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Single Double }
30mm 2.5 2
40mm 3 2 @ Mechanical Seals are Machinery Elements for ATEX 2014/34/EU
H & IECEx equipment. Documentation available on request.
- . 5 SCMS Double Seal Option aip a
60mm 4 3 c Pre-Installation Checks.
(i) Shaft outside Diameter (OD) is within tolerance +0.002” (+0.05mm).
Z0mm 4 35 /\ (i) Shaft run out Size dependant T.I.R.
(iii) Shaft end float < 0.040” (1mm).
80mm 4 3.5 \/ (iv) Seal chamber face runout (shaft squareness relative to mounting face)
90mm 4 35 <0.5 pm/mm (0.0005 in./in) of seal chamber bore diameter.
: SCMS 30mm - 40mm SCMS 30mm - 40mm (v) Fluid seal can be obtained on the Seal Chamber face.
100mm 4 35 (Vi) There are no sharp edges over which the seal ‘O’ Ring (X) must pass.
(1.125” to 1.500”) (1.125” to 1.500”)
125mm 4 3.5 Installation instructions.
1. Lubricate the shaft with the grease provided.
140mm 4 35 2. Slide the seal onto the shaft.
160mm 4 4 3. Assemble rest of equipment in final running position.
4 Slide seal into position. Fit washers in all cases and tighten Gland Nuts
180mm 4 4 down firmly.
200mm 4 4 : R 5. Equally tighten the Drive Screws (X) down onto the shaft.
: : Tightening Torques:
220mm 4 4 ' H M6 =5 Nm (3.7 lbsf.ft)
' ' M8 =10 Nm (7.4 losf.ft)
1.25" 0.100 0.08 ' ' M10 = 20 Nm ( 14.8lbsf.ft)
1.5 0.120 0.08 Taper Lock drive option
20" 0.157 0.12 Equally tighten the Taper Lock clamping screws.
Tightening Torques:
2.375" 0.157 0.12 M6 =9 Nm (6.7 lbsf.ft)
M8 =20 Nm (14.8 Ibsf.ft
2.500" 0.157 0.12 m (14.8 lost )
" 6. Remove setting clips (X).
275 0.157 0138 7. Spin the shaft by hand. Listen and feel for any shaft binding, etc.
3.125" 0.157 0.138 8. Connect ports as required.
" 9. Retain clips (X) and clip screws (X) for future use.
3.500 0.157 0.138 10. Ensure Barrier fluid is present before start up
4.000 0.157 0.138 St d d E t- NOTE: Ensure that the seal is firmly bolted to the Seal chamber, with the
5.000" 0.157 0.138 anaar XQOtC shaft already in position, before removing the setting clips.
5.500” 0.197 0.138 DeSIgn l . Wetted De5|gn &8 Al metallic components are widely recyclable. Once the seal has
6.250" 0.157 0.157 as ) ‘ reached the end of its life, it should be disposed of in accordance
: : : - \ith local regulations and with due regard to the environment.
7 000" 0157 0157 SCMS 50mm - 125mm
7875" 0157 0157 (2-000”to5-000”) © © 0 0 0 0 0 00 0000000000000 0000000000000 0 e 00
8.625" 0.157 0.157 @

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

SCMS Single Seal Option
£ T

Vormontagekontrollen
[0} Der WellenauBendurchmesser (AD) liegt innerhalb der zulassigen Toleranz
von £0,002” (+0,05mm).
i Wellenunrundheit ist gréBenabhangig T.I.R.
ii) Wellenendebewegung < 0,040” (1 mm).
iv) Rundlauf der Dichtungskammer (Rechtwinkligkeit der Welle im Verhaltnis zur
Montageflache) <0,5 um/mm (0,0005 in./in) des Bohrungsdurchmessers

