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=== ULTRAGRIP COUPLINGS DN700 TO DN800

Z 1IN

Pipe materials, insertion depths and bolt diameters for UltraGrip products
Table 1.

: : Setting Gap | Insertion | Pressure Rating
Axial Fastener Radial Fastener Depth (mm)
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DN700 | 700-735 ' M20 | 190-210 ' MI16  175-185 95-105 | 165 | 375 | 220 | 245 16bar

DN700 | 727-762 | M20 | 190-210 ' M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 | 165 375 220 @ 245 16bar

DN700 | 750-785 | M20 | 190-210 A M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 | 165 375 220 @245 16bar

DN800 | 789-824 | M20 | 190-210 A M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 | 170 ' 380 ' 220 @ 245 16bar

DN800 | 825-860 ' M20 | 190-210 A M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 | 170 ' 380 | 220 @ 245 16bar

DN800 | 853-888 ' M20 | 190-210 HM16 & 175-185 | 140-150 & 110-120 & 95-105 | 170 ' 380 220 | 245 16bar

WARNING:  Not conforming to torque requirements for different pipe materials can result in pipe slippage
and / or pipe damage.

Table 2.
Support
Pipe Materials Gripping Non-Gripping Liner
Required
Steel v v
Ductile Iron v v
Cast Iron v 4
MOPVC v v v
PE100 v v v
PE Barrier Pipe X X
Asbestos Cement X v
NOTES

These instructions relate to the UltraGrip range of Couplings for use on the pipe materials noted in the table.
UltraGrip is supplied fully assembled for use as an end restraint (gripping) product and should not be
dismantled prior to installation, unless it is to be used as a flexible (non gripping) product in which case the
gripper bolts should not be torqued.

Site test pressure = 1.5 times working pressure
Thick pipe coatings and protective wrappings must always be removed.

Above ground exposed pipework is subject to both loads from the internal pressure and those from temperature
changes / thermal ion, which can be ially higher than those from internal pressure and cannot
always be safely determined. UltraGrip can be used in above ground applications, where it is not exposed to
direct sunlight, and falls within the 40 degrees operating temperature range (between -20 and +60).

*110-120 torque rating for cast iron pipes assumes the cast iron has a wall thickness of 32mm and in a
condition where the structural strength has not been compromised. For thinner wall cast iron pipes, please . i, — ————
contact Viking Johnson for a recommended bolt torque. e 2

Radial Bolts
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ULTRAGRIP COUPLINGS DN700 TO DN300

Installation Instructions

1

10.

Check that pipe material and size are suitable for the UltraGrip Coupling. For PE & MOPVC always use
a support liner. (See pages 8-9)

Examine pipe ends and ensure that pipe surfaces are clean and free from score marks, scale, rust or any loose
debris or other surface defect that may affect fitting performance. Weld beads must be ground flush, maintaining
correct surface profile. Thick pipe coatings or wrappings must always be removed. UltraGrip must sit either on to
the bare pipe surface or on a thin paint film.

Hazard Warning: Lifting lugs, where provided, are designed/tested for lifting only the product to which
they are attached. Failure to follow these instructions could result in serious personal injury or death,
or property damage.

Ensure that you are trained, competent and familiar with the lifting appliance and accessories to be used.
Ensure that the correct equipment is used and is marked with its WLL (Working Load Limit) or tables are
available to determine the WLL. Ensure that you visually inspect the lifting gear and accessories before
proceeding with the lift, discarding defective equipment. Ensure work is within the WLL for the equipment.
Do not use equipment that is faulty, or operate it beyond the WLL. It must be examined by a competent
inspection engineer and re-certificated. Only undertake slinging and banksman'’s duties if you are competent
and have been trained. This must be provided by a recognised training provider. Never walk underneath

or slew a load over a person.

All UltraGrip couplings incorporate hygiene protective caps (which consist of bio-degradable tie-wraps and
bio-degradable water resistant cardboard) to prevent contamination. This must be removed prior to fitment
(Fig 1). Gasket spacer block (Fig 1) should NOT be removed at this point.

To ensure correct installation, mark the minimum and maximum pipe insertion depths obtained from Table 1
around the full circumference of both pipe ends as shown in Fig.2.

Align pipe to be laid with pipe already in position, taking care that pipe ends are concentric, adjusting support
or trench bed as necessary.

Slide the mechanical coupling onto one of the pipe spigot ends. Once the coupling is slid over the pipe, reposition
the coupling so the mechanical fitting is centrally placed over the gap between two pipes. Bring the pipes into
position until the distance between X(min) and M(max) as shown in Fig 3 using depths obtained from Table 1.

- adjust if necessary. Check that the two pipe ends and the coupling are on the same axis. Use supports

if necessary.

All UltraGrip DN700-800 couplings incorporate gasket spacer blocks (Fig.1) which prevent the end rings from
collapsing during transportation. This must be removed prior to fitment at this stage.

Tighten diametrically opposed nuts of the axial fasteners as per Fig 4, giving each nut one or two turns at a time
to draw up the end ring evenly. All nuts are required to be tightened up as many times as necessary to achieve
the required torque (Ref Table 1). On completion, there should be an even radial gap between pipe and end ring
of the fitting, with all of the M(max) line being visible and none of the X(min) line visible.

Decide now what type of connection is required: GRIPPING or NON-GRIPPING:-

a. GRIPPING - When used as a gripping type, tighten diametrically opposed bolts of the radial fasteners as
per Fig 4, giving each nut one or two turns at a time to engage the grippers evenly. All nuts are required to be
tightened up as many times as necessary to achieve the required torque (Ref Table 1).

b. NON-GRIPPING - When used as a non-gripping type, the radial fasteners must not be torqued. When installed
as a flexible (non-gripping) product UltraGrip does not prevent pipe pull-out and adequate external restrain has
to be provided.
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ULTRAGRIP FLANGE ADAPTORS PN16 DN700 TO DN800

Pipe materials, insertion depths and bolt diameters for UltraGrip products
Table 3.

Insertion
Depth (mm)

Pressure Rating
for Water

Axial Fastener Radial Fastener
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DN700 | 700-735 ' M20 | 190-210 ' M16  175-185 95-105 | 275 | 300 | 220 | 245 16bar

DN700 | 727-762 | M20 | 190-210 ' M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 | 275 300 220 @ 245 16bar

DN700 | 750-785 | M20 | 190-210 A M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 | 275 300 220 @ 245 16bar

DN800 | 789-824 | M20 | 190-210 A M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 ' 290 ' 315 220 245 16bar

DN80O0 | 825-860 ' M20 | 190-210 A M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 ' 290 ' 315 220 @245 16bar

DN800 | 853-888 ' M20 | 190-210 H M16 & 175-185 | 140-150 & 110-120 & 95-105 | 290 ' 315 220 | 245 16bar

WARNING:  Not conforming to torque requirements for different pipe materials can result in pipe slippage
and / or pipe damage.

Table 4.
Support
Pipe Materials Gripping Non-Gripping Liner
Required
Steel v v
Ductile Iron v v
Cast Iron v v
MOPVC v v v
PE100 v v v
PE Barrier Pipe X X
Asbestos Cement X v
NOTES

These instructions relate to the UltraGrip range of Flange Adaptors for use on the pipe materials noted in the
table. UltraGrip is supplied fully assembled for use as an end restraint (gripping) product and should not be
dismantled prior to installation, unless it is to be used as a flexible (non gripping) product in which case the
gripper bolts should not be torqued.

Site test pressure = 1.5 times working pressure
Thick pipe coatings and protective wrappings must always be removed.

Above ground exposed pipework is subject to both loads from the internal pressure and those from temperature
changes / thermal ion, which can be ially higher than those from internal pressure and cannot
always be safely determined. UltraGrip can be used in above ground applications, where it is not exposed to
direct sunlight, and falls within the 40 degrees operating temperature range (between -20 and +60).
*110-120 torque rating for cast iron pipes assumes the cast iron has a wall thickness of 32mm and in a

condition where the structural strength has not been compromised. For thinner wall cast iron pipes, please ~~ i~~~
contact Viking Johnson for a recommended bolt torque. L a

[ Fig. 4 |
Radial Bolts

M(max) AB ]
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ULTRAGRIP FLANGE ADAPTORS PN16 DN700 TO DN800

Installation Instructions

1

Check that pipe material and size are suitable for the UltraGrip Flange Adaptor. For PE & MOPVC always use
a support liner. (See pages 8-9)

Examine pipe ends and ensure that pipe surfaces are clean and free from score marks, scale, rust or any loose
debris or other surface defect that may affect fitting performance. Weld beads must be ground flush, maintaining
correct surface profile. Thick pipe coatings or wrappings must always be removed. UltraGrip must sit either on to
the bare pipe surface or on a thin paint film.

Hazard Warning: Lifting lugs, where provided, are designed/tested for lifting only the product to which
they are attached. Failure to follow these instructions could result in serious personal injury or death,
or property damage.

Ensure that you are trained, competent and familiar with the lifting appliance and accessories to be used.
Ensure that the correct equipment is used and is marked with its WLL (Working Load Limit) or tables are
available to determine the WLL. Ensure that you visually inspect the lifting gear and accessories before
proceeding with the lift, discarding defective equipment. Ensure work is within the WLL for the equipment.
Do not use equipment that is faulty, or operate it beyond the WLL. It must be examined by a competent
inspection engineer and re-certificated. Only undertake slinging and banksman'’s duties if you are competent
and have been trained. This must be provided by a recognised training provider. Never walk underneath

or slew a load over a person.

All UltraGrip Flange Adaptors incorporate hygiene protective caps (which consist of bio-degradable tie-wraps
and bio-degradable water resistant cardboard) to prevent contamination. This must be removed prior to fitment
(Fig 1). Gasket spacer block (Fig 1) should NOT be removed at this point.

To ensure correct installation, mark the minimum and maximum pipe insertion depths obtained from Table 3
around the full circumference of both pipe ends as shown in Fig.2.

Slide the UltraGrip Flange Adaptor onto pipe end. Align the pipe and UltraGrip Flange Adaptor with mating flange,
fit flange connecting gasket (Viking Johnson recommend using an IBC gasket for optimum sealing) and flange
connecting bolts. Ensure pipe is inserted to a depth between X(min) and M(max) as shown in Fig 3 using depths
obtained from Table 3. — adjust if necessary. Tighten flange connecting bolts using standard procedures. If the
mechanical fitting is being installed on plain ended pipe. The end of the product should sit between the minimum
and maximum insertion depth X(min) and M(max) (Refer table 3).

All UltraGrip flange adaptors incorporate gasket spacer blocks (Fig.1) which prevent the end rings from collapsing
during transportation. These must be removed prior to fitment at this stage.

Tighten diametrically opposed nuts of the axial fasteners as per Fig 4, giving each nut one or two turns at a time
to draw up the end ring evenly. All nuts are required to be tightened up as many times as necessary to achieve
the required torque (Ref Table 3). On completion, there should be an even radial gap between pipe and end ring
of the fitting, with all of the M(max) line being visible and none of the X(min) line visible.

Decide now what type of connection is required: GRIPPING or NON-GRIPPING:-

a. GRIPPING - When used as a gripping type, tighten diametrically opposed bolts of the radial fasteners as
per Fig 4, giving each bolt one or two turns at a time to engage the grippers evenly. All bolts are required to be
tightened up as many times as necessary to achieve the required torque (Ref Table 3).

b. NON-GRIPPING - When used as a non-gripping type, the radial fasteners must not be torqued. When installed
as a flexible (non-gripping) product UltraGrip does not prevent pipe pull-out and adequate external restrain has
to be provided.
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ULTRAGRIP FLANGE ADAPTORS PN10 DN700 TO DN800

Pipe materials, insertion depths and bolt diameters for UltraGrip products
Table 5.

Insertion
Depth (mm)

Pressure Rating
for Water

Axial Fastener Radial Fastener
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DN700 | 700-735 ' M20 | 190-210 ' M16  175-185 95-105 | 265 | 290 | 220 | 245 10bar

DN700 | 727-762 | M20 | 190-210 A M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 | 265 290 | 220 @245 10bar

DN700 | 750-785 | M20 | 190-210 A M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 | 265 290 | 220 @245 10bar

DN800 | 789-824 | M20 | 190-210 A M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 | 275 300 220 @245 10bar

DN80O0 | 825-860 ' M20 | 190-210 A M16  175-185 & 140-150 & 110-120 | 95-105 ' 270 1 295 220 @245 10bar

DN800 | 853-888 ' M20 | 190-210 HM16 & 175-185 | 140-150 & 110-120 & 95-105 | 275 300 220 | 245 10bar

WARNING:  Not conforming to torque requirements for different pipe materials can result in pipe slippage
and / or pipe damage.

Table 6.
Support
Pipe Materials Gripping Non-Gripping Liner
Required
Steel v v
Ductile Iron v v
Cast Iron v v
MOPVC v v v
PE100 v v v
PE Barrier Pipe X X
Asbestos Cement X v
NOTES

These instructions relate to the UltraGrip range of Flange Adaptors for use on the pipe materials noted in the
table. UltraGrip is supplied fully assembled for use as an end restraint (gripping) product and should not be
dismantled prior to installation, unless it is to be used as a flexible (non gripping) product in which case the
gripper bolts should not be torqued.

Site test pressure = 1.5 times working pressure
Thick pipe coatings and protective wrappings must always be removed.

Above ground exposed pipework is subject to both loads from the internal pressure and those from temperature
changes / thermal ion, which can be ially higher than those from internal pressure and cannot
always be safely determined. UltraGrip can be used in above ground applications, where it is not exposed to
direct sunlight, and falls within the 40 degrees operating temperature range (between -20 and +60).

*110-120 torque rating for cast iron pipes assumes the cast iron has a wall thickness of 32mm and in a

condition where the structural strength has not been compromised. For thinner wall cast iron pipes, please ~—~ ~~~
contact Viking Johnson for a recommended bolt torque. L a

[ Fig. 4 |
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ULTRAGRIP FLANGE ADAPTORS PN10 DN700 TO DN800

Installation Instructions

1

Check that pipe material and size are suitable for the UltraGrip Flange Adaptor. For PE & MOPVC always use
a support liner. (See pages 8-9)

Examine pipe ends and ensure that pipe surfaces are clean and free from score marks, scale, rust or any loose
debris or other surface defect that may affect fitting performance. Weld beads must be ground flush, maintaining
correct surface profile. Thick pipe coatings or wrappings must always be removed. UltraGrip must sit either on to
the bare pipe surface or on a thin paint film.

Hazard Warning: Lifting lugs, where provided, are designed/tested for lifting only the product to which
they are attached. Failure to follow these instructions could result in serious personal injury or death,
or property damage.

Ensure that you are trained, competent and familiar with the lifting appliance and accessories to be used.
Ensure that the correct equipment is used and is marked with its WLL (Working Load Limit) or tables are
available to determine the WLL. Ensure that you visually inspect the lifting gear and accessories before
proceeding with the lift, discarding defective equipment. Ensure work is within the WLL for the equipment.
Do not use equipment that is faulty, or operate it beyond the WLL. It must be examined by a competent
inspection engineer and re-certificated. Only undertake slinging and banksman'’s duties if you are competent
and have been trained. This must be provided by a recognised training provider. Never walk underneath

or slew a load over a person.

All UltraGrip Flange Adaptors incorporate hygiene protective caps (which consist of bio-degradable tie-wraps
and bio-degradable water resistant cardboard) to prevent contamination. This must be removed prior to fitment
(Fig 1). Gasket spacer block (Fig 1) should NOT be removed at this point.

To ensure correct installation, mark the minimum and maximum pipe insertion depths obtained from Table 5
around the full circumference of both pipe ends as shown in Fig.2.

Slide the UltraGrip Flange Adaptor onto pipe end. Align the pipe and UltraGrip Flange Adaptor with mating flange,
fit flange connecting gasket (Viking Johnson recommend using an IBC gasket for optimum sealing) and flange
connecting bolts. Ensure pipe is inserted to a depth between X(min) and M(max) as shown in Fig 3 using depths
obtained from Table 5. — adjust if necessary. Tighten flange connecting bolts using standard procedures. If the
mechanical fitting is being installed on plain ended pipe. The end of the product should sit between the minimum
and maximum insertion depth X(min) and M(max) (Refer table 5).

All UltraGrip flange adaptors incorporate gasket spacer blocks (Fig.1) which prevent the end rings from collapsing
during transportation. These must be removed prior to fitment at this stage.

Tighten diametrically opposed nuts of the axial fasteners as per Fig 4, giving each nut one or two turns at a time
to draw up the end ring evenly. All nuts are required to be tightened up as many times as necessary to achieve
the required torque (Ref Table 5). On completion, there should be an even radial gap between pipe and end ring
of the fitting, with all of the M(max) line being visible and none of the X(min) line visible.

Decide now what type of connection is required: GRIPPING or NON-GRIPPING:-

a. GRIPPING - When used as a gripping type, tighten diametrically opposed bolts of the radial fasteners as
per Fig 4, giving each bolt one or two turns at a time to engage the grippers evenly. All bolts are required to be
tightened up as many times as necessary to achieve the required torque (Ref Table 5).

b. NON-GRIPPING - When used as a non-gripping type, the radial fasteners must not be torqued. When installed
as a flexible (non-gripping) product UltraGrip does not prevent pipe pull-out and adequate external restrain has
to be provided.
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ULTRAGRIP RILSAN COATED MILD STEEL SUPPORT LINERS
FOR PE AND MOPVC SIZES DN700 TO DN800
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ULTRAGRIP RILSAN COATED MILD STEEL SUPPORT LINERS
FOR PE AND MOPVC SIZES DN700 TO DN800

Installation Instructions
1. Check that the support liner and wedges are suitable for pipe 0D and wall thickness.

2. Measure bore of pipe and select correct wedge from the set of 4 supplied
(See Table 7 for PE and MOPVC).

@ o N o & o

Insert the appropriate wedge into the channel of the liner.

Fit the appropriate jacking stud through the pad eyes in the liner (Fig 2).

Using the nuts on the studs, expand the liner until it contacts the pipe bore.

Tap wedge until liner is fully expanded against pipe bore.(Fig 3)

Insert the liner into the bore of the pipe until the shoulder tabs butt against the pipe end.

Once the two clips have been inserted, use a third clip to interlock all the clips together. (Fig 4)

10. Slacken off the nuts on the jacking studs and remove jacking studs and nuts.

WARNING:

Table 7.

PE Support Liners

710-SDR11

710

Pipe 0D

710

716.4

Pipe ID

567 | 587

Wedge 1

Min ID (mm)
Max ID (mm)
Short Edge (mm)
Long Edge (mm)
Min ID (mm)

5551565 50 1100

Max ID (mm)
Short Edge (mm)
Long Edge (mm)
Min ID (mm)

566571 85 1135

Wedge 3

Max ID (mm)
Short Edge (mm)
Long Edge (mm)
Min ID (mm)

5721582 1103 153

Clip the wedge retention clips in the channel holes closest to the end of the wedge to prevent wedge sliding out.

Damage to the wedge or liner coating will result into rusting of the product; utmost care must be
taken when inserting the wedges in the liners to avoid damaging the coating.

Short Edge (mm)
Long Edge (mm)

Max ID (mm)

5831587 120 170

710-SDR17

710

710

716.4

618 | 633

610617 50 100

618621 76 126

6221629 89 139

630 1633 1102 152

710-SDR21

710

710

716.4

635 | 649

626 1633 ' 50 100

634641 76 1126

6421645 89 1139

646 1649 102 152

710-SDR26

710

710

716.4

650 | 662

642648 50 100

6491652 72 122

6531655 83 1133

656662 94 144

800-SDR11

800

800

807.2

640 | 662

627638 50 100

639 644 88 138

6451656 | 107 157

657 661 126 176

800-SDR17

800

800

807.2

696 | 713

687 695 50 | 100

696 700 79 1129

7011709 | 94 144

710 713 1108 | 158

800-SDR21

800

800

807.2

716 | 731

7081715 50 1100

716 1723 76 1126

7241727 89 139

728 17311102 | 152

800-SDR26

MOPVC Support Liners

710-SDR33

800

710

800

710

807.2

712

732 | 746

662 = 668

723730 50 1100

656 661 50 1100

731734 76 1126

662 664 88 138

735738 89 139

665670 79 1129

739 746 1102 | 152

671673 126 176

800-SDR33

800

800

802

746 | 753

7391745 50 1100

74617491 72 1122

7501756 | 83 1133

7571759 1102 | 152
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RACCORDS ULTRAGRIP DN700 A DN800

Matériaux des conduites, profondeurs d'insertion et diamétres des boulons pour produits UltraGrip
Tableau 1.

Fixation axiale Fixation radiale ntervalle | Profondeur
de montage | dinsertion | €N Service

(mm)

Taille nominale

A B X M
(min) (max) (min) (max)

Dia. ext. Plage (mm)

Dimension
des goujons
Couple de serrage
recommandé
des boulons (Nm) pour
tous les matériaux
Dimension
des boulons
Couple de serrage
recommandeé
des boulons (Nm) pour
la fonte ductile
Couple de serrage
recommandé
des boulons (Nm) pour
le PE
Couple de serrage
recommandeé
des boulons (Nm)
pour I'acier et la fonte™
Couple de serrage
recommandé
des boulons (Nm) pour
le MOPVC

Avec ancrage
Sans ancrage

DN700 | 700-735 | M20 | 190-210 ' M16  175-185 | 140-150 & 110-120 &= 95-105 | 165 | 375 220 & 245 16bar

DN700 | 727-762 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 165 | 375 | 220 @ 245 16bar

DN700 | 750-785 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 165 | 375 | 220 @ 245 16bar

DN800 | 789-824 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 170 | 380 | 220 & 245 16bar

DN800 ' 825-860 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 170 | 380 | 220 & 245 16bar

DNB00 | 853-888 | M20 | 190-210 ' M16  175-185 | 140-150 & 110-120 = 95-105 | 170 | 380 ' 220 & 245 16bar

AVERTISSEMENT : Le non-respect des couples de serrage pour les différents matériaux peut entrainer
un glissement des conduites et/ou leur détérioration.

Tableau 2.

- I9YLNOI 3d IIILON E

=
.n Acier v v d
E Fonte ductile v v
: Fonte v v
bﬁ MOPVC v/ v/ v/ Entretoise support /
&’ . PE100 v v v de joint o -
(7)) Conduites de protection en polyéthylene X X
Amiante-ciment X v >é

Ces instructions concernent la gamme de raccords UltraGrip congus pour les matériaux indiqués dans le
tableau. Les produits UltraGrip sont fournis entiérement assemblés. Ils sont concus pour servir de solutions

REMARQUES m
M(max)
r—————————p

H

d'ancrage des extrémités de conduite. lls ne doivent pas étre démontés avant d'étre installés, sauf lorsqu'ils . X( H )

doivent assurer une fonction flexible (sans ancrage) et par conséquent sans couple de serrage des boulons ! H min

d'ancrage. [ >
! :

Pression d'essai sur site = 1,5 fois la pression en service. . .~ ———

Toujours retirer les épais des condi etles loppes de

1
- '
. . . 7 . . !

Une conduite exposée hors sol est soumise aux deux charges exercées par la pression interne d'une part, les !
ations de 6 et la dilatation thermique d'autre part. Elles peuvent étre bien plus importantes que '

la pression interne et ne peuvent pas toujours étre déterminées en toute sécurité. UltraGrip peut étre utilisé '
'

'

'

'

'

'

dans des applications hors sol, sans exposition a la lumiére directe du soleil, dans une plage de température
opérationnelle de 40 degrés (entre -20 et +60).

* Pour les conduites en fonte, le couple de serrage 110-120 suppose que la paroi en fonte a une épaisseur
de 32 mm et qu'elle a gardé sa résistance structurelle d'origine. Pour les parois de conduites en fonte moins ~
épaisses, veuillez contacter Viking Johnson qui vous indiquera le couple de serrage recommandé.

Boulons radiaux

Boulons axiaux




RACCORDS ULTRAGRIP DN700 A DN800

Notice de montage

1.

10.

Vérifier que le matériau et les dimensions de la conduite conviennent au raccord UltraGrip. Toujours utiliser un insert de
renfort avec les conduites PE & MOPVC (Voir les pages 16-17)

Vérifiez que les surfaces a I'extrémité des conduites sont propres, sans aucune marque ou rayure, tartre, calaminage,
rouille, résidu ou défaut de surface qui pourrait réduire I'efficacité du raccord. Les cordons de soudure doivent

étre meulés pour créer une surface profilée appropriée. Toujours retirer les revétements épais des conduites ou les
enveloppes de protection. UltraGrip doit toujours 8tre monté sur un matériau nu ou avec une fine couche de peinture.

Avertissement de sécurité : Les prises de levage fournies (selon les cas) sont congues ou testées pour soulever
uniquement le produit sur lequel elles sont montées. Le non-respect de ces instructions peut provoquer des accidents
graves ou mortels, ou des dégats matériels.

Vous devez avoir I'expérience et la formation nécessaires pour utiliser les accessoires et les systémes de levage requis.
Vous devez déterminer la charge maximale a I'aide de tableaux conformes, ou utiliser des équipements appropriés
indiquant la charge maximale autorisée. Inspectez visuellement les accessoires et les systémes de levage avant toute
opération de manipulation ou levage. N'utilisez jamais un équipement défectueux. Vérifiez que I'opération envisagée

ne dépassera pas la charge maximale autorisée des équipements. N'utilisez pas un équipement qui n’est pas en bon
état, ou au-dela de sa charge maximale autorisée. Il devra alors étre vérifié et recertifié conforme par un technicien
spécialisé. Les opérations de circulation, manipulation et levage doivent uniquement étre préparées et réalisées par

un personnel compétent et spécialement formé. Cette formation doit étre fournie par un prestataire réputé. Ne jamais
passer sous une charge. Ne jamais passer une charge au-dessus d'une personne.

Pour éviter tout risque de contamination, chaque raccord UltraGrip est doté d’un bouchon de protection hygiénique
(combinant une attache biodégradable et un carton hydrofuge et biodégradable). Cette protection doit étre retirée avant
le montage. (Fig. 1). L'entretoise support de joint (Fig. 1) ne doit pas étre retirée pour I'instant.

Pour une installation correcte, marquez sur toute la circonférence des deux extrémités de la conduite les profondeurs
d'insertion minimale et maximale (voir Tableau 1) comme indiqué sur la Fig. 2.

Alignez la conduite a poser avec la conduite en place. Vérifiez que leurs extrémités sont concentriques, en ajustant le
support ou le lit de la tranchée, selon les besoins.

Insérez le raccord mécanique sur un bout male de la conduite. Une fois le raccord inséré sur la conduite, repositionnez-
le pour centrer sa partie mécanique sur I'intervalle qui sépare les deux conduites. Positionnez les conduites pour
obtenir la distance entre le point X (min) et le point M (max), comme indiqué sur la Fig. 3 en respectant les profondeurs
obtenues a partir du Tableau 1. Faites les ajustements éventuellement nécessaires. Vérifiez que les extrémités des deux
conduites et le raccord sont centrés sur un axe identique. Utilisez des supports selon les besoins.

Tous les raccords UltraGrip DN700-800 comportent une entretoise support de joint (Fig.1) qui assure la stabilité de leur
contre-bride pendant le transport. Cette protection doit étre retirée juste avant cette étape du montage.

