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MaxiFit Couplings

MaxiFit couplings are supplied ready assembled and should not be dismantled.
Size range: DN40 to DN700.

AN

1. Examine the pipe ends and ensure they are round, smooth, free from bulges, dents and score
marks and within the specified tolerances for that material. Weld beads must be ground
flush, maintaining correct surface profile. Ensure that pipe ends are free from scale, rust,
or any loose debris or other surface defects that may affect coupling performance. (Fig. 1)

N

Check grade of gasket is suitable for conveyed medium.

w

Align 2nd pipe to be laid with 1st pipe, ensure it is in line and concentric with the 1st pipe.

Ea

To aid installation, mark both pipe ends at a distance equal to or greater than half the
overall assembled width of the coupling. (Fig. 2)

o

Adjust setting gap between pipe ends as necessary (see setting gap table).
If in doubt contact Viking Johnson Technical Support. (Fig. 2)

o

Using marks made at step 4, slide the coupling to a central position over the pipe ends and
rotate the coupling so that nuts can be easily accessible throughout the tightening procedure,
commence bolt-up. (Fig. 3)

N

Where the coupling has only three bolts tighten the nuts in a triangular pattern (Fig. 4), for
fittings with more or less than three bolts tighten diametrically opposed bolts (Fig. 5), in
all cases give the nuts one or two turns at a time to draw up the end rings evenly. Using a
Torque Wrench, all the bolts must be thoroughly tightened to the figures in the Bolt Torque
Table, working around the coupling as many times as necessary. On completion, the radial
gap between pipe and coupling should be even all the way round. Rubber may be seen to
extrude into the gap.

Bolt Torque Table

Torque
Ibf.ft Nm
M12 40 - 50 55 - 65
M16 70 - 90 95-120

Setting Gap Table
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Typical Pipe Diameter Range Recommended Setting Gap
Sizes less than DN150 20mm
Sizes DN150 to DN300 25mm
Sizes greater than DN300 45mm

Every effort has been made to ensure that the information contained in this publication is accurate at the time of publishing. Crane Ltd assumes no responsibility or
liability for typographical errors or omissions or for any misinterpretation of the information within the publication and reserves the right to change without notice.
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Notes:

A. Standard Viking Johnson Couplings DO NOT PREVENT PIPE PULL OUT. The user must ensure adequate external restraint
to the pipework is provided. This is essential.

B. When installing Viking Johnson Couplings on GRP pipe and certain AC pipes a reduced bolt torque is required - contact the
Viking Johnson technical support for further advice.




=== Uniones MaxiFit

Los acoples MaxiFit se suministran ya montados y no deben desmontarse.
Intervalo de tamanos: DN40 - DN700.
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Examine los extremos de las tuberias y aseglrese de que son redondos y lisos, no tienen
abolladuras, mellas ni ralladuras y estan dentro de las tolerancias especificadas para ese
material. Los rebordes de soldadura deben estar limados al ras, manteniendo el correcto
perfil de la superficie. Aseglrese de que los extremos de las tuberias no tengan escamas,
oxido ni ninguin tipo de residuo suelto o cualquier otro defecto de la superficie que pueda
afectar a la precisién de la unién. (Fig. 1)

Compruebe la categoria de la junta para asegurarse de que sea apta para el medio
transportado.

Alinee la 2.2 tuberia a tender con la 1.2 tuberia, asegurandose de que quede en linea y
concéntrica con respecto a la 1.2 tuberia.

Para facilitar la instalacion, haga una marca en ambos extremos de la tuberia a una
distancia igual o mayor que la mitad del ancho montado total del acoplamiento (Fig. 2).

Ajuste la separacion entre los extremos de la tuberia seglin sea necesario (consultar la tabla
de ajustes de separacion).

Si tiene cualquier duda, péngase en contacto con el departamento de asistencia técnica de
Viking Johnson (Fig. 2).

Con ayuda de las marcas que hizo en el paso 4, coloque el acople en el centro de los
extremos de las tuberias, y haga girar el acoplamiento de forma que pueda accederse
facilmente a las tuercas durante todo el proceso de apriete, y comience a atornillarlo (Fig. 3).

