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Equipment that you will require for installation: Werkzeuge und Hilfsmittel fiir die Montage:

Equipo necesario para la instalacion: Attrezzature necessarie per I'installazione:

Outils nécessaires pour l'installation du raccord grand diamétre: 06opynoBanue, KoTopoe Bam noTPedyeTcs ANA YCTaHOBKM:

« Approved Lubrication ¢ Lubricante Aprobado
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* Deep Socket * Boca larga * Douille allongée
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Large Diameter — Dedicated Stepped Couplings

These fitting instructions apply to Viking Johnson Unfitted Stepped Couplings;
i.e. the coupling components are supplied unassembled.
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Expanded Sleeve Make-up Ring Sleeve

1. Viking Johnson Unfitted Stepped Couplings come Fig. 2
in two configurations (shown in Fig. 1) with the type
of product being supplied depending on the difference
in the outside diameter of the two pipes.

2. 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 Q

profile. Ensure that pipe ends are free from scale, rust, :
or any loose debris or other surface defects that may

affect the coupling performance. (Fig. 2) 0
3. Check grade of gasket is suitable for conveyed medium. '%':ldg 0

Align pipe to be laid with pipe already in position, Gasket Certre

taking care that pipe ends are concentric, adjusting Sleeve

support or trench bed as necessary. Xx;

X . . . XXXXXXX

5. Identify and group together the different size end rings MMMUEEHENNY  Marks where

and corresponding gaskets to avoid incorrect installation. Smaller Pipe to add lubrication

6. To aid installation, mark both pipe ends at a distance [ Fig. 4 |
equal to or greater than half the overall assembled width
of the coupling. (Fig. 3)
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7. Place the end rings, both large and small, over their
respective pipe ends with the gasket chamber facing
the joint between the two pipes. Lubricate the gasket
thoroughly with a thin film of suitably approved lubricant
over the surfaces to be in contact with sleeve and pipe,
Then stretch one gasket onto each pipe, thick end
towards the end ring (Fig. 4)

8. Slide the centre sleeve fully onto the smaller diameter -
pipe with the larger end of the sleeve facing the larger
pipe end (Fig. 4)

| | Tapered end of Gasket [\
facing Centre Sleeve

9. Bring the second pipe towards the first pipe and adjust
the setting gap between the two pipe ends as necessary,
- See setting gap table on opposite page. If in doubt
contact Viking Johnson Technical Support. (Fig. 4)




10. Using marks made at step 6 slide the centre sleeve until
it is centrally positioned over the pipe ends. Bring each
gasket forward into the gasket chambers of the centre
sleeve (the end rings may assist in this operation). (Fig. 5)

AN

11. Bring the end rings into position, which for the different
configurations is as follows:

I. Expanded Stepped Couplings (Type A) Line up the
bolt holes. Fit all the bolt holes from the same side —
ensuring that the neck of the bolt is properly located
in the end ring holes and fit the washers and nuts
finger tight (Fig. 6a)

Il. Make-up Ring Sleeve Stepped Couplings (Type B)
Line up the holes in the end ring with the studs on
one side of the centre ring, then place end ring over
the studs and fit the washers and nuts finger tight.
Repeat the operation with the end ring on the other
side. (Fig. 6b)

12. For expanded sleeve stepped couplings tighten
diametrically opposed bolts giving the nuts one or
two turns at a time to draw up the end rings evenly.
The bolts must be thoroughly tightened to the figures
given below, working around the coupling as many times
as necessary. On completion, radial gap between pipe
and coupling should be even all the way round. Rubber
may be seen to extrude into the gap.

For Make-up-Ring sleeve stepped couplings the

above operation is repeated on both sides of the fitting,
tightening the studs to the required torque as given
below. (Fig. 7)

Bolt Torque Table

Torque
Bolt
Ibf.ft Nm

M12 40 - 50 55-65
M1l6 70-90 95-120

Setting Gap Table
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X . Expanded Sleeve Make-up-Ring
Pipe Diameter Range - - -
Section Min. Max. Min. Max.
sizes 300mm (12") to 900mm (36") 102 25mm (1") | 50mm (2") | 25mm(1") | 50mm (2")
sizes 900mm (36") to 1800mm (72") | YF,/AE | 38mm (11/,") [ 76mm (3") | 25mm (1) [ 50mm (2")

Notes

A. Standard Viking Johnson stepped couplings do not prevent pipe pull out. Adequate external restraint is essential.

B. Adequate measures must be taken to anchor the stepped coupling and prevent it from moving under pressure
along the smaller diameter pipe. This is due to pressure forces from the reduction in diameter and is especially
critical for large diameter changes and/or high pressures.

C. When installing Viking Johnson Stepped Couplings on GRP pipe and certain AC pipes a reduced bolt torque
is required — consult Technical Support for further advice.




=== Uniones escalonadas especializadas de gran diametro

Estas instrucciones de montaje son aplicables para Uniones Escalonadas
Viking Johnson; las piezas que componen la union se suministran desmontadas.
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Anillo central alargado

Anillo central con resalte

Las Uniones Escalonadas Viking Johnson se suministran en dos
configuraciones (se muestran en la Fig. 1) suministrandose el producto
seglin la diferencia de didmetros exteriores de las dos tuberias.

