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Predstavujeme Vam spolecnost TECHNODATA GmbH

Némecka spolecnost TECHNODATA , se sidlem v Remscheidu, se Vam timto predstavuje jako vyrobce strojd,
nastrojl, vyrobnich zafizeni a systému pro orbitalni svafovani a zavalcovani trubek pti vyrobé vyméniki tepla
a kotl{, pri udrzbé, ¢isténi a opravach:

- vyménika tepla,

- kondenzatord,

- kotlq,

- chladicd,

- obdobnych primyslovych zafizeni.
Spole¢nost TECHNODATA GmbH, zalozena
v roce 1986, zacala pUsobit na trhu v r. 1991,
po ukonceni ¢innosti firmy Kotthaus + Busch
Maschinenfabrik GmbH Remscheid,kdy doslo
k pfesunu stéZejnich pracovnikd a veskerého
dlouholetého Know How do spole¢nosti
TECHNODATA. To umoznilo zachovat vyrobu
zavalcovacich nastrojl identickych s nastrojovymi fadami K+B. Kromé toho nabizi Technodata rovnéz nastroje
vlastni konstrukce v konstrukénich fadach 800 a 1200.

Sté7ejnim programem firmy je rovné? ORBITALNi SVAROVANI trubka - trubkovnice a trubka - trubka.
Jako vyrobce je spole¢nost schopna nabidnout Sirokou Skalu vlastnich feSeni v oblasti orbitalniho svarovani,
pfizpisobenych pozadavkim a potifebam zakaznikd.

Technodata nabizi komplexni feseni problému v oblasti technologii vyroby a prestupu tepla s vyuzitim systému
elektrického, elektronického, elektro-hydraulického, resp. pneumatického:

- odfiznuti a vytazeni starych trubek pti rekonstrukci kotlt, chladi¢d a vyménika tepla,

- kontaktniho roztazeni konct trubek pred orbitalnim svarfovanim trubek do trubkovnice,

- orbitalniho svarovani,

- ¢elniho zarovnani, resp. Ukosovani trubek,

- zavalcovani trubek do trubkovnice samoutahovacimi nastroji (Sikmé valecky), nebo nastroji s rovnymi valecky,
- ¢isténi trubkovych systéma,

- kotroly tésnosti a zkouseni trubkovych systém.

Technodata GmbH neni pouze vyrobcem a dodavatelem vySe uvedeného sortimentu strojd a nastroju.

Vétsinu zafizeni si Ize rovnéZ pronajmout, objednat si Ize i konzultaci technologie ¢i supervizi pfi nakupu,

resp. pronajmu zafizeni. Také je mozné objednat provedeni urcitych praci formou subdodavky pracovniky
Technodaty s vlastnim zatizenim.

Spole¢nost hala-welding.cz s.r.o. Ustin. L.
zastupuje firmu Technodata GmbH v Ceské
republice jiz od roku 1998.

Jsme Vam k dispozici pfi specifikaci nastrojl
pro konkrétni aplikace, radi Vam pomuzeme
pfi feSeni konkrétnich technologickych
probléma.

Zajistime pronajem strojll a jejich dopravu
na pozadované misto.

s
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Mechanicko-hydraulicka kontaktni expanzni jednotka typ TES 97

Mechanicko-hydraulickd kontaktni expanzni jednotka TECHNODATA typ TES 97 je uréena

ke kénickému roztaZzeni koncll trubek pfi pfipravé k vevarovani trubek do trubkovnice.

Zafizeni se sestava z prenosné hydraulické jednotky a z dvojc¢inného hydraulického valce s vyménnymi
expanznimi nastroji, konstruovanymi dle technologickych poZadavk( na proces zavalcovani.

Nastroj je zasunut do trubky, jejiz konec ma byt roztazen na kontakt s vrtanim trubkovnice a pomoci
distanc¢ni objimky je nastavena axidlni pozice trubky. Po aktivaci hydraulického valce dojde k zatlaceni
exp. trnu do konické klestiny, kterd roztahne konec trubky na kontakt s okrajem vrtani trubkovnice.
Trubka je vystfedéna ve vrtani a zafixovdna v trubkovnici v poloze idealni pro automatické svarovani.
Neni potfeba trubky stehovat, coz usnadiuje zasunuti stfedici patrony orbitalni svarovaci hlavy do trubky.

Technické udaje:

Hydraulicka jednotka:

Napdjeni: 400V /3~ /50-60Hz /1,1 kW
Pfepravni kapacita: 1,0 |/min /500 bar

(s motorem 1,1 kW)
Objem vyrovnavaci nadrze: cca 10 litrd
Hnotnost: cca 45 kg
Délka hadic: 6m
Hydraulicky valec: vel. 1 vel. 1
Krok pistu: 40 mm 60 mm
Délka (bez nastroje): L=230 mm L =290 mm
Hmotnost (bez nastroje): cca 3 kg cca 6 kg
Pracovni rozsah (pro trubky): OD 12-30 mm OD 12-50 mm
Sila stény: 0,5-2,5mm 0,5-3,5mm

ni!

QU

Nabidka pro jiné rozméry trubek na vyzad

Obr.
Mechanicko-hydraulicka
kontaktni expanzni jednotka
typ TES 97 s hydraulickym
valcem vel. 1
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Nastroje pro mechanicko-hydraulickou kontaktni expanzni jednotku TES 97

Existuji tfi zpUsoby umisténi trubky ve vrtani trubkovnice. Nasledujici vyobrazeni ukazuji zplsob
kdnického roztazeni trubky pred orbitalnim svarfovanim.

A. TRUBKA S PRESAHEM A(15:1)

Konec trubky presahuje o nékolik milimetrd
rovinu trubkovnice.
Pouzijte klestinu typu "-V" (vypoukly konec)
a distan¢ni objimku.

B. ZAPUSTENA TRUBKA B(15:1)

Konec trubky je zapustén 1-2 mm pod Uroven
trubkovnice.

PouZijte kleStinu typu "-A" a distanc¢ni objimku.
Limec expanzni klestiny nesmi mit vétsi pramér
nez je vnéjsi pramér "OD" trubky.

C. ZAROVNANA TRUBKA

Konec trubky je zarovnany s rovinou trubkovnice.
Pouzijte standardni kdnickou expanzni klestinu
s limcem pro doraZeni trubky do roviny trubkovnice.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.czs.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz

6



GERMANY

TEGCHNODATA

ORBITALNI SVAROVANI A ZAVALCOVANI TRUBEK
PRI VYROBE A OPRAVACH VYMENIKU TEPLA A KOTLU

Kdénické zavalcovaci nastroje typ BR H04/06

Jsou uréeny pro kuZelové roztazeni konct

trubek v rozsahu ID 9,6 - 59 mm.
Ukonceni nastroji o 9/12/14/16 /18 mm.

Obr. Kénicky zavdlcovaci ndstroj typ BR HO4

Kompletni Kompletni Pracovni Ukonc¢.

Vel nastroj nastroj Trn Valecek Klec rozsah nastr.

" | s rovnym limcem | s drzakem nastr. pro O

Obj. kéd Obj. kod Obj. kod Obj. kod Obj. kod ID trubky [mm]

9,6 W00496000 W00696000 W14596000 | W20596000 | W30596000 | 9,6-12,0 9
10,6 W00497000 W00697000 W14597000 | W20597000 | W30597000 | 10,6-13,0 9
11,6 W00498000 W00698000 W14598000 | W20598000 [ W30598000 | 11,6- 15,5 9
12,6 W00499000 W00699000 W14599000 | W20599000 [ W30599000 | 12,6 - 15,7 9
13,6 W00401000 W00601000 W14501000 | W20501000 [ W30501000 | 13,6-16,7 9
14,6 W00402000 W00602000 W14502000 | W20502000 | W30502000 | 14,6-18,2 9
15,5 W00403000 W00603000 W14503000 | W20503000 | W30503000 | 15,5-19,6 9
16,4 W00404000 W00604000 W14504000 | W20504000 | W30504000 | 16,4-21,4 9
17,4 W00405000 W00605000 W14505000 | W20505000 | W30505000 | 17,4-22,4 9
18,4 W00406000 W00606000 W14506000 | W20506000 [ W30506000 | 18,4 -23,9 9
19,0 W00407000 W00607000 W14507000 | W20507000 [ W30507000 | 19,0-24,5 9
20,0 W00408000 W00608000 W14508000 | W20508000 [ W30508000 | 20,0-25,5 9
21,0 W00409000 W00609000 W14509000 | W20509000 [ W30509000 | 21,0-26,5 9
22,0 W00410000 W00610000 W14510000 | W20510000 | W30510000 | 22,0-27,5 12
23,0 W00411000 W00611000 W14511000 | W20511000 | W30511000 | 23,0-29,0 12
24,0 W00412000 W00612000 W14512000 | W20512000 | W30512000 | 24,0-30,0 12
25,0 W00490000 W00690000 W14590000 | W20590000 | W30590000 | 25,0-31,0 12
26,0 W00413000 W00613000 W14513000 | W20513000 | W30513000 | 26,0-32,0 12
27,0 W00491000 W00691000 W14591000 | W20591000 | W30591000 | 27,0-33,0 12
28,0 W00414000 W00614000 W14514000 | W20514000 | W30514000 | 28,0-34,0 12
29,0 W00492000 W00692000 W14592000 | W20592000 | W30592000 | 29,0-35,0 12
30,0 W00415000 W00615000 W14515000 | W20515000 | W30515000 | 30,0-36,0 14
32,0 W00416000 W00616000 W14516000 | W20516000 | W30516000 | 32,0-38,0 14
34,0 W00417000 W00617000 W14517000 | W20517000 | W30517000 | 34,0-40,0 14
36,0 W00418000 W00618000 W14518000 | W20518000 | W30518000 | 36,0-42,0 14
38,0 W00419000 W00619000 W14519000 | W20519000 | W30519000 | 38,0-44,0 16
40,0 W00420000 W00620000 W14520000 | W20520000 | W30520000 | 40,0-47,0 16
42,0 W00421000 W00621000 W14521000 | W20521000 | W30521000 | 42,0-50,0 16
44,0 W00422000 W00622000 W14522000 | W20522000 | W30522000 | 44,0-53,0 18
46,0 W00423000 W00623000 W14523000 | W20523000 | W30523000 | 46,0-55,0 18
48,0 W00424000 W00624000 W14524000 | W20524000 | W30524000 | 48,0-57,0 18
50,0 W00425000 W00625000 W14525000 | W20525000 | W30525000 | 50,0-59,0 18
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Invertorové svarovaci zdroje pro orbitalni svarovani trubek

Orbitalni svarovaci systémy Technodata jsou vysledkem dlouholetého vyvoje, opirajiciho se o rozsahlé
zkuSenosti s aplikacemi svarovani trubka-trubka a trubka-trubkovnice. S vyuzitim nejnovéjsich technickych
prostfedkl a specialnich programu je dosahovano nejkvalitnéjsich svar( s vysokou opakovatelnosti.
Vsechny parametry svarovaciho procesu jsou nastavovany jednoduchym zplsobem prostfednictvim
dotykové obrazovky.

Technické udaje:

vestavéna fidici jednotka pro svarovani s orbitdlnimi hlavami Technodata

fizeni svafovacich parametr( po sektorech
vhitfni pamét pro uloZeni parametrd
dalkové ovladani

rozsah svarovaciho proudu 5-400 A

svar. proud / zatéZovatel 400 A /100 % DC
napéti naprazdno 79V

pracovni napéti 10-26V

cos ¢ 0,99

napajeni 3x400V (+20% / - 25%) , 50/60 Hz
hmotnost cca 136 kg

testovano

IEC 60974-1,-2,-3,-10 C€ /[ S |
EMV-class

max. prikon

okolni teplota
chlazeni zdroje
chlazeni horaku
objem chlad. kapaliny
zemnici kabel
rozméry [D/S/V]

13,5 kVA
-25/+40°C
ventilator
vodou

12 litrd

50 mm?®
1100 x 455
x 1000 mm

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
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INVERTOROVY SVAROVACI ZDROJ - TYP IM-2020/-P | IM-2020-MC/-P
Rozsah svatovaciho proudu 5-400 A
Zatézovatel 400 A /100% pf¥i 40°C
Rozsah svatovaciho napéti 10,2-26,0V
Napéti naprazdno 79V
Vodni chlazeni orbitdlni svarovaci hlavy ano ano
MozZnost pfipojeni orbit. svafovaci hlavy trubka - trubka ano ano
T-250 T-250
MozZnost pfipojeni orbitalnich svarovacich hlav typu: T-250 ECO T-250 ECO
T-230 T-230
T-230MC
Pdleni dhlovych krokd dle pfipojené orbitdlni hlavy. ne ano
MozZnost pfipojeni pneumatického upinani. ne ano
Automatické fizeni vzdalenosti elektrody od trubkovnice. ne ano
Vicevrstvé svafovani s autom. fizenim vzdalenosti elektrody. ne ano
Méreni parametrl svarovani v realném case. ne ano
MozZnost vzdaleného Fizeni svafovacich parametrda. ne ano
LAN rozhrani ne ano
USB rozhrani ano ano
MozZnost tisku PDF dokumentd pres USB ano ano
MoZnost uzam¢eni menu heslem ano ano
Interni / Externi uloZeni parametr( ano ano
Synchronizece otaceni civky studeného dratu ano ano
Rizeni doby dobé&hu sva¥. oblouku ano ano
Hlidani otaceni a podavani studeného dratu ano ano
Automatické zatazeni dratu b&éhem dobéhu svaf. oblouku ano ano
Ulozeni programi do vnitini pabéti (2 MB) ano ano
Signalizace poruchy pfi poklesu napéti baterie ano ano
Hlidani pratoku ochr. plynu a chladiva ano ano
Dvouvrstvé svafovani bez fizeni vzdalenosti elektrody ano ano
Rizeni menu pomoci HMI s 8 m kabelem ano ano
MozZnost pfipojeni dvojité argonové komory. ano ano
Zaznam provoznich hodin a poctu svafovacich cykll ano ano
Vicejazytné menu ano ano
Zména svarovacich parametrd v priibéhu svar. procesu ano ano
Svafovaci zdroj chlazeny ventidtorem ano ano
Rizeni rychlosti rotace hlavy, podavani studeného drétu,
svarovaciho proudu a pulzace v 10. sektorech ano ne
Rizeni rychlosti rotace hlavy, podavani studeného drétu,
svarovaciho proudu a pulzace v 18. sektorech ne ano
Rozméry [D x S x V] 1100 x 455 x 1000 mm
Hmotnost 136 kg

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
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Orbitalni svarovaci hlava typ T-250 ECO

TEGCHNODATA

ORBITALNI SVAROVANI A ZAVALCOVANI TRUBEK
PRI VYROBE A OPRAVACH VYMENIKU TEPLA A KOTLU

Orbitalni svarovaci hlava typu T-250 ECO je urcena k vevarovani trubek do trubkovnice, s priddvanim
nebo bez pfidavani studeného dratu, dle pozadavkl na svafovaci proces. Jeji prednosti jsou jednoducha
manipulace, vysoka adaptibilita na rizné pozadavky svarovaciho procesu a velmi presné vedeni horaku.
Svarovaci hlava je sloZena z centralniho téla se stfedicim zvonem, sestavy hotaku, pfiruby s opérami

a otacejici se jednotky podavani studeného dratu. Vodou chlazeny horak, ktery se otaci okolo své hlavni
osy, lze sefidit radidlné, axidlné i uhlové. Svarovaci proud, ochranny plyn a chladici kapalina jsou

k hordku ptivadény prostrednictvim "nekoneéné" rotacni spojky. Svafovaci hlava je vystfedéna v trubce
pomoci stfedici patrony, nasazené na stfedicim trnu, a jeji poloha vici svafované trubce je nastavena
tfemi opérami, které zajistuji pfesné postaveni hlavy k trubkovnici. Stabilni pozice hlavy garantuje
presné a spolehlivé podavani studeného dratu. Siroké moZnosti nastaveni rychlosti otaéeni hlavy

a rychlosti poddvani dratu, spolecné s presnym nastavenim drahy hordku, umoziuji individualni volbu
automatického svarovani v jedné, nebo ve vice vrstvach. Orbitalni svarovaci hlava T-250 ECO zajistuje
spolehlivé provedeni svarl trubka-trubkovnice s vysokou opakovatelnosti, pfi jednoduché manipulaci.

