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LESEN SIE BITTE ZUERST DIESE HINWEISE!

sicheren Umgang und Betrieb des Ventils.

dessen Niederlassung in Ihrer Nahe.

Diese Bedienungsanleitung beinhaltet Informationen zum

Lesen Sie die Anleitungen sorgfaltig durch. Sollten Sie weitere
Hilfe bendtigen, wenden Sie sich bitte an den Hersteller bzw.

HEBEN SIE DIESE BEDIENUNGSANLEITUNG GUT AUF!

Adressen und Telefonnummern finden Sie auf der Ruckseite

des Handbuchs.
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1. ALLGEMEINES

Diese Anleitungen enthalten wichtige Informationen zu Installation,
Betrieb und Fehlersuche in Bezug auf pneumatische Stellantriebe
mit Zahnstange und Ritzel der Serie Jamesbury™ Valv-Powr VPVL
Mod D Value-Line. Bitte lesen Sie die Anleitungen sorgfaltig durch
und bewahren Sie sie firr zuklnftige Anwendungen auf.

Da der Einsatz des VPVL anwendungsspezifisch ist, sind bei

der Auswahl des Stellantriebs flr eine bestimmte Anwendung
verschiedene Faktoren zu bericksichtigen. Daher kann das
vorliegende Handbuch nicht alle Anwendungsbereiche abdecken,
in denen die Stellantriebe eingesetzt werden. Bei Fragen zur
Verwendung, Anwendung oder Eignung des Stellantriebs fiir den
beabsichtigten Einsatzzweck wenden Sie sich bitte an Valmet. Bitte
lesen Sie diese Anleitung sorgfaltig durch und bewahren Sie sie
zum spateren Nachschlagen auf.

11 WARNUNG:

LUFTDRUCKVERLUST KANN DAZU FUHREN, DASS FEDERRUCK
LAUFSTELLANTRIEBE IN IHRE "FEHLER” POSITION FAHREN.
DAS ANLEGEN VON LUFTDRUCK ODER EINES STEUERSIGNALS
AN DIE VENTIL/STELLANTRIEBSBAUGRUPPE KANN DAZU
FUHREN, DASS DAS VENTIL FAHRT.

ACHTEN SIE AUF DIE BEWEGUNG DES VENTILS UND

EINE EVENTUELLE VERBINDUNG ZWISCHEN IHM UND

DEM STELLANTRIEB. HALTEN SIE HANDE, KORPERTEILE,
WERKZEUGE UND ANDERE GEGENSTANDE VON DEN SICH
BEWEGENDEN TEILEN FERN. WIRD DIES NICHT BEACHTET,
KANN DIES PERSONEN- ODER SACHSCHADEN ZUR FOLGE
HABEN!

HANDE UND KLEIDUNGSSTUCKE DURFEN ZU KEINEM
ZEITPUNKT IN DIE NAHE DER VENTILOFFNUNGEN UND DES
STELLANTRIEBRITZELS KOMMEN.

DIE DEMONTAGE EINES UNTER DRUCK STEHENDEN
STELLANTRIEBS FUHRT ZU EINEM UNKONTROLLIERTEN
DRUCKABFALL. VOR DER DEMONTAGE DES STELLANTRIEBS
DEN VERSORGUNGSDRUCK ABSCHALTEN UND DEN DRUCK
ABLASSEN. WERDEN DIESE

ANWEISUNGEN NICHT BEACHTET, KANN DIES PERSONEN
ODER SACHSCHADEN ZUR FOLGE HABEN!

DIE DEMONTAGE EINES FEDERRUCKLAUFSTELLANTRIEBS
KANN GEFAHRLIC SEIN.

VERSUCHEN SIE NIEMALS, DIE FEDERPATRONE EINES
FEDERRUCK-LAUFSTELLANTRIEBS ZU DEMONTIEREN. DIE
DEMONTAGE DER FEDERPATRONENBAUGRUPPE KANN ZU
SCHWEREN PERSONENSCHADEN FUHREN! IM WARTUNGSFALL
SOLLTE DER GESAMTE FEDERRUCKLAUFSTELLANTRIEB AN
EIN VALMET SERVICE-CENTER GESCHICKT WERDEN.

SPERREN SIE ALLE VERSORGUNGSLEITUNGEN AB UND
ENTLUFTEN SIE SIE, BEVOR SIE DEN STELLANTRIEB
INSTALLIEREN ODER WARTEN. VOR DEM EINBAU DES VENTILS
UND DES STELLANTRIEBS IST DARAUF ZU ACHTEN, DASS

DER ZEIGER AUF DER OBERSEITE DES STELLANTRIEBS (UND
DAS TYPENSCHILD BEI STELLANTRIEBEN MIT BUCHSEN)

DIE STELLUNG DES VENTILS KORREKT ANGEBEN. WERDEN
DIESE PRO DUKTE NICHT SO MONTIERT, DASS DIE KORREKTE
VENTILSTELLUNG ANGEZEIGT WIRD, KANN DIES ZU SACH
ODER PERSONENSCHADEN FUHREN!

DIE GROSSE DES STELLANTRIEBS MUSS DEM
VORGESEHENEN BETRIEB ENTSPRECHEN. SIEHE
INFORMATIONEN ZU AUSGANGSDREHMOMENTEN

DES STELLANTRIEBS IN DIESER MITTEILUNG UND ZU
ANFORDERUNGEN AN DIE VENTILDREHMOMENTE IN DER
ENTSPRECHENDEN VENTIL-KATALOG.

BEI SERVICEARBEITEN AN DER GESAMTEN ARMATUR

SOLLTE AM BESTEN DIE GESAMTE EINHEIT AUSSER BETRIEB
GENOMMEN WERDEN. WENN DER STELLANTRIEB VOM

VENTIL DEMONTIERT WURDE, SOLLTE ER NACH ABSCHLUSS
DER SERVICE-ARBEITEN WIEDER AUF DASSELBE VENTIL
MONTIERT WERDEN. DER STELLANTRIEB MUSS NACH JEDEM
AUSBAU NEU AUF DIE RICHTIGE OFFENE UND GESCHLOSSENE
STELLUNG JUSTIERT WERDEN!

