NAVAL’

Instrukcja obstugi urzadzenia do
wcinki na goraco Naval




Spis tresci

1. Lista czesci
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UWAGA:
@ Nalezy zapoznac sie i stosowac niniejsza instrukcja podczas montazu, eksploatacji i

konserwacji urzadzenia.

Niniejsze instrukcje sa ogdlne i nie obejmuja wszystkich mozliwych sytuaciji eksploatacyjnych. Doktadniej-
sze informacje dotyczace montazu, dziatania, konserwacji oraz zastosowania zawordéw dostepne sg u
producenta.

Vexve Oy zastrzega sobie prawo do dokonywania zmian w niniejszej instrukciji.

Vexve Oy nie ponosi odpowiedzialnosci za uszkodzenia powstate w wyniku niewtasciwego transportu,
obstugi, montazu, eksploataciji lub konserwaciji. Ponadto Vexve Oy nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia spowodowane przez ciata obce czy zanieczyszczenia.

Gwarancja

Gwarancja obowiazuje zgodnie z “Generalnymi warunkami sprzedazy” Vexve Oy.

Gwarancja obejmuje wady materiatu i wykonania. Gwarancja nie obejmuje uszkodzen powstatych na
skutek niewtasciwego montazu, eksploatacji, konserwaciji lub przechowywania. Nalezy przestrzegac
niniejszych instrukciji, aby nie utraci¢ gwarancji. W ramach gwaranciji Vexve Oy wymaga zwrotu do fabryki
wadliwego produktu celem wykonania kontroli. Tylko w przypadku uznania produktu za wadliwy Vexve Oy
moze udzieli¢ rekompensaty.

Szczegdtowe warunki gwarancji znajduja sie w “Generalnych warunkach sprzedazy” Vexve Oy. Ninigjsze
warunki dostepne sa u producenta.

Ostrzezenia i symbole

Ignorowanie ostrzezen i symboli moze prowadzi¢ do powaznych urazéw lub uszkodzenia urzadzen. Per-
sonel upowazniony do obstugi urzadzenia musi by¢ zapoznany z ostrzezeniami i instrukcjami.

Odpowiedni transport, przechowywanie i montaz jak rowniez staranny rozruch jest zasadniczy dla zapew-
nienia bezusterkowego i stabilnego dziatania.

W tej instrukcji zastosowano nastepujace symbole majace na celu zwrdcenie uwagi na czynnosci istotne
dla zapewnienia bezpieczenstwa uzytkowania urzadzenia.

Znaczenie symbolu: UWAGA
@ Symbol UWAGA uzywany jest dla czynnosci i funkgji istotnych dla odpowiedniego

uzytkowania urzadzenia. Ignorowanie tego symbolu grozi ztymi konsekwencjami.

Znaczenie symbolu: OSTRZEZENIE
A Symbol OSTRZEZENIE uzywany jest dla czynnosci i funkcii, ktére wykonywane niewtasciwie,

moga prowadzi¢ do skaleczen lub uszkodzenia urzadzenia.
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1. Lista czesci
11 287195 DN 25-100

2009900000 O0OVO0

4 E e

Poz. Nr produktu | Opis Poz. Nr produktu | Opis

1 400001 Skrzynka 17 400047 Frez koronka, DN 80

2 400062 Urzadzenie nawiercajace 18 400048 Frez koronka, DN 100

3 286152 Zawor spustowy 19 40003930 Uchwyt wiertfa i freza, DN 25-32
4 400061 Przekfadnia katowa 20 40004030 Uchwyt wiertta i freza, DN 40-150
5 400009 Wiertarka elektryczna 21 400049 Wiertto fi 6,5 mm

6 400027 Adapter zaworu, DN 20-25 22 400055 Kluczyk imbusowy

7 400028 Adapter zaworu, DN 32-40 23 400075 Nasadka, 6k-9

8 400029 Adapter zaworu, DN 50 24 400076 Nasadka, 6k-10

9 400030 Adapter zaworu, DN 65 25 400077 Nasadka, 6k-15

10 400031 Adapter zaworu, DN 80 26 400078 Nasadka, 6k-19

11 400032 Adapter zaworu, DN 100 27 400050 Klucze hakowe, 80-90 mm

12 400042 Frez koronka,DN 25 28 400056* Komplet uszczelek

13 400043 Frez koronka, DN 32 29 Waz zaworu spustowego

14 400044 Frez koronka, DN 40 30 288752 Klucz nasadkowy, DN 25-150
15 400045 Frez koronka, DN 50 31 298803 Tabliczka znamionowa

