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MANUEL D’UTILISATION ET DE MAINTENANCE
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MANUEL D’UTILISATION ET DE MAINTENANCE

MONTAGE

APPLICATION SOUS DIRECTIVES EUROPEENNES
Voir document des directives applicables a CMO Valves.

La vanne XB peut remplir la directive sur les appareils et systemes de protection
pour un usage dans des atmospheéres explosives. Dans ces cas, le logo apparaitra
sur I'étiquette d'identification. Cette étiquette reprend le classement exact de la
zone dans laquelle la vanne peut étre employée. L'usager est responsable de son
usage dans une toute autre zone.

MANIPULATION

Pendant la manipulation des équipements, il faut faire spécialement attention aux
points suivants :

Pour éviter des dommages, notamment dans la protection anticorrosive, il
est conseillé d’utiliser des courroies plates pour élever les vannes a guillotine
de CMO Valves. Ces courroies devront étre fixées a la partie supérieure de la
vanne, autour du corps.

Ne pas soulever la vanne ni la fixer par l'actionnement. Le fait de soulever la
vanne par l'actionneur peut entrainer des problémes dans I'opération, car il
n'est pas concu pour supporter le poids de la vanne.

Ne pas soulever la vanne ni la fixer par la zone de passage du fluide. Le joint
de siege de la vanne est situé dans cette zone. Sila vanne est fixée et soulevée
par cette zone, la surface et le joint de siege peuvent s’endommager et causer
des problemes de fuite pendant le travail de la vanne.

AVERTISSEMENT DE SECURITE: Avant de commencer la manipulation de
la vanne, il est recommandé de vérifier que la grue qui va étre employée soit
concue pour manipuler le poids de celle-ci.

Emballage dans des boites en bois: Si 'emballage est réalisé avec des boites en bois, il est nécessaire qu’elles soient munies
de zones de fixation clairement marquées ou situer les élingues. Si deux vannes ou plus sont emballées ensemble, il faudra
employer des éléments de séparation et de fixation entre elles pour éviter de possibles mouvements, coups et frottements
pendant le transport. En cas de stocker deux vannes ou plus dans une méme boite, il faut gu'elles soient correctement
appuyées pour éviter des déformations. Dans le cas des livraisons maritimes, il est conseillé d’utiliser des sacs sous vide dans
les boites en bois pour protéger les équipements du contact avec I'eau de mer.

Faire spécialement attention au nivellement correct des vannes pendant le chargement et le déchargement, ainsi que
pendant le transport pour éviter des déformations des équipements. Pour cela, il est conseillé d’employer des socles ou des
chevalets.

INSTALLATION
Afin d’éviter des dommages personnels et tout autre type de dommages (dans la propriété, 'usine, etc.), il est conseillé de suivre
les recommandations suivantes :

Le personnel responsable de la manipulation et de la maintenance des équipements doit étre qualifié et entrainé pour
réaliser des opérations avec ce type déquipements.

Utiliser des moyens de protection personnelle appropriés (gants, bottes de sécurité, lunettes, casque, gilet réfléchissant,
etc).

Fermer toutes les lignes qui touchent la vanne et placer un panneau d'avertissement.
Isoler completement la vanne de tout le processus.

Dépressuriser le processus.

Drainer par la vanne tout le fluide de la ligne.

Utiliser des outils manuels non électriques pendant Iinstallation et la maintenance, conformément a réglementation en
vigueur.
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AVANTAGE

ASPECTS A CONSIDERER PENDANT LE MONTAGE

Avant linstallation, il faudra inspecter le corps et les
composants, pour rejeter de possibles dommages pendant
le transport ou le stockage.

S’assurer que les cavités intérieures du corps de la vanne
sont propres. Inspecter le tuyau et les brides pour s'assurer
qu'ils ne contiennent aucun matériau étrange et gu'ils sont
propres.

La vanne XB étant bidirectionnelle, elle n’a pas besoin de
marques indicatives de la direction du fluide et pourra donc

étre installée dans ses deux directions indistinctement ]
Fig. 1
(fig. 1.

