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1.0 FORSIGTIGHEDSREGLER

Disse anvisninger er af almindelig karakter. Det forudseettes
at installateren er fortrolig med teetninger og absolut fortrolig
med fabrikkens krav til vellykket brug af mekaniske pakninger.
Hvis du er i tvivl, skal du henvende dig til en medarbejder

pa fabrikken, som er fortrolig med testninger, eller udskyde
installationen, indtil der er en tastningsreprassentant til radighed.
Alle ngdvendige hjeelpemidler til at driften lykkes (opvarmning,
afkeling, skylning) savel som sikkerhedsanordninger skal
anvendes. Disse beslutninger skal tages af brugeren.
Beslutningen om at bruge denne teetning eller nogen anden
Chesterton teetning til en seerlig brug er kundens ansvar.

2.0 TRANSPORT OG OPBEVARING

Du ma under ingen omsteendigheder bergre den mekaniske
testning, mens den er i drift. Las eller udkobl drevet for
personlig kontakt med teetningen. Den mekaniske taetning
ma ikke bergres, mens den er i kontakt med varme eller kolde
veesker. Soerg for, at alle materialerne i den mekaniske taetning
er kompatible med procesveaesken. Dette vil forhindre mulig
personskade.

Transportér og opbevar taetninger i deres oprindelige
emballage. Mekaniske teetninger indeholder komponenter,
som kan veere genstand for eendring og eeldning. Derfor er det
vigtigt at overholde felgende betingelser for opbevaring:

3.0 BESKRIVELSE

Stovfrit miljo
* Moderat ventilering ved stuetemperatur
Undlad at udseette produktet for direkte sol og varme

Elastomere skal opbevares i henhold til betingelserne i
ISO 2230.

3.1 Identifikation af delene
Figur 1

NOGLE
1 — Styrebesningssamling
2 — Aksel-O-ring (V)
3 — Rotationspude
4 — Roterende teetningsring
5 — Roterende O-ring (W)
6 — Stationeer teetningsring
7 — Stationaer O-ring (X)
8 — Drivkanaler
9 — Kanalclips

10 — Adapters O-ring (2)
11 — Pakning

12 — Flowdeflektor

13 — Adapter

14 — Pakflangesamling

15 — Lasering

16 — Stilleskrue med cylindrisk ende
(ikke vist)

17 — 1/4 stilleskrue med cylindrisk ende

18 — Centreringsclips

19 — Fladhovedet skrue

20 — Fjeder

21 — Stopbasning

22 — Drivsamling

23 — Heetteprop

24 — Drivror

25 — Léaserings O-Ring (Y)
26 — Drivror (ikke vist)
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3.0 BESKRIVELSE forts.

3.2 Driftsparametre*

Trykgraenser:

2810-testningerne kan modstéa driftstryk fra fuldt vakuum
(710 mm eller 28" Hg) til maksimaltryk.

Procestryk:

25 mm - 120 mm (1,000" - 4,750") op til 40 bar (600 psig)
Barrieretryk:

25 mm - 65 mm (1,000" — 2,625") op til 17 bar (250 psig)
70 mm - 120 mm (2,750" — 4,750") op til 14 bar (200 psig)
Oprethold procestrykket ved hajst 4 bar (50 psig) under
barrieretrykket

2 bar (30 psig) minimalt barrieretryk

Standardmaterialer:

Alle metaledele:

316 rustfrit stal/EN 1.4401

Fjedre: Legering C-276 / EN 2.4819
Roterende flade: CB; SSC; TC

Stationaer flade: SSC; TC

Elastomerer**: FKM, EPDM, FEPM eller FFKM
**Andre materialer fas pa anmodning.

Hastighedsgraenser:
25 —-120 mm (1,000" - 4,750") op til 25 mps (5000 FPM)

Temperaturgraenser:
Elastomerer

Til 150 °C (300 °F) EPDM

Til 205 °C (400 °F) FEPM, FKM
Til 260 °C (500 °F) FFKM

*Miljgmaessige reguleringsmekanismer er pakraevet for den
specifikke anvendelse.

Greenser kan aendre sig, afthaengigt af driftsforhold, storrelse
og teetningsringmateriale.

Konsultér Chesterton Mechanical Seal Application
Engineering for driftsforhold uden for disse offentliggjorte
parametre.

