XXX - xxx IS 8.80.01

wywijanie rur falistych ze stali nierdzewnej

instrukcja montazu

1. Instrukcja montazu
1.1. Wywijanie rur falistych ze stali nierdzewnej

Prosze sprawdzi¢ wymiary

DN40

$rednica wewnetrzna 48,5 mm

$rednica zewnetrzna 54,5 mm

grubosé Scianki 5,0 mm

DN50

Srednica wewnetrzna 60,0 mm

Srednica zewnetrzna 66,0 mm

grubo$¢ Scianki 0,5mm

DN100

$rednica wewnetrzna 98,0 mm 98,0 mm
Srednica zewnetrzna 109,2 mm 109,2 mm
grubosé Scianki 0,6 mm 0,8 mm

Wywiniecie kofca rury musi by¢ wykonywane $cisle wedtug ponizszej

instrukcji.
rys.3  Zestaw DN 50

Prosze upewnic sig!

rys.1T  Walizka z narzedziem do wywijania rys.4  Zestaw DN 100

2 Narzedzia

s

rys.2  Zestaw DN 40 Rys.5 Narzedzia montazowe
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wywijanie rur falistych ze stali nierdzewnej

instrukcja montazu

3. Przygotowanie rury falistej

rys.8  Pozycja rowka / naciecia

rys.6  Usuwanie ptaszcza PE 4.1. Zamontowac obsade na poczatku rury. Przy tym szczelina w szcze-
kach musi leze¢ poziomo, réwnolegle do osi rury, a Sruby musza znajdo-

3.1. Umocowac rure falista w imadle poprzez szczeki ochronne. Na rure wac sie zawsze w gornej potowie.

nasunac opaske blaszang w odlegtosci przynajmniej 6 cm od jej korica

(dla kazdej $rednicy). Opaske owina¢ tasma (np. Coroplast) i jedno- 4.2. Na obsade nasuna¢ narzedzie do wywijania w taki sposab, aby
cze$nie umocowac do rury zabezpieczajac przed przesuwaniem sie. wystajacy trzpien obsady znalazt sie w odpowiednim rowku narzedzia
Nacia¢ wzdtuznie ptaszcz PE w miejscu gdzie ma najmniejsza grubosc, (zaleznie od $rednicy rury DN40, DN50, DN100).

a nastepnie po obwodzie wzdtuz krawedzi opaski blaszanej. Nacinanie
mozna sobie utatwi¢ odciagajac ptaszcz PE na zewnatrz.
Nalezy zwrdci¢ uwage, aby nie uszkodzi¢ metalowej rury przewodowej.

4. Ustawienie narzedzi - punkt zero

rys.9 Mocowanie narzedzia do wywijania

rys.7 Obsada dwuszczekowa 4.3. Dokreci¢ wszystkie 4 Sruby imbusowe (M12) na obwodzie.
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wywijanie rur falistych ze stali nierdzewnej

instrukcja montazu

5. Przygotowanie do wywijania

pokretto

rys.10 Ustawienie punktu zerowego

4.4. Pokrecajac prawym pokrettem przesuna¢ suport z trzpieniem
rozwalcowujacym w takim potozeniu, aby trzpien znalazt sie ponad po-
wierzchnig czotowa obsady dwuszczekowej. Poluzowac nakretke kontr-
ujacy i pokrecajac $rubg radetkowana dosunac trzpien rozwalcowujacy
do powierzchni obsady. Prawidtowo ustawiony trzpien powinien sie
obracaé podczas pokrecania korbg narzedzia.

Sprawdzi¢ kilkakrotnie!

Dokreci¢ nakretke kontrujaca.

rys.12 Obsada dwuszczekowa

5.1. Zatozy¢ szczeki az po krawedz usunietego ptaszcza PE w taki spo-
s6h, aby szczelina szczek byta ustawiona réwnolegle do osi rury a thy
$rub skierowane ku gérze. Przy dociaganiu $rub nalezy bezwzglednie
zachowac réwnomierno$¢ odstepu.

rys.11 Ustawienie punktu zerowego

4.5. Przy ustalonym punkcie zerowym poluzowa¢ $rube imbusowa, usta-
wic¢ “0" na pierscieniu z cechg i dokreci¢ powrotnie Srube imbusowa.
Ustawienie punktu 0 - kalibracja jest niezalezna od $rednicy znamiono-

wej rury.

Przy ostroznym uzytkowaniu narzedzia rozwalcowujacego przez jedna rys.13 Szablon ciecia

i te sama osobe kalibracja moze by¢ kontrolowana rzadziej.