Priklady geometrie svaru

se standardni svatovaci hlavou
pracovni rozsah
ID 10 mm az OD 33mm

—=> =

spec. hofaky s pridavanim
nebo bez pfidavani dratu,
stfedici prvky pro zvlastni
aplikace

Volitelné prislusenstvi:
dvojita argonova komora,
pneumatické upinani,
specialni hotaky, opérny

prstenec pro malé roztece.

Technické udaje:

¢ nekonecnd rotacni spojka pro prenos svar.
proudu, ochranného plynu a chl. kapaliny
e snimani drahy hotdku

I

vodou chlazeny horak

Ustroji pro soucasny posuv horaku

a vedeni studeného dratu

otocna objimky pro nastaveni axialni
pozice hordku a vedeni dratu
odnimatelny rotac¢ni podavac dratu

(drat @ 0,8 mm, civka D 100 mm/cca 1 kg)

rychlost otaceni 0,2 -5 m/min
rychlost podavani dratu 0-1,5m/min
(@ wolframové elektrody: 1,6 -2,4 mm
max. svar. proud 200 A
hmotnost (bez civky) 5,3 kg
rozméry (bez stred. Ustroji) L=430 mm

D=120 mm

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Orbitalni svarovaci hlava typ T-250

Orbitalni svarovaci hlava typu T-250 je uréena k TIG vevarovani trubek do trubkovnice, s pfidavanim
nebo bez pfidavani studeného dratu, dle pozadavkl na svafovaci proces. Jeji prednosti jsou jednoducha
manipulace, vysoka adaptibilita na rizné pozadavky svarovaciho procesu a velmi presné vedeni horaku.
Svarovaci hlava je sloZena z centralniho téla se stfedicim zvonem, sestavy hotaku, pfiruby s opérami

a otacejici se jednotky podavani studeného dratu. Vodou chlazeny horak, ktery se otaci okolo své hlavni
osy, lze sefidit radidlné, axidlné i uhlové. Svarovaci proud, ochranny plyn a chladici kapalina jsou

k hordku ptivadény prostrednictvim "nekoneéné" rotacni spojky. Svafovaci hlava je vystfedéna v trubce
pomoci stfedici patrony, nasazené na stfedicim trnu, a jeji poloha vici svafované trubce je nastavena
tfemi opérami, které zajistuji pfesné postaveni hlavy k trubkovnici. Stabilni pozice hlavy garantuje
presné a spolehlivé podavani studeného dratu. Siroké moZnosti nastaveni rychlosti otaéeni hlavy

a rychlosti poddavani dratu, spolec¢né s presnym nastavenim drahy hordku, umoziuji individualni volbu
automatického svarovani v jedné, nebo ve vice vrstvach.

Obr. Orbitalni svarovaci hlava T-250 s dvojitou argonovou
komorou pro svafovani titanovych trubek.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Priklady geometrie svaru Technické udaje:

se standardni svafovaci hlavou ¢ nekonecna rotacni spojka pro prenos svar.
proudu, ochranného plynu a chl. kapaliny
e snimani drahy horaku

Seyr-- e vodou chlazeny hotak, vykyvny
:j\” D =12-82mm e Ustroji pro soucasny posuv horaku
O Dy = 12 - 40 mm a vedeni studeného drétu

e otocna objimky pro nastaveni axialni
pozice hordku a vedeni dratu
e odnimatelny rotac¢ni podavac dratu

se zvladstnim prislusenstvim (drat @ 0,8 mm, civka D 100 mm/cca 1 kg)
Vi ¢ rychlost otaceni 0,2 -5 m/min
L ¢ rychlost podavani dratu 0-1,5m/min
e (@ wolframové elektrody: 1,6 -2,4mm
* max. svaf. proud 200 A
spec. horfaky s pfidavanim ¢ hmotnost (bez civky) 7,5 kg
nebo bez pfidavani dratu, e rozméry (bez stied. Ustroji) L =455 mm
stfedici prvky pro zvlastni D =182 mm

aplikace

Volitelné prislusenstvi:
dvojita argonova komora,
pneumatické upinani,
specialni horaky, opérny
prstenec pro malé roztece.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Orbitalni svarovaci hlava T-250 se specialnim plynem chlazenym horakem

g%

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.czs.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz

13



= TECHNODATA

e e ORBITALNI SVAROVANI A ZAVALCOVANI TRUBEK
GERMANY PRI VYROBE A OPRAVACH VYMENIKO TEPLA A KOTLU

Horak pro navarovani natrubkd

T-250 s dvojitou argonovou komorou Dvojitd argonova komora vodou chlazena

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Orbitalni svarovaci hlava typ T-230

Orbitalni svarovaci hlava typu T-230 je uréena k TIG vevarovani trubek do trubkovnice, s pfidavanim
nebo bez pfidavani studeného dratu, v jedné nebo dvou vrstvach, dle poZzadavki na svarovaci proces.
Jeji prednosti jsou jednoducha manipulace, vysoka adaptibilita na rizné pozadavky svarovaciho procesu
a velmi presné vedeni hordku. Svafovaci hlava je sloZzena z centralniho téla se stfedicim zvonem, sestavy
motorizovaného horaku, pfiruby s opérami a otdcejici se jednotky podavani studeného dratu.

Vodou chlazeny horak, ktery se otaci okolo své hlavni osy, Ize sefidit ru¢né radidlné a motorem axialné.
Svarovaci proud, ochranny plyn a chladici kapalina jsou k horaku privadény prostiednictvim "nekonecné"
rotacni spojky. Svarovaci hlava je vystfedéna v trubce pomaoci stfedici patrony, nasazené na stfedicim trnu,
a jeji poloha vici svafované trubce je nastavena tfemi opérami, které zajistuji pfesné postaveni hlavy.
Stabilni pozice hlavy garantuje pfesné a spolehlivé podavani studeného dratu. Siroké moznosti nastaveni
pozice k trubkovnici, rychlosti otaceni hlavy a rychlosti podavani dratu, spolecné s pfesnym vedenim
hotaku, umoZnuji individualni volbu automatického svarovani v jedné, nebo ve dvou vrstvach. Pracovni
rozsah muze byt rozsifen pfidavnym prodlouzenim opér. Pro koutové svary Ize potfebny Uhel hofaku
dosahnout vyménou jeho drzaku. Orbitalni svarovaci hlava T-230 zajistuje spolehlivé provedeni svar(
trubka-trubkovnice s vysokou opakovatelnosti, pfi jednoduché manipulaci.

Jiné Upravy
na vyzadani.

Technické udaje:

¢ nekonecnad rotacni spojka pro prenos svar. ¢ max. svar. proud 200 A
proudu, ochranného plynu a chl. kapaliny e prac. rozsah (standard) OD10-32mm
e vodou chlazeny horak, vykyvny e rozméry (bez stied. Ustroji) L 500/ D 140 mm
e posuv pro soucasné nastaveni radidlni Volitelné pfrislusenstvi:
pozice horaku a vedeni studeného dratu e dvojitd argonova komora
e axialni nastaveni pozice hofdku a vedeni e pneumatické upinani
e studeného dratu servomotorem e specialni horaky
¢ odnimatelny rotacni podavac dratu e opérny prstenec pro malé roztece.
(drat @ 0,8 - 1.0 mm, civka D 100 mm/cca 1 kg) e balancer pro odlehéené zavéseni
e rychlost otaceni 0,2 -5 m/min e stfedici prvky dle poZadavki na svar
e rychlost podavani dratu 0-1,5m/min e rozsifovaci sada pro trubky OD 10-51 mm
e (@ wolframové elektrody: 1,6-2,4mm e rozsifovaci sada pro koutové svary

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Orbitalni svarovaci hlava typ T-230 MC

Orbitalni svarovaci hlava typu T-230 MC je uréena k TIG vevarovani trubek do trubkovnice, s pfidavanim
nebo bez pfidavani studeného dratu, v jedné nebo vice vrstvach, dle pozadavkd na svarovaci proces.

lJeji prednosti jsou jednoducha manipulace, vysoka adaptibilita na rizné pozadavky svarovaciho procesu
a velmi presné vedeni hordku. Svafovaci hlava je sloZzena z centralniho téla se stfedicim zvonem, sestavy
motorizovaného horaku, pfiruby s opérami a otdcejici se jednotky podavani studeného dratu.

Vodou chlazeny horak, ktery se otaci okolo své hlavni osy, Ize sefidit ru¢né radidlné a motorem axialné.
Svarovaci proud, ochranny plyn a chladici kapalina jsou k horaku privadény prostiednictvim "nekonecné"
rotacni spojky. Svarovaci hlava je vystfedéna v trubce pomaoci stfedici patrony, nasazené na stfedicim trnu,
a jeji poloha vici svafované trubce je nastavena tfemi opérami, které zajistuji pfesné postaveni hlavy.
Stabilni pozice hlavy garantuje pfesné a spolehlivé podavani studeného dratu. Siroké moznosti nastaveni
pozice k trubkovnici, rychlosti otaceni hlavy a rychlosti podavani dratu, spolecné s pfesnym vedenim
hotaku, umoznuji individudlni volbu automatického svarovani v jedné, nebo ve vice vrstvach. Kromé
spinact START / STOP je svafovaci hlava vybavena dvéma dalSimi tladitky, jejichZ funkci Ize volitelné
naprogramovat napft. k nastaveni pozice horaku, fizeni rychlosti podavani studeného dratu, test plynu
apod. Pracovni rozsah muzZe byt rozsifen pridavnym prodlouzenim opér. Pro koutové svary lze potiebny
Uhel hofaku dosdahnout vyménou jeho drzaku. Orbitalni svafovaci hlava T-230 zajistuje spolehlivé
provedeni svarl trubka-trubkovnice s vysokou opakovatelnosti, pfi jednoduché manipulaci.

Jiné Upravy
na vyzadani.

Technické udaje:

¢ nekonecénd rotacni spojka pro prenos svar. e (@ wolframové elektrody: 1,6-2,4mm
proudu, ochranného plynu a chl. kapaliny ¢ max. svar. proud
*  snimani drahy horaku e prac. rozsah (standard) OD10-32mm
e vodou chlazeny horak, vykyvny e rozméry (bez stfed. Ustroji) L 500/ D 140 mm
e posuv pro soucasné nastaveni radidlni Volitelné pfrislusenstvi:
pozice horaku a vedeni studeného dratu e dvojitd argonova komora
e axialni nastaveni pozice hofdku a vedeni e pneumatické upinani
e studeného dratu servomotorem e specialni horaky
¢ odnimatelny rotacni podavac dratu e opérny prstenec pro malé roztece.
(drat @ 0,8 - 1.0 mm, civka D 100 mm/cca 1 kg) e balancer pro odlehéené zavéseni
e detekce polohy pro AVC e stfedici prvky dle poZadavki na svar
e rychlost otaceni 0,2 -5 m/min e rozsifovaci sada pro trubky OD 10-51 mm
e rychlost podavani dratu 0-1,5 m/min e rozsifovaci sada pro koutové svary

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Orbitalni svarovaci hlava typ T-230
s dvojitou argonovou komorou bez podavace studeného dratu

Orbitalni svarovaci hlava typ T-230
se speciadlnim plynem chlazenym horakem

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.czs.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Stredici patrony a trny pro orbitalni svarovaci hlavy

| obj. kéd | Popis | Trubky ID |
179200101 Stredicitrnvel.1 pro stfedici patrony vel. 101 - 106
179209805 Stredici patrona pro trubky ID: 9,8-10,3mm vel. 101
179210305 | Stfedici patrona pro trubky ID: 10,3-10,8 mm vel. 102
179210805 Stredici patrona pro trubky ID: 10,8-11,3 mm vel. 103
179211305| Stredici patrona pro trubky ID: 11,3-11,8 mm vel. 104
179211805 Stredici patrona pro trubky ID: 11,8-12,3 mm vel. 105
179212305 Stredici patrona pro trubky ID: 12,3-12,8 mm vel. 106
179200111 Stfedicitrnvel.2 pro stfedici patrony vel. 107 - 114
179212812 Stredici patrona pro trubky ID: 12,8 - 14,0 mm vel. 107
179213312 Stredici patrona pro trubky ID: 13,3-14,5 mm vel. 107 A
179213812 | Stredici patrona pro trubky ID: 13,8 -15,0 mm vel. 108
179214812 Stredici patrona pro trubky ID: 14,8 - 16,0 mm vel. 109
179215312 | Stfedici patrona pro trubky ID: 15,3-16,5mm vel. 109 A
179215812 Stredici patrona pro trubky ID: 15,8-17,0 mm vel. 110
179216812 | Stredici patrona pro trubky ID: 16,8 - 18,0 mm vel. 111
179217312 Stredici patrona pro trubky ID: 17,3-18,5 mm vel. 111 A
179217812 Stredici patrona pro trubky ID: 17,8 -19,0 mm vel. 112
179218812 Stredici patrona pro trubky ID: 18,8 -20,0 mm vel. 113
179219312 Stredici patrona pro trubky ID: 19,3-20,5 mm vel. 113 A
179219827 Stredici patrona pro trubky ID: 19,8-22,5 mm vel. 114
179220827 | Stredici patrona pro trubky ID: 20,8-23,5mm vel. 114 A
179200121 Stredicitrnvel.3 pro stfedici patrony vel. 115 - 125
17922325 | Stfedici patrona pro trubky ID: 22,3-24,8 mm vel. 115
179224525 Stredici patrona pro trubky ID: 24,5-27,0 mm vel. 116
179226525 Stredici patrona pro trubky ID: 26,5-29,0 mm vel. 117
179228525 Stredici patrona pro trubky ID: 28,5-31,0 mm vel. 118
179230525 Stredici patrona pro trubky ID: 30,5-33,0mm vel. 119
179232535 Stredici patrona pro trubky ID: 32,5-36,0mm vel. 120
179235535 Stredici patrona pro trubky ID: 35,5-39,0 mm vel. 121
179238535 Stredici patrona pro trubky ID: 38,5-42,0 mm vel. 122
179241535 Stredici patrona pro trubky ID: 41,5 - 45,0 mm vel. 123
179244535 Stredici patrona pro trubky ID: 44,5 - 48,0 mm vel. 124
179247535 Stredici patrona pro trubky ID: 47,5-51,0 mm vel. 125
179200131 Stfedicitrnvel.4 pro stfedici patrony vel. 126 - 132
179250535 Stredici patrona pro trubky ID: 50,5 - 54,0 mm vel. 126 Adaptér pro pouziti
179253545 Stredici patrona pro trubky ID: 53,5-58,0 mm vel. 127 stredicich prvkd
179257545 Stredici patrona pro trubky ID: 57,5-62,0 mm vel. 128 Technodata
179261545 Stredici patrona pro trubky ID: 61,5-66,0 mm vel. 129 s orbitalnimi
179265545 | Stredici patrona pro trubky ID: 65,5-70,0 mm vel. 130 hlavami jinych
179269545 Stredici patrona pro trubky ID: 69,5 - 74,0 mm vel. 131 vyrobc(.
179273545 Stredici patrona pro trubky ID: 73,5-78,0 mm vel. 132

