A DOKUMENTACJA TECHNICZNO - ROZRUCHOWA

UV 526

LDM, spol. s r.o. ZAWORY ODCINAJACE
Czech Republic PM - 211/17/05/PL

Instrukcja instalacji i konserwacji zaworow serii UV 526 jest obowigzkowa dla uzytkownikéw w celu
zapewnienia prawidtowego funkcjonowania zaworéw. Podczas instalacji, eksploatacji, konserwacji i
demontazu, uzytkownik musi przestrzega¢ ponizszych zasad. Uzywanie produktu niezgodnie z niniejszymi
wytycznymi nie jest objete zobowigzaniami gwarancyjnymi producenta.

1.OPIS| FUNKCJA TECHNICZNA ZAWOROW

1.1 Opis

Zawory odcinajgce UV 526 sg zaworami jednogniazdowymi, dwudrogowymi przeznaczonymi do odcinania
przeptywu medium. Przy zastosowaniu grzyba formowanego mozna je uzywac¢ do zgrubnej regulaciji.
Powierzchnie uszczelniajgce gniazdo-grzyb sg stelitowane. Kulisty ksztatt gniazda i grzyba gwarantuje wysokg
szczelno$é. Zawory wyposazane sg w kotko reczne lub napedy wieloobrotowe. Zawory mogg byc¢
produkowana z kohcowkami do wspawania lub kotnierzami, takze w wykonaniu wg wymogow
zamawiajgcego.

1.2 Zastosowanie

Zawory UV 526 przeznaczone sg do stosowania w energetyce oraz przemysle chemicznym. Najwyzsze
dopuszczalne cisnienia pracy w zaleznoéci od temperatury medium sg przedstawione w karcie katalogowe;j
tabelina stronie 7.

Maksymalna temperatura pracy uzaleznionajestod rodzaju materiatu.

Zawory UV 526 sg przeznaczone do pracy z medium woda, para wodna oraz inne ciecze i gazy kompatybilne z
materiatami zaworu.

1.3 Parametry techniczne

Szereg konstrukcyjny UV 526
Wykonanie Jednogniazdowy zawér odcinajacy (regulacyjny), dwudrogowy
Srednice nominalne DN 10 do 65
Cisnienie znamionowe PN 63, 100, 160, 250
Material korpusu (CSN; DIN W. Nr.) | 11416 | 12020 |1.0460 15128 |1.4571|1.4903|1.5415|1.7335|1.7380 | 1.7383| 1.4541
Zakres temp. roboczych (od -10°C)  |do 400°C|do 350°C|do 450°C|do 575°C|do 600°C|do 600°C|do 550°C|do 550°C|do 600°C| do 600°C|do 600°C
Material gniazda zaworu Material korpusu + stelitowanie Stellite 6
Material grzyba 1.4923 + stelitowanie Real 096
Koncoéwki do wspawania wg EN 12627 (9/2000), DIN 3229-1; DIN 2559 list1, CSN 131075 (03/1991)
Kotnierze przytaczeniowe wg EN 1092-1 (7/2014)
Uszczelnienie powierzchni kotnierzy Typ B1 (grubg listwg uszczelniajgcg); typ B2 (gtadka listwg), typ C (wystep);

typ D (rowek); typ E (wypust); typ F (wpust) wg EN 1092-1 (7/2014)
Charakterystyka przeptywu Odcinajgcy; regulacyjny
Nieszczelnos¢ Stopien nieszczelnosci A - wg EN 12266-1 (11/2003)

Stopien nieszczelnosci D - wg EN 12266-1 (11/2003)

Uszczelnienie dlawnicy Expandowany grafit

1.4 Momenty obrotowe (skrecanie)

Nakretka wieka dtawnicy | Nakretka trzpienia
DN 10-15 15Nm 20Nm
DN 20-15 25Nm 40Nm
DN 32-40 55Nm 80Nm
DN 50-65 80Nm 180Nm
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2. MONTAZ ZAWOROW DO RUROCIAGU

2.1 Przygotowanie do montazu

Zawory sg dostarczane z fabryki catkowicie zmontowane i przetestowane. Przed przystgpieniem do montazu w
rurociggu, nalezy poréwna¢ dane na tabliczce znamionowej w zatgczonej dokumentacji technicznej. Jest
réwniez konieczne, aby zweryfikowaé, czy dane na etykiecie odpowiadajg parametréw przewodu rurowego, do
ktérego jest zamontowany zaworek. Ponadto, konieczne jest, aby sprawdzi¢, czy zawory nie sg uszkodzone
lub zabrudzone.

