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PASTABA: 
 
Prieš montuojant, naudojat ir (arba) atliekant vožtuvo bei jo mechaninės ar automatinės 
pavaros priežiūros darbus būtina įdėmiai perskaityti šią instrukciją ir laikytis joje pateiktų 
nurodymų. 

 
Tai yra tik bendrojo pobūdžio instrukcija, joje nėra aprašytos visos įmanomos situacijos, su kuriomis galima 
susidurti eksploatuojant vožtuvus. Dėl išsamesnės informacijos apie vožtuvo montavimą, naudojimą ir 
priežiūrą arba jo tinkamumą kokiai nors paskirčiai kreipkitės į gamintoją. 
Vexve Oy pasilieka teisę keisti šią instrukciją. 
 
Vexve Oy neprisiima atsakomybės už žalą, padarytą dėl netinkamo transportavimo, elgesio, montavimo, 
naudojimo arba priežiūros. Vexve Oy taip pat neprisiima atsakomybės už žalą, padarytą dėl pašalinių objektų 
arba nešvarumų. 
 
Garantija 
 
Garantijai taikomos Vexve Oy įmonės „Bendrosios pardavimo sąlygos“. 
 
Garantija apima gamybos ir medžiagos trūkumus. Garantija netaikoma pažeidimams, padarytiems dėl 
netinkamo sumontavimo, naudojimo, priežiūros arba laikymo, t.y., kad garantija galiotų, būtina laikytis šioje 
instrukcijoje pateiktų nurodymų. Vexve Oy reikalauja, kad visi brokuoti gaminiai, dėl kurių norima pateikti 
garantinę pretenziją, būtų grąžinti į gamyklą patikrinimui. Vexve Oy nuostolius kompensuos tik tuo atveju, 
jeigu po patikrinimo bus nustatyta, kad produktas yra brokuotas. 
Dėl išsamaus garantijos sąlygų teksto skaitykite Vexve Oy įmonės „Bendrosios pardavimo sąlygas“. Šį 
dokumentą galite gauti iš gamintojo. 
 
Įspėjimai ir simboliai 
 
Nepaisant įspėjimų ir simbolių galima sunkiai susižaloti arba sugadinti įrangą. Su įranga įgalioti dirbti 
asmenys privalo būti susipažinę su įspėjimais ir instrukcija. 
Deramas transportavimas, laikymas ir montavimas bei atsargus paleidimas yra būtinos sąlygos sklandžiam ir 
stabiliam įrangos veikimui užtikrinti. 
Šioje instrukcijoje siekiant atkreipti dėmesį į nurodymus, susijusius su tinkamu prietaiso naudojimu ir 
saugumo užtikrinimu, naudojami toliau pateikti simboliai. 
 

 

Simbolio reikšmė: PASTABA 
Šiuo simboliu ir fraze „PASTABA“ siekiama atkreipti dėmesį į tinkamam prietaiso naudojimui 
užtikrinti būtinus veiksmus ir funkcijas. Šiuo simboliu pažymėtų nurodymų nepaisymas gali 
turėti žalingų pasekmių. 

 

Simbolio reikšmė: DĖMESIO 
 
Šiuo simboliu ir fraze „DĖMESIO“ išskiriami veiksmai ir funkcijos, kurias atlikus netinkamai 
galima susižaloti arba sugadinti įrangą. 

1. Bendra 
Vexve Oy virinti plieniniai rutuliniai vožtuvai (mėlynos spalvos) yra pritaikyti švarioms medžiagoms ir yra 
skirti montuoti centralizuoto šildymo ir aušinimo vamzdynuose. Plieninius rutulinius vožtuvus taip pat 
galima naudoti šildymo ir aušinimo sistemose bei įrenginiuose su bedeguoniu vandeniu. Vexve Oy plieniniai 
rutuliniai vožtuvai taip pat tinka naftos vamzdynų sistemoms. 
Vexve Oy plieninius vožtuvus galima naudoti toliau nurodytose slėgio ir temperatūros ribose. Atkreipkite 
dėmesį į tai, kad didžiausias leistinas darbinis slėgis priklauso nuo darbinės temperatūros. 



 

  
1 diagrama. 

Slėgio ir temperatūros diagrama 
DN 10–DN 600 sumažinto pralaidumo. 

2 diagrama. 
Slėgio ir temperatūros diagrama 

DN 600 pilno pralaidumo–DN 800 pilno 
pralaidumo. 

 

 

PASTABA 
Prieš naudodami vožtuvą su kitokiomis, negu nurodyta, medžiagomis arba kitokiai paskirčiai 
pasikonsultuokite su Vexve Oy ir įsitikinkite, ar vožtuvas tam tiks. 

 
Vexve Oy plieninių vožtuvų dalių sąrašas pateiktas 7.1 ir 7.2 prieduose. 
 
Išsamesnės techninės informacijos, įskaitant matmenis ir svorius, sukimo momentus, Kv vertes ir t.t. 
ieškokite interneto svetainėje www.vexve.com. 



2. Vožtuvo identifikavimas 
Identifikavimo plokštelė pritvirtinta prie vožtuvo korpuso. Joje pateikta tokia informacija: 

 
1 paveikslas. Identifikavimo plokštelė 
 

1. Vožtuvo dydis DN 
2. Slėgio klasė 
3. Vožtuvo korpuso medžiaga 
4. Aukščiausia leistina temperatūra 
5. Produkto numeris 
6. Suomijos ŠVOK produktų identifikavimo kodas 
7. Švedijos ŠVOK produktų identifikavimo kodas 
8. CE ženklas ir notifikuotosios institucijos numeris 
9. Eurazijos vožtuvų atitikties sertifikavimo ženklas 
10. Švedijos vožtuvų sertifikavimo ženklas 
11. Prekinis ženklas 
12. Gamybos data 
13. Gamintojo interneto svetainės adresas 

 

