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INSTALLATIONSANVISNINGAR 5800/5800E/5800T* WEDGE
1. Innan ventilen demonteras ska systemet vara avstängt, trycklöst, dränerat och nedkylt. Vidtag samtliga

säkerhetsåtgärder.
2. Packboxen ska vara ren och fullständigt fri från tidigare packningsmaterial och främmande material.
3. Ventilspindeln ska vara ren och fri från märken, repor och grader. En ytjämnhet på 7,5-24 Ra krävs. 
4. Bestäm höjden för den delade kolhylsan på följande sätt.

a) Mät packboxens djup
b) Packningens tvärsnitt = (packboxens inre diameter  – spindelns yttre diameter)/2
c) Packningssatsens höjd (5800/5800T = 4 x packningens tvärsnitt. 5800E = 6 x packningens tvärsnitt.)
d) Kolhylsans höjd = packboxens djup – packningssatsens höjd – 4,7 mm
OBS: Minsta höjd för en kolhylsa är 1,5 x packningens tvärsnitt. Om två bussningar används bör de ha samma, eller nästan
samma, höjd. Kontrollera att de två halvorna är i linje med varandra och i rätt läge på packboxens botten. Kontakta specialist
hos Chesterton innan installationen om packboxens botten buktar mer än 15°.

5. Kapa bussningarna till rätt längd. Snittytan ska vara parallell mot de bifogade, färdiga ändarna ≤0,17
mm. Installera de delade kolhylsorna (5100 eller 5101) i botten av packboxen. Kontrollera att de två
halvorna är i linje med varandra och hamnar i rätt läge på packboxens botten.

6. Om en gavelring ska användas bör ringen installeras med hjälp av Chestertons ventilpackningsverktyg.
Se till att de snedskurna ändarna sammanfogas på rätt sätt.

7. Installera försiktigt de kilformade ringarna genom att börja med en bottenring (A), följt av en inre
tätningsring (B), en yttre tätningsring (C), inre tätningsring (B) samt en toppring (A) enligt nedanstående.
(Se figur 1.)
a) Montera ringarna över ventilspindeln genom att försiktigt vrida dem, öppna aldrig ringarna genom att

bända upp dem. (Se figur 2.)
b) Förskjut ringskarvarna 90°. Dubblna snedskurna ringar (ringar med två halvor) kan användas om

utrymmet är begränsat eller om tvärsnittet är stort. (Förskjut skarvarna 90°.) BLANDA INTE OLIKA
RINGHALVOR.

c) Tryck in tidigare monterade ringar i packboxen med hjälp av den yttersta eller nästa ring tills alla ringar
är på plats. ANVÄND INTE ETT PACKNINGSVERKTYG.

d) Om en gavelring används måste en ring installeras i toppen av satsen.
8. Placera den fullständigt installerade packningssatsen i rätt läge med hjälp av Chestertons

packningsverktyg.
9. Montera glanden och dra åt denna för hand. Se till att glandnosen går in i packboxen.
10.Drag åt glandskruvarna lika mycket tills packningen greppar omkring ventilspindeln. Ansätt glanden efter

behov.
11.För att justera packningen korrekt: Öppna och stäng ventilen tio gånger, efterdra glandens skruvar sista

gången ventilen stängts. Öppna och stäng ventilen ytterligare tio gånger, efterdra glandens skruvar sista
gången ventilen stängts. Om fabriksrekommenderat moment finns angivet ska packningen justeras tills rätt
moment uppnås och det finns mindre än en tredjedels varv kvar för muttern.

12.Följ normala säkerhetsrutiner när ventilen tas i drift.
13.Glandens justering bör kontrolleras efter några timmars drift. Ansätt glanden vid behov.

*Om 5800T installeras för att täta mot flyktiga organiska ämnen (VOC) enligt angivna gränsvärden från EPA bör normalt ett Live
Loading-aggregat användas. Observera att en sådan tillämpning ställer högre krav och kan medföra ytterligare glandbelastning,
som överstiger den dimensionerade glandbelastningen. Den ytterligare belastningen har inte visat sig ha någon signifikant effekt
på spindelfriktionen vid laboratorietester. Om packningen kräver sådan justering ska momentet ökas i steg om 5%, dock
maximalt 20% över det dimensionerade värdet. Observera också att tillståndet för spindeln och packboxen har stor effekt på
tätningsförmågan vid den här typen av användning.
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5800/5800E/5800T* WEDGE INSTALLATION INSTRUCTIONS
1. System should be shut down, depressurized, drained, and cooled before valve is handled. 

