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Znaczenie jakosci powierzchni

Saunders
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HC4 Diaphragm Valves

W procesach higienicznych integralnos¢ cate-
go systemu oraz mozliwos¢ tatwego czysz-
czenia / fatwej sterylizacji zalezg w decy-
dujgcym stopniu od konstrukcji i wiasci-
wosci powierzchni wewnetrznej zaworéw
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Gfadka powierzchnia zmniejsza ryzyko zanie-
czyszczenia systemu i umozliwia szybkie prze-
]prowadzanie czyszczenia i sterylizacji.
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Polerowanie elektrolityczne

Saunders
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HC4 Diaphragm Valves

Testy przeprowadzone przez Saunders wykazaty, ze w
przypadku powierzchni obrobionych lub polerowanych
mechanicznie mozna poprzez polerowanie elektrolityczne
uzyskiwac poprawe jako$¢ powierzchni nawet o 50%.

Ponizej przedstawiamy zalety polerowania elektrolitycznego
przeprowadzonego po polerowaniu mechanicznym:

*+ Doskonata jako$¢ powierzchni umozliwiajaca
tatwe czyszczenie i sterylizacje.

* Powierzchnie pasywowane zapewniajace
odpornos¢ na korozje.

* Powierzchnie o wysokim potysku i wysokim
stopniu odbijania promieni.

* Brak powierzchni zasmarowanych lub
porysowanych na skutek obrébki zwigzanej z
usuwaniem materiatu.

+ Usuwanie wtracen i zanieczyszczen, takich jak
materiat $cierny i czasteczki piasku.

Polerowanie mechaniczne Ilub obrébka maszynowa
pozostawiajg po sobie duza ilos¢ mikroskopowych wad
powierzchniowych, ktérym  towarzysza naprezenia
powierzchniowe powodujace powstawanie rézne potencjatow
elektrycznych. Natomiast powierzchnia polerowana
elektrolitycznie jest w duzym stopniu jednorodna. Nie moga na
niej powstawac lokalne ogniska korozyjne, gdyz na nierdzewnej
powierzchni usuniete zostaly wszelkie réznice galwaniczne
spowodowane przez naprezenia zwigzane z polerowaniem.

Polerowanie elektrolityczne jest najefektywniejsza metoda
usuwania ostrych krawedzi, rozwarstwienn i innych wad
materiatowych. Ta metoda elektrolityczna, w przeciwienstwie
do nanoszenia powtok, zostata opracowana w celu usuwania
metalu bez tworzenia zatar¢ i pofatdowan. W wyniku
wyzszego natezenia pradu elektrycznego nad wystajacymi
obszarami usuwanie materiatu z ,wierzchotkéw” odbywa sie
szybciej niz z ,wgtebien”. W trakcie tego procesu nastepuje
wygtadzenie i zaokraglenie zarysu powierzchni. Dzieki
takiemu zaokraglonemu zarysowi czyszczenie powierzchni
polerowanych elektrolitycznie jest znacznie tatwiejsze niz
czyszczenie powierzchni polerowanych mechanicznie.
Ponadto w przypadku polerowania elektrolitycznego catkowita
powierzchnia podlegajaca czyszczeniu i sterylizacji jest bardzo
mocno zmniejszona.
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Rysunek przedstawia zarys powierzchni
metalowej powstatej w wyniku obrébki

mechaniczne;j.

Rysunek przedstawia progresywne usuwanie
metalu w wyniku polerowania elektrolityczne-
go prowadzacego do utworzenia rbwnomier-

nego zarysu powierzchni.

CRANE

HC4/002/01/11.02



AFP detale kute - dlugos¢ przytacza

Saunders
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HC4 Diaphragm Valves

Wszystkie kute korpusy zaworowe Saunders sa wytwarzane z wystarczajaca dtugoscia, dzieki
czemu nadaja sie do wbudowania ze spawaniem orbitalnym i nie wymagaja instalowania rur

wydtuzajacych.

Przy zastosowaniu urzadzenia do spawania orbitalnego metoda TIG nie istnieje koniecznos¢
demontazu zaworéw przed zainstalowaniem. Jest to spowodowane lokalnym usytuowaniem

zrodta ciepta.

Srednica (DN)

AFP odkuwka

dtugos¢ przytacza (X)*

mm

"(cal)

19 mm
30 mm
29 mm
28.5 mm
34 mm
41 mm
42 mm
48 mm

0.75"
1.18

1.14"
1.12"
1.34"
1.61"
1.65"
1.89”

* Dane opierajg sie na catkowitej dtugosci korpusu wg BS5156.
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Jakos¢ powierzchni - pomiar

Saunders

[©)

HC4 Diaphragm Valves

Pomiar wartosci Ra (chropowato$¢ srednia) jest
najbardziej rozpowszechniong metoda oceny
jakosci powierzchni detali wykonanych ze stali
szlachetnej.

Parametr Ra jest to wartos¢ $rednia wszystkich
wartosci bezwzglednych odlegtosci zarysu
chropowatosci R od linii sredniej na dtugosci
odcinka pomiarowego.

Jakos¢ powierzchni  mozna okresli¢ na
podstawie wartosci chropowatosci sredniej (Ra).

