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Příloha č. 3 zadávací dokumentace VZ „Rámcová dohoda – Strojní opravy nádrží a technologie“
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ZÁKLADNÍ TECHNICKÁ SPECIFIKACE PŘEDMĚTU A OBJEKTŮ PLNĚNÍ PRO DÍLČÍ ZAKÁZKY ZADÁVANÉ NA ZÁKLADĚ RÁMCOVÉ DOHODY
1. STROJNÍ A STAVEBNÍ OPRAVY SKLADOVACÍCH NÁDRŽÍ
Jedná se o opravy velkokapacitních skladovacích nádrží na motorová paliva (automobilový benzín BA, motorová nafta NM, letecký petrolej JET-A1. Uvedené produkty mohou obsahovat 0 až 30% příměsi MEŘO nebo bioethanolu ETOH, kromě JET-A1). Nádrže lze rozdělit do několika typů:

1. Nádrže provedené jako stojatý válec:

· obsah 500 až 10 000 m3
· průměr nádrže je 7,5 až 30 m, výška 10 až 18 m

· boční vlez (cca 1 m nad dnem) o průměru DN 600 nebo DN 900 mm z manipulační chodby

· další vlez v kopuli nádrže (uprostřed ve výšce cca 10 až 18 m) o průměru DN 600, nebo DN 900 nebo DN 1200 mm – u stěny je vlez DN600 vybaven žebříkem
· konstrukční tloušťka plechů je:

· dno 5 až 12 mm

· stěny 5 až 20 mm

· kopule 4 až 6 mm

2. Nádrže provedené jako ležatý válec:

· obsah 100 až 4 000 m3
· průměr nádrže je 2 až 10 m, délka 10 až 55 m

· vlez do nádrže ve válcové části (cca 2 až 10 m nad dnem) o průměru DN 600 nebo DN 900 mm

· u některých typů je vlez v čele nádrže o průměru DN 600 mm

· konstrukční tloušťka plechů je:

· válcová část 5 až 12 mm

· čela 5 až 16 mm

· dvojí přístup k vlezu do nádrží:

· z úrovně manipulační chodby odpovídající povrchu

· k čelům nádrží asi 10 – 15 m pod povrchem

Do vnitřního prostoru válcových stojatých nádrží vedou výše uvedené přístupové cesty. Boční vlez nádrže vede do manipulační chodby, která je společná pro blok nádrží (u nádrží provedených jako ležatých válec je to vlez ve válcové části). 

Volný prostor v manipulační chodbě má šířku 1 až 2 m, a je omezen technologií skladovacího bloku (přechodové lávky, potrubními systémy apod.).  Manipulační chodba má délku 50 až 150 m a vstup do ní vede přes ocelové dveře o šířce obvykle 900 mm. Přístup k dalším průlezům v kopuli je možný po příjezdové komunikaci kolem skladovacího bloku. Přístup od této komunikace přímo k průlezům není přímý. Vzdálenost mezi komunikací a průlezem je 5 až 50 m, s tím, že se jedná v některých případech o nezpevněný povrch s velkým převýšením, a proto je nutno kalkulovat s prací bez možnosti větší mechanizace a s nutností ruční práce, popřípadě použití jeřábu s dlouhým ramenem. U válcových ležatých nádrží je přístup do podzemí skladovacího bloku prostřednictvím soustavy schodišť (omezené nároky na manipulaci s materiálem, šířka chodby 2,5 - 4 m záhyby chodeb do pravého úhlu). Dno válcové části nádrže leží cca 10 - 20 m pod povrchem. Tomuto odpovídá i délka přístupové vzdálenosti, cca 50-80 m.


Teplota pláště podzemních nádrží se pohybuje kolem 5 - 12 °C. Při provádění prací, obzvlášť v letních měsících nutno počítat s případným klimatizováním nebo pomocným odvětráváním nádrže.