Serrez les écrous diamétralement opposés des fixations axiales (comme indiqué sur la Fig. 4). Ne faites pas plus d’un
ou deux tours a la fois pour tirer progressivement et de maniére uniforme sur la contre-bride. Serrez tous les écrous
autant de fois que nécessaire pour obtenir le couple de serrage requis (Voir Tableau 1) Lorsque vous avez terminé le
serrage, vous devez constater un intervalle radial uniforme entre la conduite et la contre-bride du raccord. La totalité
de la ligne M (max) doit étre visible. Aucune partie de la ligne X (min) ne doit &tre visible.

Choisissez maintenant le type de raccord nécessaire : AVEC OU SANS ANCRAGE :

a. AVEC ANCRAGE - Lorsque I'ancrage est requis, serrez les boulons diamétralement opposés des fixations radiales
conformément a la Fig. 4. Faites seulement un ou deux tours a la fois pour engager uniformément les griffes d’ancrage.
Serrez tous les écrous autant de fois que nécessaire pour obtenir le couple requis (voir le Tableau 1).

b. SANS ANCRAGE - Si vous n'utilisez pas le mécanisme d’ancrage, vous ne devez pas appliquer un couple de serrage
sur les fixations radiales. Lorsqu'il est installé en mode flexible, sans utiliser le mécanisme d'ancrage, UltraGrip
n'empéche pas le déboitement de la conduite. Dans ce cas, une retenue externe appropriée doit &tre mise en place.
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ADAPTATEURS A BRIDE ULTRAGRIP PN16 DN700 A DN800

Matériaux des conduites, profondeurs d'insertion et diamétres des boulons pour produits UltraGrip
Tableau 3.

Fixation axiale Fixation radiale ntervalle | Profondeur
de montage | dinsertion | €N Service

(mm)

Taille nominale

A B X M
(min) (max) (min) (max)

Dia. ext. Plage (mm)

Dimension
des goujons
Couple de serrage
recommandé
des boulons (Nm) pour
tous les matériaux
Dimension
des boulons
Couple de serrage
recommandeé
des boulons (Nm) pour
la fonte ductile
Couple de serrage
recommandé
des boulons (Nm) pour
le PE
Couple de serrage
recommandeé
des boulons (Nm)
pour I'acier et la fonte™
Couple de serrage
recommandé
des boulons (Nm) pour
le MOPVC

Avec ancrage
Sans ancrage

DN700 | 700-735 | M20 | 190-210 ' M16  175-185 | 140-150 & 110-120 & 95-105 | 275 300 220 & 245 16bar

DN700 | 727-762 ' M20 | 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 275|300 | 220 245 16bar

DN700 | 750-785 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 275|300 | 220 245 16bar

DN800 | 789-824 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 290 | 315 | 220 K 245 16bar

DN800 ' 825-860 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 290 | 315 | 220 & 245 16bar

DNB00 | 853-888 | M20 | 190-210 ' M16  175-185 | 140-150 & 110-120 = 95-105 | 290 | 315 220 ' 245 16bar

AVERTISSEMENT : Le non-respect des couples de serrage pour les différents matériaux peut entrainer
un glissement des conduites et/ou leur détérioration.

Tableau 4.
Fig. 1
Matériaux des conduites Ancrage | Sans-ancrage Inserts de renfort g CENA
obligatoires hygiénique
v v 4

=z
o
-
0
m
O
m
=
@)
=
>
()
m

|'| Acier
Q Fonte ductile v v
| Fonte v v
‘, MOPVC v/ v/ v/ Entretoise support /
PE100 de joint 7
~ | | v v v .
(7,) Conduites de protection en polyéthylene X X
Amiante-ciment X v ¥4 =22
REMARQUES m
Ces instructions concernent la gamme des adaptateurs a bride UltraGrip concus pour les matériaux indiqués M (maX)
dans le tableau. Les produits UltraGrip sont fournis entierement assemblés. lls sont congus pour servir de Nﬁ_’_ _________
solutions d'ancrage des extrémités de conduite. s ne doivent pas étre démontés avant d'étre installés, sauf [ X( H ) H
lorsqu'ils doivent assurer une fonction flexible (sans ancrage) et par conséquent sans couple de serrage des E H min '
boulons d’ancrage. [ e —— !
: i
Pression d'essai sur site = 1,5 fois la pression en service. o e — ———— H
Toujours retirer les revé épais des conduites et les ppes de p! ion. H H
Une conduite exposée hors sol est soumise aux deux charges exercées par la pression interne d'une part, les 1 H
iations de é et la dilatation thermique d'autre part. Elles peuvent &tre bien plus importantes que H H
la pression interne et ne peuvent pas toujours étre déterminées en toute sécurité. UltraGrip peut étre utilisé ' '
dans des applications hors sol, sans exposition & la lumiére directe du soleil, dans une plage de température ! !
opérationnelle de 40 degrés (entre -20 et +60). ' '
' '
* Pour les conduites en fonte, le couple de serrage 110-120 suppose que la paroi en fonte a une épaisseur H !
de 32 mm et qu'elle a gardé sa résistance structurelle d'origine. Pour les parois de conduites en fonte moins — e '
épaisses, veuillez contacter Viking Johnson qui vous indiquera le couple de serrage recommandé. [ N

Boulons radiaux

Boulons axiaux

M(max) AB ]

X(min)




ADAPTATEURS A BRIDE ULTRAGRIP PN16 DN700 A DN800

Notice de montage

1. Vérifiez que le matériau et les dimensions de la conduite conviennent a I'adaptateur a bride UltraGrip. Toujours utiliser
un insert de renfort avec les conduites PE & MOPVC (Voir les pages 16-17)

2. Vérifiez que les surfaces a I'extrémité des conduites sont propres, sans aucune marque ou rayure, tartre, calaminage,
rouille, résidu ou défaut de surface qui pourrait réduire I'efficacité du raccord. Les cordons de soudure doivent
étre meulés pour créer une surface profilée appropriée. Toujours retirer les revétements épais des conduites ou les
enveloppes de protection. UltraGrip doit toujours 8tre monté sur un matériau nu ou avec une fine couche de peinture.

3. Avertissement de sécurité : Les prises de levage fournies (selon les cas) sont congues ou testées pour soulever
uniguement le produit sur lequel elles sont montées. Le non-respect de ces instructions peut provoquer des accidents
graves ou mortels, ou des dégats matériels. Vous devez avoir I'expérience et la formation nécessaires pour utiliser les
accessoires et les systemes de levage requis.

Vous devez déterminer la charge maximale a I'aide de tableaux conformes, ou utiliser des équipements appropriés
indiquant la charge maximale autorisée. Inspectez visuellement les accessoires et les systémes de levage avant toute
opération de manipulation ou levage. N'utilisez jamais un équipement défectueux. Vérifiez que I'opération envisagée
ne dépassera pas la charge maximale autorisée des équipements. N'utilisez pas un équipement qui n’est pas en bon
état, ou au-dela de sa charge maximale autorisée. Il devra alors étre vérifié et recertifié conforme par un technicien
spécialisé. Les opérations de circulation, manipulation et levage doivent uniquement étre préparées et réalisées par
un personnel compétent et spécialement formé. Cette formation doit étre fournie par un prestataire réputé. Ne jamais
passer sous une charge. Ne jamais passer une charge au-dessus d’une personne.

4. Pour éviter tout risque de contamination, chaque adaptateur a bride UltraGrip est doté d’un bouchon de protection
hygiénique (combinant une attache biodégradable et un carton hydrofuge et biodégradable). Cette protection doit &tre
retirée avant le montage (Fig. 1). L'entretoise support de joint (Fig. 1) ne doit pas étre retirée pour I'instant.

5. Pour une installation correcte, marquez sur toute la circonférence des deux extrémités de la conduite les profondeurs
d'insertion minimale et maximale (voir Tableau 3) comme indiqué sur la Fig. 2.

6. Placez I'adaptateur a bride UltraGrip sur I'extrémité de la conduite. Alignez la conduite et 'adaptateur a bride UltraGrip
sur la bride de raccordement. Posez le joint de bride (Viking Johnson recommande ['utilisation d'un joint IBC pour une
étanchéité optimale). Vérifiez que la conduite est insérée a une profondeur comprise entre les limites X (min) et M
(max), comme indiqué a la Fig. 3, en utilisant les profondeurs obtenues a partir du Tableau 3. Effectuez les ajustements
éventuellement nécessaires. Serrez les boulons de fixation de la bride selon les procédures standard. Si le raccord
mécanique est installé sur une conduite a extrémité lisse. L'extrémité du produit doit étre positionnée entre les limites
de profondeur d'insertion X (min) et M (max). (Voir le Tableau 3).

1. Tous les adaptateurs a bride UltraGrip DN700-1 comportent une entretoise support de joint (Fig.1) qui assure la stabilité
de leur contre-bride pendant le transport. Cette protection doit étre retirée juste avant cette étape du montage.

8. Serrez les écrous diamétralement opposés des fixations axiales (comme indiqué sur la Fig. 4). Ne faites pas plus d’un
ou deux tours a la fois pour tirer progressivement et de maniére uniforme sur la contre-bride. Serrez tous les écrous
autant de fois que nécessaire pour obtenir le couple de serrage requis (Voir Tableau 3). Lorsque vous avez terminé le
serrage, vous devez constater un intervalle radial uniforme entre la conduite et la contre-bride du raccord. La totalité de
la ligne M (max) doit étre visible. Aucune partie de la ligne X (min) ne doit &tre visible.

9. Choisissez maintenant le type de raccord nécessaire : AVEC OU SANS ANCRAGE :

a. AVEC ANCRAGE - Lorsque I'ancrage est requis, serrez les boulons diamétralement opposés des fixations radiales
conformément a la Fig. 4. Faites seulement un ou deux tours a la fois pour engager uniformément les griffes d’ancrage.
Serrez tous les boulons autant de fois que nécessaire pour obtenir le couple requis (voir le Tableau 3).

b. SANS ANCRAGE - Si vous n'utilisez pas le mécanisme d’ancrage, vous ne devez pas appliquer un couple de serrage
sur les fixations radiales. Lorsqu'il est installé en mode flexible, sans utiliser le mécanisme d’ancrage, UltraGrip
n'empéche pas le déboitement de la conduite. Dans ce cas, une retenue externe appropriée doit étre mise en place.
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ADAPTATEURS A BRIDE ULTRAGRIP PN10 DN700 A DN800

Matériaux des conduites, profondeurs d'insertion et diamétres des boulons pour produits UltraGrip
Tableau 5.

Fixation axiale Fixation radiale ntervalle | Profondeur
de montage | dinsertion | €N Service

(mm)

Taille nominale

A B X M
(min) (max) (min) (max)

Dia. ext. Plage (mm)

Dimension
des goujons
Couple de serrage
recommandé
des boulons (Nm) pour
tous les matériaux
Dimension
des boulons
Couple de serrage
recommandeé
des boulons (Nm) pour
la fonte ductile
Couple de serrage
recommandé
des boulons (Nm) pour
le PE
Couple de serrage
recommandeé
des boulons (Nm)
pour I'acier et la fonte™
Couple de serrage
recommandé
des boulons (Nm) pour
le MOPVC

Avec ancrage
Sans ancrage

DN700 | 700-735 | M20 | 190-210 ' M16  175-185 | 140-150 & 110-120 &= 95-105 | 265 290 220 & 245 10bar

DN700 | 727-762 ' M20 | 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 265 | 290 | 220 @ 245 10bar

DN700 | 750-785 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 265 | 290 | 220 & 245 10bar

DN800 | 789-824 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 275|300 | 220 @ 245 10bar

DN800 ' 825-860 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 270 | 295 | 220 @ 245 10bar

DN800 | 853-888 | M20 | 190-210 ' M16  175-185 | 140-150 & 110-120 & 95-105 | 275 300 220 ' 245 10bar

AVERTISSEMENT : Le non-respect des couples de serrage pour les différents matériaux peut entrainer
un glissement des conduites et/ou leur détérioration.

Tableau 6.
Fig. 1
Matériaux des conduites Ancrage | Sans-ancrage Inserts de renfort g CENA
obligatoires hygiénique
v v 4
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|'| Acier
Q Fonte ductile v v
| Fonte v v
‘, MOPVC v/ v/ v/ Entretoise support /
PE100 de joint 7
~ | | v v v .
(7,) Conduites de protection en polyéthylene X X
Amiante-ciment X v ¥4 =22
REMARQUES m
Ces instructions concernent la gamme des adaptateurs a bride UltraGrip concus pour les matériaux indiqués M (maX)
dans le tableau. Les produits UltraGrip sont fournis entierement assemblés. lls sont congus pour servir de Nﬁ_’_ _________
solutions d'ancrage des extrémités de conduite. s ne doivent pas étre démontés avant d'étre installés, sauf [ X( H ) H
lorsqu'ils doivent assurer une fonction flexible (sans ancrage) et par conséquent sans couple de serrage des E H min '
boulons d’ancrage. [ e —— !
: i
Pression d'essai sur site = 1,5 fois la pression en service. o e — ———— H
Toujours retirer les revé épais des conduites et les ppes de p! ion. H H
Une conduite exposée hors sol est soumise aux deux charges exercées par la pression interne d'une part, les 1 H
iations de é et la dilatation thermique d'autre part. Elles peuvent &tre bien plus importantes que H H
la pression interne et ne peuvent pas toujours étre déterminées en toute sécurité. UltraGrip peut étre utilisé ' '
dans des applications hors sol, sans exposition & la lumiére directe du soleil, dans une plage de température ! !
opérationnelle de 40 degrés (entre -20 et +60). ' '
' '
* Pour les conduites en fonte, le couple de serrage 110-120 suppose que la paroi en fonte a une épaisseur H !
de 32 mm et qu'elle a gardé sa résistance structurelle d'origine. Pour les parois de conduites en fonte moins — e '
épaisses, veuillez contacter Viking Johnson qui vous indiquera le couple de serrage recommandé. [ N

Boulons radiaux

Boulons axiaux

M(max) AB ]

X(min)




ADAPTATEURS A BRIDE ULTRAGRIP PN10 DN700 A DN800

Notice de montage

1. Vérifiez que le matériau et les dimensions de la conduite conviennent a I'adaptateur a bride UltraGrip. Toujours utiliser
un insert de renfort avec les conduites PE & MOPVC (Voir les pages 16-17)

2. Vérifiez que les surfaces a I'extrémité des conduites sont propres, sans aucune marque ou rayure, tartre, calaminage,
rouille, résidu ou défaut de surface qui pourrait réduire I'efficacité du raccord. Les cordons de soudure doivent
étre meulés pour créer une surface profilée appropriée. Toujours retirer les revétements épais des conduites ou les
enveloppes de protection. UltraGrip doit toujours 8tre monté sur un matériau nu ou avec une fine couche de peinture.

3. Avertissement de sécurité : Les prises de levage fournies (selon les cas) sont congues ou testées pour soulever
uniguement le produit sur lequel elles sont montées. Le non-respect de ces instructions peut provoquer des accidents
graves ou mortels, ou des dégats matériels. Vous devez avoir I'expérience et la formation nécessaires pour utiliser les
accessoires et les systemes de levage requis.

Vous devez déterminer la charge maximale a I'aide de tableaux conformes, ou utiliser des équipements appropriés
indiquant la charge maximale autorisée. Inspectez visuellement les accessoires et les systémes de levage avant toute
opération de manipulation ou levage. N'utilisez jamais un équipement défectueux. Vérifiez que I'opération envisagée
ne dépassera pas la charge maximale autorisée des équipements. N'utilisez pas un équipement qui n’est pas en bon
état, ou au-dela de sa charge maximale autorisée. Il devra alors étre vérifié et recertifié conforme par un technicien
spécialisé. Les opérations de circulation, manipulation et levage doivent uniquement étre préparées et réalisées par
un personnel compétent et spécialement formé. Cette formation doit étre fournie par un prestataire réputé. Ne jamais
passer sous une charge. Ne jamais passer une charge au-dessus d’une personne.

4. Pour éviter tout risque de contamination, chaque adaptateur a bride UltraGrip est doté d’un bouchon de protection
hygiénique (combinant une attache biodégradable et un carton hydrofuge et biodégradable). Cette protection doit &tre
retirée avant le montage (Fig. 1). L'entretoise support de joint (Fig. 1) ne doit pas étre retirée pour I'instant.

5. Pour une installation correcte, marquez sur toute la circonférence des deux extrémités de la conduite les profondeurs
d'insertion minimale et maximale (voir Tableau 5) comme indiqué sur la Fig. 2.

6. Placez I'adaptateur a bride UltraGrip sur I'extrémité de la conduite. Alignez la conduite et 'adaptateur a bride UltraGrip
sur la bride de raccordement. Posez le joint de bride (Viking Johnson recommande ['utilisation d'un joint IBC pour une
étanchéité optimale). Vérifiez que la conduite est insérée a une profondeur comprise entre les limites X (min) et M
(max), comme indiqué a la Fig. 3, en utilisant les profondeurs obtenues a partir du Tableau 5. Effectuez les ajustements
éventuellement nécessaires. Serrez les boulons de fixation de la bride selon les procédures standard. Si le raccord
mécanique est installé sur une conduite a extrémité lisse. L'extrémité du produit doit étre positionnée entre les limites
de profondeur d'insertion X (min) et M (max). (Voir le Tableau 5).

1. Tous les adaptateurs a bride UltraGrip DN700-1 comportent une entretoise support de joint (Fig.1) qui assure la stabilité
de leur contre-bride pendant le transport. Cette protection doit étre retirée juste avant cette étape du montage.

8. Serrez les écrous diamétralement opposés des fixations axiales (comme indiqué sur la Fig. 4). Ne faites pas plus d’un
ou deux tours a la fois pour tirer progressivement et de maniére uniforme sur la contre-bride. Serrez tous les écrous
autant de fois que nécessaire pour obtenir le couple de serrage requis (Voir Tableau 5). Lorsque vous avez terminé le
serrage, vous devez constater un intervalle radial uniforme entre la conduite et la contre-bride du raccord. La totalité de
la ligne M (max) doit étre visible. Aucune partie de la ligne X (min) ne doit &tre visible.

9. Choisissez maintenant le type de raccord nécessaire : AVEC OU SANS ANCRAGE :

a. AVEC ANCRAGE - Lorsque I'ancrage est requis, serrez les boulons diamétralement opposés des fixations radiales
conformément a la Fig. 4. Faites seulement un ou deux tours a la fois pour engager uniformément les griffes d’ancrage.
Serrez tous les boulons autant de fois que nécessaire pour obtenir le couple requis (voir le Tableau 5).

b. SANS ANCRAGE - Si vous n'utilisez pas le mécanisme d’ancrage, vous ne devez pas appliquer un couple de serrage
sur les fixations radiales. Lorsqu'il est installé en mode flexible, sans utiliser le mécanisme d’ancrage, UltraGrip
n'empéche pas le déboitement de la conduite. Dans ce cas, une retenue externe appropriée doit étre mise en place.
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i INSERTS DE RENFORT EN ACIER DOUX AVEC REVETEMENT
RILSAN - ULTRAGRIP POUR PE ET MOPVC - DIMENSIONS
DN700 A DN800

4 tailles de cales
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INSERTS DE RENFORT EN ACIER DOUX AVEC REVETEMENT
RILSAN - ULTRAGRIP POUR PE ET MOPVC - DIMENSIONS
DN700 A DN800

Notice de montage
1. Vérifiez que linsert et les cales correspondent au diametre extérieur et a I'épaisseur de la paroi de la conduite.

2. Mesurez le diamétre interne de la conduite et sélectionnez la cale appropriée parmi les 4 cales fournies
(Voir le tableau 7 pour le PE et le MOPVC).

Introduisez l'insert jusqu'a appuyer son épaulement sur le bord de la conduite.

Insérer les goujons requis dans les boulons a ceil (Fig. 2).

Ecarter I'insert en serrant les vis sur les jougeons jusqu’a ce que I'insert soit en contact avec la paroi du tuyau.
Introduisez la cale dans les rainures de I'insert.

Tapez sur la cale jusqu'a ce que I'insert s’élargisse au maximum et s’appuie contre la paroi de la conduite (Fig. 3).

Attacher les clips de maintien sur les goujons situés a I'extrémité de la cale pour éviter qu’elle se retire.

o o =N o & A w

Une fois les deux clips de maintien mis en place, utiliser le troisiéme clip pour maintenir leur position (Fig. 4).

10. Dévissez les écrous des goujons de support et sortez-les des boulons & ceil.

ATTENTION:  Un insert endommagé (cale ou revétement) va faire rouiller le produit. Il faut positionner les inserts
avec prudence pour éviter d’'endommager le revétement.

Tableau 7.

Dia.
int. cond.

Dimension

Code de conduite
Dia. int. max. (mm)
Dia. int. max. (mm)
Dia. int. max. (mm)

E
£
£
=
-
E
S
a

Cale courte (mm)
Cale longue (mm)
Dia. int. min. (mm)
Cale courte (mm)
Cale longue (mm)
Dia. int. min. (mm)
Cale courte (mm)
Cale longue (mm)
Dia. int. min. (mm)
Dia. int. max. (mm)
Cale courte (mm)
Cale longue (mm)

Inserts de renfort PE

710-SDR11 | 710 | 710 '716.4) 567 | 587 | 555 565 50 100566 571 85 135572 582 103 153583 587 120 170
710-SDR17 | 710 | 710 716.4) 618 | 633 1610 617 50 100618 621 76 126)622 629 89 139630 633 102 152
710-SDR21 | 710 | 710 '716.4) 635 | 649 1626 633 50 100634 641 76 126642 645 89 139646 649 102 152
710-SDR26 | 710 | 710 '716.4) 650 | 662 ' 642 648 50 100649 652 72 122653 655 83 11331656 662 94 144
800-SDR11 | 800 | 800 '807.2) 640 662 | 627 638 50 100639 644 88 138|645 656 107 157657 661 126 176
800-SDR17 | 800 | 800 '807.2/ 696 @ 713 [ 687 695 50 1001696 700 79 129701 709 94 1447710 713 108 158
800-SDR21 | 800 | 800 '807.2) 716 | 731 [708 715 50 1001716 723 76 126|724 727 89 139|728 731 102 152
800-SDR26 | 800 | 800 '807.2) 732 | 746 [723 730 50 100731 734 76 126|735 738 89 139|739 746 102 152
710-SDR33 | 710 | 710 | 712 | 662 & 668 1656 661 50 100662 664 88 138665 670 79 129)671 673 126 176
800-SDR33 | 800 | 800 ' 802 | 746 ' 753 [ 739 745 50 1100746 749 72 122|750 756 83 133757 759 102 152
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= UNIONES ULTRAGRIP DN700 A DN800

Materiales de tuberias, profundidades de insercion y diametros de tornillos para productos UltraGrip

Tabla 1.
- . . A Resistencia a
Holgura de >
= g Accesorio axial Accesorio radial gura de | Profundidad
= S E 2 = (mm)
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DN700 | 700-735 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 165 | 375 | 220 & 245 16bar

175-185 | 140-150 | 110-120 & 95-105 | 165 375 220 @ 245 16bar

DN700 | 727-762 | M20 | 190-210 | M16
DN700 | 750-785 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 165 | 375 | 220 @ 245 16bar
DN800 | 789-824 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 170 | 380 | 220 & 245 16bar

DN800 ' 825-860 ' M20 = 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 170 | 380 | 220 & 245 16bar

DNB00 | 853-888 | M20 | 190-210 ' M16  175-185 | 140-150 & 110-120 = 95-105 | 170 | 380 ' 220 & 245 16bar

ADVERTENCIA: No observar los requisitos de par de apriete de los distintos materiales de tuberias puede
ocasionar deslizamiento o dafos en las tuberias.

Tabla 2.
Necesita
Materiales de tuberias Autoblocante | No autoblocante casquillo
rigidizador

Acero v v

Fundicion dctil v v

Fundicion v v

PVC-0 v v v

PE100 v v v

Tuberia de barrera de PE X X

Fibrocemento X Ve
NOTAS
Estas instrucciones corresponden a la gama de uniones UltraGrip para su uso con los materiales de tuberias [ IS [ LT B
que se indican en la tabla. Los productos UltraGrip vienen ya montados para su uso como producto resistente [ X(m | n)
ala traccién (autoblocante) y no deben d tarse antes de su ion, a menos que se vayan a utilizar i | - >
como producto flexible (no autoblocante), en cuyo caso no deben apretarse los tornillos al par indicado. to

. — . w— ——

Presion de prueba en obra: 1,5 veces la presion de trabajo
Retirar siempre los revestimientos gruesos y los envoltorios protectores de las tuberfas.

Las tuberias aéreas expuestas estdn sometidas tanto a las cargas de la presion interna como a las de los
cambios de temperatura y la expansion térmica, que pueden ser considerablemente mas altas que las de la
presion interna y no pueden determinarse siempre con seguridad. Las uniones UltraGrip se pueden utilizar
en aplicaciones aéreas, donde no estén expuestas a la luz directa del sol ni queden fuera del rango de
temperaturas de trabajo de 40 grados (entre -20° y 60°).

*El par nominal de 110-120 para tuberias de fundicion asume que el grosor de las paredes de fundicion es de
32 mmy que su resistencia estructural permanece intacta. Si el grosor de las tuberias de fundicion es menor, . . . ——
contactar con Viking Johnson para averiguar el par de apriete recomendado.

Tornillos radiales

Tornillos axiales




UNIONES ULTRAGRIP DN700 A DN800

Instrucciones de instalacion

L

10.

Comprobar que el material y la dimensidn de la tuberia son aptos para la unién UltraGrip. Con PE y PVC-0, utilizar siempre un
casquillo rigidizador (consultar las paginas 24-25).

Examinar los extremos de las tuberias y comprobar que las superficies de las tuberfas estén limpias y sin arafiazos, escamas,
6xido ni ningdin tipo de residuo suelto, o cualquier otro defecto de la superficie que pueda afectar a la precision de la union.
Los rebordes de soldadura deben estar limados al ras, manteniendo el correcto perfil de la superficie. Retirar siempre los
revestimientos gruesos y los envoltorios protectores de las tuberias. UltraGrip debe descansar sobre la superficie desnuda

de la tuberia o sobre una capa fina de pintura.

Advertencia de peligro: Las argollas de elevacion, si las hay, han sido disefiadas y probadas Ginicamente para levantar el
producto al que van unidas. De no seguir estas instrucciones, podrian producirse lesiones de gravedad o incluso la muerte,
asf como dafios a la propiedad.

Debera asegurarse de contar con la formacion adecuada, ser competente y estar familiarizado con el dispositivo de elevacion
y los accesorios por utilizar. Asegtirese de utilizar el equipo correcto y de que este lleve indicado el limite de carga de trabajo
(WLL), o se disponga de tablas para determinarlo. Asegrese de realizar una inspeccion visual del dispositivo de elevacion y
los accesorios antes de levantar el equipo, y deseche todo el equipo que esté defectuoso. Asegrese de operar siempre dentro
del limite de carga de trabajo correspondiente al equipo. No utilizar equipos que estén defectuosos ni los use fuera del limite
de carga de trabajo. Deben ser inspeccionados por un ingeniero de control competente y volver a certificarse. Tan solo debera
llevar a cabo labores de aparejador 0 maniobrista si es competente y ha recibido la formacion correspondiente. La formacion
debe correr a cargo de un proveedor de formacion reconocido. No pasar por debajo de una carga ni hacer pasar una carga por
encima de una persona.

