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본 지침은 고객/작업자에게 고객/작업자의 일반 작동 및 유지 보수 절차를 비롯하여 중요한 프로젝트별 참조 
정보를 제공합니다. 작동 및 유지 보수 방법이 다양하기 때문에 BAKER HUGHES COMPANY(그리고 자회사 
및 계열사)는 특정 절차 지시를 시도하지는 않지만, 제공된 장치 유형에 의해 생성된 기본 제한 및 요건을 
제공합니다. 

본 지침은 작업자가 이미 잠재적으로 위험한 환경에서의 기계적 및 전기적 장치의 안전 구동 요건을 개괄적으로 
이해하고 있다는 것을 가정합니다. 따라서 본 지침은 현장에 적용 가능한 안전 규칙, 규정과 현장의 다른 
장비의 작동에 대한 특정 요건에 맞춰 해석 및 적용되어야 합니다.

본 지침은 장치의 모든 자세한 내용 또는 변화를 다루거나, 설치, 작동 또는 유지 보수와 관련하여 모든 만일의 
사태를 제공하는 것을 목적으로 하지 않습니다. 추가로 원하는 정보가 있거나 고객/사용자의 목적에 맞게 
충분히 다뤄지지 않은 특정 문제가 발생하는 경우, 해당 문제는 BAKER HUGHES에 문의해야 합니다.

BAKER HUGHES 및 고객/작업자의 권리, 의무와 책임은 장치 공급과 관련한 계약에 명시적으로 제공된 
내용으로 엄격히 제한합니다. 장치 또는 장치의 사용과 관련한 BAKER HUGHES의 어떠한 추가적인 진술 및 
보증도 본 지침의 이슈에 의해 정해지거나 암시되지 않습니다.

본 지침은 설명된 장치의 설치, 테스트, 작동 및/또는 유지 보수를 지원하는 목적으로만 고객/작업자에게 
제공됩니다. 본 문서는 BAKER HUGHES의 서면 동의 없이 전체적으로 또는 부분적으로 복사할 수 없습니다.
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안전 정보
중요 - 설치 전에 읽어 주십시오
이 지침은 필요한 경우 안전 관련 또는 기타 중요 정보를 알려드리는 
위험, 경고, 주의 라벨을 포함하고 있습니다. 컨트롤 밸브를 설치 및 
유지 보수하기 전에 지침을 주의 깊게 읽으십시오. 위험 및 경고는 
부상과 관련이 있습니다. 주의는 기기 또는 재산 피해와 관련이 
있습니다. 손상된 기기를 작동하면 특정 작동 조건에서 공정 시스템 
성능이 저하되어 부상이나 사망을 초래할 수 있습니다. 안전한 작동을 
위해 모든 위험, 경고, 주의 고지를 준수하여야 합니다.

이것은 안전 경고 기호입니다. 잠재적인 부상 위험을 경고합니다. 
이 기호 다음에 나오는 모든 안전 메시지를 준수하여 부상이나 사망 
사고가 일어나지 않도록 하십시오.

피하지 않는 경우 사망 또는 심각한 부상을 야기할 수 있는 잠재적으로 
위험한 상황을 나타냅니다.

피하지 않는 경우 심각한 부상을 야기할 수 있는 잠재적으로 위험한 
상황을 표시합니다.

피하지 않는 경우 경미 또는 보통 수준의 부상을 야기할 수 있는 
잠재적으로 위험한 상황을 표시합니다.

안전 경고 기호 없이 사용될 때는 피하지 않는 경우 재산 피해를 
야기할 수 있는 잠재적으로 위험한 상황을 나타냅니다.
참고: 중요한 사실 및 조건을 표시합니다.

본 매뉴얼에 대하여
•	� 본 매뉴얼의 정보는 사전 통지 없이 변경될 수 있습니다.
•	� 본 매뉴얼에 포함된 정보는 전체적으로, 또는 부분적으로 Baker 

Hughes의 서면 동의 없이 옮기거나 복사할 수 없습니다.
•	� 본 매뉴얼의 정보에 대한 오류나 질문은 지역 공급자에게 

알려주십시오.
•	� 본 지침은 21000 시리즈 컨트롤 밸브에 대해 특별히 

작성되었으며, 이 제품 라인 이외의 다른 밸브에는 적용되지 
않습니다.

유효 수명 기간
21000 시리즈 컨트롤 밸브의 현재 예상 유효 수명은 25년 
이상입니다. 제품의 유효 수명을 최대화하려면 연례 검사, 정기 유지 
보수를 수행하고 제품에 의도치 않은 스트레스가 가해지는 것을 
방지하기 위해 적절한 설치를 확인하는 것이 필수적입니다. 특정 
작동 조건도 제품의 유효 수명에 영향을 미칩니다. 설치 전에 필요한 
경우 특정 응용에 대한 지침은 공장에 문의하십시오.

보증
Baker Hughes가 판매하는 품목은 해당 품목이 Baker Hughes 
권장 사용법에 따라 사용되는 경우 배송일로부터 1년 동안 재료 및 
제작상의 결함이 없음을 보증합니다. Baker Hughes는 통지 없이 
제품의 제조를 중단하거나 제품 재료, 디자인 또는 사양을 변경할 수 
있는 권리를 보유합니다.
참고: 설치 전:
•	� 밸브는 적절한 교육을 받고, 자격과 역량을 갖춘 전문가에 의해 

설치, 서비스 및 유지 보수되어야 합니다.
•	� 주변의 모든 파이프 라인을 철저히 세척하여 끼어 있던 모든 

이물질이 시스템에서 제거되었는지 확인해야 합니다.
•	� 특정 작동 조건에서 손상된 기기를 사용하면 시스템의 성능을 

저하시켜 직원 부상 또는 사망을 초래할 수 있습니다.
•	� 사양, 구조 및 사용되는 구성품의 변화가 있는 경우 해당 변화가 

제품의 기능이나 성능을 변화하지 않는 한 본 매뉴얼이 개정되지 
않을 수 있습니다.
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그림 1 – 번호 체계

21900 시리즈 2단 Lo-dB 밸브도 케이지 및 플러그 수정을 통해 
21700 1단 Lo-dB 밸브에서 파생되었습니다. 표준 케이지를 Lo-dB 
케이지로 대체하면 압력 강하를 두 단 사이에서 효율적으로 분할할 
수 있습니다.
21800/21900 시리즈 설계에서는 플러그 헤드가 케이지 직경까지 
확대되어 플러그 Cv 및 케이지 Cv를 동시에 스로틀링 할 수 있습니다. 
또한 전체 플러그 트래블에서 두 단 간 압력 강하를 최적으로 할당할 
수 있습니다.
유지 보수에 필요한 권장 예비 부품은 페이지 17의 부품 참조 표에 
있습니다. 밸브의 모델 번호, 크기, 정격 및 일련 번호는 작동기에 
있는 식별 태그에 있습니다. 21000 시리즈 번호 체계는 그림 1을 
참조하십시오.

3. 개봉
밸브를 개봉할 때는 액세서리 및 구성품이 손상되지 않도록 주의해야 
합니다. 문제가 있는 경우 지역 Baker Hughes 영업 사무소 또는 
서비스 센터에 문의하십시오. 모든 서신에는 밸브 모델 번호와 일련 
번호를 기록해 주셔야 합니다.

4. 설치
4.1 배관 청결
라인에 밸브를 설치하기 전에 배관 및 밸브에서 용접 칩, 비늘, 오일, 
그리스, 먼지 등과 같은 모든 이물질을 깨끗이 제거하십시오. 개스킷 
표면을 철저히 청소하여 누출 방지 연결부를 확인해야 합니다.

4.2 격리 우회 밸브
작동 중단 없이 밸브의 인라인 검사, 유지 보수 또는 제거를 가능하게 
하려면 21000 시리즈 밸브의 양쪽에 수동 작동 스톱 밸브를 제공하고 
바이패스 라인에 수동 작동 스로틀 밸브를 장착하십시오(그림 2 참조).

1. 소개
본 장치에 설치, 작동 또는 유지 보수를 진행하기에 앞서 다음 지침을 
면밀히 검토하고 이해해야 합니다. 전문에 걸쳐서 안전 및/또는 주의 
사항이 나오는데 이를 엄격하게 준수해야 합니다. 그렇지 않으면 
심각한 부상 및 장비 오작동이 발생할 수 있습니다.
Baker Hughes에는 밸브 및 구성품의 시동, 유지 보수 및 수리에 매우 
숙련된 애프터 세일즈 부서가 있습니다.
이러한 서비스는 지역 Baker Hughes 대리점 또는 영업 부서를 통해 
의뢰할 수 있습니다. 유지 보수를 할 때는 Masoneilan™ 교체 부품만 
사용하십시오. 부품은 지역 대리점이나 예비 부품 부서를 통해 구할 수 
있습니다. 부품을 주문할 때는 수리 중인 장치의 모델 및 일련번호를 
함께 보내주셔야 합니다.

