Dismantling Joints
DN40 to DN2400

> Giunti Di Smontaggio

» Montaini vlozky
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Dismantling Joints
These fitting instructions apply to Viking Johnson
Dismantling Joints up to DN300.
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Fig. 1 < >
Flange to Flange Length

Components
JEN N | A O . A .
1) Flange Spigot
\ 2) Flange Adaptor
3) Tie Rods
— _ 4) Tie Rod Nut & Washer
Mm"_num Adjustment 5) Flange Adaptor Nut & Washer
> Nominal Lengths for 6) Gasket
»1— Maximum Dismantling Joint /

Maximum Adjustment Length for sizes up to DN300 = 40mm
Stud Torque for M12 Bolts = 55 — 65 Nm

Viking Johnson Dismantling Joints include a flange adaptor, a flanged spigot pipe and tie rods.
Each Dismantling Joint has a specified flange-to-flange dimension, which positions the
Dismantling Joint at its mid point. The plus and minus dimension specified on the label are
the maximum and minimum amounts of movement available to take up any site tolerances,
i.e. they provide the maximum and minimum flange-to-flange dimensions respectively.
Check grade of gasket supplied with the product is suitable for conveyed medium.

Dismantling Joints up to DN300

1) Position the spigot inside the flange adaptor until the front edge of the spigot is
flush with the face of the flange adaptor (minimum flange to flange distance).
2) Position the Dismantling Joint between the two flanges to which it is to be
connected. Withdraw the spigot until all the free play is taken up, ensuring
the maximum flange-to-flange dimension is not exceeded.
Position flange connecting gaskets (not supplied, but recommend the use of IBC
gaskets) between both flange sets, and loosely assemble flange connecting bolts.
4) Remove all nuts and washers from the tie rods (supplied) and insert them
from one side in their appropriate positions. The nuts and washers have to
be threaded back onto the tie rod in sequence as they are installed.
Tighten the flange connecting bolts (not supplied) and tie
rods in accordance with standard procedures.
Tighten diametrically opposed flange adaptor studs giving the nuts one or two turns at a time
to draw up the end ring evenly. The studs must be thoroughly tightened to the figures given
above with the drawing, working around the flange adaptor as many times as necessary.
Rubber may be seen to extrude into the gap between the end ring and spigot pipe.
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Dismantling Joints

These fitting instructions apply to Viking Johnson

Dismantling Joints over DN300.

. P Fig. 3 Flgnge_ Hole
Fig. 2 Flange to Flange Length with Tie Rod
Flange Hole with
4 2 (? (5{ (1{ (3% 4 Connecting Bolt
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|2 Z End Ring
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—> | Minimum Adjustment
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5. Flange Adaptor Nut & Washer
6. Gasket
7. Endring

Components 1. Flange Spigot
2. Flange Adaptor Body
3. Tie Rods
4. Tie Rod Nut & Washer

Maximum Adjustment Length for sizes over DN300
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SLEEVE LENGTH ~ MAXIMUM ADJUSTMENT

(See product label for details) 73mm 50mm
Stud Torque for M12 Bolts = 55 — 65 Nm, 87mm 60mm
M16 Bolts = 95— 120 Nm 125mm 125mm

Viking Johnson Dismantling Joints include a flange adaptor, a flanged spigot pipe and tie rods.

Each Dismantling Joint has a specified flange-to-flange dimension, which positions the Dismantling Joint at its mid point.
The plus and minus dimension specified on the label are the maximum and minimum amounts of movement available

to take up any site tolerances, i.e. they provide the maximum and minimum flange-to-flange dimensions respectively.
Check grade of gasket supplied with the product is suitable for conveyed medium.

