URZADZENIE DO WCINKI NA GORACO(/
ZAWORY DO WCINKI NA GORACO

Instrukcja obstugi urzadzenia firmy NAVAL do wycinania otworow,
przy uzywaniu jej wraz z zaworami firmy NAVAL.

e Wybierz doktadne miejsce, w ktorym chcesz podtaczy¢ rurociag boczny do
gldwnego a nastgpnie przygotuj rurociag gldowny do przyspawania zaworu.

e Sprawdz miejsce dotaczania na rurze gtoéwnej ( jesli jest to rura ze szwem, unikaj
przyspawania zaworu na szwie rury gtownej)

e Przygotuj ten koniec zaworu, ktory chcesz przyspawac tak, aby pasowat do
promienia rury glownej , fazuj krawedzie wedhug zasad poprawnego spawania
(patrz rys.1). Spaw musi spelnia¢ lokalne normy pod wzglgdem wymiaru i
wytrzymato$ci. Jesli zajdzie taka potrzeba nalezy zastosowaé kotnierz
wzmacniajacy.

Uwaga! Gwintowany koniec zaworu moze by¢ przygotowany do spawania lub
skracania, dopiero po uprzednim wywierceniu otworu w rurociagu gtéwnym.

rys. 1




o Zawor moze by¢ przyspawany do rury gtéwnej pod dowolnym katem od 0-360° w
stosunku do pionu (patrz rys. 2), ale musi by¢ przyspawany prostopadle do osi
podtuznej rurociagu gtéwnego (patrz rys. 3).

rys. 2 rys. 3

e Po spawaniu nalezy sprawdzi¢ szczelno$¢ spawu, np. poprzez test cisnieniowy
sprezonym powietrzem podanym przez zawor spustowy urzadzenia.

e Dobierz rozmiar frezu do wycinania otworu ,tak aby odpowiadat $rednicy
nominalnej zaworu. Musisz takze wybra¢ z zestawu odpowiednie gniazdo i
adapter. Na poczatku zainstaluj adapter na urzadzeniu, a po6zniej zespot gniazda
(zespot gniazda = gniazdo + wiertlo centralne + frez) na watku urzadzenia.

e Sprawdz czy brzeg Korpusu zréwnat si¢ z rowkiem na Korpusie II (patrz
rys. 4 , rowek jest wykonany na czgsci nagwintowanej Korpusu II). Takie
ustawienie odpowiada maksymalnemu zasiggowi wiercenia maszyny. Pozycja ta
w zadnym wypadku nie moze by¢ przekroczona, podczas pracy urzadzenia pod
ci$nieniem.
Upewnij si¢ ze zawor jest w pozycji otwartej 1 przykre¢ catosé do zaworu.
Sprawdz czy frez moze si¢ swobodnie poruszac poprzez kulg w zaworze.
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rys. 4

e Dotacz do Korpusu Il waz z zaworem spustowym, a nast¢pnie zamknij zawor.

e Przed rozpoczgciem wiercenia upewnij si¢ ze zawor si¢ zamyka:
Zwolnij blokade watka poprzez pociagnigcie czgs$ci nr 400012 (patrz
zalacznik 1) , ktora jest naciskana przez sprezyng i wysuwaj watek
dopodki sig automatycznie nie zatrzyma w pozycji najbardziej
wysunigtej. Zamknij 1 otworz zawor, aby sprawdzi¢ czy dziala
wiasciwie.



e Wybierz odpowiednia pozycj¢ blokowania walka, tak aby odpowiadata
rozmiarowi zaworu i zablokuj watek w wybranej pozycji ( masz trzy do wyboru
— patrz zalacznik 1).
e Przed uruchomieniem wiertarki sprawdz nastgpujace ustawienia:
- ruch wiertta ma by¢ zgodny z kierunkiem ruchu wskazowek zegara
- udar powinien by¢ wylaczony
- wybierz predko$¢ obracania: potozenie 1 lub 2 (patrz rys. 5)
- ustaw ilo$¢ obrotow, skala od A — F (patrz rys. 6)
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rys. 5 rys. 6