2. 일반
본 설치 및 유지 보수 지침은 사용된 트림 유형에 관계 없이 모든 
21000 시리즈 컨트롤 밸브 크기 및 정격에 적용됩니다.
21000 시리즈 단일 포트 탑 가이드 컨트롤 밸브는 다양한 프로세스 
적용을 처리하기에 적합하도록 다기능이 내장되어 설계되었습니다.
표준 구조로 나사형 시트 링 또는 퀵 체인지 시트 링이 있는 컨투어드 
플러그(21100 시리즈)가 제공됩니다. 헤비 탑 플러그 가이딩은 
플러그 안정성을 보장하기 위해 최대 지원을 제공합니다.
일련의 감소된 영역 트림으로 모든 밸브 크기에 대하여 큰 유량 범위 
기능을 제공할 수 있습니다.
타이트 셧오프 IV급 누설은 표준입니다. 옵션 구조(그중 하나가 21600 
시리즈 소프트 시트 플러그)는 IEC 534‑4 및 ANSI/FCI 70.2 V급 및 Vl
급 요구사항을 충족합니다.
선택적인 저감 배출 LE™ 패킹은 비산 배출 방지 요구사항을 
준수합니다.
기존 플러그를 1단 Lo-dB 설계(21700 시리즈)로 교체하면 소음 감쇠 
또는 캐비테이션 방지 성능이 우수해집니다.
21800 시리즈 2단 캐비테이션 방지 밸브는 케이지 및 플러그 수정을 
통해 21700 1단 캐비테이션 방지 밸브에서 파생되었습니다. 표준 
케이지를 캐비테이션 방지 케이지로 대체하면 압력 강하를 두 단 
사이에서 효율적으로 분할할 수 있습니다.

2

흐름
특성

	0.	 미정
1.	 선형
2.	 동일 			 
	백분율
3.	 변경된 
		  비율

2 543

87	 스프링 다이어프램 
		  Air to Close
88	 스프링 다이어프램 
		  Air to Open

11

플러그 유형

	 0.	 미정
	 1.	 컨투어드
	 6.	 소프트 시트	
	 7.	 1단 
		  Lo-dB/ 
		  캐비테이션  
		  방지
	 8.	 2단
		  캐비테이션 
		  방지
	 9.	 2단 
		  Lo-dB

작동기 유형 시트 유형

	 0.	 미정
	 4.	 퀵 체인지
	 5.	 나사형	

6

옵션 구성

	 A	 앵글 바디
BS		 벨로스  
		  씰
EB		 확장  
		  보닛
	 C	 초저온 
 		  확장 
		  보닛

본체 
시리즈

21
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작동기의 요크에 위치한 시리얼 플레이트에 표시된 공급 압력을 
초과하지 마십시오.

6. 본체 분해
본체의 내부 부품에 대한 접근은 반드시 작동기가 제거된 상태로 
이뤄져야 합니다. 작동기를 본체에서 제거하려면 유형 87/88 다중 
스프링 작동기를 위한 19530번 작동기 지침을 참조하십시오.

밸브에 대한 유지 보수를 수행하기 전에 밸브를 격리하고 공정 
압력을 배출하십시오. 공기 공급 라인 및 공압 또는 전기 신호 
라인을 차단하십시오.

6.1 나사형 트림(그림 12 또는 14)
작동기 제거 후 다음 절차를 진행하여 본체를 분해하십시오.
A. �	� 보닛의 측면 NPT 포트에 누설 감지기 연결부가 있는 경우 이 

배관도 분리하십시오.
B. 	 본체 스터드 너트(10)를 제거하십시오.
C. �	� 보닛(8), 플러그 스템(1), 플러그(16) 서브어셈블리를 하나의 

장치로 함께 제거하십시오.
	� 참고: 나권형 본체 개스킷(11)은 21000 시리즈 설계 표준이며 

밸브가 분해될 때마다 새로운 개스킷을 설치해야 합니다.
D. �	� 패킹 플랜지 스터드 너트(3), 패킹 플랜지(4) 및 패킹 팔로워(5)를 

제거하십시오.
E. �	� 플러그(16) 및 플러그 스템(1) 서브어셈블리를 보닛(8)에서 

제거하십시오.

플러그와 플러그 가이드가 손상되지 않도록 주의해야 합니다.

F. �	� 기존 패킹(6)[및 옵션 랜턴 링(7) - 누설 감지 연결부가 설치된 
경우]을 제거하십시오. 그림 5를 참조하십시오.

G. �	� 이제 보닛(8), 플러그(16), 부싱(12) 및 시트 링(14)의 마모 
및 작동 손상 여부를 점검할 수 있습니다. 필요한 유지 보수를 
결정한 후 본 지침 매뉴얼의 적절한 절로 이동하십시오.

6.2 퀵 체인지 트림(그림 13 또는 15)
작동기 제거 후 다음 절차를 진행하여 본체를 분해하십시오.
A. �	� 보닛의 측면 NPT 포트에 누설 감지 연결부가 있는 경우 본 

배관도 분리하십시오.
B. 	 본체 스터드 너트(10)를 제거하십시오.
C. �	� 보닛(8), 플러그 스템(1), 플러그(16) 서브어셈블리를 하나의 

장치로 함께 제거하십시오.
D. 	� 케이지(13), 시트 링(14), 시트 링 개스킷(15)이 보닛으로 

지지되므로 이제 제거할 수 있습니다.

4.3 흐름 방향
본체에 위치한 흐름 화살표로 표시된 방향으로 공정 유체가 밸브를 
통해 흐르도록 밸브를 설치해야 합니다.
•	� 컨투어드 플러그(21100/21600) 또는 Lo-dB 플러그

(21700/21900)	 flow-to-open
•	 캐비테이션 방지 설계(21700/21800)	 flow-to-close

4.4 단열
단열 설치를 위해 밸브 보닛을 절연하지 마십시오. 개인의 안전과 
관련하여 필요한 보호 조치를 취하십시오.
용접 연결

밸브를 인라인으로 용접하기 전에 본 절의 정보를 면밀히 검토
하십시오. 추가 문의는 지역 Baker Hughes 영업 사무소 또는 
서비스 센터에 문의하십시오.

용접 전 준비
용접 프로세스를 수행하기 전 상기 절에서 명시된 설치 단계를 
주의하여 따르십시오.
용접 프로세스
특정 밸브의 재료 및 용접 구조의 표준 요구사항에 따라 용접 프로세스를 
수행하십시오. 필요한 경우 용접 후 열처리를 수행하십시오.

부드러운 제품(PTFE 씰 등)이 손상되지 않도록 용접 또는 
용접 전/후 열처리를 수행하기 전에 내부 밸브 부품을 제거해야 
합니다. 탄성 중합체의 부품을 제거할 수 없는 경우 씰 주변 영역 
온도가 최대 재료 한계(PTFE 기반 재료의 경우 일반적으로 
450°F/232°C)를 초과하지 않도록 다른 방법을 사용해야 
합니다.

용접 후 세척 및 조립
본체, 보닛 및 트림 부품에서 청결 및 표면 상태를 점검하십시오. 
용접 칩, 슬래그 또는 비늘과 같은 이물질을 제거하십시오. 실링면 및 
미끄럼면에 흠집, 긁힘, 버 또는 날카로운 모서리가 없도록 하십시오. 
모든 개스킷 인터페이스 표면을 세척하고 새로운 개스킷으로 
재조립하여 실링 무결성을 확보하십시오.

5. 에어 배관
작동기는 1/4" NPT 에어 서플라이 배관을 허용하도록 설계되었습니다. 
모든 에어 라인에 1/4" OD 튜브(4x6mm) 또는 동급 제품을 
사용하십시오. 서플라이 에어 라인이 길이 25피트(7미터)를 
초과하거나 밸브에 볼륨 부스터가 장착된 경우 3/8" 튜브(6x8mm)가 
권장됩니다. 반드시 모든 연결에는 누설이 없어야 합니다.
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래핑해서 시트가 눈에 띄게 개선되지 않으면 계속해도 소용이 없으며, 
과한 래핑 때문에 시트가 거칠어지는 결과만 얻게 됩니다. 유일한 
해결책은 하나 또는 두 부품을 교체하거나 재가공하는 것입니다. 
새로운 플러그 및 시트 링을 래핑할 때 중간 미세 정도(240grit)로 
시작하여 더 미세한 정도(600grit)로 마무리하십시오.
참고: 시트 각도가 다르기 때문에 래핑은 전체 영역이 아닌 라인 접촉 
영역을 만들어야 합니다.

래핑 전 플러그 및 스템 서브어셈블리의 중심이 반드시 같아야 
합니다. (7.5절 피닝 작업 참조)

7.3.1 나사형 트림(그림 12 또는 14) 
1. 	 본체 개스킷 표면 영역을 세척하십시오.
2. 	� 시트가 제거된 경우 본체 브릿지의 실링면과 나사산이 꼼꼼히 

세척되었는지 확인하십시오.
	� 참고: 프로세스에 호환가능한 실란트는 시트 링 나사 및 실링 

숄더에 조금만 도포해야 합니다.
3. �	� 제거에 사용된 가공된 렌치를 사용하여 시트 링을 설치하고 

조이십시오.

과도하게 조이지 마십시오. 시트 링 러그를 직접 치지 마십시
오. 이는 시트 링을 비틀어 시트 누설을 야기할 수 있습니다.

