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W PIERWSZEJ KOLEJNOSCI NALEZY PRZECZYTAC

NINIEJSZA INSTRUKCJE!

Niniejsza instrukcja zawiera informacje na temat bezpiecznej

obstugi i eksploatacji zaworu.

Jesli konieczna jest dodatkowa pomoc, nalezy skontaktowac

sie z producentem lub jego przedstawicielem.

NALEZY ZACHOWAC NINIEJSZE INSTRUKCJE!

Adresy i numery telefonéw zostaty podane na tylnej oktadce.
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1. INFORMACJE OGOLNE

Niniejsza instrukcja obstugi zawiera wazne informacje dotyczgce
montazu, obstugi i konserwacji zaworow kulowych kotnierzowych
Jamesbury™ serii 7000 o standardowym otworze DN 80, 100 i 150.
Nalezy uwaznie zapoznac¢ sie z niniejszymi instrukcjami i zachowac
je do pozniejszego uzytku.

OSTRZEZENIE:

PONIEWAZ KAZDY ZAWOR JEST PRZEZNACZONY
DO OKRESLONYCH ZASTOSOWAN, NALEZY
UWZGLEDNIC LICZNE CZYNNIKI PRZY WYBORZE
ZAWORU DO OKRESLONEGO ZASTOSOWANIA. Z
TEGO WZGLEDU NIEKTORE SYTUACJE, W KTORYCH
ZAWORY SA UZYWANE, ZNAJDUJA SIE POZA
ZAKRESEM NINIEJSZEJ INSTRUKCJI. W RAZIE PYTAN
DOTYCZACYCH UZYTKOWANIA, ZASTOSOWANIA
LUB KOMPATYBILNOSCI ZAWORU Z ZAMIERZONYM
ZASTOSOWANIEM NALEZY SKONTAKTOWAC SIE

Z VALMET W CELU UZYSKANIA DODATKOWYCH
INFORMACJI.

11 SRODKI OSTROZNOSCI

OSTRZEZENIE:

NIE WOLNO PRZEKRACZAC LIMITOW WYDAJNOSCI
ZAWORU!

PRZEKROCZENIE LIMITOW CISNIENIA

LUB TEMPERATURY OZNACZONYCH NA

TABLICZCE IDENTYFIKACYJNEJ ZAWORU MOZE
SPOWODOWAC USZKODZENIE | DOPROWADZIC DO
NIEKONTROLOWANEGO UWOLNIENIA CISNIENIA.
MOZE TO SKUTKOWAC SZKODAMI RZECZOWYMI LUB
OBRAZENIAMI CIALA.

OSTRZEZENIE:
WARTOSCI ZNAMIONOWE GNIAZDA | KORPUSU!

PRAKTYCZNE | BEZPIECZNE UZYTKOWANIE TEGO
PRODUKTU ZALEZY OD WARTOSCI ZNAMIONOWYCH
GNIAZDA | KORPUSU. NALEZY SPRAWDZIC TE
WARTOSCI NA TABLICZCE IDENTYFIKACYJNEJ.

TEN PRODUKT JEST DOSTEPNY Z GNIAZDAMI
WYKONANYMI Z ROZNYCH MATERIALOW. NIEKTORE
MATERIALY KONSTRUKCYJNE GNIAZDA MAJA
CISNIENIE ZNAMIONOWE NIZSZE OD WARTOSCI
ZNAMIONOWEJ KORPUSU. WSZYSTKIE WARTOSCI
ZNAMIONOWE KORPUSU | GNIAZDA ZALEZA

OD TYPU | ROZMIARU ZAWORU, MATERIALU
KONSTRUKCYJNEGO GNIAZDA | TEMPERATURY. NIE
WOLNO PRZEKRACZAC TYCH WARTOSCI!
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OSTRZEZENIE:
UWAGA NA RUCH KULI!

TRZYMAC DLONIE, POZOSTALE CZESCI CIALA,
NARZEDZIA | INNE PRZEDMIOTY Z DALA OD
OTWARTEGO OTWORU PRZEPLYWU. NIE
POZOSTAWIAC CIAL OBCYCH W RUROCIAGU. GDY
ZAWOR JEST URUCHOMIONY, KULA DZIALA JAKO
URZADZENIE TNACE. OD£ACZYC WSZYSTKIE
PNEUMATYCZNE PRZEWODY ZASILANIA | ZRODLA
ZASILANIA ELEKTRYCZNEGO ORAZ UPEWNIC SIE,
ZE SPREZYNY W SILOWNIKACH SPREZYNOWO-
POWROTNYCH SA W CALOSCI WYSUNIETE/
ZWOLNIONE PRZED PRZEPROWADZENIEM
KONSERWACJI ZAWORU. W PRZECIWNYM RAZIE
MOZE DOJSC DO USZKODZENIA LUB OBRAZEN CIALA!

