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Producent zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian bez uprzedzenia.
Wszystkie znaki handlowe stanowig wtasnos¢ odpowiednich podmiotow.

Produkt spetnia wymagania przepiséw obowigzujgcych w ramach Unii Celnej Biatorusi,
Kazachstanu i Rosiji.

NALEZY ZACHOWAC NINIEJSZE INSTRUKCJE!

Adresy i numery telefonu znajdujg sie na tylnej oktadce.

NAJPIERW PRZECZYTAJ NINIEJSZA INSTRUKCJE!
Niniejsza instrukcja przedstawia informacje o bezpiecznym
obchodzeniu sie z zaworem oraz o jego bezpiecznej
eksploatacji.

Jesli konieczna jest dodatkowa pomoc, nalezy skontaktowacé
sie z producentem lub jego przedstawicielem.
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1. INFORMACJE OGOLNE

1.1 Zakres instrukcji

Niniejsza instrukcja montazu, obstugi i konserwacji zawiera
podstawowe informacje na temat zaworéw kulowych montowanych
na czopach serii XG/XM. Krotko oméwiono réwniez sitowniki i
oprzyrzadowanie stosowane z tymi zaworami. Wiecej informacji
mozna znalez¢ w oddzielnych instrukcjach obstugi sitownikow i
urzadzen sterujgcych.

UWAGA:

Dobor i zastosowanie zaworu dla konkretnego zastosowania
wymaga doktadnego rozwazenia szczegotowych aspektow.
Np. czes¢ wewn. Q2G jest przeznaczona do zastosowan

z relatywnie czystym gazem, nalezy zwrdci¢ uwage na
mozliwos¢ zatkania. Ze wzgledu na charakter produktu,
niniejsza instrukcja nie moze obejmowac wszystkich
indywidualnych sytuaciji, ktére moga wystgpi¢ podczas
instalacji, uzytkowania lub serwisowania zaworu.

W przypadku watpliwosci dotyczgcych uzytkowania zaworu lub
jego przydatnosci do zamierzonego celu prosimy o kontakt z
firmg Valmet, aby uzyskac¢ wiecej informacji.

W przypadku zaworéw przeznaczonych do pracy z tlenem
nalezy zapoznac sie rowniez z oddzielng instrukcjg montazu,
konserwaciji i obstugi dla instalacji tlenowych (patrz dokument
Neles id:100270EN.pdf)

1.2 Opis zaworu

Zawory serii XG/XM montowane na czopach sg zaworami
kotnierzowymi kulowymi petnoprzelotowymi. Korpus zaworu sktada
sie z dwdch czesci skrecanych srubami. Kula i wat sg oddzielone.
Wysunigciu watu zapobiega pokrywa i ramig obrobione na wale.

Zawor moze by¢ z migkkim lub metalowym gniazdem. Moment
obrotowy watu jest przenoszony na kule przez wielowypustowy
otwor w kuli.

Zawor jest szczelny, jednodrozny lub dwudrozny w zaleznosci od
konstrukcji gniazda. Kierunek szczelnosci jest pokazany strzatkg na
zaworach jednodroznych.

Szczegoty konstrukcyjne poszczegolnych zaworéw sg zawarte w
kodzie typu pokazanym na tabliczce znamionowej zaworu. Aby
zinterpretowac kod typu, prosze odnies¢ sie do klucza kodowania
typu w niniejszej instrukgji.

Zawory kulowe serii XG/XM montowane na czopach sg specjalnie
zaprojektowane do wymagajacych zastosowan zwigzanych z
dtawieniem i odcinaniem przy wysokich réznicach cisnien.
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Rys. 1 Budowa zaworu kulowego montowanego na czopie serii

XG/XM

1.3 Oznaczenia

Oznaczenia na korpusie sg odlewane lub wybijane na korpusie
(patrz Rys. 2).

Nominalna warto$¢

Numer partii ci$nienia znamionowego

Oznaczenie

producenta Materiat

Materiat korpusu korpusu
o | 2

Tabliczka identyfikacyjna

Rys. 2 Oznaczenie zaworéw

Tabliczka identyfikacyjna (Rys. 3) jest przymocowana do kotnierza.
Oznaczenia na tabliczce identyfikacyjnej to:

Materiat korpusu

Materiat watu

Materiat czesci wewnetrznych

Materiat gniazda

Maksymalna roznica ci$nien / temperatura odcigcia
Klasa ci$nienia
Oznaczenie typu

1

2

3

4

5. Maksymalna i minimalna temperatura robocza
6

7

8

9.  Nr katalogowy czesci produkcyjnych zaworu

1

0. Model
(7 M@ G)@)
vvvvvvvvvvvvvvvvvv " “ mmmom:uu\ <
o ConETETTE =t
\
(5) (6) ®) (9 (10)
Rys. 3 Przyktadowa tabliczka identyfikacyjna



1.4 Specyfikacje 1.6 Oznaczenie CE

Dtugosc¢ powierzchni czotowej: ASME B.16.10 Zawor spetnia wymagania dyrektywy europejskiej 2014/68/UE
model diugi dotyczacej urzadzen cisnieniowych i zostat oznakowany zgodnie z
Klasa korpusu: Klasa ASME 150 lub PN 300 ta dyrektywa.
DIN PN 10-40
Maks. réznica cisnien: patrz Rys. 45 1.7 Recyk“ng | UtyhzaCJa
Zakres temperatur: -50°...+600 °C Wigkszo$¢ czesci zaworéw mozna poddaé recyklingowi po
-58°...+1110 °F uprzedniej segregacji wedtug rodzaju materiatu. Wiekszos$¢ czesci
Szczelnos¢: Dwukierunkowa lub ma oznaczenie materiatu. Lista materiatéow jest dostarczana wraz
jednokierunkowa w zaleznosci od z zaworem. Ponadto producent udostgpnia odrebne instrukcje
konstrukcji gniazda recyklingu i utylizacji.
z metalowym gniazdem 1ISO 5208 Stopien C Zawor mozna rowniez zwréci¢ do producenta w celu odptatnego
z miekkim gniazdem ISO 5208 Stopien B recyklingu i utylizacji.
Wymiary: patrz tabele na stronach 13-15 z . . ;
Ciezary: patrz tabele na stronach 13-15 1 8 SrOdkl OSthZﬂOSCl
Temperature (°F) PRZESTROGA:
S0 122 212 302 392 482 572 662 707 752 842 Nie wolno przekraczaé limitéw wydajnosci zaworu!
[ ] Przekroczenie limitbw oznaczonych na zaworze moze
:\ ] 500 spowodowac jego uszkodzenie i doprowadzi¢ do
30 niekontrolowanego uwolnienia ci$nienia. Moze to spowodowac
[ -] 400 uszkodzenie lub obrazenia ciata.
[ \\ ]
[ ™ 4 P
g 20 [ ASME Class 150 =300 &
O B DN ASME Class300 | = PRZESTROGA:
[ \\\\ 7 200 Nie wolno wymontowywac¢ ani odtagcza¢ zaworu od
10 ~ rurociagu, gdy znajduje sie on pod ci$nieniem!
H ) ) ] 100 Demontaz lub usuniecie bedgcego pod cisnieniem zaworu
i PTFE bearings ‘Mem' b‘ea””gs‘ prowadzi do niekontrolowanego uwolnienia ci$nienia.
0 0 Odpowiednig sekcje rurociggu nalezy zawsze odizolowa¢, a
% 50 100 150 200 250 0300 350 375 400 450 nastepnie uwolni¢ cisnienie z zaworu i usung¢ czynnik przed
Temperature (°C) demontazem zaworu. Nalezy uwzglednié¢ typ uzywanego

czynnika. Nalezy zapewnic¢ ochrone personelu i otoczenia

Rys. 4 Maksymalne dopuszczalne Ap w trybie sterowania przed niebezpiecznymi lub toksycznymi substancjami. Nalezy

upewnic sie, ze podczas czynnosci konserwacyjnych zaworu

czynnik nie przedostanie sie do rurociggu. W przeciwnym razie
Temperature (°F) moze dojs¢ do uszkodzenia urzadzenia lub obrazen ciata.

100 122 212 302 392 482 572 662 707 752 842

60

i 800 PRZESTROGA:
50 \ 1 Uwaga na tnace ruchy kuli!

0 600 Trzymac dtonie, pozostate czesci ciata, narzedzia i inne

rzedmioty z dala od otwartego portu przept . Nie
~J_|  ASME Class 300 R 2 wartego portu przeptywu. Ni

g % ~—— z pozostavslliaé ciat obcych w rurociggu. G.dy zawor jest
a 400 & uruchomiony, kula dziata jako urzgdzenie tngce. Na czas
i konserwacji zaworu nalezy zamkng¢ i odtgczy¢ rurocigg
20 —~— ] doptywu cisnienia do sitownika. W przeciwnym razie moze
\\\\ ASME Class 150 ~{ 200 doj$¢ do uszkodzenia urzgdzenia lub obrazen ciata.
10 | 7
PTFE bearings Metal bearings \\:
0 S . 0 PRZESTROGA:

38 50 100 150 200 250 300 350 375 400 450
Temperature (°C)

Uwaga na hatas!

Zawor moze wytwarzaé hatas w rurociggu. Poziom hatasu
zalezy od zastosowania. Mozna go zmierzy¢ lub obliczy¢ za

Rys.5  Maksymalne dopuszczalne Ap w trybie wiacz-wytgcz pomoca programu komputerowego Nelprof firmy Neles.
Nalezy przestrzega¢ odpowiednich przepiséw dotyczacych

1 . 5 Certyﬂ katy Zawo réW ochrony srodowiska pracy w zakresie emisji hatasu.

Zawory kulowe serii X spetniajg wymagania okreslone przez ASME

B 16.34.