3.3 Tilsigtet brug

Den mekaniske taetning er beregnet til anvendelse inden for
de specificerede driftsparametre. Hvis brugen falder uden

for den tilsigtede anvendelse og/eller driftsparametrene, skal
Chesterton Mechanical Seal Application Engineering sperges
til rads for at bekrasfte det passende i at bruge den mekaniske
teetning, for den mekaniske teetning saettes i drift.
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3.0 BESKRIVELSE forts.

3.4 Mal (tegninger)

l— EMIN

Figur 2

3.4.1

METRISK - Millimeter

Mal

STOP- . INDVENDIG . .
AKSEL- | BOSNING PAKDASE- EGNGS, | PAKDASE | UDVENDIG BOLTCIRKEL PAKDASE TIL NPT
STORRELSE | UDVEND. HUL DYBDE | LANGDE IFLG. BOLTST@RRELSE BOLTOVERFLADE | STORRELSE
DIAMETER DIA.
A B c c D E F G MIN J R
MAKS MIN | MAKS MAKS MIN MAKS | 10mm | 12mm | 16mm | 20 mm MAKS

25mm 104,0 442 | 51,3 42,7 401 541 72,7 - - - 28,7 1/4-18
28mm 104,0 472 | 521 45,7 40,1 54,1 727 - - - 28,7 1/4-18
30mm 104,0 493 | 56,9 478 40,1 54,1 776 - - - 28,7 1/4-18
30mmos | 1266 504 | 68,1 47,6 40,1 53,8 90,0 - - - 28,7 1/4-18
32mm 1107 511 | 579 49,8 40,1 54,1 79,8 - - - 28,7 1/4-18
33mm 110,7 521 | 589 50,8 40,1 54,1 793 | 81,3 - - 28,7 1/4-18
35mm 110,7 541 | 594 52,6 40,1 54,1 829 | 849 - - 28,7 1/4-18
38mm 113,9 572 | 62,2 55,9 40,1 54,1 86,3 | 883 - - 287 3/8-18
40mm 126,6 502 | 686 57,7 40,1 54,1 89,7 01,7 - - 287 3/8-18
40mmOs | 1266 693 | 74,3 57,6 40,1 53,8 9,5 - - - 28,7 3/8-18
42mm 126,6 612 | 686 59,7 40,1 54,1 89,7 91,7 - - 287 3/8-18
43mm 126,6 622 | 69,1 60,7 40,1 54,1 93,7 95,7 - - 28,7 3/8-18
45mm 139,0 643 | 737 62,7 40,1 54,1 945 | 95 - - 28,7 3/8-18
48mm 139,0 671 | 742 65,8 40,1 54,1 950 | 97,0 - - 28,7 3/8-18
50mm 139,0 69,1 | 787 67,8 40,1 54,1 99,7 | 1017 - - 28,7 3/8-18
50mmOS | 152,0 852 | 94,1 67,6 40,1 53,8 1186 | 120,6 - - 28,7 3/8-18
53mm 152,0 721 | 876 71,6 40,1 54,1 1080 | 1100 | 1140 - 28,7 3/8-18
55mm 152,0 742 | 813 72,6 40,1 54,1 1042 | 1062 | 1102 - 287 3/8-18
58mm 152,0 772 | 92,2 78,0 40,1 54,1 1159 | 1179 | 1219 - 287 3/8-18
60mm 152,0 792 | 92,2 78,0 40,1 54,1 1159 | 117,9 | 1219 - 28,7 3/8-18
60mmOS | 1647 96,2 | 1075 77,9 40,1 53,8 129,8 | 131,8 - - 287 3/8-18
65mm 163,8 841 | 1003 84,3 40,1 54,1 1271 | 1291 | 1331 - 28,7 3/8-18
70mm 195,8 955 | 113,0 93,5 52,1 63,5 - 1369 | 140,9 - 34,0 1/2-14
75mm 201,7 1006 | 1194 99,6 52,1 63,5 - 1427 | 146,7 - 34,0 1/2-14
80mm 202,9 1054 | 1224 103,4 52,1 63,5 - 1498 | 1538 - 34,0 1/2 - 14
85mm 211,1 1105 | 12838 109,0 52,1 63,5 - 1521 | 1561 | 160,1 34,0 1/2-14
90mm 214,4 1156 | 1321 1133 52,1 63,5 - 159,6 | 1636 | 1676 34,0 1/2-14
95mm 2215 120,4 | 1384 118,6 52,1 63,5 - 161,4 | 1654 | 1694 34,0 1/2-14
100mm 2076 1255 | 1448 125,0 52,1 63,5 - 1683 | 1723 | 1763 34,0 1/2-14
110mm 2372 1356 | 1542 134,4 52,1 63,5 - 1777 | 1817 | 1857 34,0 1/2-14
120mm 266,4 1455 | 16338 144,0 52,1 63,5 - 187,3 | 191,3 | 1953 34,0 1/2-14
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3.0 BESKRIVELSE forts.
3.4.2 Mal
TOMMER
AKSEL- ST%%‘?,%?\‘"[‘)'_NG PAKDASE- 'T"g‘ﬁug'g SB | UDVENDIG BOLTCIRKEL TPI’:‘_KS(';‘E’T'E NPT
STORRELSE |  avieres HUL DIA. DYBDE | LANGDE IFLG. BOLTSTORRELSE OVERFLADE | STORRELSE
A B c c D E F G MIN J P
MAKS MIN | MAKS MAKS MIN MAKS 38" | 172" | s | 34 MAKS
