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SPIS TREŚCI        

1. Zasada działania

2. Normalne warunki eksploatacji

3. Przechowywanie i transport

4. Instalowanie

5. Uruchamianie

6. Obsługa, konserwacja i naprawa

7. Zmiana działania zaworu i zakresu powietrza sterującego

8. Typowe niedomagania i sposoby ich usuwania

9. Warunki bezpieczeństwa użytkowania

10. Likwidacja (utylizacja) wyrobu

11. Wykaz części zamiennych

12. Rysunki

13. Wymagania dodatkowe wynikające z zastosowania urządzenia w atmosferze zagrożonej  

wybuchem wg dyrektywy 2014/34/UE (ATEX) )*

)* - Brak oznaczenia      na tabliczne wyrobu i na stronie 2 niniejszej instrukcji oznacza, że 
wyrób w dostarczonym wykonaniu nie może być użytkowany w atmosferach zagrożonych 
wybuchem.   

  OZNACZENIE .....................................................................................
  
  DN..........................  PN (ANSI)........................ TS ........................OC

  PT..................bar    Data próby ciśnieniowej .........................................

  Materiał korpusu .................................................................................

  Kategoria ............ Grupa płynu .................   Ciecz         Gaz 

  Nr fabr/rok prod. ..........................................

  .............................................................               ...............................
              Oznakowanie zgodności           Znak KJ

Uwaga:     1. Przeznaczenie wyrobu do montażu na rurociągach.
      2. Przed przystąpieniem do instalowania i użytkowania  należy 
                      zapoznać się z niniejszą instrukcją.
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Rys.12 Zawór regulacyjny z siłownikiem elektrycznym HONEYWELL - Typ ZH       
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1. ZASADA DZIAŁANIA

Regulacja ilości przepływającego przez zawór czynnika roboczego realizowana jest przez 
liniowe przesunięcie grzyba zaworu sztywnie połączonego z trzpieniem siłownika lub napędu  
ręcznego.

Sygnał wejściowy, którym jest:
a)	 w	siłownikach	pneumatycznych:
 sprężone powietrze o nominalnym zakresie ciśnienia sterującego 20 - 100 kPa;  40 - 200 kPa 

lub w przypadku stosowania ustawnika pozycyjnego, również o innych zakresach,
b)	 w	siłownikach	elektrycznych:
	 • o regulacji 3 - punktowej
    - sygnał elektryczny o napięciu zasilania 230V AC; 24V AC; 400V AC,
	 • o regulacji ciągłej
    - sygnał napięciowy 0…10V; 2…10V   lub sygnał prądowy 0…5mA; 0…20mA; 4…20mA,
powoduje liniowe przesunięcie trzpienia siłownika proporcjonalnie do wartości sygnału 
wejściowego. Siłowniki mogą być wyposażone w układ wyłączników krańcowych ograniczających 
ruch trzpienia zaworu oraz nadajnik położenia dla odwzorowania skoku.

2. NORMALNE WARUNKI EKSPLOATACJI

Zawory regulacyjne powinny być eksploatowane w warunkach o parametrach zgodnych  
z przyjętymi do obliczenia wielkości oraz określenia odmiany konstrukcyjnej i materiałowej 
zaworu. Dla zapewnienia bezawaryjności pracy w całym okresie eksploatacji, zawór regulujący 
wraz z osprzętem i wyposażeniem należy chronić przed uderzeniami i uszkodzeniami oraz 
poddawać go systematycznej konserwacji i przeglądom okresowym.

Dodatkowe	warunki	pracy:
a)	 z	siłownikami	pneumatycznymi
	 • temperatura otoczenia od - 40 do + 80 °C,
	 • wilgotność względna atmosfery do 98 %,
	 • dopuszczalne wahania ciśnienia powietrza zasilającego ustawnik ± 10%,
	 • powietrze zasilające i sterujące nie powinno zawierać zanieczyszczeń mechanicznych, 

oleju i substancji wywołujących korozję stali, stopów miedzi i aluminium oraz powinno być 
osuszone, tak aby punkt rosy odpowiadał temperaturze niższej od minimalnej temperatury 
pracy ustawnika i siłownika o co najmniej 10 °C,

b)	 z	siłownikami	elektrycznymi
	 • wg danych technicznych ich producentów,
c)	 z	napędami	ręcznymi	typu	NN
	 • temperatura otoczenia od - 40 do + 80 °C,
	 • wilgotność względna atmosfery do 98 %.

3. PRZECHOWYWANIE I TRANSPORT

Zawory regulacy jne powinny być przechowywane w zamkniętych,  suchych  
i przewiewnych pomieszczeniach magazynowych o wilgotności względnej nie przekraczającej 
80%. Atmosfera pomieszczeń powinna być wolna od par i gazów agresywnych. Transport 
zaworów może odbywać się dowolnymi krytymi środkami transportu w opakowaniach lub bez, 
z zabezpieczeniem przed rzucaniem, przewracaniem i nadmiernymi wstrząsami. Przenoszenie 
zaworów podczas pakowania, załadowywania lub rozładowywania powinno odbywać się przy 
pomocy elastycznych obejm (np. gumowych pasów klinowych) opasujących kołnierze korpusu 
zaworu i obudowę siłownika (przez śrubę oczkową - dla siłowników pneumatycznych).
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Rys.11 Siłownik pneumatyczny typ P3/R3.       
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4. INSTALOWANIE

Przed zamontowaniem zaworu do układu rurociągów, należy starannie oczyścić rurociąg  
z zanieczyszczeń, odprysków metali, rdzy, zgorzeliny spawalniczej i walcowniczej, tłuszczów  
i smarów oraz wszelkich innych ciał obcych. W montowanym zaworze należy usunąć zaślepki 
i elementy opakowań transportowych. W przypadku potrzeby informacji o ciężarze wyrobu 
należy skontaktować się z producentem. Zawór należy zamontować tak, aby kierunek 
przepływu czynnika roboczego w rurociągu był zgodny ze strzałką znajdującą się na korpusie 
zaworu. Ciśnienie robocze czynnika przepływającego przez zawór, powinno być zgodne  
z wartością przyjętą do ustalenia ciśnienia nominalnego, podanego na tabliczce firmowej zaworu.  
W przypadku, gdy średnica nominalna zaworu jest mniejsza od średnicy rurociągu, należy stosować 
zwężki kształtowe o długości zgodnej z odpowiednimi normami. W takich przypadkach należy unikać 
stosowania złączek redukcyjnych np. gwintowych wkrętno - nakrętnych i innych.
W szczególnie ważnych przypadkach dla układu technologicznego, zaleca się stosowanie układu 
obejściowego „by - pass”, składającego się z trzech dodatkowych zaworów, umożliwiającego 
wyłączenie zaworu regulującego z układu (dla dokonania napraw, dotarcia gniazd, wymiany części) 
bez powodowania przerw w pracy. 
Po zamontowaniu zaworu w układzie rurociągu należy:
a)	 w	zaworach	z	siłownikami	pneumatycznymi
 podłączyć do siłownika (z regulatora lub stacyjki operacyjnej) przewody doprowadzające 

pneumatyczny sygnał sterujący. Doprowadzenie sygnału pneumatycznego należy wykonać 
rurką miedzianą lub z tworzywa sztucznego. Dla linii doprowadzającej sygnał pneumatyczny  
o długości do 7,5 m należy stosować rurki φ 6 x 1 mm. W przypadku większych długości zaleca 
się stosowanie rurki φ 8 x 1 mm (dz x g).

 Przewody doprowadzające pneumatyczny sygnał sterujący należy podłączyć w siłownikach 
prostych typu P do górnej obudowy membrany,  a w siłownikach odwrotnych typu R do 
dolnej obudowy membrany. Podłączenie jest wykonywane przy użyciu łączników prostych 
lub kolankowych z gwintem NPT 1/4” (StB 1/4”). Przy montażu zaworu wyposażonego  
w pneumatyczny lub elektropneumatyczny ustawnik pozycyjny, przewody doprowadzające 
odpowiednio pneumatyczny lub prądowy sygnał sterujący z regulatora lub ze stacyjki operacyjnej 
(sterowniczej), należy podłączyć do końcówki oznaczonej napisem „SYGNAŁ”. Ponadto należy 
doprowadzić linię zasilającą sprężonego powietrza o ciśnieniu 140; 250; 400 lub 600kPa  
(w zależności od potrzeb), i przez filtroreduktor podłączyć je do końcówki ustawnika pozycyjnego 
oznaczonego napisem „ZASILANIE”, uwzględniając przy tym zalecenia dotyczące długości  
i średnicy przewodów przedstawione poprzednio.

b)	 w	zaworach	z	siłownikami	elektrycznymi
 podłączyć do siłownika elektryczne przewody zasilające i sterujące poprzez przylutowanie ich 

do odpowiednich końcówek gniazda przyłączeniowego. 
 Szczegółowe przygotowanie instalacji do eksploatacji zaworu z siłownikiem elektrycznym oraz 

sposób sterowania określone są w dołączonej do zaworu oddzielnej „Dokumentacji techniczno 
- ruchowej” dotyczącej siłownika elektrycznego.

UWAGA !
W zaworach z siłownikami pneumatycznymi połączenia i przewody doprowadzające sygnał 
sterujący i powietrze zasilające muszą być całkowicie szczelne. Sprawdzenia należy dokonać za 
pomocą manometru kontrolnego, po doprowadzeniu powietrza pod ciśnieniem równym górnej 
wartości zakresu ciśnienia sterującego i po odcięciu przewodów za pomocą zaworu odcinającego. 

Dozwolona pozycja zaworu regulacyjnego to trzpieniem pionowo do góry. W przypadkach 
uzasadnionych istnieje możliwość instalacji zaworu z dopuszczalnym odchyleniem od 
pionu o ±30°. Inne pozycje mogą spowodować nierównomierne oraz przyśpieszone 
zużywanie się części wewnętrznych zaworu (grzyba, gniazda, trzpienia, tulei prowadzącej) 
oraz uszczelnień. W przypadku konieczności zastosowania innej niż dozwolona pozycji 
zabudowy zaworu na rurociągu obowiązkowa jest konsultacja z producentem zaworu. Bez 
zgody producenta, niedozwolona pozycja zabudowy skutkować będzie utratą gwarancji.
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Rys. 10 Napęd ręczny typ NN

4  Regelventile  Typ Z

4. INSTALLATION

Vor der Montage des Ventils in das Rohrleitungssystem, ist die Rohrleitung sorgfältig von
Verschmutzungen, Metallteilen, Roststellen, Schweiß- und Walzresten, Öl und Schmierfetten
sowie sämtlichen sonstigen Fremdkörpern zu säubern. Das Ventil ist so einzubauen, dass die
Durchflussrichtung für das Arbeitsmittel in der Rohrleitung dem am Gehäuse des Ventils
angegebenen Pfeil entspricht. Der Arbeitsdruck des durch das Ventil fließenden Mittels muss
dem Wert, der für die Bestimmung des Nenndrucks angenommen wurde und der auf dem
Namensschild angegeben wird, entsprechen. Ist der Nenndurchmesser des Ventils geringer
als der Durchmesser des Rohres, sind Formmuffen mit einer den geltenden Normen
entsprechenden Länge zu verwenden. In solchen Fällen ist die Verwendung  von
Reduzierstücken, z.B. von Gewindemuffen und anderen Schraube-Mutter-Verbindungen zu
vermeiden.
In für das technologische System besonders wichtigen Fällen, wird die Verwendung eines
"Bypass"-Systems empfohlen, das aus drei zusätzlichen Ventilen besteht und eine Abschaltung
des Regelsystems vom System (zur Vornahme von Reparaturen, Einpassen der Ventilsitze,
Austausch von Teilen) ohne Unterbrechung des Betriebs ermöglicht.
Nach Einbau des Ventils in das Rohrleitungssystem ist folgendermaßen zu verfolgen:
a) in Ventilen mit pneumatischen Stellantrieben

