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Instrukcja montazu i obstugi zaworow serii RV 902 jest wigzgca dla uzytkownika w celu zapewnienia
prawidtowego dziatania zaworéw. Podczas montazu, eksploatacji, konserwacji i demontazu uzytkownik
zobowigzany jest do przestrzegania ponizszych zasad. Dane techniczne poszczegdlnych konstrukciji podane
sg w kartach katalogowych produktow. W przypadku uzytkowania produktu niezgodnie z niniejszg instrukcjg
oraz danymi zawartymi w katalogu produktu wygasajg zobowigzania gwarancyjne producenta.

1.OPIS TECHNICZNY IFUNKCJAARMATURY

1.1 Opis

Zawory z rozszerzonym wylotem RV 902 sg jednogniazdowymi zaworami regulacyjnymi. Odcigzony,
wielostopniowy uktad dtawigcy ma na celu eliminacje duzych spadkow cisnienia na zaworze. Charakteryzuje
sie duzg odpornoscig na zuzycie spowodowane przeptywem i efektami rozprezajgcej sie pary oraz niskim
poziomem hatasu, ktéry dodatkowo mozna wyeliminowaé za pomocg przeston wylotowych.

Zawory regulacyjne RV 902 sg wyposazone w dtawnice “LIVE LOADING”.

Zawory sg dostarczane w wykonaniu katowym. Przytgcze zaworu jest z koncéwkami do wspawania.
Sterowane sg napedami liniowymi oraz obrotowymi, przytgcze przystosowane jest do stosowania napedow
krajowych i zagranicznych producentéw m.in. ZPA Pecky, Regada PreSov, Auma, Schiebel oraz Flowserve.
W przypadku zapotrzebowania na krétkie czasy przestawienia istnieje mozliwos¢ zastosowania szybko
dziatajgcych napedow elektrohydraulicznych.Zastosowane napedy umozliwiajg sterowanie 3-punktowe lub
sterowanie sygnatem ciggtym 0(4)-20 mA lub 0-10 V. Mogg by¢ wyposazone w sygnalizacje potozenia
krancowego oraz rezystancyjny nadajnik potozenia.

1.2 Zastosowanie

Zawory regulacyjne serii RV 902 posiadajg grzyb o charakterystyce liniowej lub statoprocentowe;j.
Przeznaczone sg gtéwnie do zastosowan przemystowych, takich jak cieptownie, elektrownie czy regulacja
procesow technologicznych.

1.3 Zalecane spadki ci$nienia

Ze wzgledu na odcigzenie grzyba oraz sity zastosowanych sitownikoéw zastosowanie zaworu przy duzych
spadkach cisnienia nie jest ograniczone sitami wywotanymi ciSnieniem medium, a jedynie rodzajem
zastosowanego uktadu dtawigcego. Dla zaworéw RV 902 zalecany jest maksymalny spadek ci$nienia
roboczego do 5,0 MPa na jeden stopieh redukcji. Jednak w szczegoélnych przypadkach nalezy skonsultowac
sie z producentem w zaleznosci od pomiarow ciSnienia i pozostatych parametréw instalacji.

1.4 Medium robocze

Typowymi mediami roboczymi mogg by¢ para nasycona lub przegrzana oraz inne media bez specjalnych
wymagan co do materiatow stosowanych armatur. Producent zaleca umieszczenie mechanicznego filtra
zanieczyszczen w rurociggu przed zaworem. Wszelkie zanieczyszczenia wplywajg na jakosc¢ i niezawodnos¢
regulacji oraz mogg spowodowac skrocenie zywotnosci zaworu. Stosowanie zaworéw do innych medidéw
roboczych nalezy rozwazy¢ w zaleznosci od zastosowanych materiatdbw wchodzacych w kontakt z medium,
oraz zawsze zaleca sie konsultacje z producentem.

