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ZPA

B4 - NAVOD K VYROBKU TYP 981

PrisluSenstvi snimacu tlaku, souprav ventilovych a ventila

NAVOD K VYROBKU

NOVA PAKA

typ 981

POUZITI
- je uvedeno u jednotlivého pfislusSenstvi, obrazky 1 az 18
- pfisludenstvi Ize v kompletaci s jinou armaturou pouZit
0 jako vybrané zafizeni nebo jeho Cast ve smyslu
vyhlasky ¢&. 329/2017 Sb. v platném znéni
o pozadavcich na projekt jaderného zafizeni a
vyhlasky 358/2016 Sb. § 12 odst. 3 pism. d)
bezpecnostni tfidy 2 nebo 3 v platném znéni
o pozadavcich na zajistovani kvality a technické
bezpecnosti a posouzeni a provéfovani shody
vybranych zafizeni
0 jako vybrané zafizeni bezpec&nostni tfidy 2, 3 a 4
ve smyslu vyhlasek UJD SR &. 430/2011 Z.z.
v platném znéni o pozadavcich na jadernou
bezpecnost a ¢. 431/2011 Z.z. v platném znéni o
systému managementu kvality
0 do prostfedi, kde je vyzadovana mechanicka
odolnost die CSN EN 60068-2-6 ed. 2 (tfida AH2 dle
CSN 33 2000-5-51 ed. 3) a seizmicka zplsobilost
elektrického zafizeni bezpecnostniho systému
jadernych elektraren dle CSN IEC 980 (MVZ Grovefi
SL-2).
0 jako specialni provedeni ve stupni Cistoty pro kyslik
(Oy), tato armatura se dodava dokonale odmasténa
a opatfena pfivésnym modrym Stitkem (kod P2S)
0  pro pramyslové prostiedi s vysokou koncentraci SO,
a prostfedi s moiskym klimatem
- spojky je navic mozné pouzit jako specialni provedeni
s Cistotou vnitfnich povrchi stupné | dle TPE 10-
40/1926/85 (ko6d PC1)
PrisluSenstvi neni stanovenym vyrobkem ve smyslu zakona
¢. 22/1997 Sb.

PROVOZNi PODMINKY
PFisluSenstvi je konstruovano pro prostfedi definované
skupinou parametrd a jejich stupni pfisnosti IE36/3C4 pro SO,
dle CSN EN 60721-3-3 a nasledujicich provoznich podminek,
ti. v mistech s minimalni ochranou proti dennim vykyvim
venkovniho  klimatu, vystavenych sluneénimu zafeni,
s pusobenim srazek zanasenych destém.
PFisluSenstvi mdze byt ob&as vystaveno morskému klimatu dle
CSN EN 60068-2-52, stupefi prisnosti 2.
Relativni vihkost okolniho prostredi:
10 az 100 % s kondenzaci, s horni mezi vodniho
obsahu 29 g H,0O/kg suchého vzduchu
Atmosféricky tlak: 70 az 106 kPa
DalSi provozni podminky jsou uvedeny u jednotlivého
pFisluSenstvi, obrazky 1 az 18.

OZNACOVANI

Udaje na identifikaénim $titku
- ochranna znamka vyrobce
- objednaci ¢&islo vyrobku

Udaje na navarovaci a zaslepovaci kuzelce a navafovacim

natrubku

- material

Udaje na télese spojek

- znacka provedené tlakové zkouSky (u spojek, které maiji
navarené koncovky)

Udaje na osvédéeni o jakosti a kompletnosti vyrobku

- ochranna znamka vyrobce

- nazev vyrobku

- objednaci €islo vyrobku

- Casovy kad (vyrobni €islo u vybraného zafizeni nebo jeho
casti)

SPOLEHLIVOST
Ukazatele spolehlivosti v  provoznich podminkach a
podminkach prostfedi uvedenych v tomto navodu

- stfedni doba provozu mezi poruchami 96 000 hodin
(inf. hodnota)

prfedpokladana zivotnost 10 let

DODAVANI

Kazda dodavka obsahuje, neni-li se zakaznikem dohodnuto

jinak

- dodaci list

- vyrobky podle objednavky
- privodni technicka dokumentace v ¢estiné:
o] navod k vyrobku
o] Osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku, které
je soucasné zaruénim listem (k celé zakazce)
o} identifikacni Stitek
o] Prohlaeni dodavatele o shodé dle CSN EN
ISO/IEC 17050-1, pouze u &asti vybraného
zafizeni dle vyhl. 358/2016 SB. § 12, odst. (3),
v souladu s pozadavky odst. (6)
0 protokol o kontrole Cistoty vnitfnich povrchl (pouze
spojky s kédem PC1)
o] protokol o kontrole provedeni pro O, (pouze
v pfipadé armatury s kédem P2S)
Je-li navic v objednavce pozadovano:
- kopie inspekéniho certifikatu 3.1 dle CSN EN 10204
na material s ¢islem tavby
- prohlageni o shodé s objednavkou 2.1 dle CSN EN 10204
- protokol o seizmické a vibra¢ni kvalifikaci
- kopie protokolu o zkouSce odolnosti prostredi

BALENI

Vyrobky se dodavaji v obalu, zaru€ujicim odolnost proti
pusobeni teplotnich vliv a mechanickych vliva podle fizenych
balicich predpisu.

PFi vyjimani z obalu neni nutno zvlastnich opatfeni s vyjimkou
provedeni pro O,, kdy je tfeba zachovat dokonalé odmasténi
vyrobku.

DOPRAVA

Vyrobky je mozné prfepravovat za podminek odpovidajicich
souboru kombinaci tfid IE 23 podle CSN EN 60721-3-2,
(tj. letadly, nakladnimi vozidly, valniky a pFivésy, zelezni¢nimi
vozy se specidlné zkonstruovanymi tlumi¢i narazd a lodémi,
v prostorech nevétranych a nechranénych proti povétrnostnim
vlivaim).

B4-1/13



TP 263626/r

SKLADOVANI

Vyrobky je mozné skladovat za podminek odpovidajicich
souboru kombinaci tfid IE 13/1C3 pro SO2 podle CSN EN
60721-3-1, pfi teploté okoli -30 az + 55°C (tj. v mistech
poskytujicich minimalni ochranu proti dennim vykyvim
venkovniho klimatu, vystavena slune¢nimu zafeni, pGsobeni
srazek zanaSenych vétrem, s nebezpeéim rdstu plisni a
napadeni Zzivocichy kromé termit, v tésné blizkosti zdroju
prachu a pisku, s malo vyznamnymi vibracemi).

OBJEDNAVANI

PFisluSenstvi Ize objednat dvojim zplsobem, a to bud pfimo
(jako typ 981) nebo prostfednictvim objednaciho Cisla jiného
vyrobku.