3. Iškrovimas ir sandėliavimas 
Patikrinkite, ar pristatytos visos užsakytos dalys. Patikrinkite, ar vožtuvas ir susijusi įranga transportavimo 
metu nebuvo pažeista. 
Prieš montuojant vožtuvą reikia laikyti saugioje, pageidautina gerai vėdinamoje, sausoje vietoje ant lentynos 
ar medinio padėklo, kur jis būtų apsaugotas nuo drėgmės. 
Prieš padėdami vožtuvą saugojimui padenkite plikus metalinius paviršius, velenų dalis ir flanšų paviršius 
antikorozine medžiaga. 
Į montavimo vietą vožtuvas turi būti gabenamas tvirtoje pakuotėje. Nenuimkite angų, pro kurias tekės 
medžiaga, apsaugų, kol nepradėjote montuoti vožtuvo. Saugokite vožtuvą nuo smėlio, dulkių ir kitų 
nešvarumų. 
Dideliems vožtuvams kelti naudokite specialias kėlimui skirtas virves. Draudžiama kelti vožtuvą pritvirtinus 
už pavaros arba koto (žr. 2 ir 3 paveikslus). 
 

 

PASTABA 
Keliant vožtuvą būtina atsižvelgti į jo svorį. 

 



Vožtuvas yra pristatomas atidarytas. Sandėliavimo metu vožtuvas taip pat privalo būti atidarytas. 
Ilgiausia rekomenduojama sandėliavimo trukmė – dveji metai. Vožtuvą būtina kasmet atidaryti ir uždaryti 
bei išvalyti, jeigu jis bus sandėliuojamas ilgiau nei dvejus metus. 
 
Pakuotė: 
 
Siekiant apsaugoti Vexve Oy produktai transportuojami supakavus į specialią pakuotę. Pakuotė pagaminta iš 
aplinkai nekenkiančių medžiagų, kurias nesunku rūšiuoti ir perdirbti. 
Pakavimo medžiagas rekomenduojama atiduoti į specialius atliekų surinkimo punktus perdirbimui. 
Pakavimui naudojamos šios medžiagos: mediena, kartonas, popierius ir polietileno plėvelė. 
 
Perdirbimas ir atliekų tvarkymas 
 
Beveik visos vožtuvo dalys pagamintos iš medžiagų, kurias galima perdirbti. Medžiagos tipas nurodytas ant 
daugelio dalių. Atskiras instrukcijas dėl perdirbimo ir atliekų šalinimo galima gauti susisiekus su gamintoju. 
Už mokestį vožtuvą taip pat galima grąžinti gamintojui perdirbti. 
 

 

 

2 paveikslas. Vožtuvo kėlimas 
≤ DN600 sumažinto pralaidumo. 

3 paveikslas. Vožtuvo kėlimas 
≥ DN600 pilno pralaidumo. 



4. Vožtuvo montavimas 

 

DĖMESIO 
 
Netinkamai sumontavus galima sunkiai susižaloti, taip pat dėl netinkamo montavimo gali 
sutrikti įrangos veikimas ir ji gali būti sugadinta. Dėl to montuojant vožtuvą būtina griežtai 
laikytis šių instrukcijų. 
Šioje bendrojo pobūdžio instrukcijoje nėra aprašytos visos įmanomos situacijos, su kuriomis 
galima susidurti eksploatuojant vožtuvą. Dėl išsamesnės informacijos apie vožtuvo naudojimą 
arba jo tinkamumą kokiai nors paskirčiai kreipkitės į gamintoją. 

 
 Nenuimkite angų, pro kurias tekės medžiaga, apsaugų, kol nepradėjote montuoti vožtuvo. Saugokite 

vožtuvą nuo smėlio, dulkių ir kitų nešvarumų. 
 Jeigu vožtuvas pristatytas su sumontuota pavara, montuodami vožtuvą pasistenkite jos nenuimti. 
 Netinkamai sumontavus arba sureguliavus pavarą iškils didelė pažeidimo ir nesandarumo rizika. 
 Prieš sumontuodami vožtuvą vamzdyne itin kruopščiai ir atsargiai išbandykite jį. 
 Vožtuvo ar vožtuvo bloko negalima nukelti nuo pavaros. Jeigu vožtuvas turi kėlimo kilpas – tvirtinkite 

už jų (žr. 3 paveikslą). Numetus arba netinkamai keliant vožtuvą galima susižaloti arba sugadinti įrangą. 
 Kelkite vienu iš 2 ir 3 paveiksluose nurodytų kėlimo būdų. 
 

 

PASTABA 
Vožtuvą būtina naudoti tik pagal paskirtį. 

 
Prieš montuojant: 
 
 Nuimkite angų, pro kurias tekės medžiaga, apsaugas ir įsitikinkite, kad vožtuvo vidinė dalis yra švari. 
 

 

DĖMESIO 
 
Prieš montuojant vamzdį ir vožtuvą būtina kruopščiai nuvalyti, priešingu atveju virinimo 
atliekos ar kiti nešvarumai gali sugadinti vožtuvą. 

 

4.1 Vožtuvo su virintomis jungtimis montavimas 
4.1.1 Plieniniai rutuliniai vožtuvai < DN300, sumažinto pralaidumo 

Rekomenduojamas virinimo būdas – rankinis metalo lankinis suvirinimas. Rekomenduojamas virinimo 
elektrodas ESAB OK 48.00 arba jam lygiavertis elektrodas (standartas: EN ISO 2560-A; klasifikacija: E 42 
4 B 42 H5). 
 
DN 125 ir didesnius vožtuvus prie vamzdyno privaloma privirinti elektra. 
 
Virinimas 
 
Neperkaitinkite vožtuvo. Virinimo metu naudokite aušinimo priemones. Vožtuvo lizdui nuo pernelyg 
didelio karščio apsaugoti naudokite šlapią audinį. Tokius virinimo darbus turėtų atlikti tik deramą 
kvalifikaciją turintis specialistas. 
Vožtuvą pirmiausia reikėtų pritvirtinti prie vamzdžio virinant taškinio suvirinimo būdu pakaitomis 
priešingose vožtuvo pusėse padarant 4–8 siūles. 
Virinimo metu prie vožtuvo korpuso arba vamzdžio būtina prijungti įžeminimo laidą. Įžeminimo laidą prie 
vamzdžio reikia jungti toje pačioje pusėje, kaip ir suvirinimo siūlė. Priešingu atveju srovė gali pažeisti 
vožtuvo tarpinę.  Niekada nejunkite įžeminimo laido prie vožtuvo kakliuko, pavaros flanšo arba pavaros. 



