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@vg CHESTERTON.

Global Solutions, Local Service.

INSTALLATIONSANVISNINGAR 5800/5800E/5800T* WEDGE

1. Innan ventilen demonteras ska systemet vara avstangt, trycklost, dranerat och nedkylt. Vidtag samtliga
sékerhetsatgarder.

Packboxen ska vara ren och fullstandigt fri fran tidigare packningsmaterial och frammande material.
Ventilspindeln ska vara ren och fri fran méarken, repor och grader. En ytjamnhet pa 7,5-24 Ra kravs.
Bestam hojden for den delade kolhylsan pa foljande satt.

a) Méat packboxens djup

b) Packningens tvarsnitt = (packboxens inre diameter — spindelns yttre diameter)/2

c) Packningssatsens hojd (5800/5800T = 4 x packningens tvarsnitt. 5800E = 6 x packningens tvarsnitt.)
d) Kolhylsans héjd = packboxens djup — packningssatsens héjd — 4,7 mm

OBS: Minsta hojd for en kolhylsa ar 1,5 x packningens tvarsnitt. Om tva bussningar anvands boér de ha samma, eller nastan
samma, hojd. Kontrollera att de tvé& halvorna &r i linje med varandra och i ratt Iage pa packboxens botten. Kontakta specialist
hos Chesterton innan installationen om packboxens botten buktar mer &n 15°.

5. Kapa bussningarna till ratt langd. Snittytan ska vara parallell mot de bifogade, fardiga andarna <0,17
mm. Installera de delade kolhylsorna (5100 eller 5101) i botten av packboxen. Kontrollera att de tva
halvorna &r i linje med varandra och hamnar i ratt lage pa packboxens botten.

6. Om en gavelring ska anvandas bor ringen installeras med hjalp av Chestertons ventilpackningsverktyg.
Se till att de snedskurna dndarna sammanfogas pa ratt satt.

7. Installera forsiktigt de kilformade ringarna genom att bérja med en bottenring (A), foljt av en inre
tatningsring (B), en yttre tatningsring (C), inre tatningsring (B) samt en toppring (A) enligt nedanstaende.
(Se figur 1.)

a) Montera ringarna 6ver ventilspindeln genom att forsiktigt vrida dem, 6ppna aldrig ringarna genom att
banda upp dem. (Se figur 2.)

b) Forskjut ringskarvarna 90°. Dubblna snedskurna ringar (ringar med tva halvor) kan anvandas om
utrymmet ar begransat eller om tvarsnittet &r stort. (Forskjut skarvarna 90°.) BLANDA INTE OLIKA
RINGHALVOR.
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¢) Tryck in tidigare monterade ringar i packboxen med hjélp av den yttersta eller nésta ring tills alla ringar

r pa plats. ANVAND INTE ETT PACKNINGSVERKTYG.
d) Om en gavelring anvands méste en ring installeras i toppen av satsen.
8. Placera den fullstéandigt installerade packningssatsen i ratt lage med hjélp av Chestertons
packningsverktyg.
9. Montera glanden och dra &t denna for hand. Se till att glandnosen gar in i packboxen.

16. Drag at glandskruvarna lika mycket tills packningen greppar omkring ventilspindeln. Ansétt glanden efter

behov.

11.For att justera packningen korrekt: Oppna och sting ventilen tio ganger, efterdra glandens skruvar sista
gangen ventilen stangts. Oppna och sténg ventilen ytterligare tio ganger, efterdra glandens skruvar sista
gangen ventilen stangts. Om fabriksrekommenderat moment finns angivet ska packningen justeras tills ratt
moment uppnas och det finns mindre &n en tredjedels varv kvar for muttern.

12.F0lj normala sakerhetsrutiner nar ventilen tas i drift.

13.Glandens justering bor kontrolleras efter nagra timmars drift. Ansatt glanden vid behov.
*Om 5800T installeras for att tata mot flyktiga organiska &mnen (VOC) enligt angivna gransvarden fran EPA bdr normalt ett Live

Loading-aggregat anvandas. Observera att en sadan tillampning staller hogre krav och kan medféra ytterligare glandbelastning,
som overstiger den dimensionerade glandbelastningen. Den ytterligare belastningen har inte visat sig ha nagon signifikant effekt

pa spindelfriktionen vid laboratorietester. Om packningen kraver sadan justering ska momentet tkas i steg om 5%, dock
maximalt 20% 6ver det dimensionerade véardet. Observera ocksa att tillstandet fér spindeln och packboxen har stor effekt pa
tatningsforméagan vid den hér typen av anvéandning.

