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How To Identify Ports

| J
\ OUTLET / DRAIN - 12 O’Clock
It is a good practice wherever possible to install the seal with the inlet

21 (ii)
port at 6 o’clock position, and the outlet port at 12 o’clock position.
Pre-Installation Checks.
v [0] Shaft Outside Diameter is within tolerance + 0.002” (+0.05mm).
< i Shaft run out < 0.004” (0.1mm) T.L.R.
Shaft end float < 0.005” (0.13mm).

@ Mechanical Seals are Machinery Elements for ATEX 2014/34/EU
& IECEx equipment. Documentation available on request.

Original Instructions.

(0] For further dimensional information, please contact your AES local
representative.
(ii) Use machined washers at least 3mm thick between the seal gland

3

nuts and the seal gland.

M /' iv) Seal chamber face runout (shaft squareness relative to mounting face)
D <0.5 pm/mm (0.0005 in./in) of seal chamber bore diameter.
v) Fluid seal can be obtained on the Stuffing Box face.
Ii' INLET / QUENCH - 6 O’Clock T (vi) There are no sharp edges over which the seal ‘O’ Ring (3) must pass.
S n . - Installation instructions.
. . . F F —F a 1. Lubricate the shaft with the grease provided.
. Mounting orientation 2. Slide the seal onto the shaft.
Seal S|ze I J 3. Assemble rest of equipment in final running position.
4. Slide seal into position. Fit washers in all cases and tighten Gland
24mm - 35mm 32.5mm 52.4mm 2 (8) (10) (14) (16) Nuts down fmly.
5. Equally tighten the Drive Screws down onto the shaft.
6. Remove setting clips.
38mm - 50mm 33.3mm 54.0mm e 7. Spin the shaft by hand.Listen and feel for any shaft binding, etc.
8. Connect the Quench & Drain (1/4” NPT)
53mm _ 60mm 35 Omm 54 Omm 9. Ensure Barrier fluid is present before start up.
10. Retain clips and clip screws for future use.
63mm - 125mm 38.1mm 60.3mm —— —— NOTE: Ensure that the seal is firmly bolted to the Stuffing Box, with the
LH—‘ ) ] i @ shaft already in position, before removing the centering clips.
1 .OOO” _ 1 .375” 1 281 » 2062” b N {n f_ In the absence of griginal equipmem/ﬂuid man.ufea‘qturers instructions, ensure that
( + T @ [ the selected barrier/buffer fluid has an auto-ignition temperature at least 50°C
(90°F) ABOVE the maximum surface temperature of any component with which it
1 .500” - 1 .875” 1 31 2” 2 1 25” || may come into contact, both in normal operation and in the event of leakage from
the seal or barrier system.
2.000” - 2.375” 1.380” 2.125” / l || Note: under certain conditions the auto-ignition temperature of a fluid can be
\ f Ifuil reduced, for example if an oil is allowed to soak into damaged or unprotected
» » » » insulation. If any potential sources of ignition are present in an area, it is advisable
2500 - 5000 1 500 2375 M6x10 vl to select a barrier fluid which has a flash point higher than the maximum surface
— temperature of any component with which it may come into contact.

3.7Ibf.ft
5Nm

BARRIER PRESSURE

1 bar g above Product Pressure (17 Barg MAX)

’g All metallic components are widely recyclable. Once the seal
r ) ‘ has reached the end of its life, it should be disposed of in
- accordance with local regulations and with due regard to the

environment.

Ubersetzung der Original-
@ Anweisungen

Mechanische Dichtungen sind Maschinenelemente fiir ATEX 2014/34/EU-
& |IECEx-Gerate. Dokumentation auf Anfrage erhéltlich.

0] Flr weitere MaBangaben wenden Sie sich bitte an Ihre lokale AES Vertretung

(ii) Verwenden Sie zwischen den Stopfbuchsendichtungen und der Stopfbuchse
maschinell bearbeitete Unterlegscheiben mit mindestens 3mm Dicke

(iii) Es empfiehlt sich, wenn mdglich die Dichtung mit der Einlasséffnung in der
6-Uhr-Stellung und die Ablasséffnung in der 12-Uhr-Stellung zu installieren.

