
Instrukcja instalacji i konserwacji zaworów serii UV 526 jest obowiàzkowa dla uýytkowników w celu 
zapewnienia prawidùowego funkcjonowania zaworów. Podczas instalacji, eksploatacji, konserwacji i 
demontaýu, uýytkownik musi przestrzegaã poniýszych zasad. Uýywanie produktu niezgodnie z niniejszymi 
wytycznymi nie jest objæte zobowiàzaniami gwarancyjnymi producenta.

1. OPIS I  FUNKCJA TECHNICZNA ZAWORÓW
 
1.1 Opis
Zawory odcinajàce UV 526  sà  zaworami  jednogniazdowymi,  dwudrogowymi przeznaczonymi do odcinania 
przepùywu medium. Przy zastosowaniu grzyba formowanego moýna je uýywaã do zgrubnej regulacji. 
Powierzchnie uszczelniajàce gniazdo-grzyb sà stelitowane. Kulisty ksztaùt gniazda i grzyba gwarantuje wysokà 
szczelnoúã. Zawory wyposaýane sà w kóùko ræczne lub napædy wieloobrotowe. Zawory mogà byã 
produkowana z koñcówkami do wspawania lub koùnierzami, takýe  w  wykonaniu  wg  wymogów 
zamawiajàcego.

1.2 Zastosowanie
Zawory UV 526 przeznaczone sà do stosowania w energetyce oraz przemyúle chemicznym. Najwyýsze 
dopuszczalne ciúnienia pracy w zaleýnoúci od temperatury medium sà przedstawione w karcie katalogowej 
tabeli na stronie 7. 
Maksymalna temperatura pracy uzaleýnionajest od rodzaju materiaùu. 
Zawory UV 526 sà przeznaczone do pracy z medium woda, para wodna oraz inne ciecze i gazy kompatybilne z 
materiaùami zaworu.

1.3 Parametry techniczne
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Szereg konstrukcyjny

Wykonanie

Œrednice nominalne

Ciœnienie znamionowe

Material korpusu (ÈSN; DIN W. Nr.)

Zakres temp. roboczych (od -10°C)

Material grzyba

Uszczelnienie d³awnicy

Charakterystyka przep³ywu

Nieszczelnoœæ

Uszczelnienie powierzchni ko³nierzy

Material gniazda zaworu

Koñcówki do wspawania

Ko³nierze przy³¹czeniowe

UV 526

Jednogniazdowy zawór odcinaj¹cy (regulacyjny), dwudrogowy

DN 10 do 65

PN 63, 100, 160, 250

11416

1.4923 +  Real 096stelitowanie

Typ B1 (grub¹ listw¹ uszczelniaj¹c¹); typ B2 (g³adk¹ listw¹), typ C (wystêp); 

Odcinaj¹cy; regulacyjny

Expandowaný grafit

typ D (rowek); typ E (wypust); typ F (wpust) wg EN 1092-1 (7/2014)

12020 151281.0460 1.4571 1.4903 1.5415 1.7335 1.7380 1.7383 1.4541
do 400°C do 350°C do 575°Cdo 450°C do 600°C do 600°C do 550°C do 550°C do 600°C do 600°C do 600°C

Material korpusu + stelitowanie Stellite 6

wg EN 12627 (9/2000), DIN 3229-1; DIN 2559 list1, ÈSN 131075 (03/1991) 

wg EN 1092-1 (7/2014) 

1.4 Momenty obrotowe (skræcanie)

DN 50-65

DN 32-40

DN 20-15

DN 10-15

Nakrætka wieka dùawnicy
 

Nakrætka trzpienia

80Nm

55Nm

25Nm

15Nm

Stopieñ nieszczelnoœci A - wg EN 12266-1 (11/2003) 
Stopieñ nieszczelnoœci D - wg EN 12266-1 (11/2003)

