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Gazowe zawory kulowe
Instrukcja montazu, eksploatacji i konserwacji
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UWAGA:
@ Nalezy zapoznac sie i stosowacé niniejsza instrukcja podczas montazu, eksploatacii i

konserwaciji zawordow jak rowniez ich napedow recznych i sitownikow.

Niniejsze instrukcje sa ogdlne i nie obejmuja wszystkich mozliwych sytuacji eksploatacyjnych. Doktadniej-
sze informacje dotyczace montazu, dziatania, konserwacji oraz zastosowania zaworéw dostepne sa u
producenta.

Vexve Oy zastrzega sobie prawo do dokonywania zmian w niniejszej instrukcii.

Vexve Oy nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate w wyniku niewtasciwego transportu,
obchodzenia sie, montazu, eksploataciji lub konserwaciji. Ponadto Vexve Oy nie ponosi odpowiedzialnosci
za uszkodzenia spowodowane przez ciata obce czy zanieczyszczenia.

Gwarancja

Gwarancja obowigzuje zgodnie z “Generalnymi warunkami sprzedazy” Vexve Oy.

Gwarancja obejmuje wady materiatu i wykonania. Gwarancja nie obejmuje uszkodzen powstatych na
skutek niewtasciwego montazu, eksploatacji, konserwaciji lub przechowywania. Nalezy przestrzegac
niniejszych instrukcji, aby nie utraci¢ gwarancji. W ramach gwarancji Vexve Oy wymaga zwrotu do fabryki
wadliwego produktu celem wykonania kontroli. Tylko w przypadku uznania produktu za wadliwy Vexve Oy
moze udzieli¢ rekompensaty.

Szczegdtowe warunki gwarancji znajduja sie w “Generalnych warunkach sprzedazy” Vexve Oy. Niniejsze
warunki dostepne sg u producenta.

Ostrzezenia i symbole

Ignorowanie ostrzezen i symboli moze prowadzi¢ do powaznych urazéw lub uszkodzenia urzadzen. Per-
sonel upowazniony do obstugi urzadzenia musi by¢ zapoznany z ostrzezeniami i instrukcjami.

Odpowiedni transport, przechowywanie i montaz jak réwniez staranny rozruch jest zasadniczy dla zapew-
nienia bezusterkowego i stabilnego dziatania.

W tej instrukgji zastosowano nastepujace symbole majace na celu zwrdcenie uwagi na czynnosci istotne
dla zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania urzadzenia.

Znaczenie symbol: UWAGA
@ Symbol UWAGA uzywany jest dla czynnosci i funkgji istotnych dla odpowiedniego

uzytkowania urzadzenia. Ignorowanie tego symbolu grozi ztymi konsekwencjami.

Znaczenie symbolu: OSTRZEZENIE
A Symbol OSTRZEZENIE uzywany jest dla czynnosai i funkcji, ktdre wykonywane niewlagciwie,

moga prowadzi¢ do urazéw lub uszkodzenia urzgdzenia.

© 2020 Vexve Oy / All product names, trademarks and registered trademarks are property of Vexve Oy.
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1. Ogolne

Zawory kulowe Vexve Oy do wspawania (kolor
z0tty) sa przeznaczone do czystych mediow
gazowych, a w szczegdlnosci do stosowania w
systemach gazu ziemnego.

Zawor gazowy moze by¢ rowniez uzywany w
aplikacjach sprezonego powietrza, oraz w wielu
innych systemach, gdzie uzywane jest medium
gazowe — sprawdz kompatybilnos¢ zaworu |
medium w Vexve Oy.

L\

Zawor do gazu Vexve Oy moze by¢ uzytkowany
w zakresie temperatur zgodnie z Wykres 1.

Wykres 1.

Wykres cisnienie-temp.
DN 10-800 przelot zredukowany

-40 -20 O 20 40 60 80 100°C

Warunki pracy: -40...+70 °C

Jezeli przewidywana temperatura pracy bedzie ponizej -30 °C lub powyzej 70 °C nalezy skontaktowac sie
z producentem.

UWAGA:

Wymiary w tej instrukcji odnosza sie ogdlnie do zaworéw kulowych o zredukowanym
przelocie. Instrukcja ta moze by¢ réwniez wykorzystana jako instrukcja obstugi zaworéw
kulowych petnoprzelotowych. Nalezy jednak zauwazy¢, ze dane dla zaworu kulowego
petnoprzelotowego odpowiadaja danym zaworu kulowemu o zredukowanym przelocie

o jeden rozmiar wigkszemu. Na przyktad instrukcje uzytkowania zaworu kulowego
petnoprzelotowego DN 200 odpowiadaja zaworowi kulowemu o zredukowanym przelocie
DN 250.

UWAGA:
@ W przypadku zamiaru zastosowania zaworu dla innych mediéw lub innego celu nalezy

Wykaz czesci gazowych zawordw kulowych Vexve Oy przedstawiono w Dodatkach 7.1 and 7.2.

Szczegoétowe informacje techniczne, w tym wymiary i ciezary, momenty obrotowe, wartosci Kv itp. mozna
znalez¢ na stronie www.vexve.com.
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2. ldentyfikacja zaworu

Tabliczka identyfikacyjna znajduje sie na korpusie zaworu i zawiera nastepujace informacie:

1. Rozmiar DN zaworu

®// DN 50 PN 40 \\@ 2. Cignienie nominalne
@,4—~ Material: 1.0345 3. Materiat korpusu zaworu

|— T max: 200°C 4. Maksymalna dopuszczalna temperatura
@/ Product no: 100050 ~l@ Y P P

| LVI-no: 3755802 5. Numer katalogowy
(:) RSK-no: 4500523 6.  Finski kod identyfikacyjny wyrobu HVAC
@/ 7. Szwedzki kod identyfikacyjny wyrobu
o CEEA[ e

0496 £ 8. Znak CE i numer DNV
@/ ITRADEMARKI//@ 9. Znak certyfikatu EAC
@‘ 0315 /@ 10.  Znak szwedzkiego certyfikatu
www.vexve.com/
- 11, Znak firmowy

12. Data produkcji
Rys. 1. Tabliczka identyfikacyjna P )

18. Strona internetowa producenta
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3. Roztadunek | sktadowanie

Sprawdzi¢ czy zawartos¢ dostawy jest zgodna
z zamowieniem. Sprawdzi¢ czy zawor i przyna-
lezne czesci nie zostaly uszkodzone podczas
transportu.