1,000 4,09 1,75 | 2,02 1,70 1,58 2,13 2,87 - = = 1,13 1/4-18
1,125 4,09 1,88 | 2,05 1,82 1,58 2,13 2,87 - - - 1,13 1/4-18
1,125 0S 4,49 261 | 292 1,82 1,58 2,12 3,77 = = = 1,13 1/4-18
1,250 4,09 2,00 | 228 1,95 1,58 2,13 3,14 - - - 1,13 1/4-18
1,375 4,36 213 | 2,34 2,07 1,58 2,12 326 | 3,38 B B 1,13 1/4-18
1,375 0S 5,39 2,73 | 292 2,06 1,58 2,12 3,78 - - - 1,13 1/4-18
1,500 4,49 225 | 2,45 2,20 1,58 2,13 339 | 852 = = 1,13 1/4-18
1,625 4,99 2,38 | 2,70 2,32 1,58 2,13 350 | 3,63 - - 1,13 3/8-18
1,750 5,47 250 | 282 2,45 1,58 2,13 362 | 374 = = 1,13 3/8-18
1,750 OS 6,65 348 | 8,73 2,44 1,58 2,12 459 | 4,72 - - 1,13 3/8-18
1,875 5,47 263 | 295 2,57 1,58 2,13 374 | 387 = = 1,13 3/8-18
1,875 0S 5,99 353 | 8,79 2,56 1,58 2,12 465 | 4,78 - - 1,13 3/8-18
2,000 5,47 2,75 | 820 2,70 1,58 2,13 4,13 | 425 = = 1,13 3/8-18
2,125 5,99 288 | 345 2,82 1,58 2,13 425 | 437 | 450 | - 1,13 3/8-18
2,125 0S 6,99 386 | 423 2,81 1,58 2,12 509 | 522 | 534 | - 1,13 3/8-18
2,250 5,99 3,00 | 347 2,95 1,58 2,13 437 | 449 | 462 | - 1,13 3/8-18
2,375 5,99 313 | 363 3,07 1,58 2,13 456 | 4,68 | 4,81 = 1,13 3/8-18
2,375 03 8,39 4,11 | 448 3,06 1,58 2,12 534 | 547 | 559 | - 1,13 3/8-18
2,500 6,45 325 | 382 3,20 1,58 2,13 462 | 474 | 487 | - 1,13 3/8-18
2,500 0S 7,76 4,48 | 523 3,19 1,58 2,12 6,09 | 622 | 634 | - 1,13 3/8-18
2,625 6,45 338 | 395 3,32 1,58 2,13 500 | 512 | 525 | - 1,13 3/8-18
2,625 0S 6,98 455 | 4,76 3,31 1,58 2,12 562 | 575 | 587 | - 1,13 3/8-18
2,750 7,71 375 | 4,45 3,68 2,05 2,50 - 542 | 555 | - 1,35 1/2 =14
2,750 0S 7,89 4,45 | 476 3,67 2,05 2,50 - 584 | 597 | 6,09 1,35 1/2 - 14
2,875 7,83 388 | 457 3,79 2,05 2,50 = 550 | 563 | - 1,35 1/2 - 14
3,000 7,94 4,00 | 4,70 3,92 2,05 2,50 - 565 | 578 | - 1,35 1/2 - 14
3,000 0S 8,64 492 | 537 392 2,05 2,50 = 6,45 | 6,58 | 6,70 1,35 1/2 - 14
3,125 7,99 4,13 | 482 4,04 2,05 2,50 - 580 | 593 | - 1,35 1/2-14
3,250 8,19 425 | 495 417 2,05 2,50 = 593 | 606 | - 1,35 1/2 =14
3,375 8,31 438 | 5,07 4,29 2,05 2,50 - 6,02 | 614 | 6,27 1,35 1/2 - 14
3,375 0S 8,39 495 | 526 4,29 2,05 2,50 = 6,33 | 645 | 658 1,35 1/2-14
3,500 8,44 450 | 520 4,42 2,05 2,50 - 6,18 | 631 | 6,43 1,35 1/2 - 14
3,625 8,49 463 | 532 4,54 2,05 2,50 = 6,31 | 644 | 6,56 1,35 1/2 - 14
3,750 8,72 4,75 | 545 4,67 2,05 2,50 - 6,38 | 651 | 663 1,35 1/2-14
3,750 0S 9,76 595 | 6,38 4,67 2,05 2,50 - 746 | 759 | - 1,35 1/2 =14
3,875 8,84 4,88 | 557 4,79 2,05 2,50 - 6,52 | 664 | 6,77 1,35 1/2 - 14
4,000 8,96 500 | 5,70 4,92 2,05 2,50 = 6,66 | 6,78 | 691 1,35 1/2 - 14
4,125 8,99 513 | 5,82 5,04 2,05 2,50 - 6,78 | 690 | 7,03 1,35 1/2 - 14
4,125 0S 9,76 595 | 6,26 5,04 2,05 2,50 - 7,33 | 745 | 7,58 1,35 1/2 - 14
4,250 8,99 525 | 595 5,17 2,05 2,50 - 6,91 | 704 | 7,16 1,35 1/2 - 14
4,375 9,34 538 | 6,07 5,29 2,05 2,50 = 7,03 | 715 | 7,28 1,35 1/2 - 14
4,500 9,49 550 | 6,20 5,42 2,05 2,50 - 718 | 730 | 7,43 1,35 1/2 - 14
4,500 0S 12,49 6,73 | 7,49 5,42 2,05 2,50 = 856 | 8,68 | 881 1,35 1/2 =14
4,625 9,49 563 | 6,32 5,54 2,05 2,50 - 7,28 | 740 | 7,53 1,35 1/2 - 14
4,750 10,49 575 | 645 5,67 2,05 2,50 = 740 | 7,53 | 7,65 1,35 1/2 - 14
4,750 0S 11,39 7,20 | 7,63 5,67 2,05 2,50 - 871 | 884 | 896 1,35 1/2 =14
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4.0 KLARGORING TIL INSTALLATION