Podczas wiercenia otworu wstgpnego, uzywaj wysokiej predkosci obrotowe;j
(460 obr/min), potozenie 2 i pozycja F. Trzymaj wiertark¢ mocno, wywierajac staty,
tagodny nacisk.
Podczas wiercenia zaleca si¢ ustawienie zaworu Spustowego w pozycji
otwartej, aby umozliwi¢ usuwanie wiorow.
e Zaprzestan wiercenia po wykonaniu otworu centralnego. Zmien ustawienia,
potozenia (1 lub 2) I skali (A — F) odpowiednio do uzywanego frezu. I zamknij
ZawOr spustowy.

o (dy bedziesz wykonywat duzy otwor trzymaj wiertarkg mocno wywierajac staly
tagodny nacisk. Podczas wiercenia zawor spustowy moze by¢ otwarty, ale

pamigtaj o zamknigciu go po skonczeniu wiercenia.

e Zwolnij blokade¢ watka I wysun go do skrajnej pozycji ( na skutek ci$nienia w
zaworze walek wysunie si¢ automatycznie). Zamknij przyspawany zawor.

e Otworz zawor spustowy, aby wyréwnac ci$nienie w zaworze gtownym.



Uwaga! Przed odlaczeniem urzadzenia wiercacego, upewnij si¢ ze
zawor jest catkowicie zamknigty, sprawdz oznaczenie na wrzecionie,
czy wskazuje na zamknigcie zaworu.

Szczelnos¢ zaworu powinna by¢ sprawdzona poprzez otworzenie
zaworu spustowego. Nie powinno by¢ zadnego wycieku wody.

Rozmontuj urzadzenie wiercace. Na poczatku usun zawor spustowy, potem usun
urzadzenie (tacznie z adapterem) ze $§rodka zaworu i rozt6z je na czgsci.

Zamykanie zaworu przez zaspawanie:
Jesli zachodzi taka potrzeba, wrzeciono moze by¢ zaspawane na state. Usun
uszczelke teflonowa znajdujaca sie pod pokrywka. Zapewnij odpowiednie
chtodzenie wrzeciona, aby zapobiec uszkodzeniu uszczelek wrzeciona.

Polecamy panstwu nastgpujace modele wiertarek:

AEG SB2E 1010 RS
BOSCH GSB20 -2 RCE

UZYWAJAC INNYCH TYPOW WIERTAREK UPEWNIJ SIE ZE
SPELNIAJA NASTEPUJACE KRYTERIA:

- moc wyjSciowa min. 1000 W
- zakres predkosci obrotowej potozenie 1: 0 — 1000 obr/min
potozenie 2: 0 — 3000 obr/min
- wymagana regulacja obrotéw jest dostepna dla wszystkich
rodzajow frezow.
- $rednica szyjki wiertarki powinna wynosi¢ 42 mm



DN 25 -WYMIARY INSTALACYJNE | USTAWIENIA OBROTOW

SZCZELINA POLOZENIA Nr 1 FREZ 24
Wymiar A B C
rurociggu gléwnego
[ mm] [ mm] [ mm]
» 1
DN 32 99 -2 20 105 )
+0 B
DN40 100 -10 20 105
9 I
+0
DN 50 101 -10 20 105
Predkos¢ obrotowa :370 obr/min
+0 Polozenie 2 [Komentarz [N1]:
DN 65 102 -10 20 105 Pozycja D
+0
DN 80 102 -10 20 105
+0
DN 100 103 -10 20 105
+0
DN 125 103-10 20 105
+0
DN 150 103 -10 20 105
+0
DN =200 105 -10 20 105

POWYZEJ PODANY WYMIAR “A” NIE MOZE ZOSTAC
PRZEKROCZONY. W RUROCIAGACH DN32-40 WIERTARKA
POWINNA SIE ZATRZYMAC, CO NAJMNIEJ 10mm PRZED
MAKSYMALNYM ZASIEGIEM.

WYMIAR “A” JEST OBOWIAZUJACY DLA WSZYSTKICH
FREZOW PRODUKOWANYCH PRZEZ LENOX I SANDVIK.