Zuleitungen für das pneumatische Steuersignal an den Stellantrieb anschließen (vom Regler
oder der Betriebsstation). Die Zufuhr des pneumatischen Steuersignals ist über ein  Kupfer-
oder Kunsstoffrohr vorzunehmen. Für die Zufuhrleitung eines pneumatischen
Steuersignals mit einer Länge bis 7,5 m sind Rohre O 6 x 1 mm zu verwenden. Bei größeren
Längen wird die Verwendung von Rohren O 8 x 1 mm empfohlen.
Die Zufuhrleitungen für das pneumatische Steuersignal sind bei einfachen Stellantrieben
des Typs P am oberen Membrangehäuse und bei Umkehr-Stellantrieben des Typs R am
unteren Membrangehäuse anzuschließen. Der Anschluss erfolgt unter Verwendung einfacher
Verbindungsstücke oder von Gewindebögen StB 1/4". Bei der Montage eines Ventils mit
einem pneumatischen oder elektro-pneumatischen Positionierer sind die Zuleitungen für das
pneumatische bzw. elektrische Steuersignal vom Regler oder der Steuerungsstation an das
mit "SIGNAL" gekennzeichnete Endstück anzuschließen. Darüber hinaus ist die
Versorgungsleitung der Druckluft mit einem Druck von 140, 250, 400 oder 600 kPa (je nach
Notwendigkeit) zuzuführen und sie über das Filterreduzierventil an das mit "SIGNAL"
gekennzeichnete Endstück des Positionierers anzuschließen, wobei die Empfehlungen zu
der zuvor festzustellenden Länge und Durchmesser der Leitungen zu beachten sind.

b) in Ventilen mit elektrischen Stellantrieben
Elektrische Steuer- und Zuleitungen durch Verlötung an die entsprechenden Endstücke der
Anschlussdose an den Stellantrieb anschließen.
Die detaillierte Montagevorbereitung zur Inbetriebnahme des Ventils mit elektrischem
Stellantrieb
sowie die Steuerungsart betreffend, sind in der dem Ventil separat beigefügten "Technischen
Betriebsdokumentation"  zum elektrischen Stellantrieb beschrieben

ACHTUNG !
In Ventilen mit pneumatischen Stellantrieben müssen die Verbindungen und Zuleitungen für das
Steuersignal und die Zuluft absolut dicht sein. Die Überprüfung ist mittels eines
Kontrollmanometers nach Zufuhr von Luft unter einem Druck, der dem oberen Wert des
Steuerdruckbereichs entspricht und nach Trennung der Leitungen mit Hilfe des Absperrventils
vorzunehmen.

ES WIRD EMPFOHLEN, VENTILE MIT PNEUMATISCHEN STELLANTRIEBEN MIT
DEM STELLANTRIEB NACH OBEN UND EINER ZULÄSSIGEN VERTIKALEN
NEIGUNG VON 30° EINZUBAUEN. EINBAU VON VENTILEN MIT ELEKTRISCHEN
STELLANTRIEBEN - NACH DEN EMPFEHLUNGEN DER HERSTELLER.

 In Sonderfällen ist eine andere Montagestellung mit dem Hersteller abzustimmen.

Regelventile  Typ Z   25
 Zeichnung 10 - Manueller Antrieb Typ NN
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5. URUCHAMIANIE
Przed ostatecznym uruchomieniem instalacji technologicznej, należy wstępnie sprawdzić 
działanie zamontowanego zaworu. W tym celu należy uruchomić siłownik lub napęd ręczny  
i sprawdzić, czy przesunięcia trzpienia zaworu (9) odbywają się płynnie i bez zacięć, w całym 
zakresie skoku nominalnego. Podczas rozruchu technologicznego dopuszcza się lekkie 
dociśnięcie uszczelek dławnicy (14) przez dokręcenie wkrętki (12), aż do uzyskania niezbędnej 
szczelności trzpienia grzyba. Nie dopuszcza się dokonywania jakichkolwiek zmian nastaw  
i regulacji napięcia sprężyn siłownika oraz rozluźniania połączenia trzpienia siłownika lub napędu 
z trzpieniem grzyba.

6. OBSŁUGA, KONSERWACJA I NAPRAWA

Obsługa zaworu regulacyjnego w czasie eksploatacji polega na utrzymaniu odpowiedniej 
szczelności trzpienia zaworu w dławnicy. W tym celu należy okresowo dociskać pakunek przez 
dokręcanie wkrętki (12) (z wyjątkiem pakunku w postaci pakietu uszczelek typu „V” gdzie jest 
ona wkręcona do oporu, a stały docisk zapewnia wykonana ze stali kwasoodpornej sprężyna) 
(14B).  W przypadku, gdy wkrętka oprze się o powierzchnię górną dławnicy wykręcić ją, wyjąć 
pierścień oporowy  (13) i dodać przynajmniej jedną uszczelkę. Przed odkręceniem wkrętki 
należy upewnić się czy zawór nie znajduje się pod ciśnieniem. Po zamontowaniu wyregulować 
docisk. Warunkiem prawidłowej, długotrwałej i bezpiecznej pracy zaworu jest obowiązkowe 
przeprowadzanie udokumentowanych przeglądów okresowych.
Dla zaworów pracujących w sposób ciągły przeglądy okresowe powinny być prowadzone 
conajmniej co 6 miesięcy, natomiast dla zaworów o pracy nieciągłej - conajmniej co 12 miesięcy.  
W trakcie przeglądu okresowego należy przeprowadzić czynności w zakresie konserwacji  
i naprawy zaworu regulacyjnego wykonując w zależności od potrzeby następujące czynności:
• oczyszczenie zaworu i ocena stopnia zużycia części,
• docieranie gniazda i grzyba,
• wymiana gniazda i grzyba,
• wymiana pierścienia uszczelniającego w grzybie odciążonym,
• wymiana uszczelek dławnicy zaworu,
• wymiana membrany siłownika pneumatycznego,
• wymiana uszczelek zespołu dławnicy siłownika pneumatycznego (dla typu R),
• wymiana uszczelek korpusu i dławnicy mieszkowej oraz wydłużonej,
• usunięcie śladów korozji i uzupełnienie powłok lakierniczych.

6.1 Demontaż zaworu

Każdorazowo w czasie przeglądu okresowego, w celu oczyszczenia,  kontroli lub naprawy zaworu 
należy:

a) odłączyć przewody doprowadzające sygnał wejściowy do siłownika i ewentualnie wymontować 
zawór z układu. W przypadku siłownika pneumatycznego z ustawnikiem należy odłączyć 
ponadto linie doprowadzające pneumatyczny sygnał sterujący oraz powietrze zasilające.

b) rozłączyć połączenie trzpienia grzyba z trzpieniem siłownika lub napędu 
• w zaworach z siłownikami pneumatycznymi lub napędami ręcznymi, poprzez odkręcenie 

nakrętki łączącej (35) po uprzednim poluzowaniu nakrętki niskiej - kontrującej (37),
• w zaworach z siłownikami elektrycznymi, przez wykręcenie trzpienia zaworu z łącznika 

(79) w wyniku obracania zespołu trzpień - grzyb lub grzyb - zespół uszczelniający (2C1). 
Przed demontażem siłownika z dławnicy mieszkowej należy poluzować wkrętkę (12) oraz 
nakrętki (99), a w czasie rozłączania trzpieni postępować szczególnie ostrożnie z uwagi 
na możliwość „ukręcenia” mieszka,

c) odkręcić nakrętki (53) mocujące siłownik lub napęd ręczny i odłączyć go od płyty łączącej,
d) odkręcić nakrętki (21) i zdemontować dławnicę z trzpieniem i grzybem,
e) oczyścić powierzchnie przylgowe gniazda i grzyba oraz wnętrze korpusu,
f) skontrolować stan powierzchni przylgowych gniazda (3) i grzyba (4), powierzchni prowadzących 

trzpienia i grzyba oraz uszczelki korpusu (15).
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Rys. 9 Zawór regulacyjny z siłownikiem elektrycznycm ESL - 03 (przykład)
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 5. INBETRIEBNAHME
Vor der entgültigen Inbetriebnahme der Installation ist zuerst die Funktion des eingebauten Ventils
zu überprüfen. Zu diesem Zweck ist der Stellantrieb oder der manuelle Antrieb in Betrieb zu
setzen und zu überprüfen, ob die Verschiebungen des Ventilbolzens (9) im gesamten Bereich
des Nennhubs flüssig und ohne Verklemmungen vor sich gehen. Während des Anlaufs ist ein
geringer Andruck der Drosseldichtungen (14) durch Anziehen des Gewindestopfens (12)
zulässig, bis die erforderliche Dichtheit des Ventiltellerbolzens erreicht ist. Nicht zulässig ist die
Vornahme irgendwelcher Änderungen von Einstellungen und Spannungsregulierungen der
Stellantriebfedern oder die Lockerung der Verbindung des Stellantriebbolzens oder des Antriebs
mit Ventiltellerbolzen.
6. BEDIENUNG, WARTUNG UND REPARATUR
Die Bedienung des Regelventils während der Einsatzzeit beruht auf der Einhaltung einer
entsprechenden Dichtheit des Ventiltellers in der Drossel. Dazu ist die Dichtung regelmäßig durch
Nachziehen  des Gewindestopfens anzupressen. (mit Ausnahme einer Dichtung in Gestalt eines
Pakets von V-Dichtungsringen, wo diese bis zum Widerstand eingedreht wird, und der stetige
Anpressdruck durch eine Edelstahlfeder gewährleistet wird). Im Falle, dass der Gewindestopfen
an der oberen Fläche der Drossel festgehalten wird, ist er einzudrehen, der Sperrring (13)
herauszunehmen und mindestens ein zusätzlicher Dichtungsring einzulegen. Vor Herausdrehen
des Gewindestopfens muss man sich versichern, dass das Ventil nicht unter Druck steht. Nach
der Montage Anpressdruck regulieren. Bedingung für einen dauerhaft ordnungsgemäßen und
sicheren Betrieb des Ventils ist die unbedingte Durchführung regelmäßiger, durch entsprechende
Belege nachgewiesener Durchsichten. Für Ventile im ständigen Betrieb sind die regelmäßigen
Durchsichten mindestens alle 6 Monate durchzuführen, für Ventile die nicht ständig in Betrieb
sind - mindestens alle 12 Monate. Während der regelmäßigen Durchsicht sind am Regelventil
Wartungs- und Reparaturtätigkeiten durchzuführen, wobei je nach Bedarf die folgenden
Operationen vorzunehmen sind::
* Reinigung des Ventils und Einschätzung des Teileverschleißes,
* Einlaufen von Ventilsitz und Ventilteller,
* Austausch von Ventilsitz und Ventilteller,
* Austausch des Dichtungsrings im entlasteten Ventilteller,
* Austausch der Dichtungen in der Ventildrossel,
* Austausch der Membran des pneumatischen Stellantriebs,
* Austausch der Dichtungen des Drosselsystems des pneumatischen Stellantriebs (für Typ R),
* Austausch der Gehäusedichtungen und der Dichtungen der Balg- und Längsdrossel.
6.1  Ausbau des Ventils
Während der periodischen Durchsicht ist jeweils, zur Reinigung, Kontrolle oder Reparatur des
Ventils wie folgt vorzugehen:
a) Zuleitungen für das Eingangssignal an den Stellantrieb trennen und eventuell Ventil aus dem
System ausbauen. Im Falle eines pneumatischen Stellantriebs mit Positionierer ist außerdem
die Zufuhrleitung für das pneumatische Steuersignal und die Zuluft zu trennen.
b) Verbindung des Ventiltellerbolzens mit dem Bolzen des Stellantriebs oder Antriebs trennen
* in Ventilen mit pneumatischen Stellantrieben oder manuellen Antrieben durch Abdrehen der

Verbindungsmutter (35) nach vorherigem Lösen der flachen Kontermutter (37),
* in Ventilen mit elektrischen Stellantrieben, durch Herausdrehen des Ventilbolzens aus dem

Verbindungsstück (79) nach Wenden der der Bolzen-Ventilteller-Einheit oder Ventilteller-
Dichtungseinheit (2C1). Vor dem Demontage des Stellantriebs von der Balg-Drossel sind
Gewindestopfen (12) und Muttern (99) zu lösen und während der Trennung des Bolzens besonders
vorsichtig aufgrund eines möglichen "Durchdrehens" des Balgs vorzugehen.

c) Muttern (53), die Stellantrieb oder manuellen Antrieb befestigen, abdrehen und von der Verbindungsplatte
abtrennen,

d) Muttern (21) abdrehen und Drossel mit Bolzen und Ventilteller ausbauen,
e) Dichtungsflächen von Ventilsitz und Ventilteller und Gehäuseinnenraum reinigen,
f ) Zustand der Dichtungsflächen von Ventilsitz (3) und Ventilteller (4) und Zustand der Führungsflächen

von Bolzen und Ventilteller sowie Gehäusedichtungen (15) überprüfen.
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6.2 Docieranie gniazda i grzyba