Zamiana - mikrometry na mikrocale:
1 um = 39.3701 mikrocali

1 mikrocal = 0.0254 pm

Crane Process Flow Technologies uzywa do tego
celu elektronicznych przyrzadéw pomiarowych
i dla okreslonego zlecenia moze na zyczenie udo-
stepni¢ oficjalny certyfikat.

W celu zapewnienia uniwersalnosci metodyki, po-
miary s3 dokonywane w wybranych punktach (we-
wnatrz i na zewnatrz), chociaz wszystkie obszary
kontaktujace sie z medium, odpowiadaja wymaga-
nym specyfikacjom.

Na ilustracji, przedstawiamy szczegéty certyfikacji
pomiaru chropowatosci.

NPI Sp. z o.0.
Tel. +48 71 3990987
Faks +48 71 3988072

www.npi.com.pl

Im - odcinek pomiarowy

Srednie arytmetyczne odchylenie
profilu od linii Sredniej:

P Flow Technol
CRA N E rocess Flow Technologies
ACrane Co. Company

Saunders Certification
SURFACE FINISH MEASUREMENT

Saunders Order No.

‘Saunders Item No.

Profilometer

Surtronic 3+
Cut of Length 0.8mm

Galibration Checked

Valve Tag No. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Inspection Performed by Sign:

Date of Inspection:

PaaIXX
+44 (0) 1633 48577, www craneflow.com
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Jakos¢ powierzchni
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HC4 Diaphragm Valves

Wymagania uzytkownikéw z dziedziny pro-
dukgji realizowanej w warunkach o najwyz-
szym stopniu czystosci, takich jak zakfady far-
maceutyczne i biotechnologiczne, dotycza
duzego zréznicowania jakosci powierzchni w
przypadku zawordw ze stali szlachetnej prze-
znaczonych do wbudowania w aseptycznych
instalacjach przetwoérczych.

W przypadku wewnetrznych powierzchni za-
worow gtownym celem jest ustalenie takiej ja-
kosci powierzchni, ktora:

« minimalizuje przyczepianie sie produktu
do wewnetrznej powierzchni zaworu,

« umozliwia oczyszczenie powierzchni w
najkrétszym czasie przy pomocy procesu
CIp,

« zapewnia brak wad na catej powierzchni
Zaworu.

Zewnetrzny zarys powierzchni zaworu powi-
nien posiada¢ mozliwie mato wierzchotkéw
i wgtebien. Korpusy zaworowe sg z reguty
tak polerowane od zewnatrz, aby pasowaty
do podtaczonego przewodu rurowego, i tak
uksztattowane, abyich zewnetrzne powierzch-
nie byty fatwe do czyszczenia.

Seria zaworéw HC4 firmy Saunders jest
nieprzerwanie udoskonalana, aby moz-
liwe byto spetnienie wspomnianych po-
wyzej kryteridw konstrukcyjnych i spe-
cyficznych wymagan systemowych klien-

Uwaga:

ta odnosnie jakosci powierzchni. Naszym
celem jest dostarczenie dla okreslonego
zastosowania rozwigzania 0 najwyzszym
stopniu niezawodnosci. Ponizsza tabela
zawiera standardowe jakosci powierzchni
(po obrébce mechanicznej) zapewniane
przez firme Saunders.

Ra (um) - maks

Powierzchnia | Powierzchnia

wewnetrzna | zewnetrzna

Vacublast 1.6 po kuciu/odlew.
Satin 0.5 0.5
Mirror 0.25 0.25

* Mirror - tylko dla korpuséw kutych

Inne jakosci powierzchni az do stopnia 0,1
pum (supergtadka) oraz powierzchnie po-
lerowane elektrolitycznie sa dostepne na
zamowienie.

Parametr Ra jest to wartos$¢ Srednia wszystkich
wartosci bezwzglednych odlegtosci zarysu
chropowatosci R od linii sredniej na dtugosci
odcinka pomiarowego.

Zamiana - mikrometry na mikrocale:
1 um = 39.3701 mikrocali

1 mikrocal = 0.0254 ym

Wartosci Ra bazuja na pomiarach w otworach przytaczy koncowych.
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Pasywacja

Saunders

[©)

HC4 Diaphragm Valves

Odpornos¢ stali szlachetnych na korozje jest
wynikiem wytworzenia na powierzchni nie-
widocznej, "pasywnej" warstewki ochronne;j.
Dlatego celem pasywacji jest bezpieczne na-
niesienie na wszystkich zwilzanych czesciach
warstewki tlenku chromu. Ta obrébka uwa-
zana jest za szczegolnie korzystna przy usu-
waniu czasteczek pytu i zanieczyszczenh za-
wierajacych zelazo, ktore dostajg sie na po-
wierzchnie podczas procesu wytwarzania
i polerowania, a takze pozostatosci zuzla po-
wstajgcego przy spawaniu.

Odttuszczanie

Ponizej przedstawiamy proces, ktory oka-
zat sie efektywny i zostat dopuszczony
przez FDA.