Przed zamontowaniem zawory muszg by¢ chronione przed uszkodzeniem. W szczegodlnosci konieczna jest
ochrona koncéwek do spawania, przylg kotnierzy i trzpienia zaworu. Po usunieciu zabezpieczajgcych
zatyczek z tworzywa sztucznego z kroccéw do spawania, musg by¢ on doskonate oczyszczone ze srodka
konserwujgcego, nalezy to zrobi¢ tuz przed spawaniem w rurociggu.

Przed montazem jest konieczne, aby pozbyc sie brudu systemu rurociggowego.

2.2 Montaz do rurociagu

Wszystkie prace zwigzane z instalacjg zaworu musg by¢ przeprowadzone przez osobe wykwalifikowana, tak
aby zapewni¢ najwyzszg jakos¢ i doktadnos¢ prac. Dodatkowo wskazane jest dokladne zapoznanie sie z
budowg i wyposazaniem zaworu, oraz tg instrukcjg obstugi.

Zawory mogg by¢é zamontowane w dowolnym miejscu w rurociggu.

Montaz zaworu musi by¢ prowadzony w taki sposob, aby unikng¢ przenoszenia sitz rurociggu na zawor.
Zawoér nie moze stuzyé jako podpora stata rurociggu. W celu unikniecia deformacji termicznej zaworu jest
konieczne przed spawaniem uchylenie pokrywy. Przed spawaniem zaworu do rurociggu konieczne jest
doktadne oczyszczenie powierzchni dospawania ze srodka konserwujgcego. Zalecana dtugos$¢ prostego
odcinka rury przed i po zaworze min. 6x DN. Spawanie powinno by¢ wykonane przy pomocy elektrody z
materiatu ktory pasuje do materiatu korpusu zaworu i rury.

Zawory stuzg do odciecia przeptywu przypetnej roznicy cisnienia w obu kierunkach. Zaleca sie jednakze w celu
wydtuzenia zywotnosci zaworu montaz z kierunkiem przeptywu pod grzyb.

Zawory z grzybem regulacyjnym przeznaczone sg do regulacji przeptywu mediow przy spadku cisnieniado 5
MPa. Przy zastosowaniu grzyba regulacyjnegoprzeptyw musi byé pod grzybek. W zwigzku z konserwacjg i
naprawg, wokét zaworu nalezy pozostawi¢ wystarczajgcy ilos¢ miejsca zabezpieczajgcg swobode dziatania.
Zalecane jest, aby nad zaworem pozostawi¢ wolng przestrzen o wysokosci wiekszej od catkowitej wysokosci
Zaworu.

Dla zawordéw pracujacych w wyzszych temperaturach konieczne jest zaizolownanie rurociggu wokot zaworu.
Izolacja cieplna moze obejmowaé co najwyzej korpus zaworu. Izolowanie trzpienia i kidka recznego jest
zabronione!

2.3 Kontrola po montazowa

Po zakonhczeniu montazu konieczne jest wykonanie proby cisnieniowej rurociggu. Nalezy sprawdzi¢ spoiny i
kofgczenia kotnierzowe pod katem ewentualnych przeciekéw. Konieczne jest réwniez sprawdzenie
poprawnosci dziatani a zaworu w catym zakresie skoku. Odbywa sie to przez wykonanie kilku cykli otwarcia i
zamkniecia zaworu. Jesli nie zostang wykryte wady, zawér jest gotowy do uruchomienia.

