TECHNICKY POPIS A NAVOD NA MONTAZ,
OBSLUHU A UDRZBU VYROBKU

VENTIL UZAVIRACI typ V46 (8/649)
VENTIL REGULACNI typ V40 (8/649)

DN 15-125 PN 250 - 500
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Pouziti :

Ventily jsou uréeny pro vodu, vodni paru, plyn a jiné pracovni latky.
Uplatnéni najdou zejména v energetice, v chemickém pramysiu atd...
kde jsou kladeny vysoké naroky na funkénost pfi vysokych tlacich

a teplotach. Ventily je mozné dodat i s ruznymi Gpravami.

DN 15-65

proved

pfirubové EN 1092-1, ISO 7005-1
pfivafovaci EN 12627

privarovaci

eni/

butt weld end

pfirubové provedeni /
flanged ends

vevarovaci provedeni/

~~~~

Dz’
Dp

Provozni teploty a tlaky:

t max. podle pouzitych materiald
az 600CT (450C)

p max. podle typu ventilu
250 bar, 320 bar

#SW*

socket weld




Materialové provedeni

nazev soucasti matenaly)
Tmax 450C Tmax 530C Tmax 560C Tmax 600C Tmax 570C
téleso P250GH (1.0460) 16Mo3(1.5415) 13CrMo4-5(1.7335) | 10CrMo9 (1.7380) 14MoV6 (1.7715)
viko DN15-25 13CrMo4-5 (1.7335), DN32-125 G17CrMo5-5 (1.7357)
vieteno X17Cr16-2 (1.4057), X39CtNi17-1 (1.4122), X22CrMoV12-1 (1.4923)
kuzelka P250GH (1.0460) \ 16Mo3(1.5415) \ 13CrMo4-5(1.7335) \ 10CrMo9 (1.7380) \ 14MoV6 (1.7715)
tésnici sedlovy krouzek BT9 nebo Stellit 6
horni vieteno X17CrNi16-2 (1.4057), X39CrNi17-1 (1.4122)
ruéni kolo litina
Tabulka rozméru
Privafovaci pfipojeni H h Dk PFirubové pfipojeni
DN fiv.kone Dz Dp DW L DZ Dp Do do n L g
15 | 28 19 16 160 235 15 160 130 45 90 18 4 230 26
| 34 26,5 23,5
20 1l 34 27,5 24,5 160 250 15 200 150 58 1058 22 4 260 30
1] 30 25 22
| 40 29 26
25 1l 40 30 27 160 250 15 200 150 68 105 22 4 260 30
1] 40 32 29
32 | 445 36 33,3 300 365 27 320 - - - - - 300 -
40 | 54 45 41,4 300 365 27 320 195* 88 145 256 4 300 38
| 72 65 61
1l 72 61 57
1] 72 58 54
50 v 78 64 60 300 365 27 360 200 102 150 26 8 350 42
\% 78 60 56
Vi 78 58 54
Vi 78 55 51
65 | 90 71 68 340 450 30 360 230 122 180 26 8 400 51
80 | 115 90 86 380 580 40 400 255 138 200 30 8 450 55
100 | 133 109 101 430 620 55 400 300 162 235 33 8 520 65
125 | 159 141 124 500 670 65 400 340 188 275 33 12 600 75

Armatury se vyrabéji jako pfimé pfivarfovaci nebo pfirubové se smérem proudéni pracovni
latky pod kuzelku ve sméru Sipky. Pfiruby a pfivafovaci konce odpovidaji vySe uvedenym
normam. Vieteno armatury je utésnéno grafitovym ucpavkovym tésnénim. Stoupajici
vieteno se ovlada ruénim kolem nebo elektropohonem. Uzaviraci armatury jsou
dimenzovany pro provoz v otevieném nebo uzavieném stavu. Na pozadani mohou byt
armatury vybaveny:

- 8krtici nebo regulaéni kuzelkou (pro hrubou regulaci)

- uzamykatelnym provedenim

- Upravou pro elektropohon

- koncovymi spinadi

- stiracim krouzkem v pouzdfe ucpavky

2. POUZITI

Armatury mohou byt pouzivany jako armatury uzaviraci a uzaviraci se $krtici nebo
regulacni kuzelkou pro hrubou regulaci. Armatury jsou uréeny pro pouziti v energetickém a
chemickém primyslu pro pracovni latky, tekutiny, pary a plyny. Vhodnost pouziti je zavisla
na zZivotnosti pouZzitého materialu a agresivité pracovniho média za provozni teploty.
Pouziti armatur pro pracovni latky obsahujici necistoty, abrazivni latky, latky zplsobuijici
zledovaténi povrchu maze vést ke zhorsSeni funkce, pfed€asnému opotiebeni a vyfazeni
armatury z provozu. Dale v tomto pfipadé hrozi naruseni tlakového obalu armatury.




3. POVRCHOVA OCHRANA

- armatury jsou opatfeny natérem dle objednavky nebo zvyklosti vyrobce

- vnitfni prostory a plochy jsou nakonzervované dle zvyklosti vyrobce nebo dle