OSTRZEZENIE:

WYKONUJAC JAKIEKOLWIEK CZYNNOSCI Z UZYCIEM
ZAWORU LUB ZESPOLU ZAWORU/SILOWNIKA,
NALEZY UWZGLEDNIC JEGO CIEZAR!

WSKAZOWKI DOTYCZACE CIEZAROW ZAWOROW
MOZNA ZNALEZC W STOSOWNYM BIULETYNIE
TECHNICZNYM.

NIE WOLNO PODNOSIC ZAWORU ANI ZESPOtLU
ZAWORU/SILOWNIKA ZA SILtOWNIK, POZYCJONER,
WYLACZNIK KRANCOWY ANl ORUROWANIE.
URZADZENIA DO PODNOSZENIA NALEZY
ZArOZYC PRECYZYJNIE NA KORPUS ZAWORU.
NIEPRZESTRZEGANIE TYCH INSTRUKCJI MOZE
SKUTKOWAC USZKODZENIEM LUB URAZAMI CIALA
WSKUTEK SPADAJACYCH ELEMENTOW (PATRZ
RYSUNEK 2).

2. MONTAZ

Informacje na temat regulacji zestawu uszczelnien /
pierscieni uszczelniajgcych typu V mozna znalez¢ w rozdziale
KONSERWACJA.

Jesli wystepuja wycieki przy zestawie uszczelnien / pierscieni
uszczelniajgcych typu V w momencie instalacji, oznacza to, ze
zawor moégt by¢ narazony na duze wahania temperatury podczas
transportu. Petna szczelno$¢ zostanie przywrdcona poprzez
prosta regulacje szczeliwa zgodnie z instrukcjg w rozdziale
KONSERWACJA.

Przeptyw przez zawér Jamesbury moze odbywac sie w obu
kierunkach. Zaleca sie jednak instalacje zaworu z wktadkg
skierowang w strone przed zaworem.

OSTRZEZENIE:

ZAWOR NALEZY DOKRECIC MIEDZY KO£NIERZAMI ZA
POMOCA ODPOWIEDNICH USZCZELEK | ELEMENTOW
Zt ACZNYCH ODPOWIEDNICH DO ZASTOSOWANIA
ORAZ ZGODNIE Z OBOWIAZUJACYMI KODEKSAMI |
NORMAMI ORUROWANIA. WYCENTROWAC USZCZELKI
KOLNIERZY PRECYZYJNIE PODCZAS MONTAZU
ZAWORU MIEDZY KOLNIERZAMI. NIE NALEZY
PROBOWAC KORYGOWAC NIEWSPOLOSIOWOSCI
RUROCIAGU ZA POMOCA SRUB KOENIERZA!



3. KONSERWACJA

Prawidtowa procedura obstugi wymaga okresowej kontroli w celu
zapewnienia prawidtowego dziatania zaworu. Czestotliwo$¢ obserwacii
bedzie zaleze¢ od zastosowania. Rutynowa konserwacja polega na
okresowym dokrecaniu kotkdw gwintowanych (18 na rys. 5) w celu
zrekompensowania zuzycia uszczelki trzonu.

OSTRZEZENIE

ZE WZGLEDOW BEZPIECZENSTWA NALEZY
STOSOWAC NASTEPUJACE SRODKI OSTROZNOSCI
PRZED USUNIECIEM ZAWORU Z LINII LUB PRZED
DEMONTAZEM:

1. ZALOZYC ODZIEZ OCHRONNA LUB SPRZET
OCHRONNY WYMAGANE PRZY PRACY Z DANYM
PLYNEM.

2. ROZPREZYC LINIE | WYKONAC PONIZSZE
CZYNNOSCI:

A. OTWORZYC ZAWOR | OPROZNIC LINIE.

B. ZAMKNAC | OTWORZYC ZAWOR, ABY
UWOLNIC CISNIENIE SZCZATKOWE W
KOMORZE KORPUSU PRZED USUNIECIEM
ZAWORU Z LINIL.

C. PO USUNIECIU | PRZED DEMONTAZEM
KILKAKROTNIE ZAMKNAC | OTWORZYC
ZAWOR.

Petny przeglad polega na wymianie wszystkich gniazd i uszczelek.
Standardowy zestaw serwisowy zawierajacy te czesci mozna
uzyskac od dystrybutora Valmet.