Vnitřní prostor nádrže je tvořen ocelovými plechy (vodivé prostředí), tomuto musí být přizpůsobeno vybavení pracovníků a osob na straně dodavatele (oddělovací trafa). Přilehlé prostory kolem opravovaných skladovacích nádrží jsou klasifikovány jako prostory s nebezpečím výbuchu (ZÓNA 1 a ZÓNA 2), tomuto musí být přizpůsobeno vybavení pracovníků a osob na straně dodavatele, zejména osobní ochranné pracovní pomůcky (OOPP) a osobní analyzátory/detektory plynu optimálně vybavené čidly DMV/LEL, O2, CO – minimální požadavek je DMV/LEL. 


Nádrž je k provedení opravy předána vždy vyčištěná od zbytků skladovaných ropných nebo ostatních látek. Povrch konstrukce nádrže je pokryt korozí a případnými zbytky původních nátěrů (není-li již nátěr nový), dále je povrch silně zamaštěn.  Případně je u řady nádrží část povrchu nově opravena (vyměněna technologií, prostupů, drenáží).

Základní možné požadavky na předmět díla:

· vyříznutí středového pásu plechu dna nádrže, šířka 500 mm, v délkách 14,5 až 33 m (průměr nádrže, tl. plechu 6 nebo 8 mm); nutno počítat s opatřeními pro možný výskyt výbušné směsi benzínových par pode dnem!!!,
· realizace drenážního kanálu (150/150 mm) v betonové konstrukci základu nádrže v celé délce vyříznutého středového pásu max. 25 m,
· uložení trubky (drenáže) DN 80-100, ocel tř. 17, instalace geotextilie a obsyp kamenivem frakce 8/16, vyústění drenážní trubky až do manipulační chodby (prostup přes betonový základ v délce 1 až 5 m), trubka bude v celé délce perforovaná pro odvod vody z prostoru pod nádrží,
· uložení vyříznutého pásu plechu zpět do původní pozice, a následné zavaření, svary ½V na podložný pásek 5 x 50 x délka,
· záklop vyříznutého pásu novým pásem plechu tl. 6 nebo 8 mm, s přesahem až na stávající dno (min. 100 mm na každou stranu), koutové svary na plný průvar,
· záklop vad na dně a stěně nádrže, rozměry opravných plátů 100 x 1000, 500 x 500, 500 x 1500 mm, 1000 x 1500 mm 300 x 300 mm, tl. 6; 8 anebo 10 mm, svary ½V na podložný pásek nebo koutové svary na plný průvar,
· vybrušování a převařování svarů dna, stěny a kopule nádrže,
· výměna prostupů potrubních rozvodů přes obetonování nádrže včetně potrubí od armatury po vyústění v nádrži (u nádrží se používají dimenze DN 50, 80, 100, 150, 200, 250, 300 a 350), PN 16,
· sanace betonových prefabrikátů za ocelovým pláštěm nádrže – nutnost práce z lešení,
· oprava, výměna otopu a zateplení venkovního potrubí k nádržím,
· demontáž, montáž a dodávka uzavíracích armatur, specifikace viz níže,
· zhotovení homogenizačního zařízení (ejektor) a instalaci do nádrže (homogenizační zařízení viz výkres v příloze),
· výroba a montáž skruže pro výdejové potrubí DN 600, hloubka 200 mm (400 mm), 
· dodávka a montáž kalníku, DN 600, tloušťka stěny nového kalníku 8-12 mm,
· odbroušení a příp. zavaření montážních přípravků z výstavby (patky, návarky),
· oprava/rekonstrukce odvodnění manipulační chodby nádrží pomocí liniového odvodnění,
· výkresová dokumentace aktuálního skutečného provedení dle ČSN 69 8119-1, ČSN EN 14015,
· plechy budou dodány dle ČSN EN 10029 mezní úchylky tloušťky dle třídy B (ČSN EN 10029B), k plechům budou předloženy materiálové listy, jako konstrukční materiál pro opravu obvykle ocel S235J2G3 (plášť nádrží) a S235JR, nebude-li stanoveno jinak,
· potrubí budou dodány dle ČSN EN 10220 a k použitým materiálům budou předloženy materiálové listy, jako konstrukční materiál pro opravu bude použita ocel tř. 11 353.1, 