Examine los extremos de los tubos y aseglrese que son circulares,
lisos, sin protuberancias, abolladuras ni rebabas, y que estan dentro
de las tolerancias admitidas para ese material. Las rebabas posibles
por restos de soldadura se deben eliminar totalmente sin dafar la
superficie del tubo. Asegirese que los extremos de los tubos estan
libres de incrustaciones, oxido, suciedad o cualquier defecto que
pudiera afectar al funcionamiento correcto de la unidn. (Fig. 2)

Compruebe que el tipo de goma es el adecuado para el fluido
transportado.

Alinee el tubo a instalar con el que ya esta posicionado, teniendo
cuidado de que los extremos de los tubos queden concéntricos,
ajustando con el material de la cama lo que haga falta.

Identifique y ponga juntos los anillos externos y sus correspondientes
juntas con el fin de evitar un montaje incorrecto.

Para ayudar a la instalacién, marque ambos extremos de los tubos
a una distancia igual o mayor que la mitad de la anchura total de la
union. (Fig. 3)

Coloque los anillos externos, grande y pequefio, en los respectivos
extremos de cada tubo dejando el espacio para alojar la junta de goma
de cara al espacio entre los dos tubos. Lubrique la goma corectamente
con una fina capa del lubricante apropiado sobre las superficies en
contacto con el anillo central y el tubo. Después coloque cada goma
sobre cada extremo de los tubos con la parte gruesa cara a los anillos
externos. (Fig. 4)

Deslice completamente el anillo central sobre el tubo de menor
diametro con el extremo de mayor didmetro del anillo de cara al
extremo del tubo. (Fig. 4)

Acerque los extremos de los tubos y ajuste la separacion de montaje
entre ambos extremos. Véase la tabla de separacion de montaje

en la siguiente pagina. En caso de duda consulte al departamento
técnico de Viking Johnson. (Fig. 4)
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10.

11.

12.

Utilizando las marcas hechas en el paso 6, deslice el anillo central hasta
que quede centrado sobre los extremos de los tubos. Desplace cada goma
hacia adelante hasta que se coloque en el alojamiento del anillo central
(los anillos externos pueden ayudar a realizar esta operacion). (fig. 5)

Lleve los anillos externos hasta su posicion final, que para las
diferentes configuraciones es como sigue:

I. Uniones Escalonadas con Anillo Central Alargado (Tipo A)
Alinee los taladros. Coloque todos los tornillos desde el mismo
lado asegurandose que el cuello del tornillo queda perfectamente
ajustado en el taladro del anillo externo y coloque arandelas y
tuercas apretandolas con la mano (Fig. 6a)

1. Uniones Escalonadas con anillo central con resalto (Tipo B)
Alinee los taladros en el anillo externo con los pernos en un lado del
anillo central, después cologue el anillo externo sobre los pernos
y cologue arandelas y tuercas apretando con la mano. Repita la
operacion con el anillo externo del otro lado. (Fig. 6b)

Para uniones con anillo central alargado y escalonado apretar los tornillos
de forma diametralmente opuesta dando a las tuercas una o dos vueltas
para acercar los anillos externos de manera uniforme. Los tornillos

se deben apretar segin se muestra en las figuras de abajo, trabajando
en todo el contorno de la union tantas veces como sea necesario. Al final,
el espacio entre tubo y union debe ser uniforme en toda la circunferencia.
La goma queda extruida entre el accesorio y el tubo.

Para uniones escalonadas con resalte se repite la operacion de abajo
en ambos lados del accesorio, apretando los pernos al par de apriete
requerido segin se muestra abajo. (Fig. 7)

Tabla de pares de apriete

Par de apriete
1bf.ft Nm
M12 40 - 50 55-65
M16 70-90 95-120

Tabla de separacion de montaje

Rango de didmetros Anillo central alargado Anillo con resalte
del tubo Seccion | Min. Max. Min. Max.

tamafos 300mm (12") hasta 900mm (36") L02 25mm (1') | 50mm (2") | 25mm (1") | 50mm (2")
tamafios 900mm (36") hasta 1800mm (72") [ YF,/AoE | 38mm (11/,") | 76mm (3") [ 25mm (1") | 50mm (2")

Tornillo

Notas

A. Las uniones escalonadas Viking Johnson estandar no admiten esfuerzos axiales. Es fundamental proporcionar
un anclaje adecuado.

. Se deben tomar las medidas adecuadas para anclar las uniones escalonadas y evitar que bajo presion se
puedan mover a lo largo del tubo menor. Esto se produce por las fuerzas debidas a la presion interior y la
reduccion de didmetro, siendo especialmente critico en grandes diferencias entre didmetros y/o altas presiones.

. Cuando se instalan uniones escalonadas Viking Johnson en tuberias de PRFV y en determinadas tuberias
de fibrocemento se necesita reducir el valor del par de apriete. Consulte el departamento técnico de
Viking Johnson para mas informacion.
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Manchons réduits de grand diametre

Ces instructions de montage s'appliquent aux manchons Viking Johnson de grand
diamétre, c'est a dire les piéces d'accouplement sont livrées non préassemblées.

Fig. 1 I] Ia b

—
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Manchon réduit ou mis en forme Raccord réduit avec bride de compensation

1. Les raccords réduits Viking Johnson se retrouvent selon deux  Fig. 2 |
configurations (voir Fig. 1) ot la sélection du raccord s'effectue en
fonction de la différence de diameétre extérieur entre les deux tuyaux.