Zdjac narzedzie rozwalcowujace z obsady po poluzowaniu $rub na 5.2. Zatozyc¢ szablon cigcia w rowek i zamocowac sztywno poprzez przekre-
obwodzie. cenie. Wsunac w rure stalowa czysta szmatke w celu zabezpieczenia

przed dostawaniem sig opitkow.
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wywijanie rur falistych ze stali nierdzewnej

instrukcja montazu

rys.14 Ciecie

5.3. Obcia¢ rure falistg wzdtuz powierzchni szablonu. Przy tym zaleca rys.16  Smarowanie
sie takie ustawienie pity w stosunku do szablonu, aby zeby pity nie
nacieraty na powierzchnie szablonu.
5.5. Drugim pedzlem pokry¢ smarem grafitowym pierwszy fatd rury.

rys.17 Pozycja rowka

5.6. Zatozy¢ narzedzie rozwalcowujace we wtasciwy dla danej $rednicy
znamionowej rowek 40, 50 lub 100.

rys.15 Gruntowanie

5.4. Bardzo starannie usuna¢ zadziory z konca rury falistej. Wymies$¢
opitki czystym pedzelkiem.

Uwaga! Usunac szmatke z wnetrza rury falistej.
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wywijanie rur falistych ze stali nierdzewnej

instrukcja montazu

sruba radetkowa

rys.18 Ustawianie grubos$ci Scianki rury falistej

5.7. Poluzowaé nakretke kontrujaca, przekrecic $rube radetkowana od
punktu 0 w lewo do wartosci grubosci Scianki rury faliste;j.

DN40 - 05mm
DN50 - 05mm
DN 100 - 0,6 mm lub
DN100- 0,8 mm

Przy starannym uzytkowaniu narzedzia przez jedng osobe ustawienia
dla danej $rednicy moga by¢ kontrolowane tylko co pewien czas.

Zmiany techniczne zastrzezone

6. Wstepne wywijanie

rys.19 Ustawianie $rub do wstepnego rozwalcowania

6.1. Poluzowac nakretke kontrujgca, przekrecic $rube radetkowana
W prawo o:

DN 40 - 3,5 obrotu
DN50 - 3,0 obrotu
DN 100 - 4,0 obrotu

Dokreci¢ nakretke kontrujaca.
Trzpien rozwalcowujacy jest w tym momencie umieszczony w rurze.

kotek ustalajacy

rys. 20 Wykrecanie zderzaka (teb $ruby)

6.2. Wykrecic teb Sruby po stronie wygrawerowanego rysunku $ruby.
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wywijanie rur falistych ze stali nierdzewnej

instrukcja montazu

6.4. Poluzowaé nakretke kontrujaca. Srube radetkowana odkrecié
w lewo o:

DN 40 - 3,5 obrotu
DN50 - 3,0 obroty
DN 100 - 4,0 obroty

Dociagnac nakretke kontrujaca.
Trzpien wywijajacy zostat wysuniety z rury i znajduje sie w pozycji

t - ' wyj$ciowe;.
N i W tym momencie ponownie ustawiona jest grubos$¢ Scianki obrabianej
—— rury.
poz. 2 dolny kotek ustalajcy Wywijanie wstepne jest zakonczone.
rys. 21 Wstepne wywijanie
1. Wywijanie

6.3. W pozycji 2 narzedzia obracajac pokrettem przesuna¢ suport do
styku trzpienia wywijajacego z rurg falista.

Zapamietac potozenie pokretta.

Przy wstepnym wywijaniu zaczynamy zawsze od pozycji 2 narzedzia. Obra-
cajac pokrettem o '/4 obrotu (w kierunku przeciwnym do kierunku ru-
chu wskazéwek zegara) wahac kazdorazowo korba narzedzia do pozycji
11z powrotem do pozycji 2 (pomiedzy dwoma skrajnymi potozeniami).
Czynnos$¢ powyzsza powtarza¢ do obrécenia pokrettem o:

DN 40 - 2,5 obrotu
DN 50 - 3,0 obrotu
DN 100 - 4,0 obrotu

Jesli narzedzie wraca do poz. 1z oporem, nalezy skréci¢ droge (kat)
powrotny nie dochodzac do poz. 1.

Zawsze dociggac do poz. 2.

Po zakonczeniu odkreci¢ z powrotem pokretto i wkrecié teb $ruby rys. 23 Wywijanie
(ogranicznik)!

7.1. Obracajac korba narzedzia wymuszamy przesuw supotru wraz
z trzpieniem i wywijanie konca rury.

Czynno$¢ wykonywac do momentu wyjscia trzpienia poza kotnierz
wywinigcia.

rys. 22 Odkrecanie z powrotem do pozycji wyj$ciowe]
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rys. 24 Droga wywijania

7.2. Cecha na jednej z prowadnic pokazuje potozenie suportu na po-
czatku i koncu wywijania. Po zakonczeniu zdemontowac narzedzie.

rys. 25 Czyszczenie

7.3. Usuna¢ grafit czysta szmata. Zdemontowac obsade dwuszczekowa.

Zmiany techniczne zastrzezone

rys. 26 Wywiniety koniec rury

7.4. Uwaga!

Sprawdzi¢ wywinigcie.

Zawsze musi by¢ przeprowadzony wstepny proces wywijania (pkt.5).
Tylko w ten sposob udaje sie przygotowac kotnierz o wtasciwej, réwno-
miernej geometrii.

Wazne!

Kolejne wywijanie nie wymaga ponownego ustawiania punktu 0
(pkt.4).

Przy tej samej grubosci Scianki rury mozna réwniez zrezygnowac z usta-
wiania grubosci $cianki rury (pkt. 5.7, rys.18).

Po dtuzszej przerwie lub zmianie osoby obstugujacej nalezy jednakze
przeprowadzi¢ wszystkie wyzej opisane czynno$ci.
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