1.5 Parametry techniczne
Szereg konstrukcyjny
Wykonanie

RV 902
Zawoér regulacyjny jednogniazdowy, spawany, katowy, z grzybem ci$nieniowo odcigzonym,
z rozszerzonym wylotem i z przestong na wylocie
korpus: DN80, 150, 250; wlot: DN 50 do 250; wylot: DN 80 do 700
wlot PN 100 do 630; wylot PN 16 do 400

Zakres Srednic
Cisnienie znamionowe

Materiat korpusu 1.0426 (P 280 GH) 20 do 500°C
(w tym koncowek do 1.7335 (13CrMo4-5) 20 do 550°C
wspawania) 1.7383 (11CrMo09-10) 20 do 600°C

1.4903 (P91, X10CrMoVNb 9-1) 20 do 600°C

Materiat gniazda

1.4923 + stellit

Materiat grzyba

1.4923 + stellit

Koncéwki do wspawania

Wg EN 12627 (8/2000)

System regulacyjny

Jedno lub dwustopniowa redukcja cisnienia z mozliwoscig zastosowania przestony na rurociggu wylotowym

Charakterystyka przeptywu

Liniowa, statoprocentowa

Nieszczelno$¢

Wg EN 1349 (5/2001) Klasa Ill, wykonanie ze zwiekszong szczelnoscig Klasa V

Dtawnica

Grafit - Live Loading

Maksymalne dopuszczalne nadcisnienie robocze wg EN 12516-1+A1 (2019)
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1.6 Wielostopniowa redukcja cisnienia

Dla zaworéw przeznaczonych do pracy przy nadkrytycznym spadku cisnienia (p,/p,<0.54 dla dtawienia parg i
gazem), lub przy spadku ci$nienia wiekszym niz spadek ciSnienia 5 MPa, celowe jest zastosowanie
dwustopniowego ukfadu dfawigcego, aby zapobiec kawitacji i zapewnié¢ dtugg zywotno$é elementow
wewnetrznych oraz zmniejszy¢ hatas.
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Jednostopniowa redukcja Dwustopniowa redukcja
ciSnienia cisSnienia

1.7 Zastosowanie przeston

W przypadku przeptywu nadkrytycznego producent zaleca zastosowanie jednej lub kilku przeston na wylocie
zaworu w celu ukierunkowania przeptywu medium i zmniejszenia hatasu. Konkretne wykonanie zaworu (liczba
przeston) dobierane jest w zaleznosci od pomiardw cisnienia i zalecana jest konsultacja z producentem.
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Zawor regulacyjny RV 902
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Wymiary i wagi zaworéw RV 902
DN v V, vV, vV, H d m
Korpus Wilot Wylot [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [ka]
80-200
80 50-100 300 40 M20x1,5
150-400 1175 650 400 270 450
150 | 80-200 500700 | 1325 800 400 270 63 M30x2
250 150-250 —220-500 100 M42x2
700
Uwaga: Brakujgce dane zostang okreslone przez producenta.
Masa jest tylko orientacyjna, doktadna waga zalezy od DN i PN koncoéwek.
Ksztalt koncéwek do wspawania wg EN 12627 Wymiary koncéwek do
b2 b 22 wspawania wg LDM
0 ic)e °3QI tc)o DN PN
3170 3 10°. . 16-40] 63 | 100 | 160 | 250 [16-250
t t t t t D
Qb [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm]
| 4+ 50 | 29 | 32 | 45 | 63 | 8 | 603
( 65 | 32 | 36 | 5 | 7 | 10 | 76.1
<< _ = 80 | 36| 4 | 56| 8 | 125 88.9
SLY N 100 4 | 5 | 7 [ 10 | 14 [1143
o T o 125| 45| 56 | 8 [125] 18 |139.7
) A S s 150 | 5 7 10 | 14 | 20 | 168.3
Ksztalt koncéowek do wspawania mozna 200 | 6.3 8 1125 | 18 25 | 219.1
dostosowac¢ do wymagan klienta. 250 | 7 10 16 | 22 32 273
300 8 125 | 18 25 -- | 323.9
350 9 125 | 20 28 --- | 355.6
400 | 11 14 20 32 - | 406.4
500 | 14 18 25 - --- 508
600 | 18 23 --- - --- 610
700 | 23 -—- - -—- - 721

Wymiary kohcéwek do wspawania mozna
dostosowac do wymagan klienta.