3.0BSLUGA ZAWORU

3.1 Obstuga eksploatacyjna

Zawory z kotkiem recznym:

Podczas pracy mogg sie nagrzewaé kotko reczne. Dlatego przed manipulacjg konieczne jest sprawdzenie
temperatury. Przy obstudze zworéw na czynnikach o wysokiej temperaturze konieczne jest uzywanie sprzetu
ochrony osobistej — rekawice. Obracanie pokretta w prawo powoduje zamkniecie zaworu. Pin umieszczony na
trzpieniu stuzy jako wskaznik otwarcia. Pin w pozycji 0 oznacza zawor zamkniety, w pozycji 1 —otwarty.
Zabronione jest prébowanie osiggniecia szczelnosci poprzez uzywanie sit wiekszych niz wskazane w punkcie
1.4. Rygorystycznie zabrania sie uzywania réznego rodzaju przedtuzaczy dzwigni do krecenia kétkiem
recznym.

Zawor z napedem elektrycznym:

Obstuga zaworow z napedem elektrycznym moze by¢ wykonywana wytgcznie przez osoby wykwalifikowane.
Nalezy przestrzega¢ wszystkich przepiséw bezpieczenstwa odnoszacych sie do sprzetu elektrycznego.
Konieczne jest takze, aby postepowac¢ zgodnie z instrukcjami i wytycznymi dotyczgacymi eksploatacji i
konserwacji napedow elektrycznych dotgczanych przez producenta napedow. Wytgczniki krarnicowe i nadajnik
potozenia, jezeli jest przewidziany dostawg, znajdujg sie wewngtrz obudowy napedu.

Przed uruchomieniem nalezy zapozna¢ sie z informacjami na tabliczce zamionowej napedu, w szczegolnosci
w celu sprawdzenia warto$ci napiecia zasilania i sygnatu sterujgcego, czy zgadzajg sie on z wymaganymi
specyfikacjii umozliwe jest podtgczenie napedu do systemu sterwania.

Poniewaz zawor jest fabrycznie dostarczany z napedem jako catosé, jest réwniez wykonana podstawowa
kalibracja sitownika.
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Dla uzyskania poprawnego zamkniecia zaworu wytgcznik krancowy zamkniecia ustawiony jest na moment,
natomiast wylgcznik krancowy otwarcia ustawiony jest na droge — skok zaworu.

W przypadku, gdy podczas montazu zaworu w rurociggu, lub z jakiegokolwiek innego powodu, bedzie
koniecznos¢ demontazu sitownika z zaworu, konieczne jest po ponownym zamontowaniu sprawdzic¢
poprawnos¢ nastaw sitownika i jego ponowna kalibracja.

Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za szkody powstate w wyniku nieprawidtowej regulacji napedu. W
razie potrzeby mozliwe jest, aby wszelkie prace przy zaworze i sitowniku wykonane zostaty prze serwis
producenta.

Dtugo$¢ kabli do napedu, ma byé¢ tak dobrana, aby naped mégt by¢ usuniety z zaworu bez odtgczania
przewodoéw od zaciskow.

Uwaga: Podczas otwierania lub zamykania pokrettem recznym zaworu, jest niezbedne monitorow¢
mechaniczny wskaznik potozenia otwarte / zamkniete umieszczony na zaworze, i zachwaé szczegoding
ostroznos¢ w osigganiu tych wartosci skrajnych.

Jezeli przy kontroli kompletu przy pomocy kétka recznego nie sg osiggane pozycje krancowe, przy pracy
automatycznej moze dojs¢ do uszkodzenia zaworu lub napedu.

3.2 Konserwacja

Wszystkie prace konserwacyjne muszg by¢ wykonywane przez wykwalifikowanego pracownika, aby zapewni¢
poprawnos¢ i jakos¢ wykonywanych prac konieczne jest doktadne zapoznanie sie z budowg i wyposazaniem,
oraz instrukcjg obstugi.