Uwaga: Zestawy serwisowe zawierajg tozysko oporowe (70),
uszczelke trzpienia wtérnego (71), dwa gniazda (7), uszczelke
korpusu (65), zestaw uszczelnien/pierscieni V (69) i sprezyne (36).

3.1 DEMONTAZ

Narzedzia potrzebne do demontazu zaworéw Jamesbury, takie jak

,klucz montazowy wktadek” wspomniany w etapie 5 i pokazany na

(rysunku 6), mozna zaméwic¢ jako (zestaw nr MA0026426) dla serii
7000, DN 80 i 100, oraz (zestaw nr MA0185235) dla serii 7000, DN
150, u lokalnego dystrybutora Valmet.

Uwaga: Jesli catkowity demontaz jest konieczny, zaleca sie
wymiane wszystkich gniazd i uszczelek. Zapozna¢ sie z tabelg
zestawu serwisowego (patrz Tabela 1).

1. Przed wykonaniem jakichkolwiek prac dotyczgcych zaworu
nalezy postepowaé zgodnie ze wszystkimi OSTRZEZENIAMI.

Otworzy¢ zawor.

Usuna¢ srube uchwytu (35), ktéra mocuje uchwyt do trzpienia.
Zdja¢ uchwyt (31).

Konstrukcja wktadki wymaga, aby odkreci¢ jg w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, stosujgc
nastepujacg metode przy uzyciu klucza montazowego do

wktadek: Zmontowac klucz do wktadek w nastepujacy sposéb
(patrz rysunek 6):

o k0N

A.  Umiesci¢ srubokret (A) w gniazdach.

B. Polozy¢ plytke (C) na gérze Srubokretu (A).

C. Przetozy¢ szpilki (E) przez otwory w ptycie (C) i kotnierzu.
Nakreci¢ nakretki (F) na kotek pod kotnierzem.

D. Na gorng strone ptytki (C) natozy¢ podktadke ptaska (G),
sprezyne matrycowg (H), podkiadke ptaska (G) i nakretke
(F). Dokreci¢, aby lekko $cisng¢ sprezyny.

6. Umiesci¢ rure lub pret, ktéry bedzie Scisle pasowat do otworu
w $rubokrecie (A), a nastepnie poluzowaé¢ wktadke, obracajac
ja w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara.

UWAGA: Nalezy zachowac ostroznos¢ przy luzowaniu wktadki,

zwlaszcza podczas poczagtkowego zrywania. Upewnic sig, ze rura

lub pret sg wystarczajgco wytrzymate, aby nie ulegty odksztatceniu
lub peknieciu podczas luzowania.

7. UsungC narzedzie i wyjgc wktadke.

8. Umiesci¢ zawor w pozycji pionowej z wktadkg skierowang do
gory.

Tabela 1 - Zestawy serwisowe*

Rozmiar zaworu

Materiat gniazda
DN8O710DI716D | pN109710D/716D |  DN100725D/740D |  DNA150 710DI716D DN150 725D/740D
725D/740D
PTFE RKN-174-TTT RKN-175-TTT RKN-176-TTT RKN-196-TTT RKN-197-TTT
WYPELNIONY PTFE RKN-174-MTT RKN-175-MTT RKN-176-MTT RKN-196-MTT RKN-197-MTT
PEEK RKN-174-LGG RKN-175-LGG RKN-176-LGG RKN-196-LGG RKN-197-LGG
PFEP RKN-174-FTT RKN-175-FTT RKN-176-FTT RKN-196-FTT RKN-197-FTT
SNAZDATUSZCZELKL | gyn-74-8PT RKN-175-8PT RKN-176-BPT RKN-196-BPT RKN-197-8PT
XTREME® RKN-174XTZ RKN-175-XTZ RKN-176-XTZ RKN-196-XTZ RKN-197XTZ
* W przypadku zaworéw uziemionych nalezy rowniez zaméwic ponizsze podktadki uziemiajace. (Jedna na zawor)
DN 80 DN 100 DN 150
PN10/PN16 004-0847-60 004-0847-60 004-0848-60
PN25/PN40 004-0847-60 004-0848-60 004-0849-60
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9.  Wyjac¢ uszczelke korpusu (65), gniazdo (7) i kule (3). Obréci¢
trzon, aby zamkng¢ kule do demontazu. W tym momencie
moze wypasé sprezyna (36) znajdujaca sie pomiedzy dolng
czescig trzpienia (5) a kulg (3). Jesli sprezyna nie wypadnie
wraz z trzonem, nalezy wyjac jg z trzonu, aby jej nie zgubi¢.

