
Instrukcja obsługi urządzenia do 
wcinki na gorąco Naval
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UWAGA:

Należy zapoznać się i stosować niniejszą instrukcją podczas montażu, eksploatacji i 
konserwacji urządzenia.

Niniejsze instrukcje są ogólne i nie obejmują wszystkich możliwych sytuacji eksploatacyjnych. Dokładniej- 
sze informacje dotyczące montażu, działania, konserwacji oraz zastosowania zaworów dostępne są u 
producenta.

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

Vexve Oy nie ponosi odpowiedzialności za uszkodzenia powstałe w wyniku niewłaściwego transportu, 
obsługi, montażu, eksploatacji lub konserwacji. Ponadto Vexve Oy nie ponosi odpowiedzialności za 
uszkodzenia spowodowane przez ciała obce czy zanieczyszczenia.

Gwarancja
Gwarancja obowiązuje zgodnie z “Generalnymi warunkami sprzedaży” Vexve Oy.

Gwarancja obejmuje wady materiału i wykonania. Gwarancja nie obejmuje uszkodzeń powstałych na 
skutek niewłaściwego montażu, eksploatacji, konserwacji lub przechowywania. Należy przestrzegać 
niniejszych instrukcji, aby nie utracić gwarancji. W ramach gwarancji Vexve Oy wymaga zwrotu do fabryki 
wadliwego produktu celem wykonania kontroli. Tylko w przypadku uznania produktu za wadliwy Vexve Oy 
może udzielić rekompensaty.

Szczegółowe warunki gwarancji znajdują się w “Generalnych warunkach sprzedaży” Vexve Oy. Niniejsze 
warunki dostępne są u producenta.

Ostrzeżenia i symbole
Ignorowanie ostrzeżeń i symboli może prowadzić do poważnych urazów lub uszkodzenia urządzeń. Per- 
sonel upoważniony do obsługi urządzenia musi być zapoznany z ostrzeżeniami i instrukcjami.

Odpowiedni transport, przechowywanie i montaż jak również staranny rozruch jest zasadniczy dla zapew- 
nienia bezusterkowego i stabilnego działania.

W tej instrukcji zastosowano następujące symbole mające na celu zwrócenie uwagi na czynności istotne 
dla zapewnienia bezpieczeństwa użytkowania urządzenia.

Znaczenie symbolu: UWAGA

Symbol UWAGA używany jest dla czynności i funkcji istotnych dla odpowiedniego 
użytkowania urządzenia. Ignorowanie tego symbolu grozi złymi konsekwencjami.

Znaczenie symbolu: OSTRZEŻENIE

Symbol OSTRZEŻENIE używany jest dla czynności i funkcji, które wykonywane niewłaściwie, 
mogą prowadzić do skaleczeń lub uszkodzenia urządzenia.
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1. 	 Lista części
1.1. 	 287195 DN 25–100

Poz. Nr produktu Opis

1 400001 Skrzynka 

2 400062 Urządzenie nawiercające

3 286152 Zawór spustowy 

4 400061 Przekładnia kątowa

5 400009 Wiertarka elektryczna

6 400027 Adapter zaworu, DN 20–25

7 400028 Adapter zaworu, DN 32–40

8 400029 Adapter zaworu, DN 50

9 400030 Adapter zaworu, DN 65

10 400031 Adapter zaworu, DN 80

11 400032 Adapter zaworu, DN 100

12 400042 Frez koronka,DN 25

13 400043 Frez koronka, DN 32

14 400044 Frez koronka, DN 40

15 400045 Frez koronka, DN 50

16 400046 Frez koronka, DN 65

Poz. Nr produktu Opis

17 400047 Frez koronka, DN 80

18 400048 Frez koronka, DN 100

19 40003930 Uchwyt wiertła i freza, DN 25–32

20 40004030 Uchwyt wiertła i freza, DN 40–150

21 400049 Wiertło fi 6,5 mm

22 400055 Kluczyk imbusowy

23 400075 Nasadka, 6k-9

24 400076 Nasadka, 6k-10

25 400077 Nasadka, 6k-15

26 400078 Nasadka, 6k-19

27 400050 Klucze hakowe, 80–90 mm

28 400056* Komplet uszczelek

29 Wąż zaworu spustowego

30 288752 Klucz nasadkowy, DN 25-150

31 298803 Tabliczka znamionowa
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Nr produktu Opis