VERWENDEN SIE NICHT DIE VDI/VDE MONTAGEBOHRUNGEN,
UM EINEN STELLANTRIEB ANZUHEBEN. DER BETRIEB EINES
STELLANTRIEBS OBERHALB SEINER TEMPERATURGRENZEN
KANN INTERNE UND EXTERNE KOMPONENTEN BESCHADIGEN
UND ZU PERSONENSCHADEN FUHREN! DER BETRIEB
OBERHALB DER VEROFFENTLICHTEN DRUCKGRENZEN DES
STELLANTRIEBS KANN ZUR BESCHADIGUNG ODER ZUM
VERSAGEN DES STELLANTRIEBSGEHAUSES FUHREN UND
PERSONENSCHADEN ZUR FOLGE HABEN!
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1.2 HANDHABUNG VON VPVL
STELLANTRIEBEN

Bertiicksichtigen Sie bei der Handhabung des Stellantriebs

oder der Ventil/Antriebsbaugruppe das Gewicht! Ungefahre
Stellantriebsgewichte sind im technischen Merkblatt angegeben.
Heben Sie den Stellantrieb oder die Ventil/Stellantriebsbaugruppe
niemals am Stellungsregler des Stellantriebs, am Endschalter,

an der Verrohrung oder an einem NPT Luftanschluss an.

Die Handhabung des Stellantriebs sollte mit Hebegurten

erfolgen. Werden diese Anweisungen nicht beachtet, konnen
herunterfallende Teile Personen- oder Sachschaden verursachen.
Beachten Sie alle lokalen oder nationalen Anforderungen.

2. TECHNISCHE DATEN

Luft, Stickstoff
Gemal 1ISO 8573-1

1. Betriebsmedien:
Luftqualitat:

Feststoffpartikel: Maximale PartikelgrofRe 30 um
Luftfeuchtigkeit: Taupunkt 20 °C oder 10 °C unter
Umgebungstemperatur
2. Luftversorgung: 8 bar

3. Temperaturbereich:
Standard

Hohe Temperatur

40 °C bis +80 °C
15 °C bis +150 °C

Niedrige Temperatur 51 °C bis +80 °C

4. Schmierung: Werkseitig geschmiert
fur die Lebensdauer des Stellantriebs

unter normalen Betriebsbedingungen.

5. Konstruktion: Geeignet fur den Innen und

AulReneinsatz.

6. Externe
Endanschlage: 5° bis +5° in der Geschlossen Stellung

und +5° bis 5° in der Offen Stellung.



Die am Anschluss 2 zugefihrte Druckluft driickt die Kolben
auseinander in Richtung Endpositionen,wobei die Abluft durch
Anschluss 4 austritt (dies fihrt zu einer Drehung gegen den
Uhrzeigersinn).

Doppelt wirkend (Draufsicht)

N
Die am Anschluss 4 zugefiihrte Druckluft driickt die Kolben
zusammen in Richtung Mitte,wobei die Abluft durch Anschluss 2
austritt (dies fuhrt zu einer Drehung im Uhrzeigersinn.)

Abb. 1.
Federriickfiihrung (Draufsicht) - Feder schlieBt
g t 5 g
Die am Anschluss 2 zugefuihrte Druckluft driickt die Kolben Durch den Verlust von Druckluft driicken die Federn die Kolben
auseinander in Richtung Endposition, Kompressionsfedern. Die in Richtung Mitte, wobei die Abluft aus Anschluss 2 austritt
Abluft tritt durch Anschluss 4 aus (dies fiihrt zu einer Drehung (dies fuhrt zu einer Drehung im Uhrzeigersinn.)
gegen den Uhrzeigersinn.)
Abb. 2.

3. INSTALLATION
31 ALLGEMEINES

Priifen Sie, ob der gewlinschte Federmodus korrekt ist
(Abbildungen 1 & 2). Im Modus “Feder schlie3t” schlief3t der
Stellantrieb bei Druckverlust im Uhrzeigersinn. Wenn der
Federricklaufantrieb nicht in der gewtinschten.
Konfiguration eingestellt ist, befolgen Sie das Demontage-
verfahren in Abschnitt 4.2. Drehen Sie die Ausrichtung

der Kolben um und bauen Sie sie dann gemafl dem
Montageverfahren, Abschnitt 4.3, wieder zusammen.

2. Montieren Sie den Antrieb an das Ventil, folgen Sie dabei der
Richtung im Gestangehandbuch oder Ventil IMO.

3. Schliellen Sie eine geregelte Luftzufuhr an die NPT-
Verschraubung im Stellantriebsgehause an. VORSICHT: Der
maximale Betriebsdruck betragt 8 bar.

4. Stellen Sie die Anschlagschrauben gemaf Abschnitt
MONTAGE 4.3.5 ein.

3.2 BETRIEB

1.  Stellantriebsbaureihe, Baugrolie, Betriebsdruck, Betriebs-
temperatur, Ausgangsdrehmoment, Federrichtungen und
Antriebsart werden durch die Stellantriebsbezeichnung
bestimmt.

2. Auf dem Etikett sind Stellantriebsbaureihe, BaugréRe,

Betriebsdruck, maximaler Druck und Seriennummer angegeben.

3. Die Stellantriebsbezeichnung VPVL300SR6BD ist z. B. ein
doppelt gegentiberliegender Kolbenantrieb mit Federriicklauf
der Baureihe VPVL300 mit Federn mit einem Druck von 5,5
bar, einem eloxiertes Gehause mit Teflon® Beschichtung
(Schutzart B) und einem Ausgangsdrehmoment am Hubende
von 60,8 Nm.

4. WARTUNG
41 ALLGEMEINES

Obwohl Jamesbury Antriebe flr den Einsatz unter schwierigen
Bedingungen entworfen sind, kann die richtige vorbeugende
Wartung erheblich dazu beitragen, ungeplante Ausfallzeiten zu
verhindern und die Gesamtbetriebskosten zu reduzieren. Valmet
empfiehlt die regelmaRige Wartung der Antriebe mindestens alle
funf (5) Jahre. Das Inspektions- und Wartungsintervall hangt von
der tatsachlichen Anwendung und den Prozessbedingungen ab. Die
Inspektions- und Wartungsintervalle kdnnen zusammen mit lhren
Valmet Experten vor Ort festgelegt werden.

HINWEIS: Alle Befestigungselemente fir VPVL-Stellantriebe

sind metrisch. Unter normalen Betriebsbedingungen muss der
Stellantrieb nur regelmaBig beobachtet werden, um die richtige
Einstellung zu gewahrleisten. Zum Austausch von Dichtungen und
Lagern (weiche Teile) stehen Wartungssatze zur Verfligung.Diese
Teile werden in (Abb. 23) gezeigt und in (Tabelle 3) aufgefiihrt. In
der folgenden Tabelle 1 finden Sie die Teilennummern der Satze.

