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Provozni navod pro uzaviraci klapky ABO série 3E C€
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1. Obecné informace
V nasledujicim navodu naleznete podrobné pokyny kinstalaci, provozu a udrzbé motylovych klapek s trojitou
excentricitou ABO série 3E. Pfi nedodrzeni téchto pokynl muzZe dojit k ohroZeni bezpecnosti a k zaniku zaruky
poskytované vyrobcem.

Na zakladé mnohaletych zkuSenosti v oboru uzaviracich klapek mGze ABO valve konstatovat, Ze vétsSina vzniklych
provoznich problému u klapek s trojitou excentricitou ABO série 3E souvisi se Spatnym postupem instalace. Z tohoto
dlivodu je velmi dlilezZité, aby distributori vzdélavali své zakazniky v oblasti spravné instalace téchto klapek.

1.1. Popis

Klapky série 3E s trojitou excentricitou jsou uré¢ené k uzavirdni i pfipadné regulaci proudéni média v potrubi. Montaz
probiha mezi pfiruby potrubniho systému. Jsou konstruovany pro velmi narocné priimyslové aplikace, vyzadujici velkou
bezpecnost a bezporuchovost. Pro vytipovani spravného typu klapky a materidlového provedeni jsou uréeny katalogové
listy, pfipadné doporuceni vyrobce. Motylové klapky série 3E jsou plné v souladu s direktivou CE/97/23.

1.2. Identifikace uzaviraci klapky
Kazda motylova klapka série 3E s trojitou excentricitou je opatfena identifikacnim Stitkem, na kterém jsou vypsany
atributy, dle kterych Ize klapku identifikovat.

2. Bezpecnostni pokyny

Pfed vykondnim jednotlivych Cinnosti je nutno peclivé prostudovat bezpecnostni predpisy, jinak nelze uplatnit zaruku
vyrobku. Veskeré prace pfi montdzi pfip. demontdzi, provozu a udrzbé klapky musi provadét odborné proskoleny
personal.
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Zakladni bezpecnostni zasady:

Armaturu lze bezpecné provozovat jen tehdy, pokud parametry tlaku a teploty média jsou v souladu s typovymi
udaji pro dany typ klapky.
Materidly jednotlivych dilct klapek musi byt vhodné zvolené tak, aby odolavaly danému médiu a danym
parametrdm média.
Aplikace, pro kterou klapka nebyla uréena, neni pfipustna. Pfi zméné média ¢i chemického sloZzeni média je
vhodné komunikovat s kompetentni osobou ABO tymu.
Pfed demontazi klapky z potrubi (pfipadné pred vyménou htidelové ucpavky) musi byt potrubi pted i za klapkou
bez tlaku (nebezpeci nekontrolovatelného Uniku kapaliny). Klapka musi byt po vyjmuti z potrubi
dekontaminovana.
Pokud je klapka pouZita jako koncova armatura, musi byt klapka v uzaviené poloze bezpecné zajisténa (uzamceni
paky apod.)
Pokud je nutno koncovou klapku tlakového potrubi otevfit, je nutno vénovat pozornost vytékajicimu médiu, aby
se zabranilo moznym skodam nebo ublizeni na zdravi.
Pokud je nutno klapku vyjmout z potrubi, musi byt potrubi bez tlaku a v pfipadé, ze se jedna o média zdravi
nebezpecné, musi byt potrubi Uplné vyprazdnéno.
Vnitfni prdmér priruby musi mit takovy rozmér, aby nedoslo k poskozeni motylu pfi otvirani. PFilis maly vnitini
pramér priruby muzZe vést k zablokovani motylu a mlZe zplsobit jeho poskozeni. PFilis velky vnitfni primér
priruby mlze zabranit spravné funkci tésnéni mezi ptitlacnou pfirubou (z jedné strany), plochou na télese (z
druhé strany) klapky a pfirubami potrubi. Doporucena radialni vile mezi motylem a dirou v protikusu viz. Tab. 4.
Motylové klapky typové Fady 3E v provedeni ATEX jsou ve shodé s pozadavky norem CSN EN 1SO 80079-36:2016,
CSN IEC 60079-0:2018. Klapky musi byt vodivé propojeny s uzemnénou ¢asti navazujiciho zafizeni a musi byt
montovany tak, aby se zabranilo vzniku plazivych vyboji na vnéjsim povrchu klapky. Uzemnéni musi splfiovat
pozadavky CLC/TR 60079-32-1:2018, ¢l. 13.
Skute¢nd maximalni teplota vyrobku nezavisi na samotném vyrobku, ale na jeho provoznich podminkach,
zejména teploté provozniho média a teploté okoli. Maximalni teplota povrchu klapky ve vztahu k teploté vzniceni
pFitomné vybuiné atmosféry, musi splfiovat obecné pozadavky uvedené v CSN EN 1127-1:2020, ¢&l. 6.4.2., popf.
CSN EN 1127-2 ¢&l. 6.4.2. Pro uréeni maximalni povrchové teploty vyrobku T ve vztahu k jeho provozni teploté
Torovoz Plati ndsledujici: Tprovoz £ +40°C: T=40°C; -100°C<Tprovo:<+500°C: T=Tprovoz. ROzsah teploty okoli je -
40°C<T,<+60°C.
Nesmi byt prekrocena specifickd maximalni povrchova teplota nebo specifickd teplotni tfida s ohledem na
provozni teplotu média uvedenou na vyrobnim Stitku:
a) Pro zatizeni skupiny I:
= 150 °C na jakémkoliv povrchu, kde mlze uhelny prach tvofit vrstvy
= 450 °C, kde se predpokladd, Ze uhelny prach bude vytvaret vrstvy a za predpokladu, Ze je na zafizeni
vyznacena skutec¢na maximalni povrchova teplota
b) Pro zafizeni skupiny Il (EPL Ga):

Tab. 1: Provozni teplota média a maximalni povrchova teplota pro skupinu Il

Provozni teplota média Maximalni povrchova teplota
<68 °C 85 °C
<80°C 100 °C
<108 °C 135 °C
<160°C 200 °C
£240°C 300 °C
<£360°C 400 °C
<400°C 500 °C




@ AB 0 valve

c) Pro zatizeni skupiny Il (EPL Da):

Tab. 2: Provozni teplota média a maximalni povrchova teplota pro skupinu lll

Provozni teplota média Maximalni povrchova teplota
<85°C 85 °C
<£100°C 100 °C
£135°C 135 °C
£200°C 200 °C
<£300°C 300 °C
<400°C 400 °C
<£500°C 500 °C

Souhrn identifikovanych nebezpedi a pouZiti preventivnich a ochrannych opatteni pro klapky v ATEX provedeni:
= Elektrostatické vyboje — na ¢astech nekovovych material(i s odporem vétsim nez 1GQ.
=  Mechanicka jiskra — paklize rychlost pohybu nepfesahuje 1 m/s, je povaZovana za nerelevantni
z pohledu na ¢etnost vzniku véetné vsech opatreni.

Samotné motylové klapky série 3E v provedeni ATEX jsou certifikované jako FTZU 14 Ex 0024. Certifikdt se
nevztahuje na jakékoliv elektrické, ¢i pneumatické zatizeni pouZité pro ovladani armatury.

Na klapkach série 3E v provedeni ATEX mUZe byt naneseny natérovy systém, ktery musi splfiovat kritéria uvedena

v diagramu nize. e ) L \
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Obr. 1: Diagram pouZitelnosti natérovych systému na klapkach 3E v provedeni ATEX

Natérovy systém s tloustkou < 200 pum lze aplikovat pouze pro zatizeni skupiny | a Il, nikoliv pro skupinu I,
vybusné prasné atmosféry. Pro prasné atmosféry je nutné pouZit natérovy systém s nizkou dielektrickou
pevnosti (prGrazné napéti natérového systému musi byt nizs$i nez 4kV). Tzn.: kazdy natérovy systém
s tloustkou> 200 pm se musi nechat dodatecné otestovat.