Vormontagekontrollen
Item Description Material [0} ?%r g\(/g!ye(rlagrioesnnci%;:hmesser liegt innerhalb der Toleranzgrenzen von
1 Rotary O Ring AES-ELAST / EPR / FFKM / FKM / TFE/P (ii) Wei\enschlag'< 0,004” (0,1mm) Ablesung Uber den gesamten MeBbereich
. (i)  Axialspiel der Welle < 0,005 (0,13mm)
2 Sleeve 316L Stainless Steel (iv)  Rundlauf der Dichtungskammer (Rechtwinkligkeit der Welle im Verhaltnis zur
TM 3 Sleeve O Ring AES-ELAST / EPR / FFKM / FKM / TFE/P E/Egﬁ%ﬁggQégPﬂ?ﬁ;O,S pm/mm (0,0005 in./in) des Bohrungsdurchmessers der
4 Springs Alloy 276 ()  Erzielen einer Fliissigkeitsdichtung an der Stopfouchsenflache.
5 Rotating Drive Pins Stainless Steel (vi) 32:de(::jchtende O-Ring (3) darf Uber keine scharfen Kanten geflihrt
6 Rotary Face 316L SS - Carbon / TC / SiC Montageanléitungen
Cartrid e Mechan ica| Sea| 7 Internal Stationary Face SiC / Ceramic / TC / 316L SS-CrOx 1. Welle mit dem vorgesehenen Fett schmieren
g - 2. Dichtung auf die Welle schieben
8 Gland Insert 316L Stainless Steel 3. Ubrige Teile in Endstellung montieren.
e e 00 e e s e e e e s e e e s 000 e s e e e s ee s e e 000 e 0 9 Internal Stat O Ring AES-ELAST /EPR/FFKM / FKM / TFE/P 4. g\ﬁlhtungtitn d\e;kcirrekterl]:’osit\on schieben. Stets Unterlegscheiben einbauen und
. rilenmuttern fest anziehen.
10 Insert O Ring AES-ELAST / EPR/ FFKM / FKM / TFE/P 5. Desgleichen die Halteschrauben fest auf der Welle anziehen
T T T 6. Zentrierclips entfernen
| N STAI_LAT' O N | N STR U ‘ ;Tl O N S 11 Pivot ng § 316L Stainless Steel 7. Welle per Hand drehen. Darauf achten, ob die Welle schleift, usw.
12 External Stat O Ring AES-ELAST / EPR / FFKM / FKM / TFE/P 8. SchlieBen Sie Quench und Drain mit 1/4'NPT an.
13 External Stationary Face SIC / Ceramic / TC / 316L SS-CrOx 30, Ols und dustirasivauiben L Spatore Vomengung aubowaren
I I 2 G D Ex h G b/D b 14 Rotating Face 316L SS - Carbon/ TC / SiC* HINWEIS: Vor dem Entfernen der Zentrierclips sicherstellen, daB die Dichtung
- fest mit der Stopfbuch hraubt ist und die Welle sich bereits in Positi
15 External Rotary O Ring AES-ELAST / EPR/ FFKM / FKM / TFE/P bafindot | _Pouehse versciiraubt Ist und clie Telle sich berelts In Fosition
16 Clamp Ring O Ring AES-ELAST / EPR / FFKM / FKM / TFE/P Falls keine technischen Daten des Aggregateherstellers oder/und Stoffdaten des
- - Sperrflissigkeitsherstellers vorhanden sind, hat der Betreiber sicherzustellen, dass die
17 Clamp Ring 316L Stainless Steel ausgewahite Sperrflissigkeit eine Selbstentziindungstemperatur von mindestens 50
18 Anti—Tamper Screws Stainless Steel °C UBER der gréBtmaglichen Oberflachentemperatur der Bauteile hat, mit denen sie
AESSEAL plc . . in Kontakt kommt. Dies gilt sowohl fir den Normalbetrieb als auch fir den Fall einer
p 19 Centering Clips Phosphor Bronze Leckage der Dichtung oder des Sperrsystems.
h Mill Close, Bradmarsh Business Park 20 Clip Screws Stainless Steel Anmerkung: Unter gewissen Bedingungen kann die Selbstentziindungstemperatur einer
) Flussigkeit reduziert werden, zum Beispiel wenn Ol in beschédigte oder ungeschitzte
5 Rotherham, S60 1BZ, ENGLAND 21 Gland 316 Stainless Steel Isolationen eindringen kann. Wenn potenzielle Zindquellen in einer Umgebung vorhanden
% : : sind, ist es empfehlenswert, eine Sperrflissigkeit zu wahlen, die einen hdheren Zindpunkt
w tel: +44 (0) 1709 369966 gg grl\{e Screws iltlamlgiz Steel als die groBtmagliche Oberflachentemperatur der Bauteile hat, mit denen sie in Kontakt
1. s f prings oy kommen kann.
email: enquiries@aesseal.info 24 Rotary Drive Pins (not shown) Stainless Steel ftem 5 is an integral part of ftem 2
ENVIRONMENTAL TECHNOLOGY www.aesseal.com Item 24 is an integral part of ltem 17 Alle metallischen Komponenten sind weitgehend recycelbar. Wenn die

Copyright © 2023 AESSEAL plc, AESSEAL® is a Registered Trademark of AESSEAL plc, FIDC™ is a Trademark of AESSEAL plc

2 .‘ Dichtung das Ende ihrer Lebensdauer erreicht hat, sollte sie gemai der
lokalen Vorschriften und mit Riicksicht auf die Umwelt entsorgt werden.



Preklad ptvodniho navodu

Mechanicka tésnéni jsou strojni prvky pro zafizeni dle ATEX

2014/34 / EU a IECEx. Dokumentace je k dispozici na vyzadani.

(i) Dalsi informace o rozmérech ziskéte od mistniho zastupce
spole¢nosti AESSEAL.

(ii) PouZijte podlozky o tloustce nejméné 3 mm pod matice Sroubt pro
utaZeni priruby mechanického tésnéni k zafizeni.

(iii) Vzdy, kdyZ je to mozné, instalujte mechanické tésnéni se vstupnim
otvorem v poloze 6 hodin a vystupni port v poloze 12 hodin.

Kontrola pfred instalaci

[0) Vnéjsi prmér hfidele musi byt v toleranci +-0,05mm (+- 0,002").

(I Hazeni hiidele musi byt <0,1 mm (0,004“) T.I.R.

() Axiélini pohyb konce hiidele musi byt <0,13 mm (0,005

(V) Héazeni Cela komory tésnéni (pravouhlost hridele vzhledem k
montazni ploge) <0,5 pm/mm (0,0005 in./in) praméru vrtani komory
tésnéni.

(W Kontrola statického tésnéni mezi ucpavkovou komorou a pfirubou
mechanického tésnéni.

(Vi) Tésnici o-krouzek (3) nesmi byt veden pres ostré hrany.

Pokyny pro instalaci

1. Hfidel natrete pfipravenym dodanym mazivem.

2. Mechanické tésnéni nasunite na hridel.

3. V&echny ostatni ¢asti zafizeni smontujte do kone¢né pracovni pozice.
4, Usadte mechanické tésnéni do spravné polohy. Dotahnéte matice,

které upeviuji mechanické tésnénti k zarizeni.

5. Utéhnéte upeviiovaci imbus-Srouby, které upeviiuii rotujici ¢ast
mechanického tésnéni k hrideli.

6. Odstrarite vystfedovaci montézni upinky.

7. Rukou otoéte hiideli. Poslechem a hmatem zkontrolujte, zda

nezjistite jakékoliv zadrhavani hridele atd.

8. Napojit FLUSH nebo QUENCH a DRAIN na proplachovou nebo
bariérovou kapalinu. Pokud proplach neni potfebny, je nutno jej
uzaviit zatkou.

9. Pred spusténim Cerpadla se ujistéte, Ze bariérova kapalina
je pripravena. Zkontrolujte, zda je ¢erpadlo pred ndb&éhem
odvzdusnéné.

10. Montazni upinky a jejich Srouby uschovat pro dalsi pouZiti.

POZNAMKA: Pied odstranénim vystfedovacich montaznich upinek se
ujistéte, Ze mechanické tésnéni je pevné upevnéno na svém misté k
zarizeni a také k hrideli.