4.2 ZERLEGEN DES ANTRIEBS

Wenn der Stellantrieb fir Wartungsarbeiten auseinandergebaut
werden muss, missen Sie den Stellantrieb vom Ventil abnehmen.
Die ordnungsgemafe Vorgehensweise zum Anheben muss
befolgt werden, um Stellantriebe zu transportieren oder zu tragen.
VORSICHT: Die M5 VDE/VDIMontagelécher oder das M6-Loch
im Ritzel diirfen nicht zum Anheben des Stellantriebs benutzt
werden.
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TABELLE 1
Volistandiger Wartungssatz
Stellantrieb Standard Hochtemperatur
VPVL-051 RKP-262 RKP-233
VPVL-100 RKP-263 RKP-234
VPVL-200 RKP-264 RKP-235
VPVL-250 RKP-265 RKP-236
VPVL-300 RKP-266 RKP-237
VPVL-350 RKP-267 RKP-238
VPVL-400 RKP-268 RKP-239
VPVL-450 RKP-269 RKP-240
VPVL-500 RKP-270 RKP-241
VPVL-550 RKP-271 RKP-242
VPVL-600 RKP-272 RKP-243
VPVL-650 RKP-273 RKP-244
VPVL-700 RKP-274 RKP-245
VPVL-800 RKP-275 RKP-246

VORSICHT: Trennen Sie alle pneumatischen und elektrischen
Versorgungen und entliiften Sie den Stellantrieb, bevor Sie mit
der Demontage beginnen.

1. Abnehmen des Positionsanzeigers (19, 20), (Abb. 3):

Abb. 3.

A.  Nehmen Sie die eventuell vorhandene Kopfschraube (39) ab.

02,04,03,and 11

Abb. 4.

B. Nehmen Sie den Positionsanzeiger (19) vom Schaft
ab. Er muss unter Umstanden vorsichtig mit einem
Schraubendreher abgehoben werden.
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2. Entfernen der Anschlagkopfschrauben (02), (Abb. 4):

A. Schrauben Sie die beiden Anschlagkopfschrauben (02)
zusammen mit der Mutter (04) und der Unterlegscheibe
(03) ab.

Abb. 5.

B. Nehmen Sie die O-Ringe (11) an den Anschlagschrauben
ab und entsorgen Sie sie, falls Sie alle weichen Teilen
ersetzen.

3.  Auseinanderbau der Endkappe (30, 31), (Abb. 5):

A. Nehmen Sie die Endkappenschraubbolzen (13) in der in
(Abb. 5) gezeigten Reihenfolge ab.

VORSICHT (VPVL051): Die Federn innerhalb der Feder-
riicklaufversion des Stellantriebs der GréRe “051” sind nicht
in einer Patrone enthalten. Die Endkappenbolzen sind 30 mm
lang, damit die Federkraft vor dem Entfernen der Endkappen
(30) vollstandig aufgehoben werden kann. Ziehen Sie alle 4
Endkappenschrauben (13) langsam und gleichmaRig heraus,
damit die Federkraft vor dem Entfernen der Endkappe (30)
sicher aufgehoben werden kann.

VORSICHT (VPVL100 800): Bei der Demontage eines
Federriicklaufstellantriebs sollte die Endkappe (30) nach

dem Herausdrehen der Endkappenschrauben (13) nach 4-5
Umdrehungen locker sein. Wenn nach 4-5 Umdrehungen

der Endkappenschrauben (13) immer noch Kraft auf die
Endkappe (30) ausgeiibt wird, kann dies auf eine beschéadigte
Federpatrone hinweisen und jede weitere Demontage der
Endkappe kann zu schweren Verletzungen fiihren! Ziehen Sie
die Endkappenschrauben wieder an und schicken Sie den
kompletten Stellantrieb zur weiteren Wartung an ein Valmet
Service Center.

B. Nehmen Sie bei Stellantrieben mit Federrlickfiihrung die
Federpatronen (17) ab.

VORSICHT: Es sollte nicht versucht werden, die Federpatrone
zu demontieren. Spezielles Werkzeug ist erforderlich.

Die Demontage der Federpatrone kann zu schweren
Verletzungen fiihren. Im Wartungsfall sollte der gesamte
Federriicklaufstellantrieb an ein Valmet Service Center
geschickt werden.



Sie den Antriebsschaft (60) ganz aus dem Boden des
Gehauses (50) heraus.Falls sich der Schaft (60) nicht
ohne weiteres bewegen lasst, klopfen Sie vorsichtig mit
einem Kunststoffhammer auf den Schaft.

C. Nehmen Sie die oberen und unteren Schaftlager (6,
7) und die oberen und unteren O-Ringe (21, 22) am
Schaft heraus. Entsorgen Sie die Lager, falls Sie alle
weichen Teile austauschen.

6. Saubern und Inspektion:

A. Wenn alle Komponenten auseinandergebaut sind,
sollten die nicht auszutauschenden Komponenten vor
dem Zusammenbau ordnungsgemaf gesaubert und auf
Abnutzung untersucht werden.

TABELLE 2
Abb. 6. Empfohlene VPVL-Schmiermittel
C. Nehmen Sie die O-Ringe (14) an den Endkappen ab und Aligemeiner Einsatzbereich Dow Corning Typ Molykote® G-2003
entsorgen Sie sie, falls Sie alle weichen Teilen ersetzten. Bereiche der O-Ringe Dow-Corning Silicone 111
4. Demontage des Kolbens (40), (Abbildung 6): Flr Standard und Hochiemperatur
A. Spannen Sie das Gehéause (50) in einen Schraubstock Ei;kf%rr%ipgg%l{um

oder in eine ahnliche Vorrichtung,und drehen Sie die
Antriebswelle (60), bis die Kolben (40) geldst sind.
VORSICHT: Zum Entfernen der Kolben aus dem
Gehéuse darf keine Druckluft benutzt werden.
Saubern und inspizieren Sie die Kolbenzahne auf
Anzeichen von Abnutzung. Bei GibermaRiger Abnutzung
ist der Kolben auszutauschen.

B. Entfernen Sie den O-Ring (16) am Kolben mit einem
Schraubendreher. Nehmen Sie den Kolbenkopf (15) und
die Lager an der Kolbenrickseite (5) ab. Entsorgen Sie
die Lager, falls Sie alle weichen Teile ausgetauschen.

Abb. 8.
Abb. 7. <
5. Auseinanderbau von Antriebsschaft (60) und Lager (6, 7),
(Abb. 7):
A. Nehmen Sie den Federclip (18) vorsichtig mit einer
Sprengringzange ab. Entfernen Sie das externe
Drucklager (8) und die Druckscheibe (10).
B. Dricken Sie den Antriebsschaft (60) von oben nach
unten, bis er teilweise unten aus dem Gehause (50) ragt Abb. 9
und die Anschlagnocke (1) und das innere Drucklager (8) o
entfernt werden kdnnen. Nehmen Sie die Anschlagnocke Molykote ist ein eingetragenes Warenzeichen
(1) und das innere Drucklager (8) heraus. Driicken von Dow Corning Corporations.
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4.3 ZUSAMMENBAU

Vor dem Zusammenbau ist zu gewahrleisten, dass alle
Komponenten sauber und unbeschadigt sind.

