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1@ Betriebsanleitung (deutsch)

1.1 Ersatzteilliste

(Nur Original-Ersatzteile von Schubert & Salzer Control Systems

verwenden!)

| ‘ ‘f
g ol =i
N / .
= ‘ Stellungsregler
|
|
1 \s{\c/:ir?rlz(iilgﬁ:]:g A | j Befestigungsring 130
131 Gewindestift Zyl. Schraube 140
149a 0-Ring | ‘ Rickstellfeder 153
78 Rohr | ‘ Sichtfenster 148 \
| | Taststange 152 ‘
10 Feder fiir Kolben Anzeigescheibe 146 a | 3
147 Auflagebolzen } }} | ! } H | O-Ring 149 @
14 “Kﬁité‘éﬁfsﬂnge :“ ‘ :‘M Sicherungsscheibe 156 |
9 Kolben | I Haube 8
34 Fihrungsring Aufenlippendichtung 11
76 Winkelverschraubung ‘ Flansch 15
20 Innenlippendichtung ‘ Sich.Ring fur Haube 25 ( )
17 O-Ring fiir Haube ‘ Filhrungsring 34 ’ ‘
7 Scheibe geschlitzt ! Kopfstiick 2 —
23 Distanzrohr ‘ Kolbenstange 13 | | |
3 O-Ring fiir Kopfstiick Spannstift 26 f j_:_i ]
6 Uberwurfmutter Fixierstick 16 @
1 Gehause X NS Druckstiick 18 —
1c ZyI.Schr.MleG/ Abstandsplatte 12 %&J
4 Grundplatte Skt.Mutter M5 la ‘
1b zyl.Schr.M5x35 B G‘D* J N @ | Schraube M28x1,5 la
5 Mutter M28x1,5 | ‘ | Befestigungswinkel 19
; i
Je nach angebautem Stellungsregler kdnnen die Anschlussteile zum Stellungsregler von
den in der Ersatzteilliste dargestellten Teilen abweichen.
Im Bedarfsfall fordern Sie bitte eine detaillierte Ersatzteilliste an.

Neben den einzelnen Ersatzteilen sind fur alle Ventile Reparatursatze erhéaltlich, die alle Dichtungs- und
Verschleildteile enthalten.



1.2 Technische Daten

Technische Daten des Ventils:

Nennweiten

DN6 -10 -14

AuRRendurchmesser des
Endlosschlauches

10 -14 -18 mm

3 auswechselbare
Fixierstiicke

10 -14-18 mm

Hubeinstellung

voller Hub 17mm (Standard)
4, 5, 6,7, 9,11, 13, 15mm (mit Software einstellbar)

Gehausewerkstoff

Edelstahl 1.4301

Betriebsdruck

0 - 4 bar abhéngig von der Schlauchqualitat,
der Shore-Harte und der Wandstérke

Schlauchqualitéaten

alle Elastomere bis zu einer Shore Harte von 65°A

Steuerdruck

3 -6 bar

AnschluRgewinde fir Steuerluft

G 1/8"

Medientemperatur

-30°C bis +170°C
(abhangig von der verwendeten Schlauchqualitét)

Gewicht

4,4 kg

1.3 Einbau

Von der Armatur sind alle Verpackungsmaterialien zu entfernen.

Endlosschlauch montieren siehe Kap. 1.4.

Justierung der DichtschlieR3funktion siehe Kap. 1.5.

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

1.4 Auswechseln des

Endlosschlauches

Schraube (61) soweit herausschrauben, bis der Endlosschlauch aus dem Ventil herausgezogen

1. Mutter (5) lI6sen.
2.
werden kann.
3. Endlosschlauch wechseln

Einbau sinngemal in umgekehrter Reihenfolge durchfihren.




1.5 Justierung der Dichtschlie3funktion

Je nach Schlauchqualitdt, Shore-Harte und Schlauchwanddicke muf3 die Dichtschliel3funktion eingestellt
werden.