Pozostate DN i PN wedtug zyczenia klienta.
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2. INSTRUKCJA MONTAZU | OBSLUGI ARMATURY

2.1 Montaz zaworu

Zawory sg dostarczane z fabryki catkowicie zmontowane, ustawione i przetestowane. Przed wiasciwym
montazem w rurociggu nalezy poréwnac dane na tabliczce znamionowej z danymi w dotgczonej dokumentacji.
Ponadto nalezy sprawdzi¢, czy zawory nie sg uszkodzone mechanicznie lub zabrudzone, a szczegbing uwage
nalezy zwrocic¢ na przestrzenie wewnetrzne. Zawory sg zabezpieczone fabrycznie srodkami konserwujgcymi.
Whnetrze zabezpieczone roztworem olejowym Konkor, a koncowki do wspawania nasmarowane wazeling
konserwujgcg.Jezeli Srodek konserwujgcy mégtby spowodowac zanieczyszczenie medium, przed oddaniem
do eksploatacji nalezy przeptukaé zawor odpowiednim roztworem czyszczgcym. Koncéwki do wspawania
nalezy zawsze odttusci¢ przed montazem w rurociggu.

2.1.1 Montaz zaworu do rurociagu

Zawér nalezy zawsze montowac w rurociggu tak, aby kierunek przeptywu medium byt zgodny ze strzatkami na
korpusie. Mozna go umiesécic¢ na rurociggu poziomym lub pionowym. Sitownik moze by¢é umieszczony tylko z
pionowag lub poziomag osig trzpienia, z wyjatkiem sytuacji, gdy sitownik znajduje sie pod zaworem. Zaleca sie,
aby rurocigg opadat wzgledem osi zaworu, aby przy zamknietym zaworze nie gromadzit sie w nim kondensat.
Jezeli nie ma mozliwo$ci odpowiedniego nachylenia rurociggu i istnieje niebezpieczenstwo skraplania sie pary,
nalezy zapewni¢ odwodnienie lub wygrzewanie zaworu.

W przypadku zawordw pracujgcych w wyzszych temperaturach konieczne jest zabezpieczenie sitownika przed
promieniowaniem cieplnym oraz doktadne zaizolowanie rurociggu. W przypadku montazu zaworu na rurociggu
pionowym lub poziomym z sitownikiem utozonym w pozycji poziomej konieczne jest odpowiednie podparcie lub
zakotwiczenie ciezszego sitownika (po uzgodnieniu z LDM). Nie jest konieczny demontaz zaworu przed
wspawaniem zaworu do rurociggu.

W celu prawidtowego dziatania zaworu regulacyjnego nalezy przestrzegac¢ nastepujgcych wskazéwek:

- podczas montazu nalezy upewnic sie, ze wszystkie sity z rurociggu zostaty wyeliminowane.

- przed montazem nalezy oczyscic€ instalacje rurowg z zanieczyszczen, ktére mogtyby spowodowac powazne
uszkodzenie powierzchni uszczelniajgcych w trakcie eksploatacji, a tym samym utrate szczelno$ci zamkniecia
armatury.

- ze wzgledu na przepisy jako$ciowe nie nalezy montowac¢ zaworu bezpo$rednio za kolanem, a dtugo$¢é
prostego odcinka rury przed zaworem zaleca sie min. 6x DN. Dtugo$¢ odcinka prostego na wylocie jest 20-
krotna DN wylotu, ale nie mniej niz4m.

- w przypadku zawordw o $rednicy korpusu DN 150 i DN 250 przestrzeh nad zaworem nalezy dostosowac tak,
aby mozna bylo zastosowac urzgdzenie podnoszace.

- ze wzgledu na fatwy demontaz w przypadku napraw konieczne jest pozostawienie wystarczajgcej przestrzeni
manipulacyjnejnad i pod zaworem.

- montaz zaworu nalezy przeprowadzi¢ starannie.

Zalecane wymiary sita filtra:

W celu niezawodnego dziatania

armatury producent zaleca DN korpusu Zalecana maksymalna wielko$¢ oczka
zainstalowanie w rurociggu —PN80.150 1,0 mm
mechanicznego filtra zanieczyszczen. _ DN 250 1,6 mm

Wszelkie zanieczyszczenia majg wptyw na jakos¢ i niezawodnosc¢ regulaciji i mogg spowodowac skrécenie
zywotnosci armatury. Najwyzsze dopuszczalne nadci$nienia robocze okreSlane sg zgodnie z normag
EN 12516-1.