HINWEIS: In (Tabelle 2) werden die empfohlenen VPVL
Schmiermittel aufgefiihrt.

1. Zusammenbau des Antriebsschafts (60), (Abb. 8 und 9):

A Installieren Sie die oberen und unteren Schaftlager (6,
7) und die oberen und unteren O-Ringe (21, 22) auf den
Schaft (60).

B. Tragen Sie auf die Schaftlager (6,7) auf. Verwenden Sie
ein in (Tabelle 2) aufgefiihrtes Allzweckfett. Tragen Sie
auf die O-Ringe (21, 22) am Schaft das fiir die Bereiche
der O-Ringe empfohlene und in (Tabelle 2) aufgeflhrte
Silikonfett auf.

C. Stecken Sie den Schaft (60) teilweise in das Gehause
(50). Installieren Sie die Anschlagnocke (1) auf dem
Schaft in der in (Abb. 9) gezeigten Richtung. Die
Kanten der Anschlagnocke (1) sollten mit den Kanten
des Vierkants unten auf dem Schaft (60) ausgerichtet
sein. Stecken Sie die innere Druckscheibe (8) Uiber die
Anschlagnocke (1). Stecken Sie den Schaft ganz in das
Gehause (50).

D. Installieren Sie das externe Drucklager (8), die
Druckscheibe (10) und den Federclip (18).

2. Zusammenbau des Kolbens (40), (Abb. 10 bis 13):

A. Installieren Sie die O-Ringdichtung (16) am Kolben
und den Kolbenkopf (15) und die Lager an der
Kolbenrickseite (5).

B. Tragen Sie auf die Innenbohrung des Gehauses (50) ein
in (Tabelle 2) fiir den Bereich der O-Ringe em-pfohlenes
Silikonfett auf. Tragen Sie auf die Zahnstange (40) des
Kolbens ein in (Tabelle 2) empfohlenes Allzweckfett auf.

60 o@f ) >0

Abb. 10.

C. Spannen Sie das Gehause (50) am Oberteil des Schafts
waagerecht in einen Schraubstock oder stecken Sie
den unteren Teil der Schaftverbindung in einen, in einen
Schraubstock gespannten Einsteckantrieb (siehe Abb.
10).
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Stellen Sie sicher, das sich die Anschlagnocke (1) in der
richtigen Position befindet (siehe Abb. 11).

Loch fiir Anschlagschraube —

Feder zum SchlieBen oder zum SchlieBen im
Uhrzeigersinn bei Doppeltwirkung

eI LT

Ausrichtung
unteres

/ )
M7

Loch fiir Anschlagschraube

Loch fir Anschlagschraube

Feder zum Offnen oder zum Offnen gegen den
Uhrzeigersinn bei Doppeltwirkung

!

Anschlagsnocke /‘\\}
2 U

/=
’ <
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FAVaVaVaV;

Ausrichtung
unteres
2\ Quadrat
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—Loch fir Anschlagschraube
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Abb. 11.

E.

(von oben betrachtet)

Fir eine Baugruppe mit Normaldrehung (nach rechts/im
Uhrzeigersinn zum Schlieen) wird das Gehause (50) 40
bis 45° nach links (Ansicht des Stellantriebs von unten)
oder nach rechts (Ansicht des Stellantriebs von oben)
(siehe Abb.12) gedreht.

Abb. 12.

Dricken Sie beide Kolben (40) gleichzeitig in das
Gehause (50), bis die Kolbenzahnstangen eingerastet
sind und das Gehause nach rechts (Ansicht des
Stellantriebs von unten) oder nach links (Ansicht des
Stellantriebs von oben) dreht, bis der Hub abgeschlossen
ist.




Driicken Sie beide Kolben (40) nach innen und messen Sie
den Abstand von der Gehausekante zur Kolbenoberflache
(40) auf jeder Seite (siehe Abmessung ,A” in Abb. 12), um
zu gewahrleisten, dass die Kolbenzahne (40) gleichmaRig
eingerastet sind. Falls die Werte auf den beiden Seiten
unterschiedlich ausfallen, entfernen Sie die Kolben und
wiederholen alle Schritte ab Schritt 2d.

Der Positionsanzeiger (19) wird voriibergehend auf dem
Schaft (60) installiert, um festzustellen, ob der richtige Hub
erreicht wurde. Achten Sie darauf, dass sich der Schlitz
oben auf dem Positionsanzeiger (19) mindestens 4° tiber
die senkrechte 90°-Mittellinie und mindestens 4° tber

die 0°-Horizontallinie des Stellantriebgehauses hinaus
gehend dreht (siehe Abb, 13).Wenn der richtige Hub

nicht erreicht wird, mussen die Kolben ausgebaut werden
und alle Schritte ab Schritt 2d wiederholt werden. Nach
Uberpriifung des richtigen Hubs wird der Positionsanzeiger
(19) wieder abgebaut.

Feder-Konfiguration fur VPVL051

Seite A Seite B

SR4/5

#1 Grlin #2 Schwarz - #3 Rot

SR6

#1 Grlin #3 Rot #1 Grlin #3 Rot

Abb. 13.

3.

Zusammenbau der Endkappen (30, 31) und Federpatrone
(17); (Abb. 14 bis 16)

A

Bei Stellantrieben mit Federrickfihrung wird die
ordnungsgemale Anzahl Federpatronen (17) gemaly
Anordnung in Abb. 14 (mit Gesamtanzahl der Federn)
eingefihrt.

50+ |, o
\QQQ 0
Q@? D @

[
P)

\ )

Abb. 15.

Tragen Sie auf die O-Ringe der Endkappen das

fur die Bereiche der O-Ringe empfohlene und in
(Tabelle 2) aufgefuhrte Silikonfett auf. Legen Sie die
O-Ringdichtungen (14) fir die Endkappen in die Nute
jeder Endkappe (30, 31).

Setzen Sie die Endkappen (30, 31) auf das Gehause
(50). Dabei miussen die O-Ringdichtungen (14) in den
Nuten liegen bleiben.

Alle Endkappenschrauben (13) einsetzen und handfest
anziehen. SchlieRen Sie das Anziehen in der in
(Abbildung 16) angegebenen Reihenfolge mit den in
Tabelle 4 aufgefihrten Anzugsmomenten ab.
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Abb. 16.