Todas las uniones UltraGrip llevan incorporados tapones higiénicos protectores (que constan de fijaciones biodegradables y
carton biodegradable resistente al agua) para evitar la contaminacion. Las protecciones deben retirarse antes de la instalacion
(Fig. 1). El blogue separador de juntas (Fig. 1) NO debe retirarse todavia.

Para garantizar una instalacion correcta, marque la profundidad de insercion minima y maxima segiin la Tabla 1 en toda la
circunferencia de los extremos de ambas tuberias, como se indica en la Fig. 2.

Alinear la tuberia por tender con la tuberia ya tendida, cuidando de que los extremos de las tuberias queden concéntricos,
ajustando el soporte o el lecho de la zanja seglin sea necesario.

Coloque la union mecanica en uno de los extremos de la espiga de la tuberfa. Una vez colocada la union sobre la tuberfa,
ajuste la posicion de la union para que el accesorio mecénico quede situado en el centro, sobre el hueco que queda entre
ambas tuberias. Acerque las tuberias hasta que la distancia entre X (min.) y M (méx.) sea la indicada en la Fig. 3, seg(in las
profundidades determinadas en la Tabla 1. Ajustar si es necesario. Compruebe que los extremos de ambas tuberias estén
sobre el mismo eje. Utilice soportes si es necesario.

Todas las uniones UltraGrip DN700-800 llevan incorporados bloques separadores de juntas (Fig. 1), que evitan que los anillos
exteriores sean aplastados durante el transporte. Estos separadores deben retirarse antes de la instalacion en este paso.

Apretar en cruz en secuencia las tuercas de los fijadores axiales segiin la Fig. 4, dando a cada tuerca una o dos vueltas cada
vez para hacer avanzar uniformemente el anillo exterior. Todas las tuercas deben apretarse tantas veces como sea necesario
hasta alcanzar el par necesario (consultar la Tabla 1). Una vez finalizada la operacion, debe quedar una holgura radial
uniforme entre la tuberia y el anillo exterior del accesorio, con toda la linea M (max.) visible y ninguna parte visible

de la linea X (min.)

Ahora debe decidir qué tipo de conexion es necesaria: AUTOBLOCANTE O NO AUTOBLOCANTE:

a. AUTOBLOCANTE: Si se va a utilizar como tipo autoblocante, apretar en cruz en secuencia los tornillos de los accesorios
radiales como indica la Fig. 4, dando a cada tuerca una o dos vueltas cada vez para acoplar uniformemente los anillos

de agarre. Todas las tuercas deben apretarse tantas veces como sea necesario hasta alcanzar el par necesario

(consultar la Tabla 1).

b. NO AUTOBLOCANTE: Si se va a utilizar como tipo no autoblocante, los accesorios radiales no deben apretarse al par
indicado. Si se instala como producto flexible (no autoblocante), UltraGrip no evita que se salgan las tuberias de la union y
debera utilizarse un anclaje adecuado.



— ADAPTADORES DE BRIDA ULTRAGRIP PN16 DN700 A DN300

Materiales de tuberias, profundidades de insercion y diametros de tornillos para productos UltraGrip

Tabla 3.
- . . . Resistencia a
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DN700 | 700-735 | M20 | 190-210 | M16 & 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 | 275 300 220 | 245 16bar
DN700 | 727-762 | M20 | 190-210 | M16 & 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 | 275 300 220 | 245 16bar
DN700 | 750-785 | M20 | 190-210 | M16 & 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 | 275 300 220 | 245 16bar
DN800 | 789-824 | M20 | 190-210 | M16 = 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 | 290 ' 315 220 | 245 16bar
DN800 | 825-860 | M20 | 190-210 | M16 & 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 | 290 | 315 220 | 245 16bar
DNB00 | 853-888 | M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 290 | 315 | 220 | 245 16bar

ADVERTENCIA: No observar los requisitos de par de apriete de los distintos materiales de tuberias puede

ocasionar deslizamiento o dafos en las tuberias.

Tabla 4.

Necesita

Materiales de tuberias Autoblocante | No autoblocante casquillo
rigidizador

Acero v/ v

Fundicion ddctil v/ v

Fundicion v v

PVC-0 v v v

PE100 v v v d

Tuberia de barrera de PE X X ®

Fibrocemento X v W=
NOTAS m

Estas instrucciones corresponden a la gama de adaptadores de brida UltraGrip para su uso con los materiales
de tuberias que se indican en la tabla. Los productos UltraGrip vienen ya montados para su uso como producto
resistente a la traccion (autobl ) y no deben d e antes de su instalacion, a menos que se vayan
a utilizar como producto flexible (no autoblocante), en cuyo caso no deben apretarse los tornillos

al par indicado.

Presion de prueba en obra: 1,5 veces la presion de trabajo
Retirar siempre los revestimientos gruesos y los envoltorios protectores de las tuberfas.

Las tuberfas aéreas expuestas estan sometidas tanto a las cargas de la presion interna como a las de los
cambios de temperatura y la expansion térmica, que pueden ser considerablemente mas altas que las de la
presion interna y no pueden determinarse siempre con seguridad. Las uniones UltraGrip se pueden utilizar
en aplicaciones aéreas, donde no estén expuestas a la luz directa del sol ni queden fuera del rango de
temperaturas de trabajo de 40 grados (entre -20° y 60°).

*E| par nominal de 110-120 para tuberias de fundicion asume que el grosor de las paredes de fundicion es de
32 mmy que su resistencia estructural permanece intacta. Si el grosor de las tuberias de fundicion es menor,
contactar con Viking Johnson para averiguar el par de apriete recomendado.

Tornillos radiales

Tornillos axiales

M(max)

A/B

X(min)




ADAPTADORES DE BRIDA ULTRAGRIP PN16 DN700 A DN800 ==

Instrucciones de instalacion

1. Comprobar que el material y la dimension de la tuberia son aptos para el adaptador de brida UltraGrip. Con PE y PVC-0, utilizar
siempre un casquillo rigidizador (consultar las paginas 24-25).

2. Examinar los extremos de las tuberias y comprobar que las superficies de las tuberias estén limpias y sin arafiazos, escamas,
6xido ni ningdin tipo de residuo suelto, o cualquier otro defecto de la superficie que pueda afectar a la precision de la union.
Los rebordes de soldadura deben estar limados al ras, manteniendo el correcto perfil de la superficie. Retirar siempre los
revestimientos gruesos y los envoltorios protectores de las tuberias. UltraGrip debe descansar sobre la superficie desnuda
de la tuberia o sobre una capa fina de pintura.

3. Advertencia de peligro: Las argollas de elevacion, si las hay, han sido disefiadas y probadas tinicamente para levantar el
producto al que van unidas. De no seguir estas instrucciones, podrian producirse lesiones de gravedad o incluso la muerte,
asi como dafios a la propiedad.

Debera asegurarse de contar con la formacion adecuada, ser competente y estar familiarizado con el dispositivo de elevacion
y los accesorios por utilizar. Asegrese de utilizar el equipo correcto y de que este lleve indicado el limite de carga de trabajo
(WLL), o se disponga de tablas para determinarlo. Asegrese de realizar una inspeccion visual del dispositivo de elevacion y
los accesorios antes de levantar el equipo, y deseche todo el equipo que esté defectuoso. Asegrese de operar siempre dentro
del limite de carga de trabajo correspondiente al equipo. No utilizar equipos que estén defectuosos ni los use fuera del limite
de carga de trabajo. Deben ser inspeccionados por un ingeniero de control competente y volver a certificarse. Tan solo debera
llevar a cabo labores de aparejador 0 maniobrista si es competente y ha recibido la formacion correspondiente. La formacion
debe correr a cargo de un proveedor de formacion reconocido. No pasar por debajo de una carga ni hacer pasar una carga por
encima de una persona.

4. Todos los adaptadores de brida UltraGrip llevan incorporados tapones higiénicos protectores (que constan de fijaciones
biodegradables y carton biodegradable resistente al agua) para evitar la contaminacion. Las protecciones deben retirarse antes
de la instalacion (Fig. 1). El blogue separador de juntas (Fig. 1) NO debe retirarse todavia.

5. Para garantizar una instalacion correcta, marque la profundidad de insercion minima y maxima seg(in la Tabla 3 en toda la
circunferencia de los extremos de ambas tuberias, como se indica en la Fig. 2.

6. Colocar el adaptador de brida UltraGrip en el extremo de la tuberfa. Alinear la tuberia y el adaptador de brida UltraGrip con la
brida de acoplamiento, colocar la junta de conexion de la brida (Viking Johnson recomienda utilizar una junta IBC para obtener
un sellado dptimo) y los tornillos de conexion de la brida. Aseglrese de que la tuberia se haya insertado con una profundidad
comprendida entre X (min.) y M (max.) como indica la Fig. 3, segiin las profundidades determinadas en la Tabla 3. Ajustar si
es necesario. Apretar los tornillos de conexion de la brida mediante el procedimiento normal. Si el accesorio mecénico se va
a instalar en una tuberia de extremos lisos. El extremo del producto debe quedar entre la profundidad de insercion minimay
maxima, X (min.) y M (max.) (consultar la Tabla 3).

1. Todos los adaptadores de brida UltraGrip llevan incorporados bloques separadores de juntas (Fig. 1), que evitan que los anillos
exteriores sean aplastados durante el transporte. Estos separadores deben retirarse antes de la instalacion en este paso.

8.  Apretar en cruz en secuencia las tuercas de los fijadores axiales segiin la Fig. 4, dando a cada tuerca una o dos vueltas cada
vez para hacer avanzar uniformemente el anillo exterior. Todas las tuercas deben apretarse tantas veces como sea necesario
hasta alcanzar el par necesario (consultar la Tabla 3). Una vez finalizada la operacion, debe quedar una holgura radial
uniforme entre la tuberia y el anillo exterior del accesorio, con toda la linea M (max.) visible y ninguna parte visible de la
linea X (min.)

9. Ahora debe decidir qué tipo de conexion es necesaria: AUTOBLOCANTE O NO AUTOBLOCANTE:

a. AUTOBLOCANTE: Si se va a utilizar como tipo autoblocante, apretar en cruz en secuencia los tornillos de los accesorios
radiales como indica la Fig. 4, dando a cada tornillo una o dos vueltas cada vez para acoplar uniformemente los anillos
de agarre. Todos los tornillos deben apretarse tantas veces como sea necesario hasta alcanzar el par necesario
(consultar la Tabla 3).

b. NO AUTOBLOCANTE: Si se va a utilizar como tipo no autoblocante, los accesorios radiales no deben apretarse al par
indicado. Si se instala como producto flexible (no autoblocante), UltraGrip no evita que se salgan las tuberias de la union
y debera utilizarse un anclaje adecuado.



— ADAPTADORES DE BRIDA ULTRAGRIP PN10 DN700 A DN300

Materiales de tuberias, profundidades de insercion y diametros de tornillos para productos UltraGrip

Tabla 5.
L . . . Resistencia a
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DN700 | 700-735 | M20 | 190-210 | M16 & 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 265 290 | 220 | 245 10bar
DN700 | 727-762 | M20 | 190-210 | M16 & 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 265 290 | 220 | 245 10bar
DN700 | 750-785 | M20 | 190-210 | M16 & 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 265 290 | 220 | 245 10bar
DN800 | 789-824 | M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 275 300 | 220 | 245 10bar
DN80O | 825-860 | M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 270 295 | 220 | 245 10bar
DN80O | 853-888 | M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 | 275 300 220 | 245 10bar

ADVERTENCIA: No observar los requisitos de par de apriete de los distintos materiales de tuberias puede

ocasionar deslizamiento o dafos en las tuberias.

Tabla 6.

Necesita

Materiales de tuberias Autoblocante | No autoblocante casquillo
rigidizador

Acero v/ v

Fundicion ddctil v/ v

Fundicion v v

PVC-0 v v v

PE100 v v v d

Tuberia de barrera de PE X X ®

Fibrocemento X v W=
NOTAS m

Estas instrucciones corresponden a la gama de adaptadores de brida UltraGrip para su uso con los materiales
de tuberias que se indican en la tabla. Los productos UltraGrip vienen ya montados para su uso como producto
resistente a la traccion (autobl ) y no deben d e antes de su instalacion, a menos que se vayan
a utilizar como producto flexible (no autoblocante), en cuyo caso no deben apretarse los tornillos

al par indicado.

Presion de prueba en obra: 1,5 veces la presion de trabajo
Retirar siempre los revestimientos gruesos y los envoltorios protectores de las tuberfas.

Las tuberfas aéreas expuestas estan sometidas tanto a las cargas de la presion interna como a las de los
cambios de temperatura y la expansion térmica, que pueden ser considerablemente mas altas que las de la
presion interna y no pueden determinarse siempre con seguridad. Las uniones UltraGrip se pueden utilizar
en aplicaciones aéreas, donde no estén expuestas a la luz directa del sol ni queden fuera del rango de
temperaturas de trabajo de 40 grados (entre -20° y 60°).

*E| par nominal de 110-120 para tuberias de fundicion asume que el grosor de las paredes de fundicion es de
32 mmy que su resistencia estructural permanece intacta. Si el grosor de las tuberias de fundicion es menor,
contactar con Viking Johnson para averiguar el par de apriete recomendado.

Tornillos radiales

Tornillos axiales

M(max)

A/B

X(min)




ADAPTADORES DE BRIDA ULTRAGRIP PN10 DN700 A DN800 ==

Instrucciones de instalacion

1. Comprobar que el material y la dimension de la tuberia son aptos para el adaptador de brida UltraGrip. Con PE y PVC-0, utilizar
siempre un casquillo rigidizador (consultar las paginas 24-25).

2. Examinar los extremos de las tuberias y comprobar que las superficies de las tuberias estén limpias y sin arafiazos, escamas,
6xido ni ningdin tipo de residuo suelto, o cualquier otro defecto de la superficie que pueda afectar a la precision de la union.
Los rebordes de soldadura deben estar limados al ras, manteniendo el correcto perfil de la superficie. Retirar siempre los
revestimientos gruesos y los envoltorios protectores de las tuberias. UltraGrip debe descansar sobre la superficie desnuda
de la tuberia o sobre una capa fina de pintura.

3. Advertencia de peligro: Las argollas de elevacion, si las hay, han sido disefiadas y probadas tinicamente para levantar el
producto al que van unidas. De no seguir estas instrucciones, podrian producirse lesiones de gravedad o incluso la muerte,
asi como dafios a la propiedad.

Debera asegurarse de contar con la formacion adecuada, ser competente y estar familiarizado con el dispositivo de elevacion
y los accesorios por utilizar. Asegrese de utilizar el equipo correcto y de que este lleve indicado el limite de carga de trabajo
(WLL), o se disponga de tablas para determinarlo. Asegrese de realizar una inspeccion visual del dispositivo de elevacion y
los accesorios antes de levantar el equipo, y deseche todo el equipo que esté defectuoso. Asegrese de operar siempre dentro
del limite de carga de trabajo correspondiente al equipo. No utilizar equipos que estén defectuosos ni los use fuera del limite
de carga de trabajo. Deben ser inspeccionados por un ingeniero de control competente y volver a certificarse. Tan solo debera
llevar a cabo labores de aparejador 0 maniobrista si es competente y ha recibido la formacion correspondiente. La formacion
debe correr a cargo de un proveedor de formacion reconocido. No pasar por debajo de una carga ni hacer pasar una carga por
encima de una persona.

4. Todos los adaptadores de brida UltraGrip llevan incorporados tapones higiénicos protectores (que constan de fijaciones
biodegradables y carton biodegradable resistente al agua) para evitar la contaminacion. Las protecciones deben retirarse antes
de la instalacion (Fig. 1). El blogue separador de juntas (Fig. 1) NO debe retirarse todavia.

5. Para garantizar una instalacion correcta, marque la profundidad de insercion minima y maxima seg(in la Tabla 5 en toda la
circunferencia de los extremos de ambas tuberias, como se indica en la Fig. 2.

6. Colocar el adaptador de brida UltraGrip en el extremo de la tuberfa. Alinear la tuberia y el adaptador de brida UltraGrip con la
brida de acoplamiento, colocar la junta de conexion de la brida (Viking Johnson recomienda utilizar una junta IBC para obtener
un sellado dptimo) y los tornillos de conexion de la brida. Aseglrese de que la tuberia se haya insertado con una profundidad
comprendida entre X (min.) y M (max.) como indica la Fig. 3, segiin las profundidades determinadas en la Tabla 5. Ajustar si
es necesario. Apretar los tornillos de conexion de la brida mediante el procedimiento normal. Si el accesorio mecénico se va
a instalar en una tuberia de extremos lisos. El extremo del producto debe quedar entre la profundidad de insercion minimay
maxima, X (min.) y M (max.) (consultar la Tabla 5).

1. Todos los adaptadores de brida UltraGrip llevan incorporados bloques separadores de juntas (Fig. 1), que evitan que los anillos
exteriores sean aplastados durante el transporte. Estos separadores deben retirarse antes de la instalacion en este paso.

8.  Apretar en cruz en secuencia las tuercas de los fijadores axiales segiin la Fig. 4, dando a cada tuerca una o dos vueltas cada
vez para hacer avanzar uniformemente el anillo exterior. Todas las tuercas deben apretarse tantas veces como sea necesario
hasta alcanzar el par necesario (consultar la Tabla 5). Una vez finalizada la operacion, debe quedar una holgura radial
uniforme entre la tuberia y el anillo exterior del accesorio, con toda la linea M (max.) visible y ninguna parte visible de la
linea X (min.)

9. Ahora debe decidir qué tipo de conexion es necesaria: AUTOBLOCANTE O NO AUTOBLOCANTE:

a. AUTOBLOCANTE: Si se va a utilizar como tipo autoblocante, apretar en cruz en secuencia los tornillos de los accesorios
radiales como indica la Fig. 4, dando a cada tornillo una o dos vueltas cada vez para acoplar uniformemente los anillos
de agarre. Todos los tornillos deben apretarse tantas veces como sea necesario hasta alcanzar el par necesario
(consultar la Tabla 5).

b. NO AUTOBLOCANTE: Si se va a utilizar como tipo no autoblocante, los accesorios radiales no deben apretarse al par
indicado. Si se instala como producto flexible (no autoblocante), UltraGrip no evita que se salgan las tuberias de la union
y debera utilizarse un anclaje adecuado.
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CASQUILLOS RIGIDIZADORES ULTRAGRIP DE ACERO DULCE CON
REVESTIMIENTO DE RILSAN PARA PE'Y MOPVC DE DIAMETROS
DN700 A DN800

Instrucciones de instalacion

1. Comprobar que el casquillo rigidizador y las cufias sean adecuados para el didmetro externo y el espesor de la
pared de la tuberfa.

2. Medir el calibre de la tuberia y seleccionar la cufia correcta del juego de cuatro provisto
(consultar la Tabla 7 para PE y PVC-0).

3. Insertar el casquillo en la tuberia hasta que los rebordes hagan tope contra el extremo de la tuberia.
4. Ajuste el tornillo pasante adecuado a través de las argollas del casquillo (Fig.2).

5. Usando las tuercas de los tornillos expanda el casquillo hasta que tome contacto con el didmetro interior
de la tuberia.

6. Inserte la cufia adecuada en el canal del casquillo.

1. Golpear suavemente la cufia hasta que el casquillo se expanda completamente y haga contacto con el interior
de la tuberia.(Fig.3)

8. Fije los clips de retencion de la cufia en los agujeros del canal lo mas cercano al final de la cufia para evitar que
esta se deslice hacia afuera.

9. Una vez los dos clips se han insertado, use un tercer clip para bloguear todos los clips a la vez.

10. Aflojar las tuercas de los pernos de traccion y sacarlos de los argollas.

Aviso: Un dano en el recubrimiento de las cufas, o del casquillo, puede provocar oxidacion en el producto;
debe extremarse el cuidado al insertar las cufias en los casquillos para evitar este dafio en el recubrimiento.

Diam. ext. | Diam. int - - -
“

Tabla 7.

D. de tuberia
Diametro de tuberia

Diam. int. min. (mm)
Diam. ext. max. (mm)
Borde corto (mm)
Borde largo (mm)
Diam. int. min. (mm)
Diam. ext. max. (mm)
Borde corto (mm)
Borde largo (mm)
Diam. int. min. (mm)
Diam. ext. max. (mm)
Borde corto (mm)
Borde largo (mm)
Diam. int. min. (mm)
Diam. ext. max. (mm)
Borde corto (mm)
Borde largo (mm)

Casquillos de PE

710-SDR11 | 710 | 710 |716.4] 567 | 587 |555 565 50 1100566 571 85 135572 582 103 153583 587 120 170

710-SDR17 ¢ 710 | 710 716.4F 618 633 610 617 50 1007618 621 76 1261622 629 89 139630 633 102 152
710-SDR21 ¢ 710 | 710 71647 635 649 1626 633 50 1001634 641 76 126642 645 89 139646 649 102 152
710-SDR26 © 710 | 710 71647 650 @662 | 642 648 50 1001649 652 72 1221653 655 83 133656 662 94 144
800-SDR11 | 800 | 800 807.2) 640 ' 662 |627 638 50 100639 644 88 138645 656 107 157657 661 126 176
800-SDR17 | 800 | 800 807.2) 696 ' 713 1687 695 50 1001696 700 79 1291701 709 94 1447710 713 108 158
800-SDR21 | 800 | 800 807.2) 716 ' 731 1708 715 50 100716 723 76 126724 727 89 1391728 731 102 152
800-SDR26 | 800 © 800 807.2% 732 @ 746 [723 730 50 1007731 734 76 1261735 738 89 1391739 746 102 152
710-SDR33 ¢ 710 | 710 = 712 | 662 668 | 656 661 50 1007 662 664 88 138665 670 79 129671 673 126 176
800-SDR33 | 800 | 800 ' 802 © 746 @ 753 [ 739 745 50 1007746 749 72 122:750 756 83 1331757 759 102 152
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ACOPLADORES ULTRAGRIP DN700 A DN800

Materiais do tubo, profundidades de insercao e didmetros de parafuso para produtos UltraGrip

Folga de Profundidade | Pressao
Tabela 1. fEi!(ng:?xi‘Lﬁ Elemento de fixagao radial colocagao deinsergao | nominal
¢ (mm) (mm) | para agua

— E o |E E E E 3
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= 2 e S22 8 S5 8o S oE S So s =
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= i E 228 & g2 g2 g2g g8 S| 3
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£ I £ = = £ &
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DN700/ 700-735 ' M20 110-120 | 95-105 | 165 | 375
DN700 | 727-762 | M20 | 190-210 A M16 | 175-185 ' 140-150 & 110-120 & 95-105 | 165 | 375
DN700 | 750-785 | M20 | 190-210 A M16 | 175-185 ' 140-150 @ 110-120 & 95-105 | 165 | 375
DN800 | 789-824 | M20 | 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 & 170 & 380
DN800 | 825-860 ' M20 | 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 & 170 = 380
DN800 | 853-888 | M20 | 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 & 170 & 380
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AVISO: O nao cumprimento dos requisitos de binario para diferentes Tampa de higiene
materiais de tubo pode resultar no deslizamento do tubo e/ou p g .
em danos no mesmo.

Tabela 2.
L Necessaria peca
Materiais do tubo Com aperto Sem aperto interior de apoio
Ago v v
Ferro dctil v v
Ferro fundido v v 4, Bloco espacador
MOPVC v v v/ para juntas
PE100 v v v
Tubo de barreira PE X X ¢ > = Ag
Fibrocimento X v M -
Notas (maX.)
———————p
Estas instrucdes dizem respeito a gama de acopladores UltraGrip, para utilizagao com os materiais de tubo E Y FONTFTTTTTTTT H
indicados na tabela. Os produtos UltraGrip sao fornecidos completamente montados para utilizagéo como [ X(m n ) !
produto de restricao (aperto) de extremidade. Nao devem ser desmontados antes da instalacao, a menos que i ! —> '
se destinem a ser utilizados como produtos flexiveis (sem aperto). Nesse caso, os parafusos de pinga ndo m '
deverdo ser apertados. i H
Pressao de teste no local = 1,5 vezes a pressao de funcionamento i i
Deverdo retirar-se os revestimentos grossos e os invélucros de protecao dos tubos. H H
'
As condutas expostas a superficie estdo sujeitas a cargas derivadas da pressao interna e cargas derivadas das ! i
} de pansdo térmica, as quais podem ser substancialmente superiores as derivadas ' H
da pressao interna e nem sempre podem ser determinadas com seguranca. Os produtos UltraGrip podem ser H H
utilizados em aplicagdes a superficie, sem exposicao a luz solar direta e dentro do intervalo de temperatura de H !
funcionamento de 40°C (entre -20°C e +60°C). ' '
~~ "~~~ < :

*0 bindrio nominal de 110-120 para tubos de ferro fundido pressupde que o ferro fundido apresenta uma T T T . H
espessura de parede de 32 mm, sem danos a resisténcia estrutural. Com tubos de ferro fundido de paredes

mais finas, contacte a Viking Johnson relati a0 binrio r dado para os parafusos.
Fig. 3
Fig. 4

Parafusos axiais

M(max.

A/B

X(min.)




ACOPLADORES ULTRAGRIP DN700 A DN800

Instrucoes de instalacao

1.

10.

Confirme que o material e 0 tamanho dos tubos sao adequados para os acopladores UltraGrip. Com PE e MOPVC,
utilize sempre uma pega interior de apoio. (ver as paginas 32 e 33)

Examine as extremidades dos tubos e garanta que as respetivas superficies estdo limpas e sem marcas, oxidagéo,
ferrugem ou detritos soltos ou outros defeitos que possam afetar o desempenho de colocagdo. Os corddes de
soldadura devem estar rentes ao solo para manter um perfil de superficie correto. Deverao retirar-se os revestimentos
grossos e os invélucros dos tubos. Os produtos UltraGrip deverao ser instalados na superficie descoberta do tubo ou
sobre uma fina pelicula de tinta.

Aviso de perigo: As orelhas de elevacdo, quando sao fornecidas, foram projetadas/testadas para erguer apenas os
produtos aos quais estao fixas. 0 ndo cumprimento destas instrugdes poderé resultar em danos materiais, lesdes
graves ou morte.

Devera dispor das devidas qualificagdes, competéncias e familiaridade com os aparelhos e acessérios de elevagéo a
utilizar. Garanta a utilizacéo dos equipamentos corretos, com indicagéo do limite de carga de trabalho (WLL, Working
Load Limit) ou disponibilidade de tabelas para calcular o WLL. Inspecione visualmente os aparelhos e acessérios de
elevagdo antes de efetuar a elevagao; descarte equipamentos com defeitos. 0 trabalho devera encontrar-se dentro
do WLL para os equipamentos. Nao utilize equipamentos com avarias nem os utilize para além do WLL. Devera

ser examinado por um técnico de inspecdes competente ou obter nova certificagdo. Assuma fungdes de lingador e
sinalizador apenas se tiver as devidas qualificagdes e competéncias. Estas devem ser facultadas por uma empresa
de formag@o reconhecida. Nunca caminhe por debaixo ou vire uma carga sobre uma pessoa.

Todos os acopladores UltraGrip incorporam tampas de protego de higiene (formadas por abragadeiras biodegradéveis
e cartao biodegradével resistente a 4gua), para evitar a contaminaco. Estas devem ser retiradas antes da colocagao
(Fig. 1). 0 bloco espagador para juntas (Fig. 1) NAO deve ser removido nesta altura.

