SIGNET 515/3-8510-XX Rotor-X™ Sensor de Vazdo Tipo Roda d'égua

ATENCAO!

Nunca refire o sensor de um
tubo sob pressdo. Use sempre
uma mdscara de prolegdo
durante a instalagdo e remogdo
de sensores.

Entroda

1 Posicdo de -

InstalagGo o2
Recomendagdes de e
trechos retos minimos, et Y

a moniante e a

jusante do sensor. woor

0 I W xib szl
2 PosigGo de Monlagem do
Sensor [

Recomendase a . wdse
posicdo vertical
para se obler uma
performance geral
melhor. Montar o
sensor a um angulo
mdximo de 45° quando
nolar a presenca de
bolhas de ar. NGo montar
na base do tubo quando notar a
presenca-de sedimentos no fluido.

3 Instalagdo Elétrica do Sensor

> /; " Red
prefo {5 a 24 VDC) @ mshu
Vermelho (sinal de saida)
Proto (CC reformno}

¢ Utilize cabo de 2Vfios, isolodos para
extensdes de cabo até 61 m.

* Manter a blindagem na jungdo do
cabo.

é» |2

| I‘Q-I ]

4 Elementos de Montagem SIGNET
Tee . : — v
TEES plésticos * Nas versdes de 0,5 pol. a 4 polegadas

e PVC ou WCC
¢ Instalagdo por colagem

¢ Para tubos DN de 65 a 200 mm
® Seguir as instrugSes de montagem
recomendadas

Conexdo cunha ¢ Nas versdes 2 pol a 4 pol.
em VC, por ¢ Necessita um furo de 1-7/16 pol. no tubo
colagem {dispensa e Alinhar as selas do assenio com as da cunha
junia de vedagdio) durante a monlagem
Abracadeiras de e Nas versdes 2 li | 4 pol
‘ pol. a 4 pol.
ie;:'dngem ¢ Necessita um furo de 1-7/16 pol. no tubo
aperfo
* Nas versdes 2 pol. a 4 pol.-
Tap soldado, é ¢ Necessita um furo de 1 7/ 16 pol. no ubo
em ago carbono  Relirar o insert anles de soldar
¢ Instalagdo somente por profissional habilitado
Cunhcdoplésheo(lﬁlrieol e T ]
Para tubos DNdeéSaIZOO mm o
* Necessita um furo de 30 mm de didmelro
no tubo
’ _-&  Alinhar-as selas-do-asserio e da-cunha - -
Tipo wafer (méfrico)

Tipo unido (méfrico)
e Para tubos DN de 65 a 200 mm
® Seguir as instrugdes de montagem

5 Dimensdes H

O insert que esl4 contido na conexdo
Weldolet DEVE ser refirado anles do
processo de soldagem. Quando for
reinstalada, é importante que esta pega
seja rosqueada & altura apropriada “H*

(dimensdo - H).

recomendadas
B w [} m - "
Cédige milimeires
CSAW020 40.45
CSAW025 59.18
CSAW030 58.92
CSAWO040 58.42
CSAW050 7848
CSAW060 75.18
CSAW080 0.4
CS4W100 129.19
CS4W120 133.35
CSAW140 12954
CSAW150 123.19
| CSAW100 116.84
CSAW200 111.25
CSAW240 10566
CSAW360. 104.14
CRAWO20 8045
CRAWO25 59.18
CRAWO30 50.92
CRAWO40 5042
CRAWO50 7848
CRAWOS0 75.18
CSAWO0s0 0.3
"CRAW 100 12919
CRAW120 13335




capa do sensor alca do sensor
____________ <> e
tubo de processo\ \._/ ﬁ
[vista superior) direcdo da vazdo

1-1/4° X 11-1/2°
Rosco NPSM |
Plug de
Punho da véhwia . seguronco
{mosiroda em
posicdo aberio)
Oring de Viton Parafusos
Chapa de suporie . 17 | hexagonias
Alinhar o enialhe "-E' Raatiiagind
inhar o eniclhe e o :
chove sob flange da Fita de teflon
comporia ‘wef lap®,
poralela oo ubo

6 Instalagdo do Sensor Standard

1. Llubrificar os anéis de vedagdo do
sensor com um lubrificante de silicone
(ex. Pasta de silicone GE no. G632 ou
um equivalente). NGo utilizar lubrificante
a base de petrdleo que possa dcnlflccr
os anéis de borracha.

