Instrucao de montagem para as valvulas de
esmagamento de luva AKO Série VMP DN 10 até 50 mm
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Desmontagem da guarnig¢ao antiga

Colocar a valvula com os parafusos para cima e segu-
rar na carcaga. Com uma chave de roquete (Bit-Torx 30)
soltar os parafusos (C) em forma de cruz. A seguir, rodar
a valvula e também soltar em forma de cruz todos os pa-
rafusos (C). Agora, caso seja necessario, levantar com a
ajuda de uma chave de fenda as duas tampas de luva (A)
da unidade da carcaca. Depois pressionar para fora da
carcaga (B) a guarnicao (F) através dos anéis da zona de
pressao (E). Isto sera facilitado com a ajuda da pasta de
montagem AKO (MP200), que serda aplicada entre a guar-
nigéo (F) e o anel da zona de pressao (E). Limpar todas
as pecas individuais e verificar se existem danos, enve-
Ihecimento/porosidade e caso seja necessario, substituir.
- Substituir a carcaga (B) ap6s duas montagens.

Montagem da nova guarni¢cdo

Figura 1: Puxar o anel de vedacéo (D) sobre o anel de zona
depressao (E)epressionaratéaranhuraprevista. Omesmo
procedimento para o segundo anel dazona de presséo (E).
Figura 2: Inserir os dois anéis da zona de presséo (E)
junto com o anel de vedacéo (D) na carcaca (B).

Figura 3: Aplicar em ambas as extremidades no exterior
da guarnicdo (F), uma camada fina da pasta de monta-
gem AKO (MP200). Depois pressionar a guarnigéo (F)
através dos anéis da zona de pressao (E), para dentro da
carcaga (B) até as extremidades da guarni¢ao (F) esta-
rem sem folga com a carcaga (B).

Figura 4: Aplicar em ambas as extremidades da guarni-
¢éo (F) no interior e no cone da tampa da luva (A) uma
camada fina da pasta de montagem AKO (MP200).
Figura 5: Colocar em pé a unidade da valvula com uma
mao e segurar, depois inserir com a outra mao, a tampa
de luva (A) de forma inclinada na guarnic¢ao (F) e pressio-
nar para dentro.

Figura 6: Alinhar a tampa de luva (A) com os furos de
parafusos sem folga em relagao aos furos da carcacga (B).
Depois colocar, com a outra mao, os parafusos (C) nos
furos previstos.

Figura 7: Manter pressionada a tampa de luva (A) e aper-
tar com a chave de roquete os parafusos (C) em forma de
cruz com aprox. 2-3 rotagdes.

Figura 8: Apds o aparafusamento de todos os parafusos
(C) deve existir entre a tampa de luva (A) e a carcaca (B)
uma folga de aprox. 4-7mm depois rodar a unidade de
valvula em 180° e coloca-la novamente em pé.

Figura 9: Montar a segunda tampa de luva (A) como apre-
sentado e descrito nas figuras anteriores 4-7 mas apertar
completamente esta tampa de luva (A). Cuidado! Nao ex-
ceder o binario max. de aperto dos parafusos (C) de 4,5
Nm. A seguir rodar a unidade de valvula em 180° e apertar
completamente a outra tampa de luva (A). No final, verifi-
car se todos os parafusos (C) estdo com o binario correcto.
Figura 10: Véalvula VMP completamente montada.

*Pecas de desgaste: Guarnigéo (F), anel de vedacao
(D), tampa de luva (A) e carcacga (B) / Meio auxiliar de
montagem: Pasta de montagem AKO MP200.

Reserva-se o direito a alteragdes técnicas

AKO Armaturen & Separations GmbH

D-65468 Trebur-Astheim = Adam-Opel-Str. 5 = Telefone: +49 (0) 61 47-9159-0 = Fax: +49 (0) 61 47-9159-59

E-Mail: ako@ako-armaturen.de = Internet: www.ako-armaturen.de

MAV004_pt-11/2008



