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Instrukcja montazu przektadni

Przekladnie firmy Rotork - typoszereg

IW, MOW, MTW, IB, IS, HOW/MPR, HOB/MPR i
HOS/MPR

I Niniejsza instrukcja zawiera wazne informacje z zakresu bezpieczenstwa. Prosimy
zapewni¢, aby personel doktadnie zapoznat sie z tymi wskazéwkami i zrozumiat je
zanim rozpocznie wykonanie prac zwigzanych z montazem przekiadn.

I Niniejsza instrukcja ma na celu umozliwienie kompetenthym osobom prowadzenie
prac montazowych, obstugi, regulacji i inspekcji przektadni ROTORK. Jedynie osoby
po odpowiednim przeszkoleniu lub posiadajace odpowiednie doswiadczenie moga
instalowac, konserwowac i naprawiac przektadnie Rotork.

Wersja elektroniczna do pobrania ze strony www.rotork.com
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1 Wprowadzenie

Termin przektadnie Slimakowe odnosi sie do typoszeregu przektadni IW, HOW/MPR, MOW oraz MTW,
natomiast przektadnie stozkowe oraz przektadnie zebate odnosza sie do typoszeregu 1B, IS, HOB/MPR
oraz HOS/MPR.

2 BHP

Prace muszg by¢ prowadzone zgodnie z zaleceniami podanymi w niniejszej instrukcji oraz w innych
stosownych dokumentach. Uzytkownik i wszystkie inne osoby pracujgce z urzadzeniem muszg by¢
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Swiadome swojej odpowiedzialnosci w zakresie BHP na odnos$nym stanowisku pracy wynikajacej z
wszelkich stosownych przepiséw ustawowych. Podczas uzycia przektadni z innymi urzgdzeniami nalezy
odpowiednio uwzgledni¢ dodatkowe zagrozenia. O ile zajdzie taka potrzeba, dodatkowe informacje i
zalecenia dotyczace bezpiecznego uzycia produktdéw Rotork zostang udostepnione na zyczenie.

Montaz mechaniczny nalezy wykona¢ zgodnie z zaleceniami podanymi w niniejszej instrukcji i
odnos$nymi normami takimi jak brytyjskie normy i kodeksy praktyk. Przeglady i naprawy wolno
wykonywac tylko wtedy, gdy sg spetnione wymagania certyfikacji danego obszaru niebezpiecznego.
Konserwacja napedu zaworu - patrz instrukcja jego montazu i konserwacji.

| OSTRZEZENIE: Obudowa przekladni moze by¢ wykonana z nastepujacych materiatow:
zeliwo, zeliwo sferoidalne grafityzowane, stal weglowa lub nierdzewna.

3 Skiadowanie

W przypadku, gdy przekfadnia nie moze by¢ natychmiast zainstalowana, nalezy jg przechowaé w
czystym, suchym miejscu do momentu gotowosci do zabudowy w miejscu przeznaczenia. Zalecany
zakres temperatury przechowywania: 0°C do + 40°C (+32°F — +104°F).

4 Rozpakowanie
Uzytkownik jest odpowiedzialny za wykonanie oceny ryzyka do dostarczonej wersji przektadni w celu

zapewnienia bezpiecznej pracy.

Przektadnie sg pakowane w rézny sposdb, zaleznie od wielkosci i ilosci sztuk w dostawie. O ile nie
podano inaczej przekfadnia jest dostarczana w stanie zmontowanym.

Ciezar przektadni jest podany na opakowaniu i na etykiecie przyklejonej do urzadzenia.
Opakowania mogg by¢ wykonane z nastepujgcych materiatow: drewno, tektura, polietylen i stal.
Opakowania nalezy utylizowac zgodnie z lokalnymi przepisami.

5 Transport

I Waga kazdej przektadni jest podana na jej tabliczce znamionowej

! Transport przekladni powinien wykonywaé¢ tylko przeszkolony i doswiadczony
personel. Przez caly czas nalezy zapewni¢ bezpieczenstwo transportu.

! Dla kazdego typu urzadzenia nalezy ocenic¢ ryzyko zwigzane z jego transportem.

I Przekiadnia musi by¢ podparta tak, aby osiagna¢ peilne podwieszenie watka/trzpienia
i byla przymocowana do kotnierza zaworu.

| Po polaczeniu z zaworem, kazdy zespot nalezy oceni¢ indywidualnie pod katem
bezpiecznego transportu/ podnoszenia.

I Nigdy nie podnosi¢ zmontowanego catego zespotu zaworu za przekladnie.

I Jesli to konieczne to do podniesienia przektadni uzy¢ urzadzen dzwigowych, zalecane
jest stosowanie certyfikowanych zawiesi pasowych..

I Uszkodzenia powtoki ochronnej nalezy wiasciwie naprawic; w przeciwnym razie moze
nastapi¢ uniewaznienie gwarangji.

I Zalecamy zalozenie srub i podkiadek na plyte podstawy przektadni stozkowych oraz
zebatych przed ich przeniesieniem jak pokazano na Rys. 7 i 10.
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6 Montaz przekitadni slimakowych

Niniejszy rozdziat dotyczy typoszeregu przektadni: IW, MOW, MTW oraz HOW/MPR.

W przektadniach IW, MOW i HOW/MPR ograniczniki ruchu sg ustawione na nominalne potozenie
otwarcia i zamkniecia rowne 90°. Ograniczniki muszg zosta¢ ponownie ustawione na skok zaworu po
instalaciji.

