
2. МЕРЫ ПРЕДОСТОРОЖНОСТИ
•	 Краны, описанные в данном руководстве, специально спроектированы для обеспечения правильной циркуляции 

жидкости.
•	 Кран должен устанавливаться в соответствии с конкретными инструкциями для каждой установки. Все существующие 

законодательные нормы в сфере безопасности должны исполняться всегда во избежание несчастных случаев.
•	 Любая модификация крана шарового должна проводиться с предварительного разрешения производителя. 

Запасные части и аксессуары разрешенного производителя являются гарантией повышенного уровня безопасности. 
Производитель кранов не несет ответственности за использование неодобренных запасных частей и аксессуаров.

•	 Пользователь должен убедиться в том, что установка и работы по техническому обслуживанию проводятся только 
авторизованным и квалифицированным персоналом, и что они предварительно ознакомились с инструкциями по 
установке и обслуживанию в данном руководству.

•	 Избегать ударов во время перевозки, так как они могут привести к повреждению корпуса клапана.
•	 Хранить клапаны в первоначальной упаковке, в месте, защищенном от влажности и прямых солнечных лучей.
•	 Максимальный срок эксплуатации клапана указан в норме EN ISO 16135:2007. Он проверяется на заводе производителя 

путем испытаний на старение, указанных в норме.
•	 Правильная установка и эксплуатация клапана, а также выполнение норм максимального давления и температуры, 

указанные в настоящем руководстве являются основополагающими для обеспечения максимального срока эксплуатации 
клапана.

•	 Транспортируемая жидкость должна быть совместима с материалами клапана. Ознакомьтесь с таблицами химической 
стойкости, опубликованными компанией Cepex или проконсультируйтесь с техническим отделом.

•	 Не рекомендуется использовать инструменты для открытия или закрытия клапана.
•	 До проведения какой-либо операции по техническому обслуживанию на трубах или с клапаном, убедитесь в том, что 

в системе нет давления, спуская давление и сливая трубы, следуя конкретным нормам безопасности для каждого 
транспортируемого продукта.

•	 Перед установкой проверяйте, что кран не был поврежден, и что он содержит все необходимые для установки элементы.
•	 Важно избегать быстрого закрытия клапанов установки, чтобы не допустить возможности гидравлического удара,

который может привести к повреждения трубопровода.
•	 Когда кран используется, как заключительный компонент системы, необходимо учитывать риски, связанные с 

транспортируемой жидкостью и контролировать давление и температуру в соответствии с нормами безопасности по 
каждому продукту.

•	 Не рекомендуется использовать данный кран для транспортировки твердых веществ или жидкостей c примесями, 
которые могут повредить седло или шарик крана.

КРАН ШАРОВОЙ 
EXTREME
РУКОВОДСТВО ПО 
УСТАНОВКЕ И ТЕХНИЧЕСКОМУ 
ОБСЛУЖИВАНИЮ

1. ОПРЕДЕЛЕНИЕ
Кран шаровой для изоляции жидкости в системах транспортировки жидкости. 
Дизайн на основе нормы EN ISO 16135:2007 в соответствии с директивой 97/23/EC.
Клапан предлагается с корпусами из ПВХ (PVC-U), ХПВХ (CPVC), ПП (PPH), ПВДФ (PVDF), АБС (ABS) и уплотнительными 
прокладками EPDM и FPM (FKM). Выбор материала корпуса и прокладок зависит от вида транспортируемой жидкости и от 
рабочей температуры жидкости, в соответстветстт с таблицами химической стойкости которые вы можете найти на нашей 
странице в Интернет и диаграммой давления/температуры, в данном руководстве.

3. КОМПОНЕНТЫ

Таблица потерь давления (T3.2)

5. РАЗМЕРЫ
(T 5.1)
 (mm)

DN D / G A ± 2 (PVC-U, 
CPVC, ABS)

A’ ± 2
PP, PVDF

B
цемент

B
сварка

B
резьба

C E J K L R ± 2 F H 
± 2

M

10 16 - 3/8” 102 101 15,5 14,5 8,5 26 53 16 M4 48 - - - -

15 20 - 1/2” 102 101 17 15,5 13,5 26 53 16 M4 48 170,5 65 130 95

20 25 - 3/4” 120 118 20 17 15,5 31,5 65 20 M5 56 75 150 105

25 32 - 1” 139 136 23 19 18,5 36 73 24 M5 66 204,5 85 160 140

32 40 - 1 1/4” 156 151 27,5 21,5 20 45 88 28 M5 74 226 100 180 150

40 50 - 1 1/2” 170 165 32 24,5 20 51 102 30 M8 77 250 110 195 165

50 63 - 2” 197 190 39,5 28,5 24 61 114 37,5 M8 90 296 125 223 185

Соединения клапана Соединение привода
(Возможно)

Резьба: ISO 7-1, ISO 228-1
Флянцы: EN 558-1, EN 1092-1
PVC-U, CPVC, ABS: ISO 15493
PPH, PE-100: ISO 15494
PVDF: ISO 10931

EN/ISO 5211

PVC-U 	 (PTFE - EPDM/FPM)
CPVC	 (PTFE - EPDM/FPM)
PPH 	 (PTFE - EPDM/FPM)
PVDF 	 (PTFE - EPDM/FPM)
ABS	 (PTFE - EPDM/FPM)
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Flow / Débit / Caudal / Portata / Durchfluss / Caudal

График потерь 
давления (G 4.4) 