16 400046 Frez koronka, DN 65
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*400056 zawiera:

Nr produktu
400033
400034
400035
400036
400037
400038
400026
400022

Opis

O-ring, D33 x 3 FPM for DN 20-25 Adapter
O-ring, D47 x 3 FPM for DN 32-40 Adapter
O-ring, D58 x 5 FPM for DN 50 Adapter

O-ring, D75 x 5 FPM for DN 65 Adapter

O-ring, D88 x 5 FPM for DN 80 Adapter

O-ring, D113.67 x 5.33 FPM for DN 100 Adapter
O-ring, D60 x 5 FPM

Uszczelnienie watka, D20/30 x 7
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2.1

Rusunek pogladowy

DN25 - 150

Angle attachment [40006 1]

[400021
400022,
400023

400024

Sliding bearing
Shaft seal D20/30 x 7
Protective ring

O-ring D60X5 FPM

Drill chuck
DN 40-150

T~

Circlip
299421 156 1.0

.
~{40001030 Shatt, stock

Circlip A28 x 1.5

00 11] Restraining ring 38/28 x 5

2 Ball locked compression flange
3 Spring D30.5

00015 Ball locking base

4 CirclipAS5 x 2
Grooved ball bearing 6006 ZR

0019
[400020) Frame i

Draining valve

DN 40
DN 50 400045
DN 65 40004
DN 80 [400047]
DN 100 [40004;
DN 125-150[40006%

PILOT DRILL
6.5mm

ADAPTERS

O-RINGS

885
1400038 113.67 x 5.33
400065 139.07 x 5,33

A-3298-30
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2. Przygotowanie

21  Przygotowanie rury magistralnej i zaworu

Znajdz doktadne miejsce, w ktdrym chcesz wspawac zawor i przygotuj rurociag magistralny do
wspawania zaworu. Sprawdz miejsce podtaczenia na rurze magistralnej (jesli jest to rura ze szwem, unikaj
dospawywania zaworu na szwie rury magistralnej)

Przygotuj ten koniec zaworu, ktdry chcesz dospawac tak, aby pasowat do promienia rury magistralnej,
fazuj krawedzie tak jak jest to wymagane, do poprawnego spawania (patrz rys.1). Spaw musi spetniac¢
lokalne normy pod wzgledem wymiaru i wytrzymatosci. Jesli zajdzie taka potrzeba nalezy zastosowacé

kotnierz wzmacniajay.

UWAGA: Gwintowany koniec zaworu moze by¢ przygotowany do spawania lub skracania,
dopiero po uprzednim wywierceniu otworu w rurociggu magistralnym.

L A

T

rys. 1
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Zawdr moze by¢ dospawany do rury gtdwnej pod dowolnym katem od 0-360 ° w stosunku do pionu
(patrz rys. 2), ale musi by¢ przyspawany prostopadle do osi podtuznej rurociagu magistralnego
(patrz rys. 3).

rys. 2 rys. 3

Po spawaniu nalezy sprawdzi¢ szczelnos¢ spawu, n.p. poprzez test cisnieniowy sprzezonym powietrzem
podanym przez zawor spustowy urzadzenia.

2.2. Przygotowanie do
wcinki na goraco BE

Wybierz rozmiar freza do wycinania otworu, aby
odpowiadat $rednicy DN zaworu. Musisz takze
wybra¢ z zestawu odpowiednie uchwyt wiertta i
freza i adapter. Na poczatku zainstaluj adapter
na urzadzeniu, a pozniej zespdt uchwytu (zespot
uchwytu = uchwyt + wiertto + frez) na watku

urzadzenia.
Sprawdz czy brzeg Korpusu | dopasowat sie z MARKING GROOVE "MAX"
rowkiem na Korpusie Il (patrz rys. 4 , rowek jest IN THE THREADS

wykonany na czesci nagwintowanej Korpusu
l). Takie ustawienie zgadza sie z maksymalnym
zasiegiem wiercenia maszyny. Taka pozycja w
zadnym wypadku nie moze byé przekroczona,
podczas gdy urzadzenie jest pod cisnieniem.

FRAME |

Upewnij sie ze zawor jest w pozycji otwartej i
przykre¢ catos¢ do zaworu. Sprawdz czy frez
moze sie swobodnie przechodzi¢ przechodzi¢
kule w zaworze.

FRAME I

rys. 4
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Dotacz do Korpusu Il zawdr spustowy z wezem, a nastepnie zamknij zawor spustowy.

