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INSTRUKCJA 0BStUGI ZAWOROW KULOWYCH ADLER
TECHNICZNA OCENA ZAGROZEN
ZASTOSOWANIE, MONTAZ, SERWIS

"TECHNICZNA OCENA ZAGROZEN"

Zawory kulowe ADLER, ktére oznakowane sg znakiem CE, produkowane sg zgodnie z wytycznymi nastepujacych dyrektyw EU:
Dyrektywa o urzadzeniach ci$nieniowych 97/23/EC, Dyrektywa ATEX 94/9/EC, Dyrektywa ci$nieniowa 98/37/EC.
W konstrukcji zaworéw nie uwgledniono jednak nastepujacych elementéw ryzyka: °

1. Standardowe zawory ADLER mozna stosowac w zakresie temperatur od - 28,8 °C do + 250 °C. Podczas stosowania zaworéw w temperaturach
ponizej - 28,8 °C nalezy dla zastosowanych materiatéw przeprowadzi¢ prébe udarno$ciowa dla najnizszej mozliwej temperatury. Dla zakresu
temperatur od - 28,8 °C do + 250 °C nalezy zastosowac¢ odpowiednie gniazda i uszczelnienia, odporne w podanym zakresie temperatur.

W tym celu nalezy skonsultowac sig ze specjalistami firmy ADLER.

2. Standardowe zawory ADLER nie sa w stanie skompensowa¢ nagtych wzrostéw cinienia wewnatrz zaworu, spowodowanych zaréwno
nieprawidiowym zastosowaniem zaworu jak i stosowaniem zaworéw do mediéw, ktére moga w przestrzeni martwej zaworu zwieksza¢ swojg
objeto$¢ (a tym samym cisnienie) na skutek zmiany temperatury. Odpowiedni otwdr odciazajacy w kuli wykonujemy na wyrazne zyczenie klienta.

3. Standardowe zawory ADLER nie s odporne na nagte skoki temperatury; tzw. szok temperaturowy.

4, Standardowe zawory ADLER nie sa wyposazone w uszczelnienia "fire safe". Zawory w wersji "fire safe" z certyfikatem BS 6755 wykonujemy
na wyrazne zyczenie klienta.

5. Standardowe zawory ADLER nie sg w zasadzie tak skonstruowane, aby wytrzymac¢ naprezenia, spowodowane niezwyktymi warunkami
atmosferycznymi lub katastrofami, takimi jak np. trzesienie ziemi.

6.  Standardowe zawory ADLER nie sa tak skonstruowane, aby wytrzyma¢ dodatkowe cigzary na kotnierzach, potaczeniach rurowych i na catych
rurociggach.

7. Standardowe zawory ADLER nie sa w zasadzie odporne na tworzenie sig lodu wewnatrz zaworu. W takich przypadkach uzytkownik powinien
przewidzie¢ zastosowanie opcjonalego, przedtuzonego wykonania trzpienia lub dtawnicy, umozliwiajace odpowiednie izolowanie rurociggu.
Nalezy réwniez unika¢ zalegania medium we wnetrzu zaworu.

8. Zawory kulowe ADLER w wersji niskotemperaturowej z wydtuzonym trzpieniem mozna stosowac¢ w zakresie niskich temperatur od - 196 °C.
Ta wersja na zapytanie w naszym biurze.

9. Zawory kulowe ADLER dla zastosowan do tlenu dostarczamy, zgodnie z przepisami, odttuszczone i odolejone w specjalnych opakowaniach z PE.
Zawory do tlenu z wymaganiami przemystu medycznego na zapytanie w naszym biurze.

10.  Dobér materiatéw zaworu kulowego pod katem odporno$ci na media lezy w gestii uzytkownika. Specjali$ci firmy ADLER stuza tu oczywiscie
rada, ale ostatecznie to uzytkownik jest ostatecznie odpowiedzialny za zbadanie odporno$ci odpowiednich materiatéw na medium.