Si el acoplamiento tiene solo tres pernos, apriete las tuercas en triangulo (Fig. 4). Si el
adaptador tiene mas o menos de tres pernos, éstos deberén apretarse en cruz en secuencia
(Fig. 5). En ambos casos las tuercas deberan apretarse una o dos vueltas cada vez para

ir acercando los anillos extremos uniformemente. Con una llave dinamométrica, deberan
apretarse todos los pernos del todo hasta alcanzar las cifras de par de apriete que se detallan
en la Tabla de pares de apriete, repitiendo la operacion por todo el adaptador de brida tantas
veces como sea necesario. Cuando haya acabado, la separacion radial entre la tuberia y el
acople deberia ser la misma en todo el contorno. Es posible que se vea el caucho extruido
dentro de la separacién.

Tabla de pares de apriete para pernos

Par de apriete
Perno
Ib. ft. Nm
M12 40 - 50 55 - 65
M16 70-90 95-120
Gama de diametros tipicos de tuberia | Ajuste recomendado de separacion
Tamanfos menores de DN150 20 mm
Tamanos de entre DN150 y DN300 25 mm
Tamanos mayores de DN300 45 mm

Se ha hecho todo lo posible para garantizar que la informacién contenida en este documento sea exacta en el momento de la publicacién. Crane Ltd no asume
ninguna responsabilidad por errores tipograficos u omisiones, ni por la interpretacién errénea de la informacién incluida en esta publicacién, y se reserva el derecho
de modificarla sin previo aviso.
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Notas:

A. Los acoplamientos estandar de Viking Johnson NO EVITAN QUE SE SALGAN LAS TUBERIAS. EI usuario deberé
proporcionar un método de contencion exterior apropiado para las tuberias. Esto es algo imprescindible.

B. Para instalar los acoplamientos de Viking Johnson en tuberias de plastico reforzado con fibra de vidrio (GRP) y en algunas
tuberfas de asbesto-cemento (AC) hara falta un pare de apriete menor. Pdngase en contacto con el departamento técnico
de Viking Johnson para que le asesoren con mas detalle.



Raccords MaxiFit

Les raccords MaxiFit sont fournis préassemblés et ne doivent pas étre
désassemblés. Gamme de dimensions : DN40 a DN700.

1. Examinez les extrémités des tuyaux et assurez-vous qu'elles sont arrondies, lisses, sans
bosses, entailles, ni rayures, et dans les limites des tolérances spécifiées pour ce matériau.
Les cordons de soudure doivent étre meulés pour une surface lisse, tout en maintenant un
profil correct. Assurez-vous que les extrémités de tuyaux sont exemptes de dépdts calcaires,
de rouille ou de débris et défauts de surface risquant d'affecter la performance des raccords.
(Fig. 1)
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2. \Vérifiez que le grade du joint est adapté aux produits transportés.

3. Alignez le 2e tuyau sur le ler, et vérifiez non seulement qu'il est bien aligné, mais aussi
concentrique au ler tuyau.

4. Pour aider a la pose, marquez les deux extrémités du tuyau a une distance supérieure ou
égale a la moitié de la largeur totale assemblée du raccord. (Fig. 2)

5. Réglez I'écart entre les extrémités des tuyaux selon les spécifications prescrites (voir le
tableau des écarts).
Dans le doute, contactez le support technique de Viking Johnson. (Fig. 2)

6. A l'aide des repéres a l'étape 4, faites glisser le raccord en position centrale sur les extrémités
des tuyaux et faites-le tourner pour que les écrous soient facilement accessibles lors de la

.n procédure de serrage, et commencez le boulonnage de I'ensemble. (Fig. 3)
7. Lorsque le raccord n'a que trois boulons, serrez les écrous selon un schéma triangulaire

(Fig. 4). Dans le cas d'un raccord a plus ou moins de trois boulons, serrez les boulons
diamétralement opposés (Fig. 5). Dans tous les cas, serrez un ou deux tours a la fois, pour
attirer les contre-brides de maniére égale. A I'aide d'une clé dynamométrique, serrez tous

les boulons selon les valeurs indiquées au tableau de serrage, en travaillant de maniere
circulaire, d'un boulon a l'autre, autant de fois que nécessaire. Une fois cette opération
terminée, I'écart radial entre le tuyau et le raccord doit étre uniformément égal. Il est possible
que le caoutchouc ressorte par l'interstice.