Przed rozpoczeciem wiercenia upewnij sie ze zawoér do weinki sie zamyka i zrob to w taki sposdb:
Zwolnij blokade watka poprzez pociaggniecie czesci #400012 (patrz rysunek strona 6) , ktdra jest
naciskana sprezyna i wysuwaj watek dopuki sie automatycznie nie zatrzyma w pozycji najbardziej
wysunietej. Zamknij i otworz zawor, aby sprawdzi¢ czy dziata wtasciwie.

Wybierz odpowiednig pozycje blokowania watka, tak aby odpowiadata rozmiarowi zaworu i zablokuj
watek w wybranej pozyciji ( masz trzy do wyboru —> patrz rysunek strona 6).

3.  Wcinka na goraco

3.1 Sprawdzenie ustawien wiertarki

Przed uruchomieniem wiertarki sprawdz nastepujace ustawienia:
ruch wiertta ma by¢ zgodny z kierunkiem ruchu wskazéwek zegara
udar musi by¢ wytaczony

* wybierz predkosc¢ obracania: potozenie 1 lub 2 (patrz rys. 5)

ustaw ilos¢ obrotéw, skala od A - F (patrz rys. 6)

rys. 5 rys. 6
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3.2.  Wiercenie

Podczas wiercenia otworu wstepnego, uzywaj wysokiej predkosci obrotowej (460 obr/min), potozenie
2 i skala F. Trzymaj wiertarke mocno, wywierajac staty, tagodny nacisk. Podczas wiercenia zaleca sie
ustawienie zaworu spustowego w pozycji otwartej, aby umozliwi¢ usuwanie widrow.

Zaprzestan wiercenia po wykonaniu otworu centralnego. Zmien ustawienia, potozenia (1 lub 2) | skali (A —
F) odpowiednio do uzywanego freza. | zamknij zawdr spustowy.

Gdy bedziesz wykonywat duzy otwor trzymaj wiertarke mocno wywierajac staty tagodny nacisk. Podczas
wiercenia zawdr spustowy powinien by¢ lekko otwarty, ale pamietaj o zamknieciu go po skonczeniu
wiercenia.

Zwolnij blokade watka | wysun go do skrajnej pozycji (na skutek cisnienia w zaworze watek wysunie
sie automatycznie). Zamknij przyspawany zawor. Otworz zawodr spustowy, aby wyréwnac cisnienie w
zaworze gtdwnym.

OSTRZEZENIE: Przed zwolnieniem blokady watka odsuri gtowe od jego korica, aby

uniknac¢ uderzenia. Watek wysunie sie gwattownie pod cisnieniem wody.

UWAGA: Przed odtgczeniem urzadzenia wiercacego, upewnij sie ze zawor jest catkowicie
zamkniety, 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 usuri zawor spustowy, potem usun urzadzenie (facznie z
adapterem) ze srodka zaworu i roztoz je na czesci.

Zamykanie zaworu przez zaspawanie:

Jesli zachodzi taka potrzeba, wrzeciono moze by¢ zaspawane na state. Usun uszczelke PTFE znajdujaca
sie pod pokrywka. Zabezpiecz odpowiednie chtodzenie wrzeciona, aby zapobiedz uszkodzeniu uszczelek
wrzeciona.

3.3. Parametry techniczne wiertarki

Polecamy paristwu nastepujace modele wiertarek:
Milwaukee PD2E 24RS
AEG SB2E 1200 RST

KIEDY CHCESZ UZYWAC INNYCH MASZYN (marka, typ) 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 obrotow jest dostepna dla wszystkich rodzajow frezow.

UWAGA: Jesli wybrali panstwo inna marke lub model niz wymienione powyzej,
prosze sprawdzi¢ u producenta czy powyzsze krytreria beda spetnione.
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L. \Wymiary instalacyjne i
ustawienia obrotow

Szczelina potozenia Nr 1 Frez @ 24 mm
WYMIAR RUROCIAGU A B c
GLOWNEGO
DN 32 99 f 20 105
DN 40 100 020 105
10
B
DN 50 101 +100 20 105
4 s[D
DN 65 12 0 a0 105
-10
DN 80 102 +1OO 20 105

-10

DN 100 103 0 20 105 ] 2

DN 125 103 :OO 20 105

DN 150 103 :OO 20 105

+0
DN = 200 105 -10 20 105

Obroty: 370 obr/min
Potozenie 2
Skala D

W rurociggach DN 32 wiertarka musi sie zatrzymac, co najmniej
10 mm przed maksymalnym zasiegiem (jeszcze 10 mm

