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Provozni navod pro uzaviraci klapky ABO série 600 a 900
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1. Obecné informace
V nasledujicich sekcich ndvodu naleznete podrobné pokyny k instalaci, provozu a udrzbé centrickych motylovych klapek
AO série 600 a 900. Pfi nedodrZeni téchto pokynd maze dojit k ohroZeni a k zaniku zaruky poskytované vyrobcem.

Na zdkladé mnohaletych zkuSenosti v oboru uzaviracich klapek mize ABO valve konstatovat, Ze vétsSina vzniklych
provoznich problému u mékkotésnicich klapek ABO série 600 a 900 souvisi se Spatnym postupem instalace. Z tohoto
dlvodu je velmi dilezité, aby distributofri vzdélavali své zakazniky v oblasti spravné instalace mékkotésnicich uzaviracich
klapek.

1.1. Popis

Centrické motylové klapky ABO série 600 a 900 jsou urcené k montdzi mezi pfiruby potrubniho systému, uzavirani a
pripadné regulaci proudéni média v potrubi. K uréeni spravného typu klapky a materidlového provedeni jsou urceny
katalogové listy, pfipadné doporuceni vyrobce pti osobni konzultaci.

Centricka klapka se sklada z télesa, manzety disku. ManZeta ma na Celni strané profil tvarovany do tvaru slzy, ktery lehce
presahuje Cela klapky. Z tohoto divodu nejsou pti montazi do potrubniho systému potieba Zadna dalsi tésnéni, protoze
profil pIni funkci tésnéni.

1.2. Identifikace uzaviraci klapky
Kazda centricka motylova klapka ABO série 600 a 900 ma na télese identifikacni Stitek na kterém jsou vypsany atributy,
dle kterych Ize klapku identifikovat. Typovy Stitek nesmi byt zakryt, aby bylo moZné namontovanou klapku identifikovat.

2. Bezpecnostni pokyny
Bezpecnostni predpisy je nutno peclivé prostudovat pred vykovavanim jednotlivych ¢innosti, jinak nelze uplatnit
zaruku vyrobku. Veskeré prace pfi montazi, provozu ptip. demontdzZi klapky musi provddét odborné proskoleny
personal.
¢ Armaturu mlzZeme provozovat jen tehdy, pokud parametry tlaku a teploty média jsou v souladu s typovymi
udaji pro dany typ klapky.
e  Musi byt zajisténo, aby material soucéasti klapek, které prichazeji do styku s pfepravovanym médiem, byl
vhodny pro dané médium.
e Aplikace, pro kterou klapka nebyla uréena, neni pfipustnd. Pfi zméné média ¢i chemického sloZeni se prosim
obratte na obchodni oddéleni.
e Vnitfni primér priruby musi mit takovy rozmér, aby nedoslo k poskozeni motylu pfi otvirani. PFilis maly vnitini
prameér priruby miZe vést k zablokovani motylu a mliZe zpUsobit jeho poskozeni. PFilis velky vnitini pramér
priruby mizZe zabranit spravné funkci vnitfniho tésnéni mezi motylem a manzetou, stejné tak spravné funkci
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vnéjsiho tésnéni mezi manzZetou a prirubami. Doporucena radidlni ville mezi motylem a dirou v protikusu viz
API609 Table D.1.

e Uzaviraci klapky typové fady 900 v provedeni ATEX jsou ve shodé s pozadavky norem CSN EN ISO 80079-36:2016,
CSN IEC 60079-0:2018. Klapky musi byt vodivé propojeny s uzemnénou ¢asti navazujiciho zafizeni a namérena
hodnota svodového odporu z vodivych a disipativnich ¢asti klapky musi spliovat poZadavky uvedené v normé
CLC/TR 60079-32-1:2018, ¢l. 13... £ 1 MQ.

Skute¢nd maximalni teplota nezavisi na samotném vyrobku, ale na jeho provoznich podminkach, zejména
teploté provozniho média. Maximalni teplota povrchu uzaviraci klapky ve vztahu k teploté vzniceni pfitomné
vybugné atmosféry, musi splfiovat obecné pozadavky uvedené v CSN EN 1127-1:2020, ¢l. 6.4.2. Pro uréeni
maximalni povrchové teploty vyrobku T ve vztahu k jeho provozni teploté Tprove: plati nasledujici: Tprovor < +40 °C:
T =40 °C; +40 °C < Tprovoz £ +200 °C: T = Tprovoz. Pro uréeni maximalni povrchové teploty vyrobku T ve vztahu k
jeho vyznacené teplotni t¥idé plati nasledujici: T6 ..T<+68 °C; T5...T<+80 °C; T4..T<+108 °C; T3 ..T < +160 °C.
T = Torovoz-

Pro klapky s manzetou FPM-002 v ATEX provedeni musi byt relativni vlhkost média <40 %. Samotné uzaviraci
klapky série 900 jsou certifikované jako FTZU 14 Ex 0004. Certifikdt se nevztahuje na jakékoliv elektrické, &i
pneumatické zatizeni, pouzité pro ovladani armatury. Rozsah teploty okoli T, pro uzaviraci klapku vybavenou
konkrétnim typem tésnici manzety je uveden v dokumentaci vyrobce doddvané spolu s vyrobkem.

o Pokud je klapka pouZita jako koncova armatura musi byt na volném vystupu z klapky zaslepovaci ptiruba nebo
musi byt klapka v uzaviené poloze bezpeéné zajisténa (uzamceni paky apod.).

e Pokud je nutno koncovou klapku tlakového potrubi otevfit, je nutno vénovat pozornost vytékajicimu médiu, aby
se zabranilo moznym skodam nebo ublizeni na zdravi.

