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ZPA

NAVOD K VYROBKU

B - NAVOD K VYROBKU TYP 972

Kohout kulovy PN 63

typ 972

NOVA PAKA

POUZITI

- v béznych méficich okruzich systém(i primyslové
automatizace

- k rychlému Uplnému uzavieni nebo otevieni pratoku
provozni tekutiny, ktera mudze kulovym kohoutem proudit
obéma smeéry, doporu¢eny smér je uréen Sipkou na
télese

- jako vybrané zafizeni ve smyslu vyhlasky ¢. 358/2016 Sb.
v platném znéni o poZadavcich na zajiStovani kvality a
technické bezpecnosti a posouzeni a provéfovani shody
vybranych zafizeni

- jako vybrané zafizeni bezpecnostni tfidy 2, 3 a 4 ve
smyslu vyhlagek UJD SR &. 430/2011 Z.z. v platném
znéni o pozadavcich na jadernou bezpecnost a ¢.
431/2011 Z.z. v platném znéni o systému managementu
kvality

- do prostfedi, kde je vyzadovana mechanicka odolnost
dle CSN EN 60068-2-6 ed. 2 (tfida AH2 dle CSN 33
2000-5-51 ed. 3) a seizmicka zpusobilost elektrického
zafizeni bezpecénostniho systému jadernych elekiraren
dle CSN IEC 980 (MVZ Grovef SL-2).

- jako specialni provedeni ve stupni €istoty pro kyslik (O,),
tato armatura se dodava dokonale odmasténa a opatfena
pfivésnym modrym Stitkem (kod P2S)

- jako specialni provedeni s Cistotou vnitfnich povrchi
stupné | dle TPE 10-40/1926/85 (kéd PC1)

- pro primyslové prostfedi se zvySenou koncentraci SO2,
v prostfedi s mofskym klimatem

Kulové kohouty nelze pouzivat k regulaci pritoku, jedna se

0 uzaviraci celopritokovou armaturu.

Kulové kohouty nejsou stanovenymi

zakona €. 22/1997 Sb..

vyrobky ve smyslu

POPIS

Zakladem kohoutu je téleso, ve kterém je uloZzena uzaviraci
koule, ta je prostfednictvim hfidele spojena s rukojeti pro ruéni
ovladani kohoutu.

Polohy kohoutu “ZAVRENO™-"OTEVRENO’ (OFF-ON) jsou
vymezeny dorazem rukojeti.

Konstrukce kohoutu je antistaticka, =zajiStuje elektrické
propojeni vSech dill, které jsou v kontaktu s provozni
tekutinou a plastém (télesem) armatury.

Konstrukce kohoutu splfiuje i ochranu proti pfipadnému
vytlaéeni ovladaciho mechanismu z télesa kohoutu.

Kulovy kohout v oteviené poloze neobsahuje ,mrtvé prostory*,
v nichz by mohly zUstavat zbytky pracovnich tekutin nebo se
usazovat jejich tuhé slozky.

K télesu jsou pfiSroubovany pfiruby s navafenymi volitelnymi
vstupnimi a vystupnimi pfipojovacimi koncovkami.

Uzaviraci element armatury (koule) se otaci kolem své osy
kolmé na smér proudéni a v otevieném stavu provozni
tekutina protéka kulovym kohoutem.

Kohout se zavira (otevira) otoc¢enim rukojeti doprava (doleva)
o 90° az na doraz, ¢imz dojde k Uplnému uzavieni nebo
otevfeni kulového kohoutu.

TECHNICKE UDAJE
Technické pozadavky na kulové kohouty jsou uvedeny
v CSN 13 4103.

