A INSTRUKCJA MONTAZU | KONSERWACJI
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Instrukcje dotyczgce montazu i konserwacji zaworéw serii konstrukcyjnej RS 902 sg wigzgce dla uzytkownika w celu
zapewnienia prawidtowego dziatania zawordw. Podczas montazu, eksploatacji, konserwacji oraz demontazu uzytkownik
jest zobowigzany do przestrzegania ponizszych zasad. Dane techniczne poszczegdélnych wykonan podane sg w kartach
katalogowych produktow. Uzycie produktu niezgodnie z niniejszymi instrukcjami oraz danymi zawartymi w karcie
katalogowej powoduje utrate uprawnien gwarancyjnych producenta.

1. OPIS TECHNICZNY | FUNKCJAARMATURY

1.1 Opis

Stacje redukcyjne RS 902 sg jednogniazdowymi zaworami regulacyjnymi o konstrukcji modutowej, ktore
sg przystosowane do wtrysku wody do rozszerzonego wyjsciowego krocca. Wielostopniowy, odcigzony ciSnieniowo
system dtawienia zostat zaprojektowany w celu eliminacji wysokich spadkéw cisnienia na zaworze. Charakteryzuje
sie on wysokg odpornoécig na zuzycie wynikajgce z przeptywu oraz oddziatywania rozprezajgcej sie pary, a takze niskim
poziomem hatasu, ktéry moze by¢ dodatkowo redukowany za pomocg przeston wylotowych.

Woda chtodzaca jest wiryskiwana do pary wyjsciowej za pomocg specjalnej dyszy (VH, VHP lub CHR), umieszczone;j
za uktadem dfawienia.

Stacje redukcyjne RS 902 wyposazone sg w dtawnice typu ,LIVE LOADING”. Dostarczane sg w wykonaniu katowym.
Przytgcze zaworu jest przeznaczone do spawania.

Zawory sg sterowane napedami liniowymi lub obrotowymi. Konstrukcja przytgcza umozliwia stosowanie napedow
producentow, takich jak Auma, Regada Presov, Flowserve, ZPA Pecky, Schiebel. W przypadku wymagan dotyczgcych
krétkich czasow przesterowania mozliwe jest zastosowanie szybkodziatajgcych napedéw elektrohydraulicznych.
Zastosowane napedy umozliwiajg dowolne sterowanie, sygnalizujgce oraz komunikacje.

1.2 Zastosowanie

Stacje redukcyjne RS 902 posiadajg grzyb o charakterystyce liniowej lub statoprocentowej. Sg przeznaczone
do jednoczesnej redukcji ciSnienia i regulacji temperatury pary wodnej. Stosowane sg przede wszystkim w aplikacjach
przemystowych, takich jak elektrocieptownie, elektrownie oraz w regulacji proceséw technologicznych.

1.3 Zalecane spadki ci$nienia

Ze wzgledu na odcigzenie ciSnieniowe grzyba oraz sity stosowanych napedoéw, zastosowanie zaworu nie jest ograniczone
pod wzgledem sit wynikajgcych z ci$nienia medium, lecz wytgcznie przez typ zastosowanego systemu dtawienia.
W przypadku zaworéw RS 902 zalecany maksymalny roboczy spadek ciSnienia wynosi do 5,0 MPa na jeden stopien
redukciji.

W konkretnych przypadkach zaleca sie jednak konsultacje z producentem w oparciu o warunki ci$nieniowe oraz pozostate
parametry urzgdzenia.

1.4 Mediarobocze

Typowymi mediami roboczymi mogg by¢ para wodna nasycona lub przegrzana, a takze inne media niewymagajace
specjalnych wiasciwosci materiatowych armatury. Producent zaleca zastosowanie w rurociggu przed zaworem filtra
zanieczyszczenh mechanicznych. Ewentualne zanieczyszczenia wptywajg na jakos¢ i niezawodno$¢ regulacji oraz mogg
skréci¢ zywotnos¢ zaworu.

Zastosowanie zawordw dla innych mediéw roboczych nalezy rozwazaé w zaleznosci od materiatdbw majgcych kontakt
zmedium i zawsze konsultowaé z producentem.