2.1.2 Dmuchanie (ptukanie) rurociggu

W przypadku czyszczenia przewodu parowego procesem dmuchania (ptukania), demontaz zaworu tj. wyjeciu
Z niego wszystkich czesci wewnetrznych, nalezy wykonac¢ dopiero po wspawaniu zaworu do rurociggu. Przed
ponownym montazem nalezy sprawdzi¢ wnetrze zaworu pod katem uszkodzen korpusu i w razie potrzeby
usung¢ wszelkie nieczystosci. W celu zachowania gwarancji konieczne jest, aby demontaz i ponowny montaz
czesci wewnetrznych byt przeprowadzony przez autoryzowany serwis LDM.

2.1.3 Préba cisnieniowa rurociggu

Zawor ma takie wymiary, aby wytrzymac cisnienie prébne 1,5-krotnosci PN bez uszkodzen w temperaturze
medium testowego 10 - 40°C. W przypadku ci$nienia probnego wyzszego niz 300 baréow dtawnica LIVE-
LOADING musi zosta¢ wymieniona na dtawnice kontrolng. Gdy wymagane jest ciSnienie probne wyzsze niz
1,5x PN, maksymalne dopuszczalne ci$nienie nalezy ustali¢ indywidualnie we wspétpracy z LDM.
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2.1.4 Podlaczenie napedu elektrycznego

Prace te mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowanego pracownika. Nalezy przestrzegac
wszystkich przepiséw bezpieczenstwa dotyczacych urzadzeh elektrycznych. Ponadto nalezy postepowac
zgodnie z instrukcjg montazu wraz z instrukcjg obstugi i konserwacji napedéw elektrycznych wydang przez
producenta napedow. Rezystancyjny nadajnik potozenia i przetgczniki sygnalizacyjne, jesli sg dostarczane,
znajdujg sie pod pokrywa napedu.

Poniewaz zawdér jest dostarczany fabrycznie z sitownikiem jako jeden komplet, przeprowadzane jest rowniez
podstawowe ustawienie sitownika. W pozycji zamknietej wytgczanie jest ustawiane momentem obrotowym lub
za pomocg wytgcznika zasilania (tak, aby zawér byt w petni szczelnie zamkniety), w pozycii otwartej naped jest
ustawiony na wytgczenie za pomocg wytgcznika pozycyjnego. Jezeli sitownik zostanie zdemontowany z
zaworu podczas montazu zaworu do rurociggu lub z jakiegokolwiek innego powodu, nalezy sprawdzi¢
ustawienie po ponownym montazu lub ponownie wyregulowa¢ sitownik. Producent nie ponosi
odpowiedzialnosci za szkody spowodowane niewtasciwg regulacjg napedu. W razie potrzeby mozna zleci¢
prace serwisowe w autoryzowanym serwisie producenta.

Dtugoé¢ przewoddw prowadzgcych do sitownika nalezy dobraé tak, aby mozna byto odtgczy¢ sitownik od
zaworu bez koniecznosci odtgczania przewodéw od listwy zaciskowej sitownika.

Uwaga: W przypadku otwierania lub zamykania zaworu za pomocg pokretta recznego nalezy obserwowaé
mechaniczny wskaznik potozenia OTWARTY/ZAMKNIETY znajdujgcy sie na trzpieniu zaworu lub
bezposrednio na napedzie elektrycznym i zachowa¢ maksymalng ostrozno$¢ przy osigganiu tych skrajnych
pozycji. Przy sterowaniu zaworem kétkiem recznym napedu elekirycznego nie dziatajg zadne wytgczniki
elektryczne iistnieje ryzyko uszkodzenia zaworu lub napedu elektrycznego.

Zabrania sie uzywania do pomocy narzedzi mechanicznych podczas obstugi kétka recznego.

2.1.5Podigczenie napedu pneumatycznego

Prace te mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez wykwalifikowanego pracownika. Nalezy postepowac zgodnie
z instrukcjg montazu wraz z instrukcjg obstugi i konserwacji napedow pneumatycznych wydang przez
producenta napeddw.

Naped jest podtgczony do powietrza zasilajgcego lub sterujgcego za pomocg rurek PE, miedzi lub stali
nierdzewnej. Zalecany rozmiar rurkito 12x1 mm.

Przed oddaniem urzagdzenia do eksploatacji nalezy sprawdzi¢ dane na tabliczce znamionowej napedu i
ustawnika, a w szczegdlnosci zweryfikowa¢ maksymalng warto$¢ ciSnienia powietrza zasilajgcego. Jesli
cisnienie powietrza na miejscu instalacji jest wyzsze, nalezy zastosowac regulator cisnienia.