V pfipadé absence originalnich pokynli pro vyrobce zafizeni a kapalin, se
ujistéte, ze ma zvolena bariérové/hradici kapalina teplotu samovzniceni
alespori 0 50°C (90°F) VYSSI, nez je maximalni povrchova teplota jakéhokoliv
komponentu, se kterym mize piijit do styku, at pfi b&Zzném provozu, tak pfi
uniku z mechanického tésnéni nebo bariérového systému.

Upozornéni: za urCitych podminek mize byt teplota samovzniceni
kapaliny snizena, napfiklad pokud olej mdze proniknout do poskozené
nebo nechranéné izolace. Pokud jsou v oblasti pitomny potencidlni zdroje
vzniceni, doporucuje se zvolit bariérovou kapalinu, kterd mé bod vzplanuti
vy&8i nez maximalni povrchova teplota jakékoli sou¢asti, se kterou méze dojit
ke kontaktu.

4% Vsechny kovové komponenty jsou pIné recyklovatelné. Jakmile
"é tésnéni dosahne konce Zivotnosti, mélo by byt likvidovano v
souladu s mistnimi predpisy a s ohledem na Zivotni prostiedi.
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Overseettelse af oprindelige
brugsanvisning
Mekaniske taetninger er maskinelementer til ATEX 2014/34/EU
& |IECEx-udstyr. Dokumentation tilgaengelig efter anmodning.

(i) Du kan fa yderligere oplysninger om mél hos din lokale AES-
repraesentant

(ii) Brug maskinelt fremstillede skiver med en tykkelse pa mindst 3 mm
mellem pakningens pakningsmetrikker og pakningen

(iii) Det er en god idé, safremt det er muligt, at installere pakningen
med indgangsporten i positionen kl. 6 og udgangsporten i
positionen kl. 12.

Preaeinstallationskontrol.

(i) Den udvendige akseldiameter ligger indenfor toleranceomradet +
0,002” (+ 0,056mm)

i) Akseludieb < 0,004” (0,1mm) T.I.R.

i) Aksial tolerance < 0,005” (0,13mm).

(iv) Teetningskammerets overflade forleb (akselens retvinkelhed |
forhold til monterings fladen) <0.5 um/mm (0.0005 in./in) pa
diameteren af udboringen pé teetningskammerets.

v) Der er adgang til vasketestningen pé pakdésebeleegningen.

(vi) Der er ingen skarpe kanter for ‘O’ teetningsringen (3) at passere.
Monteringsvejledning.

1. Smer akslen med vedlagte smerefedt.

2. Lad teetningen glide pa plads pa akslen.

3. Monter resten af udstyret, sa det er klar til drift.

4 Lad testningen glide pa plads. Husk altid at bruge underlagsskiver
og at fastspaende pakmetrikkerne grundigt.

5. Fastspaend monteringsskruerne ligeligt ned over akslen.

6. Fjern saetklemmerne.

7 Drej akslen rundt med handen. Kontroller at der ikke er
akselbinding, osv.

8. Tilslut skylle- og dreenkanaler (1/4”"NPT)

9. Serg for at spaerreveedske er pafyldt fer opstart.

10.  Gem klemmerne og klemmeskruerne til senere brug.

OBS: Teaetningen skal veere fastboltet til 1ge og med
akslen monteret i forvejen, inden man fierner centreringsklemmerne.

Hvis der ikke foreligger andre instruktioner fra enten maskinleveranderen
eller veeskeleveranderen, s skal det sikres at den valgte spaerreveeske
har en selvanteendelsestemperatur, der ligger mindst 50 grader C OVER
den maksimale overfladetemperatur af alle komponenter vaesken kan
komme i kontakt med, bade under normal drift og i tilfeelde af leekage fra
akseltaetningen eller spaerrevaeskesystemet.

Bemaerk: | visse tilfeelde kan selvanteendelsestemperaturen af en
vaeske reduceres, hvis f. eks. olie optages af beskadiget eller ubeskyttet
isoleringsmateriale. Hvis der er potentielle anteendelseskilder til stede
i omradet er det tilrddeligt at veelge en speerrevaeske, som har en
anteendelsestemperatur der overstiger den maksimale overfladetemperatur
som vaesken kan komme i kontakt med.

498 Alle metalkomponenter er i stor udstraekning genbrugelige. Nar
".\ teetningen har naet enden af dens levetid, ber den bortskaffes
i overensstemmelse med lokale bestemmelser og under
beherig hensyntagen til miljoet.

Vertaling van de oorspronkelijke
gebruiksaanwijzing

Mechanische afdichtingen zijn machine-onderdelen voor ATEX
2014/34/EU- en IECEx-apparatuur. Documentatie op aanvraag
beschikbaar.

[0} Voor extra informatie over afmetingen verzoeken wij u contact op te
nemen met onze plaatselijke AES-vertegenwoordiger

(ii) Gebruik machine sluitringen van minimaal 3 mm dik tussen de
moeren en de afdichting van de pakkingdrukker

(iif) Het is handig om indien mogelijk de afdichting te installeren met de
ingang op 6 uur en de uitgang op 12 uur.

Controles v6ér de installatie.

(0] De uitwendige asdiameter ligt binnen een tolerantie van
+0,002" (+ 0,05 mm.)

i) De radiale speling is minder dan 0,004” (0,1 mm.)

i) De axiale speling is minder dan 0,005” (0,13 mm.)

iv) Afwilking dichtingskamer (haaksheid van as ten opzichte van
montageviak) <0,5 um/mm (0,0005 in./in).

v) De plaatpakking kan afdichten tegen de stopbuskamer.
(vi) Vermijdt scherpe randen waarover de o-ring (pos.3) moet worden
geschoven.

Montage-voorschriften

1. Smeer de as in met het meegeleverde (siliconen) vet.

2. Schuif de afdichting over de as.

3. Bouw de rest van de installatie samen.

4 Schuif de afdichting op z'n plaats. Gebruik in elk geval viakke

sluitringen en trek de flensmoeren stevig aan.

5. Draai de meeneembouten (pos. 17) gelikmatig vast op de as.

6. Verwijder de centreerclips.

7 Draai de as handmatig rond. Luister en voel of de as op enige wijze
aanloopt.

8. Indien gewenst, sluit de koel (quench) en aftap (drain) aan
(1/4"NPT)

3 Wees er zeker van dat spervioeistof aanwezig is voor opstarten.
10.  Centreerclips en schroeven voor hergebruik bewaren.