Czesci zwilzane nie powinny wysychag,
gdyz doprowadzitoby to do powstania
plam na materiale. Aby tego unikng¢, po-
miedzy odttuszczeniem i pasywacjg sys-
tem jest przeptukiwany woda zdejonizo-
wang w nastepujacy sposob:

Dostepny w handlu odrdzewiacz o temperaturze 90°C cyrkuluje w systemie przez 1 godzine.

Ptukanie

Woda zdejonizowana o temperaturze otoczenia cyrkuluje w systemie przez 30 minut lub tak
dtugo, az wartos¢ pH w przewodzie powrotnym wyniesie od 6 do 8.

Odttuszczanie

Odrdzewiacz o temperaturze 90 °C cyrkuluje w systemie przez 3 1/4 godziny.

Ptukanie

Woda zdejonizowana o temperaturze otoczenia cyrkuluje w systemie przez 60 minut lub tak
dtugo, az wartos¢ pH w przewodzie powrotnym wyniesie od 6 do 8.

Pasywacja

Srodek pasywujacy (10%-owy roztwér kwasu azotowego w wodzie zdejonizowanej) o tem-
peraturze 35 °C cyrkuluje w systemie przez 2 godziny.

Ptukanie

Woda zdejonizowana o temperaturze otoczenia cyrkuluje w systemie przez 80 minut lub tak
dtugo, az wartos¢ pH w przewodzie powrotnym wyniesie od 6 do 8.

Odrdzewiacz jest mocno alkaliczng substancja stuzacg do usuwania rdzy, zgorzeliny, farby, po-
witok fosforanowych i olejow warsztatowych z metali zelaznych. Typowy skfad odrdzewiacza: wo-
dorotlenek sodowy, odczynnik maskujgcy jony oraz anionowe substancje powierzchniowo czyn-

ne.
Opisana powyzej metoda jest jak najbardziej
typowa, nalezy jednak zwréci¢ uwage na to,
ze nie jest ona jedyng mozliwa. Najwazniej-
sz przestanka przy weryfikacji wedtug FDA
jest pewnos¢, ze wybrana metoda zapewnia

® NPI Sp. zo.0.
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Faks +48 71 3988072
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usuniecie $ladéw zanieczyszczen z systemu,
a poza tym FDA nie musi wskazywac zadnych
konkretnych chemikaliéw ani metod.
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Saunders

Instrukcja wbudowania zapewniajaca

optymalne oproéznianie zaworu

HC4 Diaphragm Valves
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W higienicznych systemach przewodéw ru-
rowych wymagane jest samoczynne opréz-
nianie, z czterech powodow:

+ znaczna poprawa oczyszczania CIP i zmniej-
szenie zagrozenia powstawania osadéw
fazy statej,

« swobodny odptyw skroplin przy sterylizacji
parowej,

« minimalizacja pozostawania cieczy w prze-
wodzie rurowym, co ma szczegdlne znacze-
nie, gdy produkty o duzej wartosci sg wy-
twarzane tylko w niewielkich ilosciach,

« zmniejszone ryzyko skazenia procesu.

W poréwnaniu z zaworami innego typu zawor
membranowy dysponuje doskonatg mozliwo-
$cig oprézniania, a wlasciwos¢ ta przyczynita
sie w istotnym stopniu do tego, ze zawér ten
stat sie standardowym rozwigzaniem dla pro-
cesOw higienicznych/aseptycznych.

® NPI Sp. zo.0.
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Czynniki okreslajace zachowanie sie zaworu
przy oprdznianiu sg nastepujace:

+ wielkos$¢ zaworu i rodzaj przytaczy,

+ jakos¢ powierzchni wewnetrznych,

« ustawienie odptywu (jak na rysunku),

+ napiecie powierzchniowe i lepkos¢ me-
dium,

+ kat zainstalowania przewodu rurowego
- 0godlne zalecenie: 2 do 3 stopni.

Na zaméwienie moga by¢ dostarczane zawo-

ry ze wskaznikiem ustawienia korpusu (ozna-

czenia musza leze¢ na jednej ptaszczyznie i

przecinac pionowa linie sSrodkowa rury).

Zalecane katy ustawienia dla poszczegdlnych
wielkosci i specyfikacji rur mozna otrzymac
na zamowienie od firmy Saunders. Pragniemy
zwroéci¢ uwage, ze z uwagi ha wspomniane
powyzej czynniki okreslenie zachowania sie
zaworu przy oproznianiu w uktadzie produk-
cyjnym ostatecznie wchodzi zawsze w zakres
odpowiedzialnosci konstruktora i/lub uzyt-
kownika.
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Wymiary przytaczy do spawania

HC4 Diaphragm Valves

Zawory membranowe serii HC4 sa dostepne ze standaryzowanymi przytaczami do spawania.
Ponizsza tabela zawiera wymiary najpowszechniej stosowanych przytaczy do spawania.
Wszystkie wymiary sa podane w milimetrach. D - Srednica zewnetrzna, s - grubos¢ Scianki.

