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1 Zweck
Dieser LESER Global Standard (LGS) zeigt den Ablaufplan fir Reparaturventile auf.

2 Geltungsbereich
Dieser LGS qilt furr alle Mitglieder des LESER Qualitatsverbunds.

3 Einleitung

Der nachfolgend aufgezeigte Ablaufplan zeigt die Prozessschritte, die notig
sind, eine Ventilreparatur abzuwickeln.

Die rechte Seite gibt Hinweise auf Formblatter fir Prifdokumentationen,
LESER Werknormen, Anleitungen und Ersatzteilkataloge.
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Report fur Reparaturventile

Auftraggeber

Eingangsdatum Ventiltype

Serialnr. / Jobnr. Medium

1.1 Eingangs-/Anlieferungskontrolle

Reparatur notwendig Bemerkung

Lackierung

Arbeitsleisten (Ein-/Austritt) I:I

Plombierung I:I

Bauteilschild

1.2 Demontage

Reparatur notwendig Bemerkung

Feder

Federteller

Teller

Spindel

Fuhrungsscheibe

Kupplung

Anluftung
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Reparatur notwendig Bemerkung
Sitz / Sitzbuchse
Faltenbalg
1.3 Montagekontrolle
Ansprechdruck bar soll: ist;
Dichtheitsprifung
Blasenzahl / Min. soll: ist:
i.0. n.i.O.
Gegendruckprufung / 6bar
1.4 Visuelle Endkontrolle
i.0 n.i.0
Bauteil-/ Identifikationsschild
Farbe
Komponenten
Datum/Unterschrift
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1 Zweck

Dieser LESER Global (LGS) stellt die Normanforderungen zusammen und beschreibt das
Vorgehen bei der Funktionsprifung bei LESER und deren Dokumentation.

2 Gultigkeitsbereich
Dieser LGS gilt fur die alle Mitglieder des LESER Qualitatsverbunds.

3 Referenzen

DIN EN 12266-2, Prifung von Armatur, Teil 2 Prifungen, Prufverfahren und
Annahmekriterien

AD2000, Merkblatt A2, Sicherheitseinrichtungen gegen Druckiberschreitung
Druckgeraterichtlinie DGRL 2014/68/EU
LGS 0212, Prufung von Steuereinrichtungen der Reihe 700

4 Einleitung

Die Funktionsprufung ist, bei alle LESER Sicherheitsventilen, pilotgesteuerten
Sicherheitsventilen, Druckminderer und Steuereinrichtungen von Produkt Reihe 700
anzuwenden.
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Die Funktionsprifung, bezeichnet in EN 12266-2 mit ,Funktionsfahigkeit, Prifung F20° ist

definiert als:

,Nachweis der vollstandigen Offnungs- und SchlieBbewegung der Armatur und falls
vorhanden der einwandfreien Funktion der Stellungsanzeiger oder anderer

Zusatzeinrichtungen.”

5 Prufverfahren

5.1 Priftiefe

Die Priufung auf Funktionsfahigkeit wird standardmaRig in der Montage - Endfertigung
gemal} Arbeitsplan/ Prufplan durchgefuhrt.

5.2 Durchfuihrung der Prufung
Die Prifung ist unter Umgebungsdruck und Raumtemperatur durchzuftihren.

Sicherheitsventile

Wahrend der Montage-Prozesses werden die beweglichen Bauteile von

Sicherheitsventilen auf freie Beweglichkeit hin geprift: Anliftung, Hebel, Teller.
Die Prifung der Beweglichkeit des Abschlusskérpers (Baugruppe Spindel-Teller) erfolgt
vor und mit der Prufung der Einstelldrucks.

Die Priufung der beweglichen Bauteile der Anliftung auf freie Beweglichkeit hin wird far

jede Ventiltype durchgefihrt: Anluftung H3, Anltftung H4, Anliftung H8.

Die Hebel der Sicherheitsventile im Ablieferungszustand sind auf die Funktionen ,auf-zu”
und auf die Beweglichkeit hin zu prufen.
In der Montagearbeitsanweisung wird fir jede Ventiltype die Durchfihrung der Prifung

genauer beschrieben.

Zusatzbelastung )
Bei der Zusatzbelastung Produkt Reihe 700 erfolgt die Uberprifung an samtlichen

Steuereinrichtungen vor der Auslieferung, gemaf LGS 0212.

Pilotgesteuerte Sicherheitsventile
Wahrend der Montage werden die beweglichen Bauteile auf Leichtgangigkeit gepruft.

In der Montagearbeitsanweisung wird fur jede POSV - Type die Durchfiihrung der Prifung
im Montageablauf genauer beschrieben.

6 Annahmekriterien

Es gelten die folgenden Annahmekriterien:
- Der Abschlusskorper muss sich zwischen der Offen- und Geschlossenstellung

bewegen lassen

- Die Bauteile mussen sich leicht in der Baugruppe bewegen lassen (Leichtgangigkeit)
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7 Dokumentation

Die Funktionsprifung wird standardmaflig im Prifplan als Sichtprifung fur federbelastete
Sicherheitsventile und als Funktionsprufung fur pilotgesteuerte Sicherheitsventile
dokumentiert und durch ein Abnahmeprifzeugnis 3.1 nach DIN EN 10204 nachgewiesen.

8 Qualifikation des Priufpersonals
Die Funktionsprifung von Ventilen wird ausschlie3lich durch qualifizierte Monteure

durchgefuhrt.

9 Normanforderungen
Folgende Normen werden bei LESER fur die Prifung auf Funktionsfahigkeit

bertcksichtigt:

DIN EN 12266-2 Prifung von Armatur, Funktionsprifungen, B1 Funktionsfahigkeit,

Prufung F20

Die Prifung ist zum Nachweis anzuwenden, dass die zusammengebaute Armatur

vollstandig ged6ffnet und geschlossen werden kann, und falls vorhanden der
einwandfreien Funktion der Stellungsanzeiger und/oder anderer

Zusatzeinrichtungen.

AD2000, Merkblatt A2, Sicherheitseinrichtungen gegen Druckuberschreitung

11 Priufungen

11.1 Die Funktionssicherheit, der Einstelldruckbereich und der
Ausflussmassenstrom mussen durch Bauteilpriifung oder Einzelprifung festgestellt

werden.

11.3 Bei nicht bauteilgepriften Sicherheitsventilen werden die Funktionssicherheit,
der Einstelldruck und der Massenstrom in der Regel als Einzelprifung im Rahmen
der Abnahmepriifung in Anlehnung an VdTUV-Merkblatt Sicherheitsventil 100

festgestellt.

PED/ Druckgeraterichtlinie DGRL 2014/68/EU, Kap.3.2.3 und 2.10

Anhang | Grundlegende Sicherheitsanforderungen, 3. Fertigung

3.2 Prufabnahme

- 3.2.3 Prufung der Sicherheitseinrichtung
Bei Baugruppen umfasst die Abnahme auch eine Prifung der Ausristungsteile mit

Sicherheitsfunktion, bei der Gberpruft wird, dass die Anforderungen gemafn Abschnitt

2.10 vollstandig erfullt sind.
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1 Zweck

Dieser LESER Global (LGS) stellt die Normanforderungen zusammen und legt die
Grundlagen der direkten und indirekten Sichtprifung bei LESER und deren

Dokumentation.

2 Giultigkeitsbereich
Dieser LGS qilt fur die alle Mitglieder des LESER Qualitatsverbunds.

3 Referenzen

MSS SP-55, Quality Standard for Steel Castings for Valves, Flanges, Fittings, and Other
Piping Components, Visual Method for Evaluation of Surface Irregularities

ASME Code Section V, Article 9: Visual Examination

AD 2000 Regelwerk, Merkblatt A4, Gehause von Ausriistungsteile

DIN EN 13018, Zerstorungsfreie Prufung- Sichtprifung- Allgemeine Grundlagen

4 Anwendungsbereich

Die Sichtprifung wird bei LESER wie folgt angewendet:
- an Kaufteilen in Wareneingang,
- an Eigenfertigungsteilen wahrend des Fertigungsprozesses,
- wahrend und nach der Montage am montierten Ventil,
- an lackierte Ventile,
- in Identkontrolle als Schlussprifung.
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Die Sichtprifung wird benutzt zur Untersuchung und Beurteilung von:
- Oberflachengite
- Oberflachenbeschaffenheit
- Sauberkeit des Priflings (z. B Gratfreiheit)
- Im Lackierprozess wird die Beschichtungen durch visuelle Prifung auf
Oberflachenmé&ngel hin geprift:
- Vollstandigkeit des komplett montierten Ventils
- Kennzeichnung wird tberpruft auf:
o Vollstandigkeit
o Lesbarkeit und
o Position
an Kaufteile im Wareneingang und an Fertigteilen wéahrend des

Fertigungsprozesses. Am fertig montierten Ventil wird das Bauteilprifschild durch
dem Identkontrolleur Uberpruft.

5 Definition

Die Sichtprifung ist eine zerstorungsfreie Prifung. Fur die Anwendung dieser LGS gelten
folgendem Begriffe nach EN 13018:

Direkte Sichtprufung

Sichtprifung mit nicht unterbrochenem Strahlengang zwischen dem Auge des Prufers und
der Prufflache. Diese Prufung wird ohne oder mit Hilfsmitteln,. z. B mit einem Spiegel, mit
einer Linse, mit einem Endoskop oder mit einem faseroptischen Gerat, durchgefihrt.

Indirekte Sichtprifung

Sichtprifung mit unterbrochenem Strahlengang zwischen dem Auge des Prifers und der
Prufflache. Die indirekte Sichtprifung umfasst die Anwendung von Foto- und
Videotechnik, von automatisierten Anlagen und Robotern.

6 Prufverfahren

6.1 Priftiefe

Die Sichtprifung wird bei LESER generell als Stichprobenprifung durchgefihrt. Die
Prifmerkmale sind in einem Prifplan definiert und im SAP System hinterlegt.

6.2 Prifgerate

Die folgenden Gerate sind bei LESER fir die Sichtprifung zu verwenden:
Beleuchtungsgerate, Abdrucktechniken, Spiegel, VergroéRerungslinsen, Fotokamera,
Endoskope, Optische Messgerat (Optomess).

6.3 Durchfuhrung der Priifung

Folgendes ist bei einer direkten Sichtprifung zu beachten:

- Die direkte Sichtprifung darf Ublicherweise als drtliche Sichtprifung durchgefihrt
werden, wenn hinreichende Zugéangigkeit gegeben ist, so dass die Prifflache
innerhalb von 600 mm und unter einem Winkel von nicht weniger als 30°
eingesehen werden kann. Spiegel durfen zur Verbesserung des
Betrachtungswinkels verwendet werden.

disclosure cat.: Il proofread: Ku published date: 3/28/12 effect. date: | 02.2011
author: La released by: Win replaces: initial status: publishe
resp. depart.: QM date of release: 3/28/12 revision No.: 1

doc. type: LGS change rep. No.: retention period: | 10y.

pajoajo.d




The-Safety-Valve.com

Global LESER Global Standard LGS 0218

Standard Sichtpriifung Seite 3/4

- Der Prufgegenstand, das Bauteil oder der Prifabschnitt muss bei der Prifung
beleuchtet sein, wenn nétig mit Hilfsbeleuchtung, mit mindestens 500 Ix (1000lux
ASME) bei der ortlichen Sichtprufung.

- Zur Maximierung der Wirksamkeit der Prifung mussen bei der Anwendung der
Beleuchtung folgendes bertcksichtig werden:
- die korrekte Ausrichtung des Lichts zur Betrachtungsrichtung;
- die Vermeidung von Blendung
- eine mit dem Oberflachenreflexionsvermégen vertragliche Beleuchtungsstarke.

Bei der indirekten Sichtprufung ist auf Folgendes zu achten:

Wenn die direkte Sichtprtfung nicht durchgefiihrt werden kann, darf sie durch die indirekte
Sichtprifung ersetzt werden. Bei der indirekte Sichtprifung werden Hilfsmittel wie
Endoskope die mit Kamera verbunden sind, verwendet.

Sichtprifung von Kaufteilen
Fur die Kaufteile werden die Prifmerkmale, die im Prifplan gemal Werkstoffspezifikation
und LESER Prifregeln hintergelegt sind, gepriuft und im SAP System dokumentiert.

Sichtprufung der Eigenfertigungsteile
Fur die Eigenfertigungsteile werden die Prifmerkmale, die im Prifplan gemafd Zeichnung
und LESER Prifregeln hintergelegt sind, gepruft und im SAP System dokumentiert.

Sichtprifung in der Endfertigung

Wahrend der Bereitstellung, der Montage und nach der Montage von Ventilen wird eine
Sichtprufung durchgefiihrt. Die Prifmerkmale werden gemaf} Prifplan, SAP System Reiter
Q-Merkmale oder Ventilprifplan, gepruft und dokumentiert.

7 Auswertung

Alle Sichtprifungen mussen hinsichtlich der Zulassigkeitskriterien der festgelegten
entsprechenden Werkstoff- Lieferspezifikation ausgewertet werden.
Die Prifmerkmale, die zu prifen sind, werden im Prufplan festgelegt.

Zur Auswertung der Oberflacherauheit z. B, werden folgende Hilfsmittel bei LESER
benutzt:
- Prifung der Oberflachenrauheit von Gussstiicken mit Hilfe der Vergleichsmuster
EN 1370.
Die Vergleichsmuster sind echte Abdriicke von tatsachlichen Gussstickoberflachen.
Bei LESER ist die Garnitur vom Vergleichsmuster BNIF 359 in Anwendung die
folgende Kategorien umfasst:
» Kategorie S1 fur Oberflachen im Rohgusszustand (fuir alle Legierungen)
= Kategorie S2 fur geschliffene Oberflachen (fur alle Legierungen)
= Kategorie S3 fur besonderes nachbehandelte Oberflachen (nur fur thermisches
oder mechanisches Nachbehandeln von Stahlgussstticken)
- Sichtprufung nach MSS SP-55 Visual Method for Evaluation of Surface Irregularities.
- Sichtprufung der Oberflacherauheit von Flanschdichtflachen im Fertigungsprozess und
durch Identkontrolleur nach der Ventilmontage mit Hilfe der Vergleichsmuster.
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8 Dokumentation

Die Prifung auf MalRhaltigkeit wird standardmafig im LESER Abnahmepriifzeugnis 3.1

(LESER Certificate for Global Application, CGA) dokumentiert

9 Normanforderungen
Folgende Normanforderungen werden bei LESER fur die Sichtprufung bericksichtigt:

ASME Code Section V,

Article 9: Visual Examination

MSS SP-55: Quality Standard for Steel Castings for Valves, Flanges, Fittings, and Other

Piping

AD2000, Merkblatt A4, Gehause von Ausrustungsteile
6 Prifungen von Inbetriebnahme

Abkurzung:

(2) Besichtigung des fertigen Gehéauses auf Fehler

6.1 Folgende Prifungen sind bei Gehausen von Ausristungsteilen
erforderlich:

,BNIF 359 Technische Empfehlung des Bureau de Normalisation des Industries de la
Fonderie.Caracterisation d’états de surface des pieces moulées*

10 Anderungen dieser LGS
Diese LGS wird ausschlie3lich von QM erstellt und geandert.

Components, Visual Method for Evaluation of Surface Irregularities
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1 Zweck

Dieser LESER Global (LGS) beschreibt den Einsatz von Druckmessgeraten an
LESER- Priftischen unter Beriicksichtigung der ASME-Anforderung, den Ausfuhrungen
der EN-DIN 837-1 und der Firma WIKA (WIKA- Handbuch: Kapitel 1.4.1.1 und 1.4.8.1).

2 Gultigkeitsbereich
Dieser LGS gilt fur die alle Mitglieder des LESER Qualitatsverbunds.

3 Referenzen

EN-DIN 837-1
ASME-Code Section VIII, UG-102 (b)

4 Norm-Anforderungen

LESER- Sicherheitsventile missen mit geeigneten Druckmessgeraten eingestellt und
Uberpruft werden. Hierzu sind die unter den Punkten 3.1 und 3.2 beschriebenen
Normanforderungen zu beachten.

4.1 ASME-Code Section VIII, UG-102 (b)

,Mechanische Druckmessgerate mit Skalierung, die fur Prifungen eingesetzt werden,
mussen einen Bereich von ca. dem 2-fachen (1) des vorgesehenen maximalen
Prufdruckes abdecken. Jedoch darf dieser keinesfalls kleiner als 1,5 (2) und nicht gro3er
als das 4-fache (3) dieses Druckes sein.”

,Dial indicating pressure gages used in testing shall be graduated over a range of about double (1)
the intended maximum test pressure, but in no case shall the range be less than 1 1/2 (2) nor more
than 4 times (3) that pressure.”

Beispiel 1

Frage:

Mit welchem Skalenendwert eines Manometers kann bei einem Einstelldruck von 10 bar gearbeitet
werden?

Antwort:

Der Skalenendwert eines Druckmessgerates muss zwischen 15 bar und 40 bar liegen. Es sollte
der Skalenendwert 20 bar bevorzugt werden.

Bedingung (1):10 bar x 2 = 20,00 bar (grobe Vorgabe / Skalenendwert)

Bedingung (2):10 bar x 1,5= 15,00 bar (minimaler Skalenendwert; 10 bar sind 66% von 15,00 bar)
Bedingung (3):10 bar x 4 = 40,00 bar (maximaler Skalenendwert; 10 bar sind 25% von 40,00 bar)
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Beispiel 2
Frage:

Fur welchen Bereich ist ein Druckmessgerat mit einen Skalenendwert von 40 bar einzusetzen?

Antwort:

Das Druckmessgerét ist in einem Bereich von 25 — 66 % vom Skalenendwert einzusetzen.
40 bar + 1,5 = 26,66 bar = 66%
40 bar + 4 = 10,00 bar = 25%

4.2 EN-DIN 837-1/ Firma WIKA

Gemalf den Ausfihrungen in der EN DIN 837-1 und WIKA - Handbuch: Kapitel 1.4.1.1 und 1.4.8.1
wird empfohlen, den Anzeige- und Verwendungsbereich fir Druckmessgerate mit Rohrfedern bei

10 — 90 % des maximalen Skalenendwertes festzulegen.

5 Norm-Umsetzung

5.1 4.1 Einsatzgrenzen von Druckmessgeraten gemafld ASME-Code Section VI, UG-
102 (b) und DIN EN 837-1/Firma WIKA (Tabelle 1)

pajoajoid

Druckstufen Einsatz Einsatz Einsatz Einsatz Tol +0,6% Skalen-
(EN-DIN ASME: von | ASME: bis DIN: von DIN: bis Manometer | Teilungswert
837-1) (bar) (bar) (bar) (bar) (KI. 0,6) (Aufldsung)
(bar)
0,6 0,15 0,40 0,06 0,54 0,004 0,005
1,0 0,25 0,66 0,10 0,90 0,006 0,005
1,6 0,40 1,06 0,16 1,44 0,01 0,01
2,5 0,63 1,65 0,25 2,25 0,02 0,02
4,0 1,00 2,64 0,40 3,60 0,02 0,05
6 1,50 3,96 0,60 5,40 0,04 0,05
10 2,50 6,60 1,00 9,00 0,06 0,05
16 4,00 10,56 1,60 14,40 0,10 0,2
25 6,25 16,50 2,50 22,50 0,15 0,20
40 10,00 26,66 4,00 36,00 0,24 0,2
60 15,00 39,60 6,00 54,00 0,36 0,50
100 25,00 66,00 10,00 90,00 0,60 0,5
160 40,00 105,60 16,00 144,00 0,96 1,0
250 62,50 165,00 25,00 225,00 1,50 2,0
400 100,00 264,00 40,00 360,00 2,40 2,0
600 150,00 396,00 60,00 540,00 3,60 5,0
1000 250 660 100,00 900,00 6 50
1600 400 1056 160,00 1440,00 9,60 10
Tabelle 1: Einsatzgrenzen von Druckmessgeréaten gemal ASME-Code und DIN EN 837-1 (vgl. Anlage 1)
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LESER - Vorzugsreihen
5.1.1 Druckmessgerateeinsatz gemafl ASME und EN-DIN 837-1 / Firma WIKA

Zur Umsetzung des ASME-Codes muss jeder Prufplatz (fir Einstelldriicke bis 396 bar) mit 7
Druckmessgeraten ausgeriistet sein, um den gesamten Druckbereich abzudecken. Werden
hohere Dricke mittels Druckibersetzer bei LESER eingestellt, so ist optional das Druckmessgerat
1000 bar zu verwenden. Diese Vorzugsreihe schlief3t Forderungen gemaf Abschnitt 3.2 mit ein.
Die Anzahl der Manometer wird durch die obere Druckgrenze bestimmt. Daraus ergibt sich
folgende LESER - Vorzugsreihe fur Druckmessgerate der Klasse 0,6 (Tabelle 2):

0-2,5, 0-6, 0-16 , 0-40, 0-100 , 0-250, 0-600

pajoajo.d

Druckstufen Einsatz Einsatz Einsatz DIN: | Einsatz DIN: | Tol £ 0,6 % Skalen-
(EN-DIN ASME: von | ASME: bis von bis Manometer | Teilungswert
837-1) (bar) (bar) (bar) (bar) (KI. 0,6) (Auflésung)
(bar)

2,5 0,5* 1,65 0,1* 2,25 0,02 0,02

6 1,50 3,96 0,60 5,40 0,04 0,05

16 4,00 10,56 1,60 14,40 0,10 0,2

40 10,00 26,66 4,00 36,00 0,24 0,2

100 25,00 66,00 10,00 90,00 0,60 0,5

250 62,50 165,00 25,00 225,00 1,50 2,0

600 150,00 396,00 60,00 540,00 3,60 5,0

1000 250 660 100,00 900,00 6 5,0

Tabelle 2: Leser-Vorzugsreihe fiir Druckmessgerate gemalR ASME-Code und DIN EN 837-1/ Firma WIKA

* erweiterter Bereich als Ausnahmeregelung

Bemerkung:

Die LESER - Vorzugsreihe gemafR ASME beginnt mit Manometer O - 2,5 bar. Der
geregelte Bereich gemall ASME-Code beginnt ab > 15 psi (1,03 bar). Die geregelten
Bereiche gemal der Europaischen Druckgeréaterichtlinie (ab > 0,5 bar) sowie der
Druckbehalterverordnung (ab> 0,1 bar) werden mit einbezogen.
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5.1.2 Druckmessgerateeinsatz gem. EN-DIN 837-1/Firma WIKA

Die Umsetzung nur der EN DIN 837-1 / Firma WIKA erfordert 5 Druckmessgerate (fur
Einstelldriicke bis 360 bar) pro Prufplatz. Werden hohere Driicke mittels Druckubersetzer bei
LESER eingestellt, so ist optional das Druckmessgerat 1000 bar zu verwenden. Die Anzahl der
Manometer wird durch die obere Druckgrenze unter Berlcksichtigung der Skalenteilungswerte
(Auflésung) bestimmt.

Daraus ergibt sich folgende Vorzugsreihe fiir Druckmessgerate der Klasse 0,6 (Tabelle 3):

0-2,5, 0-6, 0-40, 0-100, 0-400

Druckstufen Einsatz Einsatz Tol +0,6 % Skalen-
(EN-DIN 837-1) EN-DIN: von EN-DIN: bis Manometer teilungswert
(bar) (bar) (KI. 0,6) (Auflésung)
(bar)
25 0,1* 2,25 0,02 0,02
6 0,5* 5,40 0,04 0,05
40 4,00 36,00 0,24 0,2
100 10,00 90,00 0,60 0,5
400 40,00 360,00 2,40 2,0
1000 100 900 6 50
Tabelle 3: Leser-Vorzugsreihe fur Druckmessgerate gemaR EN-DIN 837-1 / Firma WIKA
* erweiterter Bereich als Ausnahmeregelung
Bemerkung:

Die LESER - Vorzugsreihe beginnt mit Manometer 0-2,5 bar, da der geregelte Bereich
gemald Druckbehalterverordnung mit > 0,1 bar definiert ist. Der geregelte Bereich geman
Europaische Druckgeraterichtlinie beginnt erst ab > 0,5 bar. Geht diese Richtlinie in
nationales Recht Uber, so wird die Vorzugsreihe auf 4 Druckmessgerate reduziert.

pajoajo.d
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6 Einsatz von Druckmessumformern

Zur Digitalisierung der Messwertanzeige fur den Druckbereich 0-400 bar sind folgende
Druckmessumformer der Klasse 0,1 einzusetzen (Tabelle 4):

0-5, 0-25, 0-50, 0-400

Werden hohere Dricke mittels Druckibersetzer bei LESER eingestellt, so ist optional der
Druckmessumformer 1000 bar zu verwenden (Tabelle 4).

Tol £ 0,1% Druckmessumformer
Druckstufen
(KI. 0,1)
Druckmessumformer
(bar)
5 0,005
25 0,025
50 0,05
400 0,4
1000 1,0

Tabelle 4: Leser-Vorzugsreihe fir Druckmessumformer

6.1 Einsatz von Druckmessumformern bei Dampfeinstellung

Zur Digitalisierung der

Druckmessumformer der Klasse 0,25 einzusetzen (Tabelle 5):

0-6, 0-25
0]
Druckstufen Tol £ 0,25 A(?(:ugkzrgt;ssumformer
Druckmessumformer .0,
(bar)
6 0,0125
25 0,0625

Tabelle 5: Leser-Vorzugsreihe fiir Druckmessumformer bei Dampfeinstellung

Messwertanzeige fur den Druckbereich 0-20 bar sind folgende

pajoajo.d
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Einsatzgrenzen fur Druckmef3gerate der Klasse 0,6
gemal ASME-Code und DIN-EN 837-1/Firma WIKA
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Anlage 1
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4 Verwendungszweck des CP Additional Tool-KIT ........cccvviiiiiiiiiiiiiieeee, 1
5 Bestandteile des CP Additional TOOI-KIT.......uuuuiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 2
1 Zweck

Dieser LESER Global (LGS) beschreibt beschreibt die Tool-KIT Anforderungen zur
Ausstattung einer Vertretung oder eines Lagers fir die Warenannahme -/lagerung,
Einstellung und Prifung von Sicherheitsventilen und dessen Versand.

2 Gultigkeitsbereich
Dieser LGS qilt fur die alle Mitglieder des LESER Qualitatsverbunds.

3 Einleitung

e Das CP Service Additional Tool-KIT ist eine
Zusammenstellung von Werkzeugen, die neben dem
Standard Tool-KIT fir die unter Punkt 5. gelisteten
Arbeiten von Sicherheitsventilen der Baureihe CP
bendtigt werden.

Bestellnummer 0161.0002

Internet

www.sales@leser.com

4 Verwendungszweck des CP Additional Tool-KIT

e Montage von Sicherheitsventilen
e Demontage von Sicherheitsventilen
e Einstellung des Einstelldrucks von Sicherheitsventilen

pajoaj0.d
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5 Bestandteile des CP Additional Tool-KIT

Samtliche sich in dieser LWN befindlichen Werkzeuge sind Bestandteil des Standard CP
Additional Tool-KIT. Die nachfolgenden Seiten spezifizieren die einzelnen Werkzeuge
durch Beschreibung und stellen ein praktisches Beispiel dar. Die technische Darstellung

spezifiziert das entsprechende Werkzeug in seinem Aussehen.