W przypadku stwierdzenia nadmiernej nieszczelności zamknięcia, zachodzi konieczność 
ponownego dotarcia powierzchni przylgowych gniazda i grzyba. W tym celu, po zdemontowaniu 
zaworu należy:
a) poluzować docisk pakunków uszczelniających,
b) nanieść cienką i równomierną warstwę pasty do docierania na powierzchnię przylgową grzyba 

i nałożyć z powrotem dławnicę wraz z grzybem i trzpieniem na korpus zaworu mocując  ją 
lekko dwoma nakrętkami po przeciwległych stronach,

c) docierać powierzchnie przylgowe gniazda i grzyba przez ręczne, kilkunastokrotne obracanie     
trzpienia o kąt 450 w obu kierunkach, wywierając przy tym lekki nacisk w kierunku gniazda,

d) unieść grzyb do góry, obrócić go o kąt około 300 następnie opuścić ostrożnie do gniazda 
i powtarzać czynności opisane w pkt b),

e) powtarzać powyższe czynności kilkakrotnie, aż do chwili gdy grzyb wykona pełny obrót.
f) po dotarciu zdjąć dławnicę, oczyścić starannie benzyną ekstrakcyjną gniazdo i grzyb z resztek 

pasty do docierania i skontrolować stan dotartych powierzchni przylgowych,
g) zmontować zawór z siłownikiem lub napędem w sposób zależny od rodzaju działania zaworu 

(pkt 6.6),
h) wyregulować docisk pakunków - wg uwagi do pkt. 6.5.2.
UWAGA !
1. Docierać należy ostrożnie, stosując niewielkie ilości pasty do docierania, nie dopuścić do 

powstania miejscowych wgnieceń na docieranych powierzchniach. Należy przy tym pamiętać, 
że zbyt silne dociskanie może spowodować pogorszenie jakości powierzchni przylgowych.

2. Ze względu na możliwość uszkodzenia mieszka, docieranie grzyba przy dławnicy mieszkowej 
powinno być wykonywane przez serwis producenta.

6.3 Wymiana gniazda

W przypadku niemożności dotarcia gniazda ze względu na jego zużycie albo stwierdzenia 
uszkodzenia zawalcowanego pierścienia (PTFE / kauczuk silikonowy) w gnieździe szczelnym 
(3A), należy je wymienić. W tym celu, po zdemontowaniu zaworu wg pkt. 6.1 należy:
a) wykręcić gniazdo, stosując specjalny klucz do gniazd. Po wykręceniu gniazda dokładnie 

oczyścić gwint oraz wnętrze korpusu.
b) przed wkręceniem nowego gniazda należy jego gwint dokładnie posmarować cienką warstwą 

pasty do uszczelniania i zapobiegania przed zapiekaniem np LOCTITE 767. Po dokręceniu 
gniazda, należy usunąć nadmiar pasty. 

UWAGA: Użytkownik moze zakupić klucze do gniazd w „POLNEJ”.

6.4  Wymiana grzyba

W przypadku dużego zużycia powierzchni przylgowej grzyba lub erozji części profilowej, należy 
dokonać jego wymiany.

6.4.1 Wymiana grzyba w zaworze z dławnicą standardową lub wydłużoną.
Wymiany grzyba, po zdemontowaniu zaworu wg pkt. 6.1, oraz poluzowaniu docisku pakunków 
uszczelniających dokonuje się w sposób uzależniony od wartości Kvs i tak:
a) dla Kvs = 0,01…1 i dławnicy standardowej (gdzie trzpień jest jednocześnie grzybem):

• zdemontować z grzyba trzpieniowego pierścień (8), pierścień oporowy (7) i nakrętkę 
blokującą (36) lub kontrującą (80),

•	 założyć na nowy grzyb trzpieniowy zdemontowane wcześniej elementy i wsunąć go ostrożnie 
do dławnicy zwracając uwagę na to, aby nie uszkodzić pakunku uszczelniającego.
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6.2 Einschleifen von Ventilsitz und Ventilteller

Werden stärkere Undichtigkeiten der Verschlüsse festgestellt, ist es notwendig die
Dichtungsflächen von Ventilsitz und Ventilteller ein weiteres mal einzuschleifen. Dazu ist
nach Ausbau des Ventils folgendermaßen vorzugehen:

a) Anpressdruck der Dichtungen lockern,
b) dünne und gleichmäßige Schicht Schleifpaste auf die Dichtungsfläche des Ventiltellers

auftragen und Drossel mit Bolzen und Ventilteller wieder auf das Ventilgehäuse aufziehen
und leicht mit zwei Muttern an den entgegengesetzten Seiten befestigen,

c) Dichtungsflächen von Ventilsitz und Ventilteller per Hand mit etwa einem Dutzend Drehungen
des Bolzens um 45° in beide Richtungen einschleifen, dabei mit leichtem Druck in Richtung
Ventilsitz,

d) Ventilteller anheben, um ca. 30° drehen und danach vorsichtig auf den Ventilsitz
herunterlassen, den in Pkt. b) beschriebenen Vorgang wiederholen,

e) das oben beschriebene Vorgehen einige Male wiederholen, bis der Ventilteller eine volle
Umdrehung gemacht hat.

f ) nach dem Einschleifen Drossel abnehmen, Ventilsitz und Ventilteller mit Reinigungsbenzin
sorgfältig von Resten der Schleifpaste säubern und Zustand der eingeschliffenen
Dichtungsflächen überprüfen,

g) Ventil mit Stellantrieb oder manuellem Antrieb je nach Betriebsweise des Ventils (Pkt. 6.6)
wieder einbauen,

h) Anpressdruck der Dichtungen einstellen - gemäß Anmerkung zu Pkt. 6.5.2.
ACHTUNG !
1. Das Einschleifen ist sehr vorsichtig vorzunehmen, und nur geringe Mengen Schleifpaste zu

Benutzen, stellenweise Vertiefungen der Dichtungsflächen sind zu vermeiden. Dabei ist
darauf zu achten, dass ein zu kräftiges Schleifen die Qualität der Dichtungsflächen
beeinträchtigen kann.

2. Aufgrund der möglichen Beschädigung des Balgs sollte das Einschleifen des Ventiltellers
an der Balgdrossel durch den Herstellerkundendienst vorgenommen werden.

6.3 Austausch des Ventilsitzes
Kann der Ventilsitz aufgrund seines Verschleißes nicht eingeschliffen werden oder wird eine
Beschädigung des gewalzten Ringes (PTFE/Silikonkautschuk) im dichten Ventilsitz festgestellt,
sind er auszutauschen. Dazu ist, nach Ausbau des Ventils wie in Pkt. 6.1 beschrieben, wie
folgt vorzugehen:
a) Ventilsitz mit Spezialschlüssel herausschrauben. Nach Lösen des Ventilsitzes ist das Gewinde
   und der Gehäuseinnenraum sorgfältig zu säubern.
b) Vor dem Einschrauben eines neuen Ventilsitzes ist sein Gewinde mit einer dünnen Schicht
    Paste zur Abdichtung und Verhinderung von Verhärtungen, z.B. LOCTITE 767 einzuschmieren.
   Nach Festziehen des Ventilsitzes ist die überschüssige Paste zu beseitigen.
ACHTUNG: Ventilsitz-Schlüssel können von "POLNA" bezogen werden.

6.4  Austausch des Ventiltellers
Im Falle eines starken Verschleißes der Dichtungsfläche des Ventiltellers oder einer Zerstörung
seines Profiles ist er auszutauschen.

6.4.1 Austausch des Ventiltellers in Ventil mit Standarddrossel oder verlängerter
       Drossel

Der Austausch des Ventiltellers wird, nach Ausbau des Ventils wie in Pkt. 6.1 beschrieben
sowie Lösen der Anpressung der Dichtungen, in Abhängigkeit vom Wert Kvs wie folgt
vorgenommen:

a) für Kvs = 0,01...1 und Standarddrossel (bei der Bolzen gleichzeitig Ventilteller ist):
* vom Bolzen-Ventilteller Ring (8), Stützring (7) und Sperrmutter (36) oder Kontrollmutter (38)

abmontieren,
* auf neuen Bolzen-Ventilteller zuvor abmontierte Teile wieder einbauen und ihn dann vorsichtig

auf die Drossel aufziehen, wobei darauf zu achten ist, dass die Drosseldichtungen nicht
beschädigt werden.
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b) dla Kvs = 1,6…16; Kvs = 63…630 (dla DN 150…250) oraz Kvs = 0,01…1 (dla dławnicy 
wydłużonej i mieszkowej):
•	 wybić kołek (6) za pomocą wybijaka i wykręcić grzyb,
• skręcić nowy grzyb z trzpieniem, przewiercić je i zakołkować,
• wsunąć ostrożnie grzyb z trzpieniem do dławnicy zwracając uwagę, aby nie uszkodzić 

uszczelnień (pakunku uszczelniającego oraz pierścienia uszczelniającego - w grzybie 
odciążonym),

c) dla Kvs = 25 …160 (dla DN 40…100):
• wykręcić trzpień z grzyba i wyjąć wkładkę stożkową (5),
• przełożyć wkładkę stożkową do trzpienia i nakręcić nowy  grzyb,
• wsunąć ostrożnie grzyb z trzpieniem do dławnicy zwracając uwagę, aby nie uszkodzić 

uszczelnień (pakunku uszczelniającego oraz pierścienia uszczelniającego - w grzybie 
odciążonym).

Po wymianie należy dokręcić wstępnie wkrętkę i zamontować siłownik lub napęd. Ostatecznej 
regulacji docisku pakunków dokonuje się zgodnie z uwagą do pkt 6.5.2.

UWAGA !
• wkładka stożkowa służy do zabezpieczenia trzpienia przed odkręceniem w czasie pracy zaworu,
• powierzchnię gwintową trzpienia należy wsuwać / wysuwać do / z dławnicy przez obrót - 

„wkręcanie”

6.4.2 Wymiana grzyba w zaworze z dławnicą mieszkową.
Po demontażu wg pkt. 6.1 oraz poluzowaniu  docisku pakunków uszczelniających, dalsze 
postępowanie uzależnione są od wartości Kvs i tak:
a) dla Kvs = 25…160 (dla DN 40 … 100):

• przytrzymując trzpień (w jego górnej części) kluczem płaskim odkręcić z niego grzyb, 
zwracając uwagę, aby nie uszkodzić („ukręcić”) zespołu mieszków oraz wyjąc wkładkę 
stożkową,

• przełożyć wkładkę stożkową do nowego grzyba i skręcić go z trzpieniem wg uwag jw.
b) dla pozostałych wykonań:

• wybić kołek (6) za pomocą wybijaka i przytrzymując trzpień (w jego górnej części) kluczem 
płaskim odkręcić grzyb z zachowaniem uwag jw.,

• nakręcić nowy grzyb, przewiercić i zakołkować go z trzpieniem zwracając uwagę, by przy 
nakręcaniu zabezpieczyć trzpień przed obrotem.

Po wymianie grzyba zmontować dławnicę, dokręcić wstępnie wkrętkę i założyć siłownik lub 
napęd. Ostatecznej regulacji docisku pakunków dokonuje się zgodnie z uwagą do pkt. 6.5.2.

6.5 Wymiana uszczelnień

6.5.1 Wymiana pierścienia uszczelniającego w grzybie odciążonym
W przypadku nadmiernego zużycia pierścienia uszczelniającego (4A1) w grzybie odciążonym 
zachodzi potrzeba wymiany pierścienia. W tym celu należy:
a) wymontować grzyb tak jak do jego wymiany,
b) usunąć zużyty pierścień uszczelniający z grzyba,
c) starannie oczyścić na grzybie gniazdo pod nowy pierścień uszczelniający,
d) założyć nowy pierścień uszczelniający.