Para garantir a instalagéo correta, assinale as profundidades minima e méxima de inserc@o do tubo obtidas a partir
da Tabela 1, em torno de toda a circunferéncia das duas extremidades do tubo, tal como se ilustra na Fig. 2.

Alinhe o tubo a assentar com o tubo j& em posigao, garantindo que as extremidades dos tubos sdo concéntricas;
ajuste o suporte ou o fundo da vala conforme seja necessario.

Deslize 0 acoplador mecanico sobre uma das extremidades do espigdo do tubo. Depois do acoplador estar deslizado,
reposicione-0 para que o conector mecanico se encontre numa posigao central sobre a folga entre

os dois tubos. Cologue os tubos em posigao até a distancia entre X(min.) e M(max.), conforme ilustrada na

Fig. 3, usando as profundidades obtidas da Tabela 1. Ajuste se for necessario. Confirme que as duas extremidades do
tubo e 0 acoplador se encontram no mesmo eixo. Use suportes se tal for necessario.

Todos os acopladores UltraGrip DN700-800 incorporam blocos espagadores de juntas (Fig. 1), para evitar que os anéis
das extremidades colapsem durante o transporte. Estes devem ser retirados antes da colocagéo, nesta altura.

Aperte porcas diametralmente opostas dos elementos de fixago axial (conforme a Fig. 4), dando uma ou duas voltas
a cada porca para que o anel da extremidade fique alinhado. Devera apertar todas as porcas tantas vezes quantas
seja necessario para alcangar o binario pretendido (ver Tabela 1). Depois de concluido, deveré existir uma folga radial
uniforme entre o tubo e o anel da extremidade do conector, com toda a linha M(max.) visivel e nenhuma da linha
X(min.) visivel.

Determine o tipo de ligagao: COM APERTO ou SEM APERTO:

a. COM APERTO — no tipo com aperto, aperte parafusos diametralmente opostos dos elementos de fixagao radial
(conforme a Fig. 4), dando uma ou duas voltas a cada porca de cada vez, para que os elementos de aperto sejam
aplicados de forma uniforme. Devera apertar todas as porcas tantas vezes quantas seja necessario para alcancar o
binario pretendido (ver Tabela 1).

b. SEM APERTO — no tipo sem aperto, ndo deveré apertar os elementos de fixago radial. Quando sdo instalados
como produtos flexiveis (sem aperto), os produtos UltraGrip ndo evitam o desengate dos tubos, sendo necessario
aplicar retencéo externa adequada.
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ADAPTADOR DE FLANGE ULTRAGRIP PN16 DN700 A DN800

Materiais do tubo, profundidades de insercao e didmetros de parafuso para produtos UltraGrip

Profundidade
de insergao
(mm)

Pressao
nominal
| para agua

Folga de
colocagao

Tabela 3. Elemento de
fixagao axial

Elemento de fixacao radial

- 1z |zl |2 [z .|z g

: Sse E S = = = =

- = S35 - 535 3., 232 582 A B x wmM 8 B

= <l - 22E 8 E&2S 2sW EEEEEg(,)(,)(,)(,)zz

< ] = g88 o gSg g=s sS85 gS= (mn) (max) (min.) (max) = =<
£ = s 2 s 882 8

¢ s HEEEEGEEEED £

CIlll = 5= £ & § §°® § s 8

& T & & & & =

DN700 700-735 | M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 | 275 = 300 | 220 = 245 l6bar

DN700/ 727-762 | M20 | 190-210 A M16 & 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 | 275 | 300 & 220 | 245 16bar
DN700' 750-785 ' M20 ' 190-210 A M16 ' 175-185 ' 140-150 # 110-120 & 95-105 & 275 | 300 & 220 & 245 16bar
DN800| 789-824 | M20 | 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 & 95-105 | 290 | 315 | 220 | 245 16bar

DN800| 825-860 | M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 & 95-105 | 290 | 315 | 220 | 245 16bar
DN800/| 853-888 | M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 & 95-105 | 290 | 315 | 220 | 245 16bar

AVISO: O nao cumprimento dos requisitos de binario para diferentes Tampa de higiene
materiais de tubo pode resultar no deslizamento do tubo e/ou p g .
em danos no mesmo.

Tabela 4.
. Necessaria peca
Materiais do tubo Com aperto Sem aperto interior de apoio
Ago v v
Ferro dctil v v
Ferro fundido v v o
MOPVC v v v
PE100 v v v
Tubo de barreira PE X X &Y & > Ag
Fibrocimento X v
Z Fig. 2
Notas M (maX.) -
———————p
Estas instrugdes dizem respeito a gama de adaptadores de flange UItraan para utilizagao com os materiais [ — PRE G R .
de tubo indicados na tabela. Os produtos UltraGrip sao f i os para utilizagao [ X(mm )
como produto de restricao (aperto) de extremidade. Nao devem ser desmontados antes da instalacéo, a menos i I >
[

que se destinem a ser utilizados como produtos flexiveis (sem aperto). Nesse caso, os parafusos de pinca nao

deverdo ser apertados. m

Pressao de teste no local = 1,5 vezes a pressao de funcionamento

Deverdo retirar-se os revestimentos grossos e os invélucros de protecao dos tubos.

As condutas expostas a superficie estao sujeitas a cargas derivadas da pressao interna e cargas derivadas das
de pansdo térmica, as quais podem ser substancialmente superiores as derivadas

da pressao interna e nem sempre podem ser determinadas com seguranca. Os produtos UltraGrip podem ser

utilizados em aplicagdes a superficie, sem exposicao a luz solar direta e dentro do intervalo de temperatura de

funcionamento de 40°C (entre -20°C e +60°C).

*Q binario nominal de 110-120 para tubos de ferro fundido pressupde que o ferro fundido apresenta uma . . . ——
espessura de parede de 32 mm, sem danos a resisténcia estrutural. Com tubos de ferro fundido de paredes oo 2
mais finas, contacte a Viking Johnson relati a0 binrio r dado para 0s p

F
Parafusos radiais | Fie.d |
- H & Parafusos axiais ]
' 7 .
o A5

X(min.)




ADAPTADOR DE FLANGE ULTRAGRIP PN16 DN700 A DN800

Instrucoes de instalacao

1. Confirme que o material e 0 tamanho dos tubos sao adequados para o acoplador de flange UltraGrip. Com PE
e MOPVC, utilize sempre uma pega interior de apoio. (ver as paginas 8 e 9)

2. Examine as extremidades dos tubos e garanta que as respetivas superficies estdo limpas e sem marcas, oxidagao,
ferrugem ou detritos soltos ou outros defeitos que possam afetar o desempenho de colocagdo. Os corddes de
soldadura devem estar rentes ao solo para manter um perfil de superficie correto. Deverao retirar-se os revestimentos
grossos e os invélucros dos tubos. Os produtos UltraGrip deverao ser instalados na superficie descoberta do tubo ou
sobre uma fina pelicula de tinta.

3. Aviso de perigo: As orelhas de elevagéo, quando sao fornecidas, foram projetadas/testadas para erguer apenas os
produtos aos quais estao fixas. 0 ndo cumprimento destas instrugdes podera resultar em danos materiais, lesdes
graves ou morte.

Devera dispor das devidas qualificagdes, competéncias e familiaridade com os aparelhos e acessérios de elevacdo a
utilizar. Garanta a utilizagéo dos equipamentos corretos, com indicagao do limite de carga de trabalho (WLL, Working
Load Limit) ou disponibilidade de tabelas para calcular o WLL. Inspecione visualmente os aparelhos e acessérios de
elevagdo antes de efetuar a elevagao; descarte equipamentos com defeitos. 0 trabalho deverd encontrar-se dentro
do WLL para os equipamentos. Nao utilize equipamentos com avarias nem os utilize para além do WLL. Devera

ser examinado por um técnico de inspecdo competente ou obter nova certificagdo. Assuma funcdes de lingador e
sinalizador apenas se tiver as devidas qualificagdes e competéncias. Estas devem ser facultadas por uma empresa
de formag@o reconhecida. Nunca caminhe por debaixo ou vire uma carga sobre uma pessoa.

4. Todos os adaptadores de flange UltraGrip incorporam tampas de protecdo de higiene (formadas por abragadeiras
biodegradéveis e cartao biodegradavel resistente a 4gua), para evitar~a contaminag@o. Estas devem ser retiradas
antes da colocagao (Fig. 1). 0 bloco espagador para juntas (Fig. 1) NAO deve ser removido nesta altura.

5. Para garantir a instalagao correta, assinale as profundidades minima e méxima de insercao do tubo obtidas a partir
da Tabela 3, em torno de toda a circunferéncia das duas extremidades do tubo, tal como se ilustra na Fig. 2.

6. Deslize o adapador de flange UltraGrip sobre a extremidade do tubo. Alinhe o tubo e o adaptador de flange UltraGrip
com a flange correspondente, instale a junta de ligagao da flange (a Viking Johnson recomenda a utilizagao de uma
junta IBC para obter uma vedaco 6tima) e parafusos de ligago da flange. Confirme que o tubo est4 inserido a uma
profundidade entre X(min.) e M(méx.), conforme ilustrada na Fig. 3, usando as profundidades obtidas da Tabela 3.
Ajuste se for necessario. Aperte os parafusos de ligagao da flange de acordo com os procedimentos padrao.

Se o conector mecanico for instalado em tubo de extremidade lisa, a extremidade do produto deveré situar-se entre
a profundidade minima e méxima de insercdo, X(min.) e M(max.) (ver a Tabela 3).
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1. Todos os adaptadores de flange UltraGrip incorporam blocos espagadores de juntas (Fig. 1), para evitar que os anéis
das extremidades colapsem durante o transporte. Estes devem ser retirados antes da colocacdo, nesta altura.
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8. Aperte porcas diametralmente opostas dos elementos de fixag@o axial (conforme a Fig. 4), dando uma ou duas voltas
a cada porca para que o anel da extremidade fique alinhado. Devera apertar todas as porcas tantas vezes quantas
seja necessario para alcangar o binario pretendido (ver Tabela 3). Depois de concluido, deveré existir uma folga radial
uniforme entre o tubo e o anel da extremidade do conector, com toda a linha M(méax.) visivel e nenhuma da linha
X(min.) visivel.

9. Determine o tipo de ligagao: COM APERTO ou SEM APERTO:

a. COM APERTO — no tipo com aperto, aperte parafusos diametralmente opostos dos elementos de fixacao radial
(conforme a Fig. 4), dando uma ou duas voltas a cada parafuso de cada vez, para que os elementos de aperto sejam
aplicados de forma uniforme. Devera apertar todos parafusos tantas vezes quantas seja necessario para alcangar o
binrio pretendido (ver Tabela 3).

b. SEM APERTO — no tipo sem aperto, ndo deveré apertar os elementos de fixago radial. Quando sdo instalados
como produtos flexiveis (sem aperto), os produtos UltraGrip ndo evitam o desengate dos tubos, sendo necessario
aplicar retencéo externa adequada.
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ADAPTADOR DE FLANGE ULTRAGRIP PN10 DN700 A DN800

Materiais do tubo, profundidades de insercao e didmetros de parafuso para produtos UltraGrip

Pressao
nominal
| para agua

Profundidade
de insergao
(mm)

Folga de
colocagao

Tabela 5. Elemento de
fixagao axial

Elemento de fixacao radial
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DN700 700-735 | M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 | 265 = 290 | 220 = 245  10bar

DN700/ 727-762 | M20 | 190-210 A M16 & 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 | 265 | 290 | 220 | 245 10bar
DN700' 750-785 ' M20 ' 190-210 A M16 ' 175-185 ' 140-150 # 110-120 & 95-105 & 265 | 290 & 220 & 245 10bar
DN800| 789-824 | M20 | 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 & 95-105 | 275 | 300 | 220 & 245 10bar

DN800| 825-860 | M20 | 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 & 95-105 | 270 | 295 | 220 | 245 10bar
DN800| 853-888 | M20 | 190-210 ' M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 & 95-105 | 275 | 300 | 220 | 245 10bar

Tampa de higiene , & & o

AVISO: O nao cumprimento dos requisitos de binario para diferentes
materiais de tubo pode resultar no deslizamento do tubo e/ou
em danos no mesmo.

Tabela 6.
- Necessaria peca
Materiais do tubo Com aperto Sem aperto interior de apoio
Ago v v
Ferro dctil v v
Ferro fundido v v
MOPVC v v v
PE100 v v v
Tubo de barreira PE X X MR < >
Fibrocimento X v
; Fig. 2
Notas M (maX.)
———————p
Estas instrugdes dizem respeito a gama de adaptadores de flange UItraan para utilizagao com os materiais [ — PRE G R .
de tubo indicados na tabela. Os produtos UltraGrip sao f j dos para utilizago [ X(mm )
como produto de restricao (aperto) de extremidade. Nao devem ser desmontados antes da instalacéo, a menos i ! __»
! 1

que se destinem a ser utilizados como produtos flexiveis (sem aperto). Nesse caso, os parafusos de pinca nao

deverdo ser apertados. m

Pressao de teste no local = 1,5 vezes a pressao de funcionamento

Deverdo retirar-se os revestimentos grossos e os invélucros de protecao dos tubos.

As condutas expostas a superficie estao sujeitas a cargas derivadas da pressao interna e cargas derivadas das
de pansdo térmica, as quais podem ser substancialmente superiores as derivadas

da pressao interna e nem sempre podem ser determinadas com seguranca. Os produtos UltraGrip podem ser

utilizados em aplicagdes a superficie, sem exposicao a luz solar direta e dentro do intervalo de temperatura de

funcionamento de 40°C (entre -20°C e +60°C).

*Q binario nominal de 110-120 para tubos de ferro fundido pressupde que o ferro fundido apresenta uma . . . ——
espessura de parede de 32 mm, sem danos a resisténcia estrutural. Com tubos de ferro fundido de paredes oo 2
mais finas, contacte a Viking Johnson relati a0 binrio r dado para 0s p

F
Parafusos radiais | Fie.d |
- H & Parafusos axiais ]
' 7 .
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X(min.)




ADAPTADOR DE FLANGE ULTRAGRIP PN10 DN700 A DN800

Instrucoes de instalacao

1. Confirme que o material e 0 tamanho dos tubos sao adequados para o acoplador de flange UltraGrip. Com PE
e MOPVC, utilize sempre uma pega interior de apoio. (ver as paginas 32 e 33)

2. Examine as extremidades dos tubos e garanta que as respetivas superficies estdo limpas e sem marcas, oxidagao,
ferrugem ou detritos soltos ou outros defeitos que possam afetar o desempenho de colocagdo. Os corddes de
soldadura devem estar rentes ao solo para manter um perfil de superficie correto. Deverao retirar-se os revestimentos
grossos e os invélucros dos tubos. Os produtos UltraGrip deverao ser instalados na superficie descoberta do tubo ou
sobre uma fina pelicula de tinta.

3. Aviso de perigo: As orelhas de elevagéo, quando sao fornecidas, foram projetadas/testadas para erguer apenas os
produtos aos quais estao fixas. 0 ndo cumprimento destas instrugdes podera resultar em danos materiais, lesdes
graves ou morte.

Devera dispor das devidas qualificagdes, competéncias e familiaridade com os aparelhos e acessérios de elevacdo a
utilizar. Garanta a utilizagéo dos equipamentos corretos, com indicagao do limite de carga de trabalho (WLL, Working
Load Limit) ou disponibilidade de tabelas para calcular o WLL. Inspecione visualmente os aparelhos e acessérios de
elevagdo antes de efetuar a elevagao; descarte equipamentos com defeitos. 0 trabalho deverd encontrar-se dentro
do WLL para os equipamentos. Nao utilize equipamentos com avarias nem os utilize para além do WLL. Devera

ser examinado por um técnico de inspecdo competente ou obter nova certificagdo. Assuma funcdes de lingador e
sinalizador apenas se tiver as devidas qualificagdes e competéncias. Estas devem ser facultadas por uma empresa
de formag@o reconhecida. Nunca caminhe por debaixo ou vire uma carga sobre uma pessoa.

4. Todos os adaptadores de flange UltraGrip incorporam tampas de protecdo de higiene (formadas por abragadeiras
biodegradéveis e cartao biodegradavel resistente a 4gua), para evitar~a contaminag@o. Estas devem ser retiradas
antes da colocagao (Fig. 1). 0 bloco espagador para juntas (Fig. 1) NAO deve ser removido nesta altura.

5. Para garantir a instalagao correta, assinale as profundidades minima e méxima de insercao do tubo obtidas a partir
da Tabela 5, em torno de toda a circunferéncia das duas extremidades do tubo, tal como se ilustra na Fig. 2.

6. Deslize o adapador de flange UltraGrip sobre a extremidade do tubo. Alinhe o tubo e o adaptador de flange UltraGrip
com a flange correspondente, instale a junta de ligagao da flange (a Viking Johnson recomenda a utilizagao de uma
junta IBC para obter uma vedaco 6tima) e parafusos de ligago da flange. Confirme que o tubo est4 inserido a uma
profundidade entre X(min.) e M(méx.), conforme ilustrada na Fig. 3, usando as profundidades obtidas da Tabela 5.
Ajuste se for necessario. Aperte os parafusos de ligagao da flange de acordo com os procedimentos padrao.

Se o conector mecanico for instalado em tubo de extremidade lisa, a extremidade do produto deveré situar-se entre
a profundidade minima e méxima de insercdo, X(min.) e M(max.) (ver a Tabela 5).
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1. Todos os adaptadores de flange UltraGrip incorporam blocos espagadores de juntas (Fig. 1), para evitar que os anéis
das extremidades colapsem durante o transporte. Estes devem ser retirados antes da colocacdo, nesta altura.
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8. Aperte porcas diametralmente opostas dos elementos de fixag@o axial (conforme a Fig. 4), dando uma ou duas voltas
a cada porca para que o anel da extremidade fique alinhado. Devera apertar todas as porcas tantas vezes quantas
seja necessario para alcangar o binario pretendido (ver Tabela 5). Depois de concluido, deveré existir uma folga radial
uniforme entre o tubo e o anel da extremidade do conector, com toda a linha M(méax.) visivel e nenhuma da linha
X(min.) visivel.

9. Determine o tipo de ligagao: COM APERTO ou SEM APERTO:

a. COM APERTO — no tipo com aperto, aperte parafusos diametralmente opostos dos elementos de fixacao radial
(conforme a Fig. 4), dando uma ou duas voltas a cada parafuso de cada vez, para que os elementos de aperto sejam
aplicados de forma uniforme. Devera apertar todos parafusos tantas vezes quantas seja necessario para alcangar o
binrio pretendido (ver Tabela 5).

b. SEM APERTO — no tipo sem aperto, ndo deveré apertar os elementos de fixago radial. Quando sdo instalados
como produtos flexiveis (sem aperto), os produtos UltraGrip ndo evitam o desengate dos tubos, sendo necessario
aplicar retencéo externa adequada.




PECAS INTERIORES DE APOIO ULTRAGRIP EM AGO MACIO
E REVESTIMENTO RILSAN PARA TAMANHOS PE E MOPVC
DN700 A DN80O

Patilhas laterais
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PECAS INTERIORES DE APOIO ULTRAGRIP EM ACO MACIO
E REVESTIMENTO RILSAN PARA TAMANHOS PE E MOPVC
DN700 A DN80O

Instrucoes de instalacao

1. Confirme que a peca interior de apoio e as cunhas sdo adequadas para o didmetro exterior e a espessura

da parede do tubo.

adi A O

gvitar que esta deslize para fora.

Insira a cunha certa no canal da pega interior.

Coloque o cravo de fixagdo adequado através dos olhais na peca interior (Fig. 2).

9. Depois de inserir os dois clipes, use um terceiro clipe para interligar os trés. (Fig. 4)

10. Afrouxe as porcas nos cravos de fixacao e retire os cravos e as porcas.

Mega o furo do tubo e selecione a cunha correta do conjunto de 4 (ver a Tabela 7 para PE e MOPVC).

Insira a peca interior no furo do tubo até que as patilhas laterais se encostem a extremidade do tubo.

Usando as porcas nos cravos, expanda a peca interior até esta entrar em contacto com o furo do tubo.

Bata na cunha até que a peca interior esteja totalmente expandida contra o furo do tubo (Fig. 3).

Aplique os clipes de retengdo das cunhas nos furos do canal mais préximos da extremidade da cunha, para

AVISO: Os danos as cunhas ou ao revestimento da pega interior resultardo no enferrujamento do produto.
Devera ter-se todo o cuidado ao inserir as cunhas nas pegas interiores para evitar danos no revestimento.

Tabela 7.

Codigo
do tubo

Pecas interiores
710-SDR11 | 710

DE do tubo

710

de apoio pa

716.4

DI do tubo

567 | 587

DI min. (mm)

555

Cunha 1

DI max. (mm)

565

Cunha curta (mm)

50

Cunha longa (mm)

100

Cunha 2

DI min. (mm)
DI méx. (mm)
Cunha curta (mm)
Cunha longa (mm)

566 571 85 135

Cunha 3

DI min. (mm)
DI méx. (mm)
Cunha curta (mm)
Cunha longa (mm)

572 582103 ' 153

Cunha 4

—
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Cunha curta (mm)

DI min. (mm)
DI méx. (mm)

583587 120 170

710-SDR17 | 710

710

716.4

618 | 633

610

617

50

100

618 621 76 126

622629 89 1139

630633 102 ' 152

710-SDR21 | 710

710

716.4

635 | 649

626

633

50

100

6341641 76 1126

642645 89 139

646 1649 102 152

710-SDR26 | 710

710

716.4

650 | 662

642

648

50

100

6491652 72 1122

653655 83 1133

656 662 94 | 144

800-SDR11 | 800

800

807.2

640 | 662

627

638

50

100

639 644 88 138

6451656 | 107 | 157

657 1661 126 176

800-SDR17 | 800

800

807.2

69 | 713

687

695

50

100

696700 79 129

7011709 | 94 144

7101713 1108 ' 158

800-SDR21 | 800

800

807.2

716 | 731

708

715

50

100

7161723 76 1126

7241727 | 89 1139

728 7311102 | 152

800-SDR26 | 800
Pecas interiores
710-SDR33 | 710

800

710

807.2

de apoio pa

712

732 | 746
ra MOPVC
662 = 668

723

730

50

100

656 661 50 1100

731734 76 1126

662 664 88 138

7351738 | 89 139

665670 79 1129

739 746 1102 | 152

671673 126 176

800-SDR33 | 800

800

802

746 | 753

7391745 50 1100

7461749 72 1122

7501756 1 83 1133

7571759 1102 | 152
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RN ULTRAGRIP KUPPLUNGEN DN700 bis DN300

Rohrwerkstoffe, Einsetztiefe und Schraubendurchmesser fiir UltraGrip-Produkte

yasinag - INNLIFTINVIOVLINOIN

Tabelle 1.
= Axiale . . =
£ . Radiale Befestigun s
E | Befestigung Bune z £ Druckbelastbarkeit
% % ) mgé g ME"' mg mg mg g g belwasser
NI = $=S 5 £=5 €= E23 Iz E &=
5 Ell & 222 5§ 22 2282 223 222 «
= =l = 22 S £285 €28 882 28% £ 8%
il 2 S8 £ 5%5 5% 555 58 4 B x M £E E%2
2 SEE| < = = £ = (Min)(Max) (Min) (Max) S& =&
DN700 | 700-735 ‘M20 ' 190-210 M16 175-185 @ 140-150 & 110-120 @ 95-105 @ 165 375 @ 220 & 245 16bar
DN700 ' 727-762 M20 190-210 M16 175-185 140-150 = 110-120 @ 95-105 @165 375 & 220 @ 245 16bar
DN700 | 750-785 ‘M20 ' 190-210 M16 175-185 @ 140-150 & 110-120 & 95-105 @ 165 ' 375 @ 220 | 245 16bar
DN800 | 789-824 'M20  190-210 M16 175-185 @ 140-150 & 110-120 & 95-105 ' 170 H 380 @ 220 & 245 16bar
DN800 | 825-860 ‘M20 ' 190-210 M16 175-185 @ 140-150 & 110-120 @ 95-105 @ 170 H 380 @ 220 & 245 16bar
DN800 | 853-888 'M20 190-210 M16 175-185 @ 140-150 & 110-120 @ 95-105 ' 170 H 380 @ 220 & 245 16bar

ACHTUNG: Die Nichtbeachtung der Anzugsmomente flir unterschiedliche Rohrwerkstoffe kann zu Schlupf
und/oder Rohrschaden fiihren.

Tabelle 2.

Stiitzring
Rohrwerkstoffe erforderlich
Stahl v v
Duktilguss v v
Gusseisen v v
PVC-0 v v v
PE100 v v v
PE-Schutzmantelrohr X X
Faserzement X v
ANMERKUNGEN
Diese Anwei gelten fiir Verbi t von UltraGrip zur Anwendung mit den in der Tabelle

aufgefiihrten Rohrwerkstoffen. UltraGrip wird vollstand zur A als Endverbindung
(zugfest) geliefert. Das Produkt sollte vor der Installation nicht demontiert werden, sofern es nicht als flexibles
(nicht zugfestes) Produkt verwendet wird. In diesem Fall sollten die Greifschrauben nicht festgedreht werden.

Montagetestdruck = 1,5 x Betriebsdruck
Dicke Rohrbeschichtungen und Schutzummantelungen miissen immer entfernt werden.

Oberirdische, freiliegende Rohrleitungen sind Lasten durch den Innendruck und solchen aus
Temperaturverdnderungen / Warmeausdehnung ausgesetzt. Letztere knnen deutlich hoher ausfallen als die
durch Innendruck und kdnnen nicht immer sicher bestimmt werden. UltraGrip ist fiir oberirdische Anwendungen
geeignet, sofern das Produkt keinem direkten Sonnenlicht ausgesetzt ist und die Temperaturen innerhalb der
40-Grad-Betriebsspanne liegen (zwischen -20 und 60).

*Die Drehmomentangabe von 110-120 fiir Rohre aus Gusseisen bezieht sich auf eine Gusseisenstarke von 32
mm bei Bedingungen, zu denen die Strukturfestigkeit nicht beeintrachtigt ist. Wenden Sie sich fiir Angaben zu
diinneren Rohren aus Gusseisen bitte an Viking Johnson fiir Empfehlungen zum Drehmoment.

Radiale
Schrauben

Axiale Schrauben




ULTRAGRIP KUPPLUNGEN DN700 bis DN800

Montageanleitung

1.

10.

Stellen Sie sicher, dass der Rohrwerkstoff und die GroBe zur UltraGrip Kupplung passen. Verwenden Sie bei
PE & PVC-0 immer einen Stiitzring. (Siehe Seiten 32-33)

Priifen Sie die Rohrenden und stellen Sie sicher, dass die Oberflachen sauber und frei von Riefen, Kesselstein, Rost oder
anderen losen Ablagerungen bzw. anderen Oberflachenmangeln sind, welche die Passform beeintrachtigen kdnnten.
SchweiBnahte miissen geschliffen werden, um das korrekte Oberflachenprofil zu erhalten. Dicke Rohrbeschichtungen
oder Ummantelungen miissen immer entfernt werden. UltraGrip muss entweder direkt auf der Rohroberflache oder

auf einem diinnen Lackfilm aufliegen.

Gefahrenhinweis: Sofern mitgeliefert sind die Hebedsen nur fiir das Produkt, an dem sie angebracht sind,
geeignet/getestet. Die Nichtbeachtung dieser Anweisungen kann zu schweren Verletzungen oder Tod bzw.
Sachschaden fiihren.

