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1 Historie afizeni dokumentu

Datum Diivod aktualizace .Au’tor . ’Schvahl .
(jméno) (iméno a podpis)
20.3.2015 DoplInéni dodatku k pfiloze Vlastimil Spagek Ing.Svoboda Petr
Vedouci sekce udrzby
19.7.2017 Doplnéni formulare— Libor Louda Ing. Milan Tomecek
kontrola tésnicich ploch +
Stitkovani pfirubovych
spojll
20.10.2017 Doplnéni PPU102— Libor Louda Ing. Milan Tomecek
kontrola kompatabilita
pfirub a spojovaciho
materialu
23.02.2018 Doplnéni PPU102—- Libor Louda Ing. Milan Tomecek
Kontrola poctu otvoru
pfirub
19.6.2020 Doplnéni PPU102—- Libor Louda Ing. Milan Tomecek
doplnéni vodivého
propojeni
25.11.2020 Doplnéni PPU102—- Libor Louda Ing. Milan Tomecek
doplInéni kontroly
provozem
15.09.2021 Doplnéni PPU102—- Libor Louda Ing. Milan Tomecek
doplInéni ,Doplikové
ochrany pfirubovych
spoju”

2 Prehled zmén

lelo _CISI? stranvy ~ Predmét zmény Datum Podpis
zmeny | vyjmuté | vloZzené
1 Uprava funkci dle reorganizace udrzby 11.9.2006
12 8.2.9.2. Kontrola kompatibility pfirub a 20.10.2017
spojovaciho materialu + upraveni formulafe na
str.29 - Vzor vyplnéni poskozenych dosedacich
ploch
13
7.2.2.3 Kontrola poltu otvord pfirub a| 23.2.2018
sjednocenych  konstrukénich  parametrd v
montovaném pfirubovém spaji
14
8.2.9.2 Doplnéni vodivého propojeni 19.6.2020
Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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15

7.1.4. DoplInéni kontroly provozem na zakladé| 25.11.2020
vySetfovani DMU-28163

16
Kap. 4. dopInéni Doplrikové ochrany pfirubovych | 15.9..2021
spojli
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4 Uvod

Pfedpis stanovuje standardni postup tzv. ,dobrou udrzbarskou praxi® pfi montazi/demontazi pfirubovych spojl
spolu se standardizaci postupu utahovani pfirubovych spoju.

Ugelem je zkvalitnéni dané prace spolu s eliminaci vzniku net&snosti v pfirubovych spojich b&hem
montaze/demontaze a provozovani zafizeni.

Tésnost pfirubového spoje ovliviuji nize uvedené zakladni faktory:
Q Pfiruby

> Kuvalita resp. drsnost tésnicich ploch. Dosedaci/tésnici plochy pfirub musi byt vyrobeny
s poZadovanymi drsnostmi tésnicich ploch, které jsou definovany v normach. Tésnici
plochy nesmi vykazovat mechanické ani korozni napadeni

>  Rovinnost prirub, ktera souvisi s montazi potrubi

> V. max. mife pouZivat pfiruby minimainé PN 40 nebo 150 psi, z duvodu vétsi tuhosti

Q Tésnéni

»  Volba vhodného tésnéni pro pfislusné provozni podminky viz. DEP 31.38.01.12

> Cistota tésnéni. Pfed montaZzi musi byt tésnéni a dosedaci plochy pfirub zbaveny veskeré
necistoty. Neni pfipustné pfi montazi nanaset na tésnéni vazelinu ani jiné pripravky pro
zjednoduSeni montaze

O Spojovaci material

> Pred montazi musi kontraktor provérit, zda pouzity spojovaci material je v souladu
s kapitolou 11 tohoto PPU. Kontraktor midZe namontovat pouze spojovaci material,
vyhovuijici tomuto predpisu.

> Pfed montazi musi byt Srouby zbaveny koroze a oSetfeny vhodnym mazivem ke sniZeni
soucinitele tfeni a ochrané proti korozi

>  Svornikové Srouby musi byt namontovany tak, aby na obou stranach presahovaly stejnym
poctem zavitd pres matici s toleranci 2 zavity. Minimalni pocet zavit pfes matici jsou 3

>  PFirubové spoje musi byt vodivé propojeny dle PPU 603

> Pro utahovani dle predepsanych utah. momentt pouzZivat hladké podlozky, které sniZuji
tfeni na dosedacich plochach matic

> Spojovaci materidl musi byt volen tak, aby nedochéazelo ke galvanické korozi a aby mél
vyhovujici mechanické vlastnosti

>  Pro pfiruby PN40 a 150 psi a vy$§iho jmenovitého tlaku pouZivat pouze svornikové Srouby
(pokud neni vypoctem uvedeno jinak)

O Utahovani spoje

> Nespravna metoda utahovani pfirubovych spoji mize zapficinit vznik malého tlakového
zatiZzeni nebo plastickou deformaci tésnéni a nasledné netésnost spoje.

> DodrZeni spravného zpusobu

»  PouZivani vhodného naradi

O Doplriikova ochrana pfirubovych spojl
>  P¥i vystavbé nového zafizeni anebo Upravach (investi¢nich akcich) na stavajicim zafizeni
je poZadovano opatfit pfirubové spoje potrubi pfepravujici nebezpecné kapalné latky
(zejména korozivni a Ziravé), a ostrou paru doplrikovou ochranou pfirubovych spoju.
> Zamérem neni primarné zvysit tésnost spoje, ale poskytovat posledni preventivni barieru
pfed moznymi neZadoucimi nasledky tniku z pfirubového spoje. Prioritou je tedy ochrana
0sob a zafizeni.

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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> Hlavnim ucéelem je vhodnou konstrukci ochrany zamezit rozstfiku anebo vytvareni
aerosolu/mlhy unikajiciho nebezpecného kapalného media v blizkosti horkych povrchd,
pochozich ploch, ve vySkach, stisnénych prostorech a u stacecich/plnicich lavek. Urcité
typy doplrikovych ochran Ize vyuZit i k bezpecné detekci uniku z pfirub.

> Je nutné, aby bylo pro spravny vybér materidlG pro ochranu prirub pouZito platnych
potrubnich tfid v pripadé kovové ochrany a doporuceni od vyrobcl v ostatnich pfipadech.

Cile predpisu :
Q Dodrzovani zasad bezpec¢nosti prace

> Zohlednéni ,Povoleni prace* a ,Povoleni prace s otevienym ohném*
> Dostatec¢na priprava zafizeni pfedevsim pfed zapocetim demontaznich praci
> Dostateéna kontrola ze strany provozu, Udrzby a dodavatele

O Dodrzovani spravnych pracovnich postupu

Kontrola tésnicich ploch prirubovych spoju
Kontrola jednotlivych soucasti pfirubového spoje
Rizeny zpiisob utahovani pfirubovych spojt
Vhodné ukladani demontovanych ¢asti

YV V V VY

Problematika utahovani pfirubovych spoju je velmi slozita. Nej¢astéj$i prfi¢ina netésnosti je nespravna metoda
utahovani pfirubovych spoji. Druhym nejcastéj§im divodem je pouziti nevhodného tésnéni. Dalsi pficiny

netésnosti jsou poSkozené povrchy tésnicich ploch bud mechanicky nebo korozi. Svorniky mohou téz zapficinit
netésnosti, hlavné na spojich provozujicich za vysokych teplot.

Abychom doséahli pozadované dlouhodobé spolehlivosti pfirubovych spojl je tfeba velmi opatrné a zodpovédné
pfistupovat k jejich montazi a dodrzovat v8echna pravidla spravné udrzbarské praxe. Tato smérnice ma za ucel

napomoci ke spolehlivé montazi obtiznéjSich spoju. PFi vysokych teplotach a v cyklickém rezimu namahani jsou
mimo zminénych Udaju dulezité dal$i podminky, které tfeba stanovit technickou analyzou konkrétniho problému .

5 Rozsah platnosti

Tento predpis plati pro celou spole¢nost ORLEN Unipetrol RPA s.r.o. pfi navrhu, vystavbé a opravach
pFirubovych spoju.

Postup zahrnuje montdz, demontaz, fizené utahovani pFirubovych spojli na potrubnich vétvich, aparatech
vymeénicich atd.