400033 O-ring, D33 x 3 FPM for DN 20–25 Adapter

400034 O-ring, D47 x 3 FPM for DN 32–40 Adapter

400035 O-ring, D58 x 5 FPM for DN 50 Adapter

400036 O-ring, D75 x 5 FPM for DN 65 Adapter

400037 O-ring, D88 x 5 FPM for DN 80 Adapter

400038 O-ring, D113.67 x 5.33 FPM for DN 100 Adapter

400026 O-ring, D60 x 5 FPM

400022 Uszczelnienie wałka, D20/30 x 7

*400056 zawiera:
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2.1.	 Rysunek poglądowy
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2.	 Przygotowanie
2.1	 Przygotowanie rury magistralnej i zaworu
Znajdź dokładne miejsce, w którym chcesz wspawać zawór i przygotuj rurociąg magistralny do 
wspawania zaworu. Sprawdź miejsce podłączenia na rurze magistralnej (jeśli jest to rura ze szwem, unikaj 
dospawywania zaworu na szwie rury magistralnej) 
 
Przygotuj ten koniec zaworu, który chcesz dospawać tak, aby pasował do promienia rury magistralnej, 
fazuj krawędzie tak jak jest to wymagane, do poprawnego spawania (patrz rys.1). Spaw musi spełniać 
lokalne normy pod względem wymiaru i wytrzymałości. Jeśli zajdzie taka potrzeba należy zastosować 
kołnierz wzmacniająy.

UWAGA: Gwintowany koniec zaworu może być przygotowany do spawania lub skracania, 
dopiero po uprzednim wywierceniu otworu w rurociągu magistralnym. 

rys. 1
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2.2.	 Przygotowanie do 
	  wcinki na gorąco
Wybierz rozmiar freza do wycinania otworu, aby 
odpowiadał średnicy DN zaworu. Musisz także 
wybrać z zestawu odpowiednie uchwyt wiertła i 
freza i adapter. Na początku zainstaluj adapter 
na urzadzeniu, a później zespół uchwytu (zespół 
uchwytu = uchwyt + wiertło + frez) na wałku 
urządzenia.

Sprawdź czy brzeg Korpusu I dopasował się z 
rowkiem na Korpusie II (patrz rys. 4 , rowek jest 
wykonany na części nagwintowanej Korpusu 
II). Takie ustawienie zgadza się z maksymalnym 
zasięgiem wiercenia maszyny. Taka pozycja w 
żadnym wypadku nie może być przekroczona, 
podczas gdy urządzenie jest pod ciśnieniem. 

Upewnij się że zawór jest w pozycji otwartej i 
przykręć całość do zaworu. Sprawdź czy frez 
może się swobodnie przechodzić przechodzić 
kulę w zaworze.

 
Po spawaniu należy sprawdzić szczelność spawu, n.p. poprzez test ciśnieniowy sprzężonym powietrzem 
podanym przez zawór spustowy urządzenia.

rys. 2 rys. 3

rys. 4

Zawór może być dospawany do rury głównej pod dowolnym kątem od 0-360 ° w stosunku do pionu 
(patrz rys. 2), ale musi być przyspawany prostopadle do osi podłużnej rurociągu magistralnego  
(patrz rys. 3).  



8 9www.vexve.com www.vexve.com

Dołącz do Korpusu II zawór spustowy z wężem, a następnie zamknij zawór spustowy.

Przed rozpoczęciem wiercenia upewnij się że zawór do wcinki się zamyka i zrób to w taki sposób:  
Zwolnij blokadę wałka poprzez pociągnięcie cześci #400012 (patrz rysunek strona 6) , która jest 
naciskana sprężyną i wysuwaj wałek dopuki się automatycznie nie zatrzyma w pozycji najbardziej 
wysuniętej. Zamknij i otwórz zawór, aby sprawdzić czy działa właściwie.

Wybierz odpowiednią pozycję blokowania wałka, tak aby odpowiadała rozmiarowi zaworu i zablokuj 
wałek w wybranej pozycji ( masz trzy do wyboru —> patrz rysunek strona 6).

 

3.	 Wcinka na gorąco
3.1.	 Sprawdzenie ustawień wiertarki
Przed uruchomieniem wiertarki sprawdź następujące ustawienia:

	· ruch wiertła ma być zgodny z kierunkiem ruchu wskazówek zegara

	· udar musi być wyłączony

	· wybierz prędkość obracania: położenie 1 lub 2 (patrz rys. 5)

	· ustaw ilość obrotów, skala od A – F (patrz rys. 6)

rys. 5 rys. 6



10 11www.vexve.com

3.2.	 Wiercenie
Podczas wiercenia otworu wstępnego, używaj wysokiej prędkości obrotowej (460 obr/min), położenie 
2 i skala F. Trzymaj wiertarkę mocno, wywierając stały, łagodny nacisk. Podczas wiercenia zaleca się 
ustawienie zaworu spustowego w pozycji otwartej, aby umożliwić usuwanie wiórów.