Fig. 1

N ОПИСАНИЕ МАТЕРИАЛ Q

1 Корпус ПВХ, ХПВХ, ПП, ПВДФ, АБС 1

2 Стержень ПВХ, ХПВХ, ПП, ПВДФ, АБС 1

3 Шарик ПВХ, ХПВХ, ПП, ПВДФ, АБС 1

4 Держатель уплот ПВХ, ХПВХ, ПП, ПВДФ, АБС 1

5 Гайка ПВХ, ХПВХ, ПП, ПВДФ, АБС 2

6 Концевой соедин. ПВХ, ХПВХ, ПП, ПВДФ, АБС, PE-100
*Threaded versions with stainless steel
ring AISI-304

2

7 Седло PTFE 2

8 Уплотн. кольцо EPDM / FPM 2

9 Уплотн. кольцо EPDM / FPM 2

10 Уплотн. кольцо EPDM / FPM 1

11 Прокладка аморт. EPDM / FPM 2

12 Вставка SS AISI-303 4

13 Ручка PP-GR 1

14 Винт SS A4-70 1

15 Крышка PP 1

16 Ключ ABS 1

4. ТЕХНИЧЕСКИЕ СПЕЦИФИКАЦИИ ШАРИКОВОГО КЛАПАНА
Рабочее  давление клапана сокращается, когда увеличивается температура жидкости, как показано на нижеприведенных 
графиках.
DN10-DN50 (PVC-U, CPVC, PVDF):  Номинальное давление 16 при температуре жидкости в 20ºC. DN10-DN50 (PPH, ABS): 
Номинальное давление 10 при температуре жидкости 20ºC.
DN65-DN80 (PVC-U, CPVC, PVDF): Номинальное давление 10 при температуре жидкости в 20ºC. DN65-DN80 (PPH): номинальное 
давление 6 при температуре жидкости в 20ºC.

График давления/температуры

6. УСТАНОВКА И ЗАПУСК В ЭКСПЛУАТАЦИЮ
Перед установкой клапана убедитесь в том, что у вас есть все компоненты, необходимые для сборки клапана и что материалы, вид 
соединения и номинальное давление являются подходящими для установки.
В случае соединения посредством сплава или сварки убедитесь также в том, материалы, подлежащие соединению, являются 
одинаковыми, и что раствор и сварочные инструменты являются подходящими.
Для установки клапана, следуйте рекомендациям и лучшим практикам выполнения работ, представленным на странице Cepex в 
Интернет, уделяя особое внимание тепловому расширению и центровке труб.
В момент наполнения труб жидкостью для транспортировки убедитесь в том, что из системы выведен весь воздух и что 
первоначальное давление не превышает номинальное давление клапана или элемента с более низким номинальным давлением в 
рамках системы.
Устанавливать клапан, помеченный стрелкой на корпусе клапана, указывающей направления движения жидкости (вниз по 
течению). 
Устанавливать клапан после того, как ячейки зацементированы и высохли во избежание проблем с вяжущим веществом 
(попадание вяжущего вещества в клапан).
Клапан поставляется собранным на фабрике и для его установки необходимо выполнить следующие действия:
1. Проверить, чтобы диаметр трубы соответствовал диаметру концевого соединения (если речь идет о сплаве).
2. Адаптировать клапан к установке, оставляя соединительную муфту (3) Рис. 6 на трубе перед тем, как приклеивать концевой 
соединитель (5) Рис. 7.
3. Оставлять точное расстояние между концевыми соединителями (см. Рис. 8), чтобы можно было легко вставить корпус клапана, 
предотвращая его блокировку с обеих концов трубы.

4. Углубления для сплава (PVC-U / PVC-C / ABS) должны подготавливаться очищая зоны с подходящим растворителем перед 
нанесением вяжущего вещества. Не рекомендуется создавать давление в течение первых 24 час. после склейки.
В процессе сплава необходимо держать отдельно корпус и концевые соединители во избежание повреждения внутренних 
элементов клапана.
5. На резьбовые соединения с наружной резьбой наносится лента PTFE: «важно использовать небольшое количество, чтобы 
предотвратить выход из строя соединения с внутренней резьбой».
6. Сварные соединения (PE / PP-H / PVDF) должны выполняться в соответствии с инструкциями используемых сварочных 
аппаратов. Данная серия клапанов позволяет закрепление клапана на основании с использованием вставок с резьбой снизу. При 
использовании вставок необходимо учитывать размеры винтов.