Jmenovita svétlost dle CSN EN ISO 6708:
Jmenovity tlak dle CSN EN 1333:

DN 10
PN 63

Pracovni poloha: libovolna
Hmotnost: cca 0,45 kg
Druh provozu: trvaly

Pripojeni k potrubi: volitelné vstupni a vystupni

pfipojovaci koncovky dle tab. 2

MO\A& 2

Pozice | Nazev dilu Material
1 téleso 1.4541 *
2 priruby a koncovky 1.4541*
3 hiidel 1.4541 *
4 koule AISI 316 *
5 rukojet 1.4541 *
6 pouzdro hfidele 1.4541 *
7 Srouby nerez. ocel A2
8 matice nerez. ocel A2

9 matice, podlozka nerez. ocel A2

10 sedlo PTFE

11 ucpavka FPM (NBR)+PTFE
12 vymezovaci krouzek [ PVDF

13 tésnéni pFirub FPM (NBR)

14 navlek rukojeti VINYL

*) na tyto materidly ma vyrobce pfisludny atest 3.1 dle CSN EN 10204

PROVOZNI PODMINKY
Kulové kohouty jsou konstruovany pro prostfedi definované
skupinou parametr( a jejich stupni pfisnosti IE36/3C4 pro SO,
dle CSN EN 60721-3-3 a nasledujicich provoznich podminek,
ti. v mistech s minimalni ochranou proti dennim vykyvim
venkovniho  klimatu, vystavenych sluneénimu zafeni,
s pusobenim srazek zana$enych destém.
Kulové kohouty mohou byt ob&as vystaveny mofskému klimatu
dle CSN EN 60068-2-52, stupefi pfisnosti 2.
Relativni vihkost okolniho prostiedi:
10 az 100 % s kondenzaci, s horni mezi vodniho
obsahu 29g H,0/kg suchého vzduchu
Atmosféricky tlak: 70 az 106 kPa
Maximalni provozni teplota:
150 °C - s tésnénim z materialu FPM
125 °C - s tésnénim z materidlu NBR
Provozni tekutina: technicka voda, jiné kapaliny a
plynna paliva

CHEMICKA ODOLNOST TESNICICH MATERIALU

Dalezitym parametrem, ktery urcuje spolehlivost ventilu, je
chemicka odolnost materiald tésnicich prvka. V tabulce jsou
informativné uvedeny nejCastéji se vyskytujici latky spolu
s chemickou odolnosti materiall tésnicich prvka. V pripadé
jinych latek je nutné provést zkousky chemické odolnosti pfimo
u zakaznika za pFedpokladanych provoznich podminek
(teplota, tlak, koncentrace, ...)
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Médium FPM | NBR |PTFE|PVDF
Aceton * +
Acetylen + + + +
Benzin + * + +
vodny ) ) + +
Epavek roztok
kapalny - * +
plynny * * +
Etylen + + +
Hydraulické kapaliny |nehorlavé * +
Hydroxidy * +
Borita + + + +
Citronova + + * +
Dusi¢na - + - +
0, *

Fluorovodikova ; gg(ﬁ m s : i
10% + + + +
Fosfore¢na koncentrat + + + +

vrouci konc. + -
.. |10%, 80°C * + +
Chlorovodikova 36%. 20°C S " " "

> |Chromova + -

% Jablegna + + + +

% Karbolova - -

> |Kyanovodikova + *

X [Maselna * *
MIééna + + * +
Mravendi 10% - + - +
Octova 0 - i - i

koncentrat -
Salicylova + + + +
Sirova 25% * + * +
frova 80% N m n m
Stavelova 10% + + + +
Uhlic¢ita + + + +
Vinna + + + +
Kyslik + - + +
Oleje + * + +
Para <200°C * - +
» 200°C - - - -
Perchloretylen + * + +
Petrolej + * + +
Plynna paliva + + + +
Radioaktivni zareni * * - -
Stlaceny vzduch + + + +
Toluen, trichloretylen * - +
Uhlovodiky + + + +
«80°C + + + +
Voda S 80°C " - + "
" studeny + + + +
Vodik teply n < " "
+ odolava vyborné
- neodolava
* odolava dobfe nebo podminéné
prazdné nejsou informace
SPOLEHLIVOST
Ukazatele spolehlivosti v  provoznich podminkach a
podminkach prostfedi uvedenych v tomto navodu
- stfedni doba provozu mezi poruchami 96 000 hodin
(inf. hodnota)
- predpokladana zivotnost 10 let

B - NAVOD K VYROBKU TYP 972

OZNACOVANI

(dle CSN 13 3005-1)

Udaje na télese kohoutu

- ochranna znamka vyrobce

- objednaci €islo vyrobku

- Casovy kod (vyrobni E&islo u vybraného zafizeni dle
vyhlasky 358/2016 Sb, u provedeni pro O, a u provedeni
s kédem PC1)

- jmenovita svétlost

- jmenovity tlak

- maximalni provozni teplota

- material télesa

- Cislo tavby materialu télesa

- znacka provedené tlakové zkouSky

- kod tésnéni ucpavky hfidele

- Sipka, udavajici doporué¢eny smér pritoku média

- oznaCeni shody u vybraného =zafizeni dle vyhlasky
358/2016 Sb.