pozadavku zakaznika. Vyjimku tvofi armatury pro kyslik, kdy jsou armatury
odmastény a bez mazacich tukd, které nejsou v vhodné pro kyslik.

4. ZNACENI

Na armaturach je pfedlito nebo vyrazeno nasledujici oznaceni:
- DN jmenovita svétlost

- PN jmenovity tlak

- 8ipka oznacujici smér proudéni

- znacCka materialu

- vyrobni Cislo/rok vyroby

- znak vyrobce

- eventualni dal8i udaje napf. hodnota kv atd.

5. BEZPECNOSTNIi POKYNY

- armatury mohou byt pouZivany pouze v souladu s timto technickym popisem a
navodem na montaz, obsluhu a udrzbu.

- armatury nesmi byt vystaveny pretizeni nebo nepfedpokladanym chemickym a
mechanickym vlivim pracovnich latek.

- montaz, uvadéni do provozu, obsluhu a udrzbu mohou provadét pouze pracovnici,
ktefi byli seznameni s obsahem technického popisu a navodu na montaz, obsluhu a
udrzbu.

- bez povoleni vyrobce nejsou pfipustné zmény, Upravy na armaturach, které ovlivni
jejich funkci, bezpelnost provozu a obsluhy.

- vedle pokynu tohoto technického popisu a navodu na montaz, obsluhu a udrzbu se
musi dodrzovat vSeobecné platné bezpec€nostni predpisy a predpisy zabrafujici
arazim.

6. ZARUKY

Vyrobce dava zaruku, Ze tento vyrobek bude mit po smluvné stanovenou dobu vlastnosti
uréené technickymi normami, popf. jinymi sjednanymi doklady. Vyrobce odpovida za vady,
které byly zjistény v zaru¢ni dobé a v€as pisemné reklamovany.

Vyrobce nepfebira zaruku za dodané vyrobky jestlize:

- byla na nich provedena jakakoliv Uprava nebo zména bez pfedchozi dohody

s vyrobcem

- vyrobek byl nespravné nainstalovan, provozovan a vystaven pfetizeni nebo
nepfedpokladanym chemickym nebo mechanickym vlivim pracovnich latek

Vyrobek o jmenovité svétlosti vétsSi nez DN 25 odpovida pozadavkiim NV 26/2003 Sb.

v platném znéni. a smérnici PED 97/23/EC. V souladu s §13 zakona 22/1997 Sb., v
platném znéni a smérnici PED 97/23/EC bylo na vyrobek vydano ES prohlaseni o shodé.
Vyrobek je oznaCen znackou shody CE.

Vyrobek o jmenovité svétlosti £ DN 25 odpovida pozadavkum ¢l. 3 odst. 3 smérnice PED
97/23/EC a §2 odst 6 NV 26/2003 Sb. v platném znéni. Na vyrobek se nevystavuje



prohlaseni o shodé a nesmi byt oznacen znackou shody CE.

7. BALENi A DOPRAVA

Neni-li v hospodarské smlouvé uveden zplsob prepravy, dodavaji se armatury

v uzavieném stavu se zaslepenymi otvory, nebalené volné uloZené na paletach. Armatury
musi byt zajistény proti posunuti. Pfi manipulaci neni dovoleno armaturu vazat za ovladaci
prvky (kolo, pohon, vieteno). Poskozeni, vznikla nespravnou manipulaci nebo
skladovanim, nejsou predmétem opravnénych reklamaci

8. SKLADOVANI

Skladovani musi odpovidat CSN 133060-3. Armatury se skladuji v uzavieném prostoru

s pevnou podlahou, musi byt chranény proti vihkosti, povétrnostnim nebo jinym rusivym
vlivdm. Ochranné natéry a konzervacni vrstvy je nutno v Sestimésicnich intervalech
kontrolovat a podle potfeby nakonzervovat. Za timto u¢elem odstranéné baleni a
zaslepovaci zatky se musi po odstranéni koroze opét uvést do puvodniho stavu. Armatury
se nesmi skladovat pfimo na sebe ve vrstvach.

9. POKYNY PRO MONTAZ

9.1

Pfed zapocetim montaze musi byt odpovidajici potrubi Cisté a zbaveno vSech necistot.
Profukovani potrubi po zamontovani armatur je nepfipustné, mohlo by zpusobit poskozeni
tésnicich ploch sedla télesa a vietena. Dale pfed montazi je nutno zkontrolovat:

- zda udaje na armatufe odpovidaji objednavce

- prekontrolovat stavebni délku, pfipojovaci rozméry pfirub, pfivafovacich koncu a