V pfipadé poskozeni natéru musi zakaznik kontaktovat servisni oddéleni vyrobce. Natérovy systém muze byt
opraven. Oprava musi probihat stejnym natérovym systémem, ktery byl jiz na klapku nanesen a vrstva
opraveného natéru nesmi presahovat tloustku 200 um.

e  Klapka v provedeni pro kyslik a ,silicone free” musi byt zabalena v plvodnich plastovych obalech od vyrobce az
do findlni montaze do potrubi. Pfi montazi pouZivat Cisté naradi (bez maziva, prachu, aj.) a vhodny odév, aby
nedoslo ke kontaminaci klapek.

e Klapka s pohonem musi byt sefizena pfed zamontovanim do potrubi, s dlrazem na sefizeni koncovych poloh.

e Klapky s pohonem slouzici k regulaci musi byt navrieny tak, aby nedoSlo ke kavitaci
(v pfipadé potreby konzultujte s vyrobcem).

e  Dukladné provéfit funkci klapky s pohonem az po montazi mezi priruby potrubi.

e Pfi dopravé a skladovani klapek bez paky nebo bez pohonu musi byt zajisténo, Ze nedojde
k otevreni klapky (nebezpeci poskozeni motylu).

o  Ukazatel polohy indikuje postaveni motylu. Je-li ukazatel kolmo k potrubi — klapka je uzavfena, je-li ukazatel
rovnobézné s potrubim — klapka je otevrena.
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MontdZ mezi pfiruby — nutno vioZit plocha nebo spiralni tésnéni. Material tésnéni musi byt vhodny pro dané
médium.

o  Klapky nejsou samosvorné, proto paka nebo pohon nesmi byt demontovany, pokud je potrubi pod tlakem. Pokud
je potteba zabudovat klapku bez pohonu, je potfeba zajistit, Ze tato klapka nebude pod tlakem.

¢ Pred zamontovanim klapky musi byt vnitfni prostor Cisty, bez mechanickych necistot (okuje, struska apod.).

e Otevirani a uzavirani klapky musi byt plynulé, aby nedoslo k hydraulickému razu a tim k poSkozeni potrubi a
pripadnému ohrozeni osob. Neni dovoleno pouZivat nahradni dily samotnych armatur od jinych vyrobcu. Nelze
zarucit bezpecny provoz.

o Pripojeni potrubi musi byt provedeno tak, aby se na klapku pfi a po instalaci nepfenaselo namahani (vnéjsi sily)
nebo vibrace. Klapku nepoutzivat jako podpéru pfi konstrukci potrubniho vedeni.

o Doporuceni: Klapky je nutné montovat do potrubi s ustdlenym Klapka p— pritoku |
pritokem. Nutno poéitat s obecnymi pravidly pro ustdleni gl . ﬁﬂ R H ’

pratoku za potrubnim prvkem zplsobujicim turbulence (napf. | [{  Min.6xDN potrubi Min. 4 x DN potrubi
proti sméru proudéni po sméru proudéni

Obr. 2: Klapka v potrubnim systému

Cerpadlo, jiné klapky atd.). Kalkulovat obecné min. 6xDN proti
proudu a min. 4xDN po proudu (Obr. 2), ovsem zaleZi na
konkrétnich podminkach, které specifikuje projektant.

¢ Pokud je teplota média v potrubi nebo teplota okoli vyssi nebo nizsi, nez doporucuje vyrobce pohonu, pak je nutné
pohon od téchto teplot izolovat (chranit) dle pokynd vyrobce pohond.

¢ U jednocinnych pneumatickych pohont v provedeni NO (normalné otevienych) je nutno tésnici hrany motyla
chranit pti dopravé a skladovani. P¥i montdzi je nutno klapku rucné zavfit nebo pfipojit vzduch na pneupohon
a armaturu zavfit.

¢ Pneumatické (ptip. hydraulické) pohony musi byt sefizeny tak, aby nedochazelo k rychlému uzavieni (nebo
otevreni). Pokud neni udano jinak, doporucuje se ¢as uzavirani t [sec] = DN [mm] / 50.

¢ Dvojéinné pneumatické pohony nejsou samosvorné, proto musi byt stale pod tlakem vzduchu.

o Elektricky pohon musi byt setizen tak, aby k vypnuti pohonu doslo od koncového spinace, nikoli od momentového
(viz. pokyny vyrobce elektrického pohonu).

o U klapek DN 300 a vétsich je doporucena vodorovna poloha hfidele. U klapek DN 50-250 je dovolena jakdakoliv
poloha (pokud neexistuje omezeni od vyrobce pohonu).

e Ovladani pohonu namontovaného na armaturu je povoleno, jen kdyzZ je klapka z obou stran pfipojena k potrubi.
PFi ovladani za nesplnéni této podminky hrozi Uraz a odpovida za néj vyhradné uzivatel. Vyjimku tvofi klapka
s pohonem, kde je v zakladni poloze motyl otevieny (NO). Zde je nezbytné nutné pfriviit motyl pfed montazi
pomoci vzduchu nebo ovladacich prvka.

e Rucniovladaniklapek se smi provadét bez nadmérného Usili. PouZiti nastavcl na zvétSeni paky nebo pouZiti uderd
neni pfipustné.

o Klapku zvedat Gvazy protaZzenymi pfes ucha, zavitova oka nasroubovanymi v télese provedeni ,, T“ ¢i hrdla klapky
(viz. Obr. 3). Nikdy nezvedat za pohon ¢i vnitini otvor klapky pro motyl.

Obr. 3: Zvedani pomoci Uvazl
¢ Nikdy nestoupat na klapky a pohony.

¢ Klapky nikdy nemontovat pfimo na pryZové kompenzatory z divodu, Ze by mohlo dojit ke zvyseni krouticich
moment( a klapka se neda prakticky ovladat.

e Po demontazi klapek z potrubi dbat na to, aby nedoslo k poskozeni tésnicich ploch.

e Priporuchach funkce klapky ¢i jejim poskozeni kontaktujte nase reklamacni oddéleni (reklamace@abovalve.com)

nebo obchodni oddéleni.
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3. Doprava a skladovani

Zasady spravného skladovani:

Doporucuje se klapky skladovat, pokud moZno v uzavienych, suchych, bezprasnych a temperovanych
prostorach pfti teplotach +5°C az +25°C. Klapky se nedoporucuji skladovat na podlaze. Relativni vihkost vzduchu
by neméla presahnout 50 %. Doporucuje se klapku nechat aZ do za¢atku montdaze v plvodnim obalu z vyroby.
Klapky skladovat s motylem v zaviené poloze (ne vsak na pfedepsany uzaviraci moment!), pokud neni napf.
pneumatickym pohonem s havarijni funkci dana jina poloha.

Pokud mozno klapky nestohovat. Mohlo by dojit k poskozeni tésnici plochy. Pokud je nezbytné stohovat je nutné
jednotlivé vrstvy opatfit vhodnou prolozkou.

Pfi dlouhodobém skladovani je nutno pravidelné otacet motylem, aby nedochdazelo k zatuhnuti pohyblivych
casti klapky.

Ochranné natéry a konzervacni vrstvy je vhodné kontrolovat v 6-mésicnich intervalech a ptipadné opravit.

Zasady spravné dopravy:

PFi manipulaci s vétSimi klapkami pomoci jefdbu je nutno vazat pouze za téleso, Ci vazaci oka, nikoliv za pohon
nebo paku (Obr. 3).

PouzZivat nosna zafizeni s dostate¢nou nosnosti véetné smycek a lan.

Je vhodny tfibodovy zpUsob Gvazu (vyvazeni).

Klapky dodavané bez pohonu je nutno zajistit a prepravovat tak, aby se motyl nemohl v dlsledku vnéjsich vlivi
(otfesl) v pfepravni poloze otevfit.

4. Montaz do potrubi
Montaz klapek do potrubniho systému musi provadét osoba radné proskolena a zpUsobild tomuto ukonu.

4.1. Pfedpoklady montaze do potrubi

Klapka se instaluje vyhradné mezi pfiruby potrubi. Na konci potrubi mdze byt instalovana, pouze pfi pouziti
protipfiruby, nebo verze ,, T“ bez protipfiruby, ale v protisméru (Obr. 7) a s redukovanym tlakem (pprac X 0,7).
Pfed montaZi je nutno provérit, zda dodana klapka odpovida PN, DN a materidlim pro dané pouZiti a zda pfi
dopravé nedoslo k poskozeni klapky (poSkozena klapka se nesmi dale pouzit!).