BS O D. Rura __ Schedule 1s01127 DIN ]1850 SMS 3008

S (

16swg 18swg Rzad1 Rzad2 Rzad3

HC4/008/01/11.02

Poréwnanie przyfaczy do spawania o srednicy DN25

Wymiary (mm)

BS OD Rura Schedule ISO 1127 DIN 11850 SMS3008
ASME BPE

8 | 6.35 |1.65(1.22|13.72 - [1.65]|2.24 135 | 16| - - - - -] - - -
10 | 9.53 |1.65|1.22|17.15| - [1.65(2.31] 172 | 16|12 |10 13 (15| 14

2
15 112.70]1.65|1.22|121.34|1.65(2.11(2.77| 213 |16 |18 |10 19 (15[ 20| 2| 12.0 | 1.0
20 [ 19.05(1.65]1.22]|26.67|1.65|2.11|2.87 269 |1.6| 22 |1.0| 23 |15]|24 (2| 180 | 1.0
25 125.40(1.65(1.22|33.40(1.65|2.77(3.38| 33.7 |20 28 |1.0[29 (15]30 (2| 25.0 |1.2
32 |131.75(1.65(1.22|42.16(1.65|2.77(3.56| 424 | 20|34 |1.0( 3515|362 | 33.7 | 1.2
40 |38.1011.65(1.22148.26(1.65|2.77|3.68( 483 |2.0(40 |1.0| 41 (15|42 |2 | 38.0 |12
50 [50.80(1.65]1.22]160.3311.65|2.77|3.91| 60.3 |26 |52 |1.0| 53 |15]|54 (2| 510 1.2
65 [63.50(1.65]1.22]|73.0312.11|3.05|5.16( 76.1 |2.6| 70 | 20| - - - |1-1]1635]16
80 [72.20(1.65]1.22|88.9012.11|3.05/5.49( 889 |2.6| 85 | 20| - = -|1-1761 |16
100|101.60( # | # |114.3|2.11]|3.05(6.02| 114.3 [ 2.6 |104|2.0| - - - [-11016(20

# 14swg standard dla DN100/4" (S=2.11)
OD.Rura jest rownorzedna normie ASTM A269/A270

NPI Sp. z o.0.

Tel. +48 71 3990987 C RA N E
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Wymiary przytaczy TriClamp

Saunders
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HC4 Diaphragm Valves

Zawory membranowe serii HC4 s dostepne ze standardowymi przytaczami do TriClamp.

Ponizsze tabele zawieraja wymiary przytaczy TriClamp wg norm ASME, DIN i SMS.
Wszystkie wymiary sa podane w milimetrach.

ASME BPE 16swgT riclamp

DN A B C D E
8 78 9.44 - 25 21.78
15 108 9.44 = 25 21.78
20 17 15.79 - 25 21.78
25 127 22.14 43.6 50.4 =
40 159 34.84 436 50.4 -
50 190 47.54 56.3 63.9 -
65 217 60.24 70.6 774 -
80 254 72.94 83.3 90.9 -

DIN 11850

DN A B C D E
8 78 10 - 25 21.78
15 108 16 - 25 21.78
20 17 20 436 50.4 -
25 127 26 436 50.4 -
40 159 38 436 50.4 -
50 190 50 56.3 63.9 -
65 217 66 70.6 774 -
80 254 81 83.3 90.9 -

NPI Sp. z o.0.
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HC4 Diaphragm Valves

HC4/009/01/11.04

SMS3008 bore

DN A B C D E

8 78 10 - 25 21.78
15 108 10 = 25 21.78
20 17 16 43.6 50.4 -
25 127 226 43.6 50.4 -
40 159 356 43.6 50.4 -
50 190 48.6 56.3 63.9 -
65 217 60.3 70.6 77.4 -
80 254 72.9 83.3 90.9 -

NPI Sp. z o.0.

Tel. +48 71 3990987
Faks +48 71 3988072

www.npi.com.pl
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Saunders

Materiat odkuwek korpusow w apli-

kacjach biofarmaceutycznych HC 4 Diaphragm Valves

Korpus zaworu AFP 2-drogowy, DN8 - DN80
Korpus zaworu ZDT, DN15 - DN50
Korpus zaworu zbiornikowego, DN15 - DN80

Sktad wg EN 10222-5 1.4435 (316L)

%
wegiel max 0.03
krzem max 1.00
mangan max 2.00
fosfor max 0.045
siarka 0.005-0.017
chrom 17.0/19.00
nikiel 12.5/15.00
molibden 2.5/3.0
azot max 0.11

Wszystkie korpusy zawordéw serii HC4 firmy
Saunders sa odkuwane ze stali szlachetnej
316L/DIN 1.4435. Korpusy zaworow z
przytaczami do spawania wg BS OD 16swg
wg ASME* BPE** posiadajg kontrolowana
zawartos¢ siarki - patrz tabela powyzej.

Korpusy zawordéw z przytaczami do spawania
wg norm: 1ISO1127, DIN 11850, SMS 3008, JIS
na zadanie s wytwarzane zgodnie z norma
BPE** i majg zawartos¢ siarki w zakresie
0,005-0,017%. W standardzie sa dostarczane
ze stezeniem siarki maks. 0,025%. Jest to
zgodne z najwyzszymi miedzynarodowymi
standardami i spetnia kryteria instalacji
biofarmacetycznych.

