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tacznik wysokocisnieniowy typu 809N do systemoéw pierscieniowych

WAZNE INFORMACJE

A\ OSTRZEZENIE

i zrozumie¢ wszystkie zamieszczone w tym podreczniku instrukcje.

dotyczacych bezpieczenstwa spawania.

Korice rur powinny by¢ przyciete prosto.

¢ Przed przystgpieniem do montazu, demontazu, regulacji lub konserwacji produktow do instalacji rurowych firmy Victaulic nalezy przeczytaé¢

® Podczas procesu spawania nosi¢ wymagane srodki ochrony osobistej i przestrzega¢ wszystkich obowiagzujacych w miejscu pracy przepiséw

® Podczas procesu montazu facznika nalezy nosic kask, okulary ochronne i obuwie ochronne.
* NIE WOLNO montowac tego produktu na rurach rowkowanych (walcowanych lub skrawanych) lub rurach sfazowanych do spawania.

* NIE WOLNO montowac tego produktu z uzyciem pierscieni dostarczanych przez innych producentow.
Niezastosowanie sie do tych instrukcji moze spowodowac $mier¢ badz powazne obrazenia ciata i uszkodzenia mienia.

tacznik wysokocisnieniowy typu 809N do systemdw pierscieniowych jest przeznaczony do montazu na rurach przygotowanych z uzyciem pierscieni
dostarczonych przez firme Victaulic. Dopuszczalne materiaty rur i parametry pofaczen zawiera publikacja Victaulic 15.03.

PRZYGOTOWANIE RURY/MOCOWANIE PIERSCIENIA

Maks. wymiar,S" T j—

1a. PRZYCIAC KONCE RURY POD KATEM
PROSTYM: Maksymalna dopuszczalna
tolerancja przyciecia koricow rury pod
katem prostym (wymiar,S") wynosi Yie cala/
1,6 mm (mierzona wzgledem rzeczywistej
linii prostopadtej).

1b. PRZED ZALOZENIEM PIERSCIENIA
SPRAWDZIC KONCE RURY: Powierzchnia
zewnetrzna koncow rury (okoto 2 cali/ 51 mm
od korica rury) musi by¢ gtadka, bez karbdw,
wgniecen i wypuktosci. Usunac resztki oleju,
smaru, luznej farby, zabrudzenia i pozostatosci
po cieciu.

2a. ZAMONTOWAC PIERSCIEN NA RURZE: Rozsuna¢ pierécier z uzyciem
odpowiedniego narzedzia umieszczonego w przerwie w pierscieniu

(patrz rys. pierscienia na str. 2). Nasuna¢ pierscien na koniec rury.

2b. USTAWIC PIERSCIEN: Usunac narzedzie i umiesci¢ pierscieri

w odpowiedniej odlegtosci (patrz strona 2, wymiar B’ czyli odpowiednia
odlegtos¢ od krawedzi pierscienia do konca rury).

UWAGA

2c. ZACISNAC PIERSCIEN NA MIEJSCU: Przytrzymac pierécieri na miejscu
za pomoca zaciskow pierscieniowych umieszczonych w trzech punktach
na obwodzie rury. NIE zakrywac koricow pierécienia zaciskiem.

2d. PRZYSPAWAC PIERSCIEN PUNKTOWO: Przyspawac pieréciert punktowo
do rury w tylu miejscach, aby nie przemiescit sie po zdjeciu zaciskdw.

2e. USUNAC ZACISKI PIERSCIENIOWE | DOKONCZYC PROCES
SPAWANIA: Usunac zaciski pierscieniowe. Potozy¢ spaw na catym obwodzie
po obu stronach pierécienia. Szczegétowe wymogi dotyczace spawania
znajdujg sie na str. 2.

® Podczas spawania punktowego, do przytrzymania pierscieni we
wilasciwym miejscu na rurze uzyc zaciskéw pierscieniowych Victaulic.

