DOKUMENTACJA TECHNICZNO - RUCHOWA
A OKU CJ CHNICZNO - RUCHO UV926

ZAWORY ODCINAJACE (REGULACYJNE) ZV926
Caech Republic ZAWORY ZWROTNE

PM - 225/18/04/PL

Instrukcja instalacji i konserwacji zawordw serii UV926 i ZV926 jest obowigzkowa dla uzytkownikow w celu
zapewnienia prawidtowego funkcjonowania zaworow. Podczas instalacji, eksploatacji, konserwacji i
demontazu, uzytkownik musi przestrzega¢ ponizszych zasad. Uzywanie produktu niezgodnie z niniejszymi
wytycznymi nie jest objete zobowigzaniami gwarancyjnymi producenta.

1.0PIS| FUNKCJA TECHNICZNA ZAWOROW
1.1 Opis

1.1.1 UV926

Chodzi o jednogniazdowg armature odcinajgcag (regulacyjng) wyposazong w dlawice z grafitu
ekspandowanego. Konstrukcja zaworu jest jarzmowa z nieobrotowym wrzecionem. Jest ono zabezpieczone
przed przekreceniem przez prowadnice, ktéra stuzy jednoczes$nie jako wskaznik. Korpus jest kuty i potgczony z
jarzmem bagnetem, zabezpieczonym przed przekreceniem $rubg i nakretka.

Cze$¢ odcinajgca/zamykajgca, o podwyzszonej odpornosci na zuzycie, sktada sie z wrzeciona ze stozkiem
(wykonanym z jednego kawatka), napawanym z uzyciem weglikostali oraz gniazda korpusu, ktore réwniez jest
napawane z uzyciem weglikostali. Kulista powierzchnia stozka przylega do gniazda ze stozkowag powierzchnig
uszczelniajgca, co gwarantuje wysokg szczelno$é zamkniecia.

Zawory sterowane sg za pomocg pokretta recznego lub wieloobrotowych napedéw elektrycznych. Moment
uruchamiajgcy (sita) jest minimalizowany przez tozyska kulkowe, w ktérych osadzona jest nakretka
wrzecionowa.

1.1.2 ZV926

Chodzi o jednogniazdowy zawér zwrotny. Korpus jest kuty. Gérng czes¢ korpusu zamyka korek uszczelniony
pierscieniem z grafitu ekspandowanego.

Czes¢ odcinajgca/zamykajgca, o podwyzszonej odpornoséci na zuzycie, sktada sie z luzno osadzonego stozka,
napawanego z uzyciem weglikostali oraz gniazda korpusu, ktére rowniez jest napawane z uzyciem
weglikostali. Kulista powierzchnia stozka przylega do gniazda ze stozkowg powierzchnig uszczelniajgca, co
gwarantuje wysoka szczelno$¢ zamkniegcia.

1.2 Zastosowanie

1.2.1UV926

Zawory UV926 przeznaczone sg do odcinania przeptywu wody, pary wodnej oraz innych medioéw ciektych i
gazowych, kompatybilnych z materiatem korpusu i wewnetrznymi czesciami zaworu. Medium musi by¢
pozbawione zanieczyszczen mechanicznych. W przypadku watpliwosci co do mozliwosci zastosowania
zaworu do konkretnego medium nalezy poprosi¢ o wspétprace dziat techniczny producenta.

Podczas projektowania zastosowania nalezy uwzglednié, Zze jest to armatura o wyzszym wspotczynniku strat.
Dlatego nadaje sie przede wszystkim do zastosowan, w ktérych cze$¢ odcinajgca znajduje sie przewaznie w
pozycji zamknietej. W przypadku zaworéw o charakterystyce odcinajgcej nie jest dozwolona ciggta praca z
czesciowo otwartym zamknieciem.

Zawory o charakterystyce regulacyjnej (stozek ksztattowy) przeznaczone sg do zgrubnej regulacji przeptywu
medium. W takim przypadku mozliwa jest ciggta eksploatacja zaworu ze stozkiem w pozycji posredniej (przy
spadku cisnienia do 5 MPa).

