Instrukcja montazu, uzytkowania i konserwaciji

ZASUWY NOZOWE AVK 702

Zasuwy nozowe ze stalym lub wznoszacym sie trzpieniem, z kétkiem
recznym, dzwignia, napedem pneumatycznym lub przystosowane do
montazu napedu elektromechanicznego.

Standardowe wykonanie ci$nieniowe z dtawica wewnetrzna.

Dla wykonan specjalnych i wysokociSnieniowych prosimy zapoznac sie z oddzielng
instrukcjg montazu i obstugi.

A. Wstep

Zasuwa nozowa AVK, typ 702 jest opatentowang i ekonomiczng zasuwg
dwukierunkowa, ktéra dzieki swojej unikalnej konstrukcji zapewnia zawsze szczelne
zamkniecie przeptywu medium.

Zasuwa nozowa AVK, typ 702 jest zasuwg miekkouszczelniong, ktéra swojg
szczelnosé utrzymuje dzieki sile docisku, dziatajacej na profilowang uszczelke diawicy
oraz uszczelke obwodowa korpusu, wykonang w ksztaicie litery ,U” i wzmocniong
dodatkowo, zawulkanizowang wewnatrz, metalowg wktadka.

Zasuwa dostepna jest z korpusem wykonanym z zeliwa szarego lub sferoidalnego, stali
weglowej lub innych stali nierdzewnych.

Materiatami dostepnymi do wykonania uszczelnienia korpusu i dtawicy, w zaleznosci
od rodzaju mediow, sa: Nitryl, Viton, guma naturalna i EPDM oraz teflon PTFE.

Zasuwa moze by¢ obstugiwana dzwignig, kotkiem recznym, napedem
elektromechanicznym, hydraulicznym lub pneumatycznym.

Konstrukcja zasuwy pozwala na prostg i szybkg wymiane napedu.
Za bezawaryjng prace napedu odpowiada jego producent.

Zasuwa nozowa AVK, typ 702 posiada nastepujgce zalety:

= niewielka waga i krotka zabudowa pozwala na tatwy montaz oraz uzyskiwanie
matych oporow przeptywu;

= catkowite otwarcie oraz peten przelot umozliwia tatwy przeptyw mediéw o réznej
lepkosci i tarciu wewnetrznym;

= brak gniazda w korpusie, w miejscu styku z nozem, uniemozliwia gromadzenie
sie przeptywajgcego medium i osadzanie zanieczyszczenh;

= mozliwos¢ wyposazenia w skrobaki noza oraz stozkowe deflektory przeptywu.

Uwaga!

Ze wzgledu na ograniczenia stosowania poszczegodlnych rodzajéw materiatéw,
ograniczony jest rowniez zakres dopuszczalnego cisnienia roboczego,
temperatury pracy oraz odpornosci na korozje.

Z tego powodu, wazne jest doktadne ustalenie ci$nienia, temperatury oraz
rodzaju medium, aby odpowiednio dobra¢ materiaty do produkcji zasuwy.

B. Montaz zasuwy

1. Sprawdzi¢ czy kotnierze rur i zasuwa majg odpowiadajace sobie owiercenia.

2. Przygotowaé dwie ptaskie, elastomerowe uszczelki, odpowiednie do obstugiwanych
mediow oraz pokrywajacych w catosci powierzchnie przylg dopasowywanych
kotnierzy, np. typ G-ST/GUSS.




3. Z uwagi na to, ze zasuwa jest dwukierunkowa moze by¢ ona umieszczona miedzy
kotnierzami bez wzgledu na kierunek przeptywu.
Uwaga! Jezeli uzywany jest deflektor przeptywu do mediéw $ciernych musi on by¢
umiejscowiony przed zasuwa, po stronie naptywu medium, natomiast przystawke
regulacyjng V-port nalezy montowac po stronie odptywu.

4. Przed pierwszym montazem zasuwy, nalezy:

- w celu przygotowania gwintéw w gniazdach korpusu:
o wkreci¢ i wykreci¢ Srube z kazdego otworu,
e przedmuchaé otwor i oczysci¢ gwint z pozostatosci farby,
e nasmarowac gwint smarem;

- w celu ustalenia stanu uszczelnienia dfawicy:
e sprawdzi¢ czy sg wszystkie sruby dtawicy,
e sprawdzi¢ czy sruby dtawicy oraz korpusu sg dokrecone.