Ladirection du fluide et de la pression ne coincident pas toujours, mais dans les vannes bidirectionnelles, ceci n’a aucune influence
sur le montage de la vanne, car le rendement ultérieur est le méme (fig. 2).
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[l faut faire spécialement attention a maintenir la distance correcte entre les brides et a préserver leur position : alignées et
paralleles (fig. 3).

Une mauvaise situation ou installation des brides pourrait causer des déformations dans le corps de la vanne et causer ensuite
des difficultés au moment de travailler.
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Parallélisme et
alignement corrects
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[l est tres important de s’assurer que la vanne soit correctement alignée et paralléle aux brides, pour éviter des fuites a I'extérieur
et éviter des déformations.
Les vis des trous filetés aveugles auront une profondeur maximale et n‘atteindront jamais le fond du trou.
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POSITIONS DE MONTAGE (tuyau horizontal)

Sur les tuyaux horizontauy, il est conseillé que les vannes de CMO Valves soient montées sur la position verticale, méme si
d’autres positions de montage sont également permises.

Position numéro 1: La plus recommandée

O,

&)

Position numéro 8 : Il est possible d’installer la vanne sur cette position, mais il est conseillé de consulter CMO Valves si cela est
nécessaire.

Positions numéros 2, 3, 6 et 7 : Pour de grandes vannes (plus de DN300), 'angle maximal avec la verticale de l'installation est
de 302 Pour de petites tailles, I'angle peut atteindre les 902 (positions n® 4 et 5)

S’il est nécessaire d’installer de grandes vannes dans I'une de ces positions, il est recommandé de consulter CMO Valves, car dans
ces cas-la, en raison du poids de I'actionneur, il faudrait réaliser un support adapté pour éviter des déformations et des problémes
de fonctionnement sur les vannes.

Positions numéros 4 et 5 : Pour les vannes de petite taille, leur installation est permise dans ces positions.
S'il est nécessaire d’installer de grandes vannes (plus de DN300) sur I'une de ces positions, il est recommandé de consulter
CMO Valves.

Dans ce cas, en raison du poids de l'actionneur, il faudrait réaliser un support adapté pour éviter des déformations et des
problemes de fonctionnement sur les vannes.
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POSITIONS DE MONTAGE (tuyau vertical/incliné)
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Les vannes de CMO Valves peuvent étre montées sur toutes les
positions, mais il faut considérer certains aspects :

Positions numéros 1, 2 et 3 : Pour ces positions, il est recommandé
de réaliser un support adapté, car en raison du poids de I'actionneur,
cela risquerait de produire des déformations et des problemes de
fonctionnement sur les vannes.

Une fois que la vanne est installée, il faut s’assurer que toutes les
vis et toutes les noix ont été correctement serrées et que tout
le systeme d'action de la vanne a également été correctement
ajusté  (connexions  électriques, connexions pneumatiques,
instrumentation, etc.).

Toutes les vannes de CMO Valves sont testées dans nos installations,
mais il est possible que la boulonnerie pour serrer le presse-étoupe
se relache pendant la manipulation et le transport, c’est pourquoi il
est conseillé de la resserrer.

Une fois que la vanne est installée dans le tuyau et guelle a été
pressurisée, il est tres important de vérifier s'il existe une fuite dans
le presse-étoupe vers l'extérieur.

En cas de fuite, il faut resserrer la boulonnerie du presse-étoupe de
facon croisée jusqu’a ce que la fuite disparaisse, en tenant compte
qu’il ne doit y avoir aucun contact entre le presse-étoupe et la pelle.

Une fois que la vanne est installée a son emplacement, vérifier la fixation des brides et les connexions électriques ou pneumatiques.
@ S’il existe des connexions électriques ou si elle est en zone ATEX, la connecter a terre avant de la mettre en marche.

Sur une zone ATEX, vérifier la continuité entre la vanne et le tuyau (EN 12266-2, annexe B, points B.2.2.2. et B.2.3.1.). Vérifier la
connexion a la terre du tuyau et la conductivité entre les tuyaux d’entrée et de sortie.