Kai vožtuvas montuojamas horizontaliai: 
 
Siekiant apsaugoti rutulio paviršių nuo virinimo šiukšlių virinant vožtuvas privalo būti atidarytas (žr. 4.3 
paveikslą). 
 
Kai vožtuvas montuojamas vertikaliai: 
 
Siekiant apsaugoti rutulio paviršių nuo virinimo šiukšlių virinant viršutinę siūlę vožtuvas privalo būti 
atidarytas (žr. 4.1 paveikslą). 
Siekiant apsaugoti vožtuvą nuo perkaitimo virinant apatinę siūlę vožtuvas privalo būti uždarytas (žr. 4.3 
paveikslą). 
 

 
4.1 pav. 

 
4.2 pav. 

 
4.3 pav. 

 
4.4 pav. 

 
4.1 paveikslas. Vertikali padėtis. 
Virinant viršutinę siūlę vožtuvas privalo būti atidarytas. 
 
4.2 paveikslas. Vertikali padėtis. 
Virinant viršutinę siūlę, kai apatinė vožtuvo pusė yra veikiama slėgio, vožtuvas privalo būti uždarytas. 
Tarpinę ir rutulį taip pat reikia panardinti į vandenį į mažiausiai 40 mm gylį. 
 
4.3 paveikslas. Vertikali padėtis. 
Virinant apatinę siūlę vožtuvas privalo būti uždarytas. 
 
4.4 paveikslas. Horizontali padėtis. 
Vožtuvas privalo būti atidarytas. 
 
Baigę virinimo darbus prieš pradėdami įprastai eksploatuoti vožtuvą būtinai atvėsinkite. Baigus virinti 
vožtuvo negalima atidaryti ir (arba) uždaryti, kol jis neatvės. 
 

4.1.2 Plieniniai rutuliniai vožtuvai ≥ DN300, sumažinto pralaidumo 
 

 

PASTABA 
Vožtuvas turi būti pritvirtintas privirinant elektra. 

 
 Rekomenduojamas virinimo būdas – rankinis metalo lankinis suvirinimas. Rekomenduojamas virinimo 

elektrodas ESAB OK 48.00 arba jam lygiavertis elektrodas (standartas: EN ISO 2560-A; klasifikacija: E 
42 4 B 42 H5). 

 Vožtuvo virinimo darbus gali atlikti tik įgaliotas mechanikas, dirbdamas jis privalo laikytis galiojančių 
normų ir standartų reikalavimų. 

 Kad vožtuvo sandarinimo paviršių nesugadintų virinimo šiukšlės, montavimo ir virinimo metu vožtuvas 
privalo būti atidarytas. 



 Vamzdžių galai privalo būti nustatyti lygiagrečiai vožtuvui ir tinkamai sulygiuoti. 
 Vožtuvo ilgis privalo būti toks pats, kaip tarpas tarp vamzdžių galų; montuojant būtina atsižvelgti į 

suvirinimo tarpus. 
 Vamzdžių skersmuo ir sienelių storis privalo atitikti privirinamų vožtuvo galų matmenis. 
 Vožtuvą rekomenduojama montuoti taip, kad kotas būtų vertikalioje arba horizontalioje padėtyje. 
 

 

PASTABA 
Vožtuvą rekomenduojama montuoti taip, kad kotas būtų vertikalioje arba horizontalioje 
padėtyje. 

 
 Vožtuvą pirmiausia reikėtų pritvirtinti prie vamzdžio virinant taškinio suvirinimo būdu pakaitomis 

priešingose vožtuvo pusėse padarant 4–8 siūles. 
 Tuomet siūlės tarp tvirtinimo vietų turi būti užvirintos kaip parodyta 5 ir 6 paveiksluose. Virinimo seka: 

1-2-3-4. 
 Bet kokie dangčiai turi būti virinami bent 200 mm atstumu nuo vožtuvo virinimo siūlės. 
 Virinimo metu prie vožtuvo korpuso arba vamzdžio būtina prijungti įžeminimo laidą. Įžeminimo laidą 

prie vamzdžio reikia jungti toje pačioje pusėje, kaip ir suvirinimo siūlė. Priešingu atveju srovė gali 
pažeisti vožtuvo tarpinę. Niekada nejunkite įžeminimo laido prie vožtuvo kakliuko, pavaros flanšo arba 
pavaros. 

 

  
5 paveikslas. Siūlių virinimas. 6 paveikslas. Siūlių virinimas. 

 

4.2 Vožtuvo su jungėmis montavimas 
 Vožtuvo montavimo darbus gali atlikti tik įgaliotas mechanikas, dirbdamas jis privalo laikytis 

galiojančių normų ir standartų reikalavimų. 
 Kad vožtuvo sandarinimo paviršių nesugadintų jokios nuosėdos ar nešvarumai, montuojant vožtuvas 

privalo būti atidarytas. 
 Vamzdžių jungių sandarinimo paviršiai privalo būti nustatyti lygiagrečiai vožtuvo sandarinimo 

paviršiams ir tinkamai sulygiuoti. 
 Vožtuvo ilgis privalo būti toks pats, kaip tarpas tarp vamzdžių jungių; montuojant būtina atsižvelgti į 

tarpinės storį. 
 Vamzdyno jungės privalo būti suderinamos su vožtuvo jungėmis. Dėl išsamios informacijos skaitykite 

EN 1092-1 standartą. 
 Montavimui naudojamus varžtus ir veržles būtina parinkti atsižvelgiant į eksploatavimo sąlygas 

montavimo vietoje. Varžtai ir veržlės taip pat privalo būti pritaikytos slėgiui, temperatūrai, jungės 
medžiagai ir tarpinei. Dėl išsamios informacijos skaitykite EN 1515-1, EN 1515-2 ir EN 1515-4 
standartus. 



