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ZPA

NAVOD K VYROBKU

NOVA PAKA

B - NAVOD K VYROBKU TYP 966

Nadoba kondenzaéni

typ 966

PRO PROVEDENI S VENTILEM PRILOZEN NAVOD K VENTILU TYP 967

POUZITI

- v okruzich méfeni pratoku pary pro zajisténi stalého
zaplnéni impulzniho potrubi kondenzatem v téZe vysce
a tim k udrzeni stejné vysokych sloupci vody v
impulznim potrubi. Nadoby se vyrabé&ji ve dvojim
provedeni, bud jako klasicka jednokomorova nebo
dvoukomorova. Dvojitd nahrazuje dvé kondenzacni
nadoby u odbérd sSkrticiho organu. Je tim dosazeno
znaéného zmens$eni stavebnich rozmér( celé méfici
sestavy. DalSi vyhodou jeji konstrukce je jednodu$si
zajisténi stejné vysky hladiny v obou komorach.

- 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 vyhlasek UJD SR & 430/2011 Z.z. v platném
znéni o pozadavcich na jadernou bezpecnost a €.
431/2011 Z.z. v platném znéni o systému managementu
kvality

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

- 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 trovef SL-2).

- pro pramyslové prostiedi s vysokou koncentraci SO,
a prostredi s mofskym klimatem

Nadoby nejsou stanovenymi vyrobky ve smyslu zakona

¢. 22/1997 Sb..

POPIS

Nadoba kondenzacni je tvofena trubkovym plastém,
uzavfenym z obou stran pfivafenymi dny. Ke vstupnimu otvoru
nadoby je pfivafena kuzelka s prevle¢nou matici pro pfipojeni
k meéfici cloné. Ve vystupnim otvoru je pfivafena zavitova
koncovka pro pfipojeni uzaviraciho ventilu, opatfeného
kuzelkou s prevle¢nou matici.

Dvoukomorova nadoba kondenzaéni se sklada ze dvou komor
navzajem oddélenych pfepazkou. Provedeni vstupnich
a vystupnich otvorli obou komor je stejné jako u jednoduché
nadoby. Vstupni i vystupni otvory maji rozte¢ 54 mm.

Nadoby Ize dodat v provedeni bez nebo s uzaviracim
ventilem.

TECHNICKE UDAJE
Klasifikace nadoby jako soucasti potrubnich systému dle
CSN EN 13480-1, tab. 5.1-1:
potrubni kategorie |
skupina tekutin 2
Pracovni poloha:
nadoby kondenzaéni musi byt umistény vodorovné
a ve stejné vySce, vstupni Sroubeni obou komor
dvoukomorové nadoby musi byt ve stejné vySce
Druh provozu: trvaly
Hmotnost bez kondenzatu:
nadoba kondenzacni jednokomorova s ventilem
nadoba kondenzaéni dvoukomorova s ventily
Pouzité materialy:
plast nadoby
dno a oddélovaci pfepazka
vstupni pfipojovaci kuzelka
vystupni koncovka
prevlecna matice

(viz CSN 13 0020, &ast 7)

cca 2.8 kg
cca 5.0 kg

korozivzdorna ocel 1.4541
korozivzdorna ocel 1.4541
korozivzdorna ocel 1.4541
korozivzdorna ocel 1.4541
korozivzdorna ocel 1.4541

NADOBA KONDENZACNi JEDNOKOMOROVA

1. pfipojovaci koncovka vstupu kod 23 (kuzelka, previecna
matice M22x1.5)

2. pfipojovaci koncovka vystupu kéd 21 (Sroubeni M20x1.5
pro kuzelku)

NADOBA KONDENZACNi DVOUKOMOROVA

1. pfipojovaci koncovka vstupu kod 23 (kuzelka, pfevleéna
matice M22x1.5)

2. pfipojovaci koncovka vystupu kéd 21 (Sroubeni M20x1.5
pro kuzelku)