Dismantling Joints over DN300

A) Place the end ring over the spigot pipe end, ensuring that the gasket chamber
faces the plain end and the vertical end faces the flange.
Lubricate the gasket thoroughly with a thin film of any non-oil based water quality approved pipe joint lubricant
and stretch it onto the spigot pipe end, ensuring that the thicker or vertical end is towards the end ring.
B) Position the spigot inside the flange adaptor until the front edge of the spigot is flush
with the face of the flange adaptor (minimum flange to flange distance).
C) Position the Dismantling Joint between the two flanges to which it is to be connected. Withdraw the spigot
until all the free play is taken up, ensuring the maximum flange-to-flange dimension is not exceeded.
Position flange connecting gaskets (not supplied, but recommend the use of IBC gaskets)
between both flange sets, and loosely assemble flange connecting bolts.
E) Remove all nuts and washers from the tie rods (supplied) and insert them from one side in their appropriate positions
- the end ring has been marked with notches to identify the correct positions for the tie rods to ensure
maximum load capability (see Fig 3). The nuts and washers have to be threaded back onto the tie rod in sequence
as they are installed. For tie rods sized larger than M48 (2"), double nuts must be used (supplied) at each end.
Tighten the flange connecting bolts (not supplied) and tie rods in accordance with standard
procedures. Torque the tie rods to the same level as flange connecting bolts.
G) Slide the gasket forward into the gasket chamber of the flange adaptor (the end ring may assist in this operation).
H) Bring the end ring into position, locate the studs and fit the washers and nuts finger tight.
1) Tighten diametrically opposed flange adaptor studs giving the nuts one or two turns at a time
to draw up the end ring evenly. The studs must be thoroughly tightened to the figures given
above with the drawing, working around the flange adaptor as many times as necessary.
Rubber may be seen to extrude into the gap between the end ring and spigot pipe.

D

=

F

~




Giunti Di Smontaggio

Le presenti istruzioni per l'installazione si applicano al sistema Viking Johnson
Giunti Di Smontaggio fino a DN300.

Fig. 1 - >
Lunghezza da flangia a flangia

AR

Componenti
TNV T A \‘ | 1) Manicotto flangiato
\ 2) Adattatore flangiato
3) Tiranti
i Tunghezze 4) Dado e rondella del tirante
| I\Nlllnlr:r10I di regolazione 5) Dado e rondella
ST oA pergiunto dell'adattatore flangiato
Massimo i smontaggio |_—="1 6) Guamnizione

Lunghezza di regolazione massima per misure fino a DN300 = 40 mm
Coppia di serraggio dei bulloni M12 = 55 — 65 Nm

| giunti di smontaggio Viking Johnson comprendono un adattatore flangiato, un manicotto flangiato

e tiranti. Ogni giunto di smontaggio ha una dimensione da flangia a flangia specificata, che posiziona il giunto
nel suo punto centrale. Le dimensioni con i segni pill e meno specificate sull'etichetta corrispondono alle
quantita massima e minima di movimento disponibile per adattarsi a qualsiasi tolleranza di impianto, ovvero
forniscono rispettivamente le dimensioni massima e minima da flangia a flangia. Controllare che il tipo

di guarnizione fornita con il prodotto sia per il fluido trasportato.

Giunti Di Smontaggio fino a DN300

1) Inserire il manicotto all'interno dell'adattatore flangiato fino a quando il bordo anteriore del manicotto
non ¢ a livello della superficie dell'adattatore flangiato (distanza minima da flangia a flangia).
2) Posizionare il giunto di smontaggio tra le due flange a cui deve essere collegato. Ritrarre il manicotto
fino a occupare tutto lo spazio libero, verificando il rispetto della dimensione massima da flangia
a flangia.
Posizionare le guarnizioni di collegamento delle flange (non fornite, ma € consigliato I'uso di guarnizioni
IBC) tra i gruppi flangia e assemblare i bulloni di collegamento delle flange senza serrare.
Rimuovere tutti i dadi e tutte le rondelle dai tiranti (in dotazione) e inserirli da un lato nelle posizioni
appropriate. | dadi e le rondelle devono essere inseriti sui tiranti nella sequenza in cui sono installati.
5) Stringere i bulloni di collegamento delle flange (non fornit) e i tiranti seguendo le procedure standard.
6) Serrare i bulloni prigionieri dell'adattatore flangiato con una sequenza diametralmente opposta
avvitando i dadi di uno o due giri per volta per tirare I'anello terminale in modo uniforme.
| bulloni prigionieri devono essere serrati completamente alle quote specificate sopra con
lo schema, lavorando in sequenza circolare attorno all'adattatore flangiato per quante
volte & necessario. Potrebbe verificarsi I'estrusione della gomma nello spazio tra l'anello
terminale e il manicotto.
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Giunti Di Smontaggio