jejich Cistotu

Zjisti-li se, ze pfi manipulaci a skladovani doslo k poskozeni armatury, nesmi byt pouzita

k montazi.

9.2 MONTAZ:

Armatury se montuji do pfimych usekl potrubi s nerusenym proudem pracovni latky a ne
bezprostfedné za kfizové nebo smésovaci kusy. Doporucena poloha armatury — vieteno a
ovladaci prvky kolmo nahoru, nebo vieteno je sklopeno max. k horizontale o 90°. Smér
proudéni pracovni latky se musi shodovat se smérem Sipky na armatufe. Montaz a
uchyceni potrubi musi eliminovat sily, momenty a vibrace pUsobici na armatury. U armatur
s oto¢nym elektropohonem je nutno elektropohon uchytit samostatné tak, aby armatura
nebyla zatizena vahou elektropohonu. Na armatury, které byly dodany bez elektropohonu,
je mozno namontovat pouze elektropohony s odpovidajicim uzaviracim momentem. P¥i
instalaci elektropohonu je nutno dodrzet postup montazniho navodu pfislusného
elektropohonu. Pfipojeni pfifazovani elektropohonu musi byt provedeno tak, aby smér
otaceni elektropohonu splfioval poZzadavky na ovladani armatury (otevieno, zavieno).

9.3 PRIVARENiI ARMATURY K POTRUBI:

Pfivafeni armatury k potrubi mohou provadét pouze svareci s ufednimi zkouskami. Pred
pfivafenim armaturu otevieme pfiblizné o 2 otacky. Protilehlé potrubi s upravenymi
pfivafovacimi konci ustavime tak, aby byla zajiSténa jejich souosost s armaturou a pfesah
vnitfnich a vnéjSich rozmérl trubek odpovidal pfislusnym normam. Postup pfi svafovani
volit tak, aby pnuti ve svarovém spoji bylo co nejmensi aby nevznikaly nepfiznivé struktury



ohrozujici bezpe€nost svarového spoje a poskozeni sedla v télese armatury. Pfi svafovani
je nutno dodrzovat postupy pro technologii svafovani, tepelného zpracovani a zkouseni
svarovych spoju.

9.4 PRIPOJENI PRIRUBOVYCH ARMATUR K POTRUBI
Pfi montazi pfirubovych armatur k potrubi je nutno dodrzet vzajemnou souosost pfirub

potrubi s pfirubami armatur, vzajemnou polohu dér pro Srouby, rovnobéznost té€snicich
ploch protilehlych pfirub. Tésnéni nesmi v zadneém pfipadé zasahovat do pratocného
prufezu potrubi. Srouby boénich pfirub utahujeme do kfize. Momenty a postup montaze
bo&nich pFirub uréi odbératel s ohledem na pouzité té&snéni.

9.5

Téleso a tfmen je mozno zaizolovat az k ucpavce. Nesmi byt zaizolovany ucpavkoveé
Srouby

9.6

Po ukon¢eni montaze je nutno pfekontrolovat:

- otevieni a uzavienim armatury jeji ovladatelnost

- dotazeni Sroubll a matic ucpavkového pouzdra

- zkontrolovat Sipku na télese, zda souhlasi se smérem proudéni pracovni latky v
potrubi

10. OBSLUHA-UVEDENI DO PROVOZU

Armaturu otevirame otacenim ruéniho kola doleva, uzavirame otacenim ruéniho kola
doprava. Ovladani armatury pomoci pak nebo jinych prostfedkd neni dovoleno.
Elektropohony musi byt sefizeny na uzaviraci moment. Zprovoznéni (nahfivani) armatury
trva tak dlouho, az se teplota armatury vyrovna s teplotou pracovni latky. Rychlost
nahfivani se fidi pfislusnymi smérnicemi podle druhu potrubi s ohledem na pouZzity
material. Pfi uvadéni do provozu se vizualné kontroluje ucpavkové tésnéni. Vzniklé
netésnosti je nutno v&as odstranit dotazenim Sroubl a matic (poz. 13 a 14) postupem dle
odstavce 13a, jinak dojde k trvalému poskozeni tésnéni, které je nutno vyménit za nove.
Pfi utahovani Sroubl a matic ucpavkového tésnéni musi byt armatury bez tlaku a
vychladlé. Za provozu musi byt uzaviraci armatura pIné oteviena nebo uzavfena.
Armatury vybavené zamkem jsou v uzaviené nebo oteviené poloze zajistény proti