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

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

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

o Detailné provéfovat funkci klapky s pohonem az po montazi mezi pfiruby potrubi.

e Pred demontazi klapky z potrubi musi byt potrubi pred i za klapkou bez tlaku — nebezpeci nekontrolovaného
Uniku kapaliny. Pokud se jedna o tekutiny zdravi skodlivé, musi byt potrubi Uplné vyprazdnéno. Klapka musi byt
dekontaminovana.

e Pfi dopravé a skladovani klapek bez pdky nebo bez pohonu musi byt zajiSténo, Ze nedojde
k otevieni klapky (nebezpeci poskozeni motylu).

e Poloha pdky ukazuje postaveni motylu. Paka kolmo na potrubi — klapka je uzaviena,
paka rovnobéziné s potrubim — klapka je oteviena.

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

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

e Otevirani a uzavirani klapky nesmi byt prudké, naopak plynulé, aby nedoslo k hydraulickému rdzu a tim k
poskozeni potrubi a pripadnému ohroZeni osob. Neni dovoleno pouZivat nahradni dily od jinych vyrobcl. Nelze
zarucit bezpecny provoz.

e Pfipojeni potrubi musi byt provedeno tak, aby se na klapku pfi a po instalaci nepfenaselo namdahani nebo
vibrace. Klapku nepouZzivat jako podpéru pti konstrukci potrubniho vedeni.

e Klapky se montuji do potrubi s ustalenym Klapka

Smér pritoku =
pratokem. Nutno pocitat s obecnymi pravidly pro pull Iy [/ Hl_/'//
ustaleni  pritoku za  potrubnim  prvkem [ / - Min. 6 x DN potrubi Min. 4 x DN potrubi
zpUsobujicim turbulence (napf. cerpadlo, jiné ‘ proti sméru proudéni ve sméru proudéni

Obr. 1: Klapka v potrubnim systému
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klapky atd.). Bé&Zné min. 6xDN proti proudu, min. 4xDN po proudu (Obr. 1), ovSem zdlezi 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 (chréanit) dle pokyn( vyrobce pohon.
U jednocinnych pneumatickych pohont v provedeni NO (normalné otevienych) je nutno tésnici hrany motyla
chranit pfi dopravé a skladovani. Pfi montazi je nutno klapku ruc¢né pfivrit nebo pfipojit vzduch na pneupohon a
privrit.
Pneumatické (pfip. hydraulické) pohony musi byt sefizeny tak, aby nedochdzelo k rychlému uzavieni (nebo
otevieni) pritoku potrubim. Pokud neni udano jinak, doporucuje se ¢as uzavirani t (sec) = DN (mm) / 50.
Dvojéinné pneumatické pohony nejsou samosvorné, proto musi byt stdle pod tlakem vzduchu.
Elektricky pohon musi byt sefizen tak, aby k vypnuti pohonu doslo od koncového spinace, nikoli od momentového
(viz pokyny vyrobce elektrického pohonu).
U klapek DN 300 a vétsich je doporucena vodorovna poloha htidele. U klapek DN 32-250 je dovolena jakdkoliv
poloha (pokud neexistuje omezeni od vyrobce pohonu).
Ovladani pohonu namontovaného na armaturu je povoleno, jen kdyz je klapka z obou stran ptipojena k potrubi.
Pti ovladani pred splnénim této podminky hrozi Uraz a odpovida za néj vyhradné uzivatel. Vyjimku tvofi klapka
s pohonem, kde je v zédkladni poloze motyl otevieny (NO). Zde je nezbytné nutné pfiviit motyl pred montazi
pomoci vzduchu nebo ovladacich prvkd.
Rucni ovladani klapek provadéjte bez zvyseného Usili. PouZiti nastavcl na zvétSeni paky nebo poufZiti iderd neni
pfipustné.
Klapku zvedat Uvazy protazenymi pres ucha, zavitova oka nasroubovanymi v télese provedeni T ¢i hrdla klapky.
Nikdy nezvedat za pohon ¢&i vnitini otvor klapky pro motyl.

Obr. 2: Doporucené zavéseni pfi zvedani klapky

Nikdy nestoupejte na klapky a pohony.

Klapky nikdy nemontovat pfimo na pryZové kompenzatory z diivodu, Ze se zvysi kroutici moment a klapka se neda
prakticky ovladat.

Po demontazi klapek z potrubi dbejte toho, aby nedoslo k poskozeni tésnicich ploch a manzety.

Klapku nepouzivat jako podpéru pfi konstrukci potrubniho vedeni.

Neni dovoleno pouZivat ndhradni dily od jinych vyrobcl. Nelze zarucit bezpeény provoz.

PFi poruchach funkce klapky ¢i jejim poSkozeni kontaktujte obchodni oddéleni nebo reklamace@abovalve.com .