der Dichtungskammer.
1 ‘H v) An der Dichtungskammerflache kann eine Flussigkeitsdichtung erzielt
[ H J werden.
(Vi) Es gibt keine scharfen Kanten, Uber die der Dichtungs-O-Ring (X) gezogen
werden muss.
@k Einbauanleitung
1. Schmieren Sie die Welle mit dem mitgelieferten Fett ab.
2. Schieben Sie die Dichtung auf die Welle.
3. Montieren Sie das restliche Gerat in seiner endgultigen Laufposition.
4 Schieben Sie die Dichtung in ihre Position. Legen Sie die Unterlegscheiben

ein und ziehen Sie die Stopfbuchsmuttern in allen Féllen fest.
Ziehen Sie die Antriebsschrauben (X) auf der Welle gleichmaBig fest.
Anziehdrehmomente:

M6 =5Nm (3,7 lbsf.f t)

M8 =10 Nm (7,4 lbsf.ft )

M10 =20 Nm ( 14,8Ibsf.ft)

<

Taper-Lock-Antriebsoption
Ziehen Sie die Taper-Lock-Klemmschrauben gleichmaBig fest.

INSTALLATION INSTRUCTIONS |

6. Entfernen Sie die Stellkliemmen (X).
I I 2 G D Ex h G b/D b 7. Drehen Sie die Welle von Hand. Achten Sie akustisch und nach Gefihl auf
a3 ein mdgliches Festsitzen/Schleifen der Welle usw.
8. Verbinden Sie die Anschliisse nach Bedarf.
9 Bewahren Sie die Klemmen (X) und Montagelehrenschrauben (X) zur
zukUnftigen Verwendung auf.
10. Stellen Sie sicher, dass die Sperrflissigkeit zur Verfligung steht, bevor Sie
die Pumpe einschalten.
‘ AESSEAL plc HINWEIS: Stellen Sie sicher, dass die Dichtung fest an die Dichtungskammer
Mill Close, Bradmarsh Business Park geschraubt und die Welle bereits in Position ist, bevor die Stellklemmen
entfernt werden.

A Rotherham, S60 1BZ, ENGLAND \ . . -
o te: 144 (0) 1709 369966 See drawing supplied with seal for parts list

email: enquiries@aesseal.info
ENVIRONMENTAL TECHNOLOGY www.aesseal.com

Teileliste sieche mit der Dichtung gelieferte Zeichnung

" Alle metallischen Komponenten sind weitgehend recycelbar. Wenn
') ‘ die Dichtung das Ende ihrer Lebensdauer erreicht hat, sollte sie
@’ gemaB der lokalen Vorschriften und mit Riicksicht auf die Umwelt

entsorgt werden.

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



Mekaniske tzetninger er maskinelementer til ATEX 2014/34/EU
& IECEx-udstyr. Dokumentation tilgaengelig efter anmodning.

Preeinstallationskontrol.

(i) Akslens udvendige diameter (OD) er inden for tolerancen +
0,002” (+ 0,05 mm).

(li) Akslens udlebssterrelse afhaengig af T.L.R.

(i) Akslens aksialslor < 0,040” (1 mm).

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

(v) Flydende teetning kan opnas pa teetningskammerets flade.

(vi)  Der er ingen skarpe kanter, som taetningens ‘O’-ring (X)
skal passere.

Monteringsvejledning.

1. Smer akslen med det medfelgende smorefedt.

2. Skub teetningen over pé akslen.

3. Saml resten af udstyret i den endelige kereposition.

4 Skub teetningen pa plads. Tilpas speendeskiver i alle
tilfeelde og spaend pakmatrikker godt.

ES

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

Comprobaciones previas a la instalacion

(i) El diametro exterior del eje (OD) respeta la tolerancia de
+0,002” (+0,05 mm).

(ii) Oscilacion del eje segun condiciones de lectura T.I.R.

(i) Flotacion en el extremo del eje < 0,040” (1 mm).

(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) El sellado del fluido se puede establecer en la cara de la
camara de sellado.

(vi)  No hay bordes afilados en la zona por donde debe pasar
la junta térica del cierre (X).