Tableau de serrage des boulons

Couple
1bf/ft Nm
M12 40 - 50 55-65
M16 70-90 95-120

Tableau des interstices de montage
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Boulon

Gamme de diametres typiques des tuyaux | Interstice de montage recommandé
Tailles inférieures a DN150 20 mm
Tailles de DN150 a DN300 25 mm
Tailles supérieures a DN300 45 mm

Toutes les précautions ont été prises pour vérifier 'exactitude des informations figurant aux présentes au moment de la publication. Crane Ltd n'accepte aucune
responsabilité ni obligation relative & de quelconques erreurs typographiques ou omissions ni a une interprétation erronée des informations figurant aux présentes et
se réserve le droit de modifier cette publication sans préavis.
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Remarques :

A. Raccords Viking Johnson standard - NON AUTOBUTE (NE RESISTE PAS AUX POUSSES LONGITUDINALES) et les
tuyaux peuvent se déboiter des raccords, a moins que les charges ne soient compensées par d’autres moyens.
L'utilisateur doit s'assurer de la contrainte extérieure adéquate a la tuyauterie installée. Cette mesure est essentielle.

B. Lors de l'installation de raccords Viking Johnson sur des tuyaux en fibre de verre et certains tuyaux en fibrociment,
les boulons doivent étre serrés a un couple réduit. Contactez le support technique de Viking Johnson pour
davantage d'informations.
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MydrTel MaxiFit

My Tl MaxiFit nocTtaBnatoTca B cobpaHHOM BMAE, U UX He cneayeT
pa36upatb nepep MOHTaXXOM. [lnana3oH HapyXHbIX AUaMEeTPOB:
ot DN40 po DN700.

-

OcmoTpuTe KOHLbI TPY6 1 y6eamuTech, HTO OHU KpyrTble, FMagkne, He MMEIOT BbICTYMOB,
BMSTUH U CKOMOB N YAOBETBOPSAIOT YCTAaHOBMNEHHbLIM [OMYyCKaM Ansi AaHHOro
mMaTepvana. HannaeneHHbIn MeTann Heo6xoauMO 3a4NCTUTL 3anoanmuo, YTobbI
o6ecneynTb NpasBusibHbIN NPOMUIL MOBEPXHOCTU. KOHLbI TPY6 AOMKHbI 6bITh O4ULLIEHDI
OT OTNIOXEHWI, PXXaBYMHbI, 3arPA3HEHNI NN UHbIX BePEeKTOB NOBEPXHOCTU, KOTOPbIE
MOryT NOBNMATL Ha paboTy dnaHuesoro agantepa. (Puc. 1)

N

MaTepvan npoknaaky JOMKeH COOTBETCTBOBATb TPAHCMOPTMPYEMOii cpefie.

d

CoBmecTuTe BTOpPYIO TPYOY C NepBow Tpy6oKr, NpoBepbTe LIEHTPUPOBAHME.

»

[ns obneryeHnsa MoHTaxka nomeTbTe 06a KOoHLa Tpy6 Ha pacCTOAHWUW, PABHOM WUIN Yy Tb
6onee NonoBuHbI 06LLEN ANUHBLI MydThl. (Puc. 2)

o

Mpy He06X0AMMOCTU OTpPEerynMpyiTe NOCaao4HbIA 3a30p MEXAY KOHLAMM TPy6bl (CM.
TabaMLy 3Ha4eHWI NoCcafo4HOro 3a3opa).

Mpy BO3HMKHOBEHWM COMHEHWIA 06paTUTECh B OTAEN TEXHNHECKOW NOAAEPXKKN
komnanum Viking Johnson. (Puc. 2)

&

OpureHTUpysiCb NO METKaM, COeNaHHbIM COrMacHo M. 4, NPoABMHLETE MyddTY [0
LeHTpasnbHOro NonoXeHuns Hag KoHuamu Tpy6, noBepHUTe MydTy TakK, 4ToObbI
obecneynTb Nerkmm OCTyN K raikam BO BpeMsi NpoLeaypbl 3aTsXXKW, U 3akpenute
6ontamu. (Puc. 3)