Stellen Sie sicher, dass Sie zur Anwendung der Hebevorrichtung und deren Zubehor qualifiziert, geschult und mit
ihr vertraut sind. Stellen Sie sicher, dass die korrekte Ausriistung verwendet wird und mit der Betriebslastgrenze
gekennzeichnet ist bzw. Tabellen zu deren Bestimmung vorliegen. Fiihren Sie vor Einsatz eine Sichtpriifung der
Hebevorrichtung und deren Zubehor durch und entfernen Sie mangelhafte Teile. Betatigen Sie die Vorrichtung

nur innerhalb der Betriebslastgrenze. Verwenden Sie keine defekte Ausriistung oder betreiben sie auBerhalb der
Betriebslastgrenze. Defekte Ausriistung muss von einer Kontrollfachkraft untersucht und erneut zertifiziert werden.
Agieren Sie nur dann als Anschlager oder Einweiser, wenn Sie iiber die erforderliche Zertifizierung und Schulung
verfiigen. Diese miissen von einem anerkannten Aushilder stammen. Bewegen Sie sich nicht unter einer Last oder
schwenken diese iiber eine Person.

Alle UltraGrip Kupplungen sind zur Vermeidung von Kontaminierung mit Hygieneschutzkappen (aus biologisch
abbaubaren Verschliissen und biologisch abbaubarer wasserfester Pappe) ausgestattet. Diese miissen vor der
Anbringung entfernt werden (Abb. 1). Der Abstandshalter der Dichtung (Abb. 1) wird an diesem Punkt NICHT entfernt.

Bringen Sie fiir eine korrekte Montage entlang des gesamten Umfangs beider Rohrenden eine Markierung fiir die
minimale und maximale Einsetztiefe aus Tabelle 1 an (siehe Abb. 2).

Bringen Sie das Rohr entsprechend des bereits positionierten Rohrs in Position. Die Rohrenden miissen dabei
konzentrisch sein. Passen Sie bei Bedarf den Stiitzring oder Rohrgraben an.

Bringen Sie die mechanische Verbindung an den Spitzenden der Rohre an. Positionieren Sie die Verbindung anschlieBend
s0, dass der mechanische Anschluss mittig iiber der Liicke zwischen den Rohren ist. Bringen Sie die Rohre in einen
Abstand zwischen X(Min.) und M(Max.) (siehe Abb. 3). Die Werte konnen Sie Tabelle 1 entnehmen. Fiihren Sie eventuell
notwendige Anpassungen durch. Stellen Sie sicher, dass die zwei Rohrenden und die Verbindung auf der gleichen
Mittellinie sind. Verwenden Sie bei Bedarf Stiitzen.

Alle UltraGrip Kupplungen fiir DN700-800 sind mit Abstandshaltern fiir Dichtungen (Abb. 1) ausgestattet. Diese
verhindern, dass die Folgeringe beim Transport einfallen. Diese miissen jetzt vor der Anbringung entfernt werden.

Ziehen Sie wie in Abb. 4 die diametral entgegengesetzten Muttern der axialen Befestigung fest. Fiihren Sie dabei pro
Mutter jeweils ein bis zwei Umdrehungen durch, um den Folgering gleichmaBig anzuziehen. Alle Muttern miissen so
oft wie notig angezogen werden, um das erforderliche Drehmoment zu erreichen (siehe Tabelle 1). AnschlieBend sollte
zwischen dem Rohr und dem Folgering ein gleichméBiger radialer Spalt sein, wobei die M(Max.)-Linie vollstandig
sichtbar und die X(Min.)-Linie vollstandig abgedeckt sind.

Entscheiden Sie jetzt iiber die Art der Verbindung: ZUGFEST oder NICHT ZUGFEST:-

a. ZUGFEST — Bei Einsatz als zugfeste Verbindung ziehen Sie jetzt die diametral entgegengesetzten Schrauben der
radialen Befestigung fest (siehe Abb. 4). Fiihren Sie jeweils ein bis zwei Umdrehungen durch, damit die Greifer
gleichmaBig angezogen werden. Alle Muttern miissen so oft wie notig angezogen werden, um das erforderliche
Drehmoment zu erreichen (siehe Tabelle 1).

b. NICHT ZUGFEST — Bei Einsatz als nicht zugfeste Verbindung miissen die radialen Befestigungen nicht angezogen
werden. Bei Installation als flexible (nicht zugfeste) Verbindung verhindert die UltraGrip das Herausziehen des Rohres
nicht. Es miissen entsprechend externe Halterungen angebracht werden.
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RN ULTRAGRIP-FLANSCHADAPTER PN16 DN700 BIS DN800

Rohrwerkstoffe, Einsetztiefe und Schraubendurchmesser fiir UltraGrip-Produkte

yasinag - INNLIFTINVIOVLINOIN

Tabelle 3.
= Axiale . . =
£ . Radiale Befestigun s
E | Befestigung Bune z £ Druckbelastbarkeit
% % ) mgé g ME"' mg mg mg g g belwasser
z Sl E=S § 225 €5 Ex% E:=o S &
g Ell & 222 5§ 22 2282 223 222 «
= Bl = 25 S 22832 €85 €g2= £2% £2x 2%
il s 585 £ 585 58 58§ 58° a4 o8 ox M £5 £3
2 SEE| < = = £ = (Min)(Max) (Min) (Max) S& =&
DN700 | 700-735 'M20| 190-210 'M16 175-185 | 140-150 = 110-120 | 95-105 @ 275 300 & 220 & 245 16bar
DN700 | 727-762 'M20' 190-210 'M16 175-185 ' 140-150 = 110-120 | 95-105 @ 275 300 & 220 & 245 16bar
DN700 | 750-785 'M20' 190-210 ‘M16 175-185 ' 140-150 = 110-120 | 95-105 @ 275 300 & 220 & 245 16bar
DN800 | 789-824 'M20' 190-210 ‘M16 175-185 ' 140-150 = 110-120 & 95-105 @ 290 # 315 & 220 & 245 16bar
DN800 | 825-860 'M20' 190-210 ‘M16 175-185 ' 140-150 = 110-120 | 95-105 @ 290 # 315 & 220 & 245 16bar
DN800 | 853-888 'M20' 190-210 ‘M16 175-185 ' 140-150 = 110-120 | 95-105 @ 290 # 315 & 220 & 245 16bar

ACHTUNG: Die Nichtbeachtung der Anzugsmomente flir unterschiedliche Rohrwerkstoffe kann zu Schlupf

und/oder Rohrschaden fiihren.

Tabelle 4.

Stiitzring

Rohrwerkstoffe erforderlich

Stahl
Duktilguss

Gusseisen

PVC-0

PE100
PE-Schutzmantelrohr
Faserzement

ANAN

x> (NSNS NS
ANEIANANANENAN

ANMERKUNGEN

Diese Anweisungen gelten fiir Flanschadapter von UltraGrip zur Anwendung mit den in der Tabelle aufgefiihrten
Rohrwerkstoffen. UltraGrip wird andi baut zur A dung als Endverbindung (zugfest)
geliefert. Das Produkt sollte vor der Installation nicht demontiert werden, sofern es nicht als flexibles

(nicht zugfestes) Produkt verwendet wird. In diesem Fall sollten die Greifschrauben nicht festgedreht werden.

Montagetestdruck = 1,5 x Betriebsdruck
Dicke Rohrbeschichtungen und Schutzummantelungen miissen immer entfernt werden.

Oberirdische, freiliegende Rohrleitungen sind Lasten durch den Innendruck und solchen aus
Temperaturverdnderungen / Warmeausdehnung ausgesetzt. Letztere knnen deutlich hoher ausfallen als die
durch Innendruck und kdnnen nicht immer sicher bestimmt werden. UltraGrip ist fiir oberirdische Anwendungen
geeignet, sofern das Produkt keinem direkten Sonnenlicht ausgesetzt ist und die Temperaturen innerhalb der
40-Grad-Betriebsspanne liegen (zwischen -20 und 60).

*Die Drehmomentangabe von 110-120 fiir Rohre aus Gusseisen bezieht sich auf eine Gusseisenstarke von 32
mm bei Bedingungen, zu denen die Strukturfestigkeit nicht beeintrachtigt ist. Wenden Sie sich fiir Angaben zu
diinneren Rohren aus Gusseisen bitte an Viking Johnson fiir Empfehlungen zum Drehmoment.

Radial Bolts

Axial Bolts

max)

A/B

min)




ULTRAGRIP-FLANSCHADAPTER PN16 DN700 BIS DN800

Montageanleitung

1.

Stellen Sie sicher, dass der Rohrwerkstoff und die GroBe zum UltraGrip-Flanschadapter passen. Verwenden Sie bei
PE & PVC-0 immer einen Stiitzring. (Siehe Seiten 32-33)

Priifen Sie die Rohrenden und stellen Sie sicher, dass die Oberflachen sauber und frei von Riefen, Kesselstein, Rost oder
anderen losen Ablagerungen bzw. anderen Oberflachenméangeln sind, welche die Passform beeintrachtigen kénnten.
Schweinahte miissen geschliffen werden, um das korrekte Oberflachenprofil zu erhalten. Dicke Rohrbeschichtungen
oder Ummantelungen miissen immer entfernt werden. UltraGrip muss entweder direkt auf der Rohroberflache oder

auf einem diinnen Lackfilm aufliegen.

Gefahrenhinweis: Sofern mitgeliefert sind die Hebedsen nur fiir das Produkt, an dem sie angebracht sind,
geeignet/getestet. Die Nichtbeachtung dieser Anweisungen kann zu schweren Verletzungen oder Tod bzw.
Sachschaden fiihren.

Stellen Sie sicher, dass Sie zur Anwendung der Hebevorrichtung und deren Zubehdr qualifiziert, geschult und mit
ihr vertraut sind. Stellen Sie sicher, dass die korrekte Ausriistung verwendet wird und mit der Betriebslastgrenze
gekennzeichnet ist bzw. Tabellen zu deren Bestimmung vorliegen. Fiihren Sie vor Einsatz eine Sichtpriifung der
Hebevorrichtung und deren Zubehor durch und entfernen Sie mangelhafte Teile. Betatigen Sie die Vorrichtung

nur innerhalb der Betriebslastgrenze. Verwenden Sie keine defekte Ausriistung oder betreiben sie auBerhalb der
Betriebslastgrenze. Defekte Ausriistung muss von einer Kontrollfachkraft untersucht und erneut zertifiziert werden.
Agieren Sie nur dann als Anschlager oder Einweiser, wenn Sie iiber die erforderliche Zertifizierung und Schulung
verfiigen. Diese miissen von einem anerkannten Ausbilder stammen. Bewegen Sie sich nicht unter einer Last oder
schwenken diese iiber eine Person.

Alle UltraGrip-Flanschadapter sind zur Vermeidung von Kontaminierung mit Hygieneschutzkappen (aus biologisch
abbaubaren Verschliissen und biologisch abbaubarer wasserfester Pappe) ausgestattet. Diese miissen vor der
Anbringung entfernt werden (Abb. 1). Der Abstandshalter der Dichtung (Abb. 1) wird an diesem Punkt NICHT entfernt.

Bringen Sie fiir eine korrekte Montage entlang des gesamten Umfangs beider Rohrenden eine Markierung fiir die
minimale und maximale Einsetztiefe aus Tabelle 3 an (siehe Abb. 2).

Schieben Sie den UltraGrip-Flanschadapter auf das Leitungsende. Bringen Sie die Leitung und den UltraGrip-
Flanschadapter mit der Gegenflansch in Position, passen Sie die Verbindungsdichtung (Viking Johnson empfiehlt fiir
optimale Abdichtung eine IBC-Dichtung) und die Verbindungsschrauben an. Fiihren Sie die Leitung anhand der Angaben
in Tabelle 3 in einer Tiefe zwischen X(Min.) und M(Max.) ein (siehe Abb. 3). — Passen Sie bei Bedarf an. Ziehen Sie

die Verbindungsschrauben nach iiblicher Vorgehensweise an. Wenn die mechanische Armatur an einem Glattrohr
angebracht wird, sollte das Ende des Produkts zwischen der minimalen und maximalen Einsetztiefe X(Min.)

und M(Max.) sitzen (siehe Tabelle 3).

Alle UltraGrip-Flanschadapter sind mit Abstandshaltern fiir Dichtungen (Abb. 1) ausgestattet. Diese verhindern, dass
die Folgeringe beim Transport einfallen. Diese miissen jetzt vor der Anbringung entfernt werden.

Ziehen Sie wie in Abb. 4 die diametral entgegengesetzten Muttern der axialen Befestigung fest. Fiihren Sie dabei pro
Mutter jeweils ein bis zwei Umdrehungen durch, um den Folgering gleichmaBig anzuziehen. Alle Muttern miissen so
oft wie notig angezogen werden, um das erforderliche Drehmoment zu erreichen (sighe Tabelle 3). AnschlieBend sollte
zwischen dem Rohr und dem Folgering ein gleichmaBiger radialer Spalt sein, wobei die M(Max.)-Linie vollstandig
sichtbar und die X(Min.)-Linie vollstdndig abgedeckt sind.

Entscheiden Sie jetzt iiber die Art der Verbindung: ZUGFEST oder NICHT ZUGFEST:-

a. ZUGFEST — Bei Einsatz als zugfeste Verbindung ziehen Sie jetzt die diametral entgegengesetzten Schrauben der
radialen Befestigung fest (siehe Abb. 4). Fiihren Sie jeweils ein bis zwei Umdrehungen durch, damit die Greifer
gleichmaBig angezogen werden. Alle Schrauben miissen so oft wie ndtig angezogen werden, um das erforderliche
Drehmoment zu erreichen (siehe Tabelle 3).

b. NICHT ZUGFEST — Bei Einsatz als nicht zugfeste Verbindung miissen die radialen Befestigungen nicht angezogen
werden. Bei Installation als flexible (nicht zugfeste) Verbindung verhindert die UltraGrip das Herausziehen des Rohres
nicht. Es miissen entsprechend externe Halterungen angebracht werden.
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RN ULTRAGRIP-FLANSCHADAPTER PN10 DN700 BIS DN800

Rohrwerkstoffe, Einsetztiefe und Schraubendurchmesser fiir UltraGrip-Produkte

yasinag - INNLIFTINVIOVLINOIN

Tabelle 5.
= Axiale . . =
£ . Radiale Befestigun s
E | Befestigung Bune z £ Druckbelastbarkeit
% % ) mgé g ME"' mg mg mg g g belwasser
NI = $=S 5 £=5 €= E23 Iz E &=
5 Ell & 222 5§ 22 2282 223 222 «
= =l = 22 S £285 €28 882 28% £ 8%
il 2 S8 £ 5%5 5% 555 58 4 B x M £E E%2
2 SEE| < = = £ = (Min)(Max) (Min) (Max) S& =&
DN700 | 700-735 ‘M20 ' 190-210 M16 175-185 @ 140-150 & 110-120 & 95-105 @ 265 290 @ 220 & 245 10bar
DN700 ' 727-762 M20 190-210 M16 175-185 140-150 = 110-120 @ 95-105 @ 265 290 @ 220 @ 245 10bar
DN700 | 750-785 ‘M20 ' 190-210 M16 175-185 @ 140-150 & 110-120 & 95-105 ' 265 290 @ 220 & 245 10bar
DN800 | 789-824 ‘M20  190-210 M16 175-185 @ 140-150 & 110-120 & 95-105 ' 275 300 @ 220 & 245 10bar
DN800 | 825-860 ‘M20 ' 190-210 M16 175-185 @ 140-150 & 110-120 @ 95-105 ' 270 H 295 @ 220 & 245 10bar
DN800 | 853-888 'M20 190-210 M16 175-185 @ 140-150 & 110-120 @ 95-105 ' 275 300 @ 220 & 245 10bar

ACHTUNG: Die Nichtbeachtung der Anzugsmomente flir unterschiedliche Rohrwerkstoffe kann zu Schlupf

und/oder Rohrschaden fiihren.

Tabelle 6.

Stiitzring

Rohrwerkstoffe erforderlich

Stahl
Duktilguss

Gusseisen

PVC-0

PE100
PE-Schutzmantelrohr
Faserzement

ANAN

x> (NSNS NS
ANEIANANANENAN

ANMERKUNGEN

Diese Anweisungen gelten fiir Flanschadapter von UltraGrip zur Anwendung mit den in der Tabelle aufgefiihrten
Rohrwerkstoffen. UltraGrip wird andi baut zur A dung als Endverbindung (zugfest)
geliefert. Das Produkt sollte vor der Installation nicht demontiert werden, sofern es nicht als flexibles

(nicht zugfestes) Produkt verwendet wird. In diesem Fall sollten die Greifschrauben nicht festgedreht werden.

Montagetestdruck = 1,5 x Betriebsdruck
Dicke Rohrbeschichtungen und Schutzummantelungen miissen immer entfernt werden.

Oberirdische, freiliegende Rohrleitungen sind Lasten durch den Innendruck und solchen aus
Temperaturverdnderungen / Warmeausdehnung ausgesetzt. Letztere knnen deutlich hoher ausfallen als die
durch Innendruck und kdnnen nicht immer sicher bestimmt werden. UltraGrip ist fiir oberirdische Anwendungen
geeignet, sofern das Produkt keinem direkten Sonnenlicht ausgesetzt ist und die Temperaturen innerhalb der
40-Grad-Betriebsspanne liegen (zwischen -20 und 60).

*Die Drehmomentangabe von 110-120 fiir Rohre aus Gusseisen bezieht sich auf eine Gusseisenstarke von 32
mm bei Bedingungen, zu denen die Strukturfestigkeit nicht beeintrachtigt ist. Wenden Sie sich fiir Angaben zu
diinneren Rohren aus Gusseisen bitte an Viking Johnson fiir Empfehlungen zum Drehmoment.

Radial Bolts

Axial Bolts

max)

A/B

min)




ULTRAGRIP-FLANSCHADAPTER PN10 DN700 BIS DN800

Montageanleitung

1.

Stellen Sie sicher, dass der Rohrwerkstoff und die GroBe zum UltraGrip-Flanschadapter passen. Verwenden Sie bei
PE & PVC-0 immer einen Stiitzring. (Siehe Seiten 32-33)

Priifen Sie die Rohrenden und stellen Sie sicher, dass die Oberflachen sauber und frei von Riefen, Kesselstein, Rost oder
anderen losen Ablagerungen bzw. anderen Oberflachenméangeln sind, welche die Passform beeintrachtigen kénnten.
Schweinahte miissen geschliffen werden, um das korrekte Oberflachenprofil zu erhalten. Dicke Rohrbeschichtungen
oder Ummantelungen miissen immer entfernt werden. UltraGrip muss entweder direkt auf der Rohroberflache oder auf
einem diinnen Lackfilm aufliegen.

Gefahrenhinweis: Sofern mitgeliefert sind die Hebedsen nur fiir das Produkt, an dem sie angebracht sind,
geeignet/getestet. Die Nichtbeachtung dieser Anweisungen kann zu schweren Verletzungen oder Tod bzw.
Sachschaden fiihren.

Stellen Sie sicher, dass Sie zur Anwendung der Hebevorrichtung und deren Zubehdr qualifiziert, geschult und mit
ihr vertraut sind. Stellen Sie sicher, dass die korrekte Ausriistung verwendet wird und mit der Betriebslastgrenze
gekennzeichnet ist bzw. Tabellen zu deren Bestimmung vorliegen. Fiihren Sie vor Einsatz eine Sichtpriifung der
Hebevorrichtung und deren Zubehor durch und entfernen Sie mangelhafte Teile. Betatigen Sie die Vorrichtung

nur innerhalb der Betriebslastgrenze. Verwenden Sie keine defekte Ausriistung oder betreiben sie auBerhalb der
Betriebslastgrenze. Defekte Ausriistung muss von einer Kontrollfachkraft untersucht und erneut zertifiziert werden.
Agieren Sie nur dann als Anschlager oder Einweiser, wenn Sie iiber die erforderliche Zertifizierung und Schulung
verfiigen. Diese miissen von einem anerkannten Ausbilder stammen. Bewegen Sie sich nicht unter einer Last oder
schwenken diese iiber eine Person.

Alle UltraGrip-Flanschadapter sind zur Vermeidung von Kontaminierung mit Hygieneschutzkappen (aus biologisch
abbaubaren Verschliissen und biologisch abbaubarer wasserfester Pappe) ausgestattet. Diese miissen vor der
Anbringung entfernt werden (Abb. 1). Der Abstandshalter der Dichtung (Abb. 1) wird an diesem Punkt NICHT entfernt.

Bringen Sie fiir eine korrekte Montage entlang des gesamten Umfangs beider Rohrenden eine Markierung fiir die
minimale und maximale Einsetztiefe aus Tabelle 5 an (siehe Abb. 2).

Schieben Sie den UltraGrip-Flanschadapter auf das Leitungsende. Bringen Sie die Leitung und den UltraGrip-
Flanschadapter mit der Gegenflansch in Position, passen Sie die Verbindungsdichtung (Viking Johnson empfiehlt fiir
optimale Abdichtung eine IBC-Dichtung) und die Verbindungsschrauben an. Fiihren Sie die Leitung anhand der Angaben
in Tabelle 5 in einer Tiefe zwischen X(Min.) und M(Max.) ein (siehe Abb. 3). — Passen Sie bei Bedarf an. Ziehen Sie

die Verbindungsschrauben nach iiblicher Vorgehensweise an. Wenn die mechanische Armatur an einem Glattrohr
angebracht wird, sollte das Ende des Produkts zwischen der minimalen und maximalen Einsetztiefe X(Min.)

und M(Max.) sitzen (siehe Tabelle 5).

Alle UltraGrip-Flanschadapter sind mit Abstandshaltern fiir Dichtungen (Abb. 1) ausgestattet. Diese verhindern, dass
die Folgeringe beim Transport einfallen. Diese miissen jetzt vor der Anbringung entfernt werden.

Ziehen Sie wie in Abb. 4 die diametral entgegengesetzten Muttern der axialen Befestigung fest. Fiihren Sie dabei pro
Mutter jeweils ein bis zwei Umdrehungen durch, um den Folgering gleichmaBig anzuziehen. Alle Muttern miissen so
oft wie notig angezogen werden, um das erforderliche Drehmoment zu erreichen (sighe Tabelle 5). AnschlieBend sollte
zwischen dem Rohr und dem Folgering ein gleichmaBiger radialer Spalt sein, wobei die M(Max.)-Linie vollstandig
sichtbar und die X(Min.)-Linie vollstdndig abgedeckt sind.

Entscheiden Sie jetzt iiber die Art der Verbindung: ZUGFEST oder NICHT ZUGFEST:-

a. ZUGFEST — Bei Einsatz als zugfeste Verbindung ziehen Sie jetzt die diametral entgegengesetzten Schrauben der
radialen Befestigung fest (siehe Abb. 4). Fiihren Sie jeweils ein bis zwei Umdrehungen durch, damit die Greifer
gleichmaBig angezogen werden. Alle Schrauben miissen so oft wie ndtig angezogen werden, um das erforderliche
Drehmoment zu erreichen (siehe Tabelle 5).

b. NICHT ZUGFEST — Bei Einsatz als nicht zugfeste Verbindung miissen die radialen Befestigungen nicht angezogen
werden. Bei Installation als flexible (nicht zugfeste) Verbindung verhindert die UltraGrip das Herausziehen des Rohres
nicht. Es miissen entsprechend externe Halterungen angebracht werden.
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RN ULTRAGRIP RILSAN-BESCHICHTETE BAUSTAHL STUTZRINGE
FUR PE- UND MOPVC-GROSSEN DN700 BIS DN800
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Schulterlaschen

Keilhalteklammern I';li‘
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ULTRAGRIP RILSAN-BESCHICHTETE BAUSTAHL STUTZRINGE .

FUR PE- UND MOPVC-GROSSEN DN700 BIS DN800

Montageanleitung
1. Stellen Sie sicher, dass der Stiitzring und die Keile fiir den AuBendurchmesser und die Wanddicke der Leitung
geeignet sind.

2. Messen Sie den Innendurchmesser der Leitung und wahlen Sie den entsprechenden Keil aus
(Siehe Tabelle 7 fiir PE und PVC-0).

Fiihren Sie den Ring in die Bohrung der Leitung ein, bis die Ausweitung am Rohrende anliegt.
Stecken Sie den entsprechenden Anhebebolzen durch die Spannhilfe Gsen in dem Liner (Abb. 2).
Expandieren Sie den Liner mit den Muttern an den Stehbolzen, bis dieser die Rohrwandung beriihrt.
Setzen Sie den passenden Keil in den Spalt des Liners ein.

Klopfen Sie den Keil ein, bis der Ring vollstandig entlang der Rohrbohrung ausgeweitet ist. (Abb. 3)

Klemmen Sie die Keilhalteklammern in die Bohrungen, die dem Ende des Keils am néchsten sind, um ein
Herausrutschen des Keils zu verhindern.

o NS g w

9. Nachdem die beiden Klemmen eingesetzt wurden, verwenden Sie einen dritten Klemme, um alle Klemmen
miteinander zu verbinden. (Abb. 4)

10. Ldsen Sie die Muttern an den Andriickbolzen und nehmen Sie diese aus den Augenschrauben.

WARNUNG: Schaden an der Keil- oder Linerbeschichtung fithren zum Rosten des Produkts; Beim Einsetzen der
Keile in die Liner ist auBerste Sorgfalt geboten, um eine Beschadigung der Beschichtung zu vermeiden.

Tabelle 7.

Keil 2 Keil 3

RohrgriBe

AuBendurchmesser
Innendurchmesser

Rohr Code

Min. Innendurchmesser (mm)
Max. Innendurchmesser (mm)
Min. Innendurchmesser (mm)
Max. Innendurchmesser (mm)
Min. Innendurchmesser (mm)
Max. Innendurchmesser (mm)
Min. Innendurchmesser (mm)
Max. Innendurchmesser (mm)

Kurze Kante (mm)
Lange Kante (mm)
Kurze Kante (mm)
Lange Kante (mm)
Kurze Kante (mm)
Lange Kante (mm)
Kurze Kante (mm)
Lange Kante (mm)

710-SDR11 | 710 | 710 ' 716.4 567 | 587 |555 565 50 1100566 571 85 135572 582 103 153583 587 120 170

710-SDR17 | 710 | 710 '716.4) 618 | 633 /610 617 50 100/ 618 621 76 126622 629 89 139630 633 102 152
710-SDR21 ¢ 710 | 710 '716.4) 635 @ 649 626 633 50 100/ 634 641 76 126642 645 89 139646 649 102 152
710-SDR26 | 710 | 710 '716.4) 650 | 662 /642 648 50 100649 652 72 122653 655 83 /133656 662 94 @144
800-SDR11 | 800 | 800 807.2) 640 ' 662 627 638 50 100639 644 88 138645 656 107 157657 661 126 176
800-SDR17 | 800 | 800 '807.2 696 ' 713 [ 687 695 50 1001696 700 79 129701 709 94 1447710 713 108 158
800-SDR21 | 800 | 800 1807.2) 716 | 731 1708 715 50 100716 723 76 126724 727 89 1391728 731 102 152
800-SDR26 | 800 | 800 '807.2 732 ' 746 [723 730 50 1001731 734 76 126)735 738 89 139739 746 102 152
710-SDR33 | 710 | 710 ' 712 | 662 @ 668 /656 661 50 100 662 664 88 138665 670 79 129671 673 126 176
800-SDR33 | 800 | 800 @ 802 | 746 | 753 1739 745 50 100746 749 72 1227750 756 83 1331757 759 102 152
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B ULTRAGRIP KOPPLINGAR DN700 TILL DN800

Rérmaterial, installationsdjup och bultdiametrar for UltraGrip-produkter
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Tabell 1.

