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SEALING SOLUTIONS

Vseobecny montazni navod pro ucpavky TEMAPACK

Tésnéni:
1. Zkontrolovat tésnéni. Nesmi byt poSkozené, musi byt Cisté, suché, musi se
rozmérové i typové shodovat s pfislusnymi rozméry utésfiovanych ploch. Druh

tésniva musi odpovidat provoznim  parametrim tésnéného spoje. Doba
skladovatelnosti t&snéni musi odpovidat doporu¢ené dobé skladovani.
Priprava a kontrola ucpavkové komory:

2. Starou ucpavku odstrante beze zbytku z komory pomoci vytahovaku. Pfi praci
dbejte na to, aby se neposkrabala hfidel (vieteno). Radné vycistéte komoru a hfidel.

3. Zkontrolujte hfidel (vieteno, pistnici), zda neni poSkozena nebo opotfebena. Zméite
hazivost hfidele. Pokud prekro¢i hodnotu 0,001-d (<& vietena, nebo hfidele)
doporuéujeme ji opravit nebo vymenit.

Doporucené vzorce pro vypocCet vili: M1 =0,02 - s, ....... max. 0,30 mm
M2=0,02 s, ....... max. 0,30 mm
M3=0,01"s,...... min. 0,10 ... max. 0,30 mm
A
A .... vieteno \*\W\\”TV v min=0.5% @ d ....vfetene
B .... viko 5 W2 s @D ....komory
C .... ucpavka . " 7 S o $itka krouzku
D .... komora — s=0d
; 2" V... min.vySka vedeni
v=05-s
Ha ....vySka ucpavky
o M1 H.... vyska prostoru
:O‘Om*dﬁ 1 s A max. celkové

hazeni =0,001 - d

o 2

Pokud ucpavkovy prostor neodpovida pozadovanym valim uvedenych v nacrtku, je
tfeba vale vymezit napf. pouzitim podloznych kovovych krouzkl, nebo jinym zptusobem
dle moznosti uzivatele.
Priprava ucpavkového krouzku a jeho vliozeni do ucpavkové komory:
4. Vénujte této fazi maximalni pozornost. Na nespravnou instalaci pfipada nejvétsi
podil netésnosti!
Zvolte spravné vhodny druh ucpavky pro dané pracovni podminky.
Ucpavka musi byt pouzita ve formé jednotlivych ,krouzk(® - nikdy nesmi byt navijena.
Musi byt zvolen spravny rozmér pletené ucpavky nebo krouzku, jinak dojde k selhani.
Existuje nékolik zplsobl jak spravné sefiznout ucpavkovou
SAdru. Kazda ma své vyhody a nevyhody. Zvolte
proto ten, ktery je Vam nejblizsi.
9. Pouzijte predlisované ucpavkové krouzky (pfipadné
v kombinaci s ucpavkovymi krouzky z expandovaného
grafitu) vzdy, mate-li je k dispozici. Montaz je pak velmi snadna a rychla. Také riziko
selhani takto pfipraveného tésnéni je minimalni. Ne vSechny druhy ucpavkovych
krouzku je vhodné pfedem lisovat.
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10. Rezani ucpavkovych krouzku na trnu (shodného priméru s hfideli) je velmi snadné
a Casto pouzivané. Rez musi byt veden tak, aby byla dodrzena stfedni délka ucpavky

krouzku do ucpavkové komory je snaz8i. Kolmy fez doporuCujeme pro nékteré
vysokorychlostni aplikace

Optimalni stfedni délka ucpavky by
méla byt o néco del§i nez je délka,
které dosahneme timto zpusobem
fezu, protoZe u nékterych
ucpavkovych $riar dochazi po urcité
dobé zabéhu k castecnému zkraceni.
Obzviasté grafitova a PTFE vidakna se
pri dosaZeni provozni teploty mirné
srazi. UrCeni spréavné délky pouZijte
koeficient k.

Rezani ucpavkovych krouzkl na podloZce vyzaduje presny vypocet stfedni délky
ucpavky a zru€nost pfi vkladani ucpavkovych krouzkd do komory. Viz nasledujici
vzorec a obrazek:

Vzorec pro vypocet stifedni délky ucpavky : D.... @ komory
L=0M k.7 d.... @ vietena
obr.A : k .... koeficient

5> —> | @ vretena d k
L y N \\// (mm) koeficient

‘ do 60 11
20° ! 61 —100 1,07
vice nez 100 1,04

11. Obvod vnéjsSiho kruhu je vétSi nez obvod vnitfniho,
takze pfi fezani je potfeba asi 20° uhlu, aby na vnéjsi strané kruhu nevznikla mezera.
Délka musi byt zvolena tak, aby krouzek obepinal tésné vieteno armatury a Sikmé
konce ucpavky k sobé tésné doléhaly. Nespravna délka zpusobuje neté&snost
ucpavky. DoporuCuje se kontrola délky obepnutim ucpavky okolo vietena nebo
pfipravku shodného priméru. Koeficient k urCuje zkraceni (srazeni) vlaken ucpavky
po urdité dobé zabéhu.

