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1.0 Einfiihrung

Die pneumatischen Stellantriebe der Baureihe C-HPY sind fiir
die Automatisierung von Drehschieberventilen ausgelegt und
setzen sich im Wesentlichen aus den Baugruppen Zylinder,
Zentriergehduse, Feder und Handbetatigung zusammen und
sind in den folgenden Ausfihrungen verfiigbar:
C-HPY-XX-XX1-DA - Doppeltwirkend mit einzelnem
Zylinder
C-HPY-XX-XX2-DA — Doppeltwirkend wird mit
Doppelzylinder
C-HPY-XX-XXX-SRCX — Federrlckstellend bei Ausfall
geschlossen (Drehbewegung im Uhrzeigersinn)
C-HPY-XX-XXX-SROX — Federrickstellend bei Ausfall offen
(Drehbewegung gegen den Uhrzeigersinn)
Die verfligbaren Kennlinienprofile des Abtriebsdrehmoments
werden durch Verwendung eines Antriebsjochs erzeugt, das

Crane ChemPharma & Energy

einerseits mit dem Antrieb und andererseits mit einer Traverse
verschraubt wird, die wiederum mit dem Ventiloberteil
verbunden ist.

In der Standardausfihrung werden die Antriebe mit einem
Montagesockel nach ISO 5211 geliefert.

Die Montage der wellengetriebenen Hilfseinrichtungen
erfolgt nach NAMUR-Standard.

Der maximale Betriebsdruck bei den pneumatischen Scotch-
Yoke-Stellantrieben der Baureihe HPY liegt je nach GroRe
und Ausflhrung zwischen 3 und 8 bar. Die Angaben zum
maximalen Betriebsdruck finden sich auf dem Typenschild
des Stellantriebs.

Als Betriebsmedium ist Instrumentenluft/Inertgas mit

einer Filtrationsfeinheit von mindestens 40 Mikron und
einem Taupunkt von -20°C oder mindestens 10°C unter der
Umgebungstemperatur erforderlich.
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2.1 Hinweis

1.

Fur das Anheben des Stellantriebs sind geeignete
Hebebdnder zu verwenden. Die an der Oberseite
angebrachten Transportosen sind konstruktiv auf die
Gewichtskraft der Stellantriebe ausgelegt und nur fir das
Anheben des Stellantriebs ohne montierte Armatur und
Zusatzgerate vorgesehen.

Zur Gewdhrleistung einer langen Lebensdauer der
Antriebsdichtung durfen nur die empfohlenen gefilterten
Medien verwendet werden.

Der Stellantrieb ist nicht fur die Montage in
explosionsgefdhrdeten Bereichen zugelassen, die mit den
festgelegten Gasgruppen und Temperaturklassen nicht
Ubereinstimmen.

Bei Verwendung eines selbst vorbereiteten
Handnotgetriebes ist sicherzustellen, dass das Getriebe
einen Uberhub aufweist, der mindestens dem des
Stellantriebs entspricht.

Die Antriebe kdnnen je nach Ventilstellung in
verschiedenen Positionen an die Armaturen montiert
werden. Es ist jedoch darauf zu achten, dass bestimmtes
Zubehor, wie etwa Filterreguliereinheiten, Reservoirs

fir hydraulische Ubersteuerungsaggregate usw.,, deren
Funktion von der Schwerkraft abhangt, entsprechend
ausgerichtet werden.

Der Federbehalter und der Seitendeckel der
Federbaugruppe schitzen die Feder. Zum Schutz

vor Gefahrdung des Bedienpersonals darf der Deckel
bzw. der Federbehalter wegen der voreingestellten
Kompressionskraft nicht abgenommen werden.

2.2 Montageanleitung

1.

Es ist sicherzustellen, dass das Druckmodul vollstandig
drucklos ist. Dies geschieht durch vollstandiges Entliften
des Antriebs und Trennen der angeschlossenen
Hilfsgerdte von der Stromquelle.

Ventil und Antrieb sind auf die gleiche Position
auszurichten (d. h.: Ventil geschlossen — Antrieb

in geschlossener Position oder beide offen). Bei
Antrieben mit Federrlickstellung ist die Armatur auf

die sichere Position des Antriebs auszurichten. Wird ein
Handnotgetriebe verwendet, ist zudem auf eine exakte
Ausrichtung der Position an Ventil und Antrieb zu achten.
Dann das Ventil befestigen, die Montagekonsole
verschrauben und die Kupplungswelle an den
Ventilschaft montieren (bei Verwendung eines
Montagesatzes). AnschlieSend die Position von Antrieb
und Ventil Gberprifen. Dabei den Ventilschaft (oder

die Kupplungswelle) an der Jochbohrung ausrichten
und die Sitze des Antriebs auf die Montageflache der
Montagekonsole (oder, falls keine Montagekonsole
verwendet wird, auf den Kopfflansch des Ventils)
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schieben.