5.1 Montagehilfe fir 6-kant Eintrittskérper

Zur Erleichterung der Montage von den Eintrittskorpern bei den Gewinde-
Sicherheitsventilen gibt es die unten abgebildete Montagehilfe mit 2 unterschiedlichen
Schlisselweiten (SW36/ SW41) im Lieferprogramm.

Verwendungszweck

. Montage von Gewinde Sicherheitsventilen

Abb.1 Montage des CP'

Technische Anforderungen

Abb.2 Montage des CP

Technische Darstellung

Anforderungen /

Beschaffenheit Daten
LWN 351.49
Schlisselweiten SW36 /Sw41
Lieferant LESER

Bestellnummer LESER

446.3459.0000

Tool-Kit Nummer

0161.0002

Internet

www.sales@leser.com

Abb.1: Montagehilfe fur 6-kant

paloaloud

Eintrittskorper
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5.2 Montagevorrichtung

Um ein problemloses Montieren des O-Ring-Tellers zu gewéhrleisten, bietet LESER eine
Montagevorrichtung an, die den Wechsel des O-Ringes vereinfacht.

Verwendungszweck

« Montage O-Ring-Teller

Ringteller

Abb.3 Montagevorrichtu

-

ng fur O-

Technische Anforderungen

Anforderungen /

Beschaffenheit Daten
LWN 351.49
Messbereich 30 — 150 Nm
Type 462 /433
Grole DN 15
Lieferant LESER

Bestellnummer LESER

445.0559.0000

Technische Darstellung

Abb.2: Montagevorrichtung

paloaloud

Tool-Kit Nummer 0161.0002

Internet www.sales@leser.com
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5.3 Mauleinsteckwerkzeug

Um ein problemloses Montieren des Eintrittskorpers zu gewahrleisten, empfiehlt LESER
ein Mauleinsteckwerkzeug in Verbindung mit dem von Leser empfohlenen

Drehmomentschliissel.

Verwendungszweck

. Montage des Eintrittskorpers
. Anziehen der Gegenmutter

Abb.3 Montage der Eintrittskdrpers

Technische Anforderungen

<
Rt

Abb.4 Montage des Austri

fest definierten Drehmoment

Anforderungen /

Beschaffenheit Daten Daten
SW 46mm 55mm
Vierkannt 24,5x28 mm 24,5x28 mm
Bestellnummer 58218046 58218066

Bestellnummer
LESER

Tool-Kit Nummer

0161.0002

Internet

www.sales@leser.com

ttskorpers mit einem

Technische Darstellung

Abb.3: Mauleinsteckwerkzeug

paloaloud

disclosure cat.:

proofread: Kuw published date: 8/31/11 | effect. date: | 10/11
author: Kro released by: KUW replaces: 369-58 status: published
resp. depart.: PP date of release: 9/15/11 revision No.: 0
doc. type: LGS change rep. No.: 00882A retention period: | 10y.




Global
Standard

LESER Global Standard
Standardisierung weltweiter Lager

Spezifikation Compact Performance Tool-Kit

The-Safety-Valve.com
LGS 4458

Seite 5/5

5.4 Einsteckadapter

Um ein problemloses Montieren des Eintrittskorpers zu gewahrleisten, empfiehlt LESER
ein Einsteckadapter zusammen mit dem dazugehérigen Mauleinsteckwerkzeug und dem

von Leser empfohlenen Drehmomentschlissel.

Verwendungszweck

« Verbindungsstiick zwischen Drehmomentschlissel und Mauleinsteckwerkzeug.

Technische Anforderungen

Anforderungen /

Beschaffenheit Daten
Vierkannt Innen 24,5x28 mm
Vierkannt Aussen 14x18mm
Bestellnummer 58290080
Bestellnummer
LESER
Tool-Kit Nummer 0161.0002

Internet

www.sales@leser.com

Technische Darstellung

Abb.4: Einsteckadapter

paloaloud
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Inhalt

L ZWECK e 1

2 GElUNGSDEIEICN. ... 1

3 HaftungSauUSSCRIUSS.......oooiiiiii e 1

4 Qualifiziertes MontagepersSoNal ...........ooevvuiiiiiiiiiiie e 2

5  AlgemeEINe HINWEISE .......oouuuiiiiieieiiice et e e e e e e 2

6 Betriebsmittel und BetriebSStOffe ........oouveiiiiiii s 2

1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) ist eine Auflistung von Betriebsmitteln, die bei
der Montage von LESER Sicherheitsventilen zur Anwendung kommen kénnen.

2 Geltungsbereich

Dieses Dokument ist in Vertretungen und Tochterunternehmen der LESER GmbH &
Co. KG anzuwenden.

3 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen gro3en Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation
zur Verfugung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie,
dass die vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmslos richtig und fehlerfrei
sind. Das Dokument ist ausschlief3lich fur die genannte Type anzuwenden. Die
LESER GmbH & Co. KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie
Verantwortung fur Fehlerfreiheit, Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behélt sich das Recht vor Informationen, die in diesem
Dokument Uber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fur die
LESER Tochtergesellschaften bestimmt sind, jeder Zeit und ohne vorherige
Ankindigung abzuandern.

Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur
Bereitstellung weiterer Informationen zur Verfigung.
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4 Qualifiziertes Montagepersonal

Die Anwendung von den Betriebsmitteln /-stoffen, die bei der Montage von LESER
Sicherheitsventilen verwendet werden, darf ausschlief3lich durch geschultes bzw.
qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die Qualifikationen sind
durch entsprechende Schulungsmal3nahmen zu erlangen.

5 Allgemeine Hinweise
0 Sicherheitsbestimmungen und Warnhinweise

auf den Verpackungen beachten

6 Betriebsmittel und Betriebsstoffe
Lapppaste - Tetrabor

Kornung 320
600
800
1200

Monokristallines Diamantpulver — Stoffnummer N145

Kornung 1,5 - 3 um

Montagefett

Molykotepaste — D Paste
Klibersynth UH1 14-151

Halocarbon-OlI

Olsaure - PH. EUR 6.0 Stoffnummer N-206

Sekundenkleber

Delo-Ca
Delo-ML 5449 Anaerob warmfest

pajoajo.d
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Lecksuchspray

Gupoflex fur Gas & Druckluft

Quickleen — Universal Reiniger

Schraubenkleber — LocTITE 222
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Compact Performance
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L ZWECK e a e et 2
2 GeltUNGSDEIEICN..... .. 2
3 HaftungSauUSSCRIUSS.......oooiiiiiii e 2
4 Qualifiziertes MontagepersoNal ...........oooiieeiiiiiiiieeeeee e 3
5  AlgemeEiNe HINWEISE ........ouuuiiiiieiiiieie e e e e 3
6 GeSAMIAArSIEIIUNG. ... .etiiiiiei e 4
7 Demontage der Compact Performance Serie ........ccooieeivveeiiiiiiieeeeeieiiieee e eeeeeeaanns 5
7.1 Demontage der Anluftungen und Kappen...............ueeeeieiiimiiiiiinnnnaeeeee e 5
7.2  Entspannen der DruCkfeder...........ooeieeiiiiiiiiie e 9
7.3  Demontage von FIanschanscChlUSSEN ..............uvuviiiiiiiiiiiiiiiiiiane e 9
7.4  Demontage von zylindrischen GewindeanschlUssen...........ccccccceeeeeeeeeeeenn. 10
7.5 Demontage der Spindelbaugruppe .......cooouuiiiiiiiiiiiiiiiii e 11
7.6  Entspannen der Druckschraube ..., 13
1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) ist eine Demontagedokumentation fur
verschiedene Montagefalle bei LESER Sicherheitsventilen der Baureihe Compact
Performance. Es werden Arbeitsschritte und Werkzeuge aufgefuhrt.

2 Geltungsbereich

Dieses Dokument ist zum Demontieren eines Compact Performance
Sicherheitsventils in Vertretungen und Tochterunternehmen der LESER GmbH & Co.
KG anzuwenden.

3 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen groRen Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation
zur Verfugung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie,
dass die vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmslos richtig und fehlerfrei
sind. Das Dokument ist ausschlief3lich fur die genannte Type anzuwenden. Die
LESER GmbH & Co. KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie
Verantwortung fur Fehlerfreiheit und Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behélt sich das Recht vor Informationen, die in diesem
Dokument tber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fur die
LESER Tochtergesellschaften bestimmt sind, jederzeit und ohne vorherige
Anklndigung abzuandern.
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Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur
Bereitstellung weiterer Informationen zur Verfligung.

4 Qualifiziertes Montagepersonal

Die Demontage von LESER Sicherheitsventilen darf ausschliel3lich durch geschultes
bzw. qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die Qualifikationen sind
durch entsprechende Schulungsmal3nahmen zu erlangen.

5 Allgemeine Hinweise

e Wahrend der kompletten Demontage sind Handschuhe zu tragen
e Schutzbrille tragen

dl|gnd
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6 Gesamtdarstellung

O Kappe H2
/@ Druckschraube
mit Buchse

@ Gegenmutter

\

2y it @ Federteller
L]
B @ Spindel
| | @ Feder
_| @ Austrittsgehduse

@ Federteller

@ Schwerspannhiilse

O Kugel
© Teller

© Eintrittskorper

dl|gnd
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Gewindeanschluss
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Abbildung 6-1: Schnittdarstellung von Type 437

7 Demontage der Compact Performance Serie

SV gemal? Vorrichtungskatalog auf die Spannvorrichtung schrauben und, wenn
vorhanden, Verplombung entfernen.

7.1 Demontage der Anliftungen und Kappen

7.1.1 Demontage der Anliftung H3

Abbildungen

Abbildung 7.1.1-1

Abbildung 7.1.1-2

. Hilfsmittel /
Beschreibung Werkzeug
Sprengring Splinttreiber
entfernen,

Schwerspannhlilse
mittels
Splinttreiber
heraustreiben,
Lufteknopf
abziehen,
Liftehaube vom
Austrittsgehause-
schrauben.

Zylinderstift
entfernen,
Kupplung von der
Spindel ziehen.
O-Ring aus der
Nut der
Liftehaube
entfernen.

dl|gnd
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7.1.2 Demontage der Anliftung H4

Beschreibung Hilfsmittel / Werkzeug

Zylinderstift herausschrauben. Schlitzschraubendreher
Einspannvorrichtung

Anluftekappe abschrauben.

(Achtung: Linksgewinde)

Sprengring und Schwerspannhilse
von der Kupplung entfernen.

Abbildung 7.1.2-3

dljgnd
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug

Liftehaube vom
Austrittsgehdause schrauben.

Maulschlissel

Zylinderstift entfernen, Kupplung
von der Spindel ziehen.

dl|gnd

Abbildung
O-Ring von der Kupplung
entfernen.
Abbildung 7.1.2-6
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7.1.3 Demontage der Kappe H2
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Abbildung 7.1.3-1

Kappe H2 vom
Austrittsgehduse
schrauben.

Maulschlissel
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7.2 Entspannen der Druckfeder
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

-

Abbildung 7.2-1

Gegenmutter ldsen,
Spindel mit
Splintdorn gegen
Verdrehen sichern
und Druckschraube
l6sen.

Druckschraube
solange gegen den
Splinttreiber drehen
(Splinttreiber nicht
entfernen), bis
Feder vollstandig
entspannt ist und
der Teller vom Sitz
angehoben wurde.

Splinttreiber,
Maulschlissel

7.3 Demontage von Flanschanschliissen

dl|gnd

. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Austrittsadapter aus
Austrittsgehause
schrauben und das
Dichtband
entfernen.
Abbildung 7.3-1
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7.4 Demontage von zylindrischen Gewindeanschliissen
) . Hilfsmittel /
Abblldungen Beschreibung Werkzeug

Austrittsgehdause vom

Eintrittskorper 16sen (Spindel
und Teller befinden sich noch im

gesicherten Zustand).
Eintrittskorper von
Spannvorrichtung ldsen.

Maulschlissel
Splinttreiber

Abbildung 7.4-2

Eintrittskorper aus dem

Austrittsgehause schrauben.
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7.5 Demontage der Spindelbaugruppe
) . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Abbildung 7.5-1

Druckschraube von

Splintdorn l6sen,

Splintdorn aus der
Bohrung der Spindel

ziehen, Spindelbaugruppe
aus dem Austrittsgehause

ziehen.

Splinttreiber

dljgnd
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Oberen Federteller und
Feder von der Spindel
-l ziehen.
Schwerspannhilse
7 (Verbindung
5 Teller/Spindel) entfernen,
’ Tellerbaugruppe und
« Spindel voneinander
P < |6sen.
:.
|
-
|
-
|
-
§' -
-
2
‘.
-
] .
Abbildung 7.5-2
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7.6 Entspannen der Druckschraube
i . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
N Druckschraube aus
Austrittsgehdause schrauben.
Gegenmutter von
Druckschraube schrauben.
Abbildung 7.6-2
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1 Zweck
Dieser LESER Global Standard (LGS) ist eine Demontagedokumentation fur
verschiedene Montagefalle bei LESER Sicherheitsventilen der Baureihe Compact
Performance. Es werden Arbeitsschritte und Werkzeuge aufgefihrt.
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2 Geltungsbereich

Dieses Dokument ist zum Demontieren eines Compact Performance

Sicherheitsventils in Vertretungen und Tochterunternehmen der LESER GmbH & Co.

KG anzuwenden.

3 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen grof3en Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation
zur Verfigung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie,
dass die vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmslos richtig und fehlerfrei
sind. Das Dokument ist ausschlief3lich fir die genannte Type anzuwenden. Die
LESER GmbH & Co. KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie
Verantwortung fur Fehlerfreiheit und Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behélt sich das Recht vor Informationen, die in diesem

Dokument Uber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fir die

LESER Tochtergesellschaften bestimmt sind, jeder Zeit und ohne vorherige
Anklindigung abzuandern.

Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur
Bereitstellung weiterer Informationen zur Verfiigung.

4 Qualifiziertes Montagepersonal

Die Demontage von LESER Sicherheitsventilen darf ausschlief3lich durch geschultes
bzw. qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die Qualifikationen sind
durch entsprechende Schulungsmaflinahmen zu erlangen.

5 Allgemeine Hinweise

b

Wahrend der kompletten Demontage sind Handschuhe zu tragen.
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6 Gesamtdarstellung

@ Kappe H2

o @ Druckschraube
J mit Buchse

@® Gegenmutter

: © Federhaube
: / O Federteller

/@ Feder

@ Spindel

@ Federteller

@ Halbring

4@ Dichtring

@ Fihrungsscheibe
—@ Schwerspannhlilse

@ Kugel

© Eintrittskorper

Konventionelle Ausfuhrung

Gewindeanschluss
Abbildung 6.1-1
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7 Demontage der Compact Performance Serie
7.1 Demontage des Naherungsinitiators in H4-Anliftung
_ . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Kontermutter l6sen.
2. Mutter l6sen und den
N&herungsinitiator ganz
herausschrauben.
Abbildung 7.1-2
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7.2 Demontage von Kappe / Anliiftung
7.2.1 Demontage der Kappe H2
_ . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Abbildung 7.2.1-1

Kappe I6sen und abschrauben

Gabelschlissel
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7.2.2 Demontage der Anliftung H3

_ . Hilfsmittel /

Abbildungen Beschreibung Werkzeug
disclosure cat.: | proofread: LH published date: 09/13/17 | effect. date: | 09/17
author: Niehus | released by: KUW replaces: initial status: Published
resp. depart.: IE date of release: 09/06/17 revision No.: 2
doc. type: LGS change rep. No.: NA retention period: | 10y.




The-Safety-Valve.com

dlignd

Global LESER Global Standard LGS 4107
Standard Demontageanleitung Type 459, 462, 450, 460 Page 8/23
Sicherungsscheiben beidseitig
entfernen, Luftwelle
herausziehen.
Luftehebel herausziehen.
Arretierungsschraube I6sen
und herausdrehen,
Kunststoffkugel entfernen.
> 2l
Abbildung 7.2.2-3
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug

Einzelteile der Anluftung H3

Sprengring und Zylinderstift aus
der Kupplung entfernen und von
der Spindel ziehen.
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Abbildung 7.2.2-6

Kupplung, Sprengring und
Zylinderstift
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7.2.3 Demontage der Anluftung H4
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Anliftung abschrauben Distanzringe
entfernen.

Abbildung 7.2.3-2

Sprengring und Zylinderstift aus der
Kupplung entfernen und von der
Spindel ziehen.
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Abbildung 7.2.3-3

Kupplung, Sprengring und Zylinderstift
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7.3 Austrittsdemontage
7.3.1 Demontage von Austrittsflansch (konisches Gewinde - NPT)
Abbildungen Beschreibung wgrskrgcietlgzl /

Abbildung 7.3.1-1

Abbildung 7.3.1-2

Flansch Gber den Austritt
des Gehdauses legen,
Austrittsadapter aus dem
Austrittsgehdause schrauben.

Gabelschlissel

Dichtungsband vom
Gewinde des
Austrittsadapters wickeln.
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7.3.2 Demontage von Austrittsflansch (zylindrisches Gewinde)
. , Hilfsmittel /
Abblldungen' Beschreibung Werkzeug

Abbildung 7.3.2-1

Flansch tber den Austritt
des Gehauses legen.
Austrittsadapter aus dem
Austrittsgehdause schrauben.

Gabelschlissel
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7.4 Ferderhaubendemontage
7.4.1 Demontage der Federhaube (ohne Edelstahl Faltenbalg)
Abbildungen Beschreibung wgrskrggazl /

Abbildung 7.4.1-2

Spindel/Teller gegen
Mitdrehen sichern.

Splinttreiber

Federhaube losschrauben

und abnehmen.

Gabelschlissel
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7.4.2 Demontage der Federhaube (mit Edelstahl-Faltenbalg)
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Abbildung 7.4.2-1

Spindel/Teller gegen Mitdrehen
sichern.

Federhaube losschrauben
und abnehmen.

Gabelschliussel
Splinttreiber

7.5 Entfernen der Spindel/Teller-Baugruppe

7.5.1 Entnehmen der Baugruppe (mit Elastomer-Faltenbalg)

dlignd

. . Hilfsmittel
Abbildungen Beschreibung smittel /
Werkzeug
Baugruppe vorsichtig aus dem
Austrittsgehause ziehen, damit
die Dichtflachen an Teller und
Eintrittskorper nicht beschadigt
werden.
Oberen Federteller, Feder, und
unteren Federteller
nacheinander von der Spindel
ziehen.
|
Abbildung 7.5.1-1
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7.5.2 Entnehmen der Baugruppe (mit Edelstahl-Faltenbalg)
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Oberen Federteller, Feder und
unteren Federteller
nacheinander von der Spindel
5 - - Ziehen.
—
’
’
:
k
.
:
3
3
Haubenverlangerung mit Hakenschlissel
Hakenschlissel 16sen und
abnehmen.
Abbildung 7.5.2-2
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7.5.3 Entnehmen der Baugruppe (ohne Faltenbalg)
, . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Baugruppe vorsichtig aus
dem Austrittsgehause
ziehen, damit die
Dichtflachen an Teller und
Eintrittskorper nicht
beschadigt werden
Abbildung 7.5.3-1
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7.6 Demontage Spindel/Teller-Baugruppe
7.6.1 Demontage Spindel/Teller-Baugruppe (ohne Faltenbalg)
] . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Abbildung 7.6.1-1

Abbildung 7.6.1-4

==

|

Oberen Federteller,
Feder und unteren
Federteller nacheinander
von der Spindel ziehen.

Sprengring und
Halbringe entfernen.

Fuhrungsscheibe von der
Spindel ziehen.

dlignd

Schwerspannhiilse mit
dem Splinttreiber aus der
Spindel treiben, Teller
von der Spindel ziehen.

Splinttreiber
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7.6.2 Demontage Spindel/Teller-Baugruppe (mit Edelstahl-Faltenbalg)

dl|gnd

. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Schwerspannhilse mit dem Splinttreiber
Splinttreiber aus der Spindel
treiben, Teller von der Spindel
ziehen.
e A A
Abbildung 7.6.2-1
Spindel mit Faltenbalg aus der
Kihlzone ziehen.
Abbildung 7.6.2-2
Sprengring und Halbringe
entfernen.
Faltenbalg und Spindel lassen
sich nicht voneinander trennen,
da verklebt!
Abbildung 7.6.2-3
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7.6.3 Demontage Spindel/Teller-Baugruppe (mit Elastomer-Faltenbalg)

Abbildungen

Abbildung 7.6.3-3

Beschreibung

Hilfsmittel /
Werkzeug

Kabelbinder
durchtrennen

Elastomer-Faltenbalg
vom Teller und von der
Flhrungsscheibe
ziehen, Faltenbalg und
Fuhrungsscheibe von
der Spindel ziehen.

dlignd

Die 4
Schwerspannhiilsen
herausziehen und den
Teller abnehmen.
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7.7 Demontage Teller-Baugruppe (mit Sprengring)
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
Das Ende vom Schraubenzie
Sprengring/ her
Sicherungsring aus
der Nut mit

Abbildung 6.7.5-1

Abbildung 6.7.5-2

Schraubenzieher raus
ziehen.

Hubglocke mit
Hakenschlissel im
Uhrzeigersinn drehen,
damit der Sprengring/
Sicherungsring raus
kommt und die
Tellerbaugruppe
demontiert ist.

Achtung!!! Die
Wiederverwendung
eines bereits
montierten
Sprengrings ist nicht
zulassig.

Hakenschliss
el

dlignd
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7.8 Demontage des Eintrittskdrpers
7.8.1 Eintrittskorperdemontage fir Flanschanschluss
, , Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Abbildung 7.8.1-2

Austrittsgehause mit
Gabelschlissel vom
Eintrittskorper l16sen.

Austrittsgehause

abschrauben, Losflansch
vom Eintrittskdrper

herunterziehen.

dlignd
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7.8.2 Eintrittskorperdemontage fur Gewindeanschluss
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Austrittsgehause mit dem
Gabelschliissel 16sen,
Austrittsgehause vom
Eintrittskorper
herunterschrauben.
Abbildung 7.8.2-
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7.9 Druckschraubendemontage
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
- Druckschraube aus der Federhaube
§ schrauben.
Gegenmutter von der Druckschraube
herunterdrehen.
Abbildung 7.8.2-2
PTFE-Buchse aus der Druckschraube
herausnehmen.
Abbildung 7.8.2-3
disclosure cat.: | proofread: LH published date: 09/13/17 | effect. date: | 09/17
author: Niehus | released by: KUW replaces: initial status: Published
resp. depart.: IE date of release: 09/06/17 revision No.: 2
doc. type: LGS change rep. No.: NA retention period: | 10y.




The-Safety-Valve.com

Global LESER Global Standard LGS 4110
Standard Demonatageanleitung Teller Page 1/16
Inhalt

L ZWECK e 1
2 GElUNGSDEIEICN. ... 1
3 HaftungSauUSSCRIUSS.......oooiiiiii e 1
4 Qualifiziertes MontagepersSoNal ...........ooevvuiiiiiiiiiiie e 2
5 Metallische Dichtung TYPe 437 [ 481 .....cccccoeeeeiiiiiie e 2
6  Weichdichtung Type 438 / 481 ...t eeeaee 3
7  Kunststoffdichtplatte TYPE 437 ......ccooieeii e 4
8 Vulkanisierte Dichtflache Type 439... ..o 5
9 Metallische Dichtung TYPe 459......cooiiiiiiei e e e e eeaanes 6
10 Kunststoffdichtplatte Type 459, 462 ...........uuuuuiiiiiiiieeee e 7
11 O-RiNgGdIChtuNg TYPE 4682 ......ccoeeeeiiiiee et e e e e s 8
12 Teller mit drehbarer HubgloCKe ... 9
13 O-Ring-Teller (fir diverse Ventiltypen) .........cccccoeveiiiiiiiiiie e 10
14 Teller mit Dichtplatte (flr diverse Ventiltypen) ... 11
15 Metallische Dichtung (fir diverse Ventiltypen)..........cooouiiieeiiiiiiiiiiiiiee e, 12
16 Teller 441XXL und 442XXL (fur diverse Ventiltypen) ..........cccooeeevvieiiiiiinnnnene. 13
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1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) ist eine Anweisung zur Demontage von
Tellern aus den LESER Sicherheitsventilen. Es werden Arbeitsschritte und
Betriebsmittel aufgeflhrt.

2 Geltungsbereich

Dieses Dokument ist zur Demontage von Tellern in Vertretungen und
Tochterunternehmen der LESER GmbH & Co. KG anzuwenden.

3 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen groRen Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation
zur Verfligung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie,
dass die vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmslos richtig und fehlerfrei
sind. Das Dokument ist ausschlief3lich fir die genannte Type anzuwenden. Die
LESER GmbH & Co. KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie
Verantwortung fur Fehlerfreiheit und Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behélt sich das Recht vor Informationen, die in diesem
Dokument Uber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fir die
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LESER Tochtergesellschaften bestimmt sind, jederzeit und ohne vorherige
Ankindigung abzuandern.

Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur
Bereitstellung weiterer Informationen zur Verfiigung.

4 Qualifiziertes Montagepersonal

Die Reinigung von LESER Sicherheitsventilen darf ausschlief3lich durch geschultes
bzw. qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die Qualifikationen sind
durch entsprechende Schulungsmafl3nahmen zu erlangen.

5 Metallische Dichtung Type 437 / 481

pajoaloud

. . Hilfsmittel
Abbildungen Beschreibung smittel /
Werkzeug
Nach Entfernen der
Schwerspannhilse
(Verbindung Spindel /
Teller) Teller aus der
Hubglocke driicken
Abbildung 5-1
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6 Weichdichtung Type 438 /481
Abbildungen Beschreibung \I;Ivigrskrgciatlzzl /

Abbildung 6-1

Abbildung 6-2

Teller aus der Hubglocke

driicken

Abbildung 6-3

O-Ring aus der

Hubglocke entfernen
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7 Kunststoffdichtplatte Type 437
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Teller mit Sondernuss losen, Teller | Sondernuss

Abbildung 7-1

Abbildung 7-2

entnehmen.

aus Hubglocke schrauben,
L Dichtplatte aus der Hubglocke

(Spezialwerkzeug)

Sondernuss
(Spezialwerkzeug)
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Einzelteile
Abbildung 7-3
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
Einzelteil
-~
Abbildung 7-4
8 Vulkanisierte Dichtflache Type 439
. : Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Gegenmutter I6sen und
abschrauben, Teller aus der
Hubglocke nehmen.
Abbildung 8-1
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9 Metallische Dichtung Type 459
Abbildungen Beschreibun Hilfsmittel /
g 9 Werkzeug
Hubglocke mit Hakenschlissel so Haken-
drehen, dass sich der Sprengring schlissel
herausdreht.
Sprengring entfernen, Hubglocke
vom Teller ziehen.
Einzelteile
go)
=
o
—*
D
9!
—
D
o
Abbildung 9-2.
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10 Kunststoffdichtplatte Type 459, 462
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Abbildung 10-2

Hubglocke mit
Hakenschliissel so drehen,
dass sich der Sprengring
herausdreht, Sprengring
entfernen,
Hubglocke vom Teller
ziehen, Dichtplatte vom
Teller nehmen.