10. Ostroznie wyjgé dolne gniazdo (7) z korpusu. ZACHOWAC
OSTROZNOSC, ABY NIE ZARYSOWAC POWIERZCHNI
USZCZELNIAJACEJ KORPUSU ZA GNIAZDEM.

11. Zdja¢ pierscien zabezpieczajacy (34), sprezyne (33) i
ogranicznik wskaznika (32).

12. Usung¢ nakretki kotkdw pokrywy (18), tuleje oporowg (37),
ptytke dociskowa (9).

13. Nacisng¢ trzon (5) od géry do korpusu zaworu i usungé go
przez koncowke korpusu.

14. Usunag¢ i wyrzuci¢ tozyska wzdtuzne (70) i wtérng
uszczelke trzonu (71). ZACHOWAC OSTROZNOSC,

ABY NIE ZARYSOWAC ZADNYCH POWIERZCHNI
USZCZELNIAJACYCH W KORPUSIE.

15. Zdja¢ zestaw uszczelnien / pierscieni uszczelniajgcych typu V
(69), ZACHOWAC OSTROZNOSC, ABY NIE ZARYSOWAC
ZADNYCH POWIERZCHNI USZCZELNIAJACYCH
WEWNATRZ OTWORU TRZPIENIA.

16. Jesli zawdr ma by¢ uziemiony, oczyscic przelot szczeliwa
krokusowym papierem $ciernym lub jego odpowiednikiem az
do uzyskania czystej powierzchni metalowe;.

3.2 MONTAZ

Zaleca sie wymiane gniazd i uszczelek, jesli kompletny demontaz
i ponowny montaz sg konieczne. Zapoznac sie z tabelg zestawu
serwisowego (Tabela 1). Dobry srodek smarny, kompatybilny

z medium przeptywowym, NALEZY natozy¢ na gwinty wktadki,
aby zapobiec zatarciu podczas montazu. Aby utatwi¢ montaz

i poczatkowg prace, do wszystkich gniazd, uszczelnien i kuli
nalezy zastosowac¢ dobry $rodek smarny, kompatybilny z medium
przeptywajgcym.

Wyczysci¢ wszystkie elementy zaworu.

2. Sprawdzi¢ wszystkie komponenty pod katem uszkodzen
przed ponownym montazem zaworu. Sprawdzi¢ powierzchnie
osadzenia, trzpien, korpus i kotpak korpusu pod katem
uszkodzen i sprawdzi¢ obszary tozysk pod katem zuzycia.
Wymieni¢ ewentualnie uszkodzone czegsci.

3. Doktadnie wyczyscic¢ i wypolerowaé powierzchnie
uszczelniajgca kuli. Nie moze by¢ na niej zadnych zadrapan
ani wyztobien.

4. Jesli kula jest lekko uszkodzona, mozna jej powierzchnie
uszczelniajgcg wygtadzi¢ za pomoca krokusowego papieru
$ciernego lub jego odpowiednika. Jesli widoczne sg gtebsze
rysy, wymieni¢ kule.

5. Wsuna¢ jedno gniazdo zaworu (7) bokiem do korpusu (1)
pod przelotem trzonu i przekreé¢ gniazdo tak, aby prawidtowa
powierzchnia (zob. Rysunek 4) sgsiadowata z kulg (3),
uwazajac przy tym, aby nie przecig¢ ani nie zarysowac
gniazda.

6. Od wewnatrz wiozy¢ tozysko oporowe (70), uszczelke trzpienia
wtérnego (71) i drugie z dwoch tozysk oporowych do otworu
trzpienia.

IMO-D299PL - 3/2025

10.