5. Umiesci¢ zasuwe pomiedzy kotnierzami i doktadnie wycentrowaé uszczelki,
zwracajac uwage zeby doktadnie przykryé, znajdujgce sie w powierzchniach przylg,
Sruby korpusu zasuwy.

6. Dokrecac taczace sruby naprzemianlegle, zwracajgc ciggle uwage na prawidtowe
utozenie uszczelek.

Dtugosc srub taczacych powinna by¢ dobrana tak, zeby po ich dokreceniu:
- $Sruby gniazdowe - zajmowaty one ok. 4/5 gtebokosci gniazda w korpusie,
- Sruby przelotowe - pozostaty min. 3 zwoje gwintu.
Uwaga! Sruby gniazdowe stuzg do wstepnego potaczenia zasuwy z kotnierzami
oraz centrycznego utozenia uszczelek. Ostateczne dokrecenie srub gniazdowych
moze nastapi¢ dopiero po dokreceniu srub przelotowych.

7. Po zmontowaniu wszystkich elementdw, rurociag jest gotowy do pierwszego
napetnienia wodg i przeprowadzenia proby cisnieniowej.

8. Sprawdzi¢ stan nasmarowania trzpienia zasuwy. W celu zmniejszenia, wymaganej
do operowania zasuwg sity oraz diugotrwatego i bezawaryjnego jej uzytkowania,
trzpien zasuwy musi by¢ nasmarowany wodoszczelnym, neutralnym smarem, np.
K Nate produkcji Kernite Lubrication.

9. Sprawdzi¢ stan szczelnosci dtawicy zasuwy. W przypadku zauwazenia wyciekow,

nalezy:

¢ poluzowaé nakretki kontrujgce srub dlawicowych,

¢ delikatnie dokrecic, przylegte do miejsca przecieku sruby dtawicowe,

¢ delikatnie dokreci¢, odpowiadajace sruby dtawicowe po drugiej stronie noza,

e ponownie zabezpieczy¢ Sruby dfawicy nakretkami blokujacymi.
W celu dokfadnego dopasowania sie materiatu uszczelniajgcego dtawic do
uszczelnianych powierzchni, nalezy kilkakrotnie zamkna¢ i otworzy¢ zasuwe,
obserwujgc stan uszczelnienia dfawicy i w razie zauwazenia wyciekow, powtérzy¢
powyzsze czynnosci.

10.W zaleznosci od wartosci cisnienia roboczego medium, zmienia sie wymagany
stopien szczelnosci zasuwy, a co za tym idzie warto$¢ sity docisku srub dfawicy.
Sruby dfawicowe moga by¢ dokrecane indywidualnie, w zaleznoéci od potrzeb
uzytkownika.

W tym celu nalezy:

- poluzowac nakretki kontrujgce srub dtawicowych,

- ostroznie odkrecac sruby dtawicowe, do momentu zauwazenia przecieku,

- dokreci¢ ponownie sruby dtawicy, do momentu powstrzymania przecieku,

- ponownie zabezpieczy¢ Sruby dfawicy nakretkami blokujacymi.
Powyzsze czynnosci mogg spowodowacé zmniejszenie sity docisku dfawicy, a takze
zmniejszenie sity niezbednej do operowania zasuwa.




C. Operowanie zasuwa

1. Zasuwa z napedem recznym.

Zamykanie i otwieranie kazdej zasuwy, bez wzgledu na rodzaj napedu, nalezy
przeprowadzac zawsze, w mozliwie najwolniejszym tempie.

Zasuwa musi by¢ mocno domknieta aby zapewni¢ catkowite i pewne odciecie
przeptywu medium, dlatego tez, tam gdzie to mozliwe, zaleca sie stosowanie zasuw ze
wznoszacym sie trzpieniem. Dodatkowo wznoszacy sie trzpien jest odzwierciedleniem
stanu otwarcia / zamkniecia zasuwy.

Stan nasmarowania trzpienia, tak wznoszaceqo sie jak i stateqo, musi byé
okresowo sprawdzany i w razie koniecznosci uzupetniany.