6.1 Demontaz, obrébka skrawaniem i powtorny montaz tulejki wyjsciowej

Przekfadnie o wielkosci IW12 do IW16 i HOW13 posiadajg sprzegta poddawane bezposrednio obrdbce
zgodnie ze specyfikacjg podang w zamdwieniu. Wszystkie inne rodzaje przektadni slimakowej majag
zdejmowalne tuleje wyjsciowe (1) (patrz Rys. 1).

O ile nie podano inaczej w zamoéwieniu, tulejka wyjsciowa zostanie dostarczona w stanie surowym i
bedzie wymagata obrébki maszynowej w celu dopasowania do watka zaworu.

Rys.1 pokazuje utozenie tulejki wyjsciowej w przekfadni. Rys. 2 pokazuje jak usung¢ tulejke nie niszczac
powierzchni uszczelniajgcych.

?CSN by zabezpieczajace
T Tg CPodktadkl zabkowane
N I ﬁ

(A)y~]

!

Rys.1 — Ulozenie tulei wyjsciowej w Rys. 2 — Tuleja wyjsciowa, Powierzchnie

przektadni uszczelniajace
Uwagi do rysunku nr 2:

A: Powierzchnie oznaczone literg "A" sg powierzchniami uszczelniajgcymi i nie moga
ulec uszkodzeniu.

B: Powierzchnia oznaczona literg "B" moze by¢ wykorzystana do zamocowania tulejki
w celu wykonania obrébki maszynowej. *Uwaga, ta powierzchnia moze zostac
poddana obrobce w przekladniach MTW (nie dla przekiadni IW, MOW oraz
HOW/MPR)
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C: W celu wyjecia tulejki wyjsciowej z przektadni moze zajs¢ koniecznosc¢ przylozenia
sity do powierzchni tulejki oznaczonej litera "C".

D: Przy montazu ptytki wskaznika zaleca sie nalozenie uszczelnienia silikonowego na
powierzchnie oznaczong litera "D". Dopuszczalne uszczelniacze - patrz Tabela 4 na
stronie 14.

Tuleje mozna tatwo wyjac od goéry przektadni. W tym celu najpierw wykreci¢ Sruby zabezpieczajgce (5),
ktore posiadajg naciete zgbki pod tbami i s3 montowane z zgbkowanymi podktadkami (4), a nastepnie
zdjac ptytke wskaznika/ ostonowg (3).

//
p—

O

O-ringi (6) I (7) powinny by¢ skontrolowane pod katem uszkodzen, nasmarowane oraz prawidtowo
osadzone przed montazem tulei wyjsciowej. Jesli pierscien uszczelniajgcy(o-ring) jest uszkodzony to
powinien on by¢ wymieniony przed zamontowaniem tulei wyjsciowej. (Patrz Rys. nr 3)

Rys. 3 — Kontrola O-Ringow

| OSTRZEZENIE: Po wyjeciu érub zabezpieczajacych traci sie mozliwo$¢ kontroli nad
zaworem.

O ringi (2) sg uzywane do uszczelnienia ptytki wskaznika, tulejki wyjsciowej i $rub zabezpieczajgcych.
Po ostatecznej zabudowie zaworu, nalezy dokreci¢ sruby (5) prawidtowym momentem pokazanym na
tabliczce znamionowej znajdujacej sie pod ptytka wskaznika/ ostonowa.

Przed ponownym zatozeniem tulejki po obrobce maszynowej, sprawdzi¢ czy powierzchnie oznaczone
literg "A" (patrz Rys.2) nie sg uszkodzone. Uszkodzenia tych powierzchni mogg spowodowac przerwanie
uszczelnien przektadni i przedostanie sie wody lub smaru do jej wnetrza. Natozenie cienkiej warstwy
smaru na powierzchnie oznaczone literg "A" utatwi ponowne zatozenie tulejki.

Jak pokazano na Rys. 1 i 2, zaleca sie natozenie uszczelnienia silikonowego na powierzchnie oznaczong
literg "D" w celu uszczelnienia potgczenia ptytki wskaznika/ ostonowej z tulejg wyjsciowa. Uwazaé, aby
nie natozy¢ szczeliwa na O-ringi (2) ani na ich powierzchnie uszczelniajgce.

Przed ponownym montazem oczyscic i usungé smar z gérnej powierzchni tulejki wyjsciowej, spod plytki
wskaznika/ ostonowej i Srub z tbem z gniazdem. Odpisa¢ moment dokrecania $rub tulejki wyjsciowej z
naklejki umieszczonej pod ptytkg wskaznika. Wtozy¢ Sruby i. podkiadki do otworéw w ptytce wskaznika/
ostonowej jak pokazano na Rys. 1.
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Wazne jest, aby umiesci¢ dwuczesci podkiadek prawidtowo z powierzchniami zazebienia tworzacymi
potgczenie. Umiesci¢ O-ringi nad gwintami $rub i na ptytce wskaznika — szczegdty: Rys. nr 4.