3. Doprava a skladovani
Zakladni pokyny pro skladovani dild obsahujici elastomery jsou uvedené v normé ISO 2230.

Zasady spravného skladovani:

Klapky skladovat, pokud mozno v uzavienych, suchych, bezprasnych a temperovanych prostorach pfti teplotach
+5°Caz +25°C. IdedIné kolem 15°C. Pfi teplotach pod 10°C mUze dojit k ¢aste¢nému zatuhnuti manzety. ManZety
nevystavovat primému slune¢nimu zareni, ozénu, styku s rozpoustédly, pfimému kontaktu s topnymi télesy,
mechanickému poskozeni, vibracim, deformacim. Klapky se nedoporucuji skladovat na podlaze. P¥i
dlouhodobém skladovani pryzi se snizuje jeji elasticita. Relativni vihkost vzduchu by neméla pfesdhnout 50 %.
Klapku nechat aZz do zacatku montaze v plivodnim obalu z vyroby. Pfi skladovani delSim jak 5 mésicl je nutno
veskeré plochy prichazejici do styku s manzZetou peclivé ocistit a namazat silikonovym mazivem.

Klapky skladovat s motylem v mirné pooteviené poloze (cca 15°, nikdy ne plné zaviené!!). Hrany motylu chranit
pfed mechanickym poskozenim.

Klapky nestohovat, pokud moZno na sebe, mohlo by dojit k poSkozeni manzZety. Jinak je nutné jednotlivé vrstvy
proloZit kartonem nebo mirelonovymi pasy.
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¢ Pfidlouhodobém skladovéni je nutno pravidelné otacéet motylem, aby nedochazelo k zatuhnuti pohyblivych ¢asti
klapky. Pokud dojde k zatuhnuti, pak je nutno motyl a manzetu peclivé ocistit a ndsledné nakonzervovat
silikonovym mazivem. Poté klapku nékolikrat otevfit a zavfit. Pfi skladovani pfi teploté nizsi nez 0°C s motylem
nikdy nepohybuijte.

e Ochranné natéry a konzervacni vrstvy je nutno kontrolovat v 6mésicnich intervalech a pfipadné opravit.
Konzervaci manzet provést silikonovym mazivem.

Zasady spravné dopravy:

¢ Pfidopravé vétsich klapek jefdabem je nutno vazat pouze za téleso, nikoli za pohon nebo paku (Obr. 1).

e Klapky dodavané bez pohonu je nutno prepravovat tak, aby se nemohl v disledku vnéjsich vlivl (otfesi)
v prepravni poloze otevfit.

4. Montaz do potrubi

Montaz klapek do potrubniho systému sméji provadét jen odborni pracovnici, kteti jsou na zakladé svych kvalifikaci,
odbornych znalosti a zkusenosti schopni spradvné posoudit a provést pozadované prace a rozpoznat pfipadnad rizika a
eliminovat je.

4.1. Predpoklady montaze do potrubi

e Tésnici plochy klapky jsou tvoreny c¢asti pryzové manzZety. Doporucujeme, aby byly pouzity pfiruby na potrubi
s hladkou plochou tvar B dle EN 1092-1.

e Uzaviraci klapky se montuji mezi ptiruby krkové nebo ploché podle normy EN1092-1.

e Pred montaZi je nutno provéfit, zda dodana klapka odpovida PN, DN a materialidm pro dané poufZiti a zda pfi
dopravé nedoslo k néjakému poskozeni klapky (poskozena klapka se nesmi pouzit!).

o Pred montaZi klapky dikladné vycistéte potrubni systém od mechanickych nedistot, okuiji, rzi, strusky aj. Na
dilech nesmi byt ostré hrany, jez by zplUsobovaly poskozeni manzety. PryZové dily, které nemaji dostatek maziva
na manzetach, znovu namazte silikonovym mazivem.

e Po skladovani klapek pfti teplotach nizSich nez 0°C je potreba dat klapky pred instalaci na 24 hod do prostredi,
kde je teplota minimalné 10°C. Klapky se tim prohfeji v celém prifezu. Teprve potom se mohou namontovat do
potrubi.

e Pfiinstalaci klapky nesmi byt potrubi pod tlakem.

o Klapku si pfipadné pfi montazi podeprete (pouze pfi instalaci), abyste zabranily zbytecnému narlstani napéti
vyvolaného pfipojovanim potrubi.

e Uchyceni potrubi si fesi zakaznik sdm dle celkového reSeni potrubniho systému.

« Nastavte obé priruby potrubi tak, aby se dala vioZit klapka mezi né, aniz by doslo k poskozeni manzety. K montazi
se nesmi pouzivat Zadné ostré nastroje.

e  Priruby potrubi musi byt rovnobézné a osy obou potrubi  Tab. 1: Tolerance rovnobéznosti touerance T
musi byt souosé. Nerovnobézné nastaveni pfirub vede DN Tolerance[mm] i
k netésnosti klapek v sedle, protoze tlak na manzetu 32-150 0,6 IR
bude nerovnomérny. Tolerance rovnobéznosti pfirub 200-300 0,8 A
(Tab. 1) dle EN558. Kontrola vnitfniho priméru pfirub 350-500 1,0 LR |
potrubi je pro spolehlivou funkci klapky velmi dilezita. | 600-800 2,0 : il |
e Zkontrolovat vnitini primér protipfirub z dlvodu spravné Obr. 3: Rovnobé&znost pfirub