2. Examinez les extrémités des tuyaux et s'assurer qu'ils sont ronds,
lisses, et dépourvues d’ovalisation, de bosses et de marques d'incision
ou rayures et dans les limites spécifiées de tolérance des diamétres
extérieurs selon le matériau. Les cordons de soudure doivent étre au (}
méme niveau du tube, avec une surface correcte. Assurez-vous que Q
les extrémités des tuyaux sont exemptes de calamine, de brai, rouille H
ou tout débris ou autres défauts de surface susceptibles d'affecter les .
performances de raccordement. (Fig. 2) [ Fie.3)
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3. \Vérifiez que la qualité du joint est adaptée pour le fluide transporté
(se référer au Guide Produits Viking Johnson).

COMPIESSIon joint  Manchon
Aligner le 2éme tuyau a poser avec le ler, et s'assurer que I'ensemble central
des 2 tuyaux est en ligne et concentrique.

Ea

~
Q
>
bﬁ
Q
—
(7]

5. Identifier et regrouper les différentes bagues de compression par taille
et leurs joints correspondants pour éviter tout montage incorrect.

X Marquer I'endroit
ol ajouter le lubrifiant

6. Pour faciliter linstallation, marquer les deux extrémités de tuyau a une [ Fig. 4 |
distance égale ou supérieure a la moitié de la largeur hors tout assemblé
de I'accouplement. (Fig. 3)

a égale

7. Placer une bague de compression sur chaque extrémité du tube, de sorte distance

que la chambre de joint d'étanchéité soit face a I'emmanchement des
deux tuyaux. Lubrifier le joint entierement avec un film mince de lubrifiant 0 ;/éi
approuveé et approprié sur les surfaces qui seront en contact avec le J

manchon et le tuyau, puis étirer le joint d'étanchéité sur chaque extrémité || I —

du tube, I'extrémité épaisse gtant face au manchon central
logée vers la bague de compression. (Fig. 4)

Réglage
d'interstice
e montage

-

8.  Glisser le manchon central a fond sur la premiére tuyau
qui se trouve déja en position. (Fig. 4)

9. Amener le 2éme tuyau vers le ler tuyau et ajuster I'écart de réglage
entre les deux extrémités du tuyau si nécessaire, - voir «Réglage
d'interstice de montage » sur la page opposée. En cas de doute,
contactez le support technique Viking Johnson. (Fig. 4)




10. Utilisation des repéres précisés a I'étape 6, faire glisser le manchon central
jusqu'a ce qu'il soit positionné au centre des extrémités des tuyaux. Glissez
vers le devant chaque joint dans les chambres de joint du manchon central
(les bagues de compression peuvent aider dans cette opération). (Fig. 5)

11. Positionner les bagues de compression qui, pour les différentes
configurations est la suivante:

I. Manchon mis en forme, raccord réduit (type A)
Alignez les trous de boulons. Monter tous les trous de boulon du
méme coté en veillant a ce que le col du boulon est correctement
placé dans les trous de la bague d'extrémité et le montage des
rondelles et des écrous serré a la main. (Fig. 6a)

Il. Raccord réduit avec bride de compensation intermédiaire (Type B)
Alignez les trous dans la bague d'extrémité (de compression) avec les
tirants sur un coté de I'anneau central, puis placez les rondelles et
les écrous pour serrer a la main. Répéter l'opération avec la bague de
compression située de |'autre coté. (Fig. 6b)

12. Pour le manchon réduit mis en forme, serrer les boulons diamétralement
opposés en donnant aux écrous un ou deux tours a la fois afin d’amener les
anneaux d'extrémité (bagues de compression) uniformément. Les boulons
doivent tre bien serrés aux valeurs données ci-dessous, en travaillant
autour du manchon autant de fois que nécessaire. En fin de montage,
I'écart radial entre le tuyau et le manchon doit étre uniforme sur tout le tour.
Le caoutchouc peut étre vu a extruder dans l'espace.
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Pour le raccord réduit avec bride de compensation, l'opération ci-dessus
est répétée sur les deux cotés de I'embout, le serrage des goujons au
couple de serrage requis comme indiqué ci-dessous. (Fig. 7)

Tableau de couple de serrage

couple
Ibf.ft Nm
M12 40 - 50 55-65

M16 70 - 90 95-120

~
Q
>
O
Q
—
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Boulons

Tableau de réglage d’interstice de montage

L, . Raccord réduit avec
L Manchon élargi ou mis en forme . .
Gamme de diamétre Tuyaux bride de compensation

Section Min. Max. Min. Max.

tailles 300mm (12") & 900mm (36") L02 25mm (1") | 50mm (2") 25mm (1") 50mm (2")

tailles 900mm (36") & 1800mm (72) | YFo/AoE | 38mm (11/,")| 76mm (3") 25mm (1") 50mm (2")

Remarques

A. Les raccords réduits Viking Johnson ne résistent pas aux poussées longitudinales et les tuyaux peuvent se
rétracter 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. Cela est essentiel.
B. Des mesures adéquates doivent étre prises pour ancrer le raccord réduit et I'empécher de bouger sous la
pression le long du tuyau de plus petit diameétre. Cela est dii a des forces de pression de la réduction de
diamétre et est particulierement critique pour les changements de grand diameétre et / ou pressions élevées.
C. Lors de l'installation de raccords réduits Viking Johnson sur des tuyaux PRV et certains tubes en Amiante Ciment,
un couple de serrage réduit est nécessaire - consulter le support technique Viking Johnson pour obtenir des conseils.