1. Durch eine Verstellung der Schraube (61) kann dies eingestellt werden.
2. Schraube (61) mit der Mutter (5) kontern.

1.6 Hubeinstellung

Das Ventil ist ohne einer Hubangabe auf den maximalen Hub von 17mm eingestellt.
Das Ventil kann auf einen reduzierten Hub eingestellt werden (kleinerer Schlauch). Dies ist jedoch bei
der Bestellung anzugeben. Der Hub kann vor Ort nur mit der Software verstellt werden.

1.7 Anschluss und Inbetriebnahme

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

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

1.8 Auswechseln des Stellungsreqglers

1.8.1 Pneumatischer Stellungsreqler

Zuluft vom Anschluss “P” (G1/8") schrauben.
Verschraubung am Rohr zum Antrieb l6sen.

Am Befestigungsring (130) seitlich 3 Gewindestifte |6sen.
Stellungsregler abnehmen.

Anbau sinngemal} in umgekehrter Reihenfolge durchfihren.

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

1.8.2 Elektropneumatischer Stellungsreqgler Typ 8047

Steuerkabel von der Steuerquelle trennen.

Zuluft vom Anschluss “P” (G1/8") schrauben.
Verschraubung am Rohr zum Antrieb l6sen.

Am Befestigungsring (130) seitlich 3 Gewindestifte |6sen.
Stellungsregler abnehmen.

Anbau sinngemal in umgekehrter Reihenfolge durchfihren.

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




1.8.3 Digitaler Stellungsregler Typ 8048 und 8049

Zuluft (Anschluss ,P*) abklemmen.

Deckel des Stellungsreglers abnehmen und elektrische Verbindungen abklemmen.
Verschraubung am Rohr zum Antrieb l6sen.

Am Befestigungsring (130) seitlich die 3 Gewindestifte l6sen.

Stellungsregler und Taststange komplett abnehmen.

Montage des Stellungsreglers sinngemalf in umgekehrter Reihenfolge durchfihren.
Anschlie3end Justierung des Stellungsreglers durchfiihren.

z Bei Austausch des Reglers immer Regler und Taststange entfernen und durch neuen

Regler und die beigefligte neue Tatstange ersetzen!

Auf gutes Abdichten der Verbindung zwischen Antrieb und Stellungsregler achten!

1.9 Demontage und Montage

1.9.1 Demontage des Ventils
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Endlosschlauch entfernen siehe Kap. 1.4.

Stellungsregler demontieren (siehe: Auswechseln des Stellungsreglers).

Befestigungsring (130), Sichtfenster (148) und Schrauben (140) entfernen.

Auflagebolzen (150) (bei p/p- und i/p-Reglern Hubriickfuhrfeder-Einheit) entfernen.
Uberwurfmutter (6) I6sen und Antrieb abnehmen.

Montagewerkzeug (Art.-Nr: 4010 409) in die Haube einfiihren und in die Mutter (14) einschrauben.
Mit Kegelgriff des Montagewerkzeugs die Feder (10) etwas spannen, bis der Kolben (9) nicht mehr
auf den Fuhrungsring (24) driickt.

Sicherungsring (25) entfernen.

Kolbenfeder durch Drehen des Kegelgriffs entspannen.

A Die Montageschraube des Montagewerkzeugs sollte dabei festgehalten werden.
Montagewerkzeug entfernen.
Spannstift (26) entfernen und Druckstiick (18) abnehmen.
Kolbenstange (13) aus dem Kopfstiick herausziehen.
Flansch (15) in Schraubstock spannen.

A Flansch nicht am AufRendurchmesser spannen, da dies die Dichtflache zur Haube ist
und diese dadurch beschéadigt wiirde.

Kopfstiick (2) vom Flansch (15) abschrauben.

Fuhrungsringe (34), Distanzrohr (23) und O-Ring (3) herausdrticken.
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Montagewerkzeug

D80/D125: Art.-Nr: 4010 409

1.9.2 Montage des Ventils

e Schmier- und Klebeplan beachten!