Charakterystyka bezpieczenstwa pozarowego jest okreslona
zgodnie z API 607 i BS 6755.
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PRZESTROGA: 2. TRANSPORT, ODBIOR |
Uwaga na ekstremalne temperatury! P R Z E C H OWYWA N I E

Zawor moze ulegac znacznemu nagrzaniu lub schtodzeniu
w trakcie pracy. Nalezy chroni¢ sie przed odmrozeniami i
oparzeniami.

Sprawdzi¢ zawor i pozostate urzadzenia pod katem uszkodzen, do
ktérych mogto dojs¢ podczas transportu.

Prawidtowo i ostroznie przechowywac zawér. Zalecamy
przechowywanie w chfodnym i suchym miejscu wewnatrz
PRZESTROGA: pomieszczen.

Podczas obstugi zaworu lub catego zespotu zaworu

nalezy pamietac¢ o jego wadze!

Nie wolno podnosi¢ zaworu ani zespotu zaworu za sitownik,
pozycjoner, wytgcznik krancowy ani orurowanie. Umiesci¢

liny podnoszgce pewnie wokét korpusu zaworu (patrz rys. 7).
Spadajgce czesci mogg spowodowac uszkodzenie urzadzenia
lub urazy ciata.

Masy zostaty przedstawione na stronach 13-15.

PRZESTROGA:

Postepowac zgodnie z odpowiednimi procedurami podczas
obstugi i serwisowania zaworéw do instalacji tlenowe;.

PRZESTROGA:

Potencjalne zagrozenie tadunkami elektrostatycznymi, nie
przeciera¢ powierzchni suchg Scierka.

Rys. 6 Przechowywanie zaworu

Usung¢ ochronniki otworéw przeptywu dopiero w momencie

Nalezy zadba¢ o ogding ochrong bezpieczenstwa procesu instalacji zaworu.

technologicznego i pracownikoéw na obiekcie przed

wytadowaniami elektrostatycznymi. Przenie$¢ zawor do miejsca instalacji tuz przed instalacja.

Zawor jest zazwyczaj dostarczany w pozycji otwartej.

1.9 Uwagi dotyczgce spawania 3. INSTALACJA |
OSTRZEZENIE: UZYTKOWAN I E
Spawanie i/lub szlifowanie stali nierdzewnej i innych

stopow zawierajacych metaliczny chrom moze powodowac 3.1 InformaCje Ogélne

uwalnianie szesciowartosciowego chromu. Wiadomo, ze . ) ) B .
szesciowartosciowy chrom (V1) czyli Cr (VI) powoduje raka. Usung¢ ostony otworéw przeptywowych i sprawdzi¢, czy zawor jest

Podczas spawania metali zawierajgcych chrom nalezy uzywaé czysty w $rodku. W razie potrzeby wyczysci¢ zawor.

wszystkich odpowiednich srodkéw ochrony indywidualne;.

UWAGA:

Spawanie instalacji musi by¢ wykonane przez
wykwalifikowanego spawacza. Spawacz i procedura spawania
powinny by¢ kwalifikowane zgodnie z ASME Boiler and
Pressure Vessel Code Section IX (Kodeks kottéw i zbiornikdw
cisnieniowych ASME sekcja 1X) lub innymi obowigzujgcymi
przepisami.

PRZESTROGA:

Aby zapobiec uszkodzeniu gniazda i uszczelek, nie wolno
dopusci¢, aby temperatura w obszarze gniazda i uszczelki
korpusu przekroczyta 94°C (200°F). Zaleca sie stosowanie
kredowych wskaznikéw termicznych do sprawdzania
temperatury w tych obszarach podczas spawania.

Rys. 7 Podnoszenie zaworu

PRZESTROGA:

Upewnic¢ sie, ze odpryski spawalnicze nie spadng na elementy
zamykajgce zawor, np. kule lub gniazda. Moze to spowodowac
uszkodzenie krytycznych powierzchni gniazd i nieszczelnosci.
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3.2 Montaz w rurociggu

PRZESTROGA:

Podczas obstugi zaworu lub catego zespotu zaworéw nalezy
pamietac¢ o wadze zaworu lub catego zespotu!

Doktadnie przeptukac rurocigg przed instalacjg zaworu. Upewni¢
sie, ze zawor jest catkowicie otwarty podczas przeptukiwania.
Czastki obce, takie jak piasek i fragmenty elektrody spawalniczej
uszkodzg kule i gniazda.

UWAGA:

Nalezy uzywac srub, nakretek, wkretéw i uszczelek
réwnowaznych do zamocowan stosowanych w innych
miejscach rurociggu. Ostroznie wysrodkowaé uszczelki
kotnierzowe podczas montazu zaworu miedzy kotnierzami.

UWAGA:

Nie nalezy probowac korygowac niewspoétosiowosci rurociggu
za pomocg srub kotnierza.

Zawor moze by¢é montowany w dowolnej pozycji i zapewnia
szczelnos¢ jednodrozng lub dwudrozna, patrz rozdziaty 1.2 i 1.4. Nie
zalecamy jednak montazu zaworu z sitownikiem od spodu, poniewaz
zanieczyszczenia znajdujgce sie w rurociggu mogg wtedy przedostaé
sie do wneki korpusu i uszkodzi¢ uszczelnienie dtawnicowe.
Potozenie, ktorego nalezy unika¢, pokazano na Rys. 8.

Rys. 8 Unikac tej pozycji montazowe;j.

Konieczne moze by¢é mocne podparcie rurociggu w celu ochrony
zaworu przed nadmiernym naprezeniem. Wystarczajgce podparcie
zmniejszy rowniez wibracje rurociggu, co zapewni prawidtowe
funkcjonowanie pozycjonera.

Aby ufatwi¢ serwisowanie, zaleca sie podparcie zaworu za korpus
za pomoca zaciskow rurowych i wspornikow. Nie mocowac
wspornikéw do $ruby kotnierzowej ani do sitownika, patrz Rys. 9.

Rys. 9 Podpieranie zaworu

Izolacja zaworu

W razie potrzeby zawor moze zostac zaizolowany. I1zolacja nie
moze znajdowac sie¢ powyzej gérnego poziomu korpusu zaworu

(patrz Rys. 10).

Maks. poziom izolacji E
- _

neles
UJ — UJ

Rys. 10 lIzolacja zaworu

3.3 Sitownik

UWAGA:

Podczas montazu sitownika na zaworze nalezy upewnic sie,
ze zespot zaworu dziata prawidtowo. Szczegotowe informacje
na temat montazu sitownika znajduja sie w rozdziale 6 lub w
oddzielnej instrukcji sitownika.

Pozycja otwarcia/zamkniecia zaworu jest wskazywana w
nastepujacy sposob:
* za pomocg wskaznika na sitowniku

lub

* za pomoca rowka na koncu watu kuli (réwnolegle do otworu
przeptywu kuli).

Jesli istnieje jakakolwiek niepewnos$¢ co do wskaznika, sprawdzi¢

pozycje kuli przy rowku.

Sitownik nalezy zamontowaé w taki sposob, aby byt do niego tatwy

dostep w celu demontazu.

Dla sitownika zalecana jest pozycja pionowa.

Sitownik nie moze stykac¢ sie z rurociagiem, poniewaz drgania mogg
zaklécac jego dziatanie.

W niektorych przypadkach korzystny moze by¢ dodatkowy wspornik
sitownika. Takie przypadki bedg sie wigza¢ zazwyczaj z duzymi
sitownikami, wydtuzonymi watami lub silnymi drganiami. W celu
uzyskania porady nalezy skontaktowac sie z firmg Valmet.

3.4 Uruchomienie

Upewni€ sie, ze w zaworze i rurociggu nie ma zadnych
zanieczyszczen ani ciat obcych. Doktadnie przeptukac rurociag.
Upewnic¢ sie, ze zawor jest catkowicie otwarty podczas
przeptukiwania.

Upewnic¢ sie, ze wszystkie nakretki, rurociagi i przewody sg
prawidtowo zamocowane.

Sprawdzi¢, czy sitownik, pozycjoner i przetagcznik sg prawidtowo
ustawione. Regulacja sitownika jest opisana w rozdziale 6. Aby
wyregulowac wszelkie dodatkowe urzadzenia, nalezy sprawdzi¢
odpowiednie instrukcje dotyczace sprzetu sterujacego.
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4. KONSERWACJA

PRZESTROGA:

Przed przeprowadzeniem konserwacji nalezy wprowadzi¢
srodki bezpieczenstwa wymienione w rozdziale 1.8!

PRZESTROGA:

Podczas obstugi zaworu lub catego zespotu zaworéw nalezy
pamieta¢ o wadze zaworu lub catego zespotu!

4.1 Konserwacja ogolna

Chociaz zawory marki Neles sag zaprojektowane do pracy w cigzkich
warunkach, wiasciwa konserwacja zapobiegawcza moze znaczgco
pomoc w zapobieganiu nieplanowanym przestojom oraz realnie
zmniejszy¢ catkowity koszt uzytkowania. Firma Valmet zaleca
przeprowadzanie przegladow zaworéw w odstepach co najmniej

co piec (5) lat. Czestotliwos¢ przegladow i konserwacji zalezy od
faktycznego zastosowania oraz warunkow eksploatacji. Wymagang
czestotliwos¢ przegladow i konserwaciji mozna ustali¢ wspdlnie

z najblizszymi specjalistami firmy Valmet. Podczas kazdego
przegladu okresowego nalezy wymieni¢ czgsci wyszczegolnione

w zestawie czesci zamiennych. Czestotliwo$¢ przegladéw musi
uwzglednia¢ takze czas przechowywania.

