* Przed przystapieniem do instalacji jakichkolwiek produktow firmy Victaulic nalezy przeczytac
i zrozumie¢ wszystkie instrukcje.
Tuz przed przystapieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji jakichkolwiek
produktow firmy Victaulic zawsze nalezy sprawdzi¢, czy instalacja rurowa zostata catkowicie

rozhermetyzowana i oprézniona.
Bezposrednio przed dokonaniem instalacji, demontazu, regulacji lub konserwacji jakichkolwiek
produktow Victaulic nalezy upewni¢ sig, ze zidentyfikowane zostaty wszelkie urzadzenia,
linie odejscia badz odcinki rurociagéw, ktére mogty zostac¢ odizolowane w celu/podczas
przeprowadzania préb lub z powodu zamkniecia/pozycjonowania zawordw, a takze ze zostaty
one pozbawione ci$nienia i opréznione.

® Zawsze nosic kask, okulary ochronne, obuwie ochronne i ochronniki stuchu.

Niezastosowanie si¢ do tych instrukcji moze skutkowac $miercia, doznaniem powaznych obrazen
ciata badz skodami na mieniu.
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WPROWADZENIE

Niniejszy podrecznik instalacji I\W100 zawiera wazne informacje dotyczace przygotowania rur i oraz
montazu mechanicznych produktow Victaulic® serii Advanced Groove System (AGS) w rozmiarach
14 cali/DN350 i wiekszych.

Zawsze przestrzegac dobrych praktyk realizadji instalacji rurowych oraz lokalnych przepiséw
budowlanych i wymagan. Nigdy nie przekraczac okreslonych cisnien, temperatur, zewnetrznych
i wewnetrznych obciazen, norm wydajnosci i tolerandji.

Wykwalifikowani inzynierowie powinni korzysta¢ z dokumentacji Victaulic podanej w czeéci 26 oraz
publikacji 05.01 w celu poszukiwania dodatkowych informadji na temat warunkéw specjalnych,
wymogow okreslonych w przepisami oraz stosowania wspdtczynnikéw bezpieczenistwa. Publikacje
te mozna pobrac ze strony victaulic.com.

Produkty opisane w niniejszym podreczniku sa przeznaczone do uzytku wyfacznie z rurami
podanymi przez projektanta/inzyniera lub wykonawce systemu, a nastepnie przygotowanymi wedtug
specyfikacji Victaulic.

taczniki Victaulic do rur rowkowanych sg przeznaczone do uzytku z rurami rowkowanymi wedtug
specyfikacji Victaulic. Ponadto taczniki Victaulic do rur rowkowanych sg przeznaczone do uzytku
wylacznie z ksztattkami, zaworami i powigzanymi elementami Victaulic z rowkowanymi koricami.
taczniki Victaulic do rur rowkowanych nie s przeznaczone do uzytku z rurami i/lub ksztattkami o
gtadkich korcach.

Uszczelki firmy Victaulic sa zaprojektowane do szerokiego zakresu temperatur i warunkéw roboczych.
Podobnie jak we wszystkich innych instalacjach istnieje bezpo$rednia zaleznos¢ miedzy temperatura,
ciagtoscia dziatania i trwatoscig uszczelki. W celu okreslenia klas materiatow uszczelek, ktérych mozna
uzywac dla poszczegdlnych zastosowan zawsze siega¢ do publikacji Victaulic 05.01.

Oprocz niniejszego podrecznika I-W100 firma Victaulic proponuje podreczniki instalagji, karty instalacji
lub oznaczenia instalacyjne do mechanicznych produktow rurowych, ktére tacza rézne materiaty rur
lub inne technologie profili rowkow. Instrukcje te sg dostarczane z danymi produktami i mozna je
pobierac ze strony internetowej victaulic.com.

E E ABY UZYSKAC DOSTEP DO DODATKOWYCH
1 PODRECZNIKOW INSTALACJI, JAKIE SA OFEROWANE PRZEZ
; FIRME VICTAULIC, NALEZY ZESKANOWAC KOD QR

DODATKOWE EGZEMPLARZE PODRECZNIKOW INSTALACJI
MOZNA OTRZYMAC OD LOKALNEGO PRZEDSTAWICIELA
HANDLOWEGO FIRMY VICTAULIC.

e
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UWAGA

¢ Firma Victaulic prowadzi polityke ciagtego doskonalenia produktéw. W zwigzku
z tym firma Victaulic zastrzega sobie prawo do zmiany specyfikacji, konstrukcji
i standardowego wyposazenia produktu bez powiadomienia i bez zadnych
zobowiazan.

* FIRMA VICTAULIC NIE JEST ODPOWIEDZIALNA ZA PROJEKT INSTALACJI ANI
NIE BIERZE ZADNEJ ODPOWIEDZIALNOSCI ZA INSTALACJE NIEPRAWIDLOWO
ZAPROJEKTOWANE.

® Celem niniejszego podrecznika nie jest zastapienie prawidtowego, profesjonalnego
projektu i montazu inzynierskiego/instalacji rurowej, ktére stanowiag wymaganie
wstepne dla zastosowania kazdego produktu.

¢ Niniejszy podrecznik jest przeznaczony wytacznie dla profesjonalnych
projektantow, inzynieréw i instalatoréw instalacji rurowych.

¢ Informacje przedstawione w tym podreczniku i innych publikacjach firmy Victaulic
zastepuja wszystkie poprzednio opublikowane informacje.

* W celu zwigkszenia czytelnosci rysunki i zdjecia znajdujace sie w niniejszej instrukgcji
moga mie¢ zmienione proporcje.

® W podreczniku instalacji zostato wymienionych wiele znakéw towarowych,
produktéw z opatentowanymi rozwigzaniami oraz informacji chronionych prawem
autorskim, ktore stanowia wytaczna wlasnosc firmy Victaulic.

¢ DOLOZONO WSZELKICH STARAN, ABY INFORMACJE ZAWARTE W NINIEJSZYM
PODRECZNIKU BYLY DOKEADNE, JEDNAK FIRMA VICTAULIC, JEJ SPOLKI ZALEZNE
1 PODMIOTY STOWARZYSZONE NIE UDZIELAJA ZADNYCH GWARANCJI WYRAZNYCH
BADZ DOROZUMIANYCH W ODNIESIENIU DO INFORMACJI ZAWARTYCH LUB
WYMIENIONYCH W NINIEJSZYM PODRECZNIKU. KAZDY, KTO WYKORZYSTUJE
INFORMACJE ZAWARTE W NINIEJSZYM PODRECZNIKU, ROBI TO NA WLASNA
ODPOWIEDZIALNOSC | RYZYKO ORAZ PONOSI PELNA ODPOWIEDZIALNOSC ZA
REZULTATY WYKORZYSTANIA TYCH INFORMACJL.

Klienci z Kalifornii — zgodnos¢ z Proposition 65:

OSTRZEZENIE: Zewnetrzne powierzchnie malowane tych produktéw moga
narazi¢ uzytkownikdw na dziatanie $ladowych ilosci substancji chemicznych,

w tym BBP, ktory zostat sklasyfikowany przez stan Kalifornia jako powodujacy
uszkodzenia ptodu lub uposledzenie ptodnosci. Wiecej informacji mozna znalez¢
na stronie internetowej www.p65warnings.ca.gov.

OSTRZEZENIE: Produkty kategorii V i M2 moga narazi¢ uzytkownikéw na
dziatanie sladowych ilosci substancji chemicznych, w tym tiomocznika etylenu,
ktdry zostat sklasyfikowany przez stan Kalifornia jako powodujacy nowotwory,
uszkodzenia ptodu lub uposledzenie ptodnosci. Wiecej informacji mozna znalez¢
na stronie internetowej www.p65warnings.ca.gov.

OSTRZEZENIE: Elementy wykonane z mosiadzu, nawet te wyprodukowane
zmosigdzu o niskiej zawartosci ofowiu lub w ogdle nie zawierajace ofowiu, moga
narazi¢ uzytkownikdw na dziatanie $ladowych ilosci substancji chemicznych,
takich jak otéw, ktdry zostat sklasyfikowany przez stan Kalifornia jako powodujacy
nowotwory, uszkodzenia ptodu lub uposledzenie ptodnosci. Wiecej informacji
mozna znalez¢ na stronie internetowej www.p65warnings.ca.gov.

Klienci z Kanady - zgodnos¢ z przepisami CSA B51:

W przypadku zastosowan podlegajacych przepisom CSA B51 ,Naczynia cisnieniowe kottdw i orurowanie
cisnieniowe” nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic w celu otrzymania najbardziej aktualnych
kanadyjskich numerdw rejestracyjnych, zatwierdzonych produktéw i temperatur znamionowych.
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Oznaczenia zagrozen

Ponizej przedstawione zostaty definicje réznych rodzajow zagrozen.

Ten symbol wskazuje wazne komunikaty dotyczace bezpieczenstwa. Jego
obecnos¢ w podreczniku ostrzega o mozliwosci odniesienia obrazen ciata.
Nalezy uwaznie i ze zrozumieniem przeczyta¢ komunikat znajdujacy sie obok
tego symbolu.

ANIEBEZPIECZENSTWO B 1V 2=\

e Stowo ,NIEBEZPIECZENSTWO”
wskazuje na bezposrednie
niebezpieczenstwo, ktére w
bardzo prawdopodobny sposéb
moze prowadzi¢ do Smierci lub
doznania powaznych obrazen ciata
w przypadku nieprzestrzegania
instrukgji i zalecen.

¢ Stowo ,OSTRZEZENIE” wskazuje
na niebezpieczenstwo lub
niebezpieczne czynnosci, ktére
moga prowadzi¢ do doznania
powaznych obrazen ciata lub $mierci
w przypadku nieprzestrzegania
instrukgji i zalecen.

A\ PRZESTROGA UWAGA

e Stowo ,PRZESTROGA” wskazuje na
mozliwe niebezpieczenstwo lub * Stowo ,UWAGA” wskazuje na

niebezpieczne czynnosci, ktére moga
prowadzi¢ do doznania obrazen ciata
lub zniszczenia mienia w przypadku

specjalne instrukcje, ktore
sg wazne, lecz nie wiaza sie
z niebezpieczenstwem.

nieprzestrzegania instrukgji i zalecen.
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Przygotowanie
rur i specyfikacje
rowkowania
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SPRAWDZANIE | PRZYGOTOWANIE KONCA RURY -
462 7ZASTOSOWANIA BEZPOSREDNIO ROWKOWANE

Korce rur nalezy przygotowac i sprawdzi¢ wzrokowo zgodnie z wymaganiami podanymi w tej czesci.

Maks. wymiar ,S |
1. Maksymalna dopuszczalna tolerancja wzgledem odcietych
prostopadle korcow rury (pokazany wymiar ,S") wynosi:

VA6 cala/1,6 mm dla rozmiaréw 14 - 20 cala /DN350 — DN500
¥A2 cala/2,4 mm dla rozmaréw 22 cale/DN550 i wigkszych

Jest ona mierzona od rzeczywistej linii prostopadtej.

przypadku rozmiaréw 14 =150 cali/DN350 — DN1250 mozna stosowac rury z koricem uko$nym pod
warunkiem, ze grubos¢ scianki wynosi 0,375 cala/9,5 mm lub mniej, a skos jest zgodny z normamiASTM
AS53i/lub API 5L (30° +57-0°). UWAGA: Wykonanie rowka walcowanego na skosnym koricu rury
moze spowodowac niedopuszczalne rozszerzenie konca.

Zdjecie przedstawiajace rure ze 2. Przed rozpoczeciem wykonywania rowka

szwem szlifowanym 6 cali/152 mm | | spoiny spawane wystajace na zewnatrz
— - i do wewnatrz nalezy zeszlifowac do lica

powierzchni rury na minimalnej odlegtosci
6 cali/152 mm od korica rury. Aby zapewnic¢
catkowitg szczelnos¢ uszczelnienia, obszar
ten musi ogolnie by¢ wolny od wgniecen,
rozpryskéw, nieprawidtowosci spoiny spawanej
i $ladow rolki.

Rury Z Zewnetrznymi 0siowymi spoinami spawanymi mozna podpierac na regulowanych stojakach
do rur Victaulic, a spoina spawana powinna by¢ gtadka i zaokraglona oraz co najmniej trzy razy szersza
niz wyzsza. Wysoko$¢ zewnetrznych spoin spawanych nie powinna przekracza¢ ¥s cala/3,2 mm.

4. Wewnetrzna powierzchnia korica rury musi by¢ oczyszczona w celu usuniecia najwiekszych odpadow
zgorzeliny, zabrudzen i innych obcych materiatow, ktdre moga kolidowac z walcami do rowkowania lub
je uszkodzic.

4

|

5. Krawedz czota konca rury musi by¢ rowna,
bez wklestych/wypuktych powierzchni, ktére
spowoduja nieprawidtowe prowadzenie walca
rowkujacego i w nastepstwie tego trudnosci
podczas montazu facznika. Niedopuszczalny
koniec rury przedstawiono na rysunku po lewej
stronie.

6. Jezeli wymagane jest przyciecie rury, aby
zapewni¢ prawidtowe przygotowanie konca
rury, Victaulic zaleca zastosowanie mechanicznie
prowadzonego narzedzia do ciecia rur. Reczne
odcinanie koncdw rur nie jest zalecane.

- Zawsze KorZystac Z INStrukaji obsiugi T konserwadji narzedzia do przygotowania rury oraz instrukgji
instalacji produktu, dla ktérego rura jest przygotowywana. Wymagania dotyczace przygotowania
rur ze stali nierdzewnej podano w publikacji Victaulic 17.01, ktdra mozna pobrac ze strony
internetowej victaulic.com.
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PRAWIDLOWO - profil rowka AGS
NIEPRAWIDLOWO - profil rowka OGS
ol |

Rury i rowki nie zostaty przedstawione w skali

8. Rury nalezy rowkowac zgodnie ze specyfikacjami rowkowania AGS wyszczegolnionymi na kolejnych
stronach. Podczas bezposredniego rowkowania rury do uzycia z facznikami AGS typu W07/
LW07, W77, W77B i W89 lub adapterami AGS Vic-Flange typu W741 wymagane sa zestawy rolek
AGS firmy Victaulic. ZABRANIA SIE podejmowania préb montowania facznikdw AGS na rurach
rowkowanych bezposrednio za pomoca zestawéw rolek Original Groove System (OGS).

9. Wyczysci¢ zewnetrzng powierzchnie rury od
rowka do korica rury, tak aby usunac oleje, smary,
nieprzylegajaca farbe i zanieczyszczenia.

\A:taulic“
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SPRAWDZANIE | PRZYGOTOWANIE KONCA RURY -
ZASTOSOWANIA Z 4S8 VIC-RING

W przypadku stosowania adapteréw Vic-Ring do uzycia z tacznikami AGS typu W07, W77, W77B i
W89 wymagane sa adaptery Vic-Ring AGS typu ,B" lub typu ,D". Korice rur i adaptery Vic-Ring nalezy
przygotowac i sprawdzi¢ wzrokowo zgodnie z wymaganiami podanymi w tej czesci.

® Zasprawdzenie, czy adaptery AGS Vic-Ring s prawidtowo przyspawane do rury,
zgodnie z normami spawania dla konkretnego projektu/konkretnej lokalizacji
i zgodnie z zaproponowanymi rysunkami spawania adaptera AGS Vic-Ring
przedstawionymi dla konkretnego projektu odpowiada spawacz.

* Spoina spawana musi wytrzymywac wszystkie obciazenia zgodnie z odpowiednimi
specyfikacjami opracowanymi przez Amerykariskie Stowarzyszenie Spawalnictwa
(American Welding Society - AWS) lub innymi przepisami i wymaganiami lokalnymi
lub krajowymi. Wszystkie spoiny spawane muszg by¢ szczelne.

® Podczas spawania nalezy przestrzega¢ obowiazujacych procedur bezpieczeristwa.

Niezastosowanie si¢ do tych zalecerh moze by¢ przyczyna nieprawidlowego montazu
produktu i spowodowac powazne obrazenia ciata badz zniszczenie mienia.

Zdjecie przedstawiajace rure ze

szwem szlifowanym 6 cali/152 mm 1. Przed przyspawaniem adaptera Vic-Ring do
oo kones ) korica rury spoiny spawane nalezy zeszlifowac

do lica powierzchni rury (Srednica zewnetrzna).

Zeszlifowac spoine spawang na minimalnej

odlegtosci 6 cali/152 mm od konca rury. Obszar

ten musi ogdlnie by¢ wolny od wgniecen,

rozpryskow i sladéw rolek.

~Ring do konca rury zgodnie z dokumentami przekazanymi podczas dostawy
i specyﬂkaqam podanyml w publikacji Victaulic 16.11 dla tacznikéw sztywnych typu W07, 16.12 dla
tacznikow elastycznych typu W77/W778 lub 16.15 dla tacznikéw sztywnych typu W89.

3. Wyczysci¢ powierzchnie zewnetrzna
adapteréw Vic-Ring, tak aby usunac z nich
zanieczyszczenia i inne substancje obce.
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WARTOSCI ZNAMIONOWE NARZEDZI
A\ OSTRZEZENIE

® Przed skonfigurowaniem i przystapieniem do uzytkowania
jakichkolwiek narzedzi do przygotowania rur Victaulic nalezy
przeczytac i zrozumie¢ instrukcje obstugi i konserwacji
dotaczona do narzedzia.

® Zapoznac sie z obstuga, zastosowaniem i potencjalnymi
zagrozeniami charakterystycznymi dla danego narzedzia.

‘\(‘/v

Niezastosowanie sie do tych zalecert moze by¢ przyczyna
nieprawidtowego montazu produktu i spowodowac powazne
obrazenia ciata badz zniszczenie mienia.

UWAGA

® Zestawy rolek AGS do uzytku na rurach ze stali weglowej lekkich i o masie standardowej,
a takze na rurach ze stali nierdzewnej o masie standardowej, sa wyréznione kolorem czarnym
z 26tym paskiem.

o Zestawy rolek AGS do uzytku na rurach ze stali nierdzewnej o masie nizszej niz standardowa
53 wyrdznione kolorem srebrnym z czarnym paskiem.

e Zestawow rolek AGS NIE WOLNO mieszac z innymi zestawami rolek do innych profili rowkow.

Firma Victaulic oferuje narzedzia do przygotowania rur, ktdre s przeznaczone do uzytku w terenie

lub hali fabrycznej. Szczegdtowe informacje na temat warto$ci znamionowych i mozliwosci narzedzi
do przygotowania rur podano w publikacji Victaulic 24.01, ktéra mozna pobrac ze strony internetowej
victaulic.com. Informacje na temat konserwadji i obstugi narzedzi do przygotowania rur mozna znalez¢
w odpowiedniej instrukcji obstugi i konserwacji, ktéra jest dostarczana razem z narzedziem i ktdrg
mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

WYMAGANE DLUGOSCI RUR
DO WYKONANIA ROWKOW

W ponizszej tabeli podano minimalne dtugosci rur, ktére mozna bezpiecznie rowkowac za pomoca
narzedzi do rowkéw walcowanych Victaulic. Oprécz tego w tabeli tej pokazano maksymalne dtugosci,
ktére mozna rowkowac bez uzycia stojaka do rur. Rura, ktérej dtugos¢ przekracza maksymalng wartos¢
podana w tabeli wymaga uzycia stojaka na rure. Dodatkowe wymagania dotyczace konfiguradji
narzedzia i stojaka na rure zawsze podawane sa w instrukcji obstugi i konserwacji dofaczonej do danego
narzedzia. Instrukcje obstugi i konserwadji narzedzi oraz listy czesci zamiennych mozna pobrac ze strony
victauliccom.

Minimalna dugos¢,
ktéra mozna Maksymalna
Nominalny Rzeczywista | bezpiecznie rowkowac | dlugos¢, ktéra mozna
rozmiar Srednica za pomoca narzedzia | rowkowac bez uzycia
cale zewnetrzna rury Victaulic stojaka na rure
DN cale/mm cale/mm cale/mm
14-16 14.000 - 16.000 12 16
DN350 -DN400 | 355.6 —406.4 305 410
14.843 -16.772 12 16
377.0-426.0 305 410

18 i wieksze
DN450 i wieksze

18.000 i wieksze
457,2 i wieksze

UWAGA: Podczas wykonywania rowkéw
walcowanych w rurach o tych rozmiarach

i wiek zawsze uzywac stojaka na rure. NIEWOLNO
18,898 i wigksze | \vlonywaé rowkéw walcowanych w rurach o
480,0i wigksze | tych yozmiarach krétszych niz 18 cali/457 mm.

Jesli wymagane jest wykonanie rowkéw na rurze, ktéra jest krétsza niz minimalna dtugos¢ okre$lona w tabeli, nalezy
skrécic¢ przedostatnia rure, tak aby ostatnia rura byta co najmniej tak dtuga (lub diuzsza), jak okreslona minimalna dtugosc.
PRZYKLAD: Do zakoriczenia sekcji wymagana jest rura ze stali weglowej o dtugosci 20 stép i 4 cali/6,2 m i érednicy

14 cali/DN350, a dostepne sa jedynie diugosci 20 stép/6,1 m. Zamiast wykonania rowka walcowanego w rurze ze stali
weglowej o dtugosci 20 stop/6,1 m i rurze ze stali weglowej o dtugosci 4 cale/102 mm, wykonac nastepujace czynnosci:

1. Na podstawie powyzszej tabeli stwierdzi¢, ze dla rury ze stali weglowej o srednicy 14 cali/DN350, minimalna dtugos¢,
w ktdrej mozna wykonac rowek walcowany wynosi 12 cali/305 mm.

2. Wykonac rowek walcowany w rurze o dugosci 19 stop i 4 cale/5,8 m oraz w rurze o diugosci 12 cali/305 mm

\/:taulic“




WYJASNIENIE KRYTYCZNYCH SPECYFIKACJI .
ROWKA WALCOWANEGO AGS AGS

—
A\ OSTRZEZENIE

® W celu uzyskania prawidtowego potaczenia wymiary rury i rowka musza znajdowac
sie w zakresach okreslonych w tabelach umieszczonych na nastepnych stronach.

W PRZYPADKU £ACZNIKOW ZAAWANSOWANEGO SYSTEMU ROWKOW (ADVANCED
GROOVE SYSTEM - AGS) O PARAMETRACH ZNAMIONOWYCH DLA RUR ZE STALI
NIERDZEWNEJ:
* W przypadku walcowania rowkéw na rurach Schedule 40S/o masie standardowej typu
304/316 pod taczniki AGS, NALEZY uzywac rolek AGS RW firmy Victaulic.
* W przypadku walcowania rowkéw na rurach Schedule 55, Schedule 10S i Schedule
10 typu 304/316 pod taczniki AGS, NALEZY uzywac rolek AGS RWX firmy Victaulic.

* Pelne wymagania dotyczace przygotowania rur ze stali nierdzewnej podano w
publikagji Victaulic 17.01, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

Niezastosowanie si¢ do tych specyfikacji moze spowodowac uszkodzenie potaczenia,
a w efekcie powazne obrazenia ciata lub $mier¢ i zniszczenie mienia.

UWAGA

® W zaleznosci od wytrzymatosci i twardosci materiatu rury rowki AGS powodujg
zwiekszenie dtugosci rury: ktdre zazwyczaj wynosi ¥s cala (0.125 cala/3,2 mm) na
rowek AGS: To typowe zwigkszenie dtugosci moze si¢ zmieniac i nalezy je oszacowac
na podstawie konkretnych warunkéw materiatowych- Jesli chodzi o dtugosc rury z
walcowanym rowkiem AGS na kazdym koncu- dtugosc rury zwigkszy sie w przyblizeniu
o Yacala (0.250 cala/6,4 mm). Dlatego dtugos¢ ciecia nalezy dostosowac: tak aby
uwzgledni¢ to wydtuzenie- PRZYKLAD: Jezeli potrzebna dtugos¢ rury z walcowanym
rowkiem AGS na kazdym koricu wynosi 24 cale/610 mmr rure nalezy uciac na diugosé
okoto 23 34 cala/603 mm- aby uwzglednic to wydtuzenie-

NN

!

FSR.ZEW. C
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Dla przejrzystosci ilustracje przedstawiono w nadmiernym powiekszeniu
— rury i rowki nie zostaty pokazane w skali.

Wiasciwosci fizyczne i mechaniczne rury powinny by¢ zgodne z normami ASTM A53, API 5L,
AWWA C200, EN/BS10216-1, EN/BS10217-1, GB/T 3091, GB/T 8163 lub innymi uznanymi normami
miedzynarodowymi. Rury ze stali weglowej odpowiednie do walcowanych rowkéw AGS powinny by¢
bez szwow, spawane elektrycznie (ERW), z zatopionym szwem podtuznym spawanym tukowo (SAW),
z podwaojnym zatopionym szwem podtuznym spawanym tukowo (DSAW) lub zatopionym szwem
spiralnym spawanym fukowo (HSAW).
Srednica zewngtrzna rury - nominalna srednica rury NPS (ANSI B36,10) i podstawowa $rednica
rury metrycznej (ISO 4200) - srednia zewnetrzna srednica rury nie moze odbiegac od specyfikacji
okreslonej w tabeli na nastepnych stronach. Maksymalna dopuszczalna owalno$¢ rury nie powinna
sie rézni¢ wiecej niz o 1%. Wieksze odchylenia miedzy srednica wieksza i mniejsza beda powodowac
trudnosci w montazu tacznikow.
Wymiar ,A” - wymiar A" czyli odlegtos¢ od korica rury do rowka okresla obszar osadzenia uszczelki.
Aby zapewnic catkowita szczelnos¢ uszczelnienia, ten obszar miedzy rowkiem a koricem rury musi
ogdlnie by¢ wolny od wgniecen, rozpryskéw, nieprawidtowosci spoiny spawanej i sladow rolki. Nalezy
usunac z niego wszystkie oleje, smary, nieprzylegajaca farbe, rdze, kamien kottowy, zanieczyszczenia
i opitki po cieciu.
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WYJASNIENIE KRYTYCZNYCH SPECYFIKACI AGS'
ROWKA WALCOWANEGO AGS (CIAG DALSZY) =gy

Wymiar ,B” — wymiar ,B', czyli szerokos¢ rowka kontroluje rozcigganie, sciskanie i ugigcie katowe
tacznikéw elastycznych poprzez odlegtosc od rury i szeroko$¢ w odniesieniu do szerokosci ,klina"
obudowy potaczenia. Dno rowka musi by¢ wolne od nieprzylegajacej farby, rdzy, kamienia kottowego,
zanieczyszczen | opitkdw po cieciu, ktére moga zaktdcac prawidtowy montaz tacznika. Szeroko$¢ rowka
- wymiar ,B" - uzyskuje sie za pomoca prawidtowo utrzymanych narzedzi Victaulic wyposazonych w
zestawy rolek AGS firmy Victaulic.
Wymiar ,,C" - wymiar ,C" to $rednica mierzona na dnie rowka, W celu prawidtowego dopasowania
facznika wymiar ten musi miescic sie w zakresie tolerandji i by¢ wspdtosiowy wzgledem srednicy
zewnetrznej (OD). Rowek musi mie¢ statg gtebokos¢ na catym obwodzie rury.
Wymiar ,D" — wymiar ,D" 0znacza normalng gtebokos¢ rowka i stanowi odniesienie jedynie dla ,rowka
prébnego”. Zmiany $rednicy zewnetrznej rury beda wptywaty na ten wymiar, w zwigzku z czym, w
razie koniecznosci potrzebna bedzie zmiana srednicy, aby utrzymac wymiar ,C" w granicach tolerangji.
Wymiar rowka musi by¢ zgodny z okreslonym powyzej wymiarem ,C",
wymiar ,F” (tylko rowek walcowany) - maksymalna dopuszczalna $rednica rozszerzenia korica
rury mierzona na samym koncu rury. UWAGA: Dotyczy to wartosci sredniej (taSma do mierzenia rur)
i odczytu punktéw pojedynczych.
Nominalna grubos¢ scianki - jest to nominalna dopuszczalna grubo$¢ scianki odpowiednia dla
rowkow walcowanych. Rure o grubosci scianki mniejszej niz nominalna mozna dostosowac do
tacznikdéw Victaulic AGS za pomoca adapterdw AGS Vic-Ring. Adaptery AGS Vic-Ring mozna stosowac w
nastepujacych sytuacjach (aby uzyskac szczegdty, skontaktowac sie z firma Victaulic):
e gdy rura ma nominalng grubosc¢ $cianki mniejsza niz nominalna dopuszczalna grubos¢

dla rowkéw walcowanych
e gdy zewnetrzna srednica rury jest zbyt duza do walcowania rowkéw,
e gdy rurajest wykorzystywana w celu umozliwiania przeptywu czynnikéw sciernych.
W przypadku wad rur, ktdre nie zostaty wymienione w tej sekgji, nalezy odnie$¢ sie do tolerancji API-5L
dla koricow rur. W przypadku wartosci okreslonych jako ,po uzgodnieniu” nalezy zastosowac wartosci
podane dla kolejnej gamy mniejszych produktéw lub w stosunku D/T.

UWAGA

Powtoki naktadane na wewnetrzne powierzchnie wymienionych w niniejszym
dokumencie tacznikéw Victaulic AGS nie powinny przekracza¢ 0.010 cala/0,25 mm.
Powyzsze dotyczy réwniez powierzchni wspétpracujacych obejm skrecanych.

Grubos¢ powtoki naktadanej na powierzchnie styku uszczelki i wewnatrz rowka
AGS na zewnetrznej powierzchni rury lub adaptera AGS Vic-Ring nie powinna
przekraczac 0.010 cala/0,25 mm. Grubos¢ powtoki rury wptywa na specyfikacje
rowka podane na kolejnych stronach. Nalezy przewidzie¢ nastepujace naddatki:

* Srednica zewnetrzna rury, gniazdo uszczelki ,A”, Srednica rowka ,C”,
maksymalna dopuszczalna grubos¢ scianki ,T” i maksymalna dopuszczalna
Srednica rozszerzenia konca rury ,F” ulegng ZWIEKSZENIU o 0.020 cala/0,50 mm,

* szerokos¢ rowka ,B” ulegnie ZMNIEJSZENIU o 0.020 cala/0,50 mm.

e
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SPECYFIKACJE ROWKA WALCOWANEGO AGS
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Strona celowo pozostawiona pusta
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Waznelnformacje

o uszczelkach
i sSrodkach
smarnych
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DOBOR USZCZELEK

A\ PRZESTROGA

* Aby zapewni¢ skutecznosc¢ uszczelki zawsze podawac klase materiatu odpowiednia dla
zamierzanego czynnika.

® Aby uzyskac szczeg6towe informacje na temat tego okres6w smarowania
poszczegolnych komponentéw, zawsze nalezy zapoznac sie z instrukcjg montazu
dotyczaca konkretnego produktu.

e Zawsze nalezy uzywac smaru zgodnego z klasg materiatu uszczelki oraz zgodnie
zinstrukcjami dotyczacymi danego produktu.

Niezastosowanie sie do tego wymogu moze doprowadzi¢ do nieszczelnosci potaczen

i zniszczenia mienia.

Podczas doboru i sprawdzania klas materiatow uszczelek zawsze korzystac z publikagji Victaulic
05.01 1 GSG-100, ktére mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com. W przypadku zaworéw
z oktadzing gumowa lub innych produktéw z oktadzing gumowa, zawsze nalezy odwotywac sie do
odpowiedniej publikacji Victaulic na temat produktu odpowiadajacego konkretnym wymaganiom.

Nie wystawiac uszczelek na dziatanie temperatury wykraczajacej poza okreslone limity. Nadmierna
temperatura spowoduje pogorszenie wydajnosci uszczelek.

Oznaczenie kodem koloru uszczelki

Klasa Mieszanka Kod koloru
E EPDM Zielony pasek
T Kauczuk nitrylowy Pomaranczowy pasek
L Silikon Czerwona uszczelka
(0] Fluoroelastomer Niebieski pasek

PRZECHOWYWANIE USZCZELEK

Do momentu montazu produkty Victaulic z nieostonietymi elementami z elastomeréw nalezy
przechowywac w typowych warunkach magazynowych, w ktérych elementy sa zabezpieczone
przed czynnikami z otoczenia zewnetrznego, takimi jak: promienie stoneczne, ozon, ekstremalne
temperatury i ekstremalna wilgotno$¢ wzgledna (lub okreslone przez krajowe i lokalne przepisy
i normy dla danej lokalizacji).

WYMAGANIA DOTYCZACE SMAROW

Szczegdtowe informacje na temat tego, kiedy nalezy smarowac poszczegdlne elementy, mozna
znalez¢ w instrukcjach danego produktu. Smarowanie utatwia montaz uszczelek na przygotowanych
koricach rur oraz pomaga zapobiegac sciskaniu uszczelek podczas montazu obudowy tacznika.
Karta charakterystyki (SDS) $rodka smarnego Victaulic mozna znalez¢ w Publikacji 05.02, dostepnej
do pobrania na stronie internetowej victaulic.com. UWAGA: Podczas dokonywania instalacji, smaru
Victaulic nie nalezy mieszac z olejem Poly Olester (POE).

Klienci kanadyjscy - wymagania kanadyjskiego systemu informacji o materiatach
niebezpiecznych w miejscu pracy (Workplace Hazardous Materials Information System -
WHMIS): Klienci kanadyjscy powinni sie skontaktowac z oddziatem Victaulic Canada, aby otrzymac
karte charakterystyk smaru Victaulic spetniajacg wymogi kanadyjskiego systemu WHMIS.

UWAGA

* Przed montazem firma Victaulic zaleca utrzymywanie temperatury srodka
smarnego i uszczelek powyzej 0°C/32°F, aby chroni¢ srodek smarny przed
zamarznigciem i utatwi¢ montaz na koncach rur.
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I ® ZLE - nienasmarowane I ® ZLE - nadmiernie nasmarowane I g Cienka warstwa smaru
DOBRZE

Przewodnik uzywania smarow Victaulic

W ponizszej tabeli podano przyblizona liczbe standardowych uszczelek o zwyktych rozmiarach,
ktére mozna posmarowac z uzyciem tuby o pojemnosci 4,5 undji/127,5 grama lub pojemnika o
pojemnosci 1 kwarty i 32 uncji/907 graméw smaru Victaulic. Wartosci te obliczono z uwzglednieniem
cienkiej powfoki smaru Victaulic opisanej w niniejszej czesci, bez uwzgledniania nadmiernego zuzycia
lub marnotrawstwa.

UWAGA: Smar Victaulic posiada petng aprobate WRAS (nr aprobaty 0507514) oraz

aprobate ANSI/NSF 61.

Przyblizony okres przydatnosci do uzycia smaru Victaulic w tubach wynosi 2 lata od daty produkgji
wybitej na pojemniku. Przyblizony okres przydatnosci do uzycia smaru Victaulic w kwartach wynosi
1 rok od daty produkgji wybitej na pojemniku.

