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1. OPIS TECHNICZNY

Zasuwy nalea do grupy armatury kotnierzowej, zaporowej, rowregpotowej z mgkkim
uszczelnieniem Klina, z kielichami wciskownibowymi z osadzonymi fabrycznie dwoma
kro¢cami PE do zgrzewania.

Zasuwy dosgpne f3 wW:
zakresiesrednicDN50 — DN200
wykonaniu na éhienia:

- nr kat. 4050E2 PE 80/SDR11 PN10
- nr kat. 4050E2 PE 100/SDR11 PN16
- nr kat. 4051E2 PE 80/SDR17,6 PN6

- nr kat. 4051E2 PE 100/SDR17,6 PN10

Zasuwy zabezpieczone a swewmntrz | zewmtrz antykorozyjnie poprzez pokrycie
fluidyzacyjne zywica epoksydow (EWS), wg Wytycznych Stowarzyszenia Ochrony
Antykorozyjnej (GSK).

Zasuwy wykonaneaszgodnie z: PNEN1074-2: 2002 (Armatura wodgowa. Wymagania
uzytkowe i badania sprawdzge. Armatura zaporowa) oraz PN-EN 12266-1: 2007
(Armatura przemystowa. Badania armatury). Probiezelngci poddawane g wszystkie
zasuwy (100%). Sprawdzana jest szcz&npewretrzna korpusu, szczels® zamknecia i
momenty obstugowe.

Cechy konstrukcyjne:

- pokrywa i korpus zeliwa EN- GSJ- 400,
- optymalne pod wzgblemobcigzenia prowadzenie klina,
- klin z wewngtrz i zewnytrz nawulkanizowagpowtoka elastomerow,
- prowadnice klina wykonane z tworzywa sztucznegpaosnego nacieranie,
- minimalne momenty zamykania nawet przyejudznicy cisnien,
- przewymiarowana nakika wrzeciona pozwala na zkiobciazenia momentem
obstugowym,
- uszczelki typu O-ring osadzone w materiale odparma korozg,
- wrzeciono ze stali nierdzewnej z walcowanym gesnj
- mozliwo$¢ wymiany uszczelek typu O-ring podeieniem (zgodnie z ISO 7259),
- standardowa pokrywa umlowiajaca proste wyposanie we wskanik potazenia,
- 100% przydatn@& do wspotpracy z napdami elektrycznymi,
- jedna obudowa do kilkérednic
- krééce do zgrzewania
- PE8O - grupa — MFR 010
- PE 100 - grupa - MFR 05
- tuleje wzmacniajce ze stali 1.4301

2. PRZEZNACZENIE

Zasuwy przeznaczone do wody pitnej na sieci ragiosv do bezpgredniej zabudowy w
ziemi, w komorach i studzienkach.



Zakres ddnien, zgodnie z danymi technicznymi zamieszczonymi agdch katalogowych
poszczegolnych zasuw.

Przeznaczone do pracy w pozycji otwartej lub zawrtkpi

Zasuwy nie @ przewidziane do pracy jako armatura regulacyjnal

W wykonaniu standardowym — kierunek zamykania zgspwprzez obrot wrzeciona w
prawo (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara).

Zasuwa winna hy zabudowana na gdokcici zgodnie warunkami oké®nymi przez
wiasciwe normy i warunki techniczne wykonania cfome przez gytkownika w oparciu o
projekt techniczny w sposéb uwzdhiajacy zabezpieczenie przed zamarzaniem.

Maksymalna zawartg chloru: do 3mg/I,
Temperatura medium: od @C do +48C,
Max trwata pedkosé przeptywu medium: ciekte do 4[m/s].

Stosowanie do innego medium, wymaga uzgodnieni@dueentem.