Objednavani pfimo jako typ 981:

V objednavce se uvadi

- nazev

- typové ¢islo 981 + pfislusny kéd nebo objednaci &islo

- kod VB za objednacim Cislem, pokud je pfisluSenstvi
objednano pro kompletaci s jinou armaturou, ktera je
vybranym zafizenim nebo jeho €asti ve smyslu vyhlasky
¢. 329/2017 Sb. v platném znéni o pozadavcich na
projekt jaderného zafizeni a vyhlasky 358/2016 Sb. v
platném znéni o pozadavcich na zajiStovani kvality a
technické bezpecnosti a posouzeni a provéfovani shody
vybranych zafizeni.

- pozadavek na dal$i dokumentaci dle &. DODAVANI

- jiné (zvlastni) pozadavky

- pocet kust

Takto Ize objednat pouze jeden druh pfisluSenstvi, za &islem

981 smi byt pouze jeden kod nebo jedno objednaci Cislo.

TABULKA 1

B4 - NAVOD K VYROBKU TYP 981

PRIKLAD OBJEDNAVKY
Standardni provedeni:

Navarovaci kuzelka

981 KU3 VB - 20 ks

Zvlastni pozadavek:
Tlumic tlakovych razt
981 TL1 - 20 ks
se zavity G1/2 na vstupu i vystupu

Objednavani prostrednictvim objednaciho c¢isla jiného
vyrobku:

V objednavce se uvadi

- nazev vyrobku v€etné nazvu pfisluSenstvi

- objednaci €islo véetné kodu (G) pfisluSenstvi

- pocet kusu

Takto Ize objednat i vice druhl pfisluSenstvi, které u daného
vyrobku pfichazeji v Uvahu. Pocet kuslG jednotlivych dil
pfisluSenstvi vychazi z potfeby téchto dili u vyrobku, jehoz
typové Cislo je uvedeno v objednavce.

PRIKLAD OBJEDNAVKY

Standardni provedeni:

1. Souprava ventilova + navarovaci kuzelka
9644521 W1 S1 KU3
10 ks

2. Souprava ventilova + navarovaci natrubek + drzak
9642531 W2 S1 NA5 B3
10 ks

V tabulce je uvedeno pfislusenstvi, které je dodavano s armaturou standardné a také prisluSenstvi, které Ize dodat spolu s armaturou

oté, co bude objednano pomoci kédu za objednacim &islem.

TYP ARMATURY

PR[SLUSENSIV[, DODAVANE
STANDARDNE S ARMATUROU

KODY PRISLUSENSTVI, KTERE'JEVMOiNE
SPECIFIKOVAT ZA OBJEDNACIM CISLEM

964 2...
(na prFirubu snimace -
rozte¢ 54 mm)

tésnici krouzek PTFE 24x18x3
964 3... *)

(na pfirubu snimace -
rozte¢ 57 mm)

- SR2, SR3, SR4, SR5

-B3

-ODP2, ODP1 *)

-KL1

- KU1, KU2, KU3, KU4, KU5, KU6

-NA1, NA2, NA3, NA4, NA5, NAG

-NAG1, NAG2, NAG3, NAG4, NAG5, NAG6
- EMA3, TZ1

964 4...

(mezi potrubi) drzék B3

~ODP2, ODP1 %)

- KL1

- KU1, KU2, KU3, KU4, KU5, KU6

-NA1, NA2, NA3, NA4, NA5, NAG

-NAG1, NAG2, NAG3, NAG4, NAG5, NAG6
- EMA3, TZ1

967 ...

- KL1

- KU1, KU2, KU3, KU4, KU5, KU6

- NA1, NA2, NA3, NA4, NA5, NAG

- NAG1, NAG2, NAG3, NAG4, NAG5, NAG6
-T71,T22, 723, TZ4

(na prirubu snimace - | tésnici krouzek PTFE 24x18x3
rozte¢ 54 mm)

- SR2, SR3, SR4, SR5
-B3

- ODP2

- KU1, KU2, KU4, KU5
- NA1, NA2, NA4, NAS

(mezi potrubi) drzak B3

- ODP2
- KU1, KU2, KU4, KU5
- NA1, NA2, NA4, NA5

*) pouze po dohodé s vyrobcem jako ZP
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OBRAZEK 1 - NAVAROVACIi KUZELKA S PREVLECNOU MATICI

B4 - NAVOD K VYROBKU TYP 981

KOD MATERIAL VNITRNI @ [mm] ROZMEROVY NAKRES
KU1 | uhlikova ocel 1.0569 *) 8

KU2 | korozivzdoma ocel 1.4541 %) 7 e % =

oy . " TM I =

KU3 Zaropevna ocel 15128 *) L

KU4 0 . 7

KKU4 uhlikova ocel 1.0569 *) 10 38

KU5 . . . 7 1

KKU5 korozivzdorna ocel 1.4541 %) 10 11 | %
KU6 . ] . 7
KKU6 zaropevna ocel 15 128%) 10 —

Po navle€eni prevle¢né matice na kuzelku a

Kuzelka se dodava po 1ks spole¢né s pfislusnou pfevieCnou matici.

po pfivafeni kuzelky k potrubi je mozné

odpovidajicim Sroubenim pro kuzelku podle rozmérového nakresu Sroubeni.
PREVLECNA MATICE PRO NAVAROVACI KUZELKU

pripojit ke kuzelce

armaturu vybavenou

MATERIAL MATICE ROZMEROVY NAKRES MATICE ROZMEROVY NAKRES SROUBENI
korozivzdorna ocel 19 20
1.4541 *) '
(pouze pro KU2, KU3, KU5 a KU6) -
uhlikova ocel +T-—- - —+ =
11 109.0 *) O 24 g
(pouze pro KU1 a KU4) \ ‘),
*) na tento material ma vyrobce certifikat 3.1 dle CSN EN 10204
OBRAZEK 2 - ZASLEPOVACI KUZELKA S PREVLECNOU MATICi VE FUNKCI ZATKY
KOD MATERIAL ROZMEROVY NAKRES
38
uhlikova ocel
Al 1.0569 *) o % o
ASY

podle rozmérového nakresu Sroubeni.