PROVOZNi PODMINKY
Kondenzaéni nadoby jsou konstruovany pro prostiedi
definované skupinou parametrd a jejich stupni pfisnosti
IE36/3C4 pro SO, dle CSN EN 60721-3-3 a nasledujicich
provoznich podminek, tj. v mistech s minimalni ochranou proti
dennim vykyvim venkovniho klimatu, vystavenych slune¢nimu
zareni, s plisobenim srazek zanasSenych destém.
Kondenzacni nadoby mohou byt obas vystaveny mofskému
klimatu dle CSN EN 60068-2-52, stupefi pfisnosti 2.
Relativni vihkost okolniho prostredi:
10 az 100 % s kondenzaci, s horni mezi vodniho
obsahu 29 g H,O/kg suchého vzduchu
Atmosféricky tlak: 70 az 106 kPa
Pracovni tekutina: para a kondenzat

Parametry pracovni tekutiny

Max. pracovni pretlak [MPa] Pracovni teplota
min./max. [° C]

10 0/200

6,5 0/400
Objem jedné komory: 470 cm®
Mnozstvi kondenzatu v jedné komore: cca 0.2 litrG
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TLAKOVA A TEPLOTNI CHARAKTERISTIKA
Hodnoty tlaku a teploty pracovniho média, pro které mize byt
nadoba pouzita, jsou uvedeny v nasledujicim grafu.

Tlak [MPa] |
10
5 4
0 1+
0 100 200 300 400 500  Teplota ['C]
OZNACOVANI
Udaje na dné nadoby
- ochranna znamka vyrobce
- objednaci €islo vyrobku
- maximalni pracovni tlaky a teploty
- material dna
- Cislo tavby materialu dna
- znacka provedené tlakové zkouSky
- vyrobni Cislo
- oznaceni shody u vybraného zafizeni dle vyhlasky
358/2016 Sb.

Udaje na plasti nadoby
- material plasté
- Cislo tavby materialu plaste

DODAVANI

Kazda dodavka obsahuje, neni-li se zakaznikem dohodnuto

jinak

- dodaci list

- vyrobky podle objednavky

- ventily 967 1122xx W4S2 podle objednavky (u nadob
s ventily)

- Sroubeni 025946815 objednané samostatné jako volitelné
pFislusenstvi

- kuzelky nebo natrubky objednané samostatné jako
volitelné pfislusenstvi

- pravodni technicka dokumentace v ¢estiné:

o} osvédceni o jakosti a kompletnosti vyrobku, které

je sou€asné zaru¢nim listem

protokol o zkous$ce a prehled pouzitych material(

navod k vyrobku

navod k ventilu typ 967 (u nadoby s ventilem)

protokol o kontrole Eistoty vnitfnich povrchd (pouze

v pfipadé armatury s kédem PC1)

o] prohladeni 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, muze

byt dodavana s vyrobkem dal$i dokumentace:

- kopie inspekéniho certifikatu 3.1 dle CSN EN 10204
na material dle tabulky pouzitych materiald s Eislem tavby

- prohlageni o shodé s objednavkou 2.1 dle CSN EN 10204

- protokol o seizmické a vibraéni kvalifikaci

- kopie protokolu o zkouSce odolnosti prostiedi

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

O o0oo0oo

B - NAVOD K VYROBKU TYP 966

BALENI

Vyrobky i pFislusenstvi se dodavaji v obalu, zaru€ujicim
odolnost proti pusobeni teplotnich vlivi a mechanickych vlivl
podle fizenych balicich pfedpisu.

DOPRAVA

Vyrobky je mozné prepravovat 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 tlumic¢i narazi 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 (. v mistech
poskytujicich minimalni ochranu proti dennim vykyvim
venkovniho klimatu, vystavena slune¢nimu zafeni, pusobeni
srazek zanaSenych vétrem, s nebezpe¢im rastu plisni a
napadeni zivoCichy kromé termiti, vtésné blizkosti zdroju
prachu a pisku, s malo vyznamnymi vibracemi).