Wiozy¢ trzpien (5) przez czes$¢é korpusu (1) od strony wkiadki,
uwazajac, aby nie zarysowac tozyska wzdtuznego; wcisngc
delikatnie do przelotu trzpien do momentu styku z tozyskiem
wzdtuznym. Przytrzymujac trzpien na miejscu od spodu,
zatozy¢ zestaw uszczelnien / pierscieni uszczelniajacych
typu V (69) (zob. prawidtowe utozenie pierscienia typu V na
Rysunku 3) na trzon (5). Jezeli zawér ma by¢ uziemiony
statycznie, nalezy wyja¢ jeden $rodkowy pierscien typu V,
wymieni¢ pierscien uszczelniajgcy i umiesci¢ podktadke
uziemiajgcg na gorze.

Zatozy¢ ptyte dociskowg (9) na kotki (14). Zatozy¢ tuleje
oporowg (37) i nakretke kotka pokrywy (18) na kazdy

kotek pokrywy i dokrecac nakretki naprzemiennie tak, aby
ptytka dociskowa (9) pozostata réwnolegta do pokrywy
korpusu. Dokreci¢ nakretki, az zestaw uszczelnien/pierscieni
uszczelniajgcych zostanie catkowicie osadzony, a nastepnie
dokreci¢ nakretki o dodatkowe 1/4 obrotu.

Wkreci¢ wktadke (2) do korpusu az do jej catkowitego
osadzenia, a nastepnie zaznaczy¢ jej potozenie, jak pokazano
na (Rysunku 1). Wyja¢ wkiadke, odliczajgc liczbe obrotéw.
Umiesci¢ zawor w pozycji pionowej z koncem wktadki
skierowanym w gore na czystej powierzchni (np. na zwinietej
szmatce lub kartonie). Umiesci¢ sprezyne (36) w otworze
znajdujgcym sie w dolnej czesci trzpienia (5). Wiozy¢ kule (3),
obracajac jg na trzonie (5) w pozycji zamknietej, uwazajac,
aby nie wysungc¢ sprezyny z trzonu. Jesli to konieczne, obréci¢
ostrze trzonu, aby je wyréwnac z otworem na kule. Upewni¢
sie, ze ostrze trzonu jest w samym $rodku otworu na kule, {j.
w takiej samej odlegtosci od obu krawedzi otworu. W razie
potrzeby obréci¢ kule. (patrz rysunek 4).

Mark
Position

@ \@ Insert

@ @ Body

Rysunek 1 Rysunek 2

1.

12.

13.

14,

Umiesci¢ drugie gniazdo (7) we wktadce (2) odpowiednig
powierzchnig przylegajacg do kuli.

Wiozy¢ uszczelke korpusu (65) do korpusu i delikatnie wcisngé
ja w rowek.

Na gwint wktadki nalezy nanie$¢ srodek smarny kompatybilny
z przeptywajgcym medium i wkreci¢ wktadke (2) do korpusu.
Dokrecanie wktadki nalezy wykonaé¢ za pomoca klucza
montazowego do wktadek. Wktadke nalezy dokreci¢ o takg
samg liczbe obrotéw, jak w Etapie 9, upewniajac sig, ze
oznaczenia nie sg oddalone od siebie o wiecej niz 1/8” (3,18
mm), jak pokazano na (Rysunku 2).

Umiesci¢ blokade wskaznikowg (32) nad trzonem (5) i
docisng¢ do plytki kompresyjnej (9).




15. Umiesci¢ sprezyne (33) nad trzpieniem (5) na blokadzie 5 Z ESTAWY N A F) RAWCZ E/

wskaznikowej (32). Zabezpieczy¢ sprezyne i ogranicznik

wskaznika, umieszczajgc pierscien zabezpieczajacy (34) na CZ E S C I ZA M I E N N E

trzpieniu, az bedzie on przylegat do kotnierza na trzpieniu.
Zalecamy przeprowadzanie konserwacji zaworéw w naszych

centrach serwisowych. Centra serwisowe sg w stanie zapewni¢
szybka obstuge w rozsadnej cenie i dla wszystkich zaworéw po
regeneracji oferujg takg samg gwarancje jak na nowe zawory.

16. Umiesci¢ uchwyt (31) na trzpieniu i mocno przymocowac za
pomoca sruby uchwytu (35).

17. Przekreci¢ zawor powoli, tagodnym ruchem do przodu i do
tytu, stopniowo dochodzac do petnej ¢wierci obrotu. Podczas
powolnego przekrecania wargi gniazda bedg przylegac¢ do kuli.
Uwazaé, aby unikng¢ zarysowania zewnetrznej Srednicy kuli.