Instrucciones de instalacion

1. Lubrique el eje con la grasa suministrada.

2. Deslice el cierre sobre el eje.

3. Ensamble el resto del equipo en su posicion de
funcionamiento definitiva.

4 Desplace el cierre hasta situarlo en su posicion. Ajuste
las arandelas en todos los casos y apriete las tuercas del

CFD

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

Asennusta edeltavat tarkastukset.

(i) Akselin ulkohalkaisija (OD) on toleranssin sisélla +0,002”
(+0,05 mm).

(ii) Akselin epakeskisyys riippuen T.I.R.-lukemista

(i)  Akselin aksiaalivalys < 0,040” (1 mm).

(iv)  Tiivistepeséssa olevan liukupinnan sateittdinen heitto
(akseli ja liukupinta ovat kohtisuorassa toisiinsa nahden) =
0.5 pm millimetrid kohden akselipesén halkaisijasta.

(v) Tiivistyskammion pintaan on muodostuttava nestetiiviste.

(vi)  O-rengas (X) ei saa kulkea terévien reunojen yli.

Asennusohjeet.

1. Levitd mukana toimitettua rasvaa akseliin.

2 Liu’uta tiiviste akselin paélle.

3. Asenna loput laitteista lopulliseen toiminta-asentoon.

4 Liu’uta tiiviste paikalleen. Kiinnité aina aluslevyt ja kirista

laippapultit kunnolla.

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

Contréles avant Montage.

(i) Tolérance du diamétre extérieur (@ ext.) de I'arbre +0,05
mm (+0,002”).

(ii) Jeu axial de I'arbre selon TIR.

(i) Jeu axial de I'arbre < 1 mm (0,040”).

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

(v)  Etanchéité aux fluides obtenue au niveau de la face de la
chambre de garniture.

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

Instructions de montage.

Lubrifier I'arbre avec la graisse fournie.

Faire coulisser la garniture sur I'arbre.

Monter le reste des piéces en position finale de

fonctionnement.

Glisser la garniture sur I'arbre. Toujours monter les

rondelles et serrer les écrous de chapeau fermement.

o > LN

5. Speend de franske skruer (X) ligeligt pa akslen. casquillo firmemente. ) ) 5. Kirista sa&toruuvit (X) tasaisesti akseliin. Serrer les vis d’entrainement (X) de fagon égale sur I'arbre.
Tilspaendingsmomenter: 5. Apriete los tOI’[]I”O.S calibradores (X) igualmente sobre el eje. Kiristysmomentit: Couple de serrage :
M6 = 5 Nm (3,7 lbsf.f t) ,F\'A%"Essdﬁ rﬁ"(" ';‘fl-ibras por pie) M6 = 5 Nm (3,7 Ibsf.ft) M6 =5 Nm (3.7 Ibsf.f 1)
M8 =10 Nm (7,4 Ibsf.ft) M8 _ 10 Nm (7’4 libr r pie) M8 =10 Nm (7,4 Ibsf.ft) M8 =10 Nm (7.4 Ibsf.ft )
M10 = 20 Nm ( 14,8 Ibsf.ft) STty M10 = 20 Nm (14,8 Ibsf.ft) M10 = 20 Nm ( 14.8lbsf.ft)
= , B M10 =20 Nm ( 14,8 libras por pie B .
. . - . : YT Option d’entrainement de la bague a verrouillage conique
Konisk las drevmulighed Opcidn de traba cénica Taper-lock-kartioholkkikiinnitys . N - .
Spzend klemmeskruerne pa den koniske I3s ligeligt. Apriete igualmente los tornillos de bloqueo de la traba Kirista tasaisesti Taper-lock-puristusruuvit. ggffr:;isé‘g: Ige la bague a verrouillage conique
Tilspaendingsmomenter: conica. . Kiristysmomentit: Couple de ser;'age :
M6 = 9 Nm (6,7 Ibsf.f 1) '\PA%'isgdﬁ aP"g‘fI:b ) M6 = 9 Nm (6,7 lbsf.ft) M6 = 9 N-m (6,7 Ibs-ft)
M8 = 20 Nm (14,8 losf.ft M8 = 20 r'\JT]m((M,slnﬁzs?ggP;)e) M8 = 20 Nm (14,8 Ibsf.ft) M8 = 20 N-m (14,8 Ibs-ft)
6.  Fjern indstillingsklemmen (X). 6.  Poista asennuskiinnikkeet (X). 6 Retirer les clips de fixation (X).
7. Drej akslen med handen. Lyt og meerk efter evt. 6. Retire los clips de sujecion (X). 7. Kierré akselia kasin. Varmista akselin esteetén toiminta 7. Faire tourner I’arbre a la main. Ecouter et sentir a la main si
akselbinding osv. 7. Haga girar el eje a mano. Escuche y observe para apreciar kuuntelemalla. I'arbre grippe, etc.
8.  Tilslut portene som kraevet. cualquier indicio de atasco del eje o problema similar. 8.  Liita portit tarpeen mukaan. 8 Connecter les ports comme exigé.
9. Opbevar klemmer (X) og klemskruer (X) til senere brug. g Conecte las tomas seguin sea necesario. 9.  Sailyta kiinnikkeet (X) ja kiinnikkeiden ruuvit (X) tulevia 9 Conserver les clips de centrage (X) et les vis (X) pour une
1