OBJEDNAVANI

V objednavce se uvadi:

- nazev

- objednaci &islo vyrobku

- zda se pozaduje k nadobé dodat jako volitelné
pfislusenstvi Sroubeni, kuzelka nebo natrubek

- pozadavek na dal$i dokumentaci dle &. DODAVANI

- jiné (zvlastni) pozadavky

- pocet kusu

PRIKLAD OBJEDNAVKY
Standardni provedeni:
1. Nadoba kondenzaéni jednokomorova
966 14515
20 ks
2. Nadoba kondenzaéni dvoukomorova
966 2 45 01
20 ks
Zvlastni pozadavek:
Néadoba kondenzacni jednokomorova
966 1 45 15 PC1
5ks

OBJEDNAVANI PRISLUSENSTVI
V objednavce se uvadi

- nazev

- objednaci ¢&islo

- pocet kusu

PRIKLAD OBJEDNAVKY
Standardni provedeni:
1. Sroubeni
025946815
20 ks
2. Navarovaci natrubek s pfevie¢nou matici a t€snénim
981 NA1
20 ks
3. Tésnéni
382041
20 ks

TABULKA 1- PROVEDENi NADOB KONDENZACNICH TYP 966

SPECIFIKACE NADOBY KONDENZACNI OBJEDNACICISLO
966 | x | xx | xx | xxx | xx
PROVEDENI NADOBY | jednokomorova 1
KONDENZACNI dvoukomorova 2
MATERIAL NADOBY korozivzdorna ocel 1.4541 **) 45
vstu kuzelka + matice M22x1,5
nadoba P (kéd 23 dle tabulky 2) 01
PRIPOJOVACI bez ventilu vystup srqubem M20x1,5 pro kuzZelku
(kéd 21 dle tabulky 2)
KONCOVKY > -
<dob il vstu kuzelka + matice M22x1,5
827"1 1323)2’53\/'498”; P (kéd 23 dle tabulky 2) XX
vystup z ventilu | volitelna koncovka dle tabulky2
PR Cistota vnitfnich povrchi zafizeni stupné | *) PC1
SPECIALNI UPRAVY vybrané zafizeni ve smyslu vyhlasky €. 358/2016 Sb. VB*

*) pouze jako zvlastni pozadavek po dohodé s vyrobcem

**) do zpracovani skladovych zasob AISI 321 + 1.4541
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TABULKA 2 - PREHLED PRIPOJOVACICH KONCOVEK (dle pfislusenstvi typ 981, kromé koncovek s kody 16, 17, 18, 19, 52
a 53). Zaroven s privafenou koncovkou bude podle jejiho typu k armatufe dodan pfislusny pocet prevle¢nych matic, tésnéni, zatek a
zafeznych krouzkd, zobrazenych v rozmérovém nakresu.

KOD NAKRES POPIS A MONTAZNI POSTUP

Pomoci prevleéné matice a dvou krouzku Ize rozebiratelné pfipojit nelegovanou, legovanou nebo

korozivzdornou, tazenou, beze$vou trubku o priiméru 6, 8, 10, 12, a 14 mm s toleranci vnéj$iho

priméru a ovalitou + 0,3 mm.

1 PRVNi MONTAZ:

1. Na rovné ufiznuty a otfepll zbaveny konec trubky nasunte pfevleCnou matici, zadni (valcovy)
krouzek a predni (kuzelovy) krouzek - pozor na jeho orientaci! Pro zaji$téni spravné funkce je
nutné zachovat vyrobcem nanesenou vrstvu mazaciho tuku na kuzelové tésnici ploSe, zadnim
krouzku a na zavitech!

2. Konec trubky s krouzky vsurite az na dno pfipojovaciho hrdla a pfevle¢nou matici utahnéte
rukou.

3. Pomoci momentového klice prevle€nou matici utahnéte momentem dle nasleduijici tabulky:

Pramér trubky [mm] 6 8 10 12 14
Utahovaci moment [Nm] | 30 40 50 55 65

12 4. 'V pfipadé tlaku média nad 20 MPa je nutné po prvnim zkuSebnim natlakovani matici opét

dotahnout pfi vypusténém tlaku ze systému.