Wymiary, cigezary i materiaty:

Odpowiednie informacje dla poszczegolnych typowymiarow znajduj sic w katalogach
HAWLE (woda i gaz) lub na stronie internetowejw.hawle.pl

Obstuga zasuw odbywagsiv zaleznosci od miejsca zabudowy za pomoc
- zabudowa w ziemi:

obuddw sztywnych nr kat 9000E2 lub teleskopaw9500E2.
- zabudowa w studni lub komorze:

poketet recznych nr kat 7800.

Zasuwy w zakresie DN50 do DN20Q standardowo przystosowane do beredniej
zabudowy na nich:
- nagzdow elektromechanicznych AUMA,
- wskanikéw potazenia:
do odczytu miejscowego,
wyposaonych w wyhczniki kraacowe do odczytu zdalnego.

3. MAGAZYNOWANIE | TRANSPORT

Zasuwy matychirednic DN50-DN80 zalecagimagazynowai transportowa w koszach lub
kartonach z zastosowaniem przektadek z kartondolitp ¢cherzykowe.

Zasuwy wekszychsrednic (DN100-DN200) naky magazynowana paletach - na stopce, w
potozeniu stabilnym z zastosowaniem przektadek z kartobdolii pgcherzykowe.

Na czas transportu dopuszczaisne potaenie zasuwy pod warunkienzycia do transportu
palet i zabezpieczeniu armatury przed przemieszemanmazliwoscia powstania uszkodae
mechanicznych powtoki.

Kroéce przyhczy zasuw g zabezpieczone gapkami z tworzywa, ktorych demoutavinien
nastpi¢ bezpdrednio przed monggm zasuwy!

Niedopuszczalne jest z uwagi na aiwos¢ uszkodzenia powtoki, aywanie zawiesi
stalowych lub tacuchoéw do bezpgmedniego opasania zasuw, zrzucanie zasuw do wylkidpu
ciagnigcie po terenie itp.



Zasuwy zaleca s przemieszczé w sposob podany riej
_7{ —
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DN@:200
Zasuwy w zakresiesrednic DN 50-80 transport i monta reczny.

Dla zachowania wiiwosci ochronnych powtoki zywicy epoksydowej, nalsy zapobiegéa
szkodliwym oddziatywaniu pogodowym na powgok np. promieniowaniu UV oraz jej
uszkodzeniom mechanicznym podczas magazynowaaiesportu oraz morna.

Zasuw, poddanych wptywom promieniowania stonecznaguezabezpieczonych lakierem
przeciw UV, nie nalgy przez dhiszy czas przechowywana wolnym powietrzu.

Armatura winna b§ przechowywana w pomieszczeniach wolnych od zapszczé
mechanicznych, chemicznych i bakteriologicznych.

4. MONTAZ

Przed zamontowaniem nale sprawdzé zgodnd¢ otrzymanej zasuwy z zamowieniem.
Zasuwy mana montowaé na rurocagach poziomych i pionowych.

Zasuwy zaleca sizabudowywé z pokryws skierowam pionowo w gog. Dopuszcza i
poziome potaenie wrzeciona zasuwy. Nie naje zabudowywé zasuw z pokrywa
skierowamn w doét.

Przy zabudowie w ziemi zalecana jest skrzynka oldcaztywna np.- nr kat. 1750 lub
teleskopowa nr kat 2050 posadowiona np. na phyotkiadowej nr kat 3481, nr kat.3483 lub
rownowanym elemencie zapewnigym stabilne posadowienie skrzynki.

Teren wokot skrzynki zalecagsimocnt np. za pomagkostki brukowej.

Ostateczna decyzja o wyborze rozzénia spoczywa na projektancie

Zasuwy mana montowdé na rurocigach poziomych i pionowych. Kierunek przeptywu
medium jest dowolny.