Ostroznie przechowywac zawor przed monta-
zem, najlepiej w dobrze wentylowanym suchym
miejscu, na pdtce lub drewnianym ruszcie celem
ochrony przed wzrostem wilgotnosci.

Przed sktadowaniem zabezpieczy¢ odstoniete
metalowe powierzchnie, czesci trzpienia i po-
wierzchnie kotnierzy srodkiem antykorozyjnym.

Zawor musi by transportowany do miejsca
montazu w wytrzymatym opakowaniu. Nie
usuwac zaslepek przytaczy przed montazem.
Chroni¢ zawor przed piaskiem, pytem i innymi
zanieczyszczeniami.

Do podnoszenia zaworéw o duzym rozmiarze
uzywacd lin transportowych. Jest zabronione
podnoszenie zaworu za jego naped czy kétko
napedu (patrz rys. 2).

Uwzglednij cigzar zaworu podczas
jego transportu.

W chwili dostawy zawdr jest w pozycji otwarte;.
Podczas sktadowania zawor réwniez powinien
by¢ w pozyciji otwartej.

Maksymalny zalecany czas sktadowania to dwa
lata. Jesli zawdr jest sktadowany dtuzej niz dwa
lata przed uzyciem powinien by¢ oczyszczony.
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Pakowanie:

Produkty Vexve na czas transportu zabezpie-
czane sg specjalnym opakowaniem. Opako-
wanie skfada sie z przyjaznych dla srodowiska
materiatow, ktére sa tatwe do przechowywania i
recyklingu.

Zalecany jest recycling materiatdw opakowania
w specjalnie do tego przeznaczonych punktach
zbioru odpaddw. Sg uzywane nastepujace
materiaty opakowania: drewno, tektura, papier,
folia polietylenowa.

Recykling i usuwanie:

Niemal wszystkie element zaworu wykonane
sg z materiatow dajacych sie poddac recyklin-
gowi. Typ materiatu podany jest na wigkszosci
elementéw. Oddzielne instrukcije recyklingowe
dostepne sa u producenta. Zawoér moze by¢
réwniez zwrécony do producenta celem recy-
klingu i likwidacji w zamian za optate.






4 Montaz zaworu

OSTRZEZENIE:
A Niewtasciwy montaz zaworu moze skutkowaé powaznymi urazami oséb i powodowaé

uszkodzenie lub wadliwe dziatanie urzadzenia. Dlatego nalezy przestrzega¢ wytycznych
niniejszej instrukcji podczas montazu zaworu.

Niniejsze ogdlne instrukcje nie obejmuja wszystkich mozliwych sytuacji eksploatacyj-
nych. Bardziej szczegotowe wytyczne dotyczace stosowania zaworu, jego przeznaczenia
dostepne sa u producenta.

Nie usuwac zaslepek przytaczy przed montazem. Chroni¢ zawdr przed piaskiem, pytem i innymi
zanieczyszczeniami.

Jesli zawor zostat dostarczony wraz z napedem nalezy unika¢ demontazu napedu podczas instalacii.

Niewtasciwa ponowna instalacja i regulacja napedu powoduje powstanie wysokiego ryzyka
uszkodzenia lub nieszczelnosci.

Nalezy szczegdlnie uwazac¢ podczas testowania zaworu przed montazem w rurociggu.

Niedopuszczalne jest podnoszenie zaworu za sitownik. Jesli zawor jest wyposazony w ucha
transportowe nalezy ich uzy¢ (patrz rys. 3). Upadek lub niewtasciwe podnoszenie moze skutkowac
powaznymi urazami 0séb lub uszkodzeniem urzadzenia.

Uzywac jednej z dopuszczalnych metod podnoszenia pokazanych na rys. 2 i 3.

Przed montazem:

* Usunac plastikowe zaslepki przytaczy i sprawdzi¢ czystos¢ wewnatrz zaworu.

OSTRZEZENIE:
A Rurociag i zawér nalezy starannie oczysci¢ przed montazem poniewaz jakiekolwiek zanie-

czyszczenia moga uszkodzi¢ zawor.
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4.1 Montaz zaworu z potaczeniami spawanymi

4.1.1 Zawor kulowy gazowy < DN 300 zredukowany przelot

Zalecang metoda spawania jest metoda tukowa.
Zalecanym materiatem spawalniczym jest pret
ESAB OK 48.00 lub odpowiednik (standard: EN
ISO 2560-A; klasyfikacja: E 42 4 B 42 H5).

Zawory o rozmiarze DN 125 i wigcej musza by¢
spawane do rurociggu za pomoca spawania
elektrycznego.

Spawanie

Nie przegrzewac zaworu. Chtodzi¢ podczas
spawania. Uzy¢ mokrego materiatu, aby chroni¢
gniazdo zaworu przed przegrzaniem podczas
spawania.

Spawacz powinien posiada¢ odpowiednie
kwalifikacje do wykonywania spawania.

Na poczatku zawdr nalezy sczepic¢ do rurociagu
za pomoca 4-8 sczep naprzemiennie na
przeciwnych stronach zaworu.