ACTIONNEMENT

VOLANT

Si nous souhaitons actionner la vanne, nous pouvons tourner le volant dans le sens horaire (fermer) ou le tourner dans le sens
antihoraire (ouvrir).

VOLANT CHAINE (tige montante et non montante)

Pour actionner la vanne, tirer de I'une des chutes verticales de la chaine vers le bas, pour la fermer, de l'autre, en tenant compte
que l'ouverture se réalise dans le sens horaire.

REDUCTEUR

Si nous souhaitons actionner la vanne, nous pouvons tourner le volant dans le sens horaire (fermer) ou le tourner dans le sens
antihoraire (ouvrir).

PNEUMATIQUE, HYDRAULIQUE

Cet actionneur peut étre activé manuellement (avec des boutons-poussoirs), mais aussi automatiquement avec différents
capteurs, détecteurs, temporisateurs, etc.

MOTORISE

Cet actionneur peut également présenter un actionnement manuel ou automatique. Les instructions varieront en fonction du
type d’actionnement acquis.

www.cmovalves.com
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H/A = TIGE MONTANT
H/NA = TIGE NON MONTANT

VOLANT TIGE VOLANT TIGE VOLANT REDUCTEUR  VERIN PNEUMATIQUE, ACTIONNEUR  ACTIONNEMENT
MONTANT NON MONTANT A CHAINE H/A DOUBLE EFFET ELECTRIQUE HYDRAULIQUE
H/A H/NA H/A H/NA H/A H/A H/A
H/NA H/NA

MAINTENANCE

Afin d’éviter des dommages personnels et tout autre type de dommages (dans l'usine, etc.), il est conseillé de suivre les
recommandations suivantes :

*  L'employé responsable de l'installation, opération et maintenance des vannes devra étre qualifié et entrainé pour opérer sur
des vannes similaires.

« |l faut utiliser un équipement de protection adapté (gants, bottes de sécurité. lunettes, casque, etc.).
*  Fermer toutes les lignes d'opération qui vont a la vanne et placer un panneau d’avertissement.

* |soler compléetement la vanne du processus.

*  Dépressuriser totalement le processus.

*  Drainer par la vanne tout le fluide de la ligne.

»  Utiliser des outils manuels non électriques pendant l'installation et la maintenance, conformément a réglementation en
vigueur

Dans une zone ATEX, il peut y avoir des charges électrostatiques sur la partie inférieure de la vanne et cela peut provoquer des
explosions. L'usager est responsable de minimiser les risques.

- Le personnel de maintenance devra considérer les risques d’explosion et il est conseillé de le soumettre a une formation sur
ATEX.

- Sile fluide transporté constitue une atmosphere explosive interne, l'usager doit vérifier régulierement I'étanchéité correcte
de linstallation.

- Nettoyage régulier de la vanne pour éviter des accumulations de poussiere.

- Il n'est pas permis d’effectuer de montages a la fin de la ligne.

- Eviter de peindre les produits fournis.

La seule maintenance requise pour ce type de vanne est la réalisation de révisions régulieres du joint en élastomere de l'opercule,
également dénommeé recouvrement, et de la garniture presse étoupe.

Il est recommandé de réaliser une révision réguliere du joint de siege tous les 6 mois, mais la durée de ces joints dépendra des
conditions de travail de la vanne, comme par exemple: pression, température, nombre d'opérations, composition du fluide et
autres.

Il faut souligner que ce type de vanne a conception compacte du joint de siege est relié de facon permanente au corps. C'est
pourquoi le rechange de ce joint de siege doit étre effectué avec le renouvellement du corps.

GRAISSAGE

Nous conseillons de graisser la tige 2 fois par an, en lachant le couvercle du capuchon et en remplissant le capuchon de graisse
jusqu’a la moitié de son volume.