Bei Verwendung eines Handnotgetriebes zwischen
Antrieb und Ventil muss das Getriebe zuerst gemal3
Montageanleitung am Ventil angebracht und befestigt
werden. Die Anschlagbolzen des Getriebes 16sen.

Die Einheit aus Antrieb und Kupplungswelle am

Getriebe montieren und dann den Antrieb mit dem
Getriebeflansch verschrauben.

Um die Schraubenlocher fluchten zu kbnnen, muss die
Verschraubung der Ventilhalterung ggf. etwas gelockert
werden. Die Befestigungsschrauben des Stellantriebs
sollten sich leicht in die Gewindebohrungen des
Antriebssockels einschrauben lassen, ohne dass die
Konsole (oder der Kopfflansch des Ventils) seitlich belastet
wird. Bei Bedarf den Antrieb ein wenig drehen und/oder
die Antriebshubbegrenzer nachjustieren. Den Antrieb
entweder an der Konsole, am Getriebeflansch oder am
Ventil verschrauben.

Vor dem Betatigen des Stellantriebs muss das
Handnotgetriebe (falls vorhanden) ausgertckt werden.
Die Endanschldge des Hub des Antriebs, aber nicht den
Getriebes begrenzen.

Die Hubbegrenzer des Stellantriebs auf die vom
Armaturenhersteller empfohlene Offnungs- oder
SchlieBposition des Ventils einstellen.

Nach dem Einstellen der Anschlagbolzen die
Kontermuttern der Hubbegrenzer anziehen. Sicherstellen,
dass die am Getriebe befindlichen Hubbegrenzer (falls
vorhanden) jetzt geringfligig nach der Endposition des
Antriebs eingestellt und verriegelt sind.

Darauf achten, dass die Handhilfsbetatigungen ausgerickt
sind, bevor der Antrieb im Leistungsbetrieb getestet wird.

. Den Antrieb mehrmals pneumatisch betdtigen, um

dessen ordnungsgemal3e und reibungslose Funktion

zu Uberprifen. Sofern der Stellantrieb mit einem
Schaltkasten oder anderem Zubehor ausgerUstet ist, diese
Teile jetzt einrichten.

Crane ChemPharma & Energy
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Siehe Abbildung 1

4.1 Ausbau und Wartung der Baugruppen

HINWEIS: Vor dem Ausbau des Antriebs die gesamte Luft- und
Stromversorgung vom Antrieb trennen, alle Hilfsgerdte vom
Antrieb entfernen und dann den Antrieb vom Ventil (oder
Handnotgetriebe, falls vorhanden) abmontieren.

4.2 Federbaugruppe

Abbildung 4.1: Federbaugruppe

WARNUNG: Um Verletzungen zu vermeiden, die
entsprechende Betriebs- und Wartungsanleitung bitte
aufmerksam durchlesen. Vor dem Entfernen oder Zerlegen
des Federgehduses ist sicherzustellen, dass der Antrieb
drucklos ist, die Hubwegbegrenzer ausgertckt sind und die
Endanschlagbolzen sich in der vollstandig ausgefahrenen
Position befinden. An den werkseitig geschweillten Teilen
des Federbehalters durfen keine baulichen Verdnderungen
vorgenommen werden.

HINWEIS: Ist der Antrieb mit einer Handbetdtigung
ausgestattet ist, muss die Betdtigung zundchst vollstandig
geldst werden, um eine gegebenenfalls anliegende
Federkraft aufzuheben. Vor dem Demontieren der
Federbaugruppe die Handbetadtigung entfernen.

4.2.1 Ausbau der Federbaugruppe

1. Die Luftzufuhr unterbrechen und sicherstellen, dass
das im Stellantrieb vorhandene Gas vollstandig in die
Atmosphadre entwichen ist.

2. Die Federbaugruppe von der Baugruppe des
Zentriergehduses abmontieren.

3. Die Federbaugruppe vorsichtig von der Baugruppe des
Zentriergehduses abziehen, um die Gewinde an der
Federstange und den Stehbolzen der Adapterplatte nicht
zu beschadigen.