* - ASME - American Society of Mechanical Engineers
** - Bio Processing Equipment standard table DT-3

® NPI Sp. zo.0.
Tel. +48 71 3990987
Faks +48 71 3988072
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Wszystkie kombinacje materiatowe korpuséw
zaworow przechodzg testy na zgodnos¢ z
EN 10204 (DIN 50049 3.1b). Rowniez ww
testy przechodzi kazda seria produkcyjna
membran elastomerowych. Na zadanie testy
sq dostepne dla koricowego odbiorcy.

Konsekwencja tak surowego rezimu
produkcyjnego korpuséw i membran, jest
petnazgodnosé zwytycznymi cGMP, odnosnie
materiatdéw kontaktujacych sie z medium
podczas procesu produkcyjnego.

Opcjonalnie korpusy zawordéw sg wytwarzane
na zadanie z nastepujacych materiatéw:

. Hastelloy ™ (Cabot Corporation)
. Titanium

. AL6 XN

. DIN 1.4435 BN 2

W  pewnych obszarach zastosowan
biofarmaceutycznych moga by¢ wymagane
specjalne materiaty na korpusy zaworéw.
Przyktadowo w aplikacjach z wysokim
stezeniem chloru, wymagane sg materiaty,
odporne na korozje wzerowa.

Firma Saunders na zyczenie dostarcza
zaworami z korpusami wykonanymi z wyzej
wymienionych materiatow specjalnych.

Prosimy o kontakt w przypadku
zainteresowania armaturg firmy Saunders
wykonang ze specjalnych materiatow.

[©)
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Membrana - Zawor zaleznos¢

Cisnienie - Temperatura HC 4 Diaphragm Valves

Temperatura i ci$nienie sg gtéwnymi kryteriami wyboru zaworu, chociaz szereg innych aspektéw
oddziatowywuje na przebieg procesu produkcyjnego, a ktére majg wptyw zaréwno na trwatosc
korpusu zaworu, jak i membrany. Dlatego podczas doboru zaworu, istotne jest szczegdtowe poda-
nie wszystkich parametréw majgcych wptyw na przebieg procesu produkcyjnego, takich, jak: cykl
pracy, parametry medium, przebieg zmian temperatury i ciSnienia, materiaty i przebieg sterylizacji
oraz kazdy inny parametr mogacy mie¢ wplyw na zywotnos¢ zaworu i membrany.

W tabelach ponizej przedstawiamy parametry cisnieniowo-temperaturowe zaworéw membrano-
wych typu AFP firmy Saunders. Wszystkie dane majg charakter pogladowy.

Membrany typ AFP
Temperatura pracy (°C)

-60° -40° -20° 0° 20° 40° 60° 80° 100° 120° 140° 160° 180°

214/425 & 2145/425

Korpusy zaworéw typ AFP
zaleznos¢ cisnienie - temperatura

T T T T T T T T
Zawory DN 8-50 (/4" - 2") z membranami elastomerowymi (bez PTFE)
16 | |

DN8 - 50 214S/425 (PTFE/EPM)
14— membrany dla pary

op—t [ | |

E Zawory DN 65 - 150 z membranami elastomerowymi (bez PTFE)
£10 —%—
e
z DN 8 - 125 pozostate membrany z PTFE (214)
g f f \ \ \ ,
=4
S %
6~ DN150 PTFE (214)
4
2
-60° -40° -20° 0° 20° 40° 60° 80° 100° 120° 140° 160° 180°

TEMPERATURA [°C]

NPI Sp. z o.0.
Tel. +48 71 3990987
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Saunders

D

Membrana - Zawor zaleznos¢

Cisnienie - Temperatura HC4 Diaphragm Valves

Typ AFP - Maksymalne cis$nienie robocze (bar)

HC4/011/01/11.02

Membrana DN |8 |10 |15 |20 |25 |40|50 |65 |80 |100|125|150
Wersja dla pary 2145/425 (PTFE/EPM) 16 (16 |16 (16 |16 | 16 |16 | 10| 10| 10| 10| 7
Elastomery bez PTFE 16 [ 16 |16 [16 |16 [ 16 |16 [ 10 | 10| 10| 10| 10
Elastomery z PTFE 10 |10 |10 |10 (10 | 10 (10 | 10 [ 10| 10| 10| 7
Zaleznos¢ cisnienie - temperatura (réwnowazne dla pary nasyconej)
Ib/in2 Kg/cm?2 HPa °C °F

0 0 0 100 212

5 04 0.034 109 227

10 0.7 0.069 115 239

15 1.1 0.103 121 250

20 14 0.138 126 259

25 1.8 0.172 131 267

30 2.1 0.207 135 274

35 2.5 0.241 138 281

40 2.8 0.276 142 287

45 32 0310 145 292

50 35 0.345 148 298

55 39 0.379 150 303

60 4.2 0414 153 307

65 4.6 0.448 156 312

70 49 0.483 158 316

75 53 0.517 160 320

80 5.6 0.552 162 324

85 6.0 0.586 164 328

20 6.3 0.621 166 331

95 6.6 0.655 168 335

100 7.0 0.689 170 338

110 7.7 0.758 173 344

120 85 0.627 177 350

130 9.1 0.896 180 356

140 9.8 0.965 183 361

150 10.6 1.034 186 366

NPI Sp. z o.0.
To T sooneey CRANE

www.npi.com.pl
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Wspotczynnik przeptywu (Cv/Kv)