3

5

Fig. 6 Fig. 7 Fig. 8 

7. ИНСТРУКЦИИ ПО ЭКСПЛУАТАЦИИ И ТЕХНИЧЕСКОМУ ОБСЛУЖИВАНИЮ

Если кран установлен правильно в направлении потока, указанном на корпусе, можно без проблем проводить техническое 
обслуживание вниз по потоку.  При простом закрытии клапана он выступает в качестве пробки. Если в противном случае работы 
по техническому обслуживанию необходимо провести вверх по потоку, важно чтобы в системе не было давления перед тем, как 
разбирать соединительную муфту и концевой соединитель.
Ниже описанные операции должны проводиться без жидкости в трубопроводе.
Клапан настраивается на фабрике для обеспечения его правильного и длительного использования. Несмотря на это, возможно 
потребоваться заново подтянуть уплотнительную накладку на шарике, когда это необходимо для условий его эксплуатации.
Данная операция должна проводиться с помощью ручки или предоставляемого инструмента (Рис. 18). 
Разберите соединительные муфты (3) и достаньте их из их корпусов. Вставить инструмент в отверстие, которое находится в 
предусмотренном для этого держателя для прокладок(12), и поверните ключ против часовой стрелки для того, чтобы затянуть 
уплотнительное кольцо или по часовой стрелке, чтобы ослабить его. Если какие-либо компоненты клапана изнашиваются, их 
можно заменить, разобрав корпус клапана. Для этого выполните те же действия, что и при настройке, но поверните его по часовой 
стрелке, пока не освободятся держатели уплотнителя (12).  Когда вы сделаете это, можно заменить любое из уплотнительных колец 
корпуса. Поверните стержень до тех пор, пока шарик не будет находиться в закрытом положении; достаньте шарик (2) и достаньте 
седло шарика (9).
Для замены стержня на него необходимо надавить, как показано на Рис. 16 . После удаления стержня (1) можно заменить 
уплотнительные кольца (7). Помните, что использование чрезмерной силы в отношении держателей уплотнителя может повлиять 
эксплуатацию и привести к повреждению клапана.
Сборка может быть проведена в обратном порядке, но всегда с мерами предосторожности, смазывая уплотнительные кольца с 
маслом PTFE. Не используйте солидол или минеральные масла, которые могут повредить материал уплотнительных колец.

Fig. 12 Fig. 1412
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8. ПОИСК И УСТРАНЕНИЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ T 8.1

проблема причина решение

Протечка в корпусе клапана Износ уплотнительного кольца корпуса Замена уплотнительного кольца

Расхлябанность держателя уплотнителя Поправить держатель уплотнителя

Присутствие твердых веществ или 
посторонних примесей

Разобрать клапан и поменять изношенные компоненты

Протечка клапана по стержню Износ прокладок стержня Заменить прокладки

Момент вращения клапана чрезмерен или он 
заблокирован

Держатель уплотнителя слишком 
затянут

Отрегулировать степень зажатия

COPYRIGHT © CEPEX, S.A.U. - ALL RIGHTS RESERVED
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DN15 - DN50 (PVC-U, CPVC, PPH) DN15 - DN50 (PVDF, ABS)
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Крутящий момент клапана
Значения крутящего момента определяются при 
номинальном давлении и при температуре в 20 °C, в 
фабричных условиях.
Условия установки и эксплуатации (давление и температура) 
влияют на эти значения.
Привод, необходимый для автоматической эксплуатации, 
должен рассчитываться в соответствии с определенными 
коэффициентами безопасности, которые были определены в 
ходе испытаний по сроку эксплуатации на фабрике.

DN15 DN20 DN25 DN32 DN40 DN50

N·m 1 2 3,5 3,5 5 15

lbf·inch 8,9 17,7 31 31 44,3 132,8

(T4.1)Таблица крутящего момента  (N·m)

КРАН ШАРОВОЙ EXTREME РУССКИЙ КРАН ШАРОВОЙ EXTREME

DN D Kv (l/min) Cv (GPM)

10 16 75 5,3

15 20 190 13,3

20 25 380 26,6

25 32 690 48,3

32 40 980 68,6

40 50 1600 112

50 63 3000 210,1

CODE: C560073XT  - Version 3: 2018/02

(T3.1)

ºC
ºF

psi   bar

-30 -20 -10 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120

-22 -4 14 32 50 68 86 104 122 140 158 176 194 212 230 248

PVDF

PPH

ºC
ºF

psi  bar

Fig. 18
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Declaración de conformidad CE / EC Declaration of Conformity
El fabricante / the manufacturer : CEPEX S.A.U.

Avinguda Ramon Ciurans 40 ( Parcel.la 6)
Polígon Industrial Congost
08530 LA GARRIGA

Declara que nuevas vávulas / declares that our valves :
Tipo/type: Válvula de Bola manuales / Manual Ball valves
Modelos / Models: [IND] and EXTREME SERIES
Material / Material: PVC-U / PVC-C / PPH / PVDF / ABS
Cumple con los requisitos establecidos por la UNIÓN EUROPEA para 
EQUIPOS A PRESIÓN según Directiva 2014/68/UE (PED), categoría II 
módulo A2, de acuerdo con las normas harmonizadas :
- EN ISO 16135 VALVULAS INDUSTRIALES - Válvulas de bola de materiales
termoplásticos
Meets the requirements established by the European Union for PRESSURE 
EQUIPMENT according to Directive 2014/68/EU (PED), category II module A2, 
in accordance with the harmonized standards:
- EN ISO 16135 INDUSTRIAL VALVES - Ball valves of thermoplastics material.
La marca CE sobre la válvula hace referencia a esta conformidad. Según 
la directiva 2014/68/UE solamente las válvulas mayores a DN25 pueden ir
marcadas con CE.
The CE marking on the valve refers to this conformity. According to Directive 
2014/68/EU only valves larger than DN25 can be marked with CE.

Yasmin Fernádez
Quality Manager

La Garriga, April 2017

Центральный офис Представительства FLUIDRA в Российской Федерации:  АО "Астрал СНГ" Российская Федерация, 127473, г. Москва, Ул. Краснопролетарская д.16, стр. 2, п.5. Тел.: +7 495 645-45-51 Моб.: +7 916 133 28 52 e-mail: panisimov@astralpool.ru www.fluidra.com, www.cepex.com



2. GENERAL ADVICES
•	 The valves described in this manual are especially designed to ensure a correct flow circulation in all working phases.
•	 Apparatus should be installed in accordance with the specific instructions for each installation. All existing safety legislation 

should be respected at all times in order to avoid accidents.
•	 Any modification to the ball valve requires the prior authorisation of the manufacturer. Spare parts and accessories authorised by 

the manufacturer are a guarantee of greater safety. The manufacturer of this valve is exempt from all responsibility for damage 
arising from unauthorised spare parts and accessories.