DEMONTAZ + OPAKOVANA MONTAZ:

1. Demontaz provedte Uplnym vySroubovanim prevleéné matice pfi vypusténém tlaku ze
systému.

2. Pred opétovnou montazi zkontrolujte Cistotu trubky, zavitl a vSech tésnicich ploch, pfipadné
jejich poskozeni. Otaceni predniho 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.

13 V pfipadé potfeby Ize tento originalni tuk objednat u vyrobce armatur.

4. Montdz provedte zasunutim konce trubky s krouzky a pfevleCnou matici az na dno
pfipojovaciho hrdla. Pfevle€nou matice utahnéte rukou.

5. Pomoci momentového klice prevleénou matici utahnéte momentem dle nasleduijici tabulky:

Pramér trubky [mm] 6 8 10 12 14
Utahovaci moment [Nm] | 25 35 40 50 55

UPOZORNENi:

V ZADNEM PRIPADE NEPROVADEJTE DOTAHOVANI (POVOLOVANI) PREVLECNE MATICE

POD TLAKEM - muze vést to ke smrtelnému zranéni!!!

14 Nedodrzenim vySe uvedenych utahovacich momentl (tzn. pfi nedotazeni nebo pretazeni
prevleéné matice) pfi montazi a nedodrzenim minimalni pfimé &asti trubky od jejiho konce se
snizuje odolnost spoje vuci tlakiim a vibracim, nasledné pak mudze dojit i k netésnostem spoje.

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

drZzéku a pfipojovaci potrubi upevnit v urgitych vzdalenostech trubkovymi pfichytkami.

PRIPOJOVANA TRUBKA MUSI BYT
ZCELA ZASUNUTA NA DNO HRDLA
PREVLECNA MATICE
PRIPOJOVACI HRDLO / S pp—
15 —H—“—~ .\_
1
L MINIMALNI DELKA
PREDNI KROUZEK ZADNI KROUZEK PEIME CASTI TRUBKY
20 SROUBENI PRO KUZELKU

1. Na kuzelku nasunite pfevle¢nou matici

21 | 1 2 2. Kuzelku pfivafte na konec trubky

§ 3. Matici pfiSroubujte trubku k hrdlu, a utahnéte momentem max. 120 Nm
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., a utdahnéte 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 napr.
potrubi, a utahnéte momentem max. 150 Nm.

25 MANOMETRICKE SROUBENI M20x1.5

1. Na natrubek nasunte pfevle¢nou matici

31 =N\ = 2. Natrubek pfivaite na konec trubky

H—PFTF= 3. Na Sroubeni navléknéte kovové tésnéni
= 4. Matici pfiSroubujte potrubi k Sroubeni a utahnéte momentem max. 120 Nm
Natrubek s prfevleénou matici a tésnénim Ize objednat dle tabulky 3
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TABULKA 2 - PREHLED PRIPOJOVACICH KONCOVEK, pokragovani z pfedchozi stranky