4. �	� 래핑 물질을 플러그 위 동일 간격으로 안착 영역 주변 몇몇 
지점에 바르십시오.

5. �	� 스템 및 플러그 서브어셈블리를 안착될 때까지 본체에 주의하여 
삽입하십시오.

6. �	� 보닛(8)을 본체에 배치하고 동일 간격으로 놓인 4개의 본체 
스터드 너트(10)를 이용하여 보닛을 본체에 고정하십시오. 
약간의 압력을 가하고 고르게 조이십시오.

이때 너트를 최대 토크 사양으로 조이지 마십시오. 보닛은 가이
딩 목적으로만 임시 사용됩니다.

7. �	� 래핑 중에 스템 및 플러그의 가이드를 보조할 수 있도록 2~3개의 
패킹(6)을 패킹 박스에 삽입하십시오.

8. �	� T-핸들로 드릴탭 로드를 플러그 스템에 돌려 고정하고 잠금 
너트로 고정하십시오(그림 4 참조).

	� 참고: 또는 평평한 스틸 플레이트에 드릴로 구멍을 뚫고 2개의 
잠금 너트를 이용하여 플러그 스템에 고정하십시오.

9. �	� 스템에 약간의 압력을 가하고 스템을 짧은 진동 스트로크로 
돌리십시오(약 8회에서 10회). 필요한 경우 이 단계를 
반복하십시오.

	� 참고: (9) 단계를 반복하기 전에 플러그를 매번 들어 올리고 
90° 회전해야 합니다. 이렇게 간헐적으로 들어올려야 래핑 시 
플러그와 시트 링의 중심을 일치시킬 수 있습니다.

	� 참고: 나권형 개스킷(11 및 15)은 21000 시리즈 설계 표준이며 
밸브가 분해될 때마다 새로운 개스킷을 설치해야 합니다.

E. �	� 패킹 플랜지 스터드 너트(3), 패킹 플랜지(4), 패킹 팔로워(5)를 
제거하십시오.

F. �	� 플러그(16) 및 플러그 스템(1) 서브어셈블리를 보닛(8)에서 
제거하십시오.

플러그와 플러그 가이드가 손상되지 않도록 주의해야 합니다.

G. �	� 기존 패킹(6)[및 옵션 랜턴 링(7) - 누설 감지 연결부가 설치된 
경우]을 제거하십시오. 그림 5를 참조하십시오.

H. �	� 이제 모든 부품의 마모 및 작동 손상 여부를 점검할 수 있습니다. 
필요한 유지 보수를 결정한 후 본 지침 매뉴얼의 적절한 절로 
이동하십시오.

7. 유지 보수 및 수리
본 절의 목적은 권장 유지 보수 및 수리 절차를 제공하는 것입니다. 
이러한 절차는 표준 상점에서 공구 및 장비를 구매할 수 있다고 
가정합니다.

7.1 나사형 시트 링 제거(그림 12 또는 14)
나사형 시트 링(14)은 제조업체가 단단히 설치하였으며 수년간 
작동한 후에는 제거하기 어려울 수 있습니다.
쉽게 제거하려면 시트 링 렌치를 가공하여 시트 링 러그를 결합하고 
표준 렌치에 맞게 조정하면 됩니다. 특별히 시트 링을 제거하기 어려운 
경우 열을 가하거나 침투성 오일을 도포하면 도움이 될 수 있습니다.

난방 기기를 사용할 때는 적절한 안전 수칙을 준수해야 합니다. 
공정 유체의 가연성 및 독성을 고려하여 적절한 예방 조치를 취
해야 합니다.

7.2 부싱 제거
부싱(12)은 보닛에 압입되어 있어 일반적으로 교체가 필요하지 
않습니다. 필요한 경우 당기거나 기계로 뺄 수 있습니다. 부싱을 
기계로 빼는 경우 보닛에서 적절한 치수 및 공차를 유지하도록 주의를 
기울여야 합니다. 본 내용은 요청 시 제공될 수 있습니다.

7.3 시트 래핑
래핑(lapping)은 연마재와 함께 밸브 플러그를 시트 링에 대고 
작업하여 밀착시키는 프로세스입니다. 과도한 밸브 누설이 있는 경우 
래핑은 필수적입니다. 플러그 및 시트 링 안착면은 큰 긁힘 또는 다른 
결함이 없어야 하며 시트의 접촉면은 최대한 좁아야 합니다. 이때 두 
부품을 선반으로 드레싱해야 할 수 있습니다. 플러그의 안착면 각도는 
28도이며 시트 링은 30도입니다(중심선 축 기준). 래핑 작업에는 좋은 
등급의 미세 연마제가 필요합니다.
이 연마제는 흑연과 같은 소량의 윤활제와 함께 혼합되어야 합니다. 
이는 절삭 속도를 늦추고 안착면의 찢김을 예방합니다. 필요한 래핑 
정도는 재료, 안착면의 상태 및 가공 정확도에 따라 다릅니다. 짧게 
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11. �	� 래핑 작업이 완료된 후 보닛 및 내부 부품을 제거하십시오. 
재조립을 준비할 때 시트 링 및 플러그의 안착 영역에서 모든 
래핑 물질이 세척되어야 합니다.

7.4 Lo-dB 플러그(그림 8, 14 또는 15)
Lo-dB 플러그가 장착된 밸브(21700/21800/21900 시리즈)의 유지 
보수 수행에 사용되는 절차는 나사형 또는 퀵 체인지 트림에 사용되는 
것과 동일합니다.

플러그의 유지 보수는 필요에 따라 포트의 세척과 7.3(래핑)절 
및 7.5(피닝)절에 명시된 절차에 제한됩니다.

7.5 플러그 스템 피닝
현장에서의 플러그 스템 피닝은 다음과 같은 상황에 필요할 수 
있습니다.
- 	 기존 플러그 및 스템 교체, 또는
- 	 기존 스템만 교체
플러그 및 스템 교체
플러그를 교체해야 하는 경우 플러그 스템도 동시에 교체되어야 
합니다. 기존 스템의 핀 구멍은 꼭 들어맞지 않으며 어셈블리의 강도를 
심각하게 손상시킬 수 있습니다.
A. 	 플러그 스템의 참조 표시
	� 플러그의 파일럿 홈 깊이를 측정하고(그림 9의 치수 X) 나사로부터 

동일한 거리에 있는 플러그 스템에 참조 표시를 하십시오.
	� 참고: 피닝을 수행할 때 안착면 또는 플러그 가이드가 손상되지 

않도록 주의를 기울여야 합니다. 플러그 가이드 영역을 지지하기 
위해 항상 원통형 특징이 있는 소프트 메탈 또는 플라스틱 바이스 
조를 사용하십시오(그림 9 참조).

B. 	 스템을 플러그에 나사로 고정
	 • 	 플러그를 바이스 안에 (바이스 조 어셈블리와 함께) 		
		  배치하십시오.
	 •	� 새로운 플러그 스템의 끝에 2개의 너트를 맞대어 잠그고 

상부 너트의 렌치를 사용하여 플러그에 스템을 단단하게 
조여 고정하십시오.

		�  적절하게 조립된 경우 참조 표시(상기 A절 참조)가 플러그 
가이드의 끝과 같은 높이가 되어야 합니다.

C. 	 새 부품에 구멍 뚫기
	 •	� 플러그가 이미 충분히 구멍이 뚫려있는 경우(440 C 경화 

스테인리스 스틸 소재 또는 솔리드 스텔라이트 또는 동급 
제품에서는 일반적임), 플러그 섕크 구멍과 동일한 직경(
그림 9의 직경 C)으로 스템에 구멍을 뚫으십시오.

	 •	 플러그 가이드 영역에 중심 표시가 있는 경우
		�  플러그 가이드를 V-블록 위에 배치하고 적절한 크기의 

드릴을 사용하여 다음 중 하나를 수행합니다.
		  -	 플러그의 구멍 크기에 맞추기
		  -	 직경 C에 맞추기(그림 9 참조)

누설 성능을 개선하는 대신 안착면을 손상시킬 수 있으므로 겹
치지 않도록 하십시오.

10. �	�래핑 작업이 완료된 후 보닛 및 플러그를 제거하십시오. 재조립을 
준비할 때 시트 링 및 플러그의 안착 영역에서 모든 래핑 물질이 
세척되어야 합니다. 시트 링을 제거하지 마십시오.

7.3.2 퀵 체인지 트림(그림 13 또는 15)
1. 	� 본체 개스킷 표면 영역을 세척하십시오.
2. �	� 새로운 시트 링 개스킷(15)을 설치하고 시트 링(14)을 본체에 

삽입하십시오.
	� 참고: 개스킷(15)은 래핑 시 시트 링을 지지하기 위해 일시적으로 

배치됩니다. 래핑 시 시트 링이 정확한 위치에 있게 하기 위해 
동일한 기하학적 특징을 가진 새로운 개스킷 또는 테스트 부품을 
사용해야 합니다. 이 개스킷(또는 유사한 부품)은 래핑 후 추후 
사용을 위해 보관하시면 됩니다. 래핑에 사용된 개스킷은 본체 
재조립에 재사용해서는 안 됩니다.