FIGUR 1 FIGUR 2

Gavelringar ar
standard for sats
5800E, valfria for
ovriga satser.
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Gavelringar ar
standard for sats
5800E, valfria for
Ovriga satser.
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G® CHESTERTON.

Global Solutions, Local Service.

5800/5800E/5800T* WEDGE INSTALLATION INSTRUCTIONS

. System should be shut down, depressurized, drained, and cooled before valve is handled.

Observe all safety requirements.

. Stuffing box must be clean, i.e. completely free of any previous packing or foreign material.
. Valve stem must be clean, free of nicks, scratches and burrs. A 10 to 32 RMS (7.5 to 24 Ra)

finish is required.

. Determine the split carbon sleeve height as follows:

a) Measure stuffing box depth

b) Packing cross section = (stuffing box ID — stem OD) /2

c) Packing set height (5800/5800T = 4 x packing cross section. 5800E = 6 x packing cross section)

d) Carbon sleeve height = stuffing box depth — packing set height - .187" (4.7mm)

Note: The minimum height of a carbon sleeve is 1.5 x packing cross section. If two bushings are utilized, two equal height pieces
or near equal height pieces are recommended. Make sure the two halves align and are seated in the bottom box. If the bottom
of the stuffing box has more than a 15° bevel, consult your Chesterton Specialist before installation.

. Cut bushing(s) to length. The cut surface should be parallel to supplied finished end < .007" (0.17mm).

Install the split carbon sleeve(s) (5100 or 5101) in the bottom of the stuffing box. Make sure the two
halves align and are seated properly on the stuffing box bottom.

If an end ring is used, install the ring at the bottom of the set, using a Chesterton Valve Tamping Tool.
Care must be taken to insure skive-cut ends are properly mated.

. Carefully install wedge rings starting with an End Cap (A), followed by an I.D. Sealing Ring (B), O.D.

Sealing Ring (C), I.D. Sealing Ring (B), and End Cap (A) using the same procedure below. (See Figure 1)

a) Install rings over the valve stem by twisting slightly, never open rings with a hinge like action. (See Figure 2)

b) Stagger ring joints 90°. Double skive cut rings (rings with 2 halves) are acceptable if space limitations
exist or if cross section is excessive. (Stagger joints 90°). DO NOT MIX DIFFERENT RING HALVES.

c) Use outer most or next ring to push previously installed rings into stuffing box until all rings are in
place. DO NOT USE A TAMPING TOOL.

d) If an end ring is used, install a ring at the top of the set.

Firmly seat the completely installed packing set with Chesterton Tamping Tool.

Install packing gland follower and tighten gland until finger tight. Make sure gland lip enters into the stuffing box.

16.Tighten gland bolts evenly until stem is slightly gripped. Take up as necessary.
11.To properly consolidate the packing: Actuate the valve 10 times, retighten the packing gland nuts

at the end of the last down / in-stroke. Actuate the valve 10 more times, retighten the packing gland
nuts at the end of the last down / in-stroke. If a factory recommended torque has been provided,
consolidate packing until torque has been achieved and there is less than half a flat turn of nut.

12.Follow normal safety precautions when returning the valve to service.
13.1t is advisable to check gland adjustment after a few hours of service. Take up as necessary.

*If 5800T is being installed to seal VOC’s to a specified EPA limit, a Live Load assembly is a standard recommendation. Please
note that such service is more rigorous and additional gland stress beyond the engineered gland stress may be required. This
additional gland stress has not been shown to significantly effect Stem Friction in Laboratory testing. In those cases where the
packing needs such adjustments, additional torque should be applied in 5% increments not to exceed 20% more than the
engineered value. It should be further noted that stem and stuffing box condition greatly affect sealability in this type of service.

