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Zatgcznik nr 1

USTAWIANIE MODULU WAHLIWEGO SILOWNIKA X

1. Informacje ogélne dotyczace modutu wahliwego

2. Ustawienie
(Rysunek 2)

Modut wahliwy sitownika X jest produkowany w czterech
wykonaniach oznaczanych: prawe-R, prawe-L oraz lewe-L i
lewe-R (Rysunek 1).

Dla wykonania prawe-R (typ W_-1...) modut obrotowy jest
zamocowany po prawej stronie modutu wahliwego (prawe) a
obracanie koétkiem napedu recznego w prawo (zgodnie ze
wskazdédwkami zegara) powoduje obrét watu wejsciowego modutu
wahliwego w prawo i obrét watu wyjsciowego (korby) w prawo (R),
patrzgc od strony wskaznika potozenia na module wahliwym.

Dla wykonania prawe-L (typ W_-3...) modut obrotowy jest
zamocowany po prawej stronie modutu wahliwego (prawe) a
obracanie kotkiem napedu recznego w prawo (zgodnie ze
wskazdédwkami zegara) powoduje obrét watu wejsciowego modutu
wahliwego w prawo i obrét watu wyjsciowego (korby) w lewo (L),
patrzgc od strony wskaznika potozenia na module wahliwym.

Dla wykonania lewe-R (typ W_-2...) modut obrotowy jest
zamocowany po lewej stronie modutu wahliwego (lewe) a
obracanie kotkiem napedu recznego w prawo (zgodnie ze
wskazdédwkami zegara) powoduje obrét watu wejsciowego modutu
wahliwego w prawo i obrét watu wyjsciowego (korby) w prawo (R),
patrzgc od strony wskaznika potozenia na module wahliwym.
Wymiary kotnierza przytgczeniowego modutu wahliwego do
armatury, gdy modut wahliwy nie jest wyposazony w podstawe i
korbe pokazano na Rysunkach 4 i 5.

zderzakéw mechanicznych w module wahliwym

Aby ustawi¢ zderzaki mechaniczne sitownika w Zgdanych
skrajnych potozeniach, korzystajgc z Rysunku 2, nalezy:

21 Czynnosci wstepne

) zdjg¢ ostone elementéw nastawczych zderzaka poz. 1 po
poluzowaniu wkretu dociskajgcego poz. 6,

b) poluzowac 4 nakretki poz. 5 tak, aby tuleje poz. 4 mozna byto

recznie obracac,

c) odkreci¢ przeciwnakretke poz. 2 przy pomocy Kklucza

trzpieniowego fajkowego szesciokgtnego "14" pozostawiajac jg
w zderzaku poz. 3,

d) odkreci¢ zderzak poz. 3 pozostawiajgc go na gwincie watka,
e) ustali¢ skrajne potozenie korby sitownika w pozycji prawej i lewej

(zakres pracy sitownika),
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2.2 Ustawienie zderzaka dla skrajnego prawego potozenia korby dla
wykonania prawe-R (typ W_-1...) [dla skrajnego lewego, gdy
wykonanie lewe-L (typ W_-0...)]:

W skrajnym prawym [lewym] potozeniu korby sitownika (patrzgc
od strony wskaznika potozenia na module wahliwym) kreci¢ tulejg
poz. 4 recznie w prawo do oporu.

Nastepnie odkreci¢ (cofngc€) tuleje o kat ~ 45° - co daje wybieg na
korbie sitownika ~ 3° - powyzej zakresu pracy. Mozna ustawi¢ kat
wybiegu mniejszy. Kgt 15° obrotu tulei odpowiada wybiegowi
korby sitownika o wielko§¢ ~ 1° .

Dokreci¢ 4 nakretki poz. 5 do oporu. Twardy zderzak
ograniczajgcy ruch w prawo [lewo] jest ustawiony.