Po założeniu nowego pierścienia uszczelniającego należy grzyb zmontować w kolejności 
odwrotnej do demontażu. Ponowny montaż grzyba odciążonego do zaworu należy wykonać 
zgodnie z pkt 6.4.
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b) für Kvs = 1,6...16; Kvs = 63...630 (für DN 150...250) und Kvs = 0,01...1 (für verlängerte
Drossel und Balgdrossel):

* Stift (6) mit Hilfe eines Treibeisens herausschlagen und Ventilteller ausschrauben,
* neuen Ventilteller mit Bolzen einschrauben, nachbohren und Stift feststellen,
* Ventilteller mit Bolzen vorsichtig auf die Drossel aufziehen, wobei darauf zu achten ist, dass

die Drosseldichtungen (Dichtungen und Dichtungsring - im entlasteten Ventilteller) nicht
beschädigt werden,

c) für Kvs = 25...160 (für DN 40...100):
* Bolzen vom Ventilteller herausschrauben und Einsatzstück (5) herausnehmen,
* Einsatzstück auf den Bolzen setzen und neuen Ventilteller einschrauben,
* Ventilteller mit Bolzen vorsichtig auf die Drossel aufziehen, wobei darauf zu achten ist, dass

die Drosseldichtungen (Dichtungen und Dichtungsring - im entlasteten Ventilteller) nicht
beschädigt werden,

Nach dem Austausch ist zuerst der Gewindstopfen einzudrehen und dann der Stellantrieb
oder Antrieb einzubauen. Die entgültige Einstellung des Anpressdrucks der Dichtungen
wird gemäß der Anmerkung zu Pkt. 6.5.2 vorgenommen.

ACHTUNG !
* Das Einsatzstück dient zur Sicherung des Bolzens vor Abdrehen während des Betriebs des

Ventils,
* Die Gewindefläche des Bolzens ist durch Umdrehung - "Eindrehen" auf/von der Drossel auf-

/herunterzuschieben

6.4.2 Austausch des Ventiltellers in Ventil mit Balgdrossel
Nach Ausbau nach Pkt. 6.1 und Lockerung des Anpressdrucks der Dichtungen, ist das weitere
Vorgehen von den Kvs-Werten abhängig und damit:
a) für Kvs = 25...160 (für DN 40...100):
* unter Halten des Bolzens (an seinem oberen Teil) Ventilteller mit einem Flachschlüssel von ihm
abdrehen, wobei darauf zu achten ist, dass die Balgeinheit nicht beschädigt ("überdreht") wird
und Einsatzstück herausnehmen.
* Einsatzstück auf den neuen Ventilteller setzen und ihn mit dem Bolzen nach den o.g.
Anweisungen einschrauben,
b) für sonstige Ausführungen:
* Stift (6) mit Hilfe eines Treibeisens herausschlagen und Ventilteller unter Halten des Bolzens
(an seinem oberen Teil) von ihm mit einem Flachschlüssel abdrehen wie oben beschrieben,
* neuen Ventilteller einschrauben, nachbohren und mit Bolzen stiftverkeilen, wobei darauf zu
achten ist, dass der Bolzen beim Einschrauben gegen Umdrehen gesichert ist.
Nach dem Austausch des Ventiltellers Drossel einbauen, Einsatzstück leicht eindrehen und
Stellantrieb oder Antrieb einsetzen. Die entgültige Einstellung des Anpressdrucks der
Dichtungen wird gemäß der Anmerkung zu Pkt. 6.5.2 vorgenommen.

6.5 Austausch der Dichtungen

6.5.1 Austausch des Dichtungsrings im entlasteten Ventilteller

Im Falle eines übermäßigen Verschleißes des Dichtungsringes (4A1) im entlasteten Ventilteller
muss dieser ausgetauscht werden. Zu diesem Zweck ist wie folgt vorzugehen:
a) Ventilteller so wie zu seinem Austausch ausbauen,
b) verschlissenen Dichtungsring vom Ventilteller entfernen,
c) Ventilsitz für den neu aufzuziehenden Dichtungsring auf dem Ventilteller sorgfältig reinigen,
d) neuen Dichtungsring aufziehen.

Nach Aufziehen eines neuen Dichtungsringes ist der Ventilteller in entgegengesetzter Reihenfolge
zu seiner Demontage wieder zusammenzubauen. Der Wiedereinbau des entlasteten Ventiltellers
in das Ventil ist gemäß Pkt. 6.4 vorzunehmen.
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6.5.2 Wymiana uszczelek w dławnicy zaworu
W przypadku kiedy uzupełnienie pojedynczymi uszczelkami komory dławnicy nie jest skuteczne, 
lub gdy jest potrzeba zmiany rodzaju uszczelnienia, zachodzi konieczność wymiany całego 
pakunku uszczelniającego. W tym celu po zdemontowaniu zaworu (pkt 6.1) należy:
a) wykręcić i zdjąć nakrętkę blokującą (36) lub nakrętkę niską kontrującą (80),
b) wysunąć trzpień zaworu z dławnicy,
c) odkręcić wkrętkę i wyjąć pierścienie oporowe, pakunki uszczelniające i tulejki,
d) oczyścić komorę dławnicy,
e) wsunąć trzpień zaworu do dławnicy,
f) włożyć komplet nowych uszczelek i pozostałych elementów we właściwej kolejności do komory 

dławnicy,
g) docisnąć uszczelki za pomocą wkrętki i zmontować zawór w kolejności odwrotnej do 

demontażu.

UWAGA !
1. W celu łatwego zakładania pojedynczych pierścieni pakunku uszczelniającego zaleca się 

używanie przyrządów możliwych do zakupienia w „POLNEJ”.
2. Ostateczna regulacja docisku pakunku uszczelniającego dokonywana jest podczas rozruchu 

naprawianego zaworu. Przy uszczelnieniu typu „V” , wkrętka powinna być wkręcona do oporu. 
Dla innych pakunków, przy docisku wstępnym może wystąpić niewielki przeciek. Należy go 
zlikwidować przez dokręcenie wkrętki w taki sposób, aby przeciek ustąpił ale nie wystąpiły 
duże opory ruchu trzpienia.

6.5.3 Wymiana uszczelek korpusu oraz uszczelek dławnicy mieszkowej i wydłużonej
W przypadku stwierdzenia widocznego zużycia uszczelki korpusu (15), uszczelek 
dławnicy mieszkowej (87, 93, lub 95) lub wydłużonej (86) należy je wymienić. Materiał 
uszczelki powinien być dostosowany do parametrów pracy zaworu oraz rodzaju medium.

6.6 Ponowny montaż

6.6.1 Zawory z siłownikiem pneumatycznym o działaniu:
wzrost ciśnienia powietrza - ZAMYKA (siłownik P)

a) włożyć do korpusu dławnicę z płytą łączącą, grzybem, trzpieniem  i uszczelką korpusu (15), 
a na trzpień wsunąć nakrętkę mocującą (35), nakręcić nakrętkę blokującą (36) oraz założyć 
wskaźnik położenia (38),

b) dokręcić nakrętki (21) mocujące dławnicę,
c) przesunąć trzpień z grzybem tak, aby grzyb osiadł na gnieździe,
d) założyć siłownik na płytę łączącą  i zakręcić wstępnie (lekko) dwie nakrętki (53) z podkładkami 

sprężystymi (54),
e) doprowadzić powietrze sterujące i wykonać przesunięcie trzpienia o wartośc skoku,
f) połączyć i zablokować trzpienie siłownika i zaworu za pomocą nakrętki mocującej i blokującej,
g) ustawić tabliczkę skoku w pozycji całkowitego zamknięcia zaworu,
h) dokręcić mocno nakrętki mocujące siłownik na płycie łączącej,
i) obniżyć ciśnienie sterujące do zera. Wskaźnik skoku powinien pokazywać na tabliczce skoku 

położenie całkowitego otwarcia. Dokonać ewentualnej korekty skoku przez odkręcenie nakrętki 
mocującej i odpowiednie przestawienie nakrętki blokującej.

6.6.2 Zawory z siłownikiem pneumatycznym o działaniu:
wzrost ciśnienia powietrza - OTWIERA (siłownik R)

a) zmontować zawór analogicznie do pkt 6.6.1 a...d,
b) połączyć trzpienie siłownika i zaworu za pomocą nakrętki mocującej i blokującej,
c) ustawić tabliczkę skoku w pozycji całkowitego zamknięcia zaworu,
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Rys. 6 Dławnica wydłużona - 2B
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6.5.2 Austausch der Dichtungen in der Ventildrossel
Ist die Ergänzung der Drosselkammer mit einzelnen Dichtungen nicht wirksam, oder ergibt sich
die Notwendigkeit, die Art der Dichtung zu ändern, muss das gesamte Dichtungsystem
ausgetauscht werden. Dazu ist nach Demontage des Ventils (Pkt. 6.1) wie folgt vorzugehen:
a) Sperrmutter (36) oder flache Kontermutter (80) abdrehen und abnehmen,
b) Ventilbolzen von der Drossel abziehen,
c) Einsatzstück abdrehen und Sperrringe, Dichtungen und Muffen herausnehmen,
d) Drosselkammer reinigen,
e) Ventilbolzen auf die Drossel aufziehen,
f ) neues Dichtungsset aufziehen und die restlichen Teile in der entsprechenden Reihenfolge
   in die Drosselkammer einsetzen,
g) Dichtungen mit Hilfe des Einsatzstücks andrücken und Ventil in entgegengesetzter Reihenfolge
  zur Demontage wieder zusammensetzen.
ACHTUNG !
1. Um ein einfaches Aufziehen der einzelnen Ringe der Dichtung zu ermöglichen, wird die
Verwendung entsprechender Werkzeuge, die von "POLNA" bezogen werden können,
empfohlen.
2. Die entgültige Einstellung des Anpressdrucks der Dichtungen wird während des Anlaufens

des reparierten Ventils vorgenommen. Bei einer V-Dichtung ist das Einsatzstück auf
Widerstand einzudrehen. Bei anderen Dichtungen kann es beim ersten Anpressen zu einem
geringen Austritt kommen. Dieser ist durch Anziehen des Einsatzstücks auf solche Weise zu
beseitigen, dass der Austritt gestoppt wird, jedoch kein größerer Widerstand bei der
Bewegung des Bolzens eintritt.

6.5.3 Austausch der Gehäusedichtungen und der Dichtungen der Balgdrossel und
verlängerten Drossel
Wird ein sichtbarer Verschleiß der Gehäusedichtung (15), der Dichtungen der Balgdrossel (87,
93 oder 95) oder der verlängerten Drossel (86) festgestellt, sind diese zu ersetzen. Das
Material der Dichtungen sollte den Betriebsparametern des Ventils und dem Betriebsmittel
angepasst sein.

6.6 Wiedereinbau

6.6.1 Ventile mit pneumatischem Stellantrieb und der folgenden Funktion:
Anstieg des Luftdrucks - SCHLIESST (Stellantrieb P)

a) Drossel mit Verbindungsplatte, Ventilteller, Bolzen und Gehäusedichtung (15) in das Gehäuse
einlegen und auf den Bolzen Spannmutter (35) aufschieben, Sperrmutter (36) und
Positionsanzeiger (38 ) andrehen,

b) Spannmutter (35) für die Drossel festziehen,
c) Bolzen mit Ventilteller so verschieben, dass der Ventilteller im Ventilsitz sitzt,
d) Stellantrieb auf die Verbindungsplatte aufsetzen und zwei Muttern (53) mit

Federunterlegscheiben (leicht) anziehen,
e) Steuerluft zuführen und Verschiebung des Bolzens um den Hubwert vornehmen,
f ) Bolzen des Stellantriebs und des Ventils mit Hilfe der Spann- und Sperrmutter verbinden und

feststellen,
g) Hubtafel in der Stellung für die vollständige Schließung des Ventils einstellen,
h) Spannmuttern des Stellantriebs auf der Verbindungsplatte festziehen,
i) Steuerdruck auf Null senken. Der Hubfaktor sollte auf der Hubtafel die Position der

vollständigen Öffnung des Ventils anzeigen. Eventuelle Korrektur des Hubs durch Lösen
der Spannmutter und entsprechende Verstellung der Sperrmutter vornehmen.

6.6.2 Ventile mit pneumatischem Stellantrieb und der folgenden Funktion:
Anstieg des Luftdrucks - ÖFFNET (Stellantrieb R)

a) Ventil analog zu Pkt. 6.6.1 a...d montieren,
b) Bolzen des Stellantriebs und des Ventils mit Hilfe der Spann- und Sperrmutter verbinden,
c) Hubtafel in der Stellung für die vollständige Schließung des Ventils einstellen,
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d) doprowadzić powietrze sterujące i wykonać przesunięcie trzpienia o wartość skoku,
e) odkręcić nakrętkę łączącą i wykonując pół obrotu nakrętką blokującą odsunąć od siebie 

trzpienie siłownika i zaworu (o około 0,6 mm); zblokować trzpienie,
f) dokręcić mocno nakrętki mocujące siłownik na płycie łączącej,
g) obniżyć ciśnienie sterujące do zera i skorygować położenie tabliczki skoku. Grzyb powinien 

być dociśnięty do gniazda z siłą napięcia wstępnego sprężyn siłownika.