· výměna hydroizolace kopulových střech podzemních nádrží (zahrnuje odhrnutí závalu, sejmutí hydroizolačních pásů včetně liniového odvodnění, otryskání betonové vrstvy kopule, vyspravení stěrkou/potěrem, položení nové hydroizolace s požární odolností, položení nového liniového odvodnění, položení geomříží, katraci zeminy, zahrnutí závalu zpět, osev hutnění, přeložení MaR a elektrovedení, oprava rekonstrukce fasád provozních budov objektů – vždy dle samostatné nabídky (není součástí výkazu výměr)

· dodávka/výměna armatur – kulové ventily, šoupátka, zpětné klapky, pojišťovací ventily, protiexplozivní pojistky – požadavky viz kap. 4.

Přesná specifikace rozsahu prací a dodávek pro konkrétní nádrž bude provedena na základě objednávky zadavatele po kontrole technického stavu nádrže. Pro specifikaci některých položek jednotkového výkazu výměr jsou zde ukázány vizualizace konkrétních nádrží a instalací v jejich vnitřním prostoru.
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Obr. 1 – Vizualizace podzemních skladovacích nádrží stojatého válcového typu – oprava hydroizolací a liniového odvodnění
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Obr. 2 – Vizualizace ocelových nádrží s havarijní jímkou – výměna plechů pláště
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Obr. 3 – Vizualizace ležatých ocelových nádrží – výměna lamel v ORL
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Obr. 4 – Vizualizace potrubních rozvodů ve vnitřním prostoru nádrží - difuzoejektor
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Obr. 5 – Vizualizace průběhu pokládky drenážního systému na dně nádrže
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Obr. 6 – Vizualizace průběhu pokládky drenážního systému a kalníku na dně nádrže
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Obr. 7 – Vizualizace drenážního systému na dně nádrže jako celku
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Obr. 8 – Prostupy pláště nádrže, jejich výměna, realizace potrubních hřebenů
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Obr. 9 – Vizualizace ležatých nádrží 4000 m3
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Obr. 10 – Vizualizace skladby při výměně hydroizolací kopulí nádrží

2. STROJNÍ OPRAVY TECHNOLOGIE


Strojní opravy technologií se týkají především potrubní technologie skladů na tlakové třídě PN16. Mimo potrubní systémy skladů jsou pak strojní a tavební práce zaměřeny na výměny a dodávky armatur (šoupátka, kulové kohouty, pojistné ventily aj.) a dále na výměny nebo instalace protiexplozivních pojistek. Při daných popisech se jedná zejména o:

· výměny a instalace potrubí DN25 až DN350 PN16, PN10, PN6,
· bezjiskrové dělení potrubí v aplikacích BA, NM, ETOH, MEŘO/FAME a navaření přírub, T-kusů a tvarovek, odboček,
· výměna protiexplozivních pojistek v dimenzi DN50, DN80, DN100, DN125, DN150, DN200, DN250,
· instalace pororoštů a zhotovení konstrukcí pod potrubní systémy a ostatní technologie,
· instalace a výměna uzavíracích armatur a pojistných armatur,
· drobné stavební úpravy a opravy.
3. Požadavky na provedení výkresové dokumentace (VD)