LET OP: Kontroleer dat de afdichting stevig tegen de stopbus is
vastgebout, met de as in de juiste positie, alvorens de centreerclips
te verwijderen.

In de afwezigheid van origineel machine/vloeistof leveranciers instructies,
draag er zorg voor dat de geselecteerd spervioeistof een ontbrandings
temperatuur heeft van minstens 50°C (90°F) boven de maximale opperviakte
temperatuur van elk component waarmee het in contact kan komen, in
normale werking als bij mogelijke lekkage van de afdichting of spersysteem.

Let op: onder bepaalde condities kan de ontbrandings temperatuur
verlaagd worden, bijvoorbeeld in het geval dat de sperolie in beschadigde
of niet goed beschermde isolatie kan lekken. Als enige potentiele bronnen
van ontbranding aanwezig zijn in een bepaalde omgeving, is het zeer
raadzaam een spervioeistof te selecteren met een vlampunt hoger dan de
maximale oppervlakte temperatuur van welk onderdeel dan ook waarmee
het in contact kan komen.

4% Alle metalen onderdelen zijn op grote schaal recyclebaar.
'-) Zodra de afdichting het einde van zijn levensduur heeft
bereikt, moet deze in overeenstemming met de plaatselijke
voorschriften en met inachtneming van het milieu worden
afgevoerd.

Traduccion de instrucciones originales

Los cierres mecanicos son componentes de maquinaria
para equipamiento de categoria ATEX 2014/34/CE e IECEx.
Documentacién disponible a peticion.

(i) ISi desea mas informacion sobre tamafios y medidas, péngase en
contacto con su delegado local de AES.

(ii) |Utilice arandelas torneadas de al menos 3 mm de grosor entre las
tuercas del prensaestopas y el prensaestopas del sello.

(iii) Es recomendable, siempre que sea posible, instalar el sello con
el orificio de entrada mirando hacia las 6 en punto y el orificio de
salida mirando hacia las 12 en punto.

Comprobaciones previas a la instalacion.

(i) Didmetro exterior del eje dentro de una tolerancia de
+0,05mm (0,002 plg).

(i) Descentramiento del eje < 0,1 mm (0,004 plg) (lectura total del
indicador).

(iii) Movimiento axial del extremo del eje < 0,13 mm (0,005 plg).

(iv) Descentramiento del eje (alineacion del eje relativa a las caras de
roce del cierre) <0.5 pm/mm (0.0005 in./in) del didmetro de cajera.

v) Puede obtenerse un sellado del fluido en la cara de la cajera.

(vi) No hay cantos vivos sobre los que tenga que pasar la junta térica
@3).

Instrucciones para la instalacion.

1. Lubrique el eje con la grasa proveida.

2. Corra el cierre sobre el gje.

3. Monte el resto del equipo en la posicion de funcionamiento final.

4, Corra el cierre hasta su posicion. Cologque arandelas en todos los

casos Yy apriete firmemente las tuercas del pren saestopas.
5. Apriete uniformemente los tornillos de transmision en el eje.
6. Quite las grapas de sujecion.
7. Haga girar a mano el eje. Escuche y examine al tacto para

comprobar si hay acufiamiento del eje, etc.
8. Acople las conexiones de refrigeracion y drenaje (1/4”"NPT).
9. Asegurarse que el fluido barrera esta presente antes del arranque.
10. Guarde las grapas con sus tornillos para uso futuro.
NOTA: Verifique que el cierre esta firmemente atornillado en la
cajera, con el eje colocado en posicion, antes de quitar las grapas
centralizadas.
En ausencia de las instrucciones del equipo original/fabricantes del liquido,
asegurar que el liquido de barrera/buffer tiene una temperatura de auto-
ignicién de al menos 50°C (90°F) SUPERIOR a la temperatura superficial
maéxima de cualquier componente con el que pueda estar en contacto,
ambos en funcionamiento normal y en caso de pérdida del cierre o del
sistema de barrera.
Nota: bajo determinadas condiciones la temperatura de auto-ignicion de
un fluido puede reducirse, por ejemplo si un aceite puede penetrar en un
aislante estropeado o desprotegido. Si en un drea estan presentes fuentes
potenciales de ignicién, es recomendable seleccionar un liquido de barrera
que tenga un punto de inflamacién mayor que la méxima temperatura
superficial de cualquier componente con el que pueda estar en contacto.

4% Todos los componentes metélicos son ampliamente
'-.‘ reciclables. Una vez que la junta haya llegado al final de su
vida util, deshagase de ella siguiendo las normativas locales y
respetando al maximo el medio ambiente.

@ Oversettelse av originale instruksjoner

Mekaniske tetninger er maskinelementer for ATEX 2014/34/EU
& IECEx-utstyr. Dokumentasjon tilgjengelig pa forespersel.

(0] For ytterligere dimensjonsinformasjon, kontakt din lokale AES
representant

(i) Bruk behandlet brikker 3 mm tykke mellom tetningens
pakkboksmutterer og tetningen

(iii) Er det god praksis hvis det er mulig & montere tetningen med
innlepet i posisjon seks og utlep i posisjon 12:00

Kontroller for montering.

(i) Akselens ytterdiameter er innen en toleranse pa +0,05 mm.

(if) Akselkast < 0,1 mm T.I.R.

(i Akselens endeklaring < 0,13 mm.

(iv) Skjevhet mellom tetningskammerets monteringsflate og akslingen
(vinkelretthet mot akslingen) < 0,5 my/mm av tetningskammerets
innvendige diameter.

) Vaesketetning mot pakningsboksens flate.

(vi) O-ringen (3) mé ikke gé over noen skarpe kanter.

Monteringsanvisninger.

Smor akselen med fettet som felger med.

Skyv tetningen inn pa akselen.

Sett resten av utstyret sammen i endelig driftsstilling.
Skyv tetningen pé plass. Skiver ma alltid monteres og
glandmutrene ma trekkes godt til.

Trekk drivskruene jevnt og likt til mot akselen.

Ta av innstillingsklemmene.

Drei akselen for handen. Lytt og fel om akselen “tar” noe sted.
Koble til kjeling og Iufting (1/4"NPT)

Veer sikker pa at sperrevaeske er pasatt for oppstart.

Ta vare pa klemmene og klemmeskruene til senere bruk.