Nur original Ersatzteile von Schubert & Salzer verwenden!

Ok wWwNEF

Alle Teile reinigen.

Uberwurfmutter (6) auf das Kopfstiick (2) montieren.

O-Ring, Fuhrungsringe und Distanzrohr in richtiger Reihenfolge in das Kopfstiick (2) einschieben.
Innenlippendichtung (20) und Scheibe (7) in den Flansch legen.

Kopfstiick (2) mit Flansch (15) fest verschrauben.

Flansch nicht am AuRendurchmesser spannen, da dies die Dichtflache zur Haube ist
und diese dadurch beschéadigt wiirde.
Kolbenstange (13) und Kolben (9) mit Mutter (14) verschrauben.
Kolbenstange (13) vorsichtig von oben in das Kopfstick hinein schieben.
Drucksttick (18) auf die Kolbenstange montieren und mit Spannstift (26) fixieren.
O-Ring in die Haube einsetzen.
AuRenlippendichtung (11) auf den Kolben (9) montieren.
Feder (10) auf den Kolben (9) setzen.
Haube (8) aufsetzen.
Feder mit Montagewerkzeug soweit spannen, bis der Sicherungsring (25) eingesetzt werden kann.
Sicherungsring in Haube einsetzen (auf sicheres Einschnappen des Sicherungsringes in die
Haube achten).
Montagewerkzeug entfernen.
Antrieb mit Uberwurfmutter (6) auf das Gehause (1) schrauben.
Fixierstiicke (16), Abstandsplatten (12), Gehause (1) und Grundplatte (4) mit Schrauben (63)
verschrauben.
Auflagebolzen (150) (bei p/p- und i/p-Reglern Hubriickfuhrfeder-Einheit) montieren.
O-Ring (149) in die Haube einlegen.
Befestigungsring (130) und Sichtfenster (148) mit Schrauben (140) montieren.
Stellungsregler montieren.
Endlosschlauch montieren siehe Kap. 1.4.
Justierung der DichtschlieR3funktion siehe Kap. 1.5.
Einstellungen des Stellungsreglers tberprifen (eventuell Regler neu adaptieren).



1.10 Schmier- und Klebeplan

Der Schmier- und Klebeplan gilt fir alle Standardausfiihrungen dieses Ventiltyps.
Informieren Sie sich beim Hersteller Uber die geeigneten Schmierstoffe.
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2 @ Operating Instructions (English)
2.1 Spare Parts List

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

e —
ﬁ@@_p

positioner

151 angled coupling piece

4/ ring fastener 130
131 screw pin cyl. screw 140

149a o-ring ‘ adjusting spring 153
78 tube | } isual window 148 \
‘ | sensing pin 152 ‘
10 piston spring A lock washer 146 r ‘ 3
150 bolt ——— || | H ! ! ! o-ring 149 @
14 nut for piston rod L li ! i ‘ 1 ! ii ! i stroke indicator 156 |
9 piston — | | }‘ 1 | | }; | bonnet 8
24 ggl‘ﬁnﬁg‘xﬁon B exterior lip seal 11
76 angled coupling piece ‘ flange 15
20 interior lip seal = ‘ circlip 25 ( }
17  o-ring for bonnet ‘ _guide sleeve 3/ ’ ‘
7 washer slotted i head section 2 | 1 |
23 intermediate sleeve ‘ pistonrod 13 | | |
head section o-ring roll pin 26 ; ]
screw cap | locating piece 16 @
1 body :lﬁ | SIS actuating pin 18 py I . ‘ ]
60 cyl.screw M5x16 spacing plate 12
ground plate nut M5 62

5 nutm28x1,5 screw M28x1,5 61

cyl.screw M5x35 63 |

‘ ! angle bracket 19
|
1

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

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



2.2 Technical Data

Nominal size DN6-10-14

Tube (outer diameter) 10-14 - 18 mm

3 interchangeable fixing pieces 10- 14 -18 mm

Adjustment of stroke complete stroke 17mm (Standard)