6.6.3 Zawory z siłownikiem elektrycznym
a) włożyć do korpusu dławnicę z płytą łączącą, grzybem, trzpieniem i uszczelką korpusu, a na 

trzpień nakręcić nakrętkę kontrującą (80),
b) dokręcić nakrętki mocujące dławnicę,
c) założyć siłownik (z trzpieniem ustawionym w pozycji zamknięcia „Z”) na płytę łączącą,
d) połączyć trzpień zaworu z trzpieniem siłownika przez wkręcanie trzpienia zaworu w łącznik 

(79) do chwili osadzenia kolumny na płycie łączącej,
e) zablokować trzpienie nakrętką kontrującą,

UWAGA !
Przy łączeniu zaworu z dławnicą mieszkową (2C) należy postępować szczególnie ostrożnie, aby 
uniknąć „ukręcenia” mieszka. W tym celu należy poluzować wkrętkę (12) dociskającą pakunki 
uszczelniające i nakrętki (99) mocujące dławnicę (91).
f) zakręcić nakrętki z podkładkami sprężystymi mocujące siłownik na płycie łączącej,
g) wskaźnik położenia powinien wskazywać pozycję całkowitego zamknięcia zaworu,
h) podłączyć przewody i doprowadzić do siłownika zasilanie o parametrach zgodnych z instrukcją 

siłownika,
i) dokonać ewentualnej korekty skoku przez odpowiednie ustawienie wyłączników krańcowych.

6.6.4 Zawory z napędem ręcznym typu NN
a) zamontować zawór analogicznie do pkt. 6.6.1 a...c,
b) założyć napęd ręczny na płytę łączącą i zakręcić wstępnie (lekko) dwie nakrętki z podkładkami 

sprężystymi,
c) połączyć i zblokować trzpień zaworu z zabierakiem (78) napędu za pomocą nakrętki mocującej 

i blokującej,
d) ustawić tabliczkę skoku w pozycji całkowitego zamknięcia zaworu,
e) dokręcić mocno nakrętki mocujące napęd na płycie łączącej,
f) dokonać ewentualnej korekty skoku przez odkręcenie nakrętki mocującej i odpowiednie 

przestawienie nakrętki blokującej.

6.7  Wymiana membrany

6.7.1 Zawory z siłownikiem pneumatycznym o działaniu:
wzrost ciśnienia powietrza - ZAMYKA (siłownik P)

a) odłączyć linie doprowadzającą powietrze sterujące do siłownika,
b) zdemontować górną obudowę siłownika (27) lub (62), zwracając uwagę, aby nakrętki naciągowe 

(82) odkręcać na końcu - zgodnie z uwagą na tabliczkach ostrzegawczych (81),
c) odkręcić nakrętkę specjalną (34) z trzpienia siłownika i zdjąć pierścień dystansowy (30),
d) wymienić membranę (29) i zmontować siłownik,
e) podłączyć do siłownika linie powietrza sterującego,
f )  doprowadzić pneumatyczny sygnał sterujący: wyregulować napięcie sprężyn przez obrót 

zespołem dławnicy (32) tak, aby początek ruchu trzpienia następował przy ciśnieniu 
odpowiadającym dolnej wartości zakresu sprężyny podanej na tabliczce firmowej siłownika.
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Rys. 4 Grzyb trzpieniowy KvS = 0.01 ... 1 z dławnicą standardową
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6.7.2 Ventile mit pneumatischem Stellantrieb und der folgenden Funktion:
Anstieg des Luftdrucks - ÖFFNET (Stellantrieb R)

a) Steuerluftzuleitungen zum Stellantrieb trennen,
b) Obere Verkleidung des Stellantriebs entfernen, wobei darauf zu achten ist, dass die

Spannmuttern (82) am Ende abgedreht werden - gemäß dem Hinweis auf den Warntafeln,
c) Feder (31) entnehmen,
d) Spezialmutter (34) vom Bolzen des Stellantriebs lösen, Membranplatte (28) mit Distanzmuffe

(43) und Unterlegscheibe (41) herausnehmen,
e) Membran auswechseln und Stellantrieb montieren,
f ) Steuerluftzuleitung an den Stellantrieb anschließen,
g) Pneumatisches Steuersignal zuführen und Federspannung so einstellen, dass der Beginn

der Bolzenbewegung bei einer Spannung erfolgt, die dem unteren Wert des Bereichs der
Feder wie auf dem Namensschild des Stellantriebs angegeben, entspricht.

6.8 Austausch der Dichtungen der Drosseleinheit eines pneumatischen Stellantriebs
Um einen Austausch der Dichtungen der Drosseleinheit vorzunehmen (was für R-Stellantriebe

von Bedeutung ist), ist wie folgt vorzugehen:
a) Ventilbolzen gemäß Pkt. 6.1 b) vom Bolzen des Stellantriebs lösen und Positionsanzeiger

herausnehmen,
b) Zwei Spannmuttern des Stellantriebs auf der Verbindungsplatte lösen und Stellantrieb aus

dem Ventil herausnehmen,
c) Kontermutter (37) mit Positionsanzeiger aus dem Bolzen des Stellantriebs herausdrehen,
d) Sprengring (61)  aus dem Bolzen ausbauen und gemeinsam mit dem Sperring (44) entfernen,
e) Abdeckung des Bolzens (83) entfernen, Drosseleinheit lösen und aus dem Bolzen des

Stellantriebs entfernen, wobei auf seine Ausgangsstellung zu achten und diese zu
kennzeichnen ist,

f ) Verschlissene O-Dichtungsringe (57) und (58) und Abstreifring (56) austauschen,
g) Drosseleinheit auf den Bolzen aufsetzen und bis in die Ausgangsposition vor dem Austausch

eindrehen,
h) Restliche Elemente am Stellantrieb und den Stellantrieb am Ventil selbst in der

entgegengesetzten Reihenfolge des Ausbaus wieder montieren.

7. FUNKTIONSÄNDERUNG DES VENTILS UND DES STEUERLUFTBEREICHS

7.1Funktionsänderung eines Ventils mit pneumatischem Stellantrieb
Die umkehrbare Konstruktion der pneumatischen Membran-Stellantriebe des Typs P/R ermöglicht
die Funktionsänderung eines mit diesem Motor eingebauten Ventils von "Anstieg des
Steuerluftdrucks - SCHLIESST" zu " Anstieg des Steuerluftdrucks - ÖFFNET" und
entgegengesetzt.
Um eine solche Änderung vorzunehmen, muss die Funktion des Stellantriebs geändert werden:
Dazu ist wie folgt zu verfahren:
a) Verbindung des Ventilbolzens mit dem Bolzen des Stellantriebs lösen,
b) Drosseleinheit eindrehen (bis zum Widerstand bei einem Stellantrieb mit Funktion P) oder

herausdrehen (bis bei einem Stellantrieb mit Funktion R der O-Dichtungsring erscheint), um
die Eingangsspannung der Federn zu verringern,

c) Obere Verkleidung des Stellantriebs entfernen, wobei darauf zu achten ist, dass die
Spannmuttern am Ende abgedreht werden - gemäß dem Hinweis auf den Warntafeln,

Das weitere Vorgehen hängt von der Funktionsweise des Stellantriebs vor der Änderung ab.
Wird eine Änderung der Funktion des Stellantriebs von P zu R vorgenommen, ist wie folgt zu
verfahren:
d) Spezialmutter vom Bolzen des Stellantriebs lösen,
e) Membran mit Membranplatte, Distanzring, Unterlegscheibe und Distanzmuffe (bzw.

Distanzmuffen bei Stellantrieben 630 und 1000) herausnehmen, wobei auf die Sicherung
des Bolzens gegen Herausfallen aus der Drosseleinheit zu achten ist,

f ) Feder aus der unteren Verkleidung herausnehmen,
g) Membran mit dem Satz der o.g. Teile um 180 Grad herumdrehen und auf den Stellantriebbolzen

auflegen,
h) Spezialmutter auf den Bolzen des Stellantriebs aufdrehen, wobei gleichzeitig der gesamte

Satz der o.g. Teile angedrückt wird,
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Zeichnung 4 - Bolzen-Ventilteller Kvs = 0,01... 1
mit Standarddrossel
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d) Steuerluft zuführen und Verschiebung des Bolzens um den Hubwert vornehmen,
e) Verbindungsmutter lösen und Bolzen des Stellantriebs und Ventil durch halbe Umdrehung

der Sperrmutter (um ca. 0,6 mm) voneinander entfernen; Bolzen feststellen,
f ) Spannmuttern des Stellantriebs auf der Verbindungsplatte festziehen,
g) Steuerdruck auf Null senken und Stellung der Hubtafel korrigieren. Der Ventilteller sollte mit

dem Eingangsdruck der Stellantriebfeder an den Ventilsitz angedrückt sein.

6.6.3 Ventile mit elektrischem Stellantrieb
a) Drossel mit Verbindungsplatte, Ventilteller, Bolzen und Gehäusedichtung in das Gehäuse
einlegen und Kontermutter (80) anziehen,
b) Spannmutter der Drossel festziehen,
c) Stellantrieb (mit Bolzen auf Position "Z" - Schließen eingestellt) auf die Verbindungsplatte

aufsetzen,
d) Ventilbolzen durch Eindrehen in das Verbindungsstück (79) mit dem Bolzen des Stellantriebs

verbinden bis die Säule auf der Verbindungsplatte festsitzt,
e) Bolzen mit Kontermutter feststellen.

ACHTUNG !
Bei der Verbindung des Ventils mit der Balg-Drossel (2C) ist besonders vorsichtig vorzugehen,

um ein "Durchdrehen" des Balgs zu vermeiden. Dazu sind der Gewindestopfen (12), der die
Dichtungen andrückt und die Spannmuttern (99) der Drossel (91) zu lockern.

f ) Muttern mit Federunterlegscheiben, die den Stellantrieb auf der Verbindungsplatte befestigen,
anziehen,

g) Der Positionsanzeiger hat die Position der vollständigen Schließung des Ventils anzuzeigen,
h) Leitungen anschließen und Versorgung des Stellantriebs mit Parametern gemäß Anleitung

zuführen,
i) Eventuelle Korrektur des Hubs durch entsprechende Einstellung der Grenzschalter

vornehmen.

6.6.4 Ventile mit elektrischem Stellantrieb
a) Ventil analog zu Pkt. 6.6.1 a...c montieren,
b) Manuellen Antrieb auf die Verbindungsplatte aufsetzen und zwei Muttern mit

Federunterlegscheiben (leicht) anziehen,
c) Ventilbolzen mit Antriebsmitnehmer (78) mit Hilfe der Spann- und Sperrmutter verbinden und

feststellen,
d) Hubtafel in Position der vollständigen Schließung des Ventils einstellen,
e) Eventuelle Korrektur des Hubs durch Lösen der Spannmutter und entsprechende Verstellung

der Sperrmutter vornehmen.

6.7 Austausch der Membran

6.7.1 Ventile mit pneumatischem Stellantrieb und der folgenden Funktion:
Anstieg des Luftdrucks - SCHLIESST (Stellantrieb P)

a) Steuerluftzuleitungen zum Stellantrieb trennen,
b) Obere Verkleidung (27) oder (62) des Stellantriebs entfernen, wobei darauf zu achten ist,

dass die Spannmuttern (82) am Ende abgedreht werden - gemäß dem Hinweis auf den
Warntafeln (81),

c) Spezialmutter (34) vom Bolzen des Stellantriebs lösen und Entfernungsring (30) abnehmen,
d) Membran (29) auswechseln und Stellantrieb montieren,
e) Steuerluftzuleitung an den Stellantrieb anschließen,
f ) Pneumatisches Steuersignal zuführen: Federspannung durch Umdrehung mit der

Drosseleinheit (32) so einstellen, dass der Beginn der Bolzenbewegung bei einer Spannung
erfolgt, die dem unteren Wert des Bereichs der Feder wie auf dem Namensschild des
Stellantriebs angegeben, entspricht.
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6.7.2 Zawory z siłownikiem pneumatycznym o działaniu:
wzrost ciśnienia powietrza - OTWIERA (siłownik R)

a) odłączyć linię doprowadzającą powietrze sterujące do siłownika,
b) zdemontować górną obudowę siłownika zwracając uwagę, aby nakrętki naciągowe (82) odkręcać 

na końcu - zgodnie z uwagą na tabliczkach ostrzegawczych,
c) zdjąć sprężyny (31),
d) odkręcić nakrętkę specjalną z trzpienia siłownika, zdjąć płytę membrany (28) wraz z tuleją 

dystansową (43) i podkładką (41),
e) wymienić membranę i zmontować siłownik,
f) podłączyć do siłownika linię powietrza sterującego,
g) doprowadzić pneumatyczny sygnał sterujący i wyregulować napięcie sprężyn tak, aby początek 

ruchu trzpienia następował przy ciśnieniu odpowiadającym dolnej wartości zakresu sprężyny, 
podanej na tabliczce firmowej siłownika.