Une fois que la maintenance est achevée, dans une zone ATEX il est obligatoire de vérifier la continuité électrique entre le tuyau
et le reste des composants de linstallation. EN 12266-2, annexe B, points B.2.2.2. et B.2.3.1.)
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REMPLACEMENT DE LA GARNITURE PRESSE-ETOUPE

1. Sassurer de I'absence totale de pression et de fluide
dans I'installation.
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2. Placer la vanne sur la position ouverte.
3. Lacher les vis qui relient la tige ou vis a la pelle. (2)
4. Lacherl'union entre la plaque support (6) et le corps(1).

5. Lacher et retirer le presse-étoupe (3) et les protections
si elles existent.

6. Extraire la garniture presse étoupe (4) et (5)
endommagée a l'aide d’un outil pointu, en veillant a ne
pas abimer la surface de la pelle (2).

7. Nettoyer avec soin la mortaise du bourrage et s’assurer
gu'’il n’existe aucune partie métallique a I'intérieur.

8. Introduire la nouvelle garniture presse étoupe (4) et
(5). Pendant cette opération, il est tres important que
les deux extrémités soient parfaitement raccordées.
Nous indiguons ci-dessous les dimensions du bourrage
(tableau 1).

La garniture du presse-étoupe des vannes de CMO Valves
est généralement composée de 2 lignes (1lignes de garniture
presse étoupe et 1ligne de joint en élastomeére au milieu).

*Remarque: S'il n'est pas possible de placer un joint en élastomere au milieu, une autre ligne de bourrage sera envisagée.

DIAMETRE GARNITURE PRESSE-ETOUPE BAGUE ELASTOMERE

DN50 1ligne de 8 x 8 x 204 1ligne de 8 x 8 x 204
DN65 1ligne de 8 x 8 x 234 1ligne de 8 x 8 x 234
DN80 1ligne de 8 x 8 x 264 1ligne de 8 x 8 x 264
DN100 1ligne de 8 x 8 x 304 1ligne de 8 x 8 x 304
DN125 1ligne de 8 x 8 x 356 1ligne de 8 x 8 x 356
DN150 1ligne de 8 x 8 x 406 1ligne de 8 x 8 x 406
DN200 1ligne de 8 x 8 x 516 1ligne de 8 x 8 x 516
DN250 1ligne de 10 x 10 x 636 1ligne de 10 x 10 x 636
DN300 1ligne de 10 x 10 x 740 1ligne de 10 x 10 x 740
DN350 1ligne de 10 x 10 x 810 1ligne de 10 x 10 x 810
DN400 1ligne de 10 x 10 x 928 1ligne de 10 x 10 x 928
DN450 1ligne de 10 x 10 x 1028 1ligne de 10 x 10 x 1028
DN500 1ligne de 14 x 14 x 1144 1ligne de 14 x 14 x 1144
DN600O 1ligne de 14 x 14 x 1346 1ligne de 14 x 14 x 1346

*Remarque: Les dimensions sont exprimées en millimetres.

9. Placer le presse-étoupe (3) sur sa position d’origine, en tenant compte qu’il ne doit pas toucher la pelle, serrer soigneusement
toutes les vis de facon croisée, s'assurer qu’il existe la méme distance entre la pelle et le presse-étoupe des deux cotés.

10. Monter les plaques (6) et I'actionnement en placant les vis qui relient la tige a la pelle (2).

11. Réaliser une manceuvre lentement, en s’arrétant si un grippage se produit. Si cela arrive, c'est parce que le presse-étoupe n'a
pas été correctement centré.

12. Soumettre la vanne a la pression dans la ligne et resserrer le presse-étoupe de facon croisée, assez pour éviter les fuites a
extérieur.
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MAINTENANCE DE CACTIONNEMENT PNEUMATIQUE

Les vérins pneumatiques de nos vannes sont fabriqués et montés dans nos usines. La maintenance de ces vérins est simple.
Consultez CMO Valves en cas de doute sur les éléments a remplacer ou toute autre question. Ci-dessous, une image et une liste
des composants du vérin. Le couvercle supérieur et le couvercle support sont normalement en aluminium, mais pour les vérins
pneumatiques supérieurs a @200 mm, ils sont fabriqués en fonte nodulaire.