1.5 Parametry techniczne

Seria RS 902
Wykonanie Zawor regulacyjny jednogniazdowy, spawany, kgtowy, z odcigzonym ci$nieniowo
grzybem, z rozszerzonym wyj$ciem, z przestong na wyjsciu
i z kotnierzem do przytgczenia schtadzacza (VH, VHP lub CHR)

Zakres $rednic korpus: DN80, 150, 250; wejscie: DN 50 do 250; wyjscie: DN 80 do 700
Cisnienia znamionowe wejScie PN 100 do 630; wyjscie PN 16 do 400
Materiat korpusu 1.0426 (P 280 GH) 20 do 500°C
(wraz z korcowkami 1.7335 (13CrMo4-5) 20 do 550°C
do spawania) 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
Ksztatt koncéwek do spawania wg EN 12627 (8/2000)
System regulacji Jedno- lub dwustopniowa redukcja cisnienia z mozliwo$cig zastosowania przestony na wyjsciu
Charakterystyka przeptywu liniowa, statoprocentowa
Szczelnosé wg EN 1349 (5/2001) klasa lll, wykonanie o podwyzszonej szczelnosci, klasa V
Dtawnica Grafit - Live Loading

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

W przypadku zawordw przeznaczonych do pracy przy nadkrytycznym spadku cisnienia (p2/p1 < 0,54 dla dtawienia par
i gazow) lub przy spadku ci$nienia wiekszym niz 5 MPa, zaleca sie zastosowanie uktadu dtawienia dwustopniowego.
Ma to na celu zapobieganie powstawaniu kawitacji, zapewnienie diugotrwatej zywotno$ci wewnetrznych elementéw
armatury oraz redukcje poziomu hatasu.
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1.7 Zastosowanie przeston

W przypadku przeptywu nadkrytycznego producent zaleca zastosowanie jednej lub wiekszej liczby przeston na wylocie
zaworu w celu uspokojenie przeptywu medium oraz zmniejszenia poziomu hatasu. Konkretny wariant wykonania zaworu
(liczba przeston) dobierany jest w zaleznosci od stosunkéw cisnieniowych i powinien by¢ konsultowany
zproducentem.

Ksztatt koncéwek do spawania zgodnie z normg EN 12627 Wymiary konncowek do spawania

b =22 t > 22 wg LDM
s . ‘5%' & DN PN
X 3 100, 16-40] 63 | 100 | 160 | 250 [16-250
t t t t t D
Qb [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm] | [mm]

50 29 | 32 | 45| 63 8 60,3
65 3,2 | 3,6 5 7 10 | 76,1
80 3,6 4 5,6 8 12,5 | 88,9
100 4 5 7 10 14 | 114,3
125 | 45 | 56 8 |125| 18 |139,7
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Ksztalt koncow do spawania moze 200| 63 | 8 [125 | 18 | 25 | 2191

zosta¢ dostosowany do wymagan klienta. 250 | 7 10 16 | 22 | 32 | 273
300 8 12,5 | 18 25 - 1323,9
350 9 12,5 20 28 -—- | 355,6
400 11 14 20 32 -~ | 406,4
500 | 14 18 25 - - 508
600 | 18 23 - - - 610
700 | 23 - - - -—- 721

Wymiary koncéwek do spawania mogg
zosta¢ dostosowane do wymagan klienta.

Pozostate DN i PN zgodnie z wymaganiami klienta.
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Stacja redukcyjna RS 902 /Ax
-przystosowana do podtgczenia VH lub VHP (wtrysk w osi rurociggu parowego)
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Stacja redukcyjna RS 902 /Rx
- przystosowana do montazu CHR (wtrysk prostopadty do osi rurociggu parowego)
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Wymiary i masa zaworéw RS 902 w wykonaniu do spawania
DN V V, vV, vV, H d m
Korpus | Wejscie | Wyjscie [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [kg]
80 50-100 1526%(’0 40 M20x1,5
150-400 1175 650 400 270 460
150 | 80-200 550700 | 1325 800 400 270 63 M30x2
250 150-250 25?6200 100 M42x2

Uwaga: Brakujgce dane zostang doprecyzowane przez producenta.
Masa ma charakter orientacyjny — doktadna masa zalezy od DN i PN koncow.
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2. INSTRUKCJA MONTAZU | OBSLUGI ARMATURY

2.1 Montaz zaworu

Zawory dostarczane sg z zaktadu produkcyjnego w stanie kompletnie zmontowanym, ustawionym i przetestowanym.
Przed montazem w rurociggu nalezy porownaé¢ dane na tabliczce znamionowej z danymi w dokumentacji. Nastepnie
nalezy sprawdzi¢, czy zawory nie zostaly uszkodzone mechanicznie lub zanieczyszczone, ze szczegblnym
uwzglednieniem przestrzeni wewnetrznych.

Zawory sg fabrycznie zabezpieczone $rodkami konserwujgcymi. Wnetrze zabezpieczone jest roztworem olejowym
Konkor, natomiast konce do wspawania sg pokryte smarem konserwujgcym.