1/2-14 NPT
[

KOD NAKRES POPIS A MONTAZNI POSTUP
~42
NAVARENY NATRUBEK S PREVLECNOU MATICi M20x1,5
0 Matici armaturu pfiSroubujte k manometrickému Sroubeni s pfisluSnym zavitem a utahnéte
32 |+t ———1—3 momentem max. 120 Nm.
s Kovové tésnéni (neni soucasti dodavky), Ize objednat dle tabulky 3 — Tésnici krouzky pro
2% \ o 2 navarovaci natrubek.
‘ 30
22 SROUBENI S TLAKOMEROVOU PRIPOJKOU M20x1,5 LH / M20x1,5
‘, Sroubeni slouZi k pfipojeni tlakoméru nebo ventilu s manometrickym Sroubenim M20x1.5
33 R o 1. Na Sroubeni tlakoméru navléknéte kovové tésnéni (neni soucasti dodavky, Ize objednat
77777 —HH = & dle tabulky 3 — Tésnici krouzky pro navarovaci natrubek)
@ s 2. Tlakomér a armaturu navzajem seSroubujte tlakomérovou pfipojkou (dodava se
s armaturou), kterou dotahnéte momentem max. 120 Nm
M20x1.5LH | O 27
31
2 ZKUSEBNI SROUBENI M20x1,5
- Sroubeni slouzi k pfipojeni kontrolniho tlakoméru
34 N 0 Dodava se vcetné zatky stésnénim. Hlinikové tésnéni je vyrobeno z materidlu
——&———f/ﬁ— = EN AW-1050A.
_IE s Doporucéeny utahovaci moment max. 120 Nm
Yo Tésnéni Ize objednat i samostatné pod objednacim ¢&islem 221386.
25 MANOMETRICKE SROUBENI G1/2
1. Na natrubek nasunte pfevleéna matice
35 e\ 2. Natrubek pfivarte na konec trubky
T — g 3. Na Sroubeni naviéknéte kovove tésnéni
4. Matici pfiSroubujte potrubi k Sroubeni a utdhnéte momentem max. 120 Nm
Natrubek s pfevleénou matici a tésnénim Ize objednat dle tabulky 3.
~17
NAVARENY NATRUBEK S PREVLECNOU MATICIi G1/2
N Matici armaturu pfiSroubujte k manometrickému Sroubeni s pfisluSnym zavitem a utahnéte
36 Tr——I—1t= momentem max. 120 Nm.
o Kovové tésnéni (neni soucasti dodavky), Ize objednat dle tabulky 3 — Tésnici krouzky pro
%6 K 0 o navafrovaci natrubek.
= 1 NAVARENY NATRUBEK S PREVLECNOU MATICIi M20x1,5
= H‘ S TESNENIM DLE STANDARDU SHELL
37 | ﬂ”i | < QH;T Matici armaturu pfiSroubujte k manometrickému Sroubeni a utahéte momentem max.
g i 51| 120 Nm.
Tésnéni zajiStuje nerezovy tésnici krouzek z materialu 1.4404.
‘ 024 Tésnéni Ize objednat i samostatné pod objednacim €islem 120208.
MANOMETRICKE SROUBENI G1/4
” 1. Na natrubek nasunte pfevle¢nou matici
M 2. Natrubek pfivafte na konec trubky
38 # = 3. Na Sroubeni navléknéte kovové tésnéni (neni soucasti dodavky)
JF"% g 4. Matici pfiSroubujte potrubi k Sroubeni, a utdhnéte momentem max. 120 Nm
L Natrubek s pfevle€nou matici Ize objednat jako zvlastni poZzadavek po dohodé s vyrobcem,
hlinikové tésnéni z materidlu EN AW-1050A Ize objednat pod objednacim Cc&islem
382041/Z2P2699.
‘ 30
2 SROUBENI S TLAKOMEROVOU PRIPOJKOU M20x1,5 LH/ G1/2
‘[ Sroubeni slouzi k pfipojeni tlakoméru nebo ventilu s manometrickym Sroubenim G1/2
39 e o 1. Na Sroubeni tlakoméru navliéknéte kovové tésnéni (neni soucasti dodavky, Ize objednat
+t—T1H1 = dle tabulky 3 — Tésnici krouzky pro navarovaci natrubek)
1 O 2. Tlakomér a armaturu navzajem seSroubujte tlakomérovou pfipojkou (dodava se
s armaturou), kterou dotahnéte momentem max. 120 Nm
M20x1.5LH | 027
\ 30
24 SROUBENI S TLAKOMEROVOU PRIPOJKOU G1/2 LH/ G1/2
‘, Sroubeni slouzi k pfipojeni tlakoméru nebo ventilu s manometrickym roubenim G1/2
40 =X - 1. Na Sroubeni tlakoméru naviéknéte kovové tésnéni (neni soucasti dodavky, Ize objednat
—H—HH-— = dle tabulky 3 — Tésnici krouzky pro navafovaci natrubek)
N ° 2. Tlakomér a armaturu navzajem seSroubujte tlakomérovou pfipojkou (dodava se
bz ‘ s armaturou), kterou dotahnéte momentem max. 120 Nm
G1/2tH \ o927
1 - VNEJSI ZAVIT 1/4 - 18 NPT
a1 e 1. Na zavit navinte tésnici pasku z PTFE
2 l 2. Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utahnéte
T momentem max. 28 Nm
| VNEJSIi ZAVIT 1/2 - 14 NPT
42 1. Na zavit navirite tésnici pasku z PTFE

Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utdhnéte
momentem max. 60 Nm
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TABULKA 2 - PREHLED PRIPOJOVACICH KONCOVEK, pokragovani z pfedchozi stranky

KOD NAKRES POPIS A MONTAZNI POSTUP
- . VNEJSIi ZAVIT 3/8 - 18 NPT
43 S =7 1. Na zavit navinte tésnici pasku z PTFE
T EP ? l 2. Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utdhnéte
< momentem max. 45 Nm
2 VNITRNI ZAVIT 1/4 - 18 NPT
B Zavit je vyfiznut v navarené koncovce, pouze u ventilu 967 s vnitfnimi zavity je zavit vyfiznut
51 1 = l pfimo v zakladnim télese.
] 1. Na odpovidajici vné&jsi zavit navirite té&snici pasku z PTFE
> 2. Sroubeni utahnéte momentem max. 28 Nm
33
VNITRNI ZAVIT 1/2 - 14 NPT
-5 — Zavit je vyfiznut v navarené koncovce.
54 1l | Z 1. Na odpovidajici vngjsi zavit navirite tésnici pasku z PTFE
1 2. Sroubeni, pfipadné trubka, za$roubujte do otvoru v armatufe a utdhnéte momentem
F > max. 60 Nm
18 VNEJSI ZAVIT G1/4
61 T 1. Na zavit navirte tésnici pasku z PTFE

Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utdhnéte
momentem max. 35 Nm

L R —

VNEJSI ZAVIT G1/2
1. Na zavit navirte tésnici pasku z PTFE
Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utahnéte

AN momentem max. 120 Nm
= VNEJSI ZAVIT G3/8
63 T 1. Na zavit navinte tésnici pasku z PTFE
+-=- § Armaturu zaSroubujte do otvoru s odpovidajicim vnitfnim zavitem a utahnéte
N < momentem max. 80 Nm

72 —

61/2

16

VNITRNI ZAVIT G1/2
Zavit je vyfiznut v navafené koncovce.
1. Na odpovidajici vnéjsi zavit navirite tésnici pasku z PTFE
2. Sroubeni, pfipadné trubku, zagroubuijte do otvoru v navarené koncovce
3. Stranovym kli€em 32 pfidrzte pfirubu kohoutu a matici utdahnéte momentem max.
120 Nm

TABULKA 3 - PREHLED VOLITELNEHO PRISLUSENSTVI - objednava se samostatné

i SROUBENI
OBéliEsDLNOACI Sroubeni se pouZiva jako spojka na trubce mezi clonou a vstupem kondenzaéni nadoby
MATERIAL ROZMEROVY NAKRES
O 22
o]
025946815 korozivzdorna ocel 1.4541 © ﬁl I 1| | ™y
Rz ~
35
NAVAROVACI KUZELKA S PREVLECNOU MATICI
OBJEDNACI Kuzelka se dodava po 1ks spole¢né s prfisluSnou pfevleénou matici.Po navleceni prevle¢né matice na kuzelku a po
&isLo 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
KU2 | korozivzdorna ocel 1.4541 N }» N
KU3 | zaropevna ocel 15128 | | =
981 7 — 3%
KU4 | uhlikova ocel 1.0569 _—
KUS5 | korozivzdorna ocel 1.4541 <
KUé | zaropevna ocel 15128 e
PREVLECNA MATICE PRO NAVAROVACI KUZELKU
A ROZMEROVY ROZMEROVY NAKRES
D e NAKRES MATICE SROUBENI
19 20
korozivzdorna ocel 1.4541 "
(pouze pro KU2, KU3, KU5 a KU6)
J 0
***** B T S
uhlikova ocel 11 109.0 (pouze pro KU1 a KU4) — O 24 g
____—_/