"0ZNACZENIE ZAWOROW"

Kazdy zawor kulowy oznaczony jest nastepujacymi danymi: data produkcji, typ, Srednica nominalna, ci$nienie nominalne, materiat i numer partii.
Zawory, ktére produkowane sa zgodnie z dyrektywa ci$nieniowa, oznaczone sg znakiem CE, numerem identyfikacyjnym jednostki certyfikujacej
oraz numerem seryjnym. Jezeli zawory posiadaja certyfikat ATEX, znak CE uzupetniony jest znakiem Ex, numerem grupy , kategorii, literg "G" (dla
atmosfery zagozonej wybuchem gazu, pary lub mgty) lub literg "D" (dla atmosfery zagrozonej wybuchem pytéw).

"URUCHOMIENIE"

Przed zabudowa zaworu kulowego w rurociggu nalezy sprawdzi¢ przydatno$¢ zaworu dla istniejacych warunkéw roboczych, tzn. dla ci$nienia i
temperatury oraz kompatybilno$¢ z przeptywajgcym medium. Dla standardowych zaworéw kulowych ADLER, ktére skiadowane sg w hurtowniach
przydatno$¢ zaworu powinien sprawdzi¢ przedstawiciel hurtowni. Alternatywnie nalezy skonsultowac sig ze specjalistami firmy ADLER, aby
zaproponowac klientowi odpowiedni zawor dla jego specyficznych zastosowan.

Zawory kulowe ADLER moga pracowac wytacznie w trybie on/off- zamknij / otwérz (kula catkowicie otwarta lub catkowicie zamknieta).

Jezeli zawdr ma pracowac w trybie regulacyjnym lub dfawigcym nalezy to koniecznie skonsultowaé ze specjalistg z firmy ADLER.

Przed zastosowaniem zaworu w strefie zagrozonej wybuchem nalezy postepowac zgodnie z ponizszymi krokami:

Sprawdzi¢ kompatybilno$¢ zaworu ze strefg, w ktdrej ma on pracowac; zgodnie z dyrektywa 99/92/CE

Nalezy upewni¢ sie, ze zrealizowane jest uziemienie urociagu, w ktérym zabudowany bedzie zawér

! Nalezy upewnic sie, ze temperatura powierzchni zaworu nie jest wyzsza od temperatury zaptonu atmosfery, w ktérej zawér bedzie pracowat.
Jezeli istnieje takie niebezpieczenstwo, nalezy zawér odpowiednio zaizolowac.

! Przed zabudowa zaworu kulowego z koficéwkami do wspawania nalezy upewni¢ sie, ze podczas prac spawalniczych zostang zachowane
Wszelkie przepisy bezpieczenstwa, przewidziane dla danej strefy przeciwwybuchowe;.

! Podczas zabudowy zaworu nalezy unika¢ takich udezen mechanicznych, ktére moga wywotac iskrzenie.

UWAGA: firma ADLER nie odpowiada za ewentualne szkody, powstate na skutek nieodpowiedniego stosowania produktéw ADLER.
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"ZABUDOWA"

Przed zabudowa zaworéw nalezy przestrzega¢ nastepujacych wskazéwek:

! Nalezy upewni¢ sig, ze podane na korpusie zaworu ci$nienie nominalne jest wigksze od ci$nienia roboczego medium w rurociggu.
! Nalezy upewni¢ sig, ze w rurociagu nie znajduja sie resztki spawéw, opitkéw metali, brudu lub innych ciat statych.
! Nalezy upewni€ sig, ze przelot i gniazdo zaworu wolne sg od kurzu i innych czastek statych, ktére mogty osadzi¢ si¢ w zaworze
podczas sktadowany byt bez ochronnych zaslepek z tworzywa sztucznego.
! Zdja¢ zaslepki ochronne z zaworu.
! Uruchomi¢ zawér dwukrotnie (zamkna¢ i otworzyé).
! Dla zawordw kotnierzowych niezbedne do zabudowy bedg uszczelki kotnierzy. Uszczelki te nie nalezg do zakresu dostawy zaworéw ADLER.

Przy zabudowie w rurociggu zaworu kotnierzowego $ruby i nakretki nalezy dokrecac¢ za pomocg klucza dynamometrycznego. Dopuszczalne momenty
dokrecenia $rub znajdziecie Pafistwo w tabelach 1i 2.