0. Serg for, at der er barriereveeske inden opstart

BEMARK: Seorg for, at teetningen er fast boltet til
taetningskammeret med akslen allerede i position, for du
fjerner indstillingsklemmen.

Se tegning, der felger med teetningen for reservedelsliste

4% Alle metalkomponenter er i stor udstraekning

'—g‘ genbrugelige. Nar taetningen har naet enden af dens
levetid, bor den bortskaffes i overensstemmelse med
lokale bestemmelser og under beherig hensyntagen til
miljoet.

D

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

Controles véor de installatie.

(i) Buitendiameter van de as valt binnen de tolerantiewaarden
+ 0,05 mm (+ 0,002 inch).

(ii) Asafwijking maatafhankelijk T.I.R.

(i) Axiale asspeling < 1 mm (0,040 inch).

(iv)  Afwijking dichtingskamer (haaksheid van as ten opzichte
van montagevlak) <0,5 pm/mm (0,0005 in./in).

(v)  Vloeistofafdichting kan worden gerealiseerd aan de kant
van de afdichtkamer.

(vi)  Erzijn geen scherpe randen waar de afsluitende O-ring (X)
overheen moet.

Installatie-instructies.

1. Smeer de as met het bijgeleverde smeervet.

2. Schuif het afdichtsysteem op de as.

3. Zet de overige onderdelen in elkaar in de uiteindelijke
bedrijfsstand.

4. Schuif het afdichtsysteem op zijn plaats. Plaats alle
sluitringen en draai de pakkingmoeren stevig vast.

5. Draai de stelschroeven (X) gelijkmatig vast op de as.
Aanhaalkoppels:
M6 =5 Nm (3,7 Ibsf.ft)
M8 =10 Nm (7,4 Ibsf.ft)
M10 = 20 Nm (14,8 Ibsf.ft)
Steloptie met Taper Lock-klembus
Haal de klembouten van de Taper Lock-klembus
gelijkmatig aan.
Aanhaalkoppels:
M6 = 9 Nm (6,7 lbsf.ft)
M8 =20 Nm (14,8 Ibsf.ft)

6. Verwijder de klemclips (X).

7. Draai de as handmatig om zijn as. Luister en voel of er
eventuele frictie e.d. op de as aanwezig is.

8. Sluit de poorten aan zoals voorgeschreven.

9. Bewaar de clips (X) en clipschroeven (X) voor toekomstig

gebruik.
10.  Verzeker u ervan dat de spervloeistof aanwezig is voordat
wordt opgestart.

OPMERKING: Zorg dat het afdichtsysteem stevig op de
afdichtkamer is vastgeschroefd, met de as op de juiste plaats,
alvorens de klemclips te verwijderen.