(otaceni motylu). Informace o rozméru vystupu motylu z klapky viz Tab. 2. Musi se pocitat s pripadnou nesouososti
prirub potrubi, vili motylu, nedokonalym vycentrovanim klapky a tvarem manzety!!! PFili§ maly vniténi priimér
pFiruby potrubi vede k zablokovani motylu a mize zpUsobit vazné poskozeni motylu a nefunkénost klapky (Obr. 4).
PriliS velky vnitfni_pramér pfiruby potrubi mlze zabranit spravné funkci vnitfniho utésnéni mezi motylem a
manzetou, stejné tak spravné funkci utésnéni mezi manzetou a prirubou potrubi (Obr. 4).
«Obecné se doporucuje, aby byla klapka instalovdna do potrubniho systému ve svislé poloze. Existuji vSak aplikace, kde
je klapka instalovana ve vodorovné poloze (Tab. 3).
7 | 7 ]

— t

= - I
Spravna montaz Nespravna montdz Nespravna montaz

Obr. 4: Ustaveni mezi ptiruby
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Tab. 2: Rozmér vystupu motylu z klapky a vnitfni pramér priruby
vystup motylu Stavebni délka Vniténi pramér krk?vé pfiruby EN1092-1 I\ollin'. vnit’Fnl'
DN z klapky E, [mm] typ 11 na potrubi PN6,10,16, Cl. 150 pramér priruby
Z, [mm] ! (GOST PN16), [mm] na potrubi, [mm]

32 11/4" 22 33B,T 32,8-37,2(31) 31
40 11/2 22 33B,T 39,3-43,1 (38) 31
50 2 24 43 B,T/111F 51,2-54,5 (49) 34
65 21/2" 45 46 B,T/115 F 70,3 (66) 62,7 Cl. 150 54
80 3 65 46 B,T/117 F 82,5 (78) 72 |
100 4“ 85 52 B,T/130F 100,8-107,1 (96) 90 |
125 5% 111 56 B,T/143 F 125-131,7 (121) 119 a |
150 6 137 56 B,T/143 F 150-159,3 (146) 146 aN
200 8“ 190 60 B,T/155 F 207,3-206,5 (202) 196
250 10 239 68 B,T/168 F 254-260,4 (254) 249
300 12“ 289 78 B,T/182 F 309,7 (303) 297
350 14" 327 78 B,T/194 F 339,6-352 (351) 335
400 16" 363 102 B, T 390,4-403 (398) 370
450 18" 425 114 B,T/227 F 441 (442,8) 433
500 20 474 127 B,T/234 F 492 (501) 484 E
600 24" 559 154 B,T/272 F 590-595,8 (602) 566 Tab. 3: Orientace klapky

Chybnad instalace l Sprdvnd instalace Chybna instalace ‘ Sprdvnd instalace

Abrazivni latky Koleno
— o Hiidel
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4.2. Pracovni kroky pfi montazi

Klapku s mirné pootevienym motylem (cca 15°) vloZte mezi ptiruby (motyl nesmi presahovat stavebni délku
klapky). Potom 2 hornimi a 2 spodnimi Srouby lehce dotdhnéte a vycentrujte klapku. Nepouzivat Zadna
dodateéna tésnéni mezi pfirubami potrubi a klapkou. U klapek s vétsi tloustkou natéru (C4, C5) dbat zvysené
opatrnosti pfi instalaci klapky a dotahovani sroubt, aby nedoslo k popraskani natéru.

Otevrete prlchod klapkou a ovérte, zda motyl je lehce pohyblivy (zda se nedotyka protikusu). & W
PFiruby na nékolika mistech bodové ptivarte k potrubi. & @
Potom klapku vyjméte a pfiruby pfivaite po celém obvodu k potrubi. Po ochlazeni pfirub klapku (2)
znovu vloZte mezi pfiruby potrubi (s dostate¢nou vdli), vyrovnejte a lehce dotdhnéte 4 Srouby. @ &
Otevrete prlichod klapkou a ovérte, zda je motyl lehce pohyblivy v celém rozsahu jeho pohybu.

Doplrite ostatni Srouby a utdhnout je do kfize (Obr. 5). Obr. 5: Utahovani do kFize

Srouby dotdhnéte tak, aby se protipfiruba jen lehce
dotkla kovu télesa klapky. Takto se dosahne optimalniho
a dostatecného utésnéni. Tento stav je potreba
kontrolovat vizualné. Nerovhomérné utahovani Sroubl
ma za nasledek zvyseni krouticich momentu klapky.
Prezkousejte radnou funkci klapky (motyl nesmi narazet
do pfirub potrubi).

Vzhledem ktomu, Ze v potrubi se mohou vyskytovat
predpéti, nesouososti, nerovnobéznosti pfirub i
roztazeni prirub je vétsi nez stavebni délka, nelze
garantovat spravné utazeni klapky v pfirubovém spoji
kontrolou utahovaciho momentu.

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

Klapky se zavitovymi oky umoznuji montaz na konec
potrubi, ale dlouhodobé tyto klapky jako koncové je
mozZno pouzit pouze tehdy, pokud je tlak pred klapkou
mensi, jak 6 bar pro DN32-200 a 3 bary u DN250 a vétsich.
Dlavodem je, Ze manZeta neni dostatecné rovnomérné
seviena mezi obéma pfirubami. Provozovat klapky s oky
s prlchozimi dirami ¢i zavity na konci potrubi na plny tlak
je  moiné pouze tehdy, pokud jsou zpevnény
protipfirubou nebo musi mit pdku suzamykanim
v zaviené poloze. Obr. 6: Pfipevnéni klapky mezi pfiruby pomoci $roubt

4.3. Utahovaci moment Sroubl pro pfiruby

Pfi instalaci centrickych motylovych klapek do potrubniho systému existuje nékolik faktord, které ovliviuji utahovaci
momenty. NiZe je uveden seznam informaci, které ovliviiuji utahovaci momenty.