Przy zabudowie 3-cze$ciowych zaworéw z koncéwkami do wspawania nalezy najpierw kompletny zawér przyspawac (przytapac) do rurociagu

w 3 punktach. Nastepnie poluzowaé $ruby $ciggajgce zaworu i wymontowaé korpus. Dospawaé korncéwki na gotowo i wmontowac korpus.

Otwory gwintowane metryczne Moment dokrecenia(Nm) Moment dokrecenia(Nm)

wymiary: dla $rub ze stali weglowej dla $rub ze stali nierdzewnej

M5 6 3.8

M 6 104 6.5

M8 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

(Tabelle 1)

Otwory gwintowane UNC

Moment dokrecenia (Nm)

Moment dokrecenia (Nm)

wymiary: dla $rub ze stali weglowej dla $rub ze stali nierdzewnej
Vs 84,8 53
5/8" 205 128
%" 400 250
1 691 432

(Tabelle 2)

Uwaga: wszelkie wykresy i rysunki w tej instrukcji obstugi stuzg wytacznie wizualnemu wsparciu lepszego zrozumienia poruszanych zagadnien.
Producent zastrzega sobie prawo do zmian, spowodowanych cigglym rozwojem i ulepszaniem produktow.

"SERWISOWANIE ZAWOROW KULOWYCH"

Po uptywie pewnego czasu, zaleznego réwniez od szczegéinych warunkéw pracy, moga wystapi¢ w zaworach kulowych nieszczelno$ci,
spowodowane naturalnym zuzyciem gniazda i uszczelnien. Niewielkie nieszczelno$ci na trzpieniu mozna usuna¢ dokrecajac uszczelke trzpienia
(przynajmniej raz w roku). Biorgc pod uwage ponizszy rysunek nalezy postepowac zgodnie z nastepujgcymi wskazéwkami:
! Poluzowac i usuna¢ pierwsza nakretke trzpienia (14) tak, aby umozliwi¢ lekkie ruchy raczki (15). Nie zdejmowacé raczki.

Trzymajac mocno raczke nalezy dokreci¢ znajdujaca sie pod nig nakretke odpowiednim kluczem sze$ciokatnym.

! Wiozy¢ ponownie gdrng nakretke trzpienia i dokreci¢ jg tak, aby przywréci¢ poprzedni stan zaworu kulowego.
! Jezeli zawdr nadal jest nieszczelny, nalezy go wymontowac z rurociggu i zmieni¢ uszczelnienia.

Uwaga: przy zamawianiu cze$ci zamiennych nalezy zawsze podaé nastepujace informacje: typ zaworu, $rednica nominalna, materiat,
numer seryjny (jezeli dostepny).

" INSTRUKCJA NAPRAWY"

Aby unikngé uszkodzenia zdrowia oraz zniszczen materiatowych nalezy zawsze przed wymontowaniem zaworu opréznic rurocigg i zawor.
Zawor musi pozostac w stanie bez ci$nienia.

Nastepnie postgpowac zgodnie z ponizszymi wskazéwkami:

! Przekrecic¢ raczkg o 45 ° tak, aby kula pozostata w pozycji pétotwartej (lub pétzamknietej).

! Przeptuka¢ rurociag, w ktdrym znajdowat sig zawor.

! Nalezy przedsigwzig¢ wszelkie $rodki, aby unikng¢ wypadu przy pracy. Nalezy nosi¢ ubranie ochronne, odpowiednio chronigce przed
ew. niebezpiecznym medium.

Starannie wyczys$ci¢ zawor.
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Zawor kulowy kompaktowy, petny przeptyw Zawor kulowy dwuczesciowy, peiny przeptyw
typ FA1, FB1, FC1 typ FS2, FP2, FR2
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a)  Przy pomocy raczki (15) zamknaé kule zaworu.

b)  Poluzowaé pierscien gwintowany, tzw. przeciwkorpus (2) i zdja¢ go z korpusu.

c)  Wyjac kule (6). Jezeli kula jest uszkodzona, nalezy jg wymienic.