3. �	� 래핑 물질을 시트 링의 안착 영역 주변 몇몇 지점에 동일한 
간격으로 바르십시오.

4. 	 케이지(13)를 본체에 삽입하십시오.
5. �	� 스템 및 플러그 서브어셈블리를 안착될 때까지 본체에 주의하여 

삽입하십시오.
6. 	 보닛(8)을 본체에 배치하십시오.

시트 링(14), 케이지(13) 및 보닛(8)이 적절히 정렬되었는지 
확인하십시오.

7. 	� 동일 간격으로 놓인 4개의 본체 스터드 너트(10)를 이용하여 
보닛을 본체에 고정하십시오. 약간의 압력을 가하고 고르게 
조이십시오.

이때 너트를 최대 토크 사양으로 조이지 마십시오. 보닛은 가이
딩 목적으로만 임시 사용됩니다.

8. �	� 래핑 중에 스템 및 플러그의 가이드를 보조할 수 있도록 2~3개의 
패킹을 패킹 박스에 삽입하십시오.

9. �	� T-핸들로 드릴탭 로드를 플러그 스템에 돌려 고정하고 잠금 
너트로 고정하십시오(그림 4 참조).

	� 참고: 또는 평평한 스틸 플레이트에 드릴로 구멍을 뚫고 2개의 
잠금 너트를 이용하여 플러그 스템에 고정하십시오.

10. ��	� 스템에 약간의 압력을 가하고 스템을 짧은 진동 스트로크로 
돌리십시오(약 8회에서 10회). 필요한 경우 이 단계를 
반복하십시오.

	� 참고: (10) 단계를 반복하기 전에 플러그를 매번 들어 올리고 
90° 회전해야 합니다. 이렇게 간헐적으로 들어올려야 래핑 시 
플러그와 시트 링의 중심을 일치시킬 수 있습니다.
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7.6 패킹 박스(그림 12-15)
패킹 박스 유지 보수는 일상 작동의 주요 작업 항목 중 하나입니다. 
패킹의 조임은 패킹 압축으로 유지됩니다. 패킹 플랜지(4)에 맞대어 
패킹 플랜지 너트(3)를 고르게 조이면 압축이 이루어집니다. 밸브의 
원활한 작동을 방해할 수 있으므로 과도하게 조이지 않도록 주의해야 
합니다. 압축이 모두 소진되고 밸브에 누설이 있는 경우 새로운 패킹이 
필요합니다.

패킹 박스 유지 보수 전 반드시 밸브를 격리하고 압력을 배출해
야 합니다.

다음과 같이 진행합니다.
7.6.1 카본 또는 아라미드 코어가 있는 편조 PTFE(표준)(그림 12-
15)
참고: 편조 PTFE/카본 또는 아라미드 패킹 링에는 플러그 스템을 
작동기 커넥터 또는 작동기 스템에서 분리하지 않고 패킹을 교체할 수 
있는 스카이브 컷이 있습니다.
A.	 패킹 플랜지 너트(3)를 풀고 제거하십시오.
B. 	� 패킹 플랜지(4) 및 패킹 팔로워(5)를 밸브 스템 위로 들어 

올리십시오.
	� 참고: 방해가 되지 않도록 진행하기 전에 테이프로 제자리에 

고정해둘 수 있습니다.
C. �	� 구부러진 장치를 사용하여 패킹 박스 또는 플러그 스템의 

실링면이 손상되지 않도록 하면서 패킹(6)을 제거하십시오.
	� 참고: 옵션 윤활 장치 연결부가 장착된 밸브에서 하부 패킹 링에 

접근하기 위해 랜턴 링(7)도 제거되어야 합니다.
D. 	 패킹 링(6)을 교체하십시오.
	� 참고: 링을 한 번에 하나씩 패킹 박스에 조립하고 누르십시오. 각 

패킹 링의 스카이브 컷은 약 120도 떨어져 있어야 합니다.
	� 참고: 옵션 윤활 장치 연결부가 장착된 밸브의 경우, 랜턴 링(7) 

아래에 배치할 적절한 링 갯수는 그림 10을 참조하십시오.
E. 	 패킹 팔로워(5) 및 패킹 플랜지(4)를 교체하십시오.
F. 	 패킹 스터드 너트(3)를 교체하고 조이십시오.

과도하게 조이지 마십시오.

G. �	� 밸브를 다시 작동하고 외부 누설을 멈추기 위해 필요한 만큼만 
패킹을 조이십시오.

	� 참고: 긴급 상황에서 스트링 패킹은 임시 수리용으로만 사용할 수 
있습니다. 최대한 빨리 올바른 패킹으로 교체해야 합니다.

플러그-스템 어셈블리에 구멍을 뚫으십시오.
	 •	� 플러그 가이드 영역에 구멍이 없거나 중심 표시가 없는 경우
	 - 	� 플러그 가이드 직경 및 스템 직경에 기반하여 치수 D를 

측정하십시오(그림 9 참조).
	 - 	� 플러그 가이드를 V-블록에 배치하고 센터펀치를 이용하여 

플러그 가이드 영역에 중심 표시를 하십시오.
	 - 	� 적절한 크기의 드릴 비트로 플러그-스템 어셈블리에 구멍을 

뚫으십시오.
�		�  드릴 작업 후 항상: 약간의 모따기를 하여 플러그 가이드 

구멍에서 버를 제거하십시오.
D. 	 플러그-스템 어셈블리 피닝
1. 	� 플러그 가이드 직경 및 스템 직경에 기반하여 알맞은 크기의 핀을 

선택하십시오(그림 9 참조). 핀에 소량의 그리스를 바르고 손으로 
플러그의 구멍에 조립하십시오.

2. �	� 망치를 이용하여 핀을 구멍에 압입하십시오. 핀이 양측에서 
동일한 정도로 홈이 파였는지 주의 깊게 확인한 후 피닝 작업을 
완료하십시오(그림 9 참조).

3. �	� 플러그를 피닝한 후에는 스템과 중심이 일치하도록 선반에 
배치해야 합니다.

	� 어셈블리가 잘 작동하지 않는 경우 스템을 플러그 가이드에 
대고 콜릿에 배치하여 플러그를 조정해야 합니다. 플러그 스템의 
정렬은 부드러운 나무망치로 수행하시면 됩니다.

기존 스템만 교체
A.	 기존 핀 및 스템 제거
1.	� 플러그 가이드를 V-블록 위에 배치하고 드리프트 펀치를 사용하여 

기존 핀을 빼내십시오.
	� 참고: 핀에 구멍을 뚫어야 하는 경우 핀 직경보다 약간 작은 드릴 

비트를 이용하십시오.
2. 	� 플러그 가이드를 바이스 안에 고정하십시오(페이지 반대 면의 

참고 참조).
3. �	� 플러그 스템의 끝에서 하나의 너트를 다른 너트에 맞대어 

잠그십시오. 하부 너트의 렌치를 사용하여 플러그에서 스템을 
해제하십시오. 스템은 반시계 방향으로 돌려 제거합니다.

B. 	 스템을 플러그에 나사로 고정
	� 이전 절 “플러그 및 스템 교체”의 단계 B를 참조하십시오.
C. 	 새 스템에 구멍 뚫기
	� 플러그 가이드를 V-블록에 배치하고 적절한 크기의 드릴 비트를 

사용해서 스템에 구멍을 뚫으십시오(플러그의 구멍을 가이드로 
사용).

	� 참고: 기존 핀을 제거하면서 플러그 가이드의 구멍이 약간 
손상된 경우 보통의 핀보다 약간 더 큰 직경의 핀과 드릴 비트를 
선택하십시오.

D. 	 피닝
플러그 가이드 직경 및 핀 구멍 직경에 기반하여 알맞은 크기의 핀을 
선택하십시오. 플러그 가이드 영역이 손상되지 않도록 주의하여 이전 
절의 D 파트에 설명된 바와 같이 진행하십시오.
피닝 작업 후 플러그 스템 정렬을 확인하십시오.
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7.6.3.1 준비
	 7.6.3.1.1 스템
	� 표면 마감에 흠집, 긁힘이 있는지 스템을 확인하십시오. 패킹이 

손상되기 때문에 해당되는 경우 스템을 사용하지 마십시오.
	� 참고: 패킹 영역의 스템 위에 적절히 에칭된 부품 번호는 패킹 

성능에 역효과를 일으키지 않습니다.
	 스템 마감은 3-7AARH(Ra 0,1/0,2)여야 합니다.
	 7.6.3.1.2 패킹 박스
	� 참고: 윤활 구멍 또는 누설 감지 포트가 있는 보닛은 그림 7과 

같이 패킹 배열과 함께 사용하는 데 적합하지 않습니다.

패킹 박스에는 버와 녹, 이물질이 없어야 합니다. 부품은 변성 
알코올로 세척할 수 있습니다.

	� 참고: 패킹 박스 마감은 125AARH(Ra 3,2) 또는 이보다 좋아야 
합니다.

	� 마감을 개선하기 위해 패킹 박스에 공칭 직경보다 크게 최대 
0.015"(0.38mm)까지 구멍을 뚫거나 오버사이즈로 연마할 
수 있습니다. 예를 들면, 공칭 0.875"(22.22mm) 패킹 박스에 
0.890"(22.60mm)까지 구멍을 뚫거나 연마할 수 있으며 이렇게 
해도 LE 패킹은 적절하게 밀봉됩니다.