Ke každé opravené nádrži bude po dohodě se zadavatelem provedena výkresová dokumentace (dále jen „VD“) stávajícího stavu nádrže. VD bude provedena v souladu s ČSN 69 8119-1, popřípadě s ČSN EN 14015. VD bude provedena v následujícím rozsahu a zadání:
· nádrž v řezu, hlavní rozměry; tloušťková skladba pláště, dna a střechy, základová deska v řezu,
· detail spoje plášť-střecha a plášť-dno,
· konstrukce střechy, profily krokví a hlavní rozměry,
· skladba plechů dna a pláště včetně provedených záplat,
· umístění technologie v nádrži (příjmové, výdejové, homogenizační a odkalovací potrubí),
· VD bude provedena po první přírubu včetně kót dle skutečného stavu,
· formáty dwg, dxf, 3dm, 3ds, pdf automaticky, jiné formáty po dohodě se zadavatelem.
4. Požadavky na pojistné a uzavírací armatury
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· Místo určení A – uzavírací armatury skladovacích nádrží umístěné uvnitř skladovacích bloků nebo armatury umístěné volně na potrubních liniích uvnitř bloků.
· Místo určení B – uzavírací armatury skladovacích nádrží umístěné venku nebo armatury umístěné volně na potrubních liniích venku.
· Provozní klimatické podmínky: celoroční venkovní nebo vnitřní provoz; teplota -30 až +60°C; relativní vlhkost 30%-95%; celoroční sluneční osvit,
· Provozní média: motorová nafta (NM), automobilový benzín (BA), letecké palivo pro proudové motory (JET-A1), biosložky (FAME, MEŘO, BIOETHANOL, ADITIVA),
· Čistota média - nahodilý výskyt drobných mechanických částic (korozní produkty, písek, zbytky jílu s příměsemi z oprav na potrubí, apod.),
· Teplota média: -15°C až 60°C,
· Požadavky na Ex – prostředí s ochranou proti výbuchu – zóna 1, kategorie II2GEx…IIA (IIB) T3 – závazné pro všechny strojní případně měřící a elektrické komponenty,


· Pracovní tlak média – do 1,6 MPa,
· Ovládání armatur – ručně (kolo, páka, kardan) nebo servopohon,
· Provedení armatur – přírubové, mezipřírubové, přivařovací pouze po konzultaci.
PŘEJÍMÁNÍ A ZKOUŠENÍ ARMATUR OD VÝROBCE

Armatury se zkoušejí a přejímají dle požadavků specifikovaných v ČSN EN 12266-1 a nad rámec takto:

· Na pevnost a těsnost tělesa – ověření schopnosti tělesa odolávat vnitřnímu tlaku. Zkušebním tlakem je min. 1,5násebek PN. Zkouší se vodou.

· Na těsnost v sedle armatury 1 – ověření schopnosti sedla držet stanovenou netěsnost ve směrech, v kterých je armatura navržena. Zkušebním tlakem je min. 6 bar po dobu 3 minuty. Zkouší se vzduchem.

· Na těsnost v sedle armatury 2 – ověření schopnosti sedla držet stanovenou netěsnost ve směrech, v kterých je armatura navržena ihned po provedení předchozí zkoušky. Nechat armaturu zacyklovat 20krát zavřeno/otevřeno a potom vyzkoušet zkušebním tlakem 40 kPa po dobu 3 minuty ve směrech, v kterých je armatura navržena. Toto zopakovat ještě jednou – tedy znovu 20krát zacyklovat a poté zkouška těsnosti. Zkouší se vzduchem.

· Přejímání nátěru – vizuální kontrola bezvadnosti nátěru, měření tloušťky suchého nátěrového filmu namátkou na 5 různých místech tělesa armatury. Průměrná naměřená tloušťka nesmí být menší než 240 µm a minimální hodnota 192 µm.


Přejímku každé armatury zajistí dodavatel vždy za účasti kompetentního zaměstnance ČEPRO, a.s. v případě, že jsou armatury nakupovány přímo z výrobního závodu, zajistí odpovědná osoba opět přejímku armatur za přítomnosti kompetentního zaměstnance ČEPRO, a.s. nebude-li dohodnuto jinak. Kompetentní osobou může být například proškolený zaměstnanec, Hlavní technolog nebo proškolený zaměstnanec Oddělení technické podpory, Oddělení údržby a správy majetku.

ZKOUŠENÍ TĚSNOSTI ARMATUR ZA PROVOZU


Tímto postupem je možné zkoušet těsnost zejména uzavírací armatury u paty nádrže. Postup pro zkoušení armatur u paty nádrže v podstatě obecně vychází z interního předpisu Provádění zkoušek těsnosti nádrží. Před samotným provedením této zkoušky je nutné zohlednit následující aspekty:

· Pokud jsou nádrže na společném sání/příjmu je třeba mít ve zkoušené nádrži rozdílnou hydrostatickou výšku než v okolních nádržích

· Skladované médium musí být teplotně zrelaxováno

· Armatury musí být prokazatelně v poloze zavřeno

· K identifikaci netěsné armatury je výhodné použít před ostatní armatury záslepku (blindu).