5/7
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TABULKA 3 - PREHLED VOLITELNEHO PRISLUSENSTVI — pokracovani z piedchozi stranky

NAVAROVACI NATRUBEK S PREVLECNOU MATICi A TESNENIM
Natrubek se dodava po 1ks spoleéné s pfislusnou prevle€nou matici a hlinikovym tésnénim. Po navleceni
OBJEDNACI | pfevleéné matice na natrubek a po pfivareni natrubku k potrubi je mozné k potrubi pfipojit armaturu vybavenou
cisLo odpovidajicim Sroubenim pro natrubek podle rozmérového nakresu Sroubeni.
A A ZAVIT VNITRNI @ ROZMEROVY NAKRES
LRI AR MATICE | NATRUBKU [mm] NATRUBKU
NA1 uhlikova ocel 1.0569 30
NA2 korozivzdorna ocel 1.4541 M20x 1,5
NA3 zaropevna ocel 15128
NAG1 | uhlikova ocel 1069 1 | A} % o
NAG2 | korozivzdorna ocel 1.4541 G1/2 =
981 NAG3 | Zaropevna ocel 15128 65
NA4 uhlikova ocel 1.0569 ’ 30
NAS5 korozivzdorna ocel 1.4541 M20 x 1,5
NA6 Zaropevna ocel 15128
NAG4 | uhlikova ocel 1069 | 1 | Ay % a
NAG5 | korozivzdorna ocel 1.4541 G1/2 =
NAG6 | Zaropevna ocel 15128
PREVLECNA MATICE PRO NAVAROVACI NATRUBEK
A = o A ROZMEROVY NAKRES
MATERIAL MATICE ROZMEROVY NAKRES MATICE SROUBENI
korozivzdorna ocel 1.4541 24
(pouze pro NA2, NAG2, NA3, NAG3,
NA5, NAG5, NA6 a NAG6 -
o — — — — Ol —
uhlikova ocel 11 109.0 Yo O 24 s|e
(pouze pro NA1, NAG1, NA4 a NAG4) =T ]
TESNICI KROUZKY PRO NAVAROVACI NATRUBEK
OBg[EDNACi Lze je samostatné objednat i z jinych materialt podle nize uvedenych objednacich &isel.
CIsLO Tésnici krouzky |ze pouzit také pro t€snéni pripojovacich koncovek s kédy 32, 33, 36, 39 a 40.
MATERIAL ROZMEROVY NAKRES
$6,2
382 041 Al EN AW-1050A ———
N /I[;—l
276 067 Cu 42 3005 g)i@
382 063 Ocel 1.4541 #5.2 A DETAL A
. ) I ?:/:/:/E
382 096 Ocel 1.4404 o755 KK
MONTAZ A PRIPOJENI vySce. To se nejlépe zkontroluje noZzovym pravitkem,

Montaz kondenzacni nadoby smi provadét pracovnik montazni
nebo servisni organizace.

Montaz a demontdz Sroubeni u vybranych zafizeni dle
vyhlasky 358/2016 Sb. pro pfipojeni kondenzacni nadoby typ
966 ZPA Nova Paka, a. s., jejich obsluhu a udrzbu smi
provadét pouze drzitel OPRAVNENI, které vystavuje vyrobce
armatur na zakladé absolvovaného Skoleni.