2. Utilizando um movimento alternado/
de forgdo, abaixe o sensor até a
ajustagem, cettificando-se de que a seta
de direco esteja apontando para a
direcéo da vazdo e a alca do sensor
eslejo paralela & tubulagdo.

3 Rosqueie parcialmente a capa do
sensor, depois gire o sensor até que o
ressallo de alinhamento esleja ajustado
no entalhe de encaixe. Aperfe firme com
as mdos a capa do sensor. NAO
utilize ferramenta na capa do sensor ou
as roscas da tampa e/ou do flange de
adaplagdo serdo danificadas.

7 Instalagéo “Wet-Tap”

A montagem do SIGNET.349 Wet -Tap
adapia-se diretfamente & qualquer
conexdo Slgnet para permiir a retirada
do sensor sem interrupgGo do processo.
Trala-se de uma flange e de uma chapa
de suporie que se rosqueiam sobre o
insert da conexdo do tubo, e uma
valwula de esfera +GF+ de PVC pela
qual um sensor 515 de comprimento
alongado é introduzido no tubo.

1. Refire as seis porcas hexagonais e os
parafusos da flange do “WetTap”.
Separe a chapa de suporie do corpo
principal. Cerifique-se de que o anel de
vedagGo esteja correlamente assentado
na ranhura da chapa de suporfe.

2. Passe varias voltas de fita de Teflon

em lorno da rosca da peca de encaixe

do tubo para evitar vazamento.

3. Alarraxe a chapa de suporte na pega
de instalagdo do tubo. Ela deve ser
afarraxada completamente até que os
entalhes no topo do insert da conexdo

ao tubo, fiquem expostos.

4. Monte o conjunto “Wetap® na
chapa de suporte. Certifiquese de que
as chaves de alinhamento na flange
casem com os entalhes na peca de
encaixe do tubo (insert).

5. Reponha as seis porcas hexagonais
e os parafusos para fixar o conjunto
WetTap no lugar. Ajuste a posicéo da
chapa de suporte de forma a alinhar os
parafusos. :

6. Verifique o bujGo de seguranca do
conjunto WetTap. Deve ser fechado
com mdo firme para evitar vazamentos.

7. Feche a valvula de esfera +GF+
girando o punho laranja até a posicdo
completa de fechamento (paralela ao

tubo).

8 Sensor Wet-Tap - Instalagdo
O conjunio 319 WetTap permitea
instalacdo em tubos pressurizados sem
interrupcdo do sistema. Signet
recomenda reduzir a pressdo do

~sistema & 25 PSI (1,7 bar] ou

menos duranfe a instalacéo de
sensor em um tubo pressurizado.

cabos de
seguranga

resilhas
go ca

bracadeiras
docxc;a '

Instaloc&io NGo Pressurizada

Abra a alavanca da vahvula de esfera
+GF+ até a completa posicdo de
aberura. Siga as efapas 1-3
delineadas na secdo 6. Encaixe as
presilhas do cabo e os cabos de
seguranca ds bracadeiras do cabo. |
Verifique se a valvula de seguranca estd
fechada antes de operar o sislema.