Kuzelka se dodava po 1ks spole¢né s pfislusnou pfevle¢nou matici.
Po navleceni prevlecné matice na kuzelku je mozné pfipojit ke kuzelce armaturu vybavenou odpovidajicim Sroubenim pro kuzelku

PREVLECNA MATICE PRO ZASLEPOVACI KUZELKU

- . o ROZMEROVY NAKRES
MATERIAL MATICE ROZMEROVY NAKRES MATICE SROUBENI
19 20
—\
uhlikova ocel O
11 109.0 *) B N i
O 24 S
P

*) na tento material ma vyrobce certifikat 3.1 dle CSN EN 10204
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OBRAZEK 3 - NAVAROVACiI NATRUBEK S PREVLECNOU MATICi A TESNENIM

. o - Sy i VNITRNI @ = @ /3
KOD ZAVIT PREVLECNE MATICE MATERIAL NATRUBKU [mm] ROZMEROVY NAKRES
NA1 M20x1,5 uhlikova ocel 30
NAG1 G1/2 1.0569 *)

NA2 M20x1,5 korozivzdorna ocel B

NAG2 G1/2 1.4541%) i }» o~
NA3 M20x1,5 Zaropevna ocel he
NAG3 G1/2 15128 *) 65 —

NA4 M20x1,5 uhlikova ocel ’ 2

NAG4 G1/2 1.0569 *)

NA5 M20x1,5 korozivzdorna ocel B

NAG5 G1/2 1.4541 %) I % i
NAG6 M20x1,5 Zaropevna ocel b
NAG6 G1/2 15128 *) —

Natrubek se dodava po 1ks spole€né s pfislusnou pfevleCnou matici a hlinikovym tésnénim. Po navleCeni pfevie¢né matice na
natrubek a po pfivareni natrubku k potrubi je mozné k potrubi pfipojit armaturu vybavenou odpovidajicim Sroubenim pro natrubek
podle rozmérového nakresu Sroubeni.

PREVLECNA MATICE PRO NAVAROVACi NATRUBEK

A = v N A ROZMEROVY NAKRES
MATERIAL MATICE ROZMEROVY NAKRES MATICE SROUBENI
korozivzdorna ocel 1.4541%) -2 25
(pouze pro NA2, NAG2, NA3, NAG3, NA5, —_—
NAGS5, NA6 a NAG6 o 1 o
- N
I R
uhlikova ocel 11 109.0 *) SN O 24 NS
(pouze pro NA1, NAG1, NA4 a NAG4) =" =
TESNICi KROUZKY PRO NAVAROVACI NATRUBEK
Lze je samostatné objednat i z jinych materialG podle nize uvedenych objednacich &isel.
Tésnici krouzky Ize pouzit také pro tésnéni pfipojovacich koncovek s kody 32, 33, 36, 39 a 40.
OBJEDNACI CISLO TESNENI MATERIAL ROZMEROVY NAKRES
382 041 Al EN AW-1050A *) 76,2
N 4 i L
276 067 Cu 42 3005 *) 916
382 063 ocel 1.4541 %) ?6,2 A~ DETAL A
2 T W;@=
~N T NN )
382 096 ocel 1.4404 *) 9175\
*) na tento material ma vyrobce certifikat 3.1 dle CSN EN 10204
OBRAZEK 4 - SROUB S SESTIHRANNOU HLAVOU 7/16-20 UNF
ro pripevnéni ventilové soupravy na pfirubu snimace tlakové diference
KOD MATERIAL DELKA “L” PRIRUBA ROZMEROVY NAKRES
SR2 legovana ocel 45 mm konvenéni L .
SR3 15230 75 mm koplanarni %% zj
- ~
SR4 korozivzdorna ocel A2 45mm konvencni &
SR5 (AISI 304) 75 mm koplanarni O 16 ~

Dodavani: 4ks nebo 2ks dle provedeni ventilové soupravy pfi objednavani prostfednictvim objednaciho Cisla této ventilové soupravy
1ks pfi objednavani pfimo jako typ 981
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OBRAZEK 5 - ODKALOVACIi POTRUBI PRO VENTILOVOU SOUPRAVU
KOD POUZITI A MONTAZ ROZMEROVY NAKRES

22 O 2

Odkalovaci potrubi je ur€eno pro montaz na péticestnou soupravu typ 964 a 984. i
Postup montaze: !
1. Zavit M12 x 1,5 namazte mazacim tukem uréenym pro vysoké teploty. ‘
ODP2 2. Do tésnicich drazek odkalovaciho potrubi viozZte tésnici krouzky podle teploty media ‘ s
a potrubi nasurite na odkalovaci Sroub. i -
3. Odkalovaci Sroub za$roubujte do ventilové soupravy a utdhnéte momentem |
max. 9 Nm. ‘
8
. . . Rozmér | Pocet ks Objednaci &islo 4 (6) 3(0) 2
e ol RG] krouzku v baleni nahradnich krouzki
1 Odkalovaci potrubi ocel 1.4541 %) 1
2 Odkalovaci Sroub ocel 1.4541 1 i 1
3 T2enicl krouzek 18x14x2 1 479820 !
ésnici krouze
pro teploty do 200°C PTFE ‘
4 18x12x2 1 479842 ‘
5 e s | 18x14x2 1 495297 \
Tésnici krouzek viaknitopryZova :
pro teploty do 450°C deska ‘
6 TEMAPLUS 18x12x2 1 495308 |
T
o 22 O 22
S
(@)
Odkalovaci potrubi je ur€eno pro montaz na péticestnou soupravu typ 964. N[T ¥ ]
Sl
Postup montaze: - |
1. Do odkalovaciho otvoru soupravy nasroubujte odkalovaci redukci (na zavit 1/4-18 !
NPT je pfedtim nutné navinout tésnici pasku PTFE nebo v pfipadé teplot vysSich ‘
nez 200°C namazat mazacim tukem, uréenym pro vysokeé teploty). Utahovaci ‘
oppP1 " moment je max. 28 Nm. ‘ o
1 =t
2. Do tésnicich drazek odkalovaciho potrubi vlioZte té&snici krouzky podle teploty media a ‘
potrubi nasunte na redukci. i
3. Odkalovaci Sroub zasroubujte do redukce a utdhnéte momentem 9 Nm. i
8
Pozice Dil Material et B SllEEliEe S8 5 S 2
v baleni nahradnich krouzku
1 Odkalovaci potrubi ocel 1.4541 %) 1
. ! 1
2 Odkalovaci $roub ocel 1.4541 1 ‘ /
Tésnici krouzek 18x14x2 pro !
3 teploty do 200°C PTFE 2 479820 ‘
Tésnici krouzek 18x14x2 pro !
4 teploty do 450°C deska HD-U 2 495297 ‘
5 Odkalovaci redukce ocel 1.4541 1 _wr

" Nepouzivat do novych konstrukci (pouze na zvlastni pozadavek po dohodé s vyrobcem).
Kompletni odkalovaci potrubi se dodava s dily uvedenymi v tabulce. Tésnici krouzky Ize dodat i jako nahradni dil pod uvedenymi
objednacimi &isly. V tom pfipadé je nutné uvést pozadovany pocet kusu krouzku.
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OBRAZEK 6 - UHLOVE SROUBENIi SA4

