AGA gyorskoto idomok szerelési utmutatdja

Alkalmazas: Varrat nélkili es hegesztett acélcsévek (MSZ EN 10220:2003)
M(ianyag csdvek (MSZ EN 12201:2003)

Kozeg: ivoviz, flitési és hasznalati melegviz, tiiziviz

Névleges nyomas: 10 bar

Névleges hémérséklet: ivoviz — 30 °C, f(itési és hasznalati melegviz — 80 °C

AK - klils6 menetes szoritégy(ir(is gyorskoté

IK —belsé menetes szoritogy(irds gyorskotd

OK — mindkét végén szoritogy(rds gyorskotd

TK -, T” szoritégy(rdls gyorskotd belsé menetes leagazdssal

Mérettartomany:

yZ” %ll 1II 5/4" 6/4" 2” 2 -y2”
19,5-21,8 24,5-27,3 31,4-34,2 39,5-42,9 47,8-50,5 59,7-63,6 72,0-76,6
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1. Készitsiik el6 a csoveket Ugy, hogy az 6sszekotendd csGvégek a cs6 tengelyére merélegesen legyenek
elvagva. A cs6végeket tisztitsuk meg a szennyezddésektél, sorjatdl, festék-maradvanyoktdl illetve egyéb a
tomités tokéletességét befolyasolé idegen anyagoktdl.

2. Szereljiuk szét a gyorskoté idomot és a fent lathatd szerkezeti abran feltlintetett sorrendben és irdnyban
helyezziik fel a cs6vég(ek)re az alkatrészeket

l. hollander

. szoritogydrd
Il nyomo alatét
V. gumitomités

3. A gyorskot6 idom test részét menetesen csatlakoztassuk a hollanderhez Ugy, hogy a csévég ne Uitk6zzon fel
a test belsejében, hanem minimum 10 mm hézag maradjon az dbran feltiintetett mdodon. Két csGvég
csatlakoztatdsakor a csévégeket nem szabad egymasnak Utkoztetni. Ez a 10 mm-es szerelési hézag
biztositja azt, hogy a cs6kotés a csovek lizemeltetésbdl adédd mozgdsa soran is rugalmas marad.

4. Huzzuk meg a hollandert Ugy, hogy a csévég(ek) ne csavarodjon el! Nyomatékkulcs hasznalatanal a
meghuzasi hatarértékek: %”-1”-->150 Nm, 5/4”-2 1/2”-->200 Nm.
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