die Packung
nicht ordnungsgemal verdichten. Stellen Sie sicher, dass die Dichtschraube zum Packraum
passt und an jeder Seite gleich fest angezogen ist.

Besteht die Leckage weiterhin, kontaktieren Sie PHOENIX und sperren Sie das Ventil bis auf
weiteres.

6.2.2 Leckage am Flansch zur Rohrleitung oder zum Gehauseoberteil

Mogliche Ursachen sind:
- Justierung der Deckelflanschmuttern
UberméaRige Druckbelastung auf die Deckelflanschverschraubung
Mangelhafte Wartung
AuRere Einfliisse
Mangelhafte Dichtung aufgrund unzureichender Besténdigkeit gegenuber Warme und
Medium.

Storungsbeseitigung: Ziehen Sie die Deckelmuttern kreuzweise nach. Drehmomente lesen
Sie bitte in Kapitel 12.2 dieses Dokuments nach.

Sollte die Leckage durch das Festziehen nicht behoben sein, muss angenommen werden,
dass eine fehlerhafte Dichtung vorliegt, und das Ventil muss zur Prifung geéffnet werden. Far
Hinweise zur Demontage lesen Sie bitte die Abschnitte 9.1.1 und 9.1.2 dieses Dokuments.
Die Dichtflachen des Ventilkérpers und des Ventilflansches missen mit aulierster Vorsicht
behandelt und jegliches restliche Dichtungsmaterial vollstandig entfernt werden.

Die Dichtflachen mussen unbeschadigt und glatt und die Oberflachenstruktur muss der des
Originals gleichen. Die Nachbearbeitung der Dichtflachen (Ventilkoérper, Deckel) darf nur von
geschultem Personal mit dem entsprechenden Werkzeug durchgefuhrt werden. Unabhéangig
von der Ursache der Stérung sollten gedffnete, druckdichte Deckel immer mit einer neuen
Dichtung remontiert werden.

6.2.3 Leckage in der SchlieBstellung

Mogliche Ursachen sind:
Feste Partikel im Medium wurden unter die Dichtflache eingeschlossen und verhindern das
SchlielRen
Feste Partikel im Medium haben die Dichtflache beschadigt

Stérungsbeseitigung: Offnen Sie das Ventil etwas, um Verschmutzungen von der Sitzflache
zu spllen.

Versuchen Sie zunachst, das Ventil etwas zu 6ffnen, um jegliches Fremdmaterial von der
Sitzflache zu spulen, und schlieRen Sie dann das Ventil vollstandig. Sollte die Leckage nicht
behoben sein, muss angenommen werden, dass eine fehlerhafte Dichtung vorliegt, und das
Ventil muss zur Prifung gedffnet werden. Entfernen Sie den Deckel des Ventils, reinigen und
prufen Sie die Innenteile. Fur Hinweise zur Demontage lesen Sie bitte die Abschnitte 9.1.1,
9.1.2, 9.3 und 9.4 dieses Dokuments. Im Fall beschadigter Ventilsitze ist eine Reparatur
notwendig.

14
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Wenn Sie den Ventildeckel 6ffnen, tauschen Sie immer die Deckeldichtung (18)
aus.

Note

6.2.4 Funktionsstorungen

Mogliche Ursachen sind:
Unzureichende Schmierung
Verformung der Spindel durch zu starkes Anziehen des Ventils oder durch
Warmebelastung

Storungsbeseitigung: Verwendung von Ersatzteilen, falls erforderlich; Schmierung erneuern

Prifen Sie die Spindel und die Spindelmutter. Die Spindel muss frei von Beschadigungen sein.
Befinden sich Kratzer oder Furchen auf der Spindeloberflache, muss diese ersetzt werden.
Sind sowohl Spindel als auch die Spindelmuttern unbeschadigt, entfernen Sie Schmutz und
Verunreinigungen von der Spindel und schmieren Sie diese. Anschlieend sollten die Ventile
einige Male betétigt und die Schmierung bei Bedarf wiederholt werden.

