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1. PRZYRZADY DO NAWIERCANIA HAWLE

Z posrod licznej grupy przyrzadow i narzedzi stuzacych do montazu armatury bedacej w
ofercie HAWLE, najczgsciej uzywane to:

e aparat do nawiercania pod ci$nieniem nr kat 5800,
e aparat do nawiercania pod ci$nieniem z automatycznym przesuwem
- z grzechotka nr kat 5805
- z silnikiem benzynowym nr kat 5835
- z napgdem pneumatycznym nr kat 5836
e przyrzad do nawiercania pod ci$nieniem z automatycznym przesuwem nr kat S800PL.

Niniejsza instrukcja dotyczy przyrzadu do nawiercania NR KAT. 5800PL

Urzadzenie jest uniwersalnym przyrzadem do nawiercania pod ci$nieniem rur stalowych,
zeliwnych jak rowniez z tworzyw sztucznych PE i PCV.

Przyrzad jest przystosowany do napedu rgcznego za posrednictwem standardowych ogolnie
dostepnych kluczy - klucza ptaskiego z grzechotka lub klucza nastawnego z grzechotka.
Klucze nie stanowia wyposazenia przyrzadu.

Nawiercanie jest mozliwe przy pomocy zarowno frezOw do nawiercania — rur PE 1 PVC jak
rowniez wiertet kretych — rur stalowych i zeliwnych.

Mozliwa $rednica nawiercania wynosi 24mm.

Istotng sprawa jest zastosowanie wilasciwych narz¢dzi do nawiercania odpowiednich
rodzajow rur.

Wykaz czesci:




1.Tuleja gwintowana

2. Tuleja zewngtrzna

3. Wrzeciono aparatu

4. Nakretka dociskowa

5. Ztaczka redukcyjnana 1 1/4 GZ

6. Ztaczka redukcyjnana 11/2° GW

7. Przedtuzenie dla ztaczki redukcyjnej na 1 GZ
8. Podktadka §lizgowa

9. Ztaczka redukcyjnana 1 1/2° GZ

10. Przedtuzenie wrzeciona aparatu

11. Klucz montazowy D6

12. Frez @ 23,8

13. Wiertlo @ 23,8

14. Uszczelka wrzeciona aparatu typ 7820 20x28x4
15. Pierscien osadczy zewngtrzny 12

16. Podktadka mosi¢zna @ 14/20

17. Uszczelka montazowa AF-OIL (Gambit)

2. INSTRUKCJA NAWIERCANIA ZA POMOCA PRZYRZADU DO NAWIERCANIA
NR KAT. 5800PL

1. Przed przystapieniem do montazu aparatu nalezy zabezpieczy¢ smarem wszystkie
polaczenia gwintowane w aparacie. Do smarowania uzy¢ smaru nr kat 3444 Iub
rownowaznego lekkiego smaru do maszyn i urzadzen dostepnego w sieci handlowe;j

2. Dobra¢ wtasciwa do typu armatury, zlaczk¢ redukcyjna (poz. 5,6,9) przy pomocy ktorej
aparat zostanie potaczony z armatura.

3. Nasuna¢ uszczelkg AF-OIL (Gambit) (poz.17) na wrzeciono (poz.3) i nakrecicé
odpowiednia ztaczke redukcyjna (poz. 5 lub 6 lub 9).

4. W zaleznosci od dlugosci zabudowy armatury, przez ktéra bedzie wykonywane
nawiercanie rurociagu, ustali¢ odpowiednia potrzebna dtugos¢ wrzeciona poprzez dobor:

- przedluzenia wrzeciona aparatu (poz. 10);

- przedtuzenia dla ztaczki redukcyjnej (poz. 7).

Dhugos¢ wrzeciona nalezy kazdorazowo ustali¢ indywidualnie dla dlugosci zabudowy
armatury przez ktéra wykonywane bedzie wiercenie rurociagu!.

5. Przy pomocy klucza montazowego (poz.11) dokrgci¢ ztaczke redukcyjna do oporu
gwarantujac w ten sposob szczelno$¢ potaczenia ztaczki redukcyjnej (poz. 5, lub 6, 9) z
aparatem.

6. W zalezno$ci od materiatu rury ktora chcemy przewierci¢ nalezy dobra¢ odpowiednio frez
(poz. 12) dla rur z tworzywa lub wiertta (poz. 13) dla rur stalowych lub zeliwnych.

7. Przed nakrgceniem frezu (poz. 12) lub wiertla (poz. 13) na koncoéwke wrzeciona aparatu
(poz. 3) nalezy nasuna¢ podktadke mosi¢zna (poz. 16) bedaca na wyposazeniu zestawu.

8. Przed zamontowaniem aparatu sprawdzi¢ i ustawi¢ armatur¢ w pozycji catkowicie otwartej
gwarantujac swobodne przesuwanie si¢ wrzeciona (poz. 3) z wiertlem lub frezem na calej
dhugosci armatury, przez ktéra wykonywac bedziemy wiercenie.



9. Srube posuwu (poz.2) wykreci¢ do konca z tulei gwintowanej (poz. 1) w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara.

10. Wrzeciono aparatu (poz. 3) wysunaé¢ do konca z tulei gwintowanej (poz. 1) tak aby
wiertto lub frez zatrzymato si¢ w zastosowanej zlaczce redukcyjnej (poz. 5,6.,9)

11. Zmontowany aparat faczymy z armatura za pomoca polaczenia gwintowanego. W celu
uzyskania szczelnosci polaczenia zastosowa¢ ogolnodostepne materialy uszczelniajace
(konopie, tasmy teflonowe, paste).