	 패킹 박스는 반드시 해당 구멍 바닥까지 마감되어야 합니다.
	 7.6.3.1.3 패킹
	� 패킹 링을 점검하십시오. 패킹에 흠집, 긁힘이 관찰되는 경우 

패킹을 사용하지 마십시오. 패킹을 확인하여 적절히 배열되었는지 
확인하십시오(아래 그림 참조). PFE 재료는 광택이 나는 검은색 
몰딩 다듬질로 식별할 수 있습니다. PTFE 재료는 광택이 없는 
검은색 기계 다듬질이 되어 있습니다.

	 7.6.3.1.4 스프링 장착 팔로워
	� 스프링 장착 팔로워는 상부 및 하부 팔로워와 8개의 디스크 

스프링으로 구성됩니다(아래 그림 참조). 스프링은 하부 팔로워 
내부에 설치되고 교대로 배치됩니다. 어셈블리는 테이프로 함께 
고정되며, 이는 설치 전 반드시 제거되어야 합니다.

7.6.2 가요성 흑연 링(옵션 – 그림 6 참조)
참고: 가요성 흑연 패킹 링 교체 시 링이 스카이브 컷이 아닌 경우 
플러그 스템을 작동기 스템에서 분리하고 작동기를 제거해야 할 수 
있습니다.
A. 	� 작동기를 본체 S/A에서 제거하십시오. 모델 87/88 작동기는 

19530번 작동기 지침을 참조하십시오.
B. 	 패킹 플랜지 너트(3)를 풀고 제거하십시오.
C. �	� 패킹 플랜지(4) 및 패킹 팔로워(5)를 플러그 스템에서 

제거하십시오.
D. �	� 구부러진 장치를 사용하여 패킹 박스 또는 플러그 스템의 

실링면이 손상되지 않도록 하면서 패킹(6)을 제거하십시오.
	� 참고: 옵션 윤활 장치 연결부가 장착된 밸브에서 하부 패킹 링에 

접근하기 위해 랜턴 링(7)도 제거되어야 합니다.
E. �	� 새 패킹 셋(6)으로 교체하십시오. 먼저 백업 링(흑연 필라멘트 얀 

편조 링), 가요성 흑연 링(부드러운 링) 그리고 마지막으로 다른 
편조 백업 링(그림 6 참조)을 조립하십시오.

	� 참고: 링을 한 번에 하나씩 패킹 박스에 조립하고 누르십시오.
	� 참고: 옵션 윤활 장치 연결부가 장착된 밸브에서 밸브 크기에 

따른 올바른 배열은 그림 10을 참조하십시오.
F. 	 패킹 팔로워(5) 및 패킹 플랜지(4)를 조립하십시오.
G. 	 패킹 스터드 너트(3)를 조립하고 조입니다.	

과도하게 조이지 마십시오.

H. �	� 작동기 및 밸브 어셈블리 조정을 위해 적절한 지침을 
진행하십시오.

I. �	� 밸브를 다시 작동하고 외부 누설을 멈추기 위해 필요한 만큼만 
패킹을 조이십시오.

7.6.3 LE 패킹(옵션 – 그림 7 참조)
Baker Hughes의 Masoneilan LE(저감 배출) 패킹은 가장 엄격한 
권장 사양보다 훨씬 적게 비산을 배출하는 것이 가능한 높은 성능의 
패킹 시스템입니다. 내화성 구성도 이용 가능합니다.
패킹은 5개 부분이 세트로 제공됩니다. 2개의 어댑터 링 및 3개의 V-
링으로 구성됩니다. 퍼플러(PFE) 및 탄소 장섬유 충전 테플론(PTFE) 
V-링이 번갈아 사용됩니다.
적절히 적용하면 이 패킹은 콜드 플로(또는 크리프)가 거의 발생하지 
않습니다. 결과적으로 컨트롤 밸브에서의 비산 배출 누설을 
효과적으로 예방합니다. LE 패킹 시스템은 직접 기존의 패킹을 교체할 
수 있으므로 컨트롤 밸브 또는 작동기의 변경이 필요하지 않습니다.
스프링이 장착된 2피스 팔로워 어셈블리는 패킹에 일정한 부하를 
유지하기 위해 사용되며 서멀 사이클링 응용 분야에 필요합니다. 서멀 
사이클링의 정의는 다양할 수 있고 프로세스는 잠재적으로 예측하지 
못한 서멀 그래디언트의 영향을 받기 때문에 LE 패킹은 스프링 장착 
팔로워가 있을 때만 사용이 가능합니다.
�설치는 다음 단락에 나온 바와 같이 수행되어야 합니다.
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바이스로 플러그를 지지하는 경우 플러그 섕크가 손상되지 않
도록 각별한 주의가 필요합니다.

C. �	� 적절한 도구를 사용하여 플러그 팁을 섕크 서브어셈블리에서 
푸십시오(반시계 방향).

D. �	� 인서트 O-링(3"‑8" 밸브 크기에만 해당)을 제거하고 리테이너를 
삽입하십시오. 기존 인서트 및 O-링을 폐기하십시오.

E. �	� 남아있는 모든 금속 부품을 꼼꼼히 세척하고  
새로운 인서트 및 O-링을 다음과 같이 (밸브 크기에 따라) 
설치하십시오.

	 3/4"‑2" 밸브:
	 a. �	� 그림 3과 같이 섕크 및 인서트 리테이너에 새로운 인서트를 

배치하십시오.
	 b. �	� 섕크 서브어셈블리에 플러그 팁을 설치하십시오. 손으로 

조여 플러그 팁이 인서트에 고르게 안착하도록 하십시오.
	 3"–8" 밸브:
	 a. �	� O-링에 윤활유를 약간 코팅하고 인서트 리테이너에 

설치하십시오.

사용된 윤활유가 작동 조건과 호환되는지 확인하십시오.

	 b. �	� 그림 3과 같이 인서트 리테이너에 새로운 인서트를 설치하고 
조립하십시오.

	 c. �	� 플러그 팁이 인서트에 고르게 안착하도록 플러그 팁을 
인서트 리테이너 서브어셈블리에 설치하십시오.

F. �	� 섕크의 상단에 제공된 플랫으로 플러그를 지지하면서 플러그 
서브어셈블리를 소프트 조 바이스에 조심히 배치하십시오.

바이스로 플러그를 지지하는 경우 플러그 섕크가 손상되지 않
도록 각별한 주의가 필요합니다.

	
G. ��	� 분해 시 사용된 적절한 도구를 이용하여 플러그 팁을 단단히 

조이십시오.

플러그 팁은 조이고 약 4시간 동안 고정한 다음 다시 조이고 또 
4시간 동안 고정한 다음 한 번 더 조여야 합니다. 이러한 조임 
순서의 목적은 인서트 재료가 플러그 서브어셈블리의 제자리로 
"콜드 플로" 되도록 하려는 것입니다.

H. �	� 상기 조이는 단계 이후 세트 나사를 플러그 아래에 단단히 
고정하십시오. 플러그가 밸브 안에 조립될 준비가 되었습니다.

	 7.6.3.2 패킹 설치
	 a.	� 패킹은 설치 전에 Krytox ® 불소 계열 그리스로 윤활되어야 

합니다(Krytox GPL206 또는 동급 제품).
	 b. 	� 패킹은 (개별이 아닌) 하나의 세트로 윤활하여 링 사이에 

윤활유가 들어가는 것을 최소화해야 합니다.
	 c. 	� 패킹은 패킹 세트의 외경과 내경에 여유롭게 도포하여 

윤활해야 합니다.
	�	�  참고: 패킹 세트의 모든 노출된 표면은 윤활유로 덮여야 

합니다.
	 d. 	� PFE/PTFE는 세트로 설치됩니다. 패킹 세트를 스템 밑으로 

조심히 밀어 넣으십시오. 패킹을 나사 위에 끼우거나 힘을 
가하지 마십시오.

		�  패킹 세트가 스템에서 분리되는 경우 제거하지 마십시오. 
나머지 부품을 계속 설치하여 세트를 함께 다시 
조립하십시오.

	 e. 	�� 부드럽게 패킹을 패킹 박스 안으로 누르십시오. 박스 안에서 
패킹을 아래로 두드리지 마십시오.

	 f. 	� 스프링 장착 팔로워는 패킹 상단에 설치됩니다. 이 팔로워는 
테이프로 함께 고정하여 하나의 어셈블리로 설치됩니다. 
이 테이프는 조립 후 제거해야 합니다. 패킹 박스를 적절히 
조립하면 보닛 위 하부 팔로워 상단이 0.25–0.50인치(6-
13mm)가 남습니다.

		�  상부 팔로워 외경에 홈이 새겨져 있습니다. 패킹 플랜지는 
하부 팔로워의 상단이 상부 팔로워의 스크라이브 표시(홈)
와 정렬될 때까지 고르게 조여집니다.