Ustawienie zderzaka nalezy sprawdzi¢ poprzez pokrecenie
kotem napedu recznego w prawo. Opo6r powinien nastgpi¢ po
wybiegu korby sitownika w zaleznosci od ustawienia wybiegu jak
opisano powyzej. Jeden obrét kétka napedu recznego obraca
korbe o kat ok. 0,5°

2.3 Ustawienie zderzaka dla skrajnego lewego potozenia korby dla
wykonania prawe-L (typ W_-3...) [dla skrajnego prawego, gdy
wykonanie lewe-R (typ W_-2...)]:

W skrajnym lewym [prawym] potozeniu korby sitownika (patrzac
od strony wskaznika potozenia na module wahliwym) kreci¢ tulejg
poz. 4 recznie w prawo do oporu.

Nastepnie odkrecic¢ (cofng€) tuleje o kat ~ 45° - co daje wybieg na
korbie sitownika ~ 3° - powyzej zakresu pracy. Mozna ustawic¢ kat
wybiegu mniejszy. Kgt 15° obrotu tulei odpowiada wybiegowi
korby sitownika o wielkos¢ ~ 1°.

Dokreci¢ 4 nakretki poz. 5 do oporu. Twardy zderzak
ograniczajgcy ruch w prawo [lewo] jest ustawiony.

Ustawienie zderzaka nalezy sprawdzi¢ poprzez pokrecenie
kotem napedu recznego w prawo. Opo6r powinien nastgpi¢ po
wybiegu korby sitownika w zalezno$ci od ustawienia wybiegu jak
opisano powyzej. Jeden obrot kétka napedu recznego obraca
korbe o kat ok. 0,5°

2.4 Ustawienie zderzaka dla skrajnego lewego potozenia korby dla
wykonania prawe-R (typ W_-1...) [dla skrajnego prawego, gdy
wykonanie lewe-L (typ W_-0...)]:

W skrajnym lewym [prawym] potozeniu korby sitownika. Dokreci¢
zderzak poz. 3 recznie do oporu. Zaleca sie dokreca¢ zderzak
pretem (np. Srubokretem) o Srednicy nie wiekszej niz 5 mm,
przetozonym przez otwory w zderzaku poz. 7. Zapewni to
faktyczne dokrecenie zderzaka do oporu.

Nastepnie wykonac¢ obrot w lewo w celu uzyskania wybiegu watu
(korby) modutu wahliwego w stosunku do wartosci ustawionej.
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Odkrecenie tulei o kat ~ 45° odpowiada wybiegowi watu (korby) o
wielkos¢é ~ 1°.

Po odpowiednim ustawieniu wybiegu wkreci¢ przeciwnakretke
poz. 2 dokrecajgc jg do oporu i zwracajgc uwage aby przy
wkrecaniu nie nastepowat obrot zderzaka poz. 3.

Sprawdzi¢ ustawienie zderzaka poprzez obrét kotkiem recznym
sitownika w lewo.

Ustawienie zderzaka dla skrajnego prawego potozenia korby dla
wykonania prawego L (typ W_-3...) [dla skrajnego lewego, gdy
wykonanie lewe R (typ W_-2...)]:

W skrajnym prawym [lewym] potozeniu korby sitownika. Dokreci¢
zderzak poz. 3 recznie do oporu. Zaleca sie dokreca¢ zderzak
pretem (np. $rubokretem) o Srednicy nie wiekszej niz 5 mm,
przetozonym przez otwory w zderzaku poz. 7. Zapewni to
faktyczne dokrecenie zderzaka do oporu.

Nastepnie wykonac¢ obrot w lewo w celu uzyskania wybiegu watu
(korby) modutu wahliwego w stosunku do wartosci ustawionej.
Odkrecenie tulei o kat ~ 45° odpowiada wybiegowi watu (korby) o
wielkos¢ ~ 1°.

Po odpowiednim ustawieniu wybiegu wkreci¢ przeciwnakretke
poz. 2 dokrecajgc jg do oporu i zwracajgc uwage aby przy
wkrecaniu nie nastepowat obrét zderzaka poz. 3.

Sprawdzi¢ ustawienie zderzaka poprzez obrét kotkiem recznym
sitownika w lewo.