Y Grosse Durchmesser Dedicated Reduzier-Kupplungen
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Diese Montageanleitung bezieht sich nur auf die Viking Johnson Grosse Durchmesser Dedicated Reduzier
-Kupplungen, d.h. auf deren Komponenten, Mittelringe, Folgeringe, Dichtungen, Schrauben, Muttern und
Unterlegscheiben. Die Kupplungen sind nicht vormontiert und miissen vor Ort zusammengebaut werden
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Erweiteter Mittelring Make-up Mittelring

1. Viking Johnson Unfitted Dedicated Reduzier-Kupplungen kommen in
zwei Ausfiihrungen (wie in Abbildung 1 gezeigt). Auswahl des Produktes
abhéngig vom Unterschied der Rohraussendurchmesser.

Abbildung 2

2. Die Rohrenden auf der gesamten Installationsoberflache von Schmutz,
Sand, losen Anstrichen und Beschichtungen saubern. Schweilinahte
miissen entfernt werden, um eine glatte Rohroberflache zu gewahrleisten.
Bitte stellen Sie auch sicher, dass die Rohrenden keinen Rost,
Kalkablagerungen, Beschichtungen, andere lose Ablagerungen oder
weitere Oberflachenverunreinigungen / Oberflachenschaden haben welche
die Dichtwirkung der Kupplung beeinflussen kénnten. (Abbildung 2)

i

T

3. Bitte priifen Sie, ob die gewahlte Dichtung fiir das Leitungsmedium .
geeignet ist. Folgering/,

4. Richten Sie das zweite Rohr konzentrisch zum ersten Rohr aus und

- o Dichtung Mittelring
justierung der Grube wenn notig.

. ) . Xx:
5.  Erkennung und Grupierung der verschiedene grossen Folgeringe und e
; i : ; TITTT TTT T I I I o oo
dazugehdrighten Dichtungen um eine falsche Installation zu vermeiden. i ST
. . . . . Klei Rohi von Schmierstellen
6. Bringen Sie auf beiden Rohrenden eine Markierung an, deren Abstand emeres Ronr A

mindestens der Kupplungsbreite entspricht. (Abbildung 3)

7. Plazieren der Folgeringe, beide Grossen, iiber die entsprechenden
Rohrenden mit der Dichtungskammer jewels zum Rohrspalt hin
ausgerichtet. Griindliche Schmierung der Dichtungsseiten, die mit dem
Mittelring und dem Rohr in Verbindung kommen und diese Dichtung auf
das richtige Rohrende aufschieben, wobei die breitere Seite der Dichtung
in Richtung des Folgeringes zeigen muss. (Abbildung 4) J%@

Konisches Ende der

Gleicher
Abstand

8. Den kleineren Mittelring komplett auf das Rohrende schieben, wobei | Dchuregeen
das grossere Ende des Mittelrings zum Rohrende ausgerichtet sein 2
muss. (Abblldung 4)

9. Positionieren Sie das zweite Rohr und stellen Sie den Rohrendenabstand
wie bendtigt her. (Weitere Informationen hierzu in der
“Rohrendenabstandstabelle” auf der nachsten Seite). Bei Fragen wenden
Sie sich bitte an die Technische Hilfe von Viking Johnson. (Abbildung 4)




10. Mit Hilfe der Markierungen von Punkt 4 positionieren Sie den Mittelring
mittig iiber den Rohrenden. Schieben Sie jede Dichtung in die
Dichtungskammern des Mittelrings (die Folgeringe konnen hier zur Hilfe
genommen werden). (Abbildung 5)

11. Positionierung der Folgering, welche fuer die verschiedenen Ausfiihrugen
wie folgt sein sollte:

I.  Erweiterter Mittelring Reduzier-Kupplung (Typ A)
Ausrichtung der Schraubenldcher. Einstecken aller Schrauben von der —
gleichen Seite und Sicherstellung, dass die Schraubenkdpfe richting in
den vorgesehenden Lochern im Folgering angeordnet sind. Ansetzen
der Unterlegscheiben und Muttern und diesen miissen fest angezogen
werden. (Abbildung 6a)

Il. Make-Up Ring Reduzier-Kupplung (Typ B)
Ausrichtung der Schraubenldcher im Folgering mit den Schrauben auf
der einen Seite des Mittelrings, Patzierung des Folgeringes auf den
Schrauben und fingerfestes Anziehen der Schrauben und Muttern.

12. Fiir die Erweiterten Mittelring Reduzier-Kupplung ziehen Sie die jeweils
gegeniiberliegenden Schrauben an, indem Sie die Muttern in ein oder
zwei Drehungen abwechselnd anziehen, um den Folgering gleichmaBig
anzupassen. Die Schrauben miissen sorgfaltig und gemas der
“Drehmoment-Tabelle” angezogen werden. Diesen Arbeitsschritt
s0 oft wie bendtigt wiederholen.