 Montuojamą tarpinę būtina parinkti atsižvelgiant į eksploatavimo sąlygas, temperatūrą, slėgį ir 
medžiagą, kuri tekės vamzdžiais. Tarpinės dydis privalo atitikti jungių sandarinimo paviršių dydžius. 
Dėl išsamios informacijos skaitykite EN 1514 standartą. 

 Vožtuvą rekomenduojama montuoti taip, kad kotas būtų vertikalioje arba horizontalioje padėtyje. 
 

  
7 paveikslas. Montavimas horizontaliai 8 paveikslas. Montavimas vertikaliai. 

 
 

4.3 Montavimas vamzdžio gale 

 

PASTABA 
Nemontuokite vožtuvo vamzdžio gale – už vožtuvo visuomet būtina sumontuoti aklinąją jungę 
(žr. 9 ir 10 paveikslus). 

 
Sumontavus vožtuvą vamzdžio gale atsiranda pavojus, kad neužpildytoje vožtuvo galinėje pusėje pradės 
kauptis koroziją sukeliantis deguonies prisotintas vanduo arba oras. Siekiant apsaugoti nuo korozijos ertmę 
už vožtuvo būtina užpildyti bedeguoniu vandeniu. 
 

  
9 paveikslas. Nemontuokite vožtuvo vamzdžio 
gale. 

10 paveikslas. Aklinoji jungė. 
Tarp vožtuvo ir aklinosios jungės būtina sumontuoti 
bent 200 mm ilgio vamzdžio galą. 

 

 

PASTABA 
Tuo atveju, kai vožtuvas montuojamas vamzdžio gale netoli aklinosios jungės, vožtuvas privalo 
būti atidarytas, kad tarp vožtuvo ir aklinosios jungės nesusidarytų uždara erdvė. Priešingu atveju 
tokioje uždaroje erdvėje išsiplėtęs vanduo (pavyzdžiui, dėl temperatūros pokyčių) gali sugadinti 
vožtuvą. 



4.4 Prieš pradedant eksploatuoti 
Siekiant išvengti hidraulinių smūgių ir sumažinti atidarant slėgiu veikiamą vožtuvą susidarančias jėgas su 
DN 150 ir didesniais rutuliniais vožtuvais rekomenduojama naudoti apėjimo vožtuvą (žr. 11 paveikslą). 
 

 
11 paveikslas. Apėjimo vožtuvas. 

 

4.5 Eksploatavimo pradžia ir slėgio bandymai 
Viršijus ant vožtuvo nurodytą didžiausią leistiną slėgį galima sugadinti vožtuvą, o blogiausiu atveju 
vamzdžiais tekanti medžiaga gali pradėti nekontroliuojamai dideliu slėgiu veržtis lauk. Tokiu būdu būtų 
sugadinta įranga ir netgi gali būti sužaloti žmonės. Didžiausias leistinas bandymo slėgis, kai vožtuvas yra 
uždarytas, yra 1,1xPN. Atliekant vamzdyno slėgio bandymus (1,5xPN) vožtuvas privalo būti atidarytas. 
Uždarymo vožtuvai turi būti visiškai atidaryti arba uždaryti. Įsitikinkite, kad vožtuvas yra atidarytas arba 
uždarytas iki pat ribotuvo. Tai galima padaryti pasukus rankeną 90 laipsnių kampu; jeigu vožtuvas turi 
mechaninę arba automatinę pavarą – atidarykite arba uždarykite jį naudodamiesi tokia pavara. 

 

 
12 paveikslas. Įsitikinkite, kad vožtuvas yra atidarytas arba uždarytas.



5. Pavaros ardymas bei montavimas 

 

PASTABA 
Stenkitės nenuimti pavaros nuo vožtuvo. Pavara yra sukalibruota gamykloje siekiant užtikrinti, 
kad vožtuvas būtų sandarus. Nuėmus pavarą gali tekti pakartotinai sukalibruoti. 
Vexve Oy įmonė prisiima atsakomybę tik dėl Vexve Oysumontuotų pavarų. 
 
Skaitykite atskirą reguliavimo instrukciją, kurią galite gauti iš gamintojo. 

 

DĖMESIO 
 
Mechaninę arba automatinę pavarą draudžiama nuimti arba ardyti, jeigu vožtuve yra slėgis! 
Rekomenduojama naudoti specialius pavaros nuėmimo įrankius! 
Netinkamai atjungus galima sunkiai susižaloti, dėl to gali sutrikti įrangos veikimas ir ji gali būti 
sugadinta. Atjungiant būtina elgtis ypač atsargiai! 
Nesukite vožtuvo pernelyg smarkiai. Sukant pernelyg smarkiai galima sugadinti vožtuvą arba 
pavarą! 

 

5.1 ProGear/Rotork mechaninės pavaros ardymas ir sumontavimas 
Šiame skirsnyje minimos dalys ir jų numeriai nurodyti 13 paveiksle. 
 
Ardymas: 
 
1. Prieš nuimant pavarą vožtuvą būtina atidaryti. Vožtuvas atidaromas pavaros ratą sukant prieš laikrodžio 

rodyklę. 
2. Šiek tiek pasukite ratą pagal laikrodžio rodyklę, kad atlaisvintumėte vožtuvą ir pavarą ir kad pavarą būtų 

lengviau nuimti. Kad taip padarytumėte, ratą pasukite tik tiek, kol jis suksis lengvai. 
3. Atsukite padėties indikacinės plokštelės varžtus (2) ir nuimkite padėties indikacinę plokštelę (3). 

Pažymėkite vožtuvo koto padėtį pavaros (1) įvorės atžvilgiu, kad vėliau būtų lengviau tinkamai įstatyti 
pavarą atgal. 