B4 - NAVOD K VYROBKU TYP 981

KOD POUZITi A MONTAZ ROZMEROVY NAKRES
PREDNI ZADNI PREVLECNA
SROUB KROUZEK KROUZEK MATICE
. O 22
horn @ 22 _
Stavitelné uahlové Sroubeni umozriuje libovolné TESNEN]
natoCeni télesa s navafenou koncovkou pro \
zafezné krouzky na trubku @ 10mm. Po dohodé
s vyrobcem Ize dodat se zafeznymi krouzky jinych ® | 1
rozmeér(, pfip. s jinou koncovkou.
SA4
Montaz zafeznych krou?lgl‘] provedte dle Ovbrézku } ‘
18 - KONCOVKY SE ZAREZNYMI KROUZKY. TELESO =\ L
Materiél Sroubeni: korozivzdorna ocel 1.4541 TSEZSIEE: & ] B
Material tésnéni: hlinik EN AW-1050A M16x1.5 | |
. 7
25
~55
OBRAZEK 7 - SPOJKA SA5
KOD POUZITI A MONTAZ ROZMEROVY NAKRES
. , PREDNI ZADNI PREVLECNA
SROUBENI KROUZEK KROUZEK MATICE
1 O22 O 22
Spojka umoziuje spojeni armatury s vnitf. zavitem
G1/4 a trubky @7110mm pomoci zafeznych <
krouzkd. 4+ |8l —11 N -1 — 1
=1
SA5 Montaz zafeznych krouzki provedte dle Obrazku
18 - KONCOVKY SE ZAREZNYMI KROUZKY. \ TESNENI _
Material spojky: korozivzdorna ocel 1.4541 1
Material tésnéni: hlinik EN AW-1050A ] ]
~55

OBRAZEK 8 - SROUBENI SA6, SA7, SA8

sacku po 1ks.

KOD POUZITI ROZMEROVY NAKRES
TESNENI SROUBENI
O 24
L
SA6 RSEE N E
o
1 10 25
\ 50
Sroubeni umoZhiuje spojeni armatury s vnitfnim . < ,
zavitem G1/4 a trubkou @ 10mm, ktera se pfivari. TESNEN! SRO%E;EZNL
Montaz: S
SA7 Na zavit navirite tésnici pasku z PTFE. Armaturu - }gt
zasSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim
zavitem a utahnéte momentem max. 35 Nm. 70
Material Sroubeni: korozivzdorna ocel 1.4541 95
Material tésnéni: hlinik EN AW-1050A — - -
TESNEN] SROUBENI
/ O 24
T
S o I | I | =
SA8 >l =
(@]
! 0| — 35
\ 60
OBRAZEK 9 - NASAZOVACI OVLADACI KLICKA
KOD POUZITI NAKRES
Klicka slouzi k ovladani ventilovych jednotek armatur (964, 967)
KLA v pfipadé pouziti pro vysoké teploty media (nad 200°C). Nasazuje se

na standardni klicku ventilové jednotky. Dodava se zabalena v PE
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B4 - NAVOD K VYROBKU TYP 981

OBRAZEK 10 - DRZAK PRO MONTAZ VENTILOVYCH SOUPRAV A ODKALOVACICH NADOB

KOD POUZITI ROZMEROVY NAKRES
29
/ | \ N
Drzak je standardné dodavan spole¢né s ventilovou soupravou typu = \ }
964 a 984 v provedeni pro montaz mezi impulzni potrubi. | 100 ‘
= Drzak je vyroben z pozinkované uhlikové oceli 11 320 a dodava se 7‘2
spole¢né se dvéma Srouby 1ISO4762-M10x12-8.8-A3K, které slouzi k | f?(/l
pfiSroubovani drzaku k télesu soupravy. | }
| |
3 \f_) > I S
SH s 0
& T [°e]
pall g
60
|
\
| 3
Drzak se dodava, pokud je poZzadovan v objednavce. o) ‘ I
Pouziva se napfiklad pfi nahradé starych bulharskych souprav. N 128
e Drzak je vyroben z pozinkované uhlikové oceli 11 320 a dodava se 103
spole¢né se dvéma Srouby 1ISO4762-M10x12-8.8-A3K, které slouzi k 28
priSroubovani drzaku k télesu soupravy. T } T
| ! |
i R To)
oL O
& ‘
3 \
+ \e)
(‘DL
18 |
w0
g Loffo——F ofo
15040.2
180
Drzak se pouziva pro montaz odkalovaci nadoby typu 986.
POZICE | DiL MATERIAL | POCET
B6 1 drzak 11 373 1 ks
2 tfrmen 1.4541 1ks
3 matice 1ISO4034-M8-5-A2K 2 ks ‘
4 podlozka 8 CSN 02 1740.05 2 ks ‘
i 1
| | L
2 _J iy | mg
J i \

OBRAZEK 11 - PROPOJOVACI CLEN PRO KASKADNIi ZAPOJENi SNIMACU TLAKOVE DIFERENCE

Propojovaci ¢len se pouziva k propojeni dvou snimact tlakové diference s konvenéni pfirubou. Je vyroben z korozivzdorné oceli.
Dodava se v krabici po 2ks spole¢né se Ctyfmi tésnicimi o-krouzky, jejichz material Ize zvolit, a s osmi Srouby 7/16-20UNF
z pozinkované oceli 15 230 délky 37, kterymi se pfiSroubuji oba ¢leny k pfirubam snimaca.

KOD MATERIAL O-KROUZKU NAKRES
H1 FPM (-20 az +250°C)
H2 NBR (-30 az +125°C)
H3 EPDM  (-45 az +110°C)
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TP 263626/r B4 - NAVOD K VYROBKU TYP 981

OBRAZEK 12 - RYCHLOSPOJKA EMA3
KOD POUZITi A MONTAZ NAKRES

920

Rychlospojka slouzi k rychlému a snadnému spojeni a rozpojeni
meéficich a odbérovych mist s vnitinim zavitem 1/4 - 18NPT.
Maximalni provozni tlak je 63 MPa

33

Postup montaze:

EMA3 1. Na zavit navinte tésnici pasku z PTFE

2. Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim
zavitem a utahnéte momentem max. 28 Nm

Zavit ze strany Cidla je M16x2.
Rychlospojka je vyrobena z korozivzdorné oceli 1.4571. *)