Konserwacje mozna przeprowadzi¢ w sposob opisany ponizej. Aby
uzyskac pomoc dotyczgca konserwacji, nalezy skontaktowac sie z
lokalnym biurem firmy Valmet. Jezeli nie wskazano inaczej, podane
w teks$cie numery czesci odwotuja sie do widoku ztozeniowego oraz
do listy czesci w rozdziale 10.

UWAGA:

Odsytajgc producentowi czesci do naprawy, nie nalezy ich
rozmontowywac. Nalezy ostroznie oczysci¢ zawér i przeptukaé
jego elementy wewnetrzne. Ze wzgledéw bezpieczenstwa
nalezy poinformowaé producenta o rodzaju czynnika
przeptywajgcego przez zawor (zatgczy¢ arkusze danych
bezpieczenstwa materiatu (MSDS)).

UWAGA:

W celu zagwarantowania bezpiecznej i efektywnej eksploatacji
nalezy zawsze korzystac z oryginalnych czesci zamiennych, ktére
jako jedyne gwarantujg najwyzsze parametry pracy zaworu.

UWAGA:

Ze wzgledow bezpieczenstwa nalezy wymieni¢ sruby ustalajace
docisk, jesli ich gwinty sg uszkodzone badz zostaty one
poddane dziataniu wysokiej temperatury, rozciggniete lub
skorodowane.

4.2 WWymiana uszczelnienia
dtawnicowego, gdy zawor jest w
rurociggu

PRZESTROGA:

Nie wolno wymontowywa¢ ani odtgczaé zaworu od rurociggu,
gdy znajduje sie on pod cisnieniem!

Dtawnicowe pierscienie uszczelniajgce typu V nie wymagaja
regularnego dokrecania. Szczelno$¢ diawnicy zapewniona jest
przez cisnienie rurociggu wraz z dociskiem dtawnicy do pierscieni
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uszczelniajgcych. W grafitowych uszczelnieniach dlawnicowych
szczelno$¢ zapewniona jest przez styk pomiedzy dzwignig dtawnicy
a pierscieniami uszczelniajgcymi.

Uszczelnienie dlawnicowe (69) nalezy wymieni¢, jesli wystepuje wyciek
nawet po dokreceniu nakretek szesciokgtnych (18). Dtawnicowe
pierscienie uszczelniajgce typu V nalezy dokrecaé ostroznie, poniewaz
nadmierna sita moze uszkodzi¢ pierscienie typu V.

« Nalezy upewni¢ sig, ze zawor nie znajduje sie pod cisnieniem.
Odtaczy¢ sitownik i wspornik zgodnie z instrukcjami podanymi w
rozdziale 4.4.

*  Wyja¢ wpust (10).

» Zdjgc¢ nakretki (18), zestawy sprezyn talerzowych (150) i
dfawnice (9).

» Zdjg¢ stare pierscienie uszczelniajgce (69). Nalezy uwazaé, aby
nie uszkodzi¢ powierzchni otworu montazowego pierscienia
uszczelniajgcego i watu.

* Oczysci¢ otwor mocujacy pierscienia uszczelniajgcego.

» Umiesci¢ nowe pierscienie uszczelniajgce (69) na wale (5). Do
wciskania pierscieni w otwor mozna uzy¢ dzwigni dtawnicy. Nie
uszkodzi¢ pierscieni uszczelniajgcych w rowku wpustowym
watu. Patrz Rys. 11 dla prawidtowej orientacji.

» Najpierw $cisng¢ wstepnie pierscienie uszczelniajace,
dokrecajgc nakretki dtawnicowe (ze sprezynami talerzowymi lub
bez nich) momentem Tt, lub dokrecajgc dtawnice ze sprezynami
talerzowymi tak, aby uzyskaé wysokos¢ H2. Patrz Rys. 11 i
wartos¢ z tabeli 1.

*  Wykonac 3...5 cykli roboczych zaworu. Dopuszczalny zakres
ruchu wynosi ok. 80%.

* Pelne zamkniecie lub otwarcie zaworu w trakcie czynnosci nie
jest konieczne.

» Poluzowa¢ nakretki dlawnicowe. Umiesci¢ zestawy sprezyn
talerzowych (150) na trzpieniach dtawnicy, jesli dotyczy. Dokrecic
nakretki (18) z momentem obrotowym Tt lub tak, aby sprezyny
talerzowe byly Scisniete do wysokosci H2, patrz tabela 1.

» Jesli nadal wystepuje nieszczelnosc¢, gdy zawor jest pod
cis$nieniem, nalezy dokrecic¢ nakretki tak, aby nie przekroczyé
wartosci podanej w tabeli 1 0 50% lub tez nie naprezac
catkowicie sprezyn talerzowych.

Hz| H1

150

69

Rys. 11 Uszczelnienie dtawnicy



Tabela 1 Zacisk uszczelnienia dfawnicy

Pierscienie uszczelniajace - .
Roamiar zawort $rednica G T typu V PTFE Grafit Grafit (Pleciony)
! d . ; :
wail (darmowe) Sl Nakretka S Nakretka Sl Nakretka
talerzowa talerzowa talerzowa

DN NPS mm A, mm H1, mm H2, mm Tt, Nm H2, mm Tt, Nm H2, mm Tt, Nm
50 02 20 20 22 21,0 3 20,2 6 - -
80 03 20 20 22 21,0 3 20,2 6 - -
100 04 30 25 30,5 29,3 8 28,4 14 - -
150 06 40 25 30,5 28,9 10 28,2 15 - -
200 08 40 25 30,5 28,9 10 28,2 15 - -
250 10 55 35,5 41 38,8 23 374 38 - -
300 12 55 35,5 41 38,8 23 374 38 - -
350 14 75 50 59 57,3 43 55,3 91 - -
400 16 85 50 59 57,1 48 54,9 102 - -
450 18 85 50 59 57,5 54 56 108 54,5 162
500 20 85 50 59 57,5 54 56 108 54,5 162
500 20 95 71 73 70,8 126 68,6 252 66,4 378
600 24 95 7 73 70,8 126 68,6 252 66,4 378
600 24 120 7 73 70,8 156 66 3N 63,6 467

4.3 Naprawa zakleszczonego lub
zatkanego zaworu w rurociggu

Zakleszczenie moze byé spowodowane zatkaniem kuli (3) i gniazd
(7) przez przeptywajgcy czynnik. Mozna je oczysci¢ poprzez
przekrecenie kuli do pozycji czesciowo otwartej i przeptukanie
rurociggu. Jesli to nie pomoze, nalezy postepowac zgodnie z
instrukcjami w ponizszych rozdziatach.

4.4 Odtgczanie sitownika

PRZESTROGA:

Podczas obstugi zaworu lub catego zespotu zaworéw nalezy
pamigtac¢ o wadze zaworu lub catego zespotu!

PRZESTROGA:

Nie odfgczac sitownika ze sprezyng zwrotng, jezeli sita
sprezyny nie jest przenoszona przez srube ograniczajgca!

UWAGA:

Przed demontazem nalezy uwaznie sprawdzi¢ potozenie
zaworu w stosunku do sitownika i pozycjonera/wytgcznika
krancowego, aby upewnic sie, ze zesp6t moze by¢ prawidtowo
ponownie zmontowany.

Zasadniczo dogodniej jest odczepi¢ sitownik przed usunieciem
zaworu z rurociggu. Jesli zawor jest maty lub trudno dostepny,
praktyczniejsze moze by¢ réwnoczesne usuniecie catego zespotu.
* Nalezy zamkna¢ i odtgczy¢ rurocigg doptywu cisnienia do
sitownika oraz usung¢ kable sterujgce.
» Odkreci¢ sruby wspornika.
» Wymontowac¢ sitownik. Sitownik mozna wyja¢ recznie lub
za pomocg specjalnego narzedzia wykonanego w tym celu.
Narzedzie mozna zamowi¢ u producenta (patrz rozdziat 8
,Narzedzia”).

+ Zdemontowac wspornik.

Rys. 12 Demontaz sitownika za pomocg $ciggacza

4.5 Odtgczanie zaworu od rurociggu

PRZESTROGA:

Nie wolno wymontowywa¢ ani odtaczaé¢ zaworu od
rurociagu, gdy znajduje sie on pod ci$nieniem!

Nalezy upewni¢ sie, ze zawor nie jest pod cisnieniem, a rurociag
jest pusty. Nalezy upewnic sig, ze czynnik nie moze przedostac
sie do czesci, w ktérej ma byc¢ przeprowadzana konserwacja.
Ostroznie umiesci¢ zawor na podnosniku. Ostroznie utozy¢ liny i
odkreci¢ sruby kotnierzowe rur. Sprawdzi¢, czy liny sg ustawione
prawidtowo, patrz Rys. 7. Obnizy¢ zawor.

4.6 Demontaz zaworu

Umiesci¢ zawodr w pozycji stojgcej na koncu kotnierza rury. Uzy¢
poziomej powierzchni, ktéra nie porysuje kotnierzy. Sprawdzi¢,
czy nakretki kotkéw gwintowanych korpusu (16) sg skierowane
do gory.

Oznaczy¢ potéwki korpusu dla prawidlowej orientacji podczas
ponownego montazu.

Przekreci¢ kule do pozycji zamknietej.

Wyjaé wpust (10).
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» Odkreci¢ nakretki dtawnicy (18). Zdjg¢ zestawy sprezyn
talerzowych (150) i dtawnice (9).
» Odkreci¢ nakretki kotkéw gwintowanych korpusu (16).

» Zdjac¢ kotpak korpusu (2). Jezeli gniazdo (7) nie jest osadzone
na kuli (3), nalezy zabezpieczy¢ gniazdo przed wypadnieciem z
kotpaka korpusu i zdjg¢ je pozniej. Nie wkiada¢ palcow miedzy
kotpak korpusu a powierzchnig!