FIGURE 1 17 GLAND FOLLOWER FIGURE 2
End rings standard
for the 5800E Set, N
optional for other sets.
VALVE

STUFFING -~

BOX WALL STEM
End rings standard
for the 5800E Set, <
optional for other sets.
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BADERNA A CUNEO 5800/5800E/5800T*
ISTRUZIONI DI INSTALLAZIONE

1. Sideve spegnere, depressurizzare, scaricare e raffreddare il sistema prima di maneggiare la valvola. Osservare
tutti i requisiti di sicurezza.

estraneo.

Lo stelo della valvola deve essere pulito e non deve presentare segni, sbavature e graffi. E richiesta una finitura

da7,5a24 Ra.

Determinare I'altezza della bussola split in carbone come segue:

a) Misurare la profondita della cassa stoppa

b) Sezione trasversale della baderna = (diametro interno della cassa stoppa - diametro esterno dello stelo) /2

c) Altezza del set di baderne. (5800/5800T = 4 x sezione trasversale della baderna. 5800E = 6 x sezione

trasversale della baderna.)

d) Altezza della bussola in carbone = profondita della cassa stoppa — altezza del set di baderne - 4,7 mm

Nota: L'altezza minima di una bussola in carbone € 1,5 x sezione trasversale della baderna. Se si utilizzano due baderne, si

consigliano due pezzi di altezza uguale o di altezza quasi uguale. Accertarsi che le due meta siano allineate e che siano

posizionate sul fondo della cassa. Se il fondo della cassa stoppa ha uno smusso superiore a 15°, consultare il proprio

Specialista Chesterton prima dell’installazione.

5. Tagliare della misura corretta la(e) baderna(e). La superficie tagliata deve essere parallela al terminale finito
fornito < 0,17 mm. Installare la(e) bussola(e) split in carbone (5100 o 5101) sul fondo della cassa stoppa.
Accertarsi che le due meta si allineino e che siano posizionate correttamente sul fondo della cassa stoppa.

6. Se viene utilizzato un anello terminale, installarlo sul fondo utilizzando un Tampone per Pigiatura per valvole
Chesterton. Prestare attenzione ed accertarsi che le estremita tagliate trasversalmente corrispondano
correttamente.

7. Installare con attenzione gli anelli a cuneo in grafite iniziando con un Terminale (A), seguito da un Anello di

Tenuta Interno (B), un Anello di Tenuta Esterno (C), un Anello di Tenuta Interno (B) ed un Terminale (A),

utilizzando la stessa procedura seguente. (Vedere la Figura 1.)

Eal SR

a) Installare gli anelli sullo stelo della valvola girandoli leggermente, non aprire mai gli anelli con un movimento a

cerniera. (Vedere la Figura 2.)

b) Sfalsare le giunture degli anelli di 90°. Si possono utilizzare degli anelli con un doppio taglio trasversale (anelli

con 2 metd) se ci sono delle limitazioni di spazio oppure se la sezione trasversale & eccessiva. (Sfalsare le
giunture di 90°.) NON MESCOLARE META DI ANELLI DIVERSI.
c) Utilizzare I'anello piu esterno o il successivo per spingere gli anelli gia installati nella cassa stoppa fino a che
tutti gli anelli sono posizionati. NON UTILIZZARE UN TAMPONE PER PIGIATURA.
d) Se viene utilizzato un anello terminale, installare un anello sopra alla baderna.
8. Sistemare il set di baderne completamente installato con il Tampone per Pigiatura Chesterton.

9. Installare la flangia premistoppa della baderna e stringere la flangia a mano. Accertarsi che il labbro della flangia

sia all’interno della cassa stoppa.

10. Stringere i dadi della flangia in modo uniforme fino a che lo stelo & leggermente bloccato. Stringere se necessario.

11. Per consolidare in modo corretto la baderna: Attivare la valvola 10 volte, stringere nuovamente i dadi della
flangia al termine dell’ultima corsa discendente. Attivare la valvola ancora 10 volte, stringere nuovamente i dadi
della flangia al termine dell’'ultima corsa discendente. Se ¢ stata fornita una torsione consigliata in fabbrica,
consolidare la baderna fino al raggiungimento della torsione e fino a che c'é meno di mezzo giro di dado.