Wiasciwe nasmarowanie trzpienia w wydatny sposéb zmniejsza opory tarcia, a
tym samym moment obrotowy zamkniecia zasuwy.

AVK zaleca stosowanie smaru ,,K Nate” w sprayu firmy NCH Polska Sp. z o0.0. -
Kernite Lubrication.

Zamykanie zasuwy - przekreci¢ kotko reczne w kierunku zgodnym z kierunkiem obrotu
wskazowek zegara lub w przestawi¢ dzwignie w dolne potozenie.

Otwieranie zasuwy - przekrecic¢ koétko reczne w kierunku przeciwnym do kierunku
obrotu wskazéwek zegara lub w przestawi¢ dzwignie w gérne potozenie.

Tabela 1. Liczba obrotéw cyklu otwarcia / zamkniecia dla zasuw AVK, typ 702.

Liczba obrotéw / 1 cyk
DN50 14
DN65 17,5
DN80 21
DN100 26
DN125 32,5
DN150 31
DN200 41
DN250 51
DN300 61
DN350 71
DN400 81
DN450 65
DN500 72
DN600 86

2. Zasuwa z napedem elektromechanicznym

Zamykanie i otwieranie zasuwy z napedem elektromechanicznym realizuje sie w
sposéb podany w instrukcji obstugi przez producenta napedu, w zaleznosci od jego
konfiguracji i zabudowy.

Stan nasmarowania trzpienia, tak wznoszaceqo sie jak i statlego, musi by¢
okresowo sprawdzany i w razie koniecznosci uzupetniany.
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Wiasciwe nasmarowanie trzpienia zasuwy w wydatny sposéb zmniejsza opory tarcia, a
tym samym moment obrotowy zamkniecia / otwarcia zasuwy.

Dokfadne nasmarowanie trzpieni jest bardzo wazne w przypadku zasuw nozowych,
operowanych napedem elektromechanicznym, szczegdlnie pracujacych w trybie pracy
regulacyjnej. Czestotliwos¢ smarowania trzpieni zasuw z napedami
elektromechanicznymi nalezy dostosowac do intensywnosci ich uzytkowania oraz
warunkow pracy.

W przypadkach szczegdlnie ciezkich warunkéw pracy, moze zaistnie¢ koniecznosé
smarowania trzpieni zasuw nawet co kilka dni!

W zasuwach nozowych ze statlym trzpieniem przystosowanych do napedu
zabrania sie reczneqo operowania zasuwa. Reczne operowanie jest
dopuszczalne jedynie w przypadku ustawienia watka zasuwy do przytacza
napedu w kierunku ,,otworz”.

Nalezy bezwzglednie przestrzegaé zalecen serwisowych producenta napedu.
Zaniedbanie powyzszych czynnosci moze doprowadzi¢ do uszkodzenia zasuwy.

Napedy elektromechaniczne, montowane na zasuwach na rurociggach pionowych,
muszg by¢ podparte, w celu odcigzenia kolumny / ptyt gérnych zasuwy.

Firma AVK do elektrycznego operowania zasuwami nozowymi typ 702, poleca
napedy elektromechaniczne firmy Auma, typ SA lub SAM.

Typy napedow:

Zasuwa Typnapedu Max. moment Liczba obrotéw Gwint
DN AUMA obrotowy otw./zamkn. DIN 103
50 SA 07.1 F-10 16 Nm 14 18 x4
65 SA 07.1 F-10 17 Nm 18 18 x4
80 SA 07.1 F-10 19 Nm 21 20x4
100 SA 07.1 F-10 22 Nm 26 20x4
125 SA 07.1 F-10 24 Nm 33 20x4
150 SA07.5F-10 50 Nm 31 24 x5
200 SA07.5F-10 53 Nm 41 24 x5
250 SA 10.1 F-10 69 Nm 51 24 x5
300 SA 10.1 F-10 84 Nm 61 28 x5
350 SA 10.1 F-10 102 Nm 71 28 x5
400 SA 10.1 F-10 110 Nm 81 28 x5
450 SA14.5F-14 269 Nm 65 40x7
500 SA14.5F-14 320 Nm 72 40x7
600 SA 14.5F-14 388 Nm 86 40x7
700 SA 14.5F-14 436 Nm 89 50 x 8
800 SA 16.1 F-16 570 Nm 102 50 x 8
900 SA 16.1 F-16 783 Nm 114 50 x 8
1000 SA 16.1 F-16 987 Nm 113 60x9