Postawi¢ zdjety kotpak korpusu na kotnierzu rury.

» Zdjgc¢ gniazdo (7) z kotpaka korpusu (2), jesli nadal jest na
sSwoim miejscu.

* Odkreci¢ kotki gwintowane pokrywy (17). Zdemontowac wat (5) i
pokrywe (8). W razie potrzeby wybi¢ pokrywe kawatkiem drewna
i mtotkiem.

* Wyjac kule (3) wraz z ptytami czopowymi (89) z korpusu (1).
Ostroznie manipulowac kulg i umiesci¢ jg na miekkiej powierzchni.

*  Wyja¢ gniazdo (7) z korpusu (1).
» Zdjac ptyty czopowe (89) z piast kuli.

» Zdjgc tozyska czopowe (99) i elementy dystansowe tozysk (91) z
kazdego czopa.

*  Wypchna¢ wat z pokrywy.

» Zdjac¢ tozyska oporowe (70, 71) z watu i pierscienie
uszczelniajgce (69) z pokrywy (8).

*  Wymontowac¢ uszczelke korpusu (65) i uszczelke pokrywy (66).

4.7 Kontrola zdemontowanych

czesci

» Oczysci¢ zdemontowane czesci.

* Sprawdzi¢, czy wat (5) lub tozyska (70, 71, 99) nie sg
uszkodzone.

» Sprawdzi¢, czy kula (3) lub gniazda (7) sg uszkodzone
(porysowane), sprawdzajac je pod jasnym Swiattem. W razie
potrzeby kule i gniazdo mozna wymieni¢.

» Sprawdzi¢, czy powierzchnie uszczelniajace ztgcza korpusu nie
sg uszkodzone.

4.8 Wymiana czesci

Zalecamy wymiane czesci z migkkiego materiatu przy kazdym
demontazu zaworu w celach serwisowych. W razie potrzeby
mozna wymieni¢ inne czesci. Zawsze uzywac oryginalnych czesci
zamiennych, aby zapewni¢ prawidtowe dziatanie zaworu (patrz
rozdziat ,Zamawianie czgsci zamiennych”).

4.9 Ponowny montaz zaworu

* Umiesci¢ korpus zaworu (1) i kotpak korpusu (2) na koncu
kotnierza rury. Uzy¢ poziomej ptyty, ktéra nie porysuje kotierzy.

Montaz wstepny gniazd
Gniazda Si T:

_[ R
J\\\\\\\

1 NN 2

Rys. 13  Gniazdo S
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Rys. 14  Gniazdo T

Sprawdzi¢ powierzchnie uszczelniajace.

* Umiescic¢ tylng uszczelke (O-ring) (63) w rowku w gniezdzie.
Patrz rysunki 13 i 14.

* Umiesci¢ pierscienie oporowe (64) wykonane z paséw PTFE z
boku pierscienia O-ring. Aby pofaczenie bylo elastyczne, pas
musi mie¢ fazowane krawedzie.

* W celu utatwienia montazu nalezy nasmarowac powierzchnie
pierscienia o-ring i pierscienia oporowego skierowane do gniazd
smarem silikonowym lub inng substancjg o odpowiednich
wiasciwosciach. Prosze zwrdci¢ uwage na kompatybilnos$¢ z
przeptywajgcym czynnikiem.

* Umiesci¢ sprezyne (62) w rowku w gniezdzie (7). Potgczy¢
konce sprezyny.

* Umiesci¢ gniazda w korpusie i kotpaku korpusu recznie lub,
jesli to konieczne, za pomoca plastikowego mtotka. Gniazdo
znajduje sie we wlasciwym potozeniu, jesli sprezyna styka sie z
ramieniem korpusu.

Gniazda D i B:

oE00

Rys. 15 Gniazdo D

A
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Gniazda Ki G:

Rys. 16 Gniazdo B

75 62 130 129 63

Rys. 17 Gniazdo GiK



Gniazda H:

% 4

Rys. 18 Gniazdo H

» Sprawdzi¢ powierzchnie uszczelniajgce.
* Umiesci¢ uszczelke tylng (63) w gniezdzie (7). Patrz Rys. 18.
» Umiesci¢ gniazdo w otworze mocujgcym korpusu.

Gniazda L:

AIL\\—l
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Rys. 19  Gniazdo L

Gniazda L:

* Zmierzy¢ 0 moment dokrecania zaworu. Powinien sie zgadza¢ z
tabelg 2.

0 moment dokregcania nalezy regulowa¢ za pomocg grafitowych
pierscieni ptyty (dostepne grubosci to 0,2, 0,5i 1,0 mm).

Tabela 2 0 momenty dokrecania

DN /NPS 0 mo.ment dokrecania (Nm / Ibf ft.)
1-gniazdowy 2-gniazdowy

80/3 50-100/ 37-74 150-200/ 110-148
100/4 100-150 / 74-110 200-250 / 148-184
150 /6 150-200 / 110-148 250-300 / 184-221
200/8 200-250 / 148-184 300-350 / 221-258
250/10 250-300 / 184-221 350-400 / 258-295
300/12 300-350 / 221-258 400-450 / 295-332
350/ 14 350-400 / 258-295 450-550 / 332-405
400/ 16 400-500 / 295-368 550-650 / 405-479

Chropowatos$¢ powierzchni stykajgcych sie z tylnymi

uszczelnieniami grafitowymi powinna wynosi¢ Ra 0,4 lub wiece;j.

Ostre krawedzie nalezy zaokragli¢. Przed montazem natozy¢

cienkg i rownomierng warstwe smaru molibdenowego w sprayu na

oczyszczone powierzchnie kuli i gniazda.

» Umiesci¢ O-ring (63) i pierscienie oporowe (64) w rowkach
gniazda kulowego (7) i nasmarowac¢ smarem silikonowym.

« Umiescic¢ wstepnie sprezone pierscienie grafitowe (uszczelnienia
tylne) (195) na gniezdzie.

» Umiesci¢ pierscien uszczelniajgcy (grafit pleciony) (129) w
rowku gniazda kuli.

» Umiesci¢ gniazda kulowe w korpusie i kotpaku korpusu za
pomoca plastikowego lub drewnianego mtotka lub, jesli to
konieczne, za pomocg prasy hydraulicznej.
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Wszystkie wersje:

» Umiescic tozysko czopowe (99) w kazdym otworze mocujgcym
ptyty czopowej (89).

* Umiesci¢ element dystansowy fozyska (91) na kazdym czopie
kulowym.

+ Zamontowac plyte czopowa na kazdym czopie kulowym, az
ptyta oprze sig o element dystansowy tozyska (91). Czynnos¢
te nalezy wykonywac ostroznie i bez uzycia nadmierne;j sity,
W przeciwnym razie fozysko ulegnie uszkodzeniu. Moze by¢
konieczne uderzenie ptyty plastikowym mtotkiem.

*  Wyréwnac plyty czopowe (89) z portem kuli w pozycji
zamknietej.

UWAGA:

Wat zmiesci sie w kuli tylko w jednej pozycji. W
wielowypustowym wale znajduje si¢ wigeksze koto zebate

lub dodane koto zebate w kwadratowym wale koricowym i
pasujacy rowek w otworze watu kulowego. Podczas kolejnego
etapu montazu nalezy koniecznie zanotowa¢ potozenie rowka.

* Gdy kula (3) znajduje sie w pozycji ,zamknietej”, opuscic
podzespot kuli/ptyty czopu do korpusu (1). UWAGA: Ta
procedura jest krytyczna i nalezy zachowac¢ szczegding
ostroznos¢. Zewnetrzna srednica ptyt czopowych musi
znajdowac sie w otworze mocujgcym korpusu. Ostroznie
obniza¢ podzespdt, az ptyta czopowa usadowi sie w otworze
mocujgcym (zwykle jedna ptyta czopowa usadawia sie w
otworze mocujgcym, a druga nie jest na swoim miejscu). Uzy¢
plastikowego miotka lub drewnianego klocka, aby obréci¢
drugi czop na miejsce. Po wyréwnaniu ptyt czopowych opusé
podzespot, az ptyty czopowe zostang osadzone w dolnej czesci
otworu mocujgcego.

» Nasuna¢ tozyska oporowe (70=ciensze, 71=grubsze) na wat (5).
Patrz widok ztozeniowy dla wtasciwej orientacji.

»  Wiozy¢ podzespot watu przez pokrywe (8) i zainstalowaé
uszczelnienie (69). Patrz Rys. 11, aby uzyskac¢ prawidtowg
orientacje uszczelnienia.

» Zainstalowa¢ dtawnice (9) na wale (5) i trzpieniach dtawnicy.
Zainstalowac zestawy sprezyn talerzowych (150) i nakretki
trzpieni dtawnicy (18) na trzpieniach i dokreci¢ ,mocno palcami”.

» Zamontowac uszczelke pokrywy (66) i podzespét pokrywy
na kotkach gwintowanych pokrywy (10). Zwrécié uwage na
prawidtowe potozenie watu! Nasmarowac gwinty kotkow (13) i
dokrec¢ nakretki (17) zgodnie z warto$ciami w Tabeli 2.

» Zamontowac¢ uszczelke korpusu (65) w rowku korpusu.

» Ostroznie natozy¢ kotpak korpusu (2) na kotki gwintowane
korpusu (12) i korpus (1). Sprawdzi¢, czy otwory kotnierza
sg wyrownane zgodnie z oznaczeniem wykonanym podczas
demontazu. Uwazac, aby nie uszkodzi¢ uszczelki korpusu i
gniazda (7) w kotpaku korpusu.