15
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7. Instandhaltung / Wartung

7.1  RegelmalBige Wartungsarbeiten

RegelmaRige Wartungsarbeiten sind an Stellventilen nicht erforderlich, aber bei Uberpriifung
des Leitungsabschnittes darf an Flansch- und Schraubverbindungen des Gehduses und an
der Abdichtung der Stopfbuchse kein Medium austreten

7.2 Periodische, vorbeugende Wartungsarbeiten

Um Funktionsstorungen zu vermeiden, beinhalten die vorbeugenden Wartungsarbeiten die
Schmierung des Regelventils.

Wie haufig geschmiert wird, hangt vom Betriebszyklus des Ventils, seinen
Umgebungsbedingungen  (Verschmutzung, Temperatur) und dem Einfluss der
Ventilerwarmung auf die Schmierstelle ab.

Unter normalen Bedingungen sollten das Spindelgewinde und die Spindelbuchse alle drei
Jahre geschmiert werden.

Vor der Schmierung sollten die verunreinigten Teile gesaubert werden.

Fir handbetriebene Ventile sollte das Spindelgewinde mit einer Blrste unter dem Gabelkopf
(Ventil geschlossen) und unter dem Handrad (Ventil offen) geschmiert werden.

Hinweis !

A Nach der Schmierung der Spindel sollten die Ventile einige Male betatigt und die
Schmierung bei Bedarf wiederholt werden.

Unter normalen Bedingungen sollten das Spindelgewinde und die Spindelbuchse alle drei
Jahre geschmiert werden.

7.3  Periodische Prufungen

Um jede externe Leckage zu vermeiden, sollten die Ventile alle 18 Monate einer Sichtprifung
unterzogen werden. Fir den Fall, dass dabei Feuchtigkeit entdeckt wird, folgen Sie bitte den
Instruktionen in Abschnitt 6.2 dieses Dokuments.

Wenn keine Feuchtigkeit oder Leckage ermittelt werden kann, sind keine weiteren Schritte
notwendig.
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8. Reparaturen

8.1 Austausch des kompletten Deckels

Bei Leckagen an der Spindeldurchfiihrung (Beschadigung des Faltenbalges) ist die Sicher-
heitsstopfbuchse anzuziehen. So kann das Ventil noch so lange eingebaut bleiben, bis das
Austauschteil vorhanden ist.

A Vor Wartungs- und Montagearbeiten ist sicherzustellen, dass das Stellventil vor und
nach dem Ventil nicht unter Druck oder Temperatur steht und das System vollstandig

Lebens- |y, yiert entleert ist.

efahr

Vor der Entfernung der Gehause-Oberteil-Verbindung muss das Regelventil aus der Leitung
entfernt und die folgende Prozedur durchgefuhrt werden:

- Bevor Sie die Deckelmuttern entfernen, stellen Sie sicher, dass das Ventil nicht unter Druck
steht;

- entfernen Sie den Deckel und achten Sie darauf, die Oberflache des Verbindungsflansches
nicht zu beschadigen;

- entfernen Sie den Deckel, wenn die Scheibe in der halb gedffneten Position ist.

Unabhangig von ihrem Zustand sollten ge6ffnete Deckel immer mit einer neuen Dichtung
(18) remontiert werden.

8.1.1 Deckel demontieren

Stellventil ganz 6ffnen. Bei pneumatischen Antrieben mit Notstellung geschlossen (FA-
Antrieb) diese Stellung, durch Druckluftanschluss oder mit einem Gegenstand zwischen
Kupplung und Stopfbuchsbrille sichern. Deckelmuttern (17) |I6sen. Deckel (4) abnehmen und
Dichtung (18) entfernen. Dichtflachen und Muttern (17) saubern. Falls erforderlich sind die
Muttern (17) auszutauschen.

8.1.2 Remontage des Deckels aller Typen von Chlorventilen von PHOENIX
Vor der Remontage des Deckels mussen die Dichtflachen gesaubert und einer Sichtprifung
unterzogen werden. Nach der Reinigung und Prifung muss eine neue Dichtung (18)
eingesetzt werden. Platzieren Sie den neuen Deckel (4) auf die Bolzen (16) und ziehen Sie
die Sechskantmuttern (17) fest.

Stellen Sie sicher, dass Sie die Sechskantmuttern (17) kreuzweise festziehen, um den
korrekten Sitz der Dichtflachen und Deckeldichtung zu gewahrleisten. Drehmomente lesen
Sie bitte in Abschnitt 12.2 nach.

