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'WORLDWIDE COMPETENCE IN PLASTICS

Zasuwa klinowa typ C
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\

Wykonanie Typ C normalny Typ C z migkkim uszczelnieniem?

Materiat obudowy

Uszczelnienia e EPDM/SBR
Wielkosci nominalne DN 40 do DN 350 | DN 40 do DN 200
Dopuszczalna temperatura robocza 0°Cdo50°C
Potgczenie z rurociggiem Kotnierz zgodnie z DIN EN 1092-1 (zast. DIN 2501) - PN 102
Dlugosc zabudowy Norma zakladowa
Naped Kolo reczne, naped elektryczny
\_ Akcesoria Przetacznik kraricowy, przediuzenie walu, takze komplet do montazu w gruncie Y,

Nz gtadkim przelotem dla mediow zawierajacych czastki state
2) mozliwa dostawa zgodnie ze standardami ANSI

Przyktadowy tekst oferty przetargowe;:
Zasuwa klinowa typ C normalny, DN 100, PN 10, PVC / EPDM, kotnierz z wymiarami przylaczeniowymi zgodnie z DIN EN 1092-1 - PN 10
z kolem recznym i niewznoszacym sie wrzecionem, optyczny wskaznik potozenia

Dokument: FRANK_DB_L3_Keilschieber Typ C_04-2012_PL
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Firma nie ponosi odpowiedzialnosci Armatura z two rzyW SZtucznyCh

za wszelkie bledy i zmiany w druku
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Zasuwa klinowa typ C
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Armatura z tworzyw sztucznych

Firma nie ponosi odpowiedzialnosci
za wszelkie bledy i zmiany w druku
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'WORLDWIDE COMPETENCE IN PLASTICS

Zasuwa klinowa typ C

Nr. Nazwa lloscé Materiat Nr. Nazwa llosé Materiat
1 Korpus 1 HI-PVC 7 Sruba, nakretka/U-podkiadka
1a Wkiad gwintowany 4/8") Mosiadz, CWB15N (C 3604) DN 40 - DN 65 4/8 A2 -1.4301 (SUS 304)
1c Pierscien uszczelniajacy2) 1 EPDM DN 80 - DN 200 8/16 A2 -1.4301 (SUS 304)
1d  Sruba spustowa?) 1 PVC-U DN 250 - DN 300 12/24 A2 -1.4301 (SUS 304)
2 Kilin odcinajacy ,,normalny”*) 1 PP DN 350 16/32 A2 -1.4301 (SUS 304)
2c  Kilin odcinajgey ,z migkkim uszczelnieniem”?) 1 PVC-C / SBR 8 Kolo reczne 1 PP
2e Plytka prowadzaca®) 1 PP 9 Wizjer 1 PC
2f Wklad gwintowany®) 4 Mosiadz, CWE15N (C 3604) 10 Pierscier wskaznika 1 PVC-U
2g Sruba imbusowa® 4 A2-1.4301 (SUS 304) 11 Trzpien prowadzacy 1 A2-1.4301(SUS 304)
2h O—Ring**?’) 1 EPDM 12 Uchwyt trzpienia prowadzgcego 1 PVC-U
2i Wkiad gwintowany®) 1 Braz (BC 6) 13 Pokrycie uszczelniajgce” 1 EPDM
3 Wrzeciono 1 PVC-U 14 Pierscier O-Ring (A)” 1 EPDM
4 Pokrywa 1 HI-PVC 15 Podkiadka U 1 PVC-U
4a Puszka (A)®) 1 PP 16 Nakretka kolpakowa 1 A2-1.4301(SUS 304)
4b  Trzpien (A)D) 1 PP 17 Sruba ustalajaca® 1 A2 -1.4301 (SUS 304)
5 Uchwyt wrzeciona 1 HI-PVC 18 O-Ring (B)" 1 EPDM
5a Puszka (B)® 1 PP 19 O-Ring (C)" 2/3 EPDM
5b  Trzpien zabezpieczajacy (B)®) 1 PP 20 O-Ring (D)"® 1 EPDM
6 Podkladka oporowa lub gniazdo”) 2 PP od. 21 O-Ring (E)"? 1 EPDM
C-Cr-Stahl 22 0O-Ring (F)"® 1 EPDM
\_ 2N J
" czesci zuzywalne 4) tylko typ C ,z miekkim uszczelnieniem® DN 40 — DN 150
1) DN 200, 300: 4 szt.; DN 350: 8 szt. 5) tylko dia DN 200 do DN 350
2 tylko typ C ,normalny” DN 200 - DN 350 6) tylko dla DN 40 do DN 150
3) tylko typ C ,z miekkim uszczelnieniem* DN 200 7) do DN 150: Podktadka oporowa z PP;

pozost. lozysko oporowe ze stali weglowo-chromowe;j

Wymiary i masy - typ C ,,normalny”