PFi utahovani pfirubovych spoji mezi potrubni vétvi a zafizenim nebo mezi jednotlivymi ¢astmi zafizeni se
postupuje dle metody utahovani podle vyrobce. Pokud vyrobce zafizeni neudava metody utahovani pfirubovych
spojl, postupuje se dle tohoto pfedpisu. Pracovnici provadéjici montaze a utahovani pfirubovych spojd musi mit
pro tuto &innost osvéd&eni dle CSN EN 1591-4.

6 Rozdéleni pfirubovych spoju do skupin

Pro usnadnéni rozhodovani tykajici se vybéru optimalni montazni metody jsou rozdéleny pfirubové spoje do dvou
kategorii s ohledem na obtiZnost dosazeni tésniciho spoje.

6.1 Kategorie | - normalizované pfirubové spoje
Déleni:

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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Do skupiny | jsou zafazeny normalizované pfirubové spoje uvedené v tab 1. v&etné normalizovanych pFirubovych

spoji < DN100 bez ohledu na médium, teplotu a tlak.
Jako pomucka pro l.a Il. skupinu maze téz slouzit Graf 1. Potrubi DN 100 a menSi se pfefadi do l.skupiny.

Do

Medium Max. provozni Max. provozni Velikost skupi
tlak teplota Sroubu/svorniku ny Il

VSechna do 25 MPa do 370 °C do & 50 jsou
media zaraz

Vodik do 10 MPa vSechny do & 38 eny
pfirub

ové spoje:

- VSechny druhy provozu pro svorniky od @50mm

- Cyklicky tepelné namahané spoje (> 150 C a > 50 cyklu )

- Izolované spoje nad 220°C

- Ostatni problémoveé pfirubové spoje které maiji historii opakujicich se netésnosti

Priklad: DNV1 50 , médium —vodik, max.pracovni pfetlak — 20 MPa, max. pracovni teplota- 380°C , velikost $roubl
M 33(podle CSN 13 1160,tab.14) se podle tlaku a teploty zafadi do Il. skupiny

Tab. 1 skupina | normalizovanych pfirubovych spoju
T (°C)

Poznamka: PFiruby DN 100 a menSi jsou zahrnuty v I. skupiné

T( CA

1. skupina

370

I. skupina

25 p (MPa)

Graf.1

OveéFil:  Ing. Vlastimil Spacek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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6.2 Kategorie Il. - nenormalizované prirubové spoje

Do skupiny Il - Nenormalizované pfirubové spoje jsou zafazeny vSechny nenormalizované pfirubové spoje
neodpovidajici rozmérovym normam CSN, EN, ANSI, jedna se pfedevSim pfirubové spoje na vyménicich (spoj
komora-plast apod.), aparatech, reaktorech atd.

7 Demontaz pfirubovych spoju

Demontaz a montaz pfirubovych spoji a souvisejicich praci, kontrol atd. provadi kontraktor pouze za pomoci
fadné vyskolenych pracovnik(.

Kontraktor je povinen pfislusné pracovniky vyskolit z montdze/demontaze a fizeného utahovani minimalné 1 za
rok. O tomto vede zaznam, ktery na vyZzadani predloZi ke kontrole CeR.

7.1 Bezpecénost prace

PFi rozebirani pfirubovych spojli, pfedevsim u potrubi s hoflavymi a vybuSnymi latkami je potfeba dodrzovat
nékolik zasadnich zasad souvisejicich s bezpecnosti prace.

7.1.1  Povoleni prace

Musi byt dodrzovan postup stanoveny spole¢nosti. Pfi demontazi pfirubovych spoji u potrubi s hoflavinami a
vybudnymi latkami je pfi vystavovani povoleni nutno pohliZzet na tuto ¢innost globalné&. Timto je my3leno, zda-li
v blizkosti, kde bude rozebirano potrubi s nebezpecnymi latkami, nebylo vystaveno povoleni na ohen. Je-li
tomu tak, je potfeba prace zkoordinovat tak, aby tyto prace neprobihaly sou¢asné nebo probihaly za
zvlastnich opatfeni stanovenych specialistou pozarni ochrany.

Plati predevsim v dobé zarazkovych praci.

7.1.2  Predani potrubi

Potrubi, na kterém bude provadéna demontaz pfirubového spoje musi byt prazdné a nesmi obsahovat zbytky
kapalin a plyn(. Dale musi byt zajisténo proti vniknuti kapalin nebo plyn(i instalaci zaslepovacich bryli nebo
zaslepek na obou koncich a na navazujicich/napojenych potrubnich vétvi. Zaslepeni musi byt instalovano co
nejblize k mistu demontaze pfirubového spoje. Na zaslepovaci mista musi byt vyhotoven zaslepovaci plan.
Pfed pfedanim zafizeni udrzb& musi byt provedena kontrola umisténi zaslepek operatorem, technikem
/technikem statického zafizeni a zastupcem firmy, ktera bude provadét demontazni prace. Po provedené
kontrole tyto osoby zaslepovaci plan podepiSi a bude pfiloZen jako pfiloha k povoleni prace.

V zadném pfipadé nemUze byt uznana za odstavené/zajisténé potrubi armatura v uzaviené poloze.

Za takto pfipravené potrubi zodpovida povéreny operator.

7.1.3 Kontrola potrubi

Pfed zahajenim demontdZze musi byt dodavatelem provedena kontrola uloZeni potrubi minimalné mezi
zaslepovacimi misty. Budou-li zjistény odchylky od pavodniho uloZeni, musi dodavatel o tomto stavu
informovat technika udrzby, ktery nasledné rozhodne jakym zplsobem bude potrubi zabezpeceno, aby
nedoslo pfi demontazi pfirubového spoje/spoji k jeho padu. Toto nebezpeli plati pfedevSim u potrubi
uloZeného v zavésech.

Nezjisti-li dodavatel zadné nesrovnalosti v uloZeni potrubi, zaznamena tuto skute¢nost do zaslepovaciho
planu, ktery je pfilohou k povoleni prace.

V opacném pfipadé musi technik udrzby vyhotovit nacértek pro zafixovani potrubi podle kterého musi byt
potrubi pfed zahajenim demontazi zabezpec&eno proti padu.

Bylo-li zafixovani potrubi provedeno jako provizorni, musi byt toto uloZeni pfed zahajenim
tlakovych/tésnostnich zkousek a pfed najetim potrubi odstranéno a nahrazeno vhodnym trvalym uloZzenim.

7.1.4 Kontrola provozem

Pokud je potrubi spadovano a provadi se na potrubni vétvi demontaz vice pfirubovych spoji, musi byt
Je-li pfi povolovani Sroubl zjistén unik, musi byt okamzité zahajeno utahovani pfirubového spoje a v pfipadé,
Ze se jedna o hoflavou latku musi byt bezpodmine¢né zastaveny veSkeré pfipadné prace s otevienym ohném.

OveéFil:  Ing. Vlastimil Spacek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby



ORLEN Unipetrol RPA, s.r.0. Strana

10/33
PPU-102 Vydani 14
Montaz/demontaz a postup pfi utahovani pfirubovych spoji Zména 0

Povolovani pfirubového spoje musi byt pfitomen pracovnik provozu, ktery nese zodpovédnost za pfipadny
Unik z potrubi. Toto plati pro prace v BU, neplati pro zarazkové prace, kdy je zafizeni oddélené a pfipravené
pro zarazkové prace a probihaji demontazni prace velkého rozsahu.

7.1.5 Pouzivané naradi
V zéné 0,1 je nutné pouzivat bezpecnostni naradi tzv. nejiskfivé, které vyhovuji zkousce odolnosti proti vzniku
mechanickych zazehovych jisker (bezpecné materialy jsou napf. méd, bronz, olovo, nikl). Materialy nevyhovuijici

vySe uvedené zkouSce jsou zejména hlinik a slitiny.

7.2 Udrzbaiské zasady

7.2.1 Povolovani Sroubu

Pro povolovani pfirubovych spoji plati stejny potup jako pro utahovani uvedeny v Pfiloze B tj. povolovani
Sroubu/svornik(l musi byt fizené.

7.2.2 Ukladani a pouziti demontovanych dila

7.2.2.1 Spojovaci material

Neni pfipustné, aby demontovany spojovaci material byl volné poloZzeny na ocelovych konstrukcich, leSeni apod.
Demontované soucéasti musi byt uloZzeny v krabicich a musi byt chranény proti koroznim vlivim a pfipadnému
mechanickému poSkozeni.

Spojovaci material, ktery vykazuje nadmérné mechanické nebo korozni poSkozeni musi byt nahrazen.