*) na tento material ma vyrobce certifikat 3.1 die CSN EN 10204

OBRAZEK 13 - TLUMIC TLAKOVYCH RAZU
KOD POUZITI A MONTAZ NAKRES

Tlumi¢ slouzi k tlumeni tlakovych razd v impulznim potrubi pfed snimaci tlaku 927
s tenzometrickymi &idly. Maximalni provozni tlak je 70 MPa pfi teploté +95 °C. M20x1.5
PFi bézné pretizitelnosti snimace tlaku je tlumi¢ schopen ochranit snimac tlaku
proti tlakovym razdm po dobu 0,1 s. Vnitni zavit slouzi k pfipojeni snimace tlaku,
pfipadné tlakomérového ventilu, na vnéjSi zavit se pomoci tésnéni a natrubku
s pfevleénou matici pfipojuje impulzni potrubi. Je uréen pouze pro Cista média.

|

Montaz: i

Pfi montazi i demontazi tlumi¢e ke snimaci (k potrubi) je nutné pfidrzet tlumi¢ o17 ‘
TLA klicem za Sestihran umistény blize ke snimaci (k potrubi). Doporu¢eny utahovaci i

\

I

T

68

moment max. 120 Nm

M
PFi montazi i béhem provozu je tfeba zajistit, aby do tlumi¢e nevnikly mechanické .
necistoty.
I I

Tlumic tlakovych razu je vyroben z korozivzdorné oceli 1.4541. Dodava se véetné

2 ks hlinikového tésnéni. S

Natrubek s pfevle€nou matici a tésnénim Ize objednat dle obr. 3. |__|

Tésnéni Ize také objednat samostatné, pfipadné i z jinych material(i dle tabulky =

u obr. 3 — Tésnici krouzKy pro navarovaci natrubek. M20x1.5
OBRAZEK 14 - TLAKOMEROVA ZATKA
Zatky jsou vyrobeny z korozivzdorné oceli 1.4541 *).

KOD POUZITi A MONTAZ ROZMEROVY NAKRES
Zatku lze pouzit k zaslepeni otvor( v pfirubach snimace tlaku a tlakové diference, - 25
ventilovych souprav nebo ventild s odpovidajicim zavitem. — 18

21 Postup montaze: =
1. Na zavit navirite té&snici pasku z PTFE o [ | -

2. Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitinim zavitem a utahnéte :L | O 14
momentem max. 28 Nm ~
~37
Zatku s odvzdusnénim lze pouzit v pfirubach snimace tlaku a tlakové diference, 23
ventilovych souprav nebo ventild s odpovidajicim zavitem. _ 18

TZ2 Postup montaze: g
1. Na zavit navinte tésnici pasku z PTFE 0 N 3
2. Armaturu zaSroubuijte do otvoru s odpovidajicim vnitinim zavitem a utahnéte N

momentem max. 28 Nm I o o

Zatku lze pouzit k zaslepeni otvorG v adapterech snimace tlaku a tlakové

diference, ventilovych souprav nebo ventill s odpovidajicim zavitem.

123 Postup montaze:

1. Na zavit navirite tésnici pasku z PTFE

2. Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitinim zavitem a utahnéte
momentem max. 60 Nm

1/2-14 NPT

Zatku s odvzdusnénim Ize pouzit v adapterech snimace tlaku a tlakové diference,

ventilovych souprav nebo ventild s odpovidajicim zavitem.

TZ4 Postup montaze:

1. Na zavit navirite tésnici pasku z PTFE

2. Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitinim zavitem a utahnéte
momentem max. 60 Nm

1/2-14 NPT

*) na tento material ma vyrobce certifikat 3.1 dle CSN EN 10204
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OBRAZEK 15 - TLAKOMEROVA PRIPOJKA

B4 - NAVOD K VYROBKU TYP 981

KOD PROVEDENI MATERIAL POVRCHOVS UPRAVA ROZMEROVY NAKRES
NP1 M20x1,5 / M20x1,5 LH | korozivzdorna ocel 1.4541 *) stfibreni
NP2 M20x1,5 / M20x1,5 LH | uhlikova ocel 11 109 *) zinkovani 7 _
NP3 | G1/2/M20x1,5 LH korozivzdoma ocel 1.4541 *) stfibreni o L JI ||L 53
NP4 G1/2/G1/2 LH korozivzdorna ocel 1.4541 *) stfibfeni Sl 1 — *gg
NP5 M20x1,5 / M20x1,5 LH | korozivzdorna ocel 1.4541 *) - = 40—4 £
NP6 M20x1,5 / M20x1,5 LH | uhlikova ocel 11 109 *) namasténi / A
NP7 G1/2 / M20x1,5 LH korozivzdorna ocel 1.4541 *) - 0927 30
NP8 G1/2/G1/2 LH korozivzdorna ocel 1.4541 *) -
*) na tento material ma vyrobce certifikat 3.1 dle CSN EN 10204
OBRAZEK 16 - TLAKOMEROVA REDUKCE
KOD POUZITI ROZMEROVY NAKRES
45
NejCastéji se pouziva pfi pfipojeni tlakoméru se zavitem 1/2-14 NPT na natrubek
s matici M20x1.5. Natrubek s pfevie¢nou matici a tésnénim Ize objednat dle obr. 3. g *( -
= .
L Material tlakomérové redukce: korozivzdorna ocel 1.4541 *) :‘r I | Fl’é
o~ =
- ~
*) na tento material méa vyrobce certifikat 3.1 dle CSN EN 10204 D \ \
O 27

OBRAZEK 17 - SPOJKY

Spojky jsou uréeny k propojeni impulzniho potrubi nebo pro pfipojeni impulzniho potrubi k jinym armaturam a pfistrojam (ventil, snima¢

tlaku aj.) a pro dal$i aplikace.

Priklady provedeni spojek a jejich specifikace:

KOD ROZMEROVY NAKRES oszgllla(r!l-AA\[/)KY
A _12__ B
1ks spojka
Staabb | i {4 H M -H-— U1 98114231
O»
020 B
} R
’*’%”7 1T 1ks spojka
SL aabb \ ] 981 SL 2121
|
N
|
A 020 B
— ! —
I
|| E | :l - 1ks spojka
e ! 981 ST 212131
o]
|
A 020 B
\ a
| ___
|
[ | E O A N N E | 1ks spojka
SX aabbccdd E TL } 981 SX 21213141
—— | ——
I
o !
|
I
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Spojka se sklada z télesa spojky a koncovek dle obrazku
18.

Material spojky: korozivzdorna ocel 1.4541 *)
PFi pozadavku na specialni provedeni s Cistotou vnitfnich

povrchtl stupné | dle TPE 10-40/1926/85 uvedte za
objednaci ¢&islo spojky kéd PC1.

Provozni podminky:

maximalni provozni tlak média 40 MPa
maximalni provozni teplota 500 °C
Kombinace obou maximalnich hodnot neni pfipustna.