HC4 Diaphragm Valves

Przeliczenie jednostek: Cv = 1,16 x Kv

Korpus odlewany (ISO 1127) LN
Srednica (DN) | Srednica przytacza Cv (US Gal/Min)-otwart g
8 135x 1.6 2.77 =
15 213x1.6 6.09 o
20 269x1.6 9.67 N
25 33.7x20 30.71 o
40 424x20 57.06 5
40 483 x2.0 68.72 T
50 60.3 X 2.6 107.60
Korpus odkuwan
8 6.35 x 1.63 (116 swg) 0.29
8 9.53 x 1.63 (116 swg) 1.26
8 12.7 x 1.63 (1”16 swg) 2.24
8 13.5x 1.63 2.17
8 10.0 x 1.0 1.58

Korpus odkuwan

(BS OD przytacze do spawania lub TriClamp

Saunders

D

15 12.7 x 1.63 (9.44) 2.6
20 19.05 x 1.63 (15.79) 5.1
25 25.4x1.63 (22.14) 12.5
40 38.1 x 1.63 (22.14) 27.7
50 50.8 x 1.63 (47.54) 61.8
65 63.5 x 1.63 (60.24) 82.6
80 76.2 x 1.63 (72.94) 165.0
. Kopusodkuwany (SO1127rzad)

15 17.2x1.6 4.2
15 213x 1.6 5.8
20 269x 1.6 6.2
25 33.7x2.0 17.5
40 483 x2.0 34.1
50 60.3x2.6 65.8
65 76.1 x 2.6 93.0
80 88.9x 2.6 168.7

Korpus odlewan brzytacze do spawania lub TriClamp
15 12.7 x 1.63 4.0
20 19.05x 1.63 9.3
25 254x1.63 24.0
40 38.1x1.63 69.0
50 50.8x 1.63 102.0
80 76.2x1.63 271.5
100 101.6x2.11 3524

NPI Sp. z o.0.

Tel. +48 71 3990987

Faks +48 71 3988072
www.npi.com.pl
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Saunders

Membrany - zalecenia i planowanie konserwacji

HC4 Diaphragm Valves

Zawdr membranowy w wersji ze stali szlachetnej, przeznaczony do zastosowan higienicznych oraz
aseptycznych, uwazany jest za produkt referencyjny w przemysle realizujgcym przetwodrstwo o wy-
sokim stopniu czystosci. Z tego powodu duza ilo$¢ tych zawordw jest stosowana na catym Swiecie
w procesach wytwarzania sterylnych produktéw o najwyzszej jakosci.

Podobnie, jak w przypadku innych urzadzen, decydujace znaczenie o bezawaryjnej eksploata-
¢ji iduzej trwatosci maja: prawidtowa konserwacja, stosowanie oryginalnych czesci zamiennych

i ustawien zgodnych z zaleceniami producenta.

W przypadku planowanej konserwacji zaworu membranowego chodzi ogdlnie o wymiane mem-

brany, ktéra ma kontakt z medium procesowym.

Wymiana membrany:

« Nalezy upewni¢ sie, ze gatunek materia-
tu membrany zostat prawidtowo dobrany do
warunkoéw danego przypadku zastosowania.

+ Zadbac¢ o to, aby jakos¢ membrany byta
zgodna z FDA lub innymi dopuszczeniami.

«+ Sprawdzi¢ date produkcji membrany - patrz
arkusz danych technicznych "Warunki i czas
przechowywania membran gumowych / mem-
bran z PTFE". Jesli membrana nie odpowiada
juz da-nym zaleceniom, nalezy ja usungc¢ i
zastosowac nowa.

Prosimy stosowa¢ wytacznie membrany zapa-
sowe firmy Saunders. Umozliwiajg one petng
identyfikacje i s3 zaopatrzone w date; informa-
cje mozna zaczerpngc¢ z arkusza danych tech-
nicznych "ldentyfikacja membran".

« Ustali¢ optymalne odstepy czasowe pomie-
dzy wymianami. S3 one uzaleznione od
medidw w przewodzie, od ich cisnienia i tem-
peratury. Kolejne wazne czynniki to czestotli-
wos¢, czas trwania i temperatura sterylizacji
parowej pomiedzy procesami.

Poniewaz czynniki te moga ulega¢ duzym
Zmianom z procesu na proces, powinno sie
pozyska¢ od firmy Saunders zalecenia odno-
$nie odstepdw czasowych pomiedzy wymia-
nami lub kontrolowa¢ sprawno$¢ membran w

® NPI Sp. z 0.0.
Tel. +48 71 3990987
Faks +48 71 3988072

www.npi.com.pl

trakcie planowych konserwacji.

+ Przed przystagpieniem do demontazu gor-
nej czesci mechanicznej zaworu oraz mem-
brany zadbac o to, aby zawdr byt ochtodzony.
Zapobiega to przyklejaniu sie niektérych gatun-
kéw membran do korpusu zaworu i zwigza-
nym z tym utrudnieniom w demontazu.