W przypadku, gdy Srodek konserwujgcy mogtby spowodowac zanieczyszczenie medium, przed uruchomieniem zawor
nalezy przeptuka¢ odpowiednim roztworem czyszczacym. Konce do wspawania nalezy zawsze odtluscic
przed montazem w rurociggu.

2.1.1 Montaz zaworu w rurociagu

Zawér musi by¢ zamontowany w rurociggu zawsze tak, aby kierunek przeptywu medium byt zgodny ze strzatkami
na korpusie. Moze by¢ instalowany w rurociggu poziomym lub pionowym.

Naped moze by¢ ustawiony wytgcznie z pionowg lub poziomg osig trzpienia, z wyjgtkiem przypadku, gdy znajduje
sie pod zaworem. Zaleca sie spadkowanie rurociggu w kierunku od zaworu, aby zapobiec gromadzeniu sie kondensatu
po zamknieciu. Jesli spadek nie jest mozliwy i istnieje ryzyko kondensacji pary, nalezy zapewni¢ odwodnienie
lub podgrzew zaworu.

W przypadku zaworéw pracujgcych w podwyzszonych temperaturach nalezy zabezpieczy¢ naped przed
promieniowaniem cieplnym oraz odpowiednio zaizolowac rurocigg. Jesli zawdr jest montowany w rurociggu pionowym
lub poziomym z napedem ustawionym poziomo, ciezszy naped (po uzgodnieniu z LDM) nalezy odpowiednio podeprzeé
lub zakotwic.

Przed wspawaniem zaworu w rurocigg nie ma koniecznosci jego demontazu.

Dla prawidtowej pracy zaworu regulacyjnego nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zasad:

- podczas montazu nalezy wyeliminowac wszelkie naprezenie od rurociggu,

- przed montazem system rurociggowy musi byé oczyszczony z zanieczyszczeh mogacych uszkodzi¢ powierzchnie
uszczelniajgce i spowodowac utrate szczelnosci,

- ze wzgledu na jakos¢ regulacji zaworu nie nalezy montowac go bezposrednio za kolanem; zalecana dtugo$¢ prostego
odcinka przed zaworem wynosi min. 6XxDN, a za zaworem 20xDN lub co najmniej 5m dla zaworéw o Srednicach
DN 150i DN 250 przestrzen nad zaworem musi by¢ dostosowana do uzycia urzgdzeh podnoszgcych,

- ze wzgledu na demontaz i ewentualne naprawy nalezy pozostawi¢ odpowiednig przestrzen manipulacyjng
nad i pod zaworem,

- montaz musi by¢ wykonany precyzyjnie.

Dla niezawodnego dziatania armatury Zalecane wymiary siatki filtra:
producent zaleca zastosowanie DN korpusu Zalecany maksymalny rozmiar oczka
w rurociggu filtra zanieczyszczen  pN 80,150 1,0 mm

mechanicznych. DN 250 1,6 mm

Ewentualne zanieczyszczenia majg wptyw na jako$¢ i niezawodno$é regulacji oraz mogg powodowaé skrocenie
zywotnosci armatury. Najwyzsze dopuszczalne nadci$nienia robocze okreslone sg zgodnie znormg EN 12516-1.

2.1.2 Przedmuch (przeptukanie) rurociagu

W przypadku czyszczenia parociggu poprzez przedmuch (przeptukanie), wykonywanego po spawaniu zaworu
w rurociag, konieczny jest wymontowanie z zaworu wszystkich elementéw wewnetrznych. Przed ponownym montazem
nalezy sprawdzi¢ wnetrze zaworu pod katem ewentualnych uszkodzen korpusu oraz usung¢ zatrzymane
zanieczyszczenia. W celu zachowania gwarancji demontaz i ponowny montaz elementéw wewnetrznych musi byé
wykonany przez serwis LDM. Producent posiada mozliwo$¢ przygotowania stacji do procedury dmuchania wyposazajgc
jaw odpowiednie akcsoria serwisowe.

2.1.3 Préba cisnieniowa rurociagu
Zawor jest zaprojektowany tak, aby bez uszkodzen wytrzymac ciSnienie prébne rowne 1,5 x PN przy temperaturze
medium prébnego 10-40°C. W przypadku cisnienia prébnego wyzszego niz 300 bar nalezy zastgpi¢ dtawnice LIVE-
LOADING dtawnicg probng. Przy wymaganym cisnieniu prébnym wyzszym niz 1,5 x PN maksymalne dopuszczalne
cisnienie musi by¢ ustalane indywidualnie we wspétpracy z LDM. Producent posiada mozliwosci przygotowania zaworu
przeprowadzenia do préb cinieniowych.