3. Ustawienie mechanicznego wskaznika potozenia w module

wahliwym (Rysunek 3)

Mechaniczny wskaznik potozenia jest zabudowany na tylnej czesci
watu wyjsciowego modutu wahliwego. Wskazéwka mechanizmu
poz. 1 jest umieszczona na wale wyjsciowym i zmienia swoje
potozenie z ruchem watu. Potozenia zamkniete ,Z” i otwarte ,0” sg
ustawiane przy pomocy wskaznikow poz. 2 i poz. 3 znajdujgcych
sie na korpusie modutu wahliwego.

Fabrycznie, w zaleznosci od zamawianego znamionowego kata
obrotu, wskazniki sg ustawiane wstepnie w skrajnych potozeniach
i przyjmuje sie, ze lewy wskaznik jest ,Z” i nie bedzie przesuwany
a prawy zostanie ustawiony podczas uruchomienia na obiekcie.
Ustawienia mechanicznego wskaznika potozenia wykonacé
nastepujgco:

ustawi¢ wat wyjsciowy modutu wahliwego w lewe skrajne
potozenie patrzgc od strony wskaznika potozenia,

jezeli jest to potozenie zamkniete ,Z” , poluzowac¢ $ruby poz. 4
kluczem ,8”, ustawi¢ wskazéwke poz. 1 na wskaznik ,Z” i dokreci¢
Sruby, jezeli jest to potozenie otwarte ,0”, zamieniC miejscami
wskazniki ,Z” i ,0” przykrecajac je w pierwotnych ustawieniach,
poluzowac¢ $ruby poz. 4 kluczem ,8”, ustawi¢ wskazéwke poz. 1
na wskaznik ,O” i dokreci¢ $ruby,
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ustawi¢ wat wyjsciowy modutu wahliwego w prawe skrajne
potozenie patrzgc od strony wskaznika potozenia,

poluzowa¢ wkrety poz. 5 prawego wskaznika, ustawi¢ wskaznik
naprzeciw wskazowki poz. 1 i dokreci¢ wkrety poz. 5,

sprawdzi¢ ustawienie wskaznika potozenia przez ponowne
przestawienie w skrajne potozenia, sprawdzi¢ dokrecenie Srub
poz. 4 i wkretow poz. 5, w razie potrzeby skorygowaé ustawienie
wskaznika.

Wydanie 6, sierpien 2009
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Mechaniczny wskaznik potozenia modutu wahliwego Rysunek 3.
ZAKEAD PRODUKCJI URZADZEN AUTOMATYKI Strona 1
21.10.2008 Stron 1
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sitownika
ISO 5211 F10 F14
ad1 125 175
ad2 f8 70 100
ad3 102 140
d4 M10 M16
Ad7H9 42 60
t 45,3 64.4
bJS9 12 18
L5 52 90
h4=h 3 4
h2min. 13 25

Uwaga: Podstawowe wymiary przytgcza podano drukiem wyttuszczonym.

Przytgcze 1SO 5211 bez tulei redukcyjnej

Rysunek 4

ZAKLAD PRODUKCJI URZADZEN AUTOMATYKI
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modut typ
sitownika Wa Wb £asprzeg
lenia
ISO 5211 F10 F14
ad1 125 175
ad2 f8 70 100
ad3 102 140
d4 M10 M16
@d7H9max 28 42 Vv
t 31,2+0,2 45,3+0,2 \"
bJS9max 8 12 \'
Smax 27 36 L
Smax 27 36 H
@d8min 36,2 48,2 H
LS 45 65
h4=h 3 4
h2min. 13 25

Uwagi: 1. Podstawowe wymiary przytgcza podano drukiem wyttuszczonym.
2. Podane w tabeli wymiary d7 i s sg wymiarami maksymalnymi.

Przytacze ISO 5211 z tulejg redukcyjng Rysunek 5
ZAKEAD PRODUKCJI URZADZEN AUTOMATYKI Strona 1
WROCLAW
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