8.2 Austausch der Balgeinheiten EC.1 und / EC.14 und 15 — nur fiir
zugelassene Reparaturwerkstatten

Die Balgeinheit beinhaltet die Balge (3), untere Spindel (7) und das Stopfbuchsgehause (5).
Die Balgeinheit sollte nur als ganze Einheit ausgetauscht werden.

17



P H 0 E N IX PGHn?tI)EI-II‘lIX ARMATURENWERKE

8.2.1 Vorbereitung

Zuerst muss der pneumatische Stellantrieb wie in Kapitel 9.5.1 entfernt werden. Lockern Sie
die Sechskantmuttern (17). Entfernen Sie den Deckel (4) und die Dichtung (18). Sadubern Sie
den Dichtbereich und die Muttern (17). Fixieren Sie den Deckel (4) fir die weitere Demontage
in einer Hilfsvorrichtung, z. B. einem Schraubstock.

Demontieren Sie die Kupplung (8) aus der unteren Spindel (7) und der oberen Spindel (10).
Entfernen Sie die Sechskantmuttern (9.1) von den Saulen (12) und dem Gabelkopf (9).
Schrauben Sie die Saulen (12) ab. Lésen Sie die Stopfbuchsgehausemuttern (13). Entfernen
Sie die Stopfbuchsbrille (6) und Packungsringe (15).

8.2.2 Verfahren fur Entfernung nur fiir EC.1 und 2 /EC.14 und 15

Schweiltinaht am Deckel (4) sehr sorgfaltig abstechen. Darauf achten, dass der Deckel (4)
nicht beschadigt wird, um die Austauschgarnitur problemlos anschweilen zu kénnen. Falls
noétig, ist diese Zone entsprechend nachzuarbeiten.

Balggarnitur nach dem Abstechen nach oben rausziehen und den Deckel (4) reinigen.

Austauschgruppe von oben in den Deckel (4) einfihren. Stopfbuchsgehause (5) der
Austauschgruppe mit dem Deckel (4) verschweil3en, siehe Abschnitt 8.2.3.

Restliche Teile in umgekehrter Reihenfolge montieren.

Grundsatzlich sind bei allen Wartungsarbeiten die Deckeldichtung (18) sowie die Packung (15)
auszutauschen!!

8.2.3 SchweiBverfahren fiir Balgmontage nur fiir EC.1 und 2 /EC.14 und 15

Die betreffenden Bereiche miissen gemaf geltenden Regelungen und Standards mechanisch
bearbeitet und komplett entfettet werden.

Die notwendigen Schweildverfahren flir die Montage der Balgeinheit in den Deckelteil sind in
der Abbildung unten dargestellt. Aus Sicherheitsgriinden darf die Schweil3naht
nicht als Kehlnaht, sondern muss V- ‘ formig erfolgen (Stumpfnaht-Design).

~

60°
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8.3  Austausch der Scheibe

PHOENIX-Ventile haben eine konische Dichtoberflache. Bei allen Ventilen ist die Scheibe
harter als der Ventilsitz. So bleibt die Scheibe unbeschadet von Kratzern und Markierungen
und es ist mdglich, mit einer hohen Schliel3kraft kleinere Beschadigungen und/oder Kratzer
vom Sitzbereich abzureiben. Bei groReren Schaden jedoch muss der komplette Sitzbereich
nochmals bearbeitet werden.

Mogliche Ursachen sind:

- Feste Partikel im Medium haben den Sitz beschadigt
Verformung der Dichtkanten durch zu starkes Anziehen des Ventils oder durch
Warmebelastung
Erosion oder Korrosion, ausgeldst durch z. B. die Auswahl der falschen Nennweite oder
des falschen Ventilmaterials.