1.2.22V926

Zawory ZV926 przeznaczone sg do zapobiegania wstecznemu przeptywowi wody, pary wodnej oraz innych
medidéw ciektych i gazowych, kompatybilnych z materiatem korpusu i wewnetrznymi czeSciami zaworu.
Medium musi by¢ pozbawione zanieczyszczen mechanicznych. W przypadku watpliwo$ci co do mozliwoci
zastosowania zaworu do konkretnego medium nalezy poprosi¢ o wspétprace dziat techniczny producenta.
Podczas projektowania zastosowania nalezy uwzglednic, ze jest to armatura o wyzszym wspotczynniku strat.
Armatura pracuje samoczynnie.
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1.3 Parametry techniczne

Szereg konstrukcyjny

uvo26 ZV926

Wykonanie

Jednogniazdowy zawér odcinajgcy
(regulacyjny), dwudrozny

dwudrozny

Jednogniazdowy zawér zwrotny,

Srednice nominalne

DN 10 - 65

Cisnienie znamionowe

PN 63, 100, 160, 250, 320, 400, 630

Materiat gniazda korpusu

Material korpusu + stelitowanie Stellite 6

Materiat grzyba

1.4923 + stelitowanie Real 096

Materiat strzemie

1.0619 | 1.7357 |

Koncéwki do przyspawania

Zgodnie z EN 12627, CSN 131075

Kotnierze przytgczeniowe

Zgodnie z EN 1092-1

Uszczelnienie powierzchni
kotnierzy

Typ B1 (grubg listwg uszczelniajgcy); typ B2 (gtadka listwg), typ C (wystep);
typ D (rowek); typ E (wypust); typ F (wpust) wg EN 1092-1 (7/2014)

Charakterystyka przeptywu

Odcinajgca, regulacyjna \ Odcinajgca

Nieszczelnosé

Stopien A (charakterystyka odcinajgca) zgodnie z EN 12266-1

Stopien D (charakterystyka regulacyjna)

zgodnie z EN 12266-1

Uszczelka

Grafit ekspandowany

Materiat korpusu | Zakres temperatur roboczych (od -10°C)
11416 do 400°C
12020 do 350°C
1.0460 do 450°C
15128 do 575°C
1.4571 do 600°C
1.4903 do 600°C
1.5415 do 550°C
1.7335 do 550°C
1.7380 do 600°C
1.7383 do 600°C
1.4541 do 600°C
1.4901 do 650°C
A182 F92 do 650°C
A182 F22 do 600°C
A182 F316 do 650°C
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1.4 Wymiary oraz masy UV926 w wykonaniu/wersji do przyspawania

DN [H]L [V [V][V,[D] K[D[D |[D [ D ]a [n[d [m,
mm mmimm | mm mm| mm mm mm| mm mm;mm|mnm mm kg
% 12 | 150 33 |266|225| 36 |200 5.8
20 125/102| 70 |20 | 14 | 8 | 12 ——
55 16160 47 |298/250| 54 |250 10
32
20 | 22210/ 66 387 319 70 400 21
c0 175/140/100| 30 | 18 | 8 | 18 ——
o5 | 36250 85 480 401 90 |500 37

m, - przyblizona masa wersji do przyspawania
Wymiary koricowek do przyspawania zgodnie z EN 12627 (CSN 131075), ewent. zgodnie z wymaganiami klienta.
Uwaga: Wersja kotnierzowa tylko na zyczenie klienta.
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Wersja do przyspawania z pokrettem recznym Wersja do przyspawania z przytgczem dla napedu

Momenty dokrecenia/uruchamiajgce UV926

Moment dokrecania
nakretki pokrywy dtawnici

Moment uruchamiajgcy
kola recznego

DN 10-15 20Nm 25Nm
DN 20-25 30Nm 55Nm
DN 32-40 70Nm 110Nm
DN 50-65 115Nm 250Nm
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1.5 Wymiary oraz masy ZV926 w wykonaniu do przyspawania

DN [ L | V]V Dl m,

mm | mm|mm | mm | kg
%150 82|33 |36 2
%160 98 | 47 | 54 | 4
%210 128/ 66 | 70 | 9
%250 154| 85 | 90 | 15

m, - przyblizona masa wersji do przyspawania

Wymiary korcéwek do przyspawania zgodnie z EN 12627 (CSN 131075), ewent. zgodnie z wymaganiami klienta.

Uwaga: Wersja kotnierzowa tylko na zyczenie klienta.