Zaprzestań wiercenia po wykonaniu otworu centralnego. Zmień ustawienia, położenia (1 lub 2) I skali (A – 
F) odpowiednio do używanego freza. I zamknij zawór spustowy.

Gdy będziesz wykonywał duży otwór trzymaj wiertarkę mocno wywierając stały łagodny nacisk. Podczas 
wiercenia zawór spustowy powinien być lekko otwarty, ale pamiętaj o zamknięciu go po skończeniu 
wiercenia.

Zwolnij blokadę wałka I wysuń go do skrajnej pozycji (na skutek ciśnienia w zaworze wałek wysunie 
się automatycznie). Zamknij przyspawany zawór. Otwórz zawór spustowy, aby wyrównać ciśnienie w 
zaworze głównym.

OSTRZEŻENIE: Przed zwolnieniem blokady wałka odsuń głowę od jego końca, aby 
uniknąć uderzenia. Wałek wysunie się gwałtownie pod ciśnieniem wody.

UWAGA: Przed odłączeniem urządzenia wiercącego, upewnij się że zawór jest całkowicie 
zamknięty, sprawdź oznaczenie na wrzecionie, czy wskazuje na zamknięcie zaworu.
Szczelność zaworu powinna być sprawdzona poprzez otworzenie zaworu spustowego. 
Nie powinno być żadnego wycieku wody.

Rozmontuj urządzenie wiercące. Na początku usuń zawór spustowy, potem usuń urządzenie (łącznie z 
adapterem) ze środka zaworu i rozłóż je na części.

Zamykanie zaworu przez zaspawanie: 
Jeśli zachodzi taka potrzeba, wrzeciono może być zaspawane na stałe. Usuń uszczelkę PTFE znajdującą 
się pod pokrywką. Zabezpiecz odpowiednie chłodzenie wrzeciona, aby zapobiedz uszkodzeniu uszczelek 
wrzeciona. 

3.3.	 Parametry techniczne wiertarki
Polecamy państwu następujące modele wiertarek:

Milwaukee PD2E 24RS

AEG SB2E 1200 RST

KIEDY CHCESZ UŻYWAĆ INNYCH MASZYN (marka, typ) UPEWNIJ SIĘ ŻE SPEŁNIAJĄ  
NASTĘPUJĄCE KRYTERIA: 

	· moc wyjściowa min. 1000 W
	· zakres prędkości obrotowej położenie 1: 0 – 1000 obr/min
	· położenie 2: 0 – 3000 obr/min
	· wymagana regulacja obrotów jest dostępna dla wszystkich rodzajów frezów.
	· średnica szyjki wiertarki musi wynosic 43 mm

UWAGA: Jeśli wybrali państwo inną markę lub model niż wymienione powyżej,  
prosze sprawdzić u producenta czy powyższe krytreria bedą spełnione.



10 11www.vexve.com www.vexve.com

4.	 Wymiary instalacyjne i  
	 ustawienia obrotów
4.1.	 DN 25
Szczelina położenia Nr 1		  Frez Ø 24 mm	

 
Obroty: 370 obr/min 
Położenie 2 
Skala D

W rurociągach DN 32 wiertarka musi się zatrzymać, co najmniej  
10 mm przed maksymalnym zasięgiem (jeszcze 10 mm 
widocznego gwintu na posuwie).  
 
Wymiar “A” jest obowiązujący dla wszystkich frezów wytwarzanych 
przez Lenox i Sandvik.

WYMIAR RUROCIĄGU  
GŁÓWNEGO

A B C

DN 32 99
+0 
-5

20 105

DN 40 100
+0 
-10

20 105

DN 50 101
+0 
-10

20 105

DN 65 102
+0 
-10

20 105

DN 80 102
+0 
-10

20 105

DN 100 103
+0 
-10

20 105

DN 125 103
+0 
-10

20 105

DN 150 103
+0 
-10

20 105

DN ≥ 200
 

105
+0 
-10 20 105
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4.1.	 DN 32
Szczelina położenia Nr 1		  Frez  Ø 30 mm	