Pfed samotnou montdZzi je doporuceno klapku zbavit konzervace teplym vodnim roztokem béiného
saponatového pripravku nebo rozpoustédlem napf. E 550 CLEAN apod.

Nutno pouZzit pfiruby s plochou tésnici liStou, napf. tvar B dle EN 1092 a dale pfislusné ploché tésnéni nebo
spirdlové tésnéni.

Nikdy nepfivarovat pfiruby k potrubi pti zamontované klapce. Doslo by k poskozeni tésnéni klapky.

Pfed montazi klapky prekontrolovat spravnou funkci klapky (otevirani a zavirani v celém rozsahu).

Pfed montazi klapky dikladné vycistit potrubni systém od mechanickych nedistot, okuiji, rzi, strusky aj. Na dilech
nesmi byt ostré hrany, jez by zplUsobovaly poskozeni tésnici plochy nebo tésnéni.

Po skladovani klapek pfi teplotach nizsich nez 0°C je potfeba dat klapky pred instalaci na 24 hod do prostredi,
kde je teplota minimalné 10°C. Teprve potom se mohou namontovat do potrubi.

Pfi instalaci klapky nesmi byt potrubi pod tlakem.

PFiruby musi byt nastavené tak, aby bylo mozZné volné vlozit armatury, bez poskozeni tésnicich ploch.

PFiruby potrubi musi byt rovnobézné a osy obou potrubi musi byt souosé. Nerovnobéziné nastaveni pfirub vede
k netésnosti klapek v sedle, protoZe tlak na sedlo bude nerovnomérny. Tolerance rovnobéZnosti pfirub

(Tab. 3) dle EN558. Kontrola vnitfniho priméru pFirub potrubi je pro spolehlivou funkci klapky velmi diileZita.
Tab. 3: Tolerance rovnobéZnosti . [

TOLERANCE

DN Tolerance [mm]
32-150 0,6
200-300 0,8
350-500 1,0
600-800 2,0

Vlivem potrubnich predpéti, nesouososti, nerovnobéznosti prirub ¢i vétsSimu protazeni pfirub, nez je stavebni
délka klapky, nelze spolehlivé garantovat spravné utazeni klapky v pfirubovém spoji kontrolou utahovaciho
momentu.
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Zkontrolovat vnitini pramér protipfirub z dlivodu spravné funkce klapky (otaéeni motylu). Informace o rozméru
vystupu motylu z klapky viz Tab. 4. Musi se pocitat s pfipadnou nesouososti prirub potrubi, vili motylu a
nedokonalym vycentrovanim klapky!! PFili$ maly vnitfni primér pfiruby potrubi vede k zablokovani motylu a
muze zplsobit vazné poskozeni motylu a naslednou nefunkénost klapky (Obr. 5b). PFili$ velky vnitfni primér
pfiruby potrubi mizZe zabranit spravné funkci tésnéni, které je vlozeno mezi klapkou a pfirubou potrubi
(Obr. 5c¢).

¢ Obecné se doporucuje, aby byla klapka instalovana do potrubniho systému ve svislé poloze. Existuji vsak

aplikace, kde je klapka instalovana ve vodorovné poloze (Tab. 5). Doporucené polohy viz. Obr. 6.

a) spravné b) nespravné c) nespravné
(pFilis maly vnitfni pradmér prirub)  (pftilis velky vnitfni prdmér pfirub)

Obr. 5: Ustaveni mezi pfiruby

;

Obr. 6: Doporucené polohy klapky pti montdazi do potrubi

= &

a) spravna b) nespravna ¢) spravna

Obr. 7: Montdz na konci potrubi
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Tab. 4: Rozmér vystupu motylu z klapky a vnitfni primér priruby

v?stE:p o o o ; Min. vnit¥ni W
DN NPS motylu Stavebni délka Vniténi pramér krkové pfiruby EN1092-1 typ 11 na potrubi primér priruby

z klapky E, [mm] PN6-40 /ASME B16.5 CLASS 150-300 / GOST PN40, [mm] bi

Z, [mm] na potrubi, [mm]
50 2 38 43B,T 54,5/52,5/ 48 41
65 21/2“ 59 46 B,T 70,3/62,7/66 62
80 3" 74 48,5 B,T/114 F 82,5/77,9/78 77
100 4 95 53 B,T/127 F 107,1/102,3/107,1 fada 2 98 1 i
125 5« 114 56 B,T/140 F 131,7/128,2/ 120 117 —
150 6“ 131 57 B,T/140 F 159,3 / 154,1/ 145 134 1
200 8« 178 61B,T/152 F 206,5/202,7 / 200 184 as .
250 10“ 224 69 B,T/165 F 260,4 - 258,8 / 254,6 / 252 230 TR T e
300 12“ 269 79 B,T/178 F 309,7 - 307,9 / 304,8 / 301 275
350 14“ 299 92 B,T/190 F 341,4 - 338 /336,5/ 351 305
400 16“ 360 103 B,T 392,2 - 384,4 / 387,3 / 398 366 s i
450 18“ 412 114 B,T 442,8-432 /438,1 / 448 418
500 20 460 127,58B,T 493,8-479,6 / 488,9 / 495 466
600 24" 558 154 B,T 595,8 - 578 / 590,5 / 595 571 —t

Obr. 8: Vystup motylu

Tab. 5: Orientace klapky

Chybna instalace ‘ Sprdvnad instalace Chybna instalace ‘ Sprdvnd instalace

Abrazivni latky Koleno

} HFidel
Hidel (vertikalni)

(horizontalni)

AW
QQ NPT O 3

Hridel klapky (horizontalni)

PRUTOK PROTOK /]

— | I m—- <0/

\(/

Hridel vertikdlni, kal se | Hfidel horizontdlni, kaly

hromadi na motylu prochazi pod motylem Hridel klapky (vertikalni)
T- kus Redukce potrubi
) " ) Hfidel
(ho:i‘zf:;etliilni) (v:rtiﬁg:ni) Hrigel (vertlikélnl‘)

(horizontalni)

T ) T

I .
| |

Hridel klapky (horizontalni) Hridel klapky (vertikalni)

Hridel klapky (horizontalni) Hridel klapky (vertikalni)

Orientace klapek Odstiedivé cerpadlo - orientace htidell
Hfidel gerpadla
Hfidel Eerpadla (horizontalni)
1 1 (horizontalni)
| X | . a4 ! ® |
| | | \ () . |
| t | PRUTOK PRUTOK +
PROTOK PRUTOK ".I 4
wridel Wiidel |
(horizontalni) (vertikalni)
Zvyseny hluk, eroze a vibrace | Zmenseny hluk, eroze a Hridel ¢erpadla horizontdlni | Hfidel ¢erpadla horizontalni
vibrace a h¥idel klapky horizontalni a hridel klapky vertikalni
Odstredivé cerpadlo hfidel cerpadla vertikalni a hfidel klapky | Axialni ¢erpadlo — h¥idel cerpadla vertikalni a hfidel klapky
horizontalni vertikalni
v o~ Hidel terpadia v

(vertikalni)

Hifidel Zerpadia
| /_ (vertikalni)

1

I - i
PROTOK . |
uTo! I PROTOK |

—) P
- I _pRdrok : !
Hiidel & T . ke |
(vertikalni) - / \
HFidel 4 !
(horizontalni)
(hn::‘:n‘k;lni) (v:rii(i:llm]
7 “

A N

Hridel ¢erpadla vertikdlni | Hfidel cerpadla vertikalni a | Hfidel ¢erpadla vertikalni a | Hfidel ¢erpadla vertikalni a
a htidel klapky vertikalni hfidel klapky horizontalni | htidel klapky horizontalni h¥idel klapky vertikalni
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4.2. Pracovni kroky pfi montazi

Klapku se zavienym motylem vloZit mezi pfiruby. Soucasné vloZit i tésnéni. Nasledné uchytit 2 hornimi a 2
spodnimi $rouby, lehce dotdhnéte a vycentrujte klapku. U klapek s vétsi tloustkou natéru (C4, C5) dbat zvysené
opatrnosti pfi instalaci klapky a dotahovani Sroubt, aby nedoslo k poruseni natéru.