3. Zasuwa z napedem pneumatycznym

Zamykanie i otwieranie zasuwy z napedem pneumatycznym realizuje sie w sposob
podany w instrukcji obstugi przez producenta napedu, w zaleznosci od jego
konfiguracji i zabudowy.

Zeby zapewnié szczelne odciecie przeptywu medium, do cylindra roboczego napedu
pneumatycznego produkcji AVK, dostarczanego w komplecie z zasuwa, nalezy
dostarczy¢ powietrze pod cisnieniem minimum 0,6 MPa.




Zuzycie powietrza na cykl przy cisnieniu 6 bar
Cisnienie powietrza min. 6 bar

max. 10 bar
Zasuwa Srednica Zuzycie powietrza Czas pracy Przytacze przewodu
DN cylindra I./min. sek. powietrznego
50 80 3.84 2-3 1/4" BSP
65 80 4.88 2-3 1/4" BSP
80 100 9.27 4-5 1/4" BSP
100 100 11.45 5-6 1/4" BSP
125 125 22.14 7-8 3/8" BSP
150 160 43.45 10-12 3/8" BSP
200 190 89.38 14-16 1/2" BSP
250 190 111.18 18-20 1/2" BSP
300 190 132.98 22-25 1/2" BSP
350 250 242.53 26-28 1/2" BSP
400 250 276.59 30-32 1/2" BSP
450 300 310.65 33-35 1/2" BSP
500 300 496.39 35-37 1/2" BSP
600 300 594.49 50-60 1/2" BSP

Uwaga!

Regulacje prawno — techniczne UE wymagaja, aby wszystkie zasuwy, bez
wzgledu na ich rodzaj, byly przynajmniej raz w roku otwarte i zamkniete, w celu
sprawdzenia ich stanu technicznego.

D. Konserwacja i naprawy zasuwy

Jezeli materiaty uzyte do produkcji zasuwy dla danego medium, sg zgodne z
zaleceniami producenta, konserwacja zasuwy AVK, typ 702 nie jest konieczna.

Przy planowanych, rutynowych inspekcjach rurociggoéw, zaleca sie sprawdzenie stanu
uszczelnienia obwodowego oraz uszczelek dtawicy. Wszystkie elastomery sg narazone
na dziatanie czynnikéw atmosferycznych i promieniowania stonecznego, dlatego tez, w
miare uptywu czasu ich uzytkowania, wykazujg one tendencje do obnizania swoich
parametrow jakosciowych.

W celu potwierdzenia prawidtowego funkcjonowania, kazda zasuwa nozowa powinna
by¢ sprawdzana minimum jeden raz w roku. Doktadna kontrola moze wykazac¢
rzeczywisty stan materiatu uszczelnienia.

Kontroli nalezy podda¢ nastepujace elementy:

¢ uszczelnienie dfawicy — jezeli zauwazono przecieki nalezy dokreci¢ sruby dtawicy w
celu jej uszczelnienia lub jg wymieni¢ w przypadku catkowitego zuzycia;

¢ uszczelnienie teflonowe dtawicy — utrzymywac stale w stanie wilgotnym;

¢ stan uszczelki obwodowej korpusu — jezeli zauwazono przecieki i deprecjacje
elastomeru nalezy go wymienic;

e stan trzpienia zasuwy — w razie potrzeby trzpien oczy$ci¢ i ponownie nasmarowac.




Rysunek 1. Wykaz elementow budowy zasuwy nozowej AVK, typ 702.