2.1.4 Dobér srednicy rurociggu wylotowego

Ze wzgledu na zastosowanie systemu wtryskowego w rurociggu wylotowym, w celu ograniczenia erozji spowodowanej
uderzaniem wody, zaleca sie stosowanie rur o zwiekszonej grubosci scianki.

Srednica DN wylotu stacji redukcyjnej jest okreslona przez producenta w celu zapewnienia wysokiej efektywnosci
chtodzenia. W przypadku potrzeby zastosowania wigkszej Srednicy rurociggu mozliwe jest zastosowanie redukcji
powiekszajgcej bezposrednio za RS902.

W takim przypadku, ze wzgledu na zwiekszenie sztywno$ci rurociggu parowego, szczegdlnie istotne jest unikanie
przenoszenia sit z rurociggu na zawor.
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2.1.5 Odwodnienie rurociggu

Ze wzgledu na zastosowanie urzadzenia wiryskowego konieczne jest wyposazenie rurociggu wylotowego w odpowiednie
odwodnienie. Obecno$¢ swobodnego lustra wody mogtaby spowodowaé uszkodzenie rurociggu oraz negatywnie
wplyng¢ na doktadnos¢ pomiaru temperatury.

2.1.6 Czujnik temperatury

Minimalna odlegto$¢ czujnika temperatury jest zawsze okre$lona w ofercie RS 902. Zaleca si¢ umieszczenie co najmniej
jednego kolana pomiedzy urzgdzeniem wtryskowym a czujnikiem temperatury.

W przypadku rurociggu poziomego czujnik temperatury nalezy montowac¢ w gérnej potowie rurociggu parowego. Zaleca
sie rowniez montaz czujnika w ostonie ochronnej (tulei ochronnej) ze wzgledu na mozliwo$¢ zakt6cenia pomiaru przez
spadajgca wode.

2.1.7 Podtaczenie napedu elektrycznego

Prace te mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez odpowiednio przeszkolony personel. Nalezy przestrzega¢ wszystkich
przepisow bezpieczenstwa dotyczacych urzadzen elektrycznych oraz stosowac sie do instrukcji montazu, eksploatacji
i konserwacji napedow elektrycznych dostarczonych przezich producenta.

Przetwornik rezystancyjny potozenia oraz wytgczniki sygnalizacyjne, jes$li sg czeScig dostawy, znajdujg sie pod pokrywa
napedu.

Poniewaz zawér jest dostarczany z napedem jako komplet, wykonano rowniez jego podstawowg regulacje. W pozyciji
zamknietej ustawione jest wytagczenie momentowe (tak, aby zawor byt szczelnie zamkniety), natomiast w pozycji otwartej
—wytgczenie krancowe.

Jesli podczas montazu zaworu w rurociggu lub z innych przyczyn nastgpi demontaz napedu, po ponownym montazu
nalezy sprawdzi¢ i ewentualnie ponownie wyregulowaé¢ naped. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za szkody
wynikajgce z nieprawidtowej regulaciji.

W razie potrzeby mozna zaméwi¢ wsparcie serwisu producenta.

Dtugos¢ przewoddw do napedu nalezy dobraé tak, aby mozliwy byt demontaz napedu bez koniecznosci odtgczania kabli
od listwy zaciskowe.

Uwaga: W przypadku recznego otwierania lub zamykania armatury nalezy obserwowa¢ mechaniczny wskaznik potozenia
OTWARTE/ZAMKNIETE oraz zachowaé szczego6lng ostroznosc¢ przy osigganiu skrajnych potozen.

Podczas obstugi recznym kotem napedu nie dziatajg zadne wytgczniki elektryczne, co moze prowadzi¢ do uszkodzenia
armatury lub napedu elektrycznego, przy stosowaniu zbyt duzej sity.

Zabrania sie stosowania jakichkolwiek narzedzi pomocniczych do obstugi recznego kota.

2.1.8 Podigczenie napedu pneumatycznego

Prace te mogg by¢ wykonywane wytgcznie przez osobe posiadajgcg odpowiednie kwalifikacje. Nalezy stosowaé
sie do instrukcji montazu, eksploatacji i konserwacji napedéw pneumatycznych dostarczonych przez producenta.
Podtgczenie zasilania lub sterowania powietrzem wykonuje sie przy uzyciu rurki z tworzywa sztucznego, miedzi lub stali
nierdzewnej. Zalecany wymiar rurki wynosi 12x1 mm.

Przed uruchomieniem urzadzenia nalezy sprawdzi¢ dane na tabliczce znamionowej napedu i pozycjonera,
w szczegdblnosci maksymalne cidnienie zasilajgcego powietrza. Je$li ciSnienie w instalacji przekracza dopuszczalng
wartosc, nalezy zastosowac reduktor cisnienia.

