VODA NoZova Soupdtka, série 23

NOZOVA SOUPATKA MEZIPRIRUBOVA OBOUSMERNA, SERIE 23

NOZOVE SOUPATKO MEZIPRIRUBOVE OBOUSTRANNE
TESNENI
SERIE BRA.23.0 a BRA.23.6

doporucené projektové oznaceni:
IVAR.BRA.23.0 - - DN, IVAR.BRA.23.6 - - DN

pro vodni systemy, odpadni vodu, cisticky;

pro papirensky, chemicky, cukrovarnicky a kozeluzsky pramysl;

vhodné pro kaly, viskozni a husté kapaliny, neagresivni pevné latky,

prasky, plastove drte, melasu;

dostupnéeé od DN 50 do DN 1500;

piny pratok;

standardni pfiruba PN 10 nebo ASA 150;

malé rozmeéry, vhodneé pro instalaci mezi dvé protipfiruby;

vhodné pro regulaci a uzavieni prutoku;

moznost instalace elektrickych, pneumatickych nebo manualnich servopohont,
prodlouzeni, koncovych spinacd a pakoveho ovladani;

je mozné instalovat trojuhlenikovou, pétiuhelnikovou, atd. regulacni clonu;
dostupna provedeni s riznymi typy tésnéni;

samocistici schopnost;

lze objednat provedeni pro vysoky tlak az do 100 bar;

objednaci kody standardne nabizenych nozovych Soupat naleznete v ceniku IVAR CS

&
:
z
<
N
2
S
&
&
<
S
N
w
&
2

Frinsba IS0 5310
umadisie mo niad
servopohani k
wriralgvardmy bou gt
w EYEhEmU

Standarcni randog

EFe 200 nebs 2
nerer coell RISEJINE 150

Mainaat insiolooe smis
o ik made

Evouding kansinskcs
pra: wanodninl adriby

_— [ ]
NEREZOVE A PRIRUBOVE ARMATURY bmndom



Nozova Soupatka, série 23

TECHNICKY NAKRES A ROZMERY

p

ROIMER  A+1mm Hmm GKmm  GDmm Rmm L mm Emm & VUmm Hmotnostky Tiak bar
50 43 298 125 100 M-16 340 221 175 9 10
65 43 329 145 120 M-16 386 256 175 10 10
80 50 360 160 135 M-16 425 292 225 14 10
100 50 382 180 158 M-16 468 336 225 17 10
125 50 430 210 188 M-16 541 398 225 20 10
150 60 511 240 212 M-20 641 468 300 31 10
200 60 624 295 268 M-20 804 609 300 46 8
250 70 734 350 320 M-20 964 725 300 72 8
300 80 870 400 370 M-20 1139 862 400 87 6
350 80 955 460 430 M-20 1277 990 400 156 6
400 90 1005 515 482 M-24 1377 1102 400 176 5
450 90 1075 565 532 M-24 1519 1245 400 267 5
500 95 1146 620 585 M-24 1661 1388 500 293 5
600 105 1375 725 685 M-27 1990 1637 500 390 4

Provozni charakteristiky:

tlak: od 0 do 10 bar (promenliveé dle dimenze - viz. tabulka s rozmeéry)

teplota:

Série: 23.0: Série: 23.6:

EPDM: od 0 do +100°C; EPDM:  od-20 do +100°C;

Butyl: od 0 do +80°C; Butyl: od -20 do +80°C; \
NBR: od 0 do +90°C; NBR: od -20 do +90°C; f
kov/kov: od 0 do +300°C; kov/kov: od -20 do +300°C;

Viton: od 0 do +200°C; Viton: od -20 do +200°C;

PTFE: od 0 do +220°C PTFE: od -20 do +220°C ~

Graf zavislosti tlaku a teploty:
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VODA NoZova Soupdtka, série 23

Materialoveé provedeni: >

i POPIS MNOISTV | 28000 | 28001 [ 28002 | 23008 | 23006 | 23009
1 Télo 1 litina GG25
2 Noz 1 nerez ocel AlSI 316
3 Tésnéni 2 buyl | NBR | Vion | PTFE [kov/kov| EPDM
4 Vreteno 1 nerez ocel AISI 303
5 Sroub 2 nerez ocel AIS| 304
6 Nosnik 2 Fe 360 B
7 Sroub 4 nerez ocel AIS| 304
8 Lozisko 1 F-1111
9 Pouzdro 1 bronz
10 Podlozka 1 bronz
11 Zaijisfovaci kolik 1 nerez ocel AlSI 304
12 Vodicf lista 2 nerez ocel AlSI 316
13 Ucpdvka 2 butyl
D~ 14 Matice 8 nerez ocel AIS| 304
§ 15 Zévrtny $roub - nerez ocel AlSI 304
h 16 Ovladani 1 manudlni / pneumatické/ elekirické
§ G POPIS MNOISTV | 23601 | 23602 | 23608 | 23605 | 23609
o= 1 Télo 1 nerez ocel AlSI 316
< 2 Noz 1 nerez ocel AlSI 316
W 3 Tésnani 2 NBR [ Vion | PTFE | kov/kov | EPDM
> 4 Vreteno 1 nerez ocel AlSI 316
0 5 Sroub 2 Fe 360 B
m 6 Nosnik 2 nerez ocel AISI 316
: 7 Sroub 4 nerez ocel AlSI 304
.E 8 Lozisko 1 nerez ocel AISI 316
= 9 Pouzdro 1 bronz
& 10 Podlozka 1 bronz
< 1 Zaijisfovaci kolik 1 nerez ocel AlSI 304
.Iu 12 Vodici lista 2 nerez ocel AISI 316
> 13 Ucpdvka 2 butyl
° 14 Matice 8 nerez ocel AISI 304
N 15 Zévriny $roub - nerez ocel AlSI 304
E 16 Ovladani 1 manudlni / pneumatické/ elekirické
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Tabulka Kv hodnot:

RomérDN | 50 | 65 | 80 | 100 | 125 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 600

Kvme/h 112 | 198 | 530 | 482 | 738 | 986 | 1465|2358 | 3899 | 6113|8399 | 9842 |11538|18576

Pozn. 1 m H,O = 0,098 bar
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Nozova Soupatka, série 23

Nozove Soupatko je jedinecny, patentovany, cenove vyhodny, obousmerny uzaviraci ventil, ktery byl
navrzen tak, aby zarucoval Uplnou tésnost pfi uzavieni. Soupatko je dostupné s tély z litiny ¢i nerezove
oceli. V zavislosti na typu media a teploté kapaliny jsou dostupna provedeni s rdznymi materialy
tesneéni - butyl, Viton, EPDM, NBR, silikon a PTFE. Soupatko muze byt oviddano ru¢nim kolem nebo
vybaveno elektrickym nebo pneumatickym servopohonem.

Provedeni vietena Soupatka umozniuje snadnou a rychlou vyménu servopohonu.

Jeho mala hmotnost a kratka vzdalenost protilehlych prirub umozriuje snadnou instalaci a zarucuje nizké
tlakove ztraty potrubi. PIné otevieni, plny prutok zarucuje snadny pruchod kapaliny. Diky mélkeé dutine
(prohlubni) v téle Soupatku nedochazi pod nozem k hromadeni cerpané kapaliny, oproti konkurencnim
vyrobkdm. Pro média s pevnymi ¢i abrazivnimi latkami muzZe byt Soupétko opatreno stiracem noze nebo
clonou.

Abyste si mohli byt jisti vybeérem spravneého typu a provedeni nozoveého Soupatka, je nutne informovat
Vaseho dodavatele o nasleduijicich skute¢nostech - provozni teplote, tlaku, typu media a frekvenci
pouZiti.

Instalace:

1. Pripravte 2 tésnéni priruby (zakryvajici celou prirubu) z vhodného materialu pro dane médium,
tlak a vzdalenost protilehlych prirub. Zavitoveé otvory jsou barveny pro zabranéni tvoreni koroze,
obroudeni dratovym kartacem a namazani zavitt by melo usnadnit upevnéni Sroubu.

Soupédtko je obousmeérné; maze byt tedy umisténo mezi dvé priruby bez ohledu na smeér

proudéni. Avsak, pokud je systétm opatien clonou pro abrazivni médium, musi byt umisténa na

vstupni strané vody do Soupatka, aby byla zaru¢ena jeho spravna funkce.

Soupatka vybavena pneumatickymi servopohony maji BSP (cylindrickeé) zavitoveé vstupni

a vystupni otvory vzduchu. Teésné uzavieni Soupatka bude zajisteno jen pfi tlaku cca 6 baru

privodniho vzduchu od servopohonu. Soupatko je navrzeno pro instalaci s tlakovou lahvi ve

vertikalni poloze; musi byt zajisténa patficna podpéra pro tlakovou lahev.

UPOZORNENI: V zévislosti na provoznim tlaku, servopohon s vykonem vzduchu nizsim nez 6 bar

muze zpusobit pomalé otevirani a uzavirani nozoveho Soupatka i jeno netésné uzavieni.

Nozove Soupatko udrzuje jeho uteésnéni diky tlaku noze na tesnici material ve tvaru pismenu “U".

U Soupatek s vy3sim tlakem je sila noZe proti tésnéni prirozene vyssi a poZzaduje také vyssi vykon

pro ovladani Soupatka. Proto, u Soupatek navrzenych pro vysoky tlak, vieteno Soupatka musi byt

mazano vodéodolnym, neutralnim mazivem pro snizeni pozadovane ovladaci sily.

Doporucujeme pouzivat napr. lubrikacni produkt AL/SI 3653, silikonove viceuzitkove mazivo

MOLYDAL nebo silikonoveé mazivo od LOCTITE.

Soupaétka, ktera maji byt oviadana elektrickym servopohonem, museji mit vieteno mazano stejné,

Jjak bylo uvedeno vyse. Pokud tak neucinite, provoz Soupatka bude velmi obtizny. Abyste zabranili

Jjakymkoliv problemum, doporucujeme, aby Soupatka provozovana s vyssim tlakem byla vybavena

servopohonem jiz od vyrobce. Mnozstvi maziva na vietenu musi byt pravidelné kontrolovano

a udrzovano v dostacujici mife.