Klapka | Typ/ Velikost / Materidl Mazani Aplikace / Typ
Pfiruba | Typ / Velikost / Kvalita Momentovy kli¢ PouZiti / Pfesnost
povrchu sty¢né plochy
Srouby / | Typ / Materidl / Vseobecné faktory | Teplota / Rychlost dotahovani Sroubd / Zplsob
Svorniky | Povrchova uprava utahovani (kfizové utahovani, aby se rovhomérné

rozloZilo napéti na spojich)

Uplnou znalost viech relevantnich podminek je téméF nemozné ziskat, proto adny renomovany vyrobce nemuze
poskytnout Uplné presné informace o utahovacim momentu.

Postup montdze klapky do potrubniho systému, kde jsou vyuzity utahovaci momenty z Tab. 4, je popsan v kapitole
4.2.

Spole¢nost ABO valve vyddava toto doporuceni pouze jako voditko k instalaci. Toto doporuceni je zaloZzeno na plné
shodé vsech dodanych materiald s jejich pfislusnymi specifikacemi. Vzhledem k tomu, Ze mnoho komponent neni
vyrobené v ABO valve, nemUZeme nést Zddnou odpovédnost za Skody zplisobené pfi instalaci.

Dotahovani musi probihat postupné vidy do kfiZze s postupnym utahovanim na 15 % / 40 % / 100 % od uvedeného
Myv Tab. 4.
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Hodnoty utahovaciho krouticiho momentu jsou zaloZeny na pouZiti nového, namazaného spojovaciho materialu.

PFi pouZiti nenamazaného spojovaciho materidlu Ize k hodnotdm doporuceného utahovaciho krouticiho momentu
pricist 20 %. NavySeni momentu z Tab. 4 je mozné jenom v pripadé netésnosti na meziptirubovém spoji a jenom
po odsouhlaseni vyrobcem po kontrole vsech vyse uvedenych faktorda.

PFi montazi klapek do potrubi se musi pod hlavy sroub( a pod matice vkladat podlozky kvli rozloZeni tlaku ve
spoji a také kvali sniZzeni tfeni pod matici i hlavou Sroubu pfi dotahovani.

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

U klapek typu T (lug)/ B (wafer), kde jsou v télese slepé zavitové diry, se sméji pti instalaci klapky do potrubi
pouzivat jenom zavitové tyce, které se dotdhnout podlozkou a matici doporuc¢enym utahovacim momentem z
Tab. 4. Zavitova ty¢ musi byt v slepém zavitu zaSroubovana na doraz.

U klapek typu T (lug) s prichozimi zavitovymi dirami musi byt Srouby/ zavitové tyCe zasroubovény do télesa
minimalné do hloubky 0,75xD, kde D je jmenovity primér Sroubu/zéavitové tyce. V pfipadé instalace, kde se
vyuzivaji Srouby musi byt zajiSténo to, aby se Srouby v télese vzdjemné nedotykaly, jinak by mezipfirubovy spoj

neéel dotdhnout. Tab. 4: Doporucéené utahovaci momenty My [Nm]

, . , . Sroub My [Nm] Sroub M [Nm]
Utahovaci momenty zTab. 4 jsou platné jenom pro > 2030 | M30 | 11/87UNC | 170-220
mékkotésnici klapky ABO S600 a S900 kde manZeta | M14 | 1/2“-13 UNC 30-40 | M33 | 11/4“7UNC | 190-340

, . o, . . . , | M16 [ 5/8“-11 UNC 50-55 | M36 220-460
pIni funkci mezipfirubového tésnéni. Nejsou platné ~uoo—3/2730Unc | 60.200 | M39 | 11/26 UNC | 250-550
pro ostatni typy klapek. M24 | 7/8“-9 UNC 90-150 | M45 | 13/4“UNC 450-800

M27 | 1“8 UNC 160-200 | M52 950-1300

4.4. Chyby pfi montazi

Nedostatecnd rovnobéZnost prirub — tlak na manzetu bude nerovnomérny z obou stran, dojde k deformaci
manZety a tim k netésnosti mezi klapkou a pfirubou, nebo mezi manzetou a htideli.

Ptiruby jsou pfilis blizko sebe — mulzZe dojit k deformaci manzety béhem montdze a tim k jejimu rychlému
opotrebeni. Naopak pfi velké vzdalenosti pfirub dochazi pfi dotahovani k velkému pnuti v potrubi.

Deformace manZety zpUsobend montazi klapky s motylem v uzaviené poloze — mlze dojit k trvalé deformaci
kontaktnich ploch manzety a motylu. Zvysuje se tim kroutici moment klapky.

Pouziti nespravnych prirub — miize dojit ke kolizi motylu s vnitinim otvorem pfiruby (pokud je pfilis maly vnitfni
primér), coz bude branit spravnému otevirani motylu a zpusobi jeho poskozeni.

Pouziti dodateéného tésnéni mezi klapkou a pfirubou potrubi — dojde k vytlaceni manZety smérem dovnitf, ¢imz
se zvysi kroutici moment klapky a zhorsi ¢i znemozni se otevirani ¢i zavirani motylu.