MONTAZ NADOBY KONDENZACNI

Nadoba kondenzaéni se montuje pfimo na odbé&r méfici clony
pomoci kuzelky — 14mm a previeCné matice M 22x1.5. Na
vystupni Sroubeni se pomoci prevlieCné matice M 20x1.5
pfimontuje uzaviraci ventil s navafenou kuzelkou — 14mm.
Musi byt dodrzena pracovni poloha uvedena v &l. TECHNICKE
UDAJE.

Spravnou polohu nadob kondenzaénich Ize nastavit a
zkontrolovat pomoci hadicové vodovahy. Aby byla zajiSténa
stejna vySka hladiny kondenzatu v obou komorach, je nutné,
aby oba vstupni otvory dvoukomorové nadoby byly ve stejné

pfilozenym na vystupni kuzelky nadoby. Rozdil vysky 30 cm
od sebe vzdalenych bodu pravitka by nemél byt vétsi nez
2mm (pro rozsah tlakové diference 30 kPa). Vstupni potrubi
musi byt bud vodorovné, nebo muize byt sklonéno mirné dold
smérem od nadoby ke cloné.

PRIPOJENI IMPULZNIHO POTRUBI

PFed pfipojenim musi byt impulzni potrubi dokonale vy¢isténo.
Kondenzaéni nadoba se kimpulznimu potrubi pfipoji pfes
ventil pomoci navafenych koncovek. VSechny druhy pfipojeni
jsou spolu s rozmérovymi nakresy a s popsanym zpusobem
montazZe uvedeny v tabulce 3.

MONTAZ UZAVIRACIHO VENTILU

Ventil se pomoci tésnici kuZelky a pfevle¢né matice na
vystupni strané pfipoji k vystupnimu Sroubeni kondenzacni
nadoby. Z divodu kvalitnéjsiho odvzdusnéni se ventil montuje
tak, aby Sipka vyraZzena na jeho télese sméfovala nahoru
smérem k nadobé.
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nadoba kondenzaéni jednokomorova
nadoba kondenzaéni dvoukomorova
ventil nerezovy 967 1122xx W4S2
meéfici clona

pfipojovaci koncovky dle tabulky 2

1.
2.
3.
4.
5.

UVEDENi DO PROVOZU

Po montazi, zkontrolovani
impulzniho  potrubi
k uvedeni do provozu.

spravné polohy a pfipojeni
je kondenza¢ni nadoba pfipravena

OBSLUHA A UDRZBA

Kondenzaéni nadoba nevyZaduje obsluhu a udrzbu.
POSTUP PRI ZJISTENi NETESNOSTI
ZAREZNYMI KROUZKY

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

SPOJE SE

UPOZORNENI
V zadném pfipadé neprovadéjte dotahovani (povolovani)
previeéné matice pod tlakem - nebezpeéi smrtelného
zranéni!!!
Demontaz a opakovanou montaz spoje provedeme podle
tabulky 2 - Pfipojovaci koncovky.

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

- stfedni doba provozu mezi poruchami 96 000 hodin
(inf. hodnota)
- predpokladana zivotnost 10 let

NAHRADNI DiLY
Konstrukce kondenzacéni
nahradnich dild.

nadoby nevyZaduje dodavani

ZPA
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ZARUKA

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

Reklamace vad musi byt uplatnéna pisemné& u vyrobce
v zaruéni dobé. 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 pavodnim obalu vyrobce anebo v jiném obalu, zarucujicim
bezpecnou prepravu.

Zaruka se nevztahuje na zavady zpusobené neopravnénym
zédsahem do pfistroje, jeho nasilnym mechanickym
poskozenim nebo nedodrZzenim provoznich podminek vyrobku
a navodu k vyrobku.

OPRAVY

Nadoby se neopravuji. Opravy uzaviracich ventild provadi
vyrobce. Do opravy se zasilaji v plvodnim nebo rovnocenném
obalu bez pfislusenstvi

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

Vyrobky vyfazené z provozu véetné 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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