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Om reglerhylsan nar anda ner till underdelen maste hylsan
aviagsnas och spindelns forlangningsdel (-hylsa) séttas pa
spindeltoppen. Dérefter sattes reglerhylsan tillbaka och lamp-
ligt spar for styrskruvarna valjes.

Borrmaskinen med véxel séttes pa spindeln och fastes med
M8 skruv. Rotationsriktningen kontrolleras och borrmaskinens
storsta varvtal valjes for gripborret.

Tryckmataren ansluts ach kontrollventilen dppnas.
Skyddsklader bor nu anvandas..
Konfrollera att allt & OK.

Stéd borrmaskinen mot kroppen - under arbetets gang borr-
maskinen for ej lasas i driftlage. Anbormingen startas med latt-
matning med matarratten. Tryckmataren visar nar gripborren
har kommit igenom roret

Om utrymmet for matning av spindeln blir kort nér gripborret
aér igenom skall reglerhylsan fiyttas till nasta spar pa under-
delen. Matarenheten skall stédas hela tiden nar den ar olast
Gallande varvtal for halsagen (se tabell) skall valjas ut innan
anbormingen fortsattes. Forsiktig matning galler.

Nér anbormingen ar klar lattar rotationen pa borrmaskinen.
Genom att trycka ner spindeln férsakras att halsagen har gatt
igenom rorvaggen.
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Borrmaskinen sténges av och avldgsnas. Reglerhylsan, som
ar olast med sina styrskruvar, monteras av forsiktigt fran
underdelen.

Sparrplaten med handtag skjutes in i sparret medan spindel
vrides med TONISCO universalnyckel

Om det férekommer lackage fran sparsiitsen, skall platen
drages ut och tatningsslitsen rengéres med TONISCO puts-
kniv, Sparrpléten skjuts in igen och handtaget tages bort
Skulle andé |ackage forekomma skjut sparrplaten med
sealant-olja in och ut ndgra ganger. Anbormingssparrets
tatningar smorjes harvid och 100 % téthet erhalles.

Man forsakrar sig om att sparrplaten ligger rat genom att
lyssna pa "metallklangen® som uppstar nar man slar latt med
en hammare pa platens anda - sparrplaten har da "bottnat”..

Den ur stamréret utsagade brickan borttages ur halsagen

genom att forst lossa gripborret
Anbormignsverktyget demonteras, delarna rengdres och

lagges i verktygsladan.

Den nya avgreningen svetsas och fylles med vatten Platen
borttages langsamt for att undvika tryckstotar om ledningen
g| ar vattenfylld.

Det ar majligt att provirycka den nya avgreningen mot sparr-
platen. Trycket far harvid &) dverstiga 40 bar..

Sparrplatsiitsen forslutes med el-svets.
Anberrningsprotokoll / Dokumentation ifylles,
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DN Halsag RPM

METABO
DN 20 20mm 160-170 1300 -1500
DN 25 24mm 140-150 1000 -1250
DN 32 32mm 100-120 720 - 850
DN 40 38mm 95-110 700 -800
DN 50 44mm 85- 95 590 -670
DN 65 57mm 70- 80 500 -580
DN 80 70mm 60- 70 440 -500
DN 100 $5mm 50- 60 400 -420
Gripborr 330 2000
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