Hakenschliissel

Einzelteile
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11 O-Ringdichtung Type 462
Abbildungen Beschreibun Hilfsmittel /
g g Werkzeug
= /@ B
|
|
L 1 |
Abbildung 11-1 Schwerspannhiilsen
Schwerspannhiilsen aus der
Hubglocke entfernen:
Teller aus Hubglocke driicken,
O-Ring vom Teller entfernen.
Einzelteile
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12 Teller mit drehbarer Hubglocke
. , Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Schwerspannhilsen beidseitig
aus der Hubglocke entfernen,
Hubglocke vom Teller nehmen.

pajoaloud

Einzelteile
Abbildung 12-2
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13 O-Ring-Teller (fur diverse Ventiltypen)
. : Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Mutter abdrehen.

Schraubenschlissel

Tellerscheibe entfernen.

O-Ring aus Teller entnehmen.

pajoaloud

Einzelteile
Abbildung 13-4
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14 Teller mit Dichtplatte (flr diverse Ventiltypen)
. , Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Mutter abdrehen.

Schraubenschlissel

Tellerscheibe entfernen.

Dichtplatte aus Teller

pajoaloud

entnehmen.
Abbildung 14-3
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15 Metallische Dichtung (fur diverse Ventiltypen)
. , Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Hubglocke mit
Hakenschlissel so drehen,
dass sich der Sprengring
herausdreht. Sprengring
entfernen, Hubglocke vom
Teller ziehen.

Hakenschlissel

pajoaloud

Einzelteile
Abbildung 15-2
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16 Teller 441XXL und 442XXL (fur diverse Ventiltypen)
. . Hilfsmittel /
Abblldn Beschreibung Werkzeug
: Flagel der Schraubendreher

Abbild

NS

Abbildung 16-4

Abbildung 16-3

Sicherungsscheibe zurlck

biegen.

Schrauben I6sen und
herausdrehen.

Schraubenschlissel

Hubglocke abheben.

pajoaloud

Einzelteile
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17 Teller Type 546 (bis DN80)
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Seegerring mit Seegerringzange
Seegerringzange entfernen.
Abbildung 17-1
Hubglocke vom Tellerkorper
nehmen.
(ACHTUNG GLAS)
Abbildung 17-2
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18 Teller Type 546 (DN100)
. , Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Schwerspannhilsen
entfernen, Hubglocke vom
Tellerkdrper nehmen.
(ACHTUNG GLAS)
Abbildung 18-1
19 Teller Type 483, 484 , 485, 488
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
w.;z > T X V’q Tellerkorper aus Hubglocke
o g driicken.
<’
Elastomer-Faltenbalg aus
Hubglocke entfernen.
Abbildung 19-2
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
O-Ring aus der Hubglocke
nehmen
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L ZWECK e 1
2 GElUNGSDEIEICN. ... 1
3 HaftungSauUSSCRIUSS.......oooiiiiii e 1
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7.1 AUSNANIMEN Lo 4
7.2 ProzessUDErSICNL.......cuuuiii e 5
1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) ist eine Anweisung zum Reinigen von LESER
Sicherheitsventilen. Es werden Arbeitsschritte und Betriebsmittel aufgefihrt.

2 Geltungsbereich

Dieses Dokument ist zum Reinigen von Sicherheitsventilen in Vertretungen und
Tochterunternehmen der LESER GmbH & Co. KG anzuwenden.

3 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen groRen Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation
zur Verfugung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie,
dass die vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmslos richtig und fehlerfrei
sind. Das Dokument ist ausschlief3lich fur die genannte Type anzuwenden. Die
LESER GmbH & Co. KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie
Verantwortung fur Fehlerfreiheit und Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behalt sich das Recht vor Informationen, die in diesem
Dokument tber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fir die
LESER Tochtergesellschaften bestimmt sind, jederzeit und ohne vorherige
Ankundigung abzuandern.

Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur
Bereitstellung weiterer Informationen zur Verfligung.
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4 Qualifiziertes Montagepersonal

Die Reinigung von LESER Sicherheitsventilen darf ausschlief3lich durch geschultes
bzw. qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die Qualifikationen sind
durch entsprechende Schulungsmalinahmen zu erlangen.

5 Allgemeine Hinweise

Edelstahl- und lackierte Ventile) zu tragen.

0 e  Wahrend der kompletten Reinigung sind Handschuhe (Ausnahme

e  Schutzbrille tragen.

6 Reinigung von Reparaturventilen
6.1 Strahlen

Edelstahl-Ventile — Glasperlenstrahlen

Stahlguss-Ventile — Sand-, Kugelstrahlen

Die Gehause und Federhauben sind von auf3en und innen solange zu strahlen, bis
alle Farbreste, Rost und sonstige Verschmutzungen entfernt sind.

A Achtung: Sitzdichtflache und Arbeitsleisten schitzen, sonst
Beschadigung!

Abbildun 6.1-1: Flans habdeckung Kunststoff ~ Abbildung 6.1-2: Flanschabdeckung Aufkleber
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6.2 Bidrsten

Die Innenteile und Geh&use-, Federhaubeninnenseite werden mittels Topfbirste und
Bohrmaschine / Druckluftschleifer solange gereinigt, bis samtliche Verschmutzungen

entfernt sin

d.

A Achtung: Sitzdichtflache und Arbeitsleisten schitzen, sonst
Beschadigung!

6.3 Waschen

Beim Waschen ist darauf zu achten, dass immer alle Teile, die zu einem Rep.-SV

gehoren, zusammen gewaschen werden. Beim Bestlicken der Waschanlage ist

darauf zu achten, dass das Waschmedium auch wieder restlos aus den Gehausen,

Federhauben und Kappen / Anluftungen herausflie3en kann.

Em i |
i e 2
N/

o

= >

Abbildung 6.

1 f £ e =
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Abbildung 6.3-3
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Hinweis: Die beim Reinigen entstehenden Abfalle sind nach den geltenden
Regeln und Vorschriften des jeweiligen Landes zu entsorgen.

7 Handling der Bauteile

Fiur das Handling von gereinigten und unlackierten Bauteilen qgilt eine generelle
Handschuhpflicht.

Entsprechende Bauteile dirfen zu keiner Zeit ohne Schutz angefasst werden.
Dies gilt sowohl flr Mitarbeiter aus den operativen als auch aus den administrativen
Bereichen.

Feuchte Handschuhe sind durch trockene zu
ersetzen.

Beschadigte Handschuhe, die eine Bertihrung
der Metalloberflache mit der Haut nicht
ausschliefRen kénnen, durfen nicht benutzt
werden.

Abbildung 7-1

Im Besonderen

Bei Ventilen dirfen besonders die Dichtflachen auf den Flanschen als auch die
Innenraumbereiche nicht ohne Handschuhe beriihrt werden, da in diesen Bereichen
auch in nachfolgenden Prozessschritten kein Schutz durch Farbauftrag stattfindet.
Auch Ersatzteile durfen im unlackierten und unverpackten Zustand nicht ohne
Handschuhe angefasst werden.

7.1 Ausnahmen

Die Handschuhpflicht ist in folgenden Fallen aufgehoben:
e Montage von Compact Performance Ventilen (prozesstechnische Griinde)
e Montage von Edelstahlventilen (keine Korrosionsgefahr)

Fur die Kommissionierung von Ersatzteilen gilt auch in den ersterwahnten Fallen
eine Handschuhpflicht.

pajoalo.ud
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7.2 Prozessibersicht

Teile- Lager Kommis- Montage Lackierung Ident- Verpackung
reinigung ionierung (Ausnahmen kontrolle &
Ersatzteile siehe 1..1) Versand
~—
—

A

7
——
Alkalischer Korrosionsschutz Farbgebung als Korrosionsschutz
Handschuhpflicht Keine Handschuhpflicht

Abbildung 7.1-1
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1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) ist eine Anweisung zum Lackieren der LESER
Sicherheitsventile. Es werden Arbeitsschritte und Betriebsmittel aufgefiihrt.

2 Geltungsbereich

Dieses Dokument ist zum Lackieren von Sicherheitsventilen in Vertretungen und
Tochterunternehmen der LESER GmbH & Co. KG anzuwenden.

3 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen groRen Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation
zur Verfugung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie,
dass die vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmslos richtig und fehlerfrei
sind. Das Dokument ist ausschlief3lich fur die genannte Type anzuwenden. Die
LESER GmbH & Co. KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie
Verantwortung fur Fehlerfreiheit und Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behélt sich das Recht vor Informationen, die in diesem
Dokument tber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fir die
LESER Tochtergesellschaften bestimmt sind, jederzeit und ohne vorherige
Anklndigung abzuandern.

Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur
Bereitstellung weiterer Informationen zur Verfligung.

4 Qualifiziertes Montagepersonal

Die Montage von LESER Sicherheitsventilen darf ausschlief3lich durch geschultes
bzw. qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die Qualifikationen sind
durch entsprechende Schulungsmal3nahmen zu erlangen.

pajoajo.d
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5 Allgemeine Hinweise
0 e Schutzbrille tragen
o Atemschutz- / Staubmaske tragen

6 Farbnacharbeit und Lackieren von Rep.-Ventilen

Bei Ventilen, die neu lackiert werden mussen, werden die Arbeitsleisten und die
angeschweil3ten Bauteil-/ Kundenidentitatsschilder korrekt abgeklebt.

Evtl. Zusatzschilder werden erst, wenn nicht anschweil3en gefordert ist, nach dem
Lackieren angebracht.

Offene Federhauben sind mit Schutzkappen zu verschliel3en, das gleiche gilt fur
samtliche evtl. vorhandene Gewindebohrungen.

AuRRengewinde sind mit einer passenden Schutzkappe / vorhandene

Lackieraufnahme oder durch Abklebeband zu schiitzen.

¢ '4 M .-‘\ ‘.
Abbildung 6-1: Schutzkappe offene Haube

Abbildung 6-2: Flanschaufkleber

pajoaloud
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Abbildung 6-3: Bauteilschildaufkleber 7 Abblldng 6-4

. Schutzkappe

Abbildung 6-5: Bauteilschildaufkleber Abbildung 6-6: Schutzkappe

25 MAR 2010
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Abbildung 6-9

Die Schichtdicke des Farbauftrages sollte bei einschichtigem Farbauftrag ~ 40um

betragen.
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Inhalt
L ZWECK e 1
2 GElUNGSDEIEICN. ... 1
3 REIEIENZEN ... 1
4 HaftungSaUSSCRIUSS.......coiiiii e 1
5 Qualifiziertes Montagepersonal ...........cooceeevieeiiiiiiiie e 2
6 AlgEMEINE HINWEISE ......ccoiiiiiiiiii ettt e e e et e e e e e e eeaeee 2
7 Nacharbeit der ArbeitSIEISTEN ...... ... 2
8 NACKIAPPEN ..ot 2
8.1 Nachlappen der Sitz- und Tellerdichtflache ............ccccoeeiiiiiiiiii . 2
1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) ist eine Anweisung zur Nacharbeit von LESER
Sicherheitsventilen. Es werden Arbeitsschritte und Betriebsmittel aufgefihrt.

2 Geltungsbereich

Dieses Dokument ist zur Nacharbeit von Sicherheitsventilen in Vertretungen und
Tochterunternehmen der LESER GmbH & Co. KG anzuwenden.

3 Referenzen
LWN 313.32 bis 313.40

4 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen grof3en Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation zur
Verfligung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie, dass die
vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmslos richtig und fehlerfrei sind. Das
Dokument ist ausschliefZlich fur die genannte Type anzuwenden. Die LESER GmbH & Co.
KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie Verantwortung fiir Fehlerfreiheit und
Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behalt sich das Recht vor Informationen, die in diesem
Dokument Uber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fiir die LESER
Tochtergesellschaften bestimmt sind, jederzeit und ohne vorherige Anktndigung
abzuandern.

Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur Bereitstellung
weiterer Informationen zur Verfiigung.
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5 Qualifiziertes Montagepersonal

Die Nacharbeit von beschadigten LESER Sicherheitsventilen darf ausschlie3lich durch
geschultes bzw. qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die Qualifikationen
sind durch entsprechende Schulungsmaflinahmen zu erlangen.

6 Allgemeine Hinweise
[
[

7 Nacharbeit der Arbeitsleisten

Wahrend der kompletten Nacharbeit der Arbeitsleisten
Schutzbrille tragen.

Beim Nachdrehen von beschadigten Arbeitsleisten sind die MalRvorgaben gem. LWN
313.32 bis 313.40 einzuhalten.

8 Nachlappen
8.1 Nachlappen der Sitz- und Tellerdichtflache
8.1.1 Lappen mit dem Lappstempel

Abbildungen

Beschreibung

Hillfsmittel /
Werkzeug

Monokristallinen Diamantpulver

Abbildung 8.1.1-2

Der Lappstempel ist fur die Nacharbeit
von Beschadigungen auf der
Sitzdichtflache zu verwenden.

Der Lappstempel ist mit Lapppaste und
Olsaure zu versetzten. Die Auswahl der
Lapppaste ist je nhach Beschadigungsgrad
selbst auszusuchen.

Je grolRer die Beschadigung, desto
grobere Lapppaste ist anfangs zu nutzen.

pajoaloud

Olsaure

Den Teller mit dem monokristallinen
Diamantpulver und der Olsdure benetzen.

Es werden 4 kleine Punkte auf die
Dichtflache des Tellers gesetzt. 2 Punkte
werden mit dem monokristallinen
Diamantpulver und 2 Punkte mit der
Olsaure gesetzt.
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ol Sitz und Teller werden zusammen
nachgelappt.
Sitz und Teller werden zusammen gelappt,
damit eine bessere Oberflachenebenheit
des Tellers erreicht wird.
, Das Lappen geschieht durch leichte
Abbildung 8113 kreisende Handbewegungen.
8.1.2 Nachlappen mit einer Glasplatte
. . Hillfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
//’3\ Beim Nachlappen des Sitzes mit einer
B\ Glasplatte soll eine hdhere
Oberflachenebenheit erzielt werden.
Glasplatte
Abbildung 8.1.2-1
8.1.3 Nachlappen der Sitzbuchse und des Tellers
. . Hillfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Sitzbuchse
Abbildung 8.1.3-1

Das Nachlappen der Sitzbuchse und
des Tellers wird auf einer Glasplatte
separat durchgefiihrt.

Auf der Glasplatte ist das
mkonokristalline Diamantpulver in
Kombination mit der Olsaure zu
vermischen und dann die Sitzbuchse
und der Teller zu lappen.

Das Lappen geschieht durch leichte
kreisende Handbewegungen.

pajoaloud

Alternative Verfahren, deren gleichwertige Wirkung sichergestellt ist, dirfen

Verwendung finden!
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1 Zweck

Dieser LESER Deutschland Standard (LDeS) beschreibt das Nachbearbeiten von Sitzen
und Tellern. Sie macht Angaben Uber die bei der Nacharbeit einzuhaltenden Maf3e und
Oberflachengiite und gibt Verfahrenshinweise. Die LDeS ersetzt das Mal3blatt 395 19 09.

2 Gultigkeitsbereich

Dieser LDeS gilt fur die LESER Standorte Hamburg und Hohenwestedt.
Sachbezogen gilt die LDeS fr:

- Eingewalzte Sitze

- Teller ohne Hubglocken

- Teller mit I6sbaren Hubglocken
- FUr eingeschraubte Sitzbuchsen
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3 Referenzen
LDeS 3001.18

4 Vorbehaltsklausel

Die im Folgenden aufgezeigten Regeln zur Nacharbeit von Sitzen und Tellern sind durch
LESER mit bestem Wissen und Gewissen erstellt und dargelegt und sollen den jeweilig
letzten konstruktiven Stand der Komponenten darstellen.

LESER behalt sich grundsatzlich vor, notwendige Anderungen an Komponenten
vorzunehmen, ohne diese Anderungen unmittelbar in diesem Standard darzulegen. Sollte
es also bei der Anwendung dieser Regeln Zweifel bei dem Anwender geben, so ist vor der
Durchfiihrung einer Nacharbeit entsprechend LESER zu kontaktieren um die Sachverhalte
inhaltlich zu klaren.

Grundsatzlich ist bei der Anwendung dieses Regelwerks zu beachten, dass dieses
Nacharbeiten an Komponenten beschreibt, die im Wesentlichen die Funktion und Leistung
der Sicherheitsarmatur beeinflussen. Selbst kleine Abweichungen zu den hier gemachten
Vorgaben kdnnen dazu fuhren, dass die Sicherheitsarmatur in ihrer Funktion oder
Leistung eingeschrankt wird und damit eine unzuléassige Druckerhéhung in der
Anwendung entstehen kann, die unter Umstanden schwerwiegende Auswirkungen auf
Mensch und Umwelt haben kénnte. Entsprechend sorgfaltig ist bei der Anwendung dieser
Regeln zu verfahren.

LESER ubernimmt keinerlei Haftung fur Armaturen, die unter Verwendung dieser LDeS
repariert oder nachgearbeitet wurden. Die Verantwortung fir Funktion und Leistung der
wieder in Verkehr gebrachten Armatur liegt allein beim jeweiligen Reparaturbetrieb.

Der Anwender dieser LDeS sollte sich dartber im Klaren sein, dass die Reparatur einer
Sicherheitseinrichtung gegen unzulassigen Uberdruck geltenden européischen und
internationalen Gesetzen unterliegt. Ein Verstol3 gegen die geltenden Regeln wird gemaf
den einschlagigen Gesetzen verfolgt und geahndet.

Sollten also Zweifel bei der Anwendung dieser LDeS bestehen, so ist grundsatzlich mit
LESER Ricksprache zu halten, bevor eine Reparatur oder Nacharbeit an LESER
Armaturen durchgefuhrt wird.

5 Einleitung

Wenn die Dichtflachen von Sitzen und Tellern z.B. durch haufiges Ansprechen bzw. durch
Fremdpartikel im Medium beschadigt worden sind, kann die urspriingliche Dichtqualitat
durch Nacharbeit der Dichtflachen wieder hergestellt werden.

pajoajo.d
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6 Ausfihrung

Die Nacharbeit durch schlichtendes Drehen oder Schleifen mit abschlieRendem Lappen
sollte an Sitz und ggf. ebenfalls am Teller mit kleinstmdglichem notwendigem Spanabtrag
erfolgen. Grenzwerte siehe folgende Tabellen.

6.1 Malfle und Dichtleistenprofil

Die Tabellen 1 bis 17 getrennt mit dazugehoérigen Abbildungen enthalten die
einzuhaltenden Langen- bzw. Winkelmal3e. Nach Bearbeitung der Sitzoberflache ist es
auch wichtig, dass das Sitzprofil durch auf3ere und innere Fase wieder malf3haltig
hergestellt wird. Bedarfsweise muss auch die Anlagenflache fur die Fuhrungsscheibe im
Gehause planparallel und konzentrisch zum Sitz nachgearbeitet werden.

6.2 Oberflachengite
Durch abschlie3endes Lappen muss eine Oberflachengite entsprechend einer gemittelten
Rauhtiefe von Rz1 an beiden Dichtflachen erzielt werden.

6.3 Prifung

Bei einer abschlieenden Prifung am montierten Ventil ist sicherzustellen:
- Die Halbringe in der Spindel missen bei geschlossenem Ventil von der
Fuhrungsscheibe freigehen.

- Der untere Federteller darf bei aufgesetzter Feder rundum die Fuhrungsscheibe nicht
beruhren.

- Bei besonders hubbegrenzten Ventilen ist der Hub nachzumessen und
erforderlichenfalls die Hubbegrenzungsbuchse zu verlangern.

pajoajo.d
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7 Nacharbeit von Sitz und Teller an Ventilen der Type 441 und 421, metallisch

dichtend

Die Bearbeitung erfolgt nach den Abbildungen 5.1, 5.2 und 5.3 und nach Tabelle 5.
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Abbildung 5.2

Der MalRabtrag darf nur so grof3 sein, dass das groR3tzulassige Mal3 t nicht tberschritten
und das kleinstzulassige Mald h nicht unterschritten wird. Die Mal3e A und B am Sitz
mussen durch Auf3en- und Innenanfasung wieder hergestellt werden.
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Das Rezessmal3e "L1" muss nicht spanend nachgesetzt werden, L1 maximal minimiert um

0,5 mm.

Tabelle 5: Sitze und Teller von Type 441 und 421

pajoajo.d

441 421 Sitz-Nacharbeit Teller-Nacharbeit
C DN DN Sitztiefe Toleranz B A Randhohe | Toleranz
[mMm] | [mm] | [mm] t [mm] fart[mm] | & [mm] < [mm] h [mm] fur h [mm]
18 20 - 24,5 +0,5 18,402 |20,4%02 7,0 -0,2
23 25 25 38,0 +0,5 25,402 |27,4702 9,1 -0,2
29 32 32 47,0 +0,5 32,402 |34,4%02 9,1 -0,2
37 40 40 53,0 +0,5 40,4.02 |42,4%02 9,1 -0,25
46 50 50 53,5 +0,5 50,403 |53,4%93 10,1 -0,25
60 65 65 63,5 +0,5 67,003 |[71,0103 11,0 -0,25
74 80 80 91,0 +0,8 82,003 |86,0%93 10,0 -0,3
92 100 100 114,0 +0,8 103,003 |108,0%0:3 11,5 -0,3
98 125 | 125 1140 +0,8 103,003 |108,0*03 11,5 -0,3
125 150 150 1545 +1 130,003 |135,0%03 14,5 -0,4
165 200 - 257,1 +1 180,0.04 |186,0%04 15,5 -0,4
200 250 - 273,0 +1,5 220,0.04 |226,0*04 17,5 -0,5
235 300 - 318,0 +1,5 259,005 |265,0705 28,0 -0,5
295 400 - 391,5 +1,5 326,005 |332,0%05 32,0 -0,5
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8 Nacharbeit von Sitzen und Tellern an Ventilen der Typen 431 und 411,

metallisch dichtend

Die Bearbeitung erfolgt nach den Abbildungen 6.1, 6.2 und 6.3 und nach Tabelle 6.
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Abbildung 6.2

Der Mal3abtrag darf nur so grol3 sein, dass das grof3tzuldssige Mal} t nicht Uberschritten
und das kleinstzuldssige Mal3 h nicht unterschritten wird. Die Mal3e A und B am Sitz
mussen durch Auf3en- und Innenanfasung wieder hergestellt werden.

Das Rezessmalie "L1" muss nicht spanend nachgesetzt werden, L1 maximal minimiert um

pajoajo.d

0,5 mm.
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Tabelle 6: Sitze und Teller von Type 431 und 411

431 411 Sitz-Nacharbeit Teller-Nacharbeit

C DN DN Sitztiefe | Toleranz B A Randhdhe Toleranz

[mm] | [mm] | [mm] | t[mm] [frt[mm]| S[mm] | Y [mm] h [mm] fir h [mm]
12 15 - 22,0 +0,3 13,702 | 15,302 20 -0,2
18 20-32 | 20-32 22,5 +0,5 18,4.02 | 20,402 7,0 -0,2
23 40 40 25,0 +0,5 25,4.02 | 27,402 9,1 -0,2
29 50 50 28,0 +0,5 32,402 | 34,4102 9,1 -0,2
37 65 65 35,0 +0,5 40,002 | 42,4402 9,1 -0,25
46 80 80 39,0 +0,5 50,403 | 53,4103 10,1 -0,25
60 100 |100 55,0 +0,5 67,003 | 71,0703 11,0 -0,25
74 125 |125 62,0 +0,8 82,003 | 86,0%03 10,0 -0,3
92 150 |150 72,0 +0,8 103,0-0,3| 108,0%0:3 11,5 -0,3

9 Nacharbeiten von O-Ring-Sitzen an Ventilen der Typen 441, 431, weichdichtend
an der SitzaulRenkante

Die Bearbeitung erfolgt nach der Abbildung 7.1.

Bei diesen Ventilen dichten die O-Ringabdichtungen auf der Ringflache der Aul3enfase mit
Durchmesser A, siehe Abbildung 1. Dieser Durchmesser darf nicht verandert werden.
Bei Kantenbeschadigung mul3 die Sitztiefe plan um 0,2 bis 0,4 mm nachgedreht und
geschliffen werden, bis die Beschadigung entfernt ist. Danach wird die Kante vorsichtig
mit feinem Schmirgel mit 45° gebrochen. Dabei darf sich kein Grat bilden.

Der O-Ring im Teller ist zu erneuern.
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10 Nacharbeit von Sitzen und Tellern an Ventilen der Type 455 und 456, metallisch

dichtend

Die Bearbeitung erfolgt nach den Abbildungen 8.1, 8.2 und 8.3 und nach Tabelle 8.
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Abbildung 8.2

Der Mal3abtrag darf nur so grof3 sein, dass das grofR3tzulassige Mald t nicht Uberschritten
und das kleinstzulassige Mald b nicht unterschritten wird. Die Mal3e A und B am Sitz
mussen durch Auf3en- und Innenanfasung wieder hergestellt werden.
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Das Rezessmal3e "Li" muss nicht spanend nachgesetzt werden, L1 maximal minimiert um
0,5 mm.

Tabelle 8: Sitze und Teller von Type 455

Sitz-Nacharbeit Teller-Nacharbeit
C DN | Sitztiefe | Toleranz B A Randhohe | Toleranz
[Mm] | [mm] | t[mm] |[furt[mm]| @ [mm] | & [mm] b [mm] fur b [mm]
20 25 50,0 +0,5 22,502 | 24,5%02 10,5 -0,2
40 50 66,0 +0,5 46,502 | 49,0102 12,5 -0,3
60 80 85,0 +0,5 66,503 | 71,503 16,0 -0,3
74 100 117,0 +0,8 82,003 | 86,0103 17,0 -0,4

11 Nacharbeiten von O-Ring-Sitzen an Ventilen der Type 455 und 456,
weichdichtend auf der Innenfase

Die Bearbeitung erfolgt nach den Abbildungen 9.1 und nach Tabelle 9.

Bei Type 455 dichten die O-Ringe auf der Ringflache der durch den Winkel 30°
gebildeten Innenfase Abbildung 4

Bei der Nacharbeit nach Tabelle 9 muss der Durchmesser B wieder hergestellt werden
und die Fasenflache mit Oberflachengite Rz 10 gratfrei geschlichtet/geschliffen werden.

Der O-Ring am Teller ist zu erneuern.
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Tabelle 9: Sitze und Teller von Type 455 and 456

Sitz-Nacharbeit
C DN | Sitztiefe | Toleranz B A
[Mm] | [mm] | t[mm] |[fart[mm]| @ [mm] | & [mm]
20 25 50,0 +0,5 22,502 | 24,5%02
40 50 66,0 +0,5 46,502 | 49,0102
60 80 85,0 +0,5 66,503 | 71,5*03
74 100 117,0 +0,8 82,003 | 86,0%%3

12 Sitzbuchsen fur HD-Sicherheitsventile Type 457 und 458-Mal3e fur
Standardausfiihrung

Die Bearbeitung erfolgt nach den Abbildungen 10.1, 10.2 und nach Tabelle 10.
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Der MalRRabtrag darf nur so grof3 sein, dass das zuldssige Mal3 b und fur L nicht
unterschritten werden. Die MalRe A und B am Sitz mussen durch Auf3en- und
Innenanfasung wieder hergestellt werden.

Das RezessmalRe "L1" muss nicht spanend nachgesetzt werden.
L1 maximal minimiert um ... (siehe Tabelle 10).