Storungsbeseitigung: Verwendung von Ersatzteilen, falls erforderlich; Sitz nachschleifen

Der Austausch der Scheibe muss von PHOENIX-Personal oder Servicepartnern durchgefihrt
werden. In Ausnahmefallen und nach vorheriger Absprache und Einvernehmen mit und durch
PHOENIX kann qualifiziertes Fachpersonal vom Kunden eingesetzt werden. Fur den
Demontageprozess des Deckels mit Verkleidungsteilen muss das Ventil vollstandig gedtffnet
sein. Aus sicherheitstechnischen und wirtschaftlichen Grinden sollten Scheiben nur als
komplette Einheit ausgetauscht werden, anstatt lange einzelne Reparaturarbeiten
durchzufiihren. Fir den Austausch entfernen Sie bitte zuerst den Deckel (4) wie in Kapitel
8.1.1 beschrieben.

A Fur die folgende Vorgehensweise stellen Sie sicher, dass die untere Spindel (7)
nicht rotieren kann und keinen Torsionskréaften ausgesetzt ist, um Schaden an
Hinweis den Bélgen zu vermeiden (3)

Trennen Sie die Schweil’naht (2.1). Hindern Sie die Ventilspindel (7) daran, sich zu drehen,
indem Sie einen Schlussel in die Nut (2.2) setzen und die Scheibe (2) mit dem Schlissel I6sen.

Um die neue Scheibe (2) einzusetzen, schrauben Sie diese auf die Spindel (7) und drehen sie
fest. Sichern Sie die Ventilspindel erneut gegen Verdrehung, indem Sie einen Schlussel in die
Nut (2.2) setzen. Schweil’en Sie die Naht (2.1) wieder zu, um ein Ldsen der Scheibe zu
verhindern.
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Tauschen Sie auch die Deckeldichtung (18) aus und befestigen Sie diese am Deckel (4).

8.4  Sitzreparatur

8.4.1 Nachschleifen der Ventilsitze

Beschichten Sie die Oberflache eines verschlissenen Kegels aus Grauguss mit einer
kommerziellen Schleifpaste und tragen Sie diese gleichmafig auf. Auch der Einsatz von
speziellem Werkzeug ist méglich (z. B. Schleifwerkzeuge flr Ventile von EFCO).

Flr das erstmalige Schleifen empfehlen wir eine Paste mit einer Kérnung von etwa 4 um, fur
das abschlieRende Schleifen eine Kornung < 1 um. Legen Sie das Schleifwerkzeug locker an
die obere Sitzflache an, rotieren Sie einige Male langsam, nehmen Sie das Werkzeug wieder
von der Flache und wiederholen Sie diesen Vorgang. Falls notwendig, entfernen Sie
Uberschussige Paste und metallische Partikel von der Arbeitsflache. Die Sitze kénnen bis zu
einer Tiefe von 0,3 bis 0,5 um (entsprechend dem Ventildurchmesser) aufbereitet werden.

/

Ist die Leckage am Ventilsitz nicht behoben, muss der Oberflachenbereich des Sitzes
Uberarbeitet und anschlieRend die kegelférmige Abschragung erneut abgeschliffen werden.
Sollte die Ventilsitzdichtung stark beschadigt sein, muss die Oberflache durch
Schweildverfahren aufgebaut werden. Nach dem Schweilsen muss die Oberflache noch einmal
geschliffen werden. Zur Nachbearbeitung muss das Ventil so auf einer Drehbank positioniert
werden, dass sie gedreht werden kann, ohne ihren Oberflansch zu treffen.

PHOENIX empfiehlt, den Dichtungsbereich fur die Deckeldichtung (18) in einem Bereich von

einigen Zehnteln eines mm (Referenzpunkt ,a“) zu bearbeiten, wahrend der Sitzbereich
aufbereitet wird. Der Sitz wird auf einer Drehbank mit Feinzustellung bearbeitet.
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Der Sitz sollte von innen nach aufen bearbeitet werden, um eine Anhaufung von Graten zu
vermeiden (Referenzpunkt 1). Das Schleifwerkzeug muss in einem Winkel angesetzt werden,
der Sitz leicht angeschliffen und anschlielRend gelappt werden (Referenzpunkt 2).

8.4.2 Austausch des Sitzes

Sitze werden nur mit Spezialwerkzeug ein- und herausgeschraubt. Schalldampfer werden flr
gewodhnlich als Einheit entworfen, die den Sitz umfassen und zusammen mit diesem
ausgetauscht werden.