Instalagdo pressurizada

1. Lubrifique os anéis do sensor com um
lubrificante de silicone {ex.: pasta de
silicone GE no. G632 ou um®
equivalente). Néo utilize lubrificante &
base de petrdleo que possa danificar os
anéis de vedacdo. ‘

2. Com cuidado para ndo chocar o
rofor do sensor contra
o furo da vélvula de
esfera +GF+
fechada, introduza
delicadamente o
sensor 515
alongado no
conjunto 319 até
que os dois
primeiros anéis
eslejam
assentados

dentro do furo.

cabos de
seguranga

presithas
do cabo

bracadeiras
do ca

3. Encaixe as presilhas do cabo em
cada um dos cabos de seguranga do
sensor s bragadeiras do cabo do
conjunto 319 (apertar somente com a
mdo).

4. Puxe o sensor de vaz&o para cima,
para eliminar a folga nos cabos de
seguranca.

5. Reduza a presséo do sistema & 25
PSI (1,7 bar) ou menos.

6. Usando uma méscara de protegédio,
abra vagarosamente a valwla de esfera
+GF+ aé a posigdo de abertura fotal
(perpendicular ao tubo).

7. Utilizando um movimento alternado/
de forgdo, empurre o sensor alongado

no conjunto 319, certificandose de que
o simbolo de instalagcdo do sensor esteja -
apontado para a diregdo do fluxo e a
chave de alinhamento se ajuste nos en-
talhes na conexdo da inskalagdo. Aperte
a capa do sensor vermelho com a mdo.

(¥
twbo de processo\ \ ./
{viska superior}

diregdo ; vazdo

NAO use ferramenta na capa vermelha
do sensor ou as roscas da fampa e/ou
flange de adaptagdo serdo danificadas.

ATENGAO: Pressdo de operacdo
méxima do WetTap 319: 100 PSI/
7bar @ 20 °C. '

PressGo mdxima para instalagdo ou
remogdo do sensor 515: 25 PSI/1,7
bar @ 22 °C.

9 Fator-K

O FatorK corresponde ao nimero de
pulsos que serdo gerados pelo sensor
515 para cada unidade de volume
medida, de fluido que passa. Sdo
apresentados para galdes americanos e
para litros. Por exemplo, num tubo de
PVC de 1 polegada o rotor gera 48,49
pulsos por litro de fluido que passa pelo
rotor. Os fatoresK sGo catalogados
para tubos de até 12 polegadas. Para
tubos acima dessa bitola consulte o seu

distribuidor Signet.

UBO i MESSONO SIGNEFAKTOR-K
BTOIA 1 TIPO |GAIAC EUA_TITROS
TEM PVC SCH 30 PARA TUBO EM PVC 5CH 80
[T/2ZN. PVBTO0S 480.190 126.867

7AW, PVBTO0/ 25770 68.000
1IN 010 174.670 45.148

741N, PVaI01 83.390 22032
72N, PVBTO1S 5835 477
7N, 32 381 |
21/21N. V81025 21.833 5768
3N, 030 13541 .578
N. VBI040 7626 015
TEM PYC SCH 80 PARA TUBO 64 CPVC S04 80
/2N CPYBTO03 480.190 126.867
3/4 N. CPVBT007 25772 | -68.000
TIN. CAVBT010 174.670 46.148
T1741N. CAVET012 83,390 72032
T1/2IN. CWVET015 58.580 13477
| CUNHA EM PVC SCH 80 SOBRE TUBOS PVC SCH 80
21N. 20 2.480 581
2 1/21N. 1.833 5768 |
3IN. 30 3540 578
| 21N 7626 2015
N, 416 .100
BIN. 2,370 062%
CUNHA EM PVC 351 50 SOBRE TUBOS PVC §CH 40
ZIN. [ PV8s020 27.350 7.2%
21/21N. 8.874 4987
3N, 2.638 339
| 7 [ 1.778
6 1N "PVBS060 730 0.985
BIN. 1153 0560
[TEM ADO CARBONO SOBRE TUBO $CH 40
72N [ __Cs41005 | 370002 37.808
/AN, ¢s8410 12063 56.027
N, 0 41.138 7.269
74N, 8 60.655 6025
1 1/21N. CS410 45350 1982
21N CS4Tt 26767 7.072
TEM AGO INOX SOBRE TUBO SCH 40
/2N, 05 358.960 04.838
I CUTOO7 2072510 | 53530
N CRAT010 12714 .590
/AN, 12 51.910 6.357
/2N, CRATO15 40410 676
2N 22.300 582

