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Tigerholm" Series

SE:
Montering av Ok
NoTap Big

Ok finns i tva utféranden med forskruvning pa en sida,
RS1, resp. tva sidor, RS2. Monteringen skiljer sig at
marginellt.

Forberedelse vid montering

1. Roret ska vara rakt, odeformerat samt fritt fran yttre
skador som kan paverka tatningsfunktionen eller skada
okpackningen.

2. Bultarna ska vara latt atkomliga nér oket monteras.
3. Kontrollera att oket har ratt dimension i forhallande
till réret. Ytterdiameter = omkrets/ it (3.14).

OBS! Oken skall monteras atkomliga fér inspektion
och fér inte gjutas eller byggas in.

Montering

1. Rengor réret dar okpackningen kommer att ligga
an till metallrent skick. Eventuella skador pa metallen
ska avlagsnas. Anvand inte tatningsmedel eller fett pa
packningen!

2. Skruva upp muttrarna till &nden av bulten utan att
skruva av dem. Oppna oket och kring det runt réret
(bild 2) till lAmplig position. P4 RS2 hiktas ena sidans
lasbeslag fast pa fastkragens overdel.

3. Hakta fast lasbeslaget, pa RS2 det aterstdende

beslaget, pa fastkragens dverdel (fran A till B bild 2.).

Kontrollera att okbandet sitter korrekt och att
okpackningen ligger an mot réret utan veck. Tryck ihop
delarna och fist muttrarna fér hand (bild 3.).

4. Dra at muttrarna med atdragningsmoment 30 Nm.
5. Vanta i 20 minuter och efterdra muttrarna till
rekommenderat atdragningsmoment:

M12: 65 Nm, M14: 85 Nm

Plastrér: 32 Nm, 42 Nm

6. Innan anborrning far ske skall okets fasts&ttning och
atdragningsmoment kontrolleras genom provtryckning
via okhalsen med angivet max systemtryck.

Tekniska data

Max. systemtryck rérdim. fran Cu 54 till och med
Cu 133: 16 bar

Max. systemtryck rérdim. fran DN 150 till och med
DN 300: 10 bar
Max. temperatur:
Min. temperatur:
Typ av ror:
Metallrér; t.ex. galvaniserade, rostfria, koppar och jarn.
Far ej anvandas pa glédgade ror.

Plastror; PVC tryckror, max rér dimension & 200 mm.
System: Tappvattensystem, varmesystem, kylsystem
(glykol- eller saltvattenbaserade koldbirare) samt
tryckluft.

+95°C
-10°C

For andra applikationer, kontakta oss innan oken
anvands.

SPX Flow Technology Sweden AB, Bryggavagen 113, 178 31 Eker6, Sweden
P: (+46) (0)8 560 340 30 F:(+46) (0)8 560 342 60 E: tigerholm@spxflow.com

Fl:
NoTap Big istukan
asentaminen

Sivusta kiristettavia istukoita on kahdenlaisia, RS1 ja
RS2. Niiden asentamisessa on vain pienia eroja.

Asennuksen valmistelu

1. Putken on oltava suora, ei epétasainen eiké siina
saa olla muitakaan ulkoisia vaurioita, jotka voivat
vaikuttaa tiiviyteen tai rikkoa istukan tiivisteen.

2. Ruuvien on oltava helposti kasill, kun istukka
asennetaan.

3. Varmista, etté istukka on oikein mitoitettu putkeen
nahden.

HUOM! Istukat on asennettava niin ett4 tarkistuksia
voidaan tehda. Niitd ei saa jattad valun tai jonkun
rakenteen sis&dan.

Asennus

1. Puhdista putki metalliin asti istukan tiivisteen
kohdalla. Putken pinnalla olevat vauriot on poistettava.
Al kayt tiivistysaineita tai rasvaa tiivisteissa!

2. Kierra mutterit ruuvin yldosaan. Avaa istukka ja
pujota se putken ympdri sopivaan kohtaan (kuva 2).
RS 2 kohdalla kiinnitetdzn toisen sivun lukituspelti
kiinnityskauluksen ylaosaan.

3. Kiinnité lukituspelti, R2 kohdalla j&ljelle jaava pelti,
kiinnityskauluksen yldosaan (A: sta B:hen, kuva 2.).
Varmista, ettd istukan panta on paikallaan ja etté tiiviste
on omalla paikallaan. Purista osat toisiinsa ja kirista
mutterit kasin (kuva 3).