•	 The user should ensure that all assembly and maintenance work is carried out by suitably authorised, qualified personnel, and that 
these have previously read the installation and service instructions set out in this manual.

•	 Avoid shocks during transport, since they may damage the body of the valve. 
•	 Store the valve in the original packaging, protected against humidity and direct sunlight. 
•	 The maximum service life of the valve is specified in EN ISO 16135:2007. It is verified on the production plant by aging tests 

specified in the standard.
•	 Correct installation and handling of the valve, as well as adherence to the maximum pressure and temperature conditions speci-

fied in this manual are essential for preserving the service life of the valve.
•	 The driven liquid must be compatible with the valve materials. Consult chemical resistance charts published by Cepex or consult 

the technical department.
•	 Using tools for opening or closing the manual valve control is not recommended. 
•	 Before carrying out any maintenance operations on the pipe or valve, ensure that the system is depressurised by releasing the 

pressure and emptying the pipes, following the specific safety regulations of each product.
•	 Before installation, check that the valve is undamaged and that it contains all the parts required for installation.
•	 It is important to avoid rapid closure of valves to eliminate the possibility of water hammer causing damage to the pipeline.
•	 When using the valve as the final element of a installation, take into account the risks of the liquid and control the pressure and 

temperature, according to the standards of safety of each product.
•	 It is not recommended to use this valve for transport of solids or liquids with impurities that may damage the seat or the ball of 

the valve.

EXTREME BALL VALVE
DN15-DN50
INSTALLATION AND 
MAINTENANCE MANUAL

1. DEFINITION
Ball valve for isolating the flow in liquid handling systems. 
Design based on the EN ISO 16135:2007 Standard in accordance with the 97/23/EC Directive.
The valve is available with PVC-U, CPVC, PPH, PVDF and ABS bodies and EPDM and FPM (FKM) sealing gaskets. The choice of material 
for the body and gaskets depends on the type of liquid to be carried and on the working temperature of the liquid, in accordance with 
the chemical resistance tables available on our website and the pressure/temperature chart in this Manual.

3. COMPONENTS

DN D Kv (l/min) Cv (GPM)

10 16 75 5,3

15 20 190 13,3

20 25 380 26,6

25 32 690 48,3

32 40 980 68,6

40 50 1600 112

50 63 3000 210,1

Pressure loss table (T4.2)

5.  DIMENSIONS 

Valve connections Actuator coupling 
(Optional)

Threads: ISO 7-1, ISO 228-1
Flanges: EN 558-1, EN 1092-1
PVC-U, CPVC, ABS: ISO 15493
PPH, PE-100: ISO 15494
PVDF: ISO 10931

EN/ISO 5211
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Fig. 1

N DESCRIPTION MATERIAL Q

1 Body PVC-U, PPH, CPVC, PVDF, ABS 1

2 Shaft PVC-U, PPH, CPVC, PVDF, ABS 1

3 Ball PVC-U, PPH, CPVC, PVDF, ABS 1

4 Seal carrier PVC-U, PPH, CPVC, PVDF, ABS 1

5 Nut PVC-U, PP, CPVC, PVDF, ABS 2

6 End connector PVC-U, PPH, CPVC, PVDF, ABS, PE-100
*Threaded versions with stainless 
steel ring AISI-304

2

7 Ball Seat PTFE 2

8 O-ring EPDM / FPM 2

9 O-ring EPDM / FPM 2

10 O-ring EPDM / FPM 1

11 Dampener seal EPDM / FPM 2

12 Insert Stainless steel AISI-303 4

13 Handle PP-GR 1

14 Screw Stainless steel A4-70 1

15 Cap PP 1

16 Adjusting tool ABS 1

4.  BALL VALVE TECHNICAL SPECIFICATIONS
DN10-DN50 (PVC-U, CPVC, PVDF):  PN16 at 20ºC liquid temperature.
DN10-DN50 (PPH, ABS): PN10 at 20ºC liquid temperature.
The working pressure of the valve reduces with increasing liquid temperature, as shown in the accompanying chart.

Pressure / Temperature Chart. 

-30 -20 -10 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120

-22 -4 14 32 50 68 86 104 122 140 158 176 194 212 230 248

PVDF

PPH

6.  INSTALLATION AND COMMISSIONING
Before commencing the installation process, check that you have all the parts needed for the valve assembly, and that the materials, 
connection type and nominal pressure are suitable for the installation. 
For solvent or welded connections, ensure also that the parts to be connected are of the same material and that you are using the correct 
solvent or welding tools.
To install the valve, follow best installation practice recommendations provided on the Cepex website, paying particular attention to 
thermal expansion and pipe alignment. 
When filling the pipes with liquid, check that all the air is purged from the system and that the initial pressure does not exceed the nominal 
pressure of the valve, or of the system element with the lowest nominal pressure rating.
Install the valve pointing in the direction of flow marked on the body of the valve (downstream).
Install the valve once the sockets are solvent-bonded and dry, to avoid problems with the adhesive (entry of the latter into the valve).
The valve is supplied assembled from the factory and the following steps should be followed for its installation:
1. Check that the diameter of the tube corresponds to the inside of the end connector (if it is a solvent socket).
2. Adjust the valve to the installation leaving the union nut (3) Fig. 6 on the tube before gluing the end connector (5) Fig. 7.
3. Leave an exact distance between end connectors (see Fig. 8), so that the body of the valve can be easily introduced, preventing it from 
being strained by both ends of the tubing.
4. Solvent sockets (PVC-U / PVC-C / ABS) are made by cleaning the areas to be joined with a suitable solvent and then adding adhesive. It 
not recommended that pressure is applied until 24 hours after gluing.
In the solvent operation you have to separate the body of the end connectors, just to avoid the adhesive damages the valve internal parts.
5. PTFE tape is placed in the male threads of the threaded unions: “it is very important that an excessive amount is not used as when it is 
put together it could cause breakage of the female housing”.
6. The soldered unions (PE / PP-H / PVDF) are made taking into account the instructions of the soldering tool used.
This range of valves allows the valve to be fixed to a base using threaded inserts at the bottom.
When using the inserts, take note of the dimensions of the screws.