Otevienim a zavienim klapky ovéfit, zda je motyl lehce pohyblivy (zda se nedotyka protikusu).

PIné uzavfit klapku na dany kroutici moment

Priruby na nékolika mistech bodové pfrivafit k potrubi.

Klapku vyjmout a pfiruby pfivafit po celém obvodu k potrubi. Po vychladnuti pfirub klapku s tésnénim znovu
vloZit mezi pfiruby potrubi, vyrovnejte a lehce dotahnéte 4 Srouby. Otevienim motylu ovéfit spravnou funkci
klapky v celém rozsahu jeho pohybu.

PIné uzavfit klapku na dany uzaviraci moment.

Doplnit ostatni Srouby a utahnout je do kriZe (viz. Obr. 9).

Opét otevienim a zavienim zkontrolujte spravnou funkci klapky.

V pripadé ATEX provedeni propojit uzemnovaci drat, ktery vychazi z klapky s potrubim, které musi byt uzemnéno.

& W
] @

@
@ ®

Obr. 9: Utahovani do kfize

4.3. Utahovaci moment Sroubt pro pfiruby

Pfi instalaci excentrickych motylovych klapek do potrubniho systému existuje nékolik faktor(, které ovliviuji utahovaci

momenty. NiZe je uveden seznam informaci, které ovliviiuji utahovaci momenty.
Tab. 6: Faktory ovliviiujici utahovaci moment

Klapka | Typ/ Velikost / Material Mazani Aplikace / Typ
Priruba | Typ/ Velikost / Kvalita Momentovy kli¢ Pouziti / Pfesnost
povrchu stycné plochy
Srouby / | Typ / Material / Vseobecné faktory | Teplota / Rychlost dotahovani Sroubl / ZpUlsob
Svorniky | Povrchova uprava utahovani (kfizové utahovani, aby se rovhomérné

rozlozilo napéti na spojich)

Uplnou znalost viech relevantnich podminek je témé&F nemozné ziskat, proto 74dny renomovany vyrobce nem(ize
poskytnout Uplné pfesné informace o utahovacim momentu.

Postup montaze klapky do potrubniho systému, kde jsou vyuZity utahovaci momenty z Tab. 7, je popsan v kapitole
4.2,

Spolecnost ABO valve vydava tento navod pouze jako doporuceni k instalaci. Toto doporuceni je zaloZzeno na plné
shodé vsech dodanych material( s jejich prislusnymi specifikacemi.

Dotahovani musi probihat postupné vzdy do kfiZe s postupnym utahovanim na 30 % /60 % / 100 % od uvedeného
Mgv Tab. 7.

Hodnoty utahovaciho kroutictho momentu jsou uvaZovany s pouzitim nového, namazaného spojovaciho
materidlu. Pfi pouZiti nenamazaného spojovaciho materidlu lze k hodnotdm doporuceného utahovaciho
kroutictho momentu pficist 20 %. NavySeni momentu z Tab. 7 je moZné jenom v pfipadé netésnosti na
mezipfirubovém spoji a jenom po odsouhlaseni vyrobcem po kontrole vsech vyse uvedenych faktor(.

PFfi montazi klapek do potrubi se musi pod hlavy Sroubl a matice vkladat podlozky kvili rozloZeni tlaku ve spoji a
také kvli sniZzeni tfeni pfi dotahovani.

U mezipfirubovych klapek typu B (wafer), kde se nezasroubovavaji Srouby/ zavitové tyce do télesa, Ize doporuéené
utahovaci momenty Sroubl v pfipadé nutnosti navysit aZz na maximalni hodnoty uddvané vyrobci zvoleného
spojovaciho materialu.

U klapek typu T (lug)/ B (wafer), kde jsou v télese slepé zavitové diry, se sméji pfi instalaci klapky do potrubi
pouzivat zavitové tyce, které se dotadhnou doporucenym utahovacim momentem z Tab. 7. Zavitova ty¢ musi byt
ve slepé zavitové dife zasroubovana na celou délku zavitu!!!
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4.4. Chyby pfi montazi

U klapek typu T (lug) s prichozimi zavitovymi dirami musi byt Srouby/ zavitové tyée zasroubovany do télesa
minimalné do hloubky 0,67xD, kde D je jmenovity primér Sroubu/zavitové tyce. V pfipadé instalace, kde se
vyuzivaji Srouby musi byt zajisténo, aby se Srouby v télese vzajemné nedotykaly, jinak by mezipfirubovy spoj nesel

dotahnout. Tab. 7: Doporucené utahovaci momenty My
, . , . Sroub M [Nm] Sroub My [Nm]
Utahovaci momenty z Tab. 7 jsou platné jenom pro > - 53 M30 | 11/8"7 UNC 476
klapky ABO S3E. Nejsou platné pro ostatni typy klapek. | M16 | 5/8“-11 UNC 128 M33 | 11/4“-7 UNC 639
M20 | 3/4“-10 UNC 249 M36 - 824
M24 | 7/8“-9 UNC 238 M39 | 11/2-6 UNC 837
M27 [ 1“8 UNC 349 M45 | 13/4“UNC 863

Nedostatecnd rovnobéznost prirub — tlak na tésnéni bude nerovnomérny, dojde k deformaci tésnéni a tim
k netésnosti mezi klapkou a pfirubou.

Priruby jsou pfilis blizko sebe — muiZe dojit k poskozeni tésnéni béhem montaze. Pfi velké vzdalenosti pfFirub
dochazi pti dotahovani k velkému pnuti v potrubi a klapce.

PouZiti nespravnych pfirub — mlze dojit ke kolizi motylu s vnitfnim otvorem pfiruby (pokud je pfilis maly vniténi
prdmeér), coz bude branit volnému otevirani motylu a zpUsobi jeho poskozeni.

Pouziti nevhodného tésnéni mezi klapkou a prirubou potrubi — dojde k nespravné funkci tésnéni a tim padem i k
prasaku média.

Svarovani v blizkosti uzaviraci klapky — mGze dojit k poskozeni tésnéni vlivem vysoké teploty.

4.5. Demontaz priruby ¢i potrubi za uzaviraci klapkou typu T (LUG - zavitové otvory)

Plati stejna bezpecnostni pravidla jak pfi montazi.

o Postupné uvoliiujte $rouby do kiize dle Obr. 9 na strané za =
klapkou a potom odstrante pfirubu a potrubi za klapkou
(Obr. 10).
b %
5. Tlakova zkouska potrubi Obr. 10: Demonta? pfiruby za klapkou

Uzavfit privod tlaku tak, aby pfi demontazi priruby Ci potrubi nevznikal pretlak.

Motyl musi byt v poloze zavieno!

Zkontrolujte, zda tlak pred klapkou nepresahuje 6 bar u klapek DN50 — 200 a u klapek DN250 a vétSich max. 3
bary. Na obrazcich dole jsou zobrazeny klapky LUG (se zavitovymi otvory). Které jsou namontovany mezi pfiruby
potrubi.

Vlastni klapka je otlakovdna u vyrobce. Po zamontovani do potrubi je nutno otlakovat cely potrubni usek s klapkami.
PFitom je nutno dodrzet:

Nové instalovany Usek pred montdzi klapky peclivé proplachnout (vycistit) a odstranit vSechny mechanické
necistoty.

PFi otevienych klapkdch se otlakuje na 1,5 ndsobek PS.

PFi uzavienych klapkach se otlakuje na 1,1 nasobek PS.

6. Provoz a udrzba

Pro ru¢ni ovladani klapky 3E je vhodné uzit ru¢ni Snekovou prevodovku. Otevirani a zavirdni musi byt pozvolné,
nikoli prudké, aby nedoslo k hydraulickému razu.

Otevienou a uzavienou polohu ukazuje ukazatel (Sipka) na Snekové prevodovce. Ukazatel (Sipka) rovnobéziné
s potrubim = oteviena poloha, ukazatel kolmo na potrubi = uzaviena poloha.