Podczas spawania masa musi by¢ przytaczona
do rury zaworu lub rurociagu. Kabel masowy
powinien by¢ przytaczony po tej samej stronie
zaworu co wykonywana spoina. Inaczej bowiem
prad moze uszkodzi¢ uszczelke zaworu. Nigdy
nie przytaczaj masy do szyjki zaworu, kotierza
napedu lub napedu.

Montaz zaworu w pozycji horyzontalnej:

Podczas spawania zawoér powinien by¢ w
pozycji otwartej, aby nie przegrza¢ zaworu i
chronic powierzchnig kuli przed zanieczyszcze-
niami spawalniczymi (Patrz Rys. 4.3)

Montaz zaworu w pozycji pionowej:

Podczas wykonywania gornej spoiny zawor
musi by¢ otwarty celem ochrony powierzchni
kuli zaworu przed zanieczyszczeniami
spawalniczymi (Patrz rys 4.1).

Podczas wykonywania dolnej spoiny zawdr musi
by¢ zamkniety, aby uniknac jego przegrzania.
(Patrz rys 4.2).

Rys. 4.1 Rys. 4.2

Rys. 4.1. Pozycja pionowa

Podczas wykonywania gornej spoiny zawor
musi by¢ otwarty.

Rys. 4.2. Pozycja pionowa.

Podczas wykonywania dolnej spoiny zawdr musi
by¢ zamkniety

Rys. 4.3. Pozycja horyzontalna.
Zawor musi by¢ otwarty podczas spawania.

Schtodzi¢ zawér (po spawaniu) przed nor-
malnym uzyciem. Zawor nie powinien byc¢
otwierany i/lub zamykany po spawaniu zanim nie
ostygnie.
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Spawanie zaworu tylko za pomoca
spawania elektrycznego.

 Zalecana metoda spawania jest metoda

tukowa. Zalecanym materiatem spawalniczym
jest pret ESAB OK 48.00 lub odpowiednik
(standard: EN ISO 2560-A,; klasyfikacja: E 42
4 B 42 Hb).

Zawoér moze by¢ spawany przez
upowaznionego mechanika przestrzegajac
obowiazujacych norm i standarddw.

Korce rur musza by¢ rownolegte do
koncowek zaworu i ustawione w osi.
Dtugosc zaworu musi by¢ taka sama

jak odlegtos¢ miedzy koricami rur z
uwzglednieniem szczeliny spawalnicze;.
Srednica i grubosé $cianki rur musza byc
zgodne z koricami spawanymi zaworu.

* Zalecana pozycja montazowa zaworu jest

ustawienie trzpienia w pionie lub poziomie.

Rys. 5. Spawania.

4.1.2 Zawor kulowy gazowy = DN 300 zredukowany przelot

Zalecana pozycja montazowa za-
woru jest ustawienie trzpienia w
pionie lub poziomie.

Na poczatku zawor nalezy sczepic

do rurociggu za pomoca 4-8 sczep
naprzemiennie po przeciwnych stronach.
Nastepnie spawane sa spoiny pomiedzy
sczepami jak pokazano narys. 5 6.
Kolejnos¢ spawania: 1-2-3-4.

+ Jakiekolwiek spawanie usztywniajace musi
by¢ wykonywane w odlegtosci co najmniej
200mm od spoiny zaworu.

Podczas spawania masa musi by¢
przytaczona do rury zaworu lub rurociggu.
Kabel masowy powinien by¢ przytaczony

po tej samej stronie zaworu co wykonywana
spoina. Inaczej bowiem prad moze uszkodzi¢
uszczelke zaworu. Nigdy nie przytaczaj

masy do szyjki zaworu, kotnierza napedu lub
napedu.

>
o

Rys. 6. Spawanie.
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4 2 Montaz zaworu z kotnierzami

© Zawor moze by¢ zamontowany tylko
przez upowaznionego mechanika, przy
uwzglednieniu wigzacych norm i standardow.

© Zawor musi pozostac otwarty podczas
montazu aby zapobiec uszkodzeniu
powierzchni uszczelniajacej przez
pozostatosci lub brud.

Powierzchnie uszczelniajgce kotnierzy rury
musza by¢ réwnolegte do powierzchni
uszczelniajgcych zaworu i poprawnie
wyréwnane.

Dlugos¢ zaworu musi by¢ taka sama jak
odlegtos¢ pomiedzy kotnierzami w rurociagu,
biorac pod uwage uszczelke.

Kotnierze w rurociagu musza by¢ zgodne z
kotnierzami zaworu. Szczegodtowe informacije
mozna znalez¢ w normie EN1092-1.

Rys. 7. Montaz w poziomie.

WwWw.vexve.com

Sruby i nakretki uzywane do montazu musza
by¢ dobrane tak, aby odpowiada¢ warunkom
roboczym w miejscu montazu. Musza takze
spetnia¢ wymagania cisnienia, temperatury,
materiatu kotnierza i uszczelki. Szczegdtowe
informacje mozna znalezé w normie EN 1515-
1, EN1515-2i 1515-4.

Uszczelka uzywana do montazu musi by¢
wybrana tak, aby odpowiada¢ warunkom
roboczym, temperaturze, cisnieniu i medium.
Wymiary uszczelki musza by¢ zgodne z
powierzchniami uszczelniajgcymi kotierzy.
Szczegdtowe informacje mozna znalez¢ w
normie EN1514.

Zalecang pozycja montazu dla zaworu jest
ustawianie trzpienia w pionie lub poziomie.

Rys. 8. Montaz w pionie




4.3 Montaz na koncu rurociagu

UWAGA
Nie uzywaj zaworu na kofcu rurociggu — po zaworze zawsze musi by¢ zamontowana
zaslepka kotnierzowa (patrz rysunek 9i 10.)