4. Kiristd mutterit 30 Nm momentilla.

5. Odota 20 min ja kirista tdman jalkeen mutterit
suositeltuun momenttiinsa:

M12: 65 Nm, M14: 85 Nm

Muoviputki: 32 Nm, 42 Nm

6. Ennen porausta on tarkistettava istukan kiinnitys
ja kireys, koeponnistamalla istukka annetulla

max. verkostopaineella.

Teknisia tietoja

Maks. putkiston paine, putken halkaisijat Cu 54 -
Cu 133: 16 bar

Maks. putkiston paine, putken halkaisijat DN 150 -
DN 300: 10 bar

Maks. lampétila: +95 °C

Min. lampétila: -10 °C

Putkityypit:

Metalliputket: esim. sinkitty, ruostumaton, kupari

ja rauta. Ei voida kayttaa hehkutettuihin putkiin.
Muoviputki; PVC paineputki. max. & 200 mm
Kéayttokohteet: Kayttovesijarjestelmait,
lammitysjarjestelmat, jaahdytysjérjestelmat

(glykooli- tai suolavesi) seka paineilma.

Muissa kayttokohteissa ota yhteys SPX FLOW ennen
kuin otat istukat kayttoosi.

NO:
Montering av anboringsklammer
NoTap Big

Anboringsklammeret finnes i to utferelser med
hhv. skruefeste pa én side, RS1, og to sider, RS2.
Monteringen er s& & si identisk.

Forberedelse for montering

1. Reret skal veere rett og uten deformering eller ytre
skader som kan pavirke tetningsfunksjonen eller skade
klammerpakningen.

2. Boltene skal veere lett tilgjengelige nar
anboringsklammeret monteres.

OBS! Anboringsklammeret skal monteres slik at det
er tilgjengelig for inspeksjon, og skal ikke stepes eller
bygges inn.

Montering

1. Rengjer reret der klammerpakningen skal ligge

an til metallrent sjikt. Eventuelle skader pa metallet
skal fiernes. Bruk ikke tetningsmiddel eller fett pa
pakningen!

2. Skru opp mutrene til enden av bolten uten & skru
dem av. Apne anboringsklammeret, og tving det rundt
reret (bilde 2.) i en egnet posisjon. P& RS2 hektes
lasebeslaget pa den ene siden fast i overdelen av
festekragen.

3. Hekt lasebeslaget, det gjenstaende beslaget pa
RS2, fast pa overdelen av festekragen (fra A til B bilde 2.).
Kontroller at klammerbandet sitter som det skal og
at klammerpakningen ligger jevnt an mot reret. Trykk
sammen delene og fest mutrene for hand (bilde 3.)
4. Stram mutrene med tiltrekkingsmoment pa 30 Nm.
5. Vent i 20 minutter, og etterstram mutrene til anbefalt
tiltrekkingsmoment:

M12: 65 Nm, M14: 85 Nm

Plastror: 32 Nm, 42 Nm

6. For anboring utferes skal anboringsklammerets
innfesting og tiltrekkingsmoment kontrolleres ved
prevetrykk via anboringshalsen med angitt maks.
systemtrykk.

Applikasjoner

Maks. systemtrykk rerdim.

fra Cu 54 til og med Cu 133: 16 bar

Maks. systemtrykk rerdim. fra

DN 150- DN 300: 10 bar

Maks. temperatur: +95 °C

Min. temperatur:  -10°C

Rertype:

Metallror, f.eks. galvaniserte, rustfrie, kobber og jern.
Skal ikke brukes pa gledede ror.

Plastror, PVC-trykkrer, maks. rerdimensjon & 200 mm.
System: Kranvannsystem, varmesystem, kjolesystem
(glykol- eller saltvannsbaserte kuldebzerere) samt
trykkluft.

Kontakt oss fer anboringsklammeret brukes til andre
applikasjoner.

Ok finns i tva utféranden med
férskruvning pa en sida, RS,
resp. tva sidor, RS2. Monteringen
skiljer sig &t marginellt. eroja.

Ingéende delar (bild 1.)

1. Skyddshatt 1. Suojahattu

2. Bult 2. Ruuvi

3. Mutter 3. Mutteri

4. Bricka 4. Aluslaatta

5. Lasbeslag 5. Lukituspelti

6. Fastkrage 6. Kiinnityskaulus

7. Stodplatta 7. Tukiraudat

8. Skold 8. Kilpi

9. Okpackning 9. Istukan tiiviste
10. Okband 1

Sivusta kiristettavia istukoita on
kahdenlaisia, RS1 ja RS2. Niiden
asentamisessa on vain pienié

Asennuksen osat (kuva 1.)

0. Istukan kiristyspanta

Anboringsklammeret finnes i to
utferelser med hhv. skruefeste pa
én side, RS1, og to sider, RS2.
Monteringen er sa & si identisk.