Poniewaz zawédr dostarczany jest jako komplet z napedem, wykonano jego podstawowg regulacje. W przypadku
demontazu napedu konieczna jest ponowna kontrola i ewentualna regulacja. Producent nie odpowiada za szkody
wynikajgce z nieprawidtowej regulaciji.

W przypadku stosowania reduktora ciSnienia powietrza nalezy ustawi¢ go w pozycji pionowej, z odstojnikiem kondensatu
skierowanym w dét. Jesli pozycja montazowa zaworu zostata wczeéniej uzgodniona z producentem, wiadciwe ustawienie
reduktora jest zapewnione fabrycznie.

2.1.9 Kontrola po montazu

Po zamontowaniu zaworu w rurociggu nalezy przeprowadzi¢ prébe ciSnieniowg systemu i sprawdzi¢, czy nie wystepujg
nieszczelno$ci potgczen, zweryfikowac szczelno$é dtawnicy oraz jej docisniecie (patrz punkt 2.2).

Nastepnie nalezy sprawdzi¢ dziatanie napedu oraz wykonaé kilka cykli kontrolnych pracy zaworu.
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2.2 Obstugaikonserwacja

Zawory wyposazone sg w pierscienie dtawnicy z sznura grafitowego oraz pierscienie z grafitu ekspandowanego.
Dtawnica jest wstepnie naprezona za pomocg uktadu sprezyn talerzowych ,LIVE LOADING”.

Podczas eksploatacji nalezy zapewnic, aby szczelina miedzy kotnierzem a tulejg dtawnicy miescita sie w zakresie
0,5-1,5mm (patrzrys. 1). Warto$¢ fabryczna ustawiona przez producenta wynosi 0,5 mm.

Dokrecanie realizowane jest za pomocg czterech nakretek M12. Z do$wiadczenia producent zaleca czestszg kontrole
tej wartosci po uruchomieniu nowej dtawnicy (ok. 2 razy w miesigcu), a nastepnie wystarczy kontrola raz na p6t roku.

Rys. 1 Szczelina migedzy kotnierzem a tulejg dtawnicy & NAKRETKA M12
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2.2.1 Wymiana dtawnicy

Jezeli z powodu niewystarczajgcej szczelnoSci konieczna jest wymiana dtawnicy, producent zaleca — ze wzgledu
na zastosowanie systemu ,LIVE LOADING” - uzyskanie szczegotowych instrukcji demontazu i montazu
od autoryzowanego serwisu lub zlecenie wymiany bezposrednio serwisowi.

2.2.2 Napedy

Napedy nie wymagajg specjalnej obstugi ani konserwacji. Nalezy jednak przestrzegac zalecehh zawartych w instrukcji
montazu i eksploatacji dostarczonej przez producenta napedéw. W przypadku awarii nalezy postepowaé zgodnie
zinstrukcjg lub wezwaé serwis specjalistyczny.

2.2.3 Wygrzewanie i wytgczanie zaworu

Nagrzewanie zaworu:

Napetnianie i wygrzewanie nalezy prowadzi¢ poprzez odpowiednig manipulacje na doptywie pary oraz odwodnieniu,
tak aby zachowac kontrolowany wzrost temperatury — zgodnie z dopuszczalng szybko$cig podang w tabeli.
Po osiggnieciu wymaganej temperatury eksploatacja rurociggu parowego odbywa sie zgodnie z potrzebami odbiornika.

Zawor Materiat weglowy | Materiat stopowy
korpusu i nierdzewny korpusu

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 koniecznosci szybszego osiggniecia temperatury pracy nalezy zapewni¢ state ogrzewanie, np. poprzez
obejscie (by-pass).

Wytgczanie zaworu z eksploataciji:

Spadek temperatury w chtodzgcych sie zaworach ze stali stopowych powinien by¢é mozliwie tak samo tagodny jak wzrost
temperatury podczas wygrzewania. Jezeli obserwuje sie zbyt szybkie chtodzenie, nalezy je spowolni¢ do momentu,
gdy temperatura osiggnie 300°C — ponizej tej wartosci rurocigg moze stygngé bez dodatkowych dziatah. W przypadku
zaworow ze stali weglowej nie ma koniecznosci kontrolowania szybko$ci chfodzenia.