Nominalny Rzeczywista Srednica Przyblizona liczba uszczelek
rozmiar tacznika zewnetrzna rury

cale/DN cale/mm Tuba Kwarta
DN250 3555 13 77
DN40 vy 12 85
DN450 4570 10 &
D560 5680 2 67
D50 5500 8 61
DNeoo 2006 / 35
Neso ik ’ 51
DN760 ith] 6 47
DN750 7620 6 44
DNBoo B8 > 41
DNEs0 B6A0 > 38
Dl\?9600 3961'2%) > 3
DN950 0650 4 34

Ciag dalszy na nastepnej stronie

' \A:taulic“
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Przewodnik uzywania smaréw Victaulic (cigg dalszy)

Przyblizona liczba uszczelek

Nominalny Rzeczywista Srednica
rozmiar tacznika zewnetrzna rury

cale/DN cale/mm Tuba Kwarta

40 40.000
DN1000 1016,0 4 32

42 42.000
DN1050 1066,8 4 30

44 44.000
DN1100 1117,6 4 29

46 46.000
DN1150 11684 4 28

48 48.000
DN1200 1219,2 3 26

50 50.000
DN1250 1270,0 3 2

52 52.000 _ 4
DN1300 1320,8

54 54,000 _ 4
DN1350 1371,6

56 56.000 _ 4
DN1400 1422,2

58 58.000 _ 4
DN1450 1473,2

60 60.000 _ 3
DN1500 1524.0

62 62.000 _ 3
DN1550 1574,8

64 64.000 _ 3
DN1600 1625,6

66 66.000 _ 3
DN1650 1676,4

68 68.000 _ 3
DN1700 1727,2

70 70.000 _ 3
DN1750 1778,0

72 72.000 _ 3
DN1800 1828,8

74 72.000 _ )
DN1850 1828,8

78 74.000 _ )
DN1950 1879,6

84 80.000 _ )
DN2100 2032,0

88 84.000 _ 5
DN2200 2133,6

94 90.000 _ )
DN2350 2286,0

100 96.000 _ )
DN2500 2438,4
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Wymagania dotyczace
odstepdw dla
systemOw orurowania
z rowkami
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ZALECANE MINIMALNE ODSTEPY RUR

Poniewaz faczniki Victaulic do rur rowkowanych to montowane od zewnatrz obudowy zawierajace
skrecane obejmy, nalezy uwzgledni¢ wymiary zewnetrzne przekraczajace $rednice zewnetrzng
rury, aby umozliwic¢ fatwe zamontowanie, sprawdzenie i zaizolowanie. Zawsze pozostawiac
wystarczajacy odstep miedzy sasiednimi rurami i tacznikami, tak aby zapewni¢ dostep

do osprzetu zaciskajacego i obejm skrecanych. Obejmy skrecane mozna umieszcza¢ w
dowolnym ustawieniu, tak aby zapobiegac kolizjom z innymi elementami systemu.
UWAGA: W ponizszych przyktadach nie pozostawiono naddatku na ewentualng izolacje.

Przyktad z obejmami skrecanymi
skierowanymi do siebie

Przesunigte

Przyktad z obejmami skrecanymi
skierowanymi od siebie

Przesuniete

=

Proporcje zostaty zmienione w celu
zwiekszenia czytelnosci rysunku

W powyzszym przyktadzie, kiedy obejmy
skrecane sa skierowane do siebie, a faczniki sa
przesuniete wzgledem siebie, os srodkowa rury
musi znajdowa¢ sie w odlegtosci wymiaru ,Y”
obudéw facznikéw. UWAGA: Wymiar ,Y" jest
najwiekszym wymiarem w poprzek obudéow
tacznikow (pomiedzy podktadkami srub).

W powyzszym przyktadzie, kiedy obejmy
skrecane s skierowane do siebie, a faczniki
s3 zréwnane ze soba, do wymiaru ,Y" nalezy
dodac 20%.

Proporcje zostaty zmienione w celu
zwiekszenia czytelnosci rysunku

W powyzszym przykiadzie, kiedy obejmy
skrecane s skierowane od siebie, a faczniki sg
przesunigte wzgledem siebie, os srodkowa rury
musi znajdowac sie w odlegtosci wymiaru X"
obudéw tacznikow. UWAGA: Wymiar X" jest
najmniejszym wymiarem w poprzek obudéw
facznikow (na zewnatrz obejmy).

W powyzszym przykiadzie, kiedy obejmy
skrecane s skierowane od siebie, a faczniki
sq zrébwnane ze sobg, do wymiaru X" nalezy
dodac 20%.

Podczas montazu systeméw orurowania w ciasnych przestrzeniach, takich jak szyb rurowy, tunel,
waski wykop, lub podczas faczenia pionu i przeprowadzania go przez otwor pionu nalezy uwzglednic¢
przeswit dla obudéw. Przeswit ten musi by¢ wiekszy niz wymiar ,Y" (w najszerszym punkcie).
Konieczny przeswit zmienia sie w zaleznosci od procedur montazowych, bliskosci innych rur oraz

innych czynnikow.
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Systemy sztywne

Podpory rurociaggu
Odstepy podpor rurociggu

Dopuszczalny odstep miedzy
koncami rur
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PODPORY RUROCIAGU DLA SYSTEMOW
SZTYWNYCH

A\ OSTRZEZENIE

* Wartosci podane w ponizszych tabelach nie sa przeznaczone do stosowania jako
specyfikacje dla wszystkich instalacji i NIE MAJA zastosowania w przypadku wykonania
obliczen krytycznych lub w przypadku wystepowania obciazeri skupionych pomiedzy
podporami. Instalator ma obowiazek przestrzegania obliczen projektanta dla kazdego
projektu.

* NIE WOLNO mocowac podpdr bezposrednio do tacznikéw. Podpory nalezy mocowac
wytacznie do sasiadujacych rur i osprzetu.

* NIE WOLNO uzywac rurociagéw taczonych za pomoca produktéw Victaulic do rur
rowkowanych jako punktéw zaczepienia do podnoszenia. NIE WOLNO wspinac sie
ani zawieszac na rurach potaczonych tymi produktami.

¢ Firma Victaulic nie ponosi odpowiedzialnosci za projekt systemu ani nie odpowiada
za systemy nieprawidtowo zaprojektowane.

¢ Podpory/projekt rurociagu musza by¢ zgodne z wszystkimi wymaganiami przepiséw
lokalnych i musza zosta¢ sprawdzone przez projektanta/inzyniera systemow.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze spowodowac uszkodzenie potaczenia,
aw efekcie powazne obrazenia ciata lub $mierc i zniszczenie mienia.

Rury potaczone tacznikami do rur rowkowanych, podobnie jak wszystkie inne systemy
rurociaggdw, wymagdaja podparcia przenoszacego ciezar orurowania, osprzetu i czynnika.
Sposéb podparcia lub podwieszenia powinien minimalizowa¢ naprezenia w potaczeniach
i w razie potrzeby umozliwia¢ przemieszczenia rurociggu, a takze uwzglednia¢ wszystkie
wymagania projektowe, takie jak opréznianie lub odpowietrzanie. UWAGA: Zawory

z niezréwnowazonymi obcigzeniami, w szczegdlnosci zawory montowane w rurociggach
poziomych w obszarach podlegajacych silnym drganiom, wymagaja podparcia
zabezpieczajacego przed obrotem zewnetrznym.
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SYSTEMY SZTYWNE - ODSTEPY PODPOR
RUROCIAGU DLA RUR ZE STALI WEGLOWE)J
O MASIE STANDARDOWE)J

W ponizszej tabeli podano sugerowane maksymalne rozpietosci miedzy podporami dla poziomych
prostych odcinkéw rur ze stali weglowej o masie standardowej (bez obciazen skupionych), w ktérych
przeptywa woda lub ciecze o podobnej ggstosci.

Sugerowana maksymalna rozpietos¢ miedzy
Nominalny Rzeczywista podporami rury stopy/metry
rozmiar srednica Woda Gaz lub powietrze
cale zewnetrzna rury
DN cale/mm * t ¥ * t ¥
14 14.000 23 25 15 30 33 15
DN350 3556 70 76 4,6 9,1 10,1 4,6
14.843 23 25 15 30 33 15
377,0 70 76 4,6 9,1 10,1 4,6
16 16.000 27 25 15 35 33 15
DN400 406,4 82 76 4,6 10,7 | 101 4,6
16.772 27 25 15 35 33 15
426,0 82 76 4,6 10,7 | 101 4,6
18 18.000 27 25 15 35 33 15
DN450 457,2 82 76 4,6 10,7 | 10,1 4,6
18.898 27 25 15 35 33 15
480,0 82 76 4,6 10,7 | 101 4,6
20 20.000 30 25 15 39 33 15
DN500 508,0 9,1 76 4,6 11,9 | 101 4,6
20.866 30 25 15 39 33 15
530,0 9,1 76 4,6 11,9 | 101 4,6
22 22.000 30 25 15 39 33 15
DNS550 558,8 9,1 76 4,6 11,9 | 101 4,6
24 24.000 32 25 15 42 33 15
DN600 609,6 98 7,6 4,6 128 | 10,1 4,6
24.803 32 25 15 42 33 15
630,0 98 76 4,6 128 | 10,1 4,6
26-30 26.000 - 30.000 30
DN650 - DN750 660,44 -762,0 9,1
32-38 32.000 - 38.000 31 Lo . .
DN80O—-DN950 | 812,8—965,2 94 SkontakItUJ sie zfirma Y|ctaullc, aby
uzyskac rekomendacje dotyczace
40-46 40.000 - 46.000 35 rozmiaréw i ustug.
DN1000-DN1150| 1016,0-11684 | 10,7
48 -50 48.000 - 50.000 36
DN1200-DN1250| 1219,2-1270,0 | 11,0

*Odstepy zgodnie z ASME B31.1 Magistrale rurowe
1 Odstepy zgodnie z ASME B31.9 Rurociagi w budynkach
$ Odstepy zgodnie z NFPA 13 Przeciwpozarowe instalacje tryskaczowe

SYSTEMY SZTYWNE REV_D
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SYSTEMY SZTYWNE - ODSTEPY PODPOR RUROCIAGU
DLA RUR CIENKOSCIENNYCH ZE STALI NIERDZEWNE)J

W ponizszej tabeli podano sugerowane maksymalne rozpietosci miedzy podporami dla poziomych
prostych odcinkéw rur cienko$ciennych ze stali nierdzewnej (bez obcigzen skupionych), w ktérych
przeptywa woda lub ciecze o podobnej gestosci.

Sugerowana
R . maksymalna
zeczywista P
, . rozpietos¢ miedzy
Srednica Crei s X
. Grubos¢ scianki podporami rury
Nominalny zewnetrzna

rozmiar cale rury cale/ stopy/

DN cale/mm mm Typoszereg metry
14 14.000 0.188 105 21
DN350 355,6 4,78 6,4
16 16.000 0.188 105 22
DN400 4064 4,78 6,7
18 18.000 0.188 105 22
DN450 457,2 4,78 6,7
20 20.000 0.218 105 24
DN500 508,0 5,54 73
22 22.000 0.218 108 24
DN550 558,8 5,54 73
24 24.000 0.250 105 25
DN600 609,6 6,35 7,6

UWAGA: W przypadku zastosowan powyzej 24 cali/DN600 skontaktowac sie z firmga Victaulic

NOMINALNE ODDZIELENIA KONCOW RUR DLA
LACZNIKOW SZTYWNYCH AGS NA RURACH
ROWKOWANYCH BEZPOSREDNIO LUB RURACH
PRZYGOTOWANYCH Z ADAPTERAMI AGS VIC-RING.

Nominalne wymiary odstepdw pomiedzy koricami rur podane w ponizszej tabeli podano na
potrzeby projektowania ukfadu i instalacji systemoéw. Maja one zastosowanie wytacznie do rur

z rowkami walcowanymi zgodnie ze specyfikacjami AGS lub przygotowanych z adapterami AGS
Vic-Ring dla tacznikdw sztywnych AGS. typu WO7/LWO7 i W89. taczniki sztywne AGS typu WO7/LWO07
i W89 s uwazane za pofaczenia sztywne, ktdre nie przyjmuja wydtuzen/skrocert systemu rurociggu.

Nominalny Rozmiar tacznika/ Nominalne
rozmiar rury adaptera odstepy korcow
cale AGS Vic-Ring rur
DN cale/mm cale/mm
12-22 14.000 - 24.000 0.25
DN300 - DN550 355,6 -609,6 6,4
24 -36 26.000 - 38.000 0.38
DN600 - DN900 660,4 - 965,0 9,7
38-48 40.000 - 50.000 0.44
DN950 - DN1200 1016,0 - 1270,0 11,2

UWAGA: taczniki sztywne AGS typu W89 dostepne sg jedynie w rozmiarach 14 — 24 cali/

DN350 — DN600.
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Systemy elastyczne

Podpory rurociaggu
Odstepy podpor rurociggu

Dopuszczalny odstep miedzy
koncami rur
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PODPORY RUROCIAGU DLA SYSTEMOW
ELASTYCZNYCH

A\ OSTRZEZENIE

* Wartosci podane w ponizszych tabelach nie sg przeznaczone do stosowania
jako specyfikacje dla wszystkich instalacji i NIE MAJA zastosowania w przypadku
wykonania obliczen krytycznych lub w przypadku wystepowania obcigzen
skupionych pomiedzy podporami. Instalator ma obowiazek przestrzegania
obliczen projektanta dla kazdego projektu.

* NIE WOLNO mocowa¢ podpor bezposrednio do tacznikéw. Podpory nalezy
mocowac wylacznie do sasiadujacych rur i osprzetu.

* NIE WOLNO uzywac rurociaggéw taczonych za pomoca produktéw Victaulic
do rur rowkowanych jako punktéw zaczepienia do podnoszenia. NIE WOLNO
wspinac sie ani zawieszac na rurach potgczonych tymi produktami.

* Firma Victaulic nie ponosi odpowiedzialnosci za projekt systemu ani nie
odpowiada za systemy nieprawidtlowo zaprojektowane.

* Podpory/projekt rurociggu musza by¢ zgodne z wszystkimi wymaganiami
przepiséw lokalnych i musza zosta¢ sprawdzone przez projektanta/inzyniera
systemow.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze spowodowa¢ uszkodzenie potaczenia,
a w efekcie powazne obrazenia ciata lub $mier¢ i zniszczenie mienia.

Rury pofaczone tacznikami do rur rowkowanych, podobnie jak wszystkie inne systemy rurociagéw,
wymagaja podparcia przenoszacego ciezar orurowania, osprzetu i czynnika. Sposob podparcia

lub podwieszenia powinien minimalizowac naprezenia w pofaczeniach i w razie potrzeby
umozliwia¢ przemieszczenia rurociagu, a takze uwzgledniac wszystkie wymagania projektowe,

takie jak opréznianie lub odpowietrzanie. Projektant systemu podczas projektowania systemu
podpdr musi uwzgledni¢ wymagania specjalne dla facznikéw elastycznych. UWAGA: Zawory

z niezrbwnowazonymi obcigzeniami, w szczegdlnosci zawory montowane w rurociggach poziomych
w obszarach podlegajacych silnym drganiom, wymagaja podparcia zabezpieczajacego przed
obrotem zewnetrznym.
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SYSTEMY ELASTYCZNE - ODSTEPY PODPOR RUR

W ponizszej tabeli podano sugerowana minimalna liczbe podpdr na jednostke dtugosci rur ze

stali weglowej o masie standardowej, dla odcinkéw prostych bez obciazen skupionych, w ktorych
WYMAGANE JEST petne przemieszczenie liniowe. Wartosci podane dla tacznikow elastycznych
W77, W77B i W77N, montowanych z uzyciem standardowej armatury ze stali weglowej przy petnym
cisnieniu roboczym. W przypadku innego osprzetu, cisniert roboczych lub wymagan projektowych
odnosnie odstepdw nalezy sie skontaktowac z firma Victaulic.

Dhugosc rury w stopach/metrach
. . 7 {10 (12 (15|20 (22|25 |30 (35|40
Nominalny| Rzeczywista
rozmiar ¢rednica 2.1 E’a.O 37|46 |61 |67|76|91/|10.7|12.2
cale  [zewnetrznarury| * Srednia liczba wieszakow na dtugosc¢ rury -
DN cale/mm réwnomiernie rozmieszczonych
14-16
14.000 - 16.000
DN350- 1 1 1 2 2 2 2 3 313
DN400 355,6 - 406,4
18-24
18.000 - 24.000
DN450 - 1 1 112122 2]|3]3]|3
DN600 457,2-609,6
2672 | 26,000 - 72.000
DN650 - : ) 1 1 1 112122 |3]|3]3
DNigoo | 6604-18288

*Nie wolno pozostawia¢ niepodpartych odcinkéw rur miedzy dwoma tacznikami.
W przypadku wymagan dotyczacych konkretnego projektu poza podanymi wartosciami nalezy sie skontaktowac
zfirma Victaulic.

W ponizszej tabeli podano sugerowane maksymalne rozpietosci miedzy podporami dla

prostych odcinkéw rur ze stali weglowej o masie standardowej, bez obcigzen skupionych, w ktérych
pefne przemieszczenie liniowe NIE JEST WYMAGANE. Wartosci podane dla tacznikow elastycznych
W77, W77B i W77N, montowanych z uzyciem standardowej armatury ze stali weglowej przy petnym
ci$nieniu roboczym. W przypadku innego osprzetu, cisnier roboczych lub wymagan projektowych
odnosnie odstepdw nalezy sie skontaktowac z firma Victaulic.

Sugerowana maksymalna
Nominalny rozmiar Rzeczywista Srednica rozpietos¢ miedzy
cale zewnetrzna rury podporami rury
DN cale/mm stopy/metry
14-16 14.000 - 16.000 18
DN350 - DN400 355,6 -406,4 55
18-24 18.000 - 24.000 20
DN450 - DN600 457,2-609,6 6,1
26-72 26.000 - 72.000 21
DN650 - DN1800 6604 - 1828,8 6,4

W przypadku wymagan dotyczacych konkretnego projektu poza podanymi wartoéciami nalezy sie skontaktowac

zfirma Victaulic.

SYSTEMY ELASTYCZNE REV_D
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NOMINALNE ODSTEPY KONCOW RUR I UGIECIA
WZGLEDEM OSI DLA £ ACZNIKOW ELASTYCZNYCH
AGS NA RURACH ROWKOWANYCH BEZPOSREDNIO

Nominalne warto$ci odstepdw pomiedzy koricami rur i ugiecia wzgledem osi podane w ponizszej
tabeli okreslaja maksymalny nominalny zakres przemieszczenia dostepny w kazdym potaczeniu rur z
rowkami walcowanymi wedtug specyfikacji AGS dla facznikow elastycznych typu W77, W77B i W77N.
Do celéw projektowych iinstalacyjnych wartosci te moga zosta¢ zmniejszone o 25%.

R Odstep miedzy
. Rzeczywista koricami rur - Nominalne ugiecie
Nomm:’alny srednica cale/mm wzgledem osi
rozmiar | zewnetrzna
cale rury Stopnie na cale/stope
DN cale/mm Min. Maks. facznik mm/m
14 14.000 0.13 0.31 073 0.154
DN350 355,6 3,3 79 ) 12,86
14.843 0.13 0.31 0.69 0.146
377,0 33 79 ) 12,13
16 16.000 0.13 0.31 0.64 0.135
DN400 406,4 3,3 79 : 11,25
16.772 0.13 0.31 061 0.129
426,0 3,3 79 : 10,73
18 18.000 0.13 0.31 057 0.120
DN450 457,2 3,3 79 ) 10,00
18.898 0.3 0.31 054 0.114
480,0 3,3 79 ) 9,52
20 20.000 0.13 0.31 051 0.108
DN500 508,0 33 79 ) 9,00
20.866 0.13 0.31 0.49 0.104
530,0 3,3 79 i 8,63
22 22.000 0.13 0.31 0.46 0.098
DN550 558,8 3,3 79 : 8,18
24 24.000 0.13 0.31 042 0.090
DN600 609,6 3,3 79 ) 7,50
24.803 0.13 0.31 041 0.087
630,0 33 79 ) 7,26
26 26.000 0.15 0.53 0.83 0.175
DN650 660,4 3,8 13,5 ) 14,62
28 28.000 0.15 0.53 0.77 0.163
DN700 711,2 3,8 13,5 . 13,57
28.346 0.15 0.53 0.76 0.161
720,0 3,8 13,5 i 13,40
30 30.000 0.15 0.53 072 0.152
DN750 762,0 3,8 13,5 ) 12,67
32 32.000 0.15 0.53 068 0.143
DN800 812,8 3,8 13,5 ) 11,87
32.283 0.15 0.53 067 0.141
820,0 3,8 13,5 : 11,77
34 34.000 0.15 0.53 0.64 0.134
DN850 863,6 3,8 13,5 } 11,18
36 36.000 0.15 0.53 0.60 0.127
DN900 914,4 3,8 13,5 i 10,56
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NOMINALNE ODSTEPY KONCOW RUR | UGIECIA

WZGLEDEM OS| DLA £t ACZNIKOW ELASTYCZNYCH
AGS NA RURACH ROWKOWANYCH BEZPOSREDNIO
(CIAG DALSZY)

Nominalne warto$ci odstepdw pomiedzy koricami rur i ugiecia wzgledem osi podane w ponizszej
tabeli okreslaja maksymalny nominalny zakres przemieszczenia dostepny w kazdym pofaczeniu rur
z rowkami walcowanymi wedtug specyfikacji AGS dla tacznikow elastycznych typu W77, W778B i W77N.

Do celow projektowych iinstalacyjnych wartosci te mogg zosta¢ zmniejszone o 25%.

R Odstep miedzy
) Rzeczywista koricami rur - Nominalne ugiecie
Nomm:’alny srednica cale/mm wzgledem osi
rozmiar | zewnetrzna
cale rury Stopnie na cale/stope
DN cale/mm Min. Maks. facznik mm/m
36.220 0.15 0.53 0.60 0.126
920,0 3,8 13,5 ) 10,49
38 38.000 0.15 0.53 057 0.120
DN950 965,2 3,8 13,5 ) 10,00
40 40.000 0.21 0.59 0.54 0.114
DN1000 1016,0 53 15,0 i 9,50
42 42.000 0.21 0.59 051 0.109
DN1050 1066,8 53 15,0 i 9,05
44 44.000 0.21 0.59 0.49 0.104
DN1100 1117,6 5.3 15,0 ) 8,64
46 46.000 0.21 0.59 047 0.099
DN1150 11684 53 15,0 : 8,26
48 48.000 0.21 0.59 045 0.095
DN1200 1219,2 53 15,0 ) 7,92
50 50.000 0.21 0.59 0.43 0.091
DN1250 1270,0 53 15,0 i 7,60
52 52.000 0.28 0.66 0.41 0.088
DN1300 1320,8 71 16,8 : 7,31
54 54.000 0.28 0.66 0.40 0.084
DN1350 1371,6 71 16,8 ) 7,04
56 56.000 0.28 0.66 038 0.081
DN1400 1422,4 7,1 16,8 i 6,79
58 58.000 0.28 0.66 037 0.079
DN1450 1473,2 7,1 16,8 i 6,55
60 60.000 0.28 0.66 036 0.076
DN1500 1524,0 7,1 16,8 i 6,33
62 62.000 0.28 0.66 035 0.074
DN1550 1574,8 71 16,8 i 6,13
64 64.000 0.28 0.66 0.34 0.071
DN1600 1625,6 7,1 16,8 ) 5,94
66 66.000 0.28 0.66 032 0.069
DN1650 1676,4 7,1 16,8 i 5,76
68 68.000 0.28 0.66 032 0.067
DN1700 1727,2 7,1 16,8 i 5,59
70 70.000 0.28 0.66 031 0.065
DN1750 1778,0 7,1 16,8 i 543
72 72.000 0.28 0.66 0.30 0.063
DN1800 1828,8 71 16,8 i 5,28
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NOMINALNE ODSTEPY KONCOW RUR I UGIECIA
WZGLEDEM OSI DLA £ ACZNIKOW ELASTYCZNYCH
AGS NA RURACH PRZYGOTOWANYCH Z ADAPTERAMI
VIC-RING

Nominalne warto$ci odstepdw pomiedzy koricami rur i ugiecia wzgledem osi podane w ponizszej
tabeli okreslaja maksymalny nominalny zakres przemieszczenia dostepny w kazdym potaczeniu rur
przygotowanych z adapterami Vic-Ring dla tacznikdw elastycznych AGS typu W77, W77B i W77N.
Do celéw projektowych iinstalacyjnych wartosci te moga zosta¢ zmniejszone o 25%.

Nominalny|  Rozmiar Odstep miedzy . L
Rozmiar tacznika/ korncami rur - Nominalne ugiecie
rury adaptera AGS cale/mm wzgledem osi
Cale Vic-Ring Stopnie na cale/stope
DN cale/mm Min. Maks. tacznik mm/m
12 14.000 0.13 0.31 073 0.154
DN300 355,6 33 79 ) 12,86
14 16.000 0.13 0.31 0.64 0.135
DN350 406,4 3,3 79 i 11,25
16 18.000 0.13 0.31 057 0.120
DN400 457,2 33 79 ) 10,00
18 20.000 0.13 0.31 051 0.108
DN450 508,0 3,3 7,9 i 9,00
20 22.000 0.13 0.31 0.46 0.098
DN500 558,8 3,3 7,9 i 8,18
22 24.000 0.13 0.31 0.42 0.090
DN550 609,6 33 79 ) 7,50
24 26.000 0.15 0.53 0.83 0.175
DN600 660,4 3,8 13,5 i 14,62
26 28.000 0.15 0.53 077 0.163
DN650 711,2 3.8 13,5 ) 13,57
28 30.000 0.15 0.53 0.72 0.152
DN700 762,0 3,8 13,5 i 12,67
30 32.000 0.15 0.53 0.68 0.143
DN750 812,8 3.8 13,5 ) 11,87
32 34.000 0.15 0.53 0.64 0.134
DN800 863,6 3,8 13,5 ) 11,18
34 36.000 0.15 0.53 0.60 0.127
DN850 914,4 3,8 13,5 . 10,56
36 38.000 0.15 0.53 057 0.120
DN900 965,2 3.8 13,5 ) 10,00
38 40.000 0.21 0.59 0.54 0.114
DN950 1016,0 53 15,0 i 9,50
40 42.000 0.21 0.59 0.51 0.109
DN1000 1066,8 5.3 15,0 ) 9,05
42 44.000 0.21 0.59 0.49 0.104
DN1050 1117,6 53 15,0 : 8,64
44 46.000 0.21 0.59 0.47 0.099
DN1100 1168,4 53 15,0 . 8,26
46 48.000 0.21 0.59 045 0.095
DN1150 1219,2 53 15,0 ! 7,92
48 50.000 0.21 0.59 0.43 0.091
DN1200 1270,0 53 15,0 i 7,60
50 52.000 0.28 0.66 041 0.088
DN1250 1320,8 7,1 16,8 i 7,31
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NOMINALNE ODSTEPY KONCOW RUR | UGIECIA
WZGLEDEM OSI DLA £tACZNIKOW ELASTYCZNYCH
AGS NA RURACH PRZYGOTOWANYCH Z
ADAPTERAMI VIC-RING (ciag dalszy)

Nominalne warto$ci odstepdw pomiedzy koricami rur i ugiecia wzgledem osi podane w ponizszej
tabeli okreslaja maksymalny nominalny zakres przemieszczenia dostepny w kazdym pofaczeniu rur
przygotowanych z adapterami Vic-Ring dla tacznikow elastycznych AGS typu W77, W77B i W77N.
Do celow projektowych iinstalacyjnych wartosci te moga zosta¢ zmniejszone o 25%.

Nominalny|  Rozmiar Odstep migdzy . L
Rozmiar tacznika/ korncami rur - Nominalne ugiecie
rury adaptera AGS cale/mm wzgledem osi
Cale Vic-Ring Stopnie na cale/stope
DN cale/mm Min. Maks. tacznik mm/m
52 54.000 0.28 0.66 0.40 0.084
DN1300 1371,6 7,1 16,8 : 7,04
54 56.000 0.28 0.66 0.38 0.081
DN1350 1422.2 7,1 16,8 i 6,79
56 58.000 0.28 0.66 037 0.079
DN1400 1473,2 7.1 16,8 ) 6,55
58 60.000 0.28 0.66 0.36 0.076
DN1450 1524,0 7,1 16,8 i 6,33
60 62.000 0.28 0.66 035 0.074
DN1500 1574,8 7,1 16,8 i 6,13
62 64.000 0.28 0.66 034 0.071
DN1550 1625,6 71 16,8 i 5,94
64 66.000 0.28 0.66 0.32 0.069
DN1600 1676,4 7,1 16,8 i 5,76
66 68.000 0.28 0.66 032 0.067
DN1650 1727,2 7.1 16,8 ) 5,59
68 70.000 0.28 0.66 0.31 0.065
DN1700 1778,0 7,1 16,8 i 543
70 72.000 0.28 0.66 0.30 0.063
DN1750 1828,8 7,1 16,8 i 5,28
72 74.000 0.28 0.66 0.29 0.062
DN1800 1879,6 7,1 16,8 i 5,14
74 78.000 0.28 0.66 0.27 0.058
DN1850 1981,2 7,1 16,8 i 4,87
80 84.000 0.28 0.66 0.25 0.054
DN2000 2133,6 7,1 16,8 i 4,52
84 88.000 0.28 0.66 0.24 0.052
DN2100 2235,2 7,1 16,8 i 4,32
20 94.000 0.00 0.90 0.54 0.115
DN2250 2387,6 0,00 22,9 i 9,57
96 100.000 0.00 0.90 051 0.108
DN2400 2540,0 0,00 22,9 ) 9,00
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MONTAZ ZAPEWNIAJACY MAKSYMALNA MOZLIWOSC
RUCHU LINIOWEGO W INSTALACJACH ELASTYCZNYCH

Aby osiagna¢ maksymalng mozliwo$¢ rozszerzania/kurczenia, potaczenia rur nalezy montowac

z prawidtowymi odstepami miedzy koricami rur. Ponizej podano przeglad sposobéw kompensacji
rozszerzania/kurczenia. Komplet informacji mozna znalez¢ w sekcji 26 publikadji Victaulic, ktére mozna
pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

Aby osiagnac maksymalng mozliwos¢ rozszerzania, podczas taczenia
konce rur musza znajdowac sie w maksymalnej odlegtosci.

Legenda

PRAWIDLOWY MONTAZ DLA ROZSZERZANIA SIE

Dla przejrzystosci ilustracje
przedstawiono w powiekszeniu
Rury i rowki nie zostaly pokazane w skal

1. Instalacje pionowe mozna montowac wykorzystujac opuszczanie sie rury pod wiasnym
ciezarem podczas instalowania facznikéw i tworzenie sie w ten sposob odstepu miedzy
koricami rur.

Dla systemow poziomych nalezy wybrac¢ sposéb 2a lub 2b.

2a. Zakotwienie systemu na jednym koricu i montaz tacznikow oraz prawidtowych prowadnic.
Zaslepic system, zwiekszy¢ cisnienie, tak aby catkowicie rozsunac korice rur, a nastepnie
zakotwi¢ drugi koniec przy catkowicie rozsunietych koricach rur.

2b.  Zamontowac taczniki. Za pomocg odpowiednich urzadzer odciggnac rure, tak aby uzyskac
petny odstep miedzy koricami, a nastepnie zamocowac rure, aby utrzymac odstep.

Aby zapewni¢ maksymalne kurczenie, korice rur nalezy montowac
z minimalnym odstepem.

Legenda

PRAWIDEOWY MONTAZ DLA KURCZENIA SIE,

Dla przejrzystosci ilustracje
przedstawiono w powiekszeniu
Rury i rowki nie zostaly pokazane w skali.

1. W instalacjach pionowych stawiac rure jedng na drugg, aby ich korice sie dotykaty pod
wplywem ciezaru, nastepnie zakotwic rure, aby zachowac to potozenie.

2. W instalacjach poziomych korice rur nalezy montowac z minimalnym odstepem, korzystajac
zfunkgji wyréwnywania” tacznika, aby wyregulowac korice rur, a nastepnie zamocowac rure
w tym potozeniu.

Aby zapewnic rozszerzanie i kurczenie sie

1. Stosowac powyzsze procedury naprzemiennie, proporcjonalnie do wymaganego rozszerzania
i kurczenia sie instalacji.

Tworzenie odstepu rowek/facznik

Aby zapewnic rozszerzanie, widoczne odstepy po obu stronach sekdji klina obudowy facznika (miedzy
sekcja klina obudowy tacznika a tylng krawedzia rowka) mozna wykorzystywac do sprawdzania
prawidfowego montazu wiekszosci tacznikéw pod katem maksymalnego przemieszczenia. Odstepy
te stanowia w przyblizeniu potowe mozliwosci przemieszczenia liniowego. Aby utrzymac zadane
potozenie, rury nalezy zamocowac.

Aby zapewni¢ kurczenie, pomiedzy sekcjg klina obudowy facznika a tylng krawedzig rowka nie powinien
by¢ widoczny praktycznie zaden odstep. Aby utrzymac zadane potozenie, rury nalezy zamocowac.
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Informacje ogodlne
na temat instalagji

Wskazowki dotyczace korzystania
z klucza udarowego

Wybér klucza udarowego

Wybér klucza
dynamometrycznego

Wymogi montazowe
Sprawdzanie instalacji
Testowanie systemu

Uwaga dotyczaca dyrektywy
europejskiej ATEX
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WSKAZOWKI DOTYCZACE KORZYSTANIA
Z KLUCZA UDAROWEGO

Firma Victaulic zaleca wstepny montaz produktéw AGS przy uzyciu tatwo dostepnych recznych
narzedzi grzechotkowych. W celu utatwienia montazu dozwolone jest uzywanie kluczy udarowych
lub pneumatycznych/hydraulicznych kluczy dynamometrycznych.

Klucze udarowe nie zapewniajg monterowi bezpo$redniego wyczucia momentu dokrecenia
pozwalajacego okresli¢ prawidfowe dokrecenie nakretek. Poniewaz niektére klucze udarowe
zapewniaja duzg predkos¢ wyjsciowa i moment dokrecania, bardzo wazne jest wczesniejsze
zapoznanie sie z narzedziem w celu unikniecia nadmiernego dokrecania, ktére moze skutkowac
uszkadzaniem lub pekaniem $rub badz obuddéw tacznikéw podczas instalacji.

A\ OSTRZEZENIE

* NIE przekracza¢ wymaganego momentu dokrecania srub okreslonego w instrukgji
montazu danego produktu.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze doprowadzi¢ do uszkodzenia potaczenia,
skutkujacego uszkodzeniem mienia, doznaniem powaznych obrazen ciata lub $miercia.

Laczniki nalezy montowac zgodnie z odpowiednia instrukeja instalacji firmy Victaulic
przedstawiona w niniejszym podreczniku. Kontynuowac dokrecanie nakretek do momentu
spetnienia wymogodw z zakresu kontroli wzrokowej i osiggniecia wymaganego momentu dokrecenia.
Wymagane jest przeprowadzenie kontroli wzrokowej kazdego potaczenia w celu upewnienia sie

co do wihasciwego montazu.

Podczas procedury instalacji moment dokrecania srub nie powinien przekracza¢
wymaganych wartosci momentu dokrecania okreslonych w instrukcji montazu danego
produktu. Warunki, ktére moga skutkowac brakiem potaczenia pomiedzy elementami przy
wymaganym momencie dokrecania srub, obejmuja miedzy innymi nastepujace elementy:

. Nieréwnomierne dokrecanie osprzetu — w przypadku tacznikdw wyposazonych w dwie
lub wiecej srub, nakretki nalezy dokrecac¢ réwnomiernie, na przemian, do momentu spetnienia
wymagan z zakresu kontroli wzrokowej i odpowiedniego momentu dokrecenia danego
facznika.

. Wymiary kornncowek rur gwintowanych niezgodne ze specyfikacja (dotyczy w
szczegolnosci srednicy ,,C”) - w przypadku niewykonania prawidtowego wizualnie montazu
nalezy zdemontowac tacznik i upewnic sie, ze wszystkie wymiary koricéwek rur rowkowanych
53 zgodne ze specyfikacjami firmy Victaulic. Jesli wymiary koricéwek rur gwintowanych
sg niezgodne ze specyfikacjami firmy Victaulic, nalezy ponownie przygotowac korice rur
postepujac zgodnie ze wszystkimi wytycznymi zawartymi w instrukcji obstugi i konserwadji
wykorzystywanego narzedzia do przygotowywania rur.

. Kontynuowanie dokrecania nakretek po osiagnieciu wymagan dotyczacych kontroli
wzrokowej i momentéw dokrecenia - NIE NALEZY kontynuowac dokrecania nakretek
po osiagnieciu wymagar dotyczacych kontroli wzrokowej i momentdw dokrecenia.
Kontynuowanie dokrecania osprzetu po spetnieniu wymogdw z zakresu inspekdji wizualnej
doprowadzi do uszkodzenia tacznika, skutkujac uszkodzeniem mienia, powaznymi obrazeniami
ciafa lub $miercia. Ponadto, dalsze dokrecanie moze doprowadzi¢ do nadmiernych naprezen,
skracajacych zywotno$¢ srub, skutkujacych uszkodzeniem tacznikow, uszkodzeniem mienia,
powaznymi obrazeniami ciata lub smiercia. Zwiekszenie momentu dokrecania sruby nie
poprawi montazu; moment dokrecania sruby przekraczajacy warto$¢ wymaganego
dopuszczalnego momentu dokrecania podanego instrukcjach instalacji danego produktu
moze spowodowac zerwanie $ruby i/lub pekniecie obejm skrecanych tacznika podczas
montazu.