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:

hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Rezny nastroj

Ndastroj pro Celni zarovnani konct trubek typ TF 50

Zarovnavaci nastroj Technodata typ TF 50 je uréen k ruénimu odfrézovani koncl trubek, vy¢nivajicich
z trubkovnice. Nastroj je pfizplisoben k upnuti do pohonné jednotky s vhodnym rozsahem otacek
prostfednictvim morse kuzelu, resp. ¢tyrhranného nebo Sestihranného htidele. Zarovnavaci nastroj
je vybaven vyménnym vodicim ¢epem (dle vnitfniho priméru trubky), ktery vystfeduje fezny nastroj
pfi frézovani v trubce. Axialné nastavitelny distanc¢ni limec nastroje se, po odfrézovani konce trubky
na pozadovanou délku, opre o trubkovnici. Tim je zajisténo opakovatelné presné odfrézovani konct
véech trubek na predepsanou délku. Siroka nabidka vyménitelnych vodicich ¢epd, Feznych nastrojd

a distanc¢nich limcl umoznuje odfrézovani koncl trubek v rozsahu 10 - 38 mm OD.

Upinaci htidel
Sestihranny
(¢tythran, morse)

Nastavitelny distan¢ni limec —\

Vodici cep ———
Obj. kéd | Popis
010....10 vel.0 OD 10,0-14,0 mm Sestihranny upinaci hfidel 10 mm
010....20 vel.0 oD 10,0-14,0 mm ¢tyfhranny upinaci hfidel 12,0 mm (3/8")
010....30 vel.0 OD 10,0-14,0 mm morse kuzel MT 2
010....11 vel. 1 OD 14,1-25,0 mm Sestihranny upinaci hfidel 10 mm
010....21 vel. 1 OD 14,1-25,0 mm ¢tyfhranny upinaci hfidel 12,0 mm (3/8")
010....31 vel. 1 OD 14,1-25,0 mm morse kuzel MT 2
010....12 vel. 2 OD 25,1-38,0 mm Sestihranny upinaci hiidel 12 mm
010....22 vel. 2 OD 25,1-38,0 mm ¢tyrhranny upinaci htidel 12,0 mm (1/2")
010....32 vel. 2 OD 25,1-38,0 mm morse kuzel MT 2
Rezny nastroj (nhz)
110....00 fezny nastrojvel. 0, @ 10,5-12,5 mm
110....00 fezny nastrojvel. 0, @ 13,0-16,5 mm
110....01 fezny nastrojvel. 1, @ 14,0-19,5 mm
110....01 fezny nastrojvel. 1, @ 20,0-23,5 mm
110....01 fezny nastrojvel. 1, @ 24,0-27,5 mm
110....02 fezny nastrojvel. 2, @ 24,0-27,5mm
110....02 fezny nastrojvel. 2, @ 28,0-32,0 mm
110....02 fezny nastrojvel. 2, @ 32,0-40,0 mm
Vodici cep
210....00 vodici¢epvel.0 do@ 11 mm
210....01 vodici ¢epvel.1 do@ 18 mm
210....02 vodici¢epvel.2 do @ 35 mm

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:

hala-welding.cz s.r.o.

Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem

tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Stroj pro ukosovani trubek typ MINI-TDA

Z fady dlivodu je tfeba upravovat konce trubek rliznych rozmérd, z rozmanitych materidld. To je tfeba
provést rychle, ekonomicky a presné, protoze na vysledku opracovani konce trubky zavisi ispéch dalsich
pracovnich operaci, napf. orbitalniho svarovani.

Technodata nabizi celou fadu tkosovacich strojl s vnitfnim nebo vnéjsim upinanim na trubku.
Ukosovaci stroj MINI TDA je uréen k presnému a ekonomickému Gkosovéni a zarovnani konc( trubek.
Stroj je upnut na vnitfek trubky. Umisténim tfi rdznych noZd na nastrojovou desku Ize provést v jedné
operaci slozeny ukos a soucasné zarovnani Cela trubky. Standardni provedeni stroje je pohanéno
pneumaticky a je vybaveno ru¢nim upinanim na trubky v rozsahu ID 20 - 42 mm (0,78" - 1,65"), volitelné
12 -21 mm (0,49" - 0,83"), a ru¢nim posuvem nastrojové desky. Télo Ukosovaciho stroje je vyrobeno

z pevné odolné slitiny. Na pfani mdze byt Ukosovaci stroj MINI TDA vybaven elektrickym pohonem,
pneumatickym rychloupindnim, resp.posuvem nastrojové desky.

GERMANY

valL INIW

e otacky naprazdno 215 ot/min
e vykon 1,3 hp
¢  kroutici moment 29 Nm
e posuv nastroje 23 (37) mm
e spotfeba vzduchu 790 |/min
e pracovni tlak 6 bar
MINI-TDA s pneumatickym rychloupinanim e hmotnost 6,5 kg
e rozméry 67 x 300 mm

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Prislusenstvi ukosovaciho stroje MINI-TDA

Upinaci celisti Zakl. hridel Vnitrni hridel
rozsah mm obj. kéd obj. kod obj. kod
20,0-24,0 60013090
23,0-27,0 60013100
26,0-30,0 60013110 @ 20,0 mm
29,0-33,0 60013120 60021000 60022000
32,0-36,0 60013130
35,0-39,0 60013140
38,0-42,0 60013150

Pro redukovany rozsah 12,5-21,0 mm

upinaci redukovany hridel @ 16,9 mm

krouzky pro zajisténi upinacich

Celisti
upinaci redukovany hridel @12,4 mm 8
upinaci red. hfidel @ 14,9 mm - 60011030 O
upinaci red. htidel @ 12,9 mm - 60011020 sada uplmeich selish
(3ks)

- =

expanzni trn pro redukovany rozsah

zékladni hfidel pro redukovany rozsah upinaci
- matice
Upinaci red. htidel Upinaci celisti Upin. krouzky Zakl. hridel Vnitrni htidel
@ mm obj. kéd rozsah mm obj. kod obj. kod obj. kod obj. kod
12,5-14,5 60013010
12 1101 13010-
4 60011010 13,0-15,0 60013020 60013010-F
14,0-16,0 60013030
13,9 60011025 15,0-17,0 60013040 60013030-F 60011000 60012000
16,0-18,0 60013050
17,0-19,0 60013060
16,9 60011040 18,0-20,0 60013070 60013050-F
19,0-21,0 60013080

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Stroj pro ukosovani trubek typ BOILER

Z fady dlivodu je tfeba upravovat konce trubek rliznych rozmérd, z rozmanitych materidld. To je tfeba
provést rychle, ekonomicky a presné, protoze na vysledku opracovani konce trubky zavisi ispéch dalsich

pracovnich operaci, napf. orbitalniho svarovani.

Technodata nabizi celou fadu tkosovacich strojl s vnitfnim nebo vnéjsim upinanim na trubku.

Ukosovaci stroj BOILER je uréenpro tpravu koncd trubek.
v rozsahu ID 28 - 76 mm. S pridavnou sadou upinacich
Celisti Ize pracovni rozsah rozsifit na 1D 20-76 mm.

e otacky naprazdno 120 ot/min
e vykon 1,4 hp
e  kroutici moment 137 Nm
®  posuv nastroje 40 mm
e spotreba vzduchu 1020 I/min
e pracovni tlak 6 bar
e hmotnost 13 kg
e rozméry 80 x 300 mm
Nastroje

Obr. Ukosovaci stroj typu
BOILER

¥

VNEJSI OPRACOVANI

VNITRNI OPRACOVANI

B A

CELNi OPRACOVANI

- - |

Pro jiné tvary nastroji nebo
dodavku specidlnich nastroju
kontaktujte svého prodejce.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Elektronicka Fidici jednotka pro zavalcovani trubek typ NFAB-S a NFAB-S/1

Elektronické ridici jednotky typu NFAB-S jsou uréeny pro presné a opakovatelné fizeni elektrickych pohont

v procesu zavalcovani trubek do trubkovnice.

Ridici jednotky jsou uzpGsobeny pro pfipojeni tiifazovych stiidavych pohond riznych typd a vykon(i.

Pfesné elektronické méfeni a fizeni napajeni motoru pohonné jednotky zajistuje pfepnuti do levych otacek

po dosazeni pozadovaného krouticiho momentu, resp. stupné zavdlcovani, s vysokou presnosti

a opakovatelnosti.

Ridici systém, pFizplisobeny pozadavkiim procesu zavélcovani, optimalné zajistuje ekonomicky pribéh procesu.
Obsluha zafizeni je velmi jednoducha, proces zavalcovani je spustén prostiednictvim pedalového spinace.

Technické udaje:

* napdjeni: 400V /3~ /50 (60) Hz NFAB-S/1 - 400V /3~ /50 (60) Hz

e vystupni napéti: NFAB-S 42V /3~ /50 (60) Hz

(bezpecné napéti)

NFAB-S/1 400V /3~ /50 (60) Hz

e vystupni vykon: max. 1,9 kVA

(vyssi vyklon na vyzadani)

¢ hlavni vypinac s regulovatelnou proudovou ochranou;
e signalizace pohotovostniho stavu;

e nastaveni momentu vypnuti 10. ot. potenciometrem;

e (as levych otacek: 0-30 sec.

e (as prodlevy: 0-30 sec.

e automaticky restart cyklu (vypinatelny); T —
e kompenzace momentu nezatizeného pohonu; l, SR

e prepinac sledu fazi;
e ovladaci pedal se tfemi spinaci (start - stop - levé);

e rozméry [DxSxV] 400 x 520 x 315 mm NFAB-S - 42V /3~ /50 (60) Hz
e hmotnost: NFAB-S[42V] cca 48 kg
NFAB-S/1 [400V] cca 20 kg

NFAB-S/1 - 400V /3~ /50 (60) Hz

Volitelné pfislusenstvi:

e pracovni vozik s vyskové nastavitelnym ramem,
resp. otoénym ramenem pro zavéseni motoru,
resp. teleskopického hridele;

e rucniovladani s adaptérem pro upevnéni
na teleskopicky hridel.

NFAB-S - 42V /3~ /50 (60) Hz

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Elektronicka Fidici jednotka pro zavalcovani trubek typ NFAB-D/2

Elektronicka Fidici jednotka typu NFAB-D/2 je uréena pro presné a opakovatelné fizeni elektrickych pohon
v procesu zavalcovani trubek do trubkovnice.

Ridici jednotka je konstruovana pro pfipojeni jednofazovych stiidavych pohond rGznych typd a vykon(i.
Hmotnost jednofazovych pohon je, ve srovnani s trojfazovymi, nizsi.

Pfesné elektronické méreni a fizeni napajeni motoru pohonné jednotky zajistuje prepnuti do levych otacek
po dosaZeni pozadovaného krouticiho momentu, resp. stupné zavdlcovani, s vysokou presnosti

a opakovatelnosti.

Ridici systém, pFizplsobeny pozadavkdm procesu zavélcovani, optimalné zajistuje ekonomicky priibéh procesu.
Obsluha zafizeni je velmi jednoduchd, proces zavalcovani je spustén prostrednictvim pedalového spinace.
Vsechny hodnoty parametrl jsou vkladany prostfednictvim 5" TFT dotykového displeje (i v ¢eském jazyce)
a mohou byt uloZeny v integrované paméti fidici jednotky. Pro dokumentaci hodnot je mozné pfipojit

k Fidici jednotce digitdlni zapisova¢ NFAB-R.

TECHNODATA

REMSCHEID / GERMANY

Technické udaje:

e napijeni: 230V /1~ /50 (60) Hz ¢ kompenzace momentu nezatizeného pohonu
e vystupni napéti: 230V /1~ /50 (60) Hz e prepinac sladu fazi;

e  vystupni vykon: max. 1,9 kVA e zasuvka pro pfipojeni zapisovace;

¢ hlavni vypinac s regulovatelnou proudovou ochranou; e ovladaci pedal se tfemi spinadi

e signalizace pohotovostniho stavu; (start - stop - levé);

e nastaveni momentu vypnuti prostfednictvim displeje e USB port

e (as levych otacek: 0-30 sec. e rozméry [DxSxV] 360 x 520 x 170 mm
e (as prodlevy: 0-30 sec. e hmotnost: cca 14 kg

e automaticky restart cyklu (vypinatelny);

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Elektronicka Fidici jednotka pro zavalcovani trubek typ NFAB-D/1

Elektronicka Fidici jednotka typ NFAB-D/1 je uréena pro presné a opakovatelné fizeni elektrickych pohond
v procesu zavalcovani trubek do trubkovnice.

Ridici jednotka jsou uzplisobena pro pfipojeni tfifazovych stfidavych pohon( réiznych typ@ a vykond.
Pfesné elektronické méfeni a fizeni napajeni motoru pohonné jednotky zajistuje pfepnuti do levych otacek
po dosazeni pozadovaného krouticitho momentu, resp. stupné zavalcovani, s vysokou presnosti

a opakovatelnosti.

Ridici systém, pfizplsobeny pozadavkdm procesu zavélcovani, optimalné zajistuje ekonomicky priibéh procesu.
Obsluha zafizeni je velmi jednoducha, proces zavalcovani je spustén prostiednictvim pedalového spinace.
Vsechny hodnoty parametr( jsou vkladany prostfednictvim 5" TFT dotykového displeje (i v ceském jazyce)
a mohou byt uloZeny v integrované paméti fidici jednotky. Pro dokumentaci hodnot je mozné ptipojit

k ridici jednotce digitdIni zapisova¢ NFAB-R. USB port umoznuje stazeni, resp. vlozeni dat do vnitfni paméti.