. . . Instéllningsavstand | Insertion | Tryckklassning
Axiellt faste Radiellt faste Depth (mm)

= 5 = = = = —
= E ~ E_ .E _E _E: _E
2 el 5 S=3 SE ©S= BTE§ ©= BE B
= Sl = [sc5| 5 |s=2E|les [s=E|see E€ E8
5 bl £ EES £ SEE% EE8 EES £E= (mn) (ma) (mn)(max) BH BE
= Sl £ 22T & 2822 88 gE8xs 888 a5 &%
= &£5 SEE S22 E=92 &=
E E "2 "Es =
DN700 ' 700-735 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 165 375 220 245 16bar
DN700 ' 727-762 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 165 375 220 245 16bar
DN700 ' 750-785 M20 ' 190-210 M16  175-185 140-150 110-120 95-105 165 375 220 245 16bar
DN800 | 789-824 | M20 | 190-210 M16 | 175-185 140-150 110-120 95-105 170 380 1220 @ 245 16bar
DN800 ' 825-860 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 170 380 220 245 16bar
DN800 ' 853-888 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 170 380 220 245 16bar

VARNING:Om momentkraven for olika rérmaterial inte f6ljs kan det leda till rorglidning. och / eller rérskador.

Tabell 2.
Rérmaterial Dragséaker Icke dragsdker | Stodhylsa kravs
Stl v v
Segjam v v
Gjutjarn v v
MOPVC v/ v v
PE100 v v v
PE Barriarror X X Py
Asbestcement X v Wy =%,
Noteringar M ( )
Dessa instruktioner galler UltraGrips kopplingssortiment for anvéndning pa de rérmaterial som anges i tabellen. max
UltraGrip levereras fard d for anvandning som andhuv (dragséker) och bor inte d fore T . R
installation, sdvida den inte ska anvéndas som en flexibel (ej dragséker) produkt, varvid gripbultarna inte ska i ! X(mm) '
dras &t. b H
1 r——p ]
Anléggningens testtryck = 1,5 génger arbetstrycket Lol !
Tjocka rorbeldggningar och rorinkladnader maste alltid avidgsnas. Eem '
Rorledningar ovan mark utsétts for bide belastningar frén det inre trycket och frén temperaturforéndringar/ H H
termisk expansion, vilket kan vara betydligt hgre an frén det inre trycket och kan inte alltid bestammas p ett H !
sékert sétt. UltraGrip kan anvéndas i applikationer ovan jord dér den inte utsatts for direkt solljus och ligger ' '
inom temperaturintervallet 40°C (mellan -20 °C och +60 °C). , H
'
*110-120 vridmoment for gjutjarnsror forutsétter att gjutjarnet har en véggtjocklek pd 32 mm och &r i ett skick ! i
dar den strukturella styrkan inte har dventyrats. For gjutjarmsror med tunnare véggar, vénligen kontakta Viking ' H
Johnson for rekommenderat bultmoment. : :
i s — ——— :
= :
H Fig. 3
Radiella bultar
Axiella bultar 3\ O

A/B

X(min)




ULTRAGRIP KOPPLINGAR DN700 TILL DN800

Installationsanvisningar

1

10.

Kontrollera att rdrmaterial och rérstorleken passar till UltraGrip-kopplingen. For PE & MOPVC anvand alltid
en stodhylsa. (se sidor 48-49)

Undersdk rérens dndar och se till att rérytorna &r rena och fria frén repor, grader, rost eller andra fororeningar
eller ytdefekter som kan paverka passformen. Svetssommar méste slipas ned for att forbéttra ytprofilen. Tjocka
rorbelaggningar och rorinkladnader méste alltid avidgsnas. UltraGrip maste monteras antingen direkt pa den
obelagda rorytan eller p ett tunt fargskikt.

Varning for risk: Lyftoglor, dar s3dana finns, &r konstruerade/provade for att endast lyfta de komponenter som
de ar fasta vid. Underlatenhet att filja dessa anvisningar kan leda till allvarliga personskador eller dddsfall
eller materiella skador.

Se till att du ar utbildad, kompetent och fortrogen med den lyftanordning och de tillbehor som ska anvandas.
Se till att rétt utrustning anvands och att den &r markt med WLL (Working Load Limit) eller att det finns tabeller
for att bestdmma WLL. Sakerstall att du utfor en visuell inspektion av lyftutrustningen och tillbehdren innan du
fortsatter med lyftet, kassera defekt utrustning. Sakerstall att arbetet utfors inom utrustningens WLL.

Anvénd inte utrustning som &r felaktig och anvénd den inte utanfor WLL. Den mé&ste granskas av en kompetent
inspektionsingen;jor och omcertifierad. Utfor endast sling- och kranmannuppgifter om du &r kompetent och har
fétt utbildning. Detta mAste tillhandahallas av en godkand utbildningsleveranttr. Ga aldrig under eller svang en
last ver en person.

Alla UltraGrip-kopplingar har hygienskydd (som bestar av biologiskt nedbrytbara buntband och biologiskt
nedbrytbar vattenbesténdig kartong) for att férhindra kontaminering. Detta skydd maste avlagsnas fore montering
(Fig 1). Packningsdistansblock (Fig 1) bor INTE avldgsnas i detta skede.

For att sakerstalla korrekt installation, markera minsta och storsta rérinforingsdjup enligt tabell 1 runt hela
omkretsen av bada rérandama enligt Fig. 2.

Rikta in roret som ska ldggas med réret som redan ar pé plats, se till att rordndarna ar koncentriska, justera stod
eller ledningsbadd vid behov.

Skjut p& den mekaniska kopplingen pa en av rérets muffandar. Nar kopplingen har forts over roret, flytta
kopplingen s3 att den mekaniska kopplingen ar centralt placerad Gver mellanrummet mellan tva rGr. For réren

i lage tills avstandet mellan X(min) och M(max) ar enligt Fig 3 med hjalp av djupen frén tabell 1. Justera vid
behov. Kontrollera att de tv rérandarna och kopplingen befinner sig p& samma axel. Anvénd stod om s& behdvs.

Alla UltraGrip DN700-800-kopplingar har packningsdistansblock (Fig.1) som frhindrar att slutringarna kollapsar
under transport. Detta méste avldgsnas fore montering vid detta skede.

Dra &t diametralt motsatta muttrar pé de axiella fistelementen enligt Fig 4. Vrid varje mutter ett eller tvé varv t
gangen for att dra upp slutringen jamnt. Alla muttrar méste dras t s& manga ganger som krévs for att uppnd
erforderligt vridmoment (se tabell 1). Vid slutforandet ska det finnas ett jamnt radiellt mellanrum mellan réret och
kopplingens slutring, dar hela M(max)-linjen &r synlig och ingen del av X(min)-linjen &r synlig.

Besluta nu vilken slags anslutning som krévs: DRAGSAKER ELLER ICKE DRAGSAKER

a. DRAGSAKER - Vid anvandning som dragsaker typ, dra &t diametralt motsatta bultar p3 de radiella
fastelementen enligt Fig 4 och vrid varje mutter ett eller tva varv &t gdngen for att gripklorna ska gripa in jamnt.
Alla muttrar maste dras &t s8 manga ganger som kravs for att uppna erforderligt vridmoment (se tabell 1).

b. ICKE DRAGSAKER - Nr de radiella fastelementen anvands som icke dragsékra fastelement fir de inte dras
at. Nar UltraGrip installeras som en flexibel (icke dragsdker) produkt forhindrar den inte att réret dras ut och ett
I&mpligt externt stdd maste finnas.
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B ULTRAGRIP FLANSADAPTRAR PN16 DN700 TILL DN800

Pipe materials, insertion depths and bolt diameters for UltraGrip products
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Tabell 3.

. . . Instéllningsavstand | Insertion | Tryckklassning
Axiellt faste Radiellt faste Depth (mm)

= 5 = = = = —
= E ~ E_ .E _E _E: _E
2 el 5 S=3 SE ©S= BTE§ ©= BE B
= Sl = [sc5| 5 |s=2E|les [s=E|see E€ E8
5 bl £ EES £ SEE% EE8 EES £E= (mn) (ma) (mn)(max) BH BE
= Sl £ 22T & 2822 88 gE8xs 888 a5 &%
= &£5 SEE S22 E=92 &=
E E "2 "Es =
DN700 ' 700-735 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 275 300 220 245 16bar
DN700 ' 727-762 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 275 300 220 245 16bar
DN700 | 750-785 | M20 | 190-210 M16 | 175-185 140-150 110-120 95-105 275 300 220 245 16bar
DN800 | 789-824 | M20 | 190-210 M16 | 175-185 140-150 110-120 95-105 290 315 1220 | 245 16bar
DN800 ' 825-860 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 290 315 220 245 16bar
DN800 ' 853-888 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 290 315 220 245 16bar

VARNING:Om momentkraven for olika rérmaterial inte f6ljs kan det leda till rorglidning. och / eller rérskador.

Tabell 4.
Rérmaterial Dragséaker Icke dragsdker | Stodhylsa kravs
Stl v v
Segjam v v
Gjutjérn v v
MOPVC v v v
PE100 v 4 v
PE Barriarror X X
Asbestcement X v
Noteringar

Dessa instruktioner galler UltraGrips sortiment av flansadaptrar for anvandning p3 de rormaterial som anges i
tabellen. UltraGrip levereras fardigmonterad for anvandning som andhuv (dragsaker) och bér inte demonteras
fire installation, sdvida den inte ska anvéndas som en flexibel (ej dragséker) produkt, varvid gripbultarna inte
ska dras &t.

Anléggningens testtryck = 1,5 génger arbetstrycket
Tjocka rorbeldggningar och rorinkladnader maste alltid avidgsnas.

Rorledningar ovan mark utsétts for bide belastningar frén det inre trycket och frén temperaturforéndringar/
termisk expansion, vilket kan vara betydligt hgre an frén det inre trycket och kan inte alltid bestammas p ett
sékert sétt. UltraGrip kan anvéndas i applikationer ovan jord dér den inte utsatts for direkt solljus och ligger
inom temperaturintervallet 40°C (mellan -20 °C och +60 °C).

*110-120 vridmoment for gjutjarnsror forutsétter att gjutjarnet har en véggtjocklek pd 32 mm och &r i ett skick
dar den strukturella styrkan inte har dventyrats. For gjutjarmsror med tunnare véggar, vénligen kontakta Viking
Johnson fér rekommenderat bultmoment.

Radiella bultar

Axiella bultar

M(max)

X(min)




ULTRAGRIP FLANSADAPTRAR PN16 DN700 TILL DN800

Installationsanvisningar

1

Kontrollera att rormaterial och rérstorleken passar till UltraGrip-flansadaptern. Fér PE & MOPVC anvénd alltid en
stidhylsa. (se sidor 48-49)

Undersdk rérens dndar och se till att rérytorna &r rena och fria frén repor, grader, rost eller andra fororeningar
eller ytdefekter som kan paverka passformen. Svetssommar méste slipas ned for att forbéttra ytprofilen. Tjocka
rorbelaggningar och rorinkladnader méste alltid avidgsnas. UltraGrip maste monteras antingen direkt pa den
obelagda rorytan eller p ett tunt fargskikt.

Varning for risk: Lyftoglor, dar s3dana finns, &r konstruerade/provade for att endast lyfta de komponenter som
de ar fasta vid. Underlatenhet att filja dessa anvisningar kan leda till allvarliga personskador eller ddsfall
eller materiella skador.

Se till att du &r utbildad, kompetent och fortrogen med den lyftanordning och de tillbehdr som ska anvéndas.
Se till att rétt utrustning anvands och att den &r markt med WLL (Working Load Limit) eller att det finns tabeller
for att bestdmma WLL. Sakerstall att du utfor en visuell inspektion av lyftutrustningen och tillbehdren innan du
fortsatter med lyftet, kassera defekt utrustning. Sakerstall att arbetet utfors inom utrustningens WLL.

Anvand inte utrustning som &r felaktig och anvénd den inte utanfor WLL. Den méste kontrolleras av en behtrig
kontrollingenjdr och omcertifieras. Utfor endast sling- och kranmannuppgifter om du &r kompetent och har fétt
utbildning. Detta méste tillhandahéllas av en godkand utbildningsleveranttr. G& aldrig under eller svéng en last
over en person.

Alla UltraGrip-flansadaptrar har hygienskydd (som bestar av biologiskt nedbrytbara buntband och biologiskt
nedbrytbar vattenbesténdig kartong) for att férhindra kontaminering. Detta skydd maste avlagsnas fore montering
(Fig 1). Packningsdistansblock (Fig 1) bor INTE avldgsnas i detta skede.

For att sakerstélla korrekt installation, markera minsta och storsta rérinforingsdjup enligt tabell 3 runt hela
omkretsen av bda rérandama enligt Fig 2.

Skjut p UltraGrip-flansadaptern p8 roranden. Justera roret och UltraGrip-flansadaptern med motflansen,
montera flanspackningen (Viking Johnson rekommenderar en IBC-packning for optimal tatning) samt
flanskopplingsbultarna. Se till att roret satts in till ett djup mellan X(min) och M(max) enligt Fig 3 med hjélp av
djupen frén tabell 3. Justera vid behov. Dra &t flnskopplingsbultarna med hjalp av standardmetoden. Nar den
mekaniska kopplingen 4r installerad pa ett rakt rér.

Produktens dnde ska ligga mellan markeringarna for minsta och maximala installationsdjup X(min) och M(max)
(se tabell 3).

Alla UltraGrip-flansadaptrar har packningsdistansblock (Fig.1) som forhindrar att slutringarna kollapsar under
transport. Detta méste avlagsnas fore montering vid detta skede.

Dra &t diametralt motsatta muttrar p& de axiella fistelementen enligt Fig 4. Vrid varje mutter ett eller tv4 varv &t
gangen for att dra upp slutringen jamnt. Alla muttrar m&ste dras &t s& mnga génger som krévs for att uppné
erforderligt vridmoment (se tabell 3). Vid slutférandet ska det finnas ett jamnt radiellt mellanrum mellan réret och
kopplingens slutring, dér hela M(max)-linjen &r synlig och ingen del av X(min)-linjen &r synlig.

Besluta nu vilken slags anslutning som kravs: DRAGSAKER ELLER ICKE DRAGSAKER

a. DRAGSAKER - Vid anvéindning som dragsiker typ, dra &t diametralt motsatta bultar av de radiella
fastelementen enligt Fig 4, och vrid varje bult ett eller tva varv &t géngen for att gripklorna ska gripa in jamnt.
Alla bultar maste dras &t s& ménga génger som krévs for att uppné erforderligt vidmoment (se tabell 3).

b. ICKE DRAGSAKER - Nr de radiella fastelementen anvands som icke dragsdkra fastelement fir de inte dras
at. Nar UltraGrip installeras som en flexibel (icke dragsaker) produkt forhindrar den inte att rGret dras ut och ett
[dmpligt externt stdd maste finnas.
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B ULTRAGRIP FLANSADAPTRAR PN10 DN700 TILL DN800

Pipe materials, insertion depths and bolt diameters for UltraGrip products
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Tabell 5.

. . . Instéllningsavstand | Insertion | Tryckklassning
Axiellt faste Radiellt faste Depth (mm)

= 5 = = = = —
= E ~ E_ .E _E _E: _E
2 el 5 S=3 SE ©S= BTE§ ©= BE B
= Sl = [sc5| 5 |s=2E|les [s=E|see E€ E8
5 bl £ EES £ SEE% EE8 EES £E= (mn) (ma) (mn)(max) BH BE
= Sl £ 22T & 2822 88 gE8xs 888 a5 &%
= &£5 SEE S22 E=92 &=
E E "2 "Es =
DN700 ' 700-735 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 265 290 220 245 10bar
DN700 ' 727-762 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 265 290 220 245 10bar
DN700 ' 750-785 M20 ' 190-210 M16  175-185 140-150 110-120 95-105 265 290 220 245 10bar
DN800 | 789-824 | M20 | 190-210 M16 | 175-185 140-150 110-120 95-105 275 300 220 @ 245 10bar
DN800 ' 825-860 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 270 295 220 245 10bar
DN800 ' 853-888 M20 ' 190-210 M16 175-185 140-150 110-120 95-105 275 300 220 245 10bar

VARNING:Om momentkraven for olika rérmaterial inte f6ljs kan det leda till rorglidning. och / eller rérskador.

Tabell 6.
Rérmaterial Dragséaker Icke dragsdker | Stodhylsa kravs
Stl v v
Segjam v v
Gjutjérn v v
MOPVC v v v
PE100 v 4 v
PE Barriarror X X
Asbestcement X v
Noteringar

Dessa instruktioner galler UltraGrips sortiment av flansadaptrar for anvandning p3 de rormaterial som anges i
tabellen. UltraGrip levereras fardigmonterad for anvandning som andhuv (dragsaker) och bér inte demonteras
fire installation, sdvida den inte ska anvéndas som en flexibel (ej dragséker) produkt, varvid gripbultarna inte
ska dras &t.

Anléggningens testtryck = 1,5 génger arbetstrycket
Tjocka rorbeldggningar och rorinkladnader maste alltid avidgsnas.

Rorledningar ovan mark utsétts for bide belastningar frén det inre trycket och frén temperaturforéndringar/
termisk expansion, vilket kan vara betydligt hgre an frén det inre trycket och kan inte alltid bestammas p ett
sékert sétt. UltraGrip kan anvéndas i applikationer ovan jord dér den inte utsatts for direkt solljus och ligger
inom temperaturintervallet 40°C (mellan -20 °C och +60 °C).

*110-120 vridmoment for gjutjarnsror forutsétter att gjutjarnet har en véggtjocklek pd 32 mm och &r i ett skick
dar den strukturella styrkan inte har dventyrats. For gjutjarmsror med tunnare véggar, vénligen kontakta Viking
Johnson fér rekommenderat bultmoment.

Radiella bultar

Axiella bultar

M(max)

X(min)




ULTRAGRIP FLANSADAPTRAR PN10 DN700 TILL DN800

Installationsanvisningar

1

Kontrollera att rormaterial och rérstorleken passar till UltraGrip-flansadaptern. Fér PE & MOPVC anvénd alltid en
stidhylsa. (se sidor 48-49)

Undersdk rérens dndar och se till att rérytorna &r rena och fria frén repor, grader, rost eller andra fororeningar
eller ytdefekter som kan paverka passformen. Svetssommar méste slipas ned for att forbéttra ytprofilen. Tjocka
rorbelaggningar och rorinkladnader méste alltid avidgsnas. UltraGrip maste monteras antingen direkt pa den
obelagda rorytan eller p ett tunt fargskikt.

Varning for risk: Lyftoglor, dar s3dana finns, &r konstruerade/provade for att endast lyfta de komponenter som
de ar fasta vid. Underlatenhet att filja dessa anvisningar kan leda till allvarliga personskador eller ddsfall
eller materiella skador.

Se till att du &r utbildad, kompetent och fortrogen med den lyftanordning och de tillbehdr som ska anvéndas.
Se till att rétt utrustning anvands och att den &r markt med WLL (Working Load Limit) eller att det finns tabeller
for att bestdmma WLL. Sakerstall att du utfor en visuell inspektion av lyftutrustningen och tillbehdren innan du
fortsatter med lyftet, kassera defekt utrustning. Sakerstall att arbetet utfors inom utrustningens WLL.

Anvand inte utrustning som &r felaktig och anvénd den inte utanfor WLL. Den méste kontrolleras av en behtrig
kontrollingenjdr och omcertifieras. Utfor endast sling- och kranmannuppgifter om du &r kompetent och har fétt
utbildning. Detta méste tillhandahéllas av en godkand utbildningsleveranttr. G& aldrig under eller svéng en last
over en person.

Alla UltraGrip-flansadaptrar har hygienskydd (som bestar av biologiskt nedbrytbara buntband och biologiskt
nedbrytbar vattenbesténdig kartong) for att férhindra kontaminering. Detta skydd maste avlagsnas fore montering
(Fig 1). Packningsdistansblock (Fig 1) bor INTE avldgsnas i detta skede.

For att sakerstalla korrekt installation, markera minsta och storsta rérinforingsdjup enligt tabell 5 runt hela
omkretsen av bda rérandama enligt Fig 2.

Skjut p UltraGrip-flansadaptern p8 roranden. Justera roret och UltraGrip-flansadaptern med motflansen,
montera flanspackningen (Viking Johnson rekommenderar en IBC-packning for optimal tatning) samt
flanskopplingsbultarna. Se till att roret satts in till ett djup mellan X(min) och M(max) enligt Fig 3 med hjélp av
djupen frén tabell 5. Justera vid behov. Dra &t flnskopplingsbultarna med hjalp av standardmetoden. Nar den
mekaniska kopplingen ar installerad pa ett rakt rér. Produktens ande ska ligga mellan markeringarna for minsta
och maximala installationsdjup X(min) och M(max) (se tabell 5).

Alla UltraGrip-flansadaptrar har packningsdistansblock (Fig.1) som forhindrar att slutringarna kollapsar under
transport. Detta méste avlagsnas fore montering vid detta skede.

Dra &t diametralt motsatta muttrar p& de axiella fistelementen enligt Fig 4. Vrid varje mutter ett eller tv4 varv &t
gangen for att dra upp slutringen jamnt. Alla muttrar m&ste dras &t s& mnga génger som krévs for att uppné
erforderligt vridmoment (se tabell 5). Vid slutforandet ska det finnas ett jamnt radiellt mellanrum mellan réret och
kopplingens slutring, d&r hela M(max)-linjen &r synlig och ingen del av X(min)-linjen &r synlig.

Besluta nu vilken slags anslutning som kravs: DRAGSAKER ELLER ICKE DRAGSAKER

a. DRAGSAKER - Vid anvandning som dragsaker typ, dra 4t diametralt motsatta bultar av de radiella
fastelementen enligt Fig 4, och vrid varje bult ett eller tva varv &t gdngen for att gripklorna ska gripa in jamnt.
Alla bultar m&ste dras &t s& ménga génger som krévs for att uppné erforderligt vidmoment (se tabell 5).

b. ICKE DRAGSAKER - Nir de radiella fastelementen anvands som icke dragskra fastelement far de inte dras
at. Nar UltraGrip installeras som en flexibel (icke dragsdker) produkt forhindrar den inte att réret dras ut och ett
[dmpligt externt st6d méste finnas.
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B ULTRAGRIP RILSAN-BELAGDA STODHYLSOR AV MJUKT STAL
FOR PE OCH MOPVC AV STORLEKAR DN700 TILL DN800

Skulderflikar

Clips for kilretention ;' 7\
O
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ULTRAGRIP RILSAN-BELAGDA STODHYLSOR AV MJUKT STAL
FOR PE OCH MOPVC AV STORLEKAR DN700 TILL DN800

Installationsanvisningar

@ o N e & e N

For in lamplig kil i hylsans kanal.

For in hylsan i rorets hal tills skulderflikarna ligger an mot rérénden.

Montera |dmplig stodbult genom dgleplattan i hylsan (Fig 2).

Tryck p kilen tills hylsan &r helt expanderad mot rérets hal.(Fig 3)

10. Lossa muttrarna p& stodbultarna och ta bort stodbultarna och muttrarna.

Kontrollera att stodhylsan och kilarna &r 1ampliga for rorets YD och véggtjocklek.

Nér de tva clipsen har satts in anvander du ett tredje clips for att Idsa ihop alla clipsen. (Fig 4)

Mt rérets diameter och valj ratt kil frén de medfdljande 4 uppséttningama (se tabell 7 for PE och MOPVC).

Anvand muttrarna p3 bultarna for att expandera hylsan tills den kommer i kontakt med rérhélet.

Klam fast clipsen for kilretention i kanalhdlen narmast kilens &nde for att forhindra att kilen glider ut.

VARNING: Om belaggningen pa kilen eller hylsan skadas kommer produkten att rosta; extra forsiktighet maste
iakttas nér kilarna sétts in i hylsan for att undvika att beldggningen skadas.

Tabell 7.
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PE stodhylsor

710-SDR11

710

Ror-0D

710

716.4

Ror-1D

567 | 587

Min ID (mm)

555

Max ID (mm)

565

Kort kant (mm)

50

Lang kant (mm)
Min ID (mm)

100

Max ID (mm)
Kort kant (mm)
L&ng kant (mm)
Min ID (mm)

566571 85 135

Max ID (mm)
Kort kant (mm)
Lang kant (mm)
Min ID (mm)

5721582 1103 1153
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Max ID (mm)
Kort kant (mm)

5831587 1120 170

710-SDR17

710

710

716.4

618 | 633

610

617

50

100

618621 76 126

6221629 89 139

630 1633 1102 152

710-SDR21

710

710

716.4

635 | 649

626

633

50

100

6341641 76 126

6421645 89 1139

646 1649 102 152

710-SDR26

710

710

716.4

650 | 662

642

648

50

100

6491652 72 1122

6536551 83 1133

656 662 94 | 144

800-SDR11

800

800

807.2

640 | 662

627

638

50

100

639644 88 138

6451656 1107 157

657 661 126 176

800-SDR17

800

800

807.2

69 | 713

687

695

50

100

696700 79 129

7011709 | 94 144

7101713 1108 ' 158

800-SDR21

800

800

807.2

716 | 731

708

715

50

100

716 1723 76 1126

7241727 89 139

728 17311102 | 152

800-SDR26

MOPVC stodhylsor

710-SDR33

800

710

800

710

807.2

712

732 | 746

662 = 668

123

730

50

100

656 /661 50 1100

731734 76 1126

662 664 88 138

735738 89 139

665670 79 1129

739746 1102 | 152

671673 126 176

800-SDR33

800

800

802

746 | 753

7391745 50 1100

7461749 72 1122

7501756 1 83 1133

757759 1102 | 152
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E SPOJKY ULTRAGRIP DN700 TO DN800

Materialy potrubi, hloubky vsunuti a priméry Sroubt pro vyrobky UltraGrip

P 4 P 4
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Tabulka 1.
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Mezera pfi

Hloubka

Jmenovity
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I3 é 8 €5 8 £ QO £ 8 £ g 8 £ min.) (max.) {(min.) {(max. )g 32
] K [7)
> = 2
DN700 ' 700-735 M20 = 190-210 | M16 ' 175-185  140-150 ' 110-120 = 95-105 | 165 | 375 | 220 @ 245 16bar
DN700 ' 727-762' M20 = 190-210 ' M16 & 175-185  140-150 ' 110-120 @ 95-105 @ 165 | 375 | 220 @ 245 16bar
DN700 ' 750-785' M20 ' 190-210 | M16 ' 175-185 ' 140-150 @ 110-120 & 95-105 & 165 | 375 | 220 | 245 16bar
DN800 ' 789-824  M20 ' 190-210 | M16 ' 175-185 ' 140-150 @ 110-120 & 95-105 & 170 | 380 | 220 | 245 16bar
DN800 ' 825-860 M20 = 190-210 | M16 ' 175-185 ' 140-150 @ 110-120 @ 95-105 = 170 | 380 | 220 | 245 16bar
DN800 ' 853-888 ' M20 = 190-210 | M16 ' 175-185 ' 140-150 @ 110-120 = 95-105 = 170 | 380 | 220 | 245 16bar

VAROVANI:  Nedodrieni pozadavkil na utahovaci moment pro rtizné
materialy potrubi mdze mit za nasledek prokluzovani
a/nebo poskozeni potrubi.