. Scisnieta uszczelka - ci$nieta uszczelka moze uniemozliwi¢ spetnienie odpowiednich
wymogow z zakresu kontroli wizualnej. tacznik nalezy zdemontowac i skontrolowac w celu
upewnienia sie, ze uszczelka nie zostata $cisnieta. Jesli uszczelka zostata scisnieta, w takim
przypadku konieczne bedzie zastosowanie nowego zespotu tacznika.

. Lacznik zamontowany niezgodnie z instrukcja instalacji firmy Victaulic - przestrzeganie
instrukgji instalacji pomaga w uniknieciu standw opisanych w tej czesci.

W przypadku podejrzen dotyczacych nadmiernego dokrecenia jakiegokolwiek osprzetu

(o czym $wiadczy wygiecie sSruby, wybrzuszenie nakretki na ptaszczyznie styku zacisku

Srubowego lub uszkodzenie samego zacisku srubowego itp.), nalezy niezwlocznie dokonac

wymiany catego zespotu facznika.
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WYBOR KLUCZA UDAROWEGO

Odpowiedni dobor klucza udarowego jest niezbedny dla zapewnienia prawidfowego montazu
zgodnego z odno$nymi instrukcjami instalacji tacznikow. Niewtasciwy dobodr klucza udarowego
moze skutkowac nieprawidtowym montazem i uszkodzeniem facznika, co z kolei moze prowadzi¢
do uszkodzenia mienia, doznania powaznych obrazen ciata lub smierci.

Aby okresli¢ odpowiedni rodzaj klucza udarowego, nalezy dokonac instalacji prébnych przy uzyciu
standardowego klucza nasadowego lub klucza dynamometrycznego. Tego rodzaju instalacje prébne
musza spetniac wizualne wymagania instalacyjne oraz wymogi dotyczace momentu dokrecenia

dla danego tacznika. W przypadku spetnienia wizualnych wymagarn instalacyjnych, nalezy zmierzy¢
moment dokrecenia kazdej nakretki uzywajac klucza dynamometrycznego. Na podstawie zmierzonej
wartosci momentu dokrecenia nalezy dobrac¢ klucz udarowy, ktérego moc momentu dokrecenia lub
jej ustawienie odpowiada warto$ci zmierzonej, nie przekraczajac momentéw dokrecenia $rub, ktére
zostaty wyszczegdlnione w odno$nych instrukcjach instalacji danego produktu.

W celu przeprowadzenia prawidtowego montazu produktow AGS wymagany jest klucz
dynamometryczny lub jego odpowiednik. Po dokonaniu wstepnego montazu przy uzyciu klucza
udarowego, nalezy zastosowa¢ wymagany moment obrotowy dla kazdego zestawu armatury,
zgodnie z instrukcjami instalacji danego produktu.

Wybér klucza udarowego:

Klucze udarowe z pojedynczym momentem dokrecenia - wybor klucza udarowego z
pojedynczym momentem dokrecenia znaczaco przekraczajgcym wymagany moment instalacyjny
moze doprowadzi¢ do uszkodzenia osprzetu i/lub tacznika w wyniku zastosowania na osprzecie
nadmiernego momentu dokrecenia. W zadnym wypadku nie nalezy wybiera¢ klucza udarowego,
ktérego ustawienie mocy momentu dokrecenia przekracza wartosci dokrecenia srub okreslonych
w instrukcjach instalacji danego produktu.

Klucze udarowe oferujace wiele ustawiert mocy momentéw dokrecenia - jesli wybrano klucz
udarowy oferujacy wiele momentéw dokrecenia, narzedzie takie powinno mie¢ co najmniej jedno
ustawienie momentu dokrecenia odpowiadajace powyzszym wymaganiom okreslonym dla ,Kluczy
udarowych z pojedynczym momentem dokrecenia”.

Korzystanie z kluczy udarowych o zbyt duzej mocy momentu dokrecenia utrudnia instalatorowi
montaz z powodu braku mozliwosci zapanowania nad predkoscia obrotowa i moca
wykorzystywanego narzedzia. Stosujac te sama metode, ktdrg opisano powyzej, nalezy okresowo
sprawdza¢ momenty dokrecenia Srub/nakretek zespotow tacznikéw w obrebie catej procedury
instalacyjnej.

W celu zapewnienia bezpiecznej i prawidtowej obstugi klucza udarowego nalezy zapoznac sie
zinstrukcja obstugi dostarczong przez producenta. Dodatkowo nalezy upewnic sie, ze uzywany
jest whasciwy rodzaj gniazd.

Niezastosowanie sie do instrukcji dokrecania osprzetu moze stac sie przyczyna:
* uszkodzenia lub pekniecia srub,

uszkodzenia lub ztamania zaciskéw srubowych lub uszkodzenia obudéw;
rozszczelnienia potaczen i szkéd materialnych,

negatywnego wptywu na integralnos¢ instalacji;

doznania obrazen ciata lub $mierci;

WYBOR KLUCZA DYNAMOMETRYCZNEGO

Nalezy wybrac klucz dynamometryczny, ktérego zakres momentu obrotowego jest zgodny z
wymaganym momentem obrotowym $rub dla instalowanego produktu. Dla rozmiaréw 14 - 24 cali/
DN350 - DN600 mozliwe jest uzycie recznego klucza dynamometrycznego. W przypadku
rozmiaréw przekraczajacych 24 cale/DN600, firma Victaulic zaleca stosowanie pneumatycznych

lub hydraulicznych kluczy dynamometrycznych. Wybrany klucz dynamometryczny musi by¢
certyfikowany i skalibrowany zgodnie z uznang norma miedzynarodowa. Prawidtowy sposob
uzytkowania klucza dynamometrycznego i wybor zadanego momentu dokrecania opisano

w instrukgji dotaczonej do klucza.

) \A:taulic“
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WYMOGI MONTAZOWE

* Tuz przed przystapieniem do montazu, demontazu,
regulacji lub konserwacji jakichkolwiek produktéw firmy
“'f Victaulic zawsze nalezy sprawdzi¢, czy instalacja rurowa
\ I zostata catkowicie rozhermetyzowana i oprdézniona.

® Bezposrednio przed dokonaniem instalacji, demontazu,
regulacji lub konserwacji jakichkolwiek produktéow
Victaulic nalezy upewnic sig, ze zidentyfikowane
zostaty wszelkie urzadzenia, linie odejscia badz
odcinki rurociagéw, ktére mogty zostac odizolowane
w celu/podczas przeprowadzania préb lub z powodu
zamkniecia/pozycjonowania zawordw, a takze ze zostaty
one pozbawione cisnienia i opréznione.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze doprowadzi¢ do smierci badz stac¢
sie przyczyng powaznych obrazen ciata lub powstania szkéd na mieniu.

] Aby poznac petne wymagania dotyczace bezpieczerstwa oraz obstugi/instalacji, zawsze
siegac do instrukgji obstugi i konserwacji odpowiedniego narzedzia do przygotowania rur
i instrukgji dla konkretnego produktu w niniejszej instrukgji.

] Podczas taczenia rur o takiej samej Srednicy, ale o réznych grubosciach scianek/
typoszeregach, parametry znamionowe potaczenia nalezy dobrac na podstawie
wartosci znamionowych ci$nienia dla rury o cieriszych $ciankach.

] Srednica zewnetrzna (,0D") pasujacych elementéw, wymiary rowkéw i maksymalne
dopuszczalne srednice rozszerzenia na koricach rur powinny miescic sie w tolerancjach
podanych w aktualnych specyfikacjach Victaulic dotyczacych rowka.

] Zawsze sprawdzac, czy klasa materiatu uszczelki jest odpowiednia dla czynnika, ktory
ma by¢ obstugiwany.

] Jezeli do montazu facznika podany jest moment montazowy, NALEZY go przyktadac¢ do
nakretek. Moment dokrecania przekraczajacy podane wartosci nie poprawia szczelnosci.
Przekroczenie podanego momentu dokrecania o ponad 10% moze spowodowac uszkodzenie
produktu prowadzace do awarii potaczenia i szkdd materialnych.

] Prawidfowy montaz tacznikow AGS bedzie wymagat uzycia gtebokich gniazd. Nasadki gtebokie
zapewniaja petne trzymanie nakretki podczas dokrecania.

] Sprawdzi¢, czy owalna szyjka kazdej sruby jest prawidtowo osadzona w otworze na srube,
jak pokazano ponizej.

PRAWIDLOWE OSADZENIE SRUBY NIEPRAWIDLOWE OSADZENIE SRUBY

. (OWALNA SZYJKA KAZDEJ (OWALNA SZYJKA SRUBY
SRUBY JEST OSADZONA PRAWIDLOWO NIE JEST OSADZONA PRAWIDLOWO
W OTWORZE NA SRUBE) W OTWORZE NA SRUBE)
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SPRAWDZANIE INSTALACJI

A\ OSTRZEZENIE

* Aby sprawdzi¢ prawidtowa instalacje produktu, zawsze sprawdzac kazde potaczenie.

* Niedopuszczalne sa rury/armatura od niedostatecznym lub nadmiernym rozmiarze,
zbyt plytkie rowki, rowki mimosrodowe, odstepy miedzy obejmami skrecanymi itp.
Przed podjeciem préby podniesienia cisnienia w systemie nalezy usuna¢ wszystkie
te stany.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze spowodowac uszkodzenie pofaczenia,
a w efekcie powazne obrazenia ciata lub $mier¢ i zniszczenie mienia,

Montaz z rurami/armatura o niedostatecznych rozmiarach -
NIEDOPUSZCZALNY

Kiedy $rednica zewnetrzna rury lub armatury
jest mniejsza niz zakres tolerancji, stopien
zaczepienia klindw znacznie maleje. SKUTKUJE
TO OBNIZENIEM CISNIENIA ROBOCZEGO DLA
{egends| POLACZENIA.

G

Ponadto dodatkowe S$ciskanie uszczelki jest
niewielkie lub nie wystepuje wcale. Zwiekszony
odstep ,G" miedzy rurg a obudowa moze

Rura/ksztattka o niedostatecznej wielkosci réwniez spowodowac wycisniecie uszczelki.
Dla przejrzystosci ilustracje przedstawiono w powiekszeniu Czymiki te mogg sie przyczynic do skrécenia
Rury i rowkinie zostaly pokazane w skali zywotnosci uszczelki, nieszczelnosci potaczenia

i szkéd materialnych.

Montaz z rurami/armaturg o nadmiernych rozmiarach -
NIEDOPUSZCZALNY

L\fvgyf;”u‘zta Kiedy $rednica zewnetrzna rury lub armatury
przekracza dopuszczalny zakres tolerandji,

stopient wsuniecia klinow zwieksza sie tak, ze

zgrubienie moze zaczepiac o rure i zmniejsza¢

zakres przemieszczen liniowych lub katowych.

W takich warunkach moze nie dojs¢ do zetkniecia

sie metalowych fragmentéw obejm skrecanych,
Rura/ksztaltka o nadmiernej wielkosci uszczelka moze ulec wycisnieciy, cisnienie

Dla przejrzystosci ilustracje przedstawiono w powiekszeniu robocze DOBCZenia moze spasc, a Zywotnos¢

Rury i rowki nie zostaty pokazane w skall uszczelki moze ulec skréceniu.

Montaz na rurze z ptytkimi rowkami - NIEDOPUSZCZALNY

Rowek, ktory jest ptytki (niedostatecznie
gteboki), ma takie same skutki jak warunki
opisane w czesci ,Montaz z rurami/armatura o
niedostatecznych rozmiarach”. Ponadto stan taki
Legenda moze uniemozliwic¢ zetkniecie sie powierzchni
metalowych obejmy skrecanej, prowadzac do
awarii potaczenia i szkéd materialnych. Jezeli
rowek jest ptytki (niedostatecznie gteboki),
Rowek plytki nalezy ponownie wykonac rowkowanie

Dla przejrzystosci ilustracje przedstawiono w powiekszeniu rury zgodnie ze specyfikacjami Victaulic,

Rury i rowki nie zostaty pokazane w skali. przestrzegajac wskazowek podanych w
instrukgji obstugi i konserwacji odpowiedniego
narzedzia do przygotowania rur.

\A:taulic“
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Montaz na rurze z gtebokimi rowkami - NIEDOPUSZCZALNY

Legenda
Wypust
Mata G Duza
przestrzen Legends .~ przestzen
Rura z gtebokimi rowkami - ilustracja 1 Rura z gtebokimi rowkami - ilustracja 2
Dla przejrzystosci ilustracje przedstawiono w powigkszeniu Dla przejrzystosci ilustracje przedstawiono w powiekszeniu
Rury i rowki nie zostaly pokazane w skall Rury i rowki nie zostaty pokazane w skali

Rowek, ktdry jest zbyt gleboki pozwala na przesuniecie facznika tak, ze klin w jednej obudowie

jest catkowicie wsuniety (ilustracja 1 powyzej), a wsuniecie klina w drugiej obudowie jest

znacznie zmniejszone (ilustracja 2 powyzej). Ma to takie same skutki jak warunki opisane w czesci
,Montaz z rurami/armaturg o niedostatecznych rozmiarach”. Ponadto walcowanie rowka w rurze

o niedostatecznych rozmiarach moze spowodowac nadmierne naprezenia w sciance rury i jej
osfabienie. Skrawanie rowka w rurze o niedostatecznych rozmiarach spowoduje niewystarczajaca
grubos¢ scianki pod rowkiem. Jezeli rowek jest zbyt gleboki, nalezy zeztomowac armature lub odcinek
rury i w innym odcinku rury wykonac rowek zgodny ze specyfikacjami Victaulic.

Montaz na rurze z rowkami mimosrodowymi - NIEDOPUSZCZALNY

Rowek mimosrodowy to rowek, ktory jest zbyt
ptytki z jednej strony i zbyt gteboki z drugiej
strony. Rowek mimosrodowy wystepuje
w przypadku wykonywania rowka w rurze
owalnej za pomocg frezu stacjonarnego, na
przyktad za pomoca tokarki. Moze réwniez
wystapi¢ w przypadku wykonywania rowka
w rurze z duzymi wahaniami grubosci
$cianki. Rowki mimosrodowe moga
Dla przejrzystosci ilustracje przedstawiono w powigkszeniu prowadzic do kombinadji stanow opisanymi
Rury i rowki nie zostaty pokazane w skali wW czgs’d .Montaz z rurami/armaturq o)
niedostatecznych rozmiarach” i czesci
,Montaz na rurze z ptytkimi rowkami”.

Odstepy miedzy obejmami skrecanymi - NIEDOPUSZCZALNE

Zawsze stosowac sie do instrukgji podanych w niniejszym podreczniku dla danego produktu. Jezeli
nie podano inaczej w instrukdji instalacji konkretnego produktu, taczniki Victaulic do rur rowkowanych
NALEZY montowac tak, aby fragmenty metalowe obejm skrecanych stykaty sie ze soba. Wszelkie
pytania dotyczace montazu nalezy kierowac do firmy Victaulic (liste lokalizacji i dane kontaktowe
mozna otrzymac, skanujac kod QR na tylnej oktadce niniejszego podrecznika).

Rowek mimos$rodowy

Jezeli fragmenty metalowe obejm skrecanych nie stykaja sie ze soba:
. Sprawdzi¢, czy osprzet zostat dokrecony réwnomiernie i naprzemiennie dla réznych obejm
skrecanych, zgodnie z instrukcjami podanymi w niniejszym podreczniku dla danego produktu.
. Sprawdzi¢, czy kliny facznika sg wsuniete do rowkow. Kliny tacznika nie powinny sie opierac¢
na zewnetrznej powierzchni rury.
. Sprawdzi¢, czy uszczelka nie opadta/przesuneta sie do rowkéw na rurze/pierécieniu Vic-Ring
. Sprawdzi¢, czy uszczelka nie jest zacisnieta w miejscach obejm skrecanych. Uszczelki zacisniete
nalezy natychmiast wymieniac.
. Sprawdzi¢, czy nie uzyto rury lub armatury o nadmiernych rozmiarach (patrz czes¢ ,Montaz
Z rurami/armaturg o nadmiernych rozmiarach” na poprzedniej stronie).
. Sprawdzi¢, czy rowki sg zgodne ze specyfikacjami Victaulic (patrz czesci ,Montaz na rurze
7 plytkimi rowkami’, ,Montaz na rurze z gtebokimi rowkami” i ,Montaz na rurze z rowkami
mimosrodowymi” powyzej i na poprzedniej stronie).
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TESTOWANIE SYSTEMU

Testowanie systemu musi by¢ zgodne z wszelkimi wymaganiami placu budowy oraz przepisami
i wymaganiami lokalnymi lub krajowymi.

Aby okresli¢ miejsca nieprawidtowego montazu, zawsze sprawdzac pofaczenia przed i po teécie
terenowym. Poszukac odstepdw na obejmach skrecanych i/lub klindw opartych na wystepach.

W przypadku wystapienia jednej z powyzszych sytuacji nalezy usunac cisnienie z uktadu i wymienic¢
wszelkie potaczenia, co do ktérych sg jakiekolwiek watpliwosci.

UWAGA

e POMYSLNIE ZAKONCZONY WSTEPNY TEST CISNIENIOWY INSTALACJI NIE
JEST POTWIERDZENIEM PRAWIDLOWEGO MONTAZU I NIE JEST GWARANCJA
ZACHOWANIA PARAMETROW INSTALACJI PRZEZ DLUGI CZAS.

¢ Firma Victaulic nie ponosi odpowiedzialnosci za nieszczelnosci i awarie potaczen
rur, ktore wynikaja z nieprzestrzegania instrukgji instalacji przez instalatora.

* Udane taczenie rur niezaleznie od stosowanego sposobu wymaga zwracania
uwagi na szczegoty. Zasadnicze znaczenie dla zapewnienia maksymalnej
niezawodnosci systemu ma staranne przestrzeganie instrukcji podanych
W niniejszym podreczniku.

DYREKTYWA EUROPEJSKA ATEX

W przypadku zastosowan wymagajacych zgodnosci z dyrektywga europejska ATEX zastosowanie
ma ponizsza UWAGA.

UWAGA

taczniki sztywne ze stali nierdzewnej montowane

Z rurami i armaturg ze stali nierdzewnej taczniki sztywne
ocynkowane montowane z rurami stalowymi niepowlekanym
i ocynkowanymi oraz armatura ocynkowana

* W przypadku zastosowan w atmosferze potencjalnie fatwopalnej nalezy scisle
przestrzegac instrukcji instalacji produktéw Victaulic, aby zapewni¢ prawidtowe
umieszczenie tacznikéw w rowkach rury i montaz obudéw z petnym kontaktem
metalowych fragmentéw obejm skrecanych.

* Rutynowo nalezy sprawdzac przewodnosc¢ elektryczng (rezystancja
elektrostatyczna nie moze przekracza¢ 10° omoéw w przypadku pomiaru
pomiedzy prawidlowo zamontowanymi rurami lub pomiedzy rura a armaturg).

e
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NARZEDZIA | MATERIALY
WYMAGANE DO INSTALACJI

Potwierdzi¢, ze dostarczono prawidtowa ilos¢ osprzetu i obudoéw dla wykonywanego
potaczenia. Sprawdzi¢ rozmiar uszczelek, klase materiatu uszczelek i rozmiar osprzetu
pod katem dopasowania do czynnika, ktéry ma by¢ obstugiwany.

Do montazu wszystkich facznikéw i adapteréw kotnierzowych AGS potrzebne beda

nastepujace narzedzia i materiaty.

e Srodki ochrony indywidualnej wymagane na placu budowy (kask, skdrzane rekawice,
okulary ochronne, obuwie ze stalowymi wzmocnieniami podbicia).

®  Smar Victaulic lub inny kompatybilny smar.

e (Odpowiedni srodek do smarowania gwintéw srub

e Szczotki do smarowania

®  Glebokie gniazda udarowe

e Klucz zapadkowy z dtuga rekojescia

e Klucz dynamometryczny - firma Victaulic zaleca stosowanie hydraulicznego lub
pneumatycznego klucza dynamometrycznego dla rozmiaréw 24 cale/DN600 i wigkszych
(patrz sekcja ,Wybor klucza dynamometrycznego” w niniejszym podreczniku).

®  Klucz reakcyjny/wzmocniony klucz oczkowy (w przypadku stosowania srub
dwustronnych zamiast $rub z szyjkg owalna)

] Reczniki (w razie potrzeby, w celu wyczyszenia uszczelki i kieszeni uszczelki)

e Butelka wody (do nawilzania uszczelek smarowanych w goracych otoczeniach stosownie
do potrzeb).

Oprocz powyzszej listy, w przypadku instalacji wszystkich 24-calowych/DN600 i wiekszych
facznikdéw AGS wymagane s3 nastepujace narzedzia i materiaty eksploatacyjne.

®  Belka podnoszaca/belka rozporowa (belka podnoszaca/belka rozporowa powinna byc¢
szersza niz wymiar Y facznika, wyszczegolniony w sekcji ,Dane produktu” niniejszego
podrecznika).

®  Zawiesia/pasy do podnoszenia (prosimy sprawdzi¢, czy warto$¢ znamionowa zawiesi/
pasow do podnoszenia i metod olinowania przekracza udzwig wyszczegdlniony
na obudowie tacznika)

®  Szekle ze sworzniem Srubowym

- taczniki typu WO7/W77 w rozmiarach 26 — 50 cali/DN650 — DN1250 zostaty
wyposazone w ucho do podnoszenia z otworem o $rednicy 1 cala/25 mm (minimalna
wymagana szerokos¢ otworu szekli wynosi 1 cal/25 mm)

- taczniki typu W77B w rozmiarach 54 — 88 cali/DN1350 — DN2200 zostaty wyposazone
w ucho do podnoszenia z otworem o $rednicy 1 ¥ cala/32-mm (minimalna
wymagana szeroko$¢ otworu szekli wynosi 1 cal/25 mm)

- taczniki typu W77B w rozmiarach 94 — 100 cali/DN2350 — DN2500 zostaty wyposazone
w ucho do podnoszenia z otworem o $rednicy 1 %1e-inch/40-mm (minimalna
wymagana szerokos¢ otworu szekli wynosi 1 '/, cala/32-mm)
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taczniki

Z Zaawansowanym
systemem rowkow
(AGS) do rur AGS
rowkowanych
bezposrednio lub

do zastosowan
wykorzystujacych
adapter Vic-Ring AGS

Instrukcja montazu
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Typ WO7 - 488 + qcznik sztywny (24 cale/DN600 i mniejsze)

Typ LWO7 - 4€2 "t 5cznik sztywny (rozmiary 14 - 16 cali/DN350 — DN40O)

Typ W77 - 482t jcznik elastyczny (24 cale/DN600 | mniejsze)

Typu W89 -4E2 '} ycznik sztywny do bezposrednio rowkowanych rur ze stali nierdzewnej lub rur
ze stali weglowej przygotowanych z adapterami Vic-Ring AGS (rozmiar 24 cale/DN600 i mniejsze)

A\ OSTRZEZENIE

000

® Przed przystapieniem do montazu produktéw firmy Victaulic nalezy przeczytac
ze zrozumieniem wszystkie instrukcje.

¢ Tuz przed przystapieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji
jakichkolwiek produktéw firmy Victaulic zawsze nalezy sprawdzi¢, czy instalacja
rurowa zostata catkowicie rozhermetyzowana i oprézniona.

¢ Bezposrednio przed dokonaniem instalacji, demontazu, regulacji lub konserwacji
jakichkolwiek produktéw Victaulic nalezy upewnic sig, ze zidentyfikowane zostaty
wszelkie urzadzenia, linie odejscia badz odcinki rurociagéw, ktére mogly zosta¢
odizolowane w celu/podczas przeprowadzania préb lub z powodu zamkniecia/
pozycjonowania zaworéw, a takze ze zostaty one pozbawione ci$nienia i opréznione.

¢ Niniejsze instrukcje instalacji przeznaczone s dla doswiadczonych i przeszkolonych
instalatoréw. Instalator powinien rozumiec przeznaczenie omawianego produktu oraz
znac powody, dla ktérych zostat on wybrany dla danego zastosowania.

¢ Instalator musi by¢ zaznajomiony z ogélnymi normami bezpieczenstwa dla danej
branzy oraz mozliwymi konsekwencjami nieprawidlowego montazu produktu.

® Zawsze nosic okulary ochronne, kask i obuwie ochronne.

Niezastosowanie si¢ do tych instrukcji moze doprowadzi¢ do smierci badz sta¢

sie przyczyna powaznych obrazen ciata lub powstania szk6d na mieniu.

UWAGA

W ponizszych etapach montazu zamieszczono zdjecia facznika sztywnego AGS typu W07/
LWO7 na rurze z rowkowaniem bezposrednim AGS. Nalezy pamietac, ze te same etapy
obowiazuja podczas montazu nastepujacych facznikow:

* taczniki elastyczne typu W77 na rurze z rowkowaniem bezposrednim AGS

® Montaztacznikéw typu W07 i W77 na rurze przygotowanej z adapterami Vic-Ring AGS

® Ltaczniki sztywne typu W89 na rurze ze stali nierdzewnej zrowkowaniem
bezposrednim AGS

® Montaztacznikéw sztywnych AGS typu W89 na rurze ze stali weglowej
przygotowanych z adapterami Vic-Ring AGS

A\ OSTRZEZENIE

PRAWIDLOWO - profil rowka AGS
NIEPRAWIDLOWO - profil rowka OGS

Sl =— ‘

Rury i rowki nie zostaty przedstawione w skali

* NIE WOLNO podejmowac préb montowania tacznikéw AGS typu W07/LW07, W77 lub W89
na rurach rowkowanych bezposrednio za pomoca zestawéw rolek OGS.

Niezastosowanie si¢ do tych instrukcji moze spowodowac nieprawidtowy montaz i

uszkodzenie potaczenia, a w efekcie powazne obrazenia ciata lub $mier¢ i zniszczenie mienia.

DLA £ACZNIKOW TYPU W07/LW07 W77 | W89 ISTNIEJA WYMAGANIA DOTYCZACE
MOMENTU DOKRECANIA. WYMAGANE MOMENTY DOKRECANIA - PATRZ
INSTRUKCJE NA NASTEPNYCH STRONACH LUB OZNACZENIA NA OBUDOWACH.

\A:tauhc“



1. PRZYGOTOWAC RURE: Przygotowac rure zgodnie z odpowiednia czescia ,Sprawdzanie i
przygotowanie korica rury” na stronach 2 — 4 niniejszego podrecznika. Pewnie podeprzec¢ oba
odcinki rur. Podparcie rury nalezy zachowac przez caty czas montazu.

A\PRZESTROGA

* Cienka warstwe odpowiedniego srodka smarnego nalezy natozyc¢ na krawedzie
uszczelki, jej powierzchnie zewnetrzna oraz powierzchnie wewnetrzna kazdej
obudowy tacznika, aby zapobiegac scisnieciu, zrolowaniu lub rozdarciu uszczelki
podczas zaktadania.

Nieodpowiedni Srodek smarujacy moze spowodowac degradacje uszczelki, skutkujac

nieszczelnoscig potaczenia oraz prowadzac do zniszczenia mienia.

2a. SPRAWDZIC USZCZELKE: Sprawdzi¢, czy uszczelka
odpowiada danemu zastosowaniu. Klase materiatu
okresla kod kolorowy. Komplet informacji na temat
zgodnosci mozna znalez¢ w publikacjach Victaulic
05,01 i GSG-100, ktére mozna pobrac ze strony
internetowej victaulic.com.

2b. POSMAROWAC USZCZELKE | OBUDOWY:
Natozy¢ cienka warstwe kompatybilnego smaru,

smaru Victaulic lub smaru silikonowego na krawedzie
uszczelki, zewnetrzng czes¢ uszczelki oraz powierzchnie
wewnetrzne obu obuddw facznika (silikon rozpylany nie
jest smarem kompatybilnym).

3. UMIESCIC USZCZELKE: Zalozy¢ uszczelke na
przygotowany koniec rury. Sprawdzi¢, czy zadna czes¢
uszczelki nie wystaje za przygotowany koniec rury.

4, POLACZYC PRZYGOTOWANE KONCE RUR:
Zrownac i dosunac¢ do siebie oba przygotowane
korice rur na odpowiednig odlegto$¢ miedzy

koricami rur. Przesuna¢ uszczelke do prawidtowego
pofozenia i wysrodkowac jg miedzy rowkami kazdego
przygotowanego konca rury. Sprawdzi¢, czy uszczelka
nie wystaje do rowka w zadnym przygotowanym korcu
rury i w zadnym innym miejscu instalacji. Uszczelka
powinna $cisle przylegac do przygotowanych
koricow rur. Miedzy krawedziami uszczelki a
zewnetrzna srednica przygotowanych koricéw rur
nie moga wystepowac zadne odstepy/obnizenia.
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5.POSMAROWAC GWINTY SRUB: W momencie montazu osprzetu natozy¢ cienkg warstwe smaru
Victaulic lub réwnowaznego na gwinty srub, jak pokazano powyzej. UWAGA: W przypadku osprzetu
ze stali nierdzewnej na specjalne zamdwienie w taki sam sposob jak podano powyzej natozyc

na gwinty $rub srodek zapobiegajacy zacieraniu.

INSTRUKCJA MONTAZU £ACZNIKOW Z

ZAAWANSOWANYM SYSTEMEM ROWKOW (AGS) DO RUR ctaul-c
ROWKOWANYCH BEZPOSREDNIO AGS LUB ZASTOSOWAN

Z ADAPTEREM VIC-RING AGS REV_D I-W100-POL_41



A\PRZESTROGA

® Sprawdzi¢, czy uszczelka nie zostata zwinieta lub zgnieciona podczas zaktadania
obudowy.

Niezastosowanie si¢ do tych zalecert moze by¢ przyczyna uszkodzenia uszczelki

i nieszczelnosci pofaczenia.

6a. ZAMONTOWAC OBUDOWY: Zamontowac
obudowy na uszczelce. Sprawdzi¢, czy wypusty
obudowy zahaczyty sie catkowicie w rowkach
na kazdym przygotowanym korcu rury. Podczas
przygotowan do montazu posmarowanych srub
i nakretek utrzymywac podparcie obuddw.

6b. ZAMONTOWAC SRUBY/NAKRETKI: Wiozy¢ posmarowane $ruby i przykreci¢ nakretki na kazdej
Srubie. UWAGA: Sprawdzi¢, czy owalne szyjki srub zostaty wiasciwie osadzone w otworach na $ruby.

7. DOKRECIC NAKRETKI: Dokreca¢ nakretki réwnomierne, zmieniajac strony, utrzymujac
prawie jednakowe odstepy miedzy obejmami skrecanymi podczas dokrecania. Kontynuowac
réwnomierne dokrecanie ze zmiang stron do momentu zetkniecia sie fragmentow
metalowych obejmy skrecanej ORAZ osiagniecia podanej wartosci momentu dokrecania.
Patrz odpowiednie tabela ,Wymagany moment dokrecania” i ,Przydatne informacje” na nastepnej
stronie. UWAGA: Aby nie dopusci¢ do zgniecenia uszczelki, dokrecac nakretki rwnomiernie z obu
stron. Poniewaz obudowy te s3 wyposazone w dtuzsze $ruby, aby zapewnic¢ prawidtowy montaz,
nalezy uzywac nasadek gtebokich.

ABY ZAPOBIEC WYSCHNIECIU SMARU | ZACISNIECIU USZCZELKI, ZAWSZE PO
ZAMONTOWANIU £ACZNIKA NA PRZYGOTOWANYCH KONCACH RUR ZBLIZAC OBEJMY
SKRECANE, TAK ABY DOPROWADZAC DO STYKU METALOWYCH FRAGMENTOW.

* Nakretki nalezy dokrecac¢ rownomiernie, zmieniajac strony, utrzymujac prawie
jednakowe odstepy miedzy zaciskami Srubowymi, do momentu spetnienia obu
warunkow: zetknigcie sie fragmentéw metalowych zaciskow srubowych ORAZ
osiagniecie podanej wartosci momentu dokrecania.

® Zawsze po zamontowaniu tacznika na przygotowanym koncu rury natychmiast zbliza¢
zaciski Srubowe, tak aby doprowadzac do styku metalowych fragmentow.

® Podczas dokrecania nakretek nalezy trzymac rece z dala od otworéw facznika.

Niezastosowanie sie do instrukcji dokrecania osprzetu facznikdw moze stac sie przyczyna:

* nadmiernego momentu dokrecania wymaganego do zmontowania potaczenia

(niepeiny montaz),

uszkodzenia lub pekniecia Srub,

rozszczelnienia pofaczen i szkéd materialnych,

negatywnego wptywu na integralnos¢ instalacji;

obrazen ciata lub $mierci.

INSTRUKCJA MONTAZU £ACZNIKOW Z
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8. Sprawdzi¢ wzrokowo zaciski sSrubowe w kazdym potaczeniu, czy metalowe powierzchnie
catkowicie stykajq sie ze sobg, jak okreslono w kroku 7 na poprzedniej stronie.

Wymagane momenty dokrecania dla facznikéw typu W07/LWO07 i W77

Nominalny Rzeczywista Srednica
rozmiar tacznika zewnetrzna rury Wymagane
cale/DN cale/mm momenty dokrecania
14-18 14.000 - 18.000 250 ft-lbs
DN350 - DN450 355,6 -457,2 340 Nem
14.843 - 24.803 250 ft-lbs
377,0 - 630,0 340 Nem
20-24 20.000 - 24.000 375 ft-lb
DN500 - DN600 508,0 - 609,6 500 Nem
Przydatne informacje dla typéw W07/LW07 i W77
Rzeczywista
Nominalny srednica Rozmiar Rozmiar
rozmiar tacznika | zewnetrzna rury Liczba nakretki nasadki
cale/DN cale/mm Srub/nakretek| cale/metryczne | cale/mm
14-18 14.000 - 18.000 2 1 1%
DN350 - DN450 | 355,6 —457,2 M24 41
14.843 - 24.803 ) 1 1%
377,0 - 630,0 M24 41
20-24 20.000 - 24.000 2 1% 1%
DN500 - DN600| 508,0 - 609,6 M27 46
Wymagane momenty dokrecania dla facznikow typu W89
Nominalny Rzeczywista srednica
rozmiar facznika zewnetrzna rury Wymagane
cale/DN cale/mm momenty dokrecania
14-24 14.000 - 24.000 375 ft-lb
DN350 - DN600 355,6 - 609,6 500 Nem
Przydatne informacje dla typu W89
Rzeczywista
Nominalny Srednica Rozmiar
rozmiar tacznika | zewnetrzna rury Liczba Rozmiar nakretki| nasadki
cale/DN cale/mm Srub/nakretek| cale/metryczne | cale/mm
14-24 14.000 - 24.000 5 1% 1 %6
DN350 - DN600 | 355,6 - 609,6 Mm27 46

INSTRUKCJA MONTAZU £ACZNIKOW Z

ZAAWANSOWANYM SYSTEMEM ROWKOW (AGS) DO RUR

ROWKOWANYCH BEZPOSREDNIO AGS LUB ZASTOSOWAN
Z ADAPTEREM VIC-RING AGS REV_D
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Typ WO7 - 468+ 5cznik sztywny (rozmiary 26 - 50cali/DN650 — DN1250)
Typ W77 - 482} acznik elastyczny (26 - 50cali/DN650 — DN1250)

A\ OSTRZEZENIE

| &

* Przed przystapieniem do montazu produktéw firmy Victaulic nalezy przeczytac
ze zrozumieniem wszystkie instrukcje.

® Tuz przed przystapieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji
jakichkolwiek produktéw firmy Victaulic zawsze nalezy sprawdzi¢, czy instalacja
rurowa zostata catkowicie rozhermetyzowana i oprézniona.

