INSTRUQOES DE MANUTENCAO JisINS 601
PARA VALVULAS DE ESFERA DE  Marcode2001

4 PARAFUSOS SERIES 60 E 60X
Conteudo do Kit:

(2) Subconjuntosdo assento (1) Vedagao superior
*(2) Mancais da haste (1) Vedagao inferior
**(3) Molas da haste (1) Suporte da vedacéo
(2) Vedagéo do flange (2) Anel
Folha(s) de Dados do Materia
(1) Folhade instrugdes
Lubrificante(s)

* Asvévulas 60E, 60XE, 60P, 60XP, L60T e L60XT tem 1
mancal da haste.
** Os kits das Séries 62 e 62X ndo contém molas da haste.

AVISO: Antes de trabalhar com umavavulainstaladaé

preciso:
A o despressurizar o sistema

o ciclaravavula
PRECAUGCAO: Podem sobrar materiais residuais na vévula
eno sistema
NOTA: E importante referir ao desenho explodido dos
componentes da vélvula ao seguir as instrugdes de
manutencao.
Estas instrugdes cobrem as seguintes Séries 60 e 60X de
vévulas de esfera de 4 parafusos com os seguintes materiais
opcionais para o assento:

SERVICO SERIESDASVALVULAS
Padrdo 60T, 60XT, 60V, 60XV, 60C, 60XC,
60E, 60XE, 60P, 60XP
Gases &cidos N60T, N6OXT
Baixa Temperatura | L60T, LEOXT

1. Valwulas de 2-vias — Posicione e deixe a manoplada
vélvula na posi¢éo aberta. Valvulas de 3-vias—
Posicione e deixe a manopla da vavula alinhada
com qualquer das portas laterais.

NOTA: Para substituir apenas 0s assentos, ignore 0s passos
2-19 e VA para 0 passo 20. Para substituir a vedaco da haste
e 0s assentos, siga todos 0s passos exceto os passos 20-23.

2. Use amanoplaparareter ahaste e soltar a porcada
haste. Remova a porca da haste, amolada haste, o
limitador de curso, a manopla e a mola de aterramento.
Descarte amola da haste. Guarde os demais
componentes pois serdo reutilizados.

NOTA: As Sries 62 e 62X ndo tém a mola da haste neste
passo.

3. Vélwulas de 2-vias — Afrouxe os parafusos de fixagéo do
corpo. Remova os parafusos pretos e bascule a parte
central do corpo paraforados flanges. Vélvulas de
3-vias- Afrouxe e remova os parafusos de fixaggo do
corpo. Remova o corpo central parafora dos flanges.

4. Remova as vedagdes do flange, subconjuntos do assento
e 0s anéis de suporte. Descarte as vedagOes do flange e
0s subconjuntos dos assentos. Guarde os anéis de
suporte pois serdo reutilizados.

5. Gireahastede 1/4 volta para permitir aremogéo da
esfera. Estabilize a esferaparaimpedir que elacaiae se
danifique. Para vélvulas de 3-vias, observe a posi¢éo do
orificio daesfera parater referéncia na remontagem.
Remova a esferado corpo central.

6. Removeaporcainferior dahaste, molas dahaste, anel,
suporte da vedacgo e vedagBes. Tenha cuidado parando
riscar adreado corpo que recebe a vedagéo.

Série 62: Descarte 0 anel, 0 suporte davedagdo ea
vedac&o. Guarde as molas e a porca da haste pois serdo
reutilizadas.

Séries 63-68: Descarte as molas da haste, anel, suporte
davedacdo e vedagOes. Guarde a porca da haste, pois
serareutilizadas.

7. Empurre a haste para baixo e para dentro do corpo.
Mantendo o chanfro da haste paralelo com a superficie
de vedacéo do flange, incline a haste e remova-a do
corpo central.

8. Remova os mancais da haste e descarte-os.

9. Limpe ahaste e a &rea da cavidade destinada a vedag&o.
NAO risque estas pegas.

10. Lubrifique osnovosmancaisdahaste avedagdo superior ein-
ferior eo chanfro inferior dahaste com lubrificante apropriado
conformetabelaabaixo. NAO lubrifiquearoscada haste.