Udaje na rukojeti kohoutu

- $ipky a napisy OFF - ON, udavajici smér UZAVRENI -
OTEVRENI kohoutu

Udaje na navarovaci kuzelce a navarovacim natrubku

- material

Armatura ve stupni Cistoty pro O, je oznaCena pfivésnym
modrym 8titkem.

DODAVANI

Kazda dodavka obsahuje, neni-li se zakaznikem dohodnuto

jinak

- dodaci list

- vyrobky podle objednavky

- pravodni technickd dokumentace v €estiné:

0 osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku, které
je sou€asné zarucnim listem

o] protokol o zkousce a pfehled pouzitych materiald

o] navod k vyrobku

0 protokol o kontrole provedeni pro O,

(pouze v pfipadé armatury s kédem P2S)

0 protokol o kontrole Eistoty vnitfnich povrchl
(pouze v pfipadé armatury s kédem PC1)

o] prohlaeni dodavatele o shodé dle CSN EN
ISO/IEC 17050-1 (pouze u vybraného zafizeni dle
vyhlasky 358/2016 Sb.)

Je-li stanoveno v kupni smlouvé, nebo dohodnuto jinak, mize

byt dodavana s vyrobkem dalSi dokumentace:

- kopie inspekéniho certifikatu 3.1 dle CSN EN 10204
na material télesa a dalsi dily dle tabulky pouzitych
materialu s ¢islem tavby

- prohlageni o shodé s objednavkou 2.1 dle CSN EN 10204

- protokol o seizmické a vibra¢ni kvalifikaci

- kopie protokolu o zkouSce odolnosti prostfedi

- prohlageni dodavatele o shodé dle CSN EN ISO/IEC
17050-1

OBJEDNAVANI

V objednavce se uvadi:

- nazev

- objednaci ¢&islo vyrobku

- pozadavek na dal$i dokumentaci dle &. DODAVANI
- jiné (zvlastni) pozadavky

- pocet kust

PRIKLAD OBJEDNAVKY
Standardni provedeni:
Kohout kulovy PN 63
972 11 21 21 W2 BM1 KU1 KU1
20 ks
Zvlastni pozadavek:
Kohout kulovy PN 63
972 11 99 99
uvedte druh koncovek vstupu a vystupu
5ks
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B - NAVOD K VYROBKU TYP 972

TABULKA 1 - PROVEDENi KULOVYCH KOHOUTU TYP 972

SPECIFIKACE

OBJEDNACI CiSLO

972 |11 xx | xx | xx | xxx | xxx | Xxx | XX | XXX | xxx

PROVEDEN| KOHOUTU
dle obr.1

primy

PRIPOJOVACI KONCOVKY
dle tabulky 2

vstupu XX

vystupu XX

W1
W2

UCPAVKA | O-krouzek FPM +PTFE+PVDF |-20 aZ +150°C
HRIDELE | O-krouzek NBR +PTFE+PVDF [-30 a7 +125°C
zelena
Cervena
modra
Zlutd
stupen Cistoty pro O,
Cistota vnitfnich povrchil zafizeni stupné |
vybrané zafizeni ve smyslu vyhlasky €. 358/2016 Sb
KOD PRISLUSENSTVI vstupu

dle tabulky 3 **) vystupu
*)  Pokud nebude kéd uveden, bude dodana armatura bez specialni Upravy.
**) Pokud nebude kéd uveden, bude dodana armatura bez prisluSenstvi.

BZ1
BR1
BM1
BY1

BARVA
NAVLEKU
RUKOJETI

P2S

SPECIALNI

UPRAVA *) Rl

VB

XXX

XXX

TABULKA 2 - PREHLED PRIPOJOVACICH KONCOVEK
V8echny uvedené pfipojovaci koncovky (mimo koncovek s koédy 31, 35, a 37) jsou konstruovany jako celopriitokové o jmenovité

svétlosti DN 10.