Klapky se uzaviraji ve sméru hodinovych rucicek a oteviraji pohybem proti sméru hodinovych rucicek.

Klapky s elektrickym nebo pneumatickym pohonem se ovladaji pomoci signdld a jsou nastaveny vyrobcem. Tato
nastaveni bez souhlasu vyrobce nemérite.

Klapky jsou bezudrzbové. BEéhem provozu se pouze sleduje, zda nedochazi k prisaku kolem ucpavky htidele, vika
a pfiruby.

PFi problému s tésnosti sedla ¢i hfidele Ize sedlo nebo hfidelové ucpavky vyménit.

Pokud klapka zlstava dlouhodobé ve stejné poloze, je vhodné klapku minimalné 4x za rok nékolikrat zavfit
a otevrit.
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7. Poruchy/P¥iciny poruch/Re$eni poruch

PFiznak

MozZna pf¥icina

Reseni

a pfirubami potrubi

Netésnost mezi klapkou

Milo dotaZené Srouby pfirub

DotaZeni Sroubl

Klapka neni vystfedénd

Pfemontovani klapky do spravné polohy

Velky vnitini prdmér priruby

Vyména pfirub

Spalené nebo poskozené tésnéni

Vyména tésnéni

Pfiruby nejsou rovnobézné

Nutna celkova oprava

Pfiruby jsou poskozeny svafovanim nebo nejsou zcela rovné

Nutna celkova oprava

Klapka nejde zavfit
nebo otevfit

Pevné Castice mezi sedlem a motylem

Vyjmuti klapky a jeji vycisténi, pfipadné vymeéna poskozenych dilt

Tlak média je vyssi

Provéreni tlaku média

Zablokovany pohon

Kontrola pohonu

Elektropohon neni pfipojen k siti

Pfipojeni zdroje elektrické energie

Klapka v uzavieném
stavu netésni

Spatné nastavena poloha zavfeno

Kontrola sefizeni polohy

Opotiebovany motyl

Vyména motylu

Poskozené sedlo

Vyména sedla

Prusak ucpavkou
htidele

Povolené matice ucpdvkové priruby

Stfidavé (po ¢tvrtinach otacky) dotahnout

Poskozena ucpavka hfidele

Vyména ucpavky

Trhava funkce

V klapce se zachytily necistoty

Nékolikeré otevieni a zavieni klapky a proplachnuti

Nedostatecny privod vzduchu do pohonu

Zvyseni tlaku nebo objemu pfivddéného vzduchu

Klapka se neotaci

Porucha pohonu

Vyména nebo opraveni pohonu

Klapka je ucpana necistotami

Propldchnuti nebo vycisténi klapky

Nelze zcela otevrit a
zaviit motyl

Nespravny rozmér vnitfniho priméru sedla

Nutna celkova oprava

Nespravny rozmér priméru motylu

Nutna celkova oprava

Zvyseny kroutici
moment na klapce

Necistoty na sedle/motylu

OCcisténi sedla/motylu

Nevhodna zastavba klapky v potrubi

Provéreni zastavby klapky v potrubi

Pohon neni dostate¢né upevnén

DotaZeni Sroubl u uchyceni pohonu

Klapka je hlucna

Nevhodna montéazni poloha

Zména montdazni polohy

Klapka pracuje mimo projektované parametry

Kontrola vyprojektovanych a provoznich podminek

8. Klapky s elektrickym nebo pneumatickym pohonem

VysSe uvedené zdsady plné plati i pro klapky s elektrickym nebo pneumatickym pohonem. Pohony maji od vyrobce
nastaveny koncové polohy a nejsou dovoleny jejich Upravy. U pneumatickych pohon( je nutno Skrcenim upravit privod

(odvod) ovladaciho vzduchu tak, aby nedochazelo k rychlému uzavirani a tim k hydraulickému razu v potrubi.

Pohon montovany zakaznikem:

e Zaviraci moment pohonu nesmi byt vétsi nez maximalni dovoleny moment pro hfidel (Maximum Allowable Stem

Torque - MAST) viz. Tab. 8.
e Provéfit shodu v pfipojeni pohonu a klapky. Pfi nasazovani pohonu na htidel nepouzivat hrubé sily!
e Pohon nesmi pfenaset na hfidel axialni sily — pouze rotani pohyb.

Tab. 8: Momenty pro otevreni, zavieni, MAST

Moment pro otevieni [Nm]
Moment pro
uzavreni
o (voda/vzduch) | MASTIN™ 10 16 20 25 30 40 50
[Nm]
50 75 266 33 42 48 54 60 66 75
65 85 266 42 53 61 68 76 84 95
80 105 335 55 70 80 90 100 110 125
100 140 335 65 70 70 85 100 125 150
125 175 335 85 95 110 130 150 170 200
150 220 387 130 140 175 200 235 295 -
200 320/490 839 280 330 370 490 530 630 -
250 420/565 839 283 418 460 656 - - -
300 440/850 1550 600 900 1030 1150 - - -
350 550/1000 1550 1100 1500 1900 2500 - - -
400 800/1300 3675 1600 2270 2430 3100 - - -
450 1100/2500 8057 2300 2800 3400 4200 - - -
500 1750/3950 12840 2490 4100 5200 6500 - - -
600 2500/5050 18145 3900 5150 6100 8500 - - -

10
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Nastaveni elektrického pohonu:
e Nastavit momentovy spinac na zavieni (min. zaviraci moment x1,25).

e Mechanicky doraz pro zavienou polohu nesmi byt pouzit (nesmi omezovat dobéh klapky) — klapka se zavird na
moment!
e Nastavit momentovy spinac na otevreni (otviraci moment x1,25).
e Nastavit mechanicky doraz pro otevienou polohu a nastavit polohovy spina¢ pohonu.
Nastaveni dvojcinnych (DA) a jednocinnych (SA) pneumatickych pohont:
e Porovnat oteviraci a zaviraci momenty z Tab. 8 a vybrat ten vétsi, pridat bezpecnostni koeficient x1,25 (nebo se
pouZije maximalni MAST moment, ktery se nesmi prekrocit).
e Pro presna nastaveni momentu pouzijte regulator tlaku.
e Nastavit pouze mechanicky doraz na otevieni. Doraz na zavieni musi byt volny (nesmi omezovat chod).
Nastaveni pneumatickych pohon s funkci ,pruzina zavira“:
e \/ybrat pocet pruzin pro potrebny zaviraci moment, pridat bezpeénostni koeficient x1,25.
e Vybrat potfebny tlak vzduchu pro oteviraci moment, pfidat bezpecnostni koeficient x1,25 a pouzit regulator vzduchu.
e Nastavit pouze mechanicky doraz na otevieni. Doraz na zavieni musi byt volny (nesmi omezovat chod).
Nastaveni rucnich prevodovek:
e Porovnat oteviraci a zaviraci moment, vybrat ten vétsi, pridat koeficient x1,25 (nebo pouZit MAST moment, ktery se
nesmi prekrocit).
e Spoditat primér rucniho kola tak, aby odpovidal standarddim ergonomiky v dané zemi.
e Nastavit pouze doraz oteviené polohy (pokud jej pfevodovka mad). Doraz zaviené polohy musi byt volny (nesmi
omezovat chod).

9. Délky Sroubi pro potrubi s krkovymi navafovacimi pfirubami dle EN1092-1

Délky sroubu jsou urceny pfi pouZziti podlozek pod maticemi a pod hlavami Sroub.

9.1. Délky Sroubli pro pfipojeni do potrubi klapek s télesy typu B (Wafer) a T (Lug)

A B ci c2 Dl b2

- - - - - - _ . . -
T -1 . N Tt

a) Jedna zavitova tyc (typ B) b) Jeden Sroub (typ B) c) Dvé zavitové tyce (typ T) d) Dva Srouby (typ T)
Obr. 11: Rozméry spojovaciho materialu pro klapky DN50-DN600 s télesy typuBa T

a) Dvé zavitové tyce (typ B/T) b) Dva Srouby (typ B/T)
Obr. 12: Rozmeéry spojovaciho materialu pro klapky DN450-600 s télesy typuBa T

Pro klapky DN450-600 je potieba pfi pfipojeni do potrubi vyuZit spojovaci material z Obr. 11 v kombinaci se spojovacim
materidlem z Obr. 12.