Svarovani v blizkosti uzaviraci klapky — dochazi k poskozeni manzety vlivem vysoké teploty

Montaz klapky pfimo na pryZovy kompenzator — zvySuje se kroutici moment plsobenim pryZového
kompenzatoru a armatura se prakticky nedd ovladat.

4.5. Demontaz priruby ¢i potrubi za uzaviraci klapkou typu T (LUG - zavitové otvory)
Plati stejna bezpecnostni pravidla jak pfi montazi.

Uzavrete pfivod tlaku tak, aby pfi demontazi priruby ¢i potrubi nevznikal pretlak nebo nedochazelo k raztim.
Motyl musi byt v poloze zavieno.

Zkontrolujte, zda tlak pred klapkou nepfesahuje 6 bar u klapek DN32 — 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.

Postupné uvolfujte Srouby
do kfiZze na strané za klapkou
a potom odstrante pfirubu a
potrubi za klapkou (Obr. 7).

Obr. 7: Demontaz pfiruby za klapkou

5. Tlakova zkouska potrubi

Vlastni klapka je odtlakovana u vyrobce. Po zamontovani do potrubi je nutno odtlakovat cely potrubni Usek s klapkami.
Pfitom je nutno dodrZet:
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Nové instalovany usek pred montdzi klapky peclivé proplachnout (vycistit) a odstranit vSechny mechanické
necistoty.

Pfi otevienych klapkach se odtlakuje na 1,5 nasobek PS.

Pfi uzavienych klapkach se odtlakuje na 1,1 nasobek PS.

6. Provoz a udrzba

Pro ruéni ovladani klapky staci bézna sila, neni vhodné prodluzovat délku paky.

PFi pace rovnobézné s potrubim je klapka oteviena, poloha paky kolmo na potrubi znamena klapku uzavienou.
Klapky s pakou ¢i Snekovym prevodem 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 neménte.

Otevirani a zavirani musi byt pozvolné, nikoli prudké, aby nedoslo k hydraulickému razu.

Klapky jsou bezudrzbové, béhem provozu se pouze sleduje, zda nedochazi k prisaku vnéjsim povrchem.

Pokud vzniknou problémy s tésnosti sedla i hfidele Ize vyménit manzetu ¢i O — krouzky za nové.

Pokud klapka zlstava dlouhodobé ve stejné poloze, je vhodné klapku minimalné 4 x za rok nékolikrat zavfit a
otevfrit.

Povolené rychlosti proudéni pro kapaliny 4 m/s a plyny 35 m/s pro PN16; 3 m/s pro kapaliny a 30 m/s pro plyny
pro PN10; 2.5 m/s pro kapaliny a 25 m/s pro plyny pro PN6.

V pfipadé ATEX provedeni klapky je tfeba jednou za rok zkontrolovat funkénost pruziny ATEXového Sroubu. V
pfipadé nefunkcnosti je tfeba Sroub vymeénit za novy.

7. Pomoc pri poruchach

Pfiznak

MozZna pf¥icina

Reseni

Netésnost mezi
klapkou a
pfirubami potrubi

Midlo dotaZzené Srouby pfirub

DotaZeni Sroubtl

Klapka neni vystfedéna

Pfemontovani klapky do spravné polohy

Velky vnitini prdmér priruby

Vyména pfirub

Spalena nebo poskozena manzeta

Vyména manzety

PFiruby nejsou rovnobézné

Nutna celkovd oprava

Pfiruby jsou poskozeny svarfovdnim nebo nejsou zcela rovné

Nutna celkovd oprava

Klapka nejde

Pevné ¢astice mezi manZetou a motylem

Vyjmuti klapky a jeji vycisténi, pfipadné vyména poskozenych dilli

Ztvrdla nebo porézni manzZeta

Vyména manzety

zavrit nebo Tlak média je vyssi Provéreni tlaku média
otevfit Zablokovany pohon Kontrola pohonu

Elektropohon neni pfipojen k siti Pfipojeni zdroje elektrické energie
Klapka Spatné nastavena poloha zavieno Kontrola setizeni polohy

vV uzavieném
stavu netésni

Opotiebovany motyl

Vyména motylu

Opotifebovana manzeta

Vyména manzety

Prasak kolem
hridele

Poskozend manZeta nebo tésnéni hiidele

Vyména manZety nebo tésnéni

PFiruby nejsou rovnobézné tzn. nerovnomérna deformace manzety

Nutna celkové oprava

Nespravny pohon, nespravné namontovany pohon tzn. nadmérny tlak na
htidel

Vyména pohonu, provedeni spravné montéaze

Trhava funkce

V klapce se zachytily necistoty

Nékolikeré otevieni a zavieni klapky a proplachnuti

Nedostatecény pfivod vzduchu do pohonu

Zvyseni tlaku nebo objemu pfivadéného vzduchu

Klapka se neotaci

Porucha pohonu

Vyména nebo opraveni pohonu

Klapka je ucpana necistotami

Proplachnuti nebo vycisténi klapky

Pohyb maniety
v télese klapky

PFilis vysoka rychlost média (odsati manzety od télesa)