d) Poluzowacé i odkrecic¢ pierwszg nakretke trzpienia (14), zdjgé raczke (15), odkreci¢ drugg nakretke trzpienia (14), sprezyny talerzowe (12)
i pierscien dociskowy (11)

e) Trzpien (8) weisnaé do wnetrza korpusu i ostroznie wybudowaé od wewnatrz. Nastepnie wyjaé uszczelnienia daszkowe V (10) i pierscien
cierny (9)

f)  Umiesci¢ w korpusie nowe gniazda (5) i nowe uszczelki korpusu (4 i 5),

g) Jezeli konieczne, wymienié trzpien (8) i zatozy¢ pierscien cierny (9), zabudowujac je od wewnatrz.

h)  Trzpien przekrecié¢ w pozycje "zamknigte" i wiozy¢ kule (6) w korpus. Nastepnie wkreci¢ przeciwkorpus (2) ponownie w korpus (1).

i)  Zamontowac nowe pier$cienie daszkowe V (10) na trzpieniu (8).
j)  Zamontowac¢ pier$cien dociskowy (11), sprezyny talerzowe (12), dolng nakretke trzpienia (14), raczke (15) i gérng nakretke trzpienia (14).
k)  Zawor kulowy kilkakrotnie zamkna¢ i otworzy¢ i sprawdzi¢, czy poprawnie pracuje, biorgc pod uwage réwnomierny moment obrotowy

i rwnomierny ruch kuli.

Zawor kulowy 3-czesciowy typu FP 3 i FR 3, petny przeptyw
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a)  Przy pomocy raczki (15) zamkna¢ kule zaworu.

b)  Poluzowaé nakretki i wyjaé $ruby $ciagajace korpus (16). Nastepnie wyjac czes¢ srodkowa korpusu (1)

c) Wyjaé kule (6). Jezeli powierzchnia kuli jest uszkodzona, kule nalezy wymieni¢.

d) Poluzowa¢ i odkreci¢ gérng nakretke trzpienia (14). Zdja¢ raczke (15) i odkreci¢ gérng nakretke trzpienia (14). Wyja¢ sprezyny talerzowe (12)
i pierscien dociskowy (11).

e) Trzpien (8) weisngé do wnetrza korpusu i ostroznie wyjaé od wewnatrz. Nastepnie wyija¢ pierscienie V (10) i pier$cien cierny (9)

f)  Umiesci¢ w korpusie (1) nowe gniazda (5) i nowe uszczelki korpusu (4),

g) Jezeli konieczne, wymieni¢ trzpien (8) i zatozy¢ pierécien cierny (9), zabudowujac je od wewnatrz.

h)  Trzpien przekreci¢ w pozycje "zamknigte" i wiozy¢ kule (6) w korpus (1). Nastepnie $rodkowa cze$¢ korpusu (1) i koncéwki (2) ztozyé,
taczac je Srubami $ciggajgcymi.

i) Zamaontowaé nowe pierscienie daszkowe V (10) na trzpieniu (8).

j)  Zamontowac pierscien dociskowy (11), sprezyny talerzowe (12), dolng nakretke trzpienia (14), raczke (15) i gérng nakretke trzpienia (14).
Dokreci¢ $ruby $ciggajace (16).

k)  Zawor kulowy kilkakrotnie zamkna¢ i otworzy¢ i sprawdzi¢, czy poprawnie pracuje, biorac pod uwage réwnomierny moment obrotowy
i rdwnomierny ruch kuli.
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Zawor kulowy kompaktowy, petny przeptyw Zawor kulowy kotnierzowy, 2-czesciowy,
typ FA2, FB2, FC2 - peiny przeptyw: typ FH2, FM2, FN2
- zredukowany przeptyw: typ VE2, VG2, VM2, VN2
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Przy pomocy raczki (15) zamkna¢ kule zaworu.

Odkreci¢ $ruby mocujace korpus (16) i odzieli¢ przeciwkorpus(2) od korpusu (1).

Wyiac kule (6). Jezeli kula jest uszkodzona, nalezy jg wymieni¢.

Poluzowac i odkreci¢ pierwsza nakretke trzpienia (14), zdja¢ raczke (15), odkreci¢ druga nakretke trzpienia (14), sprezyny talerzowe (12)

i pierscien dociskowy (11)

Trzpien (8) wcisng¢ do wnetrza korpusu i ostroznie wybudowaé od wewnatrz. Nastepnie wyja¢ uszczelnienia daszkowe V (10) i pierscien
cierny (9)

Umiesci¢ w korpusie nowe gniazda (5) i nowe uszczelki korpusu (3 i 4),

Jezeli konieczne, wymieni¢ trzpien (8) i zatozy¢ pierscien cierny (9), zabudowujac je od wewnatrz.