2.2.41zolacja cieplnaiakustyczna

Typ oraz wymiary izolacji okre$la projekt instalacji. Jedynie w przypadku izolacji nad pokrywa armatury nalezy dostosowac
jej wysokosé tak, aby zapewnié swobodny dostep do kontroli stopnia docisniecia dtawnicy oraz ewentualnego dokrecania
(patrzpunkt2.2,rys. 1).
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2.3 Usuwanie usterek i awarii

Jezeli na armaturze zostanie stwierdzona usterka (nieszczelno$¢ zamknigcia, nieszczelno$¢ dfawnicy lub uszczelnienia
pokrywy itp.), nalezy niezwtocznie zapewni¢ jej usunigcie. W przeciwnym razie moze dojs¢ do nieodwracalnego
uszkodzenia powierzchni uszczelniajgcych oraz elementéw narazonych na dziatanie wyciekajacego medium.Usterki

uktadu chtodzenia nalezy rozwigzywac zgodnie z instrukcjami obstugi danego urzadzenia.
Przed jakgkolwiek ingerencja w armature instalacja musi by¢ pozbawiona cisnienia!

Objaw

Mozliwa przyczyna

Usuniecie usterki

Nieszczelno$¢ zamkniecia
zaworu

- niedostateczna sita docisku napedu

- sprawdzi¢ i wyregulowa¢ naped,
pozycjoner

- zanieczyszczenia w gniezdzie

- armature otworzy¢ i ponownie zamkngé

- uszkodzone powierzchnie
uszczelniajgce grzyb/gniazdo

- konieczne jest dotarcie grzybka z
gniazdem lub wymiana uszkodzonych
czesci — wymaga spec. serwisu LDM

Nieszczelnos¢ diawnicy

- sita docisku dfawnicy jest zbyt niska

- dokreci¢ dtawnice do wymaganego
stopnia sprez. lub dodac piercien uszczel.

- dtawnica jest zuzyta lub uszkodzona

- wymieni¢ komplet dtawnicy (patrz 2.3.1)
- wymaga specjalistycznego serwisu LDM

- uszkodzony trzpien

- wymieni¢ dtawnice i trzpien
wymaga specjalistycznego serwisu LDM

Nieszczelno$¢ pokrywy

- uszkodzone uszczelnienie

- wymienic¢ uszczelnienie pokrywy
wymaga specjalistycznego serwisu LDM

Nieszczelnos¢ korpusu

- uszkodzenie spowod. agresyw.
medium, abrazyjnoscig lub erozjg

- konieczna wymiana korpusu
wymaga specjalistycznego serwisu LDM

Zwiekszony hatas

- przekroczenie parametrow pracy
- obecnos¢ ciata obcego w
ukfadzie dfawigcym

- konieczna konsultacja z producentem
- konieczny demontaz zaworu,

oczyszczenie uktadu dtawigcego oraz
ewentualna wymiana uszkodzonych czesci

Trzpieh nie porusza sie

- brak zasilania napedu
(elektrycznego lub sprezonego
powietrza)

- napedy elektryczne:

sprawdzi¢ zasilanie oraz wartos¢
napiecia wejsciowego

- napedy pneumatyczne:
sprawdzi¢ zasilanie oraz wartosc¢
ci$nienia zasilajgcego

- brak sygnatu sterujgcego do napedu

- sprawdzi¢ miernikiem wartos¢
sygnatu wejsciowego

- awaria napedu lub jego osprzetu

- postepowac zgodnie z instrukcjg napedu
lub osprzetu albo
wezwac specjalistyczny serwis LDM

- dtawnica jest zbyt mocno dokrecona

- poluzowac dtawnice i ponownie dokreci¢
ja tylko do momentu zapewnienia
szczelnosci

- w zaworze doszto do zatarcia
elementu ruchomego wskutek
zanieczyszczen

- konieczny demontaz zaworu i wymiana
uszkodzonych czesci
- wymaga spec. serwisu LDM

Trzpieh drga

- niewystarczajgca sita napedu

- porowna¢ deklarowane parametry wyrobu
z rzeczywistymi — jesli sg prawidtowe,
wezwac specjalistyczny serwis LDM

- uszkodzony pozycjoner

- postepowac zgodnie z instrukcjami
producenta pozycjonera lub wezwac
specjalistyczny serwis LDM

- dtawnica jest zbyt mocno dokrecona

- poluzowac¢ dtawnice i ponownie dokreci¢
ja tylko do momentu zapewnienia szczelnosci

Zawor nie wykonuje
petnego skoku

- nieprawidt. ustawienie wyt. kranc.