N

Ona MmydTbl ¢ Tpems 6onTamm NPOM3BOAMTE 3aTsXKKY MO POpMe TpeyrosibHuKa (puc.
4), ans MydT C UHBIM KONNM4YeCTBOM GONTOB NPOM3BOAUTE 3aTAXKY AMamMeTpasibHO
NPOTMBOMOSIOXHbLIX 60ONTOB (pUC. 5), BO BCEX Cryyasx NpoBOpavMBanTe rankm Ha OfuH
unu gea o6opoTa 3a pas ans obecrneyveHns paBHOMEPHON NOCaAKN MPUXKUMHBIX KOmeLl.
Bce 60nTbl HEO6X0AMMO TLLATENbHO 3aTAHYTb MPU NOMOLLY AMHAMOMETPUYECKOrO
KMtoYa Ha MOMEHT 3aTSXKW, YKa3aHHbIA B Tabnuvue 3Ha4eHUA MOMEHTa 3aTAXKW,
NPOXoAs BCO MyddTY CTONbKO pas, CKOMbKo Heobxoanmo. Mo OKoH4aHuK onepauum
pagunanbHbI 3a30p Mexay Tpyoor n MypTo [oMKeH 6bITb OQMHAKOBBIM NO BCEW
OKPY>XHOCTW. Pe3nHa MOXeT HEMHOrO BbiAaBNMBaTLCA B 3a30p.

Tabnuua 3Ha4eHuit MOMEHTa 3aTAXKH 6onToB

MOMEHT 3aTAXKN
bont
thyHTOB-CUNbI HA (YT Hm
M12 40-50 55-65
M16 70-90 95-120

Tabnuua 3Ha4yeHuit Nocao4HoOro 3a3opa

CtaHpapTHbIiA gMana3oH guameTpos Tpy6bl | Pekomenayercs Mocago4ublii 3a3op

Pa3mepbl MmeHbLLe DN150 20 mm
Pa3mepsl o DN150 go DN300 25 mm
Paamepsbl 60onblue DN300 45 mm

Bbinit NPEANPUHATLI BCE YOS NS TOTO HTOGbI B JJaHHOi 6bina TO4HA Ha MOMEHT u3aHA. Komnanus Crane Ltd He HeceT rpaxaaHckoi
WV K0PUANHECKOV OTBETCTBEHHOCTM 33 e oneyarku, wi 0e npe/cTaBneHmne B [JaHHOM " 3a €060/ NPaBo Ha
BHeceHue ii Ge3 (]
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Mpumeyanus:

A. CtangaptHble mydTsl Viking Johnson HE MPEAOTBPALLAKOT CTATUBAHWE TPYBbI. Cneayet o6ecneyuntsb
[0CTaTO4YHOE BHELLHee KpenseHne Tpy6onpoBoaa. 310 He06X0AUMO.

B. Mpu ycTaHoske MydpT Viking Johnson Ha Tpy6bl U3 CTEKNONNACTAKA U HEKOTOPbIE TPYObI 13
ac6ecToLemMeHTa He06X0ANMO YMEHbLLNTL MOMEHT 3aTshXKn 60N1TOB - Ans nony4eHns 60nee NoApo6HOIA
MHG opMauuu cneayet 06paTuTbCA B OTAEN TexHUYecKoi noaaepxku Viking Johnson.
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MaxiFit Spojky

MaxiFit spojky jsou dodavany ve smontovaném stavu a nemély by byt demontovany.
Rozsah rozméra: DN40 az DN700.

1. Prohlédnéte konce trubek a ujistéte se, Ze jsou kulaté, hladké, bez vyduti, promacknuti
a ryh po znaceni a odpovidaji stanovenym odchylkdm pro uvedeny materidl. Svary je nutno
odstranit pfi dodrZeni spravného profilu povrchu. Zajistéte, aby konce potrubi byly zbaveny
otfepd, rzi nebo jakychkoli volnych zbytkid nebo jinych povrchovych vad, které mohou mit
vliv na funkci spojky. (Obr.1)

2. Zkontrolujte, Ze je material tésnéni vhodny pro dopravované médium.

3. Srovnejte pFipojované potrubi se spojovanou trubkou tak, aby byly soustfedné v ose.

4. Pro usnadnéni montaZe oznacte oba konce trubek ve vzdalenosti rovnajici se nebo vétsi
nez je polovina celkové Sifky spojky. (Obr. 2)