12. Doporucujeme rezani ucpavkovych krouzkl na rezacce, je velmi jednoduché,
presné a Casto pouzivané. Neni potfeba zadnych vypoctd. P¥i staeni krouzku
(pohled na obr.B je proti pfedchozimu prostorové o 90° pootocen) zanedbavame, Ze
obvod vnéjsiho kruhu je vétsi nez obvod vnitiniho, coz Ize vzhledem k 45° zamku
akceptovat. (Jinak by musel byt na obou stranach proveden jesté jeden fez dle obr. A
a délka pripravku ucpavky cca o 1/3-S delSi. Druhy Fez se z praktickych ddvodu
vétSinou nedéld.)

obr.B — f T == —> [ /]

13. Pri vkladani krouzkt opatrné napéchujte kazdy krouzek do ucpavkové komory. Pfed
pfidanim dalSich krouzkl zajistéte, aby byly spoje nasledujicich krouzkd stfidavé
usporfadany po 180° (pokud jsou umistény pouze 2 krouzky), po 120° (pro 3 krouzky)
a po 90° (pokud je v sadé 4 a vice krouzk(l). Pro tlaky vétsi nez 100 bar se
doporuduje pouziti pfedlisovanych krouzkl vyrabénych z pletené ucpavky.
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Dotazeni ucpavkové komory a zabéh:

14.

15.

16.

Dotazeni a zabéh u ¢erpadla. Po usazeni vSech krouzkl nasadte ucpavkové viko a
prsty dotahnéte utahovaci Srouby. Potom pomoci momentového kli¢e postupné
stfidavé dotahujte Srouby ve C&tyfech stupnich na 25, 50, 75 a 100% utahovaciho
momentu. Po kazdém stupni utazeni ventil oteviete a uzaviete oto€enim vietena.
Utahovaci moment musi byt zvolen tak, aby ucpavka tésnila a ventil byl ovladatelny.
Utahovaci Srouby musi byt v bezvadném stavu (neposSkozené, dCisté a
nezkorodované) a namazané vhodnym lubrikantem s tepelnou odolnosti vy$Si nez
provozni teplota. Po dotazeni Sroubl doporucujeme nékolikrat otevfit a uzavfit ventil,
zkontrolovat utahovaci moment a v pfipadé potfeby znovu dotahnout Srouby. Rovnéz
je vhodné po 24 hod. provozu dotahnout Srouby i v pfipadé, ze neni zjistén zadny
unik meédia - kompenzuje se tim stlaeni ucpavky. Pro zajisténi trvalého utahovaciho
napéti je vhodné pouziti diskovych (talifovych) pruzinovych podlozek zajistujicich
trvale optimalni utahovaci napéti. V tomto pfipadé neni potfeba dotahovat ucpavku
béhem provozu .
Doporuéené utahovaci tlaky ucpavky v komore:
a) kapaliny - do 40 bar 2x pracovni tlak (min. 5 N/mm?)

nad 40 bar 1,5x pracovni tlak (min 5 N/mm?)
b) plyny - do 40 bar 5x pracovni tlak (min. 10 N/mm?)

40 - 200 bar 2,5 - 5x pracovni tlak

nad 200 bar 1,5x pracovni tlak
Dotazeni a zabéh u Cerpadla: Po usazeni vSech krouzkl do ucpavky Cerpadla
utdhnéte matice na Sroubech ucpavkového vika ru¢né nebo jen s velmi nizkou zatézi
Sroub(l. Nastartujte Cerpadlo a potom dotahujte stejnomérné matice na Sroubech
ucpavkoveého vika dokud neni zredukovana propustnost na pfijatelnou uroven. Nikdy
se nepokoudejte uplné zastavit propustnost, jinak vznikne nadmérné teplo, které
bude snizovat Zivotnost tésnéni a zvySi opotfebeni hfidele. Kdyz sledujete ucpavku v
provozu, vzdycky utahnéte vSechny matice na stejnou miru a pockejte po kazdé
upravé 10 - 15 minut, aby se tésnéni pfed provedenim dalSi upravy usadilo.
Doporuéeny tlak ucpavky: 1,5 - 2x pracovni tlak média.

Poznamka.: Praktické hodnoty utahovacich tlaku jsou zavislé jeSté na dalSich faktorech
(konstrukce, stav utésniovaného prostoru, teplota, viskozita atd.), proto se mohou vysledky u
tésnéni lisit pfi zdanlivé shodnych podminkach.
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