Armatura jest zaprojektowana tak, ze jej konserwacja jest minimalna. Zawor nie wymagana podczas pracy
dosmarowywania. Smar w gwincie wrzeciona przeznaczony jest dla ponad 1500 cykli ruchu przy
przestrzeganiu warunkéw pracy. Sita osiowa wrzeciona jest przenoszona przez tozyska kulkowe wzdtuzne
(smarowane smaru Matrix Grease CAS 2 zielone), ktére nie wymagajg sarowania az do remontu generalnego.
Konserwacja jest wymagana w przypadku wycieku z dtawnicy (zob. rozdziat 3.2.1). Jezeli w zaworach pojawia
sie nieszcelnosé, ktérej przyczyng moze by¢ siedlisko (patrz punkt 3.2.2), lub ruch gwintu (patrz rozdziat 3.2.3).
Aby wyeliminowac nieszczelnosci zaworu zaleca sie kontakt z serwisem producenta.

W przypadku demontazu zacisku nalezy skontrolowac i w razie potrzeby uzupetni¢ smar Molykote G-rapid Plus
w miejscach kontaktu wszystkich czesci.

3.2.1 Diawnica

Uszczelnienie sktada sie z krgzkdw, ktorymi sg pierscienie grafitowe dociskane przez dtawik z dwoma srubami,
odpowiednio naktetkami. Podczas pracy, konieczne jest monitorowanie szczelno$¢ uszczelek i ewentualnie
dokonac jej dociggniecia. Jezeli dtawi szczelnie przylega do korpusu, na skutek naturalnego zuzycia sie grafitu,
konieczne jest uzupetnienie krgzkéw grafitowych. Dodanie krgzkdw moze byé wykonywane tylko przy
odstawionym zaworze (przestrzen wewnatrz zaworu musi by¢ bez cisnienia). W przypadku nieocigzenia
instalacji, moze nastgpi¢ wyciek medium i moze to stanowi¢ zagrozenie dla zdrowia i zycia pracownikow
znajdujacych sie w bezposrednim otoczeniu zaworu.

W nagtych przypadkach, mozliwe jest zastgpienie pierscienia uszczelniajgcego sznurem z ekspandowanego
grafitu o odpowiednim profilu kwadratowym. Takie rozwigzanie jest mozliwe tylko jako tymczasowe (do
nastepnego odstawienia instalacji), podczas ktérego muszi by¢ zastgpiony przez oryginalne pierscienie
uszczelniajgce.

Nakretke dtawika nalezy dokreci¢ momentem podanym w punkcie 1.4 rownomiernie, tak aby pokrywa dtawnicy
byta prostopadta do trzpienia. Miedzy pokrywg dtawnicy a srubg dtawnicy nie moze by¢ zadnej szczeliny. Przy
okazji wymiany krgzkow nalezy dokona¢ wizualnej kontroli trzpienia.

Gwint sruby (nakretki) sg smarowane smarem Molykote G-rapid Plus.

3.2.2 Trzpien (zgrzybem) oraz siedlisko

Podczas pracy nastepuje stopniowe scieranie powierzchni doszczelniajgcych grzyba oraz siedliska. Moze to
po pewnym czasie doprowdzi¢ do utraty szczelnosci. W tym przypadku zaleca sie, wykonanie przegladu
zaworu przez profesjonalny serwis producenta, w trakcie ktérego dokonywane jest dotarcie siedliska zaworu i
wymiana grzyba na nowy.

3.2.3 Gwint trzpeinia i nakretka trzpienia

Podczas normalnego przegladu zaworu nalezy zwréci¢ uwage na najbardziej narazong czesci zaworu, ktorg
jest gwintowana czes$¢ trzpienia i nakretka trzpienia. Obszar ten musi by¢ utrzymywane w czystosci i dobrze
nasmarowany. Smarowanie odbywa sie za pomocg smaru Matrix Grease CAS 2 green.

Podczas pracy smar moze utraci¢ swoje wtasnosci smarne, objawia sie to nie ciggtg pracg podczas ruchu
(»,skakanie® gwintu). Stan ten moze powodowa¢ nadmierne zuzycie gwintu, co spowoduje mniejszenie sity
dociskowej grzyba,co z kolei spowoduje nieszczelnos¢ w zaworze.