TECHNODATA

REMSCHED / GERMANY

Technické udaje:

* napdjeni: 400V +/- 20% / 3~ / 50 (60) Hz ¢ kompenzace momentu nezatizeného pohonu
e vystupni napéti: 400V /3~ /87 Hz e pfepinaé sladu fazi;

e vystupni vykon: max. 2,6 kVA e zasuvka pro pfipojeni zapisovace;

¢ hlavni vypinac s regulovatelnou proudovou ochranou; e ovladaci pedal se tremi spinadi

e signalizace pohotovostniho stavu; (start - stop - levé);

e nastaveni momentu vypnuti prostfednictvim displeje e USB port

e  (aslevych otacek: 0-30 sec. e rozméry [DxSxV] 400 x 520 x 315 mm
e (as prodlevy: 0 - 30 sec. ¢ hmotnost: cca 20 kg
e automaticky restart cyklu (vypinatelny); Volitelné pfislusenstvi:

e Digitalni zapisova¢ NFAB-R.

e Pracovni vozik pro zavéseni motoru s vyskové
nastavitelnym rdmem a oto¢nym ramenem
pro zavéseni teleskopickéhonhftidele.

e Rucni ovladani s adaptérem pro upevnéni
na teleskopicky htidel.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Digitalni zapisovac typ NFAB-R

P1
P2
P3
P4

P5

4
12170 \?\?‘; 121740

]

748

127

S04

131000

Kfivka prubéhu procesu
zavalcovani

Start procesu zavalcovani.

Startovaci proud pohonné jednotky.

Pokles proudu od startovaciho proudu do nezatiZzenéno stavu po startu zavalcovani.

PoZadovany stupen zavalcovani (modra kfivka) mlze byt pfenastaven v menu fidici jednotky.
Dosazeny stupen zavalcovani P4 ma vzdy koncit na hodnoté prednastaveného stupné (modra kfivka).

TEGHNODATA

ORBITALNI SVAROVANI A ZAVALCOVANI TRUBEK
PRI VYROBE A OPRAVACH VYMENIKU TEPLA A KOTLU

Vo HASOLL MV

v

J] e PROTOKDLL

Po dosaZeni prednastaveného krouticiho momentu prepne fidici jednotka pohon do levych otacek
a proces zavdlcovani je ukoncen. Poté je zahdjen od bodu P1 proces zavalcovani dalsi trubky.
Pribéh kfivky mezi body P3 a P4 ma byt rovny a primy. Pokud tomu tak neni mohou byt problémem
nevhodné zvolené otacky pohonu, nebo poskozeni (resp. opotiebeni) zavalcovaciho nastroje.
Jednotlivé "vypinaci" body krivky (P4) maji byt v roviné. V takovém pfipadé je zavalcovani presné.
Pokud tomu tak neni zkontrolujte stupen opotiebeni zavalcovaciho nastroje.

HAIST

hala-welding.cz s.r.o.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:

Bélehradskd 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Pracovni vozik s vySkové nastavitelnym ramem pro zavalcovaci soupravu

Pracovni vozik pro zavalcovaci soupravu typu NFAB-S, resp. NFAB-D vyrazné usnadnuje praci pfi zavalcovani
trubek do trubkovnice.

Soucasti vozku je vyskové nastavitelny ram s otoénym ramenem. Motor (pohon) je zavésen na pricné hrazdé,
po které mUze byt stranové posunovan, takze lze bez pojizdéni s vozikem zavélcovat trubky v rozpéti cca 2 m.
Otocné rameno v horni ¢asti rdmu slouZi k odleh¢enému zavéseni (pomoci balanceru) teleskopického htidele,
coz umoZiuje zavalcovani trubek v Sirokém rozpéti (horizontalné i vertikalné) bez potreby pojizdéni s vozikem.
Uzamykatelna skfirika dovoluje uloZeni fidici jednotky, motoru, teleskopického hridele, nastrojd, méridel

a dalSiho pfislusenstvi po ukonceni prace. Pro pfepravu je mozné ram i s otoénym ramenem demontovat.
Robusni kolecka voziku umoznuji snadnou prepravu celé zavdlcovaci soupravy, véetné prislusenstvi.

Obr. Pracovni vozik s vyskové nastavitelnym ramem, otocnym ramenem a uzamykatelnou skfinkou.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Pohonné jednotky pro zavalcovani trubek

Pohonna jednotka D-732 s kardanovym zavésem

e napdjeni: 400V /3~ /87 Hz
e vykon: max 2600 W
e otacky: 120 - 800 [ot/min]
e kroutici moment: max. 200 Nm / 120 [ot/min]

max. 64,0 Nm /374 [ot/min]

max. 33,7 Nm /680 [ot/min]

max. 28,6 Nm / 800 [ot/min]

e uchyceni nastroje, vnitfni Morse kuzel MT 3
resp. htidele

Pohonna jednotka s integrovanym posuvem nastroje a prevodovkou
(kompaktni provedeni)

Pro mechanicko-hydraulickou zavalcovaci jednotku typu NFAB-H pro stisnéné pracovni prostory.
Technické udaje vyse.

Jednofazové pohonné jednotky pro zavalcovani trubek
(230 V nebo 110V / 1~ / 50 Hz)

2 - rychlostni pohonna jednotka pro rucni zavalcovani typ D 13

¢ vykon 850 W /650 W
e otacky 0-450/0-1550 [ot/min]
e uchyceni nastroje, sklic¢idlo M18 x 2.5
e  hmotnost cca 2,0 kg

4 - rychlostni pohonna jednotka pro rucni zavalcovani typ D 38

e vykon 2000 W / 1500 W
e otacky 120/210/380/650 [ot/min]
e uchyceni nastroje, vnitfni Morse kuzel MT 3
e hmotnost ccallkg

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Teleskopicky hridel typ TS 72

Teleskopicky hfidel, osazeny kulickovymi loZisky, s ryhovanym povrchem pro jisté uchopeni a s vyménnymi
¢tverhrannymi vsuvkami pro uchyceni nastroji umoznuje, v kombinaci s kardanovym zavésenim motoru,
zavélcovani trubek v Sirokém rozsahu trubkovnice.

Velikost | Morse kuzel min. délka | max. délka | hmotnost | max. kroutici t':tvercova: vsuvka
[mm] [mm] [kel moment [Nm] [mm/inch]
vel. 2 MT 2 990 1305 7,0 120 9,0-12,0-14,0
vel. 2 MT 3 990 1305 7,0 120 3/8"-1/2"
vel. 3 MT 3 1060 1372 12,0 207
vel. 3 MT 4 1060 1372 12,0 207 16,0- ;i’ﬁ -22,0

Teleskopicky hiidel TS 72 vel. 2 MT3

’ 97255

Teleskopicky hiidel TS 72 vel. 3 MT3 70

Y Ctvercova vsuvka
pro teleskopicky hiidel TS 72 = ' pro teleskopicky hridel TS 72

Ob;. cislo Popis

27220090 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 2 - vnifni ¢tyfhran 9 mm
27220110 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 2 - vnifni ¢tyfhran 12 mm
27220140 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 2 - vnifni ¢tythran 1/4"
27220120 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 2 - vnifni étyrhran 1/2"
27220380 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 2 - vnifni ¢tythran 3/8"

Ob;. cislo Popis

27230140 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 3 - vnifni ¢tyfhran 14 mm
27230160 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 3 - vnifni ¢tyfhran 16 mm
27230180 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 3 - vnifni ¢tyfhran 18 mm
27230200 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 3 - vnifni ¢tyfhran 20 mm
27230220 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 3 - vnifni ¢tyfhran 22 mm
27230190 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 3 - vnifni étyrhran 3/4"
27230250 Rychloupinaci drzak nastroje pro teleskopicky h¥idel TS 72 vel. 3 - vnifni ¢tyrhran 1"

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Pneumatické expanzni jednotky D-720 s rizenym krouticim momentem

Pneumatické pohonné jednotky s fizenym krouticim momentem fady D-720 jsou ureny k zavalcovani trubek
malych primér( v rozsahu 6,3-12,7 mm, v zavislosti na tloustce stény trubek radiator(, chladi¢l, kondenzator(
apod. Po dosazeni nastaveného krouticiho momentu se pravé otacky automaticky pfepnou na levé,

pro vytaZeni nastroje. Pfepnuti otacek, po dosazeni nastaveného momentu, zajistuje vnitfni pruzinova spojka.
Nizkd hmotnost pohonné jednotky a jeji ergonomicka konstrukce usnadfuji a zrychluji praci.

Pro bezporuchovy provoz pohonné jednotky je nezbytné napajeni Cistym, suchym a pfimazanym vzduchem

v dostatecném objemu a tlaku (pro zajisténi presného a opakovatelného zavalcovani).

Technodata GmbH
Leverkuser Strafe 65
P ARAAT nrrsn it

o
Telofon (0 2161) 463 100 ”
Teletax (0 2101) 4631011 z
Internet htp://www.da-gmbh.de
e e

TECHNICKE UDAJE:

Model D-720 - 550 D-720 - 1800 D-720 - 2500
Pro trubky OD (vnéjsi @) 1/2" 12,7 mm * 3/8" /9,5 mm * 1/4" 6,3 mm *
Otacky (bez zatéze) 550 ot./min. 1800 ot./min. 2500 ot./min.
Kroutici moment 0,226 - 8,47 Nm 0,226 - 3,05 Nm 0,226 - 0,9 Nm
Spotieba napaj. vzduchu 500 I./min. pfi tlaku min. 6,2 bar (vSechny modely)
Hmotnost 1,2 kg | 1,1kg | 1,1kg
Rozméry (D x S x V) cca 310 x40 x 180 mm (bez nastroje a pfisluSenstvi)
Ukon¢€eni nastroje standardné rychlospojka 1/4" / na pfani rychlospojka 3/8"

* V zavislosti na materidalu trubky, sile stény a délce zavilcovdni.

Vsechny pneumatické pohonné jednotky fady D-720 jsou standardné dodavany v plastovém kufru, s tlumicem
vyfuku, tlakovou hadici s rychlospojkami a ndvodem k obsluze.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Pneumatické expanzni jednotky D-50 s Fizenym krouticim momentem

Pneumatické pohonné jednotky s fizenym krouticim momentem fady D-50 jsou urceny k zavdlcovani trubek
vétsich primérd v rozsahu 19,0 - 31,7 mm, v zavislosti na tloustce stény trubek radiatord, chladic¢q,
kondenzatorl apod. Po dosaZeni nastaveného krouticiho momentu se motor automaticky vypne.

Vypnuti motoru, po dosazeni nastaveného momentu, zajistuje vniténi pruzinova spojka se zajistovacim
Sroubem. Nizkd hmotnost pohonné jednotky a jeji ergonomickd konstrukce usnadnuji a zrychluji praci.

Pro bezporuchovy provoz pohonné jednotky a opakovatelné presné vypnuti motoru, po dosazeni
nastaveného krouticiho momentu, je nezbytné zajistit napajeni Cistym, suchym a pfimazanym vzduchem

s pratokem 1 700 I/min pfi konstantnim tlaku 6,2 bar(, nejlépe zapojenim pres filtracni a pfimazavaci
jednotku.

TECHNICKE UDAJE:

Model D-50 - 1250 D-50 - 600 D-50 - 400
Pro trubky OD (vnéjsi @) 3/4" /19,0 mm * 1"/ 25,4 mm * 1.1/4" /31,7 mm *
Otacky (bez zatéze) 1 200 ot./min. 600 ot./min. 400 ot./min.
Kroutici moment 1,58 -12,20 Nm 2,49 - 21,81 Nm 5,00 - 36,00 Nm
Spotreba napaj. vzduchu 1 700 I./min. pfi tlaku min. 6,2 bar (vSechny modely)
Hmotnost 4,76 kg
Rozméry (D x S x V) cca 310 x 80 x 180 mm (bez nastroje a pfisluSenstvi)
Ukonceni nastroje standardné rychlospojka 3/8" / na prani rychlospojka 1/2"

* V zavislosti na materidlu trubky, sile stény a délce zavilcovani.

Vsechny pneumatické pohonné jednotky rady D-720 jsou standardné dodavany v plastovém kufru, s tlumicem
vyfuku, tlakovou hadici s rychlospojkami a ndvodem k obsluze.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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HP - Pravouhlé pneumatické pohony s fizenym krouticim momentem.

Nase HP-Pravouhlé pneumatické pohony s fizenym krouticim momentem byly konstruovany zejména
pro pouZiti pfi vyrobé a opravach kotld. Modely D-72-90-RT (plvodni K+B obj. kéd D-1752R90)

a D-73-190-RT jsou vybaveny standardné oto¢nym ventilem, na pfani ventilem pakovym.

Unikatni konstrukce hlav motor(, s uzavienymi loZisky, zarucuje jejich vysokou spolehlivost a dlouhou
Zivotnost. Tyto pohony jsou uréeny pro presné zavalcovani trubek, s vysokou opakovatelnosti, pfi
vyrobé a opravach parnich kotld, odpadnich Cisticek, pozarnich systému apod. Pohony s ochranou proti
pretizeni (typ STALL) mohou byt pouZity k otevirani a uzavirani primyslovych ventilG. Hlavy pohon
jsou vyrobeny z tvrzené vysoko legované ocelové slitiny. KuZelova prevodovka zajistuje vysokou
Zivotnost i pfi velkych krouticich momentech. Pfevodovka je vyrobena z tvrzené vysoko legované slitiny.

TECHNICKE UDAJE:

D-72-| D-72-| D-73- | D-73-| D-73-| D-73-| D-73-| D-73- | D-72-ST | D-73-ST
90-RT [ 90-LT [190-RT| 190-LT|280-RT|280-LT|375-RT| 375-LT| 90-LT 190-LT
Otacky naprazdno [min™] 90 90 190 | 190 | 280 | 280 | 375 375 90 190

Rizeny kroutici moment | ano | ano | ano | ano | ano | ano | ano | ano | STALL | STALL

Min. krout. moment [Nm] | 200 | 200 | 95 | 95 | 60 [ 60 | 40 | 40 | staw [ srau

Hmotnost [ke] | 67| 67| 58| 58] 58| 58|58 58] 60 | 54
D-72-ST-90-LT
Celkova délka [mm] | 550 | 550 | 530 | 530 | 530 | 530 | 530 [ 530 [ ass | 465
Hlavabezvsuvkyfmm] | 70 | 70 | 65 | 65 | 65 [ 65 | 65 | 65 | 70 [ 65
Pramér [mm] | 37 | 37 | 28| 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 37 | 28
o inch | 3/4" | 3/4" | 5/8" | 5/8" | 5/8" | 5/8" | 5/8" | 5/8" | 3/4" 5/8"
Ukonceni pohonu
[mm]]| 19 19 | 158 | 15,8 | 158 | 158 | 158 | 15,8 19 15,8
Skrtici ventil |otoén§l| paka |otoényl paka |otoényl paka |otoén\'/| paka | paka | paka
D-72-90-RT
Max. pramér inch | 4" 4" | 2,5" | 2,5" | 2,25" | 2,25"| 2" 2" 4" 2,5"
zavalcované trubky | [mm] | 101,6 | 101,6 | 63,5 | 63,5 | 57,1 | 57,1 | 50,8 | 50,8 102 63,5
Velikost nastrojové | inch 1" & 3/4" 3/4" | 3/4" | 3/4" | 3/4" | 3/4" | 3/4" 1" & 3/4"
vsuvky [mm]| 25,4&19,0 | 19,0 | 19,0 | 19,0 | 19,0 | 19,0 | 19,0 25,4 & 19,0
Velikost nastrojové | inch 1/2" | 1/2" | 1/2" | 1/2" | 1/2" | 1/2" 1/2"
vsuvky na objedn. | [mm] 12,7 | 12,7 | 12,7 | 12,7 | 12,7 | 12,7 12,7

D-73-190-RT

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Zavalcovani trubek v trubkovnici

Tésného a pevného spoje je dosazeno, pokud v procesu zavalcovani dochazi k plastické deformaci stény
trubky a elastické deformaci vrtani trubkovnice.