Der Austausch des Sitzes muss von PHOENIX-Personal oder Servicepartnern durchgefihrt
werden. In Ausnahmefallen und nach vorheriger Absprache und Einvernehmen mit und durch
PHOENIX kann qualifiziertes Fachpersonal vom Kunden eingesetzt werden.

Fur den Fall, dass der Sitz ausgetauscht werden muss, kontaktieren Sie bitte PHOENIX flr
weitere Anweisungen und bendtigte Werkzeuge.

8.5 Pneumatischer Antrieb

Bevor Veranderungen am Antrieb vorgenommen werden, sollte in Abstimmung mit der tech-
nischen Abteilung der PHOENIX-Armaturenwerke die Dimensionierung bzw. Festlegung des
Antriebes und den Umfang der Umbauarbeiten erfolgen.
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Anderungen am Antrieb nur durch Fachpersonal unter Anleitung von PHOENIX!

Anderungen am Antrieb nur am drucklosen System vornehmen!

Folgende Anderungen an Antrieben sind méglich:

e Anderung der Wirkrichtung bei pneumatischen Antrieben

e Verwendung eines groReren oder kleineren Antriebes gleicher Art
e Verwendung einer anderen Antriebsart

Fr alle diese Anderungen ist muss der Antrieb vom Ventil abgebaut werden. Fiir die Anderung
der Wirkrichtung der pneumatischen Antriebe ist die Anleitung des entsprechenden Antriebes
heranzuziehen. Im Folgenden wird die Demontage und Montage des Antriebs beschrieben.

8.5.1 Demontage eines pneumatischen Antriebes
1. Vorbereitung:

Antrieb zunachst von der Druckluftzufuhr trennen. Leitungen vom Antrieb zu
Stellungsregler, Magnetventile, Schnellentliftungsventil, Volumenverstarker
usw. trennen. Schnellentliftungsventil, Volumenverstarker o. a. ggf. abnehmen.
Antrieb Gber PHOENIX-P-Montageeinheit wieder mit der Druckluft verbinden
(kann bei federlosen Antrieben evtl. entfallen).

Ventil schlie®en. Bei einem Antrieb, bei dem Federn die Antriebspindel in den
Antrieb einfahren (FE-Antrieb), ist das Ventil mit Druckluft zu schlielen. Bei
einem Antrieb, bei dem Federn die Antriebspindel aus dem Antrieb ausfahren
(FA-Antrieb), und bei federlosen Antrieben ist der Antrieb zu entllften, die Luft-
versorgung aber zunachst aufrecht zu erhalten.

Zubehor, das den Zugang zur Kupplung behindert ggf. entfernen.

Muttern (8.2) und Schrauben (8.1) an der Kupplung (8) I6sen. Muttern (8.2) und
Schrauben (8.1) abnehmen, dabei Kupplung (8) sichern. Kupplung (8) entfer-
nen. Die Antriebspindel (10) durch entsprechende Bellftung etwas einfahren
(1-2 mm).

2. Entfernen des Antriebs (30):

Antrieb (30) ggf. sichern mit Kran, Hebezeug etc. (z. B. weil Ventil horizontal
eingebaut, oder bei Antrieben, die zu kippen drohen)

Antrieb (30) vom Montageflansch (31) I6sen.

Antrieb (30) vorsichtig vom Anpassflansch (31) nehmen; darauf achten, dass
die Antriebspindel nicht beschadigt wird.

Antrieb (30) stabil und so lagern, dass die Antriebspindel (10) nicht gebogen
oder auf sonstige Weise beschadigt werden kann.

Antrieb entlGften.

8.5.2 Austausch des Montageflansches fiir den Antrieb
Fir den Austausch des Montageflansches ist der Antrieb vorher zu demontieren, wie im
Abschnitt 8.5.1 beschrieben ist.

Austauschen des Anpassflansches (31):

Muttern (12.1) der Saulen (12) I6sen und abnehmen, Flansch (31) evtl. sichern.
Flansch und Saulen abnehmen.

Neue Bricke/Flansch (31) aufsetzen.