* Bezposrednio przed dokonaniem instalacji, demontazu, regulacji lub konserwacji
jakichkolwiek produktow Victaulic nalezy upewnic sig, ze zidentyfikowane zostaty
wszelkie urzadzenia, linie odejscia badz odcinki rurociagéw, ktére mogly zostaé
odizolowane w celu/podczas przeprowadzania préb lub z powodu zamkniecia/
pozycjonowania zaworéw, a takze ze zostaty one pozbawione cisnienia i opréznione.

* Niniejsze instrukcje instalacji przeznaczone sa dla doswiadczonych i przeszkolonych
instalatoréw. Instalator powinien rozumiec przeznaczenie omawianego produktu
oraz zna¢ powody, dla ktérych zostat on wybrany dla danego zastosowania.

¢ Instalator musi by¢ zaznajomiony z og6lnymi normami bezpieczenstwa dla danej
branzy oraz mozliwymi konsekwencjami nieprawidlowego montazu produktu.

e Zawsze nosic okulary ochronne, kask i obuwie ochronne.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze doprowadzi¢ do $mierci badz stac sie

przyczyna powaznych obrazen ciata lub powstania szkéd na mieniu.

UWAGA

® W ponizszych etapach montazu zamieszczono zdjecia tacznika sztywnego AGS typu
WO7 na rurze z rowkowaniem bezposrednim AGS. Jednakze takie same instrukcje
obowiazuja w przypadku montazu tacznika elastycznego AGS typu W77 na rurze
bezposrednio rowkowanej oraz montazu facznikéw typu W07 i W77 na rurze
z przyspawanymi pierscieniami AGS Vic-Rings.

A\OSTRZEZENIE

PRAWIDLOWO - profil rowka AGS
NIEPRAWIDLOWO - profil rowka OGS

S~ |

Rury i rowki nie zostaly przedstawione w skali

¢ NIE prébowaé montowac tacznikéw AGS typu W07 lub W77 na rurze bezposrednio
rowkowanej za pomoca zestawéw do walcowania OGS.

® Ze wzgledu na ciezar obudoéw facznikow, zaleca sie korzystanie z mechanicznego
sprzetu podnoszacego. Na obudowach tacznikéw znajduja sie uchwyty
do podnoszenia utatwiajace montaz.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze spowodowac nieprawidtowy montaz

i uszkodzenie potaczenia, a w efekcie powazne obrazenia ciata lub $mierc i zniszczenie

mienia.

DLA £ACZNIKOW TYPU W07 | W77 ISTNIEJA OKRESLONE WYMAGANIA
DOTYCZACE MOMENTU DOKRECANIA. WYMAGANE MOMENTY DOKRECANIA -
PATRZ INSTRUKCJE NA NASTEPNYCH STRONACH LUB OZNACZENIA

NA OBUDOWACH.
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1. PRZYGOTOWAC RURE: Przygotowac rure zgodnie z odpowiednia czeécia ,Sprawdzanie
i przygotowanie korica rury” na stronach 2 — 4 niniejszego podrecznika. Pewnie podeprzeé
oba odcinki rur. Podparcie rury nalezy zachowac przez caty czas montazu.

AA\PRZESTROGA

* Cienka warstwe odpowiedniego srodka smarnego nalezy natozy¢ na krawedzie
uszczelki, jej powierzchnie zewnetrzna oraz powierzchnie wewnetrzna kazdej
obudowy tacznika, aby zapobiegac scisnieciu, zrolowaniu lub rozdarciu uszczelki
podczas zaktadania.

Nieodpowiedni $Srodek smarujacy moze spowodowac degradacje uszczelki, skutkujac

nieszczelnoscia potaczenia oraz prowadzac do zniszczenia mienia.

2a. SPRAWDZIC USZCZELKE: Sprawdzi¢, czy uszczelka
odpowiada danemu zastosowaniu. Klase materiatu
okresla kod kolorowy. Komplet informacji na temat
zgodnosci mozna znalez¢ w publikacjach Victaulic
05.01i GSG-100, ktére mozna pobrac ze strony
internetowej victaulic.com.

2b. POSMAROWAC USZCZELKE | OBUDOWY:
Natozy¢ cienka warstwe kompatybilnego smaru,

smaru Victaulic lub smaru silikonowego na krawedzie
uszczelki, zewnetrzng czes¢ uszczelki oraz powierzchnie
wewnetrzne obu obuddw tacznika (silikon rozpylany nie
jest smarem kompatybilnym).

UWAGA

* Gdy uszczelka zostanie umieszczona na przygotowanym koncu rury, wargi
uszczelki powinny zapewniac kontakt z rurg na catym jej obwodzie.

® Uszczelka powinna scisle przylega¢ do przygotowanych koricéw rur. Miedzy
krawedziami uszczelki a zewnetrzna srednica przygotowanych koncéw rur nie
moga wystepowac zadne odstepy/obnizenia.

® Uszczelka, ktora nie przylega doktadnie do zewnetrznej srednicy
przygotowanego korca rury, powinna zosta¢ wymieniona na nowa jeszcze przed
przystapieniem do montazu obudowy tacznika.

3. UMIESCIC USZCZELKE: Zatozy¢ uszczelke na
przygotowany koniec rury. Sprawdzi¢, czy zadna czes¢
uszczelki nie wystaje za przygotowany koniec rury.

INSTRUKCJA MONTAZU £ACZNIKOW Z

ZAAWANSOWANYM SYSTEMEM ROWKOW (AGS) DO RUR ictaulic’
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4a. PRZESUNAC ZESPOt DOLNEGO SEGMENTU NA SWOJE MIEJSCE: Przesuna¢ zespét dolnego
segmentu na miejsce pod przygotowanymi korcami rur.

4b. POLACZYC PRZYGOTOWANE KONCE RUR: Zréwnac i dosuna¢ do siebie oba przygotowane
korice rur na odpowiednig odlegtos¢ miedzy koricami rur. Przesunac¢ uszczelke do prawidtowego
potozenia i wysrodkowac jg miedzy rowkami kazdego przygotowanego korica rury. Sprawdzi¢, czy
uszczelka nie wystaje do rowka w zadnym przygotowanym koricu rury i w zadnym innym miejscu
instalacji. Uszczelka powinna scisle przylega¢ do przygotowanych koncéw rur. Miedzy
krawedziami uszczelki a zewnetrzna srednica przygotowanych koncéw rur nie moga
wystepowac zadne odstepy/obnizenia.

Ty
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5.POSMAROWAC GWINTY SRUB: W momencie montazu osprzetu natozy¢ cienkg warstwe smaru
Victaulic lub rwnowaznego na gwinty srub, jak pokazano powyzej. UWAGA: W przypadku osprzetu
ze stali nierdzewnej na specjalne zamdwienie w taki sam sposéb jak podano powyzej natozy¢

na gwinty $rub srodek zapobiegajacy zacieraniu.

AA\PRZESTROGA

® Sprawdzi¢, czy uszczelka nie zostata zwinigta lub zgnieciona podczas zaktadania obudowy.

Niezastosowanie sie do tych zalecerh moze by¢ przyczyna uszkodzenia uszczelki
i nieszczelnosci potaczenia.

AN |
6.ZAMONTOWAC OBUDOWY: Uzywajac metody opasywania, podobnej do przyktadéw
przedstawionych powyzej, z nasmarowang srubg zainstalowana w kazdym otworze przeznaczonym
na srube, na uszczelce nalezy zainstalowac¢ obudowy. Sprawdzi¢, czy wypusty obudowy zahaczyty
sie catkowicie w rowkach na kazdym przygotowanym koricu rury. Podczas przygotowar do montazu
podkiadek ptaskich i nakretek utrzymywac podparcie obuddw.

INSTRUKCJA MONTAZU LACZNIKOW Z

ictaulic’ zZAAWANSOWANYM SYSTEMEM ROWKOW (AGS) DO RUR
ROWKOWANYCH BEZPOSREDNIO AGS LUB ZASTOSOWAN

I-W100-POL_46 Z ADAPTEREM VIC-RING AGS REV_D



7. ZAMONTOWAC PODKLADKI PLASKIE/
NAKRETKI: Na koricu kazdej Sruby zatozyc
podkfadke ptaska i recznie, do oporu, przykreci¢
na kazdej srubie nakretke. UWAGA: Sprawdzi¢,
czy owalne szyjki $rub zostaty wiasciwie
osadzone w otworach na sruby.

POWTARZAC SEKWENCJE DOKRECANIA POKAZANE POWYZEJ DO MOMENTU SPELNIENIA WYMAGAN
OKRESLONYCH W PONIZSZYM PUNKCIE 8.

8. DOKRECIC NAKRETKI: Dokrecac nakretki réwnomierne, zmieniajac strony, utrzymujac prawie
jednakowe odstepy miedzy zaciskami srubowymi podczas dokrecania (patrz przedstawiona
powyzej sekwencja dokrecania). Kontynuowaé rownomierne dokrecanie ze zmiana stron

do momentu zetkniecia si¢ fragmentéw metalowych zacisku sSrubowego ORAZ osiagniecia
podanej wartosci momentu dokrecania. Patrz tabela ,Wymagany moment dokrecania” i
,Przydatne informacje” na nastepnej stronie. UWAGA: Aby nie dopusci¢ do zgniecenia uszczelki,
dokrecac nakretki rownomiernie z obu stron. Poniewaz obudowy te sa wyposazone w dtuzsze $ruby,
aby zapewnic prawidtowy montaz, nalezy uzywac nasadek gtebokich.

ABY ZAPOBIEC WYSCHNIECIU SMARU | ZACISNIECIU USZCZELKI, ZAWSZE PO
ZAMONTOWANIU £ACZNIKA NA PRZYGOTOWANYCH KONCACH RUR ZBLIZAC ZACISKI
SRUBOWE, TAK ABY DOPROWADZAC DO STYKU METALOWYCH FRAGMENTOW.

INSTRUKCJA MONTAZU LACZNIKOW Z
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¢ Nakretki nalezy dokrecac¢ rownomiernie, zmieniajac strony, utrzymujac prawie
jednakowe odstepy miedzy zaciskami sSrubowymi, do momentu spetnienia obu
warunkow: zetkniecie sie fragmentéw metalowych zaciskow srubowych ORAZ
osiggniecie podanej wartosci momentu dokrecania.

Zawsze po zamontowaniu facznika na przygotowanym koricu rury natychmiast zbliza¢
zaciski Srubowe, tak aby doprowadzac do styku metalowych fragmentoéw.

® Podczas dokrecania nakretek nalezy trzymac rece z dala od otworéw facznika.
Niezastosowanie si¢ do instrukcji dokrecania osprzetu tacznikdw moze stac sie przyczyna:
* nadmiernego momentu dokrecania wymaganego do zmontowania potaczenia
(niepetny montaz),

uszkodzenia lub pekniecia srub,

rozszczelnienia potaczen i szkéd materialnych,

negatywnego wptywu na integralnos¢ instalacji;

obrazen ciata lub $mierci.

9. Sprawdzi¢ wzrokowo zaciski Srubowe w kazdym potaczeniu, czy metalowe powierzchnie
catkowicie stykaja sie ze sobg, jak okreslono w kroku 8 na poprzedniej stronie.

Wymagane momenty dokrecania

Nominalny Rzeczywista Srednica
rozmiar tacznika zewnetrzna rury Wymagane
cale/DN cale/mm momenty dokrecania
26-28 26.000 - 28.000 375 ft-lb
DN650 - DN700 6604 -711,2 500 Nem
30-38 30.000 - 38.000 500 ft-lbs
DN750 - DN950 762,0 - 965,0 678 Nem
40-60 40.000 - 60.000 600 ft-Ib
DN1000 - DN1500 1016,0 - 1524,0 814 Nem
Przydatne informacje
Rzeczywista
Nominalny Srednica Liczba Rozmiar
rozmiar facznika |zewnetrzna rury|Srub/nakretek/| Rozmiar nakretki | nasadki
cale/DN cale/mm podkiadek | cale/metryczne | cale/mm
26-28 26.000 - 28.000 4 1% 1%
DN650 - DN700 | 660,4-711,2 Mm27 46
30-38 30.000 - 38.000 4 1% 2
DN750-DN950 | 762,0-965,0 M30 50
40-60 40.000 - 60.000 4 1% 2%
DN1000 - DN1500[1016, 0 — 1524, 0| M36 60
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Typ W77B - 468 t 5cznik elastyczny (54 cale/DN1350 i wigksze)

A\ OSTRZEZENIE

*00C

® Przed przystapieniem do montazu produktéw firmy Victaulic nalezy przeczytac¢
ze zrozumieniem wszystkie instrukcje.

* Tuz przed przystapieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji
jakichkolwiek produktéw firmy Victaulic zawsze nalezy sprawdzi¢, czy instalacja
rurowa zostata catkowicie rozhermetyzowana i oprézniona.

® Bezposrednio przed dokonaniem instalacji, demontazu, regulacji lub konserwacji
jakichkolwiek produktéw Victaulic nalezy upewnic sig, ze zidentyfikowane zostaty
wszelkie urzadzenia, linie odejscia badz odcinki rurociagéw, ktére mogly zosta¢
odizolowane w celu/podczas przeprowadzania préb lub z powodu zamknigcia/
pozycjonowania zaworéw, a takze ze zostaty one pozbawione cisnienia i opréznione.

* Niniejsze instrukcje instalacji przeznaczone sa dla doswiadczonych i przeszkolonych
instalatorow. Instalator powinien rozumiec przeznaczenie omawianego produktu
oraz zna¢ powody, dla ktérych zostat on wybrany dla danego zastosowania.

¢ Instalator musi by¢ zaznajomiony z ogélnymi normami bezpieczerstwa dla danej
branzy oraz mozliwymi konsekwencjami nieprawidtowego montazu produktu.

® Zawsze nosic okulary ochronne, kask i obuwie ochronne.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze doprowadzi¢ do smierci badz stac sie

przyczyna powaznych obrazen ciata lub powstania szkdd na mieniu.

UWAGA

® W ponizszych etapach montazu zamieszczono zdjecia tacznika elastycznego AGS
66-calowego/DN1650 typu W77B na rurze zrowkowaniem bezposrednim AGS. Nalezy
pamietac, ze te same kroki dotycza montazu facznikow elastycznych typu W77B AGS o
srednicy 78 cali/DN1950 i wigkszych na rurach przygotowanych z uzyciem pierscieni AGS
Vic-Rings.

® taczniki typu W77B w rozmiarach 52 - 88 cali/DN1300 - DN2200 odlewane sa w czterech
segmentach dla utatwienia ich obstugi.

® taczniki typu W77B w rozmiarach 52 - 88 cali/DN1300 - DN2200 odlewane sa w czterech
segmentach dla utatwienia ich obstugi.

DLA £ACZNIKOW TYPU W77B W ROZMIARZE 52 - 72 CALE/DN1300 - DN1800:

® taczniki typu W77B w rozmiarach 52 - 72 cale/DN1300 - DN1800 przeznaczone sa do
montazu na rurach AGS z bezposrednim rowkowaniem LUB na rurach przygotowanych
za pomoca pierscieni AGS Vic-Rings.

DLA LACZNIKOW TYPU W77B W ROZMIARACH 78 CALI/DN1950 | WIEKSZYCH:

® taczniki typu W77B w rozmiarach 52 - 72 cale/DN1300 - DN1800 przeznaczone sa do
montazu na rurach AGS z bezposrednim rowkowaniem LUB na rurach przygotowanych
za pomoca pierscieni AGS Vic-Rings.

A\ OSTRZEZENIE

PRAWIDLOWO - profil rowka AGS

~ L/

NIEPRAWIDLOWO - profil rowka OGS

SR |

Rury i rowki nie zostaty przedstawione w skali

¢ NIE WOLNO podejmowac préb montowania facznikéw typu W77B na rurach
rowkowanych bezposrednio za pomoca zestawéw rolek OGS.

® Ze wzgledu na ciezar obudow tacznikdw, zaleca sie korzystanie zmechanicznego
sprzetu podnoszacego. Na obudowach tacznikéw znajduja sie uchwyty do podnoszenia
ufatwiajace montaz.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze spowodowac nieprawidtowy montaz i

uszkodzenie potaczenia, a w efekcie powazne obrazenia ciata lub $mier¢ i zniszczenie mienia.

\A:tauhc“




DLA LACZNIKOW TYPU W77B ISTNIEJA OKRESLONE WYMAGANIA DOTYCZACE
MOMENTU DOKRECENIA. WYMAGANE MOMENTY DOKRECENIA - PATRZ
INSTRUKCJE NA NASTEPNYCH STRONACH LUB OZNACZENIA NA OBUDOWACH.

1. PRZYGOTOWAC RURE: Przygotowac rure
zgodnie z odpowiednia czeicig ,Sprawdzanie
i przygotowanie korica rury” na stronach 2 - 4
niniejszego podrecznika. Pewnie podeprzec
oba odcinki rur. Podparcie rury nalezy
zachowac przez caty czas montazu.

2. W momencie montazu osprzetu natozy¢
cienka warstwe smaru Victaulic lub
réwnowaznego na gwinty $rub lub kotki
gwintowane, jak pokazano z lewej strony.
UWAGA: W przypadku osprzetu ze stali
nierdzewnej na specjalne zamdwienie, w taki
sam sposob jak podano z lewej strony, natozy¢
na gwinty $rub lub kotkéw gwintowanych
$rodek zapobiegajacy zacieraniu.

mosSOs
roswsowsc

J

UWAGA

* Obudowy zostaly oznaczone numerem/litera oraz kombinacja koloréw widocznymi
na kazdym zacisku Srubowym. Podczas instalacji, zaciski Srubowe obudowy powinny
zostac dopasowane w taki sposob, aby kombinacje numeréw/liter i koloréw byty
ze soba zgodne.

3. MONTAZ SEGMENTOW: Zmontowac segmenty jako dwie réwne potéwki. Podczas montazu
nalezy sprawdzi¢, przed dokreceniem armatury nalezy sprawdzi¢ czy wpusty obudowy

zostaty wyréwnane (patrz ilustracje powyzej, aby zapoznac sie z przyktadami prawidtowego

i nieprawidtowego wyréwnania).
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DLA £ACZNIKOW DOSTARCZANYCH WRAZ ZE SRUBAMI Z OWALNA SZYJKA: W kazdym

Z otwordw zamontowac nasmarowang $rube z zaciskami. Zamontowac nasmarowang ptaska
podkfadke na koricu kazdej Sruby, a nastepnie na kazda srube nakre¢ nasmarowang nakretke.
Sprawdzi¢, czy owalne szyjki srub zostaty wiasciwie osadzone w otworach na sruby. Nakretki nalezy
dokreca¢ do momentu zetkniecia sie powierzchni metalowych zaciskow srubowych. UWAGA:

W przypadku zespotu segmentu, ktory ma zostac zainstalowany na orurowaniu, nalezy
cofnac nakretki o petny obrét, aby zapewni¢ odpowiednia ilos¢ miejsca pomiedzy zaciskami
Srubowymi, tworzac w ten sposéb poluzowany zespét segmentu.

DLA LACZNIKOW DOSTARCZANYCH WRAZ Z KOLKAMI GWINTOWANYMI: Umiesci¢ kotek
gwintowany w kazdym z otwordw znajdujacych sie w zaciskach srubowych. Zamontowac
nasmarowana pfaska podkfadke na koricach kazdego kotka gwintowanego i nakreci¢ nasmarowang
nakretke na koricach kazdego z kotkéw. Nakretki nalezy dokreca¢ do momentu zetkniecia sie
powierzchni metalowych zaciskow $rubowych. UWAGA: W przypadku zespotu segmentu,

ktéry ma zostac zainstalowany na orurowaniu, nalezy cofnac nakretki o petny obrét, aby
zapewni¢ odpowiednia ilo$¢ miejsca pomiedzy zaciskami sSrubowymi, tworzac w ten sposéb
poluzowany zespét segmentu (rozmiary 90 cali/DN2250 i wigksze, sprawdzi¢, czy na obu
zaciskach srubowych nakretki zostaty cofniete o petny obrét).

Ponizej przedstawiono zespét gérnego segmentu z nakretkami
cofnietymi o pelny obroét i zaciskami Srubowymi dopasowanymi
zgodnie z kombinacja numeréw/liter i koloréw

—‘lu

Ponizej przedstawiono zespoét dolnego segmentu ze stykajacymi
sie powierzchniami metalowymi przy zaciskach srubowych oraz z zaciskami
Srubowymi dopasowanymi zgodnie z kombinacja numeréwl/liter i koloréw

=N,

INSTRUKCJA MONTAZU £ACZNIKOW Z

ZAAWANSOWANYM SYSTEMEM ROWKOW (AGS) DO RUR ictaulic’
ROWKOWANYCH BEZPOSREDNIO AGS LUB ZASTOSOWAN

Z ADAPTEREM VIC-RING AGS REV_D 1-W100-POL_51




A\PRZESTROGA

¢ Cienka warstwe odpowiedniego $rodka smarnego nalezy natozy¢ na krawedzie
uszczelki, jej powierzchnie zewnetrzng oraz powierzchnie wewnetrzng kazdej
obudowy tacznika, aby zapobiegac Scisnieciu, zrolowaniu lub rozdarciu uszczelki
podczas zaktadania.

Nieodpowiedni srodek smarujacy moze spowodowac degradacje uszczelki, skutkujac

nieszczelnoscia potaczenia oraz prowadzac do zniszczenia mienia.

NASMAROWAC

-5

| |

POSMAROWAC NIE SMAROWAC POSMAROWAC
WARGI USZCZELKI WARGI USZCZELKI

TE OBSZARY

|

|

NIE SMAROWAC NIE SMAROWAC

W celu zapewnienia lepszej przejrzystosci, przekroje uszczelki i obudowy zostaty powiekszone

4a. SPRAWDZIC USZCZELKE: Sprawdzi¢, czy uszczelka odpowiada danemu zastosowaniu.
Klase materiatu okresla kod kolorowy. Komplet informacji na temat zgodnosci mozna znalez¢
w publikacjach Victaulic 05,01 i GSG-100, ktére mozna pobrac ze strony internetowej
victaulic.com.

4b. OBSZARY USZCZELKI | OBUDOWY £ACZNIKA WYMAGAJACE SMAROWANIA ZOSTALY
PRZEDSTAWIONE NA POWYZSZYCH ILUSTRACJACH: SzczegStowe informacje na temat
smarowania poszczegolnych podzespotdéw znajduja sie w poszczegdlnych krokach opisanych

na kolejnych stronach. W zaleznosci od warunkoéw, etapy smarowania moga ulez zmianie, co pozwoli
zapobiec gromadzeniu sie brudu i zanieczyszczer na komponentach i/lub uwiezieniu ich w smarze.
Natozy¢ cienka warstwe kompatybilnego smaru, smaru Victaulic lub smaru silikonowego na obszary
uszczelki i obudowy tacznika wskazane powyzej (silikon w sprayu nie jest kompatybilnym $rodkiem
smarnym).
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I ®ZLE-nienasmarowane I® ZLE - nadmiernie nasmarowane I ll% Cienka warstwa smaru I

UWAGA

® Gdy uszczelka zostanie umieszczona na przygotowanym korcu rury, wargi uszczelki
powinny zapewnia¢ kontakt na catym obwodzie. Uszczelka powinna $cisle przylegac
do przygotowanych koricéw rur. Miedzy krawedziami uszczelki a zewnetrzna srednicg
przygotowanych koricéw rur nie moga wystepowac zadne odstepy/obnizenia.

* W cieplejszym klimacie, jesli uszczelka pozostanie odstonigta na przygotowanym
koncu rury przez dtuzszy czas, uszczelka taka moze sig rozszerzyc i zacza¢ zwisac.
W przypadku zwisajacych uszczelek, zabrania si¢ kontynuowania montazu. Nalezy
usunac taka uszczelke i umiescic ja w kontrolowanym srodowisku w celu ponownego
uzycia w p6zniejszym czasie.

e Uszczelka, ktéra nie przylega doktadnie do zewnetrznej Srednicy przygotowanego
konca rury, powinna zosta¢ wymieniona na nowa jeszcze przed przystapieniem
do montazu obudowy tacznika.

Potozenie
uszczelki po
nasmarowaniu

/ warg
Pozostawi¢ wystep uszczelniajacych,
w celu nasmarowania zgodnie

warg uszczelniajacych g
uszczelki, zgodnie z krokiem 5¢
zkrokami 5ai 5b

5a. W CELU ULATWIENIA SMAROWANIA, ZAWIESIC USZCZELKE NA PRZYGOTOWANYM
KONCU RURY: Nasmarowac odstonieta krawedz uszczelki kompatybilnym érodkiem smarnym (patrz
kroki 4a i 4b na poprzedniej stronie). Zapobiegac kontaktowi uszczelki z brudem i zanieczyszczeniami.

5b. PONOWNIE UMIESCIC USZCZELKE NA PRZYGOTOWANYM KONCU RURY, ABY ODStONIC
PRZECIWLEGEA WARGE USZCZELNIAJACA USZCZELKI: Nasmarowac odstonieta krawedz
uszczelki kompatybilnym $rodkiem smarnym (patrz kroki 4a i 4b na poprzedniej stronie). Zapobiegac
kontaktowi uszczelki z brudem i zanieczyszczeniami.

5c. CALKOWICIE UMIESCIC USZCZELKE NA PRZYGOTOWANYM KONCU RURY: Po nasmarowaniu
obu warg uszczelniajacych umies¢ uszczelke na catkowicie przygotowanym koricu rury. Sprawdzi¢,
czy zadna czes¢ uszczelki nie wystaje za przygotowany koniec rury.

INSTRUKCJA MONTAZU £ACZNIKOW Z

ZAAWANSOWANYM SYSTEMEM ROWKOW (AGS) DO RUR ictaulic’
ROWKOWANYCH BEZPOSREDNIO AGS LUB ZASTOSOWAN

Z ADAPTEREM VIC-RING AGS REV_D 1-W100-POL_53




UWAGA

* Upewnic sig, czy potozenie dolnego segmentu jest wystarczajaco niskie, aby usunaé
uszczelke podczas korncowego montazu, tak jak pokazano ponizej.

5d. PRZESUNAC ZESPOL DOLNEGO SEGMENTU NA SWOJE MIEJSCE: Korzystajac z metody
opasywania podobnej do tej przedstawionej po lewej stronie, przesunac dolny, w petni dokrecony
zespot segmentu na swoje miejsce znajdujace sie pod przygotowanym koricem rury.

UWAGA

® Po zdjeciu paséw przeznaczonych do podnoszenia
nalezy sprawdzi¢, czy zesp6t dolnego segmentu
zostat prawidtowo zablokowany lub usztywniony,
aby zapobiec przewrdceniu sie zespotu. W tym celu
mozna tymczasowo poprowadzi¢ pas od jednego
zacisku srubowego lub ucha do podnoszenia i nad
segmentem rury do drugiego zacisku srubowego lub
ucha do podnoszenia.
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6a. POLACZYC PRZYGOTOWANE KONCE RUR: Zréwnac i dosuna¢ do siebie oba przygotowane
korce rur na odpowiednig odlegto$¢ miedzy koricami rur. Przesunac uszczelke do prawidfowego
potozenia i wysrodkowac jg miedzy rowkami kazdego przygotowanego korica rury. Sprawdzi¢, czy
uszczelka nie wystaje do rowka w zadnym przygotowanym kofcu rury i w zadnym innym miejscu
instalacji. Uszczelka powinna scisle przylegac do przygotowanych korncéw rur. Miedzy
krawedziami uszczelki a zewnetrzna srednica przygotowanych koncéw rur nie moga
wystepowac zadne odstepy/obnizenia.

6b. NASMAROWAC POZOSTALE OBSZARY USZCZELKI: Sprawdzi¢, czy na wszystkie wymagane
powierzchnie uszczelek natozona zostata cienka, réwnomierna warstwa (patrz krok 4b na stronie 52
oraz kroki 5a i 5b na stronie 53)..

UWAGA

* Jesli dostep do orurowania mozna uzyskac od wewnatrz, w takim przypadku nalezy
sprawdzic czy uszczelka jest wysrodkowana w szczelinie orurowania. Przestrzegac
wszystkich wymogow dotyczacych bezpiecznej pracy w ograniczonych przestrzeniach.

e Jesli uszczelka posiada po Srodku biatg linig, w takim przypadku nalezy sprawdzi¢, czy
linia Srodkowa na calym obwodzie biegnie pomiedzy przygotowanymi koricami rur.
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A\PRZESTROGA

® Sprawdzi¢, czy uszczelka nie zostata zwinieta lub zgnieciona podczas zaktadania
obudowy.

Niezastosowanie si¢ do tych zalecerh moze by¢ przyczyna uszkodzenia uszczelki

i nieszczelnosci potaczenia.

7a. NASMAROWAC ZESPOL SEGMENTU GORNEGO: Natozy¢ cienka warstwe kompatybilnego
smaru na wewnetrzne powierzchnie zespotu segmentu gornego(patrz krok 4b na stronie 52).

7b. ZAINSTALOWAC POLUZOWANY ZESPOL. SEGMENTU GORNEGO: Uzywajac metody
opasywania podobnej do tej przedstawionej powyzej, zainstalowac na uszczelce poluzowany zespot
segmentu gornego. Gdy gorny, poluzowany zespét segmentu bedzie znajdowat sie, w przyblizeniu,
1 -2 cale/25 - 51 mm od catkowitego opuszczenia, nalezy sprawdzi¢, czy uszczelka wcigz pozostaje
wysrodkowana i czy wpusty obudowy pozostaja wyrdwnane z rowkiem kazdego przygotowanego
konca rury.
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¢ Jeslimontaz zespotu segmentu gérnego powoduje zwisanie uszczelki, nalezy
sprawdzi¢, czy zewnetrzna czes¢ uszczelki i wnetrze obudowy zostaty odpowiednio
nasmarowane.

* Ponadto, po umieszczeniu zespotu segmentu gérnego, bedzie mozna odciggnac
zaciski Srubowe na linii sprezyny rury
(pozycje znajdujace sie na godzinie 3 i 9). Upewnic sig, czy uszczelka swobodnie
przesuwa si¢ z powrotem na swoje miejsce, zapewniajac petny kontakt ze spodnia
czescig rury.

® Patrzrozdziat ,Rozwiazywanie problemoéw”, na stronach 67 - 68.
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UWAGA

[®_ 0 ) - [ & O )

® Aby zmniejszy¢ ryzyko nadmiernego $cisniecia uszczelki, nalezy sprawdzic, czy
metoda podwieszania, taka jak, na przyktad, uzycie drazka rozporowego lub belki
podnoszacej, umozliwia wyciagnigcie zespotu segmentu dolnego na zewnatrz.

* W przypadku scisniecia uszczelki podczas podnoszenia zespotu segmentu dolnego,
zanim mozliwa bedzie kontynuacja montazu, taka uszczelke bedzie nalezato wymienic.

® Patrz rozdziat ,Rozwiazywanie probleméw”, na stronach 67 - 68.
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Fazowany obszar obudowy
wymagajacy smarowania

8a. NASMAROWAC ZESPOL SEGMENTU DOLNEGO: Natozy¢ cienka warstwe kompatybilnego
smaru na wewnetrzne powierzchnie zespotu segmentu dolnego(patrz krok 4b na stronie 52).
Ponadto, na fazowana powierzchnie obudowy w miejscach styku zaciskéw srubowych,
nalezy natozyc cienka warstwe kompatybilnego smaru (szczegdty widoczne sg na zdjeciu
na gorze strony).

8b. USTAWIANIE | PODNOSZENIE ZESPOLU SEGMENTU DOLNEGO: Uzywajac drazka
rozporowego lub réwnowaznej metody podwieszania, w celu utatwienia sobie podnoszenia, nalezy
wsunac zespot segmentu dolnego na swoje miejsce pod uszczelka, a nastepnie podnies¢ zespot
jego miejsce. Prosimy zachowac ostroznos$¢, aby zapobiec uszkodzeniu uszczelki podczas wsuwania
zespotu segmentu dolnego na swoje migjsce. Gdy zespot segmentu dolnego bedzie znajdowat sie,
w przyblizeniu, 1 -2 cale/25 - 51 mm od catkowitego podniesienia, nalezy sprawdzi¢, czy uszczelka
wciaz pozostaje wysrodkowana i czy wpusty obudowy pozostaja wyréwnane z rowkiem kazdego
przygotowanego korca rury. Podczas przygotowari do montazu pozostatych elementéw armatury
nalezy zadbac o odpowiednie podparcie obudowy.
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9a. DLA £ACZNIKOW DOSTARCZANYCH WRAZ ZE SRUBAMI Z OWALNA SZYJKA: W kazdym
Z otworéw zamontowac nasmarowang srube z dwoma zaciskami srubowymi. Zamontowac
nasmarowana pfaska podkfadke na koricu kazdej sruby, a nastepnie na kazda srube nakre¢
nasmarowana nakretke. Sprawdzi¢, czy owalne szyjki $rub zostaty wiasciwie osadzone w otworach
na $ruby. Wymagania dotyczace smarowania zostaty omdwione w kroku 2 na stronie 50.

9b. DLA LACZNIKOW DOSTARCZANYCH WRAZ Z KOLKAMI GWINTOWANYMI: Umiescic kotek
gwintowany w kazdym z otworéw znajdujacych sie w dwoch pozostatych zaciskach srubowych.
Zamontowac nasmarowang pfaska podktadke na koricach kazdego kotka gwintowanego i nakrecic¢
nasmarowana nakretke na koricach kazdego z kotkdéw. Wymagania dotyczace smarowania zostaty
omaowione w kroku 2 na stronie 50.

UWAGA

DLA LACZNIKOW DOSTARCZANYCH WRAZ Z KOLKAMI GWINTOWANYMI:

* Wazne jest, aby zachowa¢ mniej wiecej taka sama ilos¢ odstonietych gwintéw
na kazdej z nakretek. Przyktady prawidtowych i nieprawidtowych potaczen
gwintowanych mozna znalez¢ na ilustracji na stronie 66.

10a. PROSIMY ZACZAC OD
DOKRECENIA ARMATURY

W MIEJSCACH, W KTORYCH
ZNAJDUJA SIE POZIOME ZACISKI
SRUBOWE: Zaczynajac od
poziomych zaciskow $rubypwuch,
w ktérych armatura zostata wiasnie
zainstalowana w poprzednim
kroku, prosimy réwnomiernie
dokreci¢ nakretki, wykonujac

te czynnos¢ naprzemiennie
pomiedzy dwoma poziomymi
zaciskami srubyowymi, az
pomiedzy zaciskami powstanie
szczelina V4 - cala.

10b. KONTYNUOWAC
DOKRECANIE ARMATURY
ODPOWIEDNIM MOMENTEM
WE WSZYSTKICH MIEJSCACH, W
KTORYCH ZLOKALIZOWANE SA
NIEPOZIOME ZACISKI SRUBOWE:
Kontynuowac rownomierne
dokrecanie armatury w miejscach,
w ktérych znajduja sie niepoziome
zaciski Srubowe, az do momentu
zetkniecia sie metalowych
powierzchni zaciskow srubowych
ORAZ osiggniecia podanej
wartosci momentu dokrecania.
Zachecamy do zapoznania

sie z tabelami ,Wymagany
moment dokrecania” i ,Przydatne
informacje”, dostepnymi na
nastepnej stronie.

Widok z gory Widok z gory
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10c. DOKONCZYC DOKRECANIE ARMATURY ODPOWIEDNIM MOMENTEM W MIEJSCACH,

W KTORYCH ZLOKALIZOWANE SA POZIOME ZACISKI SRUBOWE: Na koniec dokreci¢
réwnomiernie armature w miejscach, w ktérych zlokalizowane sa poziome zaciski Srubowe, az do
uzyskania kontaktu metalowych powierzchni zaciskdw srubowych ORAZ uzyskania okreslonej
wartosci momentu dokrecenia. Jesli wymagany moment dokrecenia zostat osiagniety, lecz nie
doszto do zetknigcia powierzchni metalowych zaciskéw srubowych, prosimy o zapoznanie
sie z rozdziatem ,Rozwigzywanie probleméw” na stronach 67 - 68 lub o skontaktowanie

sie z firma Victaulic. Zachecamy do zapoznania sie z ponizszymi tabelami ,Wymagane momenty
dokrecenia” i ,Przydatne informacje”.