Tabelle 10: Sitzbuchse von Type 457/458

pajoajo.d

Sitz Teller
Durchmesser Lange Winkel
Ventil
DN do D B A Toleranz
%) %) %) %) L L1 L2 L; L1; Lo Wi | W2 | W3 b Toleranz b
[mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] C1 L[] [ [ ] [mm] [mm]
15 16 17 19 3 - -0,2 30 | 30 )
25 20 | 21 | 325345 130 3 - 02 30 60 30 10,5 0,1
30 32 36 39 35 125 -0,3 45 i
50 1720 [ 43 [ 46 | a9 | 3 - -0,3 30 |60 [ | 12° 0.2
50 52 55,4 | 59,4 -0,3
80 180 3 4 30 -89 45 | 17,0 -0,2
60 62 | 66,5| 715 4 - -0,3 60
50 52 | 554|594 3 4 -0,3 30 | 60 | 451170 -0,2
100 60 64 | 675|715 215 5 - -0,3 30 | 60 | 451170 -0,2
74 79 82 86 5 6 -0,3 30 | 60 - 17,0 -0,2
88 93 99 103 6 - -0,3 30 | 60 - 17,0 -0,2
150 110 116 | 120 | 124 | 2775 5 - -0,3 30 | 90 - 17,0 -0,3
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13 Sitzgeometrie flachdichtender ORT-Ausfihrung mit L40-43 F-Texten (nur far
gelieferte Ausfuhrungen, die nachgearbeitet werden mussen)

Die Bearbeitung erfolgt nach der Abbildung 11.1 und nach Tabelle 11.

Die flachdichtende O-Ring-Teller Ausfiihrung ist seit der Uberarbeitung des O-Ring
Designs im Jahr 2002 nicht mehr erhaltlich.
Zur Nachbearbeitung der ,alten® Ausfuhrung siehe folgende Erlauterungen.

Die flachdichtende O-Ring Ausfihrung ist bei LESER intern durch die F-Texte L40 — 43
gekennzeichnet. Besitzt ein Kunde eine O-Ring Ausfuhrung welche vor 2002 geliefert
wurde, sollte er - vor Beginn der Nachbearbeitung - LESER kontaktieren um sich
bestétigen zu lassen, ob folgende Mal3e verwendet werden kénnen.

o A
o B

/®, 25

=

o C

AN
/|

Abbildung 11.1
Tabelle 11: Flachdichtende ORT-Ausfuhrung
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C B A
engster Strémungs- Sitzinnenfase Sitzaussenfase*!
guerschnitt do[mm] & [mm] < [mm]
18 18,402 22,8702
23 23,402 29,8702
29 29,402 37,102
37 37,402 46,0102
46 46,4.0,2 54,4103
60 60,403 71,0703
74 74,403 89,0%0:3
92 92,403 111,003
98 98,403 111,003
125 125,403 138,0%03
*1) Die SitzauRenfase wird auf 45° gratfrei gebrochen
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14 Nacharbeit von Sitzen und Tellern an Ventilen der Type 526, metallisch dichtend

Die Bearbeitung erfolgt nach den Abbildungen 12.1, 12.2 und nach Tabelle 12.
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Der Mal3abtrag darf nur so grof3 sein, dass das zulassige Maf’ b und L nicht tberschritten
wird. Die MaRe A und B am Sitz miussen durch Auf3en- und Innenanfasung wieder

hergestellt werden.

Das Rezessmalfie "L1" muss nicht spanend nachgesetzt werden.

L1 maximal minimiert um...(siehe Tabelle12).
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Tabelle 12:Sitze und Teller von Type 526
= Sitz Teller
(@) () ]
.5 53 Durchmesser Lange Winkel E
28| &2 . s
o D 0 o g 4 c
ol > € S S S 5 E| ©
g <®| OF A B D L | L |87& g
5 L L 1 2 k2 |Wi| W2 |[Ws| b e
@ [mm] | & [mm] | [mm]| [mm] | [mm] | [mm] [ T O T T
E| 1x2" | 300x150 | 19,6'%? | 18,002 | 174 | 87,3 | 10,0 | - -0,2 |45,0|600 | 450]105 | -0,1
1%"x2" [ 1500 x 300 | 18,792 | 16,602 | 16,1 | 87,3 | 50 | 3,0 | -0.2 [450]60,0 | 60,0|10,5] -0,1
1%'x3" | 2500 x 300 | 18,6"%2 | 16,602 | 16,1 [1222] 50 | 3,0 | -0.2 1450|600 | 60,0]105 | -0,1
F | 1%'x2" | 900 x300 | 22,5*02 | 20,5.02 | 195 |106,3| 50 | 30 | -0.2 [450] 60,0 | 60,0105 | -0,2
1%'x3" | 2500 x 300 | 20,5*%2 | 19,102 | 195 |1226| 50 | 30 | -90.2 |450( 60,0 |60,0|105 | -0,2
G| 1%'x3" | 900x 300 | 27,5*%2 | 25002 | 23,5 |106,3| 50 | 30 | -0.2 |450| 60,0 | 60,0105 | -0,2
2'x3" | 1500 x 300 | 27,5*02 | 25002 | 235 |128,1| 50 | 30 | -90.2 |450|60,0 | 600|105 | -0,2
H | 1%'x3" | 150 x 150 | 36,092 | 33,002 | 30,5 |106,3| 50 | 3,0 | -02 |450| 60,0 | 450|105 | -0,2
2'x3" | 600x 150 | 35,2702 | 33,002 | 294 |102,2| 50 | 30 | -0.2 30,0 60,0 |300]105 | -0,2
2'x3" | 1500 x 300 | 35,2*%2 | 33,002 | 294 [1265| 50 | 3,0 | 0.2 |30,0)60,0300]105]-0,2
J | 2'x3" | 150x150 | 435*02 | 41,002 | 39,0 |102,2| 60 | 60 | -9.2 |30,0]60,0|300][125]-0,2
3'x4" | 900 x 300 | 43,5"%2 | 41,002 | 370 |1565| 6,0 | 6,0 | -03 |30,0] 60,0 |300]125|-0,2
K| 34" | 150x 150 | 50,53 | 47,002 | 450 |1279| 60 | 6,0 | -0.2 |[30,0| 600 |300|125] -0,2
3'x6" | 600x 150 | 50,5%03 | 47,002 | 450 |1565| 6,0 | 6,0 | -0.3 [30,0|60,0 |30,0]|125]-0,2
3'x6" | 1500 x 300 | 50,503 | 47,0002 | 450 | 169 | 6,0 | 7,0 | -0.3 [30,0| 60,0 | 450|125 -0,2
L | 3x4" | 150x150 | 61,5"%3 | 58,002 | 56,0 [127,9| 6,0 | 6,0 | -0.2 |30,0)60,0|300]150]-0,2
4"x6" | 600x 150 | 61,573 | 58,0.02 | 56,0 |1499| 60 | 6,0 | -0,2 |30,0 60,0 | 30,0150 -0,2
4'x6" | 600 x 150 | 61,5'%° | 58,003 | 56,0 |1499| 60 | 6,0 | -0,2 |[30,0| 60,0 | 30,0150 -0,2
4'x6" | 1500 x 150 | 61,5793 | 58,003 | 56,0 | 169 | 6,0 | 60 | -0,3 [30,0] 60,0 |300]150|-02
M| 46" | 600x150 | 68,0'%3 | 64,503 | 61,5 [1499| 50 | 60 | -0,3 |30,0| 60,0 | 30,0150 -0,2
4"x6* | 900 x 150 | 69,03 | 64,503 | 61,5 | 169 | 50 | 65 | -0,3 |30,0/| 60,0 |30,0]150 | -0,2
N | 4'x6* | 900x150 [ 74,03 | 70,003 | 67,0 | 169 | 4,0 | 6,0 | -03 |30,0] 60,0 30,0 [150] -0,2
Pl ax6" | 150x150 | 89,0*3 | 85,003 | 820 |153,1| 50 | 60 | -03 [30,0450 | 450150 -0,2
4"x6" | 900 x 150 | 89,003 | 85,003 | 82,0 [1975| 50 | 6,0 | -0,3 |30,0] 450 | 450150 -0,2
Q| 6&x8" | 300x150 | 114,53 | 111,003 | 1085 |209,5| 6,0 | 60 | -0,3 |450| 450 |450]17,0]| -0,2
R| 6'x8" | 300x150 | 137,5"%3 | 133,0-03| 131,0 | 209,5| 250 | 6,0 | -0,3 |450]| 60,0 |450|17,0 | -0,2
6'x10" | 600 x 150 | 137,503 | 133,0-0,3| 131,0 |189,3| 250 | 6,0 | -0,3 450 60,0 | 450170 -0,2
T | 810" | 300x 150 | 171,5*%4 | 167,004 | 1640 |2257| 6,0 | 6,0 | -03 [30,0| 60,0 |450]170(-0,3
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15 Nacharbeit von Sitzen und Tellern an Ventilen der Type 437, metallisch dichtend
oder Dichtplatte

Seit 2007 werden die Typen 437 do6 + 10 mit einer neuen Stahltellerkonstruktion
ausgeliefert. Die ,alte Tellerkonstruktion“ wird bei LESER nicht als Ersatzteil angeboten.
Mit Einfihrung der neuen Tellerkonstruktion werden Umrlstsatze auf die neue
Tellerkonstruktion eingefihrt, die tber LESER bestellt werden kdnnen.

Feature-Benefits Type 437 do = 6 und do = 10 (Stahlteller): Alte vs. Neue Tellerkonstruktion

| |~

Alt;

Neu;

h

Feature

Benefit

Einfache Montage
Lésbare Hubglocke

Keine Drehmomentschllssel erforderlich
Einfache Instandsetzung der Dichtflache
Optimale funktionelle Dichtheit ohne Nacharbeit
Nachristen jedes Kundenventiles méglich

Spannungsfreie Montage des Tellers
Umristsatz lieferbar

Die Bearbeitung der erfolgt nach den Abbildungen 13.1, 13.2 und nach Tabelle 13.1.

Der Mafl3abtrag darf nur so grol3 sein, dass das zuldssige Mal3 b und L nicht unterschritten

wird. Die MalRe A und C am Sitz mussen durch Auf3en- und Innenanfasung wieder
hergestellt werden.

Das Rezessmalde "L1" muss nicht spanend nachgesetzt werden.

Hinweis: Geringfiigige Anderungen der Sitzgeometrie konnen die Funktion stark
beeintrachtigen. LESER empfiehlt neue Eintrittskérper und Teller zu verwenden.
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Tabelle 13.1: Sitz und Teller 437

Sitz
Durchmesser Langen Winkel Teller
do max. b _
g ; g L L1 L2 T f_l ?_ re.mLce Wi | W2 | W3 Tolrgrzl):u b L2
(mm] | mm] | [mm] | fmm]| mm] mm] e ET | T fmm | g | (]
6 |10,5°%| 7,5%% |85 1165/ - [15| -01 |45|18 45|60 +-0,25 | 05
10[14,0°0%/12,0°% - |15/ - [20] -01 | . |18| . |60]| +-0,25 | 05
e A |
7 G 2 A
R,:,{.»;;; Einksh R.e:m;z:s finlsh 7 777777 |l 77777 7,77
_‘ = K ! A
"Ik =hl7E:
- i ~ | |, !
A 3
| | -
| | * mirror finish
o do —" %:I \‘Q\ZQI:)'?G
dab doll
Abbildung 13.1 Abbildung 13.2
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Seit April 2014 werden die Eintrittskorper der Type 437 dol10 auf eine neue Sitzgeometrie
umgestellt und ausgeliefert. Die bisherigen Eintrittskérper werden bei LESER nicht als
Ersatzteil angeboten. Es wird die neue Sitzgeometrie geliefert. Die Sitzgeometrie von
Type 437 do6 wurde nicht geéndert.

Die Nacharbeit der Type 437 dol0 mit der neuen Sitzgeometrie der erfolgt nach den
Abbildungen 13.3, 13.4 und nach Tabelle 13.2.

Der Mal3abtrag darf nur so grol3 sein, dass das zulassige Maf3 b und L nicht unterschritten

wird. Die Maflle A und B am Sitz miussen durch Aufl3en- und Innenanfasung wieder
hergestellt werden.

Das Rezessmalde "L1" muss nicht spanend nachgesetzt werden.
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Hinweis: Geringfiigige Anderungen der Sitzgeometrie konnen die Funktion stark
beeintrachtigen. LESER empfiehlt neue Eintrittskorper und Teller zu verwenden.

Im Rahmen des ECO 200071 (Umsetzung in die Serie: 09/2014) wird die Sitzkontur fur die
Type 437 do 10 optimiert (weitere Informationen vgl. LDeS 3001.18 Kapitel 5.2). Die
folgende Tabelle 13.2 listet die Abmessungen der optimierten Sitzkontur am Eintrittskdrper
fur die Type 437 do 10.

Tabelle 13.2: Sitz und Teller 437 do10 ,Neue Sitzgeometrie ab 2014

Sitz Teller
max.
do| A B C L | L) L Toleranz R1 W1/ W2 | Ws b | Toleranz L2
2 2 |2 L; L1; Lo I N B b
o) | [ | o | o) (| o) | | 1] 0 ]|
10}14,0 °%|12,57% - 165 |16| - | -01 |p2|-[18] - |60| +-025 [05
@15.5%7
A
R, B
mirror finish N
Rz0.25
g
' mirror finish
{J \‘&me.?a
Abbildung 13.3 Abbildung 13.4
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16 Nacharbeiten von O-Ring-Sitzen an Ventilen der Type 438
Die Bearbeitung erfolgt nach der Abbildung 14.1./14.2 und nach Tabelle 14.1.

Bei diesen Ventilen dichtet die O-Ringabdichtung auf der Ringflache der Aul3enfase mit
Durchmesser A, siehe Abbildung 14.1. Dieser Durchmesser darf nicht verandert werden.
Bei Kantenbeschadigung kann die Sitztiefe plan nachgedreht und gelappt werden, um die
Beschadigung zu beseitigen. Danach ist die Kante mit feinem Schleifpapier (Kérnung 400)
zu entgraten.

Der Mal3abtrag darf nur so grol3 sein, dass das zulassige Mal3 L nicht unterschritten wird.
Die MaRRe A und B am Sitz missen durch Auf3en- und Innenanfasung wieder hergestellt
werden. Das Rezessmal3e "L1" muss nicht spanend nachgesetzt werden.

Der Teller kann innerhalb der zuldssigen MaflRe und Toleranzen nach Tabelle 14.1
nachgedreht werden. Der O-Ring ist zu erneuern.

2 A

o B

mirvor finish P

/R, 0,25 <

T
| ~

=
sl

7 do

o I

Abbildung 14.1 Abbildung 14.2

Tabelle 14.1; Sitz und Teller 438

pajoajo.d

Sitz Teller
Durchmesser Langen Winkel

do A B D Toleranz

%) %) %) L L1 L; L1 Wi | W2 | W3 Toleranz b

[mm] [mm] | [mm] |[mm]| [mm] [mm] [l | 1| [] |Pimm] [mm]

10| 15,5-01 |12,0%005 - 16,5/ 1,6 -0,1 - |18 | - | 49 | +0,1/-02
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17 Nacharbeiten von Sitzen und Tellern an Ventilen der Type 439, weich dichtend
Die Bearbeitung erfolgt nach den Abbildungen 15.1 und nach Tabelle 15.1.

Der Mal3abtrag darf nur so grofl3 sein, dass das zulassige Mal3 L nicht unterschritten wird.
Die MalRe A und B am Sitz mussen durch Auf3en- und Innenanfasung wieder hergestellt

werden.

Das Rezessmal3e "L1" muss nicht spanend nachgesetzt werden.

a2 A

B B

pireor Finish

/R, 0,25

I
<

i

=

7 og

Abbildung 15.1

Tabelle 15.1: Sitz und Teller der Type 439
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Sitz Teller
Durchmesser Langen Winkel

do A B D Toleranz

%) %) %) L1 L; L1 Wi | Wa | Ws Toleranz b

[mm] [mm] [mm] |[mm]| [mm] [mm] 1| b [mm] [mm]

10| 15,501 |12,0*005] - |16,5| 1,6 -0,1 - |18 49 | +0,1/-0,2
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18 Nacharbeit von Sitzen und Tellern an Ventilen der Type 459, metallisch dichtend
Die Bearbeitung erfolgt nach den Abbildungen 16.1, 16.2 und nach Tabelle 16.1.

Der MaRabtrag darf nur so grof3 sein,

dass das

zulassige

Mal3 b und L nicht

unterschritten wird. Die Mal3e A und B am Sitz missen durch Auf3en- und Innenanfasung
wieder hergestellt werden.

Das Rezessmal3e "L1" muss nicht spanend nachgesetzt werden.

L1 maximal minimiert um...(siehe Tabelle16.1).

8
>

pajoajo.d

mrror Aok - n#'rwfh:: .-*ra'ﬂm‘s#’i
| Sy | w R 3 | \74 o ; |
T [ ¥ —
; |
5 J J : |
o
Al - i
1 = & o
2 do - do 8 d0 /| |
do3 6of3 dalz> nlvvar finish E
R, 025 5
) Abbildung 16.2
Abbildung 16.1
Tabelle 16.1: Sitz und Teller Type 459
Sitz Teller
Durchmesser Langen Winkel
A Toleranz
%) B L L1 L2 L;Li; L2 | W1 | W2 | W3 Toleranz
do [mm] G imm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [l | [ ] bmm | bmm]
10,5005 8,5 | 290 | 25 | 09 -0,1 - |18 45| 8,0 +0,1
12,9*01 | 11,59 | 599 | 2,0 | 1,1 -0,1 - | 18|45 8,0 +0.1
13 18,1*%1 | 16,59% | o9 | 2,0 | 1,5 -0,1 - [30]45] 80 +0,1
17,5 23,8701 | 22,019 | 590 | 20 | 1,5 -0,1 - 1 30| 45 7.9 +0,1
disclosure cat.: | proofread: Bi published date: 05/31/16 | effect. date: | 10/15
author: Haa released by: JR replaces: 309.05 status: Published
resp. depart.: TD date of release: 05/31/16 revision No.: 10
doc. type: LLS change rep. No.: NA retention period: | 10y.




Local
Standard

LESER Deutschland Standard
Nacharbeiten von Sitzen und Tellern

The-Safety-Valve.com
LDeS 3309.05

Seite 21/23

19 Nacharbeiten von O-Ring-Sitzen an Ventilen der Type 462

Die Bearbeitung erfolgt nach der Abbildung 17.1./17.2 und Tabelle 17.1.

Bei diesen Ventilen dichtet die O-Ringabdichtung auf der Ringflache der AulRenfase mit
Durchmesser A, siehe Abbildung 17.1. Dieser Durchmesser darf nicht verandert werden.
Bei Kantenbeschadigung muss die Sitztiefe plan um 0,2 bis 0,4 mm nachgedreht und
geschliffen werden, bis die Beschadigung entfernt ist. Danach wird die Kante vorsichtig
mit feinem Schmirgel mit 45° gebrochen. Dabei darf sich kein Grat bilden.

Der O-Ring am Teller ist zu erneuern.

pajoajo.d

m 2 T T
e Ll = S - |
" A J‘r ..‘.‘r :
. y. . o |
’ |
dod dol3 do17.5 \ﬁiﬁﬁwﬁ
Abbildung 17.1 Abbildung 17.2
Tabelle 17.1: Sitz und Teller Type 462
Sitz Teller
Durchmesser Langen Winkel
B Toleranz
A @ | L | Lt | L | LiLlyle |Wi|Wz2|Ws| b |[Toleranzb
do |G imml| [mm] | [mm] | [mm] | [mm] [mm] 1 101 L[] [mm] [mm]
9 129 | 115 | 290 20 | 1,1 +0,1 - |18 45| 53 +0,05
13 18,1 | 16,5 | 290 | 20 | 1,5 +0,1 - 130 (451 6,0 +0,05
175] 238 | 22,0 | 290 | 20 | 1,5 +0,1 - 130 (45 | 6,0 -0,1
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20 Nacharbeiten von Sitz und Stahlteller an POSV der Type 811/821
Die Bearbeitung erfolgt nach den Abbildungen 18.1, 18.2 und nach Tabelle 18.

Rz63

gel appt
(Mirror_finish)

Rz0.25

Abbildung 18.1: Stahlteller

paloaloud
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(Mirror finish)
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BN — Detail Z
- _ S| D =
BB, W L. @ 5
- %/ =
- Qé[-H1 ] |
1 “’ 4
N =)
\r ]
L ,<.\___ !
R Z
= ! [ ] - Vordrehmafe /
turning dimension
' befare finishing
4 ' /Rz25
Abbildung 18.2: Sitz (semi-nozzle)
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Die Nacharbeit darf nur so grof3 sein, dass die zulassigen Maf3e [Lmin] und hmin nicht
unterschritten werden. Die Radien [R0,5] und [RO,3] und der Absatz [1,35+0,1] am Sitz
sind exakt nachzuarbeiten, um die Abdichtung des O-Ring-Tellers zu gewahrleisten. Die
Nacharbeit des Absatzes [1,5] und des Winkels W am Sitz und des Absatzes s am
Stahlteller ist empfehlenswert.

pajoajo.d

N Sitz (semi-nozzle) Stahlteller
a¥ pd
< 2 Q | A0 | Boy | CHU
2 Z = % %) ) [L] [Lmin] w h Nimin S
£ | © | O |{mm]|[mm]|[mm]| gom | o] | 1 | [mm] | [mm] | [mm]
1x2 | 25x50 D 295 | 26,5 11 33,4 32,4 45 8,5 7,5 1
E 29,5 | 265 | 14,7 33,4 32,4 45 8,5 7,5 1
F 295 | 26,5 | 18,4 33,4 32,4 45 8,5 7,5 1
G 295 | 26,5 23 33,4 32,4 45 8,5 7,5 1
1,5x2 | 40x50 D 375 | 345 11 33,4 32,4 45 10,5 9,5 1
E 375 | 345 | 147 33,4 32,4 45 10,5 9,5 1
F 375 | 345 | 184 33,4 32,4 45 10,5 9,5 1
H 375 | 345 29 33,4 32,4 45 10,5 9,5 1
1,5x3 | 40x80 G 375 | 345 | 236 39,4 38,4 45 10,5 9,5 1
H 375 | 345 | 294 39,4 38,4 45 10,5 9,5 1
J 38 357 | 357 33,4 32,4 - 10,5 9,5 1
2x3 | 50x80 G 56,5 | 52,5 | 23,6 40,4 39,4 30 13,5 12,5 1
H 56,5 | 52,5 | 29,4 40,4 39,4 30 13,5 12,5 1
J 56,5 | 52,5 38 40,4 39,4 30 13,5 12,5 1
K+ | 56,5 | 52,5 48 35,4 34,4 30 13,5 12,5 1
3x4 | 80x100 | 80,5 76 38 61,7 60,7 30 15,4 14,4 1
K 80,5 76 45 61,7 60,7 30 15,4 14,4 1
L 80,5 76 56 61,7 60,7 30 15,4 14,4 1
N+ | 80,5 76 75 41,7 40,7 30 15,4 14,4 1
4x6 |[100x150 | L | 1025 | 98 56 64,7 63,7 30 20 19 2
102,5 | 98 63 64,7 63,7 30 20 19 2
N | 1025 | 98 69 64,7 63,7 30 20 19 2
P | 1025 | 98 83 50,7 49,7 30 20 19 2
P+ | 1025 | 98 95 41,7 40,7 30 20 19 2
6x8 |150x200| Q 150 145 110 56,7 55,7 30 30 29 2
R 150 145 133 56,7 55,7 30 30 29 2
R+ 150 145 142 46,7 45,7 30 30 29 2
8x10 | 200x250 | T 188 182 168 68,2 67,2 30 30 29 2
T+ 188 182 180 58,2 57,2 30 30 29 2

Tabelle 18: Sitz und Teller Type 811/821
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1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) ist eine Montagedokumentation fur
verschiedene Montagefalle bei LESER Sicherheitsventilen der Baureihe Compact
Performance. Es werden Arbeitsschritte und Werkzeuge aufgefuhrt.

2 Geltungsbereich
Dieses Dokument ist zum Montieren eines Compact Performance Sicherheitsventils

in Vertretungen und Tochterunternehmen der LESER GmbH & Co. KG anzuwenden.

3 Referenzen

LGS 0201 (LWN 220.01)
LGS 3322 (LWN 322-03)
LGS 3614 (LWN 614-08)

Hinweis: LESER LWN Werknormen werden ersetzt durch LGS Werknormen, die jeweils letzte
Ausgabe gilt.

4 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen groRen Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation
zur Verfiigung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie,
dass die vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmslos richtig und fehlerfrei
sind. Das Dokument ist ausschlief3lich fur die genannte Type anzuwenden. Die

a11gnd

disclosure cat.: I proofread: OR published date: 9/28/11 | effect. date: | 05.2011
author: Nieh released by: KUW replaces: 0 status: published
resp. depart.: PP date of release: 4/11/11 revision No.: 1

doc. type: LGS change rep. No.: 779A retention period: | 10




Global
Standard

LESER Global Standard
Montageanleitung Type 437, 438, 439, 481

The-Safety-Valve.com
LGS 4100

Page 3/40

LESER GmbH & Co. KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie
Verantwortung fur Fehlerfreiheit und Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behélt sich das Recht vor Informationen, die in diesem

Dokument tiber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fir die

LESER Tochtergesellschaften bestimmt sind, jederzeit und ohne vorherige
Anklndigung abzuandern.

Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur
Bereitstellung weiterer Informationen zur Verfiigung.

5 Qualifiziertes Montagepersonal

Die Montage von LESER Sicherheitsventilen darf ausschlie3lich durch geschultes
bzw. qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die Qualifikationen sind
durch entsprechende Schulungsmal3nahmen zu erlangen.

6 Allgemeine Hinweise

b

Wahrend der kompletten Montage sind Handschuhe zu tragen.

dl|qnd
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7 Gesamtdarstellung

@ Kappe H2

@ Druckschraube
mit Buchse

@ Gegenmutter

\

2y it @ Federteller
@ Spindel

@ Feder

__@ Austrittsgehause

@ Federteller
@ Schwerspannhiilse

~Q Kugel
© Teller

pa——

© Eintrittskorpe

Konventionelle
Ausfuhrung

Gewindeanschluss
Abbildung 7-1: Type 437
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8 Montage der Compact Performance Serie
8.1 Montage der Druckschraube

. . Werkzeug /

Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Druckschraube (mit innenliegender
PTFE-Buchse) und Gegenmutter
montieren.

Abbildung 8.1-1
Druckschraube an Gewinde und Pinsel
Stirnseiten fetten. Halocarbon

(OI-56 S / 60H)

Abbildung 8.1-2
\ Druckschraube in das Austrittsgehause
einschrauben (wenige Gewindegange).

Abbildung 8.1-3
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8.2 Montage von der Spindel / Teller Baugruppe
8.2.1 Metallische Dichtung 437 / 481
8.2.1.1 Spindel / Federtellermontage

. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Unteren Federteller in die Vorrichtung,
Vorrichtung einsetzen und Splinttreiber
mit Schraubstock fixieren. Schraubstock
Spindelgewinde sparsam Kleber
mit Kleber versehen (1 DELO ML 5449
Tropfen auf Gewinde).
Abbildung 8.2.1.1-2
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. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Spindelgewinde in den Splinttreiber
unteren Federteller Schraubstock
einsetzen und handfest
verschrauben.