3

5

Fig. 6 Fig. 7 Fig. 8 

7. OPERATION AND MAINTENANCE INSTRUCTIONS

If the valve is installed correctly pointing in the direction of flow marked on the body, it is possible to carry out the maintenance downs-
tream without problems. By simply closing the valve this acts as a plug. If on the contrary it is upstream where maintenance is required, it 
is essential that there is no pressure in the circuit when dismantling the union nut and end connector.
The operations described next are always carried out without fluid in the line.
The valve is adjusted in the factory for correct and prolonged functioning. Nevertheless, it is possible to readjust the tightening of the 
sealing gasket on the ball when the conditions of use so require it.
This operation is carried out with the help of the handle or the supplied tool (Fig. 18).
Dismantle the valve’s union nuts (3) and remove them from their housing. Put the outil into the slot that is found in the seal carriers for 
this purpose (12) and turn the key anti-clockwise to tighten the o-ring and clockwise to loosen it. If any of the components of the valve 
wear out, you can replace them by dismantling the body of the valve. To do so, proceed in the same way with the adjustment but turn it 
clockwise until the seal carriers (12) are free. When you have done this you may substitute any of the body’s O-rings. Turn the shaft until the 
ball is in a closed position; remove the ball (2) and remove the ball seat (9).
To replace the shaft, it has to be forced as shown in Fig.16. Once the shaft has been removed (1) the o-rings can be replaced (7). Remember 
that excessive force on the seal carriers can affect the action which can damage the actual functioning of the valve.
Assembly can be done by reversing the process but always taking the precaution of lubricating the o-rings with PTFE oil. Do not use grea-
se or mineral oils that attack the material of the o-rings.

Fig. 12 Fig. 1412
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Fig. 13  
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7Fig. 16

Fig. 17

8. TROUBLESHOOTING T 8.1

FAULT POSSIBLE CAUSE FAULT CLEARANCE

Leackage on the body of the valve Wear of the body o’ring Change the o’ring

Looseness of the seal carrier Ajust the seal carrier

Presence of solids or strange elements Remove the valve and replace damaged parts

Leackage on the shaft of the valve Wear of the shaft o’rings Change the o’rings

The torque is too strong or the valve 
is blocked

The seal carrier is over-tight Ajust the seal carrier

(G 4.1) (G 4.2)DN15 - DN50 (PVC-U, CPVC, PPH) DN15 - DN50 (PVDF, ABS)

1

2

3

4
6

7

8

13
14

15

5

12

11

10

9

PVC-U 	 (PTFE - EPDM/FPM)
CPVC	 (PTFE - EPDM/FPM)
PPH 	 (PTFE - EPDM/FPM)
PVDF 	 (PTFE - EPDM/FPM)
ABS	 (PTFE - EPDM/FPM)

Valve operating torque
Operating torque values at rated pressure (PN) and 20 °C in 
as new direct from the factory condition. Installation and 
operating conditions (pressure and temperature) will affect 
these values. 
The actuator that is required for an automatic operation must 
be calculated according to some safety factors that were 
determined in life tests carried out in the factory.

DN15 DN20 DN25 DN32 DN40 DN50

N·m 1 2 3,5 3,5 5 15

lbf·inch 8,9 17,7 31 31 44,3 132,8

(T4.1)Operating torque table (N·m)

EXTREME  BALL VALVE EXTREME  BALL VALVEENGLISH

T 5.1(mm)

DN D / G A ± 2 (PVC-U, 
CPVC, ABS)

A’ ± 2
PPH, PVDF

B
cemented

B
welded

B
threaded

C E J K L R ± 2 F H 
± 2

M

10 16 - 3/8” 102 101 15,5 14,5 8,5 26 53 16 M4 48 - - - -

15 20 - 1/2” 102 101 17 15,5 13,5 26 53 16 M4 48 170,5 65 130 95

20 25 - 3/4” 120 118 20 17 15,5 31,5 65 20 M5 56 75 150 105

25 32 - 1” 139 136 23 19 18,5 36 73 24 M5 66 204,5 85 160 140

32 40 - 1 1/4” 156 151 27,5 21,5 20 45 88 28 M5 74 226 100 180 150

40 50 - 1 1/2” 170 165 32 24,5 20 51 102 30 M8 77 250 110 195 165

50 63 - 2” 197 190 39,5 28,5 24 61 114 37,5 M8 90 296 125 223 185

K

Fig. 4

T 3.1

ºC
ºF

ºC
ºF

psi   bar

psi   bar
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Declaración de conformidad CE / EC Declaration of Confor-
mity
El fabricante / the manufacturer : CEPEX S.A.U.