Le presenti istruzioni per l'installazione si applicano al sistema Viking Johnson
Giunti Di Smontaggio fino a DN300.
>l Foro della flangia

Fig. 2 N Lunghezza da flangia a ﬂangla Fig- 3 con tirante

Foro della flangia

4 4 con bullone
di collegamento
L 74|
= Y :—B
_J \/ Tacca
77 nelI'a_neIIo
_>| |= I Minimo Lunghezze I terminale
- Nomi di regolazione Bullone
i ominale per giunto prigioniero
»— Massimo di smontaggio dell'adattatore
flangiato
Componenti 1. Manicotto flangiato 3. Tiranti 6. Guarnizione
2. Corpo dell'adattatore 4. Dado e rondella del tirante 7. Anello terminale
flangiato 5. Dado e rondella dell'adattatore flangiato
Lunghezza massima di regolazione e misure superiori LUNGHEZZA REGOLAZIONE
a DN300 DELLA BOCCOLA MASSIMA
(Per i dettagli vedere I'etichetta del prodotto) 73mm 50mm
Coppia di serraggio dei bulloni prigionieri per 87mm 60mm
Bulloni M12 = 55 — 65 Nm, Bulloni M16 = 95 — 120 Nm 125mm 125mm

| giunti di smontaggio Viking Johnson comprendono un adattatore flangiato, un manicotto flangiato e tiranti.Ogni giunto

di smontaggio ha una dimensione da flangia a flangia specificata, che posiziona il giunto nel suo punto centrale. Le dimensioni

con i segni pill e meno specificate sull'etichetta corrispondono alle quantita massima e minima di movimento disponibile per
adattarsi a qualsiasi tolleranza di cantiere, ovvero forniscono rispettivamente le dimensioni massima e minima da flangia a flangia.
Controllare che il tipo di guarnizione fornita con il prodotto sia idonea per il fluido trasportato.

Giunti Di Smontaggio superiori a DN300

A) Posizionare I'anello terminale sull'estremita del manicotto, verificando che la camera della guarnizione sia rivolta verso

I'estremita normale e |'estremita verticale sia rivolta verso la flangia.

Lubrificare la guarnizione con cura applicando una sottile pellicola di lubrificante per giunzioni di tubi a base non oleosa

approvato per la qualita dell'acqua, verificando che I'estremita pit spessa o verticale sia rivolta verso I'anello terminale.

Inserire il manicotto all'interno dell'adattatore flangiato fino a quando il bordo anteriore del manicotto non € a livello della

superficie dell'adattatore flangiato (distanza minima da flangia a flangia).

Posizionare il giunto di smontaggio tra le due flange a cui deve essere collegato. Ritrarre il manicotto fino a occupare tutto

il gioco libero, verificando il rispetto della dimensione massima da flangia a flangia.

Posizionare le guarnizioni di collegamento delle flange (non fornite, ma € consigliato I'uso di guarnizioni IBC) tra i gruppi flangia

e assemblare i bulloni di collegamento delle flange senza serrare.

E) Rimuovere tutti i dadi e tutte le rondelle dai tiranti (in dotazione) e inserirli da un lato nelle posizioni appropriate; I'anello
terminale ¢ stato contrassegnato con tacche per identificare le posizioni corrette per i tiranti al fine di garantire la massima
capacita di carico (vedere Fig.3). | dadi e le rondelle devono essere inseriti sui tiranti nella sequenza in cui sono installati.
Per i tiranti di dimensioni maggiori dello M48 (2"), devono essere utilizzati doppi dadi (in dotazione) su ogni estremita.

F) Stringere i bulloni di collegamento delle flange (non forniti) e i tiranti seguendo le procedure standard. Serrare i tiranti allo

stesso livello dei bulloni di collegamento della flangia.

Far scorrere la guarnizione in avanti nella relativa camera dell'adattatore flangiato

(I'anello terminale potrebbe agevolare questa operazione).

H) Portare I'anello terminale in posizione, collocare i bulloni prigionieri e installare le rondelle e i dadi serrandoli a mano.