1. Wymiana uszczelki diawicy i/lub uszczelki obwodowej korpusu
- ponizsza numeracja elementow budowy dotyczy Rysunku 1.

e upewni¢ sie, Zze instalacja nie znajduje sie pod ci$nieniem!!!,

e zdemontowac¢ zasuwe z rurociggu,

¢ poluzowac¢ nakretki kontrujgce srub i $ruby dlawicowe (5),

e wykreci¢ sruby korpusu (4) i rozdzieli¢ ptyty korpusu (1), ktére nastepnie, wraz z
nozem, nalezy doktadnie oczysci¢ i umyc,

e zdemontowac dtawice (3),

e usungc¢ stary materiat uszczelniajacy (3a) i wymieni¢ go na nowy,

e sprawdzi¢ stan popychacza dtawicy (3b) i w razie koniecznosci wymienic,

e sprawdzi¢ stan uszczelki obowodowej korpusu (2) i w razie koniecznosci wymieni¢ na
nowa, dostarczong przez producenta,

e po nasmarowaniu wszystkich wewnetrznych elementéw neutralnym smarem, mozna
zasuwe ponownie zmontowac, dokrecajgc sruby montazowe korpusu zgodnie z
warto$ciami podanymi w Tabeli 2, zwracajac szczegdlng uwage na prawidtowe
utozenie uszczelek,

e zamontowac¢ zasuwe na rurociggu,

e dokreci¢ sruby dtawicowe zgodnie z wartosciami podanymi w Tabeli 3, lub stosownie
do potrzeb uzytkowanego rurociagu,

e przeprowadzi¢ czynnosci wymienione w p. 7-9 w rozdziale A. Montaz zasuwy.

2. Przechowywanie elementéw gumowych

Jezeli zajdzie potrzeba utrzymywania zapasu czesci zamiennych, nalezy zwrdcic
uwage, zeby elementy gumowe przechowywane byly w chiodnym, suchym i
zaciemnionym miejscu.




Tabela 2. Wartosci momentow obrotowych dokrecania srub montazowych korpusu.
Moment

DN50 40

DN65 40

DN80 40

DN100 40

DN125 40

DN150 75 -
DN200 75 .
DN250 75

DN300 75

DN350 75

DN400 75

DN450 75

DN500 120

DN600 120

DN700 120 1
DN800 130

DN900 130
DN1000 130

Tabela 3. WartoSci momentow obrotowych dokrecania Srub dfawicowych.

Moment obrotowy
min max

DN50 3 4

DN65 3 4

DN80 3 5
DN100 4 5
DN150 4 6
DN200 5 6
DN250 5 7
DN300 6 8
DN350 9 1
DN400 10 13
DN450 14 16
DN500 15 19
DN600 27 32
DN700 32 38
DN800 40 47
DN900 49 56
DN1000 59 66




3. Przywracanie sprawnosci wyschnietym uszczelnieniom

Wiasciwosci konstrukcyjne zasuw nozowych wymagajg, w celu ich poprawnego i
lekkiego operowania, utrzymywania uszczelnien w stanie wilgotnym.
Jezeli rurocigg zostat oprézniony na dtuzszy czas i doszto do wyschniecia
uszczelnienia dtawicy i uszczelki obwodowej, zasuwa moze pracowac bardzo ciezko.
Jezeli przed ponownym napetnieniem rurociggu istnieje koniecznosé zmiany stanu
otwarcia / zamkniecia zasuw, w celu przywrdcenia pierwotnej sprawnosci nalezy:
— w przypadku zasuwy otwartej —
e 0CzyscCiC miejsce przejscia noza przez dtawice,
¢ zala¢ dtawice neutralnym olejem i odczekac¢ kilkanascie minut,
e zamykac¢ powoli zasuwe dolewajac jednoczesnie, w miare potrzeby, oleju
do dtawicy zasuwy;
— w przypadku zasuwy zamknietej —
e oczysSci¢ miejsce przejscia noza przez dtawice,
¢ zala¢ dtawice neutralnym olejem, odczekac kilkanascie minut i otwiera¢
powoli zasuwe o ok. 2-5 cm,
e ponownie zala¢ olejem i zamkng¢ zasuwe,
e operacje powtarzac, otwierajac i zamykajac zasuwe za kazdym razem
wiecej, az do zupetnego jej otwarcia.