11
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Tab. 9: Rozméry spojovaciho materialu pro PN6
Velikost PN6
Y C E
Pocet A B vPoceE Zavitova tyc ¢ D Pocet Zavitova tyc F
$roubd Zavitova Sroub s:r(?ubu,w Matice Srouvb Sroubt, Matice Sroub
DN | nps | Velikost | i tyé Matice | 2B podlozka Podlozka | (it tyei | Podlotka | Podlozka T
Sroubd | ", Matice . GD [mm] [mm] EF [mm] [mm] [mm]
tyci Podlozky Pc;dloz]ka TG - ’ -
A, B mm , , , ,
[mm] p1 | D2 C1 c2 D1 D2 F1 2 El E2 F1 F2
50 2 M12 4 120 100 4 4 60 60 35 40 - - - - - - 14
65 21/2 M12 4 120 100 4 4 60 60 35 40 - - - - - - 14
80 3 M16 4 140 120 4 4 70 70 40 45 - - - - - - 16
100 4 M16 4 140 120 4 4 70 80 40 50 - - - - - - 16
125 5 M16 8 150 130 8 8 70 80 40 55 - - - - - - 18
150 6 M16 8 150 130 8 8 70 80 40 55 - - - - - - 18
200 8 M16 8 160 140 8 8 70 90 45 60 - - - - - - 20
250 10 M16 12 170 150 12 12 80 20 50 65 - - - - - - 22
300 12 M20 12 190 170 12 12 20 110 55 70 - - - - - - 22
350 14 M20 12 210 180 12 12 90 110 60 80 - - - - - - 22
400 16 M20 16 220 190 16 16 100 120 65 85 - - - - - - 22
450 18 M20 12 230 200 12 12 110 130 75 90 4 4 80 100 45 65 22
Tab. 10: Rozméry spojovaciho materialu pro PN10
Velikost PN10
Pocet C E
. o s D Pocet Zavitova ty¢ F
Pocet . A . B s’rt?ubu,w ZawtoYa tyc Sroub $roubd, Matice Sroub
Velikost | Srouby | ZAvitovd | Sroub | zdvit.tyli | - Matice Podloika | zavit.ty&i | Podlotka | Podlozka
DN NPS ¢roubd 2avit. tyc Matice C,D Podlozka [mm] EE [mm] [mm] T
_— Matice Podlozka [mm] ’
tyci . [mm]
ag | Podlozky mml | eq, | 2, E1, | E2,
[mm] D1 D2 C1 Cc2 D1 D2 F1 F1 E1l E2 F1 F2
50 2 M16 4 140 110 4 4 70 70 40 45 - - - - - - 18
65 21/2 M16 4 140 120 4 4 70 70 40 45 - - - - - - 18
80 3 M16 8 150 120 8 8 70 80 40 50 - - - - - - 20
100 4 M16 8 150 130 8 8 70 80 45 50 - - - - - - 20
125 5 M16 8 160 140 8 8 80 80 45 55 - - - - - - 22
150 6 M20 8 170 140 8 8 80 90 45 60 - - - - - - 22
200 8 M20 8 180 150 8 8 90 100 50 60 - - - - - - 24
250 10 M20 12 190 160 12 12 90 100 55 70 - - - - - - 26
300 12 M20 12 200 170 12 12 920 110 60 75 - - - - - - 26
350 14 M20 16 210 190 16 16 100 120 65 85 - - - - - - 26
400 16 M24 16 230 200 16 16 110 130 70 90 - - - - - - 26
450 18 M24 16 250 220 16 16 120 140 80 100 4 4 90 110 50 70 28
500 20 M24 16 260 230 16 16 120 140 85 105 4 4 90 110 60 75 28
600 24 M27 16 300 270 16 16 140 160 100 120 4 4 100 120 60 80 30
Tab. 11: Rozméry spojovaciho materialu pro PN16
Velikost PN16
A . C D Pocet E F
P°Eet° Zavitova _B pocet Zavitova ty¢ Sroub $roubd, Zévitova ty¢ Sroub
Velikost §r°,"'°u tyé Sroub s’rc.)ubu,w Matice Podlozka zavit. tyci Matice Podlozka T
DN NPS $roubt ’ za‘fi,t' Matice Matife za\:l:t.;ya Podlozka [mm] E,F Podlozka [mm] [mm]
e | podiozky P‘;::‘:]ka ’ [mm] [mm]
’ [mm] C1, | C2, E1, | E2,
D1 D2 C1 Cc2 D1 D2 F1 F1 E1l E2 F1 F2
50 2 M16 4 140 110 4 4 70 70 40 45 - - - - - - 18
65 21/2 M16 4 140 120 4 4 70 70 40 45 - - - - - - 18
80 3 M16 8 150 120 8 8 70 80 40 50 - - - - - - 20
100 4 M16 8 150 130 8 8 70 80 45 50 - - - - - - 20
125 5 M16 8 160 140 8 8 80 80 45 55 - - - - - - 22
150 6 M20 8 170 140 8 8 80 90 45 60 - - - - - - 22
200 8 M20 12 180 150 12 12 920 100 50 60 - - - - - - 24
250 10 M24 12 200 170 12 12 920 110 55 70 - - - - - - 26
300 12 M24 12 210 180 12 12 100 120 60 80 - - - - - - 28
350 14 M24 16 230 200 16 16 110 130 70 90 - - - - - - 30
400 16 M27 16 260 220 16 16 120 140 75 95 - - - - - - 32
450 18 M27 16 270 240 16 16 130 150 85 105 4 4 100 120 60 80 34
500 20 M30 16 300 260 16 16 140 160 95 110 4 4 110 130 65 80 36
600 24 M33 16 340 300 16 16 160 180 110 130 4 4 130 140 75 95 40
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Tab. 12: Rozméry spojovaciho materiadlu pro PN25
Velikost PN25
pocet S D Potet B F
Pocet 3 A . B s’rc?ubu,w ZavntoYa tye Sroub $roubli, ZavntoYa tye Sroub
Velikost | droub | Zavitovd | Sroub | zavit.tyci | Matice Podlotka | zavit.ty&i | _Mauce Podlozka
DN NPS v . .. tyc Matice C,D Podlozka Podlozka
Sroubd , zavit. N . [mm] E,F [mm] T
tyci Matlfe Podlozka [mm] [mm] (mm]
A | Podlozky [mm] c, | 2, E1, | E2,
[mm] o1 | b2 | ©t c2 b1 02 ol E1 E2 F1 F2
50 2 M16 4 140 120 4 4 70 70 40 45 - - - - - - 20
65 21/2 M16 8 150 130 8 8 70 80 40 55 - - - - - - 22
80 3 M16 8 150 130 8 8 70 80 45 55 - - - - - - 24
100 4 M20 8 170 140 8 8 80 20 50 55 - - - - - - 24
125 5 M24 8 190 160 8 8 90 100 50 60 - - - - - - 26
150 6 M24 8 190 160 8 8 90 100 55 65 - - - - - - 28
200 8 M24 12 200 170 12 12 20 110 55 70 - - - - - - 30
250 10 M27 12 220 190 12 12 100 120 65 75 - - - - - - 32
300 12 M27 16 240 200 16 16 110 130 65 85 - - - - - - 34
350 14 M30 16 260 220 16 16 120 140 75 95 - - - - - - 38
400 16 M33 16 290 240 16 16 140 150 85 105 - - - - - - 40
450 18 M33 16 310 270 16 16 150 170 100 115 4 4 120 140 75 95 46
500 20 M33 16 330 290 16 16 160 170 110 125 4 4 130 140 80 95 48
600 24 M36 16 370 320 16 16 170 200 120 140 4 4 140 160 85 105 48
Tab. 13: Rozméry spojovaciho materialu pro PN40
Velikost PN40
Y C D . E
Pocet A _B vPoceE Zavitova ty¢ Sroub VPOCEE Zavitova ty¢ F
Velikost $roubli | Z&vitova Sroub s’r(?ubu,v’ Matice Podlozka s’r(?ubu,w Matice Srouvb :
DN NPS . > , Zévit. ty€ Matice zavit. tyci Podlozk [mm] zavit. tyci Podloska Podlozka
$roubd " . N odlozka [mm]
tyci Matice Podlozka CD [mm] EF [mm] [mm]
A B Podlozky [mm] a, | 2 £1, | E2,
[mm] D1 D2 C1 c2 D1 D2 F1 F1 E1l E2 F1 F2
50 2 M16 4 140 120 4 4 70 70 40 45 - - - - - - 20
65 21/2 M16 8 150 130 8 8 70 80 45 50 - - - - - - 22
80 3 M16 8 150 130 8 8 70 80 45 55 - - - - - - 24
100 4 M20 8 170 140 ] 8 80 90 45 60 - - - - - - 24
125 5 M24 8 190 160 8 8 90 100 50 60 - - - - - - 26
150 6 M24 8 190 160 8 8 90 100 55 65 - - - - - - 28
200 8 M27 12 220 180 12 12 100 120 60 75 - - - - - - 34
250 10 M30 12 240 200 12 12 110 130 70 80 - - - - - - 38
300 12 M30 16 260 220 16 16 120 140 75 95 - - - - - - 42
350 14 M33 16 290 250 16 16 140 160 85 105 - - - - - - 46
400 16 M36 16 320 270 16 16 150 170 95 115 - - - - - - 50
Tab. 14: Rozméry spojovaciho materialu pro CLASS150
Velikost CLASS150
Pocet A B Pocet C D Pocet E F
Sroubll | Zavitova Sroub $roubl, Zavitova ty¢ Sroub $roubd, Zavitova ty¢ Sroub
Velikost , Zavit. tyc Matice zavit. tyci Matice Podlozka zavit. tyci Matice Podlozka T
DN NPS " N tyci Matice Podlozka C,D Podlozka [mm] E,F Podlozka [mm] [mm]
Sroubii A, B Podlozky [mm] [mm] [mm]
[mm]
C1, | C2, E1, | E2,
D1 D2 C1 Cc2 D1 D2 F1 F1 E1l E2 F1 F2
50 2 5/8“-11 UNC 4 140 120 4 4 70 70 40 45 - - - - - - 21,1
65 21/2 5/8“-11 UNC 4 150 130 4 4 70 80 45 50 - - - - - - 24,3
80 3 5/8“-11 UNC 4 160 140 4 4 80 80 45 60 - - - - - - 25,9
100 4 5/8“-11 UNC 8 160 140 8 8 80 90 50 60 - - - - - - 25,9
125 5 3/4“-10 UNC 8 180 150 8 8 90 90 50 60 - - - - - - 25,9
150 6 3/4“-10 UNC 8 180 150 8 8 90 100 50 65 - - - - - - 27,4
200 8 3/4“-10 UNC 8 190 160 8 8 90 100 55 70 - - - - - - 30,6
250 10 7/8“-9 UNC 12 210 180 12 12 100 110 60 80 - - - - - - 32,2
300 12 7/8“- 9 UNC 12 220 190 12 12 100 120 65 85 - - - - - - 33,8
350 14 1“-8 UNC 12 250 220 12 12 120 140 75 95 - - - - - - 37
400 16 1“-8 UNC 16 270 230 16 16 130 140 85 100 - - - - - - 38,6
450 18 11/8“-7 UNC 12 290 250 12 12 140 160 95 110 4 4 110 130 70 90 41,7
500 20 11/8“-7 UNC 16 310 270 16 16 150 170 105 120 4 4 120 130 75 90 44,9
600 24 11/4“-7 UNC 16 360 320 16 16 170 190 120 140 4 4 130 150 85 105 49,7
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Tab. 15: Rozméry spojovaciho materialu pro CLASS300