nedovolenému pouziti. Pfed uvedenim armatury do provozu se musi funk¢ni zkouskou
prezkouset provozni pfipravenost armatury. K uvedeni do provozu smi dojit pouze po
vyhovujicich provoznich zkouSkach a po splnéni podminek uvedenych v odstavcich 9, 9.1,
9.2,9.3,9.4,95, 9.6.

11. OPRAVA

Béhem zaru¢ni doby muze opravy provadét pouze zastupce vyrobce.



12. UDRZBA

- béhem provozu se pravidelné provadi vizualni kontrola ucpavkovych tésnéni. Vzniklé
netésnosti se odstrani dotazenim Sroubl a matic (poz. 13, 14) postupem dle

odstavce 13a. Pfi utahovani Sroubl a matic, ucpavkového tésnéni musi byt armatura
bez tlaku a vychladla. Netésnosti ucpavek je povoleno po snizeni tlaku na 16 baru
odstranit mirnym dotazenim ucpavky. Pfi vétSim dotaZeni dochazi ke vzniku velkych
ovladacich sil, vétSimu opotfebeni ucpavky a vietena. Nedaji-li se netésnosti

odstranit dotazenim, musi se tésnéni doplnit (vyménit) za nove.

- doporucuje se v mésicnich intervalech proto€enim ru¢niho kola kontrolovat
ovladatelnost armatury

- doporucuje se pravidelné zavit vietene, loziska jednou za pul roku promazat.
Armatury pro kyslik jsou odmastény, proto se pro mazani nesmi pouzivat tuky a
oleje, které nejsou pro kyslik schvalené.

Pozor! — u armatur pro kyslik je nutno dodrzet pfislusné bezpecnostni predpisy.

- uzavienim armatury se kontroluje tésnost uzavéru. Pfi netésnosti sedla je nutno
sedlo opravit a vymeénit kuzelku za novou.

12.1 DEMONTAZ ARMATURY:

Demontaz se provadi na armaturach, které jsou bez tlaku, vyprazdnéné a vychladlé.
Elektrické vedeni musi byt bez napéti a odpojeno. Armatury, které byly pouZity pro
agresivni, hoflavé, vybusné pracovni latky, se musi vyplachnout, vyfoukat inertnimi nebo
neutralizaénimi medii.

12.2 NAHRADNI DiLY

Nahradni dily je mozZno objednat samostatné dle zkudenosti z provozu.

SEZNAM NAHRADNICH DILU:

- vieteno (poz. 3)

- rucni kolo (poz. 12)

- tésnéni ucpavky lisované nebo pletené krouzky (poz. 9, 18 a 19)
- Srouby (poz. 13 a 16)

- matice (poz. 14 a 17)

- ukazatel polohy (poz. 23)

- pojistny krouzek (poz. 25)

V objednavce je nutno uvést:

- pocet, Cislo pozice, nazev dilu

- nazev vyrobku, katalogové €islo, &islo tohoto dokumentu

- oznaceni DN, PN

- vyrobni Cislo / rok vyroby

- material télesa

Pokud armatura byla objednana s upravou je nutno nahradni dily objednat podle €isla
puvodni objednavky.

13. MONTAZ

Montaz armatury se provadi po odstranéni vSech nedostatkt a po dukladném vycisténi



v opacném poradi nez demontaz.

Pro opravu tésnici plochy télesa postupovat dle bodu 12.1 odst. a) az e).

Pro vyménu ucpavkového tésnéni postupovat dle bodu 12.1 odst. a) az g).
Zvysenou pozornost pfi montazi vénovat montazi ucpavkového té€snéni, opravé tésnicich
ploch v sedle télesa a sedla vietene.

a) Montaz ucpavkového tésnéni

- do ucpavkové komory vlozit pletené nebo lisované krouzky dle druhu armatury
- rozvinuta délka pletenych krouzk( se vypocte ze vzorce :

D — vné&jSi prdmér ucp. tésnéni

d — vnitfni priimér ucp. tésnéni

- ucpavku utahnout polovi¢nim momentem

- armaturu otevrit, zavfrit

- ucpavku dotahnout plnym momentem

- armaturu otevfit, zavrit

- na 1/2 hodiny uvolnit matice ucpavkovych Sroubu

- znovu ucpavku dotahnout plnym momentem

- armaturu otevrit, zavrit

14. ZKOUSENI

Opravenou a smontovanou armaturu je nutno prezkouset dle CSN EN 12266-1 nebo CSN
133060-2.

ARMAST, s.r.o., Primyslovd 923/9, Bolatice 747 23, tel.:553 653 626 - 8, fax: 553 653 625
www.armast.cz