Opis:
1. Kotnierz
2. Zasuwa

Zastosowanie zbyt dtugiej sruby spowoduje
nieszczelne potaczenie

Gwint sruby powinien by¢ o 3-4 mm krotszy niz otwor

Zalecane jest stosowanie podkfadki i nakretki kontrujace;j




Owiercenie kotnierzy:

PN 10

DN 50-65

DN 100-150

DN 200

G,

-__1}

DN 250-300

e

aK

Otwory Otwory gwintowane Otwory

DN K D T R w kotnierzu w Korpusie przelotowe C
50 125 100 9 M-16 4 4 88
65 145 120 9 M-16 4 4 103
80 160 135 13  M-16 8 4 4 61
100 180 158 13 M-16 8 4 4 69
125 210 188 13 M-16 8 4 4 80
150 240 212 12  M-20 8 4 4 92
200 205 268 12 M-20 8 4 4 113
250 350 320 16 M-20 12 6 6 91
300 400 370 16 M-20 12 6 6 104
350 460 430 20 M-20 16 10 6 90
400 515 482 24 M-24 16 10 6 100
450 565 532 24 M-24 20 12 8 88
500 620 585 25 M-24 20 12 8 97
600 725 685 29 M-27 20 14 6 113
700 840 800 35 M-27 24 16 8 110
800 950 905 30 M-30 24 16 8 124
900 1050 1005 39 M-30 28 18 10 117
1000 1160 1110 39 M-33 28 20 8 130




Zasuwa nozowa AVE typ 702 - sruby, nakretki i podkladki
Wykonanie stadardowe
HKotnierze praylaczeniows wy DIN 2632

Grubose
s Jed
==t T
DM 50-65 2x3
sruba DM 233 M-16x 30 4
sruba DM 233 M-16 x40 4
podkiadka DM 125 &g B
DN BD-125 2x3
sruba DM 233 M-18 = 35 4
sruba DM 233 M-18 = 45 4
£ruba DM 231 M-16x 120 4
nakretea  DIN 234 K-18 4
podkladka DM 125 &g 16
DM 150-200 2x3
sruba DM 233 M-20 = 40 4
sruba DM 933 M-20 = 50 4
sruba DN 231 M-20x 140 4
nakretka  DIM 934 b-20 4
podkiadka DM 125 &20 16
DN 250 2x3
sruba DM 233 M-20 = 45 B
sruba DM 233 M-20 = &0 4
£ruba DM 231 M-20x 150 i}
nakretka  DIM 2934 M-20 i}
podkladka DM 125 20 24
DN 300 2x3
sruba DM 933 M-20 = 50 B
sruba DM 233 M-20 = G0 4
sruba OIW 231 M-20=x 180 i}
nakretea  DIW 234 -20 i}
podkladka DM 125 20 24
DN 350 2x3
sruba DM 233 M-20 = 50 12
sruba DM 233 M-20 = &0 B
sruba OIW 231 M-20x 180 G
nakretka  DIM 934 -20 i}
podkiadka DM 125 @20 32
DN 400 2x3
sruba DM 933 M-24 x 50 12
sruba DM 233 M-24 = 70 B
sruba DM 231 M-24 x 180 i}
nakretea  DIN 234 M-24 G
podkladka DM 125 &24 32
DN 450 2x3
sruba DM 233 M-24 = 55 16
sruba DM 933 M-24 x 7O B
sruba DN 231 M-24 x 200 B
nakretea DIW 234 M-24 B
podkiadka DM 125 &24 40
DN 500 2x3
sruba DM 233 M-24 = &0 16
sruba DM 233 M-24 = 70 B
£ruba DM 931 M-24 x 200 B
nakretka  DIM 934 M-24 B
podkiadka DM 125 &24 40
DN &00 2x3
£ruba DM 933 M-27 = &0 16
sruba DM 233 M-27 = 70 12
sruba DN 231 M-27 x 220 i}
nakretea  DIW 234 M-27 i}
podkladka DM 125 &2y 40
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Wartos$é przeptywu w m*h przy réznicy cisnien 1 bar i temp. 20°C

DN Kv
50 99

65 167 -
80 253 ,
100 396

125 619

150 891

200 1583

250 2 474 1
300 3563 5
350 4 849

400 6 333

450 8016

500 9 896

600 14 250

700 19 396

800 25 334

900 32 063

1000 39 584

1"