ZKOUŠENÍ TĚSNOSTI ARMATUR DEMONTOVANÝCH Z POZICE


Pokud jsou výše popsané způsoby identifikace nevyhovující, musí se použít následující postup, který je 100% průkazný. Tento postup je možné použít pro přesnou analýzu těsnosti armatury, která je instalována na potrubním celku nebo přímo před nádrží. Postup smí provádět pouze proškolený zaměstnanec ČEPRO, a.s. a vyžaduje demontáž armatury z pozice.

1. Hladina BA, NM v nádržích musí být na úrovni zaplavení sání – stanoví VOSk.

2. Zajistit trvalé měření koncentrace DMV po celou dobu prací.

3. Ujistit se, že je armatura v poloze 
„zavřeno“.

4. Vypnout jističe servopohonu, pokud je jím armatura vybavena.

5. Provést odpojení servopohonu od el. sítě, pokud je jím armatura vybavena.

6. Demontovat armaturu a položit ji vhodně ve vodorovné poloze.

7. Zaslepit potrubí na straně k čerpadlům.

8. Zaslepit příjem a výdej nádrže zaslepovací přírubou na straně nádrže.

9. Provést oplach vnitřních ploch šoupěte vodou nebo čističem a provést vysušení hadrem (obě strany šoupěte).

10. Zaslepit armaturu šoupěte zaslepovací přírubou s vývodem na manometr a tlakovací zařízení. 

11. Natlakovat armaturu na tlak 50 kPa vzduchem z tlakové nádoby bez připojení na el. síť. Tlaková nádoba kompresoru bude natlakována a z ní se bude tlakovat armatura šoupat. Kompresor bude umístěn vždy mimo Ex zónu a nebude připojen do elektrické sítě.

12. Tlak na armatuře ponechat dle potřeby pro bublinkovou metodu (min. cca 30s a do doby ukončení bublinkové zkoušky).

13. Po natlakování na požadovaný tlak provést kontrolu bublinkovou metodou (pěnový roztok HELLING nebo mýdlová voda).

14. Pokud bude armatura těsná (žádný výron bublinek) nastavit armaturu do polohy otevřeno a provést kontrolu těsnících ploch na poškrábání, přítomnost nečistot a provést její vyčištění. Tělo armatury pod závěrným klínem vyčistit od nečistot. Po té nastavit armaturu do polohy zavřeno. 

15. Pokud bude armatura netěsná (výron bublinek) nastavit armaturu do polohy otevřeno a provést kontrolu těsnících ploch na poškrábání, přítomnost nečistot a provést vyčištění. Tělo armatury pod závěrným klínem vyčistit od nečistot. Po té nastavit armaturu do polohy zavřeno a proces zkoušky těsnosti bublinkovou metodou opakovat od bodu 11.  Pokud bude armatura netěsná i po opětovné zkoušce a vyčištění, nebude jevit známky mechanického poškození nečistotami, je nutné ji postoupit k opravě či reklamaci u výrobce/dodavatele.

16. Provést odtlakování armatury povolením přírubového spoje nebo vypuštěním přes vypouštěcí ventil – vypuštění kontrolovat poklesem tlaku na manometru.

17. Po kontrole těsnosti odslepit armaturu.

18. V případě těsnosti armatury odslepit nádrž, provést montáž armatury zpět na pozici s výměnou přírubového těsnění, pokud bude poškozeno.