		�  참고: 이는 이 패킹의 최적의 부하입니다. 추가로 조이는 
것은 패킹의 수명을 단축합니다. 나사 잠금 물질은 패킹 
너트에 사용할 수 있습니다.

	 g. 	 패킹에서 누설을 확인해야 합니다.
	 h. 	� 밸브가 대략 500회 사이클링 한 후 패킹 부하를 확인해야 

합니다. 필요한 경우 조정하십시오. 패킹의 수명에서 더 
이상의 조정은 필요하지 않습니다.

7.7 소프트 시트 플러그(그림 3)
21000 시리즈 밸브에 사용된 소프트 시트 플러그는 교체 가능한 
인서트입니다. 인서트를 제거하고 교체하려면 다음을 진행하십시오.

섕크 외경은 플러그 가이드입니다. 이 표면에 자국이나 손상이 
생기지 않도록 각별한 주의가 필요합니다. 그렇지 않으면 가이
드 부싱이 손상되고 및 플러그가 파손될 수 있습니다. 2개의 플
랫이 지지를 위해 제공됩니다.

A. �	� 세트 나사 헤드가 섕크의 외경과 높이가 같도록 세트 나사를 
푸십시오.

	� 참고: 3/4"‑2" 크기 밸브의 경우 플러그 팁에는 제거를 위해 
바를 삽입할 수 있는 가공된 슬롯이 있습니다. 3"‑6" 크기 
밸브의 경우 플러그 팁에는 제거를 위해 도구(적절한 크기의 
핀으로 가공)를 삽입할 수 있는 가공된 구멍 2개가 있습니다.

B. �	� 섕크의 상단에 제공된 플랫으로 플러그를 지지하면서 플러그 
서브어셈블리를 소프트 조 바이스에 조심히 배치하십시오.
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8.2 �퀵 체인지 트림 
(그림 13 또는 15)

A. 	 모든 개스킷 접합면을 세척하십시오.
B. 	 시트 링 개스킷(15) 및 시트 링(14)를 설치하십시오.
	� 참고: 나권형 개스킷(11 및 15)은 21000 시리즈 설계에서 

표준입니다. 밸브를 분해할 때마다 새로운 개스킷을 설치해야 
합니다.

C. 	 케이지(13)를 설치하십시오.
D. 	 플러그 및 스템 어셈블리를 주의 깊게 설치하십시오.
	� 참고: 밸브는 최종 조립 전 래핑되어야 합니다. 7.3절을 

참조하십시오.
	� 참고: Cv 30 Lo-dB/캐비테이션 방지 트림만 있는 2” 밸브의 

경우, C와 D 단계를 역으로 진행하여 케이지보다 플러그와 스템 
어셈블리를 먼저 설치해야 합니다.

E. 	 본체 개스킷(11)을 설치하십시오.
F. �	� 보닛(8) 및 본체 스터드 너트(10)를 조립하고 조이십시오. 패킹 

플랜지 스터드가 흐름 중심선에 90°가 되도록 보닛이 배치되어야 
합니다.

케이지, 시트 및 보닛이 본체에 적절하게 정렬되도록 주의해야 
합니다. 케이지는 시트 링 주변 하단에 부품과 함께 설치되어야 
합니다. 적절한 볼트 토크로 금속 대 금속 접촉이 될 때까지 너
트(10)를 조이십시오. 적절한 볼트 토크 및 조임 순서 사양은 
그림 11을 참조하십시오.

G. �	� 패킹(6)[및 랜턴 링(7) - 옵션 윤활 장치 또는 누설 감지 연결부가 
장착된 밸브의 경우]을 삽입하십시오. 표준 또는 선택 설계에 
있어서 올바른 패킹 조립 절차는 7.6절을 참조하십시오.

H. 	� 패킹 팔로워(5) 및 패킹 플랜지(4)를 설치하십시오.
I. 	 패킹 플랜지 스터드 너트(3)를 설치하십시오.

과도하게 조이지 마십시오(“7.6. 패킹 박스” 절 참조).

J. �	� 누설 감지 연결부가 설치된 경우 보닛의 측면 NPT 포트에 
연결하십시오. 아닌 경우 1/4" NPT 플러그가 제자리에 
남아있는지 확인하십시오(그림 5).

K. �	� 작동기 조립 및 플러그 스템 조정은 유형 87/88 다중 스프링 
작동기를 위한 19530번 작동기 지침을 진행하십시오.

8.3 �고압 및 각도 설계(그림 16 및 17)
이러한 옵션 본체 구성안에는 표준 트림이 사용됩니다. 본 지침 매뉴얼 
안에서 해당 절을 참조하십시오.

8. 밸브 본체 재조립
필요한 유지 보수를 완료한 후 다음 절차에 따라 밸브를 재조립해야 
합니다.
참고: 유지 보수 중에 다음 단계 중 하나가 완료되었을 경우  
다음 단계로 진행하십시오.

8.1 나사형 트림(그림 12 또는 14)
A.	 모든 개스킷 접합면을 세척하십시오.
B. 	� 적은 양의 실란트를 시트 링 나사 및 실링 숄더에 바르십시오. 

시트 링을 밸브 본체에 설치하십시오.
	� 참고: 프로세스와 호환 가능한 실란트를 조금만 발라야 합니다.
C. 	 제거에 사용된 렌치를 사용하여 시트 링을 설치하고 			 
조이십시오.

과도하게 조이지 마십시오. 시트 링 러그를 직접 치지 마십시
오. 이는 시트 링을 비틀어 부적절한 시트 누설을 야기할 수 있
습니다.

D. 	� 플러그 및 스템 어셈블리를 주의 깊게 설치하십시오.
	� 참고: 밸브는 최종 조립 전 래핑되어야 합니다. 7.3절을 

참조하십시오.
E. 	 본체 개스킷(11)을 설치하십시오.
	� 참고: 나권형 개스킷(11)은 21000 시리즈 설계에서 표준입니다. 

밸브를 분해할 때마다 새로운 개스킷을 설치해야 합니다.
F. �	� 보닛(8) 및 본체 스터드 너트(10)를 조립하십시오. 패킹 플랜지 

스터드가 흐름 중심선에 90°가 되도록 보닛이 배치되어야 
합니다.

적절한 볼트 토크로 금속 대 금속 접촉이 될 때까지 너트(10)
를 조이십시오. 적절한 볼트 토크 및 조임 순서 사양은 그림 11
을 참조하십시오.

G. 	� 패킹(6)[및 랜턴 링(7) - 옵션 윤활 장치 연결부가 장착된 밸브의 
경우]을 설치하십시오. 표준 또는 선택 설계에 있어서 올바른 
패킹 조립 절차는 7.6절을 참조하십시오.

H.	 패킹 팔로워(5) 및 패킹 플랜지(4)를 설치하십시오.
I. 	 패킹 플랜지 스터드 너트(3)를 설치하십시오.

과도하게 조이지 마십시오(“7.6. 패킹 박스” 절 참조).

J. �	� 누설 감지 연결부가 설치된 경우 보닛의 측면 NPT 포트에 
연결하십시오. 아닌 경우 1/4" NPT 플러그가 제자리에 
남아있는지 확인하십시오(그림 5).

K. �	� 작동기 조립 및 플러그 스템 조정은 유형 87/88 작동기에 대한 
19530번 작동기 지침을 진행하십시오.
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그림 5 - 윤활 장치 연결부(옵션)

그림 7 
LE(배출 절감) 패킹 배열(옵션)

9. 작동기
9.1 유형 87/88 작동기
특정 작동기 모델 및 유형에 알맞은 지침에 따라 공압 작동기를 컨트롤 
밸브에 조립하십시오. 공기압 라인을 작동기 포트에 연결하여 원하는 
작동 모드(예를 들어 air-to-extend, air-to-retract, 또는 복동)를 
설정하십시오. 제거, 유지 보수, 조립 및 조정과 관련한 자세한 내용은 
지침 매뉴얼 19530을 참조하십시오.

10. 벨로스 씰 어셈블리

실링 벨로스이기 때문에 플러그 스템은 어떤 경우에서도 회전
되어서는 안 됩니다.

회전 방지 기능이 내장되어 있으며, 이 기능은 벨로스의 상부 부싱
(30)에 가공된 직사각형 슬롯으로 미끄러져 들어가는 플러그 스템에 
가공된 이중 평면으로 구성되어 있습니다(그림 19-단면 a 참조).