+ Zlikwidowac cisnienie w zaworze i zadbac
o to, aby wszystkie media zostaty usuniete
z korpusu zaworu. Przed przystapieniem do
demontazu gornej czesci mechanicznej zawo-
ru zatozy¢ odpowiednig odziez ochronna.

« Wymontowac starg membrane i przy pomo-
cy alkoholu lub s$rodka czyszczacego oczy-
$ci¢ obszar mostka w korpusie zaworu. Przed
zamontowaniem nowej membrany przeptukac
czysta woda.

Proces ten powinien by¢ przeprowadzany co
najmniej raz w roku.

+ Jesli membrana jest myta przed montazem,
nalezy koniecznie zadbac o to, aby przed wto-
zeniem do korpusu zaworu byfa ona sucha.

D
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Saunders

Membrany - zalecenia i planowanie konserwacji

HC4 Diaphragm Valves

Centrowanie membrany.

Zamontowa¢ membrane na goérnej czesci
mechanicznej zaworu.

Zadbac¢ o to, aby naped lub korpus pokre-
tla do obstugi recznej znajdowat sie w pozy-
¢ji otwarcia, natozy¢ go na korpus zaworu
i dokreci¢ recznie Sruby mocujace. Zamknac
zawor i dokreci¢ sruby mocujace ze Srednig sifa,
nastepnie ponownie otworzy¢ zawor i dokrecic
$ruby mocujace na gotowo stosujgc moment
dokrecajacy okreslony dla napedu ECi korpusu
pokretta recznego.

Przed uruchomieniem instalacja musi by¢
dokfadnie przeptukana w celu usuniecia
wszystkich pozostatosci materiatéw obcych,
takich jak np. rdza, zgorzelina z rur, odpryski
spawalnicze, itd., ktére mogtyby spowodowac
powstanie uszkodzen na powierzchni gniaz-
da zaworu. Przed rozpoczeciem pracy zawo-
ru zadbac o to, aby korpus pokretta recznego
na wszystkich zaworach, byt dociggniety z pra-
widtowym momentem dokrecajacym, co jest
niezbedne dla zagwarantowania prawidtowe-
go uszczelnienia w stosunku do atmosfery.
Podczas pierwszych 24 godzin pracy, ciggle
dokrecac¢ korpusy pokretet recznych, w celu
kompensowania rozprezania sie membrany.

NPI Sp. z o.o.
Tel. +48 71 3990987
Faks +48 71 3988072

www.npi.com.pl

Zalecane momenty dokrecajace:

15 (1/2") maks 6.6 (5 Ib ft)
20 (/") maks 6.6 (5 Ib ft)
25(1") maks 8,0 (6 Ib ft)
40 (1'/2") maks 17 (13 Ib ft)
50 (2") maks 33 (24 Ib ft)
65 (2 '/2") maks 47 (35 Ib ft)
80 (3") maks 67 (49 Ib ft)

Zalecana kolejnos¢ dokrecania:

D
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Warunki i czas przechowywania

Saunders

D

membran elastomerowych HC A Diaphrag mivalves

Dtuzsze czasy przechowywania moga powodo-
wac negatywng zmiane wiasciwosci fizycznych
elementéw elastomerowych i ich sprawnosci.
Wskutek nadmiernego stwardnienia, zmiekcze-
nia, powstawania peknie¢, peknie¢ witoskowa-
tych lub innych uszkodzen powierzchniowych
element elastomerowy moze stac sie bezuzy-
teczny. Zmiany te moga by¢ spowodowane
tylko przez jeden czynnik lub przez kombinacje
roznych czynnikéw, takich jak wptyw tlenu,
ozonu, $wiatla, ciepta oraz wilgotnosci powie-
trza.

Zalecenia

Temperatura

Temperatura przechowywania powinna wyno-
si¢ ponizej 25 °C. Przy wysokich temperaturach
moga wystepowac pewn formy pogorszenia,
negatywnie wplywajacego na ostateczny czas
uzytkowania.

Nizsze temperatury nie maja trwatego ujemne-
go wptywu, jednak elementy moga stawac sie
sztywniejsze i dlatego konieczne staje sie uni-
kanie ich odksztatcania.

Wilgotnos¢ powietrza

Przy przechowywaniu koniecznie nalezy uni-
ka¢ kondensacji. Dlatego detale musza byc
sktadowane wytacznie w suchym miejscu.

Swiatto

Guma wulkanizowana musi by¢ chroniona
przed Swiattem, a zwlaszcza przed bezposred-
nim nastonecznieniem z duzym udziatem pro-
mieniowania ultrafioletowego. Zaleca sie zasta-
nianie okien pomieszczenia magazynowego
pomaranczowymi zastonami, chyba ze mem-
brany sg przechowywane w nieprzezroczystych
pojemnikach.

Tleniozon
Guma wulkanizowana powinna by¢ w miare
mozliwosci chroniona przed cyrkulacja powie-

® NPI Sp. z 0.0.
Tel. +48 71 3990987
Faks +48 71 3988072

www.npi.com.pl

trza przez zawiniecie lub przechowywanie w
pojemnikach. Dotyczy to przede wszystkim
produktéw o duzych powierzchniach.