1) Serrare i bulloni prigionieri dell'adattatore flangiato secondo una sequenza diametralmente opposta avvitando i dadi di uno
0 due giri per volta per tirare I'anello terminale in modo uniforme. | bulloni prigionieri devono essere serrati completamente
alle quote specificate sopra con lo schema, lavorando in sequenza circolare attorno all'adattatore flangiato per quante
volte & necessario. Potrebbe verificarsi l'estrusione della gomma nello spazio tra I'anello terminale e il manicotto.
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Montazni vliozky
Tento montazni navod se pouziva pro Viking Johnson
Montazni viozky do DN 300.

Obr. 1 -

\/

Stavebni délka
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Maximalni délka nastaveni pro svétlosti do DN 300 = 40 mm
Utahovaci moment zavrtného Sroubu M12 = 55 — 65 Nm

Viking Johnson montdaini vlozky se skladaji z pfirubového adaptéru, pfirubového natrubku a zavitovych tyci. Kazda
montazni vlozka udava stavebni délku v jeji stredové (nominalni) poloze. Plusové a minusové rozméry uvedené na Stitku
jsou maximalIni a minimalini hodnoty pohybu, které jsou k dispozici pro nastaveni na misté instalace, tzn. ze poskytuji
maximalni a minimalni rozméry stavebnich délek.
Zkontrolujte, zda je tésnéni dodané s vyrobkem vhodné pro prepravované médium.
Montazni viozky do DN 300
1) Umistnéte pfirubovy natrubek dovnitt pfirubového adaptéru, dokud nebude pfedni hrana

natrubku zarovnana s celni plochou adaptéru (minimalni stavebni délka).
2) Umistnéte montaZni vlozku mezi dvé piiruby, ke kterym ma byt pfipojena. Vysurite natrubek, dokud se

nevyuZije veskera volna vile a ujistéte se, Ze neni prekrocen rozmér maximalni stavebni délky.
3) Umistnéte pfirubova tésnéni (nejsou souugasti dodavky, ale doporugujeme pouZit tésnéni

IBC) mezi oboje dvoje pfiruby a volné namontujte prirubové spojovaci Srouby.
4) Odstrarite véechny matice a podlozky ze zavitovych ty¢i (doddvané) a zasurte je z jedné strany do

prislusnych poloh. Matice a podlozky musi byt pfi montdzi postupné navleceny zpét na zavitovou tyc.
5) Utéhnéte pfirubové spojovaci $rouby (nejsou soucasti dodavky) a spojovaci tyée v souladu se standardnimi postupy.
6) Dotéhnéte diametralné protilehlé $rouby pfirubového adaptéru jednou nebo dvéma otackami

matice najednou, abyste rovnomérné dotahli pritlaény krouzek. Srouby musi byt diikladné utazeny

dosaZenim vyse uvedenych hodnot dotahovanim kolem pfirubového adaptéru tolikrat, kolikrat je

treba. Pryz mlze byt viditelna vytlacenim do mezery mezi pfitlacnym krouzkem a natrubkem.




Montazni vlozky
Tento montazni navod se pouziva pro Viking Johnson
Montazni viozky nad DN 300.

ZVLNOW ﬂ

< - Obr. 3 Pfirubova dira
Obr. 2 b Stavebni délka o se zavitovou tyci
Pfirubova dira se
4 2 A C? <5< C% C% 9 A spojovacim Sroubem
| VA 1
% — — } '\' \\ \\ — {Lil — _ED'
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—> | < Minimalni De|ky nastaveni >\
> Nominalni montéZni viozky Sroub pirubového <
»— Maximalni adapréru O
Din 1. Pfirubovy natrubek 5. Matice a podlozka pfirubového adaptéru U
2. Téleso pfirubového adaptéru 6. Tésnéni 1
3. Zavitové tyce 1. Pfitlatny krouzek n<
4. Matice a podlozka zavitové tyce ()

Maximalni délka nastaveni pro svétlosti nad DN 300 DELKA OBJIMKY ~ MAXIMALNI NASTAVENI

n
(Podrobnosti viz titek vyrobku) 73mm 50mm 5
Utahovaci moment zavrtnych Sroubti pro 87mm 60mm
M12 = 55 - 65 Nm, M16 = 95 - 120 Nm 125mm 125mm