4. Zusammenbau der Anschlagschrauben (2) und
Hubeinstellung. (Abb. 17):

A

B.

Stecken Sie die Mutter (4), die Unterlegscheibe (3) und
den O-Ring (11) auf die Anschlagschrauben (2).
Schrauben Sie die Anschlagschrauben (2) in das
Gehause (50).

5. Einstellung der externen Endanschlage (Abb. 17):

>

&) @

2,4,3and 11

Abb. 17.

Die rechte Einstellschraube (2) fir den Anschlag bestimmt das
Ende des Verfahrwegs nach rechts. Die linke Einstellschraube (2)
fur den Anschlag bestimmt das Ende des Verfahrwegs nach links.

A

Lassen Sie den Stellantrieb / das Ventil zum rechten
Ende (im Uhrzeigersinn) des Verfahrwegs laufen und
messen Sie nach, dass sich das Ventil in der richtigen
Position befindet. (In den meisten Anwendungen wird es
ganz geschlossen sein.)

Wenn sich das Ventil nicht in der richtigen Rechtsposition
befindet, schrauben Sie die Einstellschraube (2) fir

den Rechtsanschlag nach INNEN, um den Verfahrweg
des Stellantriebs zu verkiirzen oder nach AUSSEN, um
diesen zu verlangern.
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Wenn die richtige Rechtsposition erreicht wurde, halten
Sie die Einstellschraube (2) fest, wahrend Sie die
Gegenmutter (4) anziehen.

Lassen Sie den Stellantrieb / das Ventil zum linken Ende
(gegen den Uhrzeigersinn) des Verfahrwegs laufen und
messen Sie nach, dass sich das Ventil in der richtigen
Position befindet. (In den meisten Anwendungen wird es
ganz geoffnet sein.)

Wenn sich das Ventil nicht in der richtigen Linksposition
befindet,schrauben Sie die Einstellschraube (2) fiir den
Linksanschlag nach INNEN, um den Verfahrweg des
Stellantriebs zu verkirzen oder nach AUSSEN, um
diesen zu verlangern.

Wenn die richtige Linksposition erreicht wurde, halten
Sie die Einstellschraube (2) fest, wahrend Sie die
Gegenmutter (4) anziehen.

6. Zusammenbau Positionsanzeiger (19, 39). (Abb. 18):

A

B.

Setzen Sie den Positionsanzeiger (19) auf den Schaft
(60) und Uberpriifen Sie, ob er die richtige Position des
Stellantriebs anzeigt.

Ziehen Sie die Kopfschraube (39) an, um den
Positionsanzeiger zu sichern.

7. Einstellung des vollstiandig einstellbaren Anschlags
(wenn zutreffend). (Abb. 19):

Um die Drehung auf dem Hub Uber die standardmaRigen +5° eines
VPVL Stellantriebs hinaus zu begrenzen, kann optional ein 100%
einstellbarer Endanschlag aus Edelstahl hinzugefligt werden. Mit den
in den Endkappen befindlichen Anschlagen kann die Ventilposition
Uberall zwischen ganz geschlossen und ganz gedéffnet eingestellt
werden. Diese Option begrenzt nur den Hub im Gegenuhrzeigersinn
fur normale doppeltwirkende und federbetatigte Einheiten.

Fihren Sie die folgenden Schritte aus, um die 100% einstellbaren
Endanschlage einzustellen.

Abb. 18.
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Abb. 19.

Doppeltwirkende Stellantriebe:

10

A

Lésen Sie eine Endanschlagschraube und lassen Sie
sie teilweise in die Endkappe gedreht. Nehmen Sie die
andere Anschlagschraube ganz aus der Endkappe.
Offnen Sie das Ventil mittels Druckluft. HINWEIS:

Der Stellantrieb wird auf Grund des abgenommenen
Verfahrweganschlags lecken.

Stellen Sie mit Hilfe des Indikatoranzeigers oben

auf dem Stellantrieb fest, ob sich das Ventil in die
gewinschte Position gedffnet hat. Wenn dies nicht der
Fall ist, wiederholen Sie Schritte 1 - 3 und I6sen Sie
oder schrauben Sie die Anschlagschraube ein, um die
gewiinschte Offnungsposition des Ventils zu erzielen.
Stellen Sie sicher, dass sich der O-Ring in der
gewunschten Position im versenkten Bereich an der
Endkappe befindet und dass die Unterlegscheibe
richtig platziert ist. Ziehen Sie die Mutter an, um die
Anschlagposition einzustellen.

Schrauben Sie den anderen Endanschlag ein und
stellen Sie dabei sicher, dass der O-Ring und die
Unterlegscheibe richtig platziert sind. Wenn sich der
Endanschlag nicht weiter einschrauben lasst, ziehen Sie
die Mutter an, um die Anschlagposition einzustellen.
Die vorhergegangenen Schritte stellen den Endanschlag
in gedffneter Position ein. Siehe Abschnitt 4.3.5 fir
Anleitungen zur Einstellung des Anschlags in
geschlossener Position.

Stellantriebe mit Federriickfiihrung:

A

Losen Sie eine Endanschlagschraube und lassen Sie
sie teilweise in die Endkappe gedreht. Nehmen Sie
die andere Anschlagschraube ganz aus der anderen
Endkappe.

Offnen Sie das Ventil mittels Druckluft. Der
Stellantrieb wird auf Grund des abgenommenen
Verfahrweganschlags lecken.

Legen Sie weiterhin Druck an den Stellantrieb an und
stellen Sie mit Hilfe des Indikatoranzeigers oben am
Stellantrieb fest, ob sich das Ventil in der gewlinschten
Position gedffnet hat. Wenn nicht, entfernen Sie die
Druckluft und wiederholen Sie Schritte 1 - 3 und I6sen
Sie die Anschlagschraube, um die ordnungsgemafiie
Offnungsposition des Ventils zu erreichen.

Stellen Sie sicher, dass sich der O-Ring in der
gewlnschten Position im versenkten Bereich an der
Endkappe befindet und dass die Unterlegscheibe
richtig platziert ist. Ziehen Sie die Mutter an, um die
Anschlagposition einzustellen.

Schrauben Sie den anderen Verfahrweganschlag ein
und stellen Sie dabei sicher, dass der O-Ring und die
Unterlegscheibe richtig platziert sind. Wenn sich der
Verfahrweganschlag nicht weiter einschrauben Iasst,
ziehen Sie die Mutter an, um die Anschlagposition
einzustellen.

Die vorhergegangenen Schritte stellen den
Verfahrweganschlag in gedffneter Position ein. Siehe
Abschnitt 4.3.5 fir Anleitungen zur Einstellung des
Anschlags in geschlossener Position.