Poniewaz zawdér jest dostarczany fabrycznie z sitownikiem jako jeden komplet, przeprowadzana jest rowniez
podstawowe ustawienie sitownika. Jezeli sitownik zostanie zdemontowany z zaworu podczas montazu zaworu
do rurociggu lub z jakiegokolwiek innego powodu, nalezy sprawdzi¢ ustawienie po ponownym montazu lub
ponownie wyregulowa¢ sitownik. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody spowodowane
niewtasciwg regulacjg napedu. W razie potrzeby mozna zleci¢ prace serwisowe w autoryzowanym serwisie
producenta.

W przypadku stosowania regulatora cisnienia powietrza nalezy ustawi¢ pozycje roboczg reduktora do pozycji
pionowej, z pojemnikiem osadu na dole. Jesli pozycja montazowa zaworu zostata wczes$niej uzgodniona z
producentem, wymagana pozycja regulatora jest juz ustawiona w zaktadzie produkcyjnym.

2.1.6 Kontrola po montazu

Po montazu zaworu do rurociggu nalezy wprowadzic cisnienie do uktadu rurociggow i sprawdzi¢ szczelnos¢
potgczen, sprawdzi¢ szczelnosS¢ dtawnicy i jej ewentualne dociggniecie (patrz punkt 2.2). Ponadto nalezy
zweryfikowac¢ dziatanie napedu i wykonac kilka kontrolnych petnych skokdw sterujgcych.
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2.2 Obstugaikonserwacja

Zawory wyposazone sg w pierécienie uszczelniajgce wykonane ze sznurow grafitowych oraz krgzki wykonane
z grafitu ekspandowanego. Dtawnica jest wstepnie naprezona przez system sprezyn talerzowych ,LIVE
LOADING”. Podczas eksploatacji konieczne jest, aby szczelina pomiedzy kotnierzem a tulejg dtawnicy
miescita sie w przedziale 0,5-1,5 mm (patrz rysunek nr 1). Ustawienie fabryczne to 0,5 mm. Dokrecanie odbywa
sie za pomocg czterech nakretek M12. Producent zaleca sprawdzanie tej wartosci czesciej po dociggnieciu
nowej uszczelki (okoto 2 razy w miesigcu), a pdzniej wystarczy raz na pét roku.

. NAKRETKA M12

(@]
(q\}
0 H g
! | []] KOLNIERZ DLAWNICY
| T

Rys.1 Szczelina miedzy kolnierzem
a tuleja dtawnicy

L1

in. 40mm

I 7 TULEJA DEAWNICY

max.
grubos¢ izolaciji
2.2.1 Wymiana diawnicy

W przypadku nie wystarczajgcej szczelnosci konieczna jest wymiana dtawnicy, producent zaleca, z uwagi na
rozwigzania konstrukcyjne dtawnicy "LIVE LOADING", aby prace te wykonat wyspecjalizowany serwis lub
serwis producenta LDM.

m
0,5-1,5 mm_

2.2.2 Napedy

Napedy nie wymagajg specjalnej konserwaciji i eksploatacji. Nalezy jednak postepowac zgodnie z zaleceniami
zawartymi w instrukcji montazu i obstugi wydanej przez producenta napedu. W przypadku awarii nalezy
postepowac zgodnie z DTR lub zaméwi¢ autoryzowany serwis.

2.2.3Wygrzewanie i odstawianie armatury

Wygrzewanie armatury:

Proces wygrzewania armatur nalezy wykonywac¢ w taki sposéb, aby dotrzymac rezimu wzrostu temperatury
korpusu armatury. Przyrost temperatury nie moze przekroczy¢ wartosci podanych w tabeli. Po uzyskaniu
odpowiedniejtemperatury pracy, armatura jest gotowa do pracy.

Zawor Korpus ze stali Korpus ze stali stopowej
weglowe;j lub nierdzewne;j

DN 80-150 PN 16-160 6°C/min 4°C/min

DN 80-150 PN 250-630, DN250 5°C/min 3°C/min

W przypadku potrzeby szybkiego rozruchu armatury, konieczne jest wyposazenie instalacji w uktad
wygrzewania.