19. Změřit koncentraci a zapojit servopohon do el. sítě, pokud je jím armatura vybavena.

20. V případě nětěsnosti armatury stanoví VOÚSk další postup.

OBECNÉ POŽADAVKY NA DOKUMMENTACI VŠECH KOMPONENT

Technická část

· Katalogové listy komponentů

· Vyplněné technické údajové listy (datasheety)

· Technický výkres včetně rozpisu položek sestavy (kusovník) včetně specifikace materiálu

· Montážní výkres

· Informace zobrazené na štítku (včetně CE pro PED a ATEX) - fotokopie

· Seznam doporučených náhradních dílů pro 5ti letý provoz

· Provozní a montážní předpisy

· Dokumentace pro potřeby údržby (dle ČSN EN 13460)

· Záruční listy

Inspekční část

· Osvědčení o kvalitě a kompletnosti dodávky (Certificate of Conformity)

· CE Prohlášení o shodě pro všechna zařízení včetně typových certifikátů

· Prohlášení o shodě v souladu s PED/97/23/EC pro tlaková zařízení

· Prohlášení o shodě dle ATEX 94/9/EC na vztahující se zařízení

· Protokoly v rozsahu dle EN 10204/3.1 pro materiály ovlivněné vnitřním přetlakem

· Protokol o tlakové zkoušce a zkoušce těsnosti

· Protokoly v rozsahu dle EN 10204/2.2 pro spojovací součásti namáhané vnitřním 
přetlakem

· Protokoly v rozsahu dle EN 10204/2.1 pro vnitřní materiál přicházející do styku s mediem

· Protokoly o NDT zkouškách používaných výrobcem
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DOPORUČENÁ SPECIFIKACE PRO ŠOUPÁTKA TŘMENOVÁ
Světlosti: (DN40) DN50-DN400

Tlaková třída: PN16

Připojení do potrubí: přírubové dle EN1092-1
Provedení: třmenové nebo víkové s pružným (pevným) klínem

Ovládání: ručním kolem nebo příprava pro servopohon

Montáž: do vodorovného i svislého potrubního úseku

a) Požadavky na konstrukční provedení šoupátek určených pro uzavírání nádrží a exponovaných úseků:

Provedení s plným (neredukovaným) průtokem pro obousměrný průtok media


Těleso šroubované, stavební délky dle ČSN EN 558


Těleso + víko:
uhlíková ocel 1.0619                                                           

Klín + návar: pružný/pevný klín, uhlíková ocel 1.0619 + STELIT 6

Sedlo + návar: uhlíková ocel 1.0460 + STELIT 6

Vřeteno: uhlíková ocel 1.4021

Matice vřetene: Al-bronz

Zpětný uzávěr: uhlíková ocel 1.4301

Těsnění tělesa + ucpávka: grafit s nerez vložkou + grafit

Stupeň těsnosti: vždy třída A vzduch dle EN12266-1, těsnost oboustranná

Nátěrový systém: venkovní - suchá tloušťka nátěrového filmu 240 µm, odstín Al šedá odrazivost 70% (např. HEMPEL, HEMPADUR 4514); vnitřní - suchá tloušťka nátěrového filmu 240 µm, odstín modrá (např. HEMPEL, HEMPADUR RAL 5009)

Seřízení armatury: finální seřízení servopohonu na montážní pozici, seřízení armatury na moment při uzavření a na polohu při otevření

b) Požadavky na konstrukční provedení šoupátek určených pro uzavírání potrubních větví (ostatní použití):

Provedení s plným (neredukovaným) průtokem pro obousměrný průtok media


Těleso šroubované, stavební délky dle ČSN EN 558


Těleso + víko:
uhlíková ocel 1.0619                                                           

Klín: pružný/pevný klín, uhlíková ocel 1.0619

Sedlo + návar: uhlíková ocel 1.0619 + 13Cr

Vřeteno: uhlíková ocel 1.4021

Matice vřetene: Al-bronz

Zpětný uzávěr: uhlíková ocel 1.4301

Těsnění tělesa + ucpávka: grafit s nerez vložkou + grafit

Stupeň těsnosti: vždy třída A vzduch dle EN12266-1, těsnost oboustranná

Nátěrový systém: venkovní - suchá tloušťka nátěrového filmu 240 µm, odstín Al šedá odrazivost 70% (např. HEMPEL, HEMPADUR 4514); vnitřní - suchá tloušťka nátěrového filmu 240 µm, odstín modrá (např. HEMPEL, HEMPADUR RAL 5009)