4. Atsukite pavaros tvirtinimo varžtus ir nuimkite pavarą. 
 
Sumontavimas atgal: 
 
5. Montuodami mechaninę pavarą atgal ant vožtuvo įsitikinkite, kad pavara nustatyta į tinkamą padėtį. 

- Pavaros nustatymų nereikės koreguoti, jeigu ji bus sumontuota atgal į pradinę padėtį. 
- Pasukus pavarą 180 laipsnių kampu nuo pradinės padėties būtina atsargiai patikrinti, ar vožtuvas 

tinkamai užsidaro ir atsidaro. Tuo atveju, jeigu mechaniniai ribotuvai (4–7 dalys) nustatyti 
netinkamai, pavarą būtina iš naujo sureguliuoti, kaip aprašyta 5.2 skirsnyje „Mechaninės pavaros 
reguliavimas“. 

6. Sumontuokite pavarą atgal ant vožtuvo ir užveržkite tvirtinimo varžtus. 
7. Įsitikinkite, kad vožtuvas tinkamai atsidaro ir užsidaro. Tuo atveju, jeigu mechaniniai ribotuvai (4–7 

dalys) nustatyti netinkamai, pavarą būtina iš naujo sureguliuoti, kaip aprašyta 5.2 skirsnyje „Mechaninės 
pavaros reguliavimas“. 

 

5.2 ProGear/Rotork mechaninės pavaros reguliavimas 
Šiame skirsnyje minimos dalys ir jų numeriai nurodyti 13 paveiksle. 
 
1. Nuimkite plastikinius dangtelius (4) nuo mechaninių ribotuvų. Atsukite fiksavimo veržles (5) ir 

atlaisvinkite reguliavimo varžtus (6 ir 7). 
2. Atidarykite vožtuvą. Vožtuvas atidaromas pavaros ratą sukant prieš laikrodžio rodyklę. Vožtuvas yra 

atidarytas, kai vožtuvo rutulio pratekėjimo angos centras sutampa su rutulio lizdo centru. 
3. Veržkite padėties „ATIDARYTA“ reguliavimo varžtą (7), kol šis nustos suktis. Užfiksuokite jį 

fiksavimo veržle (5) ir uždėkite dangtelį (4). 



4. Pasukite vožtuvą 90 kampu, kad uždarytumėte. Vožtuvas uždaromas pavaros ratą sukant pagal 
laikrodžio rodyklę. 

5. Veržkite padėties „UŽDARYTA“ reguliavimo varžtą (6), kol šis nustos suktis. Užfiksuokite jį fiksavimo 
veržle (5) ir uždėkite dangtelį (4). 

6. Įsitikinkite, kad vožtuvas tinkamai atsidaro ir užsidaro. 

 
13 paveikslas. Mechaninė pavara. 

 

5.3 AUMA elektrinės pavaros ardymas ir sumontavimas 
Šiame skirsnyje minimos dalys ir jų numeriai nurodyti 14 paveiksle. 
 
Ardymas: 
 
1. Prieš nuimdami pavarą atidarykite vožtuvą; tai galite padaryti naudodami elektros energiją arba rankiniu 

būdu prieš laikrodžio rodyklę pasukę variklio bloko (2) ratą (3). 
2. Išjunkite pavaros maitinimą. 
3. Šiek tiek pasukite variklio bloko (2) ratą (3) pagal laikrodžio rodyklę, kad atlaisvintumėte vožtuvą ir 

pavarą ir kad pavarą būtų lengviau nuimti. Kad taip padarytumėte, ratą (3) pasukite tik tiek, kol jis suksis 
lengvai. 

4. Atsukite padėties indikacinės plokštelės varžtus (4). Nuimkite padėties indikacinę plokštelę (5), 
fiksavimo žiedą (6) ir antdėklą (7). 

5. Prieš nuimdami pavarą pažymėkite įvorės (8) padėtį ir vietą pavaros ir vožtuvo atžvilgiu. 
6. Atsukite pavaros tvirtinimo varžtus ir nuimkite pavarą. Įvorė (8) liks vožtuvo kote. 
 
Sumontavimas atgal: 
 
7. Montuodami pavarą atgal ant vožtuvo įsitikinkite, kad pavara nustatyta į tinkamą padėtį. 

- Pavaros nustatymų nereikės koreguoti, jeigu ji bus sumontuota atgal į pradinę padėtį. 
- Pasukus pavarą 180 laipsnių kampu nuo pradinės padėties būtina atsargiai patikrinti, ar vožtuvas 

tinkamai užsidaro ir atsidaro. Tuo atveju, jeigu pavaros ribotuvai yra nustatyti netinkamai, būtina 
sureguliuoti pavarą, kaip aprašyta 5.4 skirsnyje „AUMA elektrinės pavaros mechaninių ribotuvų 
reguliavimas“. 

8. Sumontuokite pavarą atgal ant vožtuvo ir užveržkite pavaros tvirtinimo varžtus. 
9. Įsitikinkite, kad vožtuvas tinkamai atsidaro ir užsidaro. Tuo atveju, jeigu pavaros ribotuvai yra nustatyti 

netinkamai, būtina sureguliuoti pavarą, kaip aprašyta 5.4 skirsnyje „AUMA elektrinės pavaros 
mechaninių ribotuvų reguliavimas“. 

 



5.4 AUMA elektrinės pavaros mechaninių ribotuvų reguliavimas 
Šiame skirsnyje minimos dalys ir jų numeriai nurodyti 14 paveiksle. 
 
Jeigu pavara jau sumontuota ant vožtuvo, galite praleisti 1–8 punktus. 
 
1. Vexve Oy rutuliniai vožtuvai iš gamyklos pristatomi atidaryti. Tuo atveju, jeigu vožtuvas buvo naudotas 

ir yra nustatytas į kitokią padėtį, pasukite ir atidarykite jį. Nuimkite įtaisą (rankeną / pavarą), kurį 
naudojote vožtuvui valdyti. 

2. Įsitikinkite, kad vožtuvo kotas yra nepažeistas ir švarus. Taip pat įsitikinkite, kad vožtuvo koto raktas yra 
tinkamai įstatytas į jam skirtą griovelį. 

3. Uždėkite įvorę (8) ant vožtuvo koto ir nustatykite ją į tinkamą gylį. Įsitikinkite, kad vožtuvo koto ir 
įvorės užsikeitimas yra pakankamo ilgio. Įprastai tinkamas tarpas tarp įvorės ir vožtuvo pavaros flanšo 
yra maždaug 10 mm. 

