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"ZABUDOWA" 
 
Przed zabudową zaworów należy przestrzegać następujących wskazówek:
" Należy upewnić się, że podane na korpusie zaworu ciśnienie nominalne jest większe od ciśnienia roboczego medium w rurociągu., 
" Należy upewnić się, że w rurociągu nie znajdują się resztki spawów, opiłków metali, brudu lub innych ciał stałych.
" Należy upewnić się, że przelot i gniazdo zaworu wolne są od kurzu i innych cząstek stałych, które mogły osadzić się w zaworze 

podczas składowany był bez ochronnych zaślepek z tworzywa sztucznego.
,

" Zdjąć zaślepki ochronne z zaworu. 
" Uruchomić zawór dwukrotnie (zamknąć i otworzyć).
" Dla zaworów kołnierzowych niezbędne do zabudowy będą uszczelki kołnierzy. Uszczelki te nie należą do zakresu dostawy zaworów ADLER.
 
Przy zabudowie w rurociągu zaworu kołnierzowego śruby i nakrętki należy dokręcać za pomocą klucza dynamometrycznego. Dopuszczalne momenty
dokręcenia śrub znajdziecie Państwo w tabelach 1 i 2.
Przy zabudowie 3-częściowych zaworów z końcówkami do wspawania należy najpierw kompletny zawór przyspawać (przyłapać) do rurociągu
w 3 punktach. Następnie poluzować śruby ściągające zaworu i wymontować korpus. Dospawać końcówki na gotowo i wmontować korpus.

 

 
 

Otwory gwintowane metryczne   
wymiary:  

Moment dokręcenia(Nm)     
dla śrub ze stali węglowej  

Moment dokręcenia     (Nm) 
dla śrub ze stali nierdzewnej  

M 5 6 3,8 
M 6 10,4 6,5 
M 8 24,6 15,4 
M 10 50,1 31,3 
M 12 84,8 53 
M 14 135 84,3 
M 16 205 128 
M 18 283 177 
M 20 400 250 
M 22 532 322 
M 24 691 432 
M 27 1010 631 
M 30 1370 857 
M 33 1795 1230 

(T abelle 1) 
 

Otwory gwintowane UNC         
wymiary:  

Moment dokręcenia (Nm)    
dla śrub ze stali węglowej  

Moment dokręcenia (Nm)    
dla śrub ze stali nierdzewnej     

½" 84,8 53 
5/8" 205 128 
¾" 400 250 
1 " 691 432 

(T abelle 2) 
 
Uwaga: wszelkie wykresy i rysunki w tej instrukcji obsługi służą wyłącznie wizualnemu wsparciu lepszego zrozumienia poruszanych zagadnień.
             Producent zastrzega sobie prawo do zmian, spowodowanych ciągłym rozwojem i ulepszaniem produktów.
 
"SERWISOWANIE ZAWORÓW KULOWYCH"
Po upływie pewnego czasu, zależnego również od szczególnych warunków pracy, mogą wystąpić w zaworach kulowych nieszczelności, 
spowodowane naturalnym zużyciem gniazda i uszczelnień. Niewielkie nieszczelności na trzpieniu można usunąć dokręcając uszczelkę trzpienia
(przynajmniej raz w roku). Biorąc pod uwagę poniższy rysunek należy postępować zgodnie z następującymi wskazówkami:
" Poluzować i usunąć pierwszą nakrętkę trzpienia (14) tak, aby umożliwić lekkie ruchy rączki (15). Nie zdejmować rączki. 

Trzymając mocno rączkę należy dokręcić znajdującą się pod nią nakrętkę odpowiednim kluczem sześciokątnym.

" Włożyć ponownie górną nakrętkę trzpienia i dokręcić ją tak, aby przywrócić poprzedni stan zaworu kulowego.
" Jeżeli zawór nadal jest nieszczelny, należy go wymontować z rurociągu i zmienić uszczelnienia.
 
Uwaga: przy zamawianiu części zamiennych należy zawsze podać następujące informacje: typ zaworu, średnica nominalna, materiał, 
                 numer seryjny (jeżeli dostępny).
 
 
" INSTRUKCJA NAPRAWY"
Aby uniknąć uszkodzenia zdrowia oraz zniszczeń materiałowych należy zawsze przed wymontowaniem zaworu opróżnić rurociąg i zawór.
Zawór musi pozostać w stanie bez ciśnienia.
Następnie postępować zgodnie z poniższymi wskazówkami:
" Przekręcić rączką o 45 ° tak, aby kula pozostała w pozycji półotwartej (lub półzamkniętej).  
" Przepłukać rurociąg, w którym znajdował się zawór.
" Należy przedsięwziąć wszelkie środki, aby uniknąć wypadu przy pracy. Należy nosić ubranie ochronne, odpowiednio chroniące przed

ew. niebezpiecznym medium.
 