SERIE LUBRIFICANTEDO | LUB. DA VEDAQ,&Q EDO
DA VALVULA MANCAL DA HASTE | CHANFRO INF. DA HASTE
60T, 60XT, 60V, 60XV,
60C,60XC,N6OT NGOX MS-LT-WL8-1 MS-LT-WL8-1
60E, 60XE MS-LT-1 MS-LT-1
60P, 60XP MS-LT-WL8-1 MS-LT-WL8-1
L60T, LEOXT MS-LT-3 MS-LT-3

11. Coloque os mancais da haste na haste. Incline a haste
com o chanfro da haste em paralelo com a superficie de
vedac&o do flange einsiraa haste no corpo central. As
vélvulas L60T, L6OXT, 60P, 60X P, 60E e 60X E tém

1 (um) mancal da haste que deve ser posicionado com a
lado do chanfro voltado paracima.

12. Coloqueaesferano corpo centrd até que o chanfro inferior
dahaste se encaixe. Valvulas de 2-vias: Gire ahaste de 1/4
volta. Valvulas de 3-vias: Gire a haste até que o orificio
fique na posi¢&o anotada no passo 5.

13. Insiraas vedagBes inferior e superior, o suporte da
vedac&o e 0 anel na haste e para dentro da cavidade da
vedag&o.

14. Coloque na haste, acimado anel de vedagdo, umamola
da haste com o lado concavo voltado para baixo e uma
mola da haste com o lado céncavo voltado para cima.

15. Coloque a porca da haste na haste. Usando a manopla
parareter, aperte a porca com o torque informado abaixo.

22. Remova os anéis de suporte e guarde-0s pois seréo
reutilizados.

23. Paragarantir uma operaggo corretalimpe
cuidadosamente o corpo, os anéis de suporte e as faces
de vedacéo dos flanges.

24. Lubrifique as novas vedagBes do flange e cada face do
subconjunto do assento com o lubrificante adequado
conforme tabela a seguir:

SERIESDAS LUBRIFICANTE| LUBRIF. DA FACE
VALVULAS DA VEDACAO | DOASSENTO
60T, 60KT, 60V, 60XV, 60C
60XC, 60E, 60XE, N60T, N6OXT MSLT-1 MSLT-1
60P, 60XP MS-LT-1 MS-LT-WL8-1
L60T, LBOXT MS-LT-3 MSLT-3

SERIE DA VALVULA 62, 62X 63,63X 65 65X 67,67X 68, 68X

TORQUE pol *Ib(N*m) 25(28) 50(57) 100(11,3) 150(17,0) 150(17,0)

16. Coloque amola de aterramento sobre porca da haste.

17. Coloque amanopla nahaste.

18. Monte o limitador de curso, a mola da haste (com o lado
cdncavo para cima, nas Séries 63-68) e aporca da haste
na haste.

19. Aperte aporcada haste usando o mesmo valor de torque
usado no passol5.

NOTA: Ospassos 20-25 cobremapenas a substituicao do assento.

20. Vélwulas de 2-vias — Afrouxe os parafusos de fixagéo do
corpo. Remova os parafusos pretos e bascule a parte
central do corpo para fora dos flanges. Valvulas de
3-vias— Afrouxe e remova os parafusos de fixacdo do
corpo. Remova o corpo central parafora dos flanges.

21. Remova e descarte os subconjuntos da sede e as
vedagBes do flange.

25. Insiraos anéis de suporte**, subconjunto do assento
(mola metdlica afastada da esfera) e vedagtes do flange
no corpo central.

** Os anéis de suporte das valvulas das Séries 65, 65X, 67, 67X, 68
e 68X sdo instalados com o lado chanfrado voltado para a esfera
NOTA: Para os kits da Série 62, a mola da sede devera ser
colocada na traseira do assento, com o lado concavo
para cima, antes da instalacéo.