Splinttreiber durch die
Spindelbohrung stecken
und die Verbindung
handfest sichern.

Abbildu

Rundheitsprifung der Mafuhr,
Spindel-/Tellerbaugruppe Vorrichtung
Toleranz: max. 0,2mm

A\

Abbildung 8.2.1.1-4
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8.2.1.2 Baugruppenmontage
. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Sichtprifung: Dichtflache
auf Sauberkeit und
Beschadigung hin
begutachten.
Schwerspannhiilse
anspitzen.
Abbildung 8.2.1.2-1
— Teller, Kérper und
Hubglocke
montieren(Bohrung
Ubereinanderliegend).
_ﬁbbildung 8.2.1.2-2
[ Kugel einsetzen.
Abbildung 8.2.1.2-3
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. . Werkzeug /
Abbildung ‘ Beschreibung Hilfsmittel
Spindel mit Federteller - Zentrierdorn,
auf den Zentrierdorn in Vorrichtung

Abbildung 8.2.1.2-5

die Vorrichtung einlegen.

montieren.

Schwerspannhiilse
mittels Hebelpresse

- Hebelpresse

dljqnd
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. . Werkzeug /

Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Federteller und Spindel
montiert.
Abbildung 8.2.1.2-6
Feder und oberen Pinsel
Federteller auf Spindel Halocarbon
l montieren. (O1-56 S / 60H)

Nur bei Drucklager:
Feder, Federteller oben,
Drucklager, Laufscheibe
Drucklager fetten.

SRR ANY

.\

Abbildung 8.2.1.2-7
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8.2.2 Weichdichtung 438/481
8.2.2.1 Tellermontage — Weichdichtung
. , Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

Sichtprifung: Dichtflache auf Sauberkeit
und Beschadigung hin begutachten.

O-Ring mit Seifenwasser befeuchten.

dljqnd

Abbildung 8.2.2.1-3

Hubglocke mit Seifenwasser befeuchten.
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. . Werkzeug /

Abbildung Beschreibung Lt ot Y

y/
Abbildung 8.2.2.1

-4

O-Ring in Hubglocke einlegen.

Abbildung 8.2.2.1

Abbildung 8.2.2.1

-5

Teller in die Hubglocke eindriicken.

6

Werkstoffkennzahlen auf Hubglocke
einschlagen.

Schlagzahlen
Hammer

dljqnd
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8.2.2.2 Spindel / Federtellermontage
. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Unteren Federteller in die | Spannbock

Abblldung 820203

Vorrichtung einsetzen
und mit Spannbock
fixieren.

Ggf. Uiberschussigen
Kleber restlos reinigen.

Spindelgewinde in den
unteren Federteller
einsetzen und handfest
verschrauben.

Splinttreiber durch die
Spindelbohrung stecken
und die Verbindung
handfest sichern.

Splinttreiber

dljqnd
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8.2.2.3 Baugruppenmontage
. , Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Feder und oberen Federteller
auf Spindel montieren.
Abbildung 8.2.2.3-1
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8.2.3 Kunststoffdichtplatte 437
8.2.3.1 Montage der Baugruppe Teller

Werkzeug /

Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

Sichtprifung: Dichtflache der
Dichtplatte (duRRere Ringflache)
auf Sauberkeit und
Beschadigung hin begutachten.

Freidrehung

Dichtflache

Abbildung 8.2.3.1-1

Sichtprifung: Ebenheit der
Dichtplatte prifen (Vorder- und
Ruckseite, kein Grat zulassig).

»

Abbildung 8.2.3.1-2

Tellerkdrper in Hubglocke Spannbock,
handfest einschrauben und Vorrichtung
Dichtplatte dabei fixieren. Teile
an Hubglocke und in
Vorrichtung spannen.

Abbildung 8.2.3.1-3
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. . Werkzeug /

Abbildung Beschreibung Hilfs ot

Abbildung 8.2.3.1-4

Tellerkdrper mit der
Sondernuss mit 4 Nm
festziehen.

Sondernuss
Drehmoment-
schlissel

Werkstoffkennzahlen der

Schlagzahlen

Dichtplatte auf Hubglocke Hammer
einschlagen.
Abbildung 8.2.3.1-5
disclosure cat.: I proofread: OR published date: 9/28/11 | effect. date: | 05.2011
author: Nieh released by: KUW replaces: 0 status: published
resp. depart.: PP date of release: 4/11/11 revision No.: 1
doc. type: LGS change rep. No.: 779A retention period: | 10

dljqnd




The-Safety-Valve.com

Global LESER Global Standard LGS 4100
Standard Montageanleitung Type 437, 438, 439, 481 Page 17/40
8.2.3.2 Spindel / Federtellermontage
. , Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Unteren Federteller in die - Schraubstock,
Vorrichtung einsetzen und mit Vorrichtung
Schraubstock fixieren.
Spindelgewinde sparsam mit Kleber

Kleber versehen (1 Tropfen auf
Gewinde).

DELO ML 5449

dljqnd

Spindelgewinde in den unteren
Federteller einsetzen und
handfest verschrauben.

Splinttreiber durch die
Spindelbohrung stecken und die
Verbindung handfest sichern.

Splinttreiber
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8.2.3.3 Baugruppenmontage

Werkzeug /

Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

Kugel in Tellerbaugruppe einlegen
und mit Spindel/ Federtellergruppe
zusammenflgen.

Sichtprifung: Schwerspannhilse Hammer,
muss Spiel in der Querbohrung Auflageflache fur
des Tellerkdrpers haben. Tellermontage

Teile mittels Einschrauben der
Schwerspannhilse verbinden.

Abbildung 8.2.3.3-2
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. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Feder und oberen
Federteller auf Spindel
-l montieren.
-
-
-
-
_—
=
= -
.
K
i
I
- l 7
"
o
.l
-
L
-
L
Abbildung 8.2.3.3-3
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8.2.4 Vulkanisierte Dichtflache 439
8.2.4.1 Tellermontage
. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

Sichtprifung: Dichtflache auf Sauberkeit
und Beschadigung hin begutachten.

Teller eintrittsseitig in die Hubglocke
setzen und mit Gegenmutter handfest
verschrauben.

Teller in Vorrichtung einspannen und mit
Drehmomentschliussel anziehen.

Drehmoment einhalten (4Nm)

.

Sondernuss

dljqnd

Drehmoment-
schlissel
Schraubstock
Abbildung 8.2.4.1-3
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8.2.4.2 Spindel / Federtellermontage
. , Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Unteren Federteller in die - Spannblock
Vorrichtung einsetzen und mit
Spannbock fixieren.
: w /) "’ 3 ",f' > Au
W : . t";\‘ﬁ “‘-4"64
Abbildung 8.2. 4 2-1
Spindelgewinde sparsam mit Kleber

Abbildung 8.2.4.2-2

Kleber versehen (1 Tropfen auf
Gewinde).

DELO ML 5449
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Abbildung 8.2.4.2-3

Spindelgewinde in den unteren
Federteller einsetzen und
handfest verschrauben.

Splinttreiber durch die
Spindelbohrung stecken und
die Verbindung handfest
sichern.

Splinttreiber
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8.2.4.3 Baugruppenmontage
. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Kugel in Tellerbaugruppe
einlegen und mit Spindel/
Federtellergruppe mittels
Schwerspannhtilse verbinden.
Abbildung 8.2.4.3-1
YR = Schwerspannhiilse mittig Hammer

Abbildung 8.2.4.3-2

montieren.

Sichtprifung:
Schwerspannhiilse muss Spiel
in Tellerquerbohrung haben.

Auflageflache fur
Tellermontage
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. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

Feder und oberen Federteller | Pinsel
auf Spindel montieren. Halocarbon

—

EA A AN

o\e\®

I s

-
-
-
-
-

L
.

-
-
J

Abbildung 8.2.4.3-3

Nur bei Drucklager: Feder,
Federteller oben, Drucklager,

Laufscheibe Drucklager

fetten.

(OI-56 S / 60H)

dljqnd
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8.3 Montage des Eintrittskorpers und Austrittsgehauses
8.3.1 Einsetzen von Spindel / Teller Baugruppe
. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Spindelbaugruppe (mit Feder und oberen
Federteller) in Austrittsgehduse einsetzen.
Darauf achten, dass sowohl die Spindel
leichtgéngig in der Fihrung der
Druckschraubenbuchse als auch der
untere Federteller im Austrittsgehéuse
lauft.
Abbildung 8.3.1-1
8.3.2 Sichern des Tellers
. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

Abbildung 8.3.2-1

dljqnd

Splintdorn durch die Bohrung der Spindel
stecken.

Anheben der Spindel mittels Splinttreiber.

Leichtes Klemmen des Splintdorns durch
Herausdrehen der Druckschraube.

Splinttreiber
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8.3.3 Montage des Eintrittskorpers

8.3.3.1 Montage des Eintrittskorper fir Gewindeanschluss (zylindrisches Gewinde)

Sauberkeit und

‘| Beschadigung hin
begutachten.

: Das Gewinde des
| Eintrittskorpers fetten.

. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Sichtprifung E-Korper: Pinsel
Dichtflache auf Halocarbon

(OI-56 S / 60H)

Teller befindet sich im
gesicherten Zustand (vgl.
8.3.2).

Eintrittskorper wird
handfest in das

dljqnd

Austrittsgehause
geschraubt.
Abbildung 8.3.3.1-2
' || Teller befindet sich im Einspann-
gesicherten Zustand (vgl. | Vorrichtung.
8.3.2). Adapterstick
P e Eintrittskorper auf
Vorrichtung spannen, ggf.
mittels Adapterstick
4 e . -( ~
Abbildung 8.3.3.1-3
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. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Teller befindet sich im
gesicherten Zustand (vgl.
8.3.2).
EintrittskOorper mit Drehmoment-
__ | vorgeschriebenem A schlissel
|| Drehmoment (200 Nm)
~ | anziehen.
Abbildung 8.3.3.1-5
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8.3.3.2 Montage des Eintrittskorper fur Flanschanschluss (zylindrisches Gewinde)

Abbildung Beschreibung mﬁrskrﬁie,[l:gll
Bei E-Korper mit Dichtleiste Halocarbon
verschraubt (nur 2%, 150Ibs): (OI1-56 S / 60H)
Vor dem Verkleben des
Eintrittskorpers mit dem
Eintrittsstutzen darauf achten, dass
die Dichtflache und die
Dichtleiste dinn mit Halocarbon
gefettet werden!

Bei E-Korper mit Dichtleiste

verschraubt (nur %2, 1501Ibs).

Sichtprifung: Dichtflache auf Pinsel

Sauberkeit und Beschadigung hin | Halocarbon

begutachten. (Ol-56 S / 60H)
Kleber:

Teller befindet sich im gesicherten | DELO CA 2106
Zustand (vgl. 8.3.2).

Eintrittskorper fetten und in das
Austrittsgeh&duse einschrauben.

Eintrittskorper mit Splinttreiber
vorgeschriebenem Drehmoment Drehmomentschlu
(100 Nm) anziehen. ssel
Abbildung 8.3.3.2-4
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8.3.4 Montage des Austrittsflansches
8.3.4.1 Montage des Austrittsadapter mit zylindrischen Gewinde
. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Dichtlippe und Gewinde Pinsel
des Austrittsadapters Halocarbon
fetten, Austrittsflansch tber | (OI-56 S / 60H)
Austrittsadapter schieben Drehmoment-
und Austrittsadapter in das | schliissel
Austrittsgeh&use
einschrauben und
festziehen.
Austrittsadapter mit
vorgeschriebenem
Drehmoment (100Nm)
anziehen.
Abbildung 8.3.4.1-1
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8.3.4.2 Montage des Austrittadapters mit konischem Gewinde (NPT)

Werkzeug /
Hilfsmittel
Dichtband auf das Gewinde | Dichtungsband
des Austrittsflansches
legen.

Abbildung Beschreibung

Abbildung 8.3.4.2-1
y Austrittsadapter in das

Austrittsgehause
einschrauben und
festziehen.
Abbildung 8.3.4.2-2
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8.4 Einstellen des Ansprechdrucks

Werkzeug /
Hilfsmittel
Spindel mit Splintdorn gegen Splinttreiber
Verdrehen beim Einstellen der | Gabelschlissel
Druckschraube sichern. Manometer

Abbildung Beschreibung

Ventil mit Druck beaufschlagen
und gemal Vorgabe mittels
Druckschraube auf die Hohe
des Ansprechdrucks einstellen.

Kontrolle, ob das Ventil bei
Ansprechdruck offnet (Der
Ansprechdruck des Ventils ist
erreicht, wenn das Entweichen
der Luft horbar ist. Ein sattes
Offnen muss erreicht werden.).

Sollte das Ventil auRerhalb der
vorgegebenen Ansprechdruck-
toleranz 6ffnen, muss die
Druckschraube neu justiert
werden.

Abbildung 8.4-1

- Drehung im Uhrzeigersinn —
Ventil 6ffnet bei hdherem Druck
- Drehung gegen den
Uhrzeigersinn — Ventil 6ffnet
bei niedrigerem Druck

Bei erneuter Einstellung der
Druckschraube wird zunéchst
der Druck abgelassen.

Hinweis: Im Falle 437 mit dO =
6mm, LGS 3614 beachten
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8.5 Priufung und Dokumentation der Sitzdichtheit

Werkzeug /
Hilfsmittel

Ventil 3 mal auf Ansprechdruck | Kellog-Test
anfahren. Apparatur
Nach dem 3. Ansprechen das
Ventil vom Ansprechdruck auf
den Prufdruck drosseln.

Die Testkappe wird auf das
Austrittsgehduse geschraubt.
Der Ventilaustritt wird mit
einem Prufstopfen
verschlossen und so mit dem
Wasserbehalter verbunden.
Das Ventil wird auf den
abgegebenen Prifdruck
eingestellt.

Abbildung Beschreibung

Funktionelle Dichtheit gemaf
Auftragsvorgabe und LGS
0201 prifen.

Falls die Dichtheit nicht erfiillt
Abbildung 8.5-1 ist, wird die festgestellte
Blasenzahl in den Feldern
eingetragen.

Sollte die Dichtigkeit nach 3
Versuchen nicht erfillt sein,
wird eine Fehlermeldung
initiiert.

Ist die Dichtheit gemani
Vorgabe erfiillt, werden die
Ergebnisse im Report 1.3
,Blasenzahl“ dokumentiert.

Testkappe entfernen
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8.6 Montage von Kappe und Anliftung
8.6.1 Montage von Kappe H2

. . Werkzeug /

Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Gewinde und Dichtlippe der | Pinsel
Kappe H2 fetten. Halocarbon
Falls in der Stiickliste (OI-56 S / 60H)
vorhanden, E-CTFE
Dichtring auflegen.
Achtung: Dichtring darf nur
einmal verwendet werden.
Bei notwendiger
Demontage der Kappe
muss Dichtring
ausgetauscht werden.

Abbildung 8.6.1-1
Kappe aufschrauben und Drehmoment-
mit Schraubenschlissel schlissel
festziehen (Anzugsmoment
gemaf LGS 3322).

Abbildung 8.6.1-2
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8.6.2 Montage von Anliftung H4
. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

Abbildung 8

Abbildung 8.6.2-3

O-Ring auf die Kupplung rollen.

Kupplung auf die Spindel
stecken und mit Zylinderstift
verbinden.

dljqnd

O-Ring satt fetten (1).

Gewinde der Kupplung fetten
2).

Falls in der Stiickliste
vorhanden, E-CTFE Dichtring
auflegen.

Achtung: Dichtring darf nur
einmal verwendet werden.
Bei notwendiger Demontage
der Kappe muss Dichtring
ausgetauscht werden.

(1) Klibersynth
UH 14-151 / 60H
(2) Halocarbon
(OI-56 S / 60H)
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. , Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

Gewinde und Dichtlippe der Luftehaube Pinsel
fetten. Halocarbon

(O1-56 S / 60H)

Liftehaube auf das Gewinde des
Austrittsgehauses aufschrauben und mit
ca. 60-75 Nm anziehen.

Drehmoment-
schlissel

Schwerspannhtlse durch Bohrung der
Liftehaube und das Langloch der
Kupplung stecken und mit Sprengring

dljqnd

sichern.
Abbildung 8.6.2-6
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. . Werkzeug /

Abbiidung Beschreibung Hilfsmittel

Kupplung nach der Montage niederdriicken.

Gewinde der Anluftungskappe fetten und Pinsel
montieren. Halocarbon
(OI-56 S / 60H)
Achtung: Linksgewinde

Zylinderstift einschrauben / Mutter ist im Schlitzschrauben-
geschlossenen Zustand bundig. dreher
Anluftung auf ,geschlossen® einstellen / A

Aufschrift ,CLOSED* ist am Kappenanschlag zu
lesen.

Die Anliftung wird nach der Montage auf
Funktion geprift (per Anliftung Luftdruck

ablassen).
Abbildung 8.6.2-9
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8.6.3 Montage von Anliftung H3

. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel
Einzelteile der Baugruppe
Abbildung 8.6.3-1
O-Ring in Nut der Liftehaube einlegen.
Kupplung auf die Spindel stecken und mit
Zylinderstift verbinden.
Abbildung 8.6.3-3
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. . Werkzeug /
Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

Gewinde und Dichtlippe | Pinsel
der Luftehaube fetten. Halocarbon

Abbildung 8.6.3-4

Abbildung 8.6.3-5

(0156 S/ 60H)

Luftehaube auf das
Gewinde des
Austrittsgehauses
aufschrauben und mit
ca. 60-75Nm anziehen.
Kupplung hochziehen
und Lifteknopf mit
Schwerspannhiilse
montieren und mit
Sprengring sichern.
Lufteknopf nach der

Montage niederdriicken.

Drehmoment-
Schlissel

dljqnd
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8.7 Prufung der Dichtheit nach auf3en
8.7.1 Prifung der Dichtheit nach aul3en (Gewindeventil)
Abbildung Beschreibung mﬁrsknz]il:gll
MAbdichten des Dichtkappe

entils am Eintritt
it einer
Dichtkappe.

Abbildung 8.7.1-1

ontieren eines

Abbildung 8.7.1-2

Prifanschluss
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. . Werkzeug /
Abbildung | Beschreibung Hilts o)

Einspannen des Ventils
austrittsseitig in die Prufvorrichtung
und mit 6 bar Prufdruck
beaufschlagen.

Druckpriifung mittels
Tauchverfahren:

Prifung, ob Blasen an der
Aul3enkontur des
Sicherheitsventils sichtbar sind.
Bei erfolgreicher Dichtigkeit (ohne
Blasen) Prifergebnis im Report 1.3
dokumentieren.

Bei auftretender Undichtigkeit
betroffene Dichtflachen und
Dichtungen auf Beschadigung
priufen und Test erneut
durchfuhren.

Ventil mit Druckluft trocknen.

I A :
Abbildung 8.7.1-4
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disclosure cat.: I proofread: OR published date: 9/28/11 | effect. date: | 05.2011
author: Nieh released by: KUW replaces: 0 status: published
resp. depart.: PP date of release: 4/11/11 revision No.: 1

doc. type: LGS change rep. No.: T79A retention period: | 10




The-Safety-Valve.com

Global LESER Global Standard LGS 4100
Standard Montageanleitung Type 437, 438, 439, 481 Page 40/40

8.7.2 Prifung der Dichtheit nach au3en (Flanschventil)

Werkzeug /

Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

= '\ | Ventil austrittsseitig auf den Priiftisch
% | spannen.

¥ | Ventil mit 6 bar Prufdruck
beaufschlagen.

Ventil an den Verbindungsstellen und
dem Austrittsbereich mit Lecksucher
benetzen.

Bei erfolgreicher Dichtigkeit (ohne
Blasen) Prifergebnis im Report 1.3
dokumentieren.

Abbildung 8.7.2-1 Bei auftretender Undichtigkeit
betroffene Dichtflachen und
Dichtungen auf Beschadigung prifen
und Test erneut durchfuhren.

Ventil mit Druckluft trocknen.

8.8 Ventil plombieren

Werkzeug /

Abbildung Beschreibung Hilfsmittel

Plombendraht auf dem kiirzesten Weg
eng anliegend verbinden.

Anluftung, bzw. Kappe H2 mit dem
Austrittsgehause plombieren.

Abbildung 8.8-1
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1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) definiert die Regeln und Prozeduren fur
Sonderfreigaben und liefert eine Richtlinie fur die lokale Implementierung.

2 Geltungsbereich

Dieses Dokument ist zum Montieren eines Compact Performance Sicherheitsventils
in Vertretungen und Tochterunternehmen der LESER GmbH & Co. KG anzuwenden.

3 Referenzen

LGS 0201 (LWN 220.01)
LGS 3324 (LWN 324-01)
LGS 3614 (LWN 614-08)

Hinweis: LESER LWN Werknormen werden ersetzt durch LGS Werknormen, die jeweils letzte
Ausgabe gilt.

4 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen groRen Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation
zur Verfugung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie,
dass die vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmeslos richtig und fehlerfrei
sind. Das Dokument ist ausschlief3lich fur die genannte Type anzuwenden. Die
LESER GmbH & Co. KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie
Verantwortung fur Fehlerfreiheit und Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behalt sich das Recht vor Informationen, die in diesem
Dokument tber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fur die
LESER Tochtergesellschaften bestimmt sind, jeder Zeit und ohne vorherige
Ankindigung abzuandern.
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Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur
Bereitstellung weiterer Informationen zur Verfligung.

5 Qualifiziertes Montagepersonal

Die Montage von LESER Sicherheitsventilen darf ausschlief3lich durch geschultes
bzw. qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die Qualifikationen sind
durch entsprechende Schulungsmafinahmen zu erlangen.

6 Allgemeine Hinweise

o

Wahrend der kompletten Montage sind Handschuhe zu tragen.

dlignd
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7 Gesamtdarstellung

O Kappe H2

@ Druckschraube

mit Buchse

@® Gegenmutter
© Federhaube

1 @ Federteller

/@ Feder
@ Spindel
@ Federteller

@ Halbring

4@ Dichtring
@ Fihrungsscheibe
~@ Schwerspannhlse

@ Kugel

Konventionelle Ausfuhrung
Gewindeanschluss

Abbildung 7-1

© Austrittsgehiuse
© Eintrittskorper
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8 Montage der Compact Performance
8.1  Montage der Druckschraube
_ . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Buchse in die Druckschraube
einsetzen.
Abbildung 8.1-1
Druckschraube und
Gegenmutter montieren.
Abb"ildung 8.1-2
Druckschraubengewinde fetten. | Pinsel
Halocarbon
(OI-56 S / 60H)
Abbildung 8.1-3
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
Stirnseite der Druckschraube Pinsel
fetten. Halocarbon

Abbildung 8.1-4

(OI-56 S / 60H)

Druckschraube in die Kappe
eindrehen (wenige

dlignd

=
¥
= Gewindegénge).
Abbildung 8.1-5
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8.2 Eintrittskdrpermontage
8.2.1 Eintrittskorper fir Gewindeanschluss montieren

. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Sichtprifung E-Korper: | Pinsel
Dichtflache auf
Sauberkeit und Halocarbon
Beschadigung hin (OI-56 S / 60H)

begutachten.

Dichtlippe und Gewinde
des Eintrittskdrpers
fetten.

Eintrittskorper handfest
in das Austrittsgehause
einschrauben.

R

dljgnd

Abbildung 8.2.1-2
d Vorrichtung auf E-K&rper | Vorrichtung, Priftisch

schrauben.
Gehéause auf Priftisch
aufspannen.
Abbildung 8.2.1-3
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. . Hilfsmittel /

Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Abbildung 8.2.1-4

Austrittsgehause
mit 100 Nm
festziehen.

Drehmomentschlissel

8.2.2 Montage des Eintrittskérper fur Flanschanschluss

Abbildungen

Abbildung 8.2.2-2

. Hilfsmittel /
Beschreibung Werkzeug
Sichtprifung: Dichtflache auf Pinsel
Sauberkeit und Beschadigung Halocarbon

hin begutachten.

Dichtlippe und Gewinde fetten
und E-Korper auf Priftisch
spannen.

(O1-56 S / 60H)

dlignd

Austrittsgehause aufschrauben
und mit 100 Nm festziehen.

Drehmomentschliissel
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8.3 Montage der Tellerbaugruppe
8.3.1 Teller mit drehbarer Hubglocke und Sprengring
Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
Hubglocke und -
Tellerkdrper
zusammenflgen.
ACHTUNG: Dichtflache
darf nicht beschadigt
werden!!!
Schraubstock

Den Tellerkorper auf
dem Schraubstock
einklemmen und
Sicherungsring/
Sprengring einsetzen

dl|qnd

und mit dem
Hakenschlissel
festziehen.
Abbildung 8.3.11-3
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Die Hubglocke mit
Hakenschlussel soweit
festziehen, dass das

" Ende des Sprengrings/
Sicherungsrings sich in
der Nut einschnappt.

Optional: Eine leichte
Benetzung mit
Halocarbon gegen
~Fressen®ist erlaubt.

Abbildung 8.3.11-4
IHACHTUNG!! Ein
Uberdrehen beim
Anziehen Uber diesen
zweiten Anschlagpunkt
ist nicht gestattet.
Hintergrund:
Drehmoment steigt
beim Uberdrehen stark
an.

HACHTUNG!! Der
Sprengring muss bis vor

L. dem Anschlagpunkt
zurlick gedreht werden.
Ein Uberdrehen (iber
den Anschlagpunkt ist
nicht gestattet.

\Abbildung 8:3.11-5

dljgnd

IIAchtung!!! Die
Wiederverwendung
eines bereits montierten
Sprengrings ist nicht

zuldssig.
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8.3.2 Metallische Dichtung 459
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Tellerkdrper, Hubglocke, Sprengring
Tellerkorper in die Hubglocke
einsetzen.
Teller in die Montagevorrichtung Schraubstock,
einsetzen und mit Schraube sichern. Vorrichtung

Abbildung 8.3.2-4

dlignd

Sprengring in das dafir vorgesehene
Loch am Tellerkdrper einsetzen.

Vorrichtung auf Schraubstock spannen
und Hubglocke mit Hakenschliissel bis
zum Anschlag festziehen.

Hakenschlissel
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8.3.3 Kunststoffdichtplatte

Durch eine Optimierung der Tellerbaugruppe, wurde die hier beschriebene Variante
durch eine neue Variante ersetzt. Bei einem Austausch dieser Baugruppe muss
immer die Komplette Baugruppe getauscht werden. Die einzelnen Komponenten
beider Baugruppen-Varianten dirfen nicht untereinander vertauscht werden!

Abbildungen Alt

Abbildungen Neu

Unterscheidungsmerkmale

Die Farbe der Dichtplatten ist
KEIN Unterscheidungs-
merkmal!