Seřízení armatury: finální seřízení servopohonu na montážní pozici, seřízení armatury na moment při uzavření a na polohu při otevření
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  DOPORUČENÁ SPECIFIKACE PRO KULOVÉ KOHOUTY

Světlosti: DN40-DN250

Tlaková třída: PN16

Připojení do potrubí: přírubové dle EN1092-1

Provedení: kov x kov nebo měkkotěsnící, plovoucí koule, provedení TRUNION
Ovládání: ruční pákou (kolem s převodovkou) nebo příprava pro servopohon

Montáž: do vodorovného i svislého potrubního úseku

a) Požadavky na konstrukční provedení kulových kohoutů určených pro uzavírání nádrží a exponovaných úseků:
Provedení s plným (neredukovaným) průtokem pro obousměrný průtok media


Těleso šroubované, vícedílné, kované, stavební délky dle ČSN EN 558


Těleso + víko:
A350LF2                                                           

Koule: A350LF2 nebo lepší

Čep: 42CrMo4 + 30 µm ENP

Sedlo: A350LF2

Sedlo a koule povrch: 30 µm ENP

Vnitřní těsnící kroužky: POM

Těsnění tělesa: VITON

Stupeň těsnosti: vždy třída A vzduch dle EN12266-1, těsnost oboustranná

Nátěrový systém: venkovní - suchá tloušťka nátěrového filmu 240 µm, odstín Al šedá odrazivost min. 70% (např. HEMPEL, HEMPADUR 4514); vnitřní - suchá tloušťka nátěrového filmu 240 µm, odstín modrá (např. HEMPEL, HEMPADUR RAL 5009)

Seřízení armatury: finální seřízení servopohonu na montážní pozici, seřízení armatury na polohu při uzavření a otevření.

b) Požadavky na konstrukční provedení kulových kohoutů určených pro ostatní použití (po úvaze možné i pro nádrže)
Provedení s plným (neredukovaným) průtokem pro obousměrný průtok media


Těleso šroubované, vícedílné, kované, stavební délky dle ČSN EN 558


Těleso + víko:
uhlíková ocel 1.0577                                                           

Koule: A182 F316 nebo lepší

Čep: 1.4021 (X20Cr13)

Sedlo: PTFE

Sedlové těsnění: VITON

Dotlačná pružina: Inconel X750

Těsnění tělesa: VITON/GRAFIT

Stupeň těsnosti: vždy třída A vzduch dle EN12266-1, těsnost oboustranná

Nátěrový systém: venkovní - suchá tloušťka nátěrového filmu 240 µm, odstín Al šedá odrazivost min. 70% (např. HEMPEL, HEMPADUR 4514); vnitřní - suchá tloušťka nátěrového filmu 240 µm, odstín modrá (např. HEMPEL, HEMPADUR RAL 5009)

Seřízení armatury: finální seřízení servopohonu na montážní pozici, seřízení armatury na polohu při uzavření a otevření.
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 DOPORUČENÁ SPECIFIKACE PRO ZPĚTNÉ KLAPKY (gravitační)

Provedení s nezúženým průtokem, stavební délky dle ČSN EN 558

Samočinná klapka s možností použití v horizontální popřípadě vertikální poloze (nutná páka se závažím)

Bezoptoková varianta

Těleso lité: uhlíková ocel 1.0619

Víko šroubované: uhlíková ocel 1.0619

Talíř + návar: uhlíková ocel 1.0619 + 13Cr

Rameno: uhlíková ocel 1.0619

Čep: uhlíková ocel 1.4006

Sedlo + návar: uhlíková ocel 1.0619 + 13Cr

Těsnění tělesa: grafit s nerez vložkou

Stupeň těsnosti: vždy třída C vzduch dle EN12266-1, těsnost jednostranná proti směru pohybu média

Nátěrový systém: venkovní - suchá tloušťka nátěrového filmu 240 µm, odstín Al šedá odrazivost min. 70% (např. HEMPEL, HEMPADUR 4514); vnitřní - suchá tloušťka nátěrového filmu 240 µm, odstín modrá (např. HEMPEL, HEMPADUR RAL 5009)
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Obr. 11 – Ukázka hlavního výkresu nádrže 
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