7.2.2.2 Tésnéni

Demontované tésnéni bude nahrazeno novym tésnénim. Bylo-li stavajici t&ésnéni, u pfirub s dosedacimi plochami
hruba liSta, azbestové, bude nahrazeno tésnénim dle DEP 31.38.01.12.

7.2.2.3 Kontrola poctu otvorad pfirub a sjednocenych konstrukénich parametrd v montovaném
pfirubovém spoji

PFi montazi pfirubovych spojl je nutno kontrolovat konstrukéni parametry v montovaném pfirubovém spoji.

V pfirubovém spoji musi byt namontovany pfiruby se shodnym po&tem dér pro Srouby dle rozmérové normy a
potrubni tfidy. Kontraktofi udrzby musi byt vyskoleni podie CSN EN 1591-4 Priruby a jejich spoje - Cast 4:
Kvalifikace personalu pfi montazi Sroubovych spojl kritickych provoznich tlakovych systému.

8 Montéz prirubovych spoju

Na tésnici povrchy pfFirubovych spoji a na tésnéni se nesmi nanaset vazelina, apod. Tésnici plochy a ostatni
soucasti pfirubového spoje musi byt v dobrém stavu, zbaveny vSech nedistot a musi odpovidat specifikacim
pFisludné potrubni tfidy popF. specifikacim dle inzenyrského vypoctu.

8.1 Bezpecnost prace

Pfred zapocetim zkous$ek tésnosti a pfedanim zafizeni do provozu, je potfeba provést kontroly a zkousky dle bodu
8.2.9 tohoto predpisu.

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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8.2  Udrzbarské zasady

8.2.1 Montaz tésnéni

Mlze byt provadéna montaz pouze té&snéni, které odpovida specifikaci pfislusné potrubni tfidy. Tésnéni musi byt
zbaveno necistot a nesmi vykazovat mechanické ani korozni poskozeni. P¥i montazi tésnéni je nutné zkontrolovat
jeho spravné usazeni v pfirubovém spoji, napf. vystfedéni. U pFirubovych spoju se zamky (pero/drazka, nakruzek
/ vykruzek) je nutné porovnat hloubku volného prostoru v zamku proti tloustce / vySce tésnéni. Pfi smontovani
spoje musi vzdy dojit k prekryti zamk{ (nakruzek musi byt zapustén ve vykruzku, pero v drazce) tak, aby vliozené
tésnéni bylo po celé sveé vySce / tloustce zabezpeceno (schovano) v zamku proti vystreleni.

8.2.2 Demontaz poSkozenych svornikt - kfizovad metoda odstranovani svornika
Svorniky/Srouby, které nelze béznym zplsobem povolit a je nutno je odstrafiovat /upalovat plamenem
nahrazovat novymi svorniky kfizovym zpUsobem — jako pfi utahovani svornikt dle pfilohy E. Kfizovou metodu
fezani svornikd/Sroubl plamenem a jejich vyménu je nutno realizovat z divodu zamezeni jednostranného
tepelného vlivu na pfirubu a z davodu rovnomérného rozloZeni tepelného zatizeni na pFirubu. Pfi Fezani
svornik/Sroubll s pouzitim otevieného ohné vystavené jednostrannému tepelnému zatiZeni pfiruby je vhodné
ochlazovani pfirub.
8.2.3  Utahovani pf¥irubového spoje
PFi montazZi/utahovani pfirubového spoje plati nasledujici:

Q Zavity musi byt Cisté a v dobrém stavu

Q Zavity musi byt promazany, pfi¢emz doporu¢enymi mazadly pro svornikové Srouby jsou:

» Chesterton 772 Premium Nickel Anti — Seize

> Nicro Thermocup 1200

> Molykote HSC Plus- nepouZivat pro nerezové materialy
O Mazany musi byt zavity svornikt a matic + stykové /kluzné ¢elo matice
O Postup pfi utahovani pfirubovych spoja:

> Viz. Kapitola zplsob utahovani

8.2.4 Utahovani pfirubového spoje - dovolené tolerance

Pred vlastni montazi je nutné provést kontrolu rovinnosti pfirubového spoje, ktera spociva v kontrole souososti a
rovnobéznosti

Souosost pFirubového spoje:
Maximalni odchylka od osy je

DN Max. odchylka
<100 2mm
> 100 3 mm

Pfi provadéni kontroly souososti pfirub, musi Srouby v otvorech obou pfirub prochazet volné.

Rovnobéznost pfirubového spoje:
PFiruby DIN, CSN EN, ASME B16.5
Maximalni odchylka naméfrena v kterémkoliv sméru, nesmi pfekracovat 2,5 mm/m.
Prepocitana odchylka na vnéjSi rozmeér pfiruby viz. Pfiloha D
PFiruby ASME B 16.47
Maximalni odchylka naméfena v kterémkoliv sméru, nesmi prekracovat 1,75 mm/m.
Pfepocitana odchylka na vnéjsi rozmér pfiruby viz. Pfiloha D

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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8.2.5 Tolerance pfirubovych spoji mezi rotaénimi stroji a pfipojenym potrubim
Pfed staZzenim pfirubovymi Srouby musi byt €elni plochy pfirub srovnany do rovnobé&zné polohy
v toleranci 0,05 stupné ve vSech smérech, tzn.:
Pramér priruby Maximalni odchylka od rovnobé&zné roviny pres priimér
(mm) pfiruby (mm)
<300 0,2
300 az 600 0,3
> 600 0,5
8.2.6  Volba zpisobu utahovani normalizovanach pfirubovych spoju

I.skupina — vétSina spoju

Tab.1
Max.pracovni Max.pracovni Pouzit utahovani
pretlak teplota
Spoje do 25 MPa do 370°C _Momentové klice dle
Spravna udrzbarska praxe pfilohy A tohoto predpisu
Vechny spoje DN 100 a bez zapisu
mensi bez ohledu na
provozni podminky
I1. skupina — mala ¢ast spoju
Max.pracovni Max.pracovni Pouzit utahovani
pretlak teplota
e Spoje nad DN 100 nad 25 MPA VSechny teploty Momentové klice
dle pfilohy A tohoto
predpisu
e  Spoje nad DN 100 do 25 MPa nad 370°C se zapisem podle pfilohy B
Nebo

Hydraulické utahovani
dle pfilohy A tohoto
pfedpisu
se zapisem podle pFilohy B
Nebo
S méfenim prodlouzeni
Sroubu dle pfilohy A tohoto
predpisu
se zapisem podle pfilohy B

I11. skupina — minimalni ¢ast spoji

e VSechny druhy provozu pro svorniku od @50mm

e  Cyklicky tepelné namahané spoje ( > 150 °C a > 50 cykl( )

Izolované spoje nad 220°C

Dle inzenyrského vypoctu
se zapisem podle Prilohy C

Ovefil:

Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddéleni strojni a stavebni Gdrzby
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. Ostatni problémové pfirubové spoje,
které maji historii opakujicich se netésnosti
8.2.7 Volba zpusobu utahovani nenormalizovanach pfirubovych spoju
V8echny druhy nenormalizovanych pfirubovych spojli Dle inzenyrského vypoctu
Zejména spoje na vyménicich, aparatech,reaktorech atd. se zapisem podle Pfilohy C

8.2.8 Predepsané max. utahovaci hodnoty pfirubovych spoju:

QO pro ptiruby typu CSN/ DIN dle pFilohy A

pro pfiruby typu ANSI dle pfilohy A

Q pro pfiruby neodpovidajici rozmérovym normam t.j. rozméry pfirub neodpovidaji Zzadné rozmérové normé
CSN,ANSI dle pFilohy A, je nutné pouZit inZenyrsky vypodet utahovacich momentti.

O

8.2.9 Kontroly a zkouSky

8.2.9.1 Kontrola kompatibilita pfirub a spojovaci materialu

Pfed montéazi pfirubového spoje je nutné zkontrolovat, jestli jednotlivé pfiruby spoje jsou konstrukéné kompatibilni
- jednotné a soucasné zkontrolovat, jestli odpovida pocet, konstrukce, material a rozméry spojového materialu
v pfirubovém spoji. Pfipadné neshody zjiSténé pfi této kontrole je nutné neprodlené fesit s pfislusnym technikem
strojni a stavebni Gdrzby ORLEN Unipetrol RPA s.r.o..