" Starannie wyczyścić zawór.
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Zawór kulowy kompaktowy, pełny przepływ
typ FA1, FB1, FC1

 Zawór kulowy dwuczęściowy, pełny przepływ
typ FS2, FP2, FR2    

 
 

   
 

a) Przy pomocy rączki (15) zamknąć kulę zaworu.
b) Poluzować pierścień gwintowany, tzw. przeciwkorpus (2) i zdjąć go z korpusu. 
c) Wyjąc kulę (6). Jeżeli kula jest uszkodzona, należy ją wymienić.    
d) Poluzować i odkręcić pierwszą nakrętkę trzpienia (14), zdjąć rączkę (15), odkręcić drugą nakrętkę trzpienia (14), sprężyny talerzowe (12) 

i pierścień dociskowy (11) 
e) Trzpień (8) wcisnąć do wnętrza korpusu i ostrożnie wybudować od wewnątrz. Następnie wyjąć uszczelnienia daszkowe V (10) i pierścień 

cierny (9)
f) Umieścić w korpusie nowe gniazda (5) i nowe uszczelki korpusu (4 i 5), 
g) Jeżeli konieczne, wymienić trzpień (8) i założyć pierścien cierny (9), zabudowując je od wewnątrz. 
h) Trzpień przekręcić w pozycję "zamknięte" i włożyć kulę (6) w korpus. Następnie wkręcić przeciwkorpus (2) ponownie w korpus (1).   

 
i) Zamontować nowe pierścienie daszkowe V (10) na trzpieniu (8).
j) Zamontować pierścień dociskowy (11), sprężyny talerzowe (12), dolną nakrętkę trzpienia (14), rączkę (15) i górną nakrętkę trzpienia (14).  
k) Zawór kulowy kilkakrotnie zamknąć i otworzyć i sprawdzić, czy poprawnie pracuje, biorąc pod uwagę równomierny moment obrotowy   

i równomierny ruch kuli.  
 
 

Zawór kulowy 3-częściowy typu FP 3 i FR 3, pełny przepływ  
 

 
 

a) Przy pomocy rączki (15) zamknąć kulę zaworu.
b) Poluzować nakrętki i wyjąć śruby ściągające korpus (16). Następnie wyjąć część środkową korpusu (1)
c) Wyjąć kulę (6). Jeżeli powierzchnia kuli jest uszkodzona, kulę należy wymienić. 
d) Poluzować i odkręcić górną nakrętkę trzpienia (14). Zdjąć rączkę (15) i odkręcić górną nakrętkę trzpienia (14). Wyjąć sprężyny talerzowe (12)  

i pierścien dociskowy (11).
e) Trzpień (8) wcisnąć do wnętrza korpusu i ostrożnie wyjąć od wewnątrz. Następnie wyjąć pierścienie V (10) i pierścień cierny (9) 

 
f) Umieścić w korpusie (1) nowe gniazda (5) i nowe uszczelki korpusu (4),
g) Jeżeli konieczne, wymienić trzpień (8) i założyć pierścien cierny (9), zabudowując je od wewnątrz. 
h) Trzpień przekręcić w pozycję "zamknięte" i włożyć kulę (6) w korpus (1). Następnie środkową część korpusu (1) i końcówki (2) złożyć, 

łącząc je śrubami ściągającymi.  
i) Zamontować nowe pierścienie daszkowe V (10) na trzpieniu (8).
j) Zamontować pierścień dociskowy (11), sprężyny talerzowe (12), dolną nakrętkę trzpienia (14), rączkę (15) i górną nakrętkę trzpienia (14).

Dokręcić śruby ściągające (16).

 

k) Zawór kulowy kilkakrotnie zamknąć i otworzyć i sprawdzić, czy poprawnie pracuje, biorąc pod uwagę równomierny moment obrotowy
i równomierny ruch kuli.

 

ARA PNEUMATIK    ul. Wyścigowa 38    53-012 Wrocław    tel. (71) 364 72 85, fax (71) 364 72 83    www.arapneumatik.pl    e-mail: ara@arapneumatik.pl

Zm
ia

ny
 te

ch
ni

cz
ne

 za
st

rz
eż

on
e.