Przed przystapieniem do montau nalezy sprawdzi¢:

- Czy zasuwa jest w pozycji ,otwarta’sjenie to naley ja otworzy,

- sprawdzt czyst@¢ wnetrza zasuwy oraz czotowych powierzchni pazyly,

- krééce PE nie magby¢ uszkodzone mechanicznie, na powierzchni rury rogam
wystpowa: rysy czy gkniccia



- sprawdzt stan powtoki ochronnej, w przypadku stwierdzen@bdych uszkodzepowtoki
naley uzy¢ do ich usungcia zestawu naprawczego nr kat. 3442 lub farbywegjnej nr
kat. 4341.

W trakcie montau zwrdct szczegdbla uwag na zachowanie wspotosiowm zasuwy i
rurociagu oraz na rownolegéé kotnierzy zasuwy i ruroggu, niezachowanie w/w. warunkow
moze prowadzi do powstania trudnych do przewidzenia w&stmapezen montaowych.
Zasuwa nie powinna rownigrzenosi obchzen pochodzacych od cg¢zaru rurocagow.

taczenie zasuw z ruraggdami PE odbywa sipoprzez zgrzewanie:
zgrzewarlk elektrooporow
zgrzewark doczotovy

ZGRZEWANIE ELEKTROOPOROWE

Przed przysipieniem do procesu zgrzewania rigte

Przygotowaé rur ¢ i ksztattki do zgrzewania:

Przeca¢ rurg pod katem prostym do osi rury przyzyciu pity do tworzyw sztucznych.
Nieprawidtowe przeekcie rury doprowadzimoze do odstonicia elementdw grzejnych
ksztattki, co spowoduje przegrzanie podczas zgra@nigtyniccie materiatu.

Wsury¢ rure do oporu wewetrznych ogranicznikdw w ksztattce i zaznacfhamastrem na
rurze gebokas¢ jej wsungcia. Catkowicie oskroliakonce rury i/lub powierzchnie ksztattek
bosych. Usug utleniors warstwe PE przy ayciu skrobaka (ok. 0,1- 0,2 mm). Zaleca si
skrobanie wikszych powierzchni, aby uniké watpliwosci co do wykonania tej operacji.
Slady skrobania warstwy utlenionej powinnyébyidoczne po obu stronach ksztaitki. Nie
uzywa papierusciernego. Powtdrnie wsgé rure do momentu oggniccia wewretrznych
ogranicznikow w ksztaltce i zaznacézZjamastrem na rurze gfdokas¢ jej wsunkcia.

Oczyscic¢ rure wewratrz i zewratrz srodkiem do tego przeznaczonym np. alkoholem
izopropylowym przy uyciu chtonnego, niektageego i niefarbuyjcego materiatu. Zalecane
uzycie chusteczek czyszgzych specjalnie do tego celu przeznaczonych. Niedoe
usungcie warstwy utlenionej i niedoktadne przemycie penachni rury mae by przyczym
wadliwego padczenia. Powierzchai oskrobanej rury, ksztaltki bosej, ksztattki
elektrooporowej naley utrzymywa& w czystdci, nie naley jej dotyk&. Niedoktadne
przemycie powierzchni rury, ksztattki m® by przyczym wadliwego padczenia.
Zdeformowane (owalne) rury wycentrodvaprzy pomocy odpowiednich obejm. Nie
pozostawié ksztattki bez opakowania. Nieywa¢ brudnych ksztattek.

Niezwtocznie po oskrobaniu ztgé | zgrzewa polaczenie.

Odpowiednio zmontowa elementy hczone:

Wsur¢ rure do ogranicznikdw w ksztattce wspétosiowo do ositéktki. Jeeli zaznaczona
kreska gtbokasci wsunkcia zostata usugia, naley zaznacz§ ja ponownie w celu kontroli
potozenia rury w ksztattcdJnieruchomé elementy peaiczenia w zacisku montawym celem
zapewnienia stabildoi polaczenia podczas grzania i chiodzenia. Przygotowane d
zgrzewania paczenia muszby¢ utozone w sposob wolny od napen.

Wykonanie polgczenia.