Odstawienie armatury z ruchu:

Obnizanie temperatury korpusu armatury wykonanego ze stali stopowych powinno by¢ tak powolne jak
powolny jest narost temperatury przy wygrzewaniu. W przypadku potrzeby szybszego wychtodzenia, mozna to
wykonac nie wczes$niej niz temperatura korpusu bedzie nizsza niz 300°C, po czym armature mozna zostawi¢ do
samoczynnego wychtodzenia. Do armatury ze stali weglowych nie ma koniecznosci monitorowania obnizania
temperatury.

2.2.41zolacjatermicznaiakustyczna
Typ i rodzaj izolacji jest uzalezniony od projektu. Nalezy tylko zwréci¢ uwage, aby izolacja nad pokrywg byta
wykonana w taki sposob, aby byt swobodny dostep do dtawnicy (patrz pkt. 2.2, rys. 1).

2.3 Usuwanie usterek i awarii

Jesli stwierdzono usterke armatury (nieszczelno$¢ zaworu, nieszczelnos¢ dtawnicy lub pokrywy itd.) nalezy
bezzwiocznie zapewnic¢ jej usuniecie, poniewaz moze ona spowodowacé nieodwracalne uszkodzenia
powierzchni uszczelniajgcych oraz elementow narazonych na dziatanie wyptywajgcego medium. Dtugotrwate

uzytkowanie uszkodzonej armatury moze spowodowac utrate gwarancji.
Przed jakimkolwiek wykonaniem prac na armaturze, musi by¢ ona pozbawiona cisnienia!
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Problem

Mozliwy powdd

Rozwigzanie problemu

Nieszczelno$¢ zaworu (przeptyw
medium przez zawor)

- niedostateczna sita dociskowa
napedu

- sprawdzi¢ funkcje i nastawy napedu
oraz poprawnosc¢ sterowania

- wnikniecie zanieczyszczenia
w gniezdzie

- otworzy¢ zawor na 100% i ponownie
zamkngé

- uszkodzenie powierzchni
uszczelniajgcych grzyb/gniazdo

- nalezy dotrzeé¢ grzyb i gniazdo lub
wymieni¢ uszkodzone czesci

Nieszczelnos¢ dtawnicy

- zbyt maty docisk dtawnicy
grafitowej

- dociggng¢ uszczelnienie grafitowe lub
dotozy¢ krazek grafitowy (wg 2.3)

- wytarte lub uszkodzone
uszczelnienie

- wymieni¢ komplet dtawnicy (wg 2.3.1)

- uszkodzony trzpien

- wymienic trzpien i uszczelnienie

Nieszczelno$¢ pokrywy

- nierbwnomierny docisk uszczelki
- uszkodzona uszczelka

- odpowiednie dociggniecie Srub
- wymiana uszczelki

Nieszczelnos¢ korpusu

- uszkodzenie korpusu przez
agresywne medium, abrazje
lub erozje

- wymieni¢ korpus

Podwyzszony hatas

- przekroczenie parametrow
roboczych
- obecnosc¢ obcego ciata w zaworze

- konieczna konsultacja z producentem
- nalezy zdemontowac zawor, skontrolowac,
wyczysci¢, wymieni¢ uszkodzone czesci

Trzpien nie porusza sie

- brak zasilania elektrycznego
lub powietrza zasilajgcego napedu

- napedy elektryczne:
sprawdzi¢ zasilanie i warto$¢ napiecia

- napedy pneumatyczne:
sprawdzi¢ zasilanie i warto$¢ cisnienia
powietrza

- brak sygnatu sterujgcego

- skontrolowac, poprzez pomiar, sygnat
sterujgcy

- usterka napedu lub wyposazenia

- postepowac¢ wg DTR napedu

- zbyt mocno dokrecona dtawnica

- poluzowac dtawnice i ponownie dokreci¢,
tylko tak, aby osiggna¢ szczelnos¢

- zakleszczenie ruchomych czesci
poprzez zanieczyszczenie

- nalezy zdemontowaé zawor, skontrolowac,
wyczys$ci¢, wymieni¢ uszkodzone czesci

Drgania trzpienia

- niewystarczajgca sita napedu

- porébwnac nastawy napedu (fabryczne
Z rzeczywistymi)