KOD NAKRES MONTAZNI POSTUP PRIPOJENI KONCOVEK SE ZAREZNYMI KROUZKY

Pomoci pfevle€né matice a dvou krouzku lze rozebiratelné pfipojit nelegovanou, legovanou nebo

korozivzdornou, taZzenou, beze$vou trubku o praméru 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20 a 22 mm s

toleranci vnéjsiho priméru a ovalitou £ 0,3 mm.

PRVNi MONTAZ:

1. Na rovné ufiznuty a otfepli zbaveny konec trubky nasuneme prevle¢nou matici, zadni (valcovy)
krouzek a prfedni (kuzelovy) krouzek — pozor na jeho orientaci ! Pro zajisténi spravné funkce je
nutné zachovat vyrobcem nanesenou vrstvu mazaciho tuku na kuzelové tésnici ploSe, zadnim

~32 krouzku a na zavitech!
i 2. Konec trubky s krouzky vsuneme az na dno pfipojovaciho hrdla a pfevleCnou matici utdhneme
Z rukou.
14 NT(L Nr 3. Pomoci momentového klice utdhneme pfevle¢nou matici momentem 55 Nm (pro trubku @ 12 mm)
- s nebo 65 Nm (pro trubku & 14 mm).

DEMONTAZ + OPAKOVANA MONTAZ:

o 1. DemontdZz provedeme uplnym vySroubovanim pfevleéné matice pfi vypusténém tlaku ze
systému.

2. Pred opétovnou montazi zkontrolujeme Cistotu trubky, zavitl a vSech tésnicich ploch, pfipadné
jejich poskozeni. Otaceni pfedniho zafezného krouzku na trubce neni zavadou!

3. Pro zajisténi spravné funkce je vhodné zachovat vyrobcem nanesenou vrstvu mazaciho tuku na
kuzelové tésnici ploSe, zadnim krouzku a na zavitech, pfipadné znovu namazat.
V pfipadé potfeby Ize tento originalni tuk objednat u vyrobce armatury.

4. Montaz provedeme zasunutim konce trubky s krouzky a prevleCnou matici az na dno
pfipojovaciho hrdla. Pfevleénou matice utdhneme rukou.

5. Pomoci momentového kli¢e matici utdhneme momentem pro opakovanou montaz, tzn. 50 Nm
(pro trubku @ 12 mm) nebo 55 Nm (pro trubku @ 14 mm).

UPOZORNENi:

V ZADNEM PRIPADE NEPROVADET DOTAHOVANI{ (POVOLOVANI) PREVLECNE MATICE POD

TLAKEM — muGze vést ke smrtelnému zranéni !!!

Nedodrzenim vySe uvedenych utahovacich momentd (tzn. pfi nedotazeni nebo pretazeni prevlecné

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

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

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

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

15 PRIPOJOVANA TRUBKA MUSI BYT
ZCELA ZASUNUTA NA DNO HRDLA
PREVLECNA MATICE
PRIPOJOVACI HRDLO /@ HN-— 7
\ ,,,,,,,,,,,,
— MINIMALNI DELKA
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B - NAVOD K VYROBKU TYP 972