Béhem valcovani se trubka roztahuje, az dojde ke kontaktu s vrtanim trubkovnice (kontakt kov-kov).
Pro dosaZzeni tésného a pevného spoje je tieba v procesu valcovani pokracovat. ProtoZe povrch vrtani
trubkovnice predstavuje prekdzku, dochazi pfi dalSim valcovani k deformaci materialu trubky, ktery

je tlacen proti vnitfnimu povrchu vrtani trubkovnice. Tim je sténa valcované trubky kontinualné
zeslabovana (redukce sily stény trubky). Soucasné dochazi ke zvétseni priaméru vrtani trubkovnice.
Musi v3ak byt zajisténo zpétné stazeni vrtani trubkovnice do plvodniho stavu, po ukonceni procesu
zavalcovani. Vysledkem procesu zavdlcovani je spoj s vlastnostmi obdobnymi za tepla lisovanému spoji.

Limec s drzakem
nastroje

=He

_| 9o/ roztazeni objemu
¥ 20% materiaiu trubky

Plovouci limec

2. OPERACE

Stupen zavalcovani musi byt zvolen tak, aby byl vidy zajistén ndvrat vrtani trubkovnice do plivodniho
stavu. Sila stény trubky je zeslabena pouze na miru nezbytnou pro dosazeni tésného a pevného spoje.

Zkusenosti ukazuji, Ze optimalniho vysledku lze dosahnout, pokud je mez pevnosti v kluzu materialu
valcované trubky o ptiblizné 20% nizsi nez mez pevnosti v kluzu materialu trubkovnice.

Dojde-li k plastické deformaci materialu trubkovnice, v disledku "pfevalcovani spoje", nelze jiz garantovat
pevnost a tésnost zavalcovaného spoje.

Je-li rozdil v hodnotach meze kluzu materialu trubkovnice a trubky naopak pfilis velky, mizZe rovnéz dojit
k "prevélcovani spoje" s destrukci materialu trubky, ktery se zacne odlupovat (Supinatét).

Dusledkem toho je nachylnost ke korozi a tvorbé prasklin.

Néstroj pro zavalcovani typ
BR 30, limec se zapusténim
pises., AS drzakem néstroje

Existuje vice metod vypoctu stupné (miry) zavalcovani.
Prosim kontaktujte nds pro dalsi informace.

Néstroj pro zavalcovani typ
BR 30, plovouci limec

Nastroj pro zavalcovani typ
BR 30, rovny limec

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz
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Vypocet miry zavalcovani

V navodu k obsluze fidicich jednotek pro zavalcovani trubek najdete tabulku, kde ve sloupci oznaceném
"roztazeni trubky" najdete doporucenou hodnotu redukce sily stény trubky pfi jejim zavalcovani.

K této hodnoté pric¢téte rozdil mezi vnéjsim priimérem trubky (OD) a primérem vrtani trubkovnice a déle
prictéte vnitfni prdmér trubky pred zavalcovanim (ID). Vysledna hodnota udava vnitini primér trubky,
ktery byste, s presnosti + 0,025 mm (resp. 0,01"), méli namérit po zavalcovani trubky.

NiZe je uveden ptiklad vypoctu vnitfniho prdméru trubky po zavalcovani pfi zadané mire zavalcovani.

Dvojnasobek redukce sily stény béhem zavalcovani, vyjddieny v procentech se nazyva
optimum expansion strenght = o.e.s. (optimalni mira zavalcovani).

2 (S1-S2)
o.e.s. = x 100 (%)
S1
o0.e.s. = optimum expansion strength (optimalni mira zavalcovani)
S1 Sila stény pred expanzi
S2 Sila stény po expanzi

Vypocet demonstrujeme na nasledujicim pfikladu:

Aktudlné zméreny rozmér trubky: 19,05 x 1,65 mm
Aktualné zméreny pramér vrtani trubkovnice: 19,25 mm

Vnitfni pramér trubky po roztaZzeni na kontakt kov-kov:

di = B-2xS1
= 19,25mm-(2x1,65mm)=1595mm
B = prdmér vrtani trubkovnice
dl = teoreticky vnitfni prGmér po roztazeni na kov-kov

Redukce sily stény trubky pfi expanzi ma byt pfiblizné 0,08 mm.
Vnitfni pramér trubky se po zavalcovani zvétsi na:
d2 = d1+2x0,08mm
15,95 mMm + 0,16 mm = 16,11 mm
vnitfni prdmeér po zavalcovani

d2
Mira zavalcovani proto bude :

2(1,65-1,57)
o.e.s. = x 100 (%)
1,65

9,7% = zavalcovano na 10%

M3a-li byt dosazeno zavalcovani o.e.s. = 10%, bude vnitini primér po zavalcovani vypocten nasledovné:
d2 = dl+o.es.xS1

10 x 1,65
100
19,25 mm - 3,3mm + 0,165 = 16,115 mm

d2

19,25mm - (2x1,65) +

Je-li vnitini primér trubky po zavalcovani 16,115 mm, bylo dosaZeno zavalcovani 10%.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
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"Samoutahovaci" zavalcovaci nastroje fady BR 30

Zavalcovaci nastroje Technodata fady BR 30 a BR 40 odpovidaji nastrojim K+B rady 80-86 (BR 30)

a fady T54 & T56 a+b (BR 40).

Rada nastrojd BR 30 je standardné vyrabéna s vélecky délky 40/50/60 mm s nastavitelnou efektivni
délkou zavalcovani, a to s dosahem nastroje 50/70/100/150/200 mm.

Tyto nastroje jsou dodavany se Ctyfmi typy limcu:

Rovny limec

Brani prodluzovani trubky (vytaZeni trubky ven z trubkovnice) v pribéhu valcovani, trubka proto i po
zavalcovani zastava v zarovnané pozici k trubkovnici. Tento typ limce se pouZiva i pro lehké zavalcovani
(vytésnéni) spoje po svarovani.

Limec s dridkem

Drzéak z boku limce, opirajici se o vedlejsi trubku, brani protaceni volné trubky na pocatku valcovani.
Trubka i po zavalcovani tlstava v zarovnané pozici k trubkovnici. Limec z drzakem se pouziva pfi
valcovani koncd rovnych trubek na prvni trubkovnici, kdy se mohou jesté trubky protacet.

Volny limec
Limec se zapusténim, do kterého se muze trubka pfi valcovani roztahovat. PouZiva se pfi valcovani
druhé trubkovnice.

Expanzni limec
Vnitrek limce se opird o valecky, takze nemuze dojit k prodlouZeni trubky, ani k deformaci tenkosténnych
trubek (<= 1,0 mm).

Trubkovnice g N
W / Trubka mze byt .
Expanzni valecek ’ deformovana
— %, — ] /

Standardni rovny limec

Tenkosténna trubka /

: W
) |
_\:_T\

\ Expanzni limec

Specialni valecky

._Tésny rovny limec

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
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tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz

35



‘ GERMANY \

TEGCHNODATA

ORBITALNI SVAROVANI A ZAVALCOVANI TRUBEK
PRI VYROBE A OPRAVACH VYMENIKU TEPLA A KOTLU

POROVNANiIi METOD ZAVALCOVANI

Zavalcovani nastroji se Sikmymi valecky

"Samoutahovaci nastroje"

Pti valcovani ndstroji se Sikmymi valecka nelze
dosahnout dokonale cylindrického tvaru spoje.

Kontakt mezi trnem a valecky probiha pouze

v jednom bodé, co? zpUsobuje vétsi opotiebeni

trnu i valec¢ka.

Oblast zavalcovani musi byt ukonéena cca
3-5 mm pred zadni rovinou trubkovnice, ¢imz
vznikd spdra v zadni ¢asti zavdlcovaného spoje.

Rychlost posuvu trnu neni fizena.

ZpUsob a nerovnomérné davkovani maziva
zpUsobuje nepravidelny prokluz valeckd
v pribéhu procesu valcovani.

Rychlost posuvu trnu nastroje je urcena
geometrii nastroje

- Trn / Kuzel vale¢kd

- Trn / Primeér valeckd

- nabéhem valeckl a dalSimi podminkami.

Rychlost deformace materialu trubky je fizena
pouze rychlosti pohonné jednotky.

Po dosaZzeni nastaveného momentu a vypnuti
pravych otdcek nenasleduje zadny proces
vyhlazeni zavalcovaného spoje.

Nelze dosahnout dokonale ovalného spoje.

Dochazi k vétsimu zeslabeni stény trubky
a jejimu natahovani v prabéhu vélcovani.
Vétsi riziko "Supinaténi" materialu trubky.

Vneseni vétsiho krouticiho momentu.

Znatelné vétsi prodlouzZeni trubky v disledku
rychlejsiho valcovani Sikmymi valecky.

Zavalcovani nastroji s rovnymi valecky
"Mechanicko - Hydraulické zavalcovani"

Nastroje s rovnymi valecky umoziuji dosahnout
dokonale ovélného tvaru spoje, coZ je dilezité
predevsim pfi valcovani tenkosténnych materiald.

Kontakt s trnem po celé délce valecku snizuje
opotrebeni trnu i valeckd.

Zavalcovani mlze byt provedeno po celé Sifce
trubkovnice, nevznika zadna spara v zadni ¢asti
zavalcovaného spoje.

Posuv trnu nastroje je fizen hydraul. systémem.

Pfi vdlcovani nedochazi k zadnému prokluzu
valeck.

Rychlost posuvu trnu (nastavitelnd) je fizena
mechanicko-hydraulickym systémem posuvu.
Umozniuje fizeni rychlosti deformace materialu
v pribéhu valcovani.

Rychlost deformace materialu trubky je fizena
rychlosti posuvu trnu ndstroje a otackami motoru.
Rychlejsi proces zavalcovani, Setrnéjsi k materialu.

Vyhlazeni zavalcovaného spoje po nastavenou
pfi levych otackach.

Je dosazeno dokonale ovalného spoje, co? je
dllezité zejména u tenkosténnych materiald.

Mensi zaslabeni stény trubky eliminuje viechny
nevyhody zavdlcovani samoutahovycimi nastroji.

Nevnasi do materialu vétsi kroutici moment.

Mensi prodlouzeni trubky pfi valcovani.

Shrnuti efektu valcovani na material:

- Niz8i vnesené napéti do materialu.

- Redukuje riziko prasklin materidlu a nasledné
koroze v oblasti valcovani.

- Redukce vlivll na strukturu a zrnitost materialu.

- Zavalcovanim po celé délce vrtani trubkovnice
nevznika stérbina, coz snizuje riziko koroze.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
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Mechanicko-hydraulicka jednotka pro zavalcovani trubek typ NFAB-H

Mechanicko-hydraulickd expenzni jednotka je uréena, ve spojeni s jednotkou hydraulického fizeni
posuvu trnu ndstroje, k presnému a opakovatelnému zavalcovani zejména tenkosténnych trubek,
nebo trubek z kiehéich materiall, do trubkovnice.

Pfesné elektronické méreni a fizeni vykonu motoru umozZiuje preruseni procesu valcovani po dosazeni
nastaveného krouticiho momentu, ¢imz je zajiSténa presnost a opakovatelnost procesu zavalcovani.
Posuv trnu je fizen nezavisle na otackach motoru jednotkou hydraulického posuvu trnu nastroje

s rovnymi valecky. Z toho dlivodu je tento proces zavalcovani mnohem lépe ptizplsoben pozadavkim
na kvalitu zavdlcovani, nez je tomu pfti vdlcovani ndstroji se Sikmymi valecky. Zavdlcovana oblast

je dokonale cylindricka. Integrované mazani a chlazeni nastrojl prodluzuje jejich Zivotnost.

Technické udaje:

e napajeni: 400V /3~ /50 (60) Hz jiiné typy na vyZadani
e vystupni napéti: 42V /3~ /50 (60) Hz
e  vystupni vykon: max. 1,9 kVA

e Hydraulicky systém s nezavislym fizenim tlaku a priatoku oleje prostfednictvim proporcionalnich
ventild (max. 200 bar / 3 litry/min).

e Pulsné fizeny systém mazani a chlazeni nastrojli (nezavislé davkovani maziva a chladiciho vzduchu)
(manx. tlak vzduchu 6 bar / zasobnik maziva cca 3 litry).

e Vestavény zapisovac vykonu.

e  Prepinac sledu fazi.

e Rucni ovladani.

e Vestavény fidici panel s displejem a klavesnici pro prednastaveni nasledujicich parametr(:
- automatické tarovani - kompenzace pfikonu nezatizeného motoru;
- prikon motoru odpovidajici poZadovanému krouticimu momentu;
- Cas levych otacek (1-99 sec);
- Cas prodlevy v automatickém rezimu (1-99 sec);
- automaticky restart expanzniho cyklu;
- rychlost posuvu trnu zavalcovaciho nastroje;
- velikost pracovniho tlaku (max. 200 bar); hydraulické jednotka
- zpozdéni tlaku pro vyzehleni spoje;
- tlak zpétného zataZeni trnu (nastavitelny);
- interval zapisu zavalcovaciho momentu.

Dalsi vybaveni: Fidici panel
ProdlouZeni voziku:
- ram s vySkové vastavitelnou tyci

L/
pro zavéseni motoru; zapisovac vykonu I{ _
- opérné nohy pro zvysSeni stablility;
- vykyvné rameno pro zavéseni zafizeni hlavni vypinac

hydraulického posuvu trnu nastroje;

Vse je vestavéno do ramového voziku, prepinat sledu
ktery lze prepravovat i zavéseny na jerabu. fazi

Rozméry [D/5/V]: 900 x 900 x 1200 mm

Hmotnost: cca 190 kg

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
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Motor s jednotkou hydraulického
posuvu trnu ndstroje a prevodovkou
v kompaktnim provedeni.