12. Seguire le normali precauzioni di sicurezza quando si rimette in servizio la valvola.

13. Si consiglia di verificare la regolazione della flangia premistoppa dopo alcune ore di servizio. Stringere se necessario.

*Se si installa la 5800T per la tenuta di VOC fino ad un limite specificato dall'EPA (Environment Protection Agency - Agenzia per
la Protezione dell'’Ambiente), si consiglia solitamente un gruppo con tecnologia Live Load. Si prega di notare che tale impiego &

piu rigoroso ed é possibile che siano necessarie delle sollecitazioni della flangia superiori alle sollecitazioni di progettazione della

flangia. Non & dimostrato che queste ulteriori sollecitazioni alla flangia influenzino in modo significativo I'Attrito dello Stelo in test
di laboratorio. Nei casi in cui la baderna necessita tali regolazioni, |'ulteriore torsione deve essere applicata con incrementi del
5%, senza superare di pit del 20% il valore di progettazione. Si deve inoltre notare che le condizioni dello stelo e della cassa
stoppa influenzano significativamente la tenuta in questo tipo di impiego.

Italian

La cassa stoppa deve essere pulita, ossia non devono rimanere tracce di una baderna precedente o di materiale
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Spanish

INSTRUCCIONES DE INSTALACION
CUNA 5800/5800E/5800T*

La red debe estar cerrada, despresurizada, drenada y enfriada, antes de trabajar en la valvula. Observe todas las
medidas de seguridad.

2. La caja debe estar completamente limpia, es decir sin ningun residuo de la empaquetadura anterior ni cualquier material

extrafio.

3. Elvastago de la valvula debe estar limpio, sin mellas, rayas ni rebabas. Debe tener un acabado de superficie

de 10 a 32 RMS (7,5 a 24 Ra).

4. Determine la altura del cilindro dividido de carbodn de la manera siguiente:

a) Mida la profundidad de la caja
b) Seccidn transversal de la empaquetadura = (DI de la caja - DE del vastago)/2
c) Altura del juego de empaquetaduras (5800/5800T = 4 x seccidn transversal de la empaquetadura.
5800E = 6 x seccion transversal de la empaquetadura.)
d) Altura del cilindro de carbén = profundidad de la caja — altura del juego de empaquetaduras - 0,187” (4,7 mm)

Nota: La altura minima de un cilindro de carbén es 1,5 veces la seccién transversal de la empaquetadura. Si se utilizan dos
bujes, se recomienda usar dos piezas de altura equivalente o casi equivalente. Asegurese de que las dos mitades estén
alineadas y asentadas en la caja inferior. Si el fondo de la caja tiene un bisel mayor que 15°, consulte a su especialista
Chesterton antes de realizar la instalacion.

5. Recorte el buje o bujes a la longitud adecuada. La superficie de corte debe quedar paralela a los extremos

acabados provistos < 0,007” (0,17 mm). Instale el cilindro o cilindros divididos de carbén (5100 o 5101) en el

fondo de la caja. Asegurese de que las dos mitades queden alineadas y asentadas adecuadamente en el fondo

de la caja.

Si va a usar un anillo de extremo, instale el anillo en el fondo del juego, usando la Herramienta Apisonadora Chesterton

para Valvulas. Tenga cuidado para asegurarse de que los extremos biselados estén bien acoplados.

Instale con cuidado los anillos de cufia, comenzando con una Tapa de Extremo (A), seguida por un Anillo de Sellado de

didametro interior (B), un Anillo de Sellado de didametro exterior (C), un Anillo de Sellado de didmetro interior (B) y una

Tapa de Extremo (A), siguiendo el mismo procedimiento descrito mas abajo. (Vea la Figura 1.)

a) Instale los anillos sobre el vastago de la vélvula retorciéndolos ligeramente; nunca abra los anillos como se abre una
bisagra. (Vea la Figura 2.)

b) Instale los anillos con las juntas una sobre la otra alternadas en 90°. Los anillos biselados cortados en doble (anillos
con dos mitades), son aceptables si existen limitaciones de espacio o si la seccion transversal es excesiva. (Alterne
las juntas en 90°.) NO MEZCLE MITADES DE ANILLOS DIFERENTES.

c) Use el anillo que esta més afuera, o el siguiente, para empujar dentro de la caja los otros anillos instalados, hasta que
todos los anillos queden en su posicién correcta. NO USE LA HERRAMIENTA APISONADORA.

d) Si se va a usar un anillo de extremo, instélelo en la parte superior del juego.