8.2.9.2 Kontroly

Je nezbytné nutné provést kontraktorem vizualni kontrolu provedenych praci, kde kontrolujeme pfedevsim:

Q QO Spojovaci material

>

> Vhodnost typu a materialu v souladu s kap. 11 tohoto PPU

» Mechanické poSkozeni / natazeni

> Poskozeni vlivem koroze

» Osetreni Sroubl a matic vhodnym mazivem

> Presah poctu zaviti pfes matici

> Instalace kluznych / plochych podlozek pod vSechny utahované matice z jedné strany
pfirubového spoje

> > Vodivé propojeni

YV VYV VY V V

Q Tésnéni
> Pouziti spravného typu
>  Pouziti spravného rozméru
> Deformace / poSkozeni

O UlozZeni potrubi

> Kontrola, zda je pripadné provizorni zafixovani uvedeno do stavu vyhovujicimu pro provoz
> Nedoslo-li vivem demontaze k uvolnéni néjaké ¢asti uloZeni pfedevsim u osového vedeni

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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8.2.9.3 Kontrola tésnicich ploch vyménikd a aparata

Na pfirubovych spojich na vyménicich a aparatech provede kontraktor kontrolu tésnicich ploch — v pfiloze ,C -
Protokol o montazi pfirubového spoje — €ast pfiruby“. PoSkozené tésnici plochy vyménikd a aparatd je nutné
opravit formou zabrouSeni poSkozenych dosedacich ploch, egalizace, navareni a nasledné egalizace nebo jen
doplnéni / prelepeni defektu korekéni grafitovou paskou. Forma poskozeni a zplsob opravy dosedaci plochy se
zaznamena do protokolu uvedeného v pfiloze ,C - Protokol o montazi pfirubového spoje—Cast PFiruby-
Egalizace".

Vzor vyplnéni protokolu o kontrole tésnicich ploch je uveden na str. 28 — ,Vzor vyplnéni poSkozeni dosedacich
tésnicich ploch® . Protokol montazi pfirubového spoje (Pfiloha C) je soucasti slozky jakosti v souladu s PPU 102.

Kazda navrzena egalizace ploch bude odsouhlasena zastupci OBJEDNATELE (technikem a inspektorem) v
Protokolu o montazi pfirubového spoje. Navrh na egalizaci dosedaci plochy pfirubového spoje je sdilen
s oddélenim inspekce ORLEN Unipetrol RPA s.r.o.. Technik adrzby a inspektor potvrdi svym podpisem zplsob a
rozsah egalizace dosedaci plochy pred jejim provedenim.

8.2.9.4 Kontrola zbytkové tlouStky priruby po egalizaci

Po egalizaci dosedacich ploch na pfirubovych spojich na vyménicich a aparatech provede kontraktor kontrolu
zbytkové tloustky listu pfiruby. Do protokolu v pfiloze ,,C — Kontrola tésnici plochy” zaznamena zbytkovou tloustku
listu pfiruby naméfenou po egalizaci / Ubytek, o ktery byla pfiruba zlegalizovana (zbytkova tloustka listu pfiruby
se méfi celkova véetné osazeni tésnici plochy).

8.2.9.5 Zkousky

Po provedeni vSech kontrol dle 8.2.9 je nutné provést kontrolu tésnosti pFiruby/pfirubovych spoju.

Tésnost mlze byt provedena vodou, dusikem nebo provoznim médiem na max. provozni tlak nebo na tlak
nastaveni pojistného ventilu. V pfipadé provadéni zkousky tésnosti u potrubi z nerezové oceli musi byt pouzita
demineralizovana voda.

Provedeni zkousky musi byt provedeno dle Pfedpisu pro provadéni hydraulickych tlakovych zkousSek.

8.2.9.6 Znaceni pfirubovych spoja Stitky

Vybrané pfirubové spoje, které opakované& nebo dlouhodobé vykazuji nedostateénou spolehlivost, nebo nelze
ovéfit jejich tésnost jinak, nez mediem za provozu, je nutné oznacit stitky s uvedenim data opravy, realizujici firmy
a jména odpovédného pracovnika (viz pFiloha F - Stitek pro oznagovani pfirubovych spojt). Stitky z hlinikového
plechu si kontraktor nastfiha a narazi. Tento pozadavek se tyka:
e Spoju, které budou zaslepeny pfi tésnostnich zkouskach okruhl (budou oddélovat zkouSené okruhy a
nebude jizZ mozné jejich tésnost oveéfit po odslepeni pred napusténim zafizeni mediem)
e  Spoju vykazujicich opakované netésnosti a kritickych pfirubovych spojli (seznam pfirubovych spoju s
technickymi misty definuje a uréi mechanicka udrzba)

9 Znaceni

Oznadeni pfirubovych spoju potrubnich vétvi je znatené od A do Z postupné od zacatku po konec vétvé
ve sméru proudéni média bez diakritickych znaminek.

Cislo svornikového $roubu je znadené od 1 do 99 postupné od hora ve sméru otadeni hodinovych rugiéek a
smeéru proudéni média . Pfed pofadové Cislo svornikového Sroubu je pfirazené oznaceni pfirubového spoje.

Priklad: 2. svornikovy $roub od hora ve sméru otaéeni hodinovych ruéiéek na pfirubé B se oznaéi B2 (obr.1)

: Bl

| v

¥ |
Oveéril:  Ing. Vlastimil Spacek, vedouci qddé(em’ s;r.@]'h/ia stavebni udrzby
! o
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10 Zpusob utahovani

Na tésnici povrchy pfirubovych spoju se nesmi nanaset zadné pfidavné materialy jako napf. vazelina, a pod.
Musi byt Cisté a odpovidat specifikacim. Vyjimky maze povolit inZenyr strojni Gdrzby nebo jiné osoby povérené
Vedoucim udrzby.

10.1 zpUsob utahovani - skupina I.

Svornikové Srouby musi byt dotahovany nasledovné:

a) Zavit musi byt Cisty a v dobrém stavu a namazan. Doporu¢ena mazadla pro svornikové Srouby:
Chesterton 772 Premium Nickel Anti — Seize Nicro Thermocup 1200 Molykote HSC Plus- nepouZivat
pro nerezové materialy.Mazany musi byt zavit a ¢elo matice, ktera se volné da dotdhnout rukou.

b) VSechny matice dotahnout ruéné.

c) Oznagit jednotlivé svornikové Srouby pro snazsi dodrzeni utahovaciho postupu — plati pro pfirubové
spoje s 12ti a vice Srouby

d) PFi utahovani postupovat sekvenénim zplisobem v pfedepsaném pofadi (viz. Pfiloha D), tzn. utahovat
dvojice svornik(, leZicich v poloze 0-180°, 90-270°, 45-225° a 135-315°.

e) dotazeni — na 40% predepsaného momentu

f) dotazeni — na 70% predepsaného momentu

0) dotazeni — na 100% pfedepsaného momentu

h) zkontrolovat vSechny Srouby ve sméru pohybu hodinovych ruciek a pfipadné opravit na 100%
pfedepsaného momentu

i) Po provedeni pfejimky zkontrolovat, zda vSechny svornikové Srouby jsou dotaZzené rovhomérné.

Poznamka: Dotahovani svornikovych Sroubl muize byt provadéno standardni metodou v souladu se spravnou
udrzbafskou praxi .

10.2 zplsob utahovani — skupinalll.

Svornikové Srouby musi byt dotahovany jednou z nasledujicich metod:
Hydraulickym utahovakem — preferované utahovani dle prodlouzeni svornikovych Sroubll — pfesnéjsi/ kvalitné;jsi
utahovani nez jednoduchym momentovym klicem momentovym kli¢em- mize provadét jen firma specializujici se

v utahovani momentovymi klici

Utahovani hydraulickym utahovékem je preferovano. Pokud to neni mozné, technik adrzby se muze rozhodnout
dotahnout pfirubové spoje dle prodlouzeni nebo podle krouticiho momentu.

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby



ORLEN Unipetrol RPA, s.r.0. Strana

16/33
PPU-102 Vydani 14
Montaz/demontaz a postup pfi utahovani pfirubovych spoju Zména 0

10.2.1 Svornikové Srouby dotahované hydraulickym utahovakem

Pozadovany hydraulicky tlak se stanovi podle typu pouzitého hydraulického utahovaku, tak aby odpovidal
pozadované utahovaci sile uvedené v Pfiloze A.

