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H % r'm AWOR KULOWY TROJDROGOWY DO PRZYSPAWANIA
KM 9303.X-02

producent armatury przemystowe;j F1.4/1/4

ZAWOR KULOWY TROJDROGOWY DO PRZYSPAWANIA

z czterema gniazdami, z petnym przelotem ,,L* lub ,, T*
KM 9303.X-02
DN 10-150 PN 16, 25, 40, 63, 100, (160, 250)
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Materiaty

; Kiolich diogzs:pamnia 1.0577, S355J2 1.0565, A350 LF2 1.4541, A182 F321 1.4571, A182 F316
; Tril:)I:eh 1.4021, CSN 17 027 1'455181"\‘A11780225321 1.4541, A182 F321 1.4571, A182 F316
9 Gniazdo PTFE, PTFE+C, PEEK

10 Uszczelka PTFE+C, PEEK

11 Uszczelnienie NBR, HNBR, EPDM, FPM, FPM+FEP

12 Uszczelnienie NBR, HNBR, EPDM, FPM, FPM+FEP

14 Pokryw a 1.0577, S355J2 1.0565, A350 LF2 1.4541, A182 F321 1.4571, A182 F316
18 Sruba Tr.8, A2-70, A193 B7 A2-70, A320 L7 A2-70, A 193 B8 A2-70, A193 B8

Inne materiaty na zyczenie klienta (P265GH, 1.4306, 1.4462, itd.).
Zakres temperatur roboczych moze by¢ ograniczony ze wzgledu na zastosowany materiat uszczelnienia.
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Rearm

producent armatury przemystowej

AWOR KULOWY TROJDROGOWY DO PRZYSPAWANIA

KM 9303.X-02
F1.4/2/4

Wymiary i wagi
- 10 9,5 18 13 - 17,1x2 270
= 15 14 22 16 - 21,3%2,6 270 72 115 3,1
it 20 19 27,5 21,5 - 26,9%2,6 270 100 150 3,9
- 25 25 34 28,5 - 33,7x2,6 270
> 32 30 43 37 - 42,4x2,6 270
= 40 38 49 42,5 15 48,3%2,9 270
50 47 61 53,2 15 60,3x3,2 300

S 65 62 77 69,5 15 76,1x3,2 360
& 80 76 90 81,5 15 88,9x4 390
g 100 95 115 106 15 114,3x4 450
£ 125 119 525

150 150 600

65 62 77 68,5 1,5 76,1x3,6 360
80 76 90 80,5 1,5 88,9x4 390

100 95 115 104 1,5 114,3%5 450

125 119 525

150** 150 600 -

10 9,5 18 13 - 17,1x2 270
15 14 22 16 - 21,3x2,6 270
20 19 27,5 21,5 - 26,9x2,6 270
25 25 34 27,5 1,5 33,7x2,9 270
32 30 43 36 1,5 42,4%3,2 270
40 38 49 41 1,5 48,3x3,6 270
50 47 61 51 1,5 60,3x4,5 300
65 62 77 66 1,5 76,1x5 360
80 76 90 775 1,5 88,9%5,6 390
100* 95 115 100 1,5 114,37 450
125* 119 525 -
150** 150 600 -

* = zalecana jest przektadnia, ** = tylko z przekfadnig, *** = skontaktuj sie z naszym biurem.
Wymiary w mm, wagi w kg. Wymiary koncowek do przyspawania zgodnie z tabelg lub wymogiem klienta.

Zastosowanie

Zawory kulowe do spawania, trojdrogowe, typ KM 9303.X-02, to w wykonaniu standardowym armatura
zamykajgca stuzgca do przekierowania przeptywu substancji roboczej. Nie mozna ich zastosowac jako armatury
dtawigcej lub regulacyjnej. Zakres stosowania zaworow kulowych bezposrednio zalezy od ich wykonania
materiatowego, wtasciwosci i temperatury substancji roboczej. Zazwyczaj sg dostarczane w standardowych
wykonaniach materiatowych podanych w tabeli. Po porozumieniu, uwzgledniajgc warunki uzywania, mogg
zostac zastosowane inne materiaty niz podane w tabeli.

Zawory sg przeznaczone np. do gazow opatowych (gaz ziemny, gaz Swietlny, propan-butan, biogaz, gaz
koksowniczy), wody, pary wodnej (do +150°C), tlenu i ogdlnie do nieagresywnych i agresywnych ptynéw i gazéw
bez zanieczyszczen mechanicznych. Zakres temperatur roboczych moze wynosi¢ od -50°C do +200°C, w
zaleznosci od materiatu korpusu i pierscieni uszczelniajgcych. Dozwolone cidnienia robocze sg zgodne z
systemem cisnieniowo-temperaturowym (wykresy B1, S1, S2, S4).
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Opis techniczny

Konstrukcja zaworu kulowego jest wykonana zgodnie z EN 1983. Zawdr jest w wykonaniu z kulg ptywajgca.
Utozenie trzpienia sterujgcego zapobiega wystrzeleniu trzpienia z obudowy pod dziataniem cisnienia substancji
roboczej, czesci wewnetrzne sg potgczone w sposéb przewodzgcy w celu zapobiezenia powstania wytadowania
elektrostatycznego (konstrukcja antystatyczna).