- sprawdzi¢ ustawienie wyt. krarncowych

- napedy pneumatyczne:
po uzyciu pokretto reczne
pozostato w niewtasciwej pozycji

- ustawi¢ pokretto reczne w pozyc;ji
podstawowej

- napedy pneumatyczne: cisnienie
zasilajgce jest zbyt niskie

- zapewni¢ wymagane ci$nienie powietrza
zasilajgcego

- napedy pneumatyczne:
nieprawidtowo ustawiony lub
uszkodzony pozycjoner

- ponownie skalibrowaé pozycjoner zgodnie
z instrukcjami producenta pozycjonera

- ciato obce w zaworze

- armature catkowicie otworzy¢ i zamkngg,
lub wezwaé specjalistyczny serwis LDM

Jezeli zawér znajduje sie w okresie gwarancyjnym, wszelkie interwencje w armature — z wyjgtkiem dokrecania dtawnicy —
muszg by¢ wykonane przez autoryzowany serwis specjalistyczny!
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2.4 Czescizamienne

Czesci zamienne nie sg objete standardowg dostawg zawordw i nalezy je zamawia¢ oddzielnie.Przy zamawianiu czesci
zamiennych nalezy poda¢ w zamowieniu nazwe czesci zgodnie z dokumentem B, numer typowy zaworu, $rednice
nominalng DN oraz numer fabryczny zaworu.

Zalecane czesci zamienne dla eksploatacji 3- i 5-letnie;j:

Czesci do eksploatacji 3-letniej Dodatkowe czesci do eksploatacji 5-letniej *)
- uszczelnienie dtawnicy (komplet dtawnicowy) - grzybek z trzpieniem (zespot spawany)
- uszczelnienie pod pokrywe (samouszczelniajgce) - ghiazdo
- uszczelnienie prowadzenia grzybka - wktadka - prowadzenie
- uszczelnienia (pierscienie Scierajgce) - pierscien odcigzenia stalowego

*)W przypadku zamawiania czesci w celu zapewnienia 5-letniej eksploatacji zaleca sie zaméwienie 2 kompletow
czesci dla eksploatacji 3-letniej oraz 1 kompletu czesci dla eksploatacji 5-letnie;j.

2.5 Warunki gwarancji

Producent nie odpowiada za dziatanie i bezpieczenstwo produktu w warunkach innych niz okreslone w niniejszej instrukciji
montazu i konserwaciji oraz w karcie katalogowej produktu. Jakiekolwiek zastosowanie produktu w innych warunkach
nalezy skonsultowac z producentem.

Uszkodzenia zaworu spowodowane zanieczyszczeniami medium nie sg uznawane za objete gwarancja.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci gwarancyjnej za produkt, jezeli uzytkownik dokonat jakichkolwiek modyfikacji
bez wcze$niejszej pisemnejzgody producenta (z wyjatkiem dokrecenia dlawnicy).

2.6 Transporti magazynowanie

Podczas transportu i magazynowania zawory nie mogg by¢é narazone na bezposrednie dziatanie wody i muszg
by¢ przechowywane w srodowisku, w ktérym wilgotno$¢ wzgledna powietrza nie przekracza 90%.

Ze wzgledu na stosowane napedy temperatura podczas transportu i magazynowania musi miesci¢ sie w zakresie od -20
do +55°C.

Konce do wspawania muszg by¢ zabezpieczone zaslepkami ochronnymi (stanowig one cze$¢ dostawy).

Do podnoszenia zawordéw podczas pakowania, zatadunku, roztadunku oraz manipulacji na miejscu montazu nalezy
stosowac¢ odpowiednie $rodki transportowe, np. pasy transportowe.

Jezeli przy zachowaniu powyzszych warunkéw zawory sg magazynowane dtuzej niz 3 lata, producent zaleca wykonanie
fachowego przegladu przed ponownym uzyciem produktu.

Zastosowanie zawiesi podczas manipulacji Belka no$na
(regulowana)

Nalezy zwr6ci¢ uwage, aby podczas transportu i manipulacji nie doszto do uszkodzenia zaworu. Szczego6lng ostroznosé
nalezy zachowa¢ przede wszystkim w odniesieniu do trzpienia zaworu, wskaznikow skoku oraz osprzetu
peryferyjnego zamocowanego do napedu. Zaworu nigdy nie wolno podnosi¢ wytacznie za naped!

2.7 Postepowanie z odpadami

Materiat opakowaniowy oraz zawér po wycofaniu z eksploatacji nalezy zutylizowa¢ w standardowy sposob, np.
przekazujgc wyspecjalizowanej firmie zajmujgcej sie utylizacjg odpadéw (korpus i elementy metalowe — ztom metalowy,
opakowanie oraz pozostate elementy niemetalowe —odpady komunalne).
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Schemat zestawienia petnego numeru typowego zaworéw RS 902