5. Upravte vzdalenost mezi konci trubek podle potfeby (viz tabulka nastaveni vzdalenosti).

V pfipadé pochybnosti se obratte na Viking Johnson technickou podporu. (Obr. 2)

6. Pomoci znacek provedenych v 4 bodé nasufite spojku do stfedové polohy pfes konce trubek
a otocte spojku tak, aby byly matice snadno pfistupné v priibéhu celého procesu utahovani.
Zacénéte utahovat Srouby. (Obr. 3)

7. U spojek, které maji jen tfi Srouby, dotahujte matice v trojihelnikovém vzoru (obr. 4), spojky

s vice nebo méné nez tremi Srouby dotahujte diametralné protilehlé Srouby (obr. 5). Ve viech
pfipadech dejte matici jednu nebo dvé otacky po dobu rovnomérného utazeni koncovych
krouzkd. Vsechny Srouby musi byt dikladné utazeny pomoci momentového klice v souladu

s Udaji v tabulce utahovacich moment( kolem celé spojky podle potfeby. Po dokonceni

by méla byt radialni mezera mezi trubkou a spojkou rovnomérné stejna po celém obvodu.
Tésnéni mlze byt vidét vytlacenim do této mezery.

Tabulka utahovacich momentu

Moment
Sroub
1bf.ft Nm
M12 40-50 55-65
M16 70-90 95-120
Rozsah praméri potrubi Doporucena vzdalenost
Svétlosti mensi nez DN 150 20mm
Svétlosti DN 150 az DN 300 25mm
Svétlosti vétsi nez DN 300 45mm

Byla vynaloZena veskera snaha k zajisténi pfesnych informaci obsazenych v této publikaci v ¢ase jejiho vydani. Crane Ltd neprebira zadnou zodpovédnost nebo pravni
odpovédnost za typografické chyby nebo opomenuti nebo za jakykoli mylny vyklad téchto informaci z této publikace a vyhrazuje si pradvo zmény bez ozndmeni.



Ob

Shodna
vzdélenost

Vzdalenost

)

<
@)
=
™
N«
=
=
<\
@)
w)
Q<
~
<

Poznamky:

A. Spojky MaxiFit NEZABRANUJI VYTAZENI POTRUBI. UZivatel musi zabezpecit odpovidajici
externi zajisténi. To je zasadni.

B. Pfi instalaci spojek Viking Johnson na sklolaminatovém (GRP) potrubi a uritych AC
potrubi je vyZzadovan snizeny utahovaci moment - kontaktujte Viking Johnson technickou
podporu pro dalsi doporuceni.




Manicotti MaxiFit

Le giunzioni della serie MaxiFit sono fornite gia assemblate e non devono essere
smontate. Gamma dimensionale: Da DN40 a DN700.

1. Esaminare le estremita del tubo e assicurarsi che siano perfettamente circolari, lisce, prive
di rigonfiamenti, e corrispondenti alle tolleranze specificate per quel materiale. | cordoni
di saldatura devono essere smerigliati a filo assicurando il corretto profilo superficiale.
Assicurarsi che le estremita del tubo siano prive di incrostazioni, ruggine, detriti o altri
difetti superficiali in grado di compromettere le prestazioni di accoppiamento. (Fig. 1)

N

Controllare che il il tipo di guarnizione sia adeguato al fluido trasportato.

w

Allineare il 2° tubo da posare al 1° tubo, verificando che sia in linea e concentrico rispetto
al 1° tubo.

b

Per agevolare l'installazione, segnare entrambe le estremita dei tubi a una distanza uguale
0 maggiore alla meta della larghezza totale della giunzione assemblata. (Fig. 2)

o

Regolare la distanza di accoppiamento tra le estremita dei tubi secondo necessita (vedere
la tabella delle distanze di accoppiamento). In caso di dubbi contattare |'assistenza tecnica
Viking Johnson. (Fig. 2)

o

Avvalendosi dei segni tracciati al passaggio 4, far scorrere la giunzione in una posizione
centrale rispetto alle estremita del tubo e ruotarla in modo che i dadi siano facilmente
accessibili durante la procedura di serraggio, iniziare ad avvitare i bulloni. (Fig. 3)