Trzpien przekreci¢ w pozycje "zamknigte" i wiozy¢ kule (6) w korpus (1). Nastepnie wkreci¢ skreci¢ przeciwkorpus (2) ponownie

z korpusem (1) za pomocg $rub mocujacych korpus (16).

Zamontowaé nowe pierécienie daszkowe V (10) na trzpieniu (8).

Zamontowac pier$cien dociskowy (11), sprezyny talerzowe (12), dolng nakretke trzpienia (14), raczke (15) i gérng nakretke trzpienia (14).
Zawor kulowy kilkakrotnie zamkna¢ i otworzy¢ i sprawdzi¢, czy poprawnie pracuje, bioragc pod uwage réwnomierny moment obrotowy

i rdwnomierny ruch kuli.

Zawor kulowy 3-drogowy, kompaktowy, 90 °, typ FT4, FT6
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Odkreci¢ odbojnik (13)

Przy pomocy raczki ustawié¢ kule (6) w pozycje, pokazang na powyzszym rysunku (drogi 1, 2, 3, otwarte)

Odkrecié¢ $rubunki korpusu (2, 21, 25) na przelocie 0-1.

Wyja¢ kule (6). Jezeli powierzchnia kuli jest uszkodzona, kule nalezy wymieni¢.

Poluzowac i odkreci¢ pierwsza nakretke trzpienia (14), zdja¢ raczke (15), odkreci¢ druga nakretke trzpienia (14), sprezyny talerzowe (12)

i pierscien dociskowy (11)

Trzpien (8) wcisng¢ do wnetrza korpusu i ostroznie wybudowaé od wewnatrz. Nastepnie wyjaé¢ uszczelnienia daszkowe V (10) i pierscien
cierny (9)

Umiesci¢ nowe gniazda w odpowiednich miejscach w korpusie (1) i w $rubunkach (2, 21, 25).

Wiozy¢ nowe o-ringi (3, 23) i nowe uszczelki korpusu (4, 22).

Wihozy¢ trzpien (8) w korpus, od wewnatrz. Wtozy¢ ponownie kule (6) w korpus (1). Potozenie kuli: 1/2/3 - patrz b.

Przekrecic¢ kule (6) w potozenie 1-2-0. Wkreci¢ $rubunek korpusu (2) w strong 3 az do osiaggnigcia oporu mechanicznego.

Whkreci¢ $rubunki korpusu (21-25) w strone 1 0, jednak w taki sposdb, aby nie osiagng¢ oporu mechanicznego.

Przekrecic kule (6) w pofozenie 0-2-3 i dokreci¢ $rubunek korpusu (25) od strony 1 do oporu mechanicznego. Nastepnie przekreci¢ kule (6)
w potozenie 1-2-3 i dokreci¢ $rubunek korpusu (25) od strony 0 do oporu mechanicznego.

Przekrecic¢ kulg 2-3 krotnie aby sprawdzi¢, czy kula zabudowana jest w osi. Nastepnie zamontowaé uszczelnienia daszkowe V (10) na
trzpieniu (8).

Zamontowac pier$cien dociskowy (11), sprezyny talerzowe (12), dolng nakretke trzpienia (14), raczke (15), gérng nakretke trzpienia (14)
oraz odbojnik (13).

Zawor kulowy kilkakrotnie zamkna¢ i otworzyé, Sprawdzié, czy poprawnie pracuje, biorac pod uwage réwnomierny moment obrotowy

i réwnomierny ruch kuli.
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Zawor kulowy 3-drogowy, petny przeptyw, 90° Zawor kulowy 3-drogowy, petny przeptyw, 120°
Typ FV4 Typ FU4, FU6

l—'-lil‘\'.l]wll:-l"lll.hllld‘\

a)  Odkreci¢ odbojnik (13) i przy pomocy raczki przekrecic¢ kule (6) w pokazang u géry pozycje 2/3.