- uszkodzony pozycjoner

- postepowaé¢ wg DTR napedu

- zbyt mocno dokrecona dfawnica

- poluzowac dtawnice i ponownie dokrecic,
tylko tak, aby osiggnag¢ szczelnosé

Zawor nie porusza sie w petnym

zakresie skoku

- btedne nastawienie wytgcznikow
krafcowych

- sprawdzi¢ nastawy wytgcznikéw

- napedy pneumatyczne:
kétko reczne w niewtasciwej pozycji

- przestawi¢ koétko reczne do pozyciji
podstawowej - zgodnie z DTR

- napedy pneumatyczne:
zbyt niskie ci$nienie zasilajgce

- zapewni¢ wiasciwe cisnienie zasilajgce

- napedy pneumatyczne:
btednie nastawiony lub uszkodzony
ustawnik

- wykonac¢ kalibracje ustawnika
zgodnie z DTR producenta

- ciato obce w zaworze

- otworzy¢ zawor na 100% i ponownie
zamkngc¢

Jesli zawér jest w okresie gwarancji, wszelkie prace poza dokreceniem dfawnicy grafitowej, musi wykonaé

serwis fabryczny LDM!
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2.4 Czescizamienne
Czesci zamienne nie sg standardowg czescig dostawy i powinny by¢é zamawiane osobno. W zaméwieniu
nalezy okresli¢ nazwe czesci, numer typowy i numer fabryczny zaworu oraz srednice znamionowa.

Zalecane czesci zamienne dla 3- i 5-letniego uzytkowania:

Czesci dla 3-letniej eksploatacji Czesci dla 5-letniej eksploatacji *)
- uszczelnienie dtawnicy (komplet) - grzyb z trzpieniem (zestaw)

- uszczelnienie pod pokKrywe - ghiazdo

- uszczelnienie gniazda - wkfadka - prowadzenie

- uszczelnienie prowadzenia grzyba (odcigzenia) - pierscien odcigzenia stalowego

- uszczelnienie (krgzki Scierajgce)

*) W przypadku zamawiania czesci dla zapewnienia 5-letniej eksploataciji, zaleca sie zaméwi¢ 2 komplety
czesci przeznaczonych dla 3-letniej eksploatacji i 1 komplet dla 5-letniej eskploatacii.

2.5 Warunki gwarancji

Producent nie odpowiada za eksploatacje i bezpieczenstwo produktu w warunkach niezgodnych z warunkami
podanymi w tej DTR oraz warunkami podanymi w karcie katalogowej produktu. Jakiekolwiek stosowanie
produktu w innych warunkach nalezy konsultowac¢ z producentem.

Usterki zaworu spowodowane zanieczyszczeniem medium nie sg rozpatrywane jako gwarancyjne.

Producent nie udziela gwarancji na produkt, w ktérym wykonano naprawy (demontaz) bez uprzedniej pisemnej
zgody producenta (za wyjatkiem obstugi dtawnicy).

2.6 Dostawa i magazynowanie

Podczas transportu i magazynowania zawory nie mogg by¢ poddane bezposredniemu oddziatywaniu wody i
nalezy je przechowywac¢ w miejscu ze wzgledng wilgotnoscig powietrza nie przekraczajacg 90%. Ze wzgledu
na stosowane napedy temperatura podczas transportu i magazynowania powinna znajdowac sie w zakresie -
20do 55°C. Krocce wejsciowe nalezy chroni¢ za pomocg oston (sg czescig dostawy).

Do podnoszenia zaworéw podczas zatadunku, wytadunku oraz manipulacji na budowie nalezy stosowac
odpowiednie srodki mocujgce np. liny mocujgce. Przyktadowe sposoby podnoszenia na ponizszym
rysunku.

W przypadku magazynowania zawordéw dtuzszych niz 3 lata przy zachowaniu powyzszych warunkéw
producent zaleca wykonanie profesjonalnego przegladu przez autoryzowany serwis przed uzyciem produktu.

Przyktadowe sposoby podnoszenia Trawers wsporczy
(regulowany)

Asekuracja przed
przechyleniem

Nalezy uwazac¢ na ryzyko uszkodzenia armatury podczas transportu i manipulacji Szczegélnej ostroznosci
wymaga przede wszystkim trzpien zaworu, wskazniki potozenia i osprzet przymocowany do napedu.
Zaworow nigdy nie mozna podnosic tylko za naped!