N

Dove la giunzione ¢ dotata solo di tre bulloni prigionieri, serrare seguendo uno schema
triangolare (Fig. 4), per i raccordi con pit 0 meno di tre bulloni, serrare i bulloni secondo
una sequenza diametralmente opposta (Fig. 5), in tutti i casi applicare ai dadi uno o due
giri per volta per avvicinare gli anelli terminali in modo uniforme. Utilizzando una chiave
dinamometrica, & necessario serrare completamente i bulloni fino alle quote indicate nella
Tabella delle coppie di serraggio dei bulloni, lavorando in sequenza circolare attorno alla
giunzione per quante volte e necessario. Al termine dell'operazione, lo spazio radiale tra

il tubo e la giunzione deve essere uniforme per l'intera circonferenza. La gomma potrebbe
essere estrusa all'interno dello spazio.

Tabella Delle Coppie Di Serraggio Dei Bulloni

n
il
Y
C
-
@)
=
=
=
4
>
.
.
>
A
@)
=
m
=
QL

=
="
S

o

Coppia Di Serraggio
Bullone
Ibf.ft Nm
M12 40 - 50 55 -65
M16 70-90 95-120

Tabella Della Distanza Di Accoppiamento

Gamma Di Diametri Tipici Dei Tubi | Distanza Di Accoppiamento Consigliata
Misure inferiori a DN150 20mm
Misure da DN150 a DN300 25mm
Misure superiori a DN300 45mm

E stato applicato il massimo impegno per garantire che le informazioni contenute nel presente documento siano accurate al momento della pubblicazione.
Crane Ltd declina ogni responsabilita per eventuali omissioni o errori tipografici o qualsivoglia interpretazione errata delle informazioni contenute nella
pubblicazione e si riserva il diritto di modifica senza preawviso.
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Note:

A. Le giunzioni standard Viking Johnson NON PREVENGONO ILO SFILAMENTO DEL TUBO. L'utente deve garantire
un contenimento esterno adeguato al tubo. E un'operazione essenziale.

B. Quando le giunzioni Viking Johnson vengono installate su tubi GRP e su alcuni tubi AC, & necessario applicare una coppia
di serraggio ridotta. Per ulteriori informazioni consultare I'assistenza tecnica Viking Johnson.
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Notes:




Notes:




Equipment that you will require for installation: 06opynoBanue, KoTOpoe Bam noTpe6yercs
Equipo necesario para la instalacion: AnA yCTaHOBKK:

Outils nécessaires pour lnstallation du raccord grand diamétre; Néfadi potfebné k montazi:
Attrezzatura necessaria per l'installazione:

* Approved Lubrication
* Lubricante Aprobado
« Lubrifiant approuvé

* Rag/File * Trapo/Lima
«Toile émeri / lime * Tpanka /
HanuUNbHUK * Hadr ke zdrsnéni
povrchu/pilnik ¢ Straccio / Lima

* Tape Measure ¢ Cinta métrica
* Regle graduée * Pynetka ¢ Metr

* YTBEPX/EHHbIE CMA30Y4HbIE MaTEPHaNbI
* Metro a nastro PR P

* Schvalené mazivo
* Lubrificante approvato

—

LUBRICANT

* Ratchet or Spanner
« Trinquete o llave inglesa
« Clé a cliquet ou clé a molette
 TopuoBbIit HAKNARHOA KNHY AK
raeyHblii ko4 * Racna nebo kli¢

« Torque Wrench < Llave dinamométrica * Deep Socket ¢ Boca larga
« Clé dynamométrique « Douille allongée
* [IMHaMOMETPUYECKWI KNHoY * [ny60KuiA NpUCOeAUHUTENbHDBIA
* Momentovy kli¢ wrencenb * Dlouhy nastrény kli¢
* Chiave dinamometrica * Chiave a bussola

« Cricchetto o chiave a forchetta

BSI &
ISO 14001 » EMS 51874 1SO 9001 « FM 00311

To visit our Video Library go to:

E by E Para visitar nuestra videoteca consulte: ~

. Pour visiter notre bibliothéque vidéos se rendre a : ]
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Navstivte nasi video knihovnu: :.
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http://www.youtube.com/user/CraneBSU 3
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