- ]
widocznego gwintu na posuwie). \ J
8 -

Wymiar “A” jest obowiazujacy dla wszystkich frezéw wytwarzanych
przez Lenox i Sandvik.
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41 DN32

Szczelina potozenia Nr 1 Frez @ 30 mm
WYMIAR RUROCIAGU A B c
GLOWNEGO

2

DN 40 85 To 20 93
+0

DN 7 2

50 & 0 93

DN 65 gg O 20 93
-10

DN 80 9 *O 20 93
-10

DN 100 91 *O 20 93
10
+0

DN 125 o1 20 9
10

DN 150 g2 *O 20 93
-10

DN 200 92 O 20 93
-10

DN 300 o O 20 93
10

DN 400 9 *O 20 93
10

DN =500 93 :OO 20 93

Obroty: 285 obr/min
Potozenie 2
Skala C1

Weinajac sie do rury DN40, wkrecanie (posuw) nalezy zakonczy¢
10 mm przed koncem gwintu a do rury DN50, frezowanie nalezy
zakonczy¢ 15 mm przed koricem gwintu. Przy wcinkach do
innych $rednic rur mozemy wykorzystac¢ peten posuw, do konca
widocznego gwintu, do oporu.

Wymiar “A” jest obowigzujacy dla wszystkich frezow wytwarzanych
przez Lenox i Sandvik.
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41 DNA4O

Szczelina potozenia Nr 2 Frez @ 38 mm
WYMIAR RUROCIAGU A B c
GLOWNEGO
+0

DN 2 111

50 o ' 2

DN 65 9 0 20 111
10
+0

DN 80 o4 T 20 111

DN 100 95 0 2 111
-10

DN 125 6 O 2 111
10

DN 150 w6 O 2 111
10

DN 200 o7 O 111
10

DN =300 08 +100 20 111

Obroty: 230 obr/min
Potozenie 2
Skala B1

Dla rurociggéw = DN 100 z gruboscig $cianki = 10mm zaleca sie
aby wymiar “A” byt 10mm mniejszy niz zaworéw podanych w tabeli
powyzej, aby zagwarantowac iz frez przejdzie catkowicie przez
Scianke rury.

Wymiar “A” jest obowiazujacy dla wszystkich frezéw wytwarzanych

przez Lenox. Jesli jest uzywany frez Sandvik, dodatkowo trzeba
odja¢ 10mm od powyzszego wymiaru “A” (frez Sandvik 38mm jest

0 10mm krotszy niz frez Lenox). &G%
05 Q
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41 DNS5O0

Szczelina potozenia Nr 2 Frez @ 48 mm
WYMIAR RUROCIAGU A B c
GLOWNEGO
DN 65 120 +00 20 131
+0

DN 121 2 131

80 0 0 3

DN 100 104 *O 20 131
-10

DN 125 126 *O 20 131
-10

DN 150 107 *0 20 131
-10

DN 200 108 *O 20 131
-10

DN 300 129 *O 20 131
-10
+0

DN 400 129 20 131
-10

DN =500 131 +1OO 20 131

Obroty: 180 obr/min
Potozenie 1
Skala E

W rurociagach DN 65 wiertaka musi sie zatrzymac co najmniegj
10mm przed maksymalnym zasiegiem.

Wymiar “A” jest obowigzujacy dla wszystkich frezow wytwarzanych
przez Lenox i Sandvik.
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41~ DN65

Szczelina potozenia Nr 2 Frez @ 64 mm
WYMIAR RUROCIAGU A B C
GLOWNEGO
DN 80 111 82 20 140

+2
DN 100 116 0 20 140
B
DN 125 118 32 20 140
94 [
+2
DN 150 120 0 20 140
0
DN 200 122 5 20 140
0
DN 300 124 5 20 140
0
DN 400 125 5 20 140
0
DN 500 126 5 20 140
0
DN 600 126 5 20 140
0
DN =800 126 5 20 140

Obroty: 135 obr/min
Potozenie 1
Skala C

Wymiar “A” jest obowiazujacy dla wszystkich frezow wytwarzanych
przez Lenox i Sandvik.
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4.6. DNB8O

Szczelina potozenia Nr 3 Frez @ 76 mm
WYMIAR RUROCIAGU A B (¢}
GLOWNEGO
0

DN 100 173 5 20 204
0

DN 125 177 5 20 204
0

DN 150 180 5 20 204
0

DN 200 183 5 20 204
0

DN 250 185 5 20 204
0

DN 300 186 5 20 204
0

DN 400 186 5 20 204
0

DN 500 187 5 20 204
0

DN 600 188 5 20 154
0

DN =800 188 5 20 154

Obroty: 115 obr/min
Potozenie 1
Skala B

Wymiar “A” jest obowiazujacy dla wszystkich frezow wytwarzanych
przez Lenox i Sandvik.