Zacisk pierscieniowy do
rur 4-calowych/114,3 mm

Zacisk pierscieniowy do rur
6-calowych/168,3 mm
i8-calowych/219,1 mm

Zacisk pierscieniowy do rur
10-calowych/273,0 mm

3a. SPRAWDZIC PIERSCIEN: Na pierécieniu nie moze by¢ rozpryskéw ani
sladéw po tuku spawalniczym.

3b. SPRAWDZIC SPAWY: Geometria oraz wielko$¢ spawu musza spetnia¢

wymogi podane na stronie 2.
\A:tauluca
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tacznik typu 809N

Pierscien

PIERSCIEN POLACZENIE MECHANICZNE

TABELA WIELKOSCI SPAWOW

Nominalna/ Wymiary - cale/milimetry
rzeczywista Pierscien +B” Wielko$¢ spawu
$rednica rury
w calach/w mm (.9 A") Podst. Maks. Min. #S" ~E1” 4E2" Min. X"
4 ¥ 1.00 1.03 0.97 £ e e 0.91
1143 9,5 25,4 26,2 24,6 4,8 4,8 4,8 23,0
6 Z) 1.22 1.25 1.19 Va Va Va 1.10
168,3 12,7 31,0 31,8 30,2 6,4 6,4 6,4 27,8
8 s 1.22 1.25 1.19 e e %6 1.10
219,1 15,9 31,0 31,8 30,2 7,9 7,9 7.9 27,8
10 3% 1.22 1.25 1.19 ¥ ¥ ¥ 1.10
273,0 19,1 31,0 31,8 30,2 9,5 9,5 9,5 27,8

UWAGI:
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Pierscien Victaulic jest dostarczany niepomalowany, z natozong powtoka antykorozyjna. Przed spawaniem sprawdzi¢, czy na pierscieniu
nie ma oleju, smaru ani zabrudzen.

Materiat pierécienia Victaulic: stal weglowa walcowana na zimno zgodna z ASTM A108, gatunek 1018.
Elektroda: klasa E70XX lub wyzsza.

W celu zapewnienia prawidtowego uszczelnienia ten obszar musi by¢ wolny od karbéw, wgniecen, wypuktosci i rozpryskow.
Usungac resztki oleju i smaru oraz zabrudzenia.

Materiat rury: patrz publikacja Victaulic 15.03, ktdéra mozna pobrac ze strony victaulic.com.
Grubos¢ scianek rury: patrz publikacja Victaulic 15.03, ktéra mozna pobrac ze strony victaulic.com.
Zewnetrzna procedura spawania.

Podczas spawania unika¢ przegrzewania. Przegrzanie moze doprowadzi¢ do zmniejszenia srednicy pierscienia po schtodzeniu
do temperatury otoczenia.

Koncowy spaw nie moze wykracza¢ poza krawedz pierécienia. Nadmiar spawu ostabi potagczenie.

\A:t.aulic”
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MONTAZ LACZNIKA

A\ PRZESTROGA

* Na krawedziach i zewnetrznej czesci
uszczelki nalezy zastosowac cienka
warstwe srodka smarujacego Victaulic, aby
zabezpieczy¢ uszczelke przed sciskaniem
lub rozrywaniem podczas montazu.

Nieodpowiedni srodek smarujacy spowoduje
degradacje uszczelki, a w rezultacie
nieszczelnos¢ potaczenia i zniszczenie mienia.

1. SPRAWDZIC | NASMAROWAC USZCZELKE:
Sprawdzi¢, czy uszczelka jest odpowiednia

dla danego zastosowania. Klasa uszczelki
zaznaczona jest kodem barwnym. Tabele

kodéw barwnych mozna znalez¢ w publikacji
Victaulic 05.01, ktérg mozna pobrac ze strony
victaulic.com. Na krawedzie izewnetrzng czesci
uszczelki natozy¢ cienka warstwe smaru Victaulic
lub smaru silikonowego.