TABULKA 2 - PREHLED PRIPOJOVACICH KONCOVEK — pokracovani z predchazsjici stranky

KOD | NAKRES POPIS A MONTAZNI POSTUP
20 $ROUBENI PRO KUZELKU
1. Na kuzelku nasurite pfevleCnou matici
21 | 1 2 2. KuZelku pfivafte na konec trubky
§ 3. Matici pfiSroubujte trubku k hrdlu, a utahnéte momentem max. 120 Nm
4. Kuzelku s pfevle€nou matici Ize objednat dle tabulky 3.
31
NAVARENA KUZELKA S PREVLECNOU MATICi M20x1,5
22 Matici pfiSroubujte armaturu k Sroubeni pro kuzelku, které je sou€asti napf. kondenzacni
nadoby, jiného ventilu apod., stranovym kli€em 32 pfidrzte pfirubu kohoutu a matici utahnéte
momentem max. 120 Nm.
NAVARENA KUZELKA S PREVLECNOU MATICi M22x1,5
23 Matici pfiSroubujte armaturu k Sroubeni pro kuzelku s pfislusnym zavitem, které je soucasti
napf. potrubi, stranovym kli¢em 32 pfidrzte pfirubu kohoutu a matici utahnéte momentem
max. 150 Nm.
25 MANOMETRICKE SROUBENI M20x1.5
1. Na natrubek nasurite pfevleCnou matici
31 O @ 2. Natrubek pfivaite na konec trubky
T3 3. Na Sroubeni naviéknéte kovové tésnéni
E 4. Matici pfiSroubujte potrubi k Sroubeni a utdhnéte momentem max. 120 Nm
) Natrubek s prevleénou matici a tésnénim Ize objednat dle tabulky 3.
~47
NAVARENY NATRUBEK S PREVLECNOU MATICi M20x1,5
0 Matici armaturu pfiSroubujte k manometrickému Sroubeni s pfislusnym z&vitem a utahnéte
32 | +I———f—-F=> momentem max. 120 Nm.
s Kovové tésnéni (neni souc¢asti dodavky), mozno objednat dle tabulky 3 — Tésnici krouzky pro
navafrovaci natrubek.
26 Y ow
‘ 30
22 SROUBENI S TLAKOMEROVOU PRIPOJKOU M20x1,5 LH / M20x1,5
‘, Sroubeni slouZi k pfipojeni tlakoméru nebo ventilu s manometrickym Sroubenim M20x1.5
33 A0 o 1. Na Sroubeni tlakoméru navléknéte kovové tésnéni (neni soucasti dodavky, Ize objednat
————— HE - - > dle tabulky 3 — Tésnici krouzky pro navafovaci natrubek)
S y y p
@ s 2. Tlakomér a armaturu navzajem seSroubujte tlakomérovou pfipojkou (dodava se
s armaturou), kterou dotahnéte momentem max. 120 Nm
M20x1.5LH 1\ O 27
31
22 ZKUSEBNi SROUBENI M20x1,5
- Sroubeni slouzi k pfipojeni kontrolniho tlakoméru
34 N ;/E 9 Dodava se vCetné zatky stésnénim. Hlinikové té&snéni je vyrobeno z materialu
+—F—HPh = EN AW-1050A.
_tb = Doporuéeny utahovaci moment max. 120 Nm
o Tésnéni Ize objednat i samostatné pod objednacim &islem 221386.
25 MANOMETRICKE SROUBENI G1/2
1. Na natrubek nasurite pfevleéna matice
35 SN\ IS 2. Natrubek pfivafte na konec trubky
Tk g 3. Na Sroubeni naviéknéte kovové tésnéni
4. Matici pfiSroubujte potrubi k Sroubeni a utdhnéte momentem max. 120 Nm
Natrubek s pfevleénou matici a tésnénim Ize objednat dle tabulky 3.
~47
NAVARENY NATRUBEK S PREVLECNOU MATICIi G1/2
N Matici armaturu pfiSroubujte k manometrickému Sroubeni s pfisluSnym zavitem a utahnéte
36 Tr——1—1 = momentem max. 120 Nm.
© Kovové tésnéni (neni soucasti dodavky), Ize objednat dle tabulky 3 — Tésnici krouzky pro
6 Y oo navafovaci natrubek.
= NAVARENY NATRUBEK S PREVLECNOU MATICi M20x1,5
= H S TESNENIM DLE STANDARDU SHELL
37 | ﬂ>,,,§ 5 ﬂgt Matici armaturu pfiSroubujte k manometrickému Sroubeni a utdhéte momentem max.
g s1 | 120 Nm.
Tésnéni zajistuje nerezovy tésnici krouzek z materialu 1.4404.
26 \ 024 Tésnéni Ize objednat i samostatné pod objednacim ¢&islem 120208.
‘ 30
22 SROUBENI S TLAKOMEROVOU PRIPOJKOU M20x1,5 LH/ G1/2
‘[ Sroubeni slouzi k pfipojeni tlakoméru nebo ventilu s manometrickym roubenim G1/2
39 e N 1. Na Sroubeni tlakoméru naviéknéte kovové tésnéni (neni soucasti dodavky, Ize objednat
—f}—fff - = dle tabulky 3 — Tésnici krouzky pro navarovaci natrubek)
AN o 2. Tlakomér a armaturu navzajem seSroubujte tlakomérovou pfipojkou (dodava se
L s armaturou), kterou dotahnéte momentem max. 120 Nm
M20x1.5LH | O27
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B - NAVOD K VYROBKU TYP 972