6.8 Wymiana uszczelek zespołu dławnicy siłownika pneumatycznego

W celu dokonania wymiany uszczelek zespołu dławnicy (co jest istotne dla siłownika R) należy:
a) rozłączyć trzpień zaworu z trzpieniem siłownika wg pkt 6.1 b) i wyjąć wskaźnik położenia,
b) odkręcić dwie nakrętki mocujące siłownik na płycie łączącej i zdjąć siłownik z zaworu,
c) wykręcić nakrętkę kontrującą (37) z trzpienia siłownika wraz ze wskaźnikiem położenia,
d) zdemontować pierścień osadczy sprężynujący (61) z trzpienia i zdjąć go wraz z pierścieniem 

oporowym (44),
e) zdemontować osłonę trzpienia (83), wykręcić zespół dławnicy i zdjąć go z trzpienia siłownika, 

pamiętając lub zaznaczając jego położenia wyjściowe,
f) wymienić zużyte pierścienie uszczelniające typu „O” (57), (58) i pierścień zgarniający (56),
g) założyć zespół dławnicy na trzpień i wkręcić go do położenia sprzed wymiany,
h) pozostałe elementy na siłowniku i cały siłownik na zaworze zamontować w kolejności odwrotnej 

do demontażu.

7. ZMIANA DZIAŁANIA ZAWORU I ZAKRESU POWIETRZA STERUJĄCEGO

7.1 Zmiana działania zaworu z siłownikiem pneumatycznym
Odwracalna konstrukcja siłowników pneumatycznych membranowych typu P/R umożliwia zmianę 
działania zaworu zmontowanego z tym siłownikiem z wzrost ciśnienia powietrza sterującego 
ZAMYKA na wzrost ciśnienia powietrza sterującego OTWIERA i odwrotnie.
Aby tego dokonać należy zmienić działanie siłownika. W tym celu należy:
a) zdemontować połączenie trzpienia zaworu z trzpieniem siłownika, 
b) wkręcić (do oporu w siłowniku o działaniu P) lub wykręcić (do pojawienia się pierścienia 

uszczelniającego „O” w siłowniku o działaniu R) zespół dławnicy, aby zmniejszyć napięcie 
wstępne sprężyn,

c) zdemontować obudowę górną siłownika pamiętając o tym, aby nakrętki naciągowe odkręcać 
na końcu - zgodnie z uwagą na tabliczkach ostrzegawczych.

Dalsze czynności uzależnione są od działania siłownika przed zmianą.
Jeżeli	zmieniane	jest	działanie	siłownika	z	P	na	R	należy:
d) odkręcić nakrętkę specjalną trzpienia siłownika,
e) zdjąć membranę wraz z płytą membrany, pierścieniem dystansowym, podkładką i tuleją 

dystansową (lub tulejami dystansowymi w siłowniku 630 i 1000), pamiętając o zabezpieczeniu 
trzpienia przed wypadnięciem z zespołu dławnicy,

f) wyjąć sprężyny z obudowy dolnej,
g) odwrócić membranę wraz z zestawem w/w części o 180 stopni i założyć ją na trzpień siłownika,
h) zakręcić nakrętkę specjalną na trzpień siłownika ściskając jednocześnie cały w/w zestaw części,
i) położyć sprężyny na płycie membrany, tak aby wchodziły one na wytłoczenia prowadzące,  

a końce ich były jednakowo usytuowane w stosunku do osi trzpienia,
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Rys. 3 Zawór regulacyjny DN 150 ... 250 z grzybem KvS = 63 ... 630 
standardowym i odciążonym
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i) Federn so auf die Membranplatte legen, dass sie in die Führungsaussparungen eingepasst
werden und ihre Enden in Bezug auf die Bolzenachse gleichausgerichtet sind,

j) Obere Abdeckung auf die Federn auflegen und als erstes die Spannmuttern festziehen,
unter die die Warntafeln zu legen sind, Federn gleichmäßig andrücken bis der obere Teil der
Abdeckung mit dem unteren zusammengeführt ist, danach die restlichen Schrauben einlegen
und mit dem Muttern beide Verkleidungsteile zusammenschrauben,

k) Federn durch  Drehen der Drosseleinheit vorspannen, Bolzen verbinden und Stellantrieb
ausrichten,

Wird eine Änderung der Funktion des Stellantriebs von R zu P vorgenommen, ist wie folgt zu
verfahren:

l) Federn von der Membranplatte entfernen,
m) Spezialmutter vom Bolzen des Stellantriebs lösen,
n) Membran mit Membranplatte, Distanzring, Unterlegscheibe und Distanzmuffe (bzw.

Distanzmuffen bei Stellantrieben 630 und 1000) herausnehmen, wobei auf die Sicherung
des Bolzens gegen Herausfallen aus der Drosseleinheit zu achten ist,

o) Federn an die gekennzeichneten Stellen der unteren Verkleidung legen,
p) Membran mit dem Satz der o.g. Teile um 180 Grad herumdrehen und auf den Stellantriebbolzen

auflegen, so dass die O 6 mm - Öffnung auf dem Boden und die Nut an der Kante der
Membranplatte des Stellantriebs sich in axialer Ausrichtung zu einer der Öffnungen am
Rand der Membran befinden,

r) Spezialmutter auf den Bolzen des Stellantriebs aufdrehen, wobei gleichzeitig der gesamte
Satz der o.g. Teile angedrückt wird,

s) Federn so auf die Membranplatte legen, dass sie in die Führungsaussparungen in der
Membranplatte eingepasst werden. Um zu überprüfen, ob die Federn sich in den korrekten
Positionen befinden, ist die Membran umzuschlagen (an der Stelle der Einkerbung der Nut an
der Kante der Membranplatte) bis die O 6 mm - Öffnung auf dem Boden sichtbar wird, durch
die Öffnung beobachten, ob sich auf der Unterseite eine Feder befindet,

t) Obere Abdeckung auf dem Niveau des Bolzenzapfens auflegen und als erstes die
Spannmuttern festziehen (unter die die Warntafeln zu legen sind), Federn gleichmäßig
andrücken bis der obere Teil der Abdeckung mit dem unteren zusammengeführt ist, danach
die restlichen Schrauben einlegen und mit den Muttern beide Verkleidungsteile
zusammenschrauben,

u) Federn durch Drehen der Drosseleinheit vorspannen, Bolzen verbinden und Stellantrieb
ausrichten.

7.2Funktionsänderung eines Ventils mit pneumatischem Stellantrieb

Während der Funktionsänderung von Stellantrieben, die mit einem oberen manuellen Antrieb
ausgestattet sind, von der einfachen Funktion (P) zur entgegengesetzten (R), ist auch die
Funktion des manuellen Antriebs zu verändern.
Dank seiner universellen Konstruktion beruht diese Änderung bei diesem Ventil lediglich auf
einer anderen Verbindungsweise des Antriebs mit dem Stellantrieb. Verbindendes Element für
die zu verschiebenden Teile des Stellantriebs (Bolzen) und des manuellen Antriebs (Abstreifer
) ist die Spezialmutter (34), die Bestandteil des Stellantriebs ist und auch als Montageklemme für
die Membraneinheit (Membran, Membranplatte, Distanzmuffe, Unterlegscheibe, Distanzring)
am oberen Teil des Stellantriebbolzens dient. Abhängig vom Typ des Stellantriebs sind die
Montagearten der Spezialmutter am Bolzen des Stellantriebs oder ihre Verbindung mit dem
Abstreifer des Antriebs wie folgt:
a) in Stellantrieben mit einfacher Funktion (P)
 * Die Spezialmutter ist in einer solchen Position auf den Bolzen aufzudrehen, in der sich der

Flansch (größerer Durchmesser) mit schlüsselpassend gefrästen Flächen im unteren Teil
befindet. Der Abstreifer geht durch seine Öffnung im unteren Teil auf den geringeren
Durchmesser der Spezialmutter und drückt auf ihrem Flansch aufliegend den Bolzen des
Stellantriebs mit der Membraneinheit nach unten.

18                     Regelventile  Typ Z

Zeichnung 3 - Regelventil DN 150... 250 mit Ventilteller Kvs = 63... 630
Standardventil und entlastet

11B
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j) położyć obudowę górną na sprężynach i zakręcając w pierwszej kolejności nakrętki naciągowe, 
pod które należy włożyć tabliczki ostrzegawcze, równomiernie ściskać sprężyny aż do momentu 
zetknięcia obudowy górnej z dolną, następnie założyć pozostałe śruby i skręcić nakrętkami 
obydwie obudowy,

k) napiąć wstępnie sprężyny poprzez obrót zespołu dławnicy, połączyć trzpienie i wyregulować 
siłownik,

Jeżeli	zmieniane	jest	działanie	siłownika	z	R	na	P	należy:
n) zdjąć sprężyny z płyty membrany,
o) odkręcić nakrętkę specjalną z trzpienia siłownika,
p) zdjąć membranę wraz z płytą membrany, pierścieniem dystansowym, podkładką, tuleją 

dystansową (lub tulejami dystansowymi w siłowniku 630 i 1000), pamiętając o zabezpieczeniu 
trzpienia przed wypadnięciem z zespołu dławnicy,

q) położyć sprężyny w oznaczonych miejscach na obudowie dolnej,
r) odwrócić membranę wraz z w/w zestawem części o 180 stopni i założyć na trzpień siłownika 

w taki sposób, aby otwór φ 6 na dnie oraz rowek na krawędzi płyty membrany znajdowały się 
w osi jednego z otworów na obwodzie membrany,

s) zakręcić nakrętkę specjalną na trzpień siłownika, ściskając jednocześnie cały w/w zestaw 
części,

t) położyć zespół membrany na sprężynach tak, aby wchodziły one na wytłoczenia prowadzące 
w płycie membrany. Aby sprawdzić czy sprężyny znajdują się we właściwych miejscach, należy 
odgiąć membranę ( w miejscu nacięcia rowka na krawędzi płyty), aż do momentu odsłonięcia 
otworu φ 6 w dnie płyty membrany i zaobserwować przez niego, czy pod spodem znajduje 
się sprężyna,

u) położyć obudowę górną na płaszczyźnie czoła trzpienia i zakręcając w pierwszej kolejności 
nakrętki naciągowe (pod które należy założyć tabliczki ostrzegawcze), równomiernie ściskając  
sprężyny, aż do momentu zetknięcia obudowy górnej z dolną, następnie założyć pozostałe 
śruby i skręcić nakrętkami obydwie obudowy,

v) napiąć wstępnie sprężyny poprzez obrót zespołu dławnicy, połączyć trzpienie i wyregulować 
siłownik.