Inkluderte deler (bilde 1.)
Beskyttelseshette
Bolt

Mutter

Brikke
Lasebeslag
Festekrage
Stetteplate
Skjold
Klammerpakning
O Klammerband
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Anborrning NoTap Big

For pastick pa rérdimensioner mellan
Cub54 och DN300. Anborrningsverktyg
och halsagar finns for ok med utlopp:
DN40 (1 %4") och halsagsdiameter 35 mm
DN50 (2") och hélsagsdiameter 45 mm
DN65 (2 12") och hélsagsdiameter 57 mm

Beskrivning

1. Lina okhalsen och génga fast en
fullflédes kulventil som passar okets
utloppsdimension. Vid osékerhet om
kulventilens genomlopp, for halsagen
for hand genom kulventilen fére
anborrning och kontrollera att den gar
fritt. Stall ventilen i 6ppet lage.

2. Fast avsedd halsag pa
anborrningsutrustningen och génga

L fast anborrningshuset pa kulventilen
A1 med handkraft. Rikta spolslangens
anslutning at lampligt hall. Drag at
anborrningshusets mutter. For darefter
in borrdelen sa att centrumborren
ligger an mot réret. Se bild. Montera
borrskaftet i borrmaskinschucken vid
anvisningen pa skaftet.

3. Montera spolslangen och Iat den
mynna ut i aviopp eller uppsamlingskérl.

4. Borra med lagt varvtal, ca 200 varv
per minut. Borroperationen kommer att
ske i tre steg:

a) Forst gar centrumborren igenom

rérvaggen och ett vattenflode uppstar

som med systemtryck spolar ut
borrspanen genom spolslangen.

b) Centrumborrens gingdel giangas

igenom rorvaggen. Gangdelens

funktion &r att fa den ursadgade rérdelen
med ut sa den ej blir kvar i systemet.

c) Nér centrumborren gangats igenom

rérvaggen pabdrjas sagning med

hélsagen i roret. Stoppklackar pa
hélsagen férhindrar genomborrning av
roret.

5. Nar borrdelen gér en snabb
framst6t och hélsagens klackar gatt
emot roret &r halsadgen igenom.

6. Stanna borrmaskinen helt och

drag ut borrdelen genom kulventilen
till sitt &ndlage och stéang darefter
kulventilen.

Observera att hélsag och centrumborr

alltid skall dras helt férbi kulan i

kulventilen. Risk finns annars att borren

skadas.

7. Lossa borrskaftet fran

borrmaskinschucken och génga

loss anborrningsutrustningen fran

kulventilen.

8. Lossa lasskruven som héller

fast centrumborren, drag ut

centrumborren och avlagsna den

utsagade rorvaggsdelen. Sitt tillbaka
centrumborren och skruva fast
lasskruven mot den avplanade ytan pa
centrumborrens skaft.

Obs! Det &r mycket viktigt att

lasskruven ar ordentligt atdragen mot

den avplanade ytan pa borrskaftet,

annars kommer borren att rotera i

skaftet.

Reikien teko -NoTap Big

Cu 54 ja DN 300 istukoille.
Poratyokaluja ja reikdsahoja [6ytyy
seuraaville istukoille:

DN40 (11/2") ja reikdsahan halkaisija 35 mm
DNS50 (2") ja reikdsahan halkaisija 456 mm
DN65 (21/2") ja reikdsahan halkaisija 57 mm

Kayttéohje

1. Laita hamppua istukan kaulan
kierteeseen ja kierra kiinni sopivan
kokoinen tdysaukkoinen palloventtiili.
Mikéli et ole varma siita, lapaiseeko
reikdsaha palloventtiilin, varmista asia
ennen poraamisen aloittamista. Pida
venttiili auki-asennossa.

2. Kiinnité sopiva reikésaha poraan,

ja kierra poranpesa palloventtiiliin
kasivoimin. K&&nna huuhteluletkun liitin
toivottuun suuntaan. Kirista poranpesan
mutteri. Vie tdman jalkeen pora
palloventtiilin lapi, kunnes keskiépora
tavoittaa putken. Katso kuva. Kiinnita
poran kahva poran varteen siiné olevan
ohjeen mukaisesti.

3. Liitd huuhteluletku ja laita sen toinen
paa lattiakaivoon tai keréilyastiaan.

4. Poraa matalalla kierrosluvulla, noin
200 kierrosta minuutissa. Toimenpide
on kolmiosainen:

a) Ensin keskiopora lapaisee

putken seindman ja vetta virtaa
huuhteluputkesta verkostopaineella
huuhtoen porausjatteet mennessaan.
b) Kierré keskitporan kierreosa putken
seindmén l&pi. Kierreosan tehtédva on
ottaa putkesta leikattu osa pois niin,
ettei se jad putkeen.