4, 5, 6,7, 9,11, 13, 15 mm (with software adjustable)

Body material stainless steel 1.4301
Working pressure 0 - 4 bar according to the quality of the tube,
the shore hardness and the thickness of the tube material
Tube types all types of elastomer up to shore hardness 65°A
Pilot pressure 3 -6 bar
Thread for pilot connection G 1/8"
Fluid temperature -30°C up to +170°C (according to the quality of the tube)
Weight 4.4 kg

2.3 Installation

Remove all packing materials from the valve.
For fitting the endless sleeve, refer to Chapter. 2.4.
For adjusting for tight closure, refer to Chapter 2.5.

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

2.4 Changing the Endless Sleeve

1. Loosen nut (5).
2. Unscrew screw (61) until it is possible to withdraw the endless sleeve from the valve.
3. Exchange the endless sleeve.

Reinstall in the reverse order.
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2.5 Adjusting for Tight Closure

Depending on the quality of the sleeve, the Shore hardness and the wall thickness of the sleeve, the
valve must be adjusted to ensure tight closure.

1. The adjustment is carried out using the screw (61).
2. Lock screw (61) with nut (5).

2.6 Adjusting the Stroke End Position

Unless otherwise stated, the valve is set to the maximum stroke of 17 mm.
The stroke can be shortened (smaller sleeve). However, this must be specified when ordering. Stroke
adjustment on site can be done only with the software.

2.7 Connection and Start-Up

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

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

2.8 Replacing the Positioner

2.8.1 Pneumatic Positioner

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

Loosen pipe fitting at tube to actuator.

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

Reassemble in the reverse order.

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

2.8.2 Electro-Pneumatic Positioner Type 8047

Remove signal cable.

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

Loosen pipe fitting at tube to actuator.

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

Reassemble in the reverse order.

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

-11 -



2.8.3 Digital Positioner Type 8048 and 8049

Unscrew supply air from port “P”.

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

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

Take off positioner and sensing pin.

Reassemble in the reverse order. Adjust positioner afterwards.

When replacing the positioner always remove positioner and sensing pin and replace it by

A the new positioner and the enclosed new sensing pin!

Take care to seal the connection between actuator and positioner properly!

2.9 Dismantling and Assembling

29.1 Dismantling the Valve
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For removal of the endless sleeve, refer to Chapter 2.4.

Remove positioner (see: Replacing the Positioner).

Remove ring fastener (130), visual window (148) and cheese-head screws (140).

Remove bolts (150) (for p/p and i/p positioners, remove feedback spring unit).

Loosen screw cap (6) and remove actuator.

Insert assembly tool (PN: 4010 409) into the cap and screw in piston rod nut (14).

Tighten the spring (10) a little by turning the assembly tool lever until the piston (9) no longer
presses on the guide sleeve (24).

Remove circlip (25).

Release actuator spring by turning the lever.

While doing so, the assembly screw on the assembly tool should be held.
Remove assembly tool.
Remove roll pin (26) and take out actuating pin (18).
Withdraw piston rod (13) from head section.
Clamp flange (15) in a vice.

Do not clamp flange on its outer diameter since this is the sealing face with the cap
and may result in damage.
Unscrew head section (2) from flange (15).
Press out guide sleeves (34), intermediate sleeve (23) and O-ring (3).

-12 —




Assembly tool
D80/D125: PN: 4010 409

2.9.2 Assembling the Valve

e Note lubrication and bonding plan!

Use original Schubert & Salzer Control Systems spare parts only!

b wNE

Clean all parts.

Fit screw cap (6) to head section (2).

Push O-ring, guide sleeves and intermediate sleeve in the correct order into the head section (2).
Place interior lip seal (20) and washer (7) into the flange.

Screw head section (2) to flange (15) firmly.

A Do not clamp the flange on its outer diameter since this is the sealing face with the cap and
may result in damage.

Screw piston rod (13) and piston (9) using the top screw (14).