Tabulka 2.

Materialy potrubi Jistény | NejiStény | Nutna vnitini vyztuha

Ocel v v

Tvérna litina v v

Seda litina v v/ 4

s

MOPVC v v v

PE100 v v/ v

PE bariérové potrubi X X

Azbestocement X v
Poznamky : '
Tento ndvod se vztahuje k fadé pfirub UltraGrip pro pouZiti na potrubnich materidlech zminénych v tabulce. i r i
UltraGrip je dodavan v piné smontovaném stavu jako koncové jistény (proti vysunuti potrubi) vyrobek a nenf jej E:m H
nutno pred montazi demontovat, pokud nebude pouZit jako nejistény, v tomto piipadé se jistici Srouby neutahuji. i '
Tlakova zkouska - 1,5 ndsobek pracovniho tlaku H H
Silnd vrstva natéru a ochranné zabaleni potrubi musi byt vidy odstranény. H H

'

Nadzemni nekrytd potrubi jsou pfedmétem pisobeni tahovych sil, které pochazi jak z vnitiniho pracovniho tlaku, ! E
tak téch, které jsou zplisobeny teplotnimi zménami / tepelnou roztaznosti - ty viak mohou byt podstatné vy3si, ' 1
nez ty, které pochdzi z vnitiniho pracovniho tlaku a nemohou byt vidy bezpecné definovany. Systém UltraGrip ' H
lze pouzit v nadzemnich aplikacich, kde neni vystaven pfimému slunecnimu zafeni a kde rozsah provozni teploty ' H
odpovida 40 stupfiim (mezi -20 a +60). ' !
*Utahovaci moment 110-120 litinového potrubi predpoklada, Ze litina ma tloustku stény 32 mm a je ve stavu, e ___ H
kdy neni naruena jeji strukturalni pevnost. V pfipadé tenkosténného litinového potrubi se obratte na spole¢nost
Viking Johnson, aby vam sdélila doporu¢eny utahovaci moment Sroubd. m

Radialni Srouby | obr.a_|

@) @)
e P

Axialni Srouby

A/B

M(max.)

X(min.

<~




SPOJKY ULTRAGRIP DN700 TO DN800

Montazni navod

1

10.

Zkontrolujte, zda material a velikost potrubi odpovidaji spojce UltraGrip. V pfipadé PE MOPVC potrubi vidy pouZijte
vnitini vyztuhu. (Viz strany 56-57)

Prohlédnéte konce potrubi a zajistéte, Ze povrch potrubi je Cisty a zbaveny znacek, Supin, koroze a dalSich
volnych necistot nebo jinych povrchovych vad, ktery by mohly ovlivnit Gc¢innost vyrobku. Navarené obruby musi
byt odbrouseny pfi zajisténi spravného profilu potrubi. Silnd vrstva natéru nebo zabaleni potrubi musi byt vidy
odstranény. UltraGrip musi dosednout bud' na Cisty povrch potrubi, nebo na tenkou vrstvu barvy.

Varovani pied nebezpeéim: Zvedaci oka, pokud jsou k dispozici, jsou navrzena/zkousena pouze pro zvedani
vyrobku, ke kterému jsou pfipevnéna. Nedodrzeni téchto pokynli mlze mit za nasledek vazné zranéni, smrt
nebo Skody na majetku.

Ujistéte se, Ze jste vySkoleni, kompetentni a obeznameni s pouzivanym zdvihacim zafizenim a pfislusenstvim.
Ujistéte se, Ze je pouZito spravné zafizeni, na kterém je uvedeno maximalni zatizeni, nebo jsou k dispozici tabulky
pro stanoveni maximalniho zatizeni. Pfed zahajenim zdvihani zkontrolujte vizualné zdvihaci zafizeni a pfislusenstvi
a vadné vybaveni vyradte. Ujistéte se, Ze zatiZeni je nizsi nez maximalni zatizeni pro dané zafizeni.

Nepouzivejte zafizeni, které je vadné, ani ho nepouzivejte nad ramec maximalniho zatizeni. Musi byt zkontrolovano
kompetentnim reviznim technikem a znovu certifikovano. Povinnosti vazace bfemen a signalisty vykondvejte pouze
v piipadé, Ze jste k tomu kompetentni a vyskoleni. To musi byt zajisténo uznavanym poskytovatelem Skoleni. Nikdy
pod bfemenem nechodte ani bfemeno nesméfujte nad jinou osobu.

VSechny spojky UltraGrip jsou vybaveny ochrannymi hygienickymi krytkami (které se skladaji z biologicky
rozloZitelnych stahovacich pask a biologicky rozloZitelné vodéodolné lepenky), které zabranuji znecisténi. Ty je
nutné odstranit jesté pred montazi (Obr. 1). Tésnici mezikus (Obr. 1) byste v tuto chvili NEMELI odstrafiovat.

Pro zajisténi spravné instalace vyznacte po celém obvodu obou koncl potrubi minimalni a maximalni hloubky
vsunuti potrubi ziskané z Tabulky 1, jak je zndzornéno na Obr. 2.

Vlyrovnejte pokladané potrubi s jiz polozenym potrubim. Davejte pozor, aby konce potrubi byly soustiedné, a podle
potfeby upravte podepreni nebo dno vykopu.

Nasunte mechanickou spojku na konec jednoho z potrubi. Po nasunuti spojky na potrubi pravte polohu spojky tak,
aby mechanické Sroubeni bylo umisténo uprostied mezery mezi obéma potrubimi. S vyuZitim hloubek ziskanych

z Tabulky 1 umistéte potrubi na pozici, tak aby vyhovovaly vzdalenosti mezi X(min) a M(max), jak je znazornéno
na Obr. 3. - v pripadé potreby upravte. Zkontrolujte, Ze jsou oba konce potrubi a spojka ve stejné ose. V pripadé
potieby potrubi podeprete.

Vsechny spojky UltraGrip DN700-800 obsahuji tésnici mezikusy (Obr. 1), které zabrariuji zborceni koncovych
prstenct pfi prepravé. Ty je nutné v tuto chvili pfed montéZi odstranit.

Utahnéte protilehlé matice axidlnich spojovacich prvkd podle Obr. 4 vidy o jedno az dvé pootoceni tak, aby
koncovy prstenec rovnomérné dosed|. Matice musi byt utahovany tolikrat, kolikrat bude nezbytné k dosazeni
pozadovaného utahovaciho momentu (viz Tabulku 1). Po dokonéeni musi byt rovnomérnd radialni mezera mezi
potrubim a koncovym prstencem spojky tak, Ze bude zcela viditelné oznaceni M(max) a zcela skryté oznaceni
X(min).

Nyni se rozhodnéte, jaky typ spojeni je pozadovan: JISTENY nebo NEJISTENY:

a. JISTENY - Kdy? je poufit jako jistény, utahnéte protilehlé matice radialnich spojovacich prvki podle Obr. 4 vidy o
jedno aZ dvé pootoceni tak, aby se jistici prvky rovnomérné aktivovaly. Matice musi byt utahovany tolikrat, kolikrat
bude nezbytné dosazeni pozadovaného utahovaciho momentu (viz Tabulku 1).

b. NEJISTENY - Kdy? je poufit jako nejistény, radidlni spojovaci prvky nesmi byt utahovany. Pokud je UltraGrip
instalovan jako nejistény vyrobek, nebude branit vytazeni potrubi a je tfeba zajistit odpovidajici vnéjsi zajistént.
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B PRIRUBOVE ADAPTERY ULTRAGRIP PN16 DN700 AZ DNSO0O

Materialy potrubi, hloubky vsunuti a priméry Sroubt pro vyrobky UltraGrip

Axialni Radialni . . K
spojovaci prvek adialni spojovaci prve Mezera pfi Hloubka |Jmenovity

Tabulka 3.
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DN700 ' 700-735 M20 = 190-210 | M16  175-185 | 140-150 ' 110-120 @ 95-105 | 275 | 300 & 220 = 245 16bar

DN700 ' 727-762 ' M20 = 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 @ 95-105 | 276 | 300 & 220 = 245 16bar
DN700 | 750-785 ' M20 | 190-210 W 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 = 275 | 300 | 220 | 245 16bar
DN800 | 789-824 M20 | 190-210 W 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 = 290 | 315 | 220 | 245 16bar
DN800 ' 825-860 M20 & 190-210 E 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 = 290 | 315 | 220 | 245 16bar

<
DN800 ' 853-888 ' M20 ' 190-210 | M16 ' 175-185 ' 140-150 @ 110-120 = 95-105 @ 290 | 315 220 | 245 16bar
VAROVANI:  Nedodrieni pozadavkil na utahovaci moment pro rtizné
materidly potrubi miZe mit za nasledek prokluzovani Hygienicka krytka

£)s3) - AOAVYN INZYLNOW

a/nebo poskozeni potrubi.

Tabulka 4.
Ocel v/ v
Tvarna litina v v
Seda litina 4 v
MOPVC v v v
PE100 v v v
PE bariérové potrubi X X
Azbestocement X v
Poznamky

Tento névod se vztahuje k fadé pfirubovych adaptérti UltraGrip pro pouZiti na potrubnich materidlech zminénych
v tabulce. UltraGrip je dodévan v Iné smontovaném stavu jako koncové jitény (proti vysunuti potrubi) vyrobek

a neni jej nutno pred montazi demontovat, pokud nebude poufit jako nejistény, v tomto piipadé se jistici

Srouby neutahuji.

Tlakova zkouska - 1,5 nésobek pracovniho tlaku
Silnd vrstva natéru a ochranné zabaleni potrubi musi byt vidy odstranény.

Nadzemni nekryta potrubi jsou pfedmétem pisobeni tahovych sil, které pochézi jak z vnitiniho pracovniho tlaku,
tak téch, které jsou zplsobeny teplotnimi zménami / tepelnou roztaznosti - ty viak mohou byt podstatné vyssi,
net ty, které pochdzi z vnitiniho pracovniho tlaku a nemohou byt vidy bezpecné definovany. Systém UltraGrip
Ize pouZit v nadzemnich aplikacich, kde neni vystaven pfimému slunecnimu zafeni a kde rozsah provozni teploty
odpovida 40 stupfiim (mezi -20 a +60).

*Utahovaci moment 110-120 litinového potrubi predpoklada, Ze litina ma tloustku stény 32 mm a je ve stavu,
kdy neni narusena jeji strukturalni pevnost. V pipadé tenkosténného litinového potrubi se obratte na spole¢nost
Viking Johnson, aby vam sdélila doporuceny utahovaci moment Sroubd.

Radialni Srouby | obr.a_|

Axiélni Srouby M(max.) o

X(min.)




PRIRUBOVE ADAPTERY ULTRAGRIP PN16 DN700 AZ DN80O

Montazni navod

1

Zkontrolujte, zda materidl a velikost potrubi odpovidaji pfirubovému adaptéru UltraGrip. V pfipadé PE MOPVC
potrubi vidy pouzijte vnitfni vyztuhu. (Viz strany 56-57)

Prohlédnéte konce potrubi a zajistéte, Ze povrch potrubi je Cisty a zbaveny znacek, Supin, koroze a dalSich
volnych neistot nebo jinych povrchovych vad, ktery by mohly ovlivnit G¢innost vyrobku. Navarené obruby musi
byt odbrouseny pfi zajisténi spravného profilu potrubi. Silna vrstva natéru nebo zabaleni potrubi musi byt vzdy
odstranény. UltraGrip musi dosednout bud' na Cisty povrch potrubi, nebo na tenkou vrstvu barvy.

Varovani pied nebezpeéim: Zvedaci oka, pokud jsou k dispozici, jsou navrzena/zkousena pouze pro zvedani
vyrobku, ke kterému jsou pfipevnéna. Nedodrzeni téchto pokyn mlze mit za nasledek vazné zranéni, smrt

nebo Skody na majetku.

Ujistéte se, ze jste vyskoleni, kompetentni a obezndmeni s pouzivanym zdvihacim zafizenim a prislusenstvim.
Ujistéte se, Ze je pouzito spravné zafizeni, na kterém je uvedeno maximalni zatizeni, nebo jsou k dispozici tabulky
pro stanoveni maximalniho zatizeni. Pfed zahajenim zdvihani zkontrolujte vizudlné zdvihaci zafizeni a pfislusenstvi a
vadné vybaveni vyfadte. Ujistéte se, Ze zatiZeni je nizsi nez maximalni zatizeni pro dané zafizeni.

Nepouzivejte zafizeni, které je vadné, ani ho nepouzivejte nad ramec maximalniho zatizeni. Musi byt zkontrolovano
kompetentnim reviznim technikem a znovu certifikovano. Povinnosti vazace biemen a signalisty vykondvejte pouze
v pripadé, Ze jste k tomu kompetentni a vyskoleni. To musi byt zajisténo uznavanym poskytovatelem skoleni. Nikdy
pod bfemenem nechodte ani bfemeno nesméfujte nad jinou osobu.

VSechny prirubové adaptéry UltraGrip jsou vybaveny ochrannymi hygienickymi krytkami (které se skiadaji z
biologicky rozloZitelnych stahovacich pasku a biologicky rozlozitelné vodéodolné lepenky), které zabranuiji
zneCisténi. Ty je nutné odstranit jesté pred montazi (Obr. 1). Tésnici mezikus (Obr. 1) byste v tuto chvili
NEMELI odstrariovat.

Pro zajisténi spravné instalace vyznacte po celém obvodu obou koncl potrubi minimalni a maximalni hloubky
vsunuti potrubi ziskané z Tabulky 3, jak je znazornéno na Obr. 2.

Nasurite pfirubovy adaptér UltraGrip na konec potrubi. Vyrovnejte potrubi a pfirubovy adaptér UltraGrip s
protipfirubou, nasadte prirubové tésnéni (spolecnost Viking Johnson doporucuje pouzit tésnéni IBC pro optimalni
utésnéni) a Srouby ke spojeni prirub. Ujistéte se, Ze je potrubi zasunuto do hloubky ziskané z Tabulky 3 umistéte
potrubi na pozici, tak aby vyhovovaly vzdalenosti mezi X(min) a M(max), jak je zndzornéno na Obr. 3. - v pfipadé
potieby upravte. Utahnéte Srouby ke spojeni pfirub s vyuzitim standardniho postupu. Pokud je mechanické
Sroubeni instalovano na potrubi s hladkym koncem. Konec vyrobku by mél byt usazen mezi minimalni a maximalni
hloubkou zasunuti X(min) a M(max) (viz Tabulku 3).

Vsechny prirubové adaptéry UltraGrip obsahuji tésnici mezikusy (Obr. 1), které zabranuji zborceni koncovych
prstencd pfi prepravé. Ty je nutné v tuto chvili pfed montdzi odstranit.

Utahnéte protilehlé matice axialnich spojovacich prvkd podle Obr. 4 vidy o jedno az dvé pootoceni tak, aby
koncovy prstenec rovnomérné dosedl. Matice musi byt utahovany tolikrat, kolikrat bude nezbytné k dosazeni
pozadovaného utahovaciho momentu (viz Tabulku 3). Po dokonceni musi byt rovnomérna radialni mezera mezi
potrubim a koncovym prstencem spojky tak, Ze bude zcela viditelné oznaceni M(max) a zcela skryté oznaceni
X(min).

Nyni se rozhodnéte, jaky typ spojen je pozadovan: JISTENY nebo NEJISTENY:

a. JISTENY - Kdy? je poufit jako jistény, utahnéte protilehlé Srouby radialnich spojovacich prvki podle Obr. 4 vidy o
jedno a2 dvé poototeni tak, aby se jistici prvky rovnomérné aktivovaly. Srouby musi byt utahovany tolikrét, kolikrat
bude nezbytné k dosazeni pozadovaného utahovaciho momentu (viz Tabulku 3).

b. NEJISTENY - Kdy? je poufit jako nejistény, radiaini spojovaci prvky nesmi byt utahovany. Pokud je UltraGrip
instalovan jako nejistény vyrobek, nebude branit vytazeni potrubi a je tfeba zajistit odpovidajici vnéjsi zajisténi.
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B PRIRUBOVE ADAPTERY ULTRAGRIP PN10 DN700 AZ DNS0O

Materialy potrubi, hloubky vsunuti a priméry Sroubt pro vyrobky UltraGrip

Axialni Radialni . . K
spojovaci prvek adialni spojovaci prve Mezera pfi Hloubka |Jmenovity

Tabulka 5.

‘E usazovani vsunuti tlak pro
- 3

2 |.,§ = S S| e | et [y (mm) (mm) | vodu

CIN - cSF oz £S5z 52 25f 25
) b ‘;55 2 §28 3 §3%Z 53, 833 8§38 .
< RN ¢ 53E 5 5353 534 5338 533 =
M : 25z % ESE 2ie 253 28 3 3
g | = ® L2f 2 Leg gzd fee Be e =
\ £ [ LJ 28, = 2a 2a 230 2da8 A B X M >
BBl ¢ 25 ¢ 258 35 ggs g5 A \ s 3
2 £ 38 g g8 88 g8 g g8 (min.) (max.) (min.) (max.) 5 B
Q A [7)
\ = 2=
DN700 ' 700-735 M20 = 190-210 | M16  175-185 | 140-150 ' 110-120 @ 95-105 | 265 & 290 @ 220 = 245 10bar

DN700 | 727-762 ' M20 = 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 = 95-105 | 265 | 290 & 220 = 245 10bar
DN700 | 750-785 ' M20 | 190-210 W 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 = 265 & 290 | 220 | 245 10bar
DN800 | 789-824 M20 | 190-210 W 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 = 275 & 300 | 220 | 245 10bar
DN800 ' 825-860 M20 & 190-210 E 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 = 270 = 295 | 220 | 245 10bar

<
DN800 ' 853-888 ' M20 ' 190-210 | M16 ' 175-185 ' 140-150 @ 110-120 & 95-105 &= 275 | 300 220 | 245 10bar
VAROVANI:  Nedodrieni pozadavkil na utahovaci moment pro rtizné
materidly potrubi miZe mit za nasledek prokluzovani Hygienicka krytka

£)s3) - AOAVYN INZYLNOW

a/nebo poskozeni potrubi.

Tabulka 6.
Ocel v/ v
Tvarna litina v v
Seda litina 4 v
MOPVC v v v
PE100 v v v
PE bariérové potrubi X X
Azbestocement X v
Poznamky

Tento névod se vztahuje k fadé pfirubovych adaptérti UltraGrip pro pouZiti na potrubnich materidlech zminénych
v tabulce. UltraGrip je dodévan v Iné smontovaném stavu jako koncové jitény (proti vysunuti potrubi) vyrobek

a neni jej nutno pred montazi demontovat, pokud nebude poufit jako nejistény, v tomto piipadé se jistici

Srouby neutahuji.

Tlakova zkouska - 1,5 nésobek pracovniho tlaku
Silnd vrstva natéru a ochranné zabaleni potrubi musi byt vidy odstranény.

Nadzemni nekryta potrubi jsou pfedmétem pisobeni tahovych sil, které pochézi jak z vnitiniho pracovniho tlaku,
tak téch, které jsou zplsobeny teplotnimi zménami / tepelnou roztaznosti - ty viak mohou byt podstatné vyssi,
net ty, které pochdzi z vnitiniho pracovniho tlaku a nemohou byt vidy bezpecné definovany. Systém UltraGrip
Ize pouZit v nadzemnich aplikacich, kde neni vystaven pfimému slunecnimu zafeni a kde rozsah provozni teploty
odpovida 40 stupfiim (mezi -20 a +60).

*Utahovaci moment 110-120 litinového potrubi predpoklada, Ze litina ma tloustku stény 32 mm a je ve stavu,
kdy neni narusena jeji strukturalni pevnost. V pipadé tenkosténného litinového potrubi se obratte na spole¢nost
Viking Johnson, aby vam sdélila doporuceny utahovaci moment Sroubd.

Radialni Srouby | obr.a_|

Axiélni Srouby M(max.) o

X(min.)




PRIRUBOVE ADAPTERY ULTRAGRIP PN10 DN700 AZ DN80O

Montazni navod

1

Zkontrolujte, zda materidl a velikost potrubi odpovidaji pfirubovému adaptéru UltraGrip. V pfipadé PE MOPVC
potrubi vidy pouzijte vnitfni vyztuhu. (Viz strany 56-57)

Prohlédnéte konce potrubi a zajistéte, Ze povrch potrubi je Cisty a zbaveny znacek, Supin, koroze a dalSich
volnych neistot nebo jinych povrchovych vad, ktery by mohly ovlivnit G¢innost vyrobku. Navarené obruby musi
byt odbrouseny pfi zajisténi spravného profilu potrubi. Silna vrstva natéru nebo zabaleni potrubi musi byt vzdy
odstranény. UltraGrip musi dosednout bud' na Cisty povrch potrubi, nebo na tenkou vrstvu barvy.

Varovani pied nebezpeéim: Zvedaci oka, pokud jsou k dispozici, jsou navrzena/zkousena pouze pro zvedani
vyrobku, ke kterému jsou pfipevnéna. Nedodrzeni téchto pokyn mlze mit za nasledek vazné zranéni, smrt

nebo Skody na majetku.

Ujistéte se, ze jste vyskoleni, kompetentni a obezndmeni s pouzivanym zdvihacim zafizenim a prislusenstvim.
Ujistéte se, Ze je pouzito spravné zafizeni, na kterém je uvedeno maximalni zatizeni, nebo jsou k dispozici tabulky
pro stanoveni maximalniho zatizeni. Pfed zahajenim zdvihani zkontrolujte vizudlné zdvihaci zafizeni a pfislusenstvi a
vadné vybaveni vyfadte. Ujistéte se, Ze zatiZeni je nizsi nez maximalni zatizeni pro dané zafizeni.

Nepouzivejte zafizeni, které je vadné, ani ho nepouzivejte nad ramec maximalniho zatizeni. Musi byt zkontrolovano
kompetentnim reviznim technikem a znovu certifikovano. Povinnosti vazace biemen a signalisty vykondvejte pouze
v pripadé, Ze jste k tomu kompetentni a vyskoleni. To musi byt zajisténo uznavanym poskytovatelem skoleni. Nikdy
pod bfemenem nechodte ani bfemeno nesméfujte nad jinou osobu.

VSechny prirubové adaptéry UltraGrip jsou vybaveny ochrannymi hygienickymi krytkami (které se skiadaji z
biologicky rozloZitelnych stahovacich pasku a biologicky rozlozitelné vodéodolné lepenky), které zabranuiji
zneCisténi. Ty je nutné odstranit jesté pred montazi (Obr. 1). Tésnici mezikus (Obr. 1) byste v tuto chvili
NEMELI odstrariovat.

Pro zajisténi spravné instalace vyznacte po celém obvodu obou koncl potrubi minimalni a maximalni hloubky
vsunuti potrubi ziskané z Tabulky 5, jak je znazornéno na Obr. 2.

Nasurite pfirubovy adaptér UltraGrip na konec potrubi. Vyrovnejte potrubi a pfirubovy adaptér UltraGrip s
protipfirubou, nasadte prirubové tésnéni (spolecnost Viking Johnson doporucuje pouzit tésnéni IBC pro optimalni
utésnéni) a Srouby ke spojeni prirub. Ujistéte se, Ze je potrubi zasunuto do hloubky ziskané z Tabulky 5 umistéte
potrubi na pozici, tak aby vyhovovaly vzdalenosti mezi X(min) a M(max), jak je zndzornéno na Obr. 3. - v pfipadé
potieby upravte. Utahnéte Srouby ke spojeni pfirub s vyuzitim standardniho postupu. Pokud je mechanické
Sroubeni instalovano na potrubi s hladkym koncem. Konec vyrobku by mél byt usazen mezi minimalni a maximalni
hloubkou zasunuti X(min) a M(max) (viz Tabulku 5).

Vsechny prirubové adaptéry UltraGrip obsahuji tésnici mezikusy (Obr. 1), které zabranuji zborceni koncovych
prstencd pfi prepravé. Ty je nutné v tuto chvili pfed montdzi odstranit.

Utahnéte protilehlé matice axialnich spojovacich prvkd podle Obr. 4 vidy o jedno az dvé pootoceni tak, aby
koncovy prstenec rovnomérné dosedl. Matice musi byt utahovany tolikrat, kolikrat bude nezbytné k dosazeni
pozadovaného utahovaciho momentu (viz Tabulku 5). Po dokonceni musi byt rovnomérna radialni mezera mezi
potrubim a koncovym prstencem spojky tak, Ze bude zcela viditelné oznaceni M(max) a zcela skryté oznaceni
X(min).

Nyni se rozhodnéte, jaky typ spojen je pozadovan: JISTENY nebo NEJISTENY:

a. JISTENY - Kdy? je poufit jako jistény, utahnéte protilehlé Srouby radialnich spojovacich prvki podle Obr. 4 vidy o
jedno a2 dvé poototeni tak, aby se jistici prvky rovnomérné aktivovaly. Srouby musi byt utahovany tolikrét, kolikrat
bude nezbytné k dosazeni pozadovaného utahovaciho momentu (viz Tabulku 5).

b. NEJISTENY - Kdy? je poufit jako nejistény, radiaini spojovaci prvky nesmi byt utahovany. Pokud je UltraGrip
instalovan jako nejistény vyrobek, nebude branit vytazeni potrubi a je tfeba zajistit odpovidajici vnéjsi zajisténi.
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B VNITRNI VYZTUHY ULTRAGRIP Z MEKKE OCELI S NATEREM
RILSAN PRO PE A MOPVC POTRUBI O SVETLOSTI
DN700 AZ DN800
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VNITRNi VYZTUHY ULTRAGRIP Z MEKKE OCELI S NATEREM
RILSAN PRO PE A MOPVC POTRUBI O SVETLOSTI
DN700 AZ DN800

Montazni navod

1. Zkontrolujte, zda jsou vnitfni vyztuhy a kliny vhodné pro vnéjsi priimér a tloustku stény potrubi.

2. Zméfte svétlost potrubi a vyberte spravny klin ze sady 4 dodanych klinGi (viz Tabulku 7 pro PE a MOPVC potrubi).

3. Vloite vyztuhu do otvoru potrubi, dokud se zarazky nebudou dotykat konce potrubi.

4, Provléknéte odpovidajici zavitovou ty¢ skrz ocka na vyztuze (Obr. 2).

5. Pomoci matic na zavitové tyci roztahnéte vyztuhu tak, aby se dotykala potrubi.

6. Vloite odpovidajici klin do prostoru pro umisténi klinu ve vyztuze.

7. Zatloukejte klin, dokud nebude vyztuha zcela roztazena podél celého vnitiniho priméru potrubi (Obr. 3)

8. Votvorech kanalu, které jsou nejblize konci klinu zacvaknéte prichytky pro zajisténi klinu, abyste zabranili

jeho vysunuti.

9. Po zacvaknuti dvou pfichytek pouZijte tfeti pfichytku, abyste vsechny prichytky spojili dohromady. (Obr. 4)

10. Povolte matice na zavitové tyci a zavitovou ty€ vyjméte spolecné s maticemi.

VAROVANI:

Tabulka 7.