4. Šešiakampiu raktu priveržkite fiksavimo varžtą. 
5. Pasukite pavarą į atidarytą padėtį. 
6. Pageidaujamoje padėtyje sumontuokite pavarą ant vožtuvo. Pavaros blokas (1) privalo lengvai įsistatyti į 

įvorę (8), jo negalima stumti per jėgą. 
7. Patepkite pavaros tvirtinimo varžtus. Pirmiausiai laisvai į savo vietas uždėkite visas poveržles ir lengvai 

įsukite tvirtinimo varžtus, o tada tvirtai užveržkite. 
8. (Jeigu variklio blokas (2) nėra sumontuotas ant pavaros bloko (1), sumontuokite jį dabar. Pirmiausiai 

laisvai į savo vietas uždėkite visas poveržles ir lengvai įsukite tvirtinimo varžtus, o tada tvirtai 
užveržkite). 

9. Porą kartų pasukite ratą (3) pagal laikrodžio rodyklę. Atsukite ribojančios įvorės (11) tvirtinimo varžtus 
(10). 

10. (Vadovaudamiesi atskira AUMA instrukcija į tinkamą padėtį nustatykite variklio bloką (arba valdiklio 
bloką, jeigu pridedamas) ir nustatykite tinkamą ribinį sukimo momentą). 

11. Atidarykite vožtuvą. 
12. Sukite ribojančią įvorę prieš laikrodžio rodyklę, kol ji nustos suktis. Tada pasukite ją atgal (pagal 

laikrodžio rodyklę) maždaug 1/8 apsukimo.  
13. Ištraukite ribojančią įvorę ir įstatykite atgal taip, kad įvorės skylės sutaptų su skylėmis pavaros bloke. 

Tvirtinimo varžtais (10) patikimai priveržkite ribojančią įvorę (11). 
14. Įsitikinkite, kad pavara veikia tinkamai. 
 



 
14 paveikslas. Elektrinė pavara. 

 

5.5 Pneumatinės pavaros surinkimas / ardymas 
Skaitykite atskirą montavimo / reguliavimo instrukciją, kurią galite gauti iš gamintojo. 
 

5.6 Hidraulinės pavaros surinkimas / ardymas 
Skaitykite atskirą montavimo / reguliavimo instrukciją, kurią galite gauti iš gamintojo. 
 

6. Priežiūra 
Vexve Oy rutuliniai vožtuvai praktiškai nereikalauja priežiūros. 
Tinkamo vožtuvo pasirinkimas, kruopštus montavimas, tinkamas paleidimas ir naudojimas ženkliai 
sumažina techninės priežiūros poreikį. 
 

 

DĖMESIO 
 
Vožtuvą sumontavus ant linijos jo paviršius gali pavojingai įkaisti. Saugokitės, kad 
nenudegtumėte. 

 
Reguliariai rekomenduojame tikrinti šiuos dalykus: 
 
Tikrinkite, ar vožtuvas neturi paviršinių pažeidimų ir nėra prasisunkusio skysčio požymių, kruopščiai 
sutaisykite pastebėtus trūkumus. 
 
Siekiant užtikrinti, kad vožtuvas ilgai ir patikimai veiktų, netgi jeigu yra naudojamas retai (maždaug dešimt 
kartų per metus ar dar rečiau), rekomenduojame atlikti tokius darbus: 



Praėjus maždaug šešiems mėnesiams nuo eksploatavimo pradžios, o vėliau kartą metuose apžiūrėkite 
vožtuvą, ar nėra skysčio prasisunkimo, patikrinkite pavarą ir įsitikinkite, kad varžtai tarp vožtuvų yra tvirtai 
priveržti. 
 

6.1 DN 10–DN 50 vožtuvų koto sandarinimo žiedo keitimas 
pagaminti 2015 m. arba vėliau 
 

  
DN10–DN32 DN40–50 

 
 Atsukite varžtą šešiakampe galvute (1), nuimkite poveržlę (2) ir rankeną (3). 
 Nuimkite fiksavimo žiedą (4). 
 Nuimkite ribotuvą (5). 
 Nuimkite pažeistą sandarinimo žiedą (6) ir žiedą (7). 
 tolygiai spausdami žemyn viršutinę briauną uždėkite naują sandarinimo žiedą (6) 
 nuimtas dalis surinkite atbuline seka. 
 
 Dalis DN10/15 DN20 DN25 DN32 DN40 DN50 

1 Varžtas šešiakampe galvute 298162 298162 298162 298162 298163 298163 

2 Poveržlė 298232 298232 298232 298232 298236 298236 

3 Rankena 299451 299451 299453 299453 299455 299455 

4 Fiksavimo žiedas 299411 299411 299413 299413 299415 299415 

5 Ribotuvas 298190 298190 298192 298192 298194 298194 

6 Sandarinimo žiedas 298261 298261 298263 298263 288264 288264 

7 Žiedas - - - - 299328 299328 



6.2 DN 65–DN 150 vožtuvų koto sandarinimo žiedo keitimas 
pagaminti 2015 m. arba vėliau 
 

  
DN65–DN100 DN125–150 

 
 Atsukite šešiakampę veržlę (1) (DN65–100) 
 Nuimkite rankeną (2) 
 Nuimkite fiksavimo žiedą (4). 
 Nuimkite įvorę (5). 
 nuimkite viršutinį sandarinimo žiedą (6), skėtimo plokštelę (7) ir apatinį sandarinimo žiedą (6) 
 uždėkite atgal naują apatinį sandarinimo žiedą (6), skėtimo plokštelę (7) ir naują viršutinį sandarinimo 

žiedą (6). Sandarinimo žiedus uždėkite tolygiai spausdami viršutinį kraštą. 
 Likusias nuimtas dalis surinkite atbuline seka. 
 