  A
RA

 P
ne

um
at

ik



Zawór kulowy kompaktowy, pełny przepływ             Zawór kulowy kołnierzowy, 2-częściowy, 
- pełny przepływ: typ FH2, FM2, FN2
- zredukowany przepływ: typ VE2, VG2, VM2, VN2

   typ FA2, FB2, FC2    
   
 

  
 
a) Przy pomocy rączki (15) zamknąć kulę zaworu.
b) Odkręcić śruby mocujące korpus (16) i odzielić przeciwkorpus(2) od korpusu (1). 
c) Wyjąc kulę (6). Jeżeli kula jest uszkodzona, należy ją wymienić.    
d) Poluzować i odkręcić pierwszą nakrętkę trzpienia (14), zdjąć rączkę (15), odkręcić drugą nakrętkę trzpienia (14), sprężyny talerzowe (12) 

i pierścień dociskowy (11)  
e) Trzpień (8) wcisnąć do wnętrza korpusu i ostrożnie wybudować od wewnątrz. Następnie wyjąć uszczelnienia daszkowe V (10) i pierścień    

cierny (9)
Umieścić w korpusie nowe gniazda (5) i nowe uszczelki korpusu (3 i 4),

  
f) 
g) Jeżeli konieczne, wymienić trzpień (8) i założyć pierścien cierny (9), zabudowując je od wewnątrz. 
h) Trzpień przekręcić w pozycję "zamknięte" i włożyć kulę (6) w korpus (1). Następnie wkręcić skręcić  przeciwkorpus (2) ponownie 

z korpusem (1) za pomocą śrub mocujących korpus (16).   
i) Zamontować nowe pierścienie daszkowe V (10) na trzpieniu (8).
j) Zamontować pierścień dociskowy (11), sprężyny talerzowe (12), dolną nakrętkę trzpienia (14), rączkę (15) i górną nakrętkę trzpienia (14).  
k) Zawór kulowy kilkakrotnie zamknąć i otworzyć i sprawdzić, czy poprawnie pracuje, biorąc pod uwagę równomierny moment obrotowy

i równomierny ruch kuli.   
 

Zawór kulowy 3-drogowy, kompaktowy, 90 °, typ FT4, FT6    

 
 
a) Odkręcić odbojnik (13)

Przy pomocy rączki ustawić kulę (6) w pozycję, pokazaną na powyższym rysunku (drogi 1, 2, 3, otwarte)
Odkręcić śrubunki korpusu (2, 21, 25) na przelocie 0-1.
Wyjąć kulę (6). Jeżeli powierzchnia kuli jest uszkodzona, kulę należy wymienić.
Poluzować i odkręcić pierwszą nakrętkę trzpienia (14), zdjąć rączkę (15), odkręcić drugą nakrętkę trzpienia (14), sprężyny talerzowe (12)
i pierścień dociskowy (11)
Trzpień (8) wcisnąć do wnętrza korpusu i ostrożnie wybudować od wewnątrz. Następnie wyjąć uszczelnienia daszkowe V (10) i pierścień
cierny (9)
Umieścić nowe gniazda w odpowiednich miejscach w  korpusie (1) i w śrubunkach (2, 21, 25).
Włożyć nowe o-ringi (3, 23) i  nowe uszczelki korpusu (4, 22).
Włożyć trzpień (8) w korpus, od wewnątrz. Włożyć ponownie kulę (6) w korpus (1). Położenie kuli: 1/2/3 - patrz b.
Przekręcić kulę (6) w położenie 1-2-0. Wkręcić śrubunek korpusu (2) w stronę 3 aż do osiągnięcia oporu mechanicznego.
Wkręcić śrubunki korpusu (21-25) w stronę 1 i 0, jednak w taki sposób, aby nie osiągnąć oporu mechanicznego.
Przekręcić kulę (6) w położenie 0-2-3 i dokręcić śrubunek korpusu (25) od strony 1 do oporu mechanicznego. Następnie przekręcić kulę (6)
w położenie 1-2-3 i dokręcić śrubunek korpusu (25) od strony 0 do oporu mechanicznego.
Przekręcić kulą  2-3 krotnie aby sprawdzić, czy kula zabudowana jest w osi. Następnie zamontować  uszczelnienia daszkowe V (10) na 
trzpieniu (8).
Zamontować pierścień dociskowy (11), sprężyny talerzowe (12), dolną nakrętkę trzpienia (14), rączkę (15), górną nakrętkę trzpienia (14)
oraz odbojnik (13).
Zawór kulowy kilkakrotnie zamknąć i otworzyć, Sprawdzić, czy poprawnie pracuje, biorąc pod uwagę równomierny moment obrotowy
i równomierny ruch kuli.