Musi provadét firma kvalifikovana vtomto oboru dle schvaleného postupu vedoucim oddéleni podpory
udrzby/inzenyra Gdrzby nebo jiné osoby povéfené vedoucim sekce Uudrzby, ktery splfiuje nize uvedené poZadavky.

10.2.1.1 Postup pro dotahovani svornikovych Sroubd hydraulickym utahovakem :

a) Zavit musi byt Cisty a v dobrém stavu a namazan. Doporu¢ena mazadla pro svornikové Srouby:
Chesterton 772 Premium Nickel Anti — Seize Nicro Thermocup 1200 Molykote HSC Plus- nepouZivat
pro nerezové materialy.Mazany musi byt zavit a ¢elo matice, ktera se volné da dotdhnout rukou.

b) VSechny matice dotahnout ruéné.

c) Oznadit jednotlivé svornikové Srouby pro snazsi dodrzeni utahovaciho postupu — plati pro pfirubové
spoje s 12ti a vice Srouby

d) PFi utahovani postupovat sekvenénim zplisobem v pfedepsaném pofadi (viz. Pfiloha D), tzn. utahovat
dvojice svornik(, leZicich v poloze 0-180°, 90-270°, 45-225° a 135-315°.

e) dotazeni — na 40% predepsaného momentu

f) dotazeni — na 70% prfedepsaného momentu

0) dotaZzeni — na 100% pfedepsaného momentu

h) zkontrolovat vSechny Srouby ve sméru pohybu hodinovych ruci¢ek a pfipadné opravit na 100%
pfedepsaného momentu

i) Po provedeni pfejimky zkontrolovat, zda vSechny svornikové Srouby jsou dotaZzené na stejné napéti.

)] Naméfené hodnoty se zapi$i do Pfilohy B. Do kolonky Stav dosedacich ploch, tésnéni,

svornikovych Sroubd, pfirub se napi$e podle skute¢ného stavu ,vyhovujici“ nebo ,nevyhovujici*.
Nevyhovujici se musi vymenit.

Pozadovany hydraulicky tlak je tfeba dodrzet s pfesnosti -5 az +5% od stanovené hodnoty.
Svornikové Srouby se mlzou utahovat na jiné utahovaci sily nez je uvedeno vPrfiloze A jen
se souhlasem vedouciho oddéleni podpory udrzby/inzenyra udrzby nebo jiné osoby povéfené vedoucim sekce

udrzby.

10.2.2 Svornikové Srouby dotahované podle prodlouzeni

10.2.2.1Postup pro dotahovani svornikovych Sroubd mérfenych na prodlouzeni :

a) Cela svornikovych $roubti musi byt upravena pro méfeni. Zavit musi byt &isty, v dobrém stavu a
namazan. Doporu¢ena mazadla pro svornikové Srouby :Chesterton 772 Premium Nickel Anti — Seize
Nicro Thermocup 1200 Molykote HSC Plus- nepouzivat pro nerezové materialy.Mazany musi byt zavit
a Celo matice, ktera by méla jit volné dotahnout rukou.

b) VSechny matice dotahnout ru¢né.

c) Oznadit jednotlivé svornikové Srouby pro snazsi dodrzeni utahovaciho postupu — plati pro pfirubové
spoje s 12ti a vice Srouby

d) PFi utahovani postupovat sekvenénim zpusobem v pfedepsaném poradi (viz. Pfiloha D), tzn. utahovat
dvojice svorniku, lezicich v poloze 0-180°, 90-270°, 45-225° a 135-315°.

e) dotaZeni — na 40% predepsaného momentu

f) dotaZeni — na 70% pfedepsaného momentu

Q) dotaZeni — na 100% pfedepsaného momentu

h) zkontrolovat vS§echny Srouby ve sméru pohybu hodinovych ruci¢ek a pfipadné opravit na 100%
predepsaného momentu

i) Po provedeni pfejimky zkontrolovat, zda vSechny svornikové Srouby jsou dotazené na stejné
prodlouzeni.

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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)] Naméfené hodnoty se zapisi do Pfilohy B. Do kolonky Stav dosedacich ploch, t&snéni,
svornikovych S$roubd, pfirub se napi$e podle skute¢ného stavu ,vyhovujici“ nebo ,nevyhovujici*.
Nevyhovujici se musi vymenit.

Pozadované celkové prodlouZeni je tfeba dodrzet s pfesnosti -5 aZz +5% od stanovené hodnoty.

Svornikové Srouby se mlzZou utahovat na jiné prodlouZeni nez je uvedeno v Pfiloze A jen se
souhlasem vedouciho oddéleni podpory udrzby/inZzenyra udrzby nebo jiné osoby povéfené vedoucim sekce
udrzby.

10.2.3 Svornikové Srouby dotahované momentovym kliéem

10.2.3.1 Postup pro dotahovani svornikovych Sroubd momentovym kli¢em:

a) Zavit musi byt Cisty a v dobrém stavu a namazan. Doporu¢ena mazadla pro svornikové Srouby:
Chesterton 772 Premium Nickel Anti — Seize Nicro Thermocup 1200 Molykote HSC Plus- nepouzivat
pro nerezové materialy.Mazany musi byt zavit a €elo matice, ktera se volné da dotdhnout rukou .

b) VSechny matice dotahnout ruéné.

c) Oznadit jednotlivé svornikové Srouby pro snazsi dodrzeni utahovaciho postupu — plati pro pfirubové
spoje s 12ti a vice Srouby

d) PFi utahovani postupovat sekvenénim zplsobem v pfedepsaném pofadi (viz. Pfiloha D), tzn. utahovat
dvojice svornik(, leZicich v poloze 0-180°, 90-270°, 45-225° a 135-315°.

e) dotazeni — na 40% predepsaného momentu

f) dotazeni — na 70% predepsaného momentu

0) dotazeni — na 100% pfedepsaného momentu

h) zkontrolovat vSechny Srouby ve sméru pohybu hodinovych ruciek a pfipadné opravit na 100%
pfedepsaného momentu

i) Po provedeni pfejimky zkontrolovat, zda vSechny svornikové Srouby jsou dotaZzené na stejné napéti.

)] Naméfené hodnoty se zapi$i do Pfilohy B. Do kolonky Stav dosedacich ploch, tésnéni,

svornikovych S$roubd, pfirub se napi$e podle skute¢ného stavu ,vyhovujici* nebo ,nevyhovujici*.
Nevyhovujici se musi vymenit.

Pozadovany utahovaci moment je tfeba dodrzZet s pfesnosti -5 az +5% od stanovené hodnoty.
Svornikové Srouby se mohou utahovat na jiny utahovaci moment nez je uvedeno v Pfiloze A jen se
souhlasem vedouciho oddéleni podpory udrzby/inzenyra udrzby nebo jiné osoby povéfené vedoucim sekce
udrzby.

10.3 zpUsob utahovani — lll.skupina a nenormalizované prirubové spoje

Svornikové Srouby se dotahuji podle bodu 10.2. Rozdil je jen v tom, Ze utahovaci hodnoty uvedené v pfiloze A
musi byt stanoveny inZenyrskym vypoctem a zapis je proveden do Pfilohy C.

10.4 montaz Sroubeni

10.4.1 Nové Sroubeni

- Zasunte trubku do téla Sroubeni

- Trubka musi byt v téle Sroubeni fadné usazena a po jejim usazeni matici dotdhnout rukou

- Oznacit pozici matice

- Utahnout matici o 1 ¥4 otacky se sou€asnym pfidrzenim téla Sroubeni klicem, timto dojde k nalisovani
svérnych krouzk( na trubic¢ku

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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10.4.2 Opétovna montaz Sroubeni

- zasunte trubku s pfedlisovanymi svérnymi krouzky do téla Sroubeni tak aby krouzek tésné dosedl
- utdhnéte matku klicem do stejné pozice jako pfi prvni montazi, v této pozici bude dalSi utahovani klast

odpor
- matku lehce dotahnéte klicem

11

Svornikové Srouby a matice

Typ a material Sroubl a matic pro normalizované pfirubové spoje potrubi ANSI, ASTM, DIN se uréi podle Tab.2
a CSN se uréi podle Tab.3