Jezeli zawdr bedzie zamontowany na koncu rurociagu, istnieje ryzyko korozji spowodowane przez wode
bogata w tlen lub przez gromadzenie sie powietrza na pustej tylnej stronie zaworu. Aby zapobiec korozji,
powierzchnia za zaworem musi by¢ wypetniona woda beztlenowa.

| min 200 mm
| |

Rys. 9. Nie uzywac¢ zaworu na koricu rurociagu.. Rys. 10. Zaslepka kotierzowa.

Rura musi by¢ zamontowana min. 200 mm
pomiedzy zaworem i zaslepka kotierzowa.
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L4 4 Przed rozruchem

Aby unikna¢ szoku cisnieniowego i zredukowac

sity spowodowane otwarciem zaworu
pod cisnieniem, zaleca sie uzy¢ zaworu
obejsciowego w potaczeniu z zaworami

kulowymi DN 150 i wiekszych (patrz rysunek
11).

C

Rys. 11. Zawor obejsciowy

4.5 Rozruch i préba cisnieniowa

Rys.12.Sprawdz, czy zawor jest
w otwartej, czy w zamkniete;
pozycii.

Www.vexve.com

Przekroczenie dozwolonych wartosci na zaworze moze uszkodzié
zawor a W najgorszej sytuacji, spowodowac niekontrolowany zanik
cisnienia. To prowadzi do uszkodzenia sprzetu i prawdopodobnie
do uszkodzen ciata. Najwigksze dopuszczalne cisnienie probne
wynosi1, 1xPN, kiedy zawdr jest zamknigty. Podczas proby
cisnieniowej (1,5xPN), zawor musi by¢ otwarty.

Zawory odcinajace sg zaprojektowane jako catkowicie otwarte
lub zamkniete. Sprawdz, czy zawor jest w otwartej lub zamknigtej
pozycji. Nalezy to zrobi¢ poprzez obrdt uchwytu o 90 stopni

lub jezeli zawor posiada reczng przektadnie lub naped, nalezy
operowac zaworem przy ich uzyciu.



5. Montaz i demontaz przektadni napedu

UWAGA:
@ Unikaj usuwania przektadni/napedu z zaworu. Przektadnia/naped zostaty skalibrowane

w fabryce aby zapewni¢ szczelno$¢ zaworu. Jezeli przektadnia/naped bedzie usunigta,
musza by¢ ponownie skalibrowane.

Vexve Oy ponosi odpowiedzialnos¢ tylko za przektadnie/napedy zainstalowane przez
Vexve.

Nalezy odnies$¢ sie do oddzielnych instrukcji regulacji dostepnych u wykonawcy.

OSTRZEZENIE:
A Reczna przektadnia lub naped nie moga by¢ usunigte lub rozmontowane jezeli zawor jest

pod cisnieniem! Zaleca sie uzywac specjalnych narzedzi do demontazu napedu!

Niepoprawne roztaczenie moze spowodowac powazne obrazenia ludzi jak réwniez awarie
i uszkodzenie sprzetu. Nalezy zachowaé szczegdlng ostrozno$é podczas demontazul!

Nie nalezy uzywac wysokich momentéw obrotowych do uruchomienia zaworu. Zbyt
wysokie momenty obrotowe moga uszkodzi¢ zawér lub przektadnie/naped!

5.1 Demontaz i ponowny montaz przektadni recznej ProGear/Rotork
Numery czesci wspomniane w tym rozdziale odnosza sie do rysunku 13

Demontaz:

1. Przekre¢ zawdr do pozycji otwartej przed usunigciem przektadni. Zawor otworzy sig, kiedy
przekrecisz pokretto przektadni odwrotnie do ruchu wskazéwek zegara.

2. Rusz pokrettem delikatnie w kierunku pozycji zamknietej (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara)
aby zwolni¢ sity pomiedzy zaworem i przekfadnig w celu tatwiejszego usuniecia przektadni. Aby to
zrobic, przekre¢ pokretto tylko tyle aby sie tatwo obracato.

3. Wykrec sruby (2) z tarczy wskaznika pozyciji i usun tarcze pozycji wskaznika (3). Zaznacz pozycje
przektadni (1) w stosunku do zaworu celem tatwiejszego ponownego montazu przektadni we
wiasciwej pozycji.

4. Odkrec sruby przytaczeniowe przektadni i zdejmij przekfadnie.

Ponowny montaz:

5. Podczas ponownego montazu przektadni do zaworu, nalezy sprawdzi¢, czy przektadnia jest we
wiasciwej pozycii.

- Jezeli przektadnia jest ponownie zamontowana w oryginalnej pozycji, nie ma potrzeby regulowaé
ustawien przektadni.

- Jezeli przektadnia jest obrécona o 180 stopni od oryginalnej pozyciji, nalezy ostroznie sprawdzic,
czy zawor zamyka i otwiera sie poprawnie. Jezeli ograniczniki mechaniczne (czesci 4-7) nie sa
poprawne, nalezy wyregulowac przektadnie jak opisane w rozdziale 5.2 Regulacja przektadni
recznej.
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6.  Zainstaluj ponownie przektadnie na zaworze i dokre¢ Sruby mocujgce.

7. Sprawdz, czy zawor otwiera sie i zamyka poprawnie. Jezeli ograniczniki mechaniczne (czesci 4-7)
nie sg poprawne, nalezy wyregulowac przektadnie jak opisano w 5.2 Regulacja przektadni recznej”

5.2 Regulacja przektadni recznej ProGear/Rotork

Numery czesci wspomniane w tym rozdziale odnosza sie do rysunku 13.

1. Zdejmij plastikowe zaslepki przeciwpytowe (4) z ogranicznikdw mechanicznych. Odkre¢ nakretki
zabezpieczajace(d) i poluzuj Sruby ustalajace (6&7).

2. Przekre¢ zawor do pozycji otwartej. Zawor otworzy sie kiedy przekrecisz pokretto przektadni
odwrotnie do wskazowek zegara. Zawor jest w otwartej pozyciji kiedy otwor przeptywowy zaworu
kulowego jest koncentryczny z gniazdem.