Wersja do przyspawania bez sprezyny

Momenty dokrecenia ZV926

Wtyczka
DN 10-15 100Nm
DN 20-25 150Nm
DN 32-40 260Nm
DN 50-65 370Nm

Wersja do przyspawania ze sprezyng
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2. MONTAZ ZAWOROW DO RUROCIAGU

2.1 Przygotowanie do montazu

Zawory sg dostarczane z zaktadu produkcyjnego kompletnie zmontowane i przetestowane. Przed wtasciwym
montazem do przewodu rurowego nalezy porownac¢ dane z tabliczki (w przypadku zaworu ZV926 na korku) z
danymi w towarzyszgcej dokumentacji technicznej. Nalezy tez sprawdzi¢, czy dane te odpowiadajg
parametrom przewodu rurowego, do ktorego montowana jest armatura. Nastepnie trzeba obejrze¢ zawory, czy
nie sg uszkodzone mechanicznie lub zanieczyszczone.

Przed montazem nalezy chroni¢ zawér przed uszkodzeniem. W szczegdlnoéci nalezy chroni¢ koncéwki do
przyspawania, powierzchnie uszczelniajgce kotnierzy oraz wrzeciono zaworu. Po zdjeciu ochronnych
plastikowych zaslepek z koncowek do przyspawania nalezy doskonale oczysci¢ te koncowki ze srodka
konserwujgcego, a najlepiej tuz przed dospawaniem ich do przewodu rurowego.

Przed montazem nalezy pozbawié uktad przewodu rurowego zanieczyszczen.

2.2 Montaz do rurociagu

Wszystkie prace zwigzane z montazem zaworu musi wykonywac¢ wytgcznie pracownika o odpowiednich
kwalifikacjach, gwarantujgcych jako$¢ wykonania pracy, ktéry jest doktadnie zapoznany z konstrukcjg armatury
oraz niniejszg instrukcjg obstugi. Zawory UV926 z pokrettem recznym mozna montowa¢ na przewodzie
rurowym w dowolnej pozycji. Zawory UV926 z napedem elektrycznym mozna montowac¢ na przewodzie
rurowym w dowolnej pozycji z wyjgtkiem sytuacji, gdy naped znajduje sie ponizej zaworu.

Zawory ZV926 w wersji AUT (bez sprezyny) mozna montowaé tylko na poziomym przewodzie rurowym,
korkiem skierowanym w gére. Zawory ZV926 w wersji AUP (ze sprezyng) mozna montowac¢ w dowolnej pozyc;ji.
Montazu zaworu nalezy dokonywac w taki sposéb, by wykluczono oddziatywanie sit przewodu rurowego na
zawor. Zawor nie moze stuzy¢€ jako podpora rurociggu rurowego. Aby wykluczy¢ termiczne odksztatcenia
zaworu, przed przyspawaniem nalezy nieco otworzy¢ zamkniecie. Przed przyspawaniem zaworu do przewodu
rurowego nalezy kohcowki kréécédw doktadnie oczysci¢ ze srodka konserwujgcego oraz papierem Sciernym.
Zalecana dtugosc¢ prostego odcinka przewodu rurowego przed i za zaworem wynosi co najmniej 6x DN.
Przyspawanie nalezy wykonywac przy uzyciu dodatkowego materiatu, ktéry odpowiada materiatowi korpusu
zaworu i przewodu rurowegdo.

Zawory UV926 o charakterystyce odcinajgcej przeznaczone sg do odcinania/zamykania catkowitego spadku
ci$nienia z kierunkiem przeptywu medium z obu stron. Producent jednak, majgc na uwadze dtuzszg zywotnos¢
czesci odcinajgcej, zaleca kierunek przeptywu medium pod stozek.

Zawory UV926 o charakterystyce regulacyjnej przeznaczone sg do regulacji przeptywu mediéw o spadku
ci$nienia do 5 MPa. Kierunek przeptywu medium musi byé zgodny ze strzatkg wyttoczong na korpusie
(przeptyw pod stozek).

Zawory ZV926 przeznaczone sg do odcinania catkowitego spadku cisnienia. Kierunek przeptywu medium musi
by¢ zgodny ze strzatkg wyttoczong na korpusie (przeptyw pod stozek).

W celach konserwacyjnych i naprawczych zalecane jest pozostawienie woko6t zaworu wystarczajgcej
przestrzeni manipulacyjnej do demontazu samego zaworu, ewentualnie napedu.