7.2 Zmiana działania napędu ręcznego w siłownikach pneumatycznych

Podczas zmiany siłowników wyposażonych w napęd ręczny górny, z działania prostego (P)  
na odwrotne (R), należy zmienić również działanie napędu ręcznego.
Wobec jego uniwersalnej konstrukcji, zmiana ta polega jedynie na innym sposobie połączenia 
napędu z siłownikiem. Elementem łączącym przesuwne części siłownika (trzpień) i napędu 
(zabierak) jest nakrętka specjalna (34), wchodząca w skład siłownika i spełniająca również rolę 
zacisku montażowego zespołu membrany (membrana, płyta membrany, tulejka dystansowa, 
podkładka, pierścień dystansowy) na górnej części trzpienia siłownika. W zależności od typu 
siłownika sposób montażu nakrętki specjalnej na trzpieniu siłownika i jej połączenie z zabierakiem 
napędu powinny być następujące:
a) w siłownikach o działaniu prostym (P) 

• nakrętka specjalna powinna być nakręcona na trzpień w takiej pozycji, gdzie kołnierz (większa 
średnica) o sfrezowanych płaszczyznach pod klucz, znajduje się w dolnej części. Zabierak, 
poprzez swój otwór w dolnej części zachodzi na mniejszą średnicę nakrętki specjalnej  
i opierając się na jej kołnierzu pcha trzpień siłownika wraz z zespołem membrany w dół.
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Rys. 2 Zawór regulacyjny DN 40 ... 100 z grzybem odciążonym
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b) in Stellantrieb mit Funktionsumkehr (R)
 * Die Spezialmutter ist in das Innere des Abstreifers einzulegen (durch eine der, beim Fräsen

ihrer Flächen entstandenen seitlichen Öffnungen) in einer Position, in der sich der Flansch
(größerer Durchmesser) mit schlüsselpassend gefrästen Flächen im oberen Teil befindet.
(im Verhältnis zur Montagestellung in einem Stellantrieb mit einfacher Funktion P um 180° in
vertikaler Richtung gedreht). Danach ist die Spezialmutter so zu drehen, dass sich ihre
Schlüsselfräsung mit der Fräsung auf dem Abstreifer deckt, wonach sie mit einem
Flachschlüssel gemeinsam mit dem Abstreifer auf den Bolzen des Stellantriebs aufzudrehen
ist. Der Vorstand in der Abstreiferöffnung, der auf dem Flansch der Spezialmutter aufliegt,
zieht den Bolzen des Stellantriebs mit der Membraneinheit nach oben.

ACHTUNG !
 * In Stellantrieben mit manuellem Antrieb hat sich der manuelle Antrieb während des

Automatikbetriebs in Grenzposition zu befinden:
a) obere Grenzstellung - in Stellantrieben PN (rechtsdrehend)
b) untere Grenzstellung - in Stellantrieben RN (linksdrehend)
 * Während des Automatikbetriebs kann der manuelle Antrieb, wenn die Notwendigkeit besteht,

eine entsprechende Öffnung des Ventils festzulegen (zu gewährleisten), als Hubbegrenzung
des Ventiltellers genutzt werden.

7.3Änderung des Steuerluftbereiches (Federbereichs) in pneumatischen
Stellantrieben

Die Konstruktion des Stellantriebs erlaubt, durch Verwendung einer verschiedenen Anzahl
Federn oder die Änderung ihrer Eingangsspannung durch Justierung mit der Drosseleinheit
oder eines entsprechenden Einbaus von Distanzelementen verschiedene Bereiche.

 * Unterlegscheiben Stärke 6 mm - 1 Stck. (in Stellantrieben 250; 400),
 * Distanzmuffen Höhe 10 mm - 2 Stck. (in Stellantrieb 630),
 * Distanzmuffen mit einer Höhe von

9,5 mm - 2 Stck. (für Hub von 38 mm),
12,5 mm - 2 Stck. (für Hub von 50 mm),
16 mm - 2 Stck. (für Hub von 63 mm) - in Stellantrieb 1000.

Für die Nennbereiche werden diese Elemente auf dem Bolzen des Stellantriebs innerhalb der
Membranplatte montiert. Eine zusätzliche Federspannung wird durch den Einbau von ein oder
zwei Distanzelementen - in Abhängigkeit vom gewünschten Bereich - auf der Außenseite der
Membranplatte erreicht.

Die Auswahl der Teile und ihr Einbau wird in Tafel 1 veranschaulicht.
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 Zeichnung 2 - Regelventil DN 40... 100 mit entlastetem Ventilteller
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b) w siłowniku o działaniu odwrotnym (R) 
• nakrętka specjalna powinna być włożona do wnętrza zabieraka (poprzez jedno z bocznych 

okienek powstałych po sfrezowaniu jego płaszczyzn) w pozycji, gdzie kołnierz (większa 
średnica) o sfrezowanych płaszczyznach pod klucz znajduje się w górnej części (obrócona 
w płaszczyźnie pionowej o 180 stopni w stosunku do pozycji montażowej w siłowniku  
o działaniu prostym - P). Następnie nakrętkę specjalną należy tak obrócić, aby jej sfrezowanie 
pod klucz pokryło się ze sfrezowaniem na zabieraku, po czym kluczem płaskim obracając ją 
wraz z zabierakiem, zakręcić na trzpień siłownika. Występ w otworze zabieraka opierając się 
o kołnierz nakrętki specjalnej ciągnie trzpień siłownika wraz z zespołem membrany do góry.

UWAGA !
• w siłownikach z napędem ręcznym, w czasie ich pracy automatycznej, napęd ręczny powinien 

znajdować się w skrajnym położeniu:
 a) górnym - w siłowniku PN (obrót koła w prawo),
 b) dolnym - w siłowniku RN (obrót koła w lewo),
• podczas pracy automatycznej gdy zachodzi potrzeba ustalenia (zabezpieczenia) 

odpowiedniego otwierania zaworu, napęd ręczny można wykorzystać jako ogranicznik skoku 
grzyba zaworu.

7.3 Zmiana zakresu powietrza sterującego (zakresu sprężyn) w siłownikach pneumatycznych
Konstrukcja siłownika pozwala na uzyskanie różnych zakresów przez stosowanie innych ilości 
sprężyn lub zmianę ich napięcia wstępnego poprzez regulację zespołem dławnicy lub 
odpowiedni montaż elementów dystansowych:
• podkładki o grubości 6 mm - 1 szt. ( w siłownikach 250; 400),
• tulei dystansowych o wysokości 10 mm - 2 szt. (w siłowniku 630)
• tulei dystansowych o wysokości:  
 9,5 mm   - 2 szt. (dla skoku 38 mm), 
 12,5 mm - 2 szt. (dla skoku 50 mm), 
 16 mm    - 2 szt. (dla skoku 63 mm)  -  w siłowniku 1000.
Dla zakresów nominalnych elementy te montowane są na trzpieniu siłownika wewnątrz płyty 
membrany. Dodatkowe napięcie sprężyn uzyskuje się przez montaż jednego lub dwóch 
elementów dystansowych po zewnętrznej stronie płyty membrany w zależności od żądanego 
zakresu.

 Dobór części oraz ich montaż określa tablica 1.

Zawory regulacyjne typ Z (edycja_10/2022)     17

Rys. 1 Zawór regulacyjny DN 15 ... 100 z grzybem KvS = 25 ... 160
z siłownikiem pneumatycznym
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ACHTUNG !
Sämtliche Distanzelemente und die Möglichkeit zur Regulierung sind in der Konstruktion des
Stellantriebs bereits berücksichtigt.
Eine zusätzliche Anzahl Federn kann direkt beim Hersteller bestellt werden.

Um die o.g. Veränderungen in Bezug auf den Steuerluftbereich vorzunehmen, ist wie folgt zu
verfahren:
a) Vorgehen gemäß Pkt. 7.1 Pos. a, b, c,
b) Spezialmutter vom Bolzen abdrehen und Membran mit Membranplatte, Distanzring,
Unterlegscheibe und Distanzmuffe (bzw. Distanzmuffen bei Stellantrieben 630 und 1000)
entnehmen, wobei auf die Sicherung des Bolzens gegen Herausfallen aus der Drosseleinheit
zu achten ist,
c) Distanzelemente entsprechend umbauen (umstellen) und je nach Bedarf Federn gemäß
Tafel 1 hinzufügen (entnehmen),
d) Spezialmutter festziehen, Verkleidung anmontieren und Stellantrieb einstellen.

8. TYPISCHE STÖRUNGEN UND METHODEN DER FEHLERBESEITIGUNG

ACHTUNG !
Störungen des Betriebs, die durch eine nicht ordnungsgemäße Funktion von elektrischen
Stellantrieben, Positionierern, Filterreduzierventilen, elektromagnetischen Ventilen und anderen
im Regelventil montierten Einbauteilen verursacht werden, sind gemäß den entsprechenden
Fabrikanweisungen zu beseitigen.

9. BEDINGUNGEN FÜR DIE BETRIEBSSICHERHEIT

Um einen sicheren Betrieb zu gewährleisten, sind die folgenden Grundsätze zu befolgen:
 * Der Ausbau des Ventils aus der Rohrleitung oder der Ausbau von Teilen, die in Kontakt mit

dem Betriebsmittel kommen, darunter die Ergänzung von Bolzendichtungsringen kann
erfolgen, nachdem man sich versichert hat, dass sich diese Elemente nicht unter dem
Einfluss des Arbeitsmitteldrucks befinden.

 * Stellantriebfedern stehen unter Ausgangsspannung und werden während ihres Betriebs
konstruktiv gegen vollständige Entspannung gesichert. Im Falle eines Austauschs von Federn,
sind die Spannmuttern (mit Warnschildern) am Ende zu lösen.
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Zeichnung 1 - Regelventil DN 15... 100 mit Ventilteller Kvs = 25... 160
mit pneumatischem Stellantrieb
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Wielkość 
siłownika Skok

Zakres sprężyn (kPa)

1 2 3 4 5 6 7

20-100 40-200 40-120 80-240 60-140 120-280 180-380

ilość 
spręż.

dodat. 
nap. 
(mm)

ilość 
spręż.

dodat. 
nap. 
(mm)

ilość 
spręż.

dodat. 
nap. 
(mm)

ilość 
spręż.

dodat. 
nap. 
(mm)

ilość 
spręż.

dodat. 
nap. 
(mm)

ilość 
spręż.

dodat. 
nap. 
(mm)

ilość 
spręż.

dodat. 
nap. 
(mm)

250 20 3 - 6 - 3 - 6 - 3 6 6 6 - -

400 20 3 - 6 - 3 - 6 - 3 6 6 6 - -

630 38 3 - 6 - 3 10 6 10 3 10+ 
10 6 10+ 

10 12 10+ 
10

1000

38 3 - 6 - 3 9,5 6 9,5 3 9,5+ 
9,5 6 9,5+ 

9,5 12 9,5+ 
9,5

50 3 - 6 - 3 12,5 6 12,5 3 12,5+ 
12,5 6 12,5+ 

12,5 12 12,5+ 
12,5

63 3 - 6 - 3 16 6 16 3 16+ 
16 6 16+ 

16 12 16+ 
16
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UWAGA !
Wszystkie elementy dystansowe oraz możliwość regulacji zawierają się w konstrukcji siłownika.
Dodatkową ilość sprężyn należy zamawiać bezpośrednio u producenta.

Aby dokonać w/w zmian zakresu powietrza sterującego należy:
a) wykonać czynności wg pkt 7.1 poz. a; b; c;
b) odkręcić nakrętkę specjalną z trzpienia i zdjąć membranę wraz z płytą membrany, pierścieniem 

dystansowym, podkładką i tulejką dystansową (lub tulejkami dystansowymi w siłowniku 630 
i 1000), pamiętając o zabezpieczeniu trzpienia przed wypadnięciem z zespołu dławnicy,

c) przemontować (przestawić) odpowiednio elementy dystansowe oraz w miarę potrzeby dodać 
(lub odjąć) sprężyny zgodnie z tablicą 1,

d) zakręcić nakrętkę specjalną, zamontować obudowę i wyregulować siłownik.

8. TYPOWE NIEDOMAGANIA I SPOSOBY ICH USUWANIA

UWAGA !
Niedomagania pracy powodowane przez niesprawne działanie siłowników elektrycznych, 
ustawników pozycyjnych, filtroreduktorów, zaworów elektromagnetycznych i innego osprzętu 
zainstalowanego na zaworze regulującym należy usuwać zgodnie z odnośnymi instrukcjami 
fabrycznymi.