Muttern (31.2) zu den Saulen (12) einsetzen und anziehen.
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8.5.3 Montage eines pneumatischen Antriebes

1. Aufbau des Antriebes (30):
- Antrieb mit Montageset ausrusten und der Druckluft verbinden.
- Bei FA-Antrieben Antriebspindel (10) mit Druckluft einfahren.
- Verbindung zur Druckluft mit dem Dreiwegehahn unterbrechen.
- Ggf. von der Druckluftversorgung trennen.
- Antrieb (30) auf den Flansch setzen und Antriebsmutter (30.2) festdrehen.
- Montageset mit Druckluftnetz verbinden.

2. Anbau der Kupplung (8):

- Antriebspindel soweit nach unten bewegen, dass Antriebspindel (10) und
untere Spindel (7) sich berthren.

- Kupplung (8) anlegen und befestigen.

- Prifen, ob der Hub mit dem auf der Armaturen-Infoplatte angegebenen Wert
(=Sollhub) ubereinstimmt. Dazu wird der Hub mit Hilfe der angeschlossenen
Druckluft durchfahren. Wirklichen Hub messen und notieren.

- Hub evtl. korrigieren. Dazu Ventil mit Antrieb schlieRen. Ventilspindel (7) mit
Schraubenschlissel gegen Verdrehen sichern, Mutter (10.2) I6sen und nach
unten drehen. Kupplung (8) entfernen. Antriebspindel (10) in Antrieb fahren (FA:
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Druckluft zugeben, FE: Druckluft ablassen). Spindelmutter (10.3) um die
Differenz zwischen gemessenem Hub und Sollhub zum Ventil hin (= Hub
vergroRern) oder vom Ventil weg (= Hub verkleinern) drehen. Spindelmutter
(10.3) mit Mutter (10.2) kontern, weiter wie oben.
3. Markierung an Saulen evtl. andern.
- Mit Antrieb Ventil schlie®Ben und Markierung auf Saule auf Hohe der
Kupplungsmitte einschlagen.
- Mit Antrieb Ventil 6ffnen und Markierung auf Saule auf Hohe der
Kupplungsmitte einschlagen.
4. Zubehér, das vorher demontiert wurde wieder an das Ventil montieren.
5. Abschluss
- Mit Antrieb Ventilhub durchfahren, ggf. Wegschalter und Stellungsregler nach
Vorschrift des Antriebsherstellers neu einstellen.
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9. Prufungen / Konservierung

9.1 Priifungen

Ventil wieder zusammenbauen. Dichtungen (18) und Packungen (15) sind bei jeder Revision
grundsatzlich auszutauschen. Dichtflachen und Packraume diirfen beim Entfernen der alten
Dichtungen und Packungen nicht beschadigt werden. Vor deren Einbau sind diese Teile
sorgfaltig zu Uberprifen und, falls erforderlich, nachzuarbeiten.

Prifungen Faltenbalgventil

1. Festigkeitsprifung bei demontiertem Balgeinsatz
AN Gehause und Deckel

a) Prifdruck 1,5x PN

b) Priifmedium Wasser

c) Prifverfahren Druck von innen

d) Priifdauer 2 Minuten

keine Leckagen

e) Prifanforderungen Reinigen, Trocknen: 120 °C/3 h

f) Nachbehandlung

2. Dichtheit im Sitz

a) Prifdruck 6 bar
b) Prifmedium trockene Luft (x) oder N2

Kegel in Schlie3stellung
Stopfbuchse gelost

d) Priifdauer 2 Minuten
e) Priifanforderungen keine Leckagen

c) Prifverfahren

3. Dichtheit des Balges

a) Prifdruck 6 bar
b) Priifmedium trockene Luft (x) oder N2
Stopfbuchse gelost

c) Prifverfahren
d) Prifdauer
e) Prifanforderungen

2 Minuten
keine Leckagen

4. Dichtheit Stopfbuchse nur bei Reparaturen nétig
a) Prifdruck 6 bar
b) Prifmedium trockene Luft (x) oder N2

Kegel halb gedffnet,
Stopfbuchse bis zur Halfte
des Hubes angezogen

2 Minuten

keine Leckagen

c) Prifverfahren

d) Prifdauer
e) Prifanforderungen

Bemerkungen: x = trockene Luft mit einem Taupunkt von mind. 233 °K = -40 °C

9.2Konservierung und Lagerung

Vor dem Verpacken sind die Ventile 3 Stunden in einem Ofen bei mindestens + 120 °C zu
trocknen.
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Nach dem Trocknungsvorgang - bevor die Temperatur auf 35 °C absinkt missen die Ein- und
Austritts6ffnungen mit Dichtungen und Blechronden verschlossen werden. Vorher ist ein
Silicagelbeutel oder dhnliches Trocknungsmittel in das Ventilinnere zu legen.