4.1 Udstyr

0,13 mm
< 0.005" =@:=

—

F IV \ N

Hvis det lader sig gere, anbringes maleurets indikatorspids pa
enden af akselb@sningen eller pa et trin pa akslen for at méle
endeslor. Skub og traek i akslen skiftevis i den aksiale retning.

Om muligt, fastger et basemaleur pa akslen og drej bade
uret og akslen langsomt rundt, mens akselkastet aflaeses
pé pakdéasefladen. Skeev opstilling af pakdasefladen

i forhold til akslen bor ikke overstige 0,005 mm TIR per mm
(0,005" pr. tomme) akseldiameter.

Pakdasefladen skal veere plan og glat nok til at teetne
stopbasningen. Overfladeruhed ber maksimalt veere

3,2 mikroner (125 mikrotomme) Ra for fladepakninger og

1,1 mikroner (45 mikrotomme) Ra for O-ringe. "Trin" mellem
halvdelene af todelte splitcase-pumper skal bearbejdes, sa
anlaegsfladen er plan. Tjek, at pakdasen er ren og ryddet i sin
fulde leengde.

Huvis lejerne er i god stand, boer endesloret ikke overstige
0,13 mm (0,005").

0,8 um
S 32" Ra S

— — @
@

oo
oo
o
3
3
ISED 2

02||

Brug et maleur til at méle akselkastet i omradet, hvor tastningen
skal installeres. Udlgbet ber ikke overstige 0,001 mm TIR per
mm (0,001" pr. tomme) akseldiameter.

Fiern alle skarpe hjerner, grater og ridser pa akslen, specielt pa
omréader hvor O-ringen skal glide, og polér efter om nedvendigt
for at opné en overfladeruhed pa 1,1 mikroner (45 mikrotomme)
Ra. Tjek at akslens eller basningens diameter ligger inden for
0,05 mm (0,002”) af den nominelle diameter.
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4.0 KLARGORING TIL INSTALLATION forts.

4.2 Mekanisk teetning

1.Kontrollér, at O-ringene, der er installeret p& denne teetning,
er kompatible med veesken, der tastnes.