9. WARUNKI BEZPIECZEŃSTWA UŻYTKOWANIA

W celu zapewnienia bezpiecznego użytkowania należy przestrzegać następujących zasad:
• demontaż zaworu z rurociągu lub demontaż części mających kontakt z czynnikiem 

w tym uzupełnienie pierścieni uszczelniających trzpienia może nastąpić po 
upewnieniu się, że elementy te nie znajdują się pod wpływem ciśnienia czynnika,

• sprężyny siłownika znajdują się pod napięciem wstępnym i w czasie obsługi są zabezpieczone 
konstrukcyjnie przed całkowitym rozprężeniem. W przypadku wymiany sprężyn, nakrętki 
naciągowe ( z tabliczkami ostrzegawczymi) należy odkręcać na końcu.
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13. WYMAGANIA DODATKOWE WYNIKAJĄCE Z ZASTOSOWANIA URZĄDZENIA  
W ATMOSFERZE ZAGROŻONEJ WYBUCHEM WG DYREKTYWY 2014/34/UE (ATEX)

13.1. Warunki wykonania

Zawory typ „Z” z siłownikami pneumatycznymi typ P/R lub P3/R3 zostały zaprojektowane zgodnie 
z wymaganiami dla urządzeń pracujących w atmosferze zagrożonej wybuchem dla grupy II, 
kategorii 2 wg PN-EN 13463-1; 2002 , ze szczególnym uwzględnieniem : 
- zapewnienia funkcjonowania zgodnie z parametrami technicznymi ustalonymi przez producenta 
i wysokiego poziomu zabezpieczenia,
- stosowania w przestrzeniach, w których jest prawdopodobne pojawienie się atmosfer 
wybuchowych spowodowanych przez mieszaniny powietrza z gazami, parami, mgłami lub 
mieszaniny pyłowo-powietrzne, 
- stosowane środki zabezpieczenia przeciwwybuchowego zapewniają wysoki stopień 
zabezpieczenia nawet w przypadku częstych zakłóceń lub uszkodzeń.

13.2 Warunki stosowania

Zawory „Z” z siłownikami pneumatycznymi typ P/R lub P3/R3 wykonane z oznaczeniem  

mogą być stosowane do pracy w następujących strefach wg PN-EN 1127-1; 1997 :
a) Strefa 1 dla gazów / par obejmująca miejsca, w których atmosfera wybuchowa może 

czasami wystąpić w trakcie normalnego działania, mogąca obejmować między innymi :
 - bezpośrednie otoczenie strefy „0”
 - bezpośrednie otoczenie miejsc zasilania surowcem, napełniania i opróżniania
 - bezpośrednie otoczenie urządzeń wrażliwych na uszkodzenia i nieodpowiednio   
  zabezpieczonych uszczelnień
b) Strefa 2 dla gazów / par obejmująca miejsca, w których atmosfera wybuchowa nie występuje 
w trakcie normalnego działania lub w przypadku wystąpienia trwa krótko. Strefa ta może 
obejmować między innymi otoczenia stref „0” i „1”.
c) Strefa 21 dla pyłów obejmująca miejsca, w których atmosfera wybuchowa w postaci 
obłoku palnego pyłu w powietrzu może czasami wystąpić w czasie normalnego działania  
i może obejmować miedzy innymi miejsca w bezpośrednim otoczeniu punktów nasypywania  
i wysypywania pyłu i gdzie występują warstwy pyłu zdolne, w trakcie normalnego działania tworzyć 
palną mieszaninę pyłu z powietrzem w zakresie stężeń wybuchowym.
d) Strefa 22 dla pyłów obejmująca miejsca, w których atmosfera w postaci obłoku palnego pyłu 
w powietrzu nie występuje w trakcie normalnego działania lub w przypadku wystąpienia trwa 
krótko. Strefa ta może obejmować między  innymi  miejsca  w  bezpośrednim otoczeniu urządzeń, 
w  których może dojść do uwolnienia i gromadzenia się pyłu. 
e) w przypadku, gdy atmosfera wybuchowa zawiera acetylen, disiarczek węgla, wodór, 
siarkowodór lub tlenek etylu komora bezciśnieniowa (sprężynowa) siłownika powinna być 
połączona za pomocą przewodu rurowego z atmosferą niewybuchową w celu wykluczenia 
ryzyka wybuchu, którego źródłem mogą być iskry wytwarzane mechaniczne, np.: w przypadku 
pęknięcia sprężyny.

13.3. Warunki prowadzenia napraw i konserwacji

W trakcie dokonywania przeglądów, napraw i konserwacji w atmosferze wybuchowej muszą być 
zapewnione warunki bezpieczeństwa odnoszące się do stosowanych narzędzi i stref, w których 
mogą być użyte wg EN 1127-7, zał.A.

Lp. Objawy niedomagania Przyczyny Sposób usuwania niezgodności Uwagi

1 Zawór wykazuje dużą 
histerezę

Nadmierne dociśnięcie uszczelek w dławnicy Rozlużnić dokręcenie wkrętki

2 Zawór nie wykonuje 
pełnego skoku

Zanieczyszczona powierzchnia trzpienia grzyba 
lub trzpienia siłownika

Oczyścić powierzchnie trzpienia grzyba 
lub trzpienia siłownika

Zanieczyszczenie przestrzeni nad grzybem 
odciążonym w dławnicy

Oczyścić zawór

Zanieczyśzczenie gniazda twardymi cząstkami Oczyścić zawór

3
Skok grzyba nie jest 
proporcjonalny do 
ciśnienia

Rozregulowanie sprężyny siłownika Wyregulować wstępne ściśnięcie sprężyn

Rozregulowanie trzpienia grzyba  
i trzpienia siłownika

Wyregulować połączenie trzpienia grzyba 
z trzpieniem siłownika

4
Unieruchomienie grzyba Zatarcie się trzpienia grzyba w tulejce prowadzącej 

lub grzyba w gnieździe
Wymienić grzyb, trzpień grzyba i tulejkę 
prowadzącą lub gniazdo

Uszkodzenie membrany siłownika Wymienić membranę w siłowniku

5 Nieszczelność zamknięcia

Uszkodzone powierzchnie przylgowe grzyba lub 
gniazda

Dotrzeć grzyb i gniazdo lub je wymienić

Erozja grzyba lub gniazda Wymienić grzyb i gniazdo

Zanieczyszczenie gniazda twardymi cząstkami Oczyścić i przepłukać zawór

Uszkodzenie pierścienia w gnieździe szczelnym Wymienić gniazdo szczelne

Uszkodzenie pierścienia uszczelniającego w 
grzybie odciążonym Wymienić pierścień uszczelniający
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• w czasie pracy w wysokiej temperaturze zwracać uwagę na możliwość poparzenia przez  
gorące części zaworu, a tam gdzie możliwe stosować osłony,

• montaż i demontaż zaworu powinien być przeprowadzany wyłącznie przez wykwalifikowany 
personel,

• pozostałe czynniki wpływające na bezpieczeństwo użytkowania urządzenia oznaczono  
w tekście instrukcji znakiem „!”.

• w zaworach z dławnicą mieszkową nie dopuszcza się obracania trzpienia zaworu w korpusie 
dławnicy ze względu na mozliwość uszkodzenia mieszka.

10. LIKWIDACJA (UTYLIZACJA) WYROBU

Po zakończeniu życia eksploatacyjnego wyrobu należy przeprowadzić jego demontaż  
i pogrupować części pod względem wykonania materiałowego na części metalowe (metale 
kolorowe, stale kwasoodporne i węglowe), gumowe (membrany, uszczelki) i z tworzyw 
sztucznych (uszczelnienia płaskie i dławnicowe, elementy wyposażenia elektrycznego, zaślepki). 
Wykorzystanie materiałów wtórnych powinno odbywać się zgodnie z ogólnymi zasadami 
dotyczącymi tych grup materiałowych. W wyrobie nie są stosowane materiały, których utylizacja 
stwarza zagrożenie dla środowiska naturalnego.

11. WYKAZ CZĘŚCI ZAMIENNYCH
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UWAGA!
Zaleca się stosowanie orginalnych części zamiennych producenta zaworu. Nie zachowanie tej 
zasady zwalnia producenta od odpowiedzialności za wyrób.

12. RYSUNKI 
Oznaczenia i nazwy części:

Nr na rysunku Nazwa części Liczba części
2C1 Zespół uszczelniający dławnicy mieszkowej 1

3 Gniazdo 1
3A Gniazdo szczelne 1
4 Grzyb 1

4A1 Pierścień uszczelniający 1
6 Kołek z karbami 1
9 Trzpień zaworu 1

11A - 11B Tulejka prowadząca 1
13 Pierścień oporowy 1 (2)
14 Pakunek uszczelniający 4-6

14A Pakiet uszczelniający „V” 1 kpl
15 Uszczelka korpusu 1
29 Membrana 1
56 Pierścień zgarniający zespołu dławnicy siłownika 1
57 Pierścień uszczelniający „O” zespołu dławnicy siłownika 1
58 Pierścień uszczelniający „O” zespołu dławnicy siłownika 1
59 Pierścień uszczelniający „O” zespołu dławnicy siłownika 1
60 Pierścień uszczelniający „O” zespołu dławnicy siłownika 1
73 Pierścień uszczelniający „O” śruby specjalnej napędu górnego 1
74 Pierścień uszczelniający „O” śruby napędu górnego P/R-N 1
85 Pierścień uszczelniający „O” obsady napędu górnego P/R-N 1
86 Uszczelka obudowy dławnicy wydłużonej 1
87 Uszczelka zespołu mieszka 1
93 Uszczelka dławnicy mieszkowej 1
95 Pierścień uszczelniający „O” zespołu mieszka 1
96 Pierścień uszczelniający „O” dławnicy mieszkowej 1
97 Pierścień uszczelniający „O” zespołu mieszka 1

102 Pierścień uszczelniający „O” zespołu mieszka 1

Nr na rysunku Nazwa części
1 Korpus
2 Dławnica standardowa

2A Dławnica zaworu odciążonego
2B Dławnica wydłużona
2C Dławnica mieszkowa
2C1 Zespół uszczelniający

3 Gniazdo
3A Gniazdo szczelne
4 Grzyb

4A Grzyb odciążony (zespół)
4A1 Pierścień uszczelniający grzyba odciążonego

5 Wkładka stożkowa
6 Kołek z karbami
7 Pierścień oporowy
8 Pierścień
9 Trzpień zaworu
10 Płyta łącząca

11A - 11B Tulejka prowadząca
12 Wkrętka
13 Pierścień oporowy
14 Pakunek uszczelniający

14A Pakiet uszczelniający „V”
14B Sprężyna
15 Uszczelka korpusu
16 Korek 3/8” NPT (opcja)
17 Korek 1/4”
18 Tabliczka firmowa zaworu
19 Śruba korpusu
20 Nakrętka mocująca
21 Nakrętka
22 Tuleja dystansowa
23 Nitokołek 3x6
24 Kolumna
25 Wspornik
26 Obudowa dolna
27 Obudowa górna (zespół)
28 Płyta membrany
29 Membrana
30 Pierścień dystansowy
31 Sprężyna
32 Zespół dławnicy
33 Trzpień siłownika
34 Nakrętka specjalna
35 Nakrętka łącząca
36 Nakrętka blokująca
37 Nakrętka niska (kontrująca)
38 Wskaźnik położenia
39 Obejma kolumny
40 Tabliczka skoku
41 Podkładka
42 Podkładka
43 Tuleja dystansowa
44 Pierścień oporowy
45 Korek odpowietrzający
46 Tabliczka firmowa siłownika
47 Śruba

Nr na rysunku Nazwa części
48 Śruba
49 Śruba
50 Wkręt M4x8
51 Nakrętka M4-A
52 Nakrętka
53 Nakrętka
54 Podkładka sprężysta
55 Pierścień podkładkowy
56 Pierścień zgarniający

57-60 Pierścień uszczelniający
61 Pierścień osadczy sprężynujący
62 Zespół obudowy górnej
63 Śruba napędu
64 Zabierak
65 Obsada
66 Koło napędu
67 Śruba specjalna

68-69 Podkładka
70 Łożysko wzdłużne
71 Śruba
72 Podkładka
73 Pierścień uszczelniający „O”  8,3x2,4
74 Pierścień uszczelniający „O”
75 Pierścień osadczy sprężynujący Z
76 Jarzmo (zespół jarzma)
77 Śruba napędu
78 Zabierak
79 Łącznik
80 Nakrętka niska (kontrująca)
81 Tabliczka ostrzegawcza
82 Nakrętka naciągowa
83 Osłona trzpienia
84 Pierścień zgarniający
85 Pierścień uszczelniający „O”
86 Uszczelka obudowy dławnicy wydłużonej
87 Uszczelka zespołu mieszków
88 Podkładka
89 Obudowa dławnicy DW i DM
90 Dławnica - DW 
91 Dławnica - DM
92 Tuleja rozstawcza
93 Uszczelka dławnicy mieszkowej
94 Tuleja

95-97 Pierścień uszczelniający „O”
98 Śruba
99 Nakrętka

100 Podkładka sprężysta
101 Tuleja
102 Pierścień uszczelniający „O”
103 Tuleja
104 Tabliczka zgodności
105 Pierścień uszczelniający „O”
106 Jarzmo
107 Śruba
108 Pierścień uszczelniający „O”
109 Wkręt M6x8