DN 32 -WYMIARY INSTALACYJNE | USTAWIENIA OBROTOW

SZCZELINA POLOZENIA Nr 1 FREZ 30
Wymiar A B C
rurociagu gléwnego
[ mm] [ mm] [mm]
+2
DN 40 85 -0 20 93
+0 / A
DN 50 87 -10 20 93 g
+0 d [
DN 65 89 -10 20 93 I
+0
DN 80 90 -10 20 93
+0
DN 100 91-10 20 93 Predkosé obrotowa: 285 obr/iinn
Polozenie 2
+0 Pozycja C1
DN 125 91 -10 20 93
+0
DN 150 92 -10 20 93
+0
DN 200 92-10 20 93
+0
DN 300 92 -10 20 93
+0
DN 400 92 -10 20 93
+0
DN >500 93 -10 20 93

JESLI WYMIAR “A” DLA DN 40 PO SPAWANIU

JEST MNIEJSZY NIZ (85 mm ), MAKSYMALNY ZASIEG MUSI BYC
SKROCONY, ABY ZAPOBIEC WIERCENIU W DRUGIEJ SCIANCE RURY.
W PRZYPADKU WIEKSZYCH WIERTEL NIE MA TAKIEGO RYZYKA.
WYMIAR “A” JEST OBOWIAZUJACY DLA WSZYSTKICH FREZOW
PRODUKOWANYCH PRZEZ LENOX | SANDVIK .



DN 40 -WYMIARY INSTALACYJNE I USTAWIENIA OBROTOW

SZCZELINA POLOZENIA Nr 1 FREZ 38
Wymiar A B C
rurociagu gléwnego
[mm] [mm] [mm] C
+0
DN 50 102 -10 20 111
+0 / A
DN 65 104 -10 20 111 .
+0 1 S[10
DN 80 106 -10 20 111
+0
DN 100 108 -10 20 111 Predkosé obrotowa: 230 obr/min
Polozenie 2
+0 Pozycja B1
DN 125 108 -10 20 111
+0
DN 150 109 -10 20 111
+0
DN 200 109 -10 20 111
+0
DN >300 111 -10 20 111

DLA RUROCIAGOW > DN100 Z GRUBOSCIA
SCIANKI >10mm

ZALECA SIE ABY WYMIAR “A” BYL 10mm MNIEJSZY NIZ ZAWOROW
PODANYCH W TABELI POWYZEJ, ABY ZAGWARANTOWAC 1Z FREZ
PRZEJDZIE CALKOWICIE PRZEZ SCIANKE RURY. WYMIAR “A” JEST
OBOWIAZUJACY DLA WSZYSTKICH FREZOW PRODUKOWANYCH
PRZEZ LENOX .

JESLI JEST UZYWANY FREZ SANDVIK, DODATKOWO TRZEBA ODJAC
10mm OD POWYZSZEGO WYMIARU “A” (FREZ SANDVIK 38mm JEST O
10mm KROTSZY NIZ FREZ LENOX).

PRZYKEAD: ODJECIE 20mm (10+10mm) OD WYMIARU “A” KIEDY
UZYWAMY RUROCIAGU DN100 Z GRUBOSCIA SCIANKI >10mm.



DN 50 -WYMIARY INSTALACYJNE | USTAWIENIA

OBROTOW

SZCZELINA POLOZENIA Nr 2

Wymiar

rurociagu gléwnego
[ mm]

DN 65

DN 80

DN 100

DN 125

DN 150

DN 200

DN 300

DN 400

DN > 500

POWYZEJ PODANY WYMIAR “A” NIE MOZE
ZOSTAC PRZEKROCZONY.

A
+0
120 -0

+0
121 -10

+0
124 -10

+0
126 -10

+0
127 -10

+0
128 -10

+0
129 -10

+0
129 -10

+0
131 -10

[ mm]

20

20

20

20

20

20

20

20

20

FREZ 48

C

(@)

[mm]

131

131 /
B
131
9 &

131
Predkos¢ obrotowa :180 obr/min
Polozenie 1

131 Pozycja E

131 /1—2\
131 @ .9 )
131

131

W RUROCIAGACH DN 65-80 WIERTARKA MUSI SIE ZATRZYMAC, CO
NAJMNIEJ 10mm PRZED MAKSYMALNYM ZASIEGIEM.