W przypadku wyzszych temperaturach roboczych medium, konieczne jest doktadne zaizolowanie przewodu
rurowego i armatury. Zabronione jest jednak izolowanie jarzma zaworu UV926 (izolacja musi konczy¢ sie
ponizej jarzma armatury).

2.3 Podtaczenie napedu do sieci

Prace te wykonywaé moze wytgcznie wykwalifikowany pracownik. Nalezy przestrzega¢ wszelkich przepisow
bezpieczenstwa dotyczgcych maszyn elektrycznych. Trzeba sie tez stosowaé do instrukcji montazu z
instrukcjg eksploatacji oraz konserwacji napedéw elektrycznych wydanych przez producenta napedéw.
Oporowy nadajnik pozycji oraz wtgczniki sygnalizacyjne, jesli sg czescig dostawy, znajdujg sie pod ostong
napedu.

Przed wprowadzeniem urzgdzenia do eksploatacji nalezy koniecznie sprawdzi¢ dane na tabliczce napedu,
przede wszystkim warto$¢ napiecia zasilajgcego, ewentualnie sygnatu sterujgcego, czy zgadza sie z
wymaganag specyfikacji i umozliwia podtgczenie do regulatora nadrzednego.

Poniewaz zawor jest dostarczany z zaktadu produkcyjnego z napedem jako jeden zespdt, to dokonano tez
podstawowe] regulacji napedu. W pozycji zamknietej ustawiono wylgczanie za pomocg wytgcznika
momentowego (w taki sposéb, by zawor zostat naprawde szczelnie zamkniety), natomiast w pozycji otwartej
ustawiono wytgczanie napedu za pomocg wytgcznika pozycyjnego.

W przypadku, gdy podczas montazu zaworu na przewodzie rurowym, lub z jakiegokolwiek innego powodu,
nastgpi demontaz napedu z zaworu, nalezy po ponownym montazu sprawdzi¢ owg regulacje, ewentualnie
naped ponownie wyregulowac.

Producent nie ponosi odpowiedzialnoSci za szkody powstate w wyniku nieprawidtowej regulacji napedu. W
razie potrzeby mozna do tych prac zazgdac¢ asystenc;ji organizacji serwisowej producenta.

Dtugosé¢ kabli do napedu nalezy wybra¢ w taki sposéb, by mozna byto zdjgé naped z zaworu bez koniecznosci
odtaczenia kabli od tgczéwki napedu.
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2.4 Kontrola po montazu

Po montazu nalezy przeprowadzi¢ prébe cisnieniowg przewodu rurowego. Sprawdzana jest szczelnos¢
potaczen do przyspawania, ewent. kothierzowych oraz szczelnos$¢ dlawicy. Nalezy tez sprawdzi¢ dziatanie
zaworu, ktéry musi dziata¢ ptynnie podczas catego skoku. Odbywa sie to poprzez wykonanie kilku skokow. Jesli
nie stwierdzono zadnych usterek, zawér jest gotowy do wprowadzenia do eksploataciji.

3.OBSLUGAARMATURY

Podczas pracy moze sie nagrzac pokretto reczne. Dlatego przed rozpoczeciem manipulacji nalezy sprawdzi¢
jego temperature. Jesli temperatura pokretta recznego jest podwyzszona, to podczas manipulacji nalezy uzy¢
srodkéw ochrony (rekawic). Obracanie pokretta recznego zgodnie z ruchem wskazowek zegara powoduje
zamykanie armatury. Prowadnica przykrecona do wrzeciona stuzy jako wskaznik skoku (otwarcia) zaworu.
Pozycje krahcowe sg zaznaczone na Sciankach jarzma.

Préba osiggniecia szczelnosci zamknigcia sitg, dokrecajgc stosujgc moment obrotowy wiekszy, niz przepisano
w punkcie 1.4, jest surowo wzbroniona. Uzycie roznych dzwigni przedtuzajgcych, ktére zostang zatozone na
pokretto reczne, itp., skutkuje trwatym uszkodzeniem zaworu.