DN d d D K L t D; A H Hy Hub nxh nyxM HI-PVC
40 40 - 150 110 165 22 120 120 239 107 49 4x18 - 3,4
50 50 - 165 125 180 23 130 130 270 134 60  4x18 - 4,6
65 65 - 185 145 210 24 155 155 302 152 75  4x18 - 59
80 75 - 200 160 240 25 170 170 325 170 85  8x18 - 75
100 100 - 220 180 250 27 195 195 370 207 10 8x18 - 10,9
125 125 110 250 210 260 27 235 235 407 227 117 8x18 - 13,0
150 150 130 285 240 280 27 270 270 445 263 138 8x23 - 19,0
200 196 168 340 295 300 28 310 310 577 240 180  6x23 2xM20 31,0
250 247 210 395 350 380 30 360 360 690 270 226  12x23 - 43,0
300 298 255 445 400 400 31 410 410 800 320 273  10x23 2xM20 68,0
350 348 297 505 460 430 32 440 455 910 310 319  12x23 4xM20 85,0
N

Wymiary i masy - typ C ,,z miekkim uszczelnieniem®“

J

DN d dy D K L t D4 A H Hy Hub nxh Ny X M HI-PVC
40 40 - 150 110 165 22 120 120 239 107 49 4x18 - 3,4
50 50 - 165 125 180 23 130 130 270 134 52 4x18 - 4,6
65 65 - 185 145 210 24 155 155 302 152 67 4x18 - 5,9
80 75 - 200 160 240 25 170 170 325 170 77 8x18 - 7,5
100 100 - 220 180 250 27 195 195 370 207 102 8x18 - 10,9
125 125 110 250 210 260 27 235 235 407 227 112 8x18 - 13,0
150 150 130 285 240 280 27 270 270 445 263 132 8x23 - 19,0
200 196 168 340 295 300 28 310 310 577 240 175 6 x 23 2xM20 31,0
- J
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WORLDWIDE COMPETENCE IN PLASTICS

Zasuwa klinowa typ C

1) 3
Parametry przeptywu’ kyg w m’/h Charakterystyka przeptywu
st Skok klina odcinajacego f 100 Charakterystyka przeptywu \
25% 50% 75% 100 % ‘ ‘ ‘ ‘ ]--1
90 -
normalny 4.5 33 89 12 2 miskkim . -
z miekkim uszczelnieniem 28 82 103 80 uszczelnieniem AW /
50 normalny 6 46 124 155 _ 70 ~
z migkkim uszczelnieniem 39 114 142 2 60 /
; 7
normalny 14 107 287 359 25 ) /
z migkkim uszczelnieniem 90 265 330 3 /
N ’
= 40 7
80 normalny 16 122 325 407 o A
z migkkim uszczelnieniem 102 301 374 30 d
100 normalny 24 179 477 507 20 4 @
z miekkim uszczelnieniem 149 441 549 10 "
125 ' .normalny o 35 260 692 866 - |
z miekkim uszczelnieniem 216 640 796 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
150 normalny 48 364 969 1212 Stopien otwarcia [%)]
z migkkim uszczelnieniem 303 896 1115 \ )
200 normalny 100 753 2008 2511
z migkkim uszczelnieniem 627 1858 2310
250 normalny 128 961 2563 3204
300 normalny 180 1351 3602 4503 Dopuszczalne obcigzenie podcisnieniem? w bar
360 normalny 242 1818 4849 6062
DN 40 do DN 350
\_ Y, 1,0
) definicja wartosoi kys, Patrz Rozdziat T2 / Informacje techniczne 2) waznosé w zakresie dopuszczalnych temperatur roboczych

Dopuszczalne cisnienia robocze® pg w bar

0do 50 10 75 5

3) definicja patrz Rozdziat T2 / Informacje techniczne

Hydrostatyczne cisnienie rozrywajgce® w bar przy 22 °C

125 150 200 250 300 350

DN 40 50 65 80 100
HI-PVC 143 142 136 130 115 109 103 85 53 42 26

4 definicja patrz Rozdziat T2 / Informacje techniczne

Momenty dociggajgce srub Mdmin/max W Nm dla srub pokrywy poz. 7
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Zasuwa klinowa typ C