Poznamka:

Znaky aa, bb, cc, dd, pfedstavuji kody navafenych
koncovek, jejichz rozméry A, B, C, D jsou uvedeny na obr.
18- Pripojovaci koncovky. Pro spojky Ize zvolit vSechny
koncovky, pouze kéd 52 je mozné zvolit jen po dohodé

s vyrobcem.

*) na tento material ma vyrobce certifikat 3.1 dle CSN
EN 10204
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B4 - NAVOD K VYROBKU TYP 981

OBRAZEK 18 - PRIPOJOVACiI KONCOVKY

V tabulkach jsou uvedeny rGzné druhy pfipojovacich koncovek, které Ize zvolit u ventild, ventilovych souprav, spojek a dalSich armatur.
U kazdého druhu koncovky je kromé jejiho rozmérového nakresu, popisu a montazniho postupu uveden dvojciferny kéd. Tento kéd se
uvadi na pfislusném misté objednaciho Cisla armatury. Zaroven s pfivafenou koncovkou bude podle jejiho typu k armatufe dodan
pFislusny pocet prevleénych matic, tésnéni, zatek, zafeznych krouzkl, zobrazenych v rozmérovém nakresu. VSechny koncovky jsou

vyrobeny z oceli 1.4541 (na tento material ma vyrobce certifikat 3.1 dle CSN EN 10204)

KOD NAKRES POPIS A MONTAZNi POSTUP
~29 KONCOVKY SE ZAREZNYMI KROUZKY
Pomoci prevleéné matice a dvou krouzkd Ize rozebiratelné pfipojit nelegovanou, legovanou nebo
korozivzdornou, tazenou, bezeSvou trubku o priméru 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20 a 22 mm s
11 toleranci vnéj$iho priméru a ovalitou £ 0,3 mm

PRVNi MONTAZ:

1. Na rovné ufiznuty a otfepd zbaveny konec trubky nasurte pfevle€nou matici, zadni (valcovy)
krouzek a predni (kuzelovy) krouzek - pozor na jeho orientaci! Pro zajiSténi spravné funkce je
nutné zachovat vyrobcem nanesenou vrstvu mazaciho tuku na kuzelové tésnici ploSe, zadnim
krouzku a na zavitech!

12 2. Konec trubky s krouzky vsunite az na dno pfipojovaciho hrdla a prevle€nou matici utahnéte
rukou.

3. Pomoci momentového kli¢e pfevle¢nou matici utdhnéte momentem dle nasledujici tabulky:

Pramér trubky [mm] 6 8 10 12 14 16 18 20 22 |
Utahovaci moment [Nm] | 30 40 50 55 65 75 85 90 100 8
4. V pfipadé tlaku média nad 20 MPa je nutné po prvnim zkuSebnim natlakovani matici opét
dotahnout pfi vypusténém tlaku ze systému.
13 — E{ DEMONTAZ + OPAKOVANA MONTAZ:
= 1. Demontéz provedte Uplnym vySroubovanim pfevie¢né matice pfi vypusténém tlaku ze systému.
2. Pred opétovnou montazi zkontrolujte Cistotu trubky, zavitd a vSech tésnicich ploch, pfipadné
O 22 jejich poskozeni. Otaceni pfedniho zafezného krouzku na trubce neni zavadou!
~32 3. Pro zajisténi spravné funkce je vhodné zachovat vyrobcem nanesenou vrstvu mazaciho tuku na
L1 kuzelové tésnici ploSe, zadnim krouzku a na zavitech, pfipadné znovu namazat.
s V pfipadé potfeby Ize tento originalni tuk objednat u vyrobce armatur.
14 jt’“ = 4. Montdz provedte zasunutim konce trubky skrouzky a pFevle€nou matici az na dno
b - - gr pfipojovaciho hrdla. Pfevle¢nou matice utahnéte rukou.
5.  Pomoci momentového kli¢e pfevle€nou matici utahnéte momentem dle nasledujici tabulky:
Prdmér trubky [mm] 6 8 10 12 14 16 18 20 22
Utahovaci moment [Nm] | 25 35 40 50 55 65 70 80 85
UPOZORNENi:
V ZADNEM PRIPADE NEPROVADEJTE DOTAHOVANi (POVOLOVANI) PREVLECNE MATICE
15 POD TLAKEM - muze vést to ke smrtelnému zranéni !!!

Nedodrzenim vySe uvedenych utahovacich momentl (tzn. pfi nedotazeni nebo pretazeni previe¢né

matice) pfi montazi a nedodrzenim minimalni pfimé ¢asti trubky od jejiho konce se snizuje odolnost

spoje vlcéi tlakim a vibracim, nasledné pak mGze dojit i k netésnostem spoje.

V pfipadé vibraci potrubniho systému je nutno pfipojovanou armaturu fixovat pomoci vhodného

drZzaku a pfipojovaci potrubi upevnit v ur€itych vzdalenostech trubkovymi pfichytkami.

PRIPOJOVANA TRUBKA MUSI BYT
16 ZCELA ZASUNUTA NA DNO HRDLA
PREVLECNA MATICE
PRIPOJOVACI HRDLO /
|
. PREDNI KROUZEK / ZADNI KROUZEK PRIME CASTI TRUBKY
11
18 _ |
19