4. Die Federbaugruppe ist eine verschweifSte Einheit mit
innenliegenden Bauteilen, die nicht zerlegt werden
konnen.

4.2.2 Wartung der Federbaugruppe

1. Die Federstange reinigen und schmieren und
anschlieBend wieder einschieben.

2. Den O-Ring zwischen der Federbaugruppe und der
Baugruppe des Zentriergehduses austauschen.

Abbildung 4.2: Zylinderbaugruppe

WARNUNG:

1. Vor dem Ausbau der Zylinderbaugruppe das Gas in
die Atmosphare entliften. Eine Nichtbeachtung dieser
Vorschrift kann zu schweren Verletzungen fihren.

2. Um die Zylinderbaugruppe vom federriickstellenden
Antrieb abzunehmen, zundchst die Federbaugruppe wie
in Abschnitt 4.2.1 beschrieben abmontieren.

4.3.1 Ausbau der Zylinderbaugruppe

1. Die Zylinderbaugruppe aus dem Stellantrieb ausbauen.

2. Die Verschraubungen an der Zugstange l6sen und die
Endplatte von der Zylinderbaugruppe entfernen.

3. Nun kann das Zuggestédnge von der Adapterplatte
abgeschraubt werden.

4. Den Zylinder abnehmen.

4.3.2 Wartung der Zylinderbaugruppe

1. Den Zylinder reinigen, die Innenflachen des Zylinders
schmieren

2. Den Kolben und die Deckeldichtung austauschen

4.4 Zentriergehduse-Baugruppe

HINWEIS: Vor dem Ausbau der Zentriergehduse-Baugruppe
entweder die Federbaugruppe oder die Zylinderbaugruppe
von der Baugruppe des Zentriergehduses entfernen.

4.4.1 Ausbau der Zentriergehduse-Baugruppe

1. Falls vorhanden, die Hubanzeige entfernen.

2. Den Schirm an der oberen Abdeckung I6sen und den
Deckel abnehmen.

3. Die Verschraubung am Gehdusedeckel 16sen und den
Deckel 6ffnen.

4. Das Jochin die
entsprechende Position
drehen, dann die Schraube
an der Abdeckplatte der
Stiftwalze 16sen und die
Abdeckung sowie den
Antriebsstift herausnehmen.

5. Das Joch herausnehmen.

Abbildung 4.3: Zentriergehduse-
Baugruppe



5.1 Sicherheitsstellung (bei
federriickstellenden Antrieben)
Die Wirkrichtung der Sicherheitsstellung bei Ausfall des
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. Dazu die in den Abschnitten 4.3.1 bzw. 4.3.2

erlduterten Schritte zum Entfernen der Feder- und der
Zylinderbaugruppe vom Antrieb beachten.

federrlickstellenden Antriebs kann von federschlie3end 2. Die Position der beiden Baugruppen miteinander
(Drehrichtung im Uhrzeigersinn) in federéffnend vertauschen und zuerst die Zylinderbaugruppe
(Drehrichtung im Gegenuhrzeigersinn) und umgekehrt montieren. Darauf achten, dass der O-Ring der
geandert werden. Dazu muss die Position der Zylinder- und Baugruppendichtung richtig in der Nut sitzt.
der Federbaugruppe miteinander vertauscht werden. 3. Den Stellantrieb wieder auf das Ventil/Getriebe montieren
und die Hubbegrenzer so justieren, dass das Ventil
VORSICHT: Die Federstange keines abschrauben, ohne die ordnungsgemal funktioniert. Die Sicherungsmuttern der
Federn vollstandig zu entlasten. Anschlagbolzen anziehen.
4. Den Antrieb mit dem Nennbetriebsdruck auf
ordnungsgemalen Betrieb prufen.
Actuator Configuration Fail Direction Configuration
L CwW m
CCW \ﬁ
5.2 Umbau von doppeltwirkend auf federriickstellend mit Anschlagbolzen verbinden, den O-Ring der
1. Um den doppeltwirkenden Antrieb auf federrickstellend Baugruppe in die Adapternut des Federbehélterdeckels
(bei Ausfall federschlieSend) umzubauen, muss eine einsetzen.
Federbaugruppe gegentber der Zentriergehause- 4. Den Antrieb wieder zusammenbauen.
Baugruppe montiert werden. Beim Umbau auf einen 5. Die Anschlagbolzen einstellen, um eine korrekte Montage

Antrieb mit federoffnender Wirkrichtung muss die
Zylinderbaugruppe zuerst ausgebaut werden, bevor sie
an der gegenUberliegenden Seite an der Zentriergehduse-
Baugruppe montiert werden kann. AnschlielSend die
Federbaugruppe einbauen.