2. ZALOZYC USZCZELKE: Zatozy¢ uszczelke
na koniec rury, wsuwajac ja, az centralna warga
uszczelki dotknie korica rury.

3. POLACZYC KONCE RUR: Wyosiowac i wsunac¢
w uszczelke koniec drugiej rury, az do kontaktu ze
$rodkowa wargg uszczelki.

4. NASMAROWAC GWINTY SRUB: Nasmarowac
gwinty $rub cienkg warstwg smaru Victaulic lub
smaru silikonowego.

® Sprawdzi¢, czy uszczelka nie zostata
zwinieta lub zgnieciona podczas
zaktadania obudowy.

® Sprawdzi¢, czy wpusty i wypusty obudéw
prawidtowo sie zazebiaja (wypust we
wpuscie), jak na ponizszej ilustracji.

Niezastosowanie sie do tych instrukcji

spowoduje uszkodzenie potaczenia,

a w efekcie powazne obrazenia ciata

lub $mier¢ i zniszczenie mienia.

5a. ZALOZYC OBUDOWY: Zatozy¢ obudowy na
uszczelke i pierscienie, uwazajac, aby wypusty

i wpusty prawidfowo sie zazebity (wypust we
wpuscie). Sprawdzi¢, czy zebra obudowy zahaczyty
sie catkowicie o pierécienie na obu koncach rury i
czy natozone spawy nie przeszkadzaja w montazu.
W razie potrzeby zeszlifowac spawy wedtug
specyfikacji podanych na stronie 2.

5b. ZAMONTOWAC SRUBY/NAKRETKI:
Wprowadzi¢ sruby. Dokreci¢ nakretki recznie
na wszystkich $rubach. Sprawdzi¢, czy owalne
szyjki $rub sg wiasciwie osadzone w otworach.

6. DOKRECIC NAKRETKI: Rdwnomiernie,
naprzemiennie dokreca¢ wszystkie nakretki (zgodnie
z sekwencja wskazang powyzej), zachowujac réwne
odstepy przy zaciskach srubowych. Uzywajac klucza
dynamometrycznego, dokrecic sruby odpowiednim
momentem. Wymagane momenty dokrecania
znajduja sie w tabeli, Wymagane momenty
dokrecania podczas montazu facznikéw typu

809N oraz przydatne informacje’” UWAGA: Aby nie
dopusci¢ do zgniecenia uszczelki, nakretki dokreca¢

REV_A

rébwnomiernie z obu stron.
\A:t.aulic”

1-809N-POL_3



INSTRUKCJA MONTAZU I '809 N = PO L
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WYMAGANE MOMENTY DOKRECANIA PODCZAS MONTAZU tACZNIKOW TYPU 809N ORAZ PRZYDATNE INFORMACJE

Srednica nominalna
cale Wymagane momenty dokrecania Rozmiar $rub Rozmiar klucza
DN ft Ib/Nm cale/metryczne cale/mm
4 250 Ya 1%
DN100 339 M20 30
6 450 1 1%
DN150 610 M24 36
8 500 1% 1346
DN200 678 M27 41
10 750 1% 2
DN250 1017 M30 46

obudow nie sa

\‘\5‘ prawidtowo =4

7.  SPRAWDZIC ZACISKI SRUBOWE: Przed podaniem cisnienia do instalacji sprawdzi¢ zaciski srubowe na kazdym potaczeniu, aby upewnié¢ sie,
ze montaz zostat wykonany prawidtowo. Jesli nie jest mozliwe spetnienie wymogu opisanego w kroku 6 na poprzedniej stronie, nalezy zdja¢
tacznik i sprawdzi¢ spawy. Skorygowac wszystkie miejsca, w ktérych spaw przeszkadza w montazu, aby wykona¢ wtasciwe potaczenie.

Petne dane kontaktowe mozna znalez¢ na stronie www.victaulic.com \/ Lo
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