UWAGA: Aby nie dopusci¢ do zgniecenia uszczelki i wysuniecia sie obudowy z rowka, nakretki nalezy
dokrecac réwnomiernie zmieniajac pozycje zaciskow srubowych. Szczegdtowe informacje znajduja sie
na ilustracjach przedstawionych na kolejnych stronach. Poniewaz produkty te zostaty wyposazone w
dtuzsze $ruby lub kotki gwintowane, aby zapewnic¢ prawidtowy montaz, nalezy uzy¢ nasadek gtebokich.
ABY ZAPOBIEC WYSCHNIECIU SMARU | ZACISNIECIU USZCZELKI, ZAWSZE PO
ZAMONTOWANIU £ACZNIKA NA PRZYGOTOWANYCH KONCACH RUR ZBLIZAC ZACISKI
SRUBOWE, TAK ABY DOPROWADZAC DO STYKU METALOWYCH FRAGMENTOW.

A\ OSTRZEZENIE

¢ Nakretki nalezy dokrecac¢ rownomiernie, naprzemiennie we wszystkich miejscach,
w ktérych znajduja sie zaciski Srubowe, w kolejnosci podanej w niniejszej instrukgji,
az do osiggniecia poziomu styku powierzchni metalowych zaciskéw srubowych ORAZ
okreslonej wartosci momentu dokrecenia w kazdym miejscu, w ktérym zlokalizowane
sq zaciski Srubowe.

® Zawsze po zamontowaniu tacznika na przygotowanym korcu rury natychmiast zbliza¢
obejmy skrecane, tak aby doprowadzac do styku metalowych fragmentéw.

® Podczas dokrecania nakretek nalezy trzymac rece z dala od otwordw tacznika.

Niezastosowanie si¢ do instrukcji dokrecania osprzetu tacznikdw moze stac sie przyczyna:

* nadmiernego momentu dokrecania wymaganego do zmontowania potaczenia
(niepetny montaz),

¢ uszkodzenia lub pekniecia srub,

* rozszczelnienia potaczen i szkdd materialnych,

* negatywnego wptywu na integralnos¢ instalacji;

® obrazen ciata lub $mierci.

Wymagane momenty dokrecania

Wymaganemomenty
dokrecania*
Nominalny Rzeczywista $rednica Armatura ze stali
rozmiar tacznika zewnetrzna rury weglowej/
cale/DN cale/mm Duplex 2507
52-74 52.000 - 74.000 1225 ft-lbs
DN1300 - DN1850 1320,8 - 1879,6 1661 Nem
78 - 88 78.000 - 88.000 2000 ft-lbs
DN1950 - DN2200 1981,2 - 2235,2 2712 Nem
90 i wieksze 90.000 i wieksze 2000 ft-lbs
DN2250 i wieksze 2286,0 i wieksze 2712 N-m

*UWAGA: Elementy armatury, ktdre nie zostaty wyszczegdlnione, moga wymagac stosowania innych momentéw
dokrecania oraz mie¢ wptyw na znamionowa wartosc cisnienia danego zespotu tacznika.

Przydatne informacje

Liczba
Rzeczywista Srub
Nominalny srednica lub kotkéw | Liczba |Rozmiar|Rozmiar
rozmiar facznika | zewnetrznarury | giwntow- |podktadek |nakretki|nasadki
cale/DN cale/mm anych i nakretek | cale cale
52-74 52.000-74.000 | 8 (kotki 16 1% 2%
DN1300-DN1850 | 1320.8-1879.6 |gwintowane) : i
78 - 88 78.000-88.000 | 8 (kotki 16 1% 23
DN1950 - DN2200 | 1981.2-2235.2 |gwintowane) t t
90 i wieksze 90.000 i wigksze 12 (kotki 2 1% 2%
DN2250 i wieksze | 2286,0iwieksze |gwintowane) ' '
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Podczas dokrecania nalezy sprawdzi¢ nastepujace elementy:

DOBRZE ® tacznik powinien pozostac¢ wysrodkowany

w rowku kazdego przygotowanego korca

rury. Czynnos¢ ta wykonywana jest poprzez
réwnomierne dokrecanie armatury za
posrednictwem naprzemiennego dokrecania
zaciskéw srubowych (patrz sekwencja pokazana
po lewej stronie).

Widok z géry

® Uszczelka powinna pozosta¢ wysrodkowana w
taczniku i pomiedzy przygotowanymi koricami rur.

® Uszczelka znajdujaca sie pomiedzy zaciskami srub
nie moze zostac Scisnieta.
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Sytuacje spowodowane niewlasciwym dokreceniem armatury:

Widok z géry
MRy
NIEWLASCIWA INSTALACJA NIEWLASCIWA INSTALACJA
SPOWODOWANA NIEROWNOMIERNYM SPOWODOWANA
DOKRECENIEM — NIEROWNOMIERNYM
WYPUST LACZNIKA DOKRECENIEM -
POZA ROWKIEM WYPUST LACZNIKA
NA GORZE
ZEWNENETRZNE)
SREDNICY RURY
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Wymagane jest zetknigcie sie
powierzchni metalowych
zacisku srubowego

Zwolnienie/

zacisku srubowego

Zwolnienie
zacisku srubowego

Wymagane jest zetkniecie
sie metalowych powierzchni

DOBRZE " Zacisku Srubowego

11a. Sprawdzi¢ wzrokowo zaciski sSrubowe na kazdym potaczeniu upewniajac sie, czy
metalowe powierzchnie catkowicie stykaja sie ze sobg, tak jak pokazano powyzej i zgodnie
zinstrukcjami opisanymi na stronach 60 - 61.
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Szczelina pomiedzy
zaciskami Srubowymi
w sekcji zaciskow srubowych

ZLE
Szczelina zacisku srubowego

po jednej stronie zacisku
Srubowego
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ZALECANE
Mniej wigcej taka
samailos¢
odstonietych
gwintow
zakazdg
nakretka

11b. DLA LACZNIKOW DOSTARCZANYCH WRAZ Z KOLKAMI GWINTOWANYMI: Wzrokowo
sprawdzi¢ kazdy z zestawow armatury, aby upewnic sig, czy przy kazdej nakretce wystaje taka sama
ilos¢ gwintu.

12. Przeprowadzic¢ inspekcje koricowa kazdego ztacza oraz sprawdzi¢, czy wszystkie
zaciski sSrubowe zostaty prawidtowo dopasowane pod wzgledem kombinacji numeréw/
liter i koloréw. Ponadto nalezy sprawdzi¢, czy cata armatura zostata dokrecona zgodnie
z niniejszymi instrukcjami.
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW Z INSTALACJA - TYP W77B

Problem Przyczynal(y) Zalecane dziatania
Wysoki Obudowy znajduja sie poza | Zdja¢ obudowy
instalacyjny rowkami Sprawdzi¢ uszczelke pod katem
moment

dokrecenia z
duzym odstepem
miedzy $rubami

Uszczelka wchodzi w rowek
Obcy materiat w rowku

Znaczna niewspotosiowos¢
rur

ewentualnych uszkodzen i w razie
potrzeby wymienic.

Sprawdzi¢ rowek i usunac¢ wszelkie ciata
obce.

Aby ponownie zainstalowac uszczelke

/ obudowe, postepowac zgodnie z
instrukcjami instalacji (rownomiernie
dokreci¢ armature, zmieniajac potozenie
zaciskow $rubowych).

Prawidtowo wyréwnac korice rur

Metalowe Obudowy znajduja sie poza | Zdja¢ obudowy
powierzchnie rowkami Sprawdzi¢ uszczelke pod katem
%as;)kow hii Uszczelka wchodzi w rowek | ewentualnych uszkodzen i w razie
Srubowych nie . ianic
zetknel))ll siie Sci¢nieta uszczelka potrzeby wymienic.
Obcy materiat w rowku Spbrawdzic' rowek i usunac wszelkie ciata
obce.
Niedopasowane obudowy L, . L
. L ~. | Sprawdzi¢ oznaczenia zaciskow
Znaczna niewsp6losiowosC | «rbowych, aby upewnié sie co do
rur zgodnosci kombinacji numeréw/
Powazne sptaszczenia liter i kolorow.
widoczne na rurze Aby ponownie zainstalowac uszczelke
/ obudowe, postepowac zgodnie z
instrukcjami instalacji (rownomiernie
dokreci¢ armature, zmieniajac potozenie
zaciskow Srubowych).
Prawidtowo wyréwnac korice rur
Naprawi¢ lub wymienic¢ koricowke rury
Widoczny jest Spfaszczenie na rurze Zdjac z rury obudowe, aby skontrolowac
obszar znajdujacy konce rury pod katem deformacji i w razie

sie pod wpustem
facznika

potrzeby skorygowac stan rury.

Przeciekajacy
facznik podczas
préby cisnieniowej

Sptaszczenie na rurze

Problemy zwigzane

z owalnoscia ruy

Wymiary rowkéw s
niezgodne ze specyfikacja
Uszczelka jest
nieprawidtowo
wysérodkowana pomiedzy
przygotowanymi koricami
rur

Metlowe powierzchnie
zaciskéw $rubowych nie
stykaja sie ze soba
Obudowy znajduja sie poza
rowkami

Niedopasowane obudowy

Ciato obce pomiedzy warga
uszczelki a zewnetrzna
Srednica rury

A\ OSTRZEZENIE

Tuz przed przystapieniem do montazu
jakichkolwiek tacznikéw, zawsze nalezy
sprawdzi¢, czy instalacja rurowa zostata

catkowicie rozhermetyzowana
ioprézniona.
Sprawdzi¢ koniec rury i wymiary rowka
Sprawdzi¢ uszczelke pod katem
uszkodzen i upewnic sig, czy pozostaje
prawidtowo wysrodkowana pomiedzy
przygotowanymi koricami rur

Sprawdzi¢ oznaczenia zaciskow
Srubowych, aby upewnic sig co do
zgodnosci kombinacji numerdéw/liter
i koloréw.

Aby ponownie zainstalowac uszczelke /
obudowe, postepowac zgodnie
zinstrukcjami instalacji (réwnomiernie
dokreci¢ armature, zmieniajac potozenie
zaciskow $rubowych).

Usuna¢ wszelkie ciata obce znajdujace
sie pomiedzy wargiami uszczelki

a zewnetrzna $rednica rury.
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ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW Z INSTALACJA - TYP W77B

Problem Przyczynal(y) Zalecane dziatania

Wysoki tacznik wypadt z rowka, a Sprawdzi¢ powtoke/facznik pod katem
instalacyjny nastepnie przesunat si¢ do uszkodzen
(rin(:(ment ) rowka podczas dokrecania | jogji yszczelka wystaje do wnetrza rowka,

okrecenia, po nalezy sprawdzi¢, czy nie zostata sciénieta
ktoérym nastepuje
niski moment Aby ponownie zainstalowac uszczelke
dokrecenia / obudowe, postepowac zgodnie z

instrukcjami instalacji (rownomiernie
dokreci¢ armature, zmieniajac potozenie
zaciskow Srubowych).

Uszczelka odstaje
od spodniej
czesci rury, gdy
zespot segmentu
gérnego
opuszczany jest
narure

Przed dokonaniem instalacji
nie poluzowano prawidtowo
armatury zespotu segmentu
gdrnego

Zespot segmentu gérnego
obudowy nie jest otwarty

Niewspdtosiowos¢ rur

Niewystarczajace
smarowanie uszczelki OD i
kieszeni uszczelki obudowy
facznika

Sprawdzi¢, czy armatura zespotu
segmentu goérnego zostata prawidtowo
poluzowana, zgodnie z instrukcjami

Podnie$¢/usuac zaciski Srubowe zespotu
segmentu gornego znajdujace sie na
godzinie 319, aby umozliwi¢ poluzowanie
uszczelki.

Prawidtowo wyréwnac korce rur

W celu prawidtowego natozenia smaru,
postepowac zgodnie z instrukcjami
instalacji

Uszczelka zwisa
na rurze przed
dokonaniem
montazu
obudowy

Uszczelka zostata
pozostawiona na rurze przez
dhuzszy czas w cieptym
klimacie

Nieprawidtowy rozmiar
uszczelki

Zdjac uszczelke i pozwolic jej sie schtodzi¢

Sprawdzi¢, czy rozmiar uszczelki
odpowiada rozmiarowi i typowi tacznika

Inspekgja uszczelki
przeprowadzona
od wewnetrznej
strony rury wydaje
sie wskazywac,

Ze uszczelka nie
jest prawidtowo

Podczas montazu obudowy,
uszczelka nie byta
wysrodkowana pomiedzy
rowkami

Zespoty segmentdw

nie byty podnoszone/
opuszczane prostopadle w

Zdjac obudowy

Sprawdzi¢ uszczelke pod katem
ewentualnych uszkodzen i w razie
potrzeby wymienic.

Aby ponownie zainstalowac uszczelke
/ obudowe, postepowac zgodnie z

wysrodkowana. X 3 instrukcjami instalacji (réwnomiernie
gore/w dot, co powodol\l/:aio dokreci¢ armature, zmieniajac potozenie
przesunigcie sie uszczelki zaciskow érubowych).
w rowku

Uszczelka Przed dokonaniem Sprawdzi¢, czy armatura zespotu

podczas instalacji nie poluzowano | segmentu gérnego zostata

instalacji jest prawidtowo armatury poluzowana

wybrzuszona zespotu segmentu zgodnie z instrukcjami

na zaciskach gornego Podnie$¢/usuac zaciski srubowe

Srubowych

Zespot dolnego
segmentu zostat
podniesiony bez uzycia
drazka rozporowego,

co spowodowato
wybrzuszenie uszczelki
przy zaciskach $rubowych

Nieprawidtowe
smarowanie

Srodek smarujacy wysecht

Niewspotosiowosc rur

zespotu segmentu gérnego znajdujace
sie na godzinie 39, aby umozliwi¢
poluzowanie uszczelki.

W celu prawidtowego natozenia smaru,|
postepowac zgodnie z instrukcjami
instalacji

Spryska¢ wyschniety smar woda

i w razie potrzeby natozy¢ dodatkowa
ilos¢ smaru.

Prawidtowo wyréwnac korce rur

\A:taulic‘
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Adapter kotnierzowy
Vic-Flange

Z Zaawansowanym
systemem rowkow
(AGS) do koncéw rur
z rowkami AGS

Instrukcja montazu

\A:taulic“



UWAGI DOTYCZACE ADAPTEROW KOLNIERZOWYCH
VICTAULIC 462 VIC-FLANGE O ROZMIARACH
14 — 24 CALI/DN350 - DN600 TYPU W741

o Adapteréw typu W741 nie nalezy wykorzystywac jako punktéw zakotwienia sciggdw w
potaczeniach nieograniczonych.

® Jezeli adapter typu W741 ma zosta¢ uzyty na wiecej niz jednym wylocie ksztattki z rowkami
AGS, przed montazem nalezy sprawdzi¢, czy nie wystapi kolizjia miedzy kotnierzami.

o Uszczelke kotnierza typu W741 nalezy zawsze zakfadac tak, aby oznaczona kolorem krawedz
znajdowata sie na rurze, a druga krawedz byta skierowana w strone pasujacego kotnierza.
Po prawidtowym zamontowaniu litery na uszczelce kotnierza nie bedg widoczne, patrzac
na powierzchnie adaptera typu W741 przed zamontowaniem pasujacego kotnierza.

® Szczegoty dotyczace zastosowan wymagajacych podktadki kofnierza Victaulic lub pierscienia
przejsciowego - patrz czes¢ ,Uwagi dotyczace podkiadek kotnierzy Victaulic i pierscieni
przejsciowych " na nastepnej stronie.

¢ PRAWIDLOWY MONTAZ ADAPTERA TYPU W741 WYMAGA ZASTOSOWANIA SRUB
Z GLADKA CZESCIA O PELNEJ SREDNICY (POZA ZAKRESEM DOSTAWY). NIE WOLNO
UZYWAC SRUB GWINTOWANYCH NA CALE) DEUGOSCI.

¢ LICZBA OTWOROW NA SRUBY W PASUJACYM KOLNIERZU MUSI BYC TAKA SAMA JAK
W ADAPTERZE TYPU W741.

e

ictaulic



UWAGI DOTYCZACE PODKLADEK KOLNIERZA VICTAULIC|
PIERSCIENI PRZEJSCIOWYCH O ROZMIARACH 14 - 24 CALI/
DN350 - DN600 DO ADAPTEROW 4€2 VIC-FLANGE TYPU W741

Aby zapewnic skuteczne uszczelnienie, adaptery

kotnierzowe Vic-Flange typu W741 wymagaja gtadkiej

i twardej powierzchni pasujacego kotnierza. Niektére [
zastosowania, dla ktérych adapter typu W741 jest Adapter jhesied
odpowiedni z innych powoddéw, nie zapewniajg A%:vgiﬁ%?e
odpowiedniej powierzchni styku. W takich przypadkach

pomiedzy adapter typu W741 a pasujacy kotnierz nalezy szcat
wiozy¢ standardowa metalowa podktadke kotnierza Victauiic
Victaulic w celu zapewnienia koniecznej powierzchni
uszczelnienia. Patrz przyktad po prawej stronie.

|—u;me\ka pasujacego kolnierza

L Uszczelka podkadki Victaulic

e Adapter typu W741 jest przeznaczony do dopasowywania kotnierzy, w ktorych chropowato$¢
powierzchni uszczelnienia jest zgodna z wymaganiami normy ASME B16,5, bez uzycia podkfadki
kotnierza Victaulic i uszczelki pasujacego kotnierza. W przypadku dopasowywania do elementéw
kotnierzowych, w ktérych chropowatos¢ powierzchni uszczelnienia przekracza wymagania normy
ASME B16,5 zalecana jest standardowa podkfadka kotnierza Victaulic i odpowiednia uszczelka
pasujacego kotnierza.

® W przypadku dopasowywania adaptera typu W741 do elementu orurowania z powierzchnig
gumowa lub czesciowa powierzchnig gumowa (gtadka lub nie), miedzy zaworem a adapterem
typu W741 nalezy umiesci¢ standardowa metalowa podktadke.

e W przypadku dopasowywania adaptera
typu W741 do elementdw orurowania
(zawordw, filtréw siatkowych itp.), w ktorych
kotnierz elementu posiada wktadke, nalezy
wykonac¢ dopasowanie probne z uszczelkg
kotnierza Victaulic w celu stwierdzenia,
czy $ruby wkiadki mieszcza sie w Srednicy
wewnetrznej (ID) uszczelki kotnierza,
jak pokazano po prawej stronie. Jezeli
Sruby wkiadki mieszcza sie w Srednicy
wewnetrznej uszczelki kotnierza, zalecana
jest standardowa metalowa podkfadka
kotnierza Victaulic i odpowiednia uszczelka
pasujacego kotnierza.

Powierzchnia
kolnierza pasujacegc
elementu z wkladka

Uszczelka kotnierza
Victaulic

wewnetrznej (ID)
uszczelki kotnierza
Victaulic

e W przypadku dopasowywania dwoch adapterow kotnierzowych Vic-Flange typu W741 pomiedzy
dwoma adapterami kotnierzowymi Victaulic ze stopniowanymi lokalizacjami srub sciagajacych
nalezy umiesci¢ podktadke kotnierza Victaulic.

® W przypadku dopasowywania adaptera kotnierzowego Victaulic Vic-Flange AWWA typu 341
do adaptera typu 741 lub W741 o rozmiarach 14 - 24 cali/DN350 - DN600 pomiedzy dwoma
adapterami kotnierzowymi Victaulic ze stopniowanymi lokalizacjami srub nalezy umiescic pierscien
przejsciowy kotnierza Victaulic zamiast podktadki kotnierza Victaulic. Jezeli kotnierz AWWA nie
jest typu Victaulic 341 (). zawor kotnierzowy) przy elemencie z kotnierzem innym niz Victaulic
nalezy umiesci¢ odpowiednia uszczelke pasujacego kotnierza. Standardowa metalowa podktadke
kotnierza Victaulic nalezy nastepnie wiozy¢ miedzy uszczelke pasujacego kotnierza a uszczelke
kotnierza Victaulic, jak pokazano u géry tej strony.

UWAGA

o Jezeli rozwiazanie kotnierzowe firmy Victaulic jest wymagane do potaczenia
elementéw wykonanych z réznych materiatdw, system nalezy sprawdzi¢ pod katem
mozliwosci wystapienia korozji galwanicznej. Jezeli ma to by¢ gwarantowane, nalezy
w potaczeniu kotnierzowym uzy¢ zestawu do izolacji $rub oraz fenolowej podktadki
kotnierza (zamiast standardowe metalowej podktadki kotnierza Victaulic).

e Zawsze przestrzegac instrukcji montazu przekazanej przez producenta zestawu do
izolacji $rub. Kazde rozwigzanie galwanicznej ochrony systemu musi zostac ostatecznie
zweryfikowane przez wykwalifikowanego inzyniera lub projektanta systemu.
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Typu W741 - 488 vic-Flange Adapter kotnierzowy (klasa ANSI 125/150)

A\ OSTRZEZENIE

*00C

® Przed przystapieniem do montazu produktow firmy Victaulic nalezy przeczytac ze
zrozumieniem wszystkie instrukcje.

* Tuz przed przystapieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji
jakichkolwiek produktow firmy Victaulic zawsze nalezy sprawdzi¢, czy instalacja
rurowa zostata catkowicie rozhermetyzowana i oprézniona.

¢ Bezposrednio przed dokonaniem instalacji, demontazu, regulacji lub konserwacji
jakichkolwiek produktéw Victaulic nalezy upewnic sig, ze zidentyfikowane zostaty
wszelkie urzadzenia, linie odejscia badz odcinki rurociagéw, ktére mogly zosta¢
odizolowane w celu/podczas przeprowadzania préb lub z powodu zamkniecia/
pozycjonowania zaworéw, a takze ze zostaty one pozbawione ci$nienia i opréznione.

* Niniejsze instrukcje instalacji przeznaczone sa dla doswiadczonych i przeszkolonych
instalatorow. Instalator powinien rozumiec przeznaczenie omawianego produktu oraz
znac powody, dla ktérych zostat on wybrany dla danego zastosowania.

¢ Instalator musi by¢ zaznajomiony z ogélnymi normami bezpieczernstwa dla danej
branzy oraz mozliwymi konsekwencjami nieprawidtowego montazu produktu.

® Zawsze nosic okulary ochronne, kask i obuwie ochronne.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze doprowadzic do Smierci badz stac sie

przyczyna powaznych obrazen ciata lub powstania szkdd na mieniu.

A\ OSTRZEZENIE

PRAWIDLOWO - profil rowka AGS

NIEPRAWIDLOWO - profil rowka OGS

SR |

Rury i rowki nie zostaty przedstawione w skali

¢ NIE WOLNO podejmowac préb montowania adapteréw typu W741 na rurach
bezposrednio rowkowanych za pomoca zestawow rolek OGS.

Niezastosowanie si¢ do tych instrukcji moze spowodowac nieprawidtowy montaz

i uszkodzenie pofaczenia, a w efekcie powazne obrazenia ciata lub Smierc i zniszczenie

mienia.

Adapterdw kotnierzowych Vic-Flange typu W741 AGS nalezy uzywa¢ WYLACZNIE z rurami
przygotowanymi zgodnie ze specyfikacja rowkowania AGS firmy Victaulic. NIE prébowa¢ montowac
tych adapteréw kotnierzowych na rurach przygotowanych wg innych specyfikacji rowkowania.

1a. SPRAWDZIC KONIEC RURY: Aby zapewni¢ catkowitg szczelno$¢ uszczelnienia, powierzchnia
zewnegtrzna rury miedzy rowkiem a koricem rury musi ogolnie by¢ wolna od wgniecen, rozpryskéw,
nieprawidtowosci spoiny spawanej i sladéw rolki. Usunac resztki oleju, smaru, luznej farby, zabrudzenia
i pozostatosci po cieciu. Nalezy zawsze sprawdzi¢, czy wykorzystywany jest prawidtowy profil rowka.

Srednica zewnetrzna (,0D") rury, wymiary rowkéw i maksymalne dopuszczalne $rednice
rozszerzenia na koicach rur powinny miescic sie w tolerancjach podanych w niniejszym
podreczniku specyfikacjach Victaulic dotyczacych rowka AGS.

PODCZAS MONTAZU ADAPTERA TYPU W741 ISTNIEJA WYMAGANIA DOTYCZACE

MOMENTU DOKRECANIA. WYMAGANE MOMENTY DOKRECANIA - PATRZ
INSTRUKCJE NA NASTEPNYCH STRONACH LUB OZNACZENIA NA OBUDOWACH.
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1b. SPRAWDZIC PASUJACY KOENIERZ: Aby zapewnic prawidlowe
uszczelnienie, szary obszar powierzchni pasujacego kotnierza (pokazany
po lewej stronie) musi by¢ ogdlnie wolny od wyztobien, fal i jakichkolwiek
odksztatcen. Wymagania dotyczace powierzchni uszczelnienia pasujacego
kotnierza podano w ponizszej tabeli.

TRzeczywista Wymagana powierzchnia pasujacego
érednica uszczelnienia kotnierza
Nominalny zewnetrzna cale/mm
rozmiar rury rury ~A” ~B"
cale/DN cale/mm maks. min
14 14.000 14.00 16.00
DN350 355,6 356 406
16 16.000 16.00 18.00
DN400 406,4 406 457
18 18.000 18.00 20.00
DN450 457,2 457 508
20 20.000 20.00 22.00
DN500 508,0 508 559
24 24.000 24.00 26.00
DN600 609,6 610 660
UWAGA
® Aby umozliwi¢ prawidtowy montaz adaptera typu W741, sprawdzic, czy odstep
za rowkiem jest wystarczajacy.
* Podparcie rury nalezy zachowac przez caty czas montazu.

2.ZAMONTOWAC PIERWSZY SEGMENT:
Zamontowac pierwszy segment na rurze.
Sprawdzi¢, czy wypustki segmentu zahaczyty
sie catkowicie w rowku. UWAGA: W przypadku
rury pionowej pierwszy segment nalezy
podpiera¢ do momentu zamontowania
drugiego segmentu i potaczenia go z
pierwszym segmentem. W przypadku

rury poziomej pierwszy segment mozna
zrownowazy¢ na gorze rury, jak pokazano po
lewej stronie.

3.ZAMONTOWAC DRUGI SEGMENT:
Zamontowac drugi segment na rurze. Wiozy¢
dostarczone $ruby $ciggajace do adaptera typu
W741, jak pokazano po lewej stronie. Do kazdej
$ruby Sciggajacej luzno przykreci¢ dostarczong
nakretke. UWAGA: Nakretke nalezy przykreci¢
co najmniej na tyle, aby licowata sie z koricem
Sruby sciggajacej, ale na tyle luzno, aby
umozliwi¢ obrét adaptera typu W741 w celu
zréwnania otworéw na sruby sciagajace w
dalszych etapach. Sprawdzi¢, czy wypustki obu
segmentdw zahaczyty sie catkowicie w rowku.

4a. SPRAWDZIC USZCZELKE KOLNIERZA: Sprawdzi¢, czy uszczelka kotnierza odpowiada danemu
zastosowaniu. Klase materiatu okredla kod kolorowy. Patrz tabela ,0znaczenie kodem koloru
uszczelki” w niniejszym podreczniku. Komplet informacji na temat zgodnosci mozna
znalez¢ w publikacjach Victaulic 05,01 i GSG-100, ktére mozna pobrac ze strony internetowej

victaulic.com.

ADAPTER KOENIERZOWY

VIC-FLANGEZ ZAAWANSOWANYM SYSTEMEM

ROWKOW (AGS) DO KONCOW RUR
Z ROWKAMI AGS REV_D
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A\PRZESTROGA

* Cienka warstwe odpowiedniego srodka smarnego nalezy natozyc na krawedzie
uszczelki kotnierza i jej powierzchnie zewnetrzna, aby zapobiegac scisnieciu,
zrolowaniu lub rozdarciu uszczelki kotnierza podczas zaktadania.

* NIE stosowac nadmiernej ilosci smaru na krawedziach uszczelki kotnierza ani na jej
czesci zewnetrznej.

Nieodpowiedni srodek smarujacy moze spowodowac degradacje uszczelki kotnierza,

skutkujac nieszczelnoscia potaczenia oraz prowadzac do zniszczenia mienia.

4b. POSMAROWAC USZCZELKE
KOLNIERZA: Natozy¢ cienkg warstwe
kompatybilnego smaru, smaru Victaulic
lub smaru silikonowego na krawedzie i
zewnetrzng cze$¢ uszczelki kotnierza (silikon
rozpylany nie jest smarem kompatybilnym).
UWAGA: Uszczelka kotnierza jest
zaprojektowana tak, aby samodzielnie
zapewniac szczelnos¢. Jednakze w
przypadku zastosowan specjalnych nalezy
siegnac¢ do uwag na poczatku tej czesci.

Adapter
kotnierzowyVic-Flange PaSUJ_QCY
typu W741 AGS kotnierz

Oznaczenia
uszczelek
kotnierza

Prawidtowe umieszczenie uszczelki kotnierza

\ Proporcje zostaty zmienione w celu
zwiekszenia czytelnosci rysunku

5. USTAWIC | ZALOZYC USZCZELKE KOENIERZA: Sprawdzi¢, czy uszczelka kotnierza jest
prawidiowo ustawiona, a nastepnie wiozyc¢ uszczelke kotnierza do wneki na uszczelke (wneka miedzy
$rednica zewnetrzng rury a wgtebieniem kotnierza). Uszczelke kotnierza nalezy zawsze zaktadac¢

tak, aby oznaczona kolorem krawedz znajdowata sie na rurze, a druga krawedz byta skierowana w
strone pasujacego kotnierza. Po prawidtowym zamontowaniu litery na uszczelce kotnierza nie beda
widoczne, patrzac na powierzchnie adaptera typu W741.

6.ZROWNAC ADAPTER TYPU W741 |
PASUJACY KOLNIERZ: Obracac adapter typu
W741 na koricu rury stosownie do potrzeb, aby
zréwnac otwory z pasujgcym kotnierzem.

7. DOKRECIC NAKRETKI SRUB
SCIAGAJACYCH: Dokrecac nakretki $rub
$ciggajacych réwnomierne, zmieniajac
potozenia $rub, utrzymujac prawie jednakowe
odstepy miedzy obejmami skrecanymi
podczas dokrecania. Kontynuowac
réwnomierne dokrecanie nakretek srub
$ciggajacych, zmieniajac potozenia

Miejsce styku — T ¥ | $rub, do momentu osiagniecia styku
m'eta|°l“"¥d‘l Y : metalowych fragmentéw w zaznaczonym
1”;;‘:::‘/23; r"’“r': 4 obszarze ORAZ momentu dokrecania

wynoszacego 150 ft-b/203 Nem.

Rozmiary srub $ciggajacych/nakretek i nasadek — patrz tabela ,Przydatne informacje” na stronie 232.
UWAGA: Poniewaz adaptery typu W741 sg wyposazone w diuzsze sruby $ciagajace, aby zapewnic
prawidtowy montaz, nalezy uzywac nasadek gtebokich.

ADAPTER KOLNIERZOWY

ictaulic VIC-FLANGE Z ZAAWANSOWANYM SYSTEMEM
- ROWKOW (AGS) DO KONCOW RUR
I-W100-POL_74 Z ROWKAMI AGS REV_D



8.WELOZYC SRUBY Z CZESCIA GLADKA

O PELNEJ SREDNICY DO POLACZEN
NAKLADANYCH: Wtozyc¢ $ruby montazowe

z czescig gtadka o petnej srednicy do kazdego
otworu pofaczenia naktadanego. Wymagane
rozmiary i diugosci $rub montazowych — patrz
tabela ,Przydatne informacje” na nastepnej
stronie. UWAGA: Firma Victaulic nie dostarcza
tych srub montazowych.

9.POLACZYC ADAPTER TYPU W741

1 PASUJACY KOLENIERZ: Wiozy¢ $ruby
montazowe umieszczone w etapie 8

do otwordw pasujacego kotnierza. Aby
zabezpieczy¢ sruby przed wyciggnigciem,
dokreci¢ nakretke na kazdej $rubie.

14 cali/DN350 16 - 18 cali/DN400 - DN450 20 - 24 cale/DN500 - DN600
Rozmiar Rozmiary Rozmiary

10a. ZAMONTOWAC POZOSTALE STANDARDOWE SRUBY Z CZESCIA GLADKA O PELNE)J
SREDNICY | NAKRETKI: Przetozy¢ standardowe $ruby z czeécig gtadka o petnej srednicy przez kazdy
pozostaty otwdr adaptera typu W741 i pasujacego kotnierza. Dokreci¢ nakretke na kazdej srubie.

10b. DOKRECIC WSZYSTKIE SRUBY MONTAZOWE Z CZESCIA GLADKA O PELNEJ SREDNICY,
STOSUJAC PODANY MOMENT DOKRECANIA: Dokrecac wszystkie nakretki réwnomiernie wedtug
schematu pokazanego powyzej do momentu osiggniecia wymaganego momentu dokrecania. Patrz
tabela ,Wymagane momenty dokrecania” na nastepnej stronie.

ADAPTER KOLNIERZOWY \/ .
VIC-FLANGE Z ZAAWANSOWANYM SYSTEMEM ictaulic
ROWKOW (AGS) DO KONCOW RUR

Z ROWKAMI AGS REV_D I-W100-POL_75



Wymagane momenty dokrecania

Nominalny Rzeczywista srednica
rozmiar rury zewnetrzna rury Wymagane
cale/DN cale/mm momenty dokrecania

14-16 14.000 - 16.000 200 - 300 ft-Ib
DN350 - DN400 355,6 - 406,4 271 - 407 Nem
18-20 18.000 - 20.000 300 - 400 ft-Ib
DN450 - DN500 457,2-508,0 407 — 542 Nem
24 24.000 400 - 500 ft-Ib
DN600 609,6 542 - 678 N-m

Przydatne informacje

Standardowe Sruby z czescig
gtadka o petnej srednicy/ i
Rzeczy- nakretki t Sruby/nakretki Sciagajace §
wista | Wyma- | Sruba/ Wyma- | Sruba/
Nominalny| srednica | gana | nakretka gana |nakretka [Rozmiar
rozmiar (zewnetrzna| liczba | rozmiarx [Rozmiar| liczba |rozmiar x| nasadki
rury rury srub/ | dlugos¢ |nasadki| srub/ | dlugosc | cale/
cale/DN | cale/mm |[nakretek| cale |cale/mm|nakretek| cale mm
NS0 1345'(;?60 12 | 1x4% | 1% 2 | %x3%| e
- ngff 16 | 1x4n | 1% 2 | %x3%| e
ONSso 1485'9?20 16 |1%x4%| 1% | 2 |%x4%| 1%
Dl\%gOO 2506(8)?00 20 1%x5% | 1M 2 ¥ X4 Ya 1%
Do 26%(9’?60 20 |1%x5%| 1% 2 | %x4un| 1%

T Firma Victaulic nie dostarcza srub z czescig gtadka o petnej $rednicy ani nakretek. Prawidtowy montaz adapter
kotnierzowych Vic-Flange typu W741 AGS wymaga uzycia standardowych $rub z czescig gladka o petnej srednicy.
Nie wolno uzywac srub gwi ych na catej dtugosci. Podane powyzej rozmiary $rub montazowych dotycza
konwencjonalnych potaczer kotnierz z kotnierzem. Jezeli adaptery typu W741 s3 uzywane z zasuwami, wymagane
sq dtuzsze sruby.

§ Sruby $ciagajace/nakretki sa dostarczane z wszystkimi rozmiarami typu W741 podanymi w tej tabel.