Tab.2
Pracovni material material .
druh Sroubt PN teplota - norma sroubu . norma matic
C) Sroubu matic
Svffjrgékz?lv'iws dosop  ©d-100 A/ilgssi z?lrg A?‘)Ta'\'ﬂcg"?l A194 Gr.2H A’\(';'US;?;-Z
prubezny do 485 DIN 975 : ANSI| B18.2.4.6M
zavitem AlSI 4145 S S
(metrické) (metrické)
svornikové od -10 21CrMoV5 7
pruzné do 420 do 520 21CrMoV5 7 DIN 2510-1 L (24CrMob) DIN 2510-5 NF
svornikové s od -10
pribéznym do 100 do 450 24CrMo5 DIN 976 B Ck 35 DIN 934
zavitem
svornikové s od -253
pribé&znym do 100 do 400 A2-70 DIN 976 B A2-70 DIN 934
zavitem
svornikové s od -60
pribéznym do 100 do 400 A4-70 DIN 976 B A4-70 DIN 934
zavitem
Tab.3
Pracovni material material .
druh Sroubu PN teplota ' norma sroub . norma matic
°C) Sroubu matic
svornikové hladké  do 400 gg ;1%)% 12 050.6 CSN 13 1520.1 12 040.6 CSN 13 1530.1
svornikové pruzné od -10 x =
(hladké) do 400 do 450 15320.5 CSN 131520.2 15236.6 CSN 13 1530.2
Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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svornikové pruzné od -20 x =
(hladké) do 400 do 450 15236.7 CSN131520.2 15236.6 CSN 13 1530.2
svornikové pruzné od -50 * =
(hladké) do 400 do 450 15320.5 CSN 131520.3 15236.6 CSN 13 1530.3
svornikové pruzné | o0 0d-50 o oo0g CSN 13 1520.3 15 330.6 CSN 131530.3 -
(hladké) do 400 ' - rozméry ' rozméry
svornikové hladké  do400 O 290 172484 CSN1315204 17248.4 GSN 13 1530.4
12 Tésneéni
Typ tésnéni se urci podle Tab.4
Tab.4
Potrubni Druh tésnéni Poznamka
trida
Do PN40 a max. prac. teplotou Tésnéné z expandovaného grafitu s vnitni ¢.1,¢.2
450°C nerezovou vliozkou tahokov nebo hrotkovy plech

Provozni a pomocna média

PN vysSi nez 40 — do 100 nebo | Hfebinkové kovové s pfilozkami  z expandovaného
max. prac.teplotou vySsi nez 450°C | grafitu

Provozni a pomocna média Spiralové AISI 316 s grafitovym plnivem
PN vysSi nez 100 Hfebinkové kovové s pfilozkami z expandovaného
grafitu

Provozni a pomocna média

Do PN350 a max. prac. teplotou | Hfebinkové kovové s pfilozkami  z expandovaného

815°C grafitu
Média obsahujici vodik
Tésnéné z expandovaného grafitu s vnitini ¢.1,¢8.2
Para do PN 16 nerezovou vliozkou tahokov nebo hrotkovy plech

Tésnéné z expandovaného grafitu s vnitni

Para nad PN 16 nerezovou vliozkou tahokov nebo hrotkovy plech
Hfebinkové kovové s pfilozkami z expandovaného
grafitu

Pozn. :

c. 1

V pfipadé Sife t&snéni do 8 mm a vnitfniho priméru nad 350 mm, CeR poZaduje zvaZit pfi navrhu tésnéni
s ohledem na pevnost samotnych pfirub spoje, spojovaciho materialu a provoznich podminek, moznost
pfednostniho navrhu hiebinkového, sendvi¢ového nebo spirdlového tésnéni.

Dlvodem je zabezpeceni optimalni manipulace s tésnénim pfi montazi.

c. 2

V pfipadé $ite t&snéni do 20 mm a vnitfniho priméru nad 600 mm, CeR poZaduje zvaZit pfi navrhu t&snéni
s ohledem na pevnost samotnych pfirub spoje, spojovaciho materidlu a provoznich podminek, mozZnost
pfednostniho navrhu hiebinkového, sendvicového nebo spiralového tésnéni.

Dlvodem je zabezpeceni optimalni manipulace s tésnénim pfi montazi.

OveéFil:  Ing. Vlastimil Spacek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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13 Pfilohy

Piiloha A: SEZNAM TABULEK MAX. UTAHOVACICH SIL A MOMENTU SROUBU PRIRUBOVYCH SPOJU

( METRICKY ZAVIT, PRIRUBY CSN/DIN)

Tabulka 1.1 PRIRUBY: CSN/DIN PERO - DRAZKA
TESNEN : GRAFIT S TAHOKOVOVOU NEREZOVOU VLOZKOU nebo SPIRALOVE
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 15 320.5
Tabulka 1.2 PRIRUBY: CSN/DIN VYKRUZEK - NAKRUZEK
TESNENI : GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU A S VNITRNIM LEMEM
nebo SPIRALOVE S VNITRNIM KROUZKEM
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 15 320.5
Tabulka 1.3 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI:  GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU S VNITRNIM LEMEM NEBO BEZ LEMU
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 15 320.5
Tabulka 1.4 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 15 320.5
Tabulka 1.5 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNITRNIM | VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 15 320.5
Tabulka 1.6 PRIRUBY: CSN/DIN PERO - DRAZKA
TESNENI : GRAFIT S TAHOKOVOVOU NEREZOVOU VLOZKOU nebo SPIRALOVE
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 17 248.4
Tabulka 1.7 PRIRUBY: CSN/DIN VYKRUZEK - NAKRUZEK
TESNENI : GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU A S VNITRNIM LEMEM
nebo SPIRALOVE S VNITRNIM KROUZKEM
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 17 248.4
Tabulka 1.8 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA / HLADKA LISTA
Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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TESNENI:  GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU S VNITRNIM LEMEM NEBO BEZ LEMU
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 17 248.4
Tabulka 1.9 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 17 248.4
PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA / HLADKA LISTA
Tabulka 1.10 TESNENI : SPIRALOVE S VNITRNIM | VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 17 248.4
Tabulka 1.11 PRIRUBY: CSN/DIN PERO - DRAZKA
TESNENI : GRAFIT S TAHOKOVOVOU NEREZOVOU VLOZKOU nebo SPIRALOVE
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - HLADKE MAT.SROUBU: 12 050.6
Tabulka 1.12 PRIRUBY: CSN/DIN VYKRUZEK - NAKRUZEK
TESNENI : GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU A S VNITRNIM LEMEM
nebo SPIRALOVE S VNITRNIM KROUZKEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE — HLADKE MAT.SROUBU: 12 050.6
Tabulka 1.13 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENi:  GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU S VNITRNIM LEMEM NEBO BEZ LEMU
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE — HLADKE MAT.SROUBU: 12 050.6
Tabulka 1.14 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE — HLADKE MAT.SROUBU: 12 050.6
Tabulka 1.15 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNITRNIM | VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE — HLADKE MAT.SROUBU: 12 050.6
Tabulka 1.16 PRIRUBY: CSN/DIN PERO - DRAZKA
TESNEN : GRAFIT S TAHOKOVOVOU NEREZOVOU VLOZKOU nebo SPIRALOVE
TYP SROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE = MAT.SROUBU: 5.6
Tabulka 1.17 PRIRUBY: CSN/DIN VYKRUZEK-NAKRUZEK
TESNENI : GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU A S VNITRNIM LEMEM
nebo SPIRALOVE S VNITRNIM KROUZKEM
TYP $ROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE ~MAT.SROUBU: 5.6
Tabulka 1.18 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA/HLADKA LISTA
TESNEN/ - Ic_;gagn S TAHOKOVOVOU VLOZKOU S VNITRNIM LEMEM NEBO BEZ
TYP SROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE = MAT.SROUBU: 5.6
Tabulka 1.19 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA/HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE  MAT.SROUBU: 5.6
OveéFil:  Ing. Vlastimil Spacek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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Tabulka 1.20 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA/HLADKA LISTA
TESNENI - SPIRALOVEKSR\éh:JI%'Eg{AM I VNEJSIM
TYP SROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE = MAT.SROUBU: 5.6
Tabulka 1.21 PRIRUBY: CSN/DIN PERO - DRAZKA
TESNEN : GRAFIT S TAHOKOVOVOU NEREZOVOU VLOZKOU nebo SPIRALOVE
TYP SROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE  MAT.SROUBU: 8.8
Tabulka 1.22 PRIRUBY: CSN/DIN VYKRUZEK-NAKRUZEK
TESNENI : GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU A S VNITRNIM LEMEM
nebo SPIRALOVE S VNITRNIM KROUZKEM
TYP $ROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE ~MAT.SROUBU: 8.8
Tabulka 1.23 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA/HLADKA LISTA
TESNEN/ - GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZLIE:\)’ILL!’ S VNITRNIM LEMEM NEBO BEZ
TYP SROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE = MAT.SROUBU: 8.8
Tabulka 1.24 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA/HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE = MAT.SROUBU: 8.8
Tabulka 1.25 PRIRUBY: CSN/DIN HRUBA/HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNITRNIM | VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE = MAT.SROUBU: 8.8