2. Wenn die Zylinderbaugruppe zum Erreichen der
gewulnschten Konfiguration des federrtickstellenden
Antriebs verschoben werden muss, zunachst die
Zylinderbaugruppe aus dem Stellantrieb ausbauen.
Die Zylinderbaugruppe gemal3 den Anweisungen
in Abschnitt 4.3.2 entfernen. Dann die neue
Zylinderbaugruppe einbauen.

3. Die Federbaugruppe und die Zentriergehduse-Baugruppe

www.Ccranecpe.com

mit dem Ventil zu gewahrleisten.

5.3 Umbau von federriickstellend auf doppeltwirkend

1.

2.

Die Federbaugruppe vom Antrieb entfernen (siehe
Abschnitt 4.2).

Den Seitendeckel des doppeltwirkenden Antriebs
mit dem O-Ring in die Federbehalterseite des
federrlickstellenden Antriebs einpassen.

Die Anschlagbolzen nach Bedarf justieren.

Crane ChemPharma & Energy
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Hydraulikbaugruppe fir doppeltwirkende Antriebe und Antriebe mit Federrickstellung.

Abbildung 6.1: Hydraulikbaugruppe fiir federrtickstellenden Abbildung 6.2: Hydraulikbaugruppe fir doppeltwirkenden
Antrieb Antrieb

6.1 Anleitung

1. Nach Anschluss der Leitung muss die Hydraulikeinheit zuerst entliftet werden, bevor die Handpumpe zum ersten Mal in
Betrieb genommen wird;

2. Dazu bei der einfachwirkenden Pumpe das Entlastungsventil 6ffnen und den Betdtigungshebel einige Male schnell
bewegen.

3. Beider einfachwirkenden Pumpe bleibt der Hydraulikzylinder nach dem Stoppen des Betriebs in der urspringlichen
Position. Beim Abschalten des Entlastungsventils wird der Hydraulikzylinder unter der Federkraft langsam zurlickgesetzt.
Wenn der Entlastungsvorgang beendet ist, das Entlastungsventil wieder schlielSen, um die Hydraulikbaugruppe fiir den
nachsten Vorgang wieder einsetzbar zu machen.

4. Bei doppeltwirkender Pumpe muss der an die Olleitung angeschlossene Gewindestutzen gelést werden. Den
Betatigungshebel mehrere Male auf und ab bewegen, bis Hydraulikol aus dem Gewinde sickert, und dann das Gewinde
wieder festziehen.

5. Vor Inbetriebnahme der doppeltwirkenden Pumpe muss das Ausgleichsventil des Hydraulikzylinders geschlossen werden.
Befindet sich der Umlenkhebel auf der linken Seite, baut der linke Anschluss Oldruck auf, wahrend das Hydraulikél auf der
anderen Seite (iber den rechten Anschluss zum Oltank zurtickflieBt und umgekehrt.

6. Bei doppeltwirkenden Antrieben muss vor dem Aufheben der Handbetatigung und der Ruickkehr zur Druckluftsteuerung
sichergestellt werden, dass das Ausgleichsventil gedffnet ist und keine Druckdifferenz zwischen der linken und der rechten
Seite des Hydraulikzylinders besteht.

WARNUNG: Die Hydraulikeinheit ist fir den Betrieb mit einem auf Mineral®l oder Phosphatester basierten Hydraulikfluid
ausgelegt. Der Hydraulikolfilter sollte eine Porenweite von max. 20 um haben. Der Verschmutzungsgrad der Hydraulikflissigkeit
darf nicht schlechter als ISO 19/16 (NAS10) sein. Verunreinigtes Ol fiihrt zu einer unmittelbaren Beeintrachtigung der Pumpen-
und Ventilfunktion. Hydraulikflissigkeit kann die Umwelt schadigen. Deshalb keine Hydraulikflussigkeit in Sammeltanks
entleeren und versehentliches Auslaufen und Verschitten der Hydraulikflissigkeit durch 6labsorbierende Produkte vermeiden.

Crane ChemPharma & Energy www.cranecpe.com
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Sowohl bei doppeltwirkenden als auch bei federrlickstellenden Antrieben erfolgt die Handbetatigung wahlweise per Spindel
oder Getriebe.