Avinguda Ramon Ciurans 40 ( Parcel.la 6)
Polígon Industrial Congost
08530 LA GARRIGA

Declara que nuevas vávulas / declares that our valves :
Tipo/type: Válvula de Bola manuales / Manual Ball valves
Modelos / Models: [IND] and EXTREME SERIES
Material / Material: PVC-U / PVC-C / PPH / PVDF / ABS
Cumple con los requisitos establecidos por la UNIÓN EUROPEA para 
EQUIPOS A PRESIÓN según Directiva 2014/68/UE (PED), categoría II 
módulo A2, de acuerdo con las normas harmonizadas :
- EN ISO 16135 VALVULAS INDUSTRIALES - Válvulas de bola de 
materiales termoplásticos
Meets the requirements established by the European Union for PRESSURE 
EQUIPMENT according to Directive 2014/68/EU (PED), category II module 
A2, in accordance with the harmonized standards:
- EN ISO 16135 INDUSTRIAL VALVES - Ball valves of thermoplastics 
material.
La marca CE sobre la válvula hace referencia a esta conformidad. 
Según la directiva 2014/68/UE solamente las válvulas mayores a DN25 
pueden ir marcadas con CE.
The CE marking on the valve refers to this conformity. According to 
Directive 2014/68/EU only valves larger than DN25 can be marked with 
CE.

Yasmin Fernádez
Quality Manager

La Garriga, April 2017



2. ADVERTENCIAS
•	 Las válvulas descritas en este manual están especialmente diseñadas para asegurar una correcta circulación del fluido.
•	 La válvula debe ser instalada de acuerdo con las instrucciones específicas de cada instalación. Todas las normativas de seguridad 

deben  ser siempre respetadas para evitar accidentes.
•	 Cualquier modificación en la válvula requiere la autorización previa del fabricante. Los recambios y accesorios utilizados por el 

fabricante son garantía de una mayor seguridad. El fabricante de esta válvula está exempto de toda responsabilidad por el uso de 
recambios o accesorios no autorizados.

•	 El usuario debe asegurar que la instalación y los trabajos de mantenimiento se realicen por operarios autorizados y cualificados, y 
que se hayan leído previamente las instrucciones de instalación y servicio de este manual.

•	 Evitar golpes durante el transporte, ya que pueden dañar el cuerpo de la válvula. 
•	 Almacenar la válvula en el embalaje original, protegido de la humedad y de la luz directa del sol. 
•	 La vida útil máxima de la válvula es la especificada en la norma EN ISO 16135:2007. Ésta se verifica en la planta de producción 

mediante los ensayos de envejecimiento especificados en la Norma. 
•	 La correcta instalación y manipulación de la válvula, así como el respeto a la presión máxima y a las condiciones de temperatura 

especificadas en este manual son esenciales para prevenir la vida de servicio de la válvula.
•	 El líquido transportado debe ser compatible con los materiales de la válvula. Consultar las tablas de resistencia química publica-

da por Cepex  o consultar al departamento de ingeniería.
•	 No es recomendable el uso de herramientas para abrir o cerrar la válvula. 
•	 Antes de realizar alguna operación de matenimiento en la tubería o en la válvula, asegurar que todo el sistema está despre-

surizado eliminando la presión y vaciando las tuberías, siguiendo las normativas de seguridad específicas para cada producto 
transportado. 

•	 Antes de la instalación, revisar que la válvula no está dañada que posee de todos los elementos necesarios para su instalación.
•	 Es importante evitar cerrar rápidamente las válvulas de una instación para evitar la posibilidad de un golpe de ariete que pueda 

causar daños en las tuberías.
•	 Cuando se use la válvula como elemento final en una instalación, tener en cuenta los riesgo inherentes al líquido transportado y 

controlar la presión y la temperatura, de acuerdo con las normativas de seguridad de cada producto.
•	 No es recomendable el uso de esta válvula para el transporte de sólidos o de líquidos con impurezas que puedan dañar el 

asiento o la bola de la válvula.

VÁLVULA DE BOLA
EXTREME
MANUAL DE INSTALACIÓN 
Y MANTENIMIENTO

1. DEFINICIÓN
Válvula de bola para aislar un líquido en un sistema de conducción de fluidos. 
Diseño basado en la Norma EN ISO 16135:2007 de acuerdo con la Directiva 97/23/EC.
La válvula está disponible con cuerpos de PVC-U, CPVC, PPH, PVDF y ABS, y juntas de EPDM y FPM (FKM). La elección del material del 
cuerpo y de las juntas depende del tipo de líquido a transportar y de la temperatura de trabajo del líquido, de acuerdo con las tablas de 
resistencia química disponibles en nuestra web y del diagrama de presión/temperatura de este manual.

3. COMPONENTES

Tabla de pérdidas de carga (T3.2)

5.  DIMENSIONES 
(T 5.1)
 (mm)

DN D / G A ± 2 (PVC-U, 
CPVC, ABS)

A’ ± 2
PP, PVDF

B
encolado

B
soldado

B
roscado

C E J K L R ± 2 F H 
± 2

M

10 16 - 3/8” 102 101 15,5 14,5 8,5 26 53 16 M4 48 - - - -

15 20 - 1/2” 102 101 17 15,5 13,5 26 53 16 M4 48 170,5 65 130 95

20 25 - 3/4” 120 118 20 17 15,5 31,5 65 20 M5 56 75 150 105

25 32 - 1” 139 136 23 19 18,5 36 73 24 M5 66 204,5 85 160 140

32 40 - 1 1/4” 156 151 27,5 21,5 20 45 88 28 M5 74 226 100 180 150

40 50 - 1 1/2” 170 165 32 24,5 20 51 102 30 M8 77 250 110 195 165

50 63 - 2” 197 190 39,5 28,5 24 61 114 37,5 M8 90 296 125 223 185

Conexiones de la válvula Acoplamiento 
actuador (Opcional)