XX XXX XXX XXXX XX XX XXX = XXXXXXXXIXXX /XXX
1. Zawor Stacja redukcyjna RS
2. Typ Zawor regulacyjny katowy z rozszerz. 902
wyjsciem i wiryskiem wody
3. Typ sterowania Naped elektryczny E
" Stosowane wytgcznie Naped pneumatyczny P
dla korpusu DN80 Naped elektr. Modact MTR " EPD
Naped elektr. Modact MTN Control " EYA
Naped elektr. Modact MTP Control " EYA
Naped elektr. Modact MTNED " MTPED " EYA
Naped elektr. Modact MTN ", MTP " EYB
Naped elektr. Regada STR 2 ",STR 2PA’ EPM
Naped elektr. Auma SAR 7.6 " EAG
Naped elektr. Auma SAR Ex 7.6 " EAH
Naped elektr. Auma SAR 10.2 EAJ
Naped elektr. Auma SAR Ex 10.2 EAK
Naped elekir. Auma SAR 14.2 EAM
Naped elektr. Auma SAR Ex 14.2 EAM
Naped elekir. Auma SAR 14.6 EAO
Naped elektr. Auma SAR Ex 14.6 EAP
Naped elektr. Schiebel rAB5 EZG
Naped elektr. Schiebel exrAB5 EZH
Naped elektr. Schiebel rAB8 EZK
Naped elektr. Schiebel exrAB8 EZL
Naped pneum. Flowserve PO 1502 " PFD
4. Przyilgcze Przytgcze wspawane 4
5. Materiat korpusu Stal weglowa 1.0426 (20 do 500°C) 1
(w nawiasach podano Stal nierdzewna 1.4903(20 do 600°C) 5
zakresy temperatur pracy) Stal stopowa 1.7383 (20 do 600°C) 6
Stal stopowa 1.7335 (20 do 550°C) 7
Inny materiat wedtug uzgodnienia 9
6. Rodzaj dtawnicy Grafit - Live Loading 5
7. Liczba stopni redukcji Jednostopniowa 1
Dwustopniowa 2
8. Charakterystyka Liniowa - Klasa szczelnoéci Ill. L
przeptywu Liniowa - Klasa szczelnosci V. D
Statoprocentowa - Klasa szczel. lll. R
Statoprocentowa - Klasa szczel. V. Q
9. Liczba przeston Max. 2 X
10. Cisnienie nominalne PN | PN wejscie wyjscie PN16 0 XX
PN25 1
PN40 2
PN63 3
PN100 4
PN160 5
PN250 6
PN320 7
PN400 8
PN630 9
11. Max. temp. pracy°C Zaleznie od rodzaju medium XXX
12. Srednica znamionowa |DN Wejscie XXX
Korpus XXX
Wyjscie XXX
13. Akcesoria Przystosowanie do podt. VH / VHP A
Przystosowanie do podtgczenia CHR R
Liczba przytaczy chtodzenia X
Wygrzewanie korpusu H
Odwodnienie korpusu D

Przyktad zamowienia: Stacja redukcyjna DN 80/150, korpus DN80, PN 160/100, z napedem elektrycznym Modact MTN
Control, materiat korpusu stal weglowa, wykonanie do wspawania, dfawnica grafitowa — Live Loading,
dwustopniowa redukcja ci$nienia, jedna kryza na wyjsciu, charakterystyka liniowa, przystosowana
do podigczenia jednej VH oraz z wygrzewaniem korpusu oznacza sig:

RS902 EYA 4152 L1 54/400-080x080x150/A1H

Uwaga:
PN i DN krééca wylotowego, liczba stopni redukcji, liczba kryz, ewentualnie takze inny typ sterowania dobierane
sg po uzgodnieniu z producentem.Typ glowicy wtryskowej (VH) zgodnie z kartg katalogowg 02-03.2, parowej gtowicy
wtryskowej (VHP) zgodnie z kartg katalogowg 02-03.3 oraz chtodnicy radialnej (CHR) zgodnie z kartg katalogowg
02-03.7.
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C €015 EAL

ZAKLAD PRODUKCYJNY

LDM, spol. s r.o.
LitomyslIska 1378

560 02 Ceska Tfebova
Ceska republika

tel.: +420 465 502 511
fax: +420 465 533 101
E-mail: sale@ldm.cz
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: [dmpolska@ldm.cz

SERWIS GWARANCYJNY | POGWARANCYJNY

LDM servis, spol. s r.o. LDM Polska Sp. z o.0.
Litomysliska 1378 ul. Bednorza 1

560 02 Ceské Trebova 40-384 Katowice
Ceska republika Polska

tel: +420 465502411-13

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

mobile: +48 601354999
e-mail: [dmpolska@ldm.cz

www.ldmvalves.com

LDM, spol. s r.o. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w swoich produktach i specyfikacjach bez uprzedniego

powiadomienia. Producent zapewnia serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.
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