180Nm

80Nm

40Nm

20Nm



2. MONTA¯ ZAWORÓW DO RUROCI¥GU

2.1 Przygotowanie do montaýu
Zawory sà dostarczane z fabryki caùkowicie zmontowane i przetestowane. Przed przystàpieniem do montaýu w 
rurociàgu, naleýy porównaã dane na tabliczce znamionowej w zaùàczonej dokumentacji technicznej. Jest 
równieý konieczne, aby zweryfikowaã, czy dane na etykiecie odpowiadajà parametrów przewodu rurowego, do 
którego jest zamontowany zaworek. Ponadto, konieczne jest, aby sprawdziã, czy zawory nie sà uszkodzone 
lub zabrudzone.
Przed zamontowaniem zawory muszà byã chronione przed uszkodzeniem. W szczególnoúci konieczna jest 
ochrona koñcówek do spawania,  przylg koùnierzy i trzpienia zaworu. Po usuniæciu zabezpieczajàcych 
zatyczek z tworzywa sztucznego z króãców do  spawania, musà byã on doskonaùe oczyszczone ze úrodka 
konserwujàcego, nalezy to zrobiã tuý przed spawaniem w rurociàgu.
Przed montaýem jest konieczne, aby pozbyã siæ brudu systemu rurociàgowego.

2.2 Montaý do rurociagu
Wszystkie prace zwiàzane z instalacjà zaworu musà byã przeprowadzone przez osobæ wykwalifikowanà, tak 
aby zapewniã najwyýszà jakoúã i dokùadnoúã prac. Dodatkowo wskazane jest dokùadne zapoznanie siæ z 
budowà i wyposaýaniem zaworu, oraz tà instrukcjà obsùugi.
Zawory mogà byã zamontowane w dowolnym miejscu w rurociàgu.
Montaý  zaworu  musi  byã  prowadzony  w  taki  sposób,  aby  uniknàã  przenoszenia  siù z rurociàgu na zawór. 
Zawór nie moýe sùuýyã jako podpora staùa rurociàgu. W celu unikniæcia deformacji termicznej zaworu jest 
konieczne przed spawaniem uchylenie pokrywy. Przed spawaniem zaworu do rurociàgu konieczne jest 
dokùadne oczyszczenie powierzchni dospawania ze úrodka konserwujàcego. Zalecana  dùugoúã  prostego  
odcinka rury przed i po zaworze  min. 6x DN. Spawanie powinno byã wykonane przy  pomocy elektrody z 
materiaùu który pasuje do materiaùu korpusu zaworu i rury.
Zawory sùuýà do odciæcia przepùywu przypeùnej róýnicy ciúnienia w obu kierunkach. Zaleca siæ jednakýe w celu 
wydùuýenia ýywotnoúci zaworu montaý z kierunkiem przepùywu pod grzyb.
Zawory z grzybem regulacyjnym przeznaczone  sà  do regulacji przepùywu  mediów przy spadku ciúnienia do 5 
MPa. Przy zastosowaniu grzyba regulacyjnegoprzepùyw musi byã pod grzybek. W zwiàzku z konserwacjà i 
naprawà, wokóù zaworu naleýy pozostawiã wystarczajàcà iloúã miejsca zabezpieczajàcà swobodæ dziaùania. 
Zalecane jest, aby nad zaworem pozostawiã wolnà przestrzeñ o wysokoúci wiækszej od caùkowitej wysokoúci 
zaworu.
Dla zaworów pracujàcych w wyýszych temperaturach konieczne jest zaizolownanie rurociàgu wokóù zaworu. 
Izolacja cieplna moýe obejmowaã co najwyýej korpus zaworu. Izolowanie trzpienia i kùóka ræcznego jest 
zabronione!

2.3 Kontrola po montaýowa
Po zakoñczeniu montaýu konieczne jest wykonanie próby ciúnieniowej rurociàgu. Naleýy sprawdziã spoiny i 
koùàczenia koùnierzowe pod katem ewentualnych przecieków. Konieczne jest równieý sprawdzenie 
poprawnosci dziaùani a zaworu w caùym zakresie skoku. Odbywa siæ to przez wykonanie kilku cykli otwarcia i 
zamkniæcia zaworu. Jeúli nie zostanà wykryte wady, zawór jest gotowy do uruchomienia.