12. Dosuna¢ wrzeciono aparatu w kierunku nawiercanego rurociagu tak , aby $rubg posuwu
wrzeciona (poz.2) potaczy¢ z tuleja gwintowana (poz. 1).

13. W przypadku kiedy po dosunigciu wrzeciona aparatu do oporu gdzie wiertlo lub frez
doszto do zewnegtrznej $cianki rury, a mimo to nie mozna potaczy¢ sruby posuwu wrzeciona
(poz.2) z tuleja gwintowana nalezy skroci¢ dtugos¢ wrzeciona demontujac przedtuzenie
wrzeciona (poz.10) lub zamontowa¢ przedtuzenie dla ztaczek redukcyjnych (poz. poz. 7).

14. Maksymalna gleboko$¢ wiercenia okresla nam dtugos¢ widocznego gwintu tulei (poz.1 ),
na ktora wkreciliSmy do oporu §rubg posuwu (poz.2).

15.Po zlaczeniu $ruby posuwu (poz.2) =z tuleja gwintowana (poz.l) nalezy $rubg posuwu
wkrgcaé  zgodnie z ruchem wskazoéwek zegara do oporu, kiedy wiertto dojdzie do
zewngetrznej $cianki wierconego rurociagu.

16.W przypadku kiedy po maksymalnym wkreceniu $ruby posuwu (poz.2) na tuleje
gwintowana (poz.1) wiertto lub frez nie doszto do zewnetrznej $cianki rury, nalezy wydluzy¢
dlugo$¢ wrzeciona montujac przedtuzenie wrzeciona (poz.10) lub demontujac przedtuzenie
dla ztaczek redukcyjnych (poz.7) uwzgledniajac dodatkowo na S$rubie posuwu glebokos$c
wiercenia.

17. Przed przystapieniem do nawiercania sprawdzi¢ szczelno$¢ wszystkich potaczen armatury
przez ktéra bedzie wykonywane nawiercanie, uwzgledniajac momenty dokrecenia $rub
montazowych podanych przez producentow.

18. Po sprawdzeniu prawidlowego zmontowania armatury mozna rozpoczaé proces
nawiercania.

19. Poprzez dokrgcenie Sruby posuwu wrzeciona (poz. 2) zgodnie z ruchem wskazowek
zegara dosuna¢ wiertto lub frez do zewngtrznej $cianki rury.

20. Przy uzyciu klucza nasadowego 13 mm, nie bedacego czgscia zestawu, rozpoczynamy
nawiercanie poprzez wprawianie w ruch obrotowy wrzeciona (poz.3) w kierunku zgodnym z
ruchem wskazéwek zegara.

21. Z chwila utraty wyczuwalnego oporu w trakcie nawiercania wykonujemy dodatkowo
okoto 2- 3 pelnych obrotow w celu upewnienia si¢ ze dokonaliSmy pelnego nawiertu.

22. Po catkowitym przejsciu wiertta (poz. 13) przez $cianke rury nalezy wysunac wrzeciono
(poz. 3) z aparatu wykrecajac §rubg posuwu wrzeciona (poz. 2) w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara.



23. W momencie rozlaczenia potaczenia gwintowanego Sruby posuwu (poz. 2) i tulei
gwintowanej (poz. 1) nastapi wysunigcie wrzeciona (poz. 3) z aparatu w skutek panujacego
ci$nienia w rurociagu.

Przy tej czynnoSci nalezy zachowaé szczegolng ostroznos¢!!!

W przypadku gdyby nie nastapilo samoczynne wysunigcie wrzeciona (np. z uwagi na zbyt
niskie ci$nienie) nalezy wrzeciono wysuna¢ reka

Wykrecajac Srub¢ posuwu nie nalezy sta¢ w linii posuwu wrzeciona aparatu.

24. Po catkowitym wysunigciu wrzeciona (poz. 3) z aparatu nalezy zamknaé armatur¢ przez
ktéra wykonywane byto wiercenie.

25. Przy zamknigtej catkowicie armaturze nalezy przystapi¢ do demontazu aparatu. Po
zdemontowaniu aparatu nalezy na instalacji wodnej przeprowadzi¢ ptukanie nawierconego
miejsca w rurociagu otwierajac armaturg, przez ktora wykonywane byto nawiercanie w celu
catkowitego usunigcia wiorow powstatych w trakcie wiercenia.

26. Po wykonaniu wiercenia wszystkie polaczenia gwintowane aparatu rozmontowac, osuszy¢
i zabezpieczy¢ smarem.

3. KONTAKT

Wszelkie dodatkowe pytania dotyczace doboru, montazu i eksploatacji prosimy kierowaé do:

- whasciwych terytorialnie Regionalnych Menedzerow Sprzedazy — nr telefonéw dostepne na
stronie www.hawle.pl.

- dzialu Serwisu 24 godz. nr tel.: 609 550 550

- lub bezposrednio do:

Fabryka Armatury Hawle Spotka z o.0.
62-028 Koziegtowy
ul. Piaskowa 9

Dzial Marketingu Technicznego
tel.: (061) 81 11 409
tel.: (061) 81 11 410
fax: (061) 81 11 413

e-mail: info@hawle.pl