Abbildung 8.3.3-4

Teller-Alt:
Rezel3 fur Dichtplatte

Teller-Neu:
Glatte Stirnseite

Abbildung 8.3.3-5

Abbildung 8.3.3-6

Teller-Alt:
Dichtplatte liegt in dem Teller

Teller-Neu:
Dichtplatte liegt auf dem Teller

Die Farbe der Dichtplatten ist
KEIN Unterscheidungs-
merkmal!

dl|qnd

Abbildung 8.3.3-7

1 Y
Abbildung 8.3.3-8

- | ===,
' % 7 ! B Hubglocke
A | = | v |
A | },: i i
| - 7 K :
] | ,.ff'ﬂ_ s r - . A
. bt
r—t< |V
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' : Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Abbildung 8.3.3-9

Abbildung 8.3.3-10

Dichtplatte in Tellerkorper
einsetzen (mit Freidrehung
nach oben).

Kennbuchstaben der
Dichtplatte am Tellerrand
einschlagen.

Schlagzahlen, Hammer

NEUE VERSION

NEUE VERSION

NEUE VERSION

Abbildung 8.3.3-11

'5:
Abbildung 8.3.3-12

Dichtplatte in Tellerkdrper
einsetzen (mit Freidrehung
nach oben).

dl|qnd

Kennbuchstaben der
Dichtplatte am Tellerrand
einschlagen.

Schlagzahlen, Hammer
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
Korper mit Dichtplatte in Vorrichtungen
Montagevorrichtung einsetzen
und mit Schraube sichern.
Sprengring in das daftr
vorgesehene Loch am
Tellerkdrper einsetzen.
Abbildung 8.3.3-14

Vorrichtung auf Schraubstock | Schraubstock

Abbildung 8.3.3-15

spannen und Hubglocke mit
Hakenschlissel bis zum
Anschlag festziehen.

Hakenschlissel
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8.3.4 O-Ring-Dichtung Type 462 (do = 9)
. . Hilfsmittel /
Abblldugen Beschreibung Werkzeug

{

|’$‘, el ol
Abb

f u} Al H

Abbildung 8.3.4-2

Einzelteile des Tellers mit O-Ring
Dichtung

Ansprechdruck <= 5 bar

O-Ring mit ,Spulliwasser*
anfeuchten und auf den Tellerkdrper
aufsetzen.

Ansprechdruck > 5 bar

O-Ring mit reinem Wasser
anfeuchten und auf den Tellerkdrper
aufsetzen.

Kennbuchstabe gemaf O-Ring-
Werkstoff einschlagen.

dljgnd

Tellerkorper in die Hubglocke

einsetzen.
,1
Abbildung 8.3.4-3
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_ . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Teller mit Abstandshalter in die Montage-
Montagevorrichtung einsetzen und | vorrichtung

wirwp)

IR0

Abbildung 8.3.4-4

——

vorsichtig eindriicken.

= =
|
|

L 1 ]

(der Schlitz der

Richtung Spindel zeigen).

Schwerspannhtilsen auf allen vier
Seiten der Hubglocke einschlagen

Schwerspannhtilsen muss axial in

dlignd
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8.3.5 O-Ring-Dichtung Type 462 (do = 13, do=17.5)
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Einzelteile des Teller mit O-Ring
Dichtung fur Type 462
Abbildung 8.3.5-1
O-Ring mit Seifenwasser anfeuchten
und auf den Tellerkorper aufsetzen.
Kennbuchstabe gemaf O-Ring-
Werkstoff einschlagen.
Abbildung 8.3.5-2
Innenseite der Hubglocke mit
Seifenwasser anfeuchten.
Abbildung 8.3.5-3
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /

Werkzeug
Tellerkorper in die
Hubglocke einsetzen
und mit
Montagevorrichtung
eindrticken,
Schwerspannhilsen
beidseitig
einschlagen.
Abbildung 8.3.5-4
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8.4 Montage der Spindel /Tellerbaugruppe
8.4.1 Montage Spindel/Teller-Baugruppe (ohne Faltenbalg)

Abbildungen Beschreibung

Hilfsmittel /
Werkzeug

Kugel in den Tellerkorper
einlegen.

Spindel in den Teller
stecken und mit
Schwerspannhilse
sichern (diese vorher an
einem Ende nach innen
bordeln, um die Montage
zu erleichtern).

dlignd

Fuhrungsscheibe auf die
Spindel schieben.

Abbildung 8.4.1-3
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
Halbringe in den
Einstich der Spindel
setzen und mit
Sprengring sichern.
Abbildung 8.4.1-4
Unteren Federteller, -
Feder und oberen c
Federteller =2
nacheinander auf die o
Spindel schieben.
Abbildung 8.4.1-5
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8.4.2 Montage Spindel/Teller-Baugruppe (mit Edelstahl-Faltenbalg)
Abbildungen Beschreibung wgrskggazl /
Spindel fetten. Eliz:lnlf)igrbon

(OI-56 S / 60H)

Spindelgewinde
sparsam mit Kleber
versehen (1 Tropfen).

Kleber

Faltenbalg aufsetzen
und zugig mit zwei
Splinttreibern handfest
verschrauben.

Splinttreiber

dljgnd
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /

Werkzeug

Abbildung 8.4.2-4

Abbildung 8.4.2-6

Halbringe in den Einstich der
Spindel setzen und mit
Sprengring sichern.

Dichtring in die Kuhlzone/
Haubenverlangerung einlegen.

dljgnd

Spindel mit Faltenbalg durch die
Kihlzone in den Teller stecken.
AnschlieRend auf die
Montagevorrichtung auflegen und
mit Schwerspannhulse sichern
(diese vorher an einem Ende
etwas nach innen boérdeln, um
die Montage zu erleichtern).
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8.4.3 Montage Spindel/Teller-Baugruppe (mit Elastomer-Faltenbalg)
Abbildungen Beschreibung wgrskn;gszl /

Abbildung 8.4.3-3

Abbildung 8.4.3-4

Kugel in den Tellerkorper
einlegen.

Spindel in den Teller stecken
und mit Schwerspannhiilse
sichern (diese vorher an einem
Ende nach innen bdrdeln, um
die Montage zu erleichtern).

Faltenbalg auf Montagehilfe
bis zum dicken Ende biindig
aufschieben.

Montagehilfe

a11gnd

Montagehilfe mit Faltenbalg
auf die Spindel aufschieben
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /

Werkzeug

Faltenbalg mittels der
Montagehilfe tber
den Teller stulpen.

Abbildung 8.4.3-5

Montagehilfe von der
Spindel entfernen
und Fihrungsscheibe
aufsetzen.

Anderes Ende des
Faltenbalges tber
den Zapfen der
Fuhrungsscheibe
stulpen.

Abbildung 8.4.3-6

dlignd

R itenschneider
Faltenbalg beidseitig gzte schneide
mit Kabelbindern e
sichern.
Uberstehendes Ende
abschneiden.
‘-',:
Abbildung 8.4.3-7
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8.5 Einsetzen der Spindel-/Tellerbaugruppe
8.5.1 Einsetzen der Baugruppe (ohne Faltenbalg)
. : Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Baugruppe vorsichtig
in das
Austrittsgehause

setzen. Dabei die
Fuhrungsscheibe
herunterdriicken und
Spindel etwas
anheben, damit der
Teller nicht aufsetzt.

Teller mit Spindel
vorsichtig auf dem
Sitz absetzen.

Abbildung 8.5.1-1

dlignd
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8.5.2 Einsetzen der Baugruppe (mit Edelstahl-Faltenbalg)

. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Baugruppe auf das Hakenschlussel und

Austrittsgehause setzen | Maulschlissel
und handfest anziehen.
Dabei die Spindel etwas
nach oben ziehen damit
die Dichtflachen nicht
zerkratzt werden.

Teller mit Faltenbalg und
Spindel vorsichtig auf
dem Sitz absetzen.

Haubenverlangerung mit
Hakenschlissel
festziehen und mit
Maulschlissel
gegenhalten.

| A ; Unteren Federteller,

| =i ' Feder und oberen
Federteller nacheinander
auf die Spindel schieben.

Abbildung 8.5.2-2

dlignd
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8.5.3 Einsetzen der Baugruppe (mit Elastomer-Faltenbalg)

Abbildungen

Abbildung 8.5.3-1

Beschreibung

Hilfsmittel /
Werkzeug

Baugruppe
vorsichtig in das
Austrittsgehause
setzen. Dabei die
Fuhrungsscheibe
herunterdriicken
und Spindel etwas
anheben, damit der

Teller mit Spindel
vorsichtig auf dem
Sitz absetzen.

Teller nicht aufsetzt.
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8.6 Montage der Federhaube
8.6.1 Federhaubenmontage (ohne Edelstahl Faltenbalg)
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Stirnseite und Gewinde der Pinsel,
Federhaube fetten und vorsichtig Halocarbon

Abbildung 8.6.1-3

aufsetzen.

(OI-56 S / 60H)

Federhaube handfest aufschrauben.
Spindel/Teller dabei gegen Mitdrehen
sichern.

dlignd

Anschlielend Federhaube festziehen
und mit Maulschlissel am
Austrittsgehause gegenhalten.

Maulschlissel und
Drehmomentschlissel
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Abbildung 8.6.2-2

Spindel/Teller gegen
Mitdrehen dabei
sichern.

AnschlieRBend
Federhaube
festziehen und mit
Maulschliissel am
Austrittsgehause
gegenhalten.

Global LESER Global Standard LGS 4102
Standard Montageanleitung Type 459, 462, 450, 460 Page 30/47
8.6.2 Federhaubenmontage (mit Edelstahl-Faltenbalg)
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Stirnseite und Pinsel,
Gewinde der
Federhaube fetten Halocarbon
und vorsichtig (OI-56 S/ 60H
aufsetzen.
Federhaube Maulschlissel
handfest
aufschrauben.

dlignd
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8.7 Ermittlung und Montage der Hubbegrenzung
8.7.1 Montage der Hubbegrenzung mit Ring/Hulse
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

e
——

Abbildung 8.7.1-3

Spindelbaugruppe zundchst ohne
Federteller und Feder ins Gehause
einsetzen und Federhaube
aufschrauben. Nach Montage der
Federhaube den Spindeliberstand in
nicht angeliftetem Zustand mit
Tiefenlehre ermitteln.

Messschieber

Ventil per Hand durch den Eintritt
(z.B. mit Splinttreiber) komplett
anliften und wiederrum
SpindelUberstand ermitteln.

Maf’ der Hubbegrenzung =
SpindelUberstand (angeliftet) -
(Spindeliiberstand nicht angeliiftet) -
im Arbeitsplan angegebener Hub

Spindelbaugruppe wieder vorsichtig
aus Gehause entfernen

Splinttreiber

dlignd

Hulse/Ring der ermittelten Starke
zwischen Teller und Fuhrungsscheibe
auf die Spindel stecken.
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8.7.2 Montage der Hubbegrenzung mit Stellschraube (entnommen aus LGS 3324)

Abbildungen

Beschreibung

Hilfsmittel /
Werkzeug

Bearbeitung der Aniuftung
nachined lifting device

7]

et

|

ung

Plomben bei der Endeinstell

geplant

/R, 25
/

| —

¥

=

_Lé\

Abbildung 8.7.2-1

o 936 O 933

{ N\
=D

Es wird beim fertig
montierten Ventil mit einer
Tiefenlehre das Mafl} ,h+x"
von der Oberkante
Kappe/Anliftung bis zum
Spindelende gemessen.
Entsprechend diesem Maf3
wird eine Schraube (DIN
933) auf das Malf3 ,x*
gekurzt. Die gekurzte
Schraube wird mit einer
Sechskant-Mutter montiert
und separat verplombt. Bei
der Montage wird die
Schraube mit der Mutter
fest gegen die Kappe
gekontert.

Zwischen Schraubenkopf
und Mutter darf dabei max.
ein Spalt von 0,5 mm
entstehen (ca. ¥4
Schraubendrehung).

Die Abdichtung der
Schraube zur Kappe
erfolgt mit PTFE-Band.
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8.8 Einstellen des Ansprechdrucks
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Abbildung 8.8-1

ACHTUNG: A

Nachfolgende Anweisung gilt fur alle
diese Arbeitsanweisung umfassenden
Ventile aulRer 4594 mit d0=6mm

Hierfir gilt die LGS 3614.

Spindel mit Splintdorn gegen
Verdrehen beim Einstellen der
Druckschraube sichern.

Ventil mit Druck beaufschlagen und
gemal Vorgabe mittels
Druckschraube auf die Hohe des
Ansprechdrucks einstellen.

Kontrolle, ob das Ventil bei
Ansprechdruck offnet (Der
Ansprechdruck des Ventils ist erreicht,
wenn das Entweichen der Luft hérbar
ist. Ein sattes Offnen muss erreicht
werden.).

Sollte das Ventil auRerhalb der
vorgegebenen Ansprechdrucktoleranz
offnen, muss die Druckschraube neu
justiert werden.

Drehung im Uhrzeigersinn — Ventil
offnet bei hoherem Druck

Drehung gegen den Uhrzeigersinn —
Ventil 6ffnet bei niedrigerem Druck)

Bei erneuter Einstellung der
Druckschraube wird zunéchst der
Druck abgelassen, die Druckschraube
wird neu justiert und das Ventil wird
wieder mit Druck beaufschlagt.

Splinttreiber und
Maulschlissel

dlignd
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8.9 Prufung und Dokumentation der Sitzdichtheit

Abbildungen

Abbildung 8.9-1

Beschreibung

Hilfsmittel /
Werkzeug

Ventil 3x auf Ansprechdruck
anfahren.

Nach dem 3. Ansprechen,
das Ventil vom
Ansprechdruck auf den
Priufdruck drosseln.

Die Testkappe auf das
Austrittsgehdause schrauben.

Den Ventilaustritt mit einem
Prufstopfen verschlieRen
und so mit dem
Wasserbehalter verbinden.

Das Ventil auf den
angegebenen Prifdruck
einstellen.

Funktionelle Dichtheit
gemal Auftragsvorgabe und
LGS 0201 prifen.

Bei Undichtigkeit Bauteile
Uberprufen, ggf. Teller
und/oder Sitz nachlappen.

Ist die Dichtheit geman
Vorgabe erfillt, die
Ergebnisse dokumentieren.

Testkappe entfernen

Testkappe,
Wasserbehalter,
Prifstopfen
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8.10 Montage des Austritts
8.10.1 Austrittsflanschmontage (Austrittsadapter mit zylindrischen Gewinde)
Abbildungen Beschreibung wgrskrggjzl /
' > Stirnseite und Gewinde des Pinsel
Austrittsadapters fetten. Halocarbon
(OI-56 S / 60H

Abbildung 8.10.1-2

Flansch Uber den Austritt des
Gehauses legen.

Austrittsadapter in das
Austrittsgehause
einschrauben und festziehen.

Maulschlissel

dlignd
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8.10.2 Austrittsflanschmontage (Austrittsadapter mit konischem Gewinde - NPT)

Hilfsmittel /

Abbildungen Beschreibung Werkzeug

Gewinde des PTFE-Band
Austrittsadapters mit
Dichtungsband
umwickeln (3 volle
Umwicklungen im
Uhrzeigersinn).

o

Flansch tber den Messer
Austritt des
Gehauses legen.
Austrittsadapter in
das Austrittsgehause
einschrauben und
festziehen. Nicht
eingeschraubtes
Dichtungsband
abschneiden.

Abbildung 8.10.2-2
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8.11 Montage von Kappe / Anliftung
8.11.1 Montage Kappe H2
Abbildungen Beschreibung wgfkrgga‘;' !
Gewinde und Pinsel
Dichtlippe der Kappe
H2 fetten. Halocarbon
(OI-56 S/ 60H

Abbildung 8.11.1-2

Anliftung auf das

Gewinde der
Federhaube

aufschrauben und

mit 80-100Nm
festziehen.
Zusatzlich mit

Maulschlissel an

der Federhaube
gegenhalten.

Drehmomentschliissel
und Maulschliissel
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8.11.2 Montage von Anluftung H3
: . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
—
f Kupplung mit Zylinderstift und
Sprengring
Kupplung mit Zylinderstift und
Sprengring auf der Spindel
befestigen.
Einzelteile der Anluftung H3
Luftehaube aufschrauben und auf
Stellung bringen (,Nasen® mussen
in Richtung Austritt zeigen) ggf.
Distanzringe verwenden.
Abbildung 8.11.2-4
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug

et L

Abbildung 8.11.2-6

Abbildung 8.11.2-8

<

Sichern der Anliftung mit
Kunststoffkugel...

...und Arretierschraube gegen
Verdrehen.

Einstecken des Luftehebels.

dlignd

Liftewelle durchstecken und mit
Sprengringen beidseitig sichern.
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8.11.3 Montage von Anliftung H4
] . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug

I
X
38
=

.O

Abbildung 8.11.3-1

Abbildung 8.11.3-2

Kupplung mit Zylinderstift
und Sprengring auf der
Spindel befestigen.

dlignd
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
iﬂgﬁ?féfﬁgﬁﬁfg& Anluftung

0,4+0,4+0,4
0,6+0,4+0,4
0,7+0,7
0,7+0,5+0,5

aufschrauben und
gemalf Abbildung mit
Distanzringen auf
Stellung bringen
(Nullstellung im fertig
montierten Zustand
ist bei 1,7).

Drehmomentschliissel

Ermittelte Anzahl an und Maulschlissel

Distanzringen
zwischen Luftehaube
und Federhaube
legen.

Jeden Distanzring
sowie die metallische
Dichtflache einzeln
fetten.

Anluftung
aufschrauben und mit
80-100 Nm
festziehen. Zusatzlich
mit Maulschliissel an
der Federhaube
gegenhalten.

dlignd
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8.11.4 Montage des Naherungsinitiators in H4-Anluftung

Abbildungen

Abbildung 8.11.4-2

Beschreibung

Hilfsmittel /
Werkzeug

Exzentrisches Loch so
auf Stellung bringen,
dass die Kupplung sich
genau in der Mitte
befindet.

Abbildung 8.11.4-3

Stellung mittels
Kontermutter sichern.

Naherungsinitiator bis
zum Anschlag
einschrauben —
anschlieRend wieder
eine Umdrehung
herausschrauben.

dlignd

Stellung des
Naherungsinitiators
durch handfestes
Anschrauben der
ersten Mutter sichern.

AnschlieRend mit
zweiter Mutter sichern.
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8.12 Test-Gag- / Blockierschraubenmontage (bei H2 + H4 mdglich)
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Dichtflache der kurzen Schraube Pinsel
fetten. Halocarbon
(OI-56 S / 60H
Abbildung 8.12-1
f A i
Dichtring auflegen und diesen Elanlsoilarbon
ebenfalls fetten. (OI-56 S / 60H -
c
S
=
Abbildung 8.12-2
Verschlussschraube in die [I;)Srgglmomentschl
Kappe bzw. Anliftung eindrehen
und mit 28-32 Nm (bzw. bei
GewindegroRe M16 72-76 Nm)
Drehmoment festziehen.
Im blockierten Zustand betragt
das Drehmoment fir die
Blockierschraube 20 Nm.
Abbildung 8.12-3
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8.13 Dokumentation und Prufung von Dichtheit nach aul3en

8.13.1 Prufung der Dichtheit nach aul3en bei Gewindeventilen mit Tauchverfahren

-

Abbildungen

Abbildung 8.13.1-2

i Hilfsmittel /
Beschreibung Werkzeug
Abdichten des Ventils am | Dichtkappe
Eintritt mit einer
Dichtkappe.

Prufstutzen

Aufschrauben eines

Prifstutzens am Austritt.

dlignd
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Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
Prifvorrichtung

!
=
NN

Abbildung 8.13.1-4

Ventil in die Prifvorrichtung
einhangen.

Tauchen des Ventils.
Prifdruck 6 bar

a11gnd

Ventil mit Druckluft trocknen.

Ansprechdruck pe= 3bar: 2bar

A Prifdruck bei Ventilen mit Elastomer-Faltenbalg:
Ansprechdruck po<3 bar: 0,15 X po

Bei erfolgreicher Dichtigkeit (ohne Blasen) Prifergebnis dokumentieren.

Bei auftretender Undichtigkeit betroffene Dichtflachen und Dichtungen auf Beschadigung prifen
und Test erneut durchfiihren.
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8.13.2 Prufung der Dichtheit nach aul3en beim Flanschventil
' - Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Ventil austrittsseitig Pruftisch
auf den Priftisch
spannen.
Ventil mit 6 bar
beaufschlagen.
Lecksuchspray

Abbildung 8.13.2-2

Ventil an den
Verbindungsstellen
und dem
Austrittsbereich mit
Lecksuchspray
benetzen.

dlignd

Ventil mit Druckluft trocknen.

Ansprechdruck po2 3bar: 2bar

c Prifdruck bei Ventilen mit Elastomer-Faltenbalg:
Ansprechdruck po<3 bar: 0,15 X po

Bei erfolgreicher Dichtigkeit (keine Schaumbildung) Prifergebnis dokumentieren.

Bei auftretender Undichtigkeit betroffene Dichtflachen und Dichtungen auf Beschadigung prifen
und Test erneut durchfihren.
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8.14 Verplomben des Ventils
. . Hilfsmittel /
Abbildungen Beschreibung Werkzeug
Plombierbohrung
bzw. —nase von
Kappe/Anliftung
und Federhaube
mit Plombierdraht
im Uhrzeigersinn
eng anliegend
verbinden.
Anliftung/Kappe
mit dem
Abbildung 8.14-1 Austritigehause
plombieren.
8.15 Durchfuihrung der Sichtkontrolle
Ventil nach Montage nochmals auf3erlich auf Beschadigungen, Gratfreiheit,
Gussfehler etc. Uberprifen und ggf. fehlerhafte Teile austauschen.
Durchgefiihrte Sichtkontrolle dokumentieren.
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7.1 Kurze Verschlussschraube ... 6
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7.3 Lange Blockierschraube als Transportsicherung..............cccccevvviiiiiiiie e, 6
8 Einschraubzapfen, Arretierungsschraube(Metallisch dichtend)............... 7
9 Sitzbuchsen, Eintrittskdérper und geschraubte Federhaube (T459/462) ...8
10 Anzugsdrehmomente Dichtplattenteller (Ventiltypen 441/433/526) .......... 10
1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) beschreibt Anzugsdrehmomente Schrauben und
Klappen.

2 Gultigkeitsbereich
Dieser LGS gilt fur die alle Mitglieder des LESER Qualitatsverbunds.

3 Referenzen
Keine

4 Geltungsbereich

Die angegebenen Drehmomentbereiche gelten fur  werkstoffgekennzeichnete
Vollschaftschrauben bzw. fur Vollschaftstiftschrauben/Muttern, die zur
Federhaubenmontage an Sicherheitsventilen als kraftschllissige Verbindungselemente
gemald AD-B7 eingesetzt werden und ahnliche Anwendungen.

Die Drehmomente gelten flr korrosionsfettgeschmierte Gewinde mit Reibungsfaktor 0,1
und fur  rechtwinkelig zur Bohrungsachse ausgefuhrte Mutternauflagen. Mit den
angegebenen Drehmomentbereichen werden ca. 70 — 90 % der Schraubenwerkstoff-
Streckgrenze (0,2-Grenze) ausgenutzt.

Bei ungunstigen Reibungsverhéltnissen, Faktor 0,12 - 0,15, sind innerhalb der Bereiche
die hoheren Drehmomentwerte erforderlich. Die oberen Grenzwerte dirfen nicht
Uberschritten werden.
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Quelle: Die 70 %-Werte (jeweils kleinere Zahl) bei Reibungsfaktor 0,1 sind dem Katalog der
Fa. Gebr. Grohmann, 1991, "Wissenswertes Uber Edelstahlschrauben"
enthommen.
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5 Verbindung Gehause und Federhaube
Werkstoff \_Ner.kstof'f- Min. — max. Anzugsdrehmomente [Nm]
aquivalent
DIN ASME Gewinde
M10 M 12 M 16 M 20 M 24 M 27
Ck 35/ C
35 Stahl 18 - 22 28 - 36 68 - 87 130- 166 | 255-288
(1.1181)
A4 Klasse
70 A19CE»| gSM 25-30 45 - 58 108 - 138 | 204 -261 | 202 - 258 | 310- 345
(1.4401) '
A19C3| ?SM 25-30 45 - 58 108 - 138 | 204 -261 | 202 — 258
5.6 - 19 - 22 30-39 73-93 -- -- --
8.8 - 40 - 45 65 -84 155 - 198 -- -- --
ASROST | 25-30 | 45-58 | 108-138 | 204-261 | 202-258 | 310-345
17225 | A133C0 60-70 | 135-170 | 220-250 | 280320 | 450-480
As206r 60-70 | 135-170 | 220-250 | 280-320 | 450-480
A 320 Gr 60-70 | 135-170 | 220-250 | 280320 | 450-480
A 193 Gr.
1.4301 B8 CL. 2 60-70 135-170 | 250-260 | 250 — 300
A 193 Gr.
BST CL. 2 135-170 | 250- 260
A320 Gr.
B8 CL. 2 35-40 60 - 70 135-170 | 250-260 | 250 - 300
1.4462 SA-479 25-30 45 - 58 108 - 138 | 204 -261 | 202 -258 | 310- 345
1.4501 SA-479 25-30 45 - 58 108 - 138 | 204 - 261 | 202 — 258
A 193 Gr. 60 - 70 135-170 | 220-250 | 280 - 320
B7M
A453
Gr.660 70-85 160-190 280-300 340-360
Classe D
A5 Klasse
70 25-30 45 - 58 108 - 138 | 204-261 | 202 -258 | 310-345
(1.4571)
2.4819 N10276 19-22 30-39 73-93 170-185 280-300
B8gl|‘fBUN' 18 - 22 28 - 36 68 - 87 130- 166 | 255-288
Dehnschrauben:
17709 A 151366“ - 31-37 98 -118 190 -228 | 280 - 320
A 1%3%(3“ - 31-37 98 -118 190 -228 | 280 - 320
Tabelle 1.1 fur Schrauben und Muttern DIN 931, 933, 938 und EN 24032
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Hinweis Tabelle 1.1 (vorherige Seite): Bei der Montage von Gylon-Dichtungen sind die
Schrauben bzw. Muttern nach 15 Min. noch einmal nachzuziehen.

5.1 Type 48x Klappringe und Halbringe

Tabelle 3 listet die Anzugsmomente der Verbindung zwischen Federhaube und Gehause

mittels Halbring, welche derzeit bei Type 48x eingesetzt werden.