3. OBS£UGA ZAWORU

3.1 Obsùuga eksploatacyjna
Zawory z kóùkiem ræcznym:
Podczas pracy mogà siæ nagrzewaã kóùko ræczne. Dlatego przed manipulacjà konieczne jest sprawdzenie 
temperatury. Przy obsùudze zworów na czynnikach o wysokiej temperaturze konieczne jest uýywanie sprzætu 
ochrony osobistej – rækawice. Obracanie pokrætùa w prawo powoduje zamkniæcie zaworu. Pin umieszczony na 
trzpieniu sùuýy jako wskaênik otwarcia. Pin w pozycji 0 oznacza zawór zamkniety, w pozycji 1 – otwarty.
Zabronione jest próbowanie osiàgniæcia szczelnoúci poprzez uýywanie siù wiækszych niý wskazane w punkcie 
1.4. Rygorystycznie zabrania siæ uýywania róýnego rodzaju przedùuýaczy dêwigni do kræcenia kóùkiem 
ræcznym.
Zawór z napædem elektrycznym:
Obsùuga zaworów z napædem elektrycznym moýe byã wykonywana wyùàcznie przez osoby wykwalifikowane. 
Naleýy przestrzegaã wszystkich przepisów bezpieczeñstwa odnoszàcych siæ do sprzætu elektrycznego. 
Konieczne jest takýe, aby postæpowaã zgodnie z instrukcjami i wytycznymi dotyczàcymi eksploatacji i 
konserwacji napædów elektrycznych  doùàczanych przez producenta napædów. Wyùàczniki krañcowe i nadajnik 
poùoýenia, jeýeli jest przewidziany dostawà, znajdujà siæ wewnàtrz obudowy napædu.
Przed uruchomieniem naleýy zapoznaã siæ z informacjami na tabliczce zamionowej napædu, w szczególnoúci 
w celu sprawdzenia wartoúci napiæcia zasilania i sygnaùu sterujàcego, czy zgadzajà siæ on z wymaganymi 
specyfikacji i umoýliwe jest podùàczenie napædu do systemu sterwania.
Poniewaý zawór jest fabrycznie dostarczany z napædem jako caùoúã, jest równieý wykonana podstawowa 
kalibracja siùownika. 
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Dla uzyskania poprawnego zamkniæcia zaworu wyùàcznik krañcowy zamkniæcia ustawiony jest na moment, 
natomiast wyùàcznik krañcowy otwarcia ustawiony jest na drogæ – skok zaworu.
W przypadku,  gdy podczas montaýu zaworu w rurociàgu, lub z jakiegokolwiek innego powodu, bædzie 
koniecznoúã demontaýu siùownika z zaworu, konieczne jest po ponownym zamontowaniu sprawdziã 
poprawnoúã nastaw siùownika i jego ponowna kalibracja.
Producent nie ponosi odpowiedzialnoúci za szkody powstaùe w wyniku nieprawidùowej regulacji napædu. W 
razie potrzeby moýliwe jest, aby wszelkie prace przy zaworze i siùowniku wykonane zostaùy prze serwis 
producenta.
Dùugoúã kabli do napædu, ma byã tak dobrana, aby napæd mógù byã usuniæty z zaworu bez odùàczania 
przewodów od zacisków.
Uwaga: Podczas otwierania lub zamykania pokrætùem ræcznym zaworu, jest niezbædne monitorowã 
mechaniczny wskaênik poùoýenia otwarte / zamkniæte umieszczony na zaworze, i zachwaã szczególnà 
ostroýnoúã w osiàganiu tych wartoúci skrajnych.
Jeýeli przy kontroli kompletu przy pomocy kóùka ræcznego nie sà osiàgane pozycje krañcowe, przy pracy 
automatycznej moýe dojúã do uszkodzenia zaworu lub napædu.

3.2 

Molykote G-rapid Plus

Molykote G-rapid Plus

Konserwacja
Wszystkie prace konserwacyjne muszà byã wykonywane przez wykwalifikowanego pracownika, aby zapewniã 
poprawnoúã i jakoúã wykonywanych prac konieczne jest dokùadne zapoznanie siæ z budowà i wyposaýaniem, 
oraz instrukcjà obsùugi.
Armatura jest zaprojektowana tak, ýe jej konserwacja jest minimalna. Zawór nie wymagana podczas pracy 
dosmarowywania. Smar w gwincie wrzeciona przeznaczony jest dla ponad 1500 cykli ruchu przy 
przestrzeganiu warunków pracy. Siùa osiowa wrzeciona jest przenoszona przez ùoýyska kulkowe wzdùuýne 
(smarowane smaru Matrix Grease CAS 2 zielone), które nie wymagajà sarowania aý do remontu generalnego.
Konserwacja jest wymagana w przypadku wycieku z dùawnicy (zob. rozdziaù 3.2.1). Jeýeli w zaworach pojawia 
siæ nieszcelnoúã, której przyczynà moýe byã siedlisko (patrz punkt 3.2.2), lub ruch gwintu (patrz rozdziaù 3.2.3). 
Aby wyeliminowaã nieszczelnoúci zaworu zaleca siæ kontakt z serwisem producenta.
W przypadku demontaýu zacisku naleýy skontrolowaã i w razie potrzeby uzupeùniã smar  
w miejscach kontaktu wszystkich czæúci.