B4-10/13



TP 263626/r B4 - NAVOD K VYROBKU TYP 981

OBRAZEK 18 - PRIPOJOVACI KONCOVKY, pokragovani z predchozi stranky

KOD | NAKRES POPIS A MONTAZNI POSTUP
20 $ROUBENI PRO KUZELKU
1. Na kuzelku nasurite pfevleCnou matici
21 1= | 2 2. KuZelku pfivafte na konec trubky
g 3. Matici pfiSroubujte trubku k hrdlu, a utdhnéte momentem max. 120 Nm
KuZelku s prevle¢nou matici Ize objednat dle obr. 1.
3
NAVARENA KUZELKA S PREVLECNOU MATICI M20x1,5
22 Matici pfiSroubujte armaturu k Sroubeni pro kuzelku, které je sou€asti napf. kondenzacni
nadoby, jiného ventilu apod., a utdhnéte momentem max. 120 Nm.
NAVARENA KUZELKA S PREVLECNOU MATICI M22x1,5
23 Matici pfiSroubujte armaturu k Sroubeni pro kuzelku s pfisluSnym zavitem, které je soucasti
napf. potrubi, a utahnéte momentem max. 150 Nm.
MANOMETRICKE SROUBENI M20x1.5
1. Na natrubek nasurite pfevleCnou matici
31 2. Natrubek pfivafte na konec trubky
3. Na Sroubeni naviéknéte kovové tésnéni
4. Matici pfiSroubujte potrubi k Sroubeni a utdhnéte momentem max. 120 Nm
Natrubek s prfevleénou matici a tésnénim Ize objednat dle obr. 3.
NAVARENY NATRUBEK S PREVLECNOU MATICI M20x1,5
Matici armaturu pfiSroubujte k manometrickému Sroubeni s pfisluSnym zavitem a utahnéte
32 momentem max. 120 Nm.
Kovové tésnéni (neni soucasti dodavky), mozno objednat dle tabulky u obr. 3 — Tésnici
krouzky pro navafovaci natrubek.
SROUBENI S TLAKOMEROVOU PRIPOJKOU M20x1,5 LH / M20x1,5
Sroubeni slouZi k pfipojeni tlakoméru nebo ventilu s manometrickym Sroubenim M20x1.5
33 1. Na Sroubeni tlakoméru naviéknéte kovové tésnéni (neni souéasti dodavky, Ize objednat
dle tabulky u obr. 3 — Tésnici krouzky pro navarovaci natrubek)
2. Tlakomér a armaturu navzajem seSroubujte tlakomérovou pfipojkou (dodava se
s armaturou), kterou dotahnéte momentem max. 120 Nm
3
22 ZKUSEBNI SROUBENI M20x1,5
- Sroubeni slouzi k pfipojeni kontrolniho tlakoméru
34 N o Dodava se véetnd zatky s tésnénim. Hlinikové tésnéni je vyrobeno z materidlu
——}———75— = EN AW-1050A.
_tE s Doporuc¢eny utahovaci moment max. 120 Nm
Yoo Tésnéni Ize objednat i samostatné pod objednacim ¢&islem 221386.
25 MANOMETRICKE SROUBENI G1/2
1. Na natrubek nasunte pfevleéna matice
35 O 2. Natrubek pfivafte na konec trubky
T — = g 3. Na Sroubeni naviéknéte kovove tésnéni
4. Matici pfiSroubujte potrubi k Sroubeni a utdhnéte momentem max. 120 Nm
Natrubek s pfevleénou matici a tésnénim Ize objednat dle obr. 3.
~42
NAVARENY NATRUBEK S PREVLECNOU MATICIi G1/2
“ Matici armaturu pfiSroubujte k manometrickému Sroubeni s pfislusSnym zavitem a utahnéte
36 Tr——H— S momentem max. 120 Nm.
Kovové tésnéni (neni soucasti dodavky), Ize objednat dle tabulky u obr. 3 — Tésnici krouzky
2% ey pro navarovaci natrubek.
= 1 NAVARENY NATBUBEK S PREVLECNOU MATICIi M20x1,5
aF ] H S TESNENIM DLE STANDARDU SHELL
37 | ﬂ“iz ~ ﬂ? Matici armaturu pfiSroubujte k manometrickému Sroubeni a utahéte momentem max.
S| SH21| 120 Nm.
=
Tésnéni zajiStuje nerezovy tésnici krouzek z materialu 1.4404.
26 \ 024 Tésnéni Ize objednat i samostatné pod objednacim €islem 120208.
MANOMETRICKE SROUBENI G1/4
. 1. Na natrubek nasunte pfevle¢nou matici
1l 2. Natrubek pfivafte na konec trubky
38 4 = 3. Na Sroubeni naviéknéte kovové tésnéni (neni soucasti dodavky)
+’4%g 4. Matici pfiSroubujte potrubi k Sroubeni, a utdhnéte momentem max. 120 Nm
L Natrubek s pfevle€nou matici I1ze objednat jako zvlastni pozadavek po dohodé s vyrobcem,
hlinikové tésnéni z materialu EN AW-1050A Ize objednat pod objednacim ¢&islem
382041/Z2P2699.
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B4 - NAVOD K VYROBKU TYP 981

OBRAZEK 18 - PRIPOJOVACI KONCOVKY, pokragovani z predchozi stranky

KOD | NAKRES POPIS A MONTAZNI POSTUP
30
\
22 SROUBENI S TLAKOMEROVOU PRiIPOJKOU M20x1,5 LH / G1/2
‘[ Sroubeni slouzi k pfipojeni tlakoméru nebo ventilu s manometrickym Sroubenim G1/2
39 e N 1. Na Sroubeni tlakoméru navléknéte kovové tésnéni (neni soucasti dodavky, Ize objednat
+F—Hr S dle tabulky u obr. 3 — Tésnici krouzky pro navarovaci natrubek)
AN 2. Tlakomér a armaturu navzajem seSroubujte tlakomérovou pFipojkou (dodava se
T s armaturou), kterou dotahnéte momentem max. 120 Nm
[ M20x1.5LH | O27
\ 30
24 SROUBENI S TLAKOMEROVOU PRIPOJKOU G1/2 LH / G1/2
‘, Sroubeni slouzi k pfipojeni tlakoméru nebo ventilu s manometrickym Sroubenim G1/2
40 X o 1. Na Sroubeni tlakoméru naviéknéte kovové tésnéni (neni soucasti dodavky, Ize objednat
+——H—f = dle tabulky u obr. 3 — Tésnici krouzky pro navafovaci natrubek)
N ° 2. Tlakomér a armaturu navzajem seSroubujte tlakomérovou pfipojkou (dodava se
22 s armaturou), kterou dotahnéte momentem max. 120 Nm
G1/2LH 027
T VNEJSI ZAVIT 1/4 - 18 NPT
4 S =7 1. Na zavit navinte tésnici pasku z PTFE
’E}“? l Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitinim zavitem a utahnéte
T momentem max. 28 Nm
5
VNEJSIi ZAVIT 1/2 - 14 NPT
42 1. Na zavit navirite tésnici pasku z PTFE
2. Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utahnéte
momentem max. 60 Nm
£ = VNEJSIi ZAVIT 3/8 - 18 NPT
43 T =T 1. Na zavit navirte tésnici pasku z PTFE
ﬂ*iﬁ ? l Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utdhnéte
< momentem max. 45 Nm
22 VNITRNI ZAVIT 1/4 - 18 NPT
5 Zavit je vyfiznut v navarené koncovce, pouze u ventilu 967 s vnitfnimi zavity je zavit vyfiznut
51 1 - pfimo v zakladnim télese.
1 1. Na odpovidajici vné&jsi zavit navirite té&snici pasku z PTFE
= 2. Sroubeni utahnéte momentem max. 28 Nm
L VNITRNI ZAVIT 1/2 - 14 NPT
= Zavit je vyfiznut pfimo v zakladnim télese.
52 F-1-—T i‘* 1. Na odpovidajici vnéjSi zavit navirnite tésnici pasku z PTFE
Q 2. Sroubeni, pfipadné trubku, zasroubujte do otvoru v armatufe a utahnéte momentem
- max. 60 Nm
52 VNITRNI ZAVIT 1/2 - 14 NPT
Zavit je vyfiznut v navafené koncovce.
g7 Tato koncovka je vhodna predevsim pro ventilové soupravy 964 25 53 AS2 nebo 964 25 53
53 < AS21.
a4 1. Na odpovidajici vné&jsi zavit navirite tésnici pasku z PTFE
=1 2. Sroubeni, pfipadné trubku, zasroubujte do otvoru v armatufe a utdhnéte momentem
max. 60 Nm
33
VNITRNI ZAVIT 1/2 - 14 NPT
& Zavit je vyfiznut v navarené koncovce.
54 1E= 1. Na odpovidajici vnéjsi zavit navinte tésnici pasku z PTFE
1 2. Sroubeni, pfipadné trubku, zaSroubujte do otvoru v armatufe a utdhnéte momentem
SN max. 60 Nm
18 VNEJSIi ZAVIT G1/4
61 o 1. Na zavit navinte tésnici pasku z PTFE
fﬂlff%g Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utahnéte
b momentem max. 35 Nm
25
VNEJSI ZAVIT G1/2
62 ~ 1. Na zavit navirite tésnici pasku z PTFE
T 1 g 2. Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utahnéte
VAN momentem max. 120 Nm
18 Lo
VNEJSI ZAVIT G3/8
63 T - 1. Na zavit navinte tésnici pasku z PTFE
+-—-+> Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utahnéte
A © momentem max. 80 Nm
79
VNITRNI ZAVIT G1/2
— Zavit je vyfiznut v navafené koncovce.
72 B e 1. Na odpovidajici vnéjsi zavit navirite tésnici pasku z PTFE
" D) 2. Sroubeni, pfipadné trubku, zaSroubujte do otvoru v navafené koncovce
ﬁl\ | 1 3. Stranovym kli€em 32 pfidrzte pfirubu kohoutu a matici utdahnéte momentem max.
6 120 Nm
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TP 263626/r