Carefully push the piston rod (13) from above into the head section.

Fit actuating pin (18) to the piston rod and secure with roll pin (26).

Place O-ring in the cap.

Fit exterior lip seal (11) to the piston (9).

Place spring (10) on the piston (9).

Pasition cap (8).

Tighten the spring with the assembly tool until the circlip (25) can be fitted.

Insert circlip into the cap (take care that the circlip has properly snapped into its groove).
Remove assembly tool.

Screw actuator (6) to the body (1) with the screw cap (6).

Assemble locating pieces (16), spacing plates (12), body (1) and base plate (4) together with
screws (63).

Fit bolt (150) (for p/p and i/p positioners, fit feedback spring unit).

Place O-ring (149) in the cap.

Assemble ring fastener (130) and visual window (148) with screws (140).

Fit positioner.

For fitting the endless sleeve, refer to Chapter 2.4.

For adjusting for tight closure, refer to Chapter 2.5.

Check the positioner settings (re-adjust positioner if necessary).

2.10 Lubrication and Bonding Plan

-13 -



The lubrication and bonding plan is valid for all standard versions of this valve type.
Contact the manufacturer for suitable lubricants.
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3 @ Instructions de service (francais)

3.1 Liste des pieces de rechange

e (Utiliser uniguement des pieces de rechange d’origine Schubert & Salzer
Control Systems !)

150 boulon d'appui joint torique 149

N i |
HANSY. ] ‘
‘ positionneur ‘
| |
151 raccord a vis coude ! anneau de fixation 130 ]0 @ :
131 pointeau — vis cylindrique 140 @ ‘ 2
149ajoint torique | ‘ ressort d'ajustement 153 l ' ' ]
78 tube | ‘ tube protecteur 148 !
‘ ‘ palpeur 152 !
10 ressort plaque dindication 146 ‘

/N

|
HE
\ |
14 écrou pour tige 1 I plaque de sécuritée 156
‘ ™
| N
[ HE
|1

9 piston H

capot 8 !

24 bague de guidage joint & levre extérieur 11 l

76 raccord a vis coude bride 15
20 joint a lévre interieur - ‘ circlips 25 ]
17 joint torique ‘ bague de guidage 34 \

7 rondelle fendue corps presse-etoupe 2 I I
23 entretoise tige de piston 13 | J
, . ——
3 joint torique pour goupille de serrage 26 L 1
bague détanchéité L
écrou de fixation piece de fixation 16
| I

embout de déformation 18 [T 1 ]

nj
entretoise 12 w—%

écrou M5 62

1 corps

60 vis cylindrique M5x16/

4 plaque d*fondation

5 écrou M28x1,5 boulon M28x1,5 61

équerre de fixation 19—

vis cylindrique M5x35 63

Selon le positionneur utilisé, les piéces de raccordement avec le positionneur peuvent
diverger de celles qui sont représentées dans la liste des piéces de rechange.
Au besoin, veuillez demander une liste détaillée.

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

Diameétre nominal DN6-10-14
Diameétre extérieur du manchon 10-14 -18 mm
3 fixations interchangeables 10-14-18 mm

course d'ajustage

course entiere 17mm (Standard)

4, 5, 6,7, 9,11, 13, 15 mm (ajustage avec logiciel)

Corps

inox 1.4301

Pression de service

0 - 4 bars dépendante de la qualité du manchon (dureté) et de

I'épaisseur du manchon

Qualité du manchon

tous les types d"élastomeres jusqu’a maximum 65°A (shore)

Pression de pilotage

3 -6 bars

Raccordement pression pilotage

G 1/8"

Plage d'utilisation

-30°C a + 170°C (dépendante de la qualité du manchon)

Poids

4,4 kg

3.3 Pose

Déballer entierement I'élément de robinetterie.

Monter le manchon continu (cf. chap. 3.4).

Régler la fermeture hermétique (cf. chap. 3.5).