» Dokreci¢ nakretki korpusu (16). Dokrecaé nakretki stopniowo,
po kazdej nakretce zawsze przechodzgc na drugg strone
zaworu. Zalecane momenty dokrecania sg podane w tabeli 2.
Powierzchnie kotnierzy muszg stykac sie ze sobg w réwnym
stopniu.

» Zamontowac¢ wpust (10).

* Przekreci¢ zawdr powoli kilka razy, aby zapewnic¢ prawidtowe
potozenie kuli pomiedzy dwoma gniazdami.
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Momenty dokrecania potaczen $rubowych korpusu

UWAGA: Gwinty musza by¢ dobrze nasmarowane
UWAGA: ASTM A193 B8M kl.1 stosowany w rozmiarach 2"-16", ASTM A193 kl.2
stosowany w rozmiarach 18’-24"

» Dokreci¢ nakretki dtawnicy (18) zgodnie z rozdziatem 4.2.
Pociagna¢ za wat (5) podczas dokrecania, aby upewni¢ sie,
ze wat i tozyska oporowe zawsze stykajg sig z korpusem.
Sprawdzi¢ szczelnos¢, gdy zawor jest pod cisnieniem.

+ Zamontowa¢ zawor w rurociggu tak ostroznie i doktadnie, jak
podczas jego demontazu. Postepowaé zgodnie z instrukcjami
podanymi w rozdziale 3.

6. ONTAZ SILOWNIKA

Materiat ASTMA320gr. | ASTMA193kl. | ASTMA193gr. ) ]
LH BN 1 sMdz 6.1 Informacje ogolne
Rozmiar éruby dok Mom?nt Mom?nt Mom?nt
okrecania (Nm) | dokrecania (Nm) | dokrecania (Nm)
M8 25 " 31 PRZESTROGA:
M10 50 22 60 Uwaga na tnace ruchy kuli!
M12 85 38 100
M14 140 61 170 Ro6zne sitowniki Neles mogg by¢ montowane przy uzyciu
M16 210 95 260 odpowiednich uchwytéw i ztgczek. Zawdr moze by¢ uruchamiany za
m18 290 130 350 pomocy pokretta recznego M lub sitownikéw serii B1.
M20 420 190 420
M22 %60 250 %60 6.2 Montaz pokretta recznego M
M24 720 320 720
M27 1100 480 870 » Oznaczenie na koncu watu wskazuje kierunek otworu
M30 1400 650 1200 przelotowego kuli. Przekreci¢ zawor do pozycji zamkniete;j.
M33 2000 880 1200 * Nasmarowac rowki sitownika i sprzegta. Umiesci¢ sprzegto
M36 2500 1100 1600 na wale i zablokowac je. Umiesci¢ wspornik na zaworze i
M39 3300 1500 2100 kilkakrotnie przekreci¢ nasmarowane sruby.

» Obracic¢ sitownik do pozycji zamknietej i ostroznie wcisng¢ go na
wat zaworu, na ktérym zamontowano sprzegto. Prosze zwrécié¢
uwage na oznaczenia na pokretle recznym i sprzegle.

* Nasmarowac sruby sitownika. Dokreci¢ wszystkie sruby.

«  Wyregulowac¢ pozycje otwarte i zamkniete kuli za pomocg $rub
szesciokatnych znajdujacych sie z boku obudowy (patrz rysunek
20). Sruba ograniczajgca dla pozycji otwartej znajduje sie
najblizej pokretta recznego z boku obudowy, a sruba dla pozyc;ji
zamknietej znajduje sie na przeciwlegtym koncu. Kierunki obrotu
pokretta recznego sg zaznaczone na pokretle.

« Sprawdzi¢ pokretto reczne, obracajgc zawor do skrajnych

pozyciji. Zétta strzatka powinna wskazywaé kierunek otworu
przelotowego kuli.

5. TESTOWANIE ZAWORU

Sruba ograniczajgca
pozycji ZAMKNIETEJ

. Sruba ograniczajgca
PRZESTROGA: pozycji OTWARTEJ
Proby cisnieniowe nalezy przeprowadzac przy uzyciu urzgdzen

zgodnych z odpowiednig klasg cisnieniowg!

Zalecamy przeprowadzenie proby cisnieniowej korpusu zaworu po
jego zmontowaniu.

Probe cisnieniowg nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z obowigzujgca
norma, z zastosowaniem cisnienia znamionowego wymaganego
przez klase ci$nienia lub wiercenie kotnierza zaworu. Podczas

proby zawér musi znajdowac sie¢ w pozycji otwarte;.
Jesli dodatkowo wymagane jest sprawdzenie szczelnosci elementu ~ Rys. 20 Polozenia otwarte i zamknigte sitownika M

zamykajgcego, nalezy skontaktowac sie z producentem.
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6.3 Montaz sitownikow serii B1C

* Obroci¢ zawor do pozycji zamknietej i przesungc ttok sitownika
do skrajnego potozenia zewnetrznego.
« Spitowa¢ wszelkie zadziory i wyczy$¢ otwdr watu.

« Linia na koncu watu wskazuje kierunek otworu przelotowego
kuli.

* Nasmarowac otwor watu sitownika. Przymocowaé wspornik
luzno do zaworu.

* Ostroznie nasung¢ sitownik na wat zaworu. Unika¢ stosowania
nadmiernej sity, poniewaz moze to spowodowac uszkodzenie
kuli i gniazd. Zalecamy montaz sitownika w taki sposéb, aby
sitownik byt skierowany do gory.

» Ustawi¢ sitownik jak najdoktadniej rownolegle lub pionowo
wzgledem rurociggu. Nasmarowac sruby mocujgce sitownika, a
nastepnie dokreci¢ wszystkie Sruby.

Sruba ograniczajgca pozycji ZAMKNIETEJ

L 1

Sruba ograniczajgca pozycji OTWARTEJ

Rys. 21 Polozenia otwarte i zamkniete sitownika B1C/B1J

*  Wyregulowac¢ pozycje otwartg i zamknietg kuli za pomocg $rub
ograniczajgcych sitownika znajdujacych sie na obu kofncach
(patrz Rys. 21). Doktadna pozycja otwarta jest widoczna w
otworze przeptywowym korpusu. Sprawdzi€, czy zotta strzatka
na sitowniku wskazuje pozycje otwarcia przeptywu kuli. Nie
zbliza¢ dioni do otworu przeptywowego!

Nie ma potrzeby regulacji sruby ograniczajgcej, jesli sitownik jest

ponownie instalowany w tym samym zaworze. Przesung¢ ttok

sitownika do konca obudowy (pozycja otwarta). Obréci¢ recznie
sitownik, az zawor znajdzie sie w pozycji otwartej. Zamocowac
sifownik w tej pozycji, jak wyjasniono powyzej.

* Sprawdzi¢ szczelno$¢ gwintu sruby ograniczajgcej. Do
uszczelnienia uzywany jest O-ring.

» Sprawdzi¢, czy sitownik dziata prawidtowo. Wsung¢ ttok
sitownika na oba konce cylindra i sprawdzi¢ potozenie kuli oraz
jej ruch w stosunku do sitownika (zamknigcie: w prawo; otwarcie:
w lewo). Zawor powinien by¢ zamkniety, gdy ttok znajduje sie w
skrajnym zewnetrznym potfozeniu.

* W razie potrzeby zmienic¢ potozenie pokrywy wskazujgcej
sitownika, aby prawidtowo wskazywata pozycje otwartg/
zamknietg zaworu.
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6.4 Montaz sitownikéw serii B1J

Sitowniki ze sprezyng powrotng sg stosowane w zastosowaniach,

w ktorych wymagany jest ruch otwierania lub zamykania zaworu w
przypadku przerwania doptywu powietrza. Typ B1J jest stosowany
do pracy typu zamknigcie pod naciskiem sprezyny; sprezyna
popycha ttok w kierunku konca cylindra, skrajnego potozenia
zewnetrznego. Z kolei typ B1JA stosowany jest do pracy typu
otwarcie pod naciskiem sprezyny, sprezyna popycha ttok w kierunku
obudowy. Montaz sitownikow ze sprezyng powrotng odbywa sie
podobnie jak w przypadku sitownikéw serii B1C, z uwzglednieniem
ponizszych punktéw.

Typ B1

+ Zamontowac sitownik w taki sposéb, aby tlok znajdowat sie w
skrajnym potozeniu zewngtrznym. Cylinder nie moze by¢ pod
cis$nieniem, a przytacza doprowadzajgce powietrze muszg by¢
otwarte. Zawor musi znajdowac sie w potozeniu zamknigtym.

Typ B1JA

» Zamontowac sitownik w taki sposéb, aby tlok znajdowat sig
w pozycji krancowej sitownika po stronie obudowy. Cylinder
nie moze by¢ pod ci$nieniem, a przytacza doprowadzajgce
powietrze muszg by¢ otwarte. Zawoér musi znajdowac sie w
potozeniu otwartym.
Pozostata cze$¢ procedury montazu jest taka sama jak w rozdziale
6.3.

6.5 Montaz sitownikow innych marek

UWAGA:

Firma Valmet nie ponosi odpowiedzialnosci za kompatybilnos¢
sitownikéw niezamontowanych przez nia.

Inne sitowniki mogg by¢ montowane tylko wtedy, gdy posiadaja
przytacze sitownika ISO 5211.

1X72PL - 11/2022



7. TABELA

USUWANIA USTEREK

W tabeli 4 znajduje sie lista usterek, ktére moga wystapi¢ po dtuzszym okresie uzytkowania.