Dwuczesciowa

/ podktadka

N, —

\ O-RING

Rys. 4 — Utozenie podkiadki dwuczesciowej oraz O-ringu

Plyta wskaznikowa

——

Natozy¢ cienkg warstwe silikonu na gérng powierzchnie tulejki wyjsciowej. Umiesci¢ wskaznik na tulejce
wyjsciowej tak, aby jego wskazéwka byla wiasciwie ustawiona (jesli ma zastosowanie). Wkreci¢
wszystkie Sruby do otworéw gwintowanych w obudowe przektadni przez ptytke wskaznikows i tuleje
wyjsciowg. Rownomiernie dokreci¢ $ruby. Po rozpoczeciu dokrecania nacisng¢ ptytke wskaznika tak,
aby wycisng¢ nadmiar $rodka uszczelniajgcego. Zebra¢ nadmiar $rodka uszczelniajgcego. Dokreci¢
wszystkie sruby do zalecanego momentu (wczesniej odpisanego).

| OSTRZEZENIE: Bardzo istotne jest, aby natychmiast po natozeniu s$rodka
uszczelniajacego na ptytke wskaznika/ ostonowaq i $ruby nalezy je dokreci¢ wiasciwym
momentem. Zwloka spowoduje rozpoczecie procesu twardnienia szczeliwa, co utworzy
elastyczne polgczenie pomiedzy tuleja wyjsciowq i pltytka wskaznika/ ostonowa. Ztacze
to rozluzni sie po pewnym czasie i spowoduje poluzowanie srub.

I Dopuszczalne uszczelniacze - patrz Tabela 4 na stronie 14.
6.2 Montaz na zaworze

| OSTRZEZENIE: Sprawdzi¢, czy zawér jest prawidlowo zabudowany i zdolny do
utrzymania zwiekszonego ciezaru oraz przesuniecia srodka ciezkosci spowodowanego
przymocowaniem zespotu przektadni.

W przypadku, gdy przektadnia zostata dostarczona z pokrettem recznym, zaleca sie osadzenie tego
pokretta do przekfadni przed jej potgczeniem z zaworem. Utatwi to obrét zazebienia, aby potgczy¢ go z
trzpieniem zaworu za pomocg systemu z rowkiem klinowym, czopem ptaskim lub kwadratowym.

1) Sprawdzi¢ i ustawi¢ wyjscie przektadni w takim samym potozeniu wzglednym co trzpien zaworu
(otwartym lub zamknietym). Potozenie wyjscia przektadni mozna zmieni¢ przez obrét watka
wejsciowego lub obrot pokretta napedu zaworu.

2) W przypadku przektadni Slimakowych, w ktdrych meski czop jest obrobiony w podstawie
przektadni sprawdz, czy Srednica czopa meskiego odpowiada $rednicy czopa zenskiego w
kotnierzu zaworu.

3) Natozy¢ uszczelnienie silikonowe na catym obwodzie wokdt powierzchni montazowej kotnierza.
Promien tak powstatego pierscienia Srodka uszczelniajgcego mierzony od (Srodka) watka
powinien by¢ taki sam jak promien otworéw na $ruby. Natozy¢ obwodowo niewielka ilos¢ Srodka
uszczelniajgcego wokot kazdego otworu na Sruby tak, aby catkowicie uszczelni¢ powierzchnie
(patrz Rys. 5).
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Linia naktadania silikonu

Rys. 5 — Uszczelnienie kotnierza montazowego zaworu

4) Nasmarowac tuleje wyjsciowa i trzpien zaworu.

5) Ustawic osiowo kotnierz ptyty podstawy przektadni réwnolegle do kotnierza zaworu.

6) Zatozy¢ tuleje wyjSciowg przekfadni na trzpien zaworu tak, aby rowek klinowy, czop
kwadratowy, itp. byly odpowiednio ustawione (w razie potrzeby obrocic tuleje wyjsciowa - patrz

pkt.1)

7) Wazne jest, aby przed dokreceniem $rub ustawiC ptyte podstawy w jednej ptaszczyznie z
kotnierzem mocujgcym zaworu. Sruby montazowe lub kotki gwintowane/ nakretki musza by¢
wykonane ze stali o wysokiej wytrzymatosci (klasa 8.8 lub wyzsza). Mocno przykreci¢ sruby do
kotnierza zaworu wymaganym momentem. Patrz Tabela 5.

6.3 Glebokosci gwintu podstawy przektadni

Przektadnia

Plyta podstawy

Min. gtebokos¢

gwintu

Max.
gtebokosc
gwintu

F/FA10, F/FA12 18 24
TW3 / MOWS3 F/FA14, F/FA16 24 27
IW4 / MOW4 F/FA12, F/FA14 16 20
F/FA16 30 34
F/FA14, F/FA16 20 25
IW5 / IW52 / MOW5 F/FA25 16 20
F/FA25 30 34
F/FA16, F/FA25 16 25
legsw/;WGz /163 / F/FA16, F/FA25, F/FA30 20 26
F/FA30 30 34
F/FA16, F/FA30 24 29
w7 / IW72 | MOW7 F/FA30 24 28
F/FA35 30 40
F/FA25, F/FA30, F/FA35, F/FA40 24-36 30-40
LV(\;?N/SIWBZ / MOWS / F/FA25, F/FA30, F/FA35 30 36
F/FA40, F/FA48 36 46
F/FA30, F/FA35, F/FA40 25-36 34-44
IW9 / MOWS / HOWS / F/FA30, F/FA35, F/FA40 25-36 46
HOW 92
F/FA40, F/FA48 36 44
IW10 / MOW10 / HOW10 | F/FA35, F/FA40 30-36 41-46
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F/FA48 36 46