 Dalis DN65 DN80 DN100 DN125 DN150 

1 Veržlė 288570 288570 288570 - - 

2 Rankena 28853550 28853550 28853750 288540 288541 

3 Ribotuvas 298196 298196 298198 298200 298200 

4 Fiksavimo žiedas 299419 299419 299421 299422 299422 

5 Įvorė 29943740 29943740 299439 299450 299450 

6 Sandarinimo žiedas 298267 298267 288267 288270 288270 

7 Skėtimo plokštelė 299327 299327 299329 299330 299330 



6.3 DN 65–150 vožtuvų su pavara koto sandarinimo žiedo keitimas 
pagaminti 2015 m. arba vėliau 
 

 

 

PASTABA 
Prieš sumontuodami pavarą atgal, išvalykite pavaros koto angą. Pavara turi lengvai užsimauti 
ant koto, kad nespaustų jo žemyn. 

 
 Atsukite varžtus šešiakampe galvute (1), nuimkite poveržles (2), pavarą (8), fiksavimo žiedą (3) ir įvorę 

(4) 
 nuimkite viršutinį sandarinimo žiedą (5), skėtimo plokštelę (6) ir apatinį sandarinimo žiedą (5) 
 uždėkite atgal naują apatinį sandarinimo žiedą (5), skėtimo plokštelę (6) ir naują viršutinį sandarinimo 

žiedą (5). Sandarinimo žiedus uždėkite tolygiai spausdami viršutinį kraštą. 
 Likusias nuimtas dalis surinkite atbuline seka. 
 
 Dalis DN125 DN150 

1 Varžtas šešiakampe galvute 288961 288961 

2 Poveržlė 289453 289453 

3 Fiksavimo žiedas 299422 299422 

4 Įvorė 299450 299450 

5 Sandarinimo žiedas 288270 288270 

6 Skėtimo plokštelė 299330 299330 

7 Flanšas 298827 298827 

8 Pavara x x 



6.4 DN 200–DN 300 vožtuvų koto sandarinimo žiedo keitimas 

 
 

 

PASTABA 
Montuodami iš naujo įsitikinkite, kad fiksavimo žiedas (4) tinkamai įstatytas į jam skirtą 
griovelį ant koto ir kad kotas nustatytas į tinkamą padėtį >> Aukštį H pasitikslinkite toliau 
pateiktoje lentelėje. 
Įsitikinkite, kad fiksavimo žiedo (4) tarpas nesutampa su raktu (3). Prieš sumontuodami pavarą 
(2) atgal, išvalykite pavaros koto angą. Pavara turi lengvai užsimauti ant koto, kad nespaustų jo 
žemyn. 

 
 Atsukite varžtus šešiakampe galvute (1) ir nuimkite pavarą (2) 
 nuimkite raktą (3), fiksavimo žiedą (4) ir viršutinę skėtimo plokštelę (5) 
 nuimkite pažeistą sandarinimo žiedą (6). 
 tolygiai spausdami žemyn viršutinę briauną uždėkite naują sandarinimo žiedą (6) 
 Likusias nuimtas dalis surinkite atbuline seka. 
 
 Dalis DN200 DN250 DN300 

1 Varžtas šešiakampe galvute 001031 001032 981166 

2 Pavara x x x 

3 Raktas 040002 040001 040005 

4 Fiksavimo žiedas 008010 009006 009008 

5 Viršutinė skėtimo plokštelė 940068 940037 940164 

6 Sandarinimo žiedas 010017 010018 010024 

H Aukštis [mm] 68 84 94 



6.5 DN 350–DN 800 vožtuvų koto sandarinimo žiedo keitimas 
 

 

PASTABA 
Montuodami iš naujo įsitikinkite, kad fiksavimo žiedas (4) tinkamai įstatytas į jam skirtą 
griovelį ant koto ir kad kotas nustatytas į tinkamą padėtį >> Aukštį H pasitikslinkite toliau 
pateiktoje lentelėje. 
Įsitikinkite, kad fiksavimo žiedo (4) tarpas nesutampa su raktu (3). 
Prieš sumontuodami pavarą (2), išvalykite pavaros koto angą. Pavara turi lengvai užsimauti ant 
koto, kad nespaustų jo žemyn. 

 
 Atsukite varžtus šešiakampe galvute (1) ir nuimkite pavarą (2) 
 Nuimkite raktą (3) ir fiksavimo žiedą (4). 
 Nuimkite įvorę (5). Dėl skirtingų dydžių vožtuvų žr. šiuos nurodymus: 

- DN350-600: paprasčiausiai nuimkite viršutinę skėtimo plokštelę / sandarinimo įvorę (5) 
- DN700-FB 800: Pirmiausia atsukite varžtus šešiakampe vidine galvute (5.1) (4 vnt.). Tada nuimkite 

įvorę (5). 
PATARIMAS: įvorę galite nuimti panaudoję M12 varžtus (A): įsukite varžtus į įvorę (5) ir 
ištraukite. (Įvorės skylės turi M12 vidinį sriegį. Prieš tai išsukti varžtai (5.1) yra M10 dydžio). 

 nuimkite viršutinį sandarinimo žiedą, skėtimo plokštelę (7) ir apatinį sandarinimo žiedą (8) 
 uždėkite atgal naują apatinį sandarinimo žiedą (6), skėtimo plokštelę (7) ir naują viršutinį sandarinimo 

žiedą (6). Sandarinimo žiedus uždėkite tolygiai spausdami viršutinį kraštą. 
 Likusias nuimtas dalis surinkite atbuline seka. 
 

 
 

DN350–DN600 DN700–DN800 
 
 Dalis DN350 DN400 DN500 DN600 DN700 DN800 DN800 pilno pralaidumo. 