5. Kdyz je Soupatko poprve uvedeno do provozu, je dobré kontrolovat tésnici mechanismus v horni
Casti téla Soupatka. Utésnovaci Srouby jsou nastaveny na pramernou tésnost pfi provozu. Avsak,
razny provozni tlak vyzaduje rdzné stupné tésnosti. Pokud se zda, Ze provozni medium  vytéka
z horni ¢asti téla, utahnéte tésnici Srouby ucpavky dle této tabulky:
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o 50 65 80 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 600 | 700 | 800
pusah leoutiche | MIN. | 0,25 | 0,28 | 0,32 | 036 | 043 | 045 | 050 | 060 | 085 | 1,00 | 1,40 | 1,50 | 2,70 | 3,20 | 4,00
momentu ky/m MAX. | 036 | 036 | 045 | 050 | 058 | 060 | 068 | 082 | 1,0 | 1,30 | 1,60 | 1,90 | 320 | 3,80 | 4,70

6. Poté, co je soupatko instalovano do potrubi; technik musi pouzit NEUTRALNI MAZIVO na vreteno
pro zajisteéni snadneého provozu.

Soupétka ovladana elektrickym servopohonem (piedevsim modulacnimi servopohony) musi byt
kontrolovana a promazavana kazdy tyden. Dale, tlakova maznice v servopohonu a zavitova
vietena by méla byt pravidelné kontrolovana a promazavana. Zakaznik by mel vzdy dodrzet
pokyny vyrobce k provozu a udrzbé elektrického servopohonu.
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NoZzova Soupatka, série 23

Provoz:

Pro otevieni nozového Soupatka otacejte ru¢nim kolem ve smeéru hodinovych rucicek.
Pro uzavieni nozového Soupdtka otacejte ru¢nim kolem proti smeéru hodinovych rucicek. Soupétko
musi byt utahovano smérem dolu a pevné, aby byla zajisténa uplna tésnost.

PRIBLIZNY POCET OTACEK PRO MANUALNI OVLADANiIi NOZOVEHO SOUPATKA:

DN 50 65 80 100 125 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 | 500 | 600

XD 14 17,5 21 26 32,5 31 41 51 61 71 81 65 72 86

Pro otevieni pneumaticky oviadaneho Soupatka, pouzijte tlak vzduchu na spodni stranu pistu servo-
pohonu.

Pro uzavreni Soupétka ovladaného pneumatickou tlakovou lahvi se ujistéte, ze mate min. 6 az max.
10 bart v horni hlave tlakove Idhve pro zajisténi dostatecne ovladaci sily a tedy tesnosti uzavieni noze.

Pro provoz motorem fizenych Soupatek, nasledujte instrukce uvedené v manualu daného servo-
pohonu.

Dulezité upozornéni:

Evropské smérnice vyzaduji, aby byly vSechny ventily otevieny a uzavieny alespory dvakrat do roka,
pro zaruceni, ze jsou v radném provoznim stavu.

Resistentni polysterovy natér;
barva RAL 5017 (modra);
tloustka filmu 80 - 150 mikronu

Pokud je dodrzen spravny material téla i tésnéni a ucpavek v souladu
s pouzitym typem média, Soupatko prakticky nevyZaduje Zadnou
udrzbu.

Pri provadeni pravidelné kontroly potrubi, je dobreé zkontrolovat
elastomerove tésnéni a ucpavky. Protoze viechny elastomery ztraceji na
kvalite, kdyZ jsou vystaveny atmosférickym viivam  ¢i slunecnimu zareni,
je nutné provadét radnou kontrolu, ktera odhali poruseni celistvosti
tésnéni a ucpavek vietena, a pripadné vadna tésnéni vymenit.

Pro vymeénu U-TESNENI a ucpévky vietena postupujte nasledovne:

1) Pomoci klice sejméte Srouby upevnuijici rozpérky k télu a horni
zakladne. Vyjméte 3Srouby pripevnujici vieteno k disku. Odlozte
stranou rozpeérky a horni zakladnu.

2) Sejméte Srouby v tele (¢. 4). Po vyjmuti, oddelte téla Soupatka
(¢. 1) a vymenite tésneni a ucpavky (¢. 2 a 3) za nove.
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UPOZORNENI:

PRED UVOLNENIM TESNICICH MATIC NEBO PRIRUBOVYCH SROUBU
NESMi BYT POTRUBi POD TLAKEM. POKUD NEUVOLNITE TLAK
Z POTRUBI PRED ZAPOCETIM PRACI NA SOUPATKU, MUZE TO VEST
KE ZRANENI OSOB A/NEBO POSKOZENI ZARIZENI.

Skladovani pryzovych komponent:

Prestoze rdzné typy pryze maji rizné stupne odolnosti k zhorsujicim se vlivim, které mohou byt
pritomny béhem skladovani, stejna obecna doporuceni plati pro viechny vulkanizované pryzove
produkty - mély by byt skladovany na chladném, suchém a tmaveém miste, pry¢ od vliva vody, pary,
slunec¢niho zareni, apod.
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