Roscas: ISO 7-1, ISO 228-1
Bridas: EN 558-1, EN 1092-1
PVC-U, CPVC, ABS: ISO 15493
PPH, PE-100: ISO 15494
PVDF: ISO 10931

EN/ISO 5211

PVC-U 	 (PTFE - EPDM/FPM)
CPVC	 (PTFE - EPDM/FPM)
PPH 	 (PTFE - EPDM/FPM)
PVDF 	 (PTFE - EPDM/FPM)
ABS	 (PTFE - EPDM/FPM)
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Flow / Débit / Caudal / Portata / Durchfluss / Caudal

Gráfico de pérdida de 
carga (G 4.4) 

Fig. 1

N DESCRIPCIÓN MATERIAL Q

1 Cuerpo PVC-U, PPH, CPVC, PVDF, ABS 1

2 Eje PVC-U, PPH, CPVC, PVDF, ABS 1

3 Bola PVC-U, PPH, CPVC, PVDF, ABS 1

4 Portajuntas PVC-U, PPH, CPVC, PVDF, ABS 1

5 Tuerca PVC-U, PP, CPVC, PVDF, ABS 2

6 Manguito PVC-U, PPH, CPVC, PVDF, ABS, PE-100
*Las versiones roscadas incluyen anillo 
de refuerzo en ac. inoxidable AISI-304

2

7 Asiento PTFE 2

8 Junta tórica EPDM / FPM 2

9 Junta tórica EPDM / FPM 2

10 Junta tórica EPDM / FPM 1

11 Junta amortiguación EPDM / FPM 2

12 Inserto Acero inoxidable AISI-303 4

13 Maneta PP-GR 1

14 Tornillo Acero inoxidable A4-70 1

15 Tapón PP 1

16 Llave ABS 1

4. ESPECIFICACIONES TÉCNICAS DE LA VÁLVULA DE BOLA
La máxima presión de trabajo de la válvula se reduce cuando se incrementa la temperatura del fluido, tal y como está representado en 
los gráficos siguientes.
DN10-DN50 (PVC-U, CPVC, PVDF):  PN16 a 20ºC de temperatura del líquido.
DN10-DN50 (PPH, ABS): PN10 a 20ºC de temperatura del líquido.
DN65-DN80 (PVC-U, CPVC, PVDF): PN10 a 20ºC de temperatura del líquido.
DN65-DN80 (PPH): PN6 a 20ºC de temperatura del líquido.

Gráficos de Presión / Temperatura

6.  INSTALACIÓN Y PUESTA EN SERVICIO
Antes de iniciar el proceso de instalación, revisar que posee todos los elementos necesarios para la instalación de la válvula y que los 
materiales, las conexiones y la presión nominal son los adecuados para la instalación.
Para conexiones encoladas o soldadas, asegurarse que todas las piezas unidas son del mismo material y que se usa la cola adecuada y las 
herramientas de soldadura más convenientes.
Para la fijación de la válvula, siga las recomendaciones de buenas prácticas de instalación disponibles en la web de Cepex, con especial 
atención a las dilataciones térmicas y en la alineación de los tubos. 
En el momento de llenar las tuberías del líquido a transportar, verifique que se purgue todo el aire de la instalación y que la presión inicial 
no supera la PN de la válvula o del elemento de menor presión nominal de la instalación.
Instalar la válvula con la flecha marcada en el cuerpo de la válvula indicando el sentido del fluido (aguas abajo).
Instalar la válvula una vez que los manguitos de unión estén encolados y secos para evitar problemas con el adhesivo (introducción del 
adhesivo en la válvula).
La válvula se suministra montada de fábrica y se deben seguir los siguientes pasos para su instalación:
1. Revisar que el diámetro del tubo corresponde con el diámetro interior del tubo (si se trata de manguitos encolados o de termofusión).
2. Ajustar la válvula a la instalación dejando montada la tuerca (3) Fig. 6 en el tubo antes de encolar o soldar el manguito (5) Fig. 7.
3. Dejar una distancia exacta entre los manguitos (see Fig. 8), de manera que el cuerpo de la válvula pueda montarse fácilmente, evitando 
que quede deformado entre los dos extremos del tubo.
4. Los manguitos para encolar (PVC-U / PVC-C / ABS) deben preparase limpiando las zonas a unir con un disolvente adecuado antes de 
aplicar la cola. No es recomendable aplicar la presión hasta 24 horas después del encolado.
En la operación de encolado, es necesario separarel cuerpo de los manguitos para evitar dañar elementos internos de la válvula.
5. En las uniones roscadas, es necesario aplicar cinta de PTFE en las roscas macho: “es importante que no se aplique una cantidad excesiva 
para evitar romper el elemento con rosca hembra en el momento de la unión roscada”.
6. Las uniones soldadas (PE / PP-H / PVDF) deben realizarse siguiendo las instrucciones de la máquina de soldadura utilizada.
Este rango de válvulas permite la fijación de la válvula a una base utilizando los insertos roscados de la zona inferior del cuerpo de la 
válvula. Tener en cuenta la medida de los insertos y la profundidad del tornillo.