2.7 Zarzadzenie odpadami
Opakowania i armatury po zakonczeniu eksploatacji nalezy utylizowa¢ zgodnie z lokalnymi przepisami.
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Schemat wyspecyfikowania kompletnego numeru typowego zaworéw RV 902

XX XXX XXX [ XXXX XX XX/ | XXX XXX XX XXX /X
1. Zawér Zawoér regulacyjny RV
2. Oznaczenie typowe Zawor regulacyjny katowy 902
z wyjéciem rozszerzonym
3. Typ sterowania Naped elektryczny E
" Tyiko dia korpuséw DN8O Naped pneumatyczny P
El. naped Modact MTR ” EPD
El. naped Modact MTN Control ” EYA
El. naped Modact MTP Control " EYA
El. naped Modact MTNED ", MTPED" EYA
El. naped Modact MTN , MTP " EYB
El. naped Regada STR 2", STR 2PA" EPM
Elektryczny naped Auma SAR 7.6" EAG
Elektryczny naped Auma SAR Ex 7.6" EAH
Elektryczny naped Auma SAR 10.2 EAJ
Elektryczny naped Auma SAR Ex 10.2 EAK
Elektryczny naped Auma SAR 14.2 EAM
Elektryczny naped Auma SAR Ex 14.2 EAM
Elektryczny naped Auma SAR 14.6 EAO
Elektryczny naped Auma SAR Ex 14.6 EAP
Elektryczny naped Schiebel rAB5 EZG
Elektryczny naped Schiebel exrABS EZH
Elektryczny naped Schiebel rAB8 EZK
Elektryczny naped Schiebel exrAB8 EZL
Pneum. naped Flowserve PO 1502" PFD
4. Przylgcze Koncowki do wspawania 4
5. Wykonanie materiatowe Stal weglowa 1.0426 (20 do 500°C) 1
korpusu Stal nierdzewna 1.4903(20 do 600°C) 5
e P onycn) | Stal stopowa 1.7383 (20 do 600°C) 6
' Stal stopowa 1.7335 (20 do 550°C) 7
Inny materiat wedtug ustalenia 9
6. Dtawnica Grafit - Live Loading 5
7. llos¢ stopni redukcji Jednostopniowa 1
Dwustopniowa 2
8. Charakterystyka Liniowa - Klasa szczelnosci lll. L
przeptywu Liniowa - Klasa szczelnoéci V. D
Statoprocentowa - Klasa szczelnosci 11| R
Statoprocentowa - Klasa szczelnosci V. Q
9. llo§¢ przeston Max. 2 X
10. Cisnienie PN wlot wylot PN16 0 XX
znamionowe PN PN25 1
PN40 2
PN63 3
PN100 4
PN160 5
PN250 6
PN320 7
PN400 8
PN630 9
11. Maks. temp. robocza °C| Wedtug rodzaju mediéw XXX
12. Srednica DN Wiot XXX
znamionowa DN Korpus XXX
Wylot XXX
13. Wyposazenie Wygrzewanie korpusu H
Odwodnienie korpusu D

Przyktad zamoéwienia: Zawor regulacyjny dwudrogowy DN 80/150, korpus DN80, PN 160/100, z napedem elektrycznym
Modact MTN Control, materiat korpusu stal weglowa, przytgcze do wspawania, dtawnica Grafit - Live
Loading, dwustopniowa redukcja ciSnienia, jedna przestona na wyjsciu, charakterystyka liniowa
-Z0znaczeniem typowym:

RV902 EYA 4152 L1 54/400-080x080x150
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C €015 EAL

ZAKLAD PRODUKCYJNY

LDM, spol. s r.o.
LitomyslIsk4 1378

560 02 Ceska Trebova
Czechy

tel.: +420 465 502 511
fax: +420 465 533 101
http://www.ldmvalves.com

PRZEDSTAWICIELSTWO W POLSCE

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

40-384 Katowice
Polska

tel: +48 327305633

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

SERWIS GWARANCYJNY | POGWARANCYJNY

LDM servis, spol. s r.o. LDM, Polska Sp. z 0.0.
Litomyslska 1378 ul. Bednorza 1

560 02 Ceska Tfebova 40-384 Katowice
Czechy Polska

tel: +420 465502411-13 tel: +48 327305633
fax: +420 465531010 fax: +48 327305233
e-mail: servis@ldm.cz mobile: +48 601354999

e-mail: Idmpolska@ldm.cz

www.ldmvalves.com

LDM, spol. s r.0. zastrzega sobie prawo do wprowadzenia zmian w swoich produktach bez uprzedniego powiadomienia.
Producent zapewnia serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.
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