UWAGA: Odsytajac produkty do centrum serwisowego w celu
naprawy, nie nalezy ich rozmontowywac. Nalezy ostroznie
oczysci¢ zawor i przeptukac jego elementy wewnetrzne. Nalezy

18.  Jesli zawdr ma by¢ uziemiony, przeprowadzic test w dotgczy¢ karty bezpieczenstwa materiatu (MSDS) w odniesieniu
nastepujacy sposob: do wszystkich substancji przeptywajgcych przez zawér. Zawory

A. Za pomocg omomierza o doktadnosci £10% sprawdzi¢ przekazane do centrum serwisowego bez kart MSDS nie beda
ciggtos¢ potgczenia miedzy gorng czescig trzpienia a akceptowane. Zawory nalezy wystac¢ do punktu serwisowego w

podstawg korpusu. Sprawdzi¢ rowniez przestrzen miedzy  pozycji pototwarte;.
kulg a metalowg podstawg korpusu. Uwazac¢, aby unikngé

Wigcej informacji o czg$ciach zamiennych, serwisie i wsparciu
zarysowania zewnetrznej $rednicy kuli.

mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej www.valmet.com/
B. Rezystancja w pozycji otwartej, pototwartej lub zamknietej  flowcontrol/valves.

nie powinna przekraczac 10 oméw przy Zrodle napiecia UWAGA: Zamawiajgc czesci zamienne, nalezy zawsze podaé
nie przekraczajgcym 12 woltow. nastepujgce informacje:

a. Kod katalogowy zaworu z tabliczki identyfikacyjnej

b.  Numer seryjny, jesli zawér posiada taki numer

Remove Paint, (na tabliczce znamionowej)
Grounding Rust, Etc. ) ) . s
Washer c.  Narysunku 5 widoczny jest numer czesci, nazwa czesci i

wymagana ilos¢

Orientation of V-Ring Orientation of V-Ring
packing for packing for
grounded valves non-grounded valves
Rysunek 3

Stem must be centered
in ball slot as shown at
assembly

Seats must be in this
position at assembly

o
v

Rysunek 4

4. MONTAZ SILOWNIKA

Gdy te zawory sg wyposazone w sitownik, a sitownik jest usuwany

w celu przeprowadzenia serwisu zaworu, prawidiowe wyréwnanie
sterownika sitownika i trzonu zaworu jest kluczowe przy ponownym
montazu sitownika. W przypadku zaworow i sitownikow potgczonych
za pomocg dzielonego sprzegta bezluzowego (zaciskowego), dokreci¢
Sruby sprzegta przed ostatecznym dokreceniem $rub wspornika
zaworu.
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6. WIDOK ZLOZENIOWY | CZESCI

34\

33 —

69
(See Figure 3 for orientation)

Rysunek 5

Czesci zaworow

POZYCJA NAZWA CZESCI ILOSC
1 Korpus 1
2 Wktadka 1
3 Kula 1
® Trzpien 1
7 Gniazdo 2
9 Ptyta dociskowa 1
14 Kotek gwintowany pokrywy 2
18 Nakretka kotka 2

gwintowanego pokrywy
25* Tabliczka identyfikacyjna 1
31 Uchwyt 1
32 Blokada wskaznikowa 1
33 Sprezyna 1
34 Pierscien ustalajacy 1
35 Sruba uchwytu 1
36 Sprezyna 1
37 Tuleja blokujaca 2
65 Uszczelka korpusu 1
69 Zestaw uszczelnien / 1

pierécieni uszczelniajgcych

typu V
70 tozysko wzdtuzne 2
71 Druga uszczelka trzonu 1

* Nie pokazano
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Klucz do wktadek
Lista czesci
DN 80i100 =
Zestaw nr MA0026426,
DN 150 =
Zestaw nr MA0185235

POZYCJA NAZWA CZESCI ILOSC
A Sterownik

Piyta

Sruba z them walcowym

Pret gwintowany

Nakretka sze$ciokatna
Podktadka ptaska
Sprezyna dociskowa

I Mmoo
N BN N ==

Rysunek 6
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7. OZNAKOWANIE CE |
ATEX

W zakresie, w ktorym dotyczy, zawor spetnia wymagania dyrektywy
europejskiej 2014/68/UE dotyczacej urzadzen cisnieniowych i zostat
oznakowany zgodnie z tg dyrektywa.