Jedli nie nastgpito nadmierne zuzycie na gwincie trzpienia, problem ten moze by¢ rozwigzany poprzez
ponowne zastosowanie wyzej wymienionego Srodka poslizgowego. Jesli przeciek utrzymuje sie, gwint jest
nadmiernie zuzyty i trzeba zastgpié¢ trzpien i ewentualnie nakretke trzpienia nowymi.
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3.3 Opcjonalne smary

Producent stosuje nastepujgce smary Molykote G-rapid Plus a Matrix Grease CAS 2 green mogg one by¢
zastgpione innymi zalecanymi i zatwierdzonych olejéw o takiej samej lub wyzszej zdolno$ci smarowania i
spetniajg lub przekraczajg odpornosc¢ na temperature. Nie, jednak wzajemne wymieszanie dwoch réznych
typodw smarow! Oryginalny smar nalezy doktadnie usungc!

4. OKRESOWE PRZEGLADY ARMATURY

4.1 Przeglad profilaktyczny (1x narok)

Podczas przegladu sg przeprowadzane szczegotowe ogledziny zawordéw, ktore nie mogg wykazywac oznak
uszkodzenia mechanicznego. Jezeli w trakcie eksploatacji pojawiajg sie przecieki uszczelnien, muszg by¢
usuniete zgodnie z pkt 3.2.1. Dziatanie zaworu kontrolowane jest réniez przez wykonanie paru cykli petnego
otwarci i zamkniecia. Zawor jest skrecany momentem okreslonym w 1.4. Trzpien musi poruszac sie gtadko bez
zatarcia.

4.2 Remont generalny

Remont zalecony powinien by¢ profesjonalnemu serwisowi producenta. W trakcie remontu wymieniane sg
trzpien (z grzybem) oraz docierane jest siedlisko. Wypetnienie dtawnicy jest catkowicie wymieniany. Sruby i
nakretki sg doktadnie sprawdzane i ewentualnie wymieniane. W przypadku nadmiernego zuzycia gwintu
nastepuje wymiana nakretki trzpienia. Wykonywana jest wymiana smaréw. Po znalezieniu wad funkcjonalnych
w innych czesciach sg one wymieniane.

5.CZESCIZAMIENNE

5.1 Zamawianie

Czes$ci zamienne nie sg standardowo dotgczne do zawordéw i muszg by¢ zamawiane oddzielnie. Przy
zamowieniu nalezy podac nastepujgce dane:

- nazwa czesci zamiennegj

- numer katalogowy zaworu

- numer fabryczny zaworu (w celu okreslenia geometrii przytgcza do spawania i innych wykonan specjalnych)
-ilosé

6. Dostawa i magazynowanie

Podczas transportu i magazynowania zawory nie mogg by¢ wystawione na bezposrednie dziatanie wody.
Maksymalna dopuszczalna wilgotnos¢ otoczenia nie moze przekracza¢ 90%. Ze wzgledu na stosowane
napedy, temperatura przy transporcie i magazynowaniu musi miesci¢ sie w zakresie -20 do +50'C.
Magazynowanie dostarczonej armatury musi odbywac sie w pomieszczeniach zadaszonych czterostronnie
zamknietych. Magazynowanie np. pod wiatg , czy ,pod chmurkg” zabronione. Kotnierze muszg by¢
zabezpieczone dostarczonymi z zaworem zaSlepkami. Przy przenoszeniu i montazu nalezy stosowac
odpowiednie narzedzia — NIE WOLNO PODNOSIC ZAWORU ZA SILOWNIK. W czasie transportu,
magazynowania i montazu, nalezy dba¢ aby nie doszto do uszkodzenia armatury. Szczegdlng uwage nalezy
zwroci¢ na trzpien, wskazniki potozenia i inne wyposazenie peryferyjne przymocowane do armatury. Jezeli
zawor jest magazynowany dituzej niz 3 lata, producent zaleca wykonanie specjalistycznej inspekciji.