Ostrzezenie: W przypadku otwierania lub zamykania armatury za pomoca pokretta recznego, napedu
elektrycznego, gdy nie dziatajg zadne wigczniki elektryczne, nalezy obserwowaé wskaznik skoku znajdujgcy
sie na zaworze (prowadnica przykrecona do wrzeciona) i zachowac najwyzszg ostroznos¢ podczas osiggania
obu skrajnych warto$ci. W przeciwnym razie istnieje ryzyko trwatego uszkodzenia!

4. KONSERWACJA

4.1 Konserwacjabiezaca

Wszelkie prace zwigzane z konserwacjg armatur musi wykonywa¢ wytgcznie pracownik o odpowiednich
kwalifikacjach, gwarantujgcych jako$¢ wykonania pracy, ktéry jest doktadnie zapoznany z konstrukcjg armatury
oraz niniejszg instrukcjg obstugi. Armature UV926 zaprojektowano z myslg o minimalnej konserwacji. Zawor
nie wymaga dosmarowywania podczas eksploataciji. Smar Matrix Grease CAS 2 green w gwincie ruchowym
wrzeciona zaprojektowano dla ponad 1500 cykli roboczych, w razie przestrzegania okre$lonych warunkow
pracy. Sita osiowa wrzeciona jest przechwytywana przez kulkowe tozyska osiowe (takze posmarowane
smarem Matrix Grease CAS 2 green), ktére nie wymagajg dosmarowywania do czasu remontu generalnego.
Konserwacja zaworu polega najczesciej na usunieciu nieszczelnosci dtawicy (patrz punkt 4.1.1). Jesli wystapi
nieszczelno$¢ armatury, przyczyna moze tkwi¢ w obszarze gniazda (patrz punkt 4.1.2) lub w gwincie ruchowym
(patrz punkt 4.1.3). W celu usuniecia nieszczelnosci zaworu zalecamy zapewnienie specjalistycznego serwisu
producenta.

Armatura ZV926 zostata zaprojektowana jako bezobstugowa.

W razie potrzeby demontaz zawordw nalezy sprawdzic¢ i ewentualnie uzupetni¢ smar rozdzielajgcy Gleit-u HP
505 w miejscach styku wszystkich elementow.

4.1.1 Dtawica -UV926

Dtawica sktada sie z pierscieni z grafitu ekspandowanego, ktére sg dokrecone poprzez dtawik za pomocag
dwéch srub, ewent. nakretek. W trakcie eksploatacji nalezy sprawdzaé szczelnosc¢ dtawicy i ewentualnie
dokrecic¢ jg. Jesli rurka dtawicy swoim osadzeniem przylgnie do korpusu (na skutek stopniowego ,wycieku®
grafitu), nalezy uzupetni¢ przestrzen dtawicy o kolejny pierécien szczeliwa dtawicowego. Uzupetnienia
szczeliwa dtawicowego mozna dokonywac tylko przy odstawionym zaworze (wewnetrzna przestrzeh zaworu
nie moze by¢ pod cisnieniem). Gniazdo zwrotne nie jest zabezpieczone osiowo, zatem mdgtby nastgpi¢ wyciek
medium, a w konsekwencji obrazenia oséb znajdujgcych sie w poblizu armatury.

W razie pilnej potrzeby mozna pierscien dlawicowy zastgpi¢ sznurem z grafitu ekspandowanego o
odpowiednim kwadratowym profilu. Takie rozwigzanie jest dopuszczalne tylko jako tymczasowe (do
najblizszego odstawienia), kiedy to sznur dtawicowy musi zosta¢ zamieniony na prasowany pierscien.

Nakretki dtawika nalezy dokrecac stosujgc przepisany moment, rownomiernie w taki sposéb, by dtawik byt
prostopadty do wrzeciona. Miedzy dtawikiem i rurkg dtawnicy nie moze powstaé szczelina po zadnej ze stron.
Po uzupetnieniu pierscienia uszczelniajgcego nalezy sprawdzi¢ ptynno$¢é ruchu wrzeciona w otworze dfawika,
wykonujgc kilka suwow. Wskazane jest wizualne sprawdzenie wrzeciona.