F/FA60 36 46

Iwi11l /IW11BB / IW115 | F/FA35, F/FA40, F/FA48 30-36 44

/ IW115BB / MOW11 /
HOW11 / HOW11BB /
HOW112 / How112BB; | F/FA60 36 39
HOW115 / HOW115BB

F/FA40, F/FA48, F/FA ”
W12 / IW13 / HOW13 /FA40, F/FA48, F/FAG0 38 2

F/FA48, F/FA60 38 48

Tabela 1 — Glebokos¢ gwintu plyty podstawowej
6.4 Montaz napedu do przekiadni

W przypadku uzycia napedu do obstugi przektadni, powierzchnie wspdtpracujgce pomiedzy kotnierzem
wejsciowym przektadni i wyjsciem napedu zaworu muszg byc¢ uszczelnione przed zmontowaniem przez
natozenie uszczelnienia silikonowego na catym obwodzie. Promien tak powstatego pierscienia $rodka
uszczelniajgcego powinien byc¢ taki sam jak promien otwordw na Sruby. Natozy¢ obwodowo niewielkg
iloS¢ szczeliwa wokot kazdego otworu na Sruby tak, aby catkowicie uszczelni¢ powierzchnie (patrz
Rys.5). Wartosci graniczne napedu zaworu i przetgcznika momentu nalezy ustawi¢ zgodnie z
zaleceniami producenta napedu. Nastepnie nalezy odpowiednio ustawi¢ $ruby ogranicznikéw ruchu
przektadni w potozeniu otwarcia i zamkniecia. (patrz Rys. 6). Dopuszczalne uszczelniacze - patrz Tabela
4 na stronie 14.

6.5 Ustawienie ogranicznikow drogi przektadni (tylko dla IW, MOW i HOW/MPR)

Ograniczniki te sg ustawione fabrycznie, ale wymagajg dostrojenia w celu optymalnej pracy zaworu.

Ta procedura powinna by¢ wykonana przez producenta/ dostawce zaworu w momencie, gdy otwarcie
i zamkniecie zaworu mozna wizualnie sprawdzi¢. Po zabudowie w przewodzie rurowym, nie nalezy
zmieniac ustawien ogranicznikdw ruchu przektadni bez zgody producenta/ dostawcy zaworu.

 PLYTKA WSKAZNIKA

[ I

- ——{¢ ) CWIERCKOLO ZEBATE
OBUDOWA _ -~
PRZEKLADNI { 9 §

| 37 SRUBY PLYTY PODSTAWY
PLYTA PODSTAWY (79

) i (7) NAKRETKA ZABEZPIECZAJACA
SRUBY OGRANICZNIKA RUCHU ¢ 8 =
Rys. 6 - Ustawienie srub ogranicznika ruchu

Zamkng¢ zawdr za pomocg napedu zaworu (o ile dotyczy). Wykorzysta¢ wskazdwke ptytki wskaznika
(3) jako wskazanie potozenia.
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Odkreci¢ nakretki zabezpieczajgce (7) i odkreci¢ $ruby ogranicznika o ok.3 petne obroty. Natozyc
niewielkg ilos¢ uszczelnienia silikonowego na gwinty w miejscu, gdzie $ruby stykajg sie z obudowg
przektadni. Wkreci¢ $rube ogranicznika potozenia zamkniecia przektadni (8) do ¢wierckota zebatego
przekfadni (6). Dokreci¢ srube o jeden obrét, a nastepnie przykreci¢ nakretke zabezpieczajacg (7) w
celu zabezpieczenia $ruby ogranicznika. Otworzy¢ zawdr za pomocg napedu i powtdrzy¢ proces ze Srubg
ogranicznika dla potozenia otwarcia. W przypadku, gdy $ruby ogranicznika sg ponownie regulowane w
pozniejszym terminie, nalezy ponownie natozy¢ uszczelnienie silikonowe. Dopuszczalne uszczelniacze
- patrz Tabela 4 na stronie 14

Uwaga — Przy pracy z momentem dokrecania o wartosci bliskiej nominalnej, moze doj$¢ do
przemieszczenia pomiedzy piyta podstawy (10) i obudowa przektadni (9). Zaleca sie regularne
sprawdzanie czy $ruby w ptycie podstawy (11) sg dokrecone prawidtowym momentem.

7 Montaz przektadni stozkowych oraz zebatych

Niniejszy rozdziat dotyczy typoszeregu przektadni: IB, IS, HOB/MPR oraz HOS/MPR.
7.1 Demontaz, obrobka skrawaniem i powtorny montaz tulejki wyjsciowej

Wszystkie przektadnie posiadaja zdejmowalne tuleje wyjsciowe. O ile nie podano inaczej w zamdwieniu,
tulejka wyjsciowa zostanie dostarczona w stanie surowym i bedzie wymagata obrobki maszynowej w
celu dopasowania do watka / trzpienia zaworu.

7.1.1 Demontaz tulei wyjsciowe]

Refer to Rys. 7. The output sleeve arrangement is identical for all gearboxes although large gearboxes
have cylindrical roller thrust bearings instead of needle roller bearings.

Tuleje (14) mozna tatwo zdjgc¢ z przektadni po wczesniejszym wyciggnieciu luznego pierscienia czopu
(15) z piyty podstawy (16). Moze zaj$¢ koniecznos¢ przytozenia niewielkiej sity do powierzchni
oznaczonej literg "C" w celu wyciggniecia tulejki.