3

5

Fig. 6 Fig. 7 Fig. 8 

7.  INSTRUCCIONES DE OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO

Si la válvula está montada en el sentido correcto de la flecha marcada en el cuerpo de la válvula, es posible realizar el mantenimiento 
aguas abajo sin problemas. Cerrando simplemente la válvula, ésta actúa como tapón. Si por el contrario es necesario realizar un mateni-
miento aguas arriba de la válvula, es imprescindible que no haya presión en la línea antes de desmontar la tuerca y el manguito.
Las operaciones descritas a continuación deben ser realizadas sin fluido en la línea.
La válvula está ajustada desde fábrica para su funcionamiento correcto y prolongado. En todo caso, es posible q	ue sea necesario reajustar 
el apriete del portajuntas contra la bola cuando las condiciones de uso lo requieran.
Esta operación debe realizarse con la ayuda de la maneta o del útil previsto (Fig. 18).
Desmontar las tuercas de unión y alejarla. Colocar el útil en la ranura del portajuntas prevista para ello(12) y girar el útil en sentido antiho-
rario para conseguir mayor apriete o en sentido horario para aflojarlo. Si alguno de los componentes de la válvula estubiera en mal estado, 
reemplazarlo desmontando previamente el portajuntas del cuerpo de la válvula. Para ello, proceder de la misma manera que para ajustar 
el apriete del portajuntas, pero aflojándo el portajuntas (12) en sentido horario hasta que quede libre. Una vez desmontado, se puede 
sustituir cualquiera de las juntas tóricas: girar el eje de la válvula a la posición de cerrado; extraer la bola (2) y el asiento (9).
Para extraer el eje (1), empujar tal y como se muestra en la Fig.16. Una vez el eje esté desmontado sustituir las juntas tóricas del eje (7). 
Es necesario recordar que un apriete excesivo del portajuntas puede afectar al funcionamiento correcto de la válvula.
El montaje del conjunto debe realizarse en sentido inverso a lo descrito anteriormente, teniendo en cuenta que es necesario lubricar las 
juntas tóricas con aceite de PTFE. Es importante no usar grasas o aceites minerales que ataquen a las juntas o al material de la válvula.

Fig. 12 Fig. 1412
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8. SOLUCIÓN DE PROBLEMAS T 8.1

PROBLEMA POSIBLE CAUSA SOLUCIÓN

La vávula fuga por el cuerpo Deterioro de la junta del cuerpo Cambiar junta

Falta de apriete del portajuntas Ajustar apriete

Presencia de sólidos o elementos extraños Desmontar la válvula y cambiar los elementos deteriorados

La válvula fuga por el eje Deterioro de las juntas del eje Cambiar juntas

El par de la válvula es excesivo o está bloqueada Excesivo apriete del portajuntas Ajustar apriete

COPYRIGHT © CEPEX, S.A.U. - ALL RIGHTS RESERVED

(G 4.1) (G 4.2)DN15 - DN50 (PVC-U, CPVC, PPH) DN15 - DN50 (PVDF, ABS)
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Fig. 4

Par de maniobra de la válvula
Los valores de par de maniobra se determinan a presión nominal 
(PN) y a 20 °C, en condiciones de salida de fábrica. Las condicio-
nes de instalación y operación (presión y temperatura) afectarán 
a estos valores. 
El actuador requerido para automatizar el giro debe ser calcula-
do teniendo en cuenta ciertos coeficientes de seguridad que han 
sido determinados en pruebas de fatiga realizadas en fábrica.

DN15 DN20 DN25 DN32 DN40 DN50

N·m 1 2 3,5 3,5 5 15

lbf·inch 8,9 17,7 31 31 44,3 132,8

(T4.1)Tabla de par de giro (N·m)

VÁLVULA DE BOLA EXTREME ESPAÑOL VÁLVULA DE BOLA EXTREME

DN D Kv (l/min) Cv (GPM)

10 16 75 5,3

15 20 190 13,3

20 25 380 26,6

25 32 690 48,3

32 40 980 68,6

40 50 1600 112

50 63 3000 210,1

CODE: C560073XT  - Version 3: 2018/02

(T3.1)

ºC
ºF

psi   bar

-30 -20 -10 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120

-22 -4 14 32 50 68 86 104 122 140 158 176 194 212 230 248

PVDF

PPH

ºC
ºF

psi  bar

Fig. 18
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Declaración de conformidad CE / EC Declaration of Conformity
El fabricante / the manufacturer : CEPEX S.A.U.

Avinguda Ramon Ciurans 40 ( Parcel.la 6)
Polígon Industrial Congost
08530 LA GARRIGA

Declara que nuevas vávulas / declares that our valves :
Tipo/type: Válvula de Bola manuales / Manual Ball valves
Modelos / Models: [IND] and EXTREME SERIES
Material / Material: PVC-U / PVC-C / PPH / PVDF / ABS
Cumple con los requisitos establecidos por la UNIÓN EUROPEA para 
EQUIPOS A PRESIÓN según Directiva 2014/68/UE (PED), categoría II 
módulo A2, de acuerdo con las normas harmonizadas :
- EN ISO 16135 VALVULAS INDUSTRIALES - Válvulas de bola de materiales 
termoplásticos
Meets the requirements established by the European Union for PRESSURE 
EQUIPMENT according to Directive 2014/68/EU (PED), category II module A2, 
in accordance with the harmonized standards:
- EN ISO 16135 INDUSTRIAL VALVES - Ball valves of thermoplastics material.
La marca CE sobre la válvula hace referencia a esta conformidad. Según 
la directiva 2014/68/UE solamente las válvulas mayores a DN25 pueden ir 
marcadas con CE.
The CE marking on the valve refers to this conformity. According to Directive 
2014/68/EU only valves larger than DN25 can be marked with CE.

Yasmin Fernádez
Quality Manager

La Garriga, April 2017