그림 2 – 일반 설치

그림 3 - 소프트 시트 플러그(옵션)

작동기 회전 위치를 변경하기 전 밸브에서 작동기를 분리하는 
것이 중요합니다. 
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T-핸들

잠금 너트

그림 4 – 시트 래핑 장치

그림 6 – 편조 가요성 흑연 구성

그림 8 
Lo-dB(유형 21900) 및 캐비테이션 방지(유형 21800) 2단 트림(옵션)

“F” 필라멘트 흑연 세 부분
“G” 편조 가요성 흑연 세 부분
“Z” 아연 와셔 세 부분
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그림 9 – 플러그 스템 피닝

그림 10 – 옵션 윤활 장치 연결부가 있는 패킹 링 배열
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어셈블리 토크 요구사항 

밸브 크기
ANSI 등급

볼트 요구사항
토크 요구사항

최소 최대 적재 전
inch mm 수량 크기(inch) Lbs.Ft N.m Lbs.Ft N.m Lbs.Ft N.m

.75 
및 1

20 및 
25

150 및 300 4 1/2"-13NC-2A 25 34 66 89 5 7
600 4 1/2"-13NC-2A 25 34 66 89 5 7

900 및 1500 4 1"-8NC-2A 125 169 560 759 45 61
2500 4 1"-8NC-2A 125 169 560 759 45 61

1.5 
및 2

40 및 
50

150 및 300 8 1/2"-13NC-2A 25 34 66 89 5 7
600 8 1/2"-13NC-2A 25 34 66 89 5 7

900 및 1500 8 7/8"-9NC-2A 100 136 300 407 30 41
1.5 40 2500 8 7/8"-9NC-2A 100 136 300 407 30 41
2 50 2500 8 1-1/8"-7NC-2A 160 217 640 868 60 81

3 80
150 및 300 6 5/8"-11NC-2A 45 61 132 179 10 14

600 8 3/4"-10NC-2A 80 108 230 312 20 27
900 및 1500 8 1-1/8"-8NC-2A 225 305 830 1125 75 102

4 100
150 및 300 8 5/8"-11NC-2A 45 61 132 179 10 14

600 8 1"-8NC-2A 125 169 560 759 45 61
900 및 1500 8 1-1/2"-8NC-2A 400 542 2100 2847 115 156

6 150
150 및 300 12 5/8"-11NC-2A 45 61 132 179 10 14

600 12 1"-8NC-2A 125 169 560 759 45 61
8 200 150–600 12 1-1/4"-8NC-2A 235 319 1200 1627 100 136

참고:	1. 나열된 최대 토크 값을 초과하지 마십시오.	
		  2. 요구되는 토크 레벨이 될 때까지 점진적으로 증가시키며 조이십시오.					   
		  3. 최대 토크가 된 후 금속 대 금속 접촉이 되지 않은 경우 어셈블리를 사용하지 마십시오.		
		  4. 표시된 토크 요구사항은 표준 B7 스터드 및 2H 너트에 대한 것입니다.							     
	
벨로스 보닛 어셈블리 토크 요구사항

볼트 요구사항
토크 요구사항

최소 최대 증분 적재 전
수량 크기(inch) Lbs.Ft N.m Lbs.Ft N.m Lbs.Ft N.m Lbs.Ft N.m

8 1/2"-13NC-2A 20 27 30 41 5 7 5 7
8 5/8"-11NC-2A 25 34 55 75 10 14 5 7

참고:	1. 나열된 최대 토크 값을 초과하지 마십시오.						    
		  2. 요구되는 토크 레벨이 될 때까지 상기 증가량만큼 점진적으로 증가시키며 조이십시오.	
		  3. 나타난 토크 요구사항은 표준 B7 스터드 및 2H 너트에 대한 것입니다.						    

Valve
Size

mm in.

25
 &
40

1
&

1- 1/2

900 31230 250 34

Min.
daN.m

Carbon Steel Bolting

Max.
Ft.  Lbs.daN.mFt.  Lbs.

ANSI Class
Stud  (9)

20 to 50 3/4 to 2
150 - 300

600
4,533 37 5

1/2” -13 NC - 2A

200 8 150 - 300 26192 207 281- 1/4” - 8 NC - 2A

1

2

34

5

6 7

8
1

2

34

1

2

34

10

8
5

6
7

11

12

9

1

2

3

5

6

4

Size Qty

8

12

1500 35260 295 401”  - 8 NC - 2A 4
2500 40295 370 50

5,540 48 6,5

80 3
150
300
600

860 63 8,55/8” -11 NC - 2A 6

19140 148 203/4” -10 NC - 2A 8

100 4
150 - 300

600
8,563 70 9,55/8” -11 NC - 2A 8
28207 220 301”  -8 NC - 2A 8

150 6
150 - 300

600
8,563 66 95/8” -11 NC - 2A 12
28207 221 301”  -8 NC - 2A 12

860 63 8,55/8” -11 NC - 2A 6

23170 184 25

Min.
daN.m

Stainless Steel Bolting

Max.
Ft. Lbs.daN.mFt.  Lbs.

3,526 30 4

26192 207 28

4,533 37 5

23 *170 * 184 * 25 *
752 59 8

28207 221 30

966 74 10

Req’d. Torque

28207 221 30 * Only on 21000 threaded trim valves. For quick-change trim valves, use following torques.........

그림 11 – 볼트 토크 및 조임 순서
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그림 14 
나사형 시트 링 - Lo-dB 플러그

그림 15 
퀵 체인지 트림 - Lo-dB 플러그

그림 12 
나사형 시트 링 - 컨투어드 플러그 - 전체 용량

그림 13 
퀵 체인지 트림 - 컨투어드 플러그 - 전체 용량

 권장 예비 부품 * 퀵 체인지 트림에만 해당

번호 부품 이름 	  번호 부품 이름	 번호	 부품 이름	
부품 참조

		 1	 플러그 스템
 		  2	 패킹 플랜지 스터드
		  3	 패킹 플랜지 스터드 너트
		  4	 패킹 플랜지
		  5	 패킹 팔로워
		 6	 패킹
		  7	 랜턴 링(옵션)
		  8	 보닛

		  9	 본체 스터드
		  10	 본체 스터드 너트
	11	 본체 개스킷
		  12	 플러그 가이드 부싱(8번 포함)
	13	 케이지 *
	14	 시트 링
	15	 시트 링 개스킷 *
	16	 플러그

	17	 플러그 핀
		  18	 본체
		  19	 드라이브 너트
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10.1 �벨로스 밸브 분해(그림 19)
참고: 나권형 개스킷은 21000 BS 시리즈 설계에서 표준입니다. 
밸브를 분해할 때마다 새로운 개스킷을 설치하는 것이 좋습니다.
10.1.1 나사형 트림
작동기 제거 후 다음 절차를 진행하여 본체 S/A를 분해하십시오.
•	� 보닛에서 누설 회로를 분리하십시오(이 옵션이 포함된 경우). 

너트(27) 및 보닛 스터드(26)를 보닛(25)에서 제거하십시오.
•	� 패킹 플랜지 스터드 너트(3), 패킹 플랜지(4) 및 패킹 팔로워(5)

를 제거하십시오. 보닛(25)을 제거하십시오.
•	 기존 패킹(6)을 제거하십시오.
•	 본체 스터드 너트(10)를 제거하십시오.
•	� 보닛 연장부(29), 스템 벨로스 S/A(30) 및 플러그(16)를 동시에 

제거하십시오.
•	� 플러그 핀(17)을 제거하고 플러그(16)를 플러그 스템(30)에서 

제거하십시오. (플러그 스템 피닝 해제는 10.2.1.1절 참조)
•	� 보닛 연장부(29)의 상단에서 스템 벨로스 S/A(30)를 

제거하십시오. 필요한 경우 이러한 목적으로 제공된 홈에 
스크루드라이버를 이용하여 어셈블리(30)의 상부 부싱을 
해제하십시오.

그림 16 - 21000 시리즈 
3/4"-2" 밸브 크기 ANSI 등급 900-2500

그림 17 - 앵글 바디 설계 
3/4"-6" 밸브 크기 ANSI 등급 150-600 

3/4"-2" 밸브 크기 ANSI 등급 900-2500

벨로스 부싱의 안착면이 손상되지 않도록 주의하십시오.

•	� 보닛, 스페이서 개스킷(28) 및 본체 개스킷(11)을 제거하십시오.
•	� 이제 보닛 연장부(29), 플러그(16), 가이드 부싱 및 시트 링(14)

의 마모 및 작동 손상 여부를 점검할 수 있습니다. 필요한 유지 
보수를 결정한 후 본 지침 매뉴얼의 적절한 절로 이동하십시오.

10.1.2 퀵 체인지 트림
퀵 체인지 트림 제거는 나사형 트림 제거와 동일한 절차로 
이루어집니다.
하지만 케이지(13), 시트 링(14), 시트 링 개스킷(15)은 보닛 연장부
(29)가 본체에서 제거된 이후 제거하십시오.
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10.2 수리	
본 절의 목적은 권장 유지 보수 및 수리 절차를 제공하는 것입니다. 
이러한 절차는 표준 상점에서 공구 및 장비를 구매할 수 있다고 
가정합니다.
10.2.1 플러그/스템 벨로스/보닛 연장부 S/A
현장에서의 플러그 스템 피닝은 다음과 같은 상황에 필요할 수 
있습니다.
•	 기존 플러그 및 스템-벨로스 S/A 교체
•	 스템-벨로스 S/A만 교체
	� 참고: 플러그 교체가 필요한 경우 스템-벨로스 서브어셈블리가 

동시에 교체되어야 합니다.
	� 재사용되는 스템의 기존 핀 구멍은 종종 만족스러운 결과를 얻지 

못하는 원인이 되며, 플러그-스템 어셈블리를 약화시킬수도 
있습니다.

	� 스템-벨로스 서브어셈블리를 교체하고 있는 경우, 상태가 
양호하고 핀 제거로 인해 구멍이 변형되거나 다른 방식으로 
손상되지 않은 한 새로운 어셈블리를 기존 플러그에 장착할 수 
있습니다.