SEZNAM TABULEK MAX. UTAHOVACICH SIL A MOMENTU SROUBU PRIRUBOVYCH SPOJU

( WITWORTHUV ZAVIT, PRIRUBY ANSI)

Tabulka 2.1 PRIRUBY:  ANSIB 16.5 HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU A S VNITRNIM LEMEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B7, A-193-B186,
A 320-L7
Tabulka 2.2 PRIRUBY: ~ ANSIB 16.5 HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B7, A-193-B16,
A 320-L7
Tabulka 2.3 PRIRUBY: ~ ANSIB 16.5 HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNITRNIM | VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B7, A-193-B186,
A 320-L7
Tabulka 2.4 PRIRUBY:  ANSIB 16.5 DRAZKY RJ
TESNENI : RING JOINT - UHLIKOVA NEBO NiZKOLEGOVANA OCEL
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B7, A-193-B186,
A 320-L7
Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby




ORLEN Unipetrol RPA, s.r.o.

PPU-102

Montaz/demontaz a postup pfi utahovani pfirubovych spoju

Strana
23/33

Vydani 14
Zmeéna 0

Tabulka 2.5 PRIRUBY: ~ ANSIB 16.5 HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU A S VNITRNIM LEMEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B7M,A 320-L7M
Tabulka 2.6 PRIRUBY: ~ ANSIB 16.5 HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B7M,A 320-L7M
Tabulka 2.7 PRIRUBY:  ANSIB 16.5 HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNITRNIM | VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B7M,A 320-L7M
Tabulka 2.8 PRIRUBY:  ANSIB 16.5 DRAZKY RJ
TESNENI : RING JOINT - UHLIKOVA NEBO NiZKOLEGOVANA OCEL
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B7M,A 320-L7M
Tabulka 2.9 PRIRUBY: ~ ANSIB 16.5 HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : GRAFIT S TAHOKOVOVOU VLOZKOU A S VNITRNIM LEMEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B8 class 2
Tabulka 2.10 PRIRUBY: ~ ANSIB 16.5 HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU:- A 193-B8 class 2
Tabulka 2.11 PRIRUBY:  ANSIB 16.5 HRUBA / HLADKA LISTA
TESNENI : SPIRALOVE S VNITRNIM | VNEJSIM KROUZKEM
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B8 class 2
Tabulka 2.12 PRIRUBY:  ANSIB 16.5 DRAZKY RJ
TESNENI : RING JOINT - AUSTENITICKA KOROZIVZDORNA OCEL
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B8 class 2

SEZNAM TABULEK MAX. UTAHOVACICH SIL A MOMENTU SROUBU PRIRUBOVYCH SPOJU
( METRICKY ZAVIT, PRIRUBY NEODPOVIDAJICIi ROZMEROVYM NORMAM )

Tabulka 3.1 TESNEN : PRO DANY DRUH TESNENi NUTNO PROVEST DODATECNOU KONTROLU
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 15 320.5

Tabulka 3.2 TESNENI : PRO DANY DRUH TESNENi NUTNO PROVEST DODATECNOU KONTROLU
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - PRUZNE MAT.SROUBU: 17 248.4

Tabulka 3.3 TESNENI : PRO DANY DRUH TESNENi NUTNO PROVEST DODATECNOU KONTROLU
TYP SROUBU:- SVORNIKOVE - HLADKE MAT.SROUBU: 12 050.6

Tabulka 3.4 TESNENI : PRO DANY DRUH TESNENi NUTNO PROVEST DODATECNOU KONTROLU
TYP SROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE = MAT.SROUBU: 5.6

Tabulka 3.5 TESNENI : PRO DANY DRUH TESNENi NUTNO PROVEST DODATECNOU KONTROLU
TYP SROUBU:  6-HR.HL./SVORNIK-HLADKE = MAT.SROUBU: 8.8

OveéFil:  Ing. Vlastimil Spacek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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SEZNAM TABULEK MAX. UTAHOVACICH SIL A MOMENTU SROUBU PRIRUBOVYCH SPOJU
( WITWORTHUV ZAVIT, PRIRUBY NEODPOVIDAJICI ROZMEROVYM NORMAM )

Tabulka 4.1 TESNENI : PRO DANY DRUH TESNENi NUTNO PROVEST DODATECNOU KONTROLU
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B7, A-193-B16,
A 320-L7

Tabulka 4.2 TESNENI : PRO DANY DRUH TESNENi NUTNO PROVEST DODATECNOU KONTROLU
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B7M,A 320-L7M

Tabulka 4.3 TESNENI : PRO DANY DRUH TESNENi NUTNO PROVEST DODATECNOU KONTROLU
TYP SROUBU: SVORNIKOVE - NEZESLABENE MAT.SROUBU: A 193-B8class 2

Vypoctové tabulky

Tabulky obsahuji 58 stran.

Priloha B - Formular dotahovani pro skupinu I. normalizovanych pFirubovych spojti
kategorie Il. a lll.

Tech. misto | Cislo potrubni vétve / Pozice zafizeni

Typ spoje Pfirubal Pfiruba /| Pfiruba / Ostatni
Pfiruba Armatura Zaslepka

Hrubd lista

Pero / Drazka

Nakruzek / Vykruzek
Kovovy krouzek-oval
Kovovy krouzek-oktagonal
Jiné Specifikovat

Kontrola spoje po demontazi Vyhovuje Nevyhovuje
Stav tésnicich ploch

Spoj. material

Geometrie (Souosost , rovinnost)

V ptipadé , Ze néktery z bodd nevyhovuje projednejte s technikem adrzby CeR a.s. napravna opatieni a vyhotovte o tomto
z4pis do pole ,Pozndmka“ v tomto formulafi .

Montaz pfirubového spoje
Spojovaci material Ponechan Vyménén
Pouzité mazivo zavita
Utahovaci moment (Nm)
Velikost prodlouzeni Sroubl (mm)

OveéFil:  Ing. Vlastimil Spacek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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Pouzity typ tésnéni pfi SG-sendviové tésnéni SW — spiralové tésnéni

ploché grafitové (znacka) RTJ -kovovy krouzek—oval
RTJ -kovovy krouzek—oktagonal
Jiné (vyspecifikovat)

montazi

Poznamky

Prirubovy spoj proved: Jméno: Datum: Podpis:

Piiloha C — Protokol o montazi prirubového spoje pro skupinu Il. nenormalizované
pfirubové spoje

1. Zarizeni

Provoz

Oznacdeni zarizeni

Provozni soubor

Nazev zarizeni

Nazev pfirubového spoje

Cislo vykresu

Datum montaze

2. Tésnéni

Rozmér

Materidl

Vyrobce

Cislo vykresu

Stav tésnéni Cisté ANO NE
Suché ANO NE
Délené, pocet dilt ANO NE

Pouzita fixace tésnéni ANO NE

Druh lepidla

Pouzita folie k pfekryti vad ANO NE

3. Ptiruby - Egalizace

OveéFil:  Ing. Vlastimil Spacek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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Druh tésnici plochy

Stav tésnicich ploch Egalizované

ANO

NE

pro tesneni PosSkozené

ANO

NE

Pfiruba 1.ve sméru proudéni (pohled)

Popis stavu poSkozeni
(vady naznacit v nacrtu —
viz. vzor vyplnéni
poskozeni dosedacich
ploch nize*)

Pfiruba 2. Ve sméru proudéni (pohled)

Popis/doplnéni stavu
poskozeni

Poskozeni dosedacich ploch*

Podminky uvolnéni tésnici plochy**

Zpusob provedené egalizace dosedaci plochy***

Zbytkova tloustka listu priruby véetné tésnici plochy/
Ubytek po egalizaci****

Schvalovani zpisobu rozsahu egalizace
pracovnikem ORLEN Unipetrol RPA s.r.o. (jméno,
podpis technika udrzby)

Schvalovani zplisobu rozsahu egalizace
pracovnikem ORLEN Unipetrol RPA s.r.o. (jiméno,
podpis inspektora)