Vérifier le fonctionnement de I'élément de robinetterie avant de mettre I'installation en service.

3.4 Remplacement du manchon continu

1. Dévisser I'écrou (5)

2. Desserrer la vis (61) jusqu’a ce que le manchon continu puisse étre retiré de la vanne.
3. Remplacer le manchon continu.

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

-16 —




3.5 Réglage de la fermeture hermétiqgue

La fermeture hermétique doit étre réglée en fonction de la qualité, de la dureté Shore et de I'épaisseur
du manchon.

1. Ce réglage peut s’effectuer a I'aide de la vis (61).
2. Bloquer la vis (61) avec I'écrou (5).

3.6 Réglage de la course

En I'absence d’indication pour la course, la vanne est réglée sur la course maximum de 17 mm.
Il est possible de régler une course réduite (plus petit manchon). Ce point doit cependant étre précisé a
la commande. La course ne peut étre réglée sur place qu’a I'aide du logiciel.

3.7 Raccordement et mise en service

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

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

3.8 Remplacement du positionneur

3.8.1 Positionneur pneumatique

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

Desserrer le vissage du tube vers I'actionneur.

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

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

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

3.8.2 Positionneur électropneumatique type 8047

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

Desserrer le vissage du tube vers I'actionneur.

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

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

A Ne pas ouvrir le positionneur, mais I'envoyer a l'usine du fabricant pour réparation.
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3.8.3 Positionneur numériqgue type 8049 et 8049

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

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

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

Retirer le positionneur et la tige palpeuse.

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

et les remplacer par un positionneur neuf et la tige palpeuse neuve jointe.

z En cas de remplacement du positionneur, toujours retirer le positionneur et la tige palpeuse

La liaison entre I'actionneur et le positionneur doit étre parfaitement étanche !

3.9 Démontage et montage

3.9.1 Démontage de la vanne

A WNPE

~N O 01

10
11
12
13

14
15

Retirer le manchon continu (cf. chap. 3.4).

Démonter le positionneur (cf. : Remplacement du positionneur).

Retirer 'anneau de fixation (130), la fenétre d’inspection (148) et les vis (140).

Retirer le boulon d’appui (150) (dans les positionneurs p/p et i/p, unité du ressort de rappel de
course).

Desserrer I'écrou de fixation (6) et retirer I'actionneur.

Introduire I'outil de montage (réf. : 4010 409) dans le capot et le visser dans I'écrou (14).

A l'aide de la poignée conique de I'outil de montage, tendre Iégérement le ressort (10) jusqu’a ce
gue le piston (9) n'appuie plus sur la bague de guidage (24).

Retirer le circlip (25).

Détendre le ressort de piston en tournant la poignée conique.

A Ce faisant, maintenir la vis de montage de I'outil de montage.
Retirer I'outil de montage.
Retirer la goupille de serrage (26) et 'embout de déformation (18).
Retirer la tige de piston (13) du corps presse-étoupe.
Serrer la bride (15) dans un étau.

Ne pas serrer la bride sur son diamétre extérieur, car celui-ci constitue la surface
d’étanchéité avec le capot et pourrait étre endommageé.
Dévisser le corps presse-étoupe (2) de la bride (15).
Retirer les bagues de guidage (34), I'entretoise (23) et le joint torique (3).
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Outil de montage
D80/D125: Réf. : 4010 409

3.9.2 Montage de la vanne

Respecter le plan de graissage et de collage !
A Utiliser uniquement des piéces de rechange d’origine Schubert &
Salzer!

Nettoyer toutes les pieces.

Monter I'écrou de fixation (6) sur le corps presse-étoupe (2).

Insérer le joint torique, les bagues de guidage et le tube d’écartement dans le corps presse-
étoupe (2), dans le bon ordre.