Gwinty $rub (nakretek) smarowane sg smarem Gleit-u HP 505

4.1.2Wrzeciono (stozek) i gniazdo - UV926,Z2V926

W trakcie zywotnoséci nastepuje stopniowe zuzycie powierzchni uszczelniajgcych wrzeciona (stozka) i gniazda.
Wada spowoduje utrate szczelnosci zamkniecia. W takim przypadku zalecamy zapewnienie specjalistycznego
serwisu producenta, ktéry dokona renowacji zaworu (wygtadzenia gniazda korpusu oraz wymiany wrzeciona
nanowe).
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4.1.3 Gwint wrzeciona i nakretki wrzeciona - UV926

Podczas regularnych przeglagdow armatury nalezy zwraca¢ szczegdélng uwage na najbardziej narazone czesci
zaworu, ktérymi sg gwintowana cze$¢ wrzeciona oraz nakretki wrzeciona. Obszar ten nalezy utrzymywac w
czystosciiodpowiednio nasmarowany.

W trakcie eksploatacji moze nastgpi¢ zmniejszenie zdolnoSci smarowania smaru, co objawiajgce sie
nierbwnomierng pracg gwintu ruchowego (,wgryzaniem sie“ gwintu). Taki stan spowoduje nadmierne zuzycie
gwintu, ktéremu towarzyszy¢ bedzie zmniejszenie sity uszczelniajgcej stozka, co moze by¢ przyczynag
nieszczelnosSci armatury.

Jeslijeszcze nie nastgpito znaczne zuzycie gwintu wrzeciona, mozna problem rozwigzac¢ naktadajgc ponownie
wyzej wymienionego smaru. Jesli nieszczelnosc¢ trwa nadal, to gwint jest nadmiernie zuzyty i nalezy wymienic
wrzeciono i ewentualnie takze nakretke wrzeciona.

4.1.4 Smary alternatywne

Smary Gleit-u HP 505 i Matrix Grease CAS 2 green stosowane przez producenta mozna zastgpi¢ innymi
smarami o takich samych lub lepszych wtasciwosciach smarnych i wytrzymatosci termicznej. Nie moze jednak
doj$¢ do wzajemnego wymieszania dwoch smaréw roznego typu! Oryginalny smar nalezy doktadnie usungc!

4.2 Przeglad prewencyjny (1x narok) - UV926,ZV926

Podczas przegladu nalezy szczegoétowo sprawdzi¢ wizualnie armature, ktéra nie moze wykazywaé oznak
uszkodzen mechanicznych.

Ponadto UV926: Jesli w trakcie eksploatacji wystgpi nieszczelnoé¢ dtawicy zaworu UV926, to nalezy jg usungé
zgodnie z punktem 4.1.1. Nastepnie nalezy sprawdzi¢ prawidtowe dziatanie armatury, wykonujgc kilka suwow.
Armature podczas przeglgdu nalezy zamykac stosujgc moment obrotowy wymieniony w punkcie 1.4.
Wrzeciono musi sie poruszac ptynnie w catym skoku bez zacierania.

4.3 Remont generalny (po 10 latach eksploatacji, ewentualnie w przypadku wykrycia usterki) - UV926,
ZV926

Wykonanie remontu generalnego zalecamy zlecic specjalistycznemu serwisowi producenta.

UV926: Podczas remontu generalnego wymieniane jest wrzeciono (ze stozkiem) i wygtadzane gniazdo w
korpusie. Odbywa sie kompletna wymiana pierscieni dtawicowych. Sruby i nakretki dtawika dokfadnie
sprawdzane i ewentualnie wymieniane. Nakretka wrzeciona jest wymieniana na podstawie zuzycia gwintu
ruchowego wrzeciona. Odbywa sie uzupetnienie smarow. W przypadku stwierdzenia wady dziatania innych
czesci, czesSci te sg wymieniane. Nakretki dtawika nalezy podczas montazu dokreci¢ stosujgc moment
obrotowy wymieniony w punkcie 1.4.

ZV926: Podczas remontu generalnego wymieniane jest wrzeciono i wygtadzane gniazdo w korpusie.
Wymieniana jest rowniez uszczelka pod korkiem. Nasmarowany zostaje gwint korka. Korek dtawika nalezy
podczas montazu dokreci¢ stosujgc moment obrotowy wymieniony w punkcie 1.5.