Eal Sl
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NB: Pass pa at tetningen er boltet godt til pakningsbok sen, med
akselen pa plass, for sen treringsklemmene fjernes.

Om ikke leveranderens orginale utstyrs/veeske tekniske datablad
er tilgjenglig,serg da for at den valgte sperre/tetningsveeske har en
selvantennelses temperatur pd minst 50°C (90°F) OVER den maksimale
overflate temperatur som métte kunne forekomme pé& noen av de
komponentene som eventuelt méatte komme i kontakt med, bade under
normal drift og i tilfelle ved lekkasje fra tetningen eller sperrevaeske systemet.

NB! | enkelte tilfeller kan selvantennelses temperaturen pé en vaeske bli
redusert, for eksempel om en olje lekker ut over absorberende overflater
som edelagt eller uinnkapslet isolasjon. Om det finnes potensielle kilder il
antennelse i ett omrade, anbefales det & velge en sperreveeske som har
flammepunkt heyere enn den maksimale overflate temperaturen pa noen av
de delene det matte kunne komme i kontakt med.

4% Samtlige metallkomponenter kan i stor grad resirkuleres.
'-é Sa snart tetningen har nadd slutten av sin levetid, skal den
deponeres i samsvar med lokale forskrifter og pa miljevennlig
mate.

Kaannos alkuperdisestad ohjeet

Mekaaniset tiivisteet ovat ATEX 2014/34/EU ja IECEx
mukaisten laitteiden koneenosia. Asiakirjat ovat saatavilla

pyynnosta.

(i) Jos tarvitset lisatietoja mitoista, ota yhteyttd paikalliseen AES-
edustajaan

(ii) Kayta vahintdan 3 mm paksuja tydstettyja aluslevyja tiivistislaipan

muttereiden ja tiivistyslaipan valilla

(iif) Mikali mahdollista, asenna tiiviste niin, ettd imuaukko tulee kello

kuuteen ja poistoaukko kello 12:een.

Asennusta edeltévat tarkastukset.

(i) Akselin ulkohalkasijan mittapoikkeama on enintaan
+0,06mm.

i) Akselin sateisvalys on alle 0,1mm.

i) Aksiaalinen valys on alle 0,13mm.

iv) Tiivistepeséssa olevan liukupinnan séteittéinen heitto (akseli ja
liukupinta ovat kohtisuorassa toisiinsa néhden) = 0.5 pm millimetria
kohden akselipesan halkaisijasta.

) Tiivisteen runkolaipan tiiviste kohtaa tiivistepesan otsapinnan.

(vi) Akselilla ei ole teravia kulmia, jotka voisivat vahingoittaa tiivisteen
o-rengasta (pos.3).

Asennusohjeet

1. Voitele akseli mukana toimitetulla rasvalla.

2. Tyénna tiiviste akselille.

3. Kokoa laitteen muut osat lopullisiin paikkoihin.

4 Tydnna tiiviste paikoilleen. Asenna aluslaatat kaikkiin pultteihin ja

kirista mutterit tiukkaan.

5. Kirista tiivisteen lukitusruuvit tasaisesti akselille.

6. Irrota asetuspidikkeet.

7. Kierra akselia kasin. Kuuntele ja tunnustele varmistaaksesi, etta
akseli paasee pydrimaan vapaasti.

8. Kytke tiivistevesi ja tyhjennysliitannat (1/4"NPT kierre).

A Varmista etta tiiristevesi on kytketty ennen kaynnistysta.
10. Sailyta pidikkeet ja pidikkeiden ruuvit myéhempaa kayttoa varten.

HUOM: Varmista, ettd tiiviste on kiinnitetty pulteilla tiukasti
tiivistepesaan ennenkuin kiinnityspidikkeet irroi

Alkuperaisen laite- / nestevalmistajan ohjeiden puuttuessa varmista,
etta valitun sulku- / puskurinesteen itsesyttymislampétila on vahintaan
50°C astetta (90°F astetta ) korkeampi kuin kaikkien komponenttien
maksimi pintalampdétila joihin neste voi olla kosketuksissa normaali
toimintaolosuhteissa seka tilanteissa joissa tiiviste- tai sulkunestejarjestelma
vuotaa ymparistoon.

Huomaa: joissakin olosuhteissa sulku- / puskurinesteen
itsesyttymislampétila voi laskea. Esimerkiksi: 6liya padsee imeytymaan
vahingoittuneen tai suojaamattoman eristyksen lapi. Jos potentiaalisia
syttymislahteita on alueella I&sna, on suotavaa valita sulkuneste, jolla on
korkeampi leimahduspiste kuin komponenttien maksimi pintalampétila joihin
neste voi olla kosketuksissa.

Kaikki metalliset komponentit ovat laajasti kierratettavia. Kun

"C‘ tiivisteen kestoiké on paéattynyt, se on havitettava paikallisten
maaraysten mukaisesti ja ottaen ympariston huomioon
asianmukaisesti.

Tradugao de manual de
instrucoes original
Os vedantes mecanicos sdo elementos de maquinas para

o equipamento ATEX 2014/34/EU e IECEx. Documentagéo
disponivel mediante solicitagéo.

(i) Para mais informagdes sobre dimensdes, por favor contacte o seu
representante da AES local
(ii) Use anilhas maquinadas com pelo menos 3mm de espessura

entre as porcas do bucim de vedagéo e o bucim de vedagéo

(iif) E uma boa prética, sempre que possivel, instalar o vedante com
a porta de entrada na posi¢éo das 6 horas, e a porta de saida na
posicao das 12 horas.

Verif de pré-Instalacao.

[0} Diametro externo do veio deve estar dentro dos limites de
tolerancia + 0,002" (+ 0,05 mm).

(ii) Excentricidade do eixo < 0,004” (0,1 mm). Leitura total do
Indicador (T.I.R.).

(iii) Folga axial do eixo < 0,005” (0,13 mm).

(iv) Saida da face da camera de selagem (quadratura do eixo em
relagéo a face de montagem) <0,5 pm / mm (0,0005 pol./in) do
diametro do furo da camera de selagem.

) Certifique-se que o fluido fica vedado na face da caixa de bucim.

(Vi) Devem ser eliminadas todas as arestas vivas sobre as quais deva
passar o vedante “O” ring (3).

Instrucoes para a instalacgao.