Tabela 3 Rozwigzywanie p

roblemow

Objaw Mozliwa usterka Zalecane dziatanie
Niewtasciwe ustawienie wkretu ograniczajacego sitownika Ustawi¢ wkret ograniczajacy w pozycji zamknietej
) . Nieprawidtowe ustawienie zerowe pozycjonera Ustawi¢ pozycjoner
X\;ﬁ?k przez zamknigty Uszkodzone gniazdo Wymieni¢ gniazdo

Uszkodzony czton zamykajacy

Wymieni¢ czton zamykajacy

Czlon zamykajacy w niewtasciwej pozycji w stosunku do sitownika

Wybra¢ wiasciwy rowek klinowy w sitowniku

Uszkodzona uszczelka

Wymieni¢ uszczelke

Przeciek przez ztacze

Luzne ztacze

Dokreci¢ nakretki lub $ruby

Awaria sitownika lub pozycjonera

Sprawdzi¢ dziatanie sitownika i pozycjonera

Medium procesowe zbierajace sie na powierzchni uszczelniajacej

Wyczysci¢ powierzchnie uszczelniajace

Nieregularna praca zaworéw

Uszkodzenie czlonu zamykajacego lub gniazda

Wymieni¢ czton zamykajacy lub gniazdo

Przedostanie sie medium krystalizujacego do przestrzeni fozyska

Przemyc¢ przestrzenie fozyska

Zuzycie lub uszkodzenie szczeliwa dtawika

Wymieni¢ szczeliwo dtawika

Przeciek szczeliwa dtawika

Luzne szczeliwo dtawika

Dokrecic¢ nakretki dtawikowe

8. NARZED

Oproécz narzedzi standardowych moga by¢ potrzebne nastepujgce

narzedzia specjalne.
* Do demontazu sitownika:

ZIA

informacje:

- $ciggacz (tabela kodéw identyfikacyjnych w IMO sitownika)

9. ZAMAWIANIE CZESCI
ZAMIENNYCH

Zamawiajgc czesci zamienne, nalezy zawsze podac nastepujace

* kod typu, numer zaméwienia sprzedazy, numer seryjny,

Narzedzie to mozna zaméwic¢ u producenta. Przy zamawianiu

nalezy zawsze podawac oznaczenie typu zaworu.

Informacje te mozna znalez¢ na tabliczce znamionowej lub w
dokumentacji.

1X72PL - 11/2022

* numer listy czesci, numer czgsci, nazwa czgsci i wymagana ilosé

13




10. RYSUNEK ZLOZENIOWY | LISTA CZESCI
Rozmiary 2°-16”.

Element llosé Opis Kategoria czg$ci zamiennych
1 1 Korpus
2 1 Kotpak korpusu
3 1 Kula 3
5 1 Wat 3
7 11lub 2 Gniazdo (S, T) 2
1lub2 Gniazdo (H)
8 1 Pokrywa
9 1 Diawnica
10 1 Whpust 3
12 Kotek
13 Kotek
14 Kotek
16 Nakretka szesciokatna
17 Nakretka szesciokatna
18 Nakretka szesciokatna
62 1 Sprezyna
63 2 O-ring (S, T) 1
1 Uszczelnienie tylne (H) 1
64 2 Pierscien zapasowy
65 1 Uszczelka korpusu 1
66 1 Uszczelka pokrywy 1
69 1 Zestaw uszczelnien / pierécieni uszczelniajacych typu V 1
70 2 Lozysko oporowe (S,T) 3
1 tozysko oporowe (H) 3
7 1 Lozysko wzdiuzne
89 2 Plyta czopowa
91 2 Element dystansowy fozyska 3
99 2 tozysko czopowe 3
150 2 Pakiet sprezyn talerzowych

Cze$¢ zamienna (zestaw cze$ci zamiennych): Zalecane cze$ci migkkie, zawsze potrzebne do naprawy. Dostarczane jako zestaw.
Kategoria cze$ci zamiennych 2: Czesci do wymiany gniazda. Dostepne réwniez jako zestaw.

Kategoria cze$ci zamiennych 3: Czesci do wymiany elementu zamykajacego.
Czesci zamienne do remontu kapitalnego: Wszystkie czesci z kategorii 1, 21i 3.

14
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Rozmiary 18"-24".

Al D 18
S-Seat "/@?\\\\\}}\\\ o \; ;/
L=

T-Seat

G and K-seat

a!\\\\\};

D-seat gk\\\:‘
A

3
O

Element llos¢ Opis Kategoria czes$ci zamiennych
1 1 KORPUS
2 1 KOLPAK KORPUSU
3 1 KULA 3
5 1 WAL 3
7 11ub2 GNIAZDO (G, K, D) 2
1lub2 GNIAZDO (S, T)
1lub2 GNIAZDO (B)
8 1 POKRYWA
9 1 DLAWNICA
10 1 WPUST 3
12 KOLEK GWINTOWANY
13 KOLEK GWINTOWANY
14 KOLEK GWINTOWANY
16 NAKRETKA SZESCIOKATNA
17 NAKRETKA SZESCIOKATNA
18 NAKRETKA SZESCIOKATNA
19 1 TABLICZKA IDENTYFIKACYJNA
36 1 SPREZYNAANTYSTATYCZNA 3
62 11ub2 SPREZYNA 2
63 1lub2 O-RING (S, T, B) 1
11ub2 PLECIONE USZCZELNIENIE O PRZEKROJU KWADRATOWYM (G, K) 1
65 1 SPIRALNIE ZWIJANE USZCZELNIENIE KORPUSU 1
66 1 PIERSCIEN BLASZANY 1
69 1 ZESTAW PIERSCIENI USZCZELNIAJACYCH / PIERSCIENI USZCZELNIAJACYCH TYPU V. 1
70 1 LOZYSKO WZDLUZNE 1
75 1lub2 PLECIONE USZCZELNIENIE O PRZEKROJU KWADRATOWYM (S, G, B, K) 1
89 2 PLYTA CZOPOWA
89A 4 KOLEK 1
91 2 £OZYSKO WZDLUZNE 1
99 2 £OZYSKO CZOPOWE 1
129 1lub2 USZCZELNIENIE TYLNE (G, B, K, D) 1
130 1lub 2 PIERSCIEN NOSNY (G, B, K, D) 2
150 2 ZESTAW SPREZYN TALERZOWYCH Pakiet sprezyn talerzowych
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1. WYMIARY

DN 250 - 400

Flange acc.
to IS0 5211

i Key acc. to
¥~ _ANSI B17.1

e

i\

®»B1 @B S @D - DN
DN 450 - 600 l J
v w U L
A1
- ) A
@S
ASME 150
DN KOLNIERZ ISO WYNIARY, mm MASA
A A1 @B 2B1 @D E K oM @0 P kg
50 F07, F10 178 79 150 146 50,8 203 168 4,76 20 22,16 10
80 F07, F10, F12, F14 203 9,5 190 190 76,2 225 190 4,76 20 22,16 22
100 F10, F12, F14 229 112 230 241 101,6 296 250 6,35 25 27,75 32
150 F14, F16 394 197 280 338 1524 373 305 9,53 40 44,23 75
200 F14, F16, F25 457 229 343 426 203,2 453 385 9,53 40 44,23 190
250 F14, F16, F25,F30 533 267 407 514 254 562 472 12,7 55 60,6 325
300 F14, F16, F25, F30 610 305 483 592 304,8 605 515 12,7 55 60,6 480
350 F16, F25, F30, F35 686 343 533 665 340 741 607 19,05 75 83,15 635
400 F16, F25, F30, F35 762 381 597 750 390 779 633 22,23 85 94,63 840
450 F30, F35 864 457 635 800 436 793,9 645,7 22,23 85 95,68 1001
500 F30, F35 914 4955 700 885 487 811 665 22,23 85 95,68 1304
600 F25, F30, F35, F40 1067 5715 815 1041 589 987 831 22,23 95 105,87 | 2087
Wymiary powierzchni czotowej wg. ANSI B16.10, Tabela 1, wzor diugi
ASME 300
DN KOLNIERZ ISO WYMIERY, mm SR
A A1 2B @B1 @D E K oM @0 P kg
50 F07, F10 216 89 165 146 50,8 203 168 4,76 20 22,16 15
80 F07, F10, F12, F14 282 141 210 200 76,2 225 190 4,76 20 22,16 32
100 F10, F12, F14 305 152 255 254 101,6 296 250 6,35 25 21,75 58
150 F14, F16 403 201 320 353 1524 373 305 9,53 40 44,23 125
200 F14, F16, F25 502 249 380 462 203,2 453 385 9,53 40 44,23 225
250 F14, F16, F25, F30 568 284 445 580 2540 562 472 12,70 55 60,60 330
300 F14, F16, F25, F30 648 324 520 652 304,8 605 515 12,70 55 60,60 610
350 F16, F25, F30, F35 762 381 585 700 340,0 741 607 19,05 75 83,15 800
400 F16, F25, F30, F35 838 419 650 799 390,0 779 633 22,23 85 94,63 1015
450 F30, F35 914 3895 710 825 436 793,9 645,7 22,23 85 95,68 1235
500 F25, F30, F35, F40 991 457 775 906 487 881 725 22,23 95 105,87 | 1692
600 F35, F40 1143 5335 915 1060 589 1090 885 31,75 120 136,54 | 2636