Nalezy upewné sig, czy napicie zasilania zgrzewarki jest kompatybilne z ga@m
zasilania ksztattki. Podczas zgrzewania mal&isle stosowa si¢ do instrukcji producenta
zgrzewarki. Kada ksztattka elektrooporowa posiada &antaz etykiet na ktorej znajduj sie
wszystkie potrzebne zgrzewaczowi parametry zgronewvaraz kod kreskowy stosowany w
przypadku zgrzewania automatycznego. Upéwsik, czy przestrzeganea spodane w
instrukcjach obstugi  wytyczne zapewnigg@ poprawng wykonania zgrzewow. Nie
wyjmowat pofaczenia z obejm przed uphgaiem czasu stygecia. Procesuatzenia nie
rozpoczyné, jesli nie mazna ukaczy¢ go w jednym cyklu.



Uwaga! W warunkach wilgotnych lub suchych zalecawstywa¢ namiotu i pokrywy na
ziemk. Czas grzania podany na etykiecie ulega zmiarge witemperatgrotoczenia. Stref
zgrzewania nalg/ chront przed niekorzystnym wptywem czynnikow atmosferyan
takich jak deszczgnieg, mgta lub wiatr. Proces zgrzewaniazme prowadz przy
temperaturach otoczenia od 5°C do 45°C. Przy teatyperch poriej 5°C i powyej 45°C
nalezy utrzyma& wiasciwa temperatug w sferze zgrzewania zapewni@odpowiednie
warunki zgrzewania np. poprzez ustawienie namioctuannego z ewentualnym
ogrzewaniem. W celu unikggia nadmiernego schtadzania gg®@enia przez gg powietrza
lub wiatr, zalecane jest zamykprzeciwlegte kace rur.

Uzywaé tylko urzdzenia, ktore jest regularnie serwisowane i jedblarym stanie
technicznym. Upewadisi¢, czy znane i zrozumiate prawidtowe parametryaezenia
dla uradzenia i zgrzewanej rury.

INFORMACJE PODANE w TYM KATALOGU  NIE ZASTEPUJA
WSZECHSTRONNEGO SZKOLENIA OPERATOROW.

W celu zapewnienia bezpieczsstwa 0soby zgrzewajcej oraz spetnienia
wymagain przepiséw bezpiecziestwa i higieny pracy wszystkie uradzenia do
zgrzewania elektrooporowego i doczotowego muspracowaé w warunkach
zgodnych z instrukcja pracy podam przez producenta. Naleéy bezwzgédnie
przestrzega zalecd i procedur podanych w instrukcjach obstugi wytkowanych
maszyn oraz db& o fachowe przeszkolenie pracownikow wykonuagcych

potaczenia.

ZGRZEWANIE DOCZOLOWE
Przed przysipieniem do procesu zgrzewania rigte

Sprawdz¢, czy obydwie 4czone rury majten sam rozmiar, SDR 4 svykonane z tego
samego materiatu. Zgrzewane rury/ksztattki musiet ten sam rozmiasfednica zeweirzna,
grubas¢ scianki) i byt wykonane z tego samego materiatu ( jednakowa wytetcic).
Maszyre do zgrzewania doczotowego najaistawe na czystej i suchej powierzchni,
wewnmtrz namiotu, w celu zminimalizowania mivosci zanieczyszczenia i chtodzenia
spowodowanego wiatrem.

Sprawdz¢ owal zainstalowanych rur lub ksztattek dosweach czota do momentu styku.
Maksymalna odchytka nie wynost do 10% grubgci scianki. Jeeli wymiar jest niezgodny
Z wymaganiami nie rozpos& zgrzewu. Upewrdi sig, czy rury a prawidiowo ut@one w
rolkach. Oznaczenia rur winny byyréwnane i znalg si¢ na gorze.

Oczysci¢ powierzchnie wewgtrzne i zewntrzne rur i/lub ksztattek na diuga

15 — 20 mm a tale cah powierzchng czotows srodkiem do tego przeznaczonym np.
alkoholem izopropylowym iaywajac chtonnego, niefarbagego i niektaczcego materiatu
(chusteczki czyszaze).