1. Lubrifique o eixo com a massa lubrificante fornecida.

2. Deslize 0 empanque sobre o eixo.

3. Monte o resto do equipamento para ficar pronto a funcionar.

4 Posicione o empanque. Monte sempre anilhas e aperte com muita

firmeza as porcas dos pernes que vao fixar a flanje do cartucho.

5. Aperte de seguida os parafusos que fixam o empanque ao veio.

6. Retire entédo os grampos centralizadores.

7 Rode o veio manualmente e certifique-se de que ndo ha nenhum
ruido estranho, nem priséo de qualquer tipo, bem como nenhum
empeno do proprio veio.

8. Ligue o “quench” e o dreno (1/4"NPT).

9. Garanta que o liquido de selagem € ligado e esta presente na
camara do empanque antes do arranque da bomba.

10.  Guarde os grampos e parafusos respectivos para utilizacéo futura.
Vao passar a ser necessarios quando da proxima desmoritagem

NOTA: Certifique-se de que a flange esta bem aparafusada a caixa
de empanque, com o eixo ja em posicdo, antes de remover os
grampos centralizadores.
Na auséncia das instrucdes do fabricante do equipamento / lubrificante,
assegure-se de que o fluido de barreira (selagem) selecionado tenha uma
temperatura de auto-ignicdo no minimo 50°C ACIMA da temperatura
méxima da superficie de qualquer componente que ele possa ter contato,
tanto em operagao normal quanto na hipdtese de vazamento do selo ou
do sistema de selagem.

Nota: Em certas circunstancias, a temperatura de auto-ignicao de um fluido

pode ser reduzida, por exemplo quando temos um isolamento desprotegido

encharcado de dleo. Se em uma drea existe alguma fonte potencial de
ignicéo, é aconselhavel que se escolha um fluido de barreira (selagem) que
tenha um ponto de ignicéo (“flash point”) maior que a temperatura maxima
da superficie de qualquer componente com o qual este possa ter contato.

4% Todos os componentes metalicos sao amplamente
l-“\ reciclaveis. Quando o vedante tiver atingido o final da sua vida
atil, devera ser eliminado de acordo com a legislagéo local e
respeitando o ambiente.

@ Traduction de la notice originale

Les garnitures mécaniques sont des « éléments mécaniques »
selon les termes des normes ATEX 2014/34/EU et IECEx
Equipements Documentation disponible sur demande.

(i) Pour plus d'informations sur les dimensions, veuillez contacter
votre représentant AES local

(ii) Utilisez des rondelles usinées d’au moins 3mm d’épaisseur entre
les écrous d'étanchéité et le presse-étoupe

(iii) Il est de bonne pratique d'installer autant que possible le joint
d’étanchéité avec le port d’entrée en position 6 heures et le port de
sortie en position 12 heures.

Contréles avant Montage.

(i) Le diametre extérieur de I'arbre est dans les limites de la tolérance

de + 0,06 mm.

i) Excentricité de I'arbre < 0,1 mm maximum - jeu radial.

i) Jeu axial de I'arbre < 0,13 mm.

(iv) Le défaut de perpendicularité de la face de boite a garniture par
rapport a I'arbre, doit étre inférieur a 0,5 um/mm(0.0005 in./in.

(v) On obtient I'étanchéité aux fluides au niveau de la face du presse-

étoupe.

(vi) Eviter toute aréte vive pour le passage du joint torique de la
garniture (3).

Instructions de montage.

1. Lubrifier I'arbre avec la graisse fournie.

2. Faire coulisser la garniture sur I'arbre.

3. Monter le reste des pieces en position définitive de fonctionnement.

4 Glisser la garniture sur I'arbre. Toujours monter les rondelles et

serrer les écrous de chapeau fermement.
5. Serrer les vis d’entrainement de fagon égale sur I'arbre.
6. Retirer les attaches de réglage.
7 Faire tourner I'arbre & la main. Ecouter et sentir & la main si I'arbre
grippe.
8. Raccorder les raccords de refroidissement et de vidange
(1/4"NPT).
9. S'assurer que le fluide de barrage est alimenté avant le démarrage.
10. Mettre les clips de centrage et les vis de coté.
NB: S’assurer que la garniture est vissée fermement sur le presse-
étoupe, l'arbre étant déja en place, avant de retirer les clips de
centrage.
En I'absence des instructions techniques relatives au fluide de barrage, il faut
s’assurer que le fluide de lubrification (ou de barrage) ait un point éclair d'une
température au moins 50°C (90°F) supérieure a la température maximum de
la surface de tout composant avec lequel il pourrait entrer en contact, lors
d'un fonctionnement normal et dans I'éventualité d’une fuite de la gamniture
mécanique ou du systeme de lubrification
Note : Sous certaines conditions, la température du point éclair du
fluide peut-étre réduite, par exemple si une huile pénétre dans I'isolation
endommagée ou non-protégée. Si quelques sources potentielles d’étincelle
sont présentes dans la zone, il est recommandé d'utiliser un fluide de
barrage ayant un point éclair supérieur a la température maximum de la
surface du composant avec lequel il pourrait entrer en contact.

4% Tous les composants métalliques sont en grande partie

'- .‘ recyclables. Lorsque la garniture a atteint sa fin de vie, elle
doit étre éliminée dans le respect de I’environnement et
conformément aux réglementations locales.

@ MepeBog OPUrMHasNbHbIX UHCTPYKLUA

TopLOBbIE YNNOTHEHNA — 3TO ieTaNN MaLLVH,
npepHasHaveHHble Ans o6opyaosaHus ATEX 2014/34/EU n
IECEX. [lokyMeHTauusi AOCTYMHa Mo 3anpocy.

(i) [ns nonyyeHnst JONOMHUTENLHOM MHGopMaLMn Mo
MPMCOEAVHNTENBHBIM Pa3Mepam NoXanyincTa 06paTUTecs K
MECTHOMY MpeAcTaBuTento Komnanum AESSEAL.

(ii) Mexxay dnaHLem ynnoTHeHVA 1 raikamn UCronb3yinTe Lwaiibbl
TONLLUMHOW He MeHee 3 MM.

(iii) YcTaHoBuTE (hnaHel, ynioTHEHNS TaK, YTOBbl BXOf, 3aTBOPHOW
XKINAKOCTY GbIN B MOJNIOXEHN 6 4acoB, a BbIXOf, 3aTBOPHOI/
BapbepHOV XXUAKOCTY BbIN B NMOMOXEHM 12 4acoB.

npeAMOHTa)KHI:Ie NpPoBepPKU.