WYMIAR RUROCIĄGU  
GŁÓWNEGO

A B C

DN 40 85
+2 
-0

20 93

DN 50 87
+0 
-10

20 93

DN 65 89
+0 
-10

20 93

DN 80 90
+0 
-10

20 93

DN 100 91
+0 
-10

20 93

DN 125 91
+0 
-10

20 93

DN 150 92
+0 
-10

20 93

DN 200 92
+0 
-10

20 93

DN 300 92
+0 
-10

20 93

DN 400 92
+0 
-10

20 93

DN ≥500 93
+0 
-10

20 93

 
Obroty: 285 obr/min 
Położenie 2 
Skala C1

Wcinając się do rury DN40, wkręcanie (posuw) należy zakończyć 
10 mm przed końcem gwintu a do rury DN50, frezowanie należy 
zakończyć 15 mm przed końcem gwintu. Przy wcinkach do 
innych średnic rur możemy wykorzystać pełen posuw, do końca 
widocznego gwintu, do oporu.  

Wymiar “A” jest obowiązujący dla wszystkich frezów wytwarzanych 
przez Lenox i Sandvik. 
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4.1.	 DN 40
Szczelina położenia Nr 2		  Frez  Ø 38 mm	

WYMIAR RUROCIĄGU 
GŁÓWNEGO

A B C

DN 50 90
+0 
-10

20 111

DN 65 93
+0 
-10

20 111

DN 80 94
+0 
-10

20 111

DN 100 95
+0 
-10

20 111

DN 125 96
+0 
-10

20 111

DN 150 96
+0 
-10

20 111

DN 200 97
+0 
-10

20 111

DN ≥300 98
+0 
-10

20 111

 
Obroty: 230 obr/min 
Położenie 2 
Skala B1

Dla rurociągów ≥ DN 100 z grubością ścianki ≥ 10mm zaleca się 
aby wymiar “A” był 10mm mniejszy niż zaworów podanych w tabeli 
powyżej, aby zagwarantować iż frez przejdzie całkowicie przez 
ściankę rury.

Wymiar “A” jest obowiązujący dla wszystkich frezów wytwarzanych 
przez Lenox. Jeśli jest używany frez Sandvik, dodatkowo trzeba 
odjąć 10mm od powyższego wymiaru “A” (frez Sandvik 38mm jest 
o 10mm krótszy niż frez Lenox).
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4.1.	 DN 50
Szczelina położenia Nr 2		  Frez Ø 48 mm	

WYMIAR RUROCIĄGU  
GŁÓWNEGO

A B C

DN 65 120
+0 
-0

20 131

DN 80 121
+0 
-10

20 131

DN 100 124
+0 
-10

20 131

DN 125 126
+0 
-10

20 131

DN 150 127
+0 
-10

20 131

DN 200 128
+0 
-10

20 131

DN 300 129
+0 
-10

20 131

DN 400 129
+0 
-10

20 131

DN ≥500 131
+0 
-10

20 131

 
Obroty: 180 obr/min 
Położenie 1 
Skala E

W rurociagąch DN 65 wiertaka musi się zatrzymać co najmniej 
10mm przed maksymalnym zasięgiem. 

Wymiar “A” jest obowiązujący dla wszystkich frezów wytwarzanych 
przez Lenox i Sandvik.
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4.1.	 DN 65
Szczelina położenia Nr 2		  Frez  Ø 64 mm	

WYMIAR RUROCIĄGU  
GŁÓWNEGO

A B C

DN 80 111
+2 
0

20 140

DN 100 116
+2 
0

20 140

DN 125 118
+2 
0

20 140

DN 150 120
+2 
0

20 140

DN 200 122
0 
-5

20 140

DN 300 124
0 
-5

20 140

DN 400 125
0 
-5

20 140

DN 500 126
0 
-5

20 140

DN 600 126
0 
-5

20 140

DN ≥800 126
0 
-5

20 140

 
Obroty: 135 obr/min 
Położenie 1 
Skala C

Wymiar “A” jest obowiązujący dla wszystkich frezów wytwarzanych  
przez Lenox i Sandvik.
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4.6.	 DN 80
Szczelina położenia Nr 3		  Frez Ø 76 mm	

WYMIAR RUROCIĄGU  
GŁÓWNEGO

A B C

DN 100 173
0 
-5

20 204

DN 125 177
0 
-5

20 204

DN 150 180
0 
-5

20 204

DN 200 183
0 
-5

20 204

DN 250 185
0 
-5

20 204

DN 300 186
0 
-5

20 204

DN 400 186
0 
-5

20 204

DN 500 187
0 
-5

20 204

DN 600 188
0 
-5

20 154

DN ≥800 188
0 
-5

20 154

 
Obroty: 115 obr/min 
Położenie 1 
Skala B

Wymiar “A” jest obowiązujący dla wszystkich frezów wytwarzanych 
przez Lenox i Sandvik.