IMO-553DE - 4/2022



5. SICHERHEITSABSPERR-
VORRICHTUNG

VORSICHT!

WENN DIE SERIENNUMMER DES ANTRIEBS

10136023 ODER NIEDRIGER IST, MUSS DER ANTRIEB
DEMONTIERT UND DIE ANSCHLAGNOCKE (1) GEDREHT
WERDEN; SIEHE ABBILDUNG 9 VOR DER INSTALLATION
DER SICHERHEITSABSPERRVORRICHTUNG.

1. Entfernen der Anschlagkopfschrauben:

A. Schrauben Sie die beiden vorhandenen Standard-
Anschlagkopfschrauben (02) zusammen mit der Mutter
(04), der Unterlegscheibe (03) und dem ORing (11) vom
Gehause ab (siehe Abb. 4).

Unterlegscheibe (03)

Feststellschraube
\ (226)

Spezialmutter (228)
“O”-Ring (11)

‘4%7 Einstellschraube (227)

Abb. 20.

B. Setzen Sie folgende Teile auf die Einstellschraube (227)
und die Feststellschraube (226): die Spezialmutter (228),
die Unterlegscheibe (03) und den O-Ring (11), siehe
Abbildung 21.

2. Einsetzen der Feststellschraube und der
Einstellschraube:

A. Bevor Sie mit der Montage der Einstell- und
Feststellschrauben im Gehause beginnen, prifen
Sie die erforderliche Anschlagposition. Wenn die
Anschlagposition auf ganz geschlossen (0°) oder ganz
geoffnet (90°) steht, siehe Abb. 21. Achtung: Wenn Sie
die Schrauben einsetzen, muss die Antriebsposition 0° +
2° oder 90° £ 2° sein.
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Draufsicht

Position Feststellschraube zum
Feststellen in 0° (ZU) Stellung.

]

Feststellschraube (226)E
Einstellschraube (227)

Position Feststellschraube zum Draufsicht
Feststellen in 90° (AUF)

Stellung.

Einstellschraube (227)E
226)

Feststellschraube (

Abb. 21.

B. Stecken Sie die Feststellschraube (226) und die
Einstellschraube (227) in das Antriebsgehause, bis die
gewinschte Sperrposition erreicht ist und ziehen Sie
dann die Spezialmutter (228) an, siehe Abbildung 21.

WARNUNG:

DIE VERRIEGELUNGSFUNKTION KANN

DURCH EINEN FALSCH AUSGERICHTETEN
ANTRIEBSNOCKEN UNWIRKSAM GEMACHT
WERDEN (SIEHE ABBILDUNG 11) UND GERATE-
ODER PERSONENSCHADEN VERURSACHEN! EINE
FUNKTIONSPRUFUNG WIRD BEI DER ERSTMONTAGE
VON VERRIEGELUNGSVORRICHTUNGEN UND

NACH JEDER WARTUNG ODER REPARATUR
EMPFOHLEN, UM DIE WIRKSAMKEIT DER
VERRIEGELUNGSFUNKTION ZU BESTATIGEN.

C. Testen Sie nach dem Einrasten des Anschlags die
verriegelte Position des Stellantriebs, indem Sie den vollen
Druck gegen den eingerasteten Anschlag austiben, um
sicherzustellen, dass der Anschlag funktioniert.

Einstellschraube
(227)

Feststellschraube
(226)

229

226 /227

Sicherheitsabdeckung
(229)

228

Abb. 22.
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3. Zusammenbau der Sicherheitsabdeckung und des
Vorhédngeschlosses

A.  Schieben Sie die Sicherheitsabdeckung (229) zwischen die
Spezialmuttern (228) und die Unterlegscheibe (03), wie in
Abb. 22 gezeigt.

B. Stecken Sie das Vorhangeschloss (230) in das Loch an der
Sicherheitsabdeckung (229) und verschlieRen sie es.

C. Bewahren Sie den Schlussel fur das Vorhangeschloss aus
Sicherheitsgrinden an einem sicheren Ort auf.

6. AUSKUPPELBARE
NOTHANDBETATIGUNG
(DO)

DO_ist ein auskuppelbares Nothandbetatigungs- Vierteldrehungs-
Getriebe fur einfach-/doppeltwirkende pneumatische Stellantriebe.
Um Schéaden zu vermeiden, muss sichergestellt werden, dass

der Stellantrieb beim Umschalten von Automatik auf Handbetrieb
oder beim Betreiben des Getriebes im Handbetrieb das Getriebe
nicht betatigt bzw. betatigen kann. HINWEIS: Die folgenden
Anweisungen beziehen sich auf eine federschlielende Installation
(im Uhrzeigersinn zu schlieflen), aber eine federéffnende
Installation ist ebenfalls mdglich.

6.1 MONTAGE

1. Es wird empfohlen, vor dem Zusammenbau des Getriebes mit
dem Ventil das Handrad auf die Eingangswelle zu montieren.

2. Stellen Sie sicher, dass die Flansche an Getriebe und Ventil
fluchten. Priifen Sie auch, ob die Ventilwelle und die Bohrung
des Getriebes Ubereinstimmen.

3. Vergewissern Sie sich, dass sich das Ventil in vollstandig
geschlossener Position befindet.

4. \Vergewissern Sie sich, dass sich das Getriebe in vollstandig
geschlossener Position befindet (serienmafig ab Werk). Dies
wird durch Drehen des Handrads im Uhrzeigersinn erreicht.

5. Schrauben Sie die Bolzen in den unteren Flansch des
Getriebes, bevor Sie das Getriebe auf das Ventil montieren.

HINWEIS: Die Verwendung einer Dichtung/eines Dichtmittels an

den Flanschen zwischen Ventil/Getriebe und zwischen Getriebe/

Stellantrieb wird empfohlen.

6. Montieren Sie das Getriebe senkrecht zum Ventil und sichern
Sie die Befestigungselemente.

7. Befolgen Sie das Verfahren “Einstellung der
Anschlagschraube”.

8. Positionieren Sie die Antriebswelle oben auf dem Getriebe

9. Montieren Sie den Stellantrieb auf das Getriebe.

6.2 EINSTELLUNG DER
ANSCHLAGSCHRAUBE

1. Entfernen Sie die Luft aus dem Stellantrieb und stellen Sie
sicher, dass sich Ventil/Stellantrieb/Getriebe in vollstandig
geschlossener Position befinden.

2. Schalten Sie das Getriebe in den manuellen Modus, indem Sie
den Handhebel gegen den Uhrzeigersinn drehen (siehe Abb.
23). Ziehen Sie zuerst den Knopf (1), drehen Sie dann den
Auswahlschalter (2) und lassen Sie dann den Knopf (3) los und
stellen Sie sicher, dass er eingerastet ist.