Prilepeni manzZety specidlnim nebo

s navulkanizovanou manzetou

lepidlem pouZiti

klapky

Protipfiruby maji pfilis velky vnitini prdmér

Nutna celkové oprava

Motyl zUstal dlouho v zaviené poloze a doslo k vyschnuti manZety

Nutné motylem pravidelné pohybovat

Nelze zcela
otevfit a zavfit
motyl

Nespravny rozmér vnitf. priGméru pFiruby — dochazi ke zhutfiovani
materialu manzety smérem dovnitf

Nutna celkovd oprava

Nespravna montdz manzety do télesa - médium se nachazi mezi
manZetou a télesem

Spravna montaz manzety

Zvyseny kroutici

Nedistoty na manzeté

OCisténi manZety

PFili§ dotazena klapka mezi pfirubami potrubi

Dotazeni Sroub mensimi utahovacimi momenty

z:;:nt na Nevhodna zastavba klapky v potrubi Provéreni zastavby klapky v potrubi
Pohon neni dostatecné upevnén DotaZeni Sroubl u uchyceni pohonu
Klapka je Nevhodna montazni poloha Zména montdZni polohy
hluéna Klapka pracuje mimo projektované parametry Kontrola vyprojektovanych a provoznich podminek
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Délky Sroubti pro potrubi ; A

s krkovymi navarovacimi ’/
=/ . T\
'%/4 ' / |

prirubami dle EN1092-1.
U %
/

Délky Sroubt jsou uréeny pfi pouZiti
podlozek pod maticemi a pod
hlavami Sroubd.

=

Velikost PN6 PN10
Pocet A < B Pocet . c . D vPoceto . A . ¢ B Pocet . N - ¢ D T
Velikost Sroubt, Zavitova ty¢ Sro‘.‘b Sroubu, ZaV|t?va Sroub . . o sr(fu.b 4 Zawt?va Sroflb Sroubt, ZaV|t0\{a tyc Srou|3
DN NPS v o L. - . Matice . - tyc M T Velikost Sroubt zavit. tyc Matice . v Matice Podlozk
Sroubl zavit. tyci Matice . zavit. tyci N Podlozk v N . zavit. tyci .
AB Podlozky Podlozka ¢, D Matlfe a tyci Matlse Podlozka ¢, D Podlozka a
Podlozka A, B Podlozky
32 11/4 M12 4 100 80 8 50 30 14 M16 4 115 95 8 55 35 18
40 11/2 M12 4 100 80 8 50 30 14 M16 4 115 95 8 55 35 18
50 2 M12 4 110 90 8 55 35 14 M16 4 125 105 8 60 40 18
65 21/2 M12 4 110 100 8 55 35 14 M16 4 130 110 8 60 40 18
80 3 M16 4 120 100 8 60 40 16 M16 8 130 110 16 60 45 20
100 4 M16 4 130 110 8 60 40 16 M16 8 140 120 16 65 45 20
125 5 M16 8 140 120 16 65 45 18 M16 8 150 120 16 70 50 22
150 6 M16 8 140 120 16 65 45 18 M20 8 150 130 16 75 50 22
200 8 M16 8 150 130 16 70 50 20 M20 8 160 140 16 80 55 24
250 10 M16 12 160 140 24 75 55 22 M20 12 170 150 24 85 60 26
300 12 M20 12 170 150 24 80 60 22 M20 12 180 160 24 85 65 26
350 14 M20 12 170 150 24 80 60 22 M20 16 190 190 32 85 65 26
400 16 M20 16 200 180 32 90 65 22 M24 16 220 220 32 100 75 26
450 18 M20 16 210 190 32 100 75 22 M24 20 230 205 40 100 80 28
500 20 M20 20 230 210 40 - - 24 M24 20 250 250 40 100 70 28
600 24 M24 20 270 250 40 - - 30 M27 20 280 270,U" 40 110 80 30
700 28 M24 20 290 ,,U“ 260 ,U“ 30 M27 20 ,U" 300 ,U“ 35
700 28 M24 8 ,U“ 80 ,U" 50 ,U“ 30 M27 310 ,U“ 8 ,U“ 85,U" 55 ,U" 35
800 32 M27 20,U" 320 ,U" 285 ,,U” 30 M30 20,U" 340 ,,U“ 38
800 32 M27 8,U” 80,U" 50 ,U“ 30 M30 320,U" 8 ,U” 95 ,U" 60 ,U" 38
900 36 M27 24 ,U“ 340 ,U“ 305 ,U“ 34 M30 20 ,U" 350 ,,U“ 38
900 36 M27 8 ,U“ 85 ,U" 55 ,U“ 34 M30 350,U" 8,U” 95,U" 60 ,U" 38
1000 40 M27 24 ,U" 360 ,,U” 330,U“ 38 M33 24 ,U" 380 ,U“ 44
1000 | 40 M27 8,U" 90 ,U” 60 ,,U" 38 M33 410 ,U” 8,U" 105, U“ 70 ,U“ 44
1200 | 48 M30 28 ,U“ 410 U 375 ,U“ 42 M36 28 ,U“ 450 ,U“ 55
1200 48 M30 8,U“ 100 ,U“ 65 ,U" 42 M36 460 ,,U” 8 ,U“ 120 ,U“ 80 ,U“ 55
1400 56 M33 32 ,U“ 470 ,U“ 430,U“ 56 M39 32,U" 500 ,U“ 65
1400 56 M33 8 ,U” 115 ,U“ 80 ,U" 56 M39 520 ,U" 8 ,U” 130 ,U“ 90,U” 65
1600 | 64 M33 36 ,U" 525 ,U“ 485 ,U“ 63 M4a5 36 ,U“ 570 ,,U“ 75
1600 64 M33 8,U“ 125 ,,U“ 90 ,U“ 63 Mm4a5 8,U“ 150 ,U“ 105 ,U“ 75
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Velikost PN16 CLASS 150
Pocet A « B Pocet . C . D vPoceE . A . M B Pocet - N P € D T
. v o L e Sroub . N Zavitova x Sroubd, Zavitova Sroub . N Zavitova tyc Sroub
DN NPS \{ellkos°t s:r?ubu,w Zavntm{a tye Matice s:r?ubu,w tyé Sroutv: T Velikost Sroubt zavit. tyé Matice s’r?ubu,w Matice Podlozk
Sroubl zavit. tyci Matice M zavit. tyci N Podlozk v . N zavit. tyci s
A B Podlozky Podlozka ¢D Matlfe a tyci Matlse Podlozka ¢, D Podlozka a
Podlozka A, B Podlozky