TABULKA 2 - PREHLED PRIPOJOVACICH KONCOVEK — pokracovani z predchazesjici stranky

KOD | NAKRES POPIS A MONTAZNI POSTUP
SROUBENI S TLAKOMEROVOU PRIPOJKOU G1/2 LH/ G1/2
Sroubeni slouzi k pfipojeni tlakoméru nebo ventilu s manometrickym Sroubenim G1/2
40 1. Na Sroubeni tlakoméru navléknéte kovové tésnéni (neni soucasti dodavky, Ize objednat
dle tabulky 3 — Tésnici krouzky pro navafovaci natrubek)
2. Tlakomér a armaturu navzajem seSroubujte tlakomérovou pFipojkou (dodava se
s armaturou), kterou dotahnéte momentem max. 120 Nm
VNEJSI ZAVIT 1/2 - 14 NPT
42 1. Na zavit navirite tésnici pasku z PTFE
Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem, stranovym klicem 32
pfidrzte pfirubu kohoutu a matici utdhnéte momentem max. 60 Nm
VNITRNI ZAVIT 1/2 - 14 NPT
& Zavit je vyfiznut v navarené koncovce.
54 18 1. Na odpovidajici vnéjsi zavit navinte tésnici pasku z PTFE
1 2. Sroubeni, pfipadné trubku, zaSroubujte do otvoru v armatufe, stranovym kli¢em 32
— pfidrzte pfirubu kohoutu a matici utAhnéte momentem max. 60 Nm
25
VNEJSI ZAVIT G1/2
62 T “ 1. Na zavit navirte tésnici pasku z PTFE
*f}**%*g Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem, stranovym klic¢em 32
VAN pfidrzte pfirubu kohoutu a matici utdhnéte momentem max. 120 Nm
12 L.,
VNITRNI ZAVIT G1/4
Zavit je vyfiznut v pfirubé.
71 3 1. Na odpovidajici vnéjSi zavit navinte tésnici pasku z PTFE
T RS 2. Sroubeni, pfipadné trubka se zasroubuje do otvoru v navafené koncovce
Stranovym kli¢em 32 pfidrzte pfirubu kohoutu a matici utahnéte momentem max.
35 Nm.
29 Lo
VNITRNI ZAVIT G1/2
— Zavit je vyfiznut v navarené koncovce.
72 o 1. Na odpovidajici vné&jsi zavit navirite tésnici pasku z PTFE
| " e 2. Sroubeni, pfipadné trubku, zasroubujte do otvoru v navafené koncovce
3. Stranovym klicem 32 pfidrzte pfirubu kohoutu a matici utdhnéte momentem max.
6 120 Nm
VNITRNI ZAVIT G3/8
Zavit je vyfiznut v pfirubé.
73 © 1. Na odpovidajici vnéjsi zavit navirite tésnici pasku z PTFE
3 2. Sroubeni, pfipadné trubka se zasroubuje do otvoru v navafené koncovce
3. Stranovym klicem 32 pfidrzte pfirubu kohoutu a matici utdhnéte momentem max.
80 Nm.
99 JINA PRIPOJOVACI KONCOVKA




TP-214170j B - NAVOD K VYROBKU TYP 972

OBJEDNAVANI PRISLUSENSTVI PRIKLAD OBJEDNAVKY
V objednavce se uvadi Standardni provedeni:
- nazev 1. Navarovaci natrubek s prevlie¢nou matici a tésnénim
- objednaci ¢islo 981 NA1
- pocet kusu 20 ks
2.  Tésnéni
382041
20 ks

TABULKA 3 - PREHLED VOLITELNEHO PRISLUSENSTVI

NAVAROVACI KUZELKA S PREVLECNOU MATICI
Kuzelka se dodava po 1ks spole¢né s pfislusnou prevleénou matici. Po navle€eni pfevle€né matice na kuzelku