ADAPTER KOLNIERZOWY

ictaulic VIC-FLANGE Z ZAAWANSOWANYM SYSTEMEM
- ROWKOW (AGS) DO KONCOW RUR
I-W100-POL_76 Z ROWKAMI AGS REV_D



Zaslepki AGS
nr W60
i LW60
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INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA PODCZAS INSTALACJI ZASLEPEK
AGS VICTAULIC

A\ OSTRZEZENIE

CsT@000

® Przed przystapieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji facznikow/
zaslepek oraz jakichkolwiek przylaczy do zaslepek lub innych produktéw do instalacji
rurowych firmy Victaulic nalezy przeczytac i zrozumie¢ wszystkie zamieszczone w tym
podreczniku instrukcje.

® Przed przystapieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji tacznikow/
zaslepek orazjakichkolwiek przylaczy do zas’lepek Iub innych produktéw do instalacji

¢ Tuz przed przystapieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji
tacznikow/ zaslepek oraz jakichkolwiek przytaczy do zaslepek lub innych produktéw
do instalacji rurowych firmy Victaulic zawsze sprawdzi¢, czy instalacja rurowa zostata
catkowicie rozhermetyzowana i oprézniona.

® W zadnym wypadku nie wolno luzowa¢ armatury facznika lub innego podzespotu
instalacji, aby sprawdzi¢, czy instalacja jest pod cisnieniem lub aby uwolni¢ ci$nienie
zinstalacji.

e Zawsze nosic okulary ochronne, kask i obuwie ochronne.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze skutkowac $miercig, doznaniem powaznych

obrazen ciata badz skodami na mieniu.

Ta czes¢ zawiera instrukcje bezpiecznego montazu, uzytkowania i demontazu zaslepek AGS
wyprodukowanych przez Victaulic z wyprodukowanymi przez Victaulic facznikami AGS,

we wszystkich rozmiarach, a takze inne wazne informacje wymagane do prawidtowego
uzytkowania zaslepek Victaulic.

Zawsze sprawdzac, czy uzywana zaslepka Victaulic jest zaprojektowana do danego profilu rowka.
Przyktadowo zaslepki Victaulic nr W60 lub LW60 mozna wykorzystywac jedynie z produktami
Victaulic AGS.

Podczas montazu, uzytkowania lub demontazu zaslepki Victaulic, zawsze sprawdzac instrukcje
montazu odpowiedniego facznika Victaulic uzywanego z dang zaslepka Victaulic. Skontaktuj sie
z firma Victaulic, aby uzyskac informacje na temat zaslepek nr W60 lub LW60, ktére moga
by¢ uzywane jako zaslepki testowe.

Po zakonczeniu montazu zawsze sprawdzi¢ uktad pod katem prawidlowosci montazu:

® Prawidtowy montaz polega na osadzeniu zaslepki w faczniku prawidtowa strong skierowang
na zewnatrz. Ponadto, podkfadki srub tacznikéw musza stykac sie metalowymi powierzchniami,
co wymaga zastosowania odpowiedniego momentu dokrecenia. Natomiast owalna szyjka kazdej
$ruby powinna zostac¢ prawidtowo osadzona w otworze $ruby, zgodnie z instrukcjami montazu
danego produktu.

® Niewtasciwy montaz bedzie miat miejsce w przypadku, gdy nieprawidiowa strona zaslepki
bedzie skierowana na zewnatrz. W takiej sytuadji instalator nie bedzie w stanie dokreci¢ armatury
w taki sposéb, aby w przypadku zastosowania odpowiedniego momentu dokrecenia, podktadki
$rub stykaty sie powierzchniami metalowymi, jak wyszczegdlniono w instrukcji montazu
odpowiedniego produktu. Ponadto nieprawidtowy montaz bedzie miat takze miejsce, gdy
owalna szyjka sruby nie zostanie prawidtowo osadzona w otworze $ruby. Nastepujace sytuacje
s niedopuszczalne i nalezy je skorygowac przed jakakolwiek proba cisnieniowa instalacji
rurowej.
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INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA DLA ZASLEPEK AGS
MONTOWANYCH NA CZAS PROB CISNIENIOWYCH SYSTEMU

Zaslepki koricowe firmy Victaulic montowane na czas préb cisnieniowych systemu powinny
by¢ wyposazone w zawor kulowy, ktory mozna otwiera¢ w celu sprawdzenia, czy system zosta
rozhermetyzowany.

Skontaktuj sie z firma Victaulic w kwestii zamowienia zaslepki z gwintem nr W60 lub LW60,

w ktory klient moze wkrecic¢ zawor kulowy o specyfikacji odpowiedniej dla danej instalacji
rurowej. Gwintowana zaslepka nr W60 lub LW60 z odpowiednio dobranym zaworem kulowym
powinna by¢ stosowana zawsze, gdy tylko jest to mozliwe podczas testdw cisnieniowych
wykonywanych na instalacji rurowej. W zadnym wypadku nie wolno luzowac¢ armatury
tacznika lub innego podzespotu instalacji, aby sprawdzi¢, czy instalacja jest pod
cisnieniem lub aby uwolnic ci$nienie z instalacji.

Przed rozpoczeciem prob cisnieniowych systemu sprawdzi¢, czy zaden zawdr w testowanym
systemie (lub testowanej czesci systemu) nie jest zamkniety. Zapobiega to nieumysinemu
zablokowaniu cisnienia.

Natychmiast po zakoriczeniu proby cisnieniowej systemu, cisnienie nalezy uwolnic¢ z systemu
za pomocg odpowiedniego zaworu.

t

UWAGA

® Samo uzycie manometru nie jest dopuszczalnym sposobem sprawdzania

cisnienia w instalacji rurowej. Zawsze uzywac drugiego sposobu weryfikacji, na
przyktad drugiego manometru lub zaworu, aby upewnic sig, ze instalacja rurowa
jest rozhermetyzowana zgodnie z krajowymi i lokalnymi przepisami i normami
dla danego obszaru roboczego.

Ciqg dalszy instrukgji na nastepnej stronie
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INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA PODCZAS DEMONTAZU
ZASLEPEK AGS VICTAULIC

A\OSTRZEZENIE

3~ @ @ ©

* LACZNIK/ ZASLEPKA MOZE BYC POD CISNIENIEM.

* Przed przystapieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji tacznikow/
zaslepek orazjakichkolwiek przytaczy do zaélepek Iub innych produkt()w do instalacji

® Tuz przed przystapieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji
tacznikéw/ zaslepek oraz jakichkolwiek przytaczy do zaslepek lub innych produktéw
do instalacji rurowych firmy Victaulic zawsze sprawdzi¢, czy instalacja rurowa zostata
catkowicie rozhermetyzowana i oprézniona.

* W zadnym wypadku nie wolno luzowac¢ armatury facznika lub innego podzespotu
instalacji, aby sprawdzi¢, czy instalacja jest pod cisnieniem lub aby uwolni¢ cisnienie
zinstalacji.

® Zawsze nosic okulary ochronne, kask i obuwie ochronne.

Niezastosowanie si¢ do tych instrukcji moze skutkowac $miercig, doznaniem powaznych

obrazen ciata badz skodami na mieniu.

1. Rozhermetyzowac i oprézni¢ instalacje rurowa oraz sprawdzic, czy nie ma cisnienia
resztkowego.

2. Powoli odkrecac nakretki facznika i — w zaleznosci od ustawienia kierunkowego
tacznika i zaslepki — by¢ w gotowosci do podparcia zaslepki uwolnionej z facznika.

FIRMA VICTAULIC ZALECA:

. Zawsze gdy to mozliwe wykonywac proby hydrostatyczne (z uzyciem wody) zamiast
pneumatycznych (z uzyciem powietrza).

. Uzywac gwintowanych zaslepek koricowych z urzadzeniem do uwalniania ci$nienia w kazdym
punkcie testowym (firma Victaulic umozliwia zamdwienie zestawu zaslepek w wersji
gwintowanej).

. Catkowicie rozhermetyzowywac system natychmiast po zakoriczeniu testu (przestrzega¢
wszystkich obowigzujacych przepisow krajowy i lokalnych oraz norm dla danej lokalizaji).

. Stosowac procedury blokowania/znakowania zatwierdzone przez instalatora.

. Przestrzegac¢ procedur testowych zalecanych przez ekspertéw technicznych, takich
jak procedury podane w dokumencie ,Guide to Pressure Testing Safety” (Przewodnik
bezpiecznego wykonywania prob cisnieniowych) opublikowanym przez Mechanical
Contractors Association of America, Inc. (MCAA).

e
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Instrukcja montazu
zaworow AGS

Zawory motylkowe
Zawory jednokierunkowe
Zawory zasuwowe

A\ OSTRZEZENIE

PRAWIDLOWO - profil rowka AGS
NIEPRAWIDLOWO - profil rowka OGS

Sl =— ‘

Rury i rowki nie zostaly przedstawione w skali

® Zawory wyszczegdlnione w tym rozdziale mozna montowa¢ WYLACZNIE z tacznikami
AGS oraz rurami i ksztattkami rurowymi wykonanymi zgodnie ze specyfikacjami AGS
firmy Victaulic.

e Zawor6w tych NIE WOLNO montowac z zadnymi rurami lub ksztattkami rurowymi,
ktdre zostaty wykonane wedtug jakiejkolwiek innej specyfikacji rowkowania.

¢ NIE ODKRECAC ANI NIE DOKRECAC OSPRZETU, KIEDY ZAWOR JEST POD CISNIENIEM.

* Projektant instalacji odpowiada za sprawdzenie, czy materiaty armatury nadaja sie do
danego czynnika. Korpusy zawordw, tarcze i inne elementy w kontakcie z czynnikiem
powinny by¢ kompatybilne z materiatem przeptywajacym w rurociggu. Aby uzyskac
szczeg6ly, siegnac do aktualnej dokumentacji Victaulic dla danego zaworu lub
skontaktowac sie z firma Victaulic.

¢ Wplyw skladu chemicznego, poziom pH, temperatura robocza, poziom chloru, tlenu
i przeptyw w materiatach armatury musza by¢ ocenione, aby potwierdzi¢, ze system
nadaje sie do danego zastosowania.

Niezastosowanie si¢ do tych instrukcji moze spowodowac nieprawidtowy montaz

i uszkodzenie pofaczenia, a w efekcie powazne obrazenia ciata lub Smier¢ i zniszczenie

mienia.

e
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ZAWOR MOTYLKOWY AGS

Zawor motylkowy serii W761 AGS Vic-300™ MasterSeal"Zawor motylkowy
serii W719 AGS

UWAGA

* Aby zapobiec obracaniu si¢ zaworéw motylkowych AGS Victaulic w systemie, firma
Victaulic zaleca montaz zaworu z co najmniej jednym tacznikiem sztywnym W07
AGS Victaulic. W przypadku uzywania dwoch tacznikéw elastycznych AGS Victaulic
wymagane moze by¢ dodatkowe podparcie w celuwyeliminowania ugiecia potaczenia
lub obrotu zaworu w miejscu potaczenia tacznika z rurociagiem.

Podczas montazu zaworu motylkowego AGS Victaulic na rurociggu, nalezy stosowac sie do instrukdji
podanych w niniejszym podreczniku dla danego tacznika AGS. Zawory motylkowe AGS Victaulic
mozna montowac poziomo lub pionowo.

NIE MONTOWAC ZAWOROW MOTYLKOWYCH

W SYSTEMIE Z CALKOWICIE OTWARTA TARCZA.
Nieostonieta tarcza moze ulec uszkodzeniu oraz
wptynac na prawidlowa prace zaworu.

Sprawdzi¢, czy zaden fragment tarczy nie wystaje poza
korpus zaworu.

® W przypadku stosowania zawordw motylkowych AGS Victaulic do dfawienia, firma Victaulic zaleca
ustawienie tarczy w potozeniu otwarcia na co najmniej 30 stopni. Aby uzyskac najlepsze wyniki,
tarcza powinna by¢ otwarta w zakresie od 30 do 70 stopni; zalezy to od wymagan/charakterystyki
przeptywu dla systemu rurociggdw. Wysokie predkosci w rurociggu i/lub dfawienie tarcza otwarta
na mniej niz 30 stopni moze spowodowac hatasy, wibracje, kawitacje, powazng erozje/wytarcie
uszczelek i/lub utrate kontroli. W przypadku wykorzystania do diawienia nalezy skontaktowac sie
zfirma Victaulic.

® Firma Victaulic zaleca ograniczanie predkosci przeptywu wody do 20 stép na sekunde/6 metrow
na sekunde. Jezeli konieczne sg lub podane zostaty wyzsze predkosci przeptywu, przed montazem
zaworu motylkowego skontaktowac sie z firma Victaulic. W przypadku obstugi przeptywu innych
czynnikéw niz woda nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic.

® Firma Victaulic zaleca stosowanie prawidfowych praktyk wykonania orurowania, czyli montaz
zaworéw motylkowych w odlegtosci co najmniej pieciu $rednic rury za zrédfami nieregularnego
przeptywu, takim jak pompy, kolana i zawory sterujace. Jezeli takie rozwigzanie okaze sie
niepraktyczne ze wzgledu na ograniczong przestrzen, instalacje nalezy zaprojektowac tak,
aby ustawic i skierowac zawor w sposdb zapewniajacy minimalizacje wptywu momentu
dynamicznego na zywotno$¢ zaworu.

e Zawory motylkowe AGS Victaulic i podigczone orurowanie nalezy prawidtowo podpierac, aby
unikna¢ przecigzenia pofaczen. Rozstaw wieszakdw powinien by¢ zgodny z czeécig ,Instalacje
sztywne" niniejszego podrecznika.

® Spawanie do zaworéw motylkowych AGS Victaulic jest zabronione i spowoduje anulowanie
gwarandji firmy Victaulic.

® W przypadku bezposredniego podifaczania zaslepki korcowej Victaulic do zaworu motylkowego
Victaulic nalezy uzywac wytacznie zaslepek gwintowanychz zaworem kulowym, ktére mozna
otwierac w celu sprawdzenia, czy system zostat rozhermetyzowany. W przypadku bezwiednego
otwarcia i zamkniecia zaworu motylkowego z zamontowana zaslepka koricowa, przestrzer miedzy
tarcza a zaslepka zostanie napetniona i podniesie sie w niej cisnienie. Jesli ta przestrzer znajduje
sie pod cisnieniem, podczas wymontowywania zaslepki koricowej rury moze nastapic¢ gwattowne
uwolnienie energii. PRZED PROBA DEMONTAZU ZASLEPKI NALEZY UWOLNIC CISNIENIE
PRZEZ ZAWOR KULOWY ZASLEPKI KONCOWEJ. UWAGA: Ze wzgledu na wymiary odstepu
tarczy zaslepka koricowa podtaczona bezposrednio do zaworu motylkowego moze
uniemozliwi¢ osiagniecie przez tarcze potozenia petnego OTWARCIA.

o Zawory motylkowe AGS MOZNA faczy¢ bezposrednio z elementami kotnierzowymi za pomoca
adapteréw kotnierzowych Vic-Flange typu W741 AGS.

¢ Dodatkowe wymagania — patrz punkt ,Instrukcja montazu zaworéw jednokierunkowych”
w tej czesci.
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ANIEBEZPIECZENSTWO

* W przypadku bezposredniego podtaczania zaslepki
koncowej AGS Victaulic do zaworu motylkowego
AGS Victaulic nalezy uzywac wylacznie zaslepek
gwintowanych z zaworem kulowym, ktére mozna
otwiera¢ w celu sprawdzenia, czy system zostat
rozhermetyzowany.

® Przed proba demontazu zaslepki nalezy uwolnic¢
cisnienie przez zawor kulowy zaslepki koricowe;j.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze skutkowac

$miercia, doznaniem powaznych obrazer ciata badz

szkodami na mieniu.

REGULACJA OGRANICZNIKOW SKOKU DLAZAWOROW
MOTYLKOWYCH W761 AGS VIC-300" MASTERSEAL"
Z PRZEKLADNIAMI URUCHAMIAJACYMI

® Regulacje ogranicznikdw skoku mozna wykonac przy dziatajacym systemie. UWAGA:
Naprzemienne otwieranie i zamykanie zaworu w celu sprawdzenia regulacji ogranicznika
skoku moze wptywac na urzadzenia na dalszym odcinku. Szczegdtowe instrukcje reguladji
ogranicznikow skoku podano na tej i na nastepnych stronach.

Regulacja i ustawianie ogranicznikéw ruchu ,zamknij” przekfadni
(do napedu zaworu)

1. Zdja¢ zaslepke przeciwpytowa znajdujaca sie
po prawej stronie przektadni uruchamiajacej.

2a. Poluzowac nakretke szesciokatna (w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara)
znajdujaca sie po prawej stronie przektadni uruchamiajacej.

2b. Uzywajac klucza szesciokatnego, poluzowac¢ wewnetrzng srube ustalajaca o okoto trzy obroty
(w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara).

UWAGA

® W przypadku uzywania zestawu przedtuzajacego trzonek do osiagniecia potozenia
petnego ,ZAMKNIECIA” wymagana moze by¢ dodatkowa regulacja.

® Przy tarczy w potozeniu petnego ,ZAMKNIECIA” ci$nienie przed zaworem moze wzrastac.

® Przy tarczy w potozeniu petnego ,ZAMKNIECIA” przeptyw za zaworem zostaje
wstrzymany.

3. Sprawdzi¢ czy zawdr znajduje sie w potozeniu petnego
,ZAMKNIECIA". Potozenie petnego ,ZAMKNIECIA" mozna
sprawdzi¢, zdejmujac naktadke wskaznika z gérnej czesci
przekfadni uruchamiajacej i sprawdzajac wskaznik potozenia
na gorze trzonka, jak pokazano po lewej stronie.

Ciqg dalszy instrukcji na nastepnej stronie
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4a. Uzywajac klucza szesciokatnego, poluzowac wewnetrzng $rube ustalajaca (zgodnie z ruchem
wskazowek zegara), az zetknie sie z wewnetrznym kwadrantem kofa zebatego.

4b. Przytrzymujac wewnetrzng Srube mocujaca za pomoca klucza szesciokatnego, dokreci¢
szesciokatng nakretke zabezpieczajaca (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara).

5. Sprawdzi¢ prawidtowe dziatanie przektadni uruchamiajacej, obracajac pokretto. W razie potrzeby
powtdrzy¢ poprzednie etapy tej procedury.

6. Zamontowac zaslepke przeciwpytowa i wykonac procedure regulacji ogranicznika skoku
LOTWIERANIA" podang na nastepnej stronie.

\A:taulic“ .
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Regulacja ogranicznikéw skoku ,,OTWIERANIA” przektadni uruchamiajacej

1. Zdja¢ zaslepke przeciwpytowa znajdujaca sie
po lewej stronie przektadni uruchamiajacej.

2a. Poluzowac nakretke szesciokatna (w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara)
znajdujaca sie po lewej stronie przektadni uruchamiajacej.

2b. Uzywajac klucza szesciokatnego, poluzowac wewnetrzna $rube ustalajaca o okofo trzy obroty
(w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara).

3. Przekreci¢ pokretto w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara. Sprawdzi¢ czy
zawor znajduje sie w potozeniu petnego

L OTWARCIA', sprawdzajac wskaznik potozenia
na gorze trzonka, jak pokazano po lewej stronie.
Wskaznik potozenia na gérze trzonka powinien
by¢ obrécony o 90° wzgledem prawidtowo
wyregulowanego potozenia ,ZAMKNIECIA".

4a. Uzywajac klucza szesciokatnego, poluzowac wewnetrzng srube ustalajaca (zgodnie z ruchem
wskazowek zegara), az zetknie sie z wewnetrznym kwadrantem kofa zebatego.

4b. Przytrzymujac wewnetrzng Srube mocujaca za pomocg klucza szesciokatnego, dokreci¢
szesciokatng nakretke zabezpieczajaca (zgodnie z ruchem wskazéwek zegara).

5. Sprawdzi¢ prawidtowe dziatanie przektadni uruchamiajacej, obracajac pokretto. W razie potrzeby
powtdrzy¢ poprzednie etapy tej procedury.

6. Zatozy¢ zadlepke przeciwpytowa i nakladke wskaznika.

' \A:taulic‘
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ZAWOR ZWROTNY AGS

Zawor jednokierunkowy serii W715 AGS z podwdjna tarcza

UWAGA

* Aby zapobiec obracaniu si¢ zaworu zwrotnego Vic-Check serii W715 AGS z
podwojna tarcza, firma Victaulic zaleca montaz zaworu z co najmniej jednym
tacznikiem sztywnym W07 AGS Victaulic. W przypadku uzywania dwoch tacznikow
elastycznych AGS wymagane moze by¢ dodatkowe podparcie w celu uniemozliwienia
obrotu zaworu.

e Podczas montazu zaworu zwrotnego Vic-Check serii W715 AGS z podwdjng tarcza na rurociagu,
nalezy stosowac sie do instrukcji podanych w niniejszym podreczniku dla danego facznika AGS.

® NIE WOLNO uzywac zaworéw jednokierunkowych Victaulic jako podpér dla rurociagow.

® Zamontowanie zawordw jednokierunkowych zbyt blisko Zzrédet niestabilnego przeptywu
spowoduje skrocenie zywotnosci zaworu i co moze doprowadzi¢ do uszkodzenia systemu. Aby
wydtuzy¢ zywotnosc zawordw, nalezy je montowac w rozsadnej odlegtosci ponizej pomp, kolan,
potaczer kompensacyjnych, reduktoréw i innych podobnych urzadzen. Prawidtowe praktyki
wykonania orurowania jako zasade ogdIng podaja odlegtos¢ minimalng wynoszaca piec srednic
rury. Dopuszczalne sg odlegtosci w zakresie od trzech do pieciu srednich pod warunkiem, ze
predkos¢ przeptywu jest nizsza niz 8 stop na sekunde/2,4 metra na sekunde. Odlegtoéci mniejsze
niz trzy $rednice nie sq zalecane i spowoduja naruszenie gwarancji firmy Victaulic. UWAGA:
Odlegtosci te nie maja zastosowania w instalacjach przeciwpozarowych.

£ Srodkowe
= snywmeme

)

VAN

Prawidtowa orientacja Nieprawidtowa orientacja
dla montazu poziomego Montaz poziomy dla montazu poziomego

=
=
=

e Zawor jednokierunkowy serii W715 AGS z podwdjng tarczg mozna montowac pionowo (przeptyw
w gore) lub poziomo.

® W przypadku montazu poziomego wzmocnienie $rodkowe wewnatrz zaworu jednokierunkowego
serii W715 AGS z podwajng tarcza powinno byc¢ ustawione pionowo, jak pokazano powyzej.
Niezastosowanie sie do tej instrukdji i zamontowanie zaworu w nieprawidtowym potozeniu moze
by¢ przyczyna nieprawidtowego dziatania.

e Zawory jednokierunkowe serii W715 AGS z podwajna tarcza MOZNA faczy¢ bezpo$rednio z
elementami kotnierzowymi za pomoca adapteréw kotnierzowych Vic-Flange typu W741 AGS.

® W przypadku taczenia zaworu jednokierunkowego serii W715 AGS z podwdjna tarcza z zaworem
motylkowym AGS pomiedzy zaworami wymagany jest odcinek rury zapobiegajacy kolizji tarcz.

® W przypadku montowania zaworu jednokierunkowego serii W715 AGS z podwajng tarcza blisko
zaworu motylkowego AGS wzmocnienie centralne/trzpien tarczy serii W715 nalezy ustawi¢ pod
katem prostym wzgledem trzonka zaworu motylkowego. Nieprzestrzeganie tego zalecenia
spowoduje nieréwnomierny i niestabilny przeptyw przez zawor serii W715 powodujacy hatasy
i skracajacy zywotno$¢ zaworu.
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ZAWORY ZASUWOWE AGS

Zawory zasuwowe AGS W371 i W372

® ZAWORY ZASUWOWE AGS VICTAULIC NIE SA PRZEZNACZONE DO WYKONYWANIA
FUNKCJI DLAWIENIA.

® Sprawdzi¢, czy wokot zaworu pozostawiono wystarczajaca przestrzen na potrzeby obstugi
i konserwadji.

®  Zawor mozna montowac w odcinkach pionowych i poziomych. W rurach poziomych zawor
nalezy montowac z trzonkiem skierowanym pionowo ku gérze (pokretto skierowane w gére).

® W rurach poziomych zawér nalezy montowac z trzonkiem skierowanym pionowo ku gérze
(pokretto skierowane w gére). Rurocigg musi zosta¢ potozony w taki sposob, aby w trakcie pracy
instalacji na korpus zaworu nie dziataty zadne sity naporu lub sity gnace.

® NIE WOLNO uzywac zaworéw zasuwowych Victaulic jako podpér dla rurociggdw.

® Przed przystapieniem do montazu zaworu sprawdzi¢, czy rurociag jest prawidtowo wyréwnany
i podparty.

® W przypadku malowania rurociagu, NIE malowac trzonka ani Srub/nakretek.

® NIE stawac na pokretle i nie uzywac go jako punktu podparcia.

® Podczas OTWIERANIA lub ZAMYKANIA zaworu NIE przyktada¢ nadmiernego momentu
obrotowego do pokretta. Patrz tabela ,Ograniczenia momentu obrotowego” na nastepnej stronie.

* W przypadku bezposredniego podtaczania zaslepki koricowej AGS Victaulic do zaworu
zasuwowego AGS Victaulic nalezy uzywac wyfacznie zaslepek gwintowanychz zaworem kulowym,
ktére mozna otwiera¢ w celu sprawdzenia, czy system zostat rozhermetyzowany. W przypadku
bezwiednego otwarcia i zamkniecia zaworu zasuwowego z zamontowana zaslepka koricowa,
przestrzer miedzy tarcza a czopem zostanie napetniona i podniesie sie w niej cisnienie. Jesli ta
przestrzen znajduje sie pod ci$nieniem, podczas wymontowywania zaslepki koficowej rury moze
nastapi¢ gwattowne uwolnienie energii. PRZED PROBA DEMONTAZU ZASLEPKI NALEZY
UWOLNIC CISNIENIE PRZEZ ZAWOR KULOWY ZASLEPKI KONCOWE).

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

* W przypadku bezposredniego podtaczania zaslepki
koncowej AGS Victaulic do zaworu zasuwowego
AGS Victaulic nalezy uzywac wylacznie zaslepek
gwintowanych z zaworem kulowym, ktére mozna
otwierac¢ w celu sprawdzenia, czy system zostat
rozhermetyzowany.

® Przed préba demontazu zaslepki nalezy uwolni¢
cisnienie przez zawor kulowy zaslepki koricowej.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze

skutkowac $miercia, doznaniem powaznych obrazen

ciata badz szkodami na mieniu.

Przenoszenie

® Podczas przenoszenia zawor powinien by¢ zamkniety.

e Aby uniknac uszkodzenia gniazd i powierzchni uszczelnienia na korpusie zaworu, plastikowe
zaslepki transportowe nalezy wyjmowac bezposrednio przed montazem.

e Upewnic sie, czy do podwieszania zawordw wiekszych i ciezszych dostepny jest odpowiedni
sprzet do podnoszenia. Podnies¢ zawdr oplatajac korpus pasami. NIE podnosic i NIE podwieszac
zaworu za koto reczne.

Przechowywanie

® Firma Victaulic stanowczo zaleca przechowywanie zaworéw wewnatrz pomieszczen. Jezeli
konieczne jest przechowywanie na wolnym powietrzu, zawor nalezy przechowywac w
oryginalnym opakowaniu, dokfadnie przykryty plandeka odporng na warunki atmosferyczne.

® Aby zapobiegac wnikaniu zanieczyszczen do korpusu zaworu, podczas przechowywania zaslepki
transportowe powinny by¢ witozone.

® Podczas przechowywania zawér powinien by¢ zamkniety.
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ZAWORY ZASUWOWE AGS (ciag dalszy)

Montaz

UWAGA

¢ Aby zapobiec obracaniu sie zaworu zasuwowego AGS Victaulic w instalacji, firma

Victaulic zaleca montaz zaworu z co najmniej jednym tacznikiem sztywnym W07 AGS
Victaulic. W przypadku uzywania dwoch tacznikéw elastycznych AGS wymagane moze
by¢ dodatkowe podparcie w celu uniemozliwienia obrotu zaworu.

1. Przed montazem sprawdzi¢ zawér pod katem uszkodzen. NIE uzywac zaworu w razie
zaobserwowania jakichkolwiek uszkodzen.

2. Wyjac plastikowe zaslepki transportowe z korpusu zaworu. Aby zapobiec uszkodzeniu
powierzchni uszczelniajacych korpusu zaworu, do wyjmowania zaslepek transportowych
NIE uzywac zadnych ostrych narzedzi.

3. Sprawdzi¢ czy zawor znajduije sie w potozeniu petnego ,ZAMKNIECIA”.

4, Stosowac sie do instrukgji podanych w niniejszym podreczniku dla danego tacznika AGS.

5. Instalacje mozna uruchomic po spetnieniu wszystkich warunkéw montazowych.

Dziatanie

1.

Operowanie zaworem odbywa sie poprzez obracanie kotem recznym w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara (patrzac z géry) w celu OTWIERANIA i obracanie kotem recznym
w kierunku ruchu wskazéwek zegara (patrzac z gory) w celu ZAMYKANIA. Aby upewnic sie,

Ze zawor dziata prawidtowo, powtorzy¢ te procedure kilkakrotnie. UWAGA: Przy zaworze
catkowicie OTWARTYM obréci¢ koto reczne o ¢wier¢ obrotu w kierunku ruchu wskazéwek
zegara, aby zapobiec zablokowaniu trzonka/gwintéw z powodu rozszerzalnosci cieplnej.

Ograniczenia momentu obrotowego

Maksymalny moment
obrotowy do uzyskania
Nominalny Rzeczywista srednica potozenia catkowitego
rozmiar rury zewnetrzna rury »+OTWARCIA” lub potozenia
cale/DN cale/mm catkowitego ,ZAMKNIECIA”
14-16 14.000 - 16.000 400 ft-Ib
DN350 - DN400 355,6 - 406,4 545 Nem

Sprawdzanie

Przeprowadzac kontrole zaworu tak czesto, jak wymaga tego wiasciciel budynku badz jego
przedstawiciel.

1.

Upewnic sie, ze nie ma zadnych wyciekdw z dfawnicy. W razie koniecznosci réwnomiernie
dokreci¢ nakretki przy kotnierzu dtawnicy, naprzemiennie po obu stronach. Nakretki dokreca¢
TYLKO do momentu zatrzymania wycieku. Nadmierne dokrecenie uszczelnienia moze utrudnic¢
operowanie zaworem.

W razie poluzowania sie kota recznego otworzyc¢ zawor, przekrecajac koto reczne od jednego
do dwdch obrotéw w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, a nastepnie dokrecic¢
nakretke kofa recznego.
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Zasoby

Tabela konwersji angielskich i metrycznych jednostek miary
Rozmiary rur komercyjnych wedtug norm ANSI

Dziesietne odpowiedniki utamkéw zwyktych

Minuty przeliczone na dziesietne czesci stopnia

Cisnienie jako wysokos¢ stupa wody w stopach

Wysoko$¢ stupa wody w stopach jako ci$nienie

Cisnienie jako wysokos¢ stupa wody w metrach

Wysokos¢ stupa wody w metrach jako cisnienie

Gdzie szuka¢ instrukgji instalacji produktéw dodatkowych

Tabela konwersji angielskich i metrycznych jednostek miary

Jednostki imperialne (USA) -> metryczne
Jednostki metryczne -> imperialne (USA)
254 x cale o milimetry 003037
) (in) (mm) '
03048  x St(?t’)’y o m(emt)' y x 3281
funty-masa kilogramy
04536  x = X 2,205
(Ib) (kg) '
2835 X “(236 = 9’(aqr)"y X 003527
funty na cal kilopaskale
6.894 kwadratowy (psi) < (kPa) X 0145
funty na cal bary
069 kwadratowy (psi) < (bar) X 145
funty-sita niutony
445 X E= X 0,2248
(Ibf) (N) ’
funtostopy niutonometry
1.356 X = X 0,738
(Ibf-ft) (N-m) ’
(F-32)+18 stopnie Fahrenheita - stopnie Celsjusza C+1778)x 18
- (°F) (Q ' '
7457 x Konie m&f\;‘)a”'czne o "2’\7\;)3’ X 1,341x10°
galony na minute litry na minute
3.785 X = . X 0,2642
(GPM) (I/min) .
galony na minute metry szeScienne na
00038 x (GPM) min (m?/min) X 264,2

\A:taulic‘



Rozmiary rur komercyjnych wedtug norm ANSI
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Dziesietne odpowiedniki utamkéw zwyktych

Dziesietny | Dziesietny Dziesietny | Dziesietny
Utamki | odpowiednik lodpowiednik Utamki |odpowiednik | odpowiednik

calowe w calach wmm calowe w calach wmm
Yoa 0.016 0,397 3Yea 0.516 13,097
Va2 0.031 0,794 2 0.531 13,494
Yea 0.047 1,191 364 0.547 13,891
Yie 0.063 1,588 %e 0.563 14,288
Yoa 0.781 1,984 ea 0.578 14,684
¥ 0.094 2,381 %52 0.594 15,081
Yea 0.109 2,778 %4 0.609 15,478
V8 0.125 3,175 %8 0.625 15,875
Yoa 0.141 3,572 Vea 0.641 16,272
%52 0.156 3,969 25 0.656 16,669
Yo 0.172 4,366 Yo 0.672 17,066
e 0.188 4,763 e 0.688 17,463
o4 0.203 5,159 Yea 0.703 17,859
52 0.219 5,556 234 0.719 18,256
Y64 0.234 5,953 oa 0.734 18,653
Ya 0.250 6,350 Ya 0.750 19,050
o 0.266 6,747 Yea 0.766 19,447
%52 0.281 7,144 2%32 0.781 19,844
Yea 0.297 7,541 Yea 0.797 20,241
Y6 0.313 7,938 36 0.813 20,638
2Yea 0.328 8,334 5Yea 0.828 21,034
¥ 0.333 8,467 52 0.844 21,431
a2 0.344 8,731 %64 0.859 21,828
2Yea 0.359 9,128 7s 0.875 22,225
E] 0.375 9,525 e 0.891 22,622
Y4 0.391 9,922 2%2 0.906 23,019
¥ 0.406 10,319 %4 0.922 23,416
2fea 0.422 10,716 %6 0.938 23,813
e 0.438 11,113 Yea 0.953 24,209
Y64 0.453 11,509 352 0.969 24,606
%42 0.469 11,906 Yea 0.984 25,003
2 0.500 12,700 1 1.000 25,400
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Minuty przeliczone na dziesietne czesci stopnia

Minuty | Stopnie Minuty | Stopnie Minuty | Stopnie Minuty | Stopnie
1 0166 16 .2666 26 4333 36 .6000
2 .0333 17 .2833 27 4500 37 6166
3 .0500 18 .3000 28 4666 38 6333
4 .0666 19 3166 29 4833 39 .6500
5 .0833 20 3333 30 .5000 40 6666
6 .1000 21 .3500 41 6833 51 .8500
7 1166 22 .3666 42 .7000 52 .8666
8 1333 23 3833 43 7166 53 .8833
9 .1500 24 4000 44 7333 54 .9000
10 1666 25 4166 45 .7500 55 9166
1 1833 31 5166 46 .7666 56 9333
12 .2000 32 5333 47 7833 57 9500
13 2166 33 .5500 48 .8000 58 9666
14 2333 34 .5666 49 8166 59 .9833
15 .2500 35 .5833 50 .8333 60 | 1.0000

ictaulic
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Cisnienie jako wysokos¢ stupa wody w stopach

Funty na Funty na
cal kwadratowy |Stopy stupa wody cal kwadratowy |Stopy stupa wody
1 2.31 100 230.90
2 4.62 110 253.93
3 6.93 120 277.07
4 9.24 130 300.16
5 11.54 140 323.25
6 13.85 150 346.34
7 16.16 160 369.43
8 18.47 170 392.52
9 20.78 180 415.61
10 23.09 200 461.78
15 34.63 250 577.24
20 46.18 300 692.69
25 57.72 350 808.13
30 69.27 400 922.58
40 92.36 500 1154.48
50 115.45 600 1385.39
60 138.54 700 1616.30
70 161.63 800 1847.20
80 184.72 900 2078.10
90 207.81 1000 2309.00
fictaulic




Wysokos¢ stupa wody w stopach jako cisnienie

Funty na Funty na
Stopy stupa wody| cal kwadratowy Stopy stupa wody| cal kwadratowy
1 0.43 100 43.31
2 0.87 110 47.64
3 1.30 120 51.97
4 1.73 130 56.30
5 217 140 60.63
6 2.60 150 64.96
7 3.03 160 69.29
8 3.46 170 73.63
9 3.90 180 77.96
10 433 200 86.62
15 6.50 250 108.27
20 8.66 300 129.93
25 10.83 350 151.58
30 12.99 400 173.24
40 17.32 500 216.55
50 21.65 600 259.85
60 25.99 700 303.16
70 30.32 800 346.47
80 34.65 900 389.78
90 39.98 1000 433.00
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Cisnienie jako wysokos¢ stupa wody w metrach

Metry Metry
kPa stupa wody kPa stupa wody
10 1,02 180 18.36
15 1,53 190 19.38
20 2,04 200 20.40
25 2,55 250 25.50
30 3,06 300 30.60
40 4,08 400 40.80
50 5,10 500 51.00
60 6,12 600 61.20
70 714 700 71.40
80 8,16 800 81.60
90 9,18 900 91.80
100 10,20 1000 102.00
110 11,22 1500 153.00
120 12,24 2000 204.00
130 13,26 2500 255.00
140 14,28 3000 306.00
150 15,30 4000 408.00
160 16,32 5000 510.00
170 17,34 6000 612.00
180 18,36 7000 714.00
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Wysokos¢ stupa wody w metrach jako cisnienie

Metry Metry
stupa wody kPa stupa wody kPa
1 9,8 45 441,0
2 19,6 50 490,0
3 29,4 55 539,0
4 39,2 60 588,0
5 49,0 70 686,0
6 58,8 80 784,0
7 68,6 90 882,0
8 78,4 100 980,0
9 88,2 150 1470,0
10 98,0 200 1960,0
1 108,0 250 2450,0
12 118,0 300 2940,0
13 127,0 350 3430,0
14 137,0 400 3920,0
15 147,0 450 4410,0
20 196,0 500 4900,0
25 245,0 550 5390,0
30 194,0 600 5880,0
35 343,0 650 6370,0
40 392,0 700 6860,0
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Gdzie szukac instrukciji instalacji produktow dodatkowych

W ponizszej tabeli podano ogoélny wykaz produktéw i odpowiadajace
im instrukcje montazu. Aby wyszukac i pobrac instrukcje danego
produktu, zeskanowac kod QR po lewej stronie. UWAGA: Jesli w
indeksie zostaty wymienione dwa Zrédfa informacji, firma Victaulic
zaleca korzystanie z obu publikacji w celu zapewnienia prawidtowego
montazu produktu. W przypadku jakichkolwiek pytan dotyczacych
tego wykazu skontaktowac sie z firma Victaulic (liste lokalizacji i dane

kontaktowe mozna otrzymac, skanujac kod QR na tylnej oktadce).