Asiente firmemente el juego de empaquetaduras completamente instalado con la Herramienta Apisonadora Chesterton.

Instale el seguidor de prensaestopas de la empaquetadura y apriete el prensaestopas con los dedos. Cerciérese de que

el labio del prensaestopas encaje dentro de la caja.

10. Apriete los pernos del prensaestopas de manera uniforme hasta que el vastago quede ligeramente sujeto. Ajuste en la

forma necesaria.

1. Para consolidar adecuadamente la empaquetadura: Accione la valvula 10 veces, vuelva a apretar las tuercas del
prensaestopas al final de la Ultima carrera hacia abajo. Accione la vélvula 10 veces mas, vuelva a apretar las tuercas del
prensaestopas al final de la Ultima carrera hacia abajo. Si se ha provisto un apriete recomendado por la fabrica,
consolide la empaquetadura hasta lograrse dicho apriete y quede menos de media vuelta plana de tuerca.

12. Para volver a poner la vélvula en servicio, siga las medidas de seguridad normales.
13. Es aconsejable verificar el ajuste del prensaestopas después de algunas horas de servicio. Ajuste en la forma necesaria.

*Si se esté instalando una cufia 5800T para sellar VOCs a un limite especificado por la EPA, una recomendacion estandar es
utilizar un conjunto de cargas moviles. Tenga en cuenta que dicho servicio es mas riguroso, y podria requerir un esfuerzo
adicional del prensaestopas mayor que su valor de disefio. Este esfuerzo adicional del prensaestopas no ha demostrado afectar
de manera significativa la friccion en el vastago en las pruebas de laboratorio. En aquellos casos en que la empaquetadura
requiera tales ajustes, debera aplicarse un apriete adicional en incrementos del 5% que no deberan exceder el 20% mas que el
valor de disefo. Debe observarse ademas que las condiciones del vastago y de la caja afectan en gran medida la capacidad de
sellado en este tipo de servicio.
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KIILA 5800/5800E/5800T* ASENNUSOHJEET

1. Jérjestelmé on pyséytettava, sen paine on vapautettava ja jarjestelmé on tyhjennettéva ja jddhdytettéva

ennen venttiilin kasittelemista. Kaikkia turvallisuusvaatimuksia on noudatettava.

. Tiivistepesan on oltava puhdas, ts. siin ei saa olla jaljelld yhtaéan aikaisemmin kaytettya tiivistetta eika

muita vieraita aineita.

. Venttiilin varren on oltava puhdas eika siina saa olla lovia, naarmuja eika purseita. Pinnan karheuden on

oltava 7,5-24 Ra.

. Maarita halkaistun hiiliholkin korkeus seuraavasti:

a) Mittaa tiivistepesan syvyys

b) Tiivisteen poikkileikkaus = (tiivistepesan sisaldpimitta miinus karan ulkol&pimitta) jaettuna kahdella

c) Tiivistesarjan korkeus (5800/5800T = 4 x tiivisteen poikkileikkaus. 5800E = 6 x tiivisteen poikkileikkaus.)
d) Hiiliholkin korkeus = tiivistepesan syvyys miinus tiivistesarjan korkeus miinus 4,7 mm

Huom: Hiiliholkin vahimmaiskorkeus on 1,5 x tiivisteen poikkileikkaus. Jos kaytdssa on kaksi holkkia, suosittelemme kahta
samankorkuista osaa tai melkein samankorkuista osaa. Varmista, ettd molemmat puoliskot ovat kohdakkain ja tiivistepeséan
pohjalla. Jos tiivistepesan pohjan viistous ylittda 15°, ota yhteytta Chestertonin asiantuntijaan ennen asennusta.

. Katkaise holkki/holkit sopivan mittaiseksi. Leikkauspinnan on oltava samansuuntainen kuin toimitettu

valmis pinta < 0,17 mm. Asenna halkaistu hiiliholkki / halkaistut hiiliholkit (5100 tai 5101) tiivistepesan
pohjaan. Varmista, ettd molemmat puoliskot ovat kohdakkain ja kunnolla tiivistepesan pohjalla.