3.2.1 
Uszczelnienie skùada siæ z kràýków, którymi sà pierúcienie grafitowe dociskane przez dùawik z dwoma úrubami, 
odpowiednio naktætkami. Podczas pracy, konieczne jest monitorowanie szczelnoúã uszczelek i ewentualnie 
dokonaã jej dociàgniæcia. Jeýeli dùawi szczelnie przylega do korpusu, na skutek naturalnego zuýycia siæ grafitu, 
konieczne jest uzupeùnienie kràýków grafitowych. Dodanie kràýków moýe byã wykonywane tylko przy 
odstawionym zaworze (przestrzeñ wewnàtrz zaworu musi byã  bez ciúnienia). W przypadku nieociàýenia 
instalacji, moýe nastàpiã wyciek medium i moýe to stanowiã zagroýenie  dla  zdrowia  i  ýycia pracowników 
znajdujàcych siæ w bezpoúrednim otoczeniu zaworu.
W nagùych przypadkach, moýliwe jest zastàpienie pierúcienia uszczelniajàcego sznurem z ekspandowanego 
grafitu o odpowiednim profilu kwadratowym. Takie rozwiàzanie jest moýliwe tylko jako tymczasowe (do 
nastæpnego odstawienia instalacji), podczas którego muszi byã zastàpiony przez oryginalne pierúcienie 
uszczelniajàce.
Nakrætkæ dùawika naleýy dokræciã momentem podanym w punkcie 1.4 rownomiernie, tak aby pokrywa dùawnicy 
byùa prostopadùa do trzpienia. Miædzy pokrywà dùawnicy a úrubà dùawnicy nie moýe byã ýadnej szczeliny. Przy 
okazji wymiany kràýków naleýy dokonaã  wizualnej kontroli trzpienia.
Gwint úruby (nakrætki) sà smarowane smarem .

3.2.2 Trzpieñ (z grzybem) oraz siedlisko
Podczas pracy nastæpuje stopniowe úcieranie powierzchni doszczelniajàcych grzyba oraz siedliska. Moýe to 
po pewnym czasie doprowdziã do utraty szczelnoúci. W tym przypadku zaleca siæ, wykonanie przeglàdu 
zaworu przez profesjonalny serwis producenta, w trakcie którego dokonywane jest dotarcie siedliska zaworu i 
wymiana grzyba na nowy.

3.2.3 Gwint trzpeinia i nakrætka trzpienia
Podczas normalnego przeglàdu zaworu naleýy zwróciã uwagæ na najbardziej  naraýonà czæúci zaworu, którà 
jest gwintowana czæúã trzpienia i nakrætka trzpienia. Obszar ten musi byã utrzymywane w czystoúci i dobrze 
nasmarowany. Smarowanie odbywa siæ za pomocà smaru Matrix Grease CAS 2 green.
Podczas pracy smar moýe utraciã swoje wùasnoúci smarne, objawia siæ to nie ciàgùà pracà podczas ruchu 
(„skakanie“ gwintu). Stan ten moýe powodowaã nadmierne zuýycie gwintu, co spowoduje mniejszenie siùy 
dociskowej grzyba,co z kolei spowoduje nieszczelnoúã w zaworze.
Jeúli nie nastàpiùo nadmierne zuýycie na gwincie trzpienia, problem ten moýe byã rozwiàzany poprzez 
ponowne zastosowanie wyýej wymienionego úrodka poúlizgowego. Jeúli przeciek utrzymuje siæ, gwint jest 
nadmiernie zuýyty i trzeba zastàpiã trzpieñ i ewentualnie nakrætkæ trzpienia nowymi.