32 11/4 M16 4 110 90 ,B“ 8 55 35 18 1/2“-13 UNC 4 100 90 8 45 30 16
40 11/2 M16 4 110 90 ,B“ 8 55 35 18 1/2“-13 UNC 4 100 90 8 45 35 18
50 2 M16 4 120 100,,B“ 8 60 40 18 5/8“-11 UNC 4 130 110 8 60 40 20
65 21/2 M16 4 130 110,B“ 8 60 40 18 5/8“-11 UNC 4 140 115 8 65 45 22
80 3 M16 8 130 110,B“ 16 60 45 20 5/8“-11 UNC 4 140 120 8 65 45 24
100 4 M16 8 140 120,B" 16 65 45 20 5/8“-11 UNC 8 150 125 16 70 50 24
125 5 M16 8 150 120 ,B“ 16 70 50 22 3/4“-10 UNC 8 160 130 16 75 50 24
150 6 M20 8 150 130 ,B“ 16 75 50 22 3/4“-10 UNC 8 160 140 16 75 55 25
200 8 M20 12 160 140 ,B“ 24 80 55 24 3/4“-10 UNC 8 175 150 16 80 60 28
250 10 M24 12 180 150,B“ 24 90 60 26 7/8“-9 UNC 12 190 165 24 90 65 30
300 12 M24 12 200 170,B“ 24 95 70 28 7/8“- 9 UNC 12 210 180 24 95 70 32
350 14 M24 16 200,B“ 170,B" 32 100 70 30 1“-8 UNC 12 220 190 24 110 75 35
400 16 mM27 16 230,B“ 200 ,B“ 32 110 85 32 1“-8 UNC 16 240 210 32 120 90 37
450 18 M27 20 240 ,,B 220,B 40 120 90 34 11/8“-7 UNC 16 260 235 32 125 95 40
500 20 M30 20 280 ,B 250 ,B“ 40 120 90 36 11/8“-7 UNC 20 290 255 40 130 95 43
600 24 M33 20 310,B“ 280 ,B“ 40 140 100 40 11/4“-7 UNC 20 330 290 40 140 110 48
700 28 M33 20 ,U“ 320,U" 290 ,U“ 40 11/4“-7 UNC 24 ,U" 370 ,U“ 320 ,U“ 71
700 28 M33 8 ,U” 95 ,U" 60 ,U“ 40 11/4“-7 UNC 8 ,U” 125 ,U“ 90 ,U" 71
800 32 M36 20,U" 360 ,U 320,U" 41 11/2“-6 UNC 24 ,U" 415 ,U“ 375, U" 81
800 32 M36 8 ,U“ 100 ,U“ 60 ,U“ 41 11/2“-6 UNC 8 ,U“ 145 ,U“ 105 ,U“ 81
900 36 M36 24 ,U" 385 ,U“ 350,U" 48 11/2“-6 UNC 28 ,U“ 440 ,,U“ 400 ,,U“ 90
900 36 M36 8 ,U“ 110 ,U“ 70 ,,U“ 48 11/2“-6 UNC 8 ,U“ 155, U 115 ,U“ 90
1000 40 M39 24 ,U" 430 ,U" 380 ,U“ 59 11/2“-6 UNC 32,U" 455 ,U“ 415 ,U“ 90
1000 40 M39 8,U” 125 ,U“ 85 ,U" 59 11/2“-6 UNC 8,U” 155 ,U“ 115 ,U“ 90
1200 48 Mmas 28 ,U“ 520 ,U“ 480 ,,U" 78 11/2“-6 UNC 40 ,U“ 570 ,U“ 520 ,U“ 108
1200 48 M4a5 8 ,U“ 155,U“ | 110 ,U“ 78 11/2“-6 UNC 8 ,U“ 180 ,U“ 140 ,U“ 108
1400 56 M45 32,U“ 555 ,U" 500 ,U“ 84 13/4“- UNC 44 ,U“ 635 ,,U” 580 ,U" 124
1400 56 M45 8,U” 165 ,U“ | 120 ,U“ 84 13/4“ UNC 8,U” 205 ,,U” 160 ,U" 124
1600 64 M52 36 ,U" 645 ,U“ 580 ,U“ 102 13/4“ UNC 48 ,U"
1600 64 M52 8,U“ 195 ,U“ | 140,U“ | 102 13/4“ UNC 8 ,U“

»U* = plati pro klapky v provedeni U
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