Wymiary powierzchni czotowej wg. ANSI B16.10, Tabela 1, wzor diugi

16
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ASME 150

WYMIARY, cale

Rozmiar KOLNIERZ ISO LLEL
A A1 2B oB1 2D E oM 20 P funt
2 F07, F10 7,01 3,11 5,91 575 2,00 7,99 6,61 0,19 0,79 0,87 22
3 F07, F10, F12, F14 7,99 3,80 748 748 3,00 8,86 748 0,19 0,79 0,87 48 4
4 F10, F12, F14 9,02 4,41 9,06 9,49 4,00 11,65 9,84 025 0,98 1,09 70,4
6 F14, F16 15,51 7,76 11,02 13,31 6,00 14,69 12,01 0,38 1,57 1,74 165
8 F14, F16, F25 17,99 9,02 13,50 16,77 8,00 17,83 15,16 0,38 1,57 1,74 418
10 F14, F16, F25, F30 20,98 10,51 16,02 | 20,24 10,00 | 22,13 18,58 0,50 2,17 2,39 715
12 F14, F16, F25, F30 24,02 12,01 19,02 | 23,31 12,00 | 2382 | 20,28 0,50 2,17 2,39 1056
14 F16, F25, F30, F35 27,01 1350 | 2098 | 26,18 1339 | 2917 | 23,90 0,75 2,95 3,27 1397
16 F16, F25, F30, F35 30,00 1500 | 2350 | 2953 1535 | 30,67 | 24,92 0,88 3,35 373 1848
18 F30, F35 34,02 1799 | 2500 | 31,50 1747 | 3126 | 2542 0,88 3,35 3,77 2224
20 F30, F35 35,98 19,51 27156 | 34,84 1917 | 3193 | 26,18 0,88 3,35 377 2898
24 F25, F30, F35, F40 42,01 2250 | 32,09 | 4098 | 2319 | 3886 | 32,72 0,88 3,74 4,17 4638
Wymiary powierzchni czotowej wg. ANSI B16.10, Tabela 2, wzor diugi
ASME 300
Rozmiar KOLNIERZ ISO WYMIARY, cale L
A A1 2B 2B1 @D E om 20 P funt
2 F07, F10 8,50 3,50 6,50 575 2,0 7,99 6,61 0,19 0,79 0,87 33
3 F07, F10, F12, F14 11,12 5,55 8,25 7,87 3,0 8,86 748 0,19 0,79 0,87 70
4 F10, F12, F14 12,00 6,00 10,00 10,00 40 11,65 9,84 025 0,98 1,09 128
6 F14, F16 15,88 7,93 12,50 13,90 6,0 14,69 12,01 0,38 1,57 1,74 276
8 F14, F16, F25 19,75 9,80 15,00 18,19 8,0 17,83 15,16 0,38 1,57 1,74 496
10 F14, F16, F25, F30 22,38 11,18 17,50 | 22,83 10,0 22,13 18,58 0,50 2,17 2,39 727
12 F14, F16, F25, F30 25,50 1276 | 2050 | 2567 12,0 2382 | 20,28 0,50 2,17 2,39 1345
14 F16, F25, F30, F35 30,00 1500 | 23,00 | 27,56 134 2917 | 23,90 0,75 2,95 3,27 1764
16 F16, F25, F30, F35 33,00 1650 | 2550 | 3146 154 3067 | 2492 0,88 3,35 373 2237
18 F30, F35 35,98 1533 | 2795 | 3248 1747 | 3126 | 2542 0,88 3,35 377 2744
20 F25, F30, F35, F40 39,02 17,99 | 3051 35,67 1917 | 3469 | 2854 0,88 3,74 4,17 3760
24 F35, F40 4500 | 21,00 | 3602 | 4173 | 2319 | 4291 34,84 1,25 4,72 5,38 5858
EN PN 10 - 40
Typ BN WYMIARY, mm MASA
oD | A | A | @B | @B1 | E K M N | @0 | P S T 1] V| w | ¢ kg
450 | 436 | 864 | 432 | 615 | 800 | 794 | 648 |22,23| 146 | 85 | 94,63 | 330 | 21,3 | M30 | M20 | M20 | M27 | 981
PN10 | 500 | 487 | 914 | 457 | 670 | 885 | 8115|6655 |2223 | 146 | 85 | 9463 | 330 | 21,3 | M30 | M20 | M20 | M27 | 1288
600 | 589 | 1067 | 5335 | 780 | 1041 | 987 | 831 [22,23| 156 | 95 |10587| 400 | 236 | M30 | M30 | M24 | M30 | 2037
450 | 436 | 864 | 432 | 640 | 800 | 794 | 648 [2223| 146 | 85 | 94,63 | 330 | 21,3 | M30 | M20 | M20 | M27 | 1011
PN16 | 500 | 487 | 914 | 457 | 715 | 885 | 8115|6655 (2223 | 146 | 85 | 9463 | 330 | 21,3 | M30 | M20 | M20 | M27 | 1328
600 | 589 | 1067 | 5335 | 840 | 1041 | 987 | 831 [2223| 156 | 95 |10587| 400 | 236 | M30 | M30 | M24 | M30 | 2141
450 | 436 | 914 | 457 | 710 | 785 | 794 | 648 [2223| 146 | 85 | 94,63 | 330 | 21,3 | M30 | M20 | M20 | M36 | 1249
PN25 | 500 | 487 | 991 |4955| 775 | 880 | 881 | 725 | 2223 | 156 | 95 [10587| 400 | 23,6 | M30 | M30 | M24 | M39 | 1692
600 | 589 | 1143 | 5715 | 915 | 1050 | 1090 | 885 |31,75| 205 | 120 |136,54| 460 | 236 | M30 | M30 | M24 | M39 | 2636
450 | 436 | 914 | 457 | 710 | 825 | 794 | 648 [2223| 146 | 85 | 94,63 | 330 | 21,3 | M30 | M20 | M20 | M36 | 1249
PN4O | 500 | 487 | 991 |4955| 775 | 906 | 881 | 725 | 2223 | 156 | 95 [10587| 400 | 23,6 | M30 | M30 | M24 | M39 | 1692
600 | 589 | 1143 | 5715 | 915 | 1060 | 1090 | 885 |31,75| 205 | 120 |136,54| 460 | 23,6 | M30 | M30 | M24 | M39 | 2636
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11.1

Zawor z reczng obstugg przektadni serii M

\%
K*
*) Patrz wymiary K z tabel na str. 13
Wymiary, mm
Ty F G J Vv oZ kg
Mo7 196 152 58 38 125 3
M10 297 239 67 52 200 5
M12 357 282 81 66 250 10
M14 435 345 93 89 457 18
M15 532 406 105 123 457 31
M16 642 466 126 154 610 45
Typ Wymiary, cale b
F G J Vv oZ
Mo7 7,72 5,98 2,28 1,52 4,92 6
M10 11,69 9,41 2,64 2,05 7,87 1
M12 14,06 11,10 3,19 2,63 9,84 21
M14 17,13 13,58 3,68 3,52 17,99 40
M15 20,94 15,98 4,15 4,84 17,99 68
M16 25,28 18,35 4,98 6,06 24,02 99

18
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11.2 Zawor z sitownikiem pneumatycznym serii B1C/B1J

NPT 1.

*) Patrz wymiar K i @B1 z tabel na stronie 13.

Sitownik B1C
. . Wymiary, mm
Sitownik F G J v X NPT kg
B1C6 400 260 283 36 90 1/4 42
B1C9 455 315 279 43 110 1/4 9,6
B1C11 540 375 290 51 135 3/8 16
B1C13 635 445 316 65 175 3/8 31
B1C17 770 545 351 78 215 112 54
B1C20 840 575 385 97 215 12 73
B1C25 1040 710 448 121 265 12 131
B1C32 1330 910 525 153 395 3/4 256
B1C40 1660 1150 595 194 505 3/4 446
B1C50 1970 1350 690 242 610 1 830
. . Wymiary, cale
Sitownik F G J v X NPT b
B1C6 15,75 10,24 11,14 1,42 3,54 1/4 9
B1C9 17,91 12,40 10,98 1,69 4,33 1/4 21
B1C11 21,26 14,76 11,42 2,01 5,31 3/8 35
B1C13 25,00 17,52 12,44 2,56 6,89 3/8 68
B1C17 30,31 21,46 13,82 3,07 8,46 112 119
B1C20 33,07 22,64 15,16 3,82 8,46 12 161
B1C25 40,94 27,95 17,64 4,76 10,43 12 289
B1C32 52,36 35,83 20,67 6,02 15,55 3/4 564
B1C40 65,35 45,28 23,43 7,64 19,88 3/4 983
B1C50 77,56 53,15 27117 9,53 24,02 1 1829
Sitownik B1J
. . Wymiary, mm
Sitownik F G J v X NPT kg
B1J/B1JA8 560 420 279 43 135 3/8 17
B1J/B1JA10 650 490 290 51 175 3/8 30
B1J/B1JA12 800 620 316 65 215 12 57
B1J/B1JA16 990 760 351 78 265 112 100
B1J/B1JA20 1200 935 358 97 395 3/4 175
B1J/B1JA25 1530 1200 448 121 505 3/4 350
B1J/B1JA32 1830 1410 525 153 540 1 671
. . Wymiary, cale
Sitownik F G J v X NPT b
B1J/B1JA8 22,05 16,54 10,98 1,69 531 3/8 37
B1J/B1JA10 25,59 19,29 11,42 2,01 6,89 3/8 66
B1J/B1JA12 31,50 24,41 12,44 2,56 8,46 12 126
B1J/B1JA16 38,98 29,92 13,82 3,07 10,43 12 220
B1J/B1JA20 4724 36,81 14,09 3,82 15,55 3/4 386
B1J/B1JA25 60,24 4724 17,64 4,76 19,88 3/4 771
B1J/B1JA32 72,05 55,51 20,67 6,02 21,26 1 1479
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12.KOD TYPU