Observe all safety requirements.
2. Stuffing box must be clean, i.e. completely free of any previous packing or foreign material.
3. Valve stem must be clean, free of nicks, scratches and burrs. A 10 to 32 RMS (7.5 to 24 Ra) 

finish is required.
4. Determine the split carbon sleeve height as follows:

a) Measure stuffing box depth
b) Packing cross section = (stuffing box ID – stem OD) /2
c) Packing set height (5800/5800T = 4 x packing cross section. 5800E = 6 x packing cross section)
d) Carbon sleeve height = stuffing box depth – packing set height - .187" (4.7mm)
Note: The minimum height of a carbon sleeve is 1.5 x packing cross section. If two bushings are utilized, two equal height pieces
or near equal height pieces are recommended. Make sure the two halves align and are seated in the bottom box. If the bottom
of the stuffing box has more than a 15° bevel, consult your Chesterton Specialist before installation.

5. Cut bushing(s) to length. The cut surface should be parallel to supplied finished end ≤ .007" (0.17mm).
Install the split carbon sleeve(s) (5100 or 5101) in the bottom of the stuffing box. Make sure the two
halves align and are seated properly on the stuffing box bottom.

6. If an end ring is used, install the ring at the bottom of the set, using a Chesterton Valve Tamping Tool.
Care must be taken to insure skive-cut ends are properly mated. 

7. Carefully install wedge rings starting with an End Cap (A), followed by an I.D. Sealing Ring (B), O.D.
Sealing Ring (C), I.D. Sealing Ring (B), and End Cap (A) using the same procedure below. (See Figure 1)
a) Install rings over the valve stem by twisting slightly, never open rings with a hinge like action. (See Figure 2)
b) Stagger ring joints 90°. Double skive cut rings (rings with 2 halves) are acceptable if space limitations 

exist or if cross section is excessive. (Stagger joints 90°). DO NOT MIX DIFFERENT RING HALVES.
c) Use outer most or next ring to push previously installed rings into stuffing box until all rings are in

place. DO NOT USE A TAMPING TOOL.
d) If an end ring is used, install a ring at the top of the set.

8. Firmly seat the completely installed packing set with Chesterton Tamping Tool.
9. Install packing gland follower and tighten gland until finger tight. Make sure gland lip enters into the stuffing box.
10.Tighten gland bolts evenly until stem is slightly gripped. Take up as necessary. 
11.To properly consolidate the packing: Actuate the valve 10 times, retighten the packing gland nuts 

at the end of the last down / in-stroke. Actuate the valve 10 more times, retighten the packing gland 
nuts at the end of the last down / in-stroke. If a factory recommended torque has been provided,
consolidate packing until torque has been achieved and there is less than half a flat turn of nut.

12.Follow normal safety precautions when returning the valve to service.
13. It is advisable to check gland adjustment after a few hours of service. Take up as necessary.

*If 5800T is being installed to seal VOC’s to a specified EPA limit, a Live Load assembly is a standard recommendation. Please
note that such service is more rigorous and additional gland stress beyond the engineered gland stress may be required. This
additional gland stress has not been shown to significantly effect Stem Friction in Laboratory testing. In those cases where the
packing needs such adjustments, additional torque should be applied in 5% increments not to exceed 20% more than the
engineered value. It should be further noted that stem and stuffing box condition greatly affect sealability in this type of service.

BRILLENMITNEHMER

SYSTEMDRUCK

VENTIL -
SPINDEL

DICHTRAUM-
WAND

KORREKTFALSCH

KEIL 5800/5800E/5800T* INSTALLATIONSANWEISUNGEN
1.Das System muss abgeschaltet, drucklos gemacht, entleert und abgekühlt sein, bevor die Arbeiten am Ventil begonnen werden. Alle

Sicherheitsanforderungen einhalten.
2.Der Dichtraum muss sauber sein, d.h. völlig frei von altem Dichtmaterial oder Rückständen.
3.Die Ventilspindel muss sauber sein und darf keine Kerben, Kratzer oder Grate aufweisen. Die Oberflächengüte muss 7,5 bis 24 Ra sein.
4.Die Höhe der geteilten Kohlehülse muss wie folgt bestimmt werden:

a) Die Tiefe des Einbauraums messen.
b) Den Dichtraumquerschnitt messen = (Dichtraum-ID – Schaft-AD)/2.
c) Die Höhe des Dichtringsatzes bestimmen. (5800/5800T = 4 x Dichtring-Querschnitt. 5800E = 6 x Dichtring-
Querschnitt.)
d) Höhe der Kohlehülse = Tiefe des Einbauraums – Höhe des Dichtringsatzes – 4,7 mm
Hinweis: Die Mindesthöhe der Kohlehülse ist 1,5 x Dichtring-Querschnitt. Wenn zwei Hülsen benutzt werden, sollten diese die
gleiche oder nahezu gleiche Höhe haben. Sicherstellen, dass die beiden Hälften ausgerichtet sind und ganz im Dichtraum sitzen.
Wenn die Dichtraumunterseite eine Fase von mehr als 15° hat, vor dem Einbau den örtlichen Chesterton-Spezialisten um Rat
fragen.

5.Die Hülse(n) ablängen. Die Schnittfläche muss parallel zum gelieferten Enddeckel ≤0,17 mm sein. Die geteilte
Kohlehülse(n) (5100 oder 5101) im unteren Teil des Dichtraums montieren. Sicherstellen, dass die beiden Hälften
ausgerichtet sind und ganz am Boden des Dichtraums aufsitzen.

6.Wenn ein Endring verwendet wird, muss dieser Ring als unterster Ring des Satzes mit einem Chesterton Ventilstopfwerkzeug
montiert werden. Es muss darauf geachtet werden, dass winkelig geschnittene Enden korrekt zusammengefügt werden.

7.Die Keilringe sorgfältig einbauen. Anhand des nachstehend angeführten Verfahrens zuerst den Enddeckel (A) gefolgt von einem ID-
Dichtring (B), einem AD-Dichtring (C), einem ID-Dichtring (B) und einem Enddeckel (A) einbauen. (Siehe Abb. 1)
a)Die Ringe über die Ventilspindel einbauen, indem sie leicht verdreht werden; niemals die Ringe wie ein Scharnier öffnen. (Siehe

Abb. 2)
b)Ringfugen um 90° versetzen. Zwei winkelig geschnittene Ringe (Ringe mit 2 Hälften) sind zulässig, wenn nur wenig Platz oder ein

übermäßig großer Querschnitt vorhanden ist. (Ringfugen um 90° versetzen.) KEINE VERSCHIEDENEN RINGHÄLFTEN MISCHEN.
c)Mit dem äußersten oder dem nächsten Ring die zuvor eingebauten Ringe in den Dichtraum drücken, bis alle Ringe eingesetzt

sind. KEIN STOPFWERKZEUG VERWENDEN.
d) Wenn ein Endring verwendet wird, muss oben auf dem Satz ein Ring eingebaut werden.

8.Den vollständig eingebauten Satz mit dem Chesterton-Stopfwerkzeug fest in den Sitz drücken.
9.Den Brillenmitnehmer einbauen und die Brille fingerfest festziehen. Sicherstellen, dass die Brillenzunge in den Dichtraum reicht.
10.Die Brillenschrauben gleichmäßig festziehen, bis die Ringe die Ventilspindel berühren. Nach Bedarf nachstellen.
11.Richtiges Setzen des Dichtungssatzes: Das Ventil 10 Mal betätigen, und die Brillenmuttern am Ende des letzten Abwärts-/

Einwärtshubs nachziehen. Das Ventil weitere 10 Mal betätigen, und die Brillenmuttern am Ende des letzten Abwärts-/
Einwärtshubs nachziehen. Falls vom Werk ein empfohlenes Drehmoment angegeben wurde, den Dichtungssatz solange
zusammendrücken, bis dieses Drehmoment erreicht wurde und weniger als ein halbes Flachsegment der Mutter übrig ist.

12.Die üblichen Sicherheitsmaßnahmen einhalten, wenn das Ventil wieder in Betrieb genommen wird.
13.Es ist empfehlenswert, die Brilleneinstellungen nach einigen Betriebsstunden nochmals zu prüfen. Nach Bedarf nachstellen.

*Falls das Modell 5800T zum Abdichten flüchtiger organischer Stoffe bis auf einen bestimmten behördlich vorgeschriebenen
Emissionsgrenzwert eingebaut wird, wird standardmäßig eine Live-Load-Baugruppe empfohlen. Es ist zu beachten, dass diese
Einsatzbedingungen schwieriger sind und das zusätzliche Brillenbeanspruchung über die vorgesehene Nennbeanspruchung der
Brille hinaus erforderlich sein kann. Diese zusätzliche Brillenbeanspruchung hat in Laborprüfungen keine beachtlichen
Auswirkungen auf die Schaftreibung verursacht. In Fällen, bei denen der Dichtungssatz eine solche Einstellung erfordert, sollte
zusätzliches Drehmoment in Schritten von 5% bis zu maximal 20% über den Nennwert hinaus angewendet werden. Es sollte
auch beachtet werden, dass bei diesen Einsatzfällen der Zustand von Dichtraum und Spindel eine beachtliche Auswirkung auf
die Dichtwirkung hat.