=2

Mechanicko - Hydraulickda zavalcovaci jednotka typ NFAB-H v kompletni sestavé s pohonem D-532,
teleskopickym h¥idelem TS 72 vel. 2 - MT3 a jednotkou hydraulického posuvu trnu nastroje s drzakem
nastroje.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.czs.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
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PrisluSenstvi pro mechanicko - hydraulickou zavalcovaci jednotku NFAB-H

DRZAK NASTROJE

Drzak nastroje vel. 2
pro jedn. hydr. posuvu vel. 2
k upnuti nastrojl typ BR20

Drzak nastroje vel. 3
pro jedn. hydr. posuvu vel. 3 nebo pro

k upnuti nastrojl typ BR20

jedn. hydr. posuvu vel. 2 se zesilenym chlazenim

obj.¢. dridk | proklec @ obj.c. drzék pro klec @ obj.¢. drzék pro klec @
12610008 size 1 10,0mm| 22610008 | size 2 10,0 mm| 32620517 size 3 20,5-22,0mm
12610608 | sizel 10,6-11,4mm] 22610608 | size 2 10,6-11,4mm] 32623020 size 3 23,0-24,0mm
12612010 size 1l 12,0mm] 22612010 size 2 12,0mm] 32625022 size 3 25,0-26,0mm
12612610 | sizel 12,6-13,8mm| 22612610 | size 2 12,6-13,8mm] 32627024 size 3 27,0-29,0mm
12614512 size 1l 14,5-15,5mm] 22614512 size 2 14,5-15,5mm| 32631028 size 3 31,0-32,0mm
22616014 | size2 16,0-17,5mm] 32634528 size 3 33,0-34,0mm
22618416 size 2 18,4-19,5mm| 32635028 size 3 34,5mm
22620017 | size2 20,0mm| 32636028 size 3 36,0-42,0mm
22620517 | size2 20,5-22,0mm| 32644028 size 3 44,0-46,0mm

Jednotka hydraulického posuvu nastroje se zesilenym chlazenim
pro drzak nastroje vel. 3

D

pro pouziti s teleskopickymi htideli nebo kompaktni jednotkou posuvu

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
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Nastroje pro zavalcovani kotlovych trubek
Typ KA 64 / KB 65/ KC 66 / KD 67

Nastroje typu KA 64 se systémem STOP a nastroje typu
KB 65 se systémem STOP s kulickovym loZiskem jsou
vyrabény se standardni efektivni délkou zavalcovani

25 mm, 32 mm, 38 mm, 45 mm, 50 mm, 56 mm a 62 mm.
Nastroje pro zavalcovani kotlovych trubek typu KD 67
jsou konstruovany pro zavélcovani a kaliSkovani v jedné
operaci, s nastavitelnym systémem STOP s kulickovym
loZiskem (konické zavélcovani), kaliSkovani 18° nebo 20°,
v obou osach trubky pro dosazeni zakladniho roztazZeni.
Kotlové zavalcovaci nastroje typu KC 66 jsou stejné
konstrukce jako KD 67, avSak bez systému STOP.

Typ KA 64

Nastroj se systémem STOP a kluznou podlozkou
pro rucni valcovani.

Typ KB 65

Nastroj se systémem STOP a kulickovou spojkou
pro ru¢ni nebo mechanizované valcovani.

Typ KC 66

Nastroj pro valcovani a kaliskovani (Ghel 15°)
v jednom kroku pro ruéni valcovani.

Typ KD 67

Nastroj pro valcovani a kaliskovani (Ghel 15°)

v jednom kroku, s nastavitelnym STOP systémem
s kulickovou spojkou, pro rucni nebo
mechanizované valcovani.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
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Automaticky nastroj pro zavalcovani trubek "ULTRA"

S vestavénou pruZinou, nastavitelny vypinaci moment pro zavalcovani trubek. Na pocatku valcovani jsou
¢epy momentové spojky spojeny, po dosazeni prednastaveného krouticitho momentu se automaticky rozpoji.

Dvouviretenové ustroji pro soucasné zavalcovani dvou trubek

Pouziti dvouvietenového Ustroji umoZiuje, ve spojeni s pohonnymi jednotkami Technodata, soucasné
valcovani dvou trubek, pfi pouZiti pravotodivych a levotocivych nastroj.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
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Zavalcovaci nastroje rady 800

Zavalcovaci nastroj rady 800 - 3-valeckovy Zavalcovaci nastroj rady 800 - 5-valeckovy

@ 1D Trubky @ OD Trubky @ 1D Trubky @ OD Trubky

min  8,48mm (0,334") min 12,7mm (1/2") min  12,98mm (0,509") min 15,8mm (5/8")

max 26,90mm (1,027") max 28,5mm (11/8") max 36,68mm (1,44") max 38,1mm (11/2")

eff. délka zavalcovani: min 12,7mm (1/2") eff. délka zavalcovani: min  12,7mm (1/2")
max 57,1mm (2 1/4") max 57,1mm (2 1/4")

Zavalcovaci nastroje rady 1200

— B — . lﬂdlh{hn‘lll‘l (AL i |

Zavalcovaci nastroj rady 1200 - 3-valeckovy Zavalcovaci nastroj rady 1200-5 - 5-valeckovy

@ ID Trubky @ OD Trubky @ ID Trubky @ OD Trubky
min  8,48mm (0,334") min 12,7mm (1/2") min  14,83mm (0,584") min 19,0mm (3/4")
max 36,32mm (1,430") max 38,1mm (11/2") max  36,32mm (1,43") max 38,1mm (11/2")

eff. délka zavalcovani: min  38,1mm (1 1/2") eff. délka zavalcovani: min 38,1mm (1 1/2")
max 171,4mm (6 3/4") max 171,4mm (6 3/4")

DOSAH: Nastroje s valecky délky 38,1 mm (1 1/2") DOSAH: Nastroje s valecky délky 57,1 mm (2 1/4")

STANDARD 12,7 mm az 152,4 mm (1/2" -5 1/4") STANDARD 31,7 mmaz171,4 mm (11/4"-6")

TYP"A" 12,7 mm az 203,1 mm (1/2"-71/4") TYP "A" 31,7 mmaz 222,31 mm (11/4-8")

TYP "C" 12,7 mm az 304,6 mm (1/2"-111/4") TYP "C" 31,7 mmaz 323,6 mm (11/4"-12")

Jiné rozméry resp. usporadani na vyzadani. Kontaktujte svého prodejce.

Vodou rozpustny olej / Vodou rozpustna vazelina

Specialné vyvinuta maziva pro zavalcovani
trubek do trubkovnice, ktera snizuji treni

a teplotu vélcovanych ploch. Jejich pouZiti
prodluZuje Zivotnost zavalcovacich nastroju.
Po ukonceni procesu zavalcovani, pted.
svarovanim lze mazivo odstranit vysokotlakym
Cisticem, nebo mechanickym omytim vodou.
Vodou rozpustnou vazelinu Ize pouzit pti
teplotach -20°C az + 110°C.

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
hala-welding.cz s.r.o. Bélehradska 5, 400 01 Usti nad Labem
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Zavalcovaci nastroje rady BR 10 "Quick step"

Zavalcovaci nastroje fady BR10 "Quick step" jsou urceny

k zavalcovdni Sirokych trubkovnic jednim nastrojem.

Odpruzeny posuvny limec nastroje se upina postupné

do jednotlivych drazek po obvodu klece zavélcovaciho

nastroje, coz umoznuje postupné zavalcovani trubky 3. Krok
postupné zavalcovani trubky v celé Sifi trubkovnice

s potfebnym prekrytim jednotlivych kroku.

2. Krok

1. Krok

NT

Trubkovnice

X * Krok

I X * Krok
RL Krok
\ ™
B I S | A
D RL WB L Krok X NT
9,0-22,0 40 30 5 25 3 105
23,0-35,0 40 26 6 20 4 106
9,0-22,0 40 30 5 25 5 155
23,0-35,0 40 26 6 20 6 146
9,0-22,0 40 30 5 25 7 205
23,0-35,0 40 26 6 20 9 206
10,6 - 22,0 60 50 5 45 2 140
23,0-35,0 60 46 6 40 2 126
10,6 - 22,0 60 50 5 45 3 185
23,0-35,0 60 46 6 40 3 166
10,6 - 22,0 60 50 5 45 5 230
23,0-35,0 60 46 6 40 5 246

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
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Vakuovy tester tésnosti zavalcovanych spojti typ 5376 V

Vakuovy tester Technodata typ 5376 V je uréeny k odhaleni netésnosti
zavalcovanych spoju trubka - trubkovnice . Testovani zavalcovanych
spoju je vyhodné pred provedenim finalni tlakové zkousky, pokud je
oprava po konecné montazi obtizna, nebo neni-li mozné provedenim
tlakové zkousky presné zjistit ktery spoj netésni.

Vakuovy tester Technodata typ 5376 V se sklada z téla valce, vakuového AL e
ustroji, rozdélovace a sady vyménitelnych tésnicich krouzk( pro rdzné L — @ '.‘ '
praméry trubek a typy spojl. Tim je zajisténo pokryti pozadavkil na d,

zkousky spojil v rozsahu @ trubek 3/8" - 2".

¢ tlak vzduchu 3-8,5bar

¢ spotteba vzduchu > 140 1./min.

Vakuovy tester Technodata 5376V

TESNICI KROUZKY @ KOMPLETNI TESTER

@ NG BEZ TESNICICH KROUZKU
@ )] ;3) 0-KROUZEK (zahrnuje pol. 2,4,5,6,7,8)
S / '<

" MANOMETR (0-30HG)
5376VG

VAKUOVE USTROJI

5376VA

ROZDELOVAC KOMPLETNI

(véetné poz. 3)
VALEC KOMPLETNI
5376C i:f
. RUKOJET KOMPLETNI
5376H
OD Trubky @ @ @

Kompletni tester bez tésnicich krouzkli | Rozdélovac kompletni O-Krouzek
3/8" RT-5376-6 RT-5377-6 RT-5378-6
1/2" RT-5376-8 RT-5377-8 RT-5378-8
5/8" RT-5376-10 RT-5377-10 RT-5378-10
3/4" RT-5376-12 RT-5377-12 RT-5378-12
7/8" RT-5376-14 RT-5377-14 RT-5378-14
1" RT-5376-16 RT-5377-16 RT-5378-16
1-1/4" RT-5376-20 RT-5377-20 RT-5378-20
1-1/2" RT-5376-24 RT-5377-24 RT-5378-24
1-3/4" RT-5376-28 RT-5377-28 RT-5378-28
2" RT-5376-32 RT-5377-32 RT-5378-32

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
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tel: +420 603 887 771; e-mail: hala-welding@hala-welding.cz; www.technodata.cz

44



— TECHNODATA

P - ORBITALNi SVAROVANI A ZAVALCOVANI TRUBEK
GERMANY PRI VYROBE A OPRAVACH VYMENIKU TEPLA A KOTLU

Souprava pro ovéreni tésnosti trubek typ 5373

Souprava pro ovéreni tésnosti trubek TECHNODATA
typ 5373 je uréena ke zjisténi netésnosti a trhlin
trubek, v rozsahu ID 7,1 - 31,3 mm (0,28" - 1,23"),
mezi trubkovnicemi. ZkuSebni souprava se sklada

z pneumatického tlakovaciho vélce a z uzaviraciho
valce. Uzaviraci valec s tésnicim trnem a zatkami,
odpovidajicimi ID zkouSené trubky, tésné uzavie
jeden konec trubky. Prostfednictvim pneumatického
tlakovaciho vdlce je zkousend trubka natlakovéna
na technologem predepsany zkusebni tlak.
Pfipadné netésnosti jsou pak indikovany poklesem
tlaku na zkusebnim manometru.

Tésnici zatky jsou rozpinany tlakem vzduchu.

K ovéreni tésnosti trubek v rozsahu ID 31,5-64,3 mm
(1,24" - 2,53") je pouZivana souprava typ 5373 A.
Pro ziskani technickym informaci kontaktujte svého
dodavatele.

LN

Uzaviraci valec Tlakovaci valec

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
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Souprava pro ovéreni tésnosti trubek typ 5373

®

P5259G
Manometr

/

//\
Uzaviraci valec A\l M Q @ Tlakovaci véalec
(viz Pozn. 2) y (viz Pozn. 3)
& %

Redukéni ventil

(04605} 5373BV
Vypoustéci ventil
Poz. Popis Obj. ¢islo
1 Uzaviraci valec. RT-5373-1
2 Tlakovaci valec. RT-5373-2
3 Télo vélce s drzadlem. RT-5373C1
Tésnici trn s matici a podlozkou pro ID trubky:
0,28"-0,48" 7,1-12,1 mm RT-5373ST1
4 0,49"-0,83" 12,4-21,1 mm RT-5373ST2
0,84"-1,23" 21,3-31,3mm RT-5373ST3
5 Tésnici zatky s podlozkami. viz tab. na dalSi strané

Souprava pro ovéreni tésnosti trubek typ 5373 A

1/4" N.P.T,

5373cv
Redukéni ventil

i P5259G
Manometr

@ Uzaviraci vélec %/\ \\
(viz Pozn. 2) Fe 3
@

T

@ Tlakovaci vdlec
@

(viz Pozn. 3)

5373CB

@( ’ Redukéni ventil
(véetné vypoust. ventilu)

5373vB
Blok ventilG

P5259G
Manometr

. Vypff;zf?/venm Redzig:iA vRentiI s373sv  (0-160psi)
Siovactiriitika Vypoustéci ventil
e S e iedeincn s
Zkusebni tlak - 1,72 Bar
Poz. Popis Obj. cislo

1 Uzaviraci valec. RT-5373-3

2 Tlakovaci valec. RT-5373-4

3 Télo valce s drzadlem. RT-5373C2

Tésnici trn s matici a podlozkou pro ID trubky:

A 1,24"-1,63" 31,5-41,4 mm RT-5373ST4
1,64" -2,03" 41,7-51,6 mm RT-5373ST5
2,04"-2,45" 51,8-62,2 mm RT-5373ST6