4 Poser le joint & levre intérieur (20) et la rondelle (7) dans la bride.

5 Visser le corps presse-étoupe (2) avec la bride (15).

WN -

Ne pas serrer la bride sur son diamétre extérieur, car celui-ci constitue la surface
d’étanchéité avec le capot et pourrait étre endommageé.
6.  Visser la tige de piston (13) et le piston (9) avec I'écrou (14).
7. Insérer avec précaution la tige de piston (13) dans le corps presse-étoupe, par le haut.
8. Monter I'embout de déformation (18) sur la tige du piston et la fixer a I'aide de la goupille de
serrage (26).
9. Poser le joint torique dans le capot.
10. Monter le joint & lévre extérieur (11) sur le piston (9).
11. Poser le ressort (10) sur le piston (9).
12. Poser le capot (8).

13. Serrer le ressort a I'aide de I'outil de montage jusqu’a ce que le circlip (25) puisse étre mis en place.

14. Poser le circlip dans le capot (veiller & bien I'enclencher dans le capot).
15. Retirer I'outil de montage.
16. Visser I'actionneur et son écrou de fixation (6) sur le carter (1).

17. Visser les pieces de fixation (16), les entretoises (12), le corps (1) et la plague de base (4) avec les

vis (63).

18. Monter le boulon d’appui (150) (dans les positionneurs p/p et i/p, unité du ressort de rappel de
course).

19. Poser le joint torique (149) dans le capot.

20. Monter I'anneau de fixation (130) et la fenétre d’inspection (148) avec la vis (140).

21. Monter le positionneur.

22. Monter le manchon continu (cf. chap. 3.4).

23. Régler la fermeture hermétique (cf. chap. 3.5).

24. Vérifier les réglages du positionneur (les ajuster si nécessaire).
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Le plan de graissage et de collage est valable pour toutes les versions standard de ce

modéle de vanne.

coller avec Loctite 511
graisser
graisser
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Plan de graissage et de collage

3.10

Veuillez vous informer auprés du fabricant sur les lubrifiants appropriés.

coller avec Loctite 511

coller avec Loctite 640

(1 gouttel

coller avec Loctfite 640

(1 gouttel
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Original Schubert & Salzer Produkte werden ausgeliefert tber:
Original Schubert & Salzer products delivered by:

Les produits originaux Schubert & Salzer sont livrés par:

BunsenstraBe 38

SCHUBERT SNLSAL ZER 85053 Ingolstadt
Germany
Made in Germany Tel. +49/841/96 54 -0

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

www.schubert-salzer.com

4601 Corporate Drive NW
SCHUBERT &%, SALZER Concord, N.C. 28027
INC. United States of America
Made in Germany Tel. +1/704 /789 - 0169
Fax +1/704 /792 — 9783
info@schubertsalzerinc.com

www.schubertsalzerinc.com

140 New Road
SCHUBERT SALZER Aston Fields, Bromsgrove
UKLTD. Worcestershire B60 2LE
United Kingdom
Tel. +44 /19 52 / 46 20 21
Fax +44 /1952 /46 32 75
info@schubert-salzer.co.uk

Made in Germany

www.schubert-salzer.co.uk
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2000, Route des Lucioles

SCHUBERT/ SALZER 06901 Sophia Antipolis Cedex

Made in Germany Tel. +33 / 492 94 48 41

Fax +33 /493 95 52 58
info.fr@schubert-salzer.com

www.schubert-salzer-france.com

Kortrijksesteenweg1174

SCHUBERT, SALZER 9054 Gent
BENELUX i
BVBA/SPRL Belgium
Made in Germany Tel. Belgium +32 /9 /334 54 62
Fax Belgium +32 /9 / 334 54 63

info.benelux@schubert-salzer.com

www.schubert-salzerbenelux.com

Tel. Netherlands +31 /85 /888 05 72

info.nl@schubert-salzer.com

Tel. Luxembourg +352 /20 / 880 643
info.lux@schubert-salzer.com

Senapati Bapat Marg. Upper Worli
SCHUBERT[SSALZER Opp. Lodha World Tower

Lower Parel (W)
Made in Germany Mumbai 400 013

India

info.cs@schubert-salzer.com
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