Tabelle 2: Anzugsmomente fur Muttern der Klappringe bei Clean Service Type 48X

Werkstoffaquivalent Anzugsdrehmomente [Nm]
Welglr;toff ASME Gewindenenngrolie
M 6 M8
KLAPPRING (1.4404) (SS316) 6 14

Tabelle 3: Anzugsmomente fir Schrauben und Muttern bei Clean Service - Halbringe Type 48X

Werkstoff Werkstoffaquivalent Anzggsdrehmomen'_[.e [Nm]
DIN ASME ewindenenngrofRe
M 6 M 8 M 10
A4 Klasse 70 (1.4401) (B8M) 11 26 51
5.2 Type 447/547
Werkstoff Werkstoffaqui Min. — max. Anzugsqlrehmomente [Nm] *
DIN valent Gewinde
ASME M 12 M 16
Ck 35/ C 35 (1.1181) Stahl 39-41 59 - 61
5.6 - 39-41 59-61

Tabelle 4 fur Schrauben und Muttern bei Chemieventil Type 447/547

*) Die angegebene Anzugsmomente basieren auf praktischen Erfahrungswerten, bei denen die
Dichtheit nach AuRen gewahrleistet ist, und kein unzulassiges FlieBen des PTFE hervorgerufen

wird.

pajoajo.d
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6 Kappe und Anliftung

o . Drehmoment [Nm]** Schlusselgrofie
GroRe | Gewinde HALAR-beschichteter
Standard Dichtungsring

0 M24x1,5 60 — 75 60 - 75 SW 27

| M33x1,5 80— 100 60 - 75 SW 46

] M42x 1,5 100 — 125 100 - 125 SW 55

11l M60x1,5 140 - 175 240 - 270 SW 75
IV+V | M75x1,5 175 - 220 n.v. SW 95

Tabelle 3 fur Kappen und Anliftungen (Dicht-Drehmomente)
**) Manuell erreichbar mit ein- oder doppelseitig um ca. 200 mm rohrverlangerten Schlisseln.
Ausreichend bei sauberen, leicht geschmierten Gewinden und unbeschadigten Dichtflachen.
n.v. Dichtungsring fur diese Grol3e nicht verfligbar
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7 Blockierschraube (Test gag)
7.1 Kurze Verschlussschraube

Fur das Anziehen der kurzen Verschlussschraube (Pos. 2, z.B. Zeichnung 190.0309-XX-
B0O1) werden die Drehmomente entsprechend Tabelle 4 empfohlen

Kappengrolie GewindegroRle Drehmoment
Anliftungsgréle [Nm]*
0 M12
I M12
1l M12
\Y] M16
Vv M16 72 -76

Tabelle 4 Test Gag: Empfohlene Anzugsdrehmomente fur kurze Verschlussschrauben
k) Die verwendeten Dichtringe aus Vulkanfiber durfen, da sie Weichdichtungen sind, nicht weiter
deformiert werden

7.2 Lange Blockierschraube
Fiur das Anziehen der langen Verschlussschraube (Pos. 1, z.B. Zeichnung 190.0309-XX-

B0O1) werden die Drehmomente entsprechend Tabelle 5 empfohlen

KappengrolRe Gewindegrof3e Drehmoment *)
Anluftungsgrofie Stahlteller-Ausfihrung
[Nm]
0 M12
| M12 15
Il M12
1l M12 20
v M16
V M16 35

Tabelle 5 Test Gag: Empfohlene Anzugsdrehmomente fiir lange Verschlussschrauben
*) Die Drehmomentangaben gelten nicht fir ORT und Dichtplatten-Teller-Ausfiihrungen. Diese sind im
Bedarfsfall bei TB-DD zu erfragen.

7.3 Lange Blockierschraube als Transportsicherung

Fiur das Anziehen der langen Verschlussschraube als Transportsicherung (z.B. nach
Zeichnung 190.0809-XX-B01) werden die Drehmomente entsprechend Tabelle 5

angezogen
Kappengrolie GewindegroRRe Drehmoment
Anliftungsgrofle (Alle — Ausfuhrungen)
[Nm]

0 M12

I M12

Il M12

Il M12 4

v M16

\ M16

Tabelle 6 Anzugsdrehmomente der langen Blockierschraube als Transportsicherung.

pajoajo.d
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8 Einschraubzapfen, Arretierungsschraube(Metallisch dichtend)

in _ *
Werkstoff Werkstoffaquivalent Min. —max. Anzugsc_lrehmomente [Nm]
DIN ASME Gewinde
G 1/8 Gl/4 G1/2
A4 Klasse 70 (1.4401) (B8M) 15-20 35-40 65-90

Tabelle 7: Empfohlene Anzugsdrehmomente fur Einschraubzapfen( z.B. Type 526)
*) Untere Werte gelten fur die Abdichtung mit Dichtring nach DIN 7603.
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9 Sitzbuchsen, Eintrittskorper und geschraubte Federhaube (T459/462)

Anzugs-
Benennuna/Name Orifice/DN Druckstufe/ GewindegrofRe drehmoment
9 do or Size | Pressure Class Thread size Torque
[Nm]
SITZBUCHSE/Nozzle 526 1E2 1 D+E2 150-600 M38x1,5 95
SITZBUCHSE/Nozzle 526 1.5E2 1,5 D+E2 900 -1500 M38x1,5 95
SITZBUCHSE/Nozzle 526 1.5F2 15F2 150-1500 M48x1,5 95 S
S
SITZBUCHSE/Nozzle 526 1.5G3 1,5G3 150-900 M48x1,5 95 g
8
SITZBUCHSE/Nozzle 526 1.5H3 1,5H3 150-300 M48x1,5 95
SITZBUCHSE/Nozzle 526 1.5EF3 1,5 E+F3 2500 M48x1,5 95
SITZBUCHSE/Nozzle 526 2H3 2 H3 150-1500 M64x1,5 115
SITZBUCHSE/Nozzle 526 2J3 2J3 150-300L M64x1,5 115
SITZBUCHSE/Nozzle 526 2G+H3 2 G+H3 2500 M64x1,5 115
SITZBUCHSE/Nozzle 526 3K4 3 K4 150-600 M100x2 300
SITZBUCHSE/Nozzle 526 3L4 3L4 150-300L M100x2 300
SITZBUCHSE/Nozzle 526 3J4 3J4 300-1500 M100x2 300
SITZBUCHSE/Nozzle 526 3K4/6 3 K4/6 900-1500 M100x2 300
SITZBUCHSE/Nozzle 526 4L 6 416 300-600 M120x2 430
SITZBUCHSE/Nozzle 526 4L6 416 900-1500 M120x2 430
SITZBUCHSE/Nozzle 526 4M6 4 M6 150-900 M120x2 430
SITZBUCHSE/Nozzle 526 4N6 4AN6 150-900 M120x2 430
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SITZBUCHSE/Nozzle 526 4P6 4 P6 150-900 M120x2 430
SITZBUCHSE/Nozzle 526 6Q8 6 Q8 150-600 M165x2 610
SITZBUCHSE/Nozzle 526 6R8 6 R8/10 150-600 M165x2 610
SITZBUCHSE/Nozzle 526 8T10 8T10 150-300 M220x2 700
Type 457/458
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN 25/ 15 doi5s Alle/all M36x1,5
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN 25/ 20 do20 Alle/all M36x1,5 95
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN 50/ 30 do30 Alle/all M64x1,5
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN 50/ 40 do40 Alle/all M64x1,5 115
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN 80/ 50 do50 Alle/all M100x2 300
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN 80/ 60 do60 Alle/all M100x2
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN100
do50 do50 Alle/all M120x2
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN100
do60 do60 Alle/all M120x2
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN100
do74 do74 Alle/all M120x2
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN100
do88 do88 Alle/all M120x2 450
SITZBUCHSE Nozzle 458 DN150/110 dol10 Alle/all M165x2 650
Type 441/442
Sitzbuchse/Full nozzle
DN25 do23 Alle/all M36x1,5 95
M48x1,5

DN40 do29+37 Alle/all M52x1,5 95
DN50 do46 Alle/all M64x1,5 115
3" do60 Alle/all M85x1,5 115
DN80 do60 Alle/all M100x2 300
DN100 do92 Alle/all M120x2 450
Type 437/438/439
Eintrittskdrper/inlet body
do6+10

Alle/all M30x1,5 90
Type 459/462
Eintrittskorper/inlet body
do6+9,13 und 17,5 Alle/all Alle/all M33x1,5 100
Type 459/462
Gehause/Federhaube
Outlet body/Bonnet/ Spacer M64x1,5 250
do6+9,13 und 17,5 Alle/all Alle/all M33x1,5 100
Type 431/433 PN160
Klemmring/Sitzbuchse
Clamp/nozzle dol2 Alle/all M33x1,5 100

Tabelle 8 Empfohlene Anzugsdrehmomente der Ventilsitzbuchsen der Typen 441/442; 457/458 und 526 ,
Eintrittskdrper der Type 437/438/438/459 und 462 und geschraubte Federhaube (Type 459/462)
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10 Anzugsdrehmomente Dichtplattenteller (Ventiltypen 441/433/526)

Dichtplattenteller der Typen 441/433/526 wurden im Projekt Vendi 95 (ECO 200295)
Uberarbeitet und es gelten die in Tabelle 9 aufgefihrten Anzugsdrehmomente fir die

Befestigungsmutter.
GewindegroRe Befestigungsmutter | Anzugsdrehmoment [Nm]
M5 4
M8 15
M12 43
M16 70

Tabelle 9: Anzugsdrehmomente fur Dichtplattenteller 441/433/526
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Gultigkeitsbereich / Range of application..........cccoooviiiiiiiiiieieiec e 1

Referenzen / REfEIENCES ...t eeeeeeaes 1

GeltUNGSDEIEICH ... 1

~No oo~ WNPE

1 Zweck / Purpose

O-Ring-Teller Befestigung, Teller aus 1.4404 / o-ring-disc, material 1.4404 ....... 2
Faltenbalg-Anschlussteil aus 1.4404 / bellows connection, material 1.4404 ...... 2
Berechnungsformeln (LESER-intern) / Calculation formulas (LESER internal) .3

Dieser LESER Global Standard (LGS) beschreibt Anzugsdrehmomente fir O-Ring-Teller.
This LESER Global Standard (LGS) describes torques ranges for o-ring-disc.

2 Giultigkeitsbereich / Range of application

Dieser LGS gilt fur die alle Mitglieder des LESER Qualitatsverbunds.
This LGS is valid for all members of LESER Quality union.

3 Referenzen / References
LGS 3325

4 Geltungsbereich

Die in den Tabellen angegebenen Montage-
Anzugsmomente Mja sollen dazu dienen,
dass eine Uberbeanspruchung (Verdrehung)
der Gewindeverbindung beim Festziehen
verhindert wird. In Tabelle 2 werden
auBerdem empfohlene Drehmomente zur
Erzielung von Dichtheit genannt.

Bemerkung:

Die  Angaben uber die Montage-
Anzugsdrehmomente sind als ann&hernde
Richtwerte  zu  betrachten, da das
Anzugsdrehmoment durch unterschiedliche
Oberflachen- und Schmierverhéltnisse, aber
auch durch mehrmaliges Anziehen und
Losen der Verbindung beeinflusst wird.
Deshalb ist auch eine genaue Berechnung
des Anzugsdrehmoments kaum maglich.
Seite 2 dieser LGS ist nur fur den LESER
internen Gebrauch bestimmit.

4 Range of application

The below mentioned torques MA are

maximum valves to avoid damages to
the threaded connections. In table 2
alson recommended torques for
achieving tightness are mentioned.

Remark:

The torque values shall be taken as a
recommendation. Different
lubrification, frequent assembly and
disassembly can influence the values
substantially.

Page 2 of this LGS is limited for
LESER internal use.

pajoajo.d
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5 O-Ring-Teller Befestigung, Teller aus 1.4404 / o-ring-disc, material 1.4404
Gewindegrofe M5 M 8 M 10 M 12 M 16 M 30
Thread size
Max. Ma [Nm] 2 21 40 70 100 570
M, empfohlen [Nm] 2-3 12-15 20-25 45-50 65-70 85-90
M4 recommended
Tabelle 1 / table 1
6 Faltenbalg-Anschlussteil aus 1.4404 / bellows connection, material 1.4404
GewindegroRRe
Thread size M24x15|M27x15|M30x15|M36x15|M40x15|M48x1,5|M60xXx 1,5
Max. Ma [Nm] 232 336 500 828 1220 2015 4000
M, empfohlen 60-75 70-85 75 - 90 90-110 | 100-120 | 110-135 | 140-175
M, recommended
Tabelle 2 / table 2
—
ﬁ' |
\ .
IITAN (-
"% r N }
A |
\ i |
o |
8 o0, |
2 d =
2. 2 d,
Bild 1 Bild 2
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7 Berechnungsformeln (LESER-intern) / Calculation formulas (LESER internal)

Annahernde Berechnungsformel fir das Anzugsdrehmoment der Schraubenverbindungen
bei O-Ring-Teller und oberem Faltenbalg-Anschlussteil.

Montage-Anzugsdrehmoment: Ma

Die in LGS 3325 Blatt 1 angegebenen Tabellen beinhalten die Montage-

Anzugsdrehmomente, die nach folgender anné&hernder Berechnungsformel errechnet sind:

pajoajo.d

Ma = 0,9 X Ma 0,9 (1)
d, +D
Mao,9 = * A * *d * * a B P (2)
2 2
Formel (2) in (2):
_ * * * * *
2 2

Mao,o : Das maximale Anzugsdrehmoment, bei dem 90% der Streckgrenze

ausgenutzt wird, in Nmm.
As: Spannungsquerschnitt des Gewindes in mm?2 (siehe Gewindetabellen).
00,2: Streckgrenze der Raumtemperatur in N/mm2,
do: Flankendurchmesser des Gewindes in mm.
P: Steigung des Gewindes.
da, Dg: Siehe Bilder 1 und 2.
Mges.: Gesamtreibungszahl

Mges. = 0,14 im Normalfall, trocken.

Hges. = 0,1 bei Gewinden mit MOS; - Paste geschmiert.
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L ZWECK e 1
2 GElUNGSDEIEICN. ... 1
3 HaftungSauUSSCRIUSS.......oooiiiiii e 1
4 Qualifiziertes MontagepersSoNal ...........ooevvuiiiiiiiiiiie e 2
5  AlgemeEINe HINWEISE .......oouuuiiiiieieiiice et e e e e e e 2
6  Anbringen Bauteil- / Kundenidentifikationsschild .............ccccoooiiiiiiiiiiies 2
6.1  StandardSChild.........ccooooiiiii s 3
6.2 WEILSCHIlA (NGA) ..o 4
6.3  Befestigung mit Schweil3punkten an Federhauben ...........ccccccceeviiiiiiiiiinnnnn.. 8
1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) ist eine Anweisung zum Anbringen der
Typenschilder von LESER Sicherheitsventilen. Es werden Arbeitsschritte und
Betriebsmittel aufgefiuhrt.

2 Geltungsbereich

Dieser LGS ist zum Anbringen der Typenschilder von Sicherheitsventilen in
Vertretungen und Tochterunternehmen der LESER GmbH & Co. KG anzuwenden.

3 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen grof3en Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation
zur Verfigung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie,
dass die vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmslos richtig und fehlerfrei
sind. Das Dokument ist ausschlief3lich fir die genannte Type anzuwenden. Die
LESER GmbH & Co. KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie
Verantwortung fur Fehlerfreiheit und Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behélt sich das Recht vor Informationen, die in diesem

Dokument Uber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fir die

LESER Tochtergesellschaften bestimmt sind, jederzeit und ohne vorherige
Ankundigung abzuandern.

Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur
Bereitstellung weiterer Informationen zur Verfligung.

pajoalo.d
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4 Qualifiziertes Montagepersonal

Das Anbringen der Typenschilder von LESER Sicherheitsventilen darf ausschlief3lich
durch geschultes bzw. qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die

Qualifikationen sind durch entsprechende Schulungsmafl3nahmen zu erlangen.

5 Allgemeine Hinweise

b

Wahrend der kompletten Montage sind Handschuhe (Ausnahme
Edelstahl- und lackierte Ventile) zu tragen.
Schutzbrille tragen.

6 Anbringen Bauteil- / Kundenidentifikationsschild

Das Schild wird, wenn nicht mit Kerbnageln gefordert, mit dem Punktschweil3gerét
an der dafur vorgesehenen Stelle angeschweil3t.

Das Weltschild (NGA) wird auf der Federhaube befestigt. In Ausnahmeféllen kann es
auch mit Kerbnégeln befestigt werden, dann kann es auch auf das Gehause

kommen.

Das Standardschild wird auf die hierfur vorgesehene Planflache geschweif3t.

Type 437, 438, 439 - Austrittsgehause ——_|

P
Type 459, 462,

Flanschventile — auf der von Austrittseite aus gesehen rechten Seite

- Federhaube

Keine Kerbnagelbefestiauna

Ausnahme: Type 457 / 458 / 526 - auf der Ruckseite tber der Stellschraube

pajoaj0.d
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6.1 Standardschild

Abbildung 6.2.1-1

Das Standardschild gibt es in zwei Ausfihrungen.

Bei Ventilen, die nach ASME ausgelegt sind (Merkmal N68/ N70), wird die

Ausfuhrung mit UV & NB Symbol erzeugt.

Bei Ventilen, die nach TUV ausgelegt sind, werden die UV & NB Symbole nicht mit
ausgegeben.

Anbringungsorte flr Standardbauteilschilder

Abbildung 6.2.1-2: Type 459

Abbildung 6.2.1-3: Type 462

pajoaloud
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Abbildung 6.2.1-5

zs‘/m*'/m;f]i

Abbildung 6.2.1-6: Standardschild am
Flanschventil

1.

6.2 Weltschild (NGA)

O I.ESER Tag PSY 0%

Abbildung 6.2.1-1

Abbildung 6.2.1-7: Type 457 / 458 / 526 v

Das Weltschild (NGA) gibt es in zwei Ausflhrungen.

pajoaloud
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Bei Ventilen, die nach ASME ausgelegt sind (Merkmal N68/ N70), wird die
Ausfiihrung mit UV & NB Symbol erzeugt.

Bei Ventilen, die nach TUV ausgelegt sind, werden die UV & NB Symbole nicht mit

gelasert.

6.2.1 Vorbiegen des NGA

Fur Federhauben mit rundem Querschnitt muss das Schild mit einem Radius
vorgebogen werden. Dazu wird das beschriftete Schild mit der Schrift nach unten in
die Vorrichtung eingelegt.

pajoaloud

Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
Vorbiegen des Schildes Vorrichtung

Abbildung 6.2.1-1
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Vorbiegen des Schildes fur offene Vorrichtung
Federhauben (V20-V25)
Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug

I

|

Abbildung 6.2.1-3

Anpassen des Schildes bei
geschlossenen Federhauben (V20 -
V32)

pajoaloud

Bei offenen Federhauben V20-V25 wird das Schild in Langsrichtung abgekantet
gebogen. Dazu wird das beschriftete Schild mit der Schrift nach unten in die
Vorrichtung (Abbildung 6.2.1-2) gelegt.

6.2.2 Korrosionsschutz

Alle Ventile, die lackiert werden, missen mit einem Korrosionsschutz hinter dem

Weltschild ausgestattet werden.

Dazu wird die Standardgrundierung (BURCHARTH'S BLAU - 60M.0120.0001) mit
einem Schwamm auf der entsprechenden Stelle aufgetragen.

Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
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Abbildung 6.2.2-1
Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
Schwamm
Abbildung 6.2.2-2
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A Die Punkte, an denen
a anschlieRend das Weltschild
angeschweil3t wird, missen
frei von Farbe bleiben
Abbildung 6.2.2-3
6.3 Befestigung mit SchweiRpunkten an Federhauben
6.3.1 Quadratischer Querschnitt
Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
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Abbildung 6.3.1-1

Das Weltschild wird bei APl Ventilen
auf der Federhaube des Ventils mit
Schweil3punkten befestigt. Bei den
Ausflhrungen der geschlossenen
Federhaube mit quadratischem
Querschnitt wird das Weltschild
senkrecht an der Vorderseite des
Ventils, ca. 5 mm oberhalb der Fase,
angebracht.

6.3.2 High Performance Ventile

Bei der High Performance Baureihe wird das Weltschild immer auf der Federhaube
angebracht. Allerdings unterscheiden sich bei einzelnen Federhaubengréf3en die
Orte, an denen das Schild angebracht wird.

a) geschlossene Federhauben (V20 — V32)

Abbildungen

Beschreibung

Hilfsmittel /
Werkzeug

Abbildung 6.3.2-1

Das Weltschild wird auf den
Federhauben (V20 — V32)
angebracht.

Bei den geschlossenen
Federhauben wird das Weltschild
um 90° versetzt zur Ose fiir den
Plombierdraht angebracht, so
dass das Schild beim fertig
montierten Ventil auf der
gegenlberliegenden Seite des
Austritts liegt.

pajoaloud

b) offene Federhauben (V20 — V25)

Abbildungen

Beschreibung

Hilfsmittel /
Werkzeug

disclosure cat.: Il proofread:

OR published date: 9/14/11

effect. date: | 18.11.201

author: Nieh released by:

KUW replaces: initial

status: published

resp. depart.: PP date of release:

11/8/11 revision No.: 0

doc. type: LGS change rep. No.:

651A retention period: | 10




Global
Standard

The-Safety-Valve.com
LGS 4118

LESER Global Standard

Bauteilschild

Page 10/11

Abbildung 6.3.2-2

Bei offenen Federhauben
V20 - V25 wird das
Weltschild angebracht.

Es wird Uber der
eingegossenen LESER
Schrift angebracht und soll
blndig mit dem Buchstaben
,L“ abschliel3en.

Das Schild muss so
angebracht sein, dass es
von rechts lesbar ist. (so
wie auf dem Bild
dargestellt)

c) offene Federhaube (V32)

Abbildungen

Beschreibung

Hilfsmittel /
Werkzeug

Abbildung 6.3.2-3

Bei offenen Federhauben V32 wird
das Weltschild um 90° versetzt zur
Ose vor dem Plombierdraht
angebracht, so dass das Schild
beim fertig montierten Ventil 90°
versetzt zum Austritt liegt (siehe
Bild).

Das Schild soll an der Oberkante
biindig mit der Fase der
Federhaube abschlieRen.

d) Offene Federhaube (V40)

Position der Federhaube:

Die erhabene Kennzeichnung des Erzeugnisformherstellers (Giel3er) wird Richtung

Austrittsflansch montiert.

Lage des Weltschildes:

Das Weltschild wird auf der freien Rickseite am unteren Rand der Federhaube

positioniert.

pajoaloud
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6.3.3 Befestigung mit Kerbnéageln
Abbildungen Beschreibung Hilfsmittel /
Werkzeug
Dazu wird das Schild ebenfalls
vorgebogen.
o Bei einer Befestigung mit
m o] Kerbnageln muss beim API
Ventil das Weltschild auf der
Rickseite oder seitlich auf dem
Gehéause befestigt werden.
Abbildung 6.3.3-2
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3.3 Vorgehen beim Testen auf LUft ............cooiiiiiiii e 4
3.4 Vorgehen beim Testen auf WaSSEN ..........oovviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 4
3.5 Vorgehen beim Testen auf Dampf.........ccooooiiiiiiii e 5
3.6  Abweichendes Vorgehen bei Pilotventilen (POSV).........oooiiieiiiiiiiiiiieee e, 5
4 SIHZAICHTNEITSTEST ..o 5
4.1  Testdruck fUr alle MEAIEN ...........uuuuuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e areeenreeeenannnnes 6
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4.4  Sitzdichtheit Mit DAMPT. ... ...t eneeennennne 7
5 Dichtheit Nach QUBEN ........oveii e 8
1 Zweck

Der Zweck dieses LESER-Informationsdokumentes (LID) besteht darin, den
Armaturenwerkstétten eine Richtlinie und die erforderlichen Bewertungskriterien zur
Verfligung zu stellen, um LESER-Sicherheitsventile nach der Montage zu testen.

2 Uberblick

In diesem Dokument werden die Tests beschrieben, die fiir jedes neue oder reparierte
LESER-Sicherheitsventil durchgefihrt werden missen, nachdem das Ventil montiert
wurde. Es wurde unter Beachtung von externen Servicepartnern wie LARCs oder
Assemblern geschrieben. Daher wird keine Erklarung fur bestimmte Verfahren oder
Annahmekriterien gegeben. Fir detaillierte Informationen sollten die referenzierten
externen Standards betrachtet werden. Das untenstehende Bild zeigt, welche Tests fur
gasdichte und nicht gasdichte Ventile erforderlich sind, und in welchem Kapitel dieses
Dokuments Sie die entsprechenden Tests finden.

Tests required for all non gas tight valves

2
‘ b !@) 41 Tests required for all gas tight valves

Set Pressure A -il Seat Tightness A Back Seat Tightness
Chapter 3 ol chapters Chapter 5

Figure I: Tests fur gasdichte und nicht gasdichte Ventile.
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3 Kalteinstelldruck

Jedes Sicherheitsventil muss auf seinen festgelegten Soll- oder Kalteinstelldruck
(nachstehend CDTP) eingestellt sein. Mit dieser Prufung soll sichergestellt werden, dass alle
Sicherheitsventile die Anforderungen erflllen, fiir die sie ausgelegt sind. CDTP wird
verwendet, wenn eine Korrektur des Einstelldrucks von Sicherheitsventilen in Abhangigkeit
von den Betriebsbedingungen erforderlich ist (Temperaturen und konstanter Gegendruck).
Das Testmedium wird gemaf der nachstehenden Tabelle verwendet, sofern vom Kunden
nicht anders angegeben ist.

LESER Information Document — Deutschland
Testanweisung fur Ventilwerkstatten

Seite 2/8

Table 1: Betriebsmedium vs. Testmedium

Betriebsmedium Testmedium fur Ventile mit Testmedium fiur Ventile mit
CE (PED) UV (ASME)
Gas Luft Luft
Flussigkeit Luft Wasser
Dampf (siehe ASME UG-
Dampf Luft 136(d)(4) fir Ausnahmen)

Jedes Sicherheitsventil wird mit Druck beaufschlagt und der eingestellte Druck wird bei dem
Kalteinstelldruck bestimmt. Die Ansprechdrucktoleranzen fir LESER-Ventile sind in der
folgenden Tabelle aufgefuhrt:

Table 2: Ansprechdrucktoleranzen

Ansprechdruck Pset Toleranz

Pset < 1,65 barg (24 psig)
1,65 barg (24 psig) < Pse: < 3,96 barg (58 psig) + 0,1 barg (2 psig)

Pset 2 3,96 barg (58 psig) + 3%

Zur Bewertung des tatsachlichen Einstelldrucks missen 3 einzelne Messwerte innerhalb
einer Wiederholgenauigkeit von 1% liegen. Der Mittelwert dieser 3 Einzelwerte ist der
tatséchlich ermittelte Solldruck, der innerhalb der oben angegebenen zulédssigen Toleranz
liegen muss. Siehe die untenstehende Beispielgrafik fir 10 barg.