Abbildung 7.1: Baugruppe zur Handbetdtigung eines Abbildung 7.2: Baugruppe zur Handbetdtigung fur
federrtickstellenden Antriebs doppeltwirkenden Antrieb

7.1 Anleitung zur Handbetéatigung des federriickstellenden Antriebs per Spindel oder Getriebe

1. Bei Druckluftausfall das Handrad des C-HPY-B/CX-XX1-SRC+AM/GM im Handbetrieb gegen den Uhrzeigersinn in die offene
Ventilstellung drehen. Das Handrad muss im Uhrzeigersinn in die Ausgangsstellung gedreht werden, bevor der Antrieb den
Automatikbetrieb wieder aufnimmt.

2. Bei Druckluftausfall das Handrad des C-HPY-B/CX-XX1-SRO+SM/GM im Handbetrieb in die geschlossene Ventilstellung
drehen. Das Handrad muss im Gegenuhrzeigersinn in die Ausgangsstellung gedreht werden, bevor der Antrieb den
Automatikbetrieb wieder aufnimmt.

3. DasHandrad an der Baugruppe zur Handbetdtigung drehen, damit sich die Spindel nach vorne bewegt (weg von der

Zentriergehduse-Baugruppe), bis sie den Endpunkt der Verlangerung berthrt.

Die Dichtbolzen in der Mitte des Handrads I6sen.

Die Gleitfeder in das Innengewinde des Handrads schieben.

Das Handrad in die entgegengesetzte Richtung drehen, um den Antrieb in die gewlnschte Richtung zu drehen.

Nach Erreichen der Hubbegrenzung durch Drehen des Handrads die Kupplung durch Herausziehen der Gleitfeder ausrticken

und an der Konsole einhdngen; dann die Dichtbolzen in das Innengewinde des Handrads einschrauben. Die Baugruppe zur

Handbetdtigung vor dem Wechsel in den Automatikbetrieb vollstandig 16sen.

N oA

HINWEIS: Die Baugruppe zur Handbetétigung ist nicht als verldangerter Hubbegrenzer ausgelegt. Zur Gewdhrleistung eines
ordnungsgemafen Automatikbetriebs des Stellantriebs muss die Baugruppe in die vollstandig zurlickgezogene Stellung
bewegt werden. Dazu das 3-Positionen-Ventil drehen, um die Luftversorgung zur Aufnahme des Automatikbetriebs
herzustellen.

7.2 Anleitung zur Handbetéatigung des doppeltwirkenden Stellantriebs per Spindel

7.3 Anleitung zur Handbetéatigung des doppeltwirkenden Stellantriebs per Getriebe

Beim Wechsel vom Automatikbetrieb in den Handbetrieb bezieht sich die Baugruppe mit Getriebe auf Abbildung 7.3. Bevor
der Sicherungsring von der Getriebebaugruppe gelost wird, die Luftzufuhr stoppen, den Zylinderstift herausziehen, dabei

das Handrad drehen, das flache Verbindungssttick in Richtung Zylinder driicken und sich dem Y-Verbindungssttick annahern;
dann den Zylinderstift einsetzen, bis die Bohrung in der Mitte der beiden Verbindungsstlcke fluchtet. Siehe Abbildung 7.3 und
umgekehrt.

23 Nut 1 Carbon Steel

22 Rad n Carbon Steel

21 Cylinder Cap 1 Ductile Iron

13 Drive Mechnism | High-quality Steel 20 Cylinder Body 1 Carbon Steel

6 O-Ring 1 Rubber 12 Screw n Carbon Steel 19 Piston 1 Ductile Iron
5 Spring Rod 1 Carbon Steel 11 Box Cap Mechnism | Ductile Tron 18 Guid Ring 1 Composite
1 Spring Body 1 Carbon Steel 10 Box sealing ring 1 Rubber 17 0-Ring 2 Rubber

3 Spring 1 Spring Steel 9 Yoke 1 Ductile Tron 16 Adaptor 1 Ductile Tron

2 Spring Seat 1 Carbon Steel 8 Box 1 Ductile Iron 15 Pistan Rod 1 Carbon Steel

1 End Cap 1 Carbon Steel 7 Limit Screw 2 Carbon Steel 14 Lifting eye 1 Carbon Steel
[tem Number Part Name Quantity Material Ttem Number Part Name Quantity Material Ttem Number: Part Name Quantity Material

Spring Module Box Module Cylinder Module
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