3. Dokrec¢ srube ustalajgca pozycje OTWARTE (7) az przestanie sie kreci¢. Zablokuj ja nakretka
zabezpieczajaca (5) i umies¢ zaslepke przeciwpytowa na swoim miejscu (4)

4. Przekre¢ zawdr 90 stopni do pozycji zamknigtej. Zawodr zamyka sig kiedy przekrecisz pokretto
przektadni zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

5. Dokre¢ srube ustalajgca pozycje ZAMKNIETE (6) az przestanie sie kreci¢. Zablokuj ja nakretka
zabezpieczajaca (5) i umies¢ zaslepke przeciwpytowa na swoim miejscu (4).

6.  Sprawdz, czy zawor otwiera i zamyka sie poprawnie.

Rys. 13. Przektadnia reczna
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5.3 Demontaz i ponowny montaz napedu elektrycznego AUMA
Numery czesci wspomniane w tym rozdziale odnosza sie do rysunku 14.

Demontaz:

1.

Przed usunieciem napedu, przekre¢ zawor do pozyciji otwartej, elektrycznie lub recznie, poprzez
obrdcenie uchwytu (3) jednostki napedowej (2) przeciwnie do wskazowek zegara.

Wytgcz zasilanie napedu.

Rusz uchwytem (3) jednostki napedowej (2) delikatnie w kierunku pozycji zamknietej (zgodnie z
ruchem wskazowek zegara) aby zwolni¢ sity pomiedzy zaworem i napedem aby utatwi¢ demontaz
napedu. Aby to zrobi¢, przekre¢ uchwyt (3) tylko tyle aby sie fatwo obracat.

Usun sruby (4) z tarczy pozycji wskaznika. Usun tarcze pozycji wskaznika (5), piersciert ustalajacy (6)
i pokrywke (7).

Przed usunieciem napedu, zaznacz pozycje i miejsce tulei (8) w stosunku do napedu i zaworu.

Usun sruby mocujace naped i usuri sam naped. Tuleja (8) pozostanie na trzpieniu zaworu.

Ponowny montaz:

7.

Podczas ponownego montazu napedu do zaworu, sprawdz, czy naped jest w odpowiedniej pozycii

- Jezeli naped jest zamontowany ponownie do pozyciji oryginalnej nie ma potrzeby regulowac
ustawien napedu.

- Jezeli naped jest obrécony 180 stopni od pozycji oryginalnej, nalezy uwaznie sprawdzic,
czy zawdr zamyka i otwiera sie poprawnie. Jezeli ograniczniki napedu nie sa poprawne nalezy
wyregulowac naped jak opisano w rozdziale 5.4 “Regulacja ogranicznikdw mechanicznych
napedu elektrycznego AUMA.

Zainstaluj naped do zaworu i dokre¢ sruby mocujace napedu.

Sprawd?z, czy zawdr otwiera sie i zamyka poprawnie. Jezeli ograniczniki napedu nie sg poprawne,
nalezy wyregulowac naped jak opisano w rozdziale 5.4 “Regulacja ogranicznikdéw mechanicznych
napedu elektrycznego AUMA”
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5.4 Reqgulacja mechanicznych ogranicznikéw napedu elektrycznego
AUMA

Numery czesci wspomniane w tym rozdziale odnosza sie do rysunku 14.

Jezeli naped jest juz zamontowany do zaworu, mozna poming¢ punkty 1-8.

1.

1.
12.

13.

14.

Zawory kulowe Vexve sg dostarczane z fabryki w pozycji otwartej. Jezeli zawor jest uzywany w innej
pozycji, przekre¢ zawor do pozycji otwartej. Usun urzadzenie (uchwyt/naped), ktdrego uzywates do
obstugi zaworu.

Sprawdz, czy trzpien zaworu jest nieuszkodzony i czysty. Sprawdz takze czy wpust trzpienia
zaworu znajduje sie w swoim rowku.

Zatéz tuleje (8) na trzpien zaworu i ustaw ja na poprawna gtebokos¢. Sprawdz, czy nasuniecie tulejki
na trzpien zaworu jest wystarczajaco gtebokie. Zazwyczaj szczelina pomiedzy tulejka i kotierzem
montazowym zaworu wynosi okoto 10mm.

Dokre¢ srube blokujaca (9) kluczem imbusowym.
Ustaw naped w pozycje otwarta.

Zamontuj naped na zaworze w preferowanej pozycji. Nasuwanie przektadni (1) na tuleje (8) musi
przebiegac delikatnie, tak aby nie uzywac sity.

Posmaruj sruby mocujace naped. Wszystkie sSruby mocujace z podktadkami wkre¢ najpierw recznie
a ostatecznie dokre¢ je za pomoce klucza.

(Jezeli jednostka napedowa (2) nie jest zainstalowana na przektadni(1), zainstaluj ja teraz. Umies¢
wszystkie podktadki i Sruby mocujace i najpierw wkre¢ luzno a ostatecznie dokre¢ je kluczem).

Obro¢ pokretto (3) kilka obrotéw w prawo. Usun sruby mocujace (10) z tulejki ograniczajacej (11).

Ustaw pozycje i graniczniki momentu obrotowego jednostki napedowej (Iub jesli jest w zestawie
jednostka sterujgca) zgodnie z osobng instrukcjia AUMA ).

Obro¢ zawoér w pozycije otwarta.

Obrd¢ tulejke ograniczajaca (11) w kierunku przeciwnie do wskazéwek zegara do wyczuwalnego
oporu. Nastepnie obro¢ wstecz (zgodnie z kierunkiem wskazowek zegara) o ok. 1/8 obrotu.