Przelot kuli moze by¢ w ksztatcie ,L“ lub ,T“ Pozycja kuli w zaworze jest widoczna wg znaku na gornej
powierzchni trzpienia sterujgcego. Mozliwe ksztatty przelotu sg podane na schematach, inne mozliwosci mozna
skonsultowac telefonicznie.

Schemat przeptywu

Kula ,,L“ - dwie pozycje Kula ,,L* - dwie pozycje
Wariant L321 Wariant L331
Pozycja 1 Pozycja 2 Pozycja 1 Pozycja 2 Pozycja 3

T TP

Kula ,,T“ - trzy pozycje

Wariant T331 Wariant T332

Pozycja 1 Pozycja 2 Pozycja 3 Pozycja 1 Pozycja 2 Pozycja 3
Wariant T333 Wariant T334

Pozycja 1 Pozycja 2 Pozycja 3 Pozycja 1 Pozycja 2 Pozycja 3

Sterowanie

Dzwignig reczna, kotem recznym z przektadnig, napedem pneumatycznym, napedem elektrycznym. Rozmiary
kotnierzy przytgczeniowych dla napeddéw zgodnie z ISO 5211. Wielko$¢ napeddw okresla maksymalny roboczy
gradient cisnienia na kuli.

Sposob sterowania okresla trzecia cyfra w oznaczeniu typu, dla dzwigni jest to ,0", dla przekftadni i napedow ,3"
(na przyktad KM 9333.X-02).

Przytaczenie do przewodu rurowego

Rozmiary catkowite sg podane w tabeli rozmiarow. Rozmiary zgodnie z normami:
+ ksztalty koncéwek do przyspawania zgodnie z CSN EN ISO 17292

+ wymiary przelotu zgodnie z CSN EN 1983

+ dtugosci zabudowy zgodnie z CSN EN 12982
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Badania

Standardowo zgodnie z CSN EN 12266-1, tj. badanie wytrzymatosci i szczelnosci korpusu P10, P11, badanie
szczelnosci w gniezdzie P12 (wodg przy cisnieniu 1,1%xPN i powietrzem przy cisnieniu 0,6 MPa), stopien
szczelnosci A — bez uptywu. Zgodnie z wymogiem klienta istnieje mozliwo$¢ przeprowadzenia ewentualnych
dalszych badan.

Montaz, obstuga i konserwacja

Zawory kulowe moga by¢ zamontowane w jakiejkolwiek pozycji. Nie wymagajg zadnej specjalnej konserwac;ji
i regulowania. Mozna nimi sterowa¢ przy petnym gradiencie ci$nienia rownym PN.

Podczas wspawania zaworéw kulowych typu KM 9303.X-02 do przewodu rurowego nalezy przestrzegac

nastepujgcego sposobu postepowania:

1. przed przyspawaniem zawor kulowy catkowicie otworzyé

2. nie poluzowywag i nie wysrubowywac kielichéw do wspawania z korpusu!

3. podczas spawania wybraé taki sposdb postepowania, aby w okolicy gumowych o-ringéw uszczelniajgcych
kielichéw do wspawania z korpusem temperatura nie wzrosta do ponad 120°C! Mozna temu zapobiec na
przykfad tak, ze miejsce i najblizsza okolica o-ringéw zostang owiniete materiatem zamoczonym w zimnej
wodzie, a w trakcie spawania zostanie dodatkowo ochtadzane poprzez polewanie zimng woda.

Wyposazenie dodatkowe, dostosowania i ustugi

» konstrukcja fire-safe — odporno$¢ ogniowa zgodnie z EN ISO 10497 (API 607)

» ostona grzewcza — do utrzymania cieczy w stanie ciektym

» dzwignia zamykana z ktédkg — do zabezpieczenia pozycji cztonu zamykajgcego

» przediuzenie trzpienia — np. z powodu izolacji termicznej przewodu rurowego i armatury
» czujniki pozycji krancowych

» dokumentacja zgodnie z EN 10204 3.1 lub 3.2

* specjalne dostosowania zgodnie z wymogiem klienta

» armatury w wykonaniu dla klas cisnieniowych PN 160, 250

* wykonanie zgodnie z wymaganiami normy NACE MR 0175, wzglednie ISO 15156
» wykonanie zgodnie z wymaganiami norm API

» przelot kuli LL (X)
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