W przypadku spawania do rurociągu DN600 i DN ≥800 konieczne 
jest przyspawanie rury przedłużającej 50 mm do końcówki zaworu, 
aby uzyskać wymiar C = 204 mm.
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4.7.	 DN 100
Szczelina położenia Nr 3		  Frez  Ø 95 mm	

WYMIAR RUROCIĄGU  
GŁÓWNEGO

A B C

DN 125 131
+2 
0

20 157

DN 150 136
+2 
0

20 157

DN 200 141
+0 
-2

20 157

DN 250 144
+0 
-2

20 157

DN 300 147
+0 
-5

20 157

DN 400 148
+0 
-5

20 157

DN 500 150
+0 
-5

20 157

DN 600 150
+0 
-5

20 157

DN ≥800 152
+0 
-5

20 157

 
Obroty: 90 obr/min 
Położenie 1 
Skala A

Wymiar “A” jest obowiązujący dla wszystkich frezów 
wytwarzanych przez Lenox i Sandvik.
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4.8.	 DN 125/150
Szczelina położenia Nr 3		  Frez  Ø 121 mm	

WYMIAR RUROCIĄGU  
GŁÓWNEGO

A B C

DN 200 153
+0 
-10

20 175

DN 250 158
+0 
-10

20 175

DN 300 161
+0 
-10

20 175

DN 400 165
+0 
-10

20 175

DN 500 165
+0 
-10

20 175

DN 600 168
+0 
-10

20 175

DN ≥800 170
+0 
-10

20 175

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

Wymiar “A” jest obowiązujący dla wszystkich frezów wytwarzanych 
przez Lenox i Sandvik.
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4.9.	 Full bore DN 150
Szczelina położenia Nr 2		  Frez  Ø 146 mm	

WYMIAR RUROCIĄGU 
GŁÓWNEGO

A B C

DN 200 230
+0 
-10

20 265

DN 250 240
+0 
-10

20 265

DN 300 245
+0 
-10

20 265

DN 400 250
+0 
-10

20 265

DN ≥500 255
+0 
-10

20 265

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

Wymiar “A” jest obowiązujący dla wszystkich frezów wytwarzanych  
przez Lenox i Sandvik.



20 21www.vexve.com

4.10.	 DN 200
Szczelina położenia Nr 2		  Frez  Ø 146 mm	

WYMIAR RUROCIĄGU  
GŁÓWNEGO

A B C

DN 250 240
+0 
-10

20 265

DN 300 245
+0 
-10

20 265

DN 400 250
+0 
-10

20 265

DN ≥500 255
+0 
-10

20 265

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

Wymiar “A” jest obowiązujący dla wszystkich frezów wytwarzanych  
przez Lenox i Sandvik.
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5.	 Wcinka przez zawór pełnoprzelotowy  
	 DN 150 oraz DN200 o zredukowanym 		
	 przelocie 

 
Do tego celu nadaje się standardowy zestaw Naval z opisanymi poniżej dodatkowymi elementami. 
Należy przestrzegać następujących kwestii: 

	· Nowy, dłuższy o 200mm wałek jest niezbędny

	· Frez 146 mm oraz wiertło specjalne 8 mm są niezbędne

	· Zamiast standardowego adaptera maszyna z zaworem są łączone złączem kołnierzowym PN 25 z 
twardą uszczelką płaską oraz śrubami/nakrętkami. Kołnierz zaworu może być później odcięty.

	· Zawór posiada trzpień z końcówką sześciokątną 32 mm

	· Dodatkowe elementy posiadają numery:

	- 	 Długi wałek (nr kat. 400210)

	- 	 Uchwyt wiertła i freza (nr kat. 400240) 

	- 	 Frez 146 mm (nr kat. 400072)

	- 	 Adapter z kołnierzem (nr kat. 400066 dla DN 150 i nr kat. 400067 dla DN 200)

Postępowanie:

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

2.	 Dla frezowania należy ustawić na wiertarce pozycję 1 a na skali A.

3.	 Zagłębiaj frez bardzo powoli

4.	 Obracaj posuwem w prawo a co jakiś czas zatrzymaj i obróć nieco w lewo aż ustanie zgrzyt.

5.	 Po demontażu urządzenia odetnij kołnierz od zaworu przy samym kołnierzu np. przy pomocy 
szlifierki tarczowej.
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