 

b) 
c) 
d) 
e) 

f) 

g) 
h 
i)  
j) 

k) l) 

m) 

      

 

n) 

o) 
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Zawór kulowy 3-drogowy, pełny przepływ, 90°
Typ FV4
  Zawór kulowy 3-drogowy, pełny przepływ, 120°

Typ FU4, FU6
 
 

           
 
 

          
 
 
a) Odkręcić odbojnik (13) i przy pomocy rączki przekręcić kulę (6) w pokazaną u góry pozycję 2/3.

W zaworach typu FV4 najpierw odkręcic śruby 19, 20 i zdjąć kołnierze. Następnie zdjąć śrubunki korpusu (2) po stronie 1, 2, i 3.
W zaworze typu FU4 zdjąc od razu śrubunki korpusu (2) na drodze 1, 2, 3.
Wyjąć kulę (6). Jeżeli powierzchnia kuli jest uszkodzona, należy kulę wymienić.
Poluzować i odkręcić pierwszą nakrętkę trzpienia (14), zdjąć rączkę (15), odkręcić drugą nakrętkę trzpienia (14), sprężyny talerzowe (12)
i pierścień dociskowy (11)
Trzpień (8) wcisnąć do wnętrza korpusu i ostrożnie wybudować od wewnątrz. Następnie wyjąć uszczelnienia daszkowe V (10) i pierścień
cierny (9)
Umieścić nowe gniazda (5) w odpowiednich miejscach w  w śrubunkach korpusu (2).
Zabudować w korpusie (1) nowe o-ringi (3) i  nowe uszczelki korpusu (4).
Najpierw wkręcić lekko śrubunki korpusu (2) po stronie 2 i 3; nie do oporu.
Jeżeli to konieczne, wymienić trzpień (8), nałożyć pierścień cierny (9) i zabudować trzpień od wewnątrz.
Włożyć kulę (6) w korpus (1). Zwrócić uwagę na pozycję owiercenia kuli, która powinna wyglądać 2-3 - patrz rysunek. 
Następnie wkręcić śrubunek korpusu (2) od strony 1 i dokręcić go do oporu.
Przekręcić kulę (6) w pozycję 1-3 i dokręcić śrubunek korpusu (2) na drodze 2 do oporu. Następnie przekręcić kulę w pozycję 1-2 i dokręcić
śrubunek korpusu (2) na drodze 3 do oporu. Poruszyć kulą 2-3 razy tak, aby upewnić się, że kula zabudowana jest symetrycznie i w osi/

Nałożyć na trzpień (8) nowe uszczelnienia daszkowe V (10).
Zamontowac pierścień dociskowy (11), sprężyny tależowe (12), nakrętkę dolną trzpienia(14), nałozyć rączkę (15), górną nakrętkę trzpienia (14),
wkręcić odbojnik (13)/
W zaworach typu FV4 zamontować kołnierze (17) i włożyć uszczelnienia kołnierzy (17). Uszczelnienia te w razie konieczności wymienić.
Zawór kulowy kilkakrotnie zamknąć i otworzyć, Sprawdzić, czy poprawnie pracuje, biorąc pod uwagę równomierny moment obrotowy
i równomierny ruch kuli.

b) 

c) 
d) 

e) 

f) 
g) 
h) 
i) 
j) 

k) 

 

l) 

m) 

n)
 

o)
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Zawory kulowe 3-drogowe, kompaktowe, pełny przepływ,  90 °, TYP FA4, FZ4, FZ6
 
 
 

  
 
 
 
a) Przekręcić kulę za pomocą rączki w pozycję 1/3.
b) Odkręcić śrubunki korpusu (2).
c) Wyjąć kulę (6). Jeżeli powierzchnia kuli jest uszkodzona, należy kule wymienić.
d) Odkręcic górną nakrętkę trzpienia (14), zdjąć rączkę (15), odkręcić dolną nakrętkę trzpienia (14), spręzyny tależowe (12), 

i pierścien dociskowy (11).
e) Trzpień (8) wcisnąć do wnętrza korpusu (1) i ostrożnie wyjąć od wewnątrz. Następnie wyjąć uszczelnienia daszkowe V (10)

i pierścień dociskowy (11).
f) Włożyć nowe gniazda (5) w odpowiednie w miejsca w korpusie. Następnie włożyć nowe uszczenienie korpusu (5) i nowy oring.
g) Jeżeli to konieczne, wymienić trzpień (8), nałożyć pierścien cierny (9) i trzpien zabudować od wewnątrz.
h) Włożyć kulę (6) w korpus. Pozycja kuli 1-2 (patrz rysunek). Następnie dokręcić do oporu śrubunek korpusu(2).
i) Przekręcić kulą 2-3 razy, aby upewnić się, że kula zabudowana jest symetrycznie w osi. Nałożyć na trzpień pierścień cierny (9).