12

Drehen Sie das Handrad im Uhrzeigersinn, um das Getriebe/
Ventil in die vollstandig geschlossene Position zu bringen.
Wenn die vollstandig geschlossene Position nicht erreicht
werden kann, I6sen Sie die Anschlagschraube flr SchlieRen
am Getriebe (Abbildung 23) und Uberpriifen Sie die Einstellung
des Endanschlags des Stellantriebs. Wenn die vollstandige
Offnung erreicht ist, ziehen Sie die Anschlagschraube handfest
an und sichern Sie sie mit der Kontermutter.

Drehen Sie das Handrad gegen den Uhrzeigersinn, um

das Getriebe/Ventil in die vollstandig gedffnete Position zu
bringen. Wenn die vollstéandig gedffnete Position nicht erreicht
werden kann, l6sen Sie die Anschlagschraube fiir Offnen am
Getriebe (Abbildung 23) und Uberprifen Sie die Einstellung
des Endanschlags des Stellantriebs. Wenn die vollstandige
Offnung erreicht ist, ziehen Sie die Anschlagschraube handfest
an und sichern Sie sie mit der Kontermutter.

Ziehen Sie den Knopf nach aul3en (3) und drehen Sie dann
den Auswahlschalter (2) in Richtung Auto bis der Knopf in
seine verriegelte Position zurtckfallt. Das Getriebe ist nun
betriebsbereit.

@7 MANUELL g%t

ANSCHLAGSCHRAUBE
ANSCHLAGSCHRAUBE - GESCHLOSSEN - OFFEN

i il

4
O,

®

Abb. 23.

6.3 BETRIEB

Bei Auslieferung ist das Getriebe im Automatik-Modus.

Um das Ventil mit dem Handrad zu bedienen, muss das Getriebe
in den Handbetrieb versetzt werden. Siehe Abbildung 23:

a. Lassen Sie die Zuluft aus dem Stellantrieb ab. Je nach
Konfiguration der Instrumentierung gibt es mehrere
Méglichkeiten, dies zu erreichen, 2 Beispiele:

i. Stellen Sie den Zuluftdruck auf 0 bar.

i. Verwenden Sie die Handbetatigung des Magnetventils,
um die Luft auf der Federseite eines einfachwirken den
Stellantriebs abzulassen. d. h. drehen Sie bei
ASCO 8551 Magnetventilen mit ‘MO’/’'MS’ die
Handbetatigungsschraube von ‘0’ auf ‘1".

b.  Ziehen Sie den Knopf nach aufien (3) und halten Sie den
Knopf in dieser Position.

c. Drehen Sie den Handhebel gegen den Uhrzeigersinn (2)
in Richtung “AUTO” und lassen Sie den Drehknopf los.
Drehen Sie den Handhebel weiter bis der Knopf in die
Verriegelungsposition (1) zurlckfallt.
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i. HINWEIS: Wenn sich der Handhebel nicht vollstandig
+90° drehen lasst, drehen Sie das Handrad leicht. Drehen
Sie den Handhebel weiter, bis die vollstandige Einrastung
erreicht ist (der Knopf kehrt in die Ausgangsposition
zuruick).

d. Das Getriebe ist fir den Handbetrieb bereit.

Drehen Sie das Handrad im Uhrzeigersinn, um das
Ventil zu schlieRen, oder gegen den Uhrzeigersinn, um
das Ventil zu 6ffnen. Die Anzahl der Umdrehungen, die
bendtigt werden, um von ganz offen zu ganz geschlossen
zu gelangen, betragt mindestens 8 Umdrehungen und
variiert je nach Modell.

3. Kuppeln Sie das Getriebe aus, um in den Automatikmodus

zurtickzukehren:

a. Ziehen Sie den Knopf nach auf8en (3) und halten Sie den
Knopf in dieser Position.

b. Drehen Sie den Handhebel im Uhrzeigersinn (2) in
Richtung “MAN” und lassen Sie den Drehknopf los.
Drehen Sie den Handhebel weiter bis der Knopf in seine
verriegelte Position zurlckfallt (1).

c.  Wenn Punkt 2.a zutrifft, muss die Zuluft zum Stellantrieb
zurtickgefihrt werden, d. h. den Zuluftdruck neu
einstellen oder die Magnetventil-Handbetatigung
schlielen (d. h. die Schraube von 1 auf 0 drehen).

7. LAGERUNG VON
STELLANTRIEBEN

1. Wenn die Stellantriebe nicht fir den sofortigen Gebrauch
bestimmt sind, mussen folgende Vorkehrungen fur die
Lagerung getroffen werden:

A. In einer trockenen Umgebung lagern
B. Es wird empfohlen, den Stellantrieb in seinem
Originalkarton zu lagern.

C. Kunststoffstopfen an den Lufteinlasséffnungen nicht
entfernen.
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8. SERVICE/ERSATZTEILE

Wir empfehlen, Stellantriebe fiir Wartungsarbeiten an unsere

Servicezentren zu senden. Die Servicezentren verfligen tUber
entsprechende Ausriistung, um eine rasche Durchfiihrung der
Arbeiten zu angemessenen Kosten zu bieten. Zudem wird fiir
Uberholte Stellantriebe eine neue Garantie gewahrt.

HINWEIS: Senden Sie ausschlief3lich nicht-zerlegte Produkte an
ein Servicezentrum zur Reparatur. Reinigen Sie den Stellantrieb vor
dem Versand.

Weitere Informationen zu Ersatzteilen und
https://www.valmet.com/flowcontrol/.

HINWEIS: Geben Sie bei der Bestellung von Ersatzteilen immer
Folgendes an:

A. Stellantrieb Katalogcode vom Etikett,

B. Beieinem Stellantrieb aus der Serienproduktion die
Seriennummer (auf dem Typenschild)

C. Diein Abbildung 24 angegebene Teilenummer, den
Teilenamen und die bendtigte Stiickzahl
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9. EXPLOSIONSZEICHNUNG

05* 01 08* 41 02 04 03 11* 08* 10 39 19.1 19.0 18 50

* * * *
13 30 14* 17 15% 16* 40 12 09 . 43

Abb. 24.
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TABELLE 3 - STUCKLISTE FUR (ABB. 24)