__PLYTA PODSTAWY

(16)
/" __ PODKLADKA OPOROWA

(12,
= 13 BIEZNIA IGIELKOWA

’ (13)POPKLADKA OPOROWA
o l‘./iZ.EITULEJKA WYJSCIOWA
/="~ PODKLADKA OPOROWA

\1Z) .
"~ BIEZNIA IGIELKOWA

\13, _ PODKLADKA OPOROWA
/ (12)

‘,.'1'"5\PIERSCIEN CZOPU

J1 8 PODKLADKA

~— NAKRETKA

Rys. 7 — Ulozenie tulei wyjsciowej w przektadniach stozkowych i zebatych
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7.1.2 Obrébka tulei wyjsciowej

Dla wszystkich przektadni (poza HOB3) — patrz Rys.8, dla przektadni HOB3 — patrz Rys.9.

©
(A) ¥ Wazne uwagi do Rys. 8:

O R

s N A: Powierzchnie oznaczone literg "A" sa powierzchniami
uszczelniajacymi lub no$nymi i nie moggq zostac¢

e @ uszkodzone.
B: Powierzchnia oznaczona literg "B" moze by¢

]"'- A } wykorzystana do zamocowania tulejki wyjsciowej w
P, celu wykonania obrébki maszynowej.
4—{__ 2 /' C: W celu wyjecia tulejki wyjsciowej z przektadni moze
‘ = N zajs$¢ koniecznosc¢ przytozenia sity do powierzchni
"4

tulejki oznaczonej literg "C".
A

Rys. 8 — Wieloklinowa tulejka wyjsciowa,

- Wazne uwagi do Rys. 9:
A I I A: Powierzchnie oznaczone litera "A" sa powierzchniami

uszczelniajacymi lub nosnymi i nie mogq zostac
- uszkodzone.

( Ai B: Powierzchnia oznaczona literg "B" moze byc

\J 3/ ' wykorzystana do zamocowania tulejki wyjsciowej w

—~ celu wykonania obrébki maszynowej.

———{ B C: W celu wyjecia tulejki wyjsciowej z przektadni moze
. - N zajsc¢ koniecznos¢ przyltozenia sity do powierzchni

(A J )

N’ X

tulejki oznaczonej literg "C".

Rys. 9 — HOB3 Tuleja wyjsciowa
7.1.3 Powtorny montaz tulei wyjsciowej

| OSTRZEZENIE: Przed ponownym zalozeniem tulejki po obréobce maszynowej,
sprawdzi¢ czy powierzchnie oznaczone literg "A" (patrz Rys.8 i Rys. 9) nie s3
uszkodzone. Uszkodzenia tych powierzchni mogg spowodowac¢ pekniecie uszczelnien
przekiadni lub tozysk i przedostanie sie wody lub smaru do wnetrza przekiadni.

| OSTRZEZENIE: Jest bezwzglednie konieczne zapewnienie wlasciwej zabudowy tozysk
oporowych na stronie zdawczej, tulejki wyjSciowej oraz pierscienia czopu. I tak: iglowe
lozyska oporowe MUSZA posiada¢ podkiadke oporowa (12) z kazdej strony biezni
igietkowej (13). Zespodt tozysko/ podkiadka MUSI by¢ prawidiowo zabudowany z
kazdej strony oporowego wystepu tulejki wyjsciowej.
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| OSTRZEZENIE: Wszystkie elementy oporowe i powierzchnie noéne lozyska musza by¢
wypetnione odpowiednim smarem. Uwaga: Pierscien czopu posiada wewnetrzne oraz
zewnetrzne uszczelnienie, ktore réowniez musza zosta¢c nasmarowane.

Przed wiozeniem tulei wyj$ciowej z powrotem do przekfadni, na powierzchnie oznaczone gwiazdkg "*"
na rysunku 8 i rysunku 9, nalezy natozy¢ Srodek zmniejszajgcy tarcie, zawierajgcy dwusiarczek
molibdenu, (np. MI-Setral-9M),. W celu wyjasnienia koniecznosci nakfadania $rodka przeciwciernego,
prosimy o kontakt z Rotork Gears.

Tuleje wyjsciowe (poza przektadnig HOB3) po stronie wyjsciowej majg wypusty i moze by¢ konieczny
ich niewielki obrot w celu osadzenia w pasowanych rowkach w kole zebatym zdawczym.

|  OSTRZEZENIE - Zalecamy montaz PIERSCIEN CZOPU ’
nakretki (19) i uchwytu podktadki (18) 15 TULEJKA WYJSCIOWA
do plyty podstawy przekiadni jak 14) PODKLADKA

pokazano na Rys. 7 i Rys. 10. Pamieta¢,
aby podkiadki pokrywaly sie =z
pierscieniem czopu (15). Zapobiegnie

\18)  NAKRETKA

to rozigczeniu zespotu tulejki ()
wyjéciowej od gtéwnego korpusu. Q Op
Sruby i podktadki nie wchodza w zakres e
dostawy Rotork Gears.
PODKLADKA “"\
U9 NAKRETKA

rys. 10 — Przykiad pierscienia zabezpieczajacego

7.2 Montaz do zaworu

7.2.1 0Ogolna instrukcja montazu (dla wszystkich przektadni)

|  OSTRZEZENIE: Sprawdzi¢, czy zawoér jest prawidiowo zabudowany i zdolny do
utrzymania zwiekszonego ciezaru oraz przesuniecia srodka ciezkosci spowodowanego
przymocowaniem zespotu przektadnia-naped. Dopuszczalna maksymalna niepodparta
dtugos¢ rur ostonowych jest podana w Tabeli 2.

| OSTRZEZENIE: Przed zalozeniem tulejki, nalezy sprawdzi¢ czy powierzchnie oznaczone
literg "A" (patrz Rys.8 i Rys. 9) nie sg uszkodzone. Uszkodzenia tych powierzchni moga
spowodowac pekniecie uszczelnien przektadni lub lozysk i przedostanie sie wody lub
smaru do wnetrza przekiadni

| OSTRZEZENIE: kozyska, tuleja wyjsciowa, trzpien zaworu musza byé wypelnione
odpowiednim smarem przed montazem na przekladni/zaworze. Uwaga: Pierscien
czopu posiada wewnetrzne oraz zewnetrzne uszczelnienie, ktore réwniez muszg zostac
nasmarowane.

| OSTRZEZENIE: Trzpienie gwintowane nalezy doktadnie nasmarowa¢ przed montazem
tulejki wyjsciowej.