JEUX DE GARNITURES CUNÉIFORMES 5800/5800E/5800T*
INSTRUCTIONS POUR L’INSTALLATION 1.Le système doit être arrêté, dépressurisé, vidangé et refroidi avant toute intervention sur la vanne. Observer toutes les

consignes de sécurité.
2.Le presse-étoupe doit être propre, c’est-à-dire exempt de toutes traces de l’ancienne garniture ou autres corps étrangers.
3.La tige de vanne doit être propre, exempte d’entailles, rayures et bavures. Un fini de surface de 7,5 à 24 Ra est requis.
4.Déterminer la hauteur du coussinet en carbone en deux parties de la manière suivante :

a) Mesurer la profondeur du presse-étoupe.
b) Section de la garniture = (Ø int. presse-étoupe – Ø ext. tige)/2
c) Hauteur du jeu de garniture (5800/5800T = 4 x section de la garniture ; 5800E = 6 x section de la garniture.)
d) Hauteur du coussinet en carbone = profondeur du presse-étoupe – hauteur du jeu de garniture – 4,7 mm 
Note : La hauteur minimale du coussinet en carbone est de 1,5 x la section de la garniture. Si deux coussinets sont utilisés, il est
recommandé d’employer deux pièces de hauteur égale ou presque. S’assurer que les deux moitiés sont alignées et sont bien en
appui dans la boîte du bas. Si le fond du presse-étoupe présente un chanfrein de plus de 15°, consulter votre spécialiste
Chesterton avant l’installation.

5.Couper le ou les coussinets à longueur. La surface de coupe doit être parallèle à l’extrémité finie fournie ≤0,17
mm (0,007"). Installer le ou les coussinets en carbone en deux parties (5100 ou 5101) au fond du presse-étoupe.
S’assurer que les deux moitiés sont alignées et sont bien en appui sur le fond du presse-étoupe.

6.Si un anneau d’extrémité est utilisé, installer cet anneau à l’extrémité inférieure du jeu de garnitures à l’aide de l’outil
de bourrage pour vanne Chesterton. Prendre bien soin de s’assurer que les faces obliques sont correctement
accouplées.

7.Installer avec précaution les anneaux cunéiformes en commençant par un capuchon d’extrémité (A), suivi d’un anneau
d’étanchéité interne (B), d’un anneau d’étanchéité externe (C), d’un anneau d’étanchéité interne (B) et d’un capuchon
d’extrémité (A) conformément à la procédure ci-dessous (voir Figure 1).
a)Installer les anneaux sur la tige de vanne en les tordant légèrement. Ne jamais ouvrir les anneaux comme s’ils

étaient articulés (voir Figure 2).
b)Décaler les jointures des anneaux de 90 degrés. Les anneaux obliques doubles (anneaux en deux moitiés) sont

acceptables si l’espace disponible est limité ou si la section est trop importante. (Décaler les joints de 90 degrés.)
NE PAS COMBINER DES MOITIÉS APPARTENANT À DES ANNEAUX DIFFÉRENTS.

c)Utiliser l’anneau dernièrement installé ou l’anneau suivant pour forcer tous les anneaux déjà dans le presse-étoupe
jusqu’à ce qu’ils soient correctement en place. NE PAS UTILISER UN OUTIL DE BOURRAGE.

d) Si un anneau d’extrémité est utilisé, en installer un en haut du jeu.
8.Comprimer délicatement le jeu de garnitures à l’aide de l’outil de bourrage Chesterton.
9.Installer le chapeau de presse-étoupe et le serrer à la main. S’assurer que la lèvre du chapeau pénètre bien dans le

presse-étoupe.
10.Serrer uniformément les vis du chapeau de presse-étoupe jusqu’à ce qu’un léger serrage de la tige se manifeste.

Continuer à serrer au besoin pour éliminer tout relâchement éventuel.
11.Pour une bonne consolidation de la garniture d’étanchéité, actionner la vanne à dix reprises, puis resserrer les écrous

du chapeau de presse-étoupe après la dernière fermeture de la vanne. Actionner la vanne dix fois encore et resserrer
les écrous du chapeau de presse-étoupe après la dernière fermeture de la vanne. Si un couple de serrage
recommandé est indiqué, continuer à tasser la garniture jusqu’à ce que le couple en question soit atteint et que la
rotation de l’écrou soit inférieure à un demi-tour.