Fiir die Make-Up Ring Reduzier-Kupplung muss der oben genannte
Arbeitsschritt auf beiden Seiten wiederholt werden, unter Anwendung
der unten angefiihrten “Drehmoment-Tabelle”

Drehmoment-Tabelle

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

Rohrendenabstands-Tabelle

Spannbereich/ Erweiteter Mittelring Make-up Mittelring
Rohraussendurchmesserbereich | Abschnitt Min. Max. Min. Max.

Durchmesser 300mm (12") hasta 900mm (36") L02 25mm (1") | 50mm (2") | 25mm (1") | 50mm (2")
Durchmesser 900mm (36") hasta 1800mm (72) | YF,/A,E | 38mm (11/,") | 76mm (3") | 25mm (1") | 50mm (2")

Schraube

Anmerkungen

A. Standard Viking Johnson Reduzier-Kupplungen sind nicht zugfest. Der Anwender muss sicherstellen, dass samtliche
auftretendenen axialen Zugkrafte bauseits durch geeignete Massnahmen aufgefangen werden konnen.

. Es miissen geeignete MaBnahmen ergriffen werden, um die Reduzier-Kupplung zu verankern und verhindern, dass sich
diese unter Druck entlang des kleineren Rohrdurchmesserendes verschiebt. Dies ist aufgrund der Druckkréfte von der
Verringerung des Durchmessers und ist besonders wichtig fiir groBe Durchmesserstufungen und / oder hohe Arbeitsdruck.

. Beim Einbau der Viking Johnson Reduzier-Kupplungen auf GFK- oder AZ-Rohren ist ein reduziertes Drehmoment erforderlich
— bitte kontaktieren Sie Viking Johnson fiir weitere Informationen.
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Bigiunti dedicati di grande diametro

Queste istruzioni di montaggio si applicano ai bigiunti ridotti dedicati Viking Johnson non
preassemblati, ovvero i componenti dei bigiunti sono forniti non assemblati.

Nl D)
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Manicotto allungato Anello di compensazione

1. |bigiunti ridotti dedicati non preassemblati Viking Johnson sono disponibili
in due configurazioni (mostrate in Fig. 1) con tipologia del bigiunto fornito
in base alla differenza del diametro esterno dei due tubi.

2. Esaminare le estremita del tubo e assicurarsi che siano arrotondate,
lisce, prive di rigonfiamenti, ammaccature e graffiature e che rientrino
nelle tolleranze specificate per quel dato materiale. | cordoni di saldatura
devono essere allineati, mantenendo un corretto profilo della superficie. '
Assicurarsi che le estremita dei tubi siano prive di incrostazioni, ruggine o LY
detriti o di altro difetto superficiale che possa compromettere le prestazioni H
del bigiunto. (Fig. 2)

3. Verificare che la guarnizione sia di materiale idoneo per il fluido
trasportato.

4. Allineare il tubo da posare con il tubo gia in posizione, facendo attenzione (e —
che le estremita del tubo siano concentriche, regolando il supporto od il centrale
fondo dello scavo, se necessario.

5. Identificare e raggruppare le diverse misure delle flange di estremita ele [T T T o dicano

guarnizioni corrispondenti per evitare un assemblaggio errato. Tubo pil piccolo dove aggiunger

6. Perfacilitare linstallazione, contrassegnare entrambe le estremita del m
tubo ad una distanza uguale o superiore rispetto alla meta della lunghezza
complessiva del giunto. (Fig. 3)
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7. Collocare le flange di estremita, sia quella maggiore che quella pil
piccola, sulle rispettive estremita del tubo con la sede della guarnizione

rivolta verso il giunto tra i due tubi. Lubrificare accuratamente la

guarnizione con un sottile film di lubrificante idoneo approvato sulle

superfici a contatto con il manicotto e il tubo, quindi distendere una Svasatura della
.. . oy , o . H guamizione di fronte

guarnizione su ogni estremita del tubo, con l'estremita spessa rivolta verso 2l manicotto centrale

la flangia di estremita (Fig. 4).

8.  Fare scorrere a fondo il manicotto centrale sul tubo con diametro pitl
piccolo con I'estremita pill larga del manicotto rivolta verso I'estremita del

tubo (Fig. 4). / /

9. Fare avanzare il secondo tubo verso il primo e regolare la distanza di ' .
montaggio tra le due estremita del tubo, se necessario - Vedere la tabella D:;thanléa Dl']sgtuaa']éa
delle Distanze di montaggio nella pagina a fianco. In caso di dubbi, =

rivolgersi all'Ufficio tecnico Viking Johnson. (Fig. 4)




10. Usando i segni apportati durante la Fase 6, fare scorrere il manicotto
centrale finché non risulti posizionato al centro sulle estremita del tubo.
Fare avanzare ogni guarnizione nelle rispettive sedi delle guarnizioni
del manicotto centrale (le flange di estremita possono facilitare tale
operazione). (Fig. 5)

11. Portare le flange di estremita in posizione. Tale posizione per le diverse
configurazioni ¢ la seguente:

I. Giunti ridotti allungati (Tipo A) Allineare i fori dei bulloni. Posizionare
tutti i fori dei bulloni dallo stesso lato assicurandosi che la testa del
bullone sia posizionato correttamente nei fori della flangia di estremita
¢ le rondelle e i dadi siano serrati manualmente (Fig. 6a)