2. Tapstilleskruerne péa 1/4 anvendes i de mindre huller i
basningen. Fordybningerne pa den udvendige diameter
pa laseringen angiver 1/4 tapstilleskruernes position. Disse
skruer ma ikke tages af basningen, nar testningen anbringes.
Stilleskruerne med cylindrisk ende anvendes i de sterre huller
i basningen. Serg for, at alle skruer er indkoblet i basningen,
men ikke stikker ind i det indvendige diameterhul. N&r du
omplacerer eller fierner teetningen, skal du ogsa serge for,
at centreringsclipsen og maskinskruerne med fladt hoved er
indkoblet.

3. Centreringsclipsen er blevet indstillet pa fabrikken. Hvis du

losner eller fierne centreringsclipsens fladhovede skruer, skal
de spaendes til igen for du installerer tastningen péa udstyret.
Spaend maskinskruerne med fladt hoved til med handen og
sorg for, at centreringsclipsen er korrekt indkoblet. Med en
sekskantskruenagle speender du nu maskinskruerne med
fladt hoved til yderligere 1/8 omgang. Dette vil svare til

4,5 Nm (40 tommer-pund) drejningsmoment for storrelserne
25 mm - 65 mm (1,000" - 2,650"), 7,8 Nm (70 tommer-pund)
drejningsmoment for 70 mm — 120 mm (2,750" — 4,750")
indstillet pa fabrikken.
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5.0

TATNINGSINSTALLATION

Vaerktoj pakraevet til installationen: Sekskantet
skruenogle og smerelse (vedlagt taetningen).
Hagenagle/momentnagle (sterrelse atheenger
af monteringsboltens storrelse; kunden sorger
selv for dette). VIGTIGT: Teetningsdata kan
ses pa de installerede RFID-maerkesedler,
men du kan ogsa vaelge at udfylde tsetnings-
datainformationen fra boksen pa denne
manuals forside. Fjern plastikken fra
vaeskeportene (ikke vist).

Spaend stopbasningens bolte ensartet til.
VIGTIGT: Stopbosningens bolte skal spaendes
til, for du spaender stilleskruerne til pa akslen.
Stopbesningens drejningsmoment afhanger
af anvendelsen. VIGTIGT: Der skal ikke
etableres rertilslutninger for, stopbasningens
bolte er blevet spaendt til.

Speend stilleskruerne med cylindrisk ende
ensartet til med den vedlagte skruenagle.

VIGTIGT: Nar alle stilleskruer er blevet spaendt

til med handen skal de spaendes til med en

momentnogle:

Storrelser 25 mm - 65 mm (1,000" - 2,625")

til 5,5 - 6,5 Nm (50 — 60 tommer-pund)

Storrelser 70 mm - 120 mm (2,750" - 4,750")

til 12 - 13 Nm (105 - 115 tommer-pund)

Péfar en tynd film smarelse pa akslen/O-ringen
(V) og skub taetningen pa akslen ved at skubbe
pé stopbasningen. FORSIGTIG: Serg for, at
alle stilleskruer er indkoblet i bosningen,
men ikke stikker ind i basningens indvendige
diameterhul.

©
=
@
=

Saml pumpen igen og foretag de nodvendige
justeringer af aksel og rotor. Rotoren kan
nulstilles ndr som helst, sa laenge centrerings-
clipsen er pa plads og teetningens stilleskruer

er lesnede, mens akslen flyttes. Se figur

4 angaende korrekt orientering af porten.
FORSIGTIG: Se 4.2.3 Klargering til installation
- Mekanisk tzetning, trin 3).

VIGTIGT: 1/4 tapstilleskruer ) skal
spaendes til FORST, og stilleskruerne med
cylindrisk ende (2) skal spaendes til sidst.
1/4 tapstilleskruernes placeringer er markeret
med en fordybning pa laseringens udvendige
diameter ved siden af skruehullerne.

Fjern alle skruer med fladt hoved og
centreringsclips og behold dem for fremtidig
anvendelse, nér du foretager rotorjusteringer og/
eller fierner taetningen.

Speend de tre 1/4 tapstilleskruer til (3) (se billedet
af en fordybning) ensartet med den vedlagte
sekskantskruenagle.