Przed wlozeniem tulei wyjsciowej z powrotem do przektadni, na powierzchnie oznaczone gwiazdkg "*"

na rysunku 8 i rysunku 9, nalezy natozy¢ Srodek zmniejszajacy tarcie zawierajacy dwusiarczek

molibdenu, (np. MI-Setral-9M),. W celu wyjasnienia konieczno$ci naktadania $rodka przeciwciernego,
prosimy o kontakt z Rotork.

Podczas opuszczania upewnic sie, ze ptyta podstawowa przektadni jest rownolegta do kotnierza zaworu,
co pozwoli to unikng¢ zakleszczenia.
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Zaleca sie stosowanie silikonowego uszczelnienia pomiedzy ptyta podstawy przektadni a kotnierzem
zaworu. "D" na rysunku 11 pokazuje, gdzie nalezy nanie$¢ $rodek uszczelniajgcy. Dopuszczalne
uszczelniacze - patrz Tabela 4 na stronie 14.

Silicone sealant path

Rys. 11 — Uszczelnienie kotnierza montazowego zaworu

W przypadku, gdy przektadnia zostata dostarczona z pokrettem recznym, zaleca sie osadzenie tego
pokretta do przektadni przed jej potaczeniem z zaworem. Utatwi to obrét mechanizmu przektadni, aby
pofaczyé go z trzpieniem zaworu za pomocg systemu z rowkiem klinowym, czopem ptaskim lub
kwadratowym.

Podczas opuszczania przekfadni na zawor obrdc koto reczne, aby upewnic sie, ze wewnetrzne wypusty
przekfadni prawidlowo sprzegna sie z zewnetrznymi wypustami na tulei wyjsciowej. Opuscic¢ przektadnie
na kotnierz zaworu, dopasowac ze sobg otwory montazowe i skreci¢ za pomocg $rub lub kotkow
gwintowanych o minimalnej wytrzymatosci na rozcigganie 800 N/mm2. Mocno przykreci¢ $ruby do
kotnierza zaworu wymaganym momentem. Patrz Tabela 6.

7.2.2 Montaz przektadni w rozmiarach 2+13, 15117

Jako uzupetnienie do punktu 7.2.1 zaleca sie najpierw wykonanie potgczenia zespotu tulejki wyjsciowej
po obrébce maszynowej z trzpieniem/ watkiem zaworu, a nastepnie opuszczenie zespotu przektadni z
napedem zaworu na zespét tulejki wyjsciowej (szczegoty potaczenia - patrz Rys. 12 i 13).

Rys. 12 — Montaz trzpienia zaworu Rys. 13 — Trzpien zaworu (zmontowany)

Zatozyc tuleje wyjsciowg po obrobce maszynowej (14), tozyska oporowe (12 i 13) oraz pierscien czopa
ptyty podstawy (15) na zawor jak pokazano na rysunku 12. tozyska nalezy nasmarowac odpowiednim
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smarem (patrz Tabela 4). Nasmarowac tuleje wyjsciowq i trzpien/ watek zaworu. Uwaga! Pierscien
czopa posiada uszczelnienie wewnetrzne i zewnetrzne, ktore réwniez muszg by¢ nasmarowane.

7.2.3 Montaz przekiadni w rozmiarach 14, 16 i 18=21.
Jako uzupetnienie do punktu 7.2.1 zaleca sie, aby fozyska walcowe i tuleja wyj$ciowa byty montowane

na trzpieniu zaworu, a nastepnie obnizenie zespotu przekfadni i napedu zaworu tak, aby znalazta sie
na zespole tulejki wyjSciowej. Szczegbty montazowe - patrz Rys.14.:

PODKLADKA OBUDOWY

,{\ Podkiadka o najwigkszej Srednicy
\

z%vlliliinmlnElz '\\\\§J @&\\\\ PODKLADKA WALKA:

7 NS |Podkiadka o najmniejszej $rednic
MUSZA by¢ <3 t\\\\\\\\\\\‘ Jmniejsze) y

skierowane na
zewnatrz od fozyska
wateczkowego.

PODKLADKA OBUDOWY
Podkiadka o najwigkszej Srednicy

Rys. 14 - Zespot trzpienia zaworu z lozyskiem wateczkowym
Nalezy ztozy¢ zgodnie z kolejnoscia:

Pierscien czopu

Podktadka obudowy (najwieksza $rednica zewnetrzna)
tozysko

Podktadka watka (najmniejsza $rednica zewnetrzna)
Tulejka wyjsciowa

Podktadka watka (najmniejsza Srednica zewnetrzna)
tozysko

Podktadka obudowy (najwieksza $rednica zewnetrzna)

@NOUAWN

Powierzchnie podktadek, ktdre albo sg sfazowane albo posiadajg oznakowania MUSZA by¢ skierowane
NA ZEWNATRZ tozyska w celu zmniejszenia jego zuzycia. tozyska nalezy nasmarowaé odpowiednim
smarem. Nasmarowac tuleje wyjsciowg i trzpien/ watek zaworu. Uwaga! PierScien czopu posiada
uszczelnienie wewnetrzne i zewnetrzne, ktére rowniez muszg byé nasmarowane.