Nr. Menge Teilebeschreibung Material
1 1 Anschlagnocke (Anschlagbaugruppe) Edelstahl / Kohlenstoffstahl (1)
2 2 Anschlagkopfschraube Edelstahl
3 2 Unterlegscheibe (Anschlagkopfschraube) Edelstahl
4 2 Mutter (Anschlagkopfschraube) Edelstahl
5* 2 Lager (Kolbenriickseite) hochwertiges Polymer
6 1 Lager (Ritzeloberseite) hochwertiges Polymer
7 1 Lager (Ritzelunterseite) hochwertiges Polymer
8* 2 Drucklager (Ritzel) hochwertiges Polymer
9 2 Stopfen (Transferéffnung) Silikon
10 1 Drucklager (Ritzel) Edelstahl
1* 2 O-Ring (Anschlagdichtung, Kopfschraube) Spezieller NBR
12 2 Kolbenfiihrung hochwertiges Polymer
13 8/12/16/ 2) Kopfschraube (Endkappe) Edelstahl
14* 2 O-Ring (Endkappe) Spezieller NBR
15* 2 Lager (Kolbenkopf) hochwertiges Polymer
16* 2 0-Ring (Kolben) Spezieller NBR
17 min. 5/max.12 Feder (Patrone) Legierter Stahl - Epoxidbeschichtet
18 1 Federclip (Ritzel) Federstahl - ENP
19.0 1 Skalenring hochwertiges Polymer
19.1 1 Positionsanzeiger hochwertiges Polymer
19.5 1 oberer Adapter Strangpress-Aluminun - eloxiert
19.6 2 Gewindestift mit Innensechskant Edelstahl
20* 1 O-Ring (Ritzelunterseite) Spezieller NBR
21* 1 0-Ring (Ritzeloberseite) Spezieller NBR
30 13 Endkappe Aluminiumguss - eloxiert, beschichtet
39 1 Kopfschraube (Indikator) hochwertiges Polymer
40 2 Kolben Aluminium - eloxiert, beschichtet
41 1 Antriebs-Typenschild Polyester-Aluminium
50 1 Gehéuse Strangpress-Aluminun - eloxiert, beschichtet
60 1 Antriebswelle Beschichtet mit Kohlenstoffstahl
65 1 Kunststoffeinsatz hochwertiges Polymer

Ersatzteile fir WartungsmaRRnahmen:

x im Komplett-Satz enthalten

y im O-Ring-Satz enthalten
Anmerkungen:

(1) AISI304 fiir Modelle VPVL-051 bis 300; Kohlenstoffstahl fiir Modelle VPVL-350 bis 800
(2) 8 Stiick fir Modelle VPVL-051 bis 600; 12 Sttick fiir Modell VPVL-700 und 16 Sttick fiir Modell VPVL-800.

TABELLE 4
VPVL ENDKAPPEN ANZUGSMOMENTE
Endkappe Metrisch Drehmoment
Schraubengrofe Schraubenschliissel Grofe in lbs ft.lbs Nm
VPVLO051 M5 8 44 53 5 6
VPVL100 M6 10 89 97 10 11
VPVL200 M6 10 89 97 10 1"
VPVL250 M6 10 89 97 10 11
VPVL300 M8 13 17 18 23 24
VPVL350 M8 13 17 18 23 24
VPVL400 M10 17 35 38 47 52
VPVL450 M10 17 35 38 47 52
VPVL500 M12 19 60 63 81 85
VPVL550 M12 19 60 63 81 85
VPVL600 M14 22 97 102 132 138
VPVL650 M16 24 148 155 201 210
VPVL700 M14 22 97 102 132 138
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WARNUNG:

Da die Verwendung des Stellantriebs von der jeweiligen Anwendung abhangig ist, sind bei der Auswahl eines Stellantriebs fiir eine
bestimmte Anwendung verschiedene Faktoren zu berticksichtigen. Daher kann das vorliegende Handbuch nicht alle Anwendungsbereiche
abdecken, in denen die Stellantriebe eingesetzt werden. Bei Fragen zur Verwendung, Anwendung oder Eignung des Stellantriebs fir den
beabsichtigten Einsatzzweck wenden Sie sich bitte an Valmet.

Typencodierung
Um einen kompletten Valv Powr Value Line® Stellantrieb anzugeben, treffen Sie einfach eine Auswahl aus den unten stehenden
Codefeldern.

BEISPIEL: VPVL 400 SR4/5 B AS D, unten abgebildet, ist ein Federriicklaufstellantrieb mit 84 Nm bei 4,2 bar, federbetétigter Drehung,
hartanodisiertem PTFE-beschichteten Gehause, polyesterbeschichteten Endkappen, Standard-Temperaturbereich und 100%-einstellbaren
Endanschlagen.

1 2 3 4 5 6 7

VPVL 400 SR4/5 B AS D —

HINWEIS: Geben Sie bei mehreren Optionen diese in der Reihenfolge an, wie sie z. B. in Punkt 5 aufgefiihrt sind: VPVL400 SR4/5 B HT
AS Modell D.

1 Produktgruppe 4 AuRerer Schutz*
VPVL Valv-Powr Doppelt gegenlaufiger Zahnstangen-Stellantrieb B Hartanodisiertes PTFE-beschichtetes Gehause und
polyesterbeschichtete Endkappen
2 GréRe *Wenden Sie sich fiir andere Schutzoptionen an das Werk.
051
100,200 5 Optionen
250,300 — Standard Temperaturbereich: 40 °C bis +80 °C
350, 400 HT** Hochtemperaturbereich: 15 °C bis +150 °C
450,500 | \uswahl aus der Drehmoment-Tabelle LX* | Niedrigtemperaturbereich: 51 °C bis +80 °C
550, 600 FO Federdffnend (Drehung gegen Uhrzeigersinn)
650, 700 AS 100 % Endanschlag
800 LD Mechanische Sicherheitsverriegelung
** Die Optionen HT und LX verringern die Lebensdauer.
3 Baureihe+
DA Doppeltwirkend, pneumatisch 6 Modell
SRA5 Federriickstellung 4,1 bar Feder zu Schiie@en D Modell D
(Drehung im Uhrzeigersinn)
SR6 Federri]ck_stellung 5,5 bgr Feder zu SchlieRen 7 Modifikationscode
(Drehung im Uhrzeigersinn) — Standard

- Andere Federbereiche auf Anfrage

Anderungen ohne vorherige Benachrichtigung vorbehalten.

Neles, Neles Easyflow, Jamesbury, Stonel, Valvcon und Flowrox und bestimmte andere
Marken sind entweder eingetragene Marken oder Marken von Valmet Oyj oder ihrer
Tochtergesellschaften in den Vereinigten Staaten und/oder in anderen Landern.

Valmet Flow Control Oy

Vanha Porvoontie 229, 01380 Vantaa, Finland.
flowcontrol@valmet.com

Tel. +358 10 417 5000.
www.valmet.com/flowcontrol

Valmet 3
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