WYMIAR “A” JEST OBOWIAZUJACY DLA WSZYSTKICH FREZOW
PRODUKOWANYCH PRZEZ LENOX | SANDVIK.
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DN 65 -WYMIARY INSTALACYJNE I USTAWIENIA OBROTOW

SZCZELINA POLOZENIA Nr 3 FREZ 64
Wymiar A B C
Rurociggu gléwnego
[mm] [mm] [mm]
+2
DN 80 123 -0 20 140 C
+0
DN 100 127 -10 20 140
+0
DN 125 130 -10 20 140
+0 -
DN 150 132 -10 20 140 B
+0 ‘L
DN 200 134 -10 20 140 S
+0
DN 300 136 -10 20 140 Predkosé obrotowa: 135 obr/min
Polozenie 1
+0 Pozycja C
DN 400 137 -10 20 140
+0
DN 500 138 -10 20 140
+0
DN 600 139 -10 20 140
+0
DN >800 140 -10 20 140

WYMIAR “A” JEST OBOWIAZUJACY DLA WSZYSTKICH FREZOW
PRODUKOWANYCH PRZEZ LENOX | SANDVIK.
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DN 80 -WYMIARY INSTALACYJNE I USTAWIENIA OBROTOW

SZCZELINA POLOZENIA Nr 3 FREZ 76

Wymiar A B C
rurociagu gléwnego

[mm] [mm] [mm]
+0
DN 100 138 -10 20 154
0 B——h—
DN 125 142 -10 20 154 A
+0 B
DN 150 145 -10 20 154 ‘L
S
+0
DN 200 147 -10 20 154
+0
DN 250 149 -10 20 154
+0 Predkos¢ obrotowa: 115 obr/min
DN 300 150 -10 20 154 Polozenie 1
Pozycja B
+0
DN 400 151 -10 20 154 l 2\
+0 g ® :)) |
DN 500 152 -10 20 154
+0
DN 600 153 -10 20 154
+0
DN >800 154 -10 20 154

WYMIAR “A” JEST OBOWIAZUJACY DLA
WSZYSTKICH FREZOW PRODUKOWANYCH
PRZEZ LENOX | SANDVIK.
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DN100-WYMIARY INSTALACYJNE I USTAWIENIA OBROTOW

SZCZELINA POLOZENIA Nr 3 FREZ 95
Wymiar rurociagu A B C -
gléwnego L
[mm] [mm] [mm] %
+0
DN 125 132 -10 20 157
+0 A
DN 150 138 -10 20 157 '
+0 E
DN 200 143 -10 20 157 ‘L S
+0
DN 250 146 -10 20 157
+0
DN 300 148 -10 20 157 Predkosé obrotowa: 90 obr/min
Polozenie 1
+0 Pozycja A
DN 400 150 -10 20 157 \
) 2
DN 500 152 -10 20 157 >
+0
DN 600 154 -10 20 157
+0
DN > 800 157 4 20 157

WYMIAR “A” JEST OBOWIAZUJACY DLA
WSZYSTKICH FREZOW PRODUKOWANYCH
PRZEZ LENOX | SANDVIK



13

DN 125/150 - WYMIARY INSTALACYJNE I USTAWIENIA OBROTOW

SZCZELINA POLOZENIA Nr 3

Wymiar rurociagu

gléwnego

DN 200

DN 250

DN 300

DN 400

DN 500

DN 600

DN > 800

A

[mm]

+0
153-10

+0
158-10

+0
161-10
+0

165-10

+0
165-10

+0
168-10

+0
170-10

B

[mm]

20

20

20

20

20

20

20

[mm]

175

175

175

175

175

175

175

FREZ 121

Predkos¢ obrotowa: 90 obr/min
Polozenie 1
Pozycja A

WYMIAR “A” JEST OBOWIAZUJACY DLA WSZYSTKICH FREZOW

PRODUKOWANYCH PRZEZ LENOX | SANDVIK
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