VIGTIGT: Du sikrer, at stopbosningen er
korrekt centreret over basningen ved at
dreje akslen med handen og sorge for, at
taetningen bevaeger sig frit. Hvis du horer/
foler, at der er kontakt mellem to metaldele
i taetningen, er den ikke korrekt centreret.
Installér igen centreringsclipsen og spzend
den til med handen. Fjern eventuelle
rortilslutninger. Losn stopbasningens bolte.
Spzend clipsen helt til. Losn stilleskruerne.
Spaend stopbesningens bolte til igen Spaend
stilleskruerne til igen. Fjern clipsen. Hvis der
stadig er kontakt mellem metaldele tjekkes
centreringen af pakddasen.
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6.0 IDRIFTSSATTELSE / IGANGSATTELSE AF UDSTYR

6.1 Tilkobl passende miljomaessige reguleringsmekanismer til teetningen. (Se figur 3).

6.2 Treef alle nodvendige forholdsregler og folg normale sikkerhedsprocedurer, for udstyret startes.

“Kontakt Chesterton Mechanical Seal Application Engineering for assistance vedrarende patrontaetninger.

Figur 3
Barriere/bufferveeske
MOD URET MED URET
akselrotation akselrotation
Koleveesken fra bunden af Kolervaesken fra bunden
konvektionstanken laber af konvektionstanken laber

gennem venstre port. gennem hgjre port.
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7.0 UDTAGNING AF DRIFT / NEDLUKNING AF UDSTYR

Soarg for, at udstyret er el-isoleret. Hvis udstyret har veeret
brugt til giftige eller sundhedsfarlige veesker, skal det sikres,

at udstyret er blevet korrekt dekontamineret og er blevet sat

i forsvarlig stand, inden arbejdet pabegyndes. Serg for, at
pumpen er el-isoleret, og kontrollér, at pakdasen er draenet for
al vaeske, og at trykket er fuldstaendig udlest.

8.0 RESERVEDELE

VIGTIGT: Udskift centreringsclipsen for du fijerner
teetningen fra udstyret! Fjern taetningen fra udstyret i
omvendt reekkefolge af installationsinstruktionerne. Hvis
den skal kasseres, skal det sikres, at de lokale vedtaegter
og betingelser for afskaffelse eller genbrug af de forskellige
komponenter i teetningen bliver overholdt.

Anvend udelukkende oprindelige Chesterton-reservedele. Brug

af ikke-oprindelige reservedele udger en risiko for fejlfunktion,

fare for personer og udstyr, samt gor produktgarantien ugyldig.

9.0 TATNINGSGENOPRETTELSE

Du kan kabe et reservedelssaet hos Chesterton ved at henvise
til tastningsdata (som fremstillet) p& den installerede RFID-
maerkeseddel eller fra de registrerede data pa forsiden af
manualen.

9.1 Teetningsgenoprettelse

En korrekt installeret og drevet mekanisk teetning kreever ikke
ret megen vedligeholdelse. Det anbefales at tjiekke teetningen
for leekage med regelmeaessige mellemrum. Komponenter i
en mekanisk teetning, som er udsat for slid, fx teetningsringe,
O-ringe osv. skal udskiftes med tiden. Mens teetningen er
installeret og i drift, er det ikke muligt at vedligeholde den.
Derfor anbefales det at have en erstatningstestning eller et
reservedelskit pa lager til hurtig reparation.

1. Leeg meerke til delenes tilstand, blandt andet
elastomeroverflader og stopbasningsfiedre. Analysér grunden
til fejlfunktionen og korriger problemet, hvis det er muligt, for
teetningen geninstalleres.

2. Rengor alle elastomer- og fladepakningsoverflader med
et godkendt rengeringsmiddel, der overholder lokale og
arbejdspladsens bestemmelser.
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9.0

TAEATNINGSGENOPRETTELSE

9.1.1

Teetningsdemontering

Veerktoj, der er nadvendigt til demontering af
teetning: Sekskantnogle (vedlagt taetningen);
pincet og en buet spidsmejsel (kunden sarger
selv for dette; til fiernelse af O-ringe og
drivror).

V. '
e ' A

5 —

Fjern pakflangesamlingen. Fjern drivroret og
bortskaf. Laeg pakflangesamlingen til side.

Fjern alle skruer med cylindrisk ende og 1/4
stilleskruer fra laseringen og bortskaf.

Fjern den udvendige roterende taetningsring og
bortskaf.

Skil stopbasningsmontagen fra
basningsmontagen og leeg til side.

Fjern den indvendige, stationzere taetningsring
fra basningen og bortskaf.

Fjern den indvendige, roterende teetningsring fra
besningen og bortskaf.

Fjern aksel-O-ringen (V) fra basningen og
bortskaf.

Fjern drivreret fra besningens styretapper og
bortskaf.