¢) Sahaaminen voidaan aloittaa, kun
keskiopora on kierretty putken seindman
lapi. Reikdsahassa olevat stopparit”
estavét sahaa puhkaisemasta putkea.
5. Reika on valmis, kun sahan stopparit
tavoittavat putken pinnan.

6. Pysayts porakone kokonaan ja vedd
pora palloventtiilin 1&pi, jonka jélkeen
venttiili suljetaan.

Huom. keskidpora ja saha on aina
vedettdva kokonaan pallosta lapi. Pora
voi muuten vaurioitua.

7. Irrota poran varsi istukasta, jonka
jalkeen poran pesi kierretaan irti
palloventtiilista.

8. Loysaa keskioporaa kiinni pitavaa
lukkoruuvia, vedé ulos keskidpora ja
poista putkesta sahattu osa.

Kiinnita keskidpora uudestaan ja kiristé
lukkoruuvi vasten keskiéporan varressa
olevaa tasopintaa.

Huom! Lukkoruuvin on ehdottomasti
oltava kunnolla kiristetty vasten varressa
olevaa tasopintaa, muuten pora voi
luistaa varressa.

Anboring NoTap Big

For péastikk pa rerdimensjoner mellom
Cub54 og DN300. Anboringsverktey
og hullsager er tilgjengelig for
anboringsklammer med utlep:

DN40 (1 12") og hullsagdiameter 35 mm
DN50 (2") og hullsagdiameter 45 mm
DNG65 (2 '2") og hullsagdiameter 57 mm

Beskrivelse

1. Surr klammehalsen med trad og
gjeng fast en fullstram-kuleventil som
passer til klammerets utlepsdimensjon.
Hvis du er usikker pa kuleventilens
gjennomlep, ferer du hullsagen for hand
gjennom kuleventilen fer anboring, og
kontrollerer at den gar fritt. Sett ventilen
i apen stilling.

2. Fest hullsagen pa anboringsutstyret,
og skru fast anboringshuset pa
kuleventilen med handkraft. Rett
tilkoblingen til spyleslangen i

egnet retning. Trekk til mutteren pa
anboringshuset. Fer deretter inn
boredelen slik at senterboret ligger an
mot reret. Se bildet.

Monter borskaftet i chucken pa
bormaskinen ved anvisningen pa
skaftet.

3. Monter spyleslangen, og legg den i
et avlep eller en oppsamlingsbeholder.
4. Bor med lavt turtall, ca. 200
omdreininger per minutt. Boringen skjer
i tre trinn:

a) Ferst gar senterboret gjennom
rerveggen, og det oppstér en vannstrem
som spyler ut boresponene gjennom
spyleslangen med systemtrykk.

b) Senterborets gjengedel gjenges
gjennom rerveggen. Gjengedelens
funksjon er & f& med den utsagede
rerdelen ut, slik at den ikke blir liggende
i systemet.

¢) Nar senterboret er gjenget gjennom
rerveggen, begynner sagingen med
hullsagen i reret. Stoppehaelene pa
hullsagen hindrer gjennomboring av
roret.

5. Nar bordelen skytes raskt frem og
heelene pa hullsagen gar mot reret, er
hullsagen gjennom.

6. Stopp boremaskinen helt, og trekk
ut bordelen gjennom kuleventilen

til endestilling, og lukk deretter
kuleventilen. Veer oppmerksom pa at
hullsag og senterbor alltid skal trekkes
helt forbi kulen i kuleventilen.

Ellers er det risiko for at boret blir
skadet.

7. Losne borskaftet fra chucken pa
bormaskinen, og skru boreutstyret los
fra kuleventilen.

8. Losne laseskruen som holder fast
senterboret, trekk ut senterboret

og fiern delen som er saget ut av
rerveggen. Sett senterboret tilbake,

og skru fast l&seskruen mot den plane
overflaten pa skaftet pa senterboret.
Obs! Det er sveert viktig at ldseskruen
er godt strammet mot den plane
overflaten pa borskaftet, ellers kommer
boret til & rotere i skaftet.

For more information about our worldwide locations, approvals, certifications, and local representatives, please visit www.spxflow.com/tigerholm. SPX FLOW, Inc. reserves the right to incorporate our latest design and
material changes without notice or obligation. Design features, materials of construction and dimensional data, as described in this bulletin, are provided for your information only and should not be relied upon unless
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