Ozon jest bardzo agresywny w stosunku do
gumy. Dlatego w pomieszczeniach magazy-
nowych nie moga znajdowac¢ sie zadne urza-
dzenia wytwarzajace ozon. Dotyczy to lamp
rteciowych, silnikow elektrycznych oraz innych
urzadzen, ktére wytwarzaja iskry lub wytado-
wania elektryczne.

Deformacja

Guma wulkanizowana powinna w miare moz-
liwosci by¢ przechowywana w stanie rozprezo-
nym, bez naprezen, nacisku i innych czynnikéw
powodujacych odksztatcenia.

Kontakt z materiatlami cieklymi lub pétsta-
tymi

Podczas przechowywania guma nie moze sty-
kac sie z materiatami ciektymi lub potstatym,
w szczegolnosci z rozpuszczalnikami, olejami i
thuszczami.

Kontakt z metalami

O okreslonych metalach, zwlaszcza o miedzi,
manganie i zelazie, wiadomo, ze maja szko-
dliwy wptyw na gume. Wystarczajacg ochrone
mozna uzyskaé przez zawiniecie lub oddzie-
lenie papierem albo folig plastikowa, badz przez
wykorzystanie opakowania, w ktérym dostar-
czane s3 membrany zapasowe.

Rotacja stanu magazynowego

Elementy z gumy wulkanizowanej powinny
by¢ przechowywane przez tak krétki czas, jak
to tylko mozliwe. Dlatego pobieranie detali z
magazynu powinno odbywac sie zgodnie ze
Scistymi zasadami rotacji.

CRANE
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Warunki i czas przechowywania

Saunders

D

membran elastomerowych HC A Diaphrag mivalves

Czyszczenie

Przy czyszczeniu elementéw z gumy wulkani-
zowanej nalezy zachowywacd ostroznos¢. Naj-
mniej szkodliwe jest przy tym czyszczenie przy
pomocy mydta i wody. Nie wolno stosowac roz-
puszczalnikéw organicznych, takich jak tréj-
chloroetylen, czterochlorek wegla lub benzyna
do czyszczenia chemicznego.

Czas przechowywania membran elastome-
rowych

Trwato$¢ takich detali jak membrany jest uza-
lezniona od duzej ilosci réznych czynnikéw w
potaczeniu z warunkami przechowywania.

Przy zachowywaniu zalecanych warunkéw oraz
przy wykluczeniu przypadkéw ekstremalnych
mozna wychodzi¢ od nastepujacych minimal-
nych czaséw przechowywania traktujac je jako
wartosci orientacyjne

Minimalny oczekiwany czas przechowywa-
nia

5 lat + 2 lata przedtuzenia

guma naturalna / SBR w gatunku Q
guma naturalna w gatunku AA

7 lat + 3 lata przedtuzenia

kauczuk butadienowo-akrylonitrylowy w
gatunku C

polichloropren w gatunku HT

kauczuk izoprenowo-izobutylenowy w
gatunku 300

policzterofluoroetylen (PTFE) / butyl w
gatunku 214/300

policzterofluoroetylen (PTFE) / polifluorek
winylidenu (PVDF) / butyl w gatunku
214K/PVDF/300

TFM / butyl lub kauczuk etylenowo-propyle-
nowy (EPDM) w gatunku 214S/TFM

NPI Sp. z o.0.
Tel. +48 71 3990987
Faks +48 71 3988072
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10 lat

« polietylen chlorosulfonowany w gatunku
237

« kauczuk fluorowy w gatunku 226

+ kopolimer eltylen-propylen w gatunku 425

« kopolimer eltylen-propylen w gatunku E3
(dowulkanizowany)

« policzterofluoroetylen (PTFE) / kopolimer
eltylen-propylen (EPM) w gatunku 214/425

+ policzterofluoroetylen PTFE / polifluorek
winylidenu (PVDF) / kopolimer eltylen-pro-
pylen EPM w gatunku 214K/PVDF/425

« TFM/ kopolimer eltylen-propylen (EPM) w
gatunku 2145/425

« policzterofluoroetylen (PTFE) / kauczuk flu-
orowy w gatunku 214/226

Wskazéwka:

Dla membran uruchamianych przy pomocy
napedu i dla membran prézniowych z ozna-
czeniem poczatkowym "V" odpowiedni gatu-
nek zamieszczony jest na wykazie

Przedluzenie czasu przechowywania

W zaleznosci od warunkéw przechowywania
i wyniku kontroli elementéw gumowych moz-
liwe jest przedtuzenie czasu ich przechowywa-
nia.

Kontrola ta obejmuje badania nieniszczace,
podczas ktérych w warunkach obcigzenia
membrana jest sprawdzana pod katem wyste-
powania oznak naderwan, peknie¢, pekniec
wioskowatych i stwardnienia.

Inng metodg jest badanie niszczace, podczas
ktérego pobierana jest probka losowa z tej
samej partii i sprawdzana jest elastycznos¢
detali.

W zaleznosci od wyniku tego badania czas
przechowywania moze zosta¢ wydtuzony do
5 lat.
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