7.24 Montaz rury ostonowej do przektadni

W przypadku zawordw z trzpieniem wznoszgcym konieczne jest zatozenie rury ostonowej chronigcej
trzpien. Skreci¢ rure z przektadnig i zabezpieczy¢ odpowiednim Srodkiem uszczelniajgcym w celu
ochrony przed przedostaniem sie wody do wnetrza. Dopuszczalne uszczelniacze - patrz Tabela 4 na
stronie 14.

| OSTRZEZENIE: Nie wprowadzaé¢ smaru do rury ostonowej, poniewaz moze to
spowodowac powstanie cisnienia w ostonie.
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Rury ostonowe sg przedtuzeniem obudowy przektadni i ich uszkodzenie moze spowodowac uszkodzenie
obudowy przektadni. Wskazane jest zabezpieczenie lub podparcie rur ostonowych celem unikniecia
obcigzen bocznych spowodowanych warunkami otoczenia lub zastosowania. Patrz ponizsza Tabela 2:

Maksymalna dlugos¢ niepodpartej

Rozmiar przekiadni

rury ostonowej

3t05 2.0m (6.6ft)
6to7 2.8m (9.2ft)
8t09 3.0m (9.8ft)
10 to 21 5.0m (16.4ft)

Tabela 2 - Maksymalne dtugosci niepodpartych rur ostonowych

7.2.5 Montaz napedu do przekiadni

W przypadku uzycia napedu do obstugi przekfadni, powierzchnie wspdtpracujgce pomiedzy kotnierzem
wejsciowym przektadni i wyjsciem napedu zaworu muszg by¢ uszczelnione przed zmontowaniem przez
natozenie uszczelnienia silikonowego na catym obwodzie. Promien tak powstatego pierscienia $rodka
uszczelniajgcego powinien byc¢ taki sam jak promien otworéw na Sruby. Natozy¢ obwodowo niewielka
iloS¢ szczeliwa wokot kazdego otworu na Sruby tak, aby catkowicie uszczelni¢ powierzchnie (patrz
Rys.5). Wartosci graniczne napedu zaworu i przetgcznika momentu nalezy ustawi¢ zgodnie z
zaleceniami producenta napedu. Dopuszczalne uszczelniacze - patrz Tabela 4 na stronie 14.

8 Konserwacja przekiadni

8.1 Konserwacja przektadni slimakowych

W normalnych warunkach pracy, przektadnia nie wymaga konserwacji. W przypadku, gdy zawér jest
wylgczony z ruchu w celu przeprowadzenia remontu, mozna zdja¢ ptyte podstawy przektadni i wymienic¢
$rodek smarny na nowy, podany ponizej w Tabeli 3. O ile ptyta podstawy nie jest wyposazona w O-
ringi, to przy ponownym montazu musi by¢ uszczelniona za pomocg uszczelnienia silikonowego.
Wszystkie O-ringi nalezy wymieni¢ na nowe.

Przekiadnia Producent Nazwa Zakres temperatury
Iw Fuchs Renolit CL-X2 -60°C to +120°C
MOW Fuchs Renolit LST 0 -20°C to +120°C
MTW Fuchs Renolit EPLITH 00 -10°C to +120°C
HOW/MPR Fuchs Renolit CL-X2 -60°C to +120°C

Tabela 3 — Zalecane srodki smarne dla przektadni slimakowcyh

Mozna uzy¢ odpowiednika Srodka smarnego przeznaczonego do wysokiego ci$nienia. W przypadku
zastosowan do wysokich temperatur - prosimy o kontakt z Rotork.

Przektadnia Producent
Loctite 572
Wszystkie Bostick 100HMA
modele Momentive RTV
Nanda 704

Tabela 4. Zalecane uszczelniacze dla wszystkich modeli przekiadni.

Mozna zastosowac réwnowazne uszczelniacze. W przypadku zastosowan w ekstremalnych
temperaturach skonsultuj sie z Rotork.
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8.2 Konserwacja przekladni stozkowych i zebatych

Wszystkie gniazda przektadni s nasmarowane smarem Fuchs Renolit CL-X2 na caty okres eksploatacji.
W normalnych warunkach pracy przekfadnia nie wymaga konserwacji. W przypadku wymontowania
zaworu w celu remontu, mozna wyja¢ ptyte podstawy przektadni i wymieni¢ smar na nowy w ponizej
podanym gatunku. O ile ptyta podstawy nie jest wyposazona w O-ringi, to przy ponownym montazu
musi by¢ uszczelniona za pomocg uszczelnienia silikonowego. Wszystkie O-ringi nalezy wymieni¢ na
nowe. Dopuszczalne uszczelniacze - patrz Tabela 4 na stronie 14.

Przed wlozeniem tulei wyjsciowej z powrotem do przekfadni, na powierzchnie oznaczone gwiazdkg "*"
na rysunku 8 i rysunku 9, nalezy natozy¢ Srodek zmniejszajgcy tarcie, zawierajgcy dwusiarczek
molibdenu, (np. MI-Setral-9M),. W celu wyjasnienia koniecznosci naktadania $rodka przeciwciernego,
prosimy o kontakt z Rotork.