(i) Ha;)JyMHbm [AvameTp Bana Haxoautcs B gonycke +0,002 grorima (+0,05
MM

(ii) MNonHoe pagvansHoe 6uenre Bana < 0,004 groiiva (0,1 Mm)
(i) Ocesoe nepemelLieHmne < 0,005 grorma (0,13 Mm)

(iv) MepneHavKyNsSpHOCTb CarbHUKOBOI Kamepbl N0 OTHOLLEHWIO K Basly
<0.5 MkM/MM (0.0005 MKM/AfoiiM)

(v) HYucToTa TOPLEBOW MOBEPXHOCTY CaNlbHUKOBOW kamepbl obecrnevyvBasT
repMETUHHOCTL MPY NPVKATUN (aHLA YNNOTHEHNS

(vi) OTCyTCTBYME 3ayCeHLIEB Ha YCTAaHOBOYHOM YHaCTKe CKOJBXEHNA

YMNOTHUTESNBHOMO KOMbLiA (3) MO Baly NPV MOHTaXKe
WHCTPYKUMM MO yCTaHOBKe

1. HaHecuTe Ha Basi CMasKy BXOASLLYIO B KOMMIEKT NOCTaBKM
YMNOTHEHS

2. YcTaHoBuTe yNioTHeHvie Ha Ba.

3. CobepviTe 060pyAoBaHME B PAGOHEE MOMOXKEHNE.

4. YCTaHOBUTE YNNOTHEHMe Ha ero patoyee MeCTo 1 3akpenuTe dnaHet|

npwv NoMOoLLW raek. Mexxay hnaHLieM v rankamm 06s3aTenibHo
yCTaHoBUWTE LWaiibbl. [pu 3aTshkke raek He [omnycKalTe KacaHus
KJlloHa o chnaHeL, ynnoTHEHMS, T.K. 3TO MOXET MPUBECTY K CMELLIEHNIO
raHLa ynnoTHEHIs OTHOCKTENBHO Bana.
5. BaTaHuTe BUHTBI hrkcauwn no Basty B Aga aTtana. MNepsbiin atan
noABEeCTU BUHTbI K BaNy (He 3aTsarveasi). Bropoii aTan paBHOMepHO
3aTsHYTL BIHTBI UKCALMM NO Bany, NPOBOPaUMBast Ban Hacoca
pyKo.
CHVIMUTE MOHTaXHbIE CKOBbI
HeckonbKo pas npoBepHUTE Ban Hacoca BPYUHYIO AN MPOBEPKU
npaBubHOCTY COOPKU. BpalLieHne [OMKHO GbiTb C HEBOMBLINM
yonnvem, Ho 6e3 3aeaHui.
8. [MpricoepuHnTe TPpyOKV AN1st NoABOAA U 0TBOAA 6apbepHO
XKMAKOCTV K KaHaiaM [/151 NOABO/A 1 OTBOIA GapbEPHOM XIAKOCTY
COOTBETCTBEHHO (COeAVHEHME - KOHNYecKkasn peakba 4" ans auameTpa
Bana oo 63 MM 1 3/8” cablle 63 MM).
9. Mepep nyckom y6eamnTech B Hanm4me GapbepHON XAKOCTU.
10. CoxpaHnTe MOHTaXKHbIE CKOBbI 15t MOCE/yOLLEro NCNonb30BaHs
P11 AEMOHTEXKE.
MPUMEYAHUE. Mepen TeM, Kak CHATb paguanbHble YCTaHOBOYHblE
CKOGbl, y6eauTech, HTO (hnaHel, TOPLEBOro YMIOTHEHNS 3aKpensieH Ha
T 7] ™ i Kamepbl NPU NOMOLUY
raek c wai6ammu n Ban HaxoauUTCs B paboyem nonoXKeHum.
Mpy OTCYTCTBUM WHCTPYKLWA NPOW3BOANTENS OCHOBHOTO OGOPYAOBAHMS
ybeanTecb, 4TO Temneparypa CamOBO3rOPaHUst BbIGPAHHON GapbepHO
(3aTBOpHON) »uakocTn Ha 50 °C (90 °F) BbILLIE MakcvumansHoi TemnepaTypbl
NOBEPXHOCTW fieTanen 06opy/oBaHMS , C KOTOPbIMU BapbepHast (3aTBOpHas)
XKAKOCTb MOXET KOHTAaKTVPOBATL Kak Mpit HOPMabHbIX PABOUMX YCNOBUSIX,
Tak W B Cly4ae YTEHYKN 4Yepes3 YMNOTHEHMEe WAM U3 CUCTEeMbl MoaaLu
6apbepHOI(3aTBOPHO) »KMAKOCTU.
NPUMEYAHME: T[lpun onpegeneHHblx YCnoBuax TemnepaTypa
CaMOBO3IOPaHNS XIAKOCTU MOXET BbiTh HIKE; HanpumMep, npu nornagaHim
Macna Ha NOBPEXAEHHYI0 n3onsaumio. [py BO3MOXHOM KOHTaKTe C
MOTEHLMANBHBIM MCTOYHKOM BO3ropaHnsi CreflyeT BbibpaTh GapbepHylo
XKUAKOCTb C TemnepaTypoii BOCMNaMeHeHs Bblle, YeM MakcumarbHast
Temnepartypa MOBEPXHOCT BO3MOXHOMO WCTOYHMKA BOCMIAMEHEH!S.

No

48 Bce MeTannnyeckune KOMMNOHEHTbI B 3HA4YUTENBHOI CTeneHN
2 a noaaaloTcsA BTOPNYHOIA Nepepa6oTke. Mo OKoHYaHMM cpoka
" Cnyx6bl YNNIOTHEHNS €ro CNeAyeT yTUAN3NpoBaTh B COOTBETCTBUN
C MECTHBIMM HOPMaMK 1 C COBMIOAEHNEM 3KONOTN4ECKoro
3aKoHofaTeNbCTBA.

YDR-FIDC-07 // 09/2023
Traduzione delle istruzioni originali

Le tenute meccaniche sono componenti per macchinari
conformi alle norme ATEX 2014/34/EU & IECEx. Documentazione
disponibile su richiesta.