Fjern alle fiedre fra ldseringen og bortskaf.

&®» CHESTERTON.
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9.0 TATNINGSGENOPRETTELSE forts.

.

" esecscee

-

Fjern den udvendige, stationaere taetningsring fra
stopbasningen og bortskaf.

Fjern O-ringen (X) fra stopbasningens indvendige
diameter og bortskaf.

Fjern den indvendige, stationzere taetningsring
fra stopbasningen og bortskaf.

)

Fjern adapteren fra stopbosningen. Fjerh
adapterens O-ring (Z) og bortskaf. Seet
adapteren til side.

Fjern drivkanalen fra stopbasningen; fiern Fjern drivmontagen fra stopbasningen og
kanalclipsen og flowdeflektoren fra kanalen og bortskaf.

bortskaf.

12
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9.0

TAEATNINGSGENOPRETTELSE forts.

Teetningsmontering

Veerktoj, der er nadvendigt til montering af
teetning: Sekskantnogle og to typer smorelse
(vedlagt teetningen); fnugfri klud, pincet eller

en tynd spidsmejsel (kunden serger selv for
dette; til installation af O-ringe og drivrer).
Renger alle metalkomponenter med et
godkendt oplosningsmiddel, herunder alle
fladepaknings- og O-ringoverflader. Anbring
metalkomponenterne og alle reservedel-
staetningskomponenter pa en ren, ter overflade.

Ret meerket pé rotationsfladen med udskaeringen
pé basningen. Skub rotationsfladen ned pa
besningen og tryk den forsigtigt ned, indtil

den sidder pa plads. Basningens styretapper
skal gribe ind i &bningerne pa rotationsfladen.
FORSIGTIG: Drivroret m4 ikke trykkes ned.

%
Indfer drivkanalmontagen i stopbasningen;
de abne drivabninger, som er vendt nedad,
indkobler flowdeflektoren i drivmontagens
antirotationstap. Fordybningen pa stopbasningen
retter sig ind med meerket pé ydersiden af
drivkanalen.

Tag drivrarene op med en pincet eller en tynd
spidsmejsel og installér pa hver af styretapperne
i basningens tapforsaenker. Sorg for, at drivroret
sidder forsvarligt pa styretappen (den vil stode

pa).

Indfer drivmontagen i stopbosningens stifthul.
Soarg for, at alle flader er rene og fri for snavs.

eecccccee

< '

_A,
Péfer en tynd film smorelse pé adapterens O-ring

(2) og installér pa adapterpladens udvendige
diameter.

Péfar en tynd film hvid smerelse pa den
roterende O-ring (W) og installér i rillen pa
den roterende flades udvendige diameter.
Serg for, at puderne er bag pa den roterende
flade. VIGTIGT: den roterende tzetningsring
i posen mzerket ROTARY INBOARD SKAL
installereres pa basningen (se trin 4).

Péfer en tynd film smerelse pé drivkanalclipsen*
og drivkanalens flowdeflektor. Installér
drivkanalens flowdeflektor i mellemrummet
mellem de to udstansninger. Installér
drivkanalclipsen/ene i de(n) tilbageblevne
abning(er). *BEMAERK: Tzetningsstorrelser

25 mm - 65 mm (1,000" - 2,625") anvend

1 clips;

70 mm - 120 mm (2,750" - 4,750") anvend

3 clips.

L
Ret adapterabningerne ind med &bningerne
i drivkanalen, hvorefter montagen indkobles
og adapterpladen anbringes. VIGTIGT:
Adapterfladen skal vaere under stop-
bosningens flade for at kunne anbringes og
installeres korrekt.

&®» CHESTERTON.

Global Solutions, Local Service.



9.0 TATNINGSGENOPRETTELSE forts.

Péfar en tynd film smarelse pé den stationzere
O-ring (X) og installér pa adapterens indvendige
diameterrille.

.
.

.
[
o
.

.

Y&

Ret abningerne i den stationaere taetningsring
ind med antirotationskanalclipsen og flow-
deflektoren, og tryk den forsigtigt pa plads. Serg
for, at taetningsringen sidder forsvarligt pa plads.

csnds

Ret abningerne i den stationeere taetningsring
ind med antirotationskanalclipsen og flow-

deflektoren, og tryk den forsigtigt pa plads. Serg
for, at taetningsringen sidder forsvarligt pa plads.

(®me

Installér 1/4 tapstilleskruerne (@) i skruehullerne
markeret med en fordybning pé laseringens
udvendige diameter. Installér stilleskruerne
med cylindrisk ende (2) i resten af hullerne i
laseringen.

