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M10S

Zawory kulowe, gwintowane

Opis

ZaworyM10Stozaworykulowe,ocinajgce, otrzyczesciowejkonstrukcji
korpusu. Zaletg jest mozliwos¢ serwisowania bez demontazu
z instalacji. Mogg by¢ stosowane dla pary wodnej, kondensatu
lub innych mediéw przemystowych.Zawory wystepujg w trzech
odmianach materiatowych:

M10S2 Korpus z stali weglowej ocynkowanej
M10S3 Korpus ze stali nierdzewnej
M10S4 Zawor w cato$ci ze stali nierdzewnej

Dodatkowe opcije :
» wydtuzony trzpien: 50mm i 100mm - pozwala na catkowite
zaizolowanie zaworu
» owalna rgczka - w wypadku braku miejsca na dzwignie
standardowg

Dane techniczne
charakterystyka przeptywu

zmodyfikowana liniowa

zredukowany - wersja RB *
petny - wersja FB *

ISO 5208 (A)/EN 12266-1 (A)
ISO7121 i BS 5351

przelot

szczelnos¢ zgodna z

antystatycznos¢ zgodna z
* Uwaga ! Dalej bedg uzywane skréty RB i FB.

Wielkosci, przytacza

M10S gwintowany

Parametry graniczne

PN100
100 bar m przy 60°C

260°C przy 0 bar m

Cisnienie nominalne

PMA - Maksymalne cisnienie dopuszczalne
TMA - Maksymalna temperatura
dopuszczalna

gwint R, A VX VU VA LA AN AN Minimalna temperatura dopuszczalna -29°C
En',azfjaqu przyspawania, - 5y/u v1ko wersja RB) PMO - Maksymalne cisnienie robocze 17 5 bar m
oncéwki do przyspawania dla pary nasyconej ,
TMO - Maksymalna temperatura robocza 260°C przy 0 bar m
Minimalna temperatura robocza -29°C
. APMX - Maksymalna réznica cisnien réwna PMO
ZakresAstosowanla Préba hydrauliczna 150 bar m
260
2 - . re T
i 00 ~— e Wspétczynniki przeptywu Kyg
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g kzywa L i RB 25 (25| 6 10 | 27 | 49 | 70 | 103 | 168
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cis$nienie bar m

A-B tylko 2" wersja FB i 22" wersja RB
A-C %"-1%"FBiRB oraz 2" wersja RB

Przykitad zaméwienia
Zawor kulowy M10S2RB, R 1", gwintowany, stal weglowa.

Normy, certyfikaty

Urzadzenie spetnia wymogi dyrektywy 97/23/EC Parlamentu
Europejskiego (Europejska Dyrektywa Cisnieniowa PED) oraz
posiada znak (€, dla tych wielkosci zaworéw, dla ktérych jest
wymagany.

Wymagania odnosnie dodatkowych certyfikatow nalezy podawaé
w zamoéwieniu.

Spirax Sarco zastrzega sobie prawo do zmiany konstrukcji i danych technicznych
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Poz. czes¢ material, norma
1 Korous M10S2 stal weglowa ocynkowana ASTM A105
) P M10S3, M10S4  stal nierdzewna ASTM A 182 F 316L
2 Koncowka M10S2 stal weglowa ocynkowana ASTM A105
) M10S3, M10S4  stal nierdzewna ASTM A 182 F 316L
3.  kula stal nierdzewna AlSI 316
4.  trzpien stal nierdzewna AISI 316
5. gniazdo teflon wzmocniony grafitem PDR 0.8
6. uszczelka trzpienia teflon wzmocniony antystatyczny
7 erscien separuiac M10S2, M10S3  stal weglowa ocynkowana SAE 1010
- P PAUASY  “M10s4 stal nierdzewna AlSI 316
8. podkfadka dociskowa talerzykowa stal nierdzewna AlSI 301
M10S2, M10S3  stal weglowa ocynkowana SAE 12L14
9. nakretka M10S4 stal nierdzewna AlISI 304
1. nakretka trzpienia M10S2, M10S3  stal weglowa ocynkowana SAE 12L14
: elatzp M10S4 stal nierdzewna AlSI 304
12. dawiania M10S2, M10S3  stal weglowa ocynkowana SAE 1010
’ 9 M10S4 stal nierdzewna AISI 316
13. tabliczka znamionowa stal nierdzewna AISI 340
14. rekojesc winyl
15. &b M10S2, M10S3  stal weglowa ocynkowana A 193 B7
’ y M10S4 stal nierdzewna AISI 304
) M10S2, M10S3  stal weglowa ocynkowana SAE 1010
16. kretk
naKretid M10S4 stal nierdzewna AISI 304
17 ki M10S2, M10S3  stal weglowa ocynkowana Grade 5
- S M10S4 stal nierdzewna AlSI 304
Wielkosci, wymiary [mm], masy [kg]
O I |
Q RB FB B
$ L
-gAA1BCDEM*AA1BCDEM* )
V" | 56 56 120 57 22 8 052|566 51 120 57 22 8 0,52
%" |56 51 120 57 22 8 0,52|63 51 120 61 24 11 0,61
%" |63 51 120 61 24 11 0,61/ 68 59 120 63 26 14 0,70
%" |68 59 120 63 26 14 0,70/ 86 84 157 91 31 21 1,27 c
1" |8 84 157 91 31 21 1,27/ 97 93 157 95 37 25 1,77
1%" | 97 93 157 95 37 25 1,77{106 102 180 109 41 31 2,50
1%" {106 102 180 109 41 31 2,50{124 118 180 115 48 38 3,50 i
2" 1124 118 180 115 48 38 3,50|152 152 245 132 57 51 6,90 OE
2" 11562 152 245 132 57 51 6,90| - - - - - - - 7 D
A - gwintowany, koncéwki do przyspawania ¢
A1 - gniazda do przyspawania _
M* - masa [kg] A, A1
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Instalacja