Dùawnica
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3.3 Opcjonalne smary
Producent stosuje nastæpujàce smary  a Matrix Grease CAS 2 green mogà one byã 
zastàpione innymi zalecanymi i zatwierdzonych olejów o takiej samej lub wyýszej zdolnoúci smarowania i 
speùniajà lub przekraczajà odpornoúã na temperaturæ. Nie, jednak wzajemne wymieszanie dwóch róýnych 
typów smarów! Oryginalny smar naleýy dokùadnie usunàã!

Molykote G-rapid Plus

4. OKRESOWE PRZEGL¥DY ARMATURY

4.1 Przeglàd profilaktyczny (1x na rok)
Podczas przeglàdu sà przeprowadzane szczegóùowe oglædziny zaworów, które nie mogà wykazywaã oznak 
uszkodzenia mechanicznego. Jeýeli w trakcie eksploatacji pojawiajà siæ przecieki uszczelnieñ, muszà byã 
usuniæte zgodnie z pkt 3.2.1. Dziaùanie zaworu kontrolowane jest rónieý przez wykonanie paru cykli peùnego 
otwarci i zamkniæcia. Zawór jest skræcany momentem okreúlonym w 1.4. Trzpieñ musi poruszaã siæ gùadko bez 
zatarcia.

4.2 Remont generalny
Remont zalecony powinien byã profesjonalnemu serwisowi producenta. W trakcie remontu wymieniane sà 
trzpieñ (z grzybem) oraz docierane jest siedlisko. Wypeùnienie dùawnicy jest caùkowicie wymieniany. Úruby i 
nakrætki sà dokùadnie sprawdzane i ewentualnie wymieniane. W przypadku nadmiernego zuýycia gwintu 
nastæpuje wymiana nakrætki trzpienia. Wykonywana jest wymiana smarów. Po znalezieniu wad funkcjonalnych 
w innych czæúciach sà one wymieniane.

7. POSTÊPOWANIE Z ODPADAMI
Opakowania i czæsci po ich wycofaniu unieszkodliwiã w konwencjonalny sposób, na przykùad poprzez 
wyspecjalizowanà firmæ recyklingowà (korpus i metalowe czæúci - odpady metalowe, opakowania + inne 
elementy niemetalowe - odpady komunalne).

5. CZÊŒCI ZAMIENNE

5.1 Zamawianie
Czæúci zamienne nie sà standardowo doùàczne do zaworów i muszà byã zamawiane oddzielnie. Przy 
zamówieniu naleýy podaã nastæpujàce dane:
- nazwa czæúci zamiennej
- numer katalogowy zaworu
- numer fabryczny zaworu (w celu okreúlenia geometrii przyùàcza do spawania i innych wykonañ  specjalnych)
- iloúã

6. Dostawa i magazynowanie
Podczas transportu i magazynowania zawory nie mogà byã wystawione na bezpoúrednie dziaùanie wody. 
Maksymalna dopuszczalna wilgotnoúã otoczenia nie moýe przekraczaã 90%. Ze wzglædu  na  stosowane  
napædy,  temperatura przy  transporcie i  magazynowaniu musi mieúciã siæ w zakresie -20 do +50'C. 
Magazynowanie dostarczonej armatury musi odbywaã siæ w pomieszczeniach zadaszonych czterostronnie 
zamkniætych. Magazynowanie np. pod wiatà , czy „pod chmurkà” zabronione. Koùnierze muszà byã 
zabezpieczone dostarczonymi z zaworem zaúlepkami. Przy przenoszeniu i montaýu naleýy stosowaã 
odpowiednie narzædzia – NIE WOLNO PODNOSIÃ ZAWORU ZA SIÙOWNIK. W czasie transportu, 
magazynowania i montaýu, naleýy dbaã aby nie doszùo do uszkodzenia armatury. Szczególnà uwagæ naleýy 
zwróciã na trzpieñ, wskaêniki poùoýenia i inne wyposaýenie peryferyjne przymocowane do armatury. Jeýeli 
zawór jest magazynowany dùuýej niý 3 lata, producent zaleca wykonanie specjalistycznej inspekcji.
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Schemat wyspecyfikowania kompletnego numeru typowego zaworu  UV 526 