20

1. 2. 3. 4. 5. 6. 7 9 10. 11
XG 06 D W TA J2 PJ S A B T
1. SERIA, STYL | POWIERZCHNIA CZOLOWA ZAWOROW 7. MATERIAL KULI/ POWLOKI | TRZPIENIA
Petnoprzelotowe, czopy, powierzchnia czotowa ASME B 16.10, Tabela 2, wzér PJ 316SS / twardy chrom i 17-4PH
X1 giugi, ASME 300
9. PP 316SS i 17-4PH (gniazda migkkie, kula bez powtoki)
Petnoprzelotowe, czopy, powierzchnia czotowa ASME B 16.10, Tabela 1, wzor ’
XM diugi, ASME 150 PV 316SS/weglik wolframu, TC2
PL 316SS /NiBo i 17-4PH
PX 316SS/weglik chromu i 17-4PH
2. ROZMIAR SJ | 3165/ twardy chrom | XM-19 (Nitronic 50)
Zawory ASME z gwintami metrycznymi Zawory EN z gwintami metrycznymi SP | 316SS & XM-19 (Nitronic 50) (miekkie gniazda, kula bez powtoki)
NPS DN/mm 316SS / CrC (weglik chromu) i XM-19 (Nitronic 50), tylko z fozyskami
RS metalowymi.
02 z 050 20 RR 316SS / WC-Ci lik wolf i XM-19 (Nitronic 50
0 s 060 %0 SL 316SS/ N'B- 0)($\‘/Im399I Nv'vto r?mSU(z SRR
o s 100 100 SwW 410SS/ I (I)IL h : (' IXrl\(/)ln1|c9 N)'t ic 50
06 & 150 150 weglik chromu i XM-19 (Nitronic 50)
08 g 200 200 Materiat trzpienia 17-4PH wymagany do zgodnosci z wytrzymatoscia trzpienia API 608,
ograniczenia mogag dotyczy¢ rozmiaréw XG 8” i 12”, patrz instrukcje po znaku 11.
10 10" 250 250 Kule z powtokq stosowane sg w zaworach z gniazdami metalowymi.
" Maksymalne temperatury powtok:
12 | 12 300 | 300 - Twardy chrom (HCr); 450°C
14 14" 350 350 - Weglik wolframu (WC-Co): 450°C
- - Weglik chromu (CrC/CrC-LF): 600°C
16 16 400 400 Jesli powloka gniazda jest weglik chromu, CrC-LF, nalezy uzy¢ weglika chromu, CrC jako
18 18" 450 450 powtoki kuli.
20 20" 500 500
24 24" 600 600 8 TYPY USZCZELNIEN GNIAZDA I TYLNYCH /
’ MATERIALY SPREZYNOWE
& . Uszczelka ; Pierscien
3. KLASA CISNIENIA Typ gniazda oporowa Sprezyna zapasowy
C ASME klasa 150 (Uzy¢ XM, rozmiar NPS 2"...24"). metalowe. do 0ao
, golnych "
D | ASME Klasa 300 (Uyé XG, rozmiar NPS 2"...24"). § | Zzastosowan O-ring Inconel 625 | PTFE
J PN 10 (Uzy¢ XM, rozmiary DN200 ... DN600). metalowe, odporne Grafitowe +
- 5 B na czastki state, . Inconel 625 | PTFE
K | PN 16 (Uzyé XM, rozmiary DN100 ... DN60O). oqioedpome 0-ring
L PN 25 (Uzy¢ XG, rozmiar DN200 ... DN600). metalowe, odpome na
M PN 40 (Uzy¢ XG, rozmiar DN50 ... DN600). czastki state, odporne | Grafitowe + _
(Uzy ) K na wysoka temperature, | Grafitowe Inconel 625
ognioodporne
\i metalowe, odporne na
4. STYL PRZYLACZA KONCOWEGO G czastki state, odporne Grafitowe + Inconel 625 | —
w podniesiona powierzchnia czotowa, ASME B 16,5 (Ra 3,2-6,3), standard z na wysokq temperature, | Grafitowe
kotnierzami ASME. ognioodporne
C EN 1092-1 Typ B1, (Ra 3,2 - 12,5), standard z kotnierzami EN. L metalowe, odporne na | Grafitowe + _ PTFE
polimery O-ring
H metalowe, mieszkowe Grafit - -
5. BUDOWA | ZASTOSOWANIE T gg&ksiiwi% ogdlnych O-fing Inconel 625 | PTFE
TA Standardowa budowa. Podwdjne gniazdo. Uszczelnienie dynamiczne. — - -
TE Pojedyncze gniazdo. W przeciwnym razie standardowe. D (r;gﬁmz,p%c:nzyacshtosowan gfﬁggwe * Inconel 625 PTFE
TQ Konstrukcja czgsci wewn. Q. W przeciwnym razie standardowe.
EQ Pojedyncze gniazdo, konstrukcja czgéci wewn. Q.
26 Cze$¢ wewn. Q2G do zastosowan gazowych, z pojedynczym gniazdem, w
przeciwnym razie standardowe.
oH Cze$¢ wewn. Q2G do zastosowan gazowych, wersja O WYSOKIEJ
PRZEPUSTOWOSCI.
Materiaty niemetalowe zgodne z klasyfikacja BAM, do instalacji tlenowych.
Podwéjne gniazdo. tozyska metalowe. Uszczelnienie dynamiczne grafitowe.
17 Zakres temperatur -50...+200C. Cisnienie maksymalne w zaleznosci od
warto$ci znamionowej korpusu.
Czyszczenie tlenowe zgodnie z wewnetrzng zataczong procedurg Neles
FC-QC-0001.
6. MATERIAL KORPUSU
J2 ASTM A216 gr WCB (stal weglowa)
S6 ASTM A351 gr CF8M (stal nierdzewna)
J5 ASTM A217 gr C5 (stal niskostopowa)
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9. MATERIAL GNIAZDA 11. znak Materiat $rub z gwintem metrycznym
Gniazda metalowe Utrzymywanie ci$nienia | Przykrecanie dfawnicy uszczelniajacej
Materiat gniazda Pokrycie Standard | STuby Nakretki | Sruby . | Zakres
etki Nakretki
A Stal nierdzewna typu 316 (gniazda S, B, K, G, Napawanie twarde CLCU CLU G femperatur
L), AVESTA 248SV (gniazda H) elektroda na bazie kobaltu E* B8M M kl. 660 kl. 660 -200 ... +538°C
Stal nierdzewna typu 316 (gniazda S, B, K, G, 3 ™ L7M 2HM B7 2H -40 ... +538°C
B h Weglik chromu, CrC-LF
BANE et gl ceoli) st | 2HM K. 660 K660 | -46..+538°C
Stal nierdzewna typu 316 z gniazdami typu S, o 9
V| BKil Weglik wolframu, TC2 D Al £ il gV L D
AVESTA 248SV z gniazdem typu H. F* L7M 2HM L7M 2HM -46 ... +538°C
Stal nierdzewna typu 316 (gniazda S, B, K, G, q . Srub’
R | L), AVESTA 2485V (gniazda H) Weglik wolframu, WC-CO Nie- | Sruby s Sruby Nakretki | Z2kTes
- - - standardowe | dwustronne t dwustronne temperatur
z Stal nierdzewna typu 410 (gniazda S, B, K, G, L) | Weglik wolframu, WC-Co o
W | Stal nierdzewna typu 410 (gniazda S, B, K, G, L) | Weglik chromu, CrC-LF A™ B7 2H B7 2H -40 ... +538°C
i i B* B8 8 B8 8 -200 ... +800°C
F ml\(l:l\é (gniazdo H do pracy w wysokich temp. Weglik chromu, CrC-LF
) G* B7M 2HM B7M 2HM -200 ... +260°C
D Inconel 718 z gniazdem typu H Weglik wolframu, WC-Co Materialy $rub EN/ISO sa przestarzate. Materiaty $rub ASME moga by stosowane w zaworach
Gniazda migkkie zgodnych z norma EN. o .
* Materiat $rub mocujacych korpus ze stali nierdzewnej
Materiat gniazda Wkiadka ** Materiat $rub mocujacych korpus ze stali weglowej i niskostopowej
T Stal nierdzewna typu 316 PTFE
M Stal nierdzewna typu 316 Wypetnione PTFE
P Stal nierdzewna typu 316 PEEK
N Stal nierdzewna typu 316 Poliamid
L Monel Wypetnione PTFE
10. MATERIALY LOZYSK | USZCZELNIEN
tozysko . Uszczelki . Lozysko
czopowe pezczeliens korpusu Raiing wzdtuzne
Pierscienie
A Wzmocnione PTFE | uszczelniajace PTFE Viton GF | Metal
typu V PTFE
B Wzmocnione PTFE | Grafit Grafit Viton GF | Metal
Pierécienie
C Stellit uszczelniajace PTFE Viton GF | Metal
typu V PTFE
D Stellit Grafit Grafit Viton GF | Metal
Pierécienie
H Wzmocnione PTFE | uszczelniajace PTFE EPDM | Metal
typu V PTFE
S Wzmocnione PTFE | Grafit Grafit EPDM | Metal
U SS +WC-CO Grafit Grafit Viton GF | Metal
\% SS + WC-CO Grafit kl.GTA Grafit Viton GF | Metal
T SS + WC-CO Plecione PTFE | Grafit Viton GF | Metal

*) Stop na bazie kobaltu jest zgodny z NACE
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Valmet Flow Control Oy

Vanha Porvoontie 229, 01380 Vantaa, Finland.
Tel. +358 10 417 5000.
www.valmet.com/flowcontrol

Producent zastrzega sobie prawo do zmian bez uprzedzenia.

Neles, Neles Easyflow, Jamesbury, Stonel, Valvcon oraz Flowrox a takze niektdre inne
znaki towarowe sg zarejestrowanymi znakami towarowymi lub znakami towarowymi
firmy Valmet Oyj lub jej spétek zaleznych i stowarzyszonych na terenie Stanéw
Zjednoczonych i/lub w innych krajach.

Wigcej informacji znajduje si¢ na stronie: www.neles.com/trademarks
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