5.CZESCIZAMIENNE

CzeScizamienne nie sg czescig dostawy zawordw i nalezy je zamdwic osobno. Podczas sktadania zamowienia
nalezy podac¢ nastepujgce dane:

- Nazwa czeSci zamiennej

- Numer typu zaworu

- Numer fabryczny zaworu (w celu okreslenia geometrii koncéwki do przyspawania)

- Liczba sztuk

6. TRANSPORT | MAGAZYNOWANIE

Podczas transportu i magazynowania zawory nie mogg by¢ poddane bezposredniemu oddziatywaniu wody i
muszg by¢ przechowywane w miejscu, gdzie wzgledna wilgotnosc¢ powietrza nie przekracza 90%.

Temperatura podczas transportu i magazynowania musi sie porusza¢ w zakresie od -20 do 55°C. Koncéwki do
przyspawaniai kotnierze nalezy chronic¢ kapturami (sg cze$cig dostawy).

Do podnoszenia zawordw podczas zatadunku, roztadunku i manipulacji na budowie nalezy uzy¢ odpowiednich
$rodkéw do wigzania, np. pasow do wigzania. Nalezy dbac, by podczas transportu i manipulacji nie mogto doj$é
do uszkodzenia armatury.

Jesli zawory sg magazynowane ze stosowaniem sie do ww. warunkéw powyzej 3 lat, producent zaleca
przeprowadzenie przegladu prewencyjnego przed uzyciem produktu.

7. GOSPODAROWANIE ODPADAMI

Materiaty opakowaniowe i armatury po ich wycofaniu likwidowane sg w zwykty sposéb, np. przekazane
wyspecjalizowanej organizacji do likwidaciji (korpus i czesci metalowe - odpady metalowe, opakowanie + inne
czesci niemetalowe - odpady komunalne).
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Schemat utworzenia kompletnego numeru typu zaworu UV/ZV926

XX

XXX

XXX

XXXX

XX

XXX

/

XXX

XXX

1. Zawor

Zawoér odcinajgcy

uv

Zawor zwrotny

N

2. Oznaczenie typu

Zawor kuty odcinajgcy/zwrotny

926

3. Typ ovladani

Naped elektryczny

EXX

Pokretto reczne

RXX

Automatyczne bez sprezyny

AUT

Automatyczne ze sprezyng

AUP

4. Przylgcze

Kotnierz z grubg listwg uszczelniajgca typ B1

Koftnierz z wpustem typ F

Kotnierz z gtadka listwg uszczelniajaca typ B2

Koncéwki do wspawania

Kotnierz z wypustem typ E

Kotnierz z wystepem typ C

Kotnierz z rowkiem typ D

Inne przytacze wg uzgodnienia

OINO || WIN|—~

5. Materiat korpusu

Materiat 11416 (od -10 do 400°C)

Materiat 12020 (od -10 do 350°C)

Materiat 15128 (od -10 do 575°C)

Materiat 1.0460 (od -10 do 450°C)

Materiat 1.4571 (od -10 do 600°C)

Materiat 1.4903 (od -10 do 600°C)

Materiat 1.5415 (od -10 do 550°C)

Materiat 1.7335 (od -10 do 550°C)

Materiat 1.7380 (od -10 do 600°C)

(
Materiat 1.7383 (od -10 do 600°C)
Materiat 1.4541 (od -10 do 600°C)

Materiat 1.4901 (od -10 do 650°C)

Materiat A182 F92 (od -10 do 650°C)

Materiat A182 F22 (od -10 do 600°C)

Materiat A182 F316 (od -10 do 650°C)

Inny materiat wg uzgodnienia

ooZIZm X~ TITOMMO0|® >

o

Materiat dtawnicy

Grafit

a

7. Wykonanie

Standardowe wykonanie

8. Typ kuzelky

Odcinajgcy

Regulacyjny

9. Akcesoria

Bez akcesorii

10. Cisnienie znamionowe

PN 63

063

PN 100

100

PN 160

160

PN 250

250

PN 320

320

PN 400

400

PN 630

630

Parametry pracy

PS-

11. Temp. pracy °C

Wg warunkéw pracy

XXX

12. Srednica znamionowa DN

DN

XXX

Przyktad zamowienia:

UV926 R25 4B50 00 063/350-020, korncowka do przyspawania czotowego EN 12627-2-DN20, rura 26,9 x 2,3
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C €015 EAL

ADRES FIRMY

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.
LitomySiska 1378

560 02 Ceska Tiebova
Czech Republic

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

PRZEDSTAWICIELSTWO
ZAGRANICZNE

OO0O "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@ldmvalves.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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