Péfer en tynd film smerelse pa laseringens
O-ring (Y), og saet den i laseringens rille pé den
indvendige diameter.

Péfor en lille maengde smarelse i den ene ende
af hver fieder og szt dem ind i de umzerkede
huller i laseringen. FORSIGTIG: Du ma IKKE
installere fjedrene i de markerede huller, der
er beregnet til stifterne til pakflangepladen.

Vend stopbasningen forsigtigt om og anbring
den pé en ren klud for at beskytte den
indvendige teetningsflade. Pafer en tynd film
smeorelse pa den tilbageblevne stationaere O-ring
(X) og installér i stopbasningens indvendige
diameterrille.

VIGTIGT: Stilleskruerne ma ikke stikke ind i
den lseringens indvendige diameter for den
installeres pa teetningsbasningen.

\

Tag drivrarene op (med en pincet, om
nedvendigt) og installér pa hver af styretapperne
i pakflangesamlingen. Sorg for, at drivroret sidder
forsvarligt pa styretappen.

14
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9.0 TATNINGSGENOPRETTELSE forts.

Ret stifterne i pakflangesamlingen ind med de
markerede huller i laseringen og tryk ned for at
anbringe i position.

: o
Renger alle taetningsflader med en ren klud

og et godkendt rengeringsmiddel for den
endelige samling af komponenter.

Péfar en tynd film smarelse pa den roterende
O-ring (W) og installér i rillen pa den udvendige
roterende flades udvendige diameter.

Ret drivabningerne i den roterende taetningsring
ind med styretapperne i pakflangen; tryk
forsigtigt ned pa den roterende teetningsring

for at anbringe den i position i I&seringen.
FORSIGTIG: Drivroret ma ikke trykkes ned.

(.........

Anbring stopbesningen over ldserings—
samlingen med Chestertonmarkeringen vendt
nedad, og ret den stationaere taetningsrings
flade ind med den roterende taetningsrings
flade.

N <[
S
SRS

v

NN

3

\i

{

Hold hele taetningssamlingen og vend den
forsigtigt og anbring den péa en ren arbejdsflade.
Tryk forsvarligt ned oven pa Idseringen og saet
1/4 tapstilleskruerne i de sma huller i besningen.
Speend 1/4 tapskruerne ensartet for at holde
laseringen centreret korrekt i besningen.
FORSIGTIG: Du mé IKKE bagje bosningen ved
at spaende 1/4 tapstilleskruerne for meget.
1/4 tapstilleskruerne ma ikke stikke ud i
bosningens indvendige diameter.

clipsens laebe ned i dbningen. Tryk ned oven pa
stopbasningen for at komprimere samlingen og
vend hver centreringsclips sa de kommer ind i
rillen oven pa stopbesningen, og spaend skruen
med fladt hoved til med handen. Gentag dette
trin for alle centreringsclips. Spaend til igen med
en momentnogle:

Storrelse 25 mm - 65 mm (1,000" - 2,625")

til 4,5 Nm (40 tommer-pund)

Storrelse 70 mm - 120 mm (2,750" - 4,750")
til 7,8 Nm (70 tommer-pund)

Vend basningssamlingen om, idet du holder
rundt om den roterende taetningsrings udvendige
diameter, og skub den ind i stopbeasnings- og
laseringssamlingerne. VIGTIGT: Indskaeringen
pé enden af basningen skal rettes ind med de
tre lodrette prikker pa ldseringens udvendige
diameter, ndr den er installeret korrekt.

Installér fladepakningen til pakdasen i
stopbasningens fordybning.
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9.0 TATNINGSGENOPRETTELSE forts.

Teetningen er klar til installation.

Péfer en tynd film smorelse pa akslens O-ring
(V) og seet den i rillen pa stopbasningens
indvendige diameter.

10.0 KRAV TIL MEKANISKE TATNINGER, DER RETURNERES OG
INFORMATIONSUDVEKSLING OM RISIKO

Alle mekaniske teetninger, som returneres til Chesterton, og som har veeret
i drift, skal overholde vores krav om informationsudveksling om risiko. Ga
til vores websted pa chesterton.com/Mechanical_ Seal_Returns for at
f& de nadvendige oplysninger vedr. returnering af tastninger til reparation
eller teetningsanalyse.

@ CHESTERTO N DISTRIBUERET AF: Chesterton ISO-certifikater findes p& chesterton.com/corporate/iso
/ ®
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