12.Respecter toutes les consignes normales de sécurité lors de la remise en service de la vanne.
13.Il est recommandé de vérifier le serrage du chapeau de presse-étoupe après quelques heures de fonctionnement. Le

resserrer au besoin.
*Si la garniture 5800T est installée pour réduire les émissions de COV en dessous du seuil limite spécifié par l’EPA, un ensemble
à contrainte dynamique est usuellement recommandé. Noter qu’une telle utilisation est plus sévère et risque de soumettre le
chapeau à des contraintes additionnelles dépassant les contraintes spécifiées. Des essais en laboratoire ont indiqué que ces
contraintes additionnelles n’affectent pas de manière sensible les frottements sur la tige. Dans les situations où la garniture
d’étanchéité exige de tels ajustements, augmenter le couple de serrage en incréments de 5 %, mais sans dépasser le couple
spécifié de 20 %. On doit noter que dans ce type d’application, l’état de la tige et celui du presse-étoupe affectent notablement
l’herméticité de l’ensemble.
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KIILA 5800/5800E/5800T* ASENNUSOHJEET
1. Järjestelmä on pysäytettävä, sen paine on vapautettava ja järjestelmä on tyhjennettävä ja jäähdytettävä

ennen venttiilin käsittelemistä. Kaikkia turvallisuusvaatimuksia on noudatettava.
2. Tiivistepesän on oltava puhdas, ts. siinä ei saa olla jäljellä yhtään aikaisemmin käytettyä tiivistettä eikä

muita vieraita aineita.
3. Venttiilin varren on oltava puhdas eikä siinä saa olla lovia, naarmuja eikä purseita. Pinnan karheuden on

oltava 7,5–24 Ra.
4. Määritä halkaistun hiiliholkin korkeus seuraavasti:

a) Mittaa tiivistepesän syvyys
b) Tiivisteen poikkileikkaus = (tiivistepesän sisäläpimitta miinus karan ulkoläpimitta) jaettuna kahdella
c) Tiivistesarjan korkeus (5800/5800T = 4 x tiivisteen poikkileikkaus. 5800E = 6 x tiivisteen poikkileikkaus.)
d) Hiiliholkin korkeus = tiivistepesän syvyys miinus tiivistesarjan korkeus miinus 4,7 mm
Huom: Hiiliholkin vähimmäiskorkeus on 1,5 x tiivisteen poikkileikkaus. Jos käytössä on kaksi holkkia, suosittelemme kahta 
samankorkuista osaa tai melkein samankorkuista osaa. Varmista, että molemmat puoliskot ovat kohdakkain ja tiivistepesän 
pohjalla. Jos tiivistepesän pohjan viistous ylittää 15°, ota yhteyttä Chestertonin asiantuntijaan ennen asennusta.

5. Katkaise holkki/holkit sopivan mittaiseksi. Leikkauspinnan on oltava samansuuntainen kuin toimitettu
valmis pinta ≤ 0,17 mm. Asenna halkaistu hiiliholkki / halkaistut hiiliholkit (5100 tai 5101) tiivistepesän
pohjaan. Varmista, että molemmat puoliskot ovat kohdakkain ja kunnolla tiivistepesän pohjalla.

6. Jos pääterengasta käytetään, asenna rengas sarjan alaosaan Chestertonin sullomistyökalun avulla.
Syrjäohennettujen päiden toisiinsa liittyminen on varmistettava.

7. Asenna kiilarenkaat huolellisesti aloittaen päätekappaleesta (A), minkä jälkeen asennetaan sisäpuolen
tiivisterengas (B), ulkopuolen tiivisterengas (C), sisäpuolen tiivisterengas (B) ja päätekappale (A) käyttäen
samaa alla selostettua menettelyä. (Katso kuvaa 1.)
a) Asenna renkaat venttiilin varteen kiertäen niitä hieman; renkaita ei saa avata taivuttamalla. (Katso kuvaa 2.)
b) Järjestä renkaiden liitoskohdat vuorottain 90°:n kulmaan. Syrjäohennetut kaksoisrenkaat (renkaat,

joissa on kaksi puoliskoa) ovat hyväksyttävissä, jos tilaa ei ole tarpeeksi tai jos poikkileikkaus on
erittäin suuri. (Järjestä liitoskohdat vuorottain 90°:n kulmaan.) ERI RENKAIDEN PUOLISKOJA EI SAA
SEKOITTAA KESKENÄÄN.