b) W zaworach typu FV4 najpierw odkrecic $ruby 19, 20 i zdja¢ kotnierze. Nastepnie zdjgé Srubunki korpusu (2) po stronie 1, 2, i 3.
W zaworze typu FU4 zdjac od razu $rubunki korpusu (2) na drodze 1, 2, 3.

c)  Wyjaé kulg (6). Jezeli powierzchnia kuli jest uszkodzona, nalezy kulg wymienic.

d) Poluzowaé i odkreci¢ pierwsza nakretke trzpienia (14), zdjgé raczke (15), odkreci¢ drugg nakretke trzpienia (14), sprezyny talerzowe (12)
i pierscien dociskowy (11)

e) Trzpien (8) wcisnag¢ do wnetrza korpusu i ostroznie wybudowaé od wewnatrz. Nastepnie wyja¢ uszczelnienia daszkowe V (10) i pier$cien
cierny (9)

f)  Umiesci¢ nowe gniazda (5) w odpowiednich miejscach w w $rubunkach korpusu (2).

9)  Zabudowaé w korpusie (1) nowe o-ringi (3) i nowe uszczelki korpusu (4).

h)  Najpierw wkreci¢ lekko $rubunki korpusu (2) po stronie 2 i 3; nie do oporu.

i) Jezeli to konieczne, wymienié trzpien (8), natozy¢ pierscien cierny (9) i zabudowac trzpien od wewnatrz.

i)  Wiozy¢ kule (6) w korpus (1). Zwrdcié¢ uwage na pozycje owiercenia kuli, ktéra powinna wygladaé 2-3 - patrz rysunek.
Nastepnie wkreci¢ $rubunek korpusu (2) od strony 1 i dokreci¢ go do oporu.

k)  Przekreci¢ kule (6) w pozycje 1-3 i dokreci¢ $rubunek korpusu (2) na drodze 2 do oporu. Nastepnie przekreci¢ kule w pozycje 1-2 i dokreci¢
$rubunek korpusu (2) na drodze 3 do oporu. Poruszy¢ kulg 2-3 razy tak, aby upewni¢ sig, ze kula zabudowana jest symetrycznie i w osi/

I} Natozy¢ na trzpieni (8) nowe uszczelnienia daszkowe V (10).

m) Zamontowac pierscien dociskowy (11), sprezyny talezowe (12), nakretke dolng trzpienia(14), natozy¢ raczke (15), gérng nakretke trzpienia (14),
wkreci¢ odbojnik (13)/

n) W zaworach typu FV4 zamontowac¢ kotnierze (17) i wlozy¢ uszczelnienia kotnierzy (17). Uszczelnienia te w razie konieczno$ci wymienié.

o)  Zawdr kulowy kilkakrotnie zamkna¢ i otworzy¢, Sprawdzi¢, czy poprawnie pracuje, biorgc pod uwage réwnomierny moment obrotowy
i rdwnomierny ruch kuli.
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Zawory kulowe 3-drogowe, kompaktowe, peiny przeptyw, 90 °, TYP FA4, FZ4, FZ6

Uwaga:
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Przekrecic¢ kulg za pomoca raczki w pozycje 1/3.

Odkreci¢ $rubunki korpusu (2).

Wyija¢ kule (6). Jezeli powierzchnia kuli jest uszkodzona, nalezy kule wymieni¢.

Odkrecic gorng nakretke trzpienia (14), zdja¢ raczke (15), odkreci¢ dolng nakretke trzpienia (14), sprezyny talezowe (12),

i pierécien dociskowy (11).

Trzpien (8) wcisnag¢ do wnetrza korpusu (1) i ostroznie wyjaé od wewnatrz. Nastepnie wyjaé uszczelnienia daszkowe V (10)

i pierscien dociskowy (11).

Whtozy¢ nowe gniazda (5) w odpowiednie w miejsca w korpusie. Nastgpnie wtozy¢ nowe uszczenienie korpusu (5) i nowy oring.
Jezeli to konieczne, wymienic trzpien (8), natozy¢ pierscien cierny (9) i trzpien zabudowaé od wewnatrz.

Wiozy¢ kule (6) w korpus. Pozycja kuli 1-2 (patrz rysunek). Nastepnie dokreci¢ do oporu $rubunek korpusu(2).