W przypadku spawania do rurociggu DN600 i DN =800 konieczne
jest przyspawanie rury przedtuzajacej 50 mm do koncowki zaworu,
aby uzyska¢ wymiar C = 204 mm.
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47. DN10O

Szczelina potozenia Nr 3 Frez @ 95 mm
WYMIAR RUROCIAGU A B c
GLOWNEGO

+2
DN 125 181 520 157
+2
DN 150 186 %20 157
DN 200 141 +20 20 157
DN 250 144 *20 20 157
DN 300 147 +50 20 157
DN 400 148 f 20 157
DN 500 150 J? 20 157
+0
DN 600 150 ° 20 157
+0
DN =800 152 20 157

Obroty: 90 obr/min
Potozenie 1
Skala A

Wymiar “A” jest obowiazujacy dla wszystkich frezow
wytwarzanych przez Lenox i Sandvik.
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4.8. DN125/150

Szczelina potozenia Nr 3 Frez @ 121 mm
WYMIAR RUROCIAGU A B c
GLOWNEGO
+0

DN 200 153 20 175

DN 250 158 +1OO 20 175

DN 300 161 "0 20 175
10

DN 400 165 _+1OO 20 175
+0

DN 500 165 " |20 175

DN 600 168 +1OO 20 175
+0

DN =800 170 " |20 175

Obroty: 75-90 obr/min
Potozenie 1
Skala A

Wymiar “A” jest obowigzujacy dla wszystkich frezow wytwarzanych
przez Lenox i Sandvik.
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49  Full bore DN 150

Szczelina potozenia Nr 2 Frez @ 146 mm
WYMIAR RUROCIAGU A B C
GLOWNEGO
—
+0
DN 200 230 20 265 ﬁ . ) |
+0
DN 250 240 10 20 265
+0
DN 300 245 10 20 265
+0
DN 400 250 10 20 265
+0
DN =500 255 10 20 265

Obroty: 75-90 obr/min
Potozenie 1
Skala A

Wymiar “A” jest obowiazujacy dla wszystkich frezéw wytwarzanych
przez Lenox i Sandvik.
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4.10. DN 200

Szczelina potozenia Nr 2 Frez @ 146 mm

WYMIAR RUROCIAGU A B c
GLOWNEGO

+0 —
DN 250 240 10 20 265 E . ) i

DN 300 245 :OO 20 265
+0

DN 400 250 10 20 265
+0

DN =500 255 10 20 265

Obroty: 75-90 obr/min
Potozenie 1
Skala A

Wymiar “A” jest obowigzujacy dla wszystkich frezow wytwarzanych
przez Lenox i Sandvik.
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5. Wcinka przez zawor petnoprzelotowy
DN 150 oraz DN200 o zredukowanym
przelocie

Do tego celu nadaje sie standardowy zestaw Naval z opisanymi ponizej dodatkowymi elementami.
Nalezy przestrzega¢ nastepujacych kwestii:

Nowy, dtuzszy o 200mm watek jest niezbedny
Frez 146 mm oraz wiertlo specjalne 8 mm sg niezbedne

* Zamiast standardowego adaptera maszyna z zaworem sg fgczone ztaczem kotierzowym PN 25 z
twarda uszczelka ptaska oraz Srubami/nakretkami. Kotnierz zaworu moze by¢ pdzniej odciety.

 Zawor posiada trzpien z koncowka szesciokatng 32 mm
Dodatkowe elementy posiadajg numery:
- Dftugi watek (nr kat. 400210)
- Uchwyt wiertta i freza (nr kat. 400240)
- Frez 146 mm (nr kat. 400072)
- Adapter z kotnierzem (nr kat. 400066 dla DN 150 i nr kat. 400067 dla DN 200)

Postepowanie:

1. Wiercenie otworu centralnego nie powinno sie wykonywac z max. obrotami lecz przy 200 obr/min.
Pozycja 2 a skala A.

Dla frezowania nalezy ustawi¢ na wiertarce pozycje 1 a na skali A.
Zagfebiaj frez bardzo powoli

Obracaj posuwem w prawo a co jakis czas zatrzymaj i obrd¢ nieco w lewo az ustanie zgrzyt.

S

Po demontazu urzadzenia odetnij kotierz od zaworu przy samym Kotnierzu np. przy pomocy
szlifierki tarczowe;.
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