c) Käytä ulointa tai seuraavaa rengasta aikaisemmin asennettujen renkaiden työntämiseen tiivistepesään,
kunnes kaikki renkaat ovat paikoillaan. SULLOMISTYÖKALUA EI SAA KÄYTTÄÄ.

d) Jos pääterengasta käytetään, asenna rengas sarjan päälle.
8. Kiinnitä kokonaan asennettu tiivistesarja lujaan Chestertonin sullomistyökalulla.
9. Asenna tiivistysholkki paikoilleen ja kiristä laippa sormitiukkuuteen. Varmistaudu siitä, että laipan huuli

menee sisään tiivistepesään.
10.Kiristä laipan pultteja tasaisesti, kunnes sen varsi on tarrautunut kiinni jonkin verran. Kiristä tarpeen mukaan.
11.Lujita tiiviste seuraavasti: Käynnistä venttiili 10 kertaa ja kiristä holkinmuttereita uudestaan viimeisen

alassisääniskun lopulla. Käynnistä venttiili vielä 10 kertaa ja kiristä holkinmuttereita uudestaan viimeisen
alassisääniskun lopulla. Jos tehtaalta on annettu kiristysmomentti, lujita tiivistettä, kunnes
kiristysmomentti saavutetaan ja kierroksesta on jäljellä vähemmän kuin puolet vääntiöpinnasta.

12.Noudata normaaleja varotoimenpiteitä ottaessasi venttiilin uudelleen käyttöön.
13.Tiivistysholkin laipan säädön tarkastaminen on suositeltavaa muutaman käyttötunnin jälkeen. Kiristä

tarpeen mukaan.
*Jos 5800T asennetaan haihtuvien orgaanisten yhdisteiden tiivistämiseksi EPA:n määrittämään rajaan asti, vakiosuosituksena on
Live Load –kokoonpano. On otettava huomioon, että kyseinen käyttö on ankarampi ja teknisen laippakuormituksen ylittävä
laipan lisäkuormitus saattaa olla tarpeen. Tällaisen laipan lisäkuormituksen ei ole havaittu vaikuttavan merkittävästi varren
kitkaan laboratoriotestauksessa. Jos tiiviste tarvitsee tällaisia säätöjä, kiristysmomenttia on lisättävä 5 % kerralla niin, että se
ylittää teknisen arvon enintään 20 %:lla. On otettava lisäksi huomioon, että varren ja tiivistepesän kunnolla on suuri vaikutus
tiivistettävyyteen tämäntyyppisessä käytössä.
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BADERNA A CUNEO 5800/5800E/5800T*
ISTRUZIONI DI INSTALLAZIONE

1. Si deve spegnere, depressurizzare, scaricare e raffreddare il sistema prima di maneggiare la valvola. Osservare
tutti i requisiti di sicurezza.

2. La cassa stoppa deve essere pulita, ossia non devono rimanere tracce di una baderna precedente o di materiale
estraneo.

3. Lo stelo della valvola deve essere pulito e non deve presentare segni, sbavature e graffi. È richiesta una finitura
da 7,5 a 24 Ra.

4. Determinare l'altezza della bussola split in carbone come segue:
a) Misurare la profondità della cassa stoppa
b) Sezione trasversale della baderna = (diametro interno della cassa stoppa  – diametro esterno dello stelo) /2
c) Altezza del set di baderne. (5800/5800T = 4 x sezione trasversale della baderna. 5800E = 6 x sezione

trasversale della baderna.)
d) Altezza della bussola in carbone = profondità della cassa stoppa – altezza del set di baderne - 4,7 mm 
Nota: L'altezza minima di una bussola in carbone è 1,5 x sezione trasversale della baderna.  Se si utilizzano due baderne, si
consigliano due pezzi di altezza uguale o di altezza quasi uguale.  Accertarsi che le due metà siano allineate e che siano
posizionate sul fondo della cassa. Se il fondo della cassa stoppa ha uno smusso superiore a 15°, consultare il proprio
Specialista Chesterton prima dell’installazione.

5. Tagliare della misura corretta la(e) baderna(e). La superficie tagliata deve essere parallela al terminale finito
fornito ≤ 0,17 mm. Installare la(e) bussola(e) split in carbone (5100 o 5101) sul fondo della cassa stoppa.
Accertarsi che le due metà si allineino e che siano posizionate correttamente sul fondo della cassa stoppa.