	� 참고: 항상 소프트 메탈 바이스 조를 이용하여 플러그 가이드 
표면을 지지하십시오. 본 예방조치를 하지 않는 경우 피닝 시 
플러그 가이드 표면이 손상될 수 있습니다(그림 18 참조).

	� 핀 제거 및 조립 작업 시 플러그 안착면이 손상되지 않도록 
주의하십시오.

10.2.1.1 플러그 스템 피닝 해제
•	� 플러그 핀(17)에 접근할 수 있도록 플러그(16)를 보닛 연장부

(29)에서 당긴 상태로 유지하십시오. 플러그 가이드를 V-블록 
위에 배치하십시오.

	� 참고: 이 단계에서 벨로스의 손상을 방지하기 위해 하부 기계적 
스톱 장치가 제공됩니다.

드리프트 펀치를 이용하여 기존 핀(17)을 빼내십시오.
	� 참고: 핀에 구멍을 뚫어야 하는 경우 핀 직경보다 약간 작은 드릴 

비트를 이용하십시오. 플러그 가이드의 구멍이 손상되지 않도록 
주의하십시오.

•	� 플러그 스템 끝에서 2개의 너트를 서로 맞대어 잠그고 스템에서 
플러그를 푸는 동안 하부 너트에 플랫 스패너를 사용하여 회전을 
방지하십시오. 플러그는 반시계 방향으로 돌려 제거합니다.

•	� 플러그 스템에서 2개의 너트를 제거하십시오. 10.1.1 단계를 
완료하십시오.

•	� 부품을 점검하여 필요한 수리를 수행하고 난 후 보닛 연장부
(29)의 상부 구멍을 통과해 스템-벨로스 서브어셈블리(30)를 
재조립하십시오(10.2.1.2절 참조).

10.2.1.2 플러그-스템/벨로스 S/A를 보닛 연장부에 장착
•	� 보닛 연장부(29) 및 플러그-스템/벨로스 S/A의 모든 접촉면을 

세척하십시오.
•	� 보닛 연장부의 상부 플랜지에 새로운 개스킷(28)을 조립하십시오.
•	� 새로운 스템-벨로스 S/A를 상단 구멍을 통과시켜 보닛 연장부

(29)에 삽입하십시오.
•	 스템의 플러그를 피닝하십시오(10.2.1.3절 참조).
10.2.1.3 플러그 스템 피닝 

플러그 및 스템/벨로스 S/A 교체
A. 스템을 플러그에 나사로 고정
- �	� 플러그 스템의 끝에서 2개의 너트를 서로 맞대어 잠그고 상부 

너트에 플랫 스패너를 사용하여 스템-벨로스 S/A의 회전을 
방지하십시오. 보닛 연장부(29)의 가이드 부싱(12)에 플러그 
섕크를 삽입할 때 스템의 하부에 플러그를 나사로 고정하십시오.

- �	� 플러그 핀(17)에 접근할 수 있도록 플러그(16)를 보닛 연장부
(29)에서 당긴 상태로 유지하십시오.

B. 새 부품에 구멍 뚫기
•	� 플러그가 이미 충분히 구멍이 뚫려있는 경우(440C 경화 

스테인리스 스틸 소재 또는 솔리드 스텔라이트 또는 동급 
제품에서는 일반적임), 플러그 섕크 구멍과 동일한 직경(그림 18
의 직경 C)으로 스템에 구멍을 뚫으십시오.

•	� 플러그 가이드 영역에 중심 표시가 있는 경우 플러그 가이드를 
V-블록 위에 배치하고 적절한 크기의 드릴을 사용하여 다음 중 
하나를 수행합니다.

-	 플러그의 구멍 크기에 맞추기
- 	 직경 C에 맞추기(그림 18 참조)
- 	 플러그-스템 어셈블리에 구멍을 뚫으십시오.
•	 플러그 가이드 영역에 구멍이나 중심 표시가 없는 경우
- 	� 플러그 가이드 직경 및 스템 직경에 기반하여 치수 D를 

측정하십시오(그림 18 참조).
- �	� 플러그 가이드를 V-블록에 배치하고 센터펀치를 이용하여 

플러그 가이드 영역에 중심 표시를 하십시오.
- �	� 적절한 크기의 드릴 비트로 플러그-스템 어셈블리에 구멍을 

뚫으십시오.
	� 드릴 작업 후 항상: 약간의 모따기를 하여 플러그 가이드 

구멍에서 버를 제거하십시오.
C. 플러그-스템 어셈블리 피닝
- �	� 플러그 가이드 직경 및 스템 직경에 기반하여 알맞은 크기의 

핀을 선택하십시오(그림 18 참조). 핀에 소량의 그리스를 바르고 
손으로 플러그의 구멍에 조립하십시오.

- �	� 망치를 이용하여 핀을 구멍에 압입하십시오. 핀이 양측에서 
동일한 정도로 홈이 파였는지 확인한 후 피닝 작업을 
완료하십시오(그림 18 참조).

스템/벨로스 S/A만 교체
A. 	 스템을 플러그에 나사로 고정
- �	� - 이전 절 “플러그 및 스템/벨로스 S/A 교체”의 단락 A를 

참조하십시오.
B. 	 새 스템에 구멍 뚫기
- �	� 플러그 가이드를 V-블록에 배치하고 적절한 크기의 드릴 비트를 

사용해서 스템에 구멍을 뚫으십시오(플러그의 구멍을 가이드로 
사용).

	� 참고: 기존 핀을 제거하면서 플러그 가이드의 구멍이 약간 
손상된 경우 보통의 핀보다 약간 더 큰 직경의 핀과 드릴 비트를 
선택하십시오.

C. 	 피닝
- �	� 플러그 가이드 직경 및 핀 구멍 직경에 기반하여 알맞은 크기의 

핀을 선택하십시오. 플러그 가이드 영역이 손상되지 않도록 
주의하여 상기 C 단락에 설명된 바와 같이 진행하십시오.
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10.3 �플러그 및 시트 링 안착면
벨로스가 스템에 조립된 후에 플러그 및 시트 링 안착면을 래핑하는 
것이 불가합니다.
시트 링에 약간의 마모 흔적이 보이면 선반에 놓고 돌려 마모된 영역을 
정리해야 합니다. 시트 링의 안착면은 중심선 축에서 30도입니다. 
하지만 0.010in.(0.25mm) 이하의 재료는 제거해야 합니다.
시트 링이 수리될 수 없거나 플러그도 손상된 경우 유일한 대안은 두 
부품을 모두 교체하는 것입니다.

10.4 보닛 재조립
보닛 스페이서의 홈에 새로운 개스킷(28)을 배치하십시오. 보닛(25)
을 설치하고 너트(27) 및 스터드(26)를 조립하십시오. 패킹 플랜지 
스터드가 흐름 중심선에 90° 각도를 이루도록 보닛이 배치되어야 
합니다.
적절한 볼트 토크 및 조임 순서는 그림 11의 표를 참조하십시오.

10.5 밸브 본체 재조립
연관된 특정 트림 유형은 8절에 명시된 지침을 참조하십시오.

10.6 �작동기-본체 S/A 및 플러그 스템 조정
19530번 지침을 참조하십시오.

벨로스 씰 밸브에 No. 6 작동기를 조립하려면 3단 결합이 필요
합니다. No. 10, 16, 23 작동기에 대해 설명된 결합 지침을 따
르십시오.

벨로스 어셈블리는 “스프링 백” 효과를 야기할 수 있습니다. 지
침 19530번을 참조하기 전에 이 플러그 스프링 백을 측정하십
시오. 이 스프링 백 길이를 오버 시트 조정에 추가해야 합니다.

그림 18 - 플러그를 스템에 피닝 해제 또는 피닝
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그림 19 — 21000 BS 밸브

퀵 체인지 트림

나사형 트림 상세

번호 	 부품 이름 	  번호 	 부품 이름	 번호	 부품 이름	
	 1	 플러그 스템
		  2 	 패킹 플랜지 스터드
		  3 	 패킹 플랜지 너트
		  4 	 패킹 플랜지
		  5 	 패킹 팔로워
	 6	 패킹
		  9 	 본체 스터드
		  10 	 본체 스터드 너트
	11	 본체 개스킷
		  12	 가이드 부싱
	13	 케이지
	14	 시트 링

	15	 시트 링 개스킷
	16	 플러그
	17	 플러그 핀
		  18	 밸브 본체
		  19	 드라이브 너트
		  22	 플러그 스템 잠금 너트
		  25	 밸브 보닛
		  26	 보닛 스터드
		  27	 보닛 스터드 너트
	28	 보닛 스페이서 개스킷
		  29	 보닛 연장부 어셈블리
		  +	 상부 플랜지

	+		  스페이서
	+		  하부 플랜지
	30		  벨로스 및 스템 어셈블리
	+		  스템
			   가이드 부싱
	+		  벨로스
	+		  상부 어댑터(벨로스)
	+		  하부 어댑터(벨로스)
	31		  1/8" NPT 플러그

권장 예비 부품 + 용접 서브어셈블리에 포함된 부품  퀵 체인지 트림만 해당

부품 참조
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참고
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