. Jos paaterengasta kaytetdén, asenna rengas sarjan alaosaan Chestertonin sullomistyokalun avulla.

Syrjaohennettujen paiden toisiinsa littyminen on varmistettava.

. Asenna kiilarenkaat huolellisesti aloittaen paétekappaleesta (A), minka jalkeen asennetaan sisédpuolen

tiivisterengas (B), ulkopuolen tiivisterengas (C), sisdpuolen tiivisterengas (B) ja paatekappale (A) kayttéen

samaa alla selostettua menettelya. (Katso kuvaa 1.)

a) Asenna renkaat venttiilin varteen kiertden niitd hieman; renkaita ei saa avata taivuttamalla. (Katso kuvaa 2.)

b) Jarjesta renkaiden liitoskohdat vuorottain 90°:n kulmaan. Syrjdohennetut kaksoisrenkaat (renkaat,
joissa on kaksi puoliskoa) ovat hyvaksyttavissa, jos tilaa ei ole tarpeeksi tai jos poikkileikkaus on
erittéin suuri. (Jérjesta litoskohdat vuorottain 90°:n kuimaan.) ERI RENKAIDEN PUOLISKOJA EI SAA
SEKOITTAA KESKENAAN.

c) Kayté ulointa tai seuraavaa rengasta aikaisemmin asennettujen renkaiden tyéntamiseen tiivistepesaén,
kunnes kaikki renkaat ovat paikoillaan. SULLOMISTYOKALUA EI SAA KAYTTAA.

d) Jos paédterengasta kaytetaan, asenna rengas sarjan paalle.
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8. Kiinnitd kokonaan asennettu tiivistesarja lujaan Chestertonin sullomistydkalulla.
9. Asenna tiivistysholkki paikoilleen ja kirista laippa sormitiukkuuteen. Varmistaudu siitd, etta laipan huuli
menee sis&an tiivistepesaan.

10. Kirist laipan pultteja tasaisesti, kunnes sen varsi on tarrautunut kiinni jonkin verran. Kirista tarpeen mukaan.

11.Lujita tiiviste seuraavasti: Kaynnisté venttiili 10 kertaa ja kiristéd holkinmuttereita uudestaan viimeisen
alassisaaniskun lopulla. Kaynnisté venttiili vield 10 kertaa ja kiristd holkinmuttereita uudestaan viimeisen
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KUVA 1

Paaterenkaat ovat
vakiovarusteita 5800E-
sarjassa, lisdvarusteita
muissa sarjoissa.

Paaterenkaat ovat
vakiovarusteita 5800E-
sarjassa, lisdvarusteita
muissa sarjoissa.

alassisadniskun lopulla. Jos tehtaalta on annettu kiristysmomentti, lujita tiivistetta, kunnes
kiristysmomentti saavutetaan ja kierroksesta on jaljelld vdhemman kuin puolet vaantidpinnasta.
Noudata normaaleja varotoimenpiteité ottaessasi venttiilin uudelleen kéyttéon.

Tiivistysholkin laipan sd&don tarkastaminen on suositeltavaa muutaman kayttétunnin jalkeen. Kirista
tarpeen mukaan.

*Jos 5800T asennetaan haihtuvien orgaanisten yhdisteiden tiivistdmiseksi EPA:n méaarittdméaan rajaan asti, vakiosuosituksena on
Live Load —kokoonpano. On otettava huomioon, etté kyseinen kéytté on ankarampi ja teknisen laippakuormituksen ylittava
laipan lisakuormitus saattaa olla tarpeen. Téllaisen laipan lisdkuormituksen ei ole havaittu vaikuttavan merkittavasti varren
kitkaan laboratoriotestauksessa. Jos tiiviste tarvitsee tallaisia saatoja, kiristysmomenttia on lisattéava 5 % kerralla niin, etté se
ylittaa teknisen arvon enintaan 20 %:lla. On otettava liséksi huomioon, etté varren ja tiivistepeséan kunnolla on suuri vaikutus
tiivistettavyyteen tdméantyyppisessa kaytossa.
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