Wykres strat cisnienia

agey
FRANK

WORLDWIDE COMPETENCE IN PLASTICS
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DN 350
DN 300
DN 250
DN 200
DN 150
DN 125
DN 100
DN 80
Przyktad: DN 65
Przeptyw: 15 mé/h
Srednica nominalna: 80 mm @
Otwarcie: 50 % DN 50 DN 40
Gtrata cisnienia: 16 mbar J
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Firma nie ponosi odpowiedzialnosci
za wszelkie bledy i zmiany w druku

Armatura z tworzyw sztucznych
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Zasuwa klinowa typ C

Instrukcja konserwaciji i montazu

-

Demontaz armatury

Uwaga: Nie wolno nigdy demontowac armatury
i instalacji pod cisnienierm roboczym.
B Obracajgc kotem recznym 8 ustawic zasuwe klinowa

w polozenie ,,otwarta“ (czerwona linia pierscienia wskaz-
nika na wysokosci gérnego oznakowania wziernika 9).
Odkrecic¢ sruby pokrywy 7 i zdjg¢ do gory pokrywe 4
razem z wrzecionem 3 i klinem odcinajgcym 2.

Odkrecic¢ klin odcinajacy 2 od wrzeciona 3 zgodnie

z kierunkiem wskazowek zegara.

Odkrecic nakretke kolpakowa 16 i podkiadke 15 i zdjac
kolo reczne 8.

Podnies¢ za pomoca srubokreta uchwyt trzpienia pro-
wadzgcego 12 o kilka milimetrow z wziernika 9 i odkrecic
zgodhnie z kierunkiem wskazéwek zegara wrzeciono 3.
DN 40 - DN 150: Wrzeciono 3 i uchwyt wrzeciona 5 wy-
pchnac ostroznie do dotu z pokrywy 4 i odkreci¢ uchwyt
wrzeciona od wrzeciona.

Wyjac ostroznie z korpusu podstawowego 1 pierscien
O-Ring 18 oraz pierscienie O-Ring 19 z wpustu wrzeciona.
DN 200 - DN 350: Poluzowac¢ srube ustalajgca 17 (L3-2) i
wykrecic¢ z pokrywy uchwyt wrzeciona 5.

Zdja¢ z wrzeciona 3: pokrywe 4, uchwyt wrzeciona 5

i tozysko oporowe 6.

Ostroznie wyjac¢ pierscienn O-Ring 18 z korpusu 1 i pier-
sciert O-Ring 20 z uchwytu wrzeciona.

Wyjac pierscienie O-Ring 6 z rowkdw wrzeciona 3.

L3-6

Armatura z tworzyw sztucznych

Wisskazowka: Puszki 4a i 5a (L3-2) odigczyc tylko, jezeli
majg zostac¢ wymienione.

Ostroznie wyjac pierscien O-Ring 18 z korpusu 1 i pier-
sciert O-Ring 20 z uchwytu wrzeciona.

Montaz armatury

Montaz odbywa sie dokiadnie w odwrotnej kolejnosci
niz demontaz.

Przed zlozeniem nalezy sprawdzi¢ wszystkie czesci
pod katem zanieczyszczen i zuzycia/uszkodzen i ew.
wyczyscic lub wymienic.

Przy naktadaniu pokrywy razem z wrzecionem i klinem
odcinajgcym nalezy umiescic krzywke prowadzaca
klina odcinajgcego w rowkach korpusu. Do montazu
pierscieni O-Ring nalezy ew. stosowac odpowiedni
(bezsilkonowy) smar.

Dokreci¢ sruby pokrywy rownomiernie z wymaganym
momentem dociggajacym (L3-4).

Po zmontowaniu nalezy przeprowadzic probe szczel-
nosci zgodnie z DIN EN 12266-1.

Wskazowki do wiasciwego montazu

Armature nalezy zamontowac w rurociggu bez na-
prezen (rownoleglosc plaszczyzn, osiowosc, diugosc
zabudowy).

Nalezy dociggnac réwnomiernie sruby taczace rurocigg na
krzyz z zachowaniem zalecanego momentu dociagajgcego.
W przypadku kolnierzy z tworzyw sztucznych nalezy zasad-
niczo przewidzie¢ podkiadki typu U dla srub i nakretek.
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