UWAGA! Wszystkie elementy oporowe i powierzchnie nosne tozyska muszg by¢ ponownie
smarowane i zamontowane w prawidlowej kolejnosci.

Zalecany $rodek smarny podano w Tabeli 5.

Przektadnia Producent Nazwa Zakres temperatury

IB, IS, HOB/MPR & HOS/MPR Fuchs Renolit CL-X2 -60°C to +120°C
Tabela 5 — Zalecany srodek smarny dla przektadni stozkowych i zebatych

Mozna uzy¢ odpowiednika $rodka smarnego przeznaczonego do wysokiego ciSnienia. W przypadku
zastosowan do wysokich temperatur - prosimy o kontakt z producentem Rotork.

9 Obstuga przektadni

| OSTRZEZENIE: W zadnym przypadku nie wolno stosowaé¢ dodatkowych elementéw
takich jak np. przedituzki widetkowe lub klucze w celu przylozenia wiekszej sity przy
zamykaniu lub otwieraniu zaworu, poniewaz moze to spowodowac¢ uszkodzenie
zaworu i/lub przekiadni badz zablokowa¢ zawor w pozycji zamkniecia lub otwarcia.

10 Naprawa powtoki lakierniczej

| OSTRZEZENIE: Uszkodzenia powloki ochronnej nalezy niezwlocznie naprawiac.
I Uszkodzenia powtoki ochronnej moga powodowac uniewaznienie gwarancji.

W przypadku konieczno$ci naprawy powtoki lakierniczej nalezy postepowac zgodnie z ponizszg
procedura:

e W razie potrzeby oczysci¢ powierzchnie za pomocg rozpuszczalnika.
¢ Sptukac¢ powierzchnie czystg wodg w celu usuniecia ciat obcych i resztek rozpuszczalnika.

e Wygtadzi¢ powierzchnie za pomocg wilgotnego i suchego papieru Sciernego lub urzadzenia do
piaskowania i usung¢ zadziory z krawedzi obszaru o nienaruszonej powtoce lakierniczej na
powierzchni 2,5 cm wokét obszaru uszkodzonego.

¢ Natozy¢ powloke takg samg jak oryginalna tak, aby warto$¢ graniczna grubosci warstwy lakieru
suchego /dft/ byta dotrzymana i odczeka¢ do utwardzenia kazdej warstwy. Przestrzegac zalecen
podanych w specyfikacji dostarczonej przez producenta.

Warunki zewnetrzne - Nie prowadzi¢ czyszczenia ani malowania w przypadku, gdy:
e Wilgotnos$¢ wzgledna jest wieksza niz 85%.
e Temperatura elementéw z metalu jest nizsza od temperatury punktu rosy plus 3°C.
e Warunki zewnetrzne sg poza zakresem podanym w specyfikacji powtoki przekazanej przez
producenta.
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e Powloka moze by¢ nakladana i pozostawiona do wyschniecia w temperaturze otoczenia i stali
wyzszej niz 10°C lub w innej zalecanej przez dostawce lakieru.

11 Zalecane momenty dokrecania przy montazu przektadni z zaworem

Potgczenie przektadni z zaworem musi spetnia¢ wymagania specyfikacji materiatowej I1SO dla Klasy 8.8,
granica plastycznosci 628N/mm?2. Patrz ponizsza tabela 6:

Wymiary w Moment Wymiary w Moment
jedn. jedn.
imperialnych  Nm  Funt/stopa metrycznych Funt/stopa
(heksagon.) ($ruba)
3/8” 34 25 M5 5 4
7/16” 55 40 M6 9 6
1/2” 83 61 M8 21 15
9/16" 120 89 M10 41 30
5/8" 166 122 M12 71 53
3/4” 291 215 M16 177 131
7/8" 469 346 M20 346 255
1” 702 518 M24 598 441
1" 1403 1035 M30 1189 877
11" 2441 1800 M36 2079 1533

Tabela 6 - Zalecane momenty dokrecania przy montazu przekladni z zaworem
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12 Typy pokretet recznych

Typ pokretta recznego - ciezar w kg (funtach)

. cD PS SG S F/FS
Wymiar w mm (odlewane) (wyttaczane (Spawane . (Stal (spawane
stalowe) stalowe) nierdzewna) stalowe)
50 0.11 (0.24) - - - -
75 0.21 (0.46) - - - -
100 0.32(0.71) | 0.15(0.33) - - -
125 0.54 (1.19) 0.2 (0.44) - - -
150 - - 1(2.20) 0.4 (0.88) -
160 - 0.35 (0.77) - - -
200 1(2.20) 0.75(1.65) | 1.35(2.98) 1(2.20) 1(2.20)
250 - 1.5 (3.31) 1.4 (3.09) - -
300 - - 1.8 (3.97) - 1.5 (3.31)
315 - 2 (4.41) - - -
350 - - 2.3 (5.07) 1.5 (3.31) -
400 - 3.5 (7.72) 2.8 (6.17) - 2.2 (4.85)
450 - - 3 (6.61) - -
500 - - 3.5(7.72) - 3 (6.61)
600 - - 4.5 (9.92) - 3.2 (7.05)
700 - - 5(11.02) - 5.5 (12.13)
800 - - 5.5(12.13) - 6.6 (14.55)
900 - - 6 (13.23) - 7.2 (15.87)
1000 - - - - 8.4 (18.52)
1100 - - - - 9.4 (20.72)
1200 - - - - 10.27 (22.64)
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