Produkt

Gdzie znalez¢ instrukcje
na stronie victaulic.com

Zadlepki Victaulic®

Wyszukiwac I-ENDCAP

Produkty VicFlex™

Wyszukiwac I-VICFLEX

taczniki wielowypustowe Aquamine™

Wyszukiwac I-Aquamine

taczniki skrecane z dzielng tulejg Victaulic®

Instrukcje dostarczane razem z facznikiem
(lub wyszukac konkretny tacznik)

Produkty FireLock® do automatycznych instalacji
tryskaczowych

Wyszukiwac 1-40

Zawory FireLock™ i akcesoria do instalacji
przeciwpozarowych

Instrukcje dostarczana razem z zaworami
lub akcesoriami (lub wyszuka¢ konkretne
zawory lub akcesoria)

Narzedzia do przygotowywania rur

Instrukdja i lista czesci do naprawy
dostarczana z narzedziem (lub wyszukac
konkretne narzedzie)

Produkty systemu Vic-Press, typoszereg 105

Wyszukiwac 1-P500

Automatyczny zawor wyrdwnawczy serii 76G

Wyszukiwac I-76G

Automatyczne zawory wyrdwnawcze serii
76B/76K/765/76T/76V

Wyszukiwac I-76T

Instrukcje montazu zaworéw motylkowych
serii 121,122, 124 1 E125 Installation-Ready™ oraz
instrukcje konwersji przektadni uruchamiajacych

Wyszukiwac 1-120

Modut sterowania zespotem kolumny wodnej
strefy mieszkalnej FireLock serii 247

Wyszukiwac |-247

Zawor jednokierunkowy serii 317 AWWA

Wyszukiwac 1-317

Zawor Vic-Plug® serii 365 AWWA
(rozmiary 3 - 12 cal /889 - 3239 mm)

Wyszukiwac 1-365sm i 1-300

Zawor wyrdwnawczy Vic-Plug z serii 377

Wyszukiwac 1-365sm i 1-100

Zawor motylkowy serii 608N do potaczer
miedzianych

Wyszukiwac 1-600

Zawér motylkowy serii 700

Wyszukiwac 1-100

Zawor motylkowy FireLock™ serii 705

Wyszukiwac -765-705, I-BFV_KIT i I-100

Zawor motylkowy FireLock™ serii 707C
z nadzorowanymi czujnikami zamkniecia

Wyszukiwac I-766_707C, I-BFV_KIT i 1-100

Zawor jednokierunkowy Swinger® serii 712/712S

Wyszukiwac 1-100

Zawor jednokierunkowy Swinger serii 713

Wyszukiwac 1-100

Zawor jednokierunkowy Vic-Check
serii W715 AGS™ z podwdjna tarcza

Wyszukiwac 1-100

Zawory jednokierunkowe serii 716H/716

Wyszukiwac 1100

Zawory jednokierunkowe FireLock™ serii 717H/717

Wyszukiwac 1-100
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Produkt

Gdzie znalez¢ instrukcje
na stronie victaulic.com

Zawory jednokierunkowe FireLock™ serii
717HR/717R

Wyszukiwac 100

Zawor kulowy serii 722 z mosieznym korpusem

Wyszukiwac I-100

Zawoér kulowy rozdzielczy serii 723/723S

Wyszukiwac 1-100

Zawor kulowy serii 726/7265

Wyszukiwac 1-100

Zawor kulowy FireLock™ serii 728

Wyszukiwac 1-728 i 1-100

Trojnik VicStrainer serii 730

Wyszukiwac -730_732AGS

Trojnik Vic-Strainer serii W730 AGS™

Wyszukiwac 1-730_732AGS

Dyfuzor ssania serii 731-D

Wyszukiwac 1-731-D_W731-D

Dyfuzor ssania serii W731-D AGS™

Wyszukiwac 1-731-D_W731-D

Tréjnik ukosny Vic-Strainer serii 732

Wyszukiwac 1-730_732AGS

Trojnik ukodny Vic-Strainer serii W732 AGS

Wyszukiwac 1-730_732AGS

Wskaznik Venturiego serii 733

Wyszukiwac 1100

Modut sterowania zespotem kolumny wodnej
strefy mieszkalnej FireLock™ serii 747M

Wyszukiwac |-747M

™

Zawor motylkowy serii 761 Vic-300 MasterSeal

Wyszukiwac I-VIC300MS i1-100

Zawor motylkowy serit W761 AGS™ Vic-300

Wyszukiwac I-AGS.GO i FW100

Zawor motylkowy FireLock™ serii 765

Wyszukiwac 1-765-705 i I-100

Zawor motylkowy FireLock™ serii 766 z
nadzorowanymi czujnikami zamkniecia

Wyszukiwac 1-766_707C, I-BFV_KIT i I-100

Zawor jednokierunkowy serii 779 ze zwezkg
Venturiego i zestaw do pomiaru przeptywu

Wyszukiwac 1-100

Zawory i mierniki serii TA

Instrukcje dostarczane razem z zaworem
lub miernikiem

Zawdr nozowy serii 795

Wyszukiwac I-795 i 1-900

Zawor zasuwowy serii 871

Wyszukiwac 1-871

Zawor nozowy serii 906

Wyszukiwac 1-795 i 1-900

tacznik sztywny FireLock™ typu 005

Wyszukiwac 1-100

tacznik sztywny typu 009N FireLock EZ™
Installation-Ready™

Wyszukiwac 1-100

tacznik sztywny Zero-Flex® typu 07
(rozmiary 1 =12 cali/33,7 - 3239 mm)

Wyszukiwac 1100

tacznik sztywny Zero-Flex typu 07
(rozmiary 14 — 24 cali/355,6 - 610 mm)

Wyszukiwac 1-100

tacznik sztywny typu W07 AGS™

Wyszukiwac 1-100

taczniki elastyczne typu W77/W778/W77N AGS™

Wyszukiwac 1-100

taczniki typu 22, 26, 28, 31,41 i 44 do zastosowar

Vic-Ring i koncow rur ze zgrubieniami

Wyszukiwac 1-6000

tacznik typu 31 do rur z zeliwa sferoidalnego
z rowkami AWWA

Wyszukiwac 1-300

tacznik kompozytowy typu 71 do rur z PVC
i stali nierdzewnej (dostepny tylko regionalnie)

Wyszukiwac 1-100

ZASOBY REV_D
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Gdzie znalez¢ instrukcje

Produkt na stronie victaulic.com
tacznik wylotowy typu 72 Wyszukiwac 1-100
tacznik elastyczny typu 75 Wyszukiwac 1-100
tacznik elastyczny typu 77/77A/77S Wyszukiwac 100

tacznik elastyczny podwajny typu 77DX ze stali

. ) Wyszukiwac 1-100
nierdzewnej

tacznik Snap-Joint™ typu 78/78A Wyszukiwac 100

tacznik sztywny typu 89 do stali nierdzewnej Wyszukiwac 100

tacznik sztywny typu W89 AGS™ do rur ze stali

. S . Wyszukiwac 1-100
nierdzewnej i stali weglowej

tacznik Roust-A-Bout typu 99 do
rur stalowych z gtadkim koricem

Ksztattka nr 101 (kolano 90°) FireLock™
Installation-Ready™

Ksztattka nr 103 (kolano 45°) FireLock™
Installation-Ready™

Wyszukiwac 1-100

Wyszukiwac 1-100

Wyszukiwac 1-100

Ksztattka nr 102 (tréjnik prosty) FireLock™

Installation-Ready™ Wyszukiwa¢ 100

Ksztattka nr 104 (trojnik o rozszerzonym wylocie)

FireLock™ Installation-Ready™ Wyszukiwac 1100

M

Typ 107N —facznik sztywny QuickVic"

Installation-Ready™ Wyszukiwac 1100

Typ 107V —tacznik sztywny QuickVic™

Installation-Ready™ Wyszukiwa¢ 100

tacznik sztywny FireLock™ IGS™

Installation-Ready™ typu 108 Wyszukiwac -100

tacznik sztywny typu 109 FireLock™

Installation-Ready™ Wyszukiwa¢ 100

tacznik redukeyjny FireLock EZ"

Installation-Ready™ typu 115 Wyszukiwac 1100

Wylot spawany nr 142 Wyszukiwac 142 i1-100
Wylot spawany nr 142F Wyszukiwac I-142F i I-100
Pofaczenie kompensacyjne Mover typu 150 Wyszukiwac 09.06

tacznik do pofaczen kompensacyjnych typu 152A  Wyszukiwac I-152A

Potgczenie kompensacyjne typu 155 Wyszukiwac 09.06
Pofaczenie kompensacyjne typu W155 AGS™ Wyszukiwac 09.06
Petla elastyczna serii 159 Wyszukiwac I-159

Kompozytowy facznik elastyczny Installation-Ready Wyszukiwa 1100

typu 171

tacznik elastyczny QuickVic™ typu 177N Wyszukiwac 100
tacznik przejsciowy typu 307 AWWA Wyszukiwac 1-300
Adapter kotnierzowy typu 341 Vic-Flange Wyszukiwac 1-300
Adapter kotnierzowy typu 441 Vic-Flange Wyszukiwac 1-100

\A:taulic“
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Produkt

Gdzie znalez¢ instrukcje
na stronie victaulic.com

tacznik elastyczny lekki typu 475 ze stali
nierdzewnej

Wyszukiwac 100

tacznik elastyczny podwajny ze stali nierdzewnej
typu 475DX

Wyszukiwac 1-100

tacznik sztywny typu 489 do rur ze stali
nierdzewnej

Wyszukiwac 1-100

tacznik sztywny podwajny typu 489DX ze stali
nierdzewnej

Wyszukiwac 1-100

tacznik sztywny typu 606-EN i 606-AS do rur
miedzianych

Wyszukiwac 1-600

tacznik sztywny QuickVic™ typu 607 do rur
miedzianych

Wyszukiwac I-600

Przykrecany mechaniczny tréjnik wylotowy typu
622 do rur miedzianych

Wyszukiwac 1-600

Adapter kotnierzowy Vic-Flange typu 641 do rur
miedzianych

Wyszukiwac I-600

tacznik przejéciowy NPS do JIS typu 707-1J

Wyszukiwac 100

Modut kontrolno-alarmowy TestMaster™ Il typu 720

Wyszukiwac |-720

Modut kontrolno-alarmowy TestMaster™ Il typu 720
z zaworem nadmiarowym

Wyszukiwac -720PR

Miernik do testowania pomp przeciwpozarowych
typu 735

Wyszukiwac 1-100

Adapter kotnierzowy typu 741 Vic-Flange

Wyszukiwac 1-100

Adapter kotnierzowy Vic-Flange typu W741 AGS™

Wyszukiwac 1-100

Adapter kotnierzowy typu 743 Vic-Flange

Wyszukiwac 1-100

Adapter kotnierzowy FireLock™ typu 744

Wyszukiwac I-100

tacznik redukeyjny typu 750

Wyszukiwac 1100

tacznik bezérubowy Vic-Boltless typu 791

Wyszukiwac 1-100

tacznik wysokocisnieniowy typu 808

Wyszukiwac 1-808

tacznik sztywny o wysokiej wydajnosci typu 870

Wyszukiwac 1-870

Adapter kotnierzowy typu 904 do faczenia rur
HDPE z rurami kotnierzowymi

Wyszukiwac 1-900

tacznik typu 905 do rur z HDPE z gtadkimi koricami

Wyszukiwac 1-900

tacznik przejsciowy typu 907 pomiedzy
rurg z HDPE a stalowa

Wyszukiwac 1-900

tacznik typu 908 do rur z HDPE
z podwaojnym rowkiem

Wyszukiwac 1-900

Trojnik niskoprofilowy FireLock™ typu 912
do tryskaczy (dostepny tylko regionalnie)

Wyszukiwac 1-100

Mechaniczne wyloty teowe typu 920 i 920N

Wyszukiwac 1-100

Wylot teowy FireLock™ typu 922

Wyszukiwac 1-100

Wylot bez opasek typu 923

Wyszukiwac 1-100

Wylot termometryczny bez opasek typu 924

Wyszukiwac I-100

ZASOBY REV_D
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Produkt

Gdzie znalez¢ instrukcje
na stronie victaulic.com

Mechaniczny czop teowy typu 926

Wyszukiwac 1-100

Adapter kotnierzowy Vic-Flange typu 994
do rurzHDPE

Wyszukiwac 1-900

tacznik typu 995N do rur z HDPE z gfadkim
koricem

Wyszukiwac 1-900

tacznik przejsciowy typu 997 pomiedzy rurg
7 HDPE z gtadkim koricem a rurg stalowa z koricem
rowkowanym

Wyszukiwac I-900

tacznik Aquamine™ typu 2970 do rur
z gtadkim koricem

Wyszukiwac [1-2970

tacznik przejsciowy Aquamine™ typu 2971
pomiedzy rurg z PVC z gtadkim koricem a rurg
z HDPE z gtadkim koricem

Wyszukiwac [T-2971

tacznik przejsciowy Aquamine™ typu 2972
pomiedzy rurg z PVC z gtadkim koricem
a rurg stalowa z kor\cem rowkowanym

Wyszukiwac [1-2972

tacznik sztywny typu HP-70

Wyszukiwac I-100

tacznik sztywny typu HP-70ES
z uszczelkg EndSeal®

Wyszukiwac 1-100

tacznik elastyczny typu XL77 do faczenia kolan
XL z rurami NPS ze stali weglowej

Wyszukiwac [T-XL77

tacznik elastyczny typu XL79 do faczenia kolan
XLz kolanami XL

Wyszukiwac IT-XL79

\A:taulic“
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Dane techniczne
produktow

UWAGA

® Ponizsze informacje obejmujg wymiary od srodka do korica, od korica do konca,
przeswit na wymontowanie i inne podobne wymiary gabarytowe dla tacznikow
AGS, pofaczen kotnierzowych i pozostatej armatury.

® W przypadku produktéw niewymienionych w tej sekcji, zawsze nalezy zapoznaé
sie z aktualna publikacja dotyczaca produktéw Victaulic, aby uzyskac najbardziej
aktualne informacje dotyczace wymiaréw. Dokumentacje produktéw mozna
pobierac ze strony internetowej victaulic.com.

DLA KSZTALTEK RUROWYCH AGS ZE STALI NIERDZEWNEJ:

¢ Dane dotyczace ksztattek rurowych AGS ze stali nierdzewnej mozna znalez¢é
w publikacji 17.05, ktérg mozna pobrac ze strony victaulic.com.

e
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KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Nr W10 - kolano 90°
Kolano 45° nr W11

Kolano 22 2° nr W12
Kolano 11 %° nr W13

Nr W12 Nr W13
. . Nr W10 NrW11 Nr W12 Nr W13
Nominalny Rzeczywista
rozmiar ksztattki Srednica CdoE CdoE CdoE CdoE
rurowej zewnetrznarury| cale/ cale/ cale/ cale/
cale/DN cale/mm mm mm mm mm
14 14.000 14.00 5.80 5.00 3.50
DN350 3556 356 147 127 89
14.843 14.84 6.15 _ _
377.0 377 156
16 16.000 16.00 6.63 5.00 4.00
DN400 4064 406 168 127 102
16.772 16.77 6.95 _ _
426,0 426 177
18 18.000 18.00 7.46 5.50 4.50
DN450 457,2 457 189 140 114
18.898 18.90 7.83 _ _
480,0 480 199
20 20.000 20.00 8.28 6.00 5.00
DN500 508,0 508 210 152 127
24 24.000 24.00 9.94 7.00 6.00
DN600 609,6 610 252 178 152
26 26.00 _ _ 6.75 5.00
DN650 660,4 172 127
28 28.000 . . 7.00 5.25
DN700 711,2 178 133
30 30.000 B B 7.25 5.25
DN750 762,0 184 133
32 32.000 . . 7.50 5.50
DN800 812,8 191 140
36 36.000 7.75 5.50
DN900 9144 - - 197 140
40 40.000 o . 8.75 6.25
DN1000 1016,0 222 159
42 42.000 . o 9.00 6.25
DN1050 1066,8 229 159
46 46.000 . . 9.25 6.50
DN1150 1168,4 235 165
48 48.000 9.50 6.80
DN1200 1219,2 — — 241 173
54 54.000 12.00 8.75
DN1350 1371,6 — - 305 222
56 56.000 . . 12.25 9.00
DN1400 14224 311 229
60 60.000 o o 12.75 9.25
DN1500 1524,0 324 235
W przypadku rozmiaréw wiekszych niz 60 cali/DN1500,
nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic.

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.
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KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Kolano 90°0 duzym promieniu, nr W100/LW100
Kolano 45°0 duzym promieniu. nr W110/LW110

—CdoE ¢ IcEjO)\
v \
Nr W100/LW100 Nr W110/LW110
Nominalny |Rzeczywista| NrW100 | NrLW100 | NrW110 | NrLW110
rozmiar srednica
ksztattki | zewnetrzna
rurowej rury CdoE CdoE CdoE CdoE
cale/DN cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm
14 14.000 21.00 21.00 8.75 8.75
DN350 355,6 533 533 222 222
16 16.000 24.00 24.00 10.00 10.00
DN400 4064 610 610 254 254
18 18.000 27.00 _ 11.25 _
DN450 457,0 686 286
20 20.000 30.00 . 12.50 o
DN500 508,0 762 318
24 24.000 36.00 o 15.00 o
DN600 609,6 914 381
26 26.000 39.00 o 16.00 o
DN650 660,4 991 406
28 28.000 42.00 _ 17.25 _
DN700 711,2 1067 438
30 30.000 45.00 _ 18.50 _
DN750 762,0 1143 470
32 32.000 48.00 . 19.75 .
DN800 812,8 1219 502
36 36.000 54.00 . 22.25 o
DN900 9144 1372 565
40 40.000 60.00 - 24.88 o
DN1000 1016,0 1524 632
42 42.000 63.00 _ 26.00 _
DN1050 1066,8 1600 660
46 46.000 69.00 _ 28.63 _
DN1150 11684 1752 727
48 48.000 72.00 o 29.88 -
DN1200 1219,2 1828 759
54 54.000 81.00 _ 33.50 _
DN1350 1371,6 2057 851
56 56.000 84.00 o 34.75 _
DN1400 14224 2134 883
60 60.000 90.00 o 37.25 o
DN1500 1524,0 2286 946

W przypadku rozmiaréw wiekszych niz 60 cali/DN1500,
nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic.

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.
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KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Tréjnik nr W20/LW20

Nr W20/LW20
Nominalny |Rzeczywista Nr W20 Nr LW20
rozmiar Srednica
ksztattki |zewnetrzna| CdoE CdoE CdoE CdoE
rurowej rury przelot odejscie przelot odejscie
cale/DN cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm
14 14.000 11.00 11.00 11.00 11.00
DN350 3556 279 279 279 279
14.843 1150 11.50 . .
377.0 292 292
16 16.000 12.00 12.00 12.00 12.00
DN400 406,4 305 305 305 305
16.772 13.00 13.00 _ _
426,0 330 330
18 18.000 13.50 13.50 _ _
DN450 457,0 343 343
18.898 14.57 14.57 _ _
480,0 370 370
20 20.000 15.00 15.00 _ _
DN500 508,0 381 381
24 24.000 17.00 17.00 - o
DN600 609,6 432 432
26 26.000 19.50 19.50 _ _
DN650 660,4 495 495
28 28.000 20.50 20.50 _ _
DN700 711,2 521 521
30 30.000 22.00 22.00 _ _
DN750 762,0 559 559
32 32.000 23.50 23.50 _ _
DN800 8128 673 673
36 36.000 26.50 26.50 o _
DN900 9144 673 673
38 38.000 28.00 28.00 _ _
DN950 965,2 711 711
40 40.000 29.50 29.50 _ _
DN1000 1016,0 749 749
42 42.000 30.00 28.00 _ _
DN1050 1066,8 762 711
46 46.000 33.50 33.00 _ _
DN1150 11684 851 800
48 48.000 35.00 33.00 o o
DN1200 1219,2 889 838
54 54.000 41.00 41.00 o o
DN1350 13716 1041 1041
56 56.000 42.00 42.00 _ _
DN1400 14224 1067 1067
60 60.000 45.00 45.00 _ _
DN1500 1524,0 1143 1143
W przypadku rozmiaréw wiekszych niz 60 cali/DN1500,
nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic.

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.
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KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Czwornik, nr W35
Tréjnik Y, nr W33

+Cdo Eo‘

Nr W35
Nominalny Nr W35
rozmiar Rzeczywista
ksztattki Srednica
rurowej | zewnetrznarury CdoE CdolLE CdoSE
cale/DN cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm
14 14.000 11.00 11.00 7.50
DN350 355,6 279 279 191
16 16.000 12.00 12.00 8.00
DN400 406,4 305 305 203
18 18.000 13.50 13.50 8.50
DN450 457,2 343 343 216
20 20.000 15.00 15.00 9.00
DN500 508,0 381 381 229
24 24.000 17.00 17.00 10.00
DN600 609,6 432 432 254

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D
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KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Tréjnik redukcyjnynr, W25/LW25

. . Nr W25 Nr LW25
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowe;j CdoLE Cdo SE CdoLE Cdo SE
cale/DN cale/mm | cale/mm | cale/mm | cale/mm
14 14 4 _ — 11.00 10.00
DN350 * DN350 *_DN100 279 254
6 11.00 938 — —
DN150 279 238
8 11.00 9.75 11.00 10.50
DN200 279 248 279 267
10 11.00 10.12 11.00 10.50
DN250 279 257 279 267
12 11.00 10.62 — —
DN300 279 270
16 16 4 — — 12.00 11.00
DN400 * DN400 *_DN100 305 279
6 12.00 10.38 12.00 11.50
DN150 305 264 305 292
8 12.00 10.75 12.00 11.75
DN200 305 273 305 298
10 12.00 11.12 12.00 11.75
DN250 305 282 305 298
12 12.00 11.62 — —
DN300 305 295
14 12.00 12.00 — _
DN350 305 305
18 18 6 13.50 11.38 — _
DN450 * DN450 *_DN150 343 289
8 13.50 11.75 — _
DN200 343 298
10 13.50 12.12 — _
DN250 343 308
12 13.50 12.62 — _
DN300 343 321
14 13.50 13.00 — _
DN350 343 330
16 13.50 13.00 — _
DN400 343 330
20 20 6 15.00 12.38 — _
DN500 * DN500 *_DN150 381 314
8 15.00 12.75 — —
DN200 381 324
10 15.00 13.12 _ _
DN250 381 333
12 15.00 13.62 — _
DN300 381 346
14 15.00 14.00 — _
DN350 381 356
16 15.00 14.00 — _
DN400 381 356
18 15.00 14.50 — —
DN450 381 368

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.
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KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Tréjnik redukcyjnynr, W25/LW25

. . Nr W25 NrLW25
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej CdolLE Cdo SE CdolLE Cdo SE
cale/DN cale/mm | cale/mm | cale/mm | cale/mm
24 24 6 17.00 1438 _ —
DN600 * DN600 *_DN150 432 365
8 17.00 14.75 — —
DN200 432 375
10 17.00 15.12 _ _
DN250 432 384
12 17.00 15.62 — —
DN300 432 397
14 17.00 16.00 _ —
DN350 432 406
16 17.00 16.00 _ —
DN400 432 406
18 17.00 16.50 _ —
DN450 432 419
20 17.00 17.00 _ —
DN500 432 432
26 26 14 19.50 17.00 — —
DN650 * DN650 *_DN350 495 432
16 19.50 17.00 _ _
DN400 495 432
18 19.50 17.50 — —
DN450 495 445
20 19.50 18.00 _ _
DN500 495 457
22 19.50 18.50 — —
DN550 495 470
24 19.50 19.00 _ —
DN600 495 483
28 28 14 20.50 18.00 _ —
DN700 * DN700 *_DN350 521 457
16 20.50 18.00 — —
DN400 521 457
18 20.50 18.50 _ _
DN450 521 470
20 20.50 19.00 — —
DN500 521 483
22 20.50 19.50 _ —
DNS550 521 495
24 20.50 20.00 _ —
DN600 521 508
26 20.50 20.50 — —
DN650 521 521

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D
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KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Tréjnik redukcyjnynr, W25/LW25

Ctio
— ¥
<G
. . Nr W25 Nr LW25
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej CdolLE Cdo SE CdolLE CdoSE
cale/DN cale/mm | cale/mm | cale/mm | cale/mm
30 % 30 % 14 22.00 19.00 . o
DN750 DN750 DN350 559 483
16 22.00 19.00 o o
DN400 559 483
18 22.00 19.50 _ —
DN450 559 495
20 22.00 20.00 — —
DN500 559 508
22 22.00 20.50 . .
DN550 559 521
24 22.00 21.00 _ _
DN600 559 533
26 22.00 21.50 o o
DN650 559 546
28 22.00 21.50 _ —
DN700 559 546
32 32 16 23.50 20.00 _ _
DN800 * DN800 *_DN400 597 508
18 23.50 20.50 . .
DN450 597 521
20 23.50 21.00 o o
DN500 597 533
22 23.50 21.50 o o
DN550 597 546
24 23.50 22.00 _ —
DN600 597 559
26 23.50 2250 — —
DN650 597 572
28 23.50 22.50 . .
DN700 597 572
30 23.50 23.00 . o
DN800 597 584
36 % 36 % 18 26.50 22.50 o o
DN900 DN900 DN450 673 572
20 26.50 23.00 _ —
DN500 673 584
22 26.50 23.50 — —
DN550 673 597
24 26.50 24.00 . .
DN600 673 610
26 26.50 24.50 o o
DN650 673 622
28 26.50 24.50 o o
DN700 673 622
30 26.50 25.00 _ —
DN750 673 635
32 26.50 25.50 — —
DN800 673 648

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.
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KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Tréjnik redukcyjnynr, W25/LW25

<G
. . Nr W25 NrLW25
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej CdolLE CdoSE CdolLE CdoSE
cale/DN cale/mm | cale/mm | cale/mm | cale/mm
38 38 18 28.00 23.50 _ _
DN950 * DN950 *_DN450 711 597
20 28.00 24.00 _ —
DN500 711 610
22 28.00 2450 _ —
DN550 711 622
24 28.00 25.00 _ .
DN600 711 635
26 28.00 25.50 _ o
DN650 711 648
28 28.00 25.50 _ —
DN700 711 648
30 28.00 26.50 _ —
DN750 711 673
32 28.00 27.00 _ —
DN800 711 686
36 28.00 28.00 _ —
DN900 711 711
40 40 20 29.50 25.00 _ —
DN1000 X DN1000*_DN500 749 635
22 29.50 25.50 _ —
DN550 749 648
24 29.50 26.00 _ —
DN600 749 660
26 29.50 26.50 _ —
DN650 749 673
28 29.50 26.50 _ .
DN700 749 673
30 29.50 27.50 _ —
DN750 749 699
32 29.50 28.00 _ —
DN800 749 711
36 29.50 29.00 _ —
DN900 749 737
38 29.50 29.50 _ —
DN950 749 749
42 42 20 30.00 26.00 _ .
DN1050 * DN1050 *_DN500 762 660
22 30.00 26.00 _ o
DN550 762 660
24 30.00 26.00 _ —
DN600 762 660
26 30.00 27.50 _ —
DN650 762 699
28 30.00 27.50 _ —
DN700 762 699
30 30.00 28.00 _ —
DN750 762 711
32 30.00 28.00 _ —
DN800 762 711

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.
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KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Tréjnik redukcyjnynr, W25/LW25

. . Nr W25 NrLW25
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej CdolLE Cdo SE CdolLE Cdo SE
cale/DN cale/mm | cale/mm | cale/mm | cale/mm
2 2 36 30.00 28.00 _ —
DN1050 * DN1050 *_DN900 762 711
38 30.00 28.00 — —
DN950 762 711
40 30.00 28.00 _ —
DN1000 | 762 711
46 46 22 33.50 28.50 — —
DN1150 X DN1150 *_DN550 851 724
24 33.50 2850 — —
DN600 851 724
26 33.50 29.00 _ —
DN650 851 737
28 33.50 29.00 — —
DN700 851 737
30 33.50 29.00 _ —
DN750 851 737
32 33.50 29.50 — —
DN800 851 749
36 33.50 30.00 — —
DN900 851 762
38 33.50 30.00 _ —
DN950 851 762
40 33.50 30.50 — —
DN1000 | 851 775
42 33.50 31.00 _ —
DN1050 | 851 787
48 48 24 35.00 29.00 — —
DN1200 X DN1200*_DN600 889 737
26 35.00 30.00 — —
DN650 889 762
28 35.00 30.00 _ —
DN700 889 762
30 35.00 30.00 — —
DN750 889 762
32 35.00 31.00 _ —
DN800 889 787
36 35.00 31.00 — —
DN900 889 787
38 35.00 32.00 — —
DN950 889 813
40 35.00 32.00 _ —
DN1000 | 889 813
42 35.00 32.00 — —
DN1050 | 889 813
46 35.00 33.00 _ —
DN1150 | 889 838

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic“

1-W100-POL_112 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Tréjnik redukcyjnynr, W25/LW25

. . Nr W25 NrLW25
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej CdolLE Cdo SE CdolLE Cdo SE
cale/DN cale/mm | cale/mm | cale/mm | cale/mm
54 54 26 41.00 41.00 _ —
DN1350 * DN1350 % _DN650 | 1041 1041
28 41.00 41.00 — —
DN700 | 1041 1041
30 41.00 41.00 _ _
DN750 | 1041 1041
32 41.00 41.00 — —
DN800 | 1041 1041
36 41.00 41.00 — —
DN900 | 1041 1041
38 41.00 41.00 _ _
DN950 | 1041 1041
40 41.00 41.00 — —
DN1000 | 1041 1041
a2 41.00 41.00 _ _
DN1050 | 1041 1041
46 41.00 41.00 — —
DN1150 | 1041 1041
48 41.00 41.00 — _
DN1200 | 1041 1041
56 56 28 42.00 42.00 _ _
DN1400 * DN1400*_DN700 | 1067 1067
30 42.00 42.00 _ —
DN750 | 1067 1067
32 42.00 42.00 _ _
DN800 | 1067 1067
36 42.00 42.00 — —
DN900 | 1067 1067
38 42.00 42.00 — —
DN950 | 1067 1067
40 42.00 42.00 _ —
DN1000 | 1067 1067
42 42.00 42.00 — _
DN1050 | 1067 1067
46 42.00 42.00 _ _
DN1150 | 1067 1067
48 42.00 42.00 — —
DN1200 | 1067 1067
54 42.00 42.00 _ —
DN1350 | 1067 1067

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\/::taul-c

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D I-W100-POL_113




KSZTALTKI RUROWE Z ROWKAMI AGS

Tréjnik redukcyjnynr, W25/LW25

—
Cdo
SE
FCLdEO*
. . Nr W25 Nr LW25
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej CdolLE Cdo SE CdolLE Cdo SE
cale/DN cale/mm | cale/mm | cale/mm | cale/mm
60 60 30 44.00 44.00 - .
DN1500 * DN1500 *_DN750 | 1118 1118
32 44.00 44.00 _ —
DN800 1118 1118
36 44.00 44.00 _ —
DN900 1118 1118
38 44.00 44.00 _ —
DN950 1118 1118
40 44.00 44.00 _ —
DN1000 1118 1118
42 44.00 44.00 _ _
DN1050 1118 1118
46 44.00 44.00 _ —
DN1150 1118 1118
48 44.00 44.00 _ —
DN1200 1118 1118
54 44.00 44.00 _ —
DN1350 1118 1118
56 44,00 44.00 _ —
DN1400 1118 1118
W przypadku rozmiaréw wiekszych niz 60 cali/DN1500,
nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic.