Zie de meegeleverde tekening bij de afdichting voor de onderdelenlijst

4% Alle metalen onderdelen zijn op grote schaal recyclebaar.
& D 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.

Guarde los clips (X) y sus tornillos (X) para usarlos en el
futuro.
10. Antes de arrancar el sistema, verifique que se ha
establecido una barrera efectiva para el fluido.
NOTA: Antes de retirar los clips de ajuste, compruebe que
el cierre esté correctamente unido a la camara de sellado
mediante los pernos, con el eje correctamente posicionado.

Consulte el esquema incluido del cierre para ver la lista de
componentes

4% Todos los componentes metalicos 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.

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

Kontroller for montering

(i) Akselens utvendige diameter (OD) er innenfor et
toleranseomrade pa +0,002” (+0,05 mm).

(i)  Akselkast er sterrelsesavhengig — TIR

(i)  Akselens endeklaring < 0,040” (1 mm).

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

(v)  Vaesketetning mot tetningskammeret flate.

(viy  O-ring (X) mé ikke fores over skarpe kanter.

Monteringsanvisninger.
1. Sett akselen inn med smeremiddelet som felger med.
2 Skyv tetningen inn pa akselen.
3. Sett resten av utstyret sammen i endelig driftsstilling.
4. Skyv tetningen pa plass. Underlagsskiver skal alltid
monteres, og mutterne ma trekkes godt til.
5, Trekk drivskruene jevnt og likt til mot akselen.
Dreiemoment for tilstramming:
M6 =5 Nm (3,7 Ibsf.f t)
M8 =10 Nm (7,4 Ibsf.ft )
M10 = 20 Nm (14,8Ibsf.ft)

Drivverk med Taper-Lock (konisk 13s)

Trekk klemskruene for konisk I1&s jevnt og likt til.
Dreiemoment for tilstramming:

M6 =9 Nm (6,7 Ibsf.f t)

M8 =20 Nm (14,8 Ibsf.ft)

tarpeita varten.
10.  Varmista sulkuneste ennen kaynnistamista.

HUOMAUTUS: Varmista, etta tiiviste on kunnolla kiinnitetty
tiivistekammioon akselin ollessa paikallaan ennen kuin poistat
asennuskiinnikkeet.

Katso osaluettelo tiivisteen mukana tulevasta piirustuksesta

4% Kaikki metalliset komponentit ovat laajasti kierratettavia.

@@’ Kun tiivisteen kestoika on paattynyt, se on havitettava
paikallisten maaraysten mukaisesti ja ottaen ympéariston
huomioon asianmukaisesti.

Uszczelnienia mechaniczne dla urzadzeri zgodnych z
wymaganiami dyrektywy ATEX 2014/34/EU i IECEx sa
elementami maszyn. Dokumentacja dostepna na zyczenie.

Kontrola przed-montazowa.

(i) Srednica zewnetrzna watu winna leze¢ w granicach
tolerancji +0,002” (+0,05mm).

(ii) Dopuszczalne bicie watu uzaleznione od wielkosci watu.

(i)  Dopuszczalny przesuw poosiowy watu < 0.040” (1mm).

(iv)  Bicie czota komory uszczelnienia (prostopadtos¢ watu w
stosunku do powierzchni montazowej) <0,5 pm/mm (0,005
cala/cal) Srednicy otworu komory uszczelnienia.

(v) Przed rozruchem upewni¢ sig, czy ciecz jest obecna
w komorze uszczelnienia w obszarze pierscieni
uszczelniajgcych.

(vi)  Brak ostrych krawedzi na powierzchni, po ktdrej O-ring(X)
uszczelnienia bedzie przesuwany podczas montazu.

Instrukcja montazu.

1. Nasmarowaé wat dostarczonym smarem.

2. Wsuna¢ uszczelnienie na wat.

3. Zmontowac reszte wyposazenia w ostatecznym potozeniu
roboczym.

4. Wsunac uszczelnienie na miejsce. Zatozy¢ podktadki
na wszystkie $ruby mocujace i mocno dokreci¢ nakretki
korpusu uszczelnienia.