Na trzpieniu zamontować nowe uszczelnienia daszkowe V (10).
j) Nałożyć pierścien dociskowy (11), sprężyny tależowe (12), nakrętkę (14), rączkę (15) i górną nakrętkę (14).
k) Zamknąć i otworzyć zawór 3-4 razy, aby sprawdzić, czy zawór prawidłowo funkcjonuje.

 

 
 
 
Uwaga: firma ADLER nie ponosi odpowiedzialności za nieprawidłowo przeprowadzone czynności serwisowe

oraz za nieprawidłowo dobrane części zamienne.
 

 
 
 
Serwis wszelkich dodatkowych urządzeń elektrycznych lub pneumatycznych, zabudowanych na zaworze ADLER,
wymaga zapoznania się z instrukcjami obsługi producentów tych urządzeń.
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DIAGNOZA USTEREK / USUWANIE USTEREK
 

Problem Możliwe przyczyny   
 
Nieszczelności gniazda   

 
- Dopuszczlne warunki pracy, zagwarantowane przez producednta,
  nie zostały zachowane.
- Zawór kulowy został uszkodzony korozją chemiczną, spowodowaną
  niekomatybilnością medium oraz materiałów zaworu.
- Uszkodzenie gniazda lub powierzchni kuli obcym ciałem.
- Gniazda uległy naturalnemu zużyciu. Należy wymienić gniazda.

 
Nieszczlności na zewnątrz

 
- Dopuszczlne warunki pracy, zagwarantowane przez producednta,
  nie zostały zachowane.
- Zawór kulowy został uszkodzony korozją chemiczną, spowodowaną
  niekomatybilnością medium oraz materiałów zaworu.
- Zabrudzenia lub obce ciałe w medium.
- Uszczelnienia trzpienia lub uszczelnienia korpusu uległy zużyciu. Wymienić.
- Poluzowały się śruby montażowe. Śruby motażowe wypaczyły się na
  skutek nieprawidłowego montażu zaworu pomiędzy kołnierzami
  rurociągu (przekoszenie, naprężenia rurociągu) lub poprzez wystąpienie
  znaczących wibracji w rurociągu.  

 
 

 
Zwiększył się moment
obrotowy zaworu kulowego

Zawór kulowy zablokowany
 

 
- Dopuszczlne warunki pracy, zagwarantowane przez producednta,
  nie zostały zachowane.
- Możliwa zmiana zmiana stanu skupienia medium w przestrzeni martwej.
- Odkładanie się medium na powierzchni kuli.
 

 
 
UTYLIZACJA
 
Zawór kulowy, który nie nadaje się do użytku, należy wybudowac z zurociągu w następujący sposób:

• Przekręcić rączkę o 45° w taki sposób, aby kula została otwarta w 50°.
• Przepłukac rurociąg, w którym zawór jest zabudowany.
• Przekręcić rączkę w taki sposób, aby kula została otwarta w 100°.
• Jeżeli to możliwe, oczyścić rurociąg.
• Należy postępować zgodnie z przepisami BHP, nosić odpowiednie ubranie ochronne; buty, 
   okulary ochronne, rękawice odporne na kwasy, maskę przeciwpyłową lub gazową oraz wszelkie
   zabezpieczenia, odpowiednie dla przepływającego medium.
• Wymontowany zawór kulowy powinien zostaćgruntownie wyczyszczony,aby uniknąć zanieczyszczenia
   środowiska resztkami medium lub aby uniknąc zagrożenia dla ludzi resztkamimedium.

Po oczyszczeniu zaworu należy dokonać segregacji poszczególnych materiałów, jak uszczelki z PTFE, Vitonu
grafitu, etc.,  po kątem dalszej utylizacji. Jest to bezwzględnie konieczne. Niestosowanie się do powyższych
wskazówek może prowadzić do zanieczyszczenia środowiska naturalnego!

  

 

 
Firma ADLER nie ponosi odpowiedzialności za ewentualne szkody, powstałe na skutek
niestosowania powyższych wskazówek podczas utylizacji zaworów kulowych.
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