KOD a po privareni kuzelky k potrubi je mozné pfipojit ke kuzelce armaturu vybavenou odpovidajicim Sroubenim pro
kuzelku podle rozmérového nakresu Sroubeni.
MATERIAL VNITRNI @ [mm] ROZMEROVY NAKRES
KU1 uhlikova ocel 1.0569 38
. — N—
KU2 korozivzdorna ocel 1.4541 7 }» ~
KU3 Z&aropevna ocel 15128 -/ =
KKU4 uhlikové ocel 1.0569 38
L
KKU5 korozivzdorna ocel 1.4541 10 <
B I | 3
KKU6 zaropevna ocel 15128 |
PREVLECNA MATICE PRO NAVAROVACI KUZELKU
A = 7 N A ROZMEROVY NAKRES
MATERIAL MATICE ROZMEROVY NAKRES MATICE SROUBENI
korozivzdorna ocel 19 20
1.4541
(pouze pro KU2, KU3, )
KKU5 a KKU6) 0
uhlikova ocel 11 109.0 1 ] B O 24 T é
(pouze pro KU1 a —\ =
KKU4) J

NAVAROVACI NATRUBEK S PREVLECNOU MATICI A TESNENIM
Natrubek se dodava po 1ks spoleéné s pfislusnou prevle€nou matici a hlinikovym tésnénim. Po navleceni
prevle€né matice na natrubek a po pfivareni natrubku k potrubi je mozné k potrubi pfipojit armaturu vybavenou

KOD odpovidajicim Sroubenim pro natrubek podle rozmérového nakresu Sroubeni.
AN A ZAvIT VNITRNI @ ROZMEROVY NAKRES
LSS UL O MATICE | NATRUBKU [mm] NATRUBKU
NA1 uhlikova ocel 1.0569 10
NA2 korozivzdorna ocel 1.4541 M20 x 1,5
NA3 Zaropevna ocel 15128 M
NAG1 uhlikova ocel 1.0569 i I O % S
NAG2 korozivzdorna ocel 1.4541 G1/2 he
NAG3 Zaropevna ocel 15128 65 —
NA4 uhlikova ocel 1.0569 ’ 30
NA5 korozivzdorna ocel 1.4541 M20 x 1,5
NA6 zaropevna ocel 15128 B
NAG4 uhlikova ocel 1.0569 I D % =
NAG5 korozivzdorna ocel 1.4541 G1/2 e
NAG6 Zaropevna ocel 15128 —
PREVLECNA MATICE PRO NAVAROVACI NATRUBEK
A - o N A ROZMEROVY NAKRES
MATERIAL MATICE ROZMEROVY NAKRES MATICE SROUBENI
korozivzdorna ocel 1.4541 24 25
(pouze pro NA2, NAG2, NA3, NAG3,
NA5, NAG5, NA6 a NAG6 ol
i =
uhlikovéa ocel 11 109.0 O 24 gl
(pouze pro NA1, NAG1, NA4 a NAG4) —
TESNICI KROUZKY PRO NAVAROVACI NATRUBEK
OBJEDNACIi | Lze je samostatné objednat i z jinych materialti podle nize uvedenych objednacich gisel.
CisLo Tésnici krouzky |ze pouzit také pro té€snéni pripojovacich koncovek s kédy 32, 33, 36, 39 a 40.
MATERIAL ROZMEROVY NAKRES
382 041 Al EN AW-1050A #6.2
N y | ; L
276 067 Cu 42 3005 616
382 063 korozivzdorna ocel 1.4541 76.2 ,ﬁA DETAIL A
0 y > ?v;/v/E
382 096 korozivzdorna ocel 1.4404 N ?1 7,‘5& /{/{/{’

Volitelné ptislusenstvi dle tabulky 3 Ize objednat i samostatné jako typ 981 (dle katalogu pfisluSenstvi 981).
6/7



TP-214170/j

Obrazek 1 - Kohout kulovy - pfimy, rozmérovy nakres
~115 22

~
A

KONCOVKA KONCOVKA —
VSTUPU

/ = VYSTUPY %%":,

58

32

115 a2 135  (dle pouZitjch koncovek)

BALENI

Vyrobky i pfisluSenstvi se dodavaji v obalu, zaru€ujicim
odolnost proti plsobeni teplotnich vlivii a mechanickych vliva
podle fizenych balicich predpist.