Pociagnij tulejke ograniczajaca (11) i umies¢ z powrotem na swoim miejscu, tak by otwory
pasowaty do otwordw w przektadni. Zamocuj szczelnie tulejke ograniczajaca (11) za pomoca srub
mocujacych (10).

Sprawdz czy naped pracuje prawidtowo.
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Rys. 14. Naped elektryczny

5.5 Montaz/demontaz napedu pneumatycznego

Nalezy odniesc¢ sie do oddzielnych instrukcji instalacji/regulaciji, dostepnych u wykonawcy.

5.6 Montazy/demontaz napedu hydraulicznego

Nalezy odnies¢ sie do oddzielnych instrukcji instalacji/regulacji, dostepnych u wykonawcy.
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6. Konserwacja

Zawory kulowe Vexve praktycznie nie wymagajg konserwacii.

Poprawny wybdr zawordw jak rdwniez ich poprawny montaz, rozruch i uzycie znacznie ograniczaja
potrzebe konserwaciji.

OSTRZEZENIE:
A Kiedy zawor jest zamontowany na rurociagu, temperatura powierzchni moze by¢

niebezpiecznie wysoka. Nalezy sie chroni¢ przed oparzeniami.

Zalecamy okresowe sprawdzenie nastepujacych rzeczy:

Sprawdzenie, czy zawdr nie jest powierzchniowo uszkodzony i czy nie ma przeciekdw na trzpieniu i
uwazne naprawienie uszkodzenia.

Aby zapewni¢ diugotrwata niezawodnos¢ eksploatacyjng, nawet przy rzadkim uzywaniu (okoto 10 razy na
rok lub mniej), zalecamy co nastepuije:

okoto 6 miesiecy po rozruchu a potem raz na rok, sprawdz zawdr czy nie ma przecieku na trzpieniu,
sprawdz recznag przektadnie/naped i zapewnij dokrecenie $rub taczacych z zaworem.
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6.1 Wymiana uszczelki O-ring trzpienia w zaworach DN 10-50
wyprodukowane w roku 2015 lub pdzniej

o 7%

DN 10-32 DN 40-50

+odkreci¢ srube 6-katna (1), i zdja¢ podktadke (2) i uchwyt (3)

+ zdjac pierscien zabezpieczajacy (4)

* zdja¢ blokade (5)

*wyjac¢ uszkodzony O-ring (6) i przektadke dystansowa (7)

+ zatozy¢ nowy O-ring (6) na swoje miejsce naciskajac rownomiernie w dot od gornej krawedzi

* zamontowac usuniete czesci w odwrotnej kolejnosci

Czes¢ DN 10/15 DN 20 DN 25 DN 32 DN 40 DN 50
1 | Sruba 6-katna 298162 298162 298162 298162 298163 298163
2 | Podktadka - - - - 298236 298236
3 | Raczka 299451 299451 299453 299453 299455 299455
4 | Pierscien 299411 299411 299413 299413 299415 299415

zabezpieczajacy

Blokada 298190 298190 298192 298192 298194 298194

O-ring 298260 298260 298264 298264 298271 298271

Przektadka - = = = 299328 299328

dystansowa
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6.2 \Wymiana uszczelki O-ring trzpienia w zaworach DN 65-150

wyprodukowane w roku 2015 lub pézniej

/

o

F

DN 65-100 DN 125-150

+ zdja¢ nakretke szesciokatna (1) (DN 65 - 100)

+ zdja¢ uchwyt (2)

+ zdjac¢ pierscien zabezpieczajacy (4)

* zdja¢ blokade (3)

© zdjaé tulejke (5)

+ zdja¢ goérny O-ring (6), przektadka dystansowa (7) i dolny O-ring (6)

*umiesci¢ nowy dolny O-ring (6), przektadka dystansowa (7) i nowy gorny O-ring (6) w ich miejsce.
Zainstalowac O-ringi, naciskajac je rownomiernie w dot od gornej krawedzi

* zamontowad reszte usunietych czesci w odwrotnej kolejnosci

Czes¢ DN 65 DN 80 DN 100 DN 125 DN 150
1 | Nakretka 288570 288570 288570 - -
2 | Raczka 28853550 28853550 28853750 288540 288541
3 | Blokada 298196 298196 298198 298200 298200
4 | Pierscien 299419 299419 299421 299422 299422
zabezpieczajacy
5 | Tulejka 29943740 29943740 299439 299450 299450
6 | O-ring 298286 298286 298289 298291 298291
7 | Przektadka 299327 299327 299329 299330 299330
dystansowa
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6.3 Wymiana uszczelki O-ring trzpienia w zaworach z napedami
DN65-150 wyprodukowane w roku 2015 lub pozniej

UWAGA
Oczysci¢ otwor trzpienia zaworu przed ponowna instalacjg Napedu. Naped nasunaé
tatwo na trzpien tak aby nie wywiera¢ duzego nacisku na naped.

+ zdja¢ sruby szesciokatne (1), podktadki (2), naped (8), pierscien zabezpieczajacy (3) i tulejke (4)
" zdja¢ gorng uszczelke O-ring (5), przektadka dystansowa (6) i dolng uszczelke O-ring (5)

* umies¢ nowa dolng uszczelke O-ring (5), przektadke dystansowa (6) i nowa gorng uszczelke O-ring (5)
w ich migjsce. Zainstaluj uszczelki O-ring naciskajac je rownomiernie w dét od gornej krawedzi

 Zamontowac reszte usunietych czesci w odwrotnej kolejnosci.

Czesd¢ DN 125 DN 150
1 | Sruba szesciokatna 288961 288961
2 | Podktadka 289453 289453
3 | Pierscien zabezpieczajacy 299422 299422
4 | Tulejka 299450 299450
5 | O-ring 298291 298291
6 | Przekfadka dystansowa 299330 299330
7 | Kotnierz 298827 298827
8 | Naped X X
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6.4 \Wumiana uszczelki O-ring trzpienia w zaworach DN 200-300

UWAGA:
@ Przy ponownym montazu, nalezy umiescic pierscien zabezpieczajacy (4) wtasciwie w

jego rowku w trzpieniu i upewnic sie ze trzpien jest w prawidtowej pozycji >> Sprawdz
wysokos$¢ H z ponizszej tabeli.