® -
Fatores-K (continuagdo)

[TEM FERRO GALVANIZADO SOBME TUBO SCH 40|
(N 1 RAI0OI0 | 10438 B
74N, Y 62979 6639
/21N ATO15 46688 _ 2.335

2N 41020 D459 783
——
WELDOLETS EM ACO CARBONO SOBRE TUBO SCH 40
N, — |__Be41010 104.538 7619
/41N, BRATO1? 62.979 16639
1/2IN. BRATO 46.638 12.335
21N BRATO20 20459 7.743
[WELDOLETS EM ACO INOX SOBRE TUSO SCH 40
[1/2IN.SKK “CUKTO05 05 N7.095
1/2IN.SKL 414413 109.488
praNxx CUKI007 212156 56.052
[3/AN_SK1 191.086 50485 |
[T N.SKK CUKI010 127176 3.600 |
EA 119.840 1,662
/4 INSKK CUKT012 88.2 2337
JAIN_SKL 8548 22576 |
2 IN.SKK CIKI015 56,962 5649
[TT/21N. SK1 55160 4373
2 IN.SKK COI020 p2 7
2IN. K1 78.605 7.558
COLGO
(106,120,520
196.1:0.530
198.110.331
108.1:0.537
17%6.130.539 ]
196.1:0.534 |
108.1:0.57
199.1£0.572
[198.1:0.57)
199,150,574
[196.1:0.575
[TR.1103% ]
[108.1:0.490
100.1:0.401 |
~{108.150.482_|
 {106.1:0483 |
[108.100.484_|
[oe.1:0.45 |
198.1£0.538
(10812059 |
o 165"
+an1. 163545 ]




10 Informagdes para pedidos

515 Rater X Standard - Sevear de vazbo, fipo rokr Todos o8 O'tings s80 em Vebn
No. do serwor Ewo do rasr Rador am Bado dowbo Chd!g
5153070 Pdliprophenc Thénlo - PVDF (preic) 05aedQ 108 801 620
P5153021 Polipropllenc Tenio PVDF (prerc) 50w 80 198 801 621
P51530+2 :gnplm Thanio PVOF fpreiol 10 o 38° . 198 801 622
P51530v0 inotral) Hostelloy C PVOF fnoksdl) 05 aed0 198 801 623
P51530v1 VOF fnotural) Howelloy C PVOF fnohrdl) 5008 8.0° 108 801 624
P51530v2 PVOF jnotral) Hoslloy C PVOF inosal) 10 o 36 108 801 625
P51530-10 PVOF {noturel) PVOF fnokural PVOF jnatural) 05 a0 108 801 663
P51530T) PVDF fnonral) PVEF ool PVOF inotural) 5008 0.0 198 801 664
P5153012 PVOF jhotrel) - PVEF (notural) PVEF {notural) 10 o 3¢ 108 801 660
ccq.maww.npmms-wﬂsmm Eo do roker em Tenio

Peca No. Vi do sermor Rolor em Biola do hbo Cadln
MK319/515P3 e Polypraplenc PVOF {preicl 0.5 aé 4.0 196 840119
MK319/515P4 wWC Pohyproplenc PVOF fprera) 50a8 8.0 198 840 120
MK310/515P5 e Pdlypraplenc PVDF (preta) 10 ot 36° 198 840 121
319 Wet-Top sem Serscr 515
No. Material

PI1940 [, 319 WetTap
Sersares 515 alongodos pora 0 WetTap 319 Eteo do rokor em Thénio