Bei der weiteren Lagerung der Armaturen ist darauf zu achten, dass sich kein Kondensat
bilden/eindringen kann.

Die Ventile sind in einem Raum zu lagern, der mdglichst eine Temperatur von + 20 °C oder
mehr aufweist.

Die Ventile diirfen keine Riickstédnde von Olen, Fetten und/oder Lésungsmitteln aufweisen,
die mit dem Chlor eine Reaktion hervorrufen kdnnten.

Die zu schmierenden Teile, insbesondere die Spindelgewinde, dirfen nur mit einem chlor-
vertraglichen Fett (chlorfluorierte Fette) behandelt werden.

Die Kegel mussen in Schliel3stellung sein.

Die unbearbeiteten Oberflachen sind mit einem Rostschutzanstrich zu versehen.

Uberholte Ventile missen durch Anbringen eines Schildes mit Angabe des
Reparaturbetriebes, des Monats und Jahres der Reparatur oder einer anderen
Identifikationsnummer kenntlich gemacht werden. Dieses Schild ist am Deckel- oder

Anschlussflansch zu befestigen.

PHOENIX empfiehlt, jeden Vorgang im Zusammenhang mit den Armaturen in einer
Revisionskartei zu vermerken.
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10. Zeugnisse

10.1 Neue Ventile

Jedes neue PHOENIX-Ventil ist vor Versand auf Festigkeit, Dichtheit, Maf3haltigkeit und
Werkstoffangaben Gberprift. Auf Anforderung werden gegen Berechnung hierliber Zeugnisse
ausgestellt.

10.2 Reparierte Ventile

Bei Uberholten Ventilen muss das mit einer Revision beauftragte Unternehmen fir jedes
Los eine Bescheinigung erstellen, aus der hervorgeht, dass die Prifungen und
Konservierungsmalinahmen gem. den vorher aufgefihrten Paragraphen eingehalten
wurden.
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11. Technische Daten

11.1 Sitzbohrung der kvs-Werte
kvs DN| 15 25 40 50, 80/ 100/ 150/ 200| 250

0,02 32 372

0,04 32 3,2

0,06 3,2 3,2

0,1 32 3,2

0,16 3,2 3,2

0,25 3,2 3,2

0,3 3,2 3,2

0,4 5 5

0,63

0,9

1

5 5
5 5
8 8
1,6 8 8

2 8 8

2,5 12,5 12,5

3,2 12,5| 12,5

4 12,5

5 200 25 25

6,3 200 25 25
8,3 200 25 25

10 25 25
16 25 25
21 25

25 40] 40
31 40, 40

40 40

50 40
63 50, 50

75 50, 50
90 63 63
100 63

150 80, 80
160 80

200 100 100

225 100 100
250 125/ 100

320 125 125
350 125 125
400 125

550 150, 150
630 200

750 200
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11.2 Drehmomente fiir Gehause-Oberteil-Verbindung

DN PN 25 PN 40 ANSI 300
25 40 ~ 40 40
40, 50 120 120 _ 120
80 100 100 100
100 140 140 140
150 170 300 300
200 200 330 330
250 290 650 650

11.3 Drehmomente der Stopfbuchsgehausemuttern

PTFE - Ringe
PN 40 ANSI 300 ANSI 300
DN NPS Nm (Nmi/ ft Ibf) || (Nm{ftibf) | | |
25 1 5 5 Al |
-
- —_ 7
40 - 50 1,5-2 8 8 z
80 3 12 12 | 14
100 4 19 19 }
150 6 30 30 | 13
200 8 36 36 ]
250 10 36 36 [ i 9
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12. Schnittzeichnung
12.1 EC.1 und 2 /EC.14 und 15 — Grundtyp 359
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12.2 EC.8und 9

i) it
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