Le kit de maintenance habituel inclut : la douille avec ses joints et le racleur. Si le client le sollicite, le piston est également fourni.
Nous indiquons ci-dessous les pas a suivre pour remplacer ces pieces.

1. Placer la vanne sur la position fermée et fermer la pression du circuit pneumatique.
2. Lacher les connexions d’entrée d’air au vérin.
3. Lacher et extraire le couvercle supérieur (5), la chemise (4) et les tirants (16)

4. Lacher I'écrou (14) qui est le raccord entre le piston (3) et la tige (1), extraire les pieces. Démonter le circlip (10) et extraire la
douille (7) et ses joints (8, 9).

5. Lacher et extraire le couvercle support (2), pour ainsi extraire le racleur (6).

6. Remplacer les pieces endommagées par des nouvelles et monter I'actionnement dans I'ordre inverse a celui décrit dans le
montage.

ACTIONNEMENT PNEUMATIQUE
POS. DESCRIPTION MATERIAU

1 VIS AlISI-304
2 CHAPEAU SUPPORT ALUMINIUM
3 PISTON S275JR + EPDM
4 CHEMISE ALUMINIUM
5 CHAPEAU SUPERIEUR ALUMINIUM
6 RACLEUR NITRILE

7 DOUILLE NYLON

o BEIRE e
o BEERE e
10 CIR-CLIP ACIER

n RONDELLE ST ZINC
12 BAGUE TORIQUE NITRILE
13 RONDELLE ST ZINC
14 NOIX AUTOBLOCANTE 5.6 ZINC
15 BAGUE TORIQUE NITRILE
16 TIRANTS F-14 ZINC
17 RONDELLE ST ZINC
18 NOIX 5.6 ZINC
19 VIS 5.6 ZINC
20 RONDELLE ST ZINC
21 NOIX 5.6 ZINC
22 VIS A-2

23 PROTECTION S275JR
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STOCKAGE

Pour que la vanne soit en parfait état d'utilisation aprés de longues périodes de stockage, nous conseillons de la conserver a des
températures non supérieures a 302C et a un emplacement bien aéré.

Cela n’est pas conseillé, mais si le stockage est extérieur, la vanne devra étre recouverte pour la protéger de la chaleur et de
la lumiére solaire directe, tout en maintenant une bonne ventilation pour éviter 'humidité. Ci-dessous, quelques aspects a
considérer au moment du stockage :
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e Lelieu de stockage soit étre sec et couvert.

e |l nest pas conseillé de stocker les équipements en plein air, directement soumis aux conditions atmosphériques adverses,
comme la pluig, le vent, etc. Méme si les équipements sont emballés.

e Cette recommandation est d’autant plus importe dans les zones avec une humidité élevée et dans des ambiances salines.
LLe vent peut transporter de la poussiére et des particules qui peuvent accéder aux zones de mouvement de la vanne et cela
pourrait causer des problémes au moment de I'actionner. Le systéeme d’actionnement pourrait également étre endommagé
a cause de l'introduction de particules dans les différents éléments.

+ Le stockage doit étre réalisé sur une surface plate pour éviter des déformations sur les équipements.

+  Sileséquipements sont stockés sans 'emballage approprié, il est important de lubrifier les zones en mouvement de la vanne,
c’est pour cette raison qu’une révision et une lubrification régulieres de ces parties sont recommandées.

«  Dautre part, s'il existe des surfaces usinées sans protection superficielle, il est important d’appliquer une protection pour
éviter 'apparition de corrosion.

ENTRAINEMENT PAR VOLANT

LISTE DES COMPOSANTS

/

POS. DESCRIPTION

1 CORPS

2 PELLE

3 PRESSE-ETOUPE

4 JOINT

5 GARNITURE PRESSE-ETOUPE
6 RECOUVREMENT

7 PLAQUES SUPPORT
8 TIGE

9 PONT

10 ECROU TIGE

n VOLANT

12 ECROU BUTEE

13 ECROU CAPUCHON
14 CAPUCHON

15 BOUCHON CAPUCHON
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