5 Tésnici zatky s podlozkami. viz tab. na dalsi strané

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
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: OD Trubky BWG* ID Trubky Obj. &islo : OD Trubky BWG* ID Trubky Obj. gislo
inch mm mm inch mm mm
8-9 4,32-5,18 - 8-9 ]20,20-21,06| RT-5373-780
10-11 5,89-6,60 - 10-11 |21,78-22,48| RT-5373-840
12-13 | 7,16-7,87 | RT-5373-250 12-13 |23,04-23,76| RT-5373-870
1/2" 12,70 | 14-15 8,48-9,04 | RT-5373-300 11/8"| 28,58 | 14-15 |24,36-24,92| RT-5373-940
16-17 | 9,40-9,75 | RT-5373-340 16-17 | 25,28-25,64| RT-5373-970
18-19 | 10,21-10,57 | RT-5373-370 18-19 |26,10-26,44| RT-5373-1000
20-24 | 10,92-11,58 | RT-5373-400 20-24 | 23,8-27,46 | RT-5373-1030
8-9 7,49-8,36 | RT-5373-270 8-9 |23,37-24,23| RT-5373-900
10-11 | 9,07-9,78 | RT-5373-340 10-11 |24,94-25,65| RT-5373-940
12-13 | 10,34-11,05 | RT-5373-370 12-13 | 26,21-26,92| RT-5373-1000
5/8" | 15,80 | 14-15 | 11,66-12,22 | RT-5373-440( | 1 1/4"| 31,70 | 14-15 |27,53-28,09( RT-5373-1070
16-17 | 12,57-12,93 | RT-5373-470 16-17 | 28,45-28,80| RT-5373-1090
18-19 | 13,39-13,74 | RT-5373-500 18-19 |29,26-29,62| RT-5373-1120
20-24 | 14,10-14,76 | RT-5373-530 20-24 |129,97-30,73| RT-5373-1150
8-9 | 10,67-11,53 | RT-5373-400 8-9 |26,52-27,38| RT-5373-1050
10-11 | 12,24-12,95 | RT-5373-440 10-11 | 28,10-28,80| RT-5373-1090
12-13 | 13,51-14,22 | RT-5373-500 12-13 |29,36-30,08| RT-5373-1120
3/4" 19,00 | 14-15 | 14,83-15,39 | RT-5373-530 13/8"| 34,90 | 14-15 |30,68-31,24| RT-5373-1190
16-17 | 15,75-16,10 | RT-5373-590 16-17 |31,60-31,96 -
18-19 | 16,56-16,92 | RT-5373-620 18-19 |31,42-32,76 -
20-24 | 17,27-17,93 | RT-5373-650 20-24 (33,12-33,78 -
8-9 | 13,84-14,71 | RT-5373-530 8-9 129,72-30,58| RT-5373-1150
10-11 | 15,42-16,13 | RT-5373-590 10-11 |31,29-32,00| RT-5373-1190
12-13 | 16,69-17,40 | RT-5373-620 12-13 |32,56-33,27 -
7/8" | 22,20 | 14-15 | 18,01-18,57 | RT-5373-690| | 1 1/2" | 38,10 | 14-15 | 33,88-34,44 -
16-17 | 18,92-19,28 | RT-5373-720 16-17 | 34,80-35,15 -
18-19 | 19,74-20,09 | RT-5373-750 18-19 | 35,61-35,97 -
20-24 | 20,45-21,11 | RT-5373-780 20-24 |36,32-36,98 -
8-9 17,02-17,88 | RT-5373-650| BWG™* = Birmingham Wire Gauge
10-11 | 18,59-19,30 | RT-5373-690
12-13 | 19,86-20,57 | RT-5373-750
1" 25,40 | 14-15 | 21,18-21,74 | RT-5373-800
16-17 | 22,10-22,45 | RT-5373-840
18-19 | 22,91-23,27 | RT-5373-870
20-24 | 23,62-24,28 | RT-5373-900
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Hydro - Pneumatické zkusebni ¢erpadlo typ L10ON / L20N

Hydro - Pneumatické zkusebni ¢erpadlo je uréeno ke kontrole tésnosti trubek vodou pod tlakem vzduchu.
Po pfipojeni Cerpadla ke zdroji tlakového vzduchu je voda z oddéleného zdsobniku tlacena ¢erpadlem do trubky,
jejiz konce jsou uzavieny tésnymi uzavéry.

Rozmér pouZzitych tésnicich uzavérd je odvisly od vnitfniho prdméru testované trubky. Po Uplném zaliti zkousené
trubky vodou (bez vzduchovych bublin) je vystup uzavien a trubka je ¢erpadlem natlakovana na poZadovanou
hodnotu zkusebniho tlaku.

Ventily fizend zkusebni ¢erpadla L10ON a L20N se od sebe lisi hodnotou pritoku a zkusebniho tlaku.

Hydro - Pneumaticka zkusebni ¢erpadla jsou charakterizovana nizkou hmotnosti, jednoduchou obsluhou
a vysokym zatéZovatelem pro trvaly provoz.

Technické udaje

Model L10N

Tlak napajeciho vzduchu: min. 6 bar

Pracovni tlak: max. 60 bar

Pratok: max. 20 |./min.
Hmotnost: cca 21 kg

Rozméry: 500 x 350 x 250 mm
Model L20N

Tlak napajeciho vzduchu: min. 7 bar

Pracovni tlak: max. 120 bar
Pratok: max. 10 |./min.
Hmotnost: cca 21 kg

Rozméry: 500 x 350 x 250 mm A

Obchodné - technické zastoupeni firmy TECHNODATA GmbH pro Ceskou republiku:
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Nastroj pro vnitrni odriznuti trubky za trubkovnici typ TC-OR

Nastroj pro vnitfni odfiznuti trubky typ TC-OR je urcen k odfiznuti tenkosténnych ocelovych, mosaznych nebo
meédénych trubek jejich vnitfkem za trubkovnici, pfi pretrubkovani vyménik( tepla, kondenzatord,
vzduchovych chladic¢t kotl(i apod. Nastroj je konstruovan pro ru¢ni pohon napf. ra¢novym klicem,

bez potfeby mechanického pohonu. Kénicky krouzek na pouzdru nastroje zajistuje jeho vystfedéni v trubce.
Standardné je nastroj TC-OR dodavan s dosahem 25-150 mm, vétsi dosah je mozné dodat na vyzadani.

Rezny bit je umist&n uvnitf téla nastroje. Po zasunuti nastroje do trubky dojde, po otocenf klic¢em ve sméru
hodinovych rucicek, k vysunuti fezného bitu excentricky z téla nastroje a k odtiznuti trubky v jedné otacce.

Technické udaje

: OD Trubky e ID Trubky| @ Obj. &islo : OD Trubky e ID Trubky | @ Obj. &islo
inch | mm mm mm inch | mm mm mm
1/2" 12.70 18-19 | 10,2-10,6 | 10,0 | TC-OR-100 10-11 | 31,3-32,1 | 30,9 | TC-OR-309
’ 20 11,0-11,3| 10,5 | TC-OR-108 12-13 | 32,5-33,3 | 32,0 | TC-OR-320
11/2" | 38,10 14-15 | 33,8-34,5 | 33,3 | TC-OR-333
14 11,4-11,9| 11,2 | TC-OR-113 16-17 | 34,5-35,3 | 34,0 | TC-OR-339
15-16 | 12,0-12,9| 11,7 | TC-OR-119 18-19 | 35,3-36,1 | 34,9 | TC-OR-350
5/8" 15,80 | 17-18 | 12,7-13,5| 12,3 | TC-OR-123
19-20 | 13,5-14,2| 13,1 | TC-OR-131 10-11 | 31,3-32,1 | 36,9 | TC-OR-369
22 14,0-14,7 | 13,6 | TC-OR-139 12-14 | 32,5-33,3 | 38,3 | TC-OR-383
13/4" | 44,45
15-16 | 33,8-34,5 | 40,3 | TC-OR-403
14-15 | 14,7-15,5| 14,3 | TC-OR-145 17-18 | 34,5-35,3 | 41,0 | TC-OR-410
16 15,2-16,5| 14,8 | TC-OR-151
3/4" 19,00
17-18 | 15,9-16,5| 15,3 | TC-OR-153 10 44,0 43,5 | TC-OR-435
19-20 | 16,7-17,5| 16,3 | TC-OR-163 11 44,7 44,2 | TC-OR-442
' 50,80 12-13 | 45,0-46,0 | 44,7 | TC-OR-447
14-15 | 17,8-18,5( 17,4 | TC-OR-174 14-15 46,2-48,2 | 45,7 | TC-OR-457
7/8" 22,20 16-17 | 18,8-19,5| 18,4 | TC-OR-184 16-17 | 47,2-48,2 | 46,8 | TC-OR-468
18 19,3-20,0| 19,0 | TC-OR-190 18-19 | 48,0-49,0 | 47,6 | TC-OR-476
19-20 | 19,8-20,6 | 19,3 | TC-OR-193
10 50,3 49,7 | TC-OR-497
12 19,8-20,6 | 19,3 |[TC-OR-17493 11 51,0 50,5 | TC-OR-505
14 20,8-21,6 | 20,5 | TC-OR-205 . 12-13 | 51,6-52,3 | 51,1 | TC-OR-511
" 15 21,3-22,1| 21,0 | TC-OR-210 21/4 27,15 14-15 | 52,9-53,5 | 52,4 | TC-OR-524
! 25,40 16-17 | 21,8-22,6 | 21,5 | TC-OR-215 16-17 | 53,8-54,8 | 53,3 | TC-OR-533
18-20 | 22,6-23,1| 22,3 | TC-OR-223 18-19 | 54,6-55,6 | 54,1 | TC-OR-541
22 23,9-24,6 | 23,2 | TC-OR-232
10 56,7 56,2 | TC-OR-562
10 24,9-25,6 | 24,5 | TC-OR-245 11 57,4 56,9 | TC-OR-569
12 25,9-26,7 | 25,5 | TC-OR-255 ; 12-13 | 57,6-58,6 | 57,2 | TC-OR-572
11/4" | 31,70 | 13-14 | 26,7-27,4| 26,4 | TC-OR-264 21/2 63,50 14-15 | 58,9-60,0 | 58,5 | TC-OR-585
15-16 | 27,9-28,7 | 27,5 | TC-OR-274 16-17 | 60,0-61,0 | 58,6 | TC-OR-586
17-19 | 28,7-29,6 | 28,3 | TC-OR-283 18-19 | 60,7-61,7 | 60,2 | TC-OR-602
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Nastroj pro vnitrni odriznuti trubky za trubkovnici typ TC-PT

Mechanicky pohdnény nastroj pro vnitfni odfiznuti trubky typ TC-PT
je urcen k odFiznuti ocelovych, mosaznych nebo médénych trubek
jejich vnitfkem za trubkovnici, pfi pfetrubkovani vyméniku tepla,
kondenzator( vzduchovych chladicl kotll apod.

Nastroje typu TC-PT jsou doddavany pro odtiznuti trubek v rozsahu

ID 12 - 37 mm, s dosahem 70 mm. Nastroje pro jiny (zde neuvedeny)
ID trubek, nebo s vétsim dosahem nez 70 mm mohou byt dodany

na vyzadani. Nastroj je standardné dodavan s jednim nozem

z rychlorezné oceli s dlouhou Zivotnosti, pfi volbé spravné fezné rychlosti. Po zasunuti nastroje do trubky
a zapnuti pohonu dojde tlakem na vnitini pruzinu ndstroje k postupnému vysunuti noze do fezu.

OD Trubky STEC ID Trubky (1) Obj. ¢islo Ukonéeni
inch | mm mm mm Nastroj | Nahrad. nGZ| nastroje
1/2" 1270 14-15 8,50-9,04 8,20 | TC-PT-0820 | TC-PT-MO02 1/2"
! 16-17 9,40-9,75 9,20 | TC-PT-0920 | TC-PT-MO03 1/2"
12-13 | 10,30-11,05 | 10,00 | TC-PT-1000 | TC-PT-MO0O4 1/2"
14-15 | 11,66-12,22 | 11,30 | TC-PT-1130 | TC-PT-M04 1/2"
5/8" 15,88 | 16-17 | 12,57-12,93 | 12,20 | TC-PT-1220 | TC-PT-M04 1/2"
18-19 | 13,40-13,74 | 13,10 | TC-PT-1310| TC-PT-M04 1/2"
20-22 | 14,10-14,45 | 13,80 | TC-PT-1380| TC-PT-M04 1/2"
14-15 | 14,80-15,40 | 14,50 | TC-PT-1450 | TC-PT-M04 1/2"
3/4" 19.05 16-17 | 15,75-16,10 | 15,40 | TC-PT-1540 | TC-PT-M04 1/2"
! 18-19 | 16,56-16,90 | 16,15 | TC-PT-1615| TC-PT-M04 1/2"
20-22 | 17,27-17,63 | 17,00 | TC-PT-1700 | TC-PT-M04 1/2"
10-11 | 15,42-16,13 | 15,00 | TC-PT-1500 | TC-PT-MO5 1/2"
12-13 | 16,69-17,40 | 16,20 | TC-PT-1620 | TC-PT-MO5 1/2"
7/8" 22,23 14-15 | 18,01-18,57 | 17,60 | TC-PT-1760 | TC-PT-MO5 1/2"
16-17 | 18,92-19,28 | 18,50 | TC-PT-1850 | TC-PT-MO5 1/2"
18-20 | 19,74-20,42 | 19,40 | TC-PT-1940 | TC-PT-MO5 1/2"
8-9 17,02-17,88 | 16,60 | TC-PT-1660 | TC-PT-MO06 1/2"
10-11 | 18,59-19,30 | 18,20 | TC-PT-1820 | TC-PT-MO06 1/2"
12-13 | 19,86-20,57 | 19,40 | TC-PT-1940 | TC-PT-MO06 1/2"
1" 25,40 | 14-15 | 21,18-21,74 | 20,80 | TC-PT-2080 | TC-PT-MO06 1/2"
16-17 | 22,10-22,45 | 21,70 | TC-PT-2170 | TC-PT-MO06 1/2"
18-19 | 22,91-23,27 | 22,50 | TC-PT-2250 | TC-PT-MO06 1/2"
20-22 | 23,62-23,89 | 23,20 | TC-PT-2320 | TC-PT-MO06 1/2"
13-14 | 23,75-24,36 | 23,40 | TC-PT-2340 | TC-PT-MO06 5/8" b
11/8" 28,58 15-16 | 24,92-25,27 | 24,50 | TC-PT-2450 | TC-PT-MO06 5/8" i
17-18 | 25,63-26,09 | 25,10 | TC-PT-2510 | TC-PT-MO06 5/8"
12-13 | 26,21-26,92 | 25,80 | TC-PT-2580 | TC-PT-MOQ7 5/8" o~
11/4 | 31,75 14-15 | 27,53-28,09 | 27,10 | TC-PT-2710 | TC-PT-MO7 5/8"
! 16-17 | 28,45-28,80 | 28,00 | TC-PT-2800 | TC-PT-MO7 5/8" TC-PT2
18-20 | 29,26-29,92 | 28,80 | TC-PT-2880 | TC-PT-MO07 5/8" Specialni provedeni
8-9 29,72-30,58 | 29,30 | TC-PT-2930 | TC-PT-MO07 5/8" se dvéma nozi.
10-11 | 31,29-32,00 | 30,08 | TC-PT-3008 | TC-PT-MO7 5/8"
11/2" | 38,10 12-13 | 32,56-33,27 | 32,10 | TC-PT-3210 | TC-PT-MO7 5/8"
’ 14-15 | 33,88-34,44 | 33,40 | TC-PT-3340 | TC-PT-MO7 5/8"
16-17 | 34,80-35,15 | 34,40 | TC-PT-3440 | TC-PT-MO7 5/8"
18-20 | 35,51-36,32 | 35,10 | TC-PT-3510 | TC-PT-MO7 5/8"
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Hydraulicka jednotka pro vytazeni zavalcovanych trubek z trubkovnice typ TP

Hydraulické jednotky TECHNODATA typ TP 10, TP 15 a TP 30 jsou uréeny k vytaZeni trubek ze zavalcované
oblasti trubkovnice. Jednotky se skladaji z prenosného hydraulického agregatu a z dvojéinného valce,
pripojeného svazkem tlakovych hydraulickych hadic k hydraulickému agregatu s ¢erpadlem a ventily.
Dvojcinny hydraulicky valec je tvofen kombinovanym expanznim a vytahovacim Ustrojim. K vdlci jsou
prisroubovany nastroje pro upnuti a vytazeni trubky (expanzni klestina, trn a distan¢ni objimka) s rozméry

odpovidajicimi rozmérdm vytahované trubky.