Upewnij sie ze szczelina w pierscieniu zabezpieczajagcym (4) nie znajduje sie w tym
samym miejscu co wpust (3). Oczyscic trzpien zaworu i otwor napedu przed ponownym
montazem napedu(2). Sitownik nasuna¢ lekko na trzpien tak aby nie wywiera¢ duzego
nacisku na naped.

+ zdjac¢ sruby szesciokatne (1) i sitownik (2)

* wyjac wpust (3), pierscien zabezpieczajacy (4) i gorna przektadke dystansowa (5)
+ zdja¢ uszkodzong uszczelke O-ring (6)

 zatozy¢ nowa uszczelke O-ring (6) w jej miejscu naciskajac w dot

* zamontowad reszte usunietych czesci w odwrotnej kolejnosci

Czesc DN 200 DN 250 DN 300
1 | Sruba 6-katna 001031 001032 981166
2 | Naped X X X
3 | Wpust 040002 040001 040005
4 | Pierscien 008010 009006 009008
zabezpieczajacy
5 | Gorna przektadka 940068 940037 940164
dystansowa
6 | O-ring 010086 010081 010087
H | Wysokos$¢ [mm] 68 84 94
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6.5 Wymiana uszczelki O-ring trzpienia w zaworach DN 350-800

UWAGA:
@ Przy ponownym montazu, nalezy umiescic pierscien zabezpieczajacy (4) wtasciwie w

jego rowku w trzpieniu i upewni¢ sie ze trzpien jest w prawidtowej pozycji >> Sprawdz
wysokos$¢ H z ponizszej tabeli.

Upewnij sie ze szczelina w pierscieniu zabezpieczajagcym (4) nie jest umieszczony w tym
samym miejscu co wpust (3).

Oczysci¢ trzpien i otwér napedu przed ponownym montazem napedu(2). Naped nalezy
tatwo nasuna¢ na trzpien tak aby nie wywiera¢ duzego nacisku na naped.

* zdja¢ $rube szesciokatna (1) i naped (2)

*wyjac¢ wpust (3) i pierscien zabezpieczajacy (4)

" zdjac tulejke (5). Patrz wtasciwa instrukcje dla réznego rozmiaru zaworow:

- DNB350-600: Wystarczy zdjac¢ gorng przektadke dystansowa /tulejke uszczelniajgca (5)

- DN700-FB 800: Na poczatku, zdja¢ sruby z gniazdem szesciokatnym (5.1) (4 szt). Potem wyjac
tulejke (5)
WSKAZOWKA: Mozna usunaé tuleje za pomoca $ruby M12 (A): wkreé $ruby w tulejke (5) i
wyciagnij ja . (Otwory $rub z tulei s3 wyposazone w gwint M12. Sruby M10 (5.1) zostaty zdjete
wczesniej)

+ zdja¢ goérny O-ring, przektadke dystansowa (7) i dolny O-ring

umiesc nowy dolny O-ring (6), przektadke dystansowa (7) i nowy gorny O-ring (6) w ich miejsce.
Zainstaluj uszczelki O-ring naciskajac je rownomiernie w dét od gornej krawedzi

* Zamontowad reszte usunietych czesci w odwrotnej kolejnosci
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DN 350-600 DN 700-800

Czes¢ DN 350 | DN400 | DN500 | DN600 | DN 700 | DN 800 DN 800
petnoprzelotowy
1 Sruba 6 - katna 981166 981167 981171 981171 981117 981117 982170
2 Naped X X X X X X X
3 Wpust 070005 | 070006 | 070007 | 070007 | 981008 | 981009 982415
4 Pierscien zabezpieczajgcy 009008 | 070014 | 070015 | 070015 | 908165 | 908166 908167
5 Przekfadka dystansowa gérna/ 940164 | 970038 | 970039 | 970039 | 908065 | 908066 908067
Tuleja uszczelniern
5.1 | Sruba z gniazdem - - - - 908126 908126 908126
szesciokatnym
6 O-ring 010087 | 070050 | 070051 070051 908180 | 908181 908182
7 Przektadka dystansowa 940163 | 970058 | 970059 | 970059 | 908060 | 908061 908062
H Wysoko$¢ [mm] 86 117 121 122 174 174 227
A | Sruba(M12) dia zdjecia tulei - - - - X X X
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/. Zatacznik

7.1 Lista czesci dla zaworow gazowych < DN 200

Numer llosé
czesci

1 Korpus zaworu 1
2 Kula 1
8 Trzpien 1
4 Pierscien slizgowy 1
5 O-ring 2
6 Tuleja 1
7 Zamknigcie 1
8 Piersciert mocujacy 1
9 Raczka 1
10 Sruba szesciokatna 1
11 Pierécien slizgowy 2
12 Pierscien podporowy 2
13 Uszczelnienie kuli 2
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7.2 Lista czesci dla zaworow gazowych = DN 200

WwWw.vexve.com

Numer
czesci

-

N o g A WON

Korpus zaworu
Kula zamykajaca
Trzpien

Podktadka slizgowa
O-ring

tozysko Slizgowe

Gorna przektadka
dystansowa

Pierscien mocujacy
Zamknigcie

Szpilka rozprezna
Pierscier zamocowania
Wpust

Uchwyt

Pierécien zamocowania
Pierscien slizgowy
Pierscier podporowy
O-ring

Uszczelnienie kuli

llos¢

N DD

27



73 Wuymiary przutacza,
Zawory kulowe DN 15-800 ze zredukowanym przelotem z napedem
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DN 15-50 DN 65-150 DN 200-800