7.POSTEPOWANIE Z ODPADAMI

Opakowania i czesci po ich wycofaniu unieszkodliwi¢ w konwencjonalny sposéb, na przyktad poprzez
wyspecjalizowang firme recyklingowg (korpus i metalowe czesci - odpady metalowe, opakowania + inne
elementy niemetalowe - odpady komunaine).
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Schemat wyspecyfikowania kompletnego humeru typowego zaworu UV 526
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. Zawor

Zawor odcinajgcy

uv

N

. Oznaczenie typu

Zawor odcinajgcy

526

3. Typ sterowania

Sitownik elektryczny

EXX

Kotko reczne

RXX

4. Przytacze

Kotnierz z grubg listwg uszczelniajgca typ B1

Koftnierz z wpustem typ F

Kotnierz z gtadka listwg uszczelniajaca typ B2

Koncowki do wspawania

Kotnierz z wypustem typ E

Kotnierz z wystepem typ C

Kotnierz z rowkiem typ D

Inne wedtug uzgodnien

ONO| OB WN |~

5. Materiat korpusu

Materiat 11416 (-10 az 400 °C)

Materiat 12020 (-10 az 350 °C)

Materiat 15128 (-10 az 575 °C)

Materiat 1.0460 (-10 az 450 °C)

Materiat 1.4571 (-10 aZ 600 °C)

Materiat 1.4903 (-10 az 600 °C)

Materiat 1.5415 (-10 az 550 °C)

Materiat 1.7335 (-10 az 550 °C)

Materiat 1.7380 (-10 az 600 °C)

Materiat 1.7383 (-10 az 600 °C)

Materiat 1.4541 (-10 az 600 °C)

Inny materiat wedtug uzgodnien

O©X < TITOMMmMOoO0| @ >

o

Materiat dtawnicy

Grafit

n

7. Wykonanie

Standardowe wykonanie

8. Typ grzyba

Odcinajacy (bez czesci kontrolnego)

Regulacyjny

9. Akcesoria

Bez akcesorii

10. Cisnienie znamionowe

PN 63

063

PN 100

100

PN 160

160

PN 250

250

11. Temp. pracy °C

Wg warunkow pracy

XXX

12. Srednica znamionowa DN

DN wg type

-| XXX

Przyklad zamoéwienia:

UV526 R20 4B50 00 063/350-025, koncéwka do wspawania EN 12627-2-DN20, rurocigg 26,9 x 2,3
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LDM, spol. s r.o.
LitomySlska 1378

560 02 Ceska Tiebova
Czech Republic

tel.: +420 465 502 511
fax: +420 465 533 101
E-mail: sale@ldm.cz
http://www.ldmvalves.com

BIURA REGIONALNE

LDM, spol. s r.o.
Office in Prague
Podolska 50

147 01 Praha 4
Czech Republic

tel.: +420 241087360
fax: +420 241087192
E-mail: tomas.suchanek@ldm.cz

SERWIS

LDM servis, spol. s r.o.
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Czech Republic

tel: +420 465502411-13
fax: +420 465531010
E-mail: servis@ldm.cz

PRZEDSTAWICIELSTWO
ZAGRANICZNE

OO0 "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 Usti nad Labem

Ladova 2548/38

400 11 Usti nad Labem - Severni Terasa
Czech Republic

tel.: +420 602708257
E-mail: tomas.kriz@ldm.cz

LDM, Bratislava s.r.o.
Mierova 151

821 05 Bratislava
Slovakia

tel: +421 243415027-8
fax: +421 243415029
E-mail: Idm@Idm.sk
http://www.ldm.sk

LDM Armaturen GmbH
Wupperweg 21
D-51789 Lindlar
Deutschland

tel: +49 2266 440333

fax: +49 2266 440372

mobile: +49 1772960469

E-mail: [dmarmaturen@Ildmvalves.com

www.ldmvalves.com

LDM, Polska Sp. z o.0.
ul. Bednorza 1

40-384 Katowice
Polska

tel: +48 327305633

fax: +48 327305233
mobile: +48 601354999
E-mail: Idmpolska@ldm.cz

LDM Bulgaria Ltd.
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: Idm.bg@ldmvalves.com

LDM, spol. s r.o. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w swoich produktach i specyfikacjach bez uprzedniego ostrzezenia.
Producent zapewnia serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.
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