Il Giunti ridotti con manicotto di compensazione (Tipo B) Allineare
i fori nella flangia di estremita con i tiranti su un lato della flangia
centrale, quindi posizionare la flangia di estremita sui tiranti e serrare
manualmente le rondelle e i dadi. Ripetere I'operazione con la flangia di
estremita sull'altro lato. (Fig. 6b)

12. Perigiunti ridotti con manicotto allungato serrare i bulloni diametralmente
opposti dando ai dadi uno o due giri alla volta accostando uniformemente
le flange di estremita. | bulloni devono essere perfettamente serrati
secondo valori indicati sotto, lavorando attorno al giunto tante volte
quanto & necessario. Al termine, la distanza radiale tra il tubo ed il giunto
deve essere uniforme tutt'attorno. La gomma puo essere vista fuoriuscire
leggermente.

Per i giunti con ridotti o zoppi con manicotto di compensazione la suddetta
operazione viene ripetuta su entrambi i lati del bigiunto, serrando i tiranti
fino alla coppia di serraggio indicata sotto. (Fig. 7)

Tabella coppia di serraggio

Coppia
1bf.ft Nm
M12 40 - 50 55-65

M16 70-90 95-120

Tabella distanze di montaggio

Manicotto allungato Anello di compensazione
Sezione Min. Max. Min. Max.
misure da 300 mm (12") a 900 mm (36") L02 25mm (1) | 50mm (2") | 25mm (1") 50mm (2")
misure da 900 mm (36") a 1800 mm (72") | YFp/AoE | 38mm (11/2“) 76mm (3") | 25mm (1") 50mm (2")

Bullone

n
il
2
C
-
o
=
=
=
4
>
.
.
>
2
O
pr
m
=
QL
=
>
S
o

Intervallo diametro del tubo

Note

A. | giunti ridotti standard Viking Johnson non impediscono al tubo di sfilarsi. E necessario provvedere
ad un adeguato ancoraggio esterno.

B. Si consiglia di adottare delle misure adeguate per ancorare il giunto ridotto ed impedire che si sfili sotto pressione
lungola direzione del tubo di diametro inferiore. Questo & dovuto alle forze di trazione causate dalla riduzione del
diametro ed ¢ particolarmente critico per i cambiamenti di diametro pill grandi /o le pressioni di esercizio pit elevate.

C. Quando si installano i giunti ridotti Viking Johnson su tubi in vetroresina (PRFV) e su alcuni tubi in cemento
amianto (CA) é richiesta una coppia di serraggio ridotta — Consultare I'Ufficio tecnico V) per
le necessarie raccomandazioni




CneunanbHbie cTynenyatble MyhTbl AN 60NbIUKMX AUAMETPOB

MHCTPYKLMSA N0 cO0pKe pacnpocTpaHAeTcs Ha cneunanbHble CTyneHYaTbie MydTbl
komnanum «Vliking Johnson», T0 ecTb, B C/ly4asX, KOrAa KOMNAEKTYHOLWME My(Tbl
NocTaBNATCA B pa3o6paHHOM Buje.

= =T

PacLumpeHHbIn pykas PykaB ¢ 3aBUMHYMBAIOLLMMCS KOMbLIOM

1. CreumanbHble cTynenyatbie MychTsl komnauun «Viking Johnson»  [[EEY
[OCTYNHbI B ABYX KOHUrypaumax (cm. puc. 1)
C NOCTaB/IAEMbIM NPOLYKTOM, 8 UMEHHO — B 3aBUCMMOCTM
0T Pa3HNLibl BHELLHEro AuameTpa AByx Tpy60npoBOLOB.

2. [lpoBepbTe KOHLbI TPy60NPOBOLA M YOEAUTECH, 4TO OHW UMEIOT
Kpyrnyto oopmy, ragkyt noBepxHOCTb 6e3 B3ayTuii, AeeKToB
NOBEPXHOCTU M 60PO34, M YTO MaTepuan yLoBneTBopseT ()(
YCTaHOBNEHHbIM AonyckaMm. Hannaska AOKHaA ObITb 'S

OTLWNNDOBAHA HA OJJHOM YPOBHE W A0MKHA UMETb NPaBUbHbIA |
npodunb NOBEPXHOCTU. Y6eANTECH, Y4TO HA KOHLAX Tpy6onpoBoaa
HET HaneTa BOJHOMO KaMHsl, PXXaB4YWHbI, OTAENNBLLNXCS 0610MKOB [ Puc.3 | Iy
UMK APYrux NOBEPXHOCTHbIX AEVEKTOB, KOTOPbIE MOTYT NOBUATL
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KoHuesoe
Ha NPOU3BOANTENBHOCTb MY(THI (pUC. 2). KoTbLIO ’
3. lposepbTe, eCNK UMEETCS NPOKaAKa COOTBETCTBYHOLLErO YnnotHuTens Cpearuii
Ka4ecTBa N5 NOJABaeMOro HOCUTeNs. PyKas
Xx
4. BblpoBHANTE pr§onpoaou Tak, HTOGbI OH HleO,uI/IJ'ICﬂ Ha 0HOM e | Sooooo
YPOBHE CO BTOPOW, Y>Ke UMetoLLeics Tpy6oit. Mpocneaute, TP o s
~ rmm
YTO6bI KOHLbI prﬁoﬂpOBO,ﬂ.a ObINK HA 0QHOu ocu, no Manas Tpy6Ka Hauezmmamumwenusa
Heo6Xo04MMOCTH NpucnocobbTe ONOpPY MK Nas. -
5. Onpegenute 1 pacnpeaennTe no rpynnam KOHLEBble KOMbLia m

pa3HbIX Pa3MEpPOB U COOTBETCTBYIOLLME YNIIOTHUTENN TakK,
4T06bI GblNa NpeA0TBPALLEHa HEMPaBUbHAS YCTAHOBKA.