Velikost CLASS300
Pocet A B Pocet C D Pocet E F
Sroubl | Zavitova Sroub $roubd, Zavitova ty¢ Sroub $roubd, Zavitova ty¢ Sroub
, Zavit. tyc Matice zavit. tyci Matice Podlozka zavit. tyci Matice Podlozka
DN NPS Velikost Sroubt tyci Matice Podlozka C,D Podlozka [mm] E,F Podlozka [mm] T
A,B Podlozky [mm] [mm] [mm] [mm]
[mm]
C1, | C2, E1, | E2,
D1 D2 c1 Cc2 D1 D2 F1 F1 E1 E2 F1 F2
50 2 5/8“-11 UNC 8 150 130 8 8 70 80 45 50 - - - - - - 24,3
65 21/2 3/4“-10 UNC 8 170 140 8 8 80 90 50 55 - - - - - - 27,4
80 3 3/4“-10 UNC 8 180 150 8 8 90 100 55 60 - - - - - - 30,6
100 4 3/4“-10 UNC 8 190 160 8 8 90 100 55 70 - - - - - - 33,8
125 5 3/4“-10 UNC 8 200 170 8 8 100 110 60 75 - - - - - - 37
150 6 3/4“-10 UNC 12 200 180 12 12 100 110 60 75 - - - - - - 38,6
200 8 7/8“-9 UNC 12 230 190 12 12 110 120 70 80 - - - - - - 43,3
250 10 1“-8 UNC 16 260 220 16 16 120 140 80 95 - - - - - - 49,7
300 12 11/8“-7 UNC 16 280 240 16 16 130 150 85 105 - - - - - - 52,8

9.2. Délky sroubu pro prlpOJenl do potrubi klapek s télesy typu DF (Double Flange)

e - sl

b) Zavitové tyce pro diry se zavitem

a) Zavitové tyce pro diry bez zavitu

Obr. 13: DeIky zawtovych tyCi pro klapky s télesy typu DF (Double Flange)

a) Srouby pro diry bez zavitu

dde - sl

b) Srouby pro diry se zavitem
Obr. 14: Rozméry spojovaciho materialu pro klapky s télesy typu DF (Double Flange)

Klapky s télesy typu DF (Double flange) miZou mit na obou pfirubach u hrdla (horni ¢ast) a pivotu (spodni ¢ast) diry se zavity
(viz. Obr. 15). Proto se musi vyuzit kombinace zavitovych tyci/Sroubl tak jak je to znazornéno na Obr. 13 a Obr. 14.