Zawor spetnia wymagania dyrektywy Parlamentu Europejskiego

i Rady 2014/34/UE w sprawie urzadzen i systeméw ochronnych
przeznaczonych do uzytku w przestrzeniach zagrozonych
wybuchem i zostat oznakowany zgodnie z wymaganiami dyrektywy.
Zapoznac sie z deklaracjg zgodnosci UE ponizej, aby uzyskaé
szczegotowe informacije na temat produktu.
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8. DEKLARACJA ZGODNOSCI UE

Valmet > C€

EU DECLARATION OF CONFORMITY

Manufacturer: for ATEX approved valves
Valmet Flow Control Inc.

Shrewsbury, MA 01545-8044

USA

*Valmet Flow Control (Jiaxing) Co., Ltd.

Jiaxing, China

*) Also manufactures certain series

EU Authorised Representative: Valmet Flow Control Oy, Vanha Porvoontie 229, 01380
Vantaa, Finland. Contact details: +358 10 417 5000

This declaration of conformity is issued under the sole responsibility of the manufacturer.
Product: Jamesbury Threaded/Welded End & Flanged Ball valves

Type: 1/4” — 2” 4000 & Eliminator Series (**
1/2" — 24" 7000 & 9000 Series (**

ATEX group and category:@ 112 GD, 11 3GD
Ex GAS: Ex h IIC 85°C...Tmax Gb/Gc
Ex DUST: Ex h 1lIC T85°C...T(Tmax) Db/Dc

Tmax= valve max. temperature in name plate

(** Dependent on valve code designation.
Manufacturer’s certificates:

Standard / Directive Notified Body and NoBo number Certificate No.

1ISO 9001:2015 LRQA (Certification body) 10531829

PED 2014/68/EU Module H DNV Business Assurance ltaly S.r.I. 0496 142306-2013-CE-FIN-ACCREDIA
ATEX 2014/34/EU Annex IV DNV Product Assurance AS Norway 2460 Presafe 18 ATEX 91983Q Issue 6

ATEX 2014/34/EU Annex VIII technical files are archived by Notified Body number 0537

The object of the declaration described above is in conformity with the relevant Union harmonisation legislation:
PED 2014/68/EU Valve
ATEX 2014/34/EU Non-electrical equipment

Main components:
Valve:
The valve is suitable for service up to PED Cat Ill
Valve design standard: ASME B16.34

Installation, Maintenance and Operating instructions manual (IMO) must be followed before installation in order to ensure proper and safe
mounting and usage of equipment.

The product above is manufactured in compliance with the applicable European directives and technical specifications/standards
EN10204:3.1. The product is in conformity with the customer order.

Instrumentation and accessories having equal protection concept, level and performance specification with the original can be presumed to
be in conformity with this Declaration of Conformity.

Protection from e.g. static electricity caused by the process or connected equipment must be considered by the user (EN 60079-14 § 6).
EN 60079-19 applies for modifications.

Non-electrical equipment is according EN 80079-37:2016 and EN 80079-36:2016. The actual surface temperature of non-electrical
equipment is depended on the process and ambient conditions (EN 80079-36:2016 § 6.2.5 and 6.2.7). The protection from high or low
temperature must be considered by the end user before put into service.

The product does not possess any residual risk according to hazard analysis conducted under the applicable directives providing that the
procedures stated by the IMO are followed and the product is used under conditions mentioned in the technical specifications.

Documents with digital and/or e-signature conveyed by Valmet Flow Control conform to the Regulation (EU) No 910/2014 as well as the
national code on e-signatures. In order to secure the integrity of the document, the authenticity of the sender, and indisputableness of the
dispatch the identification is covered by individual ID codes, passwords, and by regularly changing passwords. The authorization to sign
documents is based on organizational position and/or is task related. The impartial third party in the company bestows the access right with
predefined authorities to particular databases.

Shrewsbury 10.9.2024

{Y__ )

Juha Virolainen, Global Quality Director
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Valmet Flow Control Oy

Vanha Porvoontie 229, 01380 Vantaa, Finland.
flowcontrol@valmet.com

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 niektore
inne znaki towarowe sg zarejestrowanymi znakami towarowymi lub znakami
towarowymi firmy Valmet Oyj lub jej spotek zaleznych i stowarzyszonych na
terenie Stanéw Zjednoczonych i/lub w innych krajach.

Valmet 3
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