1 Varžtas šešiakampe galvute 981166 981167 981171 981171 981117 981117 982170 

2 Pavara x x x x x x x 

3 Raktas 070005 070006 070007 070007 981008 981009 982415 

4 Fiksavimo žiedas 009008 070014 070015 070015 908165 908166 908167 

5 Viršutinė skėtimo plokštelė / Sandarinimo įvorė 940164 970038 970039 970039 908065 908066 908067 

5,1 Varžtas su šešiakampe vidine galvute - - - - 908126 908126 908126 

6 Sandarinimo žiedas 010024 070002 070003 070003 908109 908110 908111 

7 Skėtimo plokštelė 940163 970058 970059 970059 908060 908061 908062 

H Aukštis [mm] 86 117 121 122 174 174 227 

A Varžtas (M12) 
įvorei išimti 

- - - - x x x 

 



7. Priedai 
7.1 Plieninių rutulinių vožtuvų < DN200 dalių sąrašas 

 

Dalies 

numeris 
 Kiekis 

1 Vožtuvo korpusas 1 

2 Rutulys 1 

3 Kotas 1 

4 Slankiojanti plokštelė 1 

5 Sandarinimo žiedas 2 

6 Įvorė 1 

7 Ribotuvas 1 

8 Fiksavimo žiedas 1 

9 Rankena 1 

10 Varžtas šešiakampe galvute su 
antbriauniu 

1 

11 Spyruoklinė poveržlė 2 

12 Atraminė plokštė 2 

13 Rutulio sandariklis 2 
 



7.2 Plieninių rutulinių vožtuvų ≥ DN200 dalių sąrašas 

 

Dalies 

numeris 
 Kiekis 

1 Vožtuvo korpusas 1 

2 Rutulys 1 

3 Kotas 1 

4 Slankiojanti plokštelė 1 

5 Sandarinimo žiedas 2 

6 Guolis 1 

7 Viršutinė skėtimo plokštelė 1 

8 Fiksavimo žiedas 1 

9 Ribotuvas 1 

10 Kaištis 1 

11 Fiksavimo žiedas 1 

12 Raktas 1 

13 Rankena 1 

14 Fiksavimo žiedas 2 

15 Spyruoklinė poveržlė 2 

16 Atraminė plokštė 2 

17 Sandarinimo žiedas 2 

18 Rutulio sandariklis 2 
 



 

7.3 Jungčių matmenys, DN15–800 sumažinto pralaidumo rutuliniai vožtuvai su 
pavaromis 

 
DN H h S A M Ød T H1 H2 a b D1 D2 D3 Varžtai Raktas Flanšas 

ISO5211 

15 4,5  5,3 7    27 21    50 64 4  F05 

20 4,5  5,3 7    27 21    50 64 4  F05 

25 4,5  5,8 9    39 32    50 65 4  F05 

32 4,5  5,8 9    38 29    50 65 4  F05 

40 5  6,3 11    49 38    70 100 4  F07 

50 5  6,3 11    50 36    70 100 4  F07 

Nuokr.    -0,1              
 

65 0,5 13 11 14 M12   75 63    70 88 4  F07 

80 0,5 13 11 14 M12   82 66    70 88 4  F07 

100 2 12 11 16 M12   114 99    70 88 4xM8  F07 

125 20 12 11 20    112 93    70 88 4xM8  F07 

150 20 12 11 20    118 93    70 88 4xM8  F07 

Nuokr.    -0,1              
 

200 65     35 20 92 65 38 10 85 125 149 4xM12 A-10x8 - 63 F12 

250 79     40 20 108 67 43 12 100 140 179 4xM16 A-12x8 - 80 F14 

300 88     50 20 133 67 53,5 14 130 165 209 4xM20 A-14x9 - 90 F16 

350 80     50 20 192 116 53,5 14 130 165 209 4xM20 A-14x9 - 80 F16 

400 110     70 25 242 141 74,5 20 200 254 300 8xM16 A-20x12 - 100 F25 

500 115     90 40 259 183 95 25 230 298 350 8xM20 A-25x14 - 100 F30 

600 115     90 40 274 173 95 25 230 298 350 8xM20 A-25x14 - 100 F30 

700 167     100 40 336 210 105 28 260 356 415 8 x M30 A-28x16 - 160 F35 

800 167     120 40 365 210 127 32 260 356 415 8 x M30 A-32 x18 - 160 F35 

Nuokr.      -0,1            



7.4 Jungčių matmenys, DN10–800 pilno pralaidumo rutuliniai vožtuvai su pavaromis 

 
 

DN H h S A M Ød T H1 H2 a b D1 D2 D3 Varžtai Raktas Flanšas 
ISO5211 

10 4,5  5,3 7    27 21    50 64 4  F05 

15 4,5  5,3 7    27 21    50 64 4  F05 

20 4,5  5,8 9    39 32    50 64 4  F05 

25 4,5  5,8 9    38 29    50 64 4  F05 

32 5  6,3 11    49 38    70 100 4  F07 

40 5  6,3 11    55 35    70 100 4  F07 

Nuokr.    -0,1              
 

50 0,5 13 11 14 M12   83 63    70 88 4  F07 

65 0,5 13 11 14 M12   82 66    70 88 4  F07 

80 2 12 11 16 M12   127 99    70 88 4xM8  F07 

100 20 12 11 20    124 93    70 88 4xM8  F07 

125 20 12 11 20    132 93    70 88 4xM8  F07 

Nuokr.    -0,1              
 

150 65     35 20 118 65 38 10 85 125 149 4xM12 A-10x8 - 63 F12 

200 79     40 20 135 67 43 12 100 140 179 4xM16 A-12x8 - 80 F14 

250 88     50 20 158 67 53,5 14 130 165 209 4xM20 A-14x9 - 90 F16 

300 80     50 20 208 116 53,5 14 130 165 209 4xM20 A-14x9 - 80 F16 

350 110     70 25 267 141 74,5 20 200 254 300 8xM16 A-20x12 - 100 F25 

400 115     90 40 309 183 95 25 230 298 350 8xM20 A-25x14 - 100 F30 

500 115     90 40 325 173 95 25 230 298 350 8xM20 A-25x14 - 100 F30 

600 167     100 40 387 210 105 28 260 356 415 8 x M30 A-28 x 16 - 160 F35 

700 167     120 40 417 210 127 32 260 356 415 8 x M30 A-32 x 18 - 160 F35 

800 220     140 40 449 210 148 36 325 406 475 8 x M36 A-36 x 20 - 200 F40 

Nuokr.      -0,1            
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