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

I-W100-POL_114 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W30 - Tréjnik boczny 45°

Nominalny

Rzeczywista

rozmiar ksztattki Srednica Nr W30
rurowej zewnetrzna CdoLE Cdo SE
cale/DN rurycale/mm cale/mm cale/mm
14 14.000 26.50 7.50
DN350 355,6 673 191
16 16.000 29.00 8.00
DN400 406,4 737 203
18 18.000 32.00 8.50
DN450 457,2 813 216
20 20.000 35.00 9.00
DN500 508,0 889 229
24 24.000 40.00 10.00
DN600 609,6 1016 254

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D

\/::taul-c

I-W100-POL_115



KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W30-R - Tréjnik redukcyjny boczny 45°

. . Nr W30-R
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej CdolLE CdoSE
cale/DN cale/mm cale/mm
14 x 14 x 4 26.50 7.50
DN350 DN350 DN100 673 191
6 26.50 7.50
DN150 673 191
8 26.50 7.50
DN200 673 191
10 26.50 7.50
DN250 673 191
12 26.50 7.50
DN300 673 191
6 x 16 x 6 29.00 8.00
DN400 DN400 DN150 737 203
8 29.00 8.00
DN200 737 203
10 29.00 8.00
DN250 737 203
12 29.00 8.00
DN300 737 203
14 29.00 8.00
DN350 737 203
18 x 18 x 6 32.00 8.50
DN450 DN450 DN150 813 216
8 32.00 8.50
DN200 813 216
12 32.00 8.50
DN300 813 216
14 32.00 8.50
DN350 813 216
16 32.00 8.50
DN400 813 216
20 x 20 x 12 35.00 9.00
DN500 DN500 DN300 889 229
14 35.00 9.00
DN350 889 229
16 35.00 9.00
DN400 889 229
24 x 24 x 16 40.00 10.00
DN600 DN600 DN400 1016 254
20 40.00 10.00
DN500 1016 254

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

1-W100-POL_116 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W42 - ztgczka przejsciowa systemu AGS rowek x $ciecie
Nr W43 - zlaczka przejsciowa systemu AGS rowek x rowek
Nr W49 - zlaczka przejsciowa systemu AGS rowek x rowek nie-AGS

Nomlnfallny Rz’eczyv.wsta Nr W42, W43, W49 [—EdoE—y
rozmiar Srednica
ksztattki zewnetrzna
rurowej rury EdoE
cale/DN cale/mm cale/mm Nrwa2
14 14.000 8.00
DN350 355,6 203 [——EdoE—
16 16.000 8.00
DN400 406,4 203
18 18.000 8.00
DN450 457,2 203 Nr w43
20 20.000 8.00
DN500 508,0 203  dor
24 24.000 8.00
DN600 609,6 203
26 26.000 12.00
DN650 660,4 304,8
28 28.000 12,00 Nrw4s
DN700 711,2 3048
30 30.000 12.00
DN750 762,0 3048
32 32.000 12.00
DN800 8128 304,8
36 36.000 12.00
DN900 9144 304,8
40 40.000 12.00
DN1000 1016,0 304,8
42 42.000 12.00
DN1050 1066,8 304,8
46 46.000 12.00
DN1150 11684 3048
48 48.000 12.00
DN1200 1219,2 304,8
54 54.000 12.00
DN1350 1371,6 304,8
56 56.000 12.00
DN1400 14224 3048
60 60.000 12.00
DN1500 1524,0 3048
W przypadku rozmiaréw wiekszych niz 60 cali/DN1500,
nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic.

*Nypel przejéciowy nr W49 w wariancie rowkowanym AGS
i rowkowanym bez AGS, dostepny jest wytacznie w rozmiarach
14 - 24 cali/DN350 — DN600.

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\/::taul.c

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D 1-W100-POL_117




KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W45R/LW45R - Nypel przejsciowy AGS z
wysunietym czotem, 150#

Nominalny Rzeczywista | NrwW45R | NrLW45R ‘* EdoE *‘
rozmiar ksztattki|  Srednica

rurowej zewnetrzna EdoE EdoE
cale/DN rury cale/mm | cale/mm | cale/mm

14 14.000 8.00 8.00
DN350 355,6 203 203

16 16.000 8.00 8.00 Nr W45R/LW45R
DN400 406,4 203 203

18 18.000 8.00 _
DN450 457,2 203

20 20.000 8.00 _
DN500 508,0 203

24 24.000 8.00 _
DN600 609,6 203

26 26.000 12.00 _
DN650 660,4 3048

28 28.000 12.00 _
DN700 711,2 304,8

30 30.000 12.00 _
DN750 762,0 304,8

32 32.000 12.00 _
DN800 812,8 3048

36 36.000 12.00 o
DN900 9144 3048

40 40.000 12.00 _
DN1000 1016,0 3048

42 42.000 12.00 _
DN1050 1066,8 304,8

46 46.000 12.00 _
DN1150 11684 304,8

48 48.000 12.00 _
DN1200 1219,2 3048

54 54.000 16.00 _
DN1350 1371,6 406,4

56 56.000 16.00 _
DN1400 14224 406,4

60 60.000 16.00 _
DN1500 1524,0 406,4

W przypadku rozmiaréw wiekszych niz 60 cali/DN1500,
nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic.

W celu uzyskania informacji na temat specyfikacji AWWA oraz alternatywnych
kotnierzy, prosimy skontaktowac sie z firma Victaulic.

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

1-W100-POL_118 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W60/LW60 - Zaslepka

Nomln.alny Rz’eczyv.wsta Nr W60 Nr LW60
rozmiar Srednica
ksztattki zewnetrzna T T
rurowej rury Grubos¢ Grubos¢
cale/DN cale/mm cale/mm | cale/mm
14 14.000 6.50 6.50
DN350 355,6 165 165
16 16.000 7.00 7.00
DN400 4064 178 178
18 18.000 8.00 _
DN450 457,2 203
20 20.000 9.00 _
DN500 508,0 229
24 24.000 10.50 _
DN600 609,6 267
26 26.000 14.50 _
DN650 660,4 368
28 28.000 15.00 o
DN700 711,2 381
30 30.000 15.50 _
DN750 762,0 394
32 32.000 16.00 _
DN800 812,8 406
36 36.000 17.00 _
DN900 9144 432
40 40.000 18.00 _
DN1000 1016,8 457
42 42.000 18.50 o
DN1050 1066,8 470
46 46.000 19.50 _
DN1150 11684 495
48 48.000 20.00 _
DN1200 1219,2 508
54 54.000 21.50 _
DN1372 13716 546
56 56.000 22.00 _
DN1422 14224 559
60 60.000 23.00 _
DN1524 1524,0 584
W przypadku rozmiaréw wiekszych niz 60 cali/DN1500,
nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic.

~>\d0 E—

Nr W60/LW60

W przypadku zaslepek z gwintem NPT lub BST, nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic.

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D

\/::taul-c

I-W100-POL_119



KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W50/LW50 - Wspétosiowa ztaczka redukcyjna
Nr W51/LW51 - Mimosrodowa ztaczka redukcyjna

. . Nr W50 NrLW50 Nr W51 Nr LW51
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej EdoE EdoE EdoE EdoE
cale/DN cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm
14 6 14.00 _ 13.00 _
DN350 X _DN150 356 330
8 14.00 14.00 13.00 14.00
DN200 356 356 330 356
10 14.00 14.00 13.00 .
DN250 356 356 330
12 14.00 14.00 13.00 14.00
DN300 356 356 330 356
10 13.00 13.00
377mm x 553 330 330
12 14.00 — 13.00 _
3239 356 330
16 8 14.00 14.00 14.00 14.00
DN400 *_DN200 356 356 356 356
10 14.00 14.00 14.00 —
DN250 356 356 356
12 14.00 14.00 14.00 14.00
DN300 356 356 356 356
14 14.00 14.00 14.00 —
DN400 356 356 356
12 14.00 14.00
426mm X 33349 356 356
14.00 14.00
377 mm 356 356
18 10 15.00 _ 15.00 —
DN450 *_DN250 381 381
12 15.00 _ 15.00 —
DN300 381 381
14 15.00 _ 15.00 _
DN350 381 381
16 15.00 _ 15.00 _
DN400 381 381
13.00 13.00
480 mm x 426 mm 330 330
14.00 13.00
377 mm 356 330
20 12 20.00 — 20.00 _
DN500 DN300 508 508
14 20.00 _ 20.00 _
DN350 508 508
16 20.00 — 20.00 _
DN400 508 508
18 20.00 — 20.00 _
DN450 508 508

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

1-W100-POL_120 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W50/LW50 - Wspétosiowa ztgczka redukcyjna
Nr W51/LW51 - Mimosrodowa ztaczka redukcyjna

. . Nr W50 Nr LW50 Nr W51 NrLWS51
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej EdoE EdoE EdoE EdoE
cale/DN cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm
24 16 20.00 — 20.00 —
DN600 *__DN400 508 508
18 20.00 — 20.00 —
DN450 508 508
20 20.00 — 20.00 _
DN500 508 508
26 14 24.00 _ 24.00 _
DN650 X _DN350 610 610
16 24.00 _ 24.00 _
DN400 610 610
18 24.00 — 24.00 _
DN450 610 610
20 24.00 — 24.00 _
DN500 610 610
22 24.00 — 24.00 _
DN550 610 610
24 24.00 _ 24.00 _
DN600 610 610
28 14 24.00 _ 24.00 _
DN700 *_DN350 610 610
16 24.00 _ 24.00 _
DN400 610 610
18 24.00 — 24.00 _
DN450 610 610
20 24.00 _ 24.00 _
DN500 610 610
22 24.00 _ 24.00 _
DN550 610 610
24 24.00 _ 24.00 _
DN600 610 610
26 24.00 _ 24.00 _
DN650 610 610

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\/::taul-c

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D 1-W100-POL_121



KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W50/LW50 - Wspétosiowa ztgczka redukcyjna
Nr W51/LW51 - Mimosrodowa ztaczka redukcyjna

. . Nr W50 Nr LW50 Nr W51 Nr LW51
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej EdoE EdoE EdoE EdoE
cale/DN cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm
30 14 24.00 — 24.00 —
DN750 * _DN350 610 610
16 24.00 — 24.00 —
DN400 610 610
18 24.00 — 24.00 —
DN450 610 610
20 24.00 _ 24.00 _
DN500 610 610
22 24.00 _ 24.00 _
DN550 610 610
24 24.00 - 24.00 -
DN600 610 610
26 24.00 — 24.00 —
DN650 610 610
28 24.00 — 24.00 —
DN700 610 610
32 16 24.00 _ 24.00 _
DN800 *_ DN400 610 610
18 24.00 _ 24.00 _
DN450 610 610
20 24.00 . 24.00 -
DN500 610 610
22 24.00 _ 24.00 _
DN550 610 610
24 24.00 _ 24.00 _
DN600 610 610
26 24.00 _ 24.00 _
DN650 610 610
28 24.00 _ 24.00 _
DN700 610 610
30 24.00 . 24.00 -
DN750 610 610

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.
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1-W100-POL_122 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W50/LW50 - Wspétosiowa ztgczka redukcyjna
Nr W51/LW51 - Mimosrodowa ztaczka redukcyjna

. . Nr W50 Nr LW50 Nr W51 Nr LW51
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej EdoE EdoE EdoE EdoE
cale/DN cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm
36 18 24.00 o 24.00 .
DN900 * _DN450 610 610
20 24.00 o 24.00 .
DN500 610 610
22 24.00 _ 24.00 -
DN550 610 610
24 24.00 — 24.00 _
DN600 610 610
26 24.00 _ 24.00 _
DN650 610 610
28 24.00 . 24.00 -
DN700 610 610
30 24.00 o 24.00 .
DN750 610 610
32 24.00 o 24.00 .
DN800 610 610
40 20 24.00 _ 24.00 _
DN1000 X DN500 610 610
22 24.00 _ 24.00 _
DN550 610 610
24 24.00 . 24.00 .
DN600 610 610
26 24.00 . 24.00 .
DN650 610 610
28 24.00 . 24.00 .
DN700 610 610
30 24.00 _ 24.00 _
DN750 610 610
32 24.00 _ 24.00 _
DN800 610 610
36 24.00 . 24.00 .
DN900 610 610

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\/::taul-c

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D 1-W100-POL_123




KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W50/LW50 - Wspétosiowa ztgczka redukcyjna
Nr W51/LW51 - Mimosrodowa ztaczka redukcyjna

. . Nr W50 Nr LW50 Nr W51 Nr LW51
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej EdoE EdoE EdoE EdoE
cale/DN cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm
42 20 24.00 . 24.00 .
DN1050 *__DN500 610 610
22 24.00 — 24.00 _
DN550 610 610
24 24.00 _ 24.00 _
DN600 610 610
26 24.00 _ 24.00 _
DN650 610 610
28 24.00 — 24.00 _
DN700 610 610
30 24.00 . 24.00 .
DN750 610 610
32 24.00 . 24.00 .
DN800 610 610
36 24.00 . 24.00 .
DN900 610 610
40 24.00 _ 24.00 _
DN1000 610 610
46 22 28.00 _ 28.00 _
DN1150 X DN550 711 711
24 28.00 - 28.00 .
DN600 711 711
26 28.00 . 28.00 .
DN650 711 711
28 28.00 - 28.00 .
DN700 711 711
30 28.00 _ 28.00 _
DN750 711 711
32 28.00 _ 28.00 —
DN800 711 711
36 28.00 . 28.00 .
DN900 711 711
38 28.00 . 28.00 o
DN950 711 711
40 28.00 . 28.00 o
DN1000 711 711
42 28.00 _ 28.00 —
DN1050 711 711

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

1-W100-POL_124 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W50/LW50 - Wspétosiowa ztgczka redukcyjna
Nr W51/LW51 - Mimosrodowa ztaczka redukcyjna

. . Nr W50 Nr LW50 Nr W51 Nr LW51
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej EdoE EdoE EdoE EdoE
cale/DN cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm
48 % 24 28.00 o 28.00 .
DN1200 DN600 711 711
26 28.00 o 28.00 o
DN650 711 711
28 28.00 o 28.00 o
DN700 711 711
30 28.00 _ 28.00 _
DN750 711 711
32 28.00 — 28.00 _
DN800 711 711
36 28.00 . 28.00 .
DN900 711 711
38 28.00 . 28.00 .
DN950 711 711
40 28.00 o 28.00 o
DN1000 711 711
42 28.00 _ 28.00 _
DN1050 711 711
46 28.00 _ 28.00 _
DN1150 711 711
54 26 54.00 _ 54.00 _
DN1350 DN650 1372 1372
28 54.00 . 54.00 .
DN700 1372 1372
30 54.00 . 54.00 o
DN750 1372 1372
32 54.00 _ 54.00 —
DN800 1372 1372
36 54.00 _ 54.00 —
DN900 1372 1372
38 54.00 . 54.00 .
DN950 1372 1372
40 54.00 . 54.00 o
DN1000 1372 1372
42 54.00 . 54.00 o
DN1050 1372 1372
46 54.00 _ 54.00 _
DN1150 1372 1372
48 54.00 _ 54.00 —
DN1200 1372 1372

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.
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DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D 1-W100-POL_125




KSZTALTKI RUROWE AGS Z ROWKAMI

Nr W50/LW50 - Wspétosiowa ztgczka redukcyjna
Nr W51/LW51 - Mimosrodowa ztaczka redukcyjna

. . Nr W50 Nr LW50 Nr W51 Nr LW51
Nominalny rozmiar
ksztattki rurowej EdoE EdoE EdoE EdoE
cale/DN cale/mm cale/mm cale/mm cale/mm
56 % 28 56.00 . 56.00 .
DN1400 DN700 1422 1422
30 56.00 o 56.00 .
DN750 1422 1422
32 56.00 o 56.00 o
DN800 1422 1422
36 56.00 _ 56.00 _
DN900 1422 1422
38 56.00 _ 56.00 _
DN950 1422 1422
40 56.00 . 56.00 .
DN1000 1422 1422
42 56.00 . 56.00 o
DN1050 1422 1422
46 56.00 . 56.00 o
DN1150 1422 1422
48 56.00 _ 56.00 _
DN1200 1422 1422
54 56.00 _ 56.00 _
DN1350 1422 1422
60 % 30 60.00 . 60.00 .
DN1500 DN750 1524 1524
32 60.00 . 60.00 .
DN800 1524 1524
36 60.00 - 60.00 .
DN900 1524 1524
38 60.00 _ 60.00 _
DN950 1524 1524
40 60.00 _ 60.00 —
DN1000 1524 1524
42 60.00 . 60.00 .
DN1050 1524 1524
46 60.00 . 60.00 o
DN1150 1524 1524
48 60.00 . 60.00 o
DN1200 1524 1524
54 60.00 _ 60.00 —
DN1350 1524 1524
56 60.00 _ 60.00 —
DN1400 1524 1524

W przypadku rozmiaréw wigekszych niz 60 x 56 cali/DN1500 x DN1400,
nalezy skontaktowac sie z firma Victaulic.

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

1-W100-POL_126 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




tACZNIKI SZTYWNE AGS RIGID DO RUR PRZY-
GOTOWANYCH ZGODNIE Z AGS

Typ W07/LWO07 - Lacznik sztywny AGS
Typ W89 - tacznik sztywny AGS

Typ W07 Typ LW07 Typ W07 Typ W89

14 - 24 cale/ 14 - 16 cali/ 26 - 50 cali/ 14 - 24 cale/
DN350 - DN600 DN350 - DN400 DN650 - DN1250 DN350 - DN600
Rzeczywista Wymiar ,Y” - cale/mm
Srednica
Rozmiar nominalny| zewnetrzna rury
cale/DN cale/mm Typ W07 Typ LWO7 Typ W89
14 14.000 20.88 20.88 21.38
DN350 355,6 530 530 543
14.843 21.75 _ _
377.0 552
16 16.000 22.88 22.88 23.50
DN400 4064 582 582 597
16.772 23.75 _ _
426,0 604
18 18.000 25.00 - 25.63
DN450 457,0 636 651
18.898 26.25 o o
480,0 666
20 20.000 28.00 o 27.63
DN500 508,0 712 702
20.866 29.00 _ _
530,0 736
22 22.000 30.25 _ 29.88
DN550 558,8 768 759
24 24.000 32.25 - 32.00
DN600 609,6 820 813
24.803 33.25 o o
630,0 844
26 26.000 35.75 o o
DN650 6604 908
28 28.000 37.75 _ _
DN700 711,2 958
30 30.000 40.25 _ —
DN750 762,0 1022
32 32.000 42.25 _ _
DN800 8128 1074
34 34.000 4425 . .
DN850 863,6 1124
36 36.000 46.25 o .
DN900 9144 1174
38 38.000 48.25 _ _
DN900 965,0 1226
40 40.000 51.00 — _
DN1000 1016,0 1296
42 42.000 53.00 _ _
DN1050 1066.8 1346

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\/::taul-c

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D I-W100-POL_127




tACZNIKI SZTYWNE AGS RIGID DO RUR PRZY-
GOTOWANYCH ZGODNIE Z AGS

Typ W07/LWO07 - tacznik sztywny AGS
Typ W89 - tacznik sztywny AGS

‘ v ‘ ‘ V ‘ | | ‘ Y

Typ W07 Typ LWO7 Typ W89
14 - 24 cale/ 14 - 16 cali/ 26 - 50 cali/ 14 - 24 cale/
DN350 - DN600 DN350 - DN400 DN650 - DN1250 DN350 - DN600

Rzeczywista Wymiar ,Y” - cale/mm
Srednica
Rozmiar nominalny| zewnetrzna rury

cale/DN cale/mm Typ W07 Typ LWO7 Typ W89

44 44,000 55.00 - o
DN1100 1117,6 1398

46 46.000 57.00 o o
DN1150 11684 1448

48 48.000 59.00 _ _
DN1200 1219,2 1498

50 50.000 61.50 _ _
DN1250 1270,0 1562

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

1-W100-POL_128 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




tACZNIKI ELASTYCZNE AGS DO RUR PRZYGOTOWANYCH

ZGODNIE Z AGS

Typ W77 - Elastyczny tacznik AGS
Typ W77B - Elastyczny facznik AGS

Typ W77
14 - 24 cali/
DN350 - DN600

Typ W77
26 - 50 cali/
DN650 - DN1250

Typ W77B
52 -72cale/
DN1300 - DN1800

Typ W77B
90 cali/DN2250
and Larger

Rzeczywista Wymiar ,Y” - cale/mm
srednica
Rozmiar nominalny| zewnetrzna rury
cale/DN cale/mm Typ W77 Typ W77B
14 14.000 20.88 _
DN350 355,6 530
14.843 21.75 _
377.0 552
16 16.000 22.88 o
DN400 4064 582
16.772 23.75 _
426,0 604
18 18.000 24.88 _
DN450 457,2 632
18.898 26.25 _
480,0 666
20 20.000 28.00 o
DN500 508,0 712
20.866 29.00 o
530,0 736
22 22.000 30.50 _
DN550 558,8 774
24 24.000 32.25 _
DN600 609,6 820
24.803 33.25 _
630,0 844
26 26.000 35.75 o
DN650 660,4 908
28 28.000 37.75 o
DN700 711,2 958
30 30.000 40.25 _
DN750 762,0 1022
32 32.000 42.25 _
DN800 8128 1074
34 34.000 44.25 _
DN850 863,6 1124
36 36.000 46.25 o
DN900 9144 1174
38 38.000 48.25 o
DN900 965,2 1226
40 40.000 51.50 _
DN1000 1016,0 1308
42 42.000 53.00 _
DN1050 1066,8 1346
44 44.000 55.00 _
DN1100 1117,6 1398

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D

\/::taul-c

1-W100-POL_129



tACZNIKI ELASTYCZNE AGS DO RUR PRZY-
GOTOWANYCH ZGODNIE Z AGS

Typ W77 - Elastyczny tacznik AGS
Typ W77B - Elastyczny tacznik AGS

Typ W77 Typ W77 Typ W77B

14 - 24 cali/ 26-50 cali/ 54 - 88 cali/ 90 cali/DN2250
DN350 - DN600 DN650 - DN1250 DN1350 - DN2200 and Larger
. Rzeczywista Wymiar ,Y” - cale/mm
Rozmiar Srednica
nominalny zewnetrzna rury
cale/DN cale/mm Typ W77 Typ W77B
46 46.000 57.00 _
DN1150 11684 1448
48 48.000 59.00 _
DN1200 1219.2 1498
50 50.000 61.50 _
DN1250 12700 1562
52 52.000 _ 67.50
DN1300 1320,8 1715
54 54.000 _ 69.50
DN1350 1371,6 1766
56 56.000 _ 71.50
DN1400 1422,2 1816
58 58.000 _ 73.50
DN1450 1473,2 1866
60 60.000 _ 75.50
DN1500 1524,0 1918
62 62.000 _ 78.50
DN1550 15748 1994
64 64.000 _ 80.50
DN1600 1625,6 2044
66 66.000 _ 82.50
DN1650 1676,4 2096
68 68.000 _ 84.50
DN1700 17272 2146
70 70.000 _ 87.50
DN1750 1778,0 2223
72 72.000 _ 89.50
DN1800 1828,8 2274
Nominalny Rozmiar tacznika/ Wymiar Y -
rozmiar rury adaptera AGS Vic-Ring cale/mm
cale/DN cale/mm Typ W77B
74 78.000 97.50
DN1850 1981,2 2476
80 84.000 103.50
DN2000 21336 2628
84 88.000 107.50
DN2100 22352 2730
90 94.000 115.50
DN2250 2387,6 2934
96 100.000 121.50
DN2400 2540,0 3086
W przypadku innych rozmiaréw, prosimy o kontakt z firma Victaulic.

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

1-W100-POL_130 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




ADAPTER KOLNIERZOWY AGS VIC-FLANGE
DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI KONCAMI

Adapter kotnierzowy Vic-Flange AGS typu W741 (klasa ANSI 125/150)

Nominalny Rzeczywista Wymiar ,W" -
rozmiar $rednica cale/mm
kotnierza zewnetrzna
cale/DN rurycale/mm Typ W741
14 14.000 245
DN350 355,6 622
16 16.000 271
DN400 4064 688
18 18.000 29.0
DN450 4570 737
20 20.000 315
DN500 508,0 800
24 24.000 36.0
DN600 609,6 914

!

Typ W741

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac o aktualnej dokumentacji

produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

]
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ZAWORY AGS DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI
KONCAMI

Seria W371 - Zawér zasuwowy AGS z otwartym trzpieniem
i jarzmem (OS&Y)

B (Otwarty)
B (Zamkniety)

Tt

|

A——l
Rozmiar Rzeczywista Wymiary - cale/mm
nominalny |srednicazewnetrzna A B B

zaworu rury Od konca Wysokos¢- | Wysokosé -
cale/DN cale/mm do konca zamkniety otwarty

14 14.000 15.00 53.00 66.75
DN350 3556 381 1346 1695

16 16.000 16.00 55.88 71.63
DN400 406,4 406 1419 1819

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siega¢ o aktualnej dokumentadji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic“



ZAWORY AGS DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI

KONCAMI

Seria W372 - Zawor zasuwowy AGS bez wystajacego trzpienia (NRS)

B (Otwarty) |
B (Zamkniety)

—1

i

Rzeczywista Wymiary - cale/mm
Rozmiar Srednicazewnetrzna A B
nominalny zaworu rury Od korca Wysokos¢-

cale/DN cale/mm do konca otwarty/zamkniety

14 14.000 15.00 32.50
DN350 355,6 381 826

16 16.000 16.00 36.00
DN400 406,4 406 914

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\Ataul.c




ZAWORY AGS DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI

KONCAMI

Seria W715 - Zawér zwrotny AGS firmy Victalic z podwdjna tarcza

T
a
A @;.ja
%
/i
Rozmiar Rzeczywista Wymiary - cale/mm
nominalny srednicazewnetrzna B
zaworu rury Od konca Szerokos¢
cale/DN cale/mm do konca catkowita
14 14.000 10.75 15.04
DN350 355,6 273 382
16 16.000 12.00 19.88
DN400 406,4 305 505
18 18.000 14.25 21.54
DN450 457,2 362 547
20 20.000 14.50 24.72
DN500 508,0 368 628
24 24.000 15.50 28.82
DN600 609,6 394 732

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji

produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

1-W100-POL_134

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




ZAWORY AGS DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI

KONCAMI

Przepustnica AGS z serii W709

Rzeczywista Wymiary - cale/mm
Rozmiar Srednicazewnetrzna B
nominalny zaworu rury Od konca Wysokos¢
cale/DN cale/mm do konca catkowita
14 14.000 15.98 39.29
DN350 3556 406 998
16 16.000 15.98 38.11
DN400 406,4 406 968
18 18.000 15.98 45.39
DN450 457,2 406 1153
20 20.000 17.99 47.44
DN500 508,0 457 1205
24 24.000 17.99 54.84
DN600 609,6 457 1393
30 30.000 22.01 66.57
DN750 762,0 559 1691
36 36.000 22.01 77.13
DN900 9144 559 1959
42 42.000 24.02 85.55
DN1050 1066,8 610 2173
48 48.000 25.98 94.80
DN1200 1219,2 660 2408
54 54.000 27.99 104.57
DN1350 13716 711 2656
60 60.000 30.00 111.65
DN1500 15240 762 2836

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D

\/::taul-c

I-W100-POL_135



ZAWORY AGS DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI
KONCAMI

Seria W761 - Zaw6r motylkowy AGS Vic-300™

Rzeczywista Wymiary - cale/mm
Rozmiar Srednicazewnetrzna A B
nominalny zaworu rury Od konica Wysokos¢
cale/DN cale/mm do konca catkowita
14 14.000 10.00 26.25
DN350 3556 254 667
16 16.000 10.50 29.00
DN400 4064 267 737
18 18.000 11.00 32.25
DN450 457,0 279 819
20 20.000 11.50 36.25
DN500 508,0 292 921
24 24.000 12.00 42.50
DN600 609,6 305 1080

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

1-W100-POL_136 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




POLACZENIA KOMPENSACYJNE AGS DO RUR AGS
Z ROWKOWANYMI KONCAMI

Typ W155 - potaczenie kompensacyjne systemu AGS

Rozmiar Wymiary - cale/mm
nominalny |Rzeczywista
pofaczenia | S$rednica-
kompensa- | zewnetrzna |L - dtugos¢| L - dtugosé
cyjnego rury (ref.) (ref.) Typ W155
cale/DN cale/mm | Scisnigte |Rozciagnigte
14 14.000 30.00 31.75
DN350 355,6 762 807
16 16.000 30.00 31.75
DN400 4064 762 807
18 18.000 30.00 31.75
DN450 457,2 762 807
20 20.000 30.00 31.75
DN500 508,0 762 807
24 24.000 30.00 31.75
DN600 609,6 762 807

UWAGA: W przypadku innych rozmiaréw lub przystosowania do ruchéw,
prosimy o kontakt z firma Victaulic.

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

]
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AKCESORIA AGS DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI
KONCAMI

Seria W730 - filtr siatkowy AGS

Nominalny |Rzeczywista Wymiary - cale/mm
rozmiar filtra| $rednica A C
siatkowego | zewnetrzna |Od koricado| Miejsce na
cale/DN  |rurycale/mm|  korca koszyk @ h
14 14.000 22.00 28.00 C = )
DN350 355,6 559 711
16 16.000 24.00 30.00
DN400 4064 610 762
18 18.000 31.00 35.00 A
DN450 457,0 787 889 Seria W730
20 20.000 34.50 38.00
DN500 508,0 876 965
24 24.000 40.00 44.00
DN600 609,6 1016 1118

Seria W732 - Filtr siatkowy typu tréjnikowego AGS

Nominalny |Rzeczywista Wymiary - cale/mm
rozmiar filtra| $rednica A C
siatkowego | zewnetrzna |Od koicado| Miejsce na
cale/DN |[rurycale/mm| konca koszyk
14 14.000 34.00 30.00
DN350 3556 864 762
16 16.000 37.00 32.00
DN400 406,4 940 813
18 18.000 40.51 35.00
DN450 457,2 1029 889 Seria W732

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘



AKCESORIA AGS DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI
KONCAMI

Seria W731-I - dyfuzor ssania systemu AGS (tylko Europa)

Rozmiar nominalny
dyfuzora ssania

cale/DN Wymiary - cale/mm
OAL CLR
Wlot x Odejscie Dlugos¢ catkowita Miejsce na koszyk

14 10 29.00 28.00

DN350 DN250 737 711
12 37.50 35.00

DN300 953 889
14 40.56 39.00

DN350 1030 991
16 12 37.50 35.00

DN400 X _DN300 953 889
14 40.56 39.00

DN350 1030 991
18 16 44,50 43.00
DN450 *  DN400 1130 1092
24 20 5425 55.00
DN600 X DN500 1378 1397

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji

produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D

]
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1-W100-POL_139



AKCESORIA AGS DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI
KONCAMI

Seria W731-D - Dyfuzor ssania AGS z kotnierzem ANSI klasy 150

hCLR
Podpora
Rozmiar nominalny
dyfuzora ssania
cale/DN Wymiary - cale/mm
OAL CLR
Wilot x Odejscie Dtugos¢ catkowita Miejsce na koszyk
14 « 10 29.00 22.00
DN350 DN250 737 559
12 29.00 22.00
DN300 737 559
14 29.00 22.00
DN350 737 559
16 « 12 36.00 25.00
DN400 DN300 914 635
14 36.00 25.00
DN350 914 635
16 36.00 25.00
DN400 914 635
18 % 14 39.00 28.00
DN450 DN350 991 711
16 39.00 28.00
DN400 991 711
18 39.00 28.00
DN450 991 711
20 « 16 43.00 30.00
DN500 DN400 1092 762
18 43.00 30.00
DN450 1092 762
20 43.00 30.00
DN500 1092 762
24 18 47.00 34.00
DN600 x __DN450 1194 864
20 47.00 34.00
DN500 1194 864
24 47.00 34.00
DN600 1194 864

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\A:taulic‘

1-W100-POL_140 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




AKCESORIA AGS DO RUR AGS Z ROWKAMI
NA KONCACH

Seria W731-D - Dyfuzor ssania AGS z kotnierzem PN10/PN16

Rozmiar nominalny
dyfuzora ssania
DN/cale Wymiary - mm/cale
OAL CLR
Wlot x Odejscie Dlugos¢ catkowita Miejsce na koszyk
DN350 . DN250 737 559
14 10 29.00 22.00
DN300 737 559
12 29.00 22.00
DN350 737 559
14 29.00 22.00
DN400 « DN300 914 635
16 12 36.00 25.00
DN350 914 635
14 36.00 25.00
DN400 914 635
16 36.00 25.00
DN450 .~ DN350 991 711
18 14 39.00 28.00
DN400 991 711
16 39.00 28.00
DN450 991 711
18 39.00 28.00
DN500 « DN400 1092 762
20 16 43.00 30.00
DN450 1092 762
18 43.00 30.00
DN500 1092 762
20 43.00 30.00
DN600 DN450 1194 864
24 *__18 47.00 34.00
DN500 1194 864
20 47.00 34.00
DN600 1194 864
24 47.00 34.00

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

\/::taul-c

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D I-W100-POL_141



AKCESORIA AGS DO RUR AGS Z ROWKAMI NA
KONCACH

Seria W731-D - Dyfuzor ssania AGS z kotnierzem GB

hCLR
Podpora
Rozmiar nominalny
dyfuzora ssania
DN/cale Wymiary - mm/cale
OAL CLR
Wlot  x Odejscie Dtugos¢ catkowita Miejsce na koszyk
DN350 « DN250 737 559
14 10 29.00 22.00
DN300 737 559
12 29.00 22.00
DN350 737 559
14 29.00 22.00
DN400 .~ DN300 914 635
16 12 36.00 25.00
DN350 914 635
14 36.00 25.00
DN400 914 635
16 36.00 25.00
DN450 « DN350 991 711
18 14 39.00 28.00
DN400 991 711
16 39.00 28.00
DN450 991 711
18 39.00 28.00
DN500 « DN400 1092 762
20 16 43.00 30.00
DN450 1092 762
18 43.00 30.00
DN500 1092 762
20 43.00 30.00
DN600 .~ DN450 1194 864
24 18 47.00 34.00
DN500 1194 864
20 47.00 34.00
DN600 1194 864
24 47.00 34.00

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.
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1-W100-POL_142 DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D




AKCESORIA AGS DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI

KONCAMI

Seria W731-D - Dyfuzor ssania AGS z kotnierzem JIS

Podpora

Rozmiar nominalny
dyfuzora ssania JIS

mm/cale Wymiary - mm/cale

OAL CLR

Wilot x Odejscie Dtugos¢ catkowita Miejsce na koszyk
350A « 250A 737 559
14 10 29.00 22.00
300A 737 559
12 29.00 22.00
350A 737 559
14 29.00 22.00
400A « 300A 914 635
16 12 36.00 25.00
350A 914 635
14 36.00 25.00
400A 914 635
16 36.00 25.00
450A 350A 991 711
18 *__ 14 39.00 28.00
400A 991 711
16 39.00 28.00
450A 991 711
18 39.00 28.00
500A « 400A 1092 762
20 16 43.00 30.00
450A 1092 762
18 43.00 30.00
500A 1092 762
20 43.00 30.00
600A % 450A 1194 864
24 18 47.00 34.00
500A 1194 864
20 47.00 34.00
600A 1194 864
24 47.00 34.00

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentadcji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.

DANE TECHNICZNE PRODUKTU REV_D
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AKCESORIA AGS DO RUR AGS Z ROWKOWANYMI
KONCAMI

Seria W731-D - Dyfuzor ssania AGS z kotnierzem zgodnym
ztabela AS, ,E”

Rozmiar nominalny
dyfuzora ssania
DN/cale Wymiary - mm/cale
OAL CLR
Wlot x Odejscie Dtugosc catkowita Miejsce na koszyk
DN350 . DN250 737 559
14 10 29.00 22.00
DN300 737 559
12 29.00 22.00
DN350 737 559
14 29.00 22.00
DN400 « DN300 914 635
16 12 36.00 25.00
DN350 914 635
14 36.00 25.00
DN400 914 635
16 36.00 25.00
DN450 « DN350 991 711
18 14 39.00 28.00
DN400 991 711
16 39.00 28.00
DN450 991 711
18 39.00 28.00
DN500 DN400 1092 762
20 *__16 43.00 30.00
DN450 1092 762
18 43.00 30.00
DN500 1092 711
20 43.00 30.00
DN600 DN450 1194 864
24 X__ 18 47.00 34,00
DN500 1194 864
20 47.00 34.00
DN600 1194 864
24 47.00 34.00

Aby sprawdzi¢ najbardziej aktualne dane wymiarowe, zawsze nalezy siegac¢ o aktualnej dokumentacji
produktu firmy Victaulic, ktérg mozna pobrac ze strony internetowej victaulic.com.
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Nazwa Victaulic i inne oznaczenia Victaulic s znakami towarowymi lub
zarejestrowanymi znakami towarowymi firmy Victaulic Company i/lub i cta (9] I =

jej spotek zaleznych w USA i/lub innych krajach. Wszystkie pozostate
wymienione znaki towarowe naleza do ich odpowiednich wiascicieli

w USA i/lub innych krajach. Terminy ,opatentowany” lub ,ztozony wniosek
patentowy” odnosza sie do patentéw wzoréw przemystowych lub
uzytkowych lub wnioskéw patentowych dla wyroboéw i/lub sposobéw
uzytkowania w USA i/lub innych krajach.

©2022 VICTAULIC COMPANY. WSZELKIE PRAWA ZASTRZEZONE.
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