Przekreci¢ kulg 2-3 razy, aby upewnic¢ sig, ze kula zabudowana jest symetrycznie w osi. Natozy¢ na trzpien pierscien cierny (9).
Na trzpieniu zamontowac¢ nowe uszczelnienia daszkowe V (10).

Natozy¢ pierscien dociskowy (11), sprezyny talezowe (12), nakretke (14), raczke (15) i gérng nakretke (14).

Zamknaé i otworzy¢ zawor 3-4 razy, aby sprawdzi¢, czy zawor prawidfowo funkcjonuje.

firma ADLER nie ponosi odpowiedzialnosci za nieprawidtowo przeprowadzone czynnosci serwisowe
oraz za nieprawidtowo dobrane czesci zamienne.

Serwis wszelkich dodatkowych urzgdzen elektrycznych lub pneumatycznych, zabudowanych na zaworze ADLER,
wymaga zapoznania sie z instrukcjami obstugi producentéw tych urzadzen.
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DIAGNOZA USTEREK / USUWANIE USTEREK

Problem

Mozliwe przyczyny

Nieszczelnosci gniazda

- Dopuszczine warunki pracy, zagwarantowane przez producednta,
nie zostaty zachowane.

- Zawor kulowy zostat uszkodzony korozjg chemiczna, spowodowang
niekomatybilno$cig medium oraz materiatéw zaworu.

- Uszkodzenie gniazda lub powierzchni kuli obcym ciatem.

- Gniazda ulegty naturalnemu zuzyciu. Nalezy wymieni¢ gniazda.

Nieszczlnosci na zewnatrz

- Dopuszczlne warunki pracy, zagwarantowane przez producednta,
nie zostaty zachowane.

- Zawér kulowy zostat uszkodzony korozjg chemiczng, spowodowang
niekomatybilno$cig medium oraz materiatéw zaworu.

- Zabrudzenia lub obce ciate w medium.

- Uszczelnienia trzpienia lub uszczelnienia korpusu ulegty zuzyciu. Wymienié.

- Poluzowaty sie sruby montazowe. §ruby motazowe wypaczyty sie na
skutek nieprawidtowego montazu zaworu pomiedzy kotnierzami
rurociggu (przekoszenie, naprezenia rurociagu) lub poprzez wystapienie
znaczacych wibracji w rurociggu.

Zwigkszyt sie moment
obrotowy zaworu kulowego

Zawor kulowy zablokowany

- Dopuszczine warunki pracy, zagwarantowane przez producednta,

nie zostaty zachowane.
- Mozliwa zmiana zmiana stanu skupienia medium w przestrzeni martwe;.
- Odktadanie sig medium na powierzchni kuli.

UTYLIZACJA

Zawor kulowy, ktéry nie nadaje sie do uzytku, nalezy wybudowac z zurociggu w nastepujgcy sposoéb:

* Przekrecié ragczke o 45° w taki sposob, aby kula zostata otwarta w 50°.

* Przeplukac rurociag, w ktérym zawor jest zabudowany.

* Przekreci¢ raczke w taki sposdb, aby kula zostata otwarta w 100°.

* Jezeli to mozliwe, oczyscié rurociag.

* Nalezy postepowac zgodnie z przepisami BHP, nosi¢ odpowiednie ubranie ochronne; buty,
okulary ochronne, rekawice odporne na kwasy, maske przeciwpytowa lub gazowg oraz wszelkie
zabezpieczenia, odpowiednie dla przeptywajacego medium.

* Wymontowany zawdr kulowy powinien zostaégruntownie wyczyszczony,aby unikng¢ zanieczyszczenia

Srodowiska resztkami medium lub aby unikngc zagrozenia dla ludzi resztkamimedium.

Po oczyszczeniu zaworu nalezy dokona¢ segregaciji poszczegélnych materiatéw, jak uszczelki z PTFE, Vitonu
grafitu, etc., po katem dalszej utylizacji. Jest to bezwzglednie konieczne. Niestosowanie sig do powyzszych

wskazowek moze prowadzi¢ do zanieczyszczenia $srodowiska naturalnego!

Firma ADLER nie ponosi odpowiedzialnosci za ewentualne szkody, powstate na skutek

niestosowania powyzszych wskazowek podczas utylizacji zaworéw kulowych.
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