XXX/XXXXXXXXXXXXX

Zawór odcinaj¹cy1.  Zawór UV

Si³ownik elektryczny EXX3.  Typ sterowania

Zawór odcinaj¹cy2.  Oznaczenie typu 526

Ko³nierz z grub¹ listw¹ uszczelniaj¹c¹ typ B1

Materia³ 1.0460 (-10 až 450 °C)

0

Bez akcesorii

4.  Przy³¹cze

6.  Materia³ d³awnicy

8.  Typ grzyba

9.  Akcesoria

Grafit

Przyk³ad zamówienia:
UV526 R20 4B50 00 063/350-025, koñcówka do wspawania EN 12627-2-DN20, ruroci¹g 26,9 x 2,3

Materia³ 15128 (-10 až  °C)575

5.  Materia³ korpusu

Materia³ 12020 (-10 až 350 °C)

Materia³ 11416 (-10 až 400 °C)

Regulacyjny

Kó³ko rêczne RXX

PN 100

PN 160

10.  Ciœnienie znamionowe PN 63

Standardowe wykonanie

Ko³nierz z  wpustem typ F

Ko³nierz z wystêpem typ C

Ko³nierz z rowkiem typ D

Ko³nierz z g³adk¹ listw¹ uszczelniaj¹c¹ typ B2

Koñcówki do wspawania
Ko³nierz z  wypustem typ E

XXXX

1

D

C

B

A

2

6

7

3

4
5

Materia³ 1.5415 (-10 až 550 °C)
Materia³ 1.4903 (-10 až 600 °C)

Materia³ 1.4571 (-10 až 600 °C)

G

F

E

Inny materia³ wed³ug uzgodnieñ

Materia³ 1.7383 (-10 až 600 °C)

9

J

Materia³ 1.7380 (-10 až 600 °C)

Materia³ 1.7335 (-10 až 550 °C)

I

H

Materia³ 1.4541 (-10 až 600 °C) K

5
07.  Wykonanie

Odcinaj¹cy (bez czêœci kontrolnego)

1
0

11.  Temp. pracy °C Wg warunków pracy

12.  Œrednica znamionowa DN DN wg type

063

100

160

XXX/
XXX

XXX

-

-

Inne wed³ug uzgodnieñ 9
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Producent zapewnia serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

LDM, spol. s r.o. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w swoich produktach i specyfikacjach bez uprzedniego ostrze¿enia.

ADRES FIRMY

BIURA REGIONALNE

LDM  Armaturen GmbH                                
Wupperweg 21                                             
D-51789 Lindlar                                            
Deutschland                                           
                                                                     
tel: +49 2266 440333                                   
fax: +49 2266 440372                                  
mobile: +49 1772960469                                
E-mail: ldmarmaturen@ldmvalves.com      

®

LDM,  Polska Sp. z o.o.
ul. Bednorza 1
40-384 Katowice
Polska

tel: +48 327305633
fax: +48 327305233
mobile: +48 601354999
E-mail: ldmpolska@ldm.cz

LDM Bulgaria  
z.k.Mladost 1
bl.42, floor 12, app.57
1784 Sofia
Bulgaria

tel: +359 2 9746311
fax: +359 2 8771344 
mobile: +359 888925766  
E-mail: ldm.bg@ldmvalves.com  

Ltd.

SERWIS

LDM servis, spol. s r.o.                       
Litomyšlská 1378                                
560 02 Èeská Tøebová
Czech Republic
                       
tel: +420 465502411-13                    
fax: +420 465531010                        
E-mail: servis@ldm.cz                       

1015

OOO "LDM Promarmatura"
Jubilejniy prospekt, dom.6a, of. 601
141407 Khimki
Moscow Region
Russia

tel.: +7 495 7772238
fax: +7 495 7772238
mobile: +7 9032254333
e-mail: inforus@ldmvalves.com

TOO “LDM”
Shakirova 33/1, kab. 103
100012 Karaganda                                                                                                       
Kazachstan

tel.: +7 7212566936
fax: +7 7212566936
mobile: +7 7017383679
e-mail: sale@ldm.kz

LDM, spol. s r.o.
Office in Ústí nad Labem
Ladova 2548/38
400 11 Ústí nad Labem - Severní Terasa
Czech Republic
 
tel.: +420 602708257
E-mail: tomas.kriz@ldm.cz