6. Se viene utilizzato un anello terminale, installarlo sul fondo utilizzando un Tampone per Pigiatura per valvole
Chesterton. Prestare attenzione ed accertarsi che le estremità tagliate trasversalmente corrispondano
correttamente.

7. Installare con attenzione gli anelli a cuneo in grafite iniziando con un Terminale (A), seguito da un Anello di
Tenuta Interno (B), un Anello di Tenuta Esterno (C), un Anello di Tenuta Interno (B) ed un Terminale (A),
utilizzando la stessa procedura seguente. (Vedere la Figura 1.)
a) Installare gli anelli sullo stelo della valvola girandoli leggermente, non aprire mai gli anelli con un movimento a

cerniera. (Vedere la Figura 2.)
b) Sfalsare le giunture degli anelli di 90°. Si possono utilizzare degli anelli con un doppio taglio trasversale (anelli

con 2 metà) se ci sono delle limitazioni di spazio oppure se la sezione trasversale è eccessiva. (Sfalsare le
giunture di 90°.) NON MESCOLARE METÀ DI ANELLI DIVERSI.

c) Utilizzare l’anello più esterno o il successivo per spingere gli anelli già installati nella cassa stoppa fino a che
tutti gli anelli sono posizionati. NON UTILIZZARE UN TAMPONE PER PIGIATURA.

d) Se viene utilizzato un anello terminale, installare un anello sopra alla baderna.
8. Sistemare il set di baderne completamente installato con il Tampone per Pigiatura Chesterton.
9. Installare la flangia premistoppa della baderna e stringere la flangia a mano. Accertarsi che il labbro della flangia

sia all’interno della cassa stoppa.
10. Stringere i dadi della flangia in modo uniforme fino a che lo stelo è leggermente bloccato. Stringere se necessario.
11. Per consolidare in modo corretto la baderna: Attivare la valvola 10 volte, stringere nuovamente i dadi della

flangia al termine dell’ultima corsa discendente. Attivare la valvola ancora 10 volte, stringere nuovamente i dadi
della flangia al termine dell’ultima corsa discendente. Se è stata fornita una torsione consigliata in fabbrica,
consolidare la baderna fino al raggiungimento della torsione e fino a che c'è meno di mezzo giro di dado.

12. Seguire le normali precauzioni di sicurezza quando si rimette in servizio la valvola.
13. Si consiglia di verificare la regolazione della flangia premistoppa dopo alcune ore di servizio. Stringere se necessario.

*Se si installa la 5800T per la tenuta di VOC fino ad un limite specificato dall'EPA (Environment Protection Agency - Agenzia per
la Protezione dell'Ambiente), si consiglia solitamente un gruppo con tecnologia Live Load. Si prega di notare che tale impiego è
più rigoroso ed è possibile che siano necessarie delle sollecitazioni della flangia superiori alle sollecitazioni di progettazione della
flangia. Non è dimostrato che queste ulteriori sollecitazioni alla flangia influenzino in modo significativo l'Attrito dello Stelo in test
di laboratorio. Nei casi in cui la baderna necessita tali regolazioni, l'ulteriore torsione deve essere applicata con incrementi del
5%, senza superare di più del 20% il valore di progettazione. Si deve inoltre notare che le condizioni dello stelo e della cassa
stoppa influenzano significativamente la tenuta in questo tipo di impiego.
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CORRETTO ERRATO

INSTRUCCIONES DE INSTALACIÓN
CUÑA 5800/5800E/5800T*

1. La red debe estar cerrada, despresurizada, drenada y enfriada, antes de trabajar en la válvula. Observe todas las
medidas de seguridad.

2. La caja debe estar completamente limpia, es decir sin ningún residuo de la empaquetadura anterior ni cualquier material
extraño.

3. El vástago de la válvula debe estar limpio, sin mellas, rayas ni rebabas. Debe tener un acabado de superficie 
de 10 a 32 RMS (7,5 a 24 Ra).

4. Determine la altura del cilindro dividido de carbón de la manera siguiente:
a) Mida la profundidad de la caja
b) Sección transversal de la empaquetadura = (DI de la caja - DE del vástago)/2
c) Altura del juego de empaquetaduras (5800/5800T = 4 x sección transversal de la empaquetadura. 