Expanzni klestina s trnem jsou zasunuty do vytahované trubky. Po aktivaci hydraulického agregdtu spinacem
je pusobenim tlaku hydraulické kapaliny zatazen trn do expanzni klestiny, jejiz ozubeni se zatlaci do vnitini
stény trubky. Poté je natlakovan i vytahovaci pist a trubka je vytaZzena ven ze zavdlcované oblasti.

Sila, pUsobici na expanzni klestinu pfi jejim roztaZeni, je nastavena jednak zasroubovanim trnu do vélce

a ddle nastavenim hodnoty pracovniho tlaku hydraulického ¢erpadla.
Po vytaZeni trubky se expanzni i vytahovaci pist valce vrati do vychozi pozice a zatizeni je pfipraveno pro

vytaZeni dalsi trubky.
Technické udaje:

Hydraulicky agregat: Napajeni:

Vykon Cerpadla:

Objem vyrovnavaci nadrze:

Hmotnost:

Délka hydraulickych hadic:
Hydraulicky valec: TP 10
Krok expanzniho pistu: 20 mm
Krok vytahovaciho pistu: 100 mm

Sila tahu: 10t
41x37x18 cm
ccallkg

10-15 mm/0,5-2,0 mm

Rozméry [D x S x HJ:
Hmotnost (bez nastrojl):
Pro trubky ID / sila stény:

Hydraulicky agregat TP 79

3~/400V /50Hz /2,2 kW
4,5 |/min pfi tlaku 50 bar // 1,9 |/min pfi tlaku 700 bar

(z vyroby nastaven max. tlak 450 bar)

TP 15

20 mm

150 mm

15t

46 x38 x18 cm

cca 16,5 kg

15-30 mm/0,5-2,0 mm

cca 20 litrd
cca 70 kg
6m

TP 30

20 mm

150 mm

30t

42 x63x25cm

cca 27 kg

20-40 mm/2,0-3,6 mm

D-42897 Remscheid / GERMANY
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Hydraulicky valec pro vytazeni zavalcovanych trubek z trubkovnice typ TP 10

Hydraulicky valec typ TP 10 je urcen k vytazeni trubek
ze zavalcované oblasti trubkovnice. Valec je pfipojen
ctyfmi hydraulickymi hadicemi s rychlospojkami

k hydraulickému agregatu typ TP 79.

Dvojcinny hydraulicky valec je tvofen kombinovanym
expanznim a vytahovacim Ustrojim. K valci jsou
pfiSroubovany nastroje pro upnuti a vytazeni trubky
(expanzni klestina, trn a distan¢ni objimka) s rozméry
odpovidajicimi rozmérim vytahované trubky.

Pracovni rozsah: ID trubky: 10- 15 mm
Sila stény trubky: 0,5-2,0mm
Rozméry [D x S x H]: 41x37x18 cm
Hmotnost: ccallkg
Drzak nastroje Klestina Trn Distancni objimka
57010000
57011000 dle vnéjsiho
57010001 57012000 57010011 praméru trubky
57013000
57014000 Jiné rozméry na vyzadani.
trn

expanzni klestina drzak nastroje

distan¢ni objimka

Drzak nastroje je namontovan ve valci, takZe je mozné
vyménovat pouze klestinu a trn, coz snizuje naklady na
nastroje.
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Hydraulicky valec pro vytazeni zavalcovanych trubek z trubkovnice typ TP 15

Hydraulicky valec typ TP 15 je urcen k vytazeni trubek
ze zavalcované oblasti trubkovnice. Vdlec je pfipojen
¢tyrmi hydraulickymi hadicemi s rychlospojkami

k hydraulickému agregatu typ TP 79.

Dvojcinny hydraulicky valec je tvofen kombinovanym
expanznim a vytahovacim Ustrojim. K valci jsou
pfiSroubovany nastroje pro upnuti a vytazeni trubky
(expanzni klestina, trn a distanc¢ni objimka) s rozméry

odpovidajicimi rozmérdm vytahované trubky.

Pracovni rozsah: ID trubky:
Sila stény trubky:

Rozméry [D x S x H]:
Hmotnost:

15-30 mm
0,5-2,0mm

46 x

38x18cm
cca 16,5 kg

Drzak nastroje Klestina

Trn

Distancni objimka

58115002

58115002.2 >8116002

58117002

28118002

58120012

58119002

58120002

58121002

58122002

58123002

58119002.2 >8124002

58125002

58126002

58127002

58128002

58129002

58130002

dle vnéjsiho
priméru trubky

Jiné rozméry na vyzadani.
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Hydraulicky valec pro vytazeni zavalcovanych trubek z trubkovnice typ TP 30

Hydraulicky valec typ TP 30 je urcen k vytazeni trubek
ze zavalcované oblasti trubkovnice. Vdlec je pfipojen
¢tyrmi hydraulickymi hadicemi s rychlospojkami

k hydraulickému agregatu typ TP 79.

Dvojcinny hydraulicky valec je tvofen kombinovanym
expanznim a vytahovacim Ustrojim. K valci jsou
pfiSroubovany nastroje pro upnuti a vytazeni trubky
(expanzni klestina, trn a distanc¢ni objimka) s rozméry
odpovidajicimi rozmérdm vytahované trubky.

Pracovni rozsah: ID trubky: 20 -40 mm
Sila stény trubky: 2,0-3,6 mm

Rozméry [D x S x H]: 42 x 63 x 25 cm
Hmotnost: cca 27,0 kg

Drzak nastroje Klestina Trn Distancni objimka

5792000S
5792100S
5792200S
5792300S
5792400S
5792500S
5792600S
5792700S
5792800S
5792900S dle vnéjsiho

5793300S.2 5793000S praméru trubky
5793100S
5793200S
5793300S 5792001S
5793400S
5793500S
5793600S
5793700S
5793800S
5793900S
5794000S Jiné rozméry na vyzadani.

579200152
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Hydraulicka jednotka pro vytazeni zavalcovanych trubek typ TPS 55

Hydraulicka jednotka TECHNODATA typ TPS 55 je uréena k vytaZeni silnosténnych trubek ze zavalcované
oblasti trubkovnice. Jednotka se skldda z prenosného hydraulického agregdtu a z vélce s pistem,
pripojeného svazkem tlakovych hydraulickych hadic k hydraulickému agregatu s ¢erpadlem a ventily.

Vytahovaci valec pracuje ve spojeni s nastroji pro upnuti a vytaZzeni zavdlcované trubky (vytahovaci hridel,

distancni objimka, upinaci Celisti), s rozméry odpovidajicimi rozmérdm vytahované trubky.

Vytahovaci htidel se zavitem je, prostfednictvim pohonu s fizenym krouticim momentem, nasroubovan
do vytahované trubky. Nasledné je vytahovaci dfidel s distan¢ni objimkou, pomoci upinacich Celisti,
pripevnén k vytahovacimu valci a po zapnuti hydraulického ¢erpadla je trubka vytazena z trubkovnice
Po vytazeni trubky jsou uvolnény upinaci Celisti, sejmut vytahovaci vdlec a vySroubovan vytahovaci

hfidel z vytazené trubky.

Technické udaje:

Hydraulicky agregat:
Napdjeni:
Vykon Cerpadla:

Objem vyrovnavaci nadrze:

Hmotnost:
Délka hydraulickych hadic:

Hydraulicky valec:

Sila tahu:
Krok vytahovaciho pistu:
Pro trubky ID / sila stény:

3~/400V /50Hz /2,2 kW

4,5 |/min pfi tlaku 50 bar // 1,9 |/min pfi tlaku 700 bar
(z vyroby nastaven max. tlak 450 bar)

cca 10 litrd
cca 50 kg
6m

30t

150 mm

8-60 mm/= 60 mm

Jiné rozméry na vyzadani.

Distancni objimka
Vytahovaci valec Upinaci
| ustroji

—

Vytahovaci hridel
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Nastroj pro opravy a vyfrézovani drazek ve vrtani trubkovnice typ TDA-GT

Drazkovaci ndstroj typu TDA-GT lze pouzit
pro obnovu poskozenych drazek ve vrtani
trubkovnice nebo, ve spojeni se zavalcovaci
jednotkou, pro vyfrézovani novych drazek
ve vrtani trubkovnice. Nastroje rady GT jsou
standardné vyrdbény pro vrtani trubkovnice
v rozsahu 9,52-101,6 mm [3/8"-4"], pro trubkovnice tloustky (dosah nastroje) 22,2-54,0 mm [7/8"-2 1/8"].
Nastroje s vétsSim dosahem mohou byt vyrobeny na zakazku dle specifikace zakaznika.

S drdzkovacim nastrojem je standardné dodavan fezny bit 3,0 x 6,4 x 3,0 mm. Dle pozadavku zdkaznika

Ize dodat fezné bity riznych rozmér(, pro konstrukéni i nerezové oceli.

Pro nabidku drazkovaciho nastroje TDA - GR zaslete tyto Udaje:

A = vzdalenost od roviny trubkovnice k 1. drazce

// //
mm /
B = Sirka 1. drazky mm E D _ B A~

C
e v v /’

C = vzdalenost mezi 1. a 2. drazkou mm / /—//f /| ,/ " 7
D = vzdalenost mezi 2. a 3. drazkou mm

| 1. _ _ _ _ (NN )

E = vzdalenost mezi 3. a 4. drazkou mm L S U
F = @ vrtani trubkovnice mm

L

tolerance vrani mm o L 3
G = @ drazky mm
tolerance @ drazky mm //

Material trubkovnice
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Cisténi trubek v teplosménnych systémech

Je nezpochybnitelnou skutecnosti, Ze i tenka vrstva usazenin na vnitfnim povrchu trubek vyrazné snizuje
ucinnost prenosu tepla na teplosménnych plochach kotld, chladicl, kondenzator vyménikl apod.
Technodata nabizi ucelenou fadu prostiedkd k rychlému a efektivnimu Cisténi trubkovych systémd s jejichz
pomoci ziskd Vas teplosménny systém opét maximalni Ucinnost. S produkty Technodata najdete vzdy ten
nejlepsi zplsob vycisténi raznych teplosménnych systému.

Pristroje rozdélené do ¢tyfech riznych skupin : s vnitfnim pohonem, s vnéjsim pohonem, prostrelovaci

a s rotujicim ohebnym hridelem zajistuji, ve vzajemné kombinaci, maximalné ucinné Cisténi trubkovych
systému.

Ptistroje pro Cisténi trubek s vnitinim pohonem snadno odstrani i silné vrstvy usazenin a mineralnich
sediment( ze starych kotlovych trubek. Tento systém nabizi fadu kombinaci motor( s Cisticimi hlavicemi

pro trubky rdznych rozmér( a vlastnosti.

Rotujici Cistici hlavice, pohdnéna motorem vnitfkem Cisténé trubky, odstrafiuje usazeniny z jejiho povrchu.
Uvolnéné usazeniny vyfukuje motor k opacnému konci trubky, smérem od obsluhy.

Ctyfi fady motord s ¢isticimi hlavicemi pokryvaji potiebu ¢isténi viech béinych provedeni rovnych i U-trubek.

fada 600 fada 1100 fada 1300 fada 2000

ve . ve v s vevs . - , ‘g —_——
PFistroje pro Cisténi trubek s vnéjSim pohonem, disponujici velkym krouticim

momentem, jsou urcéeny k odstranéni tvrdych usazenin, koksu, gumy, olejovych

usazenin apod. v rovnych trubkach ID 3/8"-2". Dva typy pneumatickych motord,
umisténych mimo trubku, pohanéji rotacni hfidel s Cisticim nastrojem. Oba typy
mohou pracovat v suchém i mokrém rezimu (vyplachnuti uvolnénych usazenin).

5224 XL

Jiffy Guns pro rychlé a snadné odstranéni lehkych necistot. Odstranuji usazenou
$pinu, blato, fasy apod. v rovnych trubkach ID 5/8" -1 1/2".

Jiffy Guns vyuZivaji tlakovy vzduch i vodni paprsek k protlaceni vinuté spiraly,
nylonového kartace nebo plastového vylisku trubkou, ¢imz jsou odstranény

z trubky usazeniny a necistoty.

Roto-Jet pfinasi fadu technickych feseni, ktera zrychluji a zjednodusuji \;
Cisténi trubek v rozsahu 5/16" - 1 1/2" ID v jednom kroku. 5371 Jumbo Jiffy Gun
Elektricky nebo pneumaticky napdjené stroje Roto-Jet jsou extrémné

efektivni pfi odstranéni siroké skaly nanost a usazenin, az po ty nejtvrdsi.

Odstranuji fasy, bahno, kotelni kAmen a minerdlni usazeniny pomoci

Siroké skaly kartacq, Cisticich hlavic a nastrojl k odfrézovani vodniho

kamene. Pedalové ovladani rotace spirdlového htidele, pti sou¢asném

spousténi proudu vody, umozniuje rucni zavadéni spiralového hridele

do Cisténé trubky.

Mezi dalsi prednosti stroje Roto-Jet patfi vestavéna schranka pro nastroje

a pfislusenstvi, stejné jako robusni a odolnd kola pro pfevazeni stroje.
Roto-Jet
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Stroje pro Cisténi trubek v teplosménnych systémech rady Roto-Jet

.. , | Zménasméru | Otacky Rozméry Hmotnost pro trubky ID
Typ Napajeni v . :
otaceni [rpm] [mm] [kg] [inch] | [mm]
0820A
230V ne 850 432 x 381 x 267 28,6 0,25-3,00 | 6,35-76,20
RO820AR ano
0750 50-60 Hz ne 0-1800 | 280x432x229 15,9 0,25-1,00 | 6,35-25,40
0750R ano
6,89 Bar
0420 . ne 0-2500 | 546 x 261 x 267 21,8 0,25-3,00 | 6,35-76,20
3,91 |/min

Pneumaticky pohanény model
Roto-Jet typ 0420 s motorem

o vykonu 4 HP pro Cisténi trubek
v provozech, kde pouziti
elektricky pohanéného motoru
neni mozné, elektrarny apod.
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B Ohebny "mokry" hridel - Technické udaje
N ID Trubky Délka - obj. kod ohebného "mokrého" htidele

\ inch | mm 4,5m | 7,6 m | 10,7 m | @ [mm]

0,375 10 051115 051125 051135 6,350

0,437 -0,500 11-13 051215 051225 051235 9,525

0,562 - 1,000 14 -25 051315 051325 051335 12,700

— x&ﬁ 0,750 - 1,500 19-38 0514A15 0514A25 0514A35 15,875
B 1,000 - 2,000 26-50 051415 051425 051435 19,050

2,000 + 50 + 051515 051525 051535 25,400

Ohebny "suchy" hridel - Technické udaje

ID Trubky Délka - obj. kdd ohebného "suchého" hridele
inch | mm 4,5m | 7,6 m | 10,7 m
e 11,000-2,000 [ 26-50 | RI-53415 | RI-051525 | RI-051535
"%.

Bezpecnostni pojistka

Bezpecnostni pojistka prodluzuje Zivotnost Cisticiho
hridele. Pokud kroutici moment, plsobici na hridel,
dosahne hodnoty hrozici jeho poskozenim, dojde

k preruseni bezpecnostni pojistky a odpojeni hfidele
od motoru, ¢imZ je zabranéno jeho poskozeni.
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