5. Réwnomiernie dokreci¢ do watu $ruby (X) przenoszace
naped.

Momenty dokrecania:
M6 =5 Nm (3,7 Ibsf.ft)
M8 =10 Nm (7,4 Ibsf.ft)
M10 =20 Nm (14.8 Ibsf.ft)

6. Fjern holdeklemmer (X).

7 Drei akselen for hand. Lytt og fol om akselen «tar» noe
sted osv.

8. Koble til porter etter behov.

9 Ta vare pa klemmer (X) klemmeskruer (X) for fremtidig
bruk.

10. Serg for at det er barrierevaeske i systemet for oppstart.

MERK: Sorg for at tetningen er godt boltet fast til
tetningskammeret, med akselen allerede i posisjon, for
holdeklemmene fjernes.

Se tegning levert med tetningen for deleliste

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

Opcja napedu ze stozkowym pierscieniem zaciskowym.
Rownomiernie dokrecic¢ $ruby mocujace pierscienia
zaciskowego.

Momenty dokrecania:

M6 =9 Nm ( 6,7 Ibsf.ft)

M8 =20 Nm (14,8 Ibsf.ft)

Zdjac¢ klipsy ustalajace (X).

Obracac¢ recznie watem. Nastuchiwaé i sprawdzi¢, czy nie
ma zadnych zakleszczen watu itp.

Podtaczy¢ porty zgodnie z wymaganiami.

Zachowac klipsy (X) i $ruby klipsow (X) do wykorzystania
w przysztosci.

10.  Przed uruchomieniem upewnic sig, ze obecny jest ptyn
barierowy.

©® No

UWAGA: Przed zdjeciem klipséw ustalajacych nalezy upewni¢
sie, ze uszczelnienie jest juz mocno przykrecone do komory
uszczelnienia, a wat znajduje si¢ we wtasciwym potozeniu.

Lista czesci - patrz rysunek dostarczony z uszczelnieniem

4% Wszystkie elementy metalowe nadaja sie do recyklingu.

&« Po zakoriczeniu okresu eksploataciji uszczelnienia nalezy
je zutylizowa¢ zgodnie z lokalnymi przepisami i z po-
szanowaniem srodowiska naturalnego.

utilisation ultérieure.
10.  Confirmer la présence de fluide de barrage avant le
démarrage
NOTE : Controler que la garniture est fermement boulonnée
sur la chambre de garniture, avec I’arbre déja en position,
avant de retirer les clips de fixation.

Se reporter au schéma fourni avec la garniture pour la liste des
pieces

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.

Os vedantes mecanicos sdo elementos de maquinas para
o equipamento ATEX 2014/34/EU e IECEx. Documentagéo
disponivel mediante solicitagéo.

Verifi de pré-Instalacao

(i) O diametro exterior do eixo (DE) esta dentro da tolerancia
+0,002” (+ 0,05 mm).

(ii) Excesso de tamanho do eixo dependente de T.I.R.

(i) Flutuador do eixo <0,040” (1 mm).

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

(v) O vedante do fluido pode ser obtido na face da camara de
vedacéo.

(vi)  N&o existem arestas afiadas sobre as quais o O-Ring (X)
deva passar.

Instrucoes de instalacao

1. Lubrifique o eixo com o lubrificante fornecido.

2 Deslize o vedante para o eixo.

3. Monte o resto do equipamento na posigao de
funcionamento.

4 Deslize o vedante para a posigao. Coloque as arruelas em
todas as posicoes e aperte as porcas firmemente.

5 Aperte uniformemente os parafusos de transmissao (X) no
eixo.
Binarios de aperto:
M6 =5 Nm (3,7 Ibsf.ft)
M8 =10 Nm (7,4 Ibsf.ft)
M10 = 20 Nm (14,8 Ibsf.ft)

Opcao de unidade Taper Lock

Aperte uniformemente os parafusos de aperto
Taper Lock.