Pouzita folie k prekryti vad ANO NE

Odmastény povrch ANO NE

Stav dosedaci plochy Egalizované ANO NE

pro matice nebo hlavy

Sroubl PoSkozené ANO NE

Provedena kontrola rovinosti ANO NE

g;sn:sé'§52£0|§2 ploch musi splfiovat ANO NE
4. Srouby (svorniky)

Materidl

Pocet

Nové ANO NE

Poskozeni zavitl ANO NE

Ocisténé zavity ANO NE

Pouzit mazaci prostfedek ANO NE

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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Typ mazaciho prostfedku

Drsnost na hlavé Sroubu musi splriovat

Ra = max. 1,6 ANO NE
5. Matice

Oznaceni

Materidl

Pocet

Nové ANO NE

Poskozeni zavitl ANO NE

Ocisténé zavity ANO NE

g;szoﬁ:; i’o(ssedaci ploSe musi splfovat ANO NE
6. Utahovani

Utahovaci moment ANO NE

Predepsana hodnota

Prodlouzeni Sroubt ANO NE

Pfedepsana hodnota

Typ momentového klice
pro 1. krok

Rozsah

Presnost

Doklad kontroly presnosti klice

Typ momentového klice
pro 2. krok

Rozsah

Presnost

Doklad kontroly presnosti klice

Typ momentového klice
pro 3. krok

Rozsah

Presnost

Doklad kontroly presnosti klice

Utahovani Sroubt Hlavni méfeni Pomocné méreni mezery M mezi pfirubami u Sroubu ¢.
Moment  (Nm) 1 (mm) 2 (mm) 3 (mm) 4 (mm)

1. krok 40%

2. krok 70%

3. krok 100%

4.po 30 min.  100%

5. pfed tés.zk. 100%

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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Poradi utahovani Sroubl Mezera mezi pfirubami
1 16 M
DO "
gd@ | “
1359 : 4
3 @ , 14 — LEJ
| - —
7 10
& 7 <
15 2
A A
7. Tésnostni zkouska
| Hodnota pretlaku | | Vyhovéla | ANO | NE
Zpracoval Firma, Jméno a pfijmeni Datum a Podpis

*Podminky uvolnéni dosedaci plochy:

BL — mistni vylepeni Belzonou

U — plocha uvolnéna k montazi

UG - plocha uvolnéna k montazi s podminkou zalepit nerovnosti
grafitovou paskou

UGG - plocha uvolnéna k montazi, ale plochu vylepuje kontraktor

Z-plocha nerozebiratelného spoje

**x Zplhsob provedené egalizace tésnici plochy:
WA — strojové plosné obrabéni / navar / obrabéni

OP — strojové ploSné obrabéni na pozici

OE - strojové plosné obrabéni externi

WC — mistni vyvareni a strojové obrabéni

WD - mistni vyvareni a ru¢ni zarovnani

XXX-neexistujici tésnici plocha

»**Zbytkova tloust’ka listu priruby/ubytek po egalizaci
popséno v bodé 8.2.9.3

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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*Vzor vyplnéni poSkozenych dosedacich ploch

Papls Maér | poloia defekiy ra ploéa
Poitkozen|

Hioubkowd koraze po celé
ploge

Chemicka koroze pa celéd
plode

Wrypy podélng mialke

Viypy pficng malks

Hiuboly vryp podéing

Hiubokj vrvp pitng

Hloubkowa koroee mistni

Ovsfil:  Ing. Vlastimil Spadek, vedouci oddéleni strojni a stavebni Gdrzby
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Priloha D — Dovolené odchylky pro prirubové spoje

PFiruby DIN, €SN EN, ASME B16.5

Rovnobéznost pfirubového spoje
Maximalni odchylka naméfena v kterémkoliv sméru, nesmi pfekracovat 2,5 mm/m.

Pfrepocitana odchylka na vnéj$i rozmér pfiruby viz. Pfiloha D

Rovnobéznost prirubového spoje
Prepocitana odchylka na vnéjsi rozmér pfiruby

size Class
DN 150 300 600 900 | 1500 | 2500
15 0.22 | 0.24 | 0.24 | 0.30 | 0.30 0.33

20 0.25 | 0.29 | 0.29 | 0.33 | 0.33 0.35

25 0.27 | 0.31 | 0.31 | 0.37 | 0.37 0.40

40 032 | 0.39 | 0.39 | 0.44 | 044 | 051
50 038 | 041 | 041 | 0.54 | 054 | 0.59

80 0.48 | 0.52 | 0.52 | 0.60 | 0.67 0.76
100 | 0.57 | 0.64 | 0.68 | 0.73 | 0.78 0.89

150 | 0.70 | 0.79 | 0.89 | 0.95 | 0.98 121
200 | 0.86 | 095 | 1.05 | 1.17 | 1.21 1.38
250 | 1.02 | 1.11 | 1.27 | 1.37 | 1.46 1.68
300 [ 1.21 | 1.30 | 1.40 | 1.52 | 1.68 191

350 | 1.33 | 1.46 | 1.51 | 1.60 | 1.87
400 | 1.49 | 162 | 1.71 | 1.76 | 2.06
450 | 159 | 1.78 | 1.86 | 1.97 | 2.29
500 | 1.75 | 1.94 | 2.03 | 2.14 | 2.46
600 | 2.03 | 229 | 235 | 2.60 | 2.92

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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Pfiruby ASME B 16.47 series A, B

Rovnobéznost prirubového spoje

Rovnobéznost prirubového spoje

size ASME B16.47, series A size ASME B16.47, series B
Class Class

DN 150 300 600 900 DN 150 300 600 900
650 1.93 2.06 2.14 2.35 650 2.03 2.27 2.37 2.54
700 1.92 2.05 2.13 2.36 700 2.03 2.26 2.35 2.56
750 1.91 2.05 2.13 2.36 750 2.01 2.23 231 2.51
800 1.91 2.05 2.12 2.34 800 2.03 2.20 2.28 2.52
850 1.91 2.04 2.14 2.32 850 2.01 2.19 2.26 2.53
900 1.90 2.03 2.10 2.29 900 2.00 2.17 2.25 2.50
950 1.92 2.02 950 2.02 1.99

1000 1.90 2.00 1000 2.01 2.00

1050 1.90 2.00 1050 1.97 1.98

1100 1.89 1.99 1100 1.97 1.98

1150 1.90 2.01 1150 1.96 1.99

1200 1.89 1.99 1200 1.95 1.97

1250 1.88 1.98 1250 1.95 1.97

1300 1.88 1.98 1300 1.95 1.96

1350 1.88 1.98 1350 1.95 1.98

1400 1.88 2.01 1400 1.94 1.97

1450 1.90 2.01 1450 1.94 1.95

1500 1.89 1.99 1500 1.94 1.95

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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Priloha E - Utahovani/povolovani prirubovych spojt

Schématické znazornéni

Orientaéni tabulka pro utahovani/povolovani pfirubovych spoju

Sekvenéni poradi Rotacni poradi Sekvenéni poradi Rotacéni poradi
1-2 1 1-2 1 ‘V 2

3-4 5 3-4 9 10

5-6 3 5-6 5 ) 6

7- 8 7 7-8 13 14

2 9-10 3 ) 4

6 11-12 11 12

4 13-14 7 / 8

8 15-16 15 16

Ovefil:

Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddéleni strojni a stavebni Gdrzby
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Pfiloha F — Stitek pro oznaéovani prirubovych spojti

Stitek pro oznatovani piirubowych spojtl

100

DATUM -

FIRMA - 2

JMENO -

10

Rozmér Al Stitku 100 x 40 mm, tl. 1 mm
Otvor pro upeviiovaci drat pram. 3 mm osové vzdalen Smm od okraji Stitku
FPismo & mm (vyraZzené raznicemi), piiblizZné umisténi na étl’tlzzu naznaceno kotami
Upevriovaci drat nerez praom. 1 mm
Stitek pfichytit dratem k svorniku / Sroubu pfirubového spoje tak,
aby byl viditelny a dobfe Citelny
Stitkern vybavit vSechny pfirubové spoje, které:
_ budou pfi tésnostnich zkouskach okruhl zaslepené (oddéluji zkousené okruhy)

_ vykazuji opakované netésnosti

Ové&fil:  Ing. Vlastimil Spagek, vedouci oddé&leni strojni a stavebni tdrzby
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