6. [insg ynpoLieHus ycTaHoBKM 0603Ha4bTe 06a kOHLA Tpy6onpoBofa
Ha PaccTosHWW, PABHOM WM BOJbLLEM YeM NOSIOBMHA 06LLEN
COOPAHHON LUMPUHBI MYyqThI (pUC. 3).

NUMOOAd

7. YcTaHoBUTE 60MbLUME U MANEHbKNE KOHLIEBbIE KOMbLiA || fomotpmioes
Ha COOTBETCTBYHOLLME KOHLbI TPY60ONPOBOAA, NPK 3TOM e v
YNNOTHUTENb BYAET HAaNpaBneH Ha COeANHEHNE MEXY

[BYMSA Tpy6Kamu. Ha ynnoTHUTENb TLLATENbHO HAHECUTE TOHKUIA
CNOif NPUroAHOro, YTBEPXKAEHHOr0 CMa304HOr0 CPEACTBa Ha
MeCTa, COnpuKacarLiecs ¢ pykasom TpybonpoBoaa. lotom

Ha KXy TPYOKY HaTAHUTE OWUH YNNOTHUTENb, Gonee
TOMNCTbIA KOHEL He06X0ANMO YCTaHOBUTb B HaNpaBaeHum
KOHLIeBOro Korblia (puc. 4).

8. CpeaHuit pykaB NONMHOCTbIO HATAHUTE HA TPYOKY MEHbLLEro
AnameTpa 60MbLWMM KOHLOM pPyKaBa B HanpasfieHW KOHLA
Tpy6KM (puc. 4).




9. Bropyo Tpy6bKy YCTaHOBMTE HANPOTUB NEPBON 1 B Cly4ae
HE06X0AMMOCTI HACTPONTE 3a30p MeXAY KOHLaMK BYX TPy6OK,
CM. Tabnmuy HacTPOMKM 3a30pa Ha crneaytoLLleit cTpaHuue. B cnyyae
BO3HWKHOBEHMS COMHEHUI 06paLLanTech B OTAEN TEXHUYECKON
noagepxku komnanuu «Viking Johnson» (puc. 4).

10. C noMOLLbIO METOK, CAENAHHBIX B Lare 6, CMeLLanTe CpeaHnia
pyKaB [0 Tex Nop, NOKa OH He 6yaeT YCTAHOBNEH NOCPeUHE Haa
KOHUamu Tpy6oK. YCTaHOBMTE YNNOTHATENN CO CTOPOHbI Kamep
CpefHero pykasa (Mpv NPOBEAEHUN JAHHOI Onepaunit MOXHO
BOCMOJ/Ib30BATLCA KOHLEBbLIMM KOfbLiamu) (puc. 5).

11. YcTaHOBUTE KOHLIEBbIE KOMbLA B MO3ULIMIO, KOTOPas MeeT
pasnuyHble KOHUrypaLum:

|. PacwmupeHHble cTyneH4atbie mydTbl (TUn A) Pacnpeaenute
oTBepcTUA 60nTOB. C O[HOI CTOPOHbI YCTAHOBUTE BO BCE OTBEPCTUS
60nTbl 1 y6eaAMTECD, YTO HOXKKM BONTA NPAaBUIILHO YCTAHOBIEHbI B
0TBEPCTNA KOHLIEBbIX KOMELl, YCTAHOBUTE YNAOTHUTENN W FailKun 1
3aTAHUTE UX BPYYHYIO (puc. 6a).

Il. CtyneH4atble My(hTbl C pyKaBOM C 3aBUHYMBALOLUMMCS KONbLIOM
(tun B) Otperynupyiite 0TBEPCTIS HA KOHLIEBOM KOMbLE C 6011TamMm ¢ 12
APYroi CTOPOHbI LEHTPANbHOIO KOMbLA, NOTOM YCTaHOBUTE KOHLEBOE
KOMbLO HaA 60ATaMN U HALeHebTe YNOTHUTENN U raiiku, 3aTaHYB

X BPY4HYH0. [TOBTOPMTE ONEPaLMIo C KOHLEBbIM KOSIbLOM C ApYroi
CTOPOHBI (puc. 6b).

12. V cTyneHyatbix MyqT C pacLUIMPEHHbIM PYKaBOM 3aTAHUTE
npoTUBONEXaLMe 6ONTbI rainkami Ha OANH UK [Ba BUTKA
O[JHOBPEMEHHO, 4YTOObI KOHLIEBbIE KObLIA ObIIM Pa3MeLLEHbI X z
paBHOMEPHO. bonTbl HE06X0ANMO TLLATENbHO 3aTAHYTh, CM. HUXE. 2
MpoBoAMTE 3TO CTOMLKO pas, CKONbKO 3TOro 6yaert Tpe6oBaTth
mydTa. Nocne 0KOHYaHUA 3aTATNBAHUA pafnanbHbIA 3a30p Mexay
Tpy60nNpoBOAOM 1 MYDTOI JOMKEH ObITb BE3[E OANHAKOBbLIM.