DOPRAVA

Vyrobky je mozné pfepravovat za podminek odpovidajicich
souboru kombinaci tfid IE 23 podle CSN EN 60721-3-2,
(tj. letadly, nakladnimi vozidly, valniky a pfivésy, Zelezni¢nimi
vozy se specialné zkonstruovanymi tlumici narazd a lodémi,
v prostorech nevétranych a nechranénych proti povétrnostnim
vlivaim).

SKLADOVANI

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

MONTAZ A PRIPOJENI

Montaz kohoutu smi provadét pracovnik montazni nebo
servisni organizace.

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

Montaz a demontaz Sroubeni u vybranych zafizeni dle
vyhlasky 358/2016 Sb. pro pfipojeni kulového kohoutu typ 972
ZPA Nova Paka, a. s., jejich obsluhu a udrZzbu smi provadét
pouze drzitel opravnéni, které vystavuje vyrobce armatur na
zakladé absolvovaného Skoleni.

Provozni tekutina muze protékat kulovym kohoutem obéma
sméry. Sipka na horni &asti télesa, udavajici doporugeny smér
pratoku, slouzi pouze k identifikaci koncovky vstupu a vystupu
v pfipadé, Ze jsou ruzné.

Montaz kohoutu se provadi pfimo na potrubi pomoci vstupnich
a vystupnich pfipojovacich koncovek.

Postup spravného pfipojeni koncovek se zafeznymi krouzky je
uveden na instruktaznim Stitku, ktery je soucasti dodavky
kohoutu.

UVEDENi DO PROVOZU
Po montazi (pfipojeni potrubi) a zkontrolovani spravné polohy
ovladaci rukojeti je kulovy kohout pfipraven k provozu.

ZPA

B - NAVOD K VYROBKU TYP 972

OBSLUHA A UDRZBA

Kohout se zavira (otevira) otoenim rukojeti doprava (doleva)
o 90 az na doraz, ¢imz dojde k uplnému uzavieni nebo
otevieni kulového kohoutu. Polohy kohoutu “ZAVRENO’-
“OTEVRENO” (OFF-ON) jsou vymezeny dorazem rukojeti.
Mezipolohy se zasadné& nedoporucuji — nebezpedi poskozeni
sedel a ztraty tésnosti.

PFipadné vycisténi kohoutu smi provadét pouze pracovnici
servisu vyrobce.

POSTUP PRI ZJISTENI NETESNOSTI SPOJE SE
ZAREZNYMI KROUZKY

Ptipadné netésnosti spoje mohou byt zpisobeny neodbornou
montazi, napf. nedodrZzenim predepsanych utahovacich
momentl (tzn. nedotazenim nebo pretazenim previec¢né
matice), nedodrzenim minimalni pfimé casti trubky od jejiho
konce, nebo pouZitim tohoto spoje v prostiedi se zvySenou
urovni vibraci bez fixace armatury a pfipojovanych trubek,
zejména vétsich délek.

UPOZORNENI
V zadném pfripadé neprovadéjte dotahovani (povolovani)
previeéné matice pod tlakem — nebezpeéi smrtelného
zranénil!!!

Demontaz a opakovanou montaz spoje provedte dle tabulky 2
MONTAZNI  POSTUP  PRIPOJENI KONCOVEK  SE
ZAREZNYMI KROUZKY.

NAHRADNI DiLY
Konstrukce  kulového  kohoutu nevyzaduje dodavani
nahradnich dild.

ZARUKA

Vyrobce ruci ve smyslu § 2113 ob&anského zakoniku (zakon
€. 89/2012 Sb.) za technické a provozni parametry vyrobku
uvedené v navodu. Zaruéni doba trva 36 mésict od prevzeti
vyrobku zakaznikem, neni-li v kupni smlouvé nebo jiném
dokumentu stanoveno jinak. Za dily, které podiéhaji
pfirozenému opotfebeni a jsou vyménitelné vramci bézné
udrzby vyrobku (ucpavkové tésnéni, tésnici O-krouzky apod.)
ruci vyrobce 24 mésica.

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

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

OPRAVY
Kohouty opravuje vyrobce. Do opravy se zasilaji v plvodnim
nebo rovnocenném obalu bez pfislusenstvi.

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

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