Zawory kulowe przeznaczone s3 do stosowania jako zawory
odcinajace i powinny pracowac w pozycji catkowicie zamknietej
lub catkowicie otwartej, dla uniknigcia deformacji gniazda (5).
W poblizu miejsca zabudowy zaworu nalezy zapewni¢ wiasciwe
podparcie rurociggu oraz jego wspoétosiowe prowadzenie tak,
aby unikng¢ nadmiernych naprezen w korpusie zaworu. Kierunek
przeptywu czynnika przez zawor jest dowolny.

W przypadku stosowania zaworow kulowych w instalacji parowej
nalezy:

- Zapobiec gromadzeniu sie kondensatu w rurociggu w czasie,
gdy zawdr jest zamkniety. Mozna to osiggna¢ przez odpowiednie
poprowadzenie rurociggu parowego (np. przy odejsciach
od magistrali), badz zainstalowanie kieszeni zbiorczej kondensatu
z zestawem odwadniajgcym.

- Otwiera¢ zawor bardzo powoli, aby nie dopusci¢ do powstania
uderzenia wodnego.

Zawory z gniazdami i koncéwkami do przyspawania

Przed przystapieniem do spawania:

- zdemontuj koncowki z korpusu,

- wyjmij gniazdo i uszczelke korpusu,

- przyspawaj koncowki do rurociggu,

- zamontuj gniazdo i uszczelke korpusu,

- zmontuj cato$¢ zgodnie z punktem "Montaz".

Konserwacja

Przeglad

Zawory gwintowane i spawane nie wymagaja demontazu z rurociggu
dla dokonania przegladu. Odkre¢ dwie goérne nakretki (16) i zdejmij
Sruby (15), poluzuj dolne. Mozna teraz wyjg¢ caty korpus i wymienic
zuzyte elementy.

Wymiana gniazda

Uwaga : Jesli stara uszczelka pracowata w temperaturze zblizonej
do 315°C lub wyzszej, mégt powstaé kwas fluorowodorowy. Nalezy
unikac kontaktu ze skérg i drogami oddechowymi powstatych oparow.
Kwas moze spowodowaé gtebokie oparzenia skoéry i uszkodzenia
ukfadu oddechowego.

- wyjmij korpus zaworu jak opisano w punkcie "Przeglad”,

- wyjmij gniazdo (5)

- wtoz nowe gniazdo (5).

Wymiana uszczelek trzpienia

- wyjmij korpus zaworu jak opisano w punkcie "Przeglad”,

- odkre¢ nakretki (9 i 11) i dwie podktadki talerzykowe (8),

- wymien uszczelki trzpienia (6)

- dokrecajgc nakretke (9) zastosuj odpowiednie momenty sity z tabeli
"Momenty sity zalecane przy skrecaniu - Sruby i nakretki korpusu".
Montaz

Zmontuj ponownie wszystkie elementy. Dokre¢ sruby (15) i nakretki
(16) odpowiednim momentem, podanym w tabeli "Momenty sity
zalecane przy skrecaniu - nakretka trzpienia zaworu".

Po 24 godzinach pracy dokreé ponownie.

Podczas instalacji i konserwacji zaworéw, nalezy bezwzglednie
przestrzega¢ przepisoéw BHP.

W instalacjach gazéw, zawory kulowe mogg by¢é montowane
w dowolnej pozycji, ale najlepiej - jesli to mozliwe - z trzpieniem
pionowo.

e

Czesci zamienne
Dostepne cze$ci zamienne pokazano ciagtg linig na rysunku
ponizej.

Dostepne czesci zamienne

komplet uszczelnien 5,6

Przy zamawianiu czesci prosimy uzywac okreslen podanych wyzej,
a takze podac typ i wielko$¢ urzgdzenia.

Przyktad:

Komplet uszczelnien do zaworu kulowego M10S2RB R1".

Momenty sity otwierajacej zawor [Nm]

wielko$é ' %" W %" 1" AV 1% 2" 2"
RB 2 2 2 35 13 21 30 40 45
FB 2 2 35 13 21 30 40 75 -

Wartosci w tabeli odnoszg sie do czesto otwieranego/zamykanego
zaworu, pracujgcego przy réznicy cisnienien nie przekraczajacej
100 bar m.

Dla otwarcia/zamkniecia zastatego zaworu moze by¢é wymagany
wigkszy moment sity.

Momenty sity zalecane przy skrecaniu [Nm]

Sruby i nakretki korpusu

pozycja wielkos¢ Nm
", ¥8", /2" RB 15

%" FB %" RB 15

" FB 1"RB 25

15i16 1"FB 17" RB 25
1" FB 1%" RB 40

1%" FB 2" RB 57

2"FB 2" RB 75

Nakretka trzpienia zaworu

: pozycja wielkos¢ Nm

V4", %" RB 4.1-54

UWAGA !l %", ¥4" RB 5.4-8.1
W instalacjach cieczy nie wolno montowa¢ zaworéw kulowych 3" FB 1"RB 10.8-13.5
w pozycji z raczka ponizej zaworu. 9 1"FB 17" RB 175203
1%" FB 1%" RB 17.5-20.3

x 1%" FB 2"RB 34-40

2"FB 2" RB 40-47
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