[lonyckaeTcs Bbine3aHue pe3nHbl 3 3a30P0B.
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Tabnuua KpyTALKUX MOMEHTOB 6ONTOB

Y cTyneHYatbIX MydT C pyKaBoM C .
3aBUHYMBAIOLLMMCS KOMbLIOM MOBTOPUTE Bont KpyTswuii MomMeHT
BbllLIEYKa3aHHble AEACTBUS C 06eKX CTOPOH Ibf ft Nm
thuTtnHra, 60NTHI 3aTArMBAOTCS TPEOYEMbIM

KPYTALLMM MOMEHTOM B COOTBETCTBUMM C HIKE M12 40-50 55 - 65
NPUBEEHHBIMN JaHHbIMK (pUC. 7). M16 70-90 95-120

Ta6nuua HacTpoiikn 3a3opa

PacLumpeHHbIN pykaB 3aBHHYKMBAIOLLEECS KOJbLO
Jnana3oH guameTpoB Tpy6Ku
YyacTok MuH. Make. MuH. Make.
pasmepbl 300 MM (12") - 900 mm (36") L02 25mm (1') [ 50mm (2) | 25mm (1) 50mm (2")
pasmepbl 900 MM (36") - 1800 mm (72") | YFo / AoE [ 38mm (11/2") 76mm (3") | 25mm (1) 50mm (2")

Mpumeyanus

A. CTaHgapTHble CTyneH4atble MydTbl komnanuu «Viking Johnson» He NpeAoTBPALLALOT BbITArMBaHNE Tpy60NpoBosaa.
Heo6x0anmo ncnonb3oBaTb COOTBETCTBYHOLLYIO BHELLHIOK CMCTEMY (DUKCALAN.

B. Heo6x0anmo npuHATb COOTBETCTBYIOLLME MEPbI 15 aHKEPOBKM CTYMEHYaTON MyqThl 1 OFPaHNYEHINS €€ CMELLEHNS Noj
BO3/ENCTBMEM [iaBNeHNs BAOMb TPY6ONpOBOAA C MasbiM MaMeTpoM. TO MPOMCXOANT B Pe3ynbTaTe HaMmopHbIX CU N3
PeAyKLMN [NaMeTPa, U OHO KPUTUYHO, IMaBHbIM 06pa3oM, NPK N3MEHEHNM 60NBLIOT0 AUAMETPA AW NPU BbICOKOM [aBNEHNN.

C. Mpw ycTanoske cTyneryatbix Myt «Viking Johnson» Ha Tpy6onposod GRP n HekoTopble Tpy60npoBofsl AC HE06X0AMMO
1CMOMb30BaTh MEHbLUNIA KPYTALLYMA MOMEHT 6011Ta. CBAXMTECH C OTAENOM TEXHUYECKON NOAAEPKKM, KOTOPbIA NPesoCcTaBnT

Bam aononHuTenbHY0 MHGhOpMaLMio.
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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.

Se han extremado las precauciones para asegurar que la informacién contenida en este catalogo sea exacta en el momento de su publicacion.
Crane Ltd no acepta ninguna responsabilidad por errores tipograficos, omisiones o cualquier interpretacion errénea de la informacion contenida en la
publicacion y se reserva el derecho de cambiarla sin previo aviso.

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

Es wurden alle erforderlichen Massnahmen getroffen, um zu gewahrleisten, dass zum Zeitpunkt der Herausgabe alle Informationen in dieser Publikation
akurat und zutreffend sind. Crane LTD tibernimmt keine Verantwortung oder Haftung fir typografische Fehler, Auslassungen oder fiir etwaige
Fehlinterpretationen innerhalb dieser Publikation und behalt sich das Recht vor, Aenderungen jederzeit und ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.

E stato fatto ogni sforzo possibile per assicurare I'accuratezza delle informazioni qui presentate alla data di pubblicazione. Crane Ltd non si assume
alcuna responsabilita per eventuali errori tipografici, omissioni o per interpretazioni errate delle informazioni presentate e si riserva il diritto di
modificarle senza alcun awviso.

Bce Halum ycunus Gbini HanpasneHs! Ha To, YTOGbI MHOPMALWs, COePXaLLancs B HACTOALLEN NyGNMKALMK, SBNSNACH TOHHOM HA MOMEHT ee
n3panus. “Crane Ltd” He HeceT OTBETCTBEHHOCTM 3a TMNOrpadCK1E OLLIMGKM UM yNyLLEHUS B BUAE HENPaBUIbHOrO TONKOBaHUS MH(opMaLmumn
B Ny6/MKALMM, 1 OCTABMAET 3a COGOM NPaBO BHOCUTL JIHO6bIE M3MEHEHUs 6€3 NPeBapUTESIbHOMO YBEAOMIEHMS.
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To visit our Video Library go to:
Para visitar nuestra videoteca consulte:
Pour visiter notre bibliothéque vidéos se rendre a :
Yl] u | Besuch unserer Videothek iiber:
Per visitare la nostra videoteca andare su:
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