DN H h| S |s2] A M @d | T | H1 | H2 a b | D1 D2 | D3 Sruby Whpust Kotnierz
1805211
10 4,5 6 7 29 21 50 64 4AxM6 FO5
15 4,5 6 7 27 21 50 64 4xM6 FO5
20 | 45 6 7 27 | 21 50 | 64 4xM6 FO5
25 | 45 6 9 39 | 32 50 | 65 4xM6 FO5
32 | 45 6 9 38 | 29 50 | 65 4xM6 FO5
40 5 8 11 49 | 38 70 | 100 | 4xm8 FO7
50 & 8 11 50 | 36 70 | 100 | 4xM8 FO7
Toler. -0.1
65 | 55 |13 11| 2 | 14 | M12 69 | 56 55 | 70 | 88 4xM8 9 Fo7
80 | 55 (13| 11| 2 | 14 | M12 75 | 89 55 | 70 | 88 4xM8 9 FO7
100 2 (12|11 6 | 16 |M12 114 | 99 55 | 70 | 88 4xM8 9 FO7
125 19 11 4 20 112 | 93 70 | 102 | 125 | 4xM10 12 F10
150 19 11 4 20 118 | 93 70 | 102 | 125 | 4xM10 12 F10
Toler. -0.1
200 | 65 35 20| 92 | 65 38 | 10| 85 | 125 | 149 | 4xM12 A-10x8 - 63 F12
250 | 79 40 | 20 | 108 | 67 43 | 12 | 100 | 140 | 179 | 4xM16 A-12x8 - 80 F14
300 | 88 50 | 20 | 133 | 67 | 53.5 | 14 | 130 | 165 | 209 | 4xM20 A-14x9 - 90 F16
350 | 80 50 | 20 | 192 | 116 | 53.5 | 14 | 130 | 165 | 209 | 4xM20 A-14x9 - 80 F16
400 | 110 70 | 25| 242 | 141 | 745 | 20 | 200 | 254 | 300 | 8xM16 A-20x12 - 100 F25
500 | 115 90 | 40 | 259 | 183 | 95 | 25 | 230 | 298 | 350 | 8xM20 | A-25x14 -100 F30
600 | 115 90 | 40 | 274 | 173 | 95 | 25| 230 | 298 | 350 | 8xM20 | A-25x14-100 F30
700 | 167 100 | 40 | 336 | 210 | 105 | 28 | 260 | 356 | 415 | 8xM30 | A-28x16 - 160 F35
800 | 167 120 | 40 | 365 | 210 | 127 | 32 | 260 | 356 | 415 | 8xM30 | A-32x18 - 160 F35
Toler. -0.1
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74 \Mymiary przytacza,
Zawory kulowe DN 10-800 z petnym przelotem z napedem
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DN 10-40 DN 50-125 DN 150-800

DN H h| S |s2] A M @d | T | H1 | H2 a b | D1 D2 | D3 Sruby Whpust Kotnierz
1805211
15 4,5 6 7 31 21 50 64 AxM6 7 FO5
20 | 45 6 9 43 | 32 50 | 65 4xM6 7 FO5
25 | 45 6 9 43 | 29 50 | 65 4xM6 7 FO5
32 5 8 11 52 | 38 70 | 100 | 4xM8 9 Fo7
40 5 8 11 56 | 36 70 | 100 | 4xM8 9 FO7
Toler. -0.1
50 | 55 |13 11| 2 | 14 | M12 76 | 56 55 | 70 | 88 4xM8 9 Fo7
65 55 [13] 11 2 14 | M12 81 59 55 70 88 4AxM8 9 Fo7
80 2 |12 11 6 16 | M12 127 | 99 55 70 88 4xM8 9 FO7
100 | 19 1] 4 | 20 125 | 93 70 | 102 | 125 | 4xM10 12 F10
126 | 19 111420 132 | 93 70 | 102 | 125 | 4xM10 12 F10
Toler. -0.1
150 | 65 35 | 20 | 118 | 65 38 |10 | 85 | 125 | 149 | 4xM12 A-10x8 - 63 F12
200 | 79 40 | 20 | 135 | 67 43 |12 | 100 | 140 | 179 | 4xM16 A-12x8 - 80 F14
250 | 88 50 | 20 | 168 | 67 | 53.5 | 14 | 130 | 165 | 209 | 4xM20 A-14x9 - 90 F16
300 | 80 50 | 20 | 208 | 116 | 63.5 | 14 | 130 | 165 | 209 | 4xM20 A-14x9 - 80 F16
350 | 110 70 | 25 | 267 | 141 | 745 | 20 | 200 | 254 | 300 | 8xM16 | A-20x12- 100 F25
400 | 115 90 | 40 | 309 | 183 | 95 | 25 | 230 | 298 | 350 | 8xM20 | A-25x14-100 F30
500 | 115 90 | 40 | 325 | 173 | 95 | 25| 230 | 298 | 350 | 8xM20 | A-25x14-100 F30
600 | 167 100 | 40 | 387 | 210 | 1056 | 28 | 260 | 356 | 415 | 8xM30 | A-28x16 - 160 F35
700 | 167 120 | 40 | 417 | 210 | 127 | 32 | 260 | 356 | 415 | 8xM30 | A-32x18 - 160 F35
800 | 220 140 | 40 | 449 | 210 | 148 | 36 | 325 | 406 | 475 | 8xM36 | A-36x20 - 200 F40
Toler. -0.1

Www.vexve.com




WWwWWw.vexve.com




WwWw.vexve.com




VEXVE /zig

Vexve Oy

Pajakatu 11 Riihenkalliontie 10
38200 Sastamala 23800 Laitila
Finland Finland

Tel. +358 10 734 0800
vexve.customer@vexve.com

03/2023 - All rights reserved

www.vexve.com