Viking Johnson montdzni vliozky se skladaji z pfirubového adaptéru, pfirubového natrubku a zavitovych ty¢i. Kazda
montazni vlozka udava stavebni délku v jeji stredové (nominalni) poloze. Plusové a minusové rozméry uvedené na Stitku
jsou maximalni a minimalni hodnoty pohybu, které jsou k dispozici pro nastaveni na misté instalace, tzn. Ze poskytuji
maximalni a minimalni rozméry stavebnich délek.
Zkontrolujte, zda je tésnéni dodané s vyrobkem vhodné pro prepravované médium.
Montazni vlozky vétsi nez DN 300
A) Umistéte pfitlaény krouzek na konec pfirubového nétrubku a ujistéte se, Ze tésnici komora sméfuje k hladkému
konci a svisly konec k pfirubé.
Tésnéni dlikladné promazte tenkym filmem jakéhokoli mazaciho pfipravku schvaleného pro pitnou vodu,
ktery neni na bazi ropy a natdhnéte jej na konec natrubku, pficemz zajistéte, aby silnéjsi nebo svisly konec
sméfoval k pfitlacnému krouzku.
Umistnéte pfirubovy natrubek dovnitf prirubového adaptéru, dokud nebude predni hrana
natrubku zarovnana s Celni plochou adaptéru (minimalni stavebni délka).
Umistnéte montazni viozku mezi dvé priruby, ke kterym ma byt pfipojena. Vysunte natrubek, dokud se
nevyuzije veskera volna vile a ujistéte se, Ze neni prekrocen rozmér maximalni stavebni délky.
Umistnéte pfirubova tésnéni (nejsou souucasti dodavky, ale doporucujeme poufzit tésnéni
IBC) mezi oboje dvoje pfiruby a volné namontuijte pfirubové spojovaci srouby.
Odstrarite véechny matice a podlozky ze zavitovych tyci (dodavané) a zasurite je z jedné strany do pfisluSnych
poloh - pfitlaény krouzek byl oznacen vruby, aby bylo mozné urcit spravné polohy zavitovych tyci pro zajisténi
maximalniho zatiZeni (viz obr. 3). Matice a podlozky musi byt pfi montazi postupné navleceny zpét na spojovaci
ty¢. U spojovacich ty¢i vétsich nez M48 (2") musi byt na kazdém konci pouZity dvojité matice (dodavané).
Utdhnéte spojovaci Srouby pfirub (nejsou soucasti dodavky) a spojovaci tyce v souladu se
standardnimi postupy. Utahnéte spojovaci tyCe na stejnou Uroven jako spojovaci Srouby prirub.
G) Zasufite tésnéni dopFedu do tésnici komory pfirubového adaptéru (pfitlaény krouZek miZe pfi této operaci pomoci).
H) Umistéte pfitlacny krouzek zachycenim na zavrtné $rouby, nasadte podlozky a matice a prsty je dotahnéte.
1) Dotéhnéte diametralné protilehlé zévrtné Srouby pfirubového adaptéru jednou nebo dvéma otackami

matice najednou, abyste rovnomérné dotahli pfitlatny krouzek. Zavrtné Srouby musi byt dikladné

utazeny dosazenim vyse uvedenych hodnot dotahovanim kolem pfirubového adaptéru tolikrat, kolikrat

je tfeba. Pryz mize byt viditelnd vytlatenim do mezery mezi pfitlatnym krouzkem a natrubkem.
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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.

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 preavviso.

Byla vynalozena veskera snaha k zajisténi presnych informaci obsazenych v této publikaci v ¢ase jejiho vydani. Crane Ltd nepfebira Zadnou zodpovédnost nebo pravni
odpovédnost za typografické chyby nebo opomenuti nebo za jakykoli mylny vyklad téchto informaci z této publikace a vyhrazuje si pravo zmény bez ozndmeni.
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To visit our Video Library go to:

Per visitare la libreria video accedere a:

K navstévé nasi video knihovny jdéte na:
http://www.youtube.com/user/CraneBSU
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