Torques de aperto:

M6 =9 Nm (6,7 Ibsf.f t)

M8 =20 Nm (14,8 Ibsf.ft )

6 Remova os grampos de fixagéo (X).

7 Gire o eixo manualmente. Tente ouvir e sentir qualquer
fixagao do eixo, etc.

8 Ligue as portas conforme necessario.

9 Conserve os grampos (X) e os parafusos dos grampos (X)
para utilizagdo futura.

10.  Certifique-se de que o liquido de barreira esta presente
antes do arranque

NOTA: Certifique-se de que o vedante esta firmemente
aparafusado na respetiva camara, com o eixo ja em posicao,
antes de remover os grampos de fixagao.

Ver desenho fornecido com o vedante para a lista
de pegas

4% Todos os componentes metélicos sdo amplamente
'-" reciclaveis. Quando o vedante tiver atingido o final da
sua vida util, devera ser eliminado de acordo com a
legislacao local e respeitando o ambiente.

anD

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

Controlli pre-installazione.

(i) Il diametro esterno (DE) dell’albero deve rientrare entro i
valori di tolleranza +0,002” (+0,05 mm).

(ii) Dimensione del run out dell’albero variabile T.I.R.

(liy  Gioco massimo assiale dell’albero <0,040” (1mm).

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

(v)  Una tenuta fluida puo essere ottenuta sulla faccia della
camera di tenuta.

(vi)  Verificare che non siano presenti spigoli vivi dove devono
essere inserite le guarnizioni O-ring (X) della tenuta.

Istruzioni d’installazione.

1. Lubrificare 'albero con il grasso in dotazione.

2 Far scorrere la tenuta sull’albero.

3. Montare il resto dell’apparecchiatura nella posizione
operativa finale.

4 Far scorrere la tenuta fino alla sua posizione. Inserire le

rondelle in tutti gli alloggiamenti e serrare saldamente i
dadi maschio.

5. Serrare anche le viti della trasmissione (X) sull’albero.
Coppie di serraggio:
M6 =5 Nm (3.7 Ibsf.f t)
M8 =10 Nm (7.4 Ibsf.ft)
M10 = 20 Nm ( 14.8Ibsf.ft)

Opzione con trasmissione dotata di anello

di bloccaggio conico

Serrare le viti di fissaggio dell’anello di bloccaggio
conico in maniera uniforme.

Coppie di serraggio:

M6 =9 Nm (6.7 Ibsf.f t)

M8 =20 Nm (14.8 Ibsf.ft)

6 Rimuovere i fermi di fissaggio (X).

7 Far ruotare I'albero manualmente. Ascoltare se si sentono
rumori che indichino flessioni dell’albero, ecc.

8. Collegare le porte in base alle istruzioni.

9 Conservare i fermi (X) e le relative viti (X) per un eventuale
utilizzo futuro.

10.  Prima di avviare il sistema, assicurarsi che sia presente il
fluido di barriera

NOTA: Assicurarsi che la tenuta sia saldamente fissata alla

camera di tenuta, con l’albero gia in posizione, prima di

rimuovere i fermi di fissaggio.

Vedere il disegno fornito con la tenuta per un elenco dei componenti

4% 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.

B

Mekaniska tatningar &r maskindelar for ATEX 2014/34/EU &
IECEx-utrustning. Dokumentation finns tillganglig pa begaran.

Kontroller fore installation.

(i) Att axelns yttre diameter (OD) ligger inom toleransen pa
+0.05 mm.

(ii) Axialkastet relaterat till det totala utslaget

(i) Axiell &ndrorelse < 1 mm.

(iv)  Packboxgavelns yta (axeln vinkelrat mot monteringsytan)
<0,5 pm/mm (0,0005 tum/tum) av box hélets borrdiameter.

v) Vitsketétning kan erhallas pa tatningskammarens yta.

(vi)  Att det inte finns nagra vassa kanter som den tatande
o-ringen (X) maste passera over.

