
K-WEICHDICHTEND-WARTUNGSANLEITUNG (D)(GR) 04.11.2014  Seite 1 von 2 

 

Betriebsanleitung 
Wartung / Montage 
Processklappe Serie K 
Zweiteiliges Gehäuse 
DN 25 – DN 500 

 

Wartung 
 Die Armaturen bedürfen keiner speziellen Wartung. 

 

Demontage 
 Bei Klappen mit Handhebel: 

Die seitliche Verschraubung am Handhebel lösen und den Handhebel von der Klappenscheibenwelle (3) abziehen. 
Soll nur der Sitzring (2) bzw. die Klappenscheibe (3) getauscht werden kann die Rasterscheibe auf der Klappe verbleiben. 
Zum Austausch der Lagerbuchse (6) die Rasterscheibe durch Lösen der Schrauben abnehmen. 

 Bei Klappen mit Antrieb 
Zum Austausch der Lagerbuchse (6) die Befestigungsschrauben zwischen MULTITOP Montageplatte (29) und Antrieb 
bzw. zwischen Armatur und Konsole lösen und den Antrieb entfernen. 
Die MULTITOP Montageplatte (29) von der Klappe, durch Lösen der Befestigungsschrauben (31) und Spannhülsen (30), 
abnehmen. 
Soll nur der Sitzring (2) bzw. die Klappenscheibe (3) getauscht werden, kann der Antrieb auf der Klappe verbleiben. 

 Die Klappenscheibe in Stellung „AUF“ bringen. 
 Beide Gehäuseschrauben (8) lösen und entfernen. 
 Die untere Gehäusehälfte (1b) abziehen. Diese wird nach Entfernen der Gehäuseschrauben (8) nur noch vom 

Schwalbenschwanz des Sitzringes (2) gehalten. Mit zwei Schraubendrehern in den Trennfugen kann die untere 
Gehäusehälfte abgezogen werden. Dabei ist es zweckmäßig, die Gehäusehälfte etwas zu drehen. 

 Die Klappenscheibe (3) mit Sitzring (2) aus der oberen Gehäusehälfte (1a) ziehen. 
 Um die Klappenscheibe (3) aus dem Sitzring (2) zu entfernen, muß dieser zu einem langen Oval geformt werden, bis das 

kurze Wellenende aus dem Sitzring freikommt und zur Seite herausgedrückt werden kann. Mit drehenden Bewegungen 
kann jetzt auch das lange Wellenende aus der Wellenbohrung des Sitzringes gezogen werden. 

 Alle Teile auf einwandfreien Zustand kontrollieren und bei Bedarf erneuern. Hierbei nur GEFA Originalersatzteile 
verwenden. 
 

Montage 
   Alle Teile gründlich reinigen und auf Verschleiß untersuchen. Teile, an denen Verschleiß oder Korrosion aufgetreten ist,            

  sind im Sinne einer späteren Betriebssicherheit auszutauschen. 
Falls möglich, Silikonöl zur Montage verwenden.  

 Das lange Wellenende der Klappenscheibe (3) mit drehender Bewegung in eine Wellenbohrung des Sitzringes (2) 
einführen. 

 Klappenscheibe (3) in Stellung „AUF“ bringen und den Sitzring (2) wiederum zu einem langen Oval zusammenpressen, bis 
sich das kurze Wellenende leicht in die Wellenbohrung des Sitzringes einführen lässt. 

 Langes Wellenende der „Klappenscheibe-Welle-Sitzring-Einheit“ (2+3) in die obere Gehäusehälfte (1a) einführen. 
Schwalbenschwanz des Sitzringes in die Gehäuseführung drücken. 

 Gehäuse Ober- und Unterteil (1a/1b) zusammensetzen und mittels Gehäuseschrauben (8) zusammenschrauben. 
An der Trennfuge ist auf beiden Gehäusehälften ein kleiner Nocken angegossen, der die richtige Position der 
Gehäusehälften zueinander anzeigt. 

 Die Lagerbuchse mit den O-Ringen (6) im Fall eines Wechselns in die obere Gehäusehälfte (1a) einsetzen. 
 Klappe nach dem Zusammenbau mehrere Male (mind. 4x) durchschalten. 
 Klappe auf Dichtheit im Abschluss und in der Spindeldurchführung prüfen. Prüfdruck 1,1-facher Nenndruck. 
 Bei Klappen mit Handhebel: 

Die Rasterscheibe mit Hilfe der Schrauben am Kopfflansch lose fixieren. Handhebel auf die Welle aufstecken und die 
Rasterscheibe positionieren. Die Befestigungsschrauben der Rasterscheibe anziehen und den Hebel mit der seitlichen 
Verschraubung befestigen. 

 Bei Klappen mit Antrieb: 
Die gesamte Antriebseinheit aufsetzen, ausrichten und mit den Schrauben befestigen. 

 

Aufbau der MULTITOP Montageplatte 
 Montageplatte (29) auf das Gehäuse aufsetzen. 
 Spannhülse (30) durch die Montageplatte in das Gehäuse einsetzen. Der Schlitz in der Spannhülse muss in Kraftrichtung 

(siehe Pfeil in der Montagezeichnung) zeigen, um eine starre Verbindung zu erreichen. Montageplatte nicht ohne 
Spannstifte einsetzen, da die Scherkräfte nicht von den Schrauben übernommen werden können. 

 Zylinderschrauben (31) einsetzen und festschrauben. 
 Falls erforderlich Vierkantadaption (32) auf die Welle schieben. Bei Bedarf ist der Vierkantadapter gegen Herabrutschen von 

der Welle mit der beiliegenden Scheibe (33) zu sichern. 
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1a   Gehäuse – Oberteil  29   MULTITOP Montageplatte 

1b   Gehäuse – Unterteil  30   Spannhülse 

 2  Sitzring  31   Zylinderschraube 

 3  Klappenscheibe  32   Vierkantadapter 

 6  Lagerbuchse mit O-Ring  33   Sicherungsscheibe 

 8  Gehäuseschraube  34   Scheibe 

    35   Sechskantmutter 
 
 

Änderungen vorbehalten   Stand: 04.11.2014 
 