+ 0,05 barg (1 psig)

3 Specified set pressure:

Tolerance:
12 Documented set pressure:

10 barg
10- 10,3 barg
10,2 barg

-
o

-
[

10,2 10,2

Pressure [barg]
=

o (=]

ot

[N

oo

Setting of set pressure Repetitive testing of set pressure

Figure II: Beispiel fur 10 bar-g Ansprechdruck
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3.1 CDTP Korrektur

Die CDTP-Korrektur ist die Korrektur des Einstelldrucks am Priifstand, um den korrekten
Einstelldruck im Betriebszustand zu erreichen. Fur die Berechnung des CDTP gilt die
folgende Formel:

Seite 3/8

LESER Datenblatt fir CDTP (Kalteinstelldruck)

Pcotp = (Pset — Pa) * Kkt Pcotp = (Pset * Kaf) * kT (Type 459/462 nur mit Faltenbalg)

Pcote: Kalteinstelldruck [psig oder barg]
Pset: Ansprechdruck unter Betriebsbedingungen [psig oder barg]

P.:  konstanter Gegendruck [psig oder barg]
kr: Korrekturfaktor fir CDTP , Temperatureinfluss [-]
Kar:  Korrekturfaktor fur Type 459 / 462 mit Faltenbalg, [-]

Die Korrekturfaktoren fir kr und ka finden Sie in den beiden folgenden Tabellen, in denen
fehlende Werte mit der untenstehenden Formel interpoliert werden kénnen:

Y1—Yo

Y= ¥+ (x—xp) =
1~ Xp

; mity:kp/ kqp und x:°C / °F

Table 3: CDTP Korrekturfaktor kr Berechnung

Konventionell Faltenbalg oder Inconel Feder

o o

¢ F Offene Geschlossene Offene Geschlossene
Federhaube Federhaube Federhaube Federhaube

550 1022 1,049 1,049

500 932 Limitiert bei 427°C - o 1,032 1,032

250 842 Limitiert bei 350°C 1021 1021

400 752 1,049 1,013 1,013

350 662 1,032 1,049 1,007 1,007

300 572 1,021 1,032

250 482 1,013 1,021

200 392 1,007 1,013

150 302 1,007

100 212 . ) ) ) :

550 318 Keinen Einfluss der Betriebsbedingungen auf CDTP, Korrekturfaktor: 1,000
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Table 4: Korrekturfaktor fir abweichende effektive Sitzflache kar fir 459/462

kaf kaf
Pa/Pset 100 [%] =4 g [mm] | do= 17,5 [mm] Pe/Pser * 100 [%] 4 "—g [mm] | do=17,5 [mm]
0,0 0,999 0,998 14,0 1,048 0,904
1,0 1,001 0,990 16,0 1,059 0,893
2,0 1,003 0,983 18,0 1,070 0,882
3,0 1,005 0,975 20,0 1,083 0,872
4,0 1,008 0,968 22,0 1,097 0,863
5,0 1,011 0,961 24,0 1,111 0,855
6,0 1,014 0,954 26,0 1,126 0,847
7,0 1,018 0,947 28,0 1,143 0,840
8,0 1,021 0,940 30,0 1,160 0,833
9,0 1,025 0,934 32,0 1,178 0,827
10,0 1,029 0,927 34,0 1,197 0,822
12,0 1,038 0,915 35,0 1,207 0,819

3.2 Ansprechdruckdefinition
LESERs Ansprechdruck ist folgendermal3en definiert:

Testmedium Ansprechdruck Definition Zusatzliche Infos
Luft Erstes horbare Abblasen Simmerphase (kein Pop)
Wasser Erster kontinuierlicher Fluss Wasser, das gleichmafig und senkrecht

(90°) aus dem Austritt stromt.
Ventilsitz muss bis min. 50°C (122° F)
erwarmt werden.

Dampf Erstes horbare Abblasen

3.3 Vorgehen beim Testen auf Luft

Nach der Montage wird das Sicherheitsventil mit Druck beaufschlagt und mit der
Einstellschraube auf den angegebenen Einstelldruck eingestellt. Das Verfahren zum
Einstellen und Priufen des Kaltdifferenzprifdrucks mit Luft ist fir jeden Ventiltyp in der
Betriebsanleitung (Montage- / Installationsdokumentation) genau beschrieben. Der
eingestellte Druck ist erreicht, wenn der erste Luftaustritt horbar ist. Eine gesattigte Offnung
mit deutlichem Knackgerausch soll erreicht werden.

3.4 Vorgehen beim Testen auf Wasser

Das Ventil wird zunachst auf Luft auf den gewtinschten CDTP eingestellt. Dann wird es auf
dem Wasserprifstand montiert und der Eintritt wird mit Wasser gefillt, ohne das Luft
eingeschlossen wird. Dies wird sichergestellt, indem der Druck unter dem Sicherheitsventil
erhoht wird, bis der erste Wasserstrom abfliel3t. Nachdem die Luft am Eintritt entfernt wurde,
muss der Druck auf 0 bar (psig) reduziert werden. Dann wird der Einstelldruck mit Wasser
eingestellt. Der Einstelldruck der Ventile ist erreicht, wenn Sie den ersten kontinuierlichen
Wasserfluss, den sogenannten First Steady Stream, sehen.
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3.5 Vorgehen beim Testen auf Dampf

Die Sicherheitsventile werden zunachst an Luft eingestellt und getestet. Der Dampferzeuger
und der Dampfprufstand werden gemaf der Bedienungsanleitung in Betrieb genommen. Der
Priufstand wird bei ca. 90% CDTP bis zum Erreichen der Testtemperatur aufgewarmt.

Jedes Sicherheitsventil muss dann min. 3-mal zum Aufwarmen des Ventilsitzes und des
Ventiltellers auf min. 50 ° C (uber 50 ° C tritt unterhalb des Sitzes keine Kondensation auf)
geotffnet werden. Alternativ kann das Ventil mit einer mechanischen Hubvorrichtung getffnet
werden, so dass das Ventil die erforderliche Priftemperatur erreicht.

Der eingestellte Druck des Ventils ist erreicht, wenn der Dampfaustritt horbar ist (lauzes
Rauschen). Es ist wichtig sicherzustellen, dass das horbare Gerausch den Beginn des
Offnens des Ventils anzeigt (Gleichgewicht zwischen Druckkraft und Federkraft ist erreicht)
und nicht nur der Beginn einer Leckage zwischen dem Teller und dem Sitz, die durch den
Systemdruck verursacht wird, beim Annéhern an den Solldruck (leichtes Zischen).

3.6 Abweichendes Vorgehen bei Pilotventilen (POSV)

Falls ein spezieller Pilotprifstand verflgbar ist, sollte das Pilot-Ventil alleine auf den
Kalteinstelldruck eingestellt werden. Bei den Pop-Action-Piloten wird auch der Schlie3druck
eingestellt. Nach dem Einstellen des Piloten und der Durchflihrung der Dichtheitspriifung
wird das gesamte POSV zusammengebaut. Jedes vollstdndige POSV wird dann auf seinen
bestimmten CDTP getestet. Wenn dies durch das Einstellen des Piloten erreicht wurde, sind
keine weiteren Einstellungen erforderlich. Wenn jedoch Abweichungen vom angegebenen
Einstellungsdruck auftreten, werden sie durch das Neueinstellen des Piloten korrigiert.

Wo kein spezieller Pilotprufstand verfligbar ist, wird zuerst das gesamte POSV
zusammengebaut. AnschlieRend wird am gesamten Ventil der Druck eingestellt und ein
Dichtheitstest durchgefihrt, wobei die Verfahren fir geflanschte Sicherheitsventile verwendet
werden.

Nach dem Einstellen des POSV auf Wasser muss die Baugruppe von Wasserriickstanden
befreit werden. Daher muss die Pilotbaugruppe am Prifstand zweimal mit Luft betéatigt
werden. Dann wird der Stopfen des Piloten (Pos. 20) entfernt, um das Wasser abzulassen.
AnschlieRend wird der Bereich der Rickholfeder mit Druckluft trockengeblasen. Der Stecker
muss danach wieder zusammengebaut werden. Als nachstes wird der Steuer- und
Verteilerblock vom Hauptventil getrennt. Der Verteilerblock ist mit Druckluft zu trocknen und
wieder zusammenzubauen.

4 Sitzdichtheitstest

Alle LESER-Sicherheitsventile missen auf Dichtheit geprift werden. Durch die
Dichtheitsprifung wird sichergestellt, dass jedes Sicherheitsventil die Anforderungen erfillt,
fur die es ausgelegt wurde, ohne dass unter Druck stehende Teile oder Dichtungen undicht
sind. Die Dichtheitsprifung wird bei LESER standardmafiig durchgeftihrt, nachdem der
eingestellte Druck demonstriert wurde. Die Leckraten sind zu dokumentieren.
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Das Prifmedium zur Bestimmung der Dichtheit des Sitzes (Luft, Dampf oder Wasser) muss
dasselbe sein wie das zur Bestimmung des Einstelldrucks des Ventils verwendet wurde. Bei
Ventilen mit zwei Betriebsarten muss das Prifmedium Luft, Dampf oder Wasser dem
primaren Entlastungsmedium entsprechen. StandardmafRig darf die Mindest- oder
Hoéchsttemperatur wahrend der Prifung nicht unter 5 ° C (40 ° F) und nicht tiber 50 ° C (122
° F) liegen. Testdruck, Verfahren und Abnahmekriterien fur jedes Medium werden in den

folgenden Unterkapiteln beschrieben.

4.1 Testdruck fur alle Medien

Ansprechdruck / CDTP, po

Testdruck, ptest

0,1 <po<0,7 (bar)

1,45 < po < 10,15 (psi) 0.5 % po

0,7 <po< 3,5 (bar) po - 0,35 (bar)

10,15 <po < 50,8 (psi) Po - 5,08 (psi)
po > 3,5 (bar) 0.9% po

po > 507,6 (psi)

4.2 Sitzdichtheit auf Luft
4.2.1 Testen auf Luft fur gasdichte Ventile

4.2.1.1 Prozedur

Die Luftprifung erfolgt entsprechend der
Vorgaben und mit dem Equipment der API 527.
Das Ventil muss senkrecht auf dem Prifstand
montiert sein und das Prifgeréat muss am
Ventilaustritt angebracht sein. Alle Offnungen,

Ranged or threaded
outlet adapter for
pressure relief valve

/ Tube with outside diameter of
! 7.9 mm (5/16 in.) and wall thickness
/ of 0.89 mm (0.035 in.)
/
! —

einschlielich Kappen, Ablauféffnungen, i
Offnungen und Auslassen, sind zu schlielzen. / T (f2in)
Abweichend von der API 527 muss das Ventil . @ ‘ J

f

zunachst zum Ansprechen gebracht werden und
der Eingangsdruck dann auf den Prifdruck
abgesenkt werden. Das Wasser wird dann 1
Minute lang beim Prifdruck beobachtet und die
Anzahl der Blasen gezahlt.

7
\— Water

4.2.1.2 Akzeptanzkriterien

Allowed Number of Bubbles
[Bubbles / min]

Set pressure po
(related to 16°C)

bar psi do <18 [mm] d0 > 18 [mm]
0,1-66 1,45 - 657,3 40 20
Metal-to-metal sealing > 66 - 165 >657,3 - 2393,1 60 30
> 165 - 700 >2393,1 - 10152,6 80 40
Soft sealing plate All ranges 20 10
Soft sealing O-Ring or di_sc with Allranges 0 0
vulcanized soft sealing
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4.2.2 Testen auf Luft fur nicht gasdichte Ventile

4.2.2.1 Prozedur

Das Sicherheitsventil wird Gber Klemmbacken
senkrecht am Eintrittsflansch am Prifstand montiert.
Zur Abdichtung wird eine Dichtung unter den Flansch
des Sicherheitsventils gelegt.

Nach dem Einstellen des Sicherheitsventils wird die
Sitzdichtheitsprifung durchgefihrt. Eine seifige
Flussigkeit wird Gber den Austritt gezogen. Die
Dehnung unter Druck wird dann am Austritt 1 Minute
lang beim Prifdruck beobachtet.

Austritt
outlet

Eintritt
inlet

Priftisch
test hench

4.2.2.2 Akzeptanzkriterien

Die Dichtheit zwischen Sitz und Teller erfillt die Anforderungen, wenn sich die Blase nicht
mehr als 5mm ausdehnt.

4.3 Sitzdichtheit auf Wasser

4.3.1 Prozedur

Vor Beginn der Sitzdichtheitspriifung ist der Austritt mit Wasser zu fullen, das sich ohne
sichtbaren Durchfluss aus dem Austritt stabilisieren kann. Der Eintrittsdruck ist dann auf den
Prifdruck zu erhéhen und das Ventil ist 1 Minute lang bei Prifdruck zu beobachten.

4.3.2 Akzeptanzkriterien

] . 10 15 20 25 40 50 80 100 125 150 200 250 300 400
Nominal Inlet Size
1
DN and NPS 358" 12" 34" 1" 1o on 3 4 5 6" 8 10" 12" 16"
Allowable number of Metal seated 1 2 3 5 6 8 10 13 16 20 26
water drops per inlet size Soft seated No visible leakage

4.4 Sitzdichtheit mit Dampf

4.41 Prozedur
Jegliches Kondensat in der Geh&useschale ist vor der Sitzdichtheitsprifung zu entfernen.
Zur Trocknung des Kondensats kann Luft (oder Stickstoff) verwendet werden. Nach dem
Entfernen des Kondensats ist der Eintrittsdruck auf den Prifdruck zu erhéhen und zum
Erwarmen des Ventils mindestens drei Minuten lang zu halten. Die Dichtheit wird dann
visuell auf einem schwarzen Hintergrund Uberprift. Das Ventil ist mindestens eine Minute
lang auf Leckagen zu untersuchen.

4.4.2 Akzeptanzkriterien
Keine Sichtbare Undichtigkeit.
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5 Dichtheit nach aufRen

Die Dichtheitsprufung der rickseitigen Versiegelung, von LESER als Dichtheit nach auf3en
bezeichnet, wird fir alle Sicherheitsventile von LESER in gasdichter Ausfuhrung und fur alle
POSVs durchgefiihrt. Nach Prifung der Sitzdichtheit und des Ansprechdrucks wird das
Sicherheitsventil am Prifstand (mit dem Austritt) eingespannt und mit Druck beaufschlagt.
Beim Erreichen des Prifdrucks werden die Sicherheitsventile an den Anschlissen und im
Auslassbereich mit einer nichtflichtigen und viskosen Prfflissigkeit bespriht. Bei einer
Faltenbalgausfuihrung wird die Prifflissigkeit Gber die Drainage in der Federhaube gezogen.

|

Conventional Design Bellows Design

accordance with testing

Apply pressure in
pressures table.

Apply pressure in
accordance with testing
pressures table.

Die untenstehenden Testdriicke und Zeiten sind einzuhalten.

Test Test pressure
Minimum pressure Ptest
Nominal Size test time Ptest PFTE / Elamstomer components
[s] Normal p0 < 3 bar p0 > 3 bar
bar  psi bar psi bar psi
< DN 50 (2") 15 6 | 87 0.15 0.15
DN 65 (3") - DN 150 (6") 60 6 87 X X 2 28
> DN 200 (8") 60 25| 36 PO PO

Die Dichtheit nach aufRen ist erreicht, wenn keine Blasen an den mit Lecksuchspray
behandelten Stellen auftreten.
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1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) beschreibt das Vorgehen bei der Prifung von
Sicherheitsventilen in 6l- und fettfreier Ausfiihrung und deren Dokumentationen.
Bei LESER ist diese Prifung nach Kundenbestellung durchzufihren

2 Gultigkeitsbereich
Dieser LGS gilt fur alle Mitglieder des LESER Qualitatsverbunds.

3 Referenzen

DIN EN 10204, Metallische Erzeugnisse, Arten von Prifbescheinigungen
DIN EN12300, Kryo- Behélter — Reinheit fur den tiefkalten Betrieb
LGS _ 1200, How to quote for - Oxygen service

4 Normative Anforderungen
Dieses Prufverfahren, das bei LESER angewandt wird, entspricht der DIN EN 12300

5 Einleitung

Die Prifung auf Ol- und Fettfreiheit ist eine produktionsbegleitende Sichtpriifung, mit der
geprift wird, ob ein Sicherheitsventil durch 6l- und fetthaltige Substanzen oder Partikel
verunreinigt ist. Durch die bei LESER durchgefuhrten Sichtprtfungen ist je nach
angewandten Reinigungs- bzw. Priflevel prozessinharent sichergestellt, dass die in der
Tabelle 1 angegebenen Grenzwerte der Verunreinigungen im Medium berthrtem Bereich
des Prifgegenstands je Level, eingehalten werden.

Diese Prufung kann nach Kundenwunsch gem. zwei Reinigungs- bzw. Priflevel bestellt
werden.
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Tabelle 1
nforderungen Kohlenwasserstoff | Fremdkdrper NP
. ) Prafmittel
- Konzentration (Gewicht)

Verfahren

Level Nr.1 (J85) < 500 mg/m? < 100 mg/m? Weildlicht Prufung

Level Nr.2 (J92%) <100 mg/m? <50 mg/m2 | Weilllicht & UV-Licht Prifung

* Gem. LGS_1200 gilt fur Ventile mit dem Einsatz fur Sauerstoff der Option-Code N7D, dieser beinhaltet die Priifung gem. Level 2 (J92)

6 Prufverfahren

6.1 Priftiefe

Die Prufung auf Ol- und Fettfreiheit ist eine kundenauftragsbezogene Prifung, die im
Kundenauftragsfall explizit mittels Option-Code bestellt werden muss. Die Prifung erfolgt
gemal Arbeitsplan.

Die Prufung wird vor der Montage an allen Bauteilen des Ventils und nach der Montage im
Eintritt, Austritt, sowie der kompletten Oberflache des Ventils durchgefihrt.

6.2 Priufgegenstand

Zum Prifgegenstand gehoren alle Einzelteile eines Ventils, mdgliche Baugruppen eines
Ventils, sowie das Ventil im montierten Zustand.

6.3 Priufmittel

Die Prifung wird mit:
1) einer UV-Licht Lampe durchgefthrt, die Licht im Wellenlangenbereich von
320-380 nm emittiert. Die Lichtquelle muss bei einem maximalen Abstand von 30
cm mindestens eine Intensitéat von 5000 puW /cm? aufweisen.

2) einer Weildlicht Lampe durchgefiihrt. Die Beleuchtungsstarke muss mindestens
eine Intensitat von 750Ix aufweisen.

6.4 Akzeptanzkriterien

- Bei der Bestrahlung mit UV-A Licht durfen keine blau-weif3lich fluoreszierenden
Flecken sichtbar sein

- Bei der Bestrahlung mit Weil3licht diirfen keine Verschmutzungen sichtbar sein
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6.5 Durchfuhrung der Prifung

Mit der Durchfiihrung der Prufung sind die Akzeptanzkriterien gem. Kapitel 6.4 sicher zu
stellen.

6.5.1 Fur Level 1 gilt:

Der Prufgegenstand wird an einem Arbeitsplatz mit ausreichender Lichtintensitat durch
bestrahlen mit Weidlicht auf Verschmutzungen gepruft. Bei diesem Verfahren kdnnen
ohne VergroRerung sehr kleine Partikel, Feuchtigkeit, Ole, Schmierfette in kleinen Mengen
angezeigt werden, die als Verunreinigung zu betrachten sind. Sollte an unzuganglichen
Stellen eine Sichtprifung nicht méglich sein oder unsichere Ergebnisse vorliegen, ist ein
Wischtest gem. Kapitel 6.5.4 durchzufihren.

Liegt keine Beanstandung vor, erfolgt die Freigabe fir die Montage oder fiir die
Identkontrolle. Bei negativem Prufergebnis wird eine erneute Reinigung und Prifung
durchgefuhrt.

Nach der Freigabe der Bauteile, erfolgt die Montage, Druckeinstellung und
Dichtheitsprufung des Ventils. Nach erfolgter Einstellung und Dichtheitsprifung erfolgt
eine erneute Prufung gem. Level 1 im Ein- und Austrittsbereich, sowie der kompletten
Oberflache des Ventils.

6.5.2 Fur Level 2 gilt:

Der Prifgegenstand wird in einem abgedunkelten Raum mit UV-A- und Weil3licht-
bestrahlt und muss auf Sauberkeit geprift werden. Beim UV-A-Licht Verfahren kénnen
sich blau-weil3lich fluoreszierende Flecken zeigen. Beim Weillicht Verfahren kdnnen ohne
VergroRerung sehr kleine Partikel, Feuchtigkeit, Ole und Schmierfette in relativ kleinen
Mengen angezeigt werden. Diese Anzeigen sind als Verunreinigung zu betrachten. Sollte
an unzuganglichen Stellen eine Sichtprifung nicht moéglich sein oder unsichere
Ergebnisse vorliegen, ist ein Wischtest gem. Kapitel 6.5.4 durchzufuhren.

Liegt keine Beanstandung vor, erfolgt die Freigabe fir die Montage oder fiir die
Identkontrolle (Einzelteile). Bei negativem Prifergebnis wird eine erneute Reinigung und
Prufung durchgefihrt.

Nach der Freigabe der Bauteile, erfolgt die Montage, Druckeinstellung und
Dichtheitsprufung des Ventils. Nach erfolgter Einstellung und Dichtheitspriifung erfolgt
eine erneute Prifung gem. Level 2 im Ein- und Austrittsbereich, sowie der kompletten von
aufRen zuganglichen Oberflache des Ventils.
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6.5.3 Gilt fir Level 1 +2:

Die Luft zur Druck Einstellung und Dichtheitsprifung des Sicherheitsventils muss trocken
und ol frei sein.

Fur Nachfolgeprozesse gilt, dass nach Freigabe des Priifgegenstandes sichergestellt wird,
dass die Oberflache des Prufgegenstandes keinen unzulassigen Verunreinigungen gem.
Kapitel 5 ausgesetzt wird.

6.5.4 Wischtest:

Sollte an unzuganglichen Stellen eine Sichtprifung nicht méglich sein oder unsichere
Ergebnisse vorliegen, ist ein Wischtest mit einem sauberen, weil3en flusenfreien
Baumwoll- oder Leinentuch oder Papiertuch durchzufiihren. Das Tuch ist anschlieRend
beim Level 1 mit Weil3licht Lampe und beim Level 2 mit beiden Lichtarten auf unzulassige
Ruckstande zu begutachten (Pruffrequenz 100%).

7 Kennzeichnung
Das geprifte Produkt wird mit einem Aufkleber gekennzeichnet:

Tabelle 2
J85 +J92 | Free from oil and grease
N7D Cleaned for Oxygen Service

Dieser Aufkleber entbindet den Anlagenbetreiber nicht von seiner Pflicht / Verantwortung,
die Werkstoffe fur Armaturen gem. UVV Abschnitt 28 "Sauerstoff" (VGB 62) 8§13
auszuwahlen. Einsatz des Option-Codes N7D siehe unter LGS 1200

8 Qualifikation des Priufpersonals

Das Prifpersonal ist intern qualifiziert, geschult und in der Lage, durch seine fachlichen
Kenntnisse, Berufserfahrung sowie korperlicher Eignung das oben genannte
Prufverfahren fachgerecht durchzufuhren.
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9 Dokumentation, Option Code

Die Dokumentation der Prifung, wenn diese verlangt wird, erfolgt in einem
Abnahmeprifzeugnis 3.1 gemald DIN EN 10204 und muss mindestens folgende Angaben
enthalten:

- Bezeichnung des gepriften Gegenstandes

- Prufreferenz:

- Priufmethode /Prozedur:

- Prifbedingungen:

- Akzeptanzkriterium

- Prufergebnis

- Ort der Prufung, Datum

Die Prifung wird mit Option Code J85 oder J92 gesteuert. Die Bescheinigung der
Durchfihrung der Prifung auf Ol- und Fettfreiheit wird mit den Option Codes
Kombinationen J85 + M53, J92 + M53 und N7D + J92 + M53 gesteuert.
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1 Zweck

Dieser LESER Global Standard (LGS) ist eine Anweisung zur visuellen Endkontrolle
der LESER Sicherheitsventile. Es werden Arbeitsschritte und Betriebsmittel
aufgefuhrt.

2 Geltungsbereich

Dieses Dokument ist zur visuellen Endkontrolle von Sicherheitsventilen in Vertretungen und
Tochterunternehmen der LESER GmbH & Co. KG anzuwenden.

3 Haftungsausschluss

LESER betreibt einen groRen Aufwand um eine aktuelle und richtige Dokumentation
zur Verfligung zu stellen. Dennoch gibt die LESER GmbH & Co. KG keine Garantie,
dass die vorliegenden Handlungsempfehlungen ausnahmeslos richtig und fehlerfrei
sind. Das Dokument ist ausschlief3lich fir die genannte Type anzuwenden. Die
LESER GmbH & Co. KG lehnt die Ubernahme jeglicher Haftung sowie
Verantwortung fur Fehlerfreiheit und Vollstandigkeit der Inhalte ab.

Die LESER GmbH & Co. KG behélt sich das Recht vor Informationen, die in diesem
Dokument tber die Produkte der LESER GmbH & Co. KG enthalten und fir die
LESER Tochtergesellschaften bestimmt sind, jederzeit und ohne vorherige
Ankindigung abzuandern.

Die LESER GmbH & Co. KG steht dem Anwender dieses Dokuments zur
Bereitstellung weiterer Informationen zur Verfligung.
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4 Qualifiziertes Montagepersonal

Die visuelle Endkontrolle von LESER Sicherheitsventilen darf ausschlielich durch

geschultes bzw. qualifiziertes Montagepersonal vorgenommen werden. Die

Qualifikationen sind durch entsprechende Schulungsmal3nahmen zu erlangen.

5 Allgemeine Hinweise

o

6 Ablaufplan fur die visuelle Inspektion (Endkontrolle)

Wahrend der Endkontrolle von Ol-und Fettfreien

Sicherheitsventilen sind Handschuhe zu tragen

der

Durchfiihrung

Identkontrolle

A

pajoajo.d

Fehlermelde-
prozess
7}
Prifung
0. nein
Abschliel3en
der
Endkontrolle
und
Auslieferung
Abbildung 6-1
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7 Durchfuhrung der Endkontrolle
7.1 Generelle Prifungen

a) Abgleich der Inhalte des Ventilprifplans oder Reparaturauftrages mit der

Ventilausflihrung

BEISPIEL /
MUSTER

Abbildung 7.1-1

LESER-Se 5
LESER-Jo.

Abbildung 7.1-2: Kontrolle der Typnummer
gegen den Ventilprufplan / Reparaturauftrag

Abbildung 7.1-3: Kontrolle der BT-Schild- /
Kunden-d Ident.-Schil-Daten gegen
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7.2 Sichtkontrolle weiterer Punkte

7.2.1 Prufung der Lackierung

a) Ventil ist nicht vollflachig lackiert:

Ventilprifplan / Reparaturauftrag

Gutmuster:

Ausschussmuster:

Abbildung 7.2.1-1

Abbildung 7.2.1-2

b) Farbschicht ist gerissen (zu viel Farbe):

Gutmuster:

Ausschussmuster:

Abbildung 7.2.1-3

Abbildung 7.2.1-4
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c) Farbauftrag durch Ole/ Fette nicht vollstandig:

Gutmuster: Ausschussmuster:

Abbildung 7.2.1-5

Abbildung 7.2.1-6

paloaloud

Gutmuster: Ausschussmuster:

Abbildung 7.2.1-7

Abbildung 7.2.1-8
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d) Farbe auf abgeklebten Flachen:

Gutmuster: Ausschussmuster:

e

4 | Abbildung 7.2.1-10
Abbildung 7.2.1-9

Gutmuster: Ausschussmuster:

Abbildung 7.2.1-11 Abbildung 7.2.1-12

Grund: Die Lesbarkeit des Schildes ist nicht
gewadhrleistet.
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7.2.2 Prufung der Dichtflachen

Gutmuster: Ausschussmuster:

Abbildung 7.2.2-2

7.2.3 Prufung der Plombierung

Gutmuster: Ausschussmuster:

Plombe fehlt bei zu plombierenden Ventilen
oder ist nicht gequetscht

Abbildung 7.2.3-1
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Ist das Ergebnis der Prifung i.0., so wird das SV der Verpackung und dem Versand
zugefuhrt.

7.3 Fehlermeldeprozess

e Ist das Ergebnis der Prifung nicht i.O., wird die Armatur dem festzulegenden
Fehlermeldeprozess zugefihrt.

e Die Endkontrolle wird nach Abschluss des Fehlermeldeprozesses erneut

paloaloud

durchgefuhrt.
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