(i) Per ulteriori informazioni sulle dimensioni, contattare il rappresentante
AES locale.

(if) Utilizzare rondelle lavorate a macchina di almeno 3 mm di spessore
fra i dadi del premistoppa della guarnizione e il premistoppa della
guarnizione

(iii) E buona pratica, laddove sia possibile, installare la guarnizione con il
foro di entrata in posizione ore 6, e il foro di uscita in posizione ore 12.

Controlli pre-installazione.

(0] Il diametro esterno dell’albero ha una tolleranza + 0,002”

(+ 0,05 mm)

Eccentricita dell’albero < 0,004” (0,1 mm) T.L.R.

) Gioco assiale dell’albero < 0,005” (0,13 mm)

(iv) Inclinazione della superficie della camera di tenuta (ortogonalita
dell'albero rispetto alla “faccia” di appoggio della tenuta meccanica
sulla cassa stoppa) <0.5 um/mm (0.0005 in./in) del diametro del foro
della camera di tenuta (cassa stoppa).

v) Si puo ottenere la tenuta del fluido sulla faccia della camera stoppa.

(vi) Non ci sono bordi affilati su cui deve passare I' O-Ring (3) di tenuta.

Norme d’installazione.

1 Lubrificare I'albero con il grasso di silicio fornito.

2. Fare scorrere la tenuta sullalbero.

3. Montare il resto dell'apparecchiatura nella posizione finale di esercizio.
4 Fare scorrere la tenuta in posizione. Inserire sempre le rondelle e
stringere forte i dadi della flangia.

Stringere in modo uniforme le viti di trascinamento sull'albero.
Rimuovere le graffe di centraggio.

Ruotare I'albero a mano. Sentire se vi sono eventuali inceppamenti
dell'albero, ecc.

Collegare gli allacciamenti di raffreddamento e drenaggio (1/4”NPT)
Accertatevi che il fluido di barriera sia presente prima di far partire la
pompa.

10.  Conservare le graffe e le viti delle graffe per impieghi futuri.

Noo
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NB.: Assicurarsi che la tenuta sia saldamente bloccata coi bulloni alla
camera stoppa, con I'albero gia in posizione, prima di togliere le graffe.
In assenza delle istruzioni del costruttore del macchinario o del produttore del
fluido, assicuratevi che il fluido di barriera o di buffer abbia una temperatura
di autoaccensione di almeno 50°C (90°F) oltre la temperatura massima
superficiale di tutti | componenti che potrebbero venire in contatto col fluido,
sia nelle normali condizioni di esercizio che in caso di perdita della tenuta o del
sistema di barriera.

N.B.: in certe condizioni la temperatura di autoaccensione del fluido puo’
diminuire, per esempio se un olio impregna il materiale isolante danneggiato
0 non ben protetto. Se vi sono potenziali sorgenti di accensione in un area,
é consigliabile selezionare un fluido di barriera che abbia un flash point piu’
alto della massima temperatura superficiale di ogni componente che potrebbe
venire in contatto col fluido.

48 Tuttii componenti metallici sono facilmente riciclabili. Al
'-" termine del loro ciclo di vita, le tenute devono essere smaltite in

conformita con i regolamenti locali e nel rispetto dell’ambiente.

Oversittning av bruksanvisning i
original

Mekaniska tatningar ar maskindelar for ATEX 2014/34/EU &
IECEx-utrustning. Dokumentation finns tillgénglig p& begéran.

(0} For ytterligare dimensionsinformation, kontakta din lokala AES
representant

(ii) Anvéand bearbetade brickor minst 3 mm tjocka mellan
packningsringens hylsmuttrar och packningsringen

(iii) Det &r en god praxis dar det ar méjligt att montera tatningen med
inloppet med position klockan 6 samt utloppet vid position klockan
12

Kontroller fore installation.

[0) Axelns ytterdiameter &r inom toleransomrédet + 0,05 mm
(+0,0027).

(ii) Axelkast < 0,1 mm (0,004"), T.I.R. (total indikatoraviasning).

(iii) Axialspel < 0,13 mm (0,005").

(iv) Packboxgavelns yta (axeln vinkelr&t mot monteringsytan) <0,5 um/
mm (0,0005 tum/tum) av box halets borrdiameter.

(V) Tatningsytan p& packboxgaveln kontrolleras.

(vi) Att det inte finns n&gra vassa kanter som
O-tatningsringen (3) maste passera ver.

Installationsanvisningar.

1. Smorj axeln med medféljande fett.

2. Skjut tatningen pé axeln.

3. Montera resten av utrustningen till fardigt skick.

4 Skjut tatningen pé plats. Drag fast glanderbultarna till slutligt
moment.

Dra likformigt &t lasskruvarna mot axeln.

Ta bort instéliningsklamrarna. (transportstoden)

Rotera axeln for hand. Lyssna och kann efter om det &r nagon
axelkarvning etc.

8. Koppla tatningsvattnet, tryck och fléde enligt seperat data.

9. Fore start férsakra dig om att tatningsvatten &r kopplat till tatningen
10.  Behall klamrarna och klammerskruvarna for senare anvandning.

5.
6.

Obs! Se till att tatningen &r stadigt fastsatt med bultarna mot
iset, innan centrerir -arna ta bort. (transportstiiden)

| franvaro av originalutrustningen/mediatillverkarens instruktion forsakra dig
om att vald tatnings kylmedia har en sjavtandningstemperatur pa minst
50°C (90°F) OVER den maximala yttemperaturen pa alla komponenter som
den kan komma i kontakt med, bade under normal drift och &aven vid ett
eventuellt lackage fran tatningen eller fran tatningens kylmediasystem.

NOTERA: under vissa forhallanden, till exempel om olja tillats att blandas/
sugas in i skadad eller oskyddad isolation, kan sjalvantdndningstemperaturen
pé en vatska reduceras. Om det finns minsta risk for sjélvantandning,
mojlighet till gnistbildning pé platsen &r det rekommendabelt att valja
kylmedlet/sparrmedia till t&tningen som har en antdndningstemperatur
hogre &n ndgon yta pa komponenterna som den kan komma i kontakt med.

48 Merparten av alla metalldelar &r &tervinningsbara. Nar
'_" forseglingen har tjanat sitt syfte ska den kastas i enlighet med
lokala miljéregler och hansyn till miljén.