Proces zgrzewania prowadzicisle wedlug zaleae podanych w instrukcji zytkowania
maszyny.

Przed kada sesy zgrzewania wykona zgrzew czyszegy, W celu usunricia drobnych
zanieczyszcze Wykonywa zgrzewy czyszege po kadorazowej zmianigrednicy rury,
rowniez wtedy, gdy dopuszczono do ostygpia ptyty grzewczej.



Uzywaé tylko urzdzenia, ktore jest regularnie serwisowane i jedblarym stanie
technicznym. Upewaisig, czy znane i zrozumiate prawidtowe parametryézenia
dla uradzenia i zgrzewanej rury.

INFORMACJE PODANE W T™YM KATALOGU  NIE  ZASTEPUA
WSZECHSTRONNEGO SZKOLENIA OPERATOROW.

W celu zapewnienia bezpiedatwa 0soby zgrzew@je] oraz spetnienia wymaggprzepisow
bezpieczéstwa i higieny pracy wszystkie wdzenia do zgrzewania elektrooporowego i
doczolowego musgz pracow& w warunkach zgodnych z instrukcpracy podam przez
producenta. Naly bezwzgtdnie przestrzedgazalecé i procedur podanych w instrukcjach
obstugi wytkowanych maszyn oraz dbao fachowe przeszkolenie pracownikow
wykonujacych pohczenia

Montaz armatury winien gi odbywa& w sposob eliminagcy uderzenia mage spowodowa
uszkodzenia powtoki.

5. EKSPLOATACJA

Zasuwy naley eksploatowé& zgodnie z wymogami armatury odciaegj tzn. w pozycji
catkowicie otwartej lub catkowicie zamksej. W wykonaniu standardowym obrot wrzeciona
w prawo powoduje zamykanie a obrét w lewo otwiegarasuwy.

W trakcie otwierania i zamykania zasuwy mglebezwzgtdnie przestrzega wartcci
momentow zamykagych zasuw przekraczanie tych wada prowadzi do przedwczesnego
zuzycia lub wecz uszkodzenia armatury!

Zasuwa nie mze by wystawiona na dziatanie niskich temperatur w wiaah, ktére mog
spowodowa zamarzanie transportowanego medium.

Mickkouszczelniajce zasuwy klinowe typu E2 pragag w standardowych warunkach nie
wymagaj szczegolnej konserwacji w catym okresie eksplgiatac

Przy sporadycznymaytkowaniu zasuwy zalecagsprzeprowadzarozruch probny magy na
celu zapewnienie jej diugieywotnasci oraz petnej sprawnoi eksploatacyjne.

Wskazane jest uruchomienie zasuwy przynajmnieg iwaoku

CECHY TECHNICZNE ZASUW HAWLE TYPU E2

Srednica zasuwy llgs¢ obrotow Moment zamykajacy Nm
DN50 10 30
DN65 13 35
DN8O0 16 35
DN100 20 40
DN125 25 50
DN150 30 60
DN200 34 70




Wartasci momentéw maksymalnych, oktene g dla cénien roboczych 16 bar.
6. KONTAKT

Wszelkie dodatkowe pytania dotyce doboru, montal i eksploatacji prosimy kierowalo:

- wiasciwych terytorialnie Regionalnych Meneztéw Sprzeday — nr telefonéw dogpne na
stroniewww.hawle.pl
- dziatu Serwisu 24 godz. nr tel.; 609 550 550
- lub bezpérednio do:
Fabryka Armatury Hawle Spotka z o.0.
62-028 Koziegtowy
ul. Piaskowa 9

Dziat Marketingu Technicznego
tel.: (061) 81 11 409
tel.: (061) 81 11 410
fax: (061) 81 11 413

e-mail:info@hawle.pl