Corpo
Peca No. do sefecr Ewo do rotor Rator em Badla do kbo Ced“o
P51530P3 Pdiipraplenc Thtnio PVOF (oretol 0.5 o 4.0 190 840 310
P51530P4 Pdiprcpllenc Thonio PVDF jpraic) 5006 8.0 169 840311
P51530P5 Pdipropllenc Teonio PVOF jpreic) 10 0% 3 169 840312
Acsutrios 515
Pega No, Pega No.
Rotores Materiol Ewo do ratar Malerial do sho Cedl%
M15382 PVOF fud} 198 801 181 M1546 Tronio 198 801 182
M15384 Telzel 198 820018 M15462 Hosielioy C 198 801 183
P51546 PVOF (preic) 198 820017 15463 Tartdo 198 820014
com bucho M15464 Ao 198 820015
P515503 PVOF (naturcl) 196 820043 Cerdmica 108 920016

+ oo do rotor P515503 PVOF (noral) 108 820 043

+rotar
ORings Material £31542 Capa do Serscr, PP 198 801 830
12200021 Vion® lnd.) 108 801 186 P31536 Tompa, PP 100 840 201
12240021 EPR 198 820 006 £315362 Tompa, PVOF 198 840 202
12280021 Kalrez 198 820 007 com capo, #d.
SIGNET 385 1030( Acesséics para 0 serscr integral
38011 Kt de montagem de sersor iegral, 1/2° NPT 38011
380110 Kt de moriagem de sersor iegra, PG 13.5 380110
Bida do hbo
38510P0 Seracr itegrol, poliprapilenc 0.5 b 4.0° 3851000
38510P1 Serucr irsegral, 50 a8 8.0° 38510P1
3851071 Sersor Invegrol, fnoturdl) 0.5 b 4.00 38510v0 .
o
11 Procedimento para Troca de

Rotor

¢ Para retirar o rofor, infroduza uma.
pequena chave de fenda entre o
rotor e a orelha do sensor.

e Gire a lamina da chave para
flexionar a orelha para fora, o
suficiente para retirar uma ponta do
rotor e o pino. NAQ flexione a
orelha mais do que o necessario!
Se ela quebrar, o sensor ndo tem

mais conserto.

* Instale o novo rotor introduzindo™
uma ponta do pino no furo, depois

flexione a orelha oposlia, o bastante

para encaixar o rotor no lugar.

12 Especificagdes

Caracteristicas

Faixa de vazdo: de0,3a6,l1
m/s

Sinal de saida: 3,3V porm/s
nominal

GEORGE FISCHER +GF+
Fischer, Inc., 2882 Dow Avenus, Tustin, CA 92680-7285, USA
Phone: (714) 731-8800, Fax (714) 731-6201

Portuguese/515/12/95

© George Fischer, Inc.

linearidade: + 1% do fundo
‘ de escala
Repetibilidade: + 0,5% do
fundo de escala
- Faixa de aplicagdo: 1 /2"a 36"
/15 a 900 mm
Comprimento do cabo: 7,6 m, podendo
ser alongado

para 61 m com
uma extensGo,
sendo
necessario 2
condulores com
isolamento
(terra).

Materiais

Corpo do sensor: Disponivel em
varios
termopldsticos
Veja se¢do 10
para maiores
detalhes.

Elétrico
Impedancia da fonte: 8 kW

Condi¢des ambientais
Limites de pressGo/femperatura

Corpo de Polipropileno:
e 180PSI/12,5 bar méx. @ 20 °C
e 25PSl/1,7 bar méx. @ 90 °C -

Corpo de PVDF: ‘
e 200PSI/14 barmax. @ 20 °C
o 25P5I/1,7 bar méx. @ 100 °C

Conjunto WetTap 319
Limites de pressdo/femperatura
e 100PSI/7 bar méx. @ 25 °C

- o 20PSI/1,4 bar max. @ 66 *C

13 Garantia

Os dados aqui apresentados sdo
meramente de cardter informativo.
Consulte o seu distribuidor para
condigdes especificas de garantia.

Printed in USA