iry bez zavitu

"2, Diry se zdvitem

a) zavitové diry u hrdla a pivotu

/WDiry bez zavitu

b) prichozi diry bez zavitu

Obr. 15: Provedeni pfipojeni u klapek s télesem typu DF (Double flange)
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Tab. 16: Rozméry spojovaciho materiadlu pro PN6
Velikost PN6
G H J
Pocet Sroubd, Zavitova tyc Sroub Pocet Zavitova tyc K
zavit. tyci Matice Matice Sroubd, Matice Sroub
DN | nps | Velikost G, H Podlozka Podlotka | zavit.tyéi | Podlozka Podlozka T
Sroubd [mm] [mm] 1K [mm] [mm] [mm]
G1, G2, 1, | J2,
H1 H2 G1 G2 H1 H2 K1 K2 J1 J2 K1 K2
80 3 M16 - - - - - - 4 4 70 80 45 55 16
125 5 M16 4 4 95 105 75 85 4 4 70 80 50 60 18
150 6 M16 8 8 100 110 75 85 - - - - - - 18
200 8 M16 8 8 100 115 80 90 - - - - - - 20
250 10 M16 12 12 105 120 85 100 - - - - - - 22
300 12 M20 8 8 120 140 95 110 4 4 20 110 60 80 22
350 14 M20 8 8 125 145 95 115 4 4 100 120 65 85 22
400 16 M20 12 12 130 150 100 120 4 4 100 120 70 90 22
Tab. 17: Rozméry spojovaciho materialu pro PN10
Velikost PN10
G H J
Poéet $roubd, Zavitova tyc Sroub Pocet Zavitova ty¢ K
zavit. tyci Matice Matice Sroubd, Matice Sroub
DN | nps | Velikost G, H Podlozka Podlotka | zavit.tyéi | Podlozka Podlozka T
Sroubii [mm] [mm] J,K [mm] [mm] [mm]
G1, G2, 1, | J2,
H1 H2 G1 G2 H1 H2 K1 K2 J1 J2 K1 K2
80 3 M16 4 4 95 105 70 80 4 4 70 80 50 55 20
100 4 M16 4 4 95 105 70 85 4 4 70 80 50 60 20
125 5 M16 4 4 100 110 75 85 4 4 75 85 55 60 22
150 6 M20 8 8 115 125 85 95 - - - - - - 22
200 8 M20 8 8 120 130 90 100 - - - - - - 24
250 10 M20 8 8 125 140 95 105 4 4 90 105 65 75 26
300 12 M20 8 8 125 140 95 115 4 4 95 110 65 80 26
350 14 M20 12 12 130 150 100 120 4 4 100 120 70 90 26
400 16 M24 12 12 140 160 105 130 4 4 105 125 55 75 26
500 20 M24 16 16 150 165 115 135 4 4 115 130 60 75 28
600 24 M27 16 16 175 190 135 155 4 4 130 150 60 80 30
Tab. 18: Rozméry spojovaciho materidlu pro PN16
Velikost PN16
G H J
Pocet Sroubd, Zavitova tyc Sroub Pocet Zavitova tyc K
zavit. tyci Matice Matice $roubd, Matice Sroub
DN | nps | Velikost G, H Podlozka Podlotka | zavit.tyéi | Podlozka Podlozka T
Sroubii [mm] [mm] J,K [mm] [mm] [mm]
G1, G2, 1, | J2,
H1 H2 G1 G2 H1 H2 K1 K2 J1 J2 K1 K2
80 3 M16 4 4 95 105 75 80 4 4 70 80 50 55 20
100 4 M16 4 4 95 105 75 85 4 4 70 80 50 60 20
125 5 M16 4 4 100 110 80 85 4 4 75 85 55 60 22
150 6 M20 8 8 115 125 85 95 - - - - - - 22
200 8 M20 8 8 120 130 90 100 4 4 90 100 60 70 24
250 10 M24 8 8 130 145 100 115 4 4 95 110 65 75 26
300 12 M24 8 8 135 150 105 120 4 4 100 115 65 85 28
350 14 M24 12 12 140 160 110 130 4 4 105 125 75 95 30
400 16 M27 12 12 155 175 120 140 4 4 115 135 60 80 32
500 20 M30 16 16 175 190 135 150 4 4 130 150 70 85 36
600 24 M33 16 16 200 215 155 175 4 4 150 170 75 95 40
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Tab. 19: Rozméry spojovaciho materialu pro PN25
Velikost PN25
G H J
Pocet Sroubd, Zavitova tyc Sroub Pocet Zavitova tyc K
zavit. tyci Matice Matice Sroubd, Matice Sroub
DN | Nps | Velikost G, H Podlozka Podlotka | zavit.tyéi |  Podlozka Podlozka T
Sroubl [mm] [mm] J,K [mm] [mm] [mm]
G1, G2, 1, | 12,
H1 H2 G1 G2 H1 H2 K1 K2 1 J2 K1 K2
80 3 M16 4 4 100 110 80 85 4 4 75 85 50 60 24
100 4 M20 4 4 115 125 85 95 4 4 80 95 50 65 24
125 5 M24 4 4 125 135 95 105 4 4 90 100 55 65 26
150 6 M24 8 8 130 140 100 110 - - - - - - 28
200 8 M24 8 8 135 145 105 115 4 4 100 110 65 75 30
250 10 M27 8 8 150 160 110 125 4 4 110 120 70 85 32
300 12 M27 12 12 150 170 115 130 4 4 110 130 75 90 34
350 14 M30 12 12 165 185 125 145 4 4 125 145 80 100 38
400 16 M33 12 12 180 200 135 160 4 4 130 155 75 95 40
500 20 M33 16 16 195 215 155 170 4 4 150 165 85 100 48
600 24 M36 16 16 220 235 170 190 4 4 165 185 90 105 48
Tabulka 20: Rozméry spojovaciho materialu pro PN40
Velikost PN40
G H J
Pocet Sroubd, Zavitova tyc Sroub Pocet Zavitova tyc K
zavit. tyci Matice Matice $roub, Matice Sroub
DN | nps | Velikost G, H Podlozka Podlotka | zavit.tyéi | Podlozka Podlozka T
Sroubii [mm] [mm] J,K [mm] [mm] [mm]
G1, G2, 1, | J2,
H1 H2 G1 G2 H1 H2 K1 K2 J1 J2 K1 K2
80 3 M16 4 4 100 110 80 85 4 4 75 85 50 60 24
100 4 M20 4 4 115 125 85 95 4 4 80 95 50 65 24
125 5 M24 4 4 125 135 95 105 4 4 90 100 55 65 26
150 6 M24 8 8 130 140 100 110 - - - - - - 28
200 8 M27 8 8 150 160 110 120 4 4 110 120 70 80 34
250 10 M30 8 8 160 175 120 135 4 4 115 130 75 90 38
300 12 M30 12 12 165 180 125 140 4 4 125 140 80 95 42
350 14 M33 12 12 185 205 140 160 4 4 135 155 90 110 46
400 16 M36 12 12 200 225 150 175 4 4 150 170 85 105 50
Tab. 21: Rozméry spojovaciho materidlu pro Class150
Velikost Class150
G H J
Poéet $roubd, Zavitova ty¢ < Pocet Zavitova ty¢ K
zavit. tyci Matice Srm.‘b Sroubd, Matice Sroub
oN | nps | Velikost G, H Podlozka Matice zvit. tyi Podlozka Podlozka T
$roubt [mm] Podlozka [mm] 5K [mm] [mm] [mm]
G1, G2, 11, J2,
H1 H2 G1 G2 H1 H2 K1 K2 J1 J2 K1 K2
80 3 3/4“-10 UNC 4 4 80 90 55 65 - - - - - - 25,9
100 4 3/4“-10 UNC 4 4 100 110 80 90 4 4 75 90 55 65 25,9
125 5 3/4“-10 UNC 4 4 120 125 90 100 4 4 85 95 55 65 25,9
150 6 3/4“-10 UNC 8 8 120 130 95 105 - - - - - - 27,4
200 8 7/8“-9 UNC 8 8 125 140 100 110 - - - - - - 30,6
250 10 1“-8 UNC 8 8 140 150 105 120 4 4 105 115 70 85 32,2
300 12 11/8“-7 UNC 8 8 140 155 110 125 4 4 105 120 75 90 33,8
350 14 11/8“-7 UNC 8 8 160 180 125 145 4 4 120 140 80 100 37
400 16 11/4“-7 UNC 12 12 160 185 125 150 4 4 125 145 66 85 38,6
500 20 11/4“-7 UNC 16 16 185 200 145 160 4 4 140 155 75 95 44,9
600 24 11/2“ UNC 16 16 210 225 165 185 4 4 160 180 85 105 49,7
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Tab. 22: Rozméry spojovaciho materialu pro Class300

Velikost Class300
G H J
Pocet Sroubti, | Zavitova ty¢ . Pocet Zavitova ty¢ K
zavit. tyci Matice srm.lb $roubd, Matice Sroub
oN | NPs Velikost G,H Podlozka Matice zévit. ty&i Podlozka Podlozka T
éroubt [mm] Podlozka [mm] 5K [mm] [mm] [mm]
G1, G2, n, 12,
H1 H2 Gl G2 H1 H2 K1 K2 J1 J2 K1 K2

80 3 3/4“-10 UNC 4 4 120 130 85 95 4 4 90 100 60 65 30,6
100 4 3/4“-10 UNC 4 4 120 135 85 100 4 4 20 105 60 70 33,8
125 5 3/4“-10 UNC 4 4 130 140 100 110 4 4 100 105 65 75 37
150 6 3/4“-10 UNC 8 8 130 145 105 115 4 4 100 110 70 80 38,6
200 8 7/8“-9 UNC 8 8 145 160 115 125 4 4 110 125 80 90 43,3
250 10 1“-8 UNC 12 12 165 180 125 140 4 4 125 140 85 100 49,7
300 12 11/8“-7 UNC 12 12 175 190 130 145 4 4 135 150 920 105 52,8
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