5800E = 6 x sección transversal de la empaquetadura.)
d) Altura del cilindro de carbón = profundidad de la caja – altura del juego de empaquetaduras - 0,187” (4,7 mm)
Nota: La altura mínima de un cilindro de carbón es 1,5 veces la sección transversal de la empaquetadura.  Si se utilizan dos
bujes, se recomienda usar dos piezas de altura equivalente o casi equivalente.  Asegúrese de que las dos mitades estén
alineadas y asentadas en la caja inferior.  Si el fondo de la caja tiene un bisel mayor que 15º, consulte a su especialista
Chesterton antes de realizar la instalación.

5. Recorte el buje o bujes a la longitud adecuada.  La superficie de corte debe quedar paralela a los extremos
acabados provistos ≤ 0,007” (0,17 mm).  Instale el cilindro o cilindros divididos de carbón (5100 o 5101) en el
fondo de la caja.  Asegúrese de que las dos mitades queden alineadas y asentadas adecuadamente en el fondo
de la caja.

6. Si va a usar un anillo de extremo, instale el anillo en el fondo del juego, usando la Herramienta Apisonadora Chesterton
para Válvulas. Tenga cuidado para asegurarse de que los extremos biselados estén bien acoplados.

7. Instale con cuidado los anillos de cuña, comenzando con una Tapa de Extremo (A), seguida por un Anillo de Sellado de
diámetro interior (B), un Anillo de Sellado de diámetro exterior (C), un Anillo de Sellado de diámetro interior (B) y una
Tapa de Extremo (A), siguiendo el mismo procedimiento descrito más abajo. (Vea la Figura 1.)
a) Instale los anillos sobre el vástago de la válvula retorciéndolos ligeramente; nunca abra los anillos como se abre una

bisagra. (Vea la Figura 2.)
b) Instale los anillos con las juntas una sobre la otra alternadas en 90°. Los anillos biselados cortados en doble (anillos

con dos mitades), son aceptables si existen limitaciones de espacio o si la sección transversal es excesiva. (Alterne
las juntas en 90°.) NO MEZCLE MITADES DE ANILLOS DIFERENTES.

c) Use el anillo que está más afuera, o el siguiente, para empujar dentro de la caja los otros anillos instalados, hasta que
todos los anillos queden en su posición correcta. NO USE LA HERRAMIENTA APISONADORA.

d) Si se va a usar un anillo de extremo, instálelo en la parte superior del juego. 
8. Asiente firmemente el juego de empaquetaduras completamente instalado con la Herramienta Apisonadora Chesterton.
9. Instale el seguidor de prensaestopas de la empaquetadura y apriete el prensaestopas con los dedos. Cerciórese de que

el labio del prensaestopas encaje dentro de la caja.
10. Apriete los pernos del prensaestopas de manera uniforme hasta que el vástago quede ligeramente sujeto. Ajuste en la

forma necesaria.
11. Para consolidar adecuadamente la empaquetadura: Accione la válvula 10 veces, vuelva a apretar las tuercas del

prensaestopas al final de la última carrera hacia abajo. Accione la válvula 10 veces más, vuelva a apretar las tuercas del
prensaestopas al final de la última carrera hacia abajo. Si se ha provisto un apriete recomendado por la fábrica,
consolide la empaquetadura hasta lograrse dicho apriete y quede menos de media vuelta plana de tuerca.

12. Para volver a poner la válvula en servicio, siga las medidas de seguridad normales.
13. Es aconsejable verificar el ajuste del prensaestopas después de algunas horas de servicio. Ajuste en la forma necesaria.

*Si se está instalando una cuña 5800T para sellar VOCs a un límite especificado por la EPA, una recomendación estándar es
utilizar un conjunto de cargas móviles. Tenga en cuenta que dicho servicio es más riguroso, y podría requerir un esfuerzo
adicional del prensaestopas mayor que su valor de diseño. Este esfuerzo adicional del prensaestopas no ha demostrado afectar
de manera significativa la fricción en el vástago en las pruebas de laboratorio. En aquellos casos en que la empaquetadura
requiera tales ajustes, deberá aplicarse un apriete adicional en incrementos del 5% que no deberán exceder el 20% más que el
valor de diseño. Debe observarse además que las condiciones del vástago y de la caja afectan en gran medida la capacidad de
sellado en este tipo de servicio.
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Pääterenkaat ovat
vakiovarusteita 5800E-
sarjassa, lisävarusteita
muissa sarjoissa.
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Anelli terminali
standard per la
baderna 5800E,
opzionali per altre
baderne. 
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Los anillos de extremo
son estándar para 
el juego 5800E y
opcionales para 
los otros juegos. 

Los anillos de extremo
son estándar para 
el juego 5800E y
opcionales para 
los otros juegos. 