MONTAZ, PRIPOJENI A UVEDENI

DO PROVOZzZU

Montaz a demontaz Sroubeni typové fady 981 u vybranych
zafizeni nebo jeho ¢asti ve smyslu vyhlasky €. 329/2017 Sb. v
platném znéni o pozadavcich na projekt jaderného zafizeni a
vyhlasky 358/2016 Sb. v platném znéni o pozadavcich na
zajiStovani kvality a technické bezpeénosti a posouzeni a
provéfovani shody vybranych zafizeni., jejich obsluhu a
adrzbu smi provadét pouze drzitel OPRAVNENI, které
vystavuje vyrobce armatur na zékladé absolvovaného Skoleni.

Montaz a uvedeni do provozu smi v pfipadé provedeni pro O,
provadét pouze organizace, ktera vlastni opravnéni k montazi
a opravé plynovych zafizeni, vydanych organizaci Technicka
inspekce Ceské republiky (pGvodné ITI Praha).

CISTOTA POTRUBI

Pfed pfipojenim armatury musi byt impulzni potrubi dokonale
vyCidténo. Aby se zabranilo usazovani nelistot v soupravé, je
nutné vhodnym zplsobem (odkalovaci nadoby apod.) zajistit
Cistotu media v potrubi.

PRACOVNI POLOHA

Pracovni poloha armatury je libovolna. Jeji situovani
v potrubnim systému musi byt provedeno tak, aby na ni pokud
mozno nepusobily zadné vétsi sily a momenty.

V pfipadé vibraci potrubniho systému je nutno armaturu
upevnit pomoci vhodného drzaku a pfipojovaci potrubi fixovat
v urcitych vzdalenostech trubkovymi pfichytkami.

MONTAZ A PRIPOJENI SPOJEK

Spojky se pfipojuji k potrubi pomoci navafenych koncovek
s vnitfnimi zavity nebo pomoci koncovek se zafeznymi
krouzky.

MONTAZ A PRIPOJENI OSTATNIHO PRISLUSENSTVI
Montaz a pfipojeni pfislusenstvi je uvedeno u prisluSnych
obrazku 1 az 16.

OBSLUHA A UDRZBA

PFisluSenstvi ventilovych souprav a ventild nevyzaduje
obsluhu a udrzbu.

POSTUP PRI ZJISTENIi NETESNOSTI SPOJE SE
ZAREZNYMI KROUZKY

Pfipadné netésnosti spoje mohou byt zpusobeny neodbornou
montazi, napf. nedodrZzenim pfedepsanych utahovacich
momentt (tzn. nedotazenim nebo pretazenim previecné
matice), nedodrzenim minimalni pfimé &asti trubky od jejiho
konce, nebo pouzitim tohoto spoje v prostiedi se zvySenou
urovni vibraci bez fixace armatury a pfipojovanych trubek,
zejména vétsich délek.
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&UPOZORNENi

V zadném pfipadé neprovadéjte dotahovani (povolovani)
prevleéné matice pod tlakem - nebezpeéi smrtelného
zranéni!!!

Demontaz a opakovanou montaz spoje provedte podle
Obrazku 18.

NAHRADNI DiLY
PFisluSenstvi Ize dodat jako nahradni dily.

ZARUKA

Vyrobce ruci ve smyslu § 2113 ob&anského zakoniku (zakon
€. 89/2012 Sb.) za technické a provozni parametry vyrobku
uvedené v navodu. Zaruéni doba trva 36 mésicl od prevzeti
vyrobku zakaznikem, neni-li v kupni smlouvé nebo jiném
dokumentu stanoveno jinak.

Reklamace vad musi byt uplatnéna pisemné u vyrobce
v zaruéni dobé. Reklamuijici uvede nazev vyrobku, objednaci a
vyrobni &islo, datum vystaveni a €islo dodaciho listu, vystizny
popis projevujici se zavady a C&eho se domaha. Je-li
reklamujici vyzvan k zaslani pfistroje k opravé, musi tak ucinit
v pavodnim obalu vyrobce anebo v jiném obalu, zaru€ujicim
bezpecnou prepravu.

Zaruka se nevztahuje na zavady zplUsobené neopravnénym
zdsahem do pfistroje, jeho nasilnym mechanickym
poskozenim nebo nedodrzenim provoznich podminek vyrobku
a navodu k vyrobku.

OPRAVY
PfisluSenstvi se neopravuje

VYRAZENi Z PROVOZU A LIKVIDACE
Provadi se v souladu se zakonem o odpadech &. 106/2005 Sb.
Vyrobek ani jeho obal neobsahuje dily, které mohou mit vliv na
Zivotni prostredi.

Vyrobky vyfazené z provozu vcetné jejich oballl) je mozno
ukladat do tfidéného ¢&i netfidéného odpadu dle druhu odpadu.
Obal vyrobku je pIné recyklovatelny. Kovové ¢asti vyrobku se
recykluji, nerecyklovatelné plasty se likviduji v souladu s vySe
uvedenym zakonem.
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