62,63 65 67 68
ANEIS DE SUPORTE
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26. Valwulas de 2-vias— Bascule o corpo centra de volta TABELA DE TORQUES pol.x Ibs (N.m) 2 T o g 'T“Jﬁ %)
o~ . PN e ~
paraapos‘gaomtreosf.'angaé]ere'lnaa'eos- p?a;;ms SERIEDAVAL./ | TIPODEFIXAGAO! | 10 | 20 | 30 | 40 | 0 SEQUENCIA DE TORQUE = I & T &
pretos e suas porcas. Deixe a valvulana posicao aberta. MATERIAL DO CORPO MATERIAL 0 < 5L < < =
Valwulas de 3-vias— Reposicione o corpo central de < [a) n 2 N @ 00
volta para a posi¢do entre os flanges e reinstale os Série 62 em Latdo Paraf. em Ago Carbono|5(057)|10(1,1){20(2,3)[30(34) [30(34) B I %) leXe) o E ‘3 &
parafusos e porcas do corpo. Posicione e deixe a Séie62 em Ago Carbono | Paraf. em Ago Carbono| <D( 5 L g g % Q
manopla da valvula alinhada com qualquer das portas ou Ago Inoxidavel ou Aco Inoxidavel 5 | 10| 20 | 40 | 40 Lado de < ) _, g %:)n I« z©
laterai's, conforme passo 1. Série 62X em Ago Parafusos em Ago 057 | (L) | (23 | 45) | 45) Pivoteamento O = w [ala) % ai 8
27. Aperte os parafusos e porcas conforme o torque aplicével Inoxidavel Inoxidavel % <Z( E "'>J w <
na seqéncia mostrada na figura (a sequiéncia é Série 63 em Latao Parat. em Ago Carbono| 10(L,1)[202.3)]40(45)|6068)|6068|  -°°"° a h =
alfabética). Aperte os parafusos com o torque listado na Série 63 em Aco Carbono| Paraf. em Aco Carbong) D A < '
la'col unada Tfabel ade Torques, confor_me a Série da' ou Ago Inoxidavel ou Aco Inoxidavel 101 20| 40| 100 100 T
VavulalMaterial do Corpo e Tipo de Fixagdo/ Material. S&ie 63X em Ao Parafusos em Aco @y | 23| e |w|aLy w
Repita a segiiénciapara o 22, 3°, 4° e 5° aperto. S I ' ! ' ! ! i HnEEy | W
28. Teste 0 produto antes de reinstalé-lo no sistema. Inf))I(ldaveI = noxdave - o
: p Série 65 em Latdo Paraf. em Aco Carbono|25(2,8)50(5,7)] 10113 | 180(203)| 180(203) : 10
Série 65 em Aco Carbono| Paraf. em Ago Carbono| % %
ou Aco Inoxidavel ou Ago Inoxidéavel 25 | 50 | 100 | 300 | 300 Efl\f n
Série 65X em Ago Parafusos em Aco (28) | 57 |(12,3)](339){(339) : :
Inoxidével Inoxidével B W < [\@
Série 67 e 67X em Aco | Parafusos em Ago 35 | 75 | 150 | 300 | 300 8 < O = 19( o E E [\.:{:
Inoxidével Inoxidével 40) | 85 |(170(339)(339) [id T = (Q o E o £2
Série 67 em Aco Carbono| Parafusos em Ago 35 | 75 | 150 | 400 | 400 8 O w =T <Df W = 0 IEIDJ p—
ou Ao Inoxidavel Carbono (40) | (89) |(17,0)|452)|(452) Logofi w z = < m 20z2xno >
—— ogotipo—> < < a) S << 0O« <C )
Série 68 e 68X em Acgo | Parafusos em Ago 40 | 100 | 200 | 500 | 500 b @) s @ < [ANaN PO, i <
Inoxidével Inoxidével @5) |(11.3)](226)| (565)| (56.5) o x o g >4 o 8 <D’1 o EI:D\ )
Série 68 em Ago Carbono| Parafusos em Ago 40 | 100 | 200 | 600 | 600 8 = % w 8 < t% e %
ou Ao Inoxidével Carbono 45) |(113)] 26| 678)| 679 < < 7 > >0 a
WO\ : e :
. . L s &)
% NOTA: O torquedas S&ries"62" a"65" €0 mesmo paraparafusos e prisondaros. % < %
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