Installationsanvisningar

Smorj in axeln med det inkluderade fettet.

Dra pa tatningen pa axeln.

Montera resten av utrustningen pé dess slutgiltiga
driftposition.

Dra tatningen pé plats. Placera brickor i alla kapslingar och
dra &t packskruvarna ordentligt

Dra &t drivenhetens skruvar (X) lika hart p& axeln.
Atdragningsmoment:

M6 =5 Nm

M8 =10 Nm

M10 =20 Nm

o &> b=

Alternativ for axelkoppling

Dra &t axelkopplingens klamskruvar med samma moment.
Atdragningsmoment:

M6 =9 Nm

M8 =20 Nm

Ta bort instéllningsklammorna (X).

Snurra axeln fér hand. Lyssna och kénn efter om axeln tar

i ndgonstans, etc.

8. Anslut ventiler efter behov.

9 Behall klammorna (X) och klammornas skruvar (X) for
framtida bruk.

10.  Sakerstall att det finns barriarvétska innan du startar

No

OBS! Sikerstéll att tatningen &r ordentligt fastskruvad i
tatningskammaren, med axeln pé plats, innan du tar bort
instéllningsklammorna.

Se ritningen som levereras med tatningen for en lista Gver delar

&% Merparten av alla metalldelar &r atervinningsbara. Nar
e’ forseglingen har tjanat sitt syfte ska den kastas i enlighet
med lokala miljéregler och hansyn till miljén.
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Mekanik Salmastralar, ATEX 2014/34/EU & IECEx ekipmanlarn
icin Makine Elemanlandir. Talep edilmesi halinde belge
mevcut.

Kurulum Oncesi Kontroller.

(i) Milin dis ¢api (OD) tolerans +0,002” (+0,05 mm) araliginda
olmalidir.

(i) Mil Boyutu gecer T.I.R.’a tabi

(i) Mil durdurma samandirasi < 0,040” (1 mm).

(vi)  Sivi salmastra Salmastra Bolimu ylUzeyinde elde edilebilir.

(v)  Salmastra ‘O’ Halkasinin (X) gegcmesi gereken yerlerde
keskin koseler yok.

Kurulum talimatlar.

1. Mili, temin edilen yag ile yaglayin.

2. Salmastrayi mile dogru kaydirin.

3. Kalan ekipmanlari nihai ¢alisma konumunda kurun.

4 Salmastray! konuma getirin. Buttin durumlarda rondelalari
takin ve Salmastra Somunlarini asagiya dogru iyice sikin.
Tahrik Vidalarini (X) milin Gzerinde asagiya dogru esit
derecede sikin.

Sikistirma Torklar:

M6 =5 Nm (3,7 Ibsf.f t)

M8 =10 Nm (7,4 Ibsf.ft )

M10 =20 Nm ( 14,8 Ibsf.ft)

o

Konik Kilit tahrik secenegi

Kolik Kilit sikistirma vidalarini esit derecede sikin.
Sikistirma Torklarn:

M6 =9 Nm (6,7 Ibsf.f t)

M8 =20 Nm (14,8 Ibsf.ft )

Ayar klipslerini ¢ikarin (X).

Mili el ile dondurin. Mil baglantisini vb. noktalari dinleyin
ve hissedin.

Gerekiyorsa portlari baglayin.

Daha sonra kullanim igin klipsleri (X) ve bilezik vidalarini (X)
saklayin.

10.  Calistirmadan 6nce bariyer sivinin oldugundan emin olun

©® No

NOT: Ayar klipslerini cikarmadan dnce salmastranin Salmastra
béliimiine saglam bir sekilde takildigindan, milin dogru yerde
oldugundan emin olun.

Parga listesi icin salmastra ile birlikte temin edilen ¢izime bakin.

4% Tim metal bilesenler yliiksek oranda geri

@@’ donistirilebilirdir. Salmastra kullanim émriiniin sonuna
ulastiginda yerel yonetmelikler uyarinca ve gevreye
gereken 6zen gosterilerek bertaraf edilmelidir