Kéd potrubi

Vnitfni vyztuhy pro PE potrubi

710-SDR11

Poskozeni klinu nebo natéru vyztuhy povede ke korozi vyrobku; pfi vkladani klinG do vyztuh je nutné
dbat maximalni opatrnosti, aby nedoslo k poskozeni natéru.

Velikost potrubi

710

Vnéjsi
pramér
potrubi

710 17164

Vnitini
pramér
potrubi

567

587

ér (mm)
ér (mm)

Fni pram

Fni pram
Kratky okraj (mm)
Dlouhy okraj (mm)

Max. vniti

Min. vniti

5551565 50 | 100

ér (mm)
ér (mm)

rni prum

Fni priim

Kratky okraj (mm)
Dlouhy okraj (mm)

Max. vniti

Min. vniti

566|571 85 135

ér (mm)
mér (mm)

o

Fni pra

Fni pram
Kratky okraj (mm)
Dlouhy okraj (mm)

Max. vniti

Min. vniti

572582 103 153

ér (mm)
ér (mm)

—
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583 1587 1120 170

710-SDR17

710

710 1716.4

618

633

610 617 50 | 100

618 621 76 126

6221629 89 139

6301633 1102 152

710-SDR21

710

710 (7164

635

649

626633 50 1100

634 641 76 1126

642 645 89 139

646 1649 1102 152

710-SDR26

710

710 17164

650

662

642648 50 1100

649 652 72 122

653 1655 83 1133

656 662 94 | 144

800-SDR11

800

800 807.2

640

662

627638 50 100

639 644 83 138

6451656 | 107 ' 157

657 661 126 176

800-SDR17

800

800 1807.2

696

713

687 1695 50 | 100

696700 79 129

7011709 94 144

7101713 108 ' 158

800-SDR21

800

800 1807.2

716

731

708|715 50 1100

7161723 76 126

7241727 89 1139

7281731 102 ' 152

800-SDR26

Vnitfni vyztuhy pro MOPVC potrubi

710-SDR33

800

710

800 1807.2

710 | 712

132

662

746

668

7231730 50 100

656661 50 1100

731734176 126

662 664 88 138

7351738 89 1139

665 670 79 129

739|746 1102 ' 152

671673 126 176

800-SDR33

800

800 ' 802

746

753

7391745 50 1100

746 17491 72 1122

750 1756 1 83 1133

7571759 1102 | 152
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ULTRAGRIP SPOJNICE DN700 DO DN800
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Materijali cevi, dubine ubacivanja i pre¢nici zavrtanja za UltraGrip proizvode
cC Tabela 1.
Aksijalni : M . Nominalni
U S Radijalni pri vac Dubina
C s |5 = ubz(iclva)nja
53 2 s z 0 T3 0
— M - E== = ES: E= E=% E= i T 03
YN © Ss5 £ Ss- S5 Ss& Sso 5 5
O 1< R | E
= | B : 535 £ 585 8N gRs gR% Mmoo Z
< Al S 252 £ 255 2§ 2E= 28N (min) (maks) min) (maks) g
£ [ |ESEE EHEY EE B EaE EE e s
o £ £ = g T E &
N DN700 ' 700-735 M20 ' 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 = 95-105 & 165 | 375 @ 220 @ 245 16bar
> DN700 | 727-762 ' M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 = 95-105 | 165 | 375 | 220 = 245 16bar
DN700 | 750-785 M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 = 95-105 | 165 | 375 | 220 = 245 16bar
C DN800 | 789-824 ' M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 = 95-105 & 170 & 380 | 220 = 245 16bar
m DN800 | 825-860 M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 = 95-105 & 170 | 380 | 220 | 245 16bar
x DN800 ' 853-888 ' M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 = 95-105 & 170 = 380 | 220 @ 245 16bar
> UPOZORENJE: Nepostovanje zahteva obrtnog momenta za razlicite PR
U materijale cevi moze dovestido klizanja cevi i/ili o$tecenja cevi. igijenski zaStitni poloac o m
[ -
1
s
=
.

Tabela 2.

Celik v v

Nodulamni liv v 4

Liveno gvozde v v

MOPVC v v 4

PE100 v v v

PE cev sa barijerom X X

Azbestni cement X v M(maks.)
Napomene

tabeli. UltraGrip se isporuuje u potpunosti sastavljen za upotrebu kao krajnji proizvod za fiksiranje (zatezanje) i
ne treba ga rasklapati pre ugradnje, osim ako se koristi kao fleksibilan proizvod (bez zatezanja), a u tom slucaju

zavrtnji stezaljke se ne smeju zatezati. E:m

Pritisak na mestu ispitivanja = 1,5 puta vei od radnog pritiska
Potrebno je ukloniti debele obloge cevi i zastitne omote.

H
Ova uputstva se odnose na asortiman UltraGrip spojnica za upotrebu na cevnim materijalima navedenim u i H X(min )
[
HE
! 1

Nadzemni cevovodi su izloZeni opterecenju koje nastaje i od unutraSnjeg pritiska i od temperaturnih promena
/ toplotnog Sirenja koje moze biti znatno vece nego opterecenje od unutrasnjeg pritiska i ne mogu se uvek
bezbedno odrediti. UltraGrip se moZe koristiti iznad zemlje, gde nije izloZen direktnoj suncevoj svetlosti, i spada
u opseg radne temperature od 40 °C (izmedu -20 °C i +60 °C).

*Qbrtni moment od 110120 za cevi od livenog gvoZda pretpostavlja da debljina zida livenog gvozda iznosi
32 mmi da se nalazi u stanju u kome Cvrstoca strukture nije ugrozena. Obratite se kompaniji Viking Johnson . i, — ————
za preporuceni moment zavrtnja za cevi od livenog gvozda sa tanjim zidovima. oo 2

Radijalni zavrtnji | s.4 sl. 3
T Aksijalni zavrtni 8 6

A/B

X(min.)




ULTRAGRIP SPOJNICE DN700 DO DN800

Uputstvo za ugradnju

1

10.

Proverite da li materijal i veli¢ina cevi odgovaraju UltraGrip spojnici. Za PE i MOPVC uvek koristite ojatavajui
prsten. (pogledajte stranice 64—65)

Pregledajte krajeve cevi i postarajte se da su povrSine cevi Ciste i bez ogrebotina, kamenca, rde ili bilo kakvih
krhotina ili drugih povrSinskih oStecenja koja mogu uticati na performanse fitinga. Mesta vara se moraju brusiti
do ravne povrsine, uz odrZavanje pravilnog profila povrsine. Potrebno je ukloniti debele obloge cevi ili omote.
UltraGrip mora se nalaziti ili na goloj povrSini cevi ili na tankom sloju boje.

Upozorenje o opasnosti: USice za podizanje, tamo gde su obezbedene, projektovane su/testirane za podizanje
samo proizvoda na koji su pricvrScene. NepoStovanje ovih uputstava moze dovesti do ozbiljnih povreda ili smrti,
kao i materijalne Stete.

Potrebno je da budete obuceni, kompetentni i upoznati sa opremom za dizanje i priborom koji ¢e se koristiti.
Potrebno je da koristite ispravnu opremu sa oznakom ogranicenja radnog opterecenja ili dostupnim tabelama
za njegovo utvrdivanje. Pregledajte opremu za podizanje i pribor pre nego $to poCnete sa podizanjem i odbacite
neispravnu opremu. Ne sme se premasiti radno opterecenje opreme. Nemojte da koristite opremu koja je
neispravna niti da premasite njeno radno opterecenje. Opremu mora pregledati i ponovo sertifikovati nadlezni
inspekcijski inZenjer. Zadatke vezivaCa i pomocnika za dizalicu treba da obavljate samo ako ste strucni i imate
odgovarajucu obuku. Obuku mora da pruzi ovlasceni pruzalac obuke. Nikada nemojte hodati ispod tereta niti ga
prebacivati iznad nekoga.

Sve UltraGrip spojnice sadrze higijenske zastitne kapice (koje se sastoje od biorazgradivih vezica i biorazgradivog
vodootpornog kartona) da bi se sprecila kontaminacija. One se moraju ukloniti pre postavljanja (sl. 1). Odstojni
blok zaptivke (sl. 1) NE sme se uklanjati u ovom trenutku.

Da biste se postarali za ispravnu ugradnju, oznacite minimalnu i maksimalnu dubinu ubacivanja cevi na osnovu
tabele 1 duZ celog obima oba kraja cevi kao Sto je prikazano na sl. 2.

Poravnajte cev koju treba poloZiti sa cevi koja je veé postavljena, vodeci rauna da krajevi cevi budu koncentricni,
a po potrebi podesite nosac ili leZiste rova.

Gurnite mehanicku spojnicu na jedan od krajeva cevi sa rukavcem. Kada se spojnica povuce preko cevi, ponovo
postavite spojnicu tako da mehanicki spoj bude centralno postavljen preko razmaka izmedu dve cevi. Postavite
cevi u poloZaj do rastojanja izmedu X (min.) i M (maks.) kao $to je prikazano na sl. 3 na osnovu dubina umetanja
iz tabele 1. — po potrebi prilagodite. Proverite da li se dva kraja cevi i spojnica nalaze na istoj osi. Po potrebi
koristite nosace.

Sve UltraGrip DN700-800 spojnice sadrZe odstojne blokove zaptivke (sl. 1) koji spre€avaju deformisanje krajnjih
prstenova tokom transporta. Oni se moraju ukloniti pre postavljanja u ovoj fazi.

Zategnite dijametralno suprotne navrtke aksijalnih pricvrS¢ivaca kao Sto je prikazano na sl. 4. Svaku navrtku
okrenite po jedan ili dva puta u datom trenutku da biste ravnomerno zategli krajnji prsten. Potrebno je da se sve
navrtke zategnu onoliko puta koliko je potrebno da bi se postigao potreban obrtni moment (pogledajte tabelu 1).
Po zavrSetku, trebalo bi da postoji ravnomeran radijalni razmak izmedu cevi i krajnjeg prstena fitinga, pri ¢emu je
cela linija M (maks.) vidljiva, a nijedna linija X (min.) nije vidljiva.

Sada odlucite koji tip veze je potreban: ZATEZANJE ili BEZ ZATEZANJA:

a. ZATEZANJE — kada se koristi kao tip za zatezanje, zategnite dijametralno suprotne zavrtnje radijalnih
privrs¢ivaca kao $to je prikazano na sl. 4. Svaku navrtku okrenite jedan ili dva puta u datom trenutku da biste
ravnomerno zahvatili stezaljke. Potrebno je da se sve navrtke zategnu onoliko puta koliko je potrebno da bi se
postigao potreban obrtni moment (pogledajte tabelu 1).

b. BEZ ZATEZANJA — kada se koristi kao tip bez zatezanja, radijalni pricvrScivaci se ne smeju zatezati. Kada se
ugradi kao fleksibilan proizvod (bez zatezanja), UltraGrip ne spreCava izvlacenje cevi i potrebno je obezbediti
adekvatnu spoljnu zastitu.
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ULTRAGRIP FLANS ADAPTERI PN16 DN700 — DN800
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Materijali cevi, dubine ubacivanja i pre¢nici zavrtanja za UltraGrip proizvode
cC Tabela 3.
Aksijalni : M . Nominalni
U S Radijalni pri vac Dubina
C s |5 = ubz(iclva)nja
53 2 s z 0 T3 0
— M - E== = ES: E= E=% E= i T 03
YN © Ss5 £ Ss- S5 Ss& Sso 5 5
wn s | 25 EHERREREE R g
= | B : 535 £ 585 8N gRs gR% Mmoo Z
< SHIE S S5° 2 255 25 £E= £EN (min) (maks) (min) (maks) £ 3
& = |£ER = £E~ £§ |£E3|£E T =
o £ £ = g T E & =
N DN700 | 700-735 M20 | 190-210 ' M16 | 175-185 ' 140-150 | 110-120 | 95-105 @ 275 | 300 | 220 & 245 16bar
> DN700 | 727-762  M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 | 95-105 @ 275 | 300 | 220 & 245 16bar
DN700 | 750-785' M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 | 95-105 @ 275 | 300 | 220 & 245 16bar
C DN80O | 789-824 1 M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 & 290 = 315 | 220 = 245 16bar
m DN800 | 825-860 M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 & 95-105 & 290 & 315 | 220 | 245 16bar
x DN800 | 853-888  M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 & 95-105 & 290 & 315 | 220 | 245 16bar
> UPOZORENJE: Nepostovanje zahteva obrtnog momenta za razlicite - PR
U materijale cevi moze dovestido klizanja cevi i/ili o$tecenja cevi. igijenski zaStitni poloac o m
[ -
1
s
=
.

Tabela 4.

Celik v v

Nodulamni liv v 4

Liveno gvozde v v

MOPVC v v 4

PE100 v v v

PE cev sa barijerom X X

Azbestni cement X v M(maks.)
Napomene

H
Ova uputstva se odnose na asortiman UltraGrip flan$ adaptera za upotrebu na cevnim materijalima navedenim [
u tabeli. UltraGrip se isporucuje u potpunosti sastavljen za upotrebu kao krajnji proizvod za fiksiranje i !
(zatezanje) i ne treba ga rasklapati pre ugradnje, osim ako se koristi kao fleksibilan proizvod (bez zatezanja), -

a u tom slucaju zavrtnji stezaljke se ne smeju zatezati. E:m
Pritisak na mestu ispitivanja = 1,5 puta vei od radnog pritiska

Potrebno je ukloniti debele obloge cevi i zastitne omote.

Nadzemni cevovodi su izloZeni opterecenju koje nastaje i od unutraSnjeg pritiska i od temperaturnih promena

/ toplotnog Sirenja koje moze biti znatno vece nego opterecenje od unutrasnjeg pritiska i ne mogu se uvek
bezbedno odrediti. UltraGrip se moZe koristiti iznad zemlje, gde nije izloZen direktnoj suncevoj svetlosti, i spada
u opseg radne temperature od 40 °C (izmedu -20 °C i +60 °C).

*Qbrtni moment od 110120 za cevi od livenog gvoZda pretpostavlja da debljina zida livenog gvozda iznosi

2 mm i da se nalazi u stanju u kome Gvrstoca strukture nije ugroZena. Obratite se kompaniji Viking Johnson . i, — ————
za preporuceni moment zavrtnja za cevi od livenog gvozda sa tanjim zidovima. oo 2

Radijalni zartnji ¢t | s.4

Aksijalni zavrtni &m

A/B




ULTRAGRIP FLANS ADAPTERI PN16 DN700 — DN800

Uputstvo za ugradnju

1

Proverite da li materijal i veli¢ina cevi odgovaraju UltraGrip flan$ adapteru. Za PE i MOPVC uvek koristite
ojacavajuci prsten. (pogledaijte stranice 64—65)

Pregledajte krajeve cevi i postarajte se da su povrSine cevi Ciste i bez ogrebotina, kamenca, rde ili bilo kakvih
krhotina ili drugih povrSinskih oStecenja koja mogu uticati na performanse fitinga. Mesta vara se moraju brusiti
do ravne povrSine, uz odrZavanje pravilnog profila povrsine. Potrebno je ukloniti debele obloge cevi ili omote.
UltraGrip mora se nalaziti ili na goloj povrsini cevi ili na tankom sloju boje.

Upozorenje o opasnosti: USice za podizanje, tamo gde su obezbedene, projektovane su/testirane za podizanje
samo proizvoda na koji su pricvrScene. NepoStovanje ovih uputstava moze dovesti do ozbiljnih povreda ili smrti,
kao i materijalne Stete.

Potrebno je da budete obuceni, kompetentni i upoznati sa opremom za dizanje i priborom koji ¢e se koristiti.
Potrebno je da koristite ispravnu opremu sa oznakom ograniCenja radnog opterecenja ili dostupnim tabelama
za njegovo utvrdivanje. Pregledajte opremu za podizanje i pribor pre nego $to poCnete sa podizanjem i odbacite
neispravnu opremu. Ne sme se premasiti radno opterecenje opreme. Nemojte da koristite opremu koja je
neispravna niti da premasite njeno radno opterecenje. Opremu mora pregledati i ponovo sertifikovati nadlezni
inspekcijski inZenjer. Zadatke vezivata i pomocnika za dizalicu treba da obavljate samo ako ste strucni i imate
odgovarajucu obuku. Obuku mora da pruzi ovlasceni pruzalac obuke. Nikada nemojte hodati ispod tereta niti ga
prebacivati iznad nekoga.

Svi UltraGrip flan$ adapteri sadrZe higijenske zastitne kapice (koje se sastoje od biorazgradivih vezica i
biorazgradivog vodootpornog kartona) da bi se sprecila kontaminacija. One se moraju ukloniti pre postavljanja
(sl. 1). Odstojni blok zaptivke (sl. 1) NE sme se uklanjati u ovom trenutku.

Da biste se postarali za ispravnu ugradnju, oznacite minimalnu i maksimalnu dubinu ubacivanja cevi na osnovu
tabele 3 duz celog obima oba kraja cevi kao Sto je prikazano na sl. 2.

Gurnite UltraGrip flan$ adapter na kraj cevi. Poravnajte cev i UltraGrip flan$ adapter sa kontra-prirubnicom,
postavite zaptivku za spajanje prirubnice (Viking Johnson preporucuje koriscenije IBC zaptivke za optimalno
zaptivanje) i spojne zavrtnje prirubnice. Cev treba da bude ubacena na dubinu izmedu X (min.) i M (maks.)

kao $to je prikazano na sl. 3 na osnovu dubina umetanja iz tabele 3. — po potrebi prilagodite. Zategnite spojne
zavrtnje prirubnica pomoéu standardnih procedura. Ako se mehanicki spoj ugraduje na cev sa ravnim krajem.
Kraj proizvoda treba da se nalazi izmedu oznaka minimalne X (min.) i maksimalne M (maks.) dubine ubacivanja
(nogledaijte tabelu 3).

Svi UltraGrip flan$ adapteri sadrZe odstojne blokove zaptivke (sl. 1) koji sprecavaju deformisanie krajnjih
prstenova tokom transporta. Oni se moraju ukloniti pre postavljanja u ovoj fazi.

Zategnite dijametralno suprotne navrtke aksijalnih pricvrs¢ivaca kao Sto je prikazano na sl. 4. Svaku navrtku
okrenite po jedan ili dva puta u datom trenutku da biste ravnomerno zategli krajnji prsten. Potrebno je da se sve
navrtke zategnu onoliko puta koliko je potrebno da bi se postigao potreban obrtni moment (pogledajte tabelu 3).
Po zavrSetku, trebalo bi da postoji ravnomeran radijalni razmak izmedu cevi i krajnjeg prstena fitinga, pri ¢emu je
cela linija M (maks.) vidljiva, a nijedna linija X (min.) nije vidljiva.

Sada odlucite koji tip veze je potreban: ZATEZANJE ili BEZ ZATEZANJA:

a. ZATEZANJE — kada se koristi za zatezanje, zategnite dijametralno suprotne zavrtnje radijalnih pricvrS¢ivaca
kao Sto je prikazano na sl. 4. Svaku navrtku okrenite jedan ili dva puta u datom trenutku da biste ravnomerno
zahvatili stezaljke. Neophodno je zategnuti sve navrtke onoliko puta koliko je potrebno da bi se postigao potreban
obrtni moment (pogledajte tabelu 3).

b. BEZ ZATEZANJA — kada se koristi kao tip bez zatezanja, radijalni pricvrS¢ivaci se ne smeju zatezati. Kada

se ugradi kao fleksibilan proizvod (bez zatezanja), UltraGrip ne sprecava izvlaCenje cevi i potrebno je obezbediti
adekvatnu spoljnu zastitu.
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Materijali cevi, dubine ubacivanja i pre¢nici zavrtanja za UltraGrip proizvode
cC Tabela 5.
Aksijalni : M . Nominalni
U S Radijalni pri vac Dubina
C s |5 = ubz(iclva)nja
53 2 s z 0 T3 0
— M - E== = ES: E= E=% E= i T 03
YN © Ss5 £ Ss- S5 Ss& Sso 5 5
O 1< R | E
= | B : 535 £ 585 8N gRs gR% Mmoo Z
AN S SE3 B SES 3§  SES SE RN (min) (maks) (min) (maks) £ @ 2
> ) > S o > = @ N
& = |£ER = £E~ £§ |£E3|£E T =
o £ £ = g T E & =
N DN700 | 700-735 | M20 | 190-210 | M16 | 175-185 ' 140-150 | 110-120 | 95-105 @ 265 | 290 | 220 & 245 10bar
> DN700 | 727-762  M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 | 95-105 @ 265 | 290 | 220 & 245 10bar
DN700 | 750-785' M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 | 95-105 @ 265 | 290 | 220 & 245 10bar
C DN800 | 789-824 | M20 | 190-210 | M16 | 175-185 | 140-150 | 110-120 | 95-105 @ 275 | 300 | 220 & 245 10bar
m DN800 | 825-860 M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 @ 95-105 & 270 | 295 | 220 | 245 10bar
x DN800 | 853-888  M20 | 190-210 A M16 | 175-185 | 140-150 ' 110-120 & 95-105 | 275 | 300 | 220 | 245 10bar
> UPOZORENJE: Nepostovanje zahteva obrtnog momenta za razlicite PR
U materijale cevi moze dovestido klizanja cevi i/ili o$tecenja cevi. igijenski zaStitni poloac o m
[ -
1
S
=
.

Tabela 6.

Celik v v

Nodulamni liv v 4

Liveno gvozde v v

MOPVC v v 4

PE100 v v v

PE cev sa barijerom X X

Azbestni cement X v M(maks.)
Napomene

H
Ova uputstva se odnose na asortiman UltraGrip flan$ adaptera za upotrebu na cevnim materijalima navedenim [
u tabeli. UltraGrip se isporucuje u potpunosti sastavljen za upotrebu kao krajnji proizvod za fiksiranje i !
(zatezanje) i ne treba ga rasklapati pre ugradnje, osim ako se koristi kao fleksibilan proizvod (bez zatezanja), -

a u tom slucaju zavrtnji stezaljke se ne smeju zatezati. E:m
Pritisak na mestu ispitivanja = 1,5 puta vei od radnog pritiska

Potrebno je ukloniti debele obloge cevi i zastitne omote.

Nadzemni cevovodi su izloZeni opterecenju koje nastaje i od unutraSnjeg pritiska i od temperaturnih promena

/ toplotnog Sirenja koje moze biti znatno vece nego opterecenje od unutrasnjeg pritiska i ne mogu se uvek
bezbedno odrediti. UltraGrip se moZe koristiti iznad zemlje, gde nije izloZen direktnoj suncevoj svetlosti, i spada
u opseg radne temperature od 40 °C (izmedu -20 °C i +60 °C).

*Qbrtni moment od 110120 za cevi od livenog gvoZda pretpostavlja da debljina zida livenog gvozda iznosi

2 mm i da se nalazi u stanju u kome Gvrstoca strukture nije ugroZena. Obratite se kompaniji Viking Johnson . i, — ————
za preporuceni moment zavrtnja za cevi od livenog gvozda sa tanjim zidovima. oo 2

Radijalni zartnji ¢t | s.4

Aksijalni zavrtni &m

A/B




ULTRAGRIP FLANS ADAPTERI PN10 DN700 — DN800

Uputstvo za ugradnju

1

Proverite da li materijal i veli¢ina cevi odgovaraju UltraGrip flan$ adapteru. Za PE i MOPVC uvek koristite
ojacavajuci prsten. (pogledaijte stranice 64—65)

Pregledajte krajeve cevi i postarajte se da su povrSine cevi Ciste i bez ogrebotina, kamenca, rde ili bilo kakvih
krhotina ili drugih povrSinskih oStecenja koja mogu uticati na performanse fitinga. Mesta vara se moraju brusiti
do ravne povrSine, uz odrZavanje pravilnog profila povrsine. Potrebno je ukloniti debele obloge cevi ili omote.
UltraGrip mora se nalaziti ili na goloj povrsini cevi ili na tankom sloju boje.

Upozorenje o opasnosti: USice za podizanje, tamo gde su obezbedene, projektovane su/testirane za podizanje
samo proizvoda na koji su pricvrScene. NepoStovanje ovih uputstava moze dovesti do ozbiljnih povreda ili smrti,
kao i materijalne Stete.

Potrebno je da budete obuceni, kompetentni i upoznati sa opremom za dizanje i priborom koji ¢e se koristiti.
Potrebno je da koristite ispravnu opremu sa oznakom ograniCenja radnog opterecenja ili dostupnim tabelama
za njegovo utvrdivanje. Pregledajte opremu za podizanje i pribor pre nego $to poCnete sa podizanjem i odbacite
neispravnu opremu. Ne sme se premasiti radno opterecenje opreme. Nemojte da koristite opremu koja je
neispravna niti da premasite njeno radno opterecenje. Opremu mora pregledati i ponovo sertifikovati nadlezni
inspekcijski inZenjer. Zadatke vezivata i pomocnika za dizalicu treba da obavljate samo ako ste strucni i imate
odgovarajucu obuku. Obuku mora da pruzi ovlasceni pruzalac obuke. Nikada nemojte hodati ispod tereta niti ga
prebacivati iznad nekoga.

Svi UltraGrip flan$ adapteri sadrZe higijenske zastitne kapice (koje se sastoje od biorazgradivih vezica i
biorazgradivog vodootpornog kartona) da bi se sprecila kontaminacija. One se moraju ukloniti pre postavljanja
(sl. 1). Odstojni blok zaptivke (sl. 1) NE sme se uklanjati u ovom trenutku.

Da biste se postarali za ispravnu ugradnju, oznacite minimalnu i maksimalnu dubinu ubacivanja cevi na osnovu
tabele 5 duz celog obima oba kraja cevi kao Sto je prikazano na sl. 2.

Gurnite UltraGrip flan$ adapter na kraj cevi. Poravnajte cev i UltraGrip flan$ adapter sa kontra-prirubnicom,
postavite zaptivku za spajanje prirubnice (Viking Johnson preporucuje koriscenije IBC zaptivke za optimalno
zaptivanje) i spojne zavrtnje prirubnice. Cev treba da bude ubacena na dubinu izmedu X (min.) i M (maks.)

kao $to je prikazano na sl. 3 na osnovu dubina umetanja iz tabele 5. — po potrebi prilagodite. Zategnite spojne
zavrtnje prirubnica pomoéu standardnih procedura. Ako se mehanicki spoj ugraduje na cev sa ravnim krajem.
Kraj proizvoda treba da se nalazi izmedu oznaka minimalne X (min.) i maksimalne M (maks.) dubine ubacivanja
(nogledaijte tabelu 5).

Svi UltraGrip flan$ adapteri sadrZe odstojne blokove zaptivke (sl. 1) koji sprecavaju deformisanie krajnjih
prstenova tokom transporta. Oni se moraju ukloniti pre postavljanja u ovoj fazi.

Zategnite dijametralno suprotne navrtke aksijalnih pricvrs¢ivaca kao Sto je prikazano na sl. 4. Svaku navrtku
okrenite po jedan ili dva puta u datom trenutku da biste ravnomerno zategli krajnji prsten. Potrebno je da se sve
navrtke zategnu onoliko puta koliko je potrebno da bi se postigao potreban obrtni moment (pogledajte tabelu 5).
Po zavrSetku, trebalo bi da postoji ravnomeran radijalni razmak izmedu cevi i krajnjeg prstena fitinga, pri ¢emu je
cela linija M (maks.) vidljiva, a nijedna linija X (min.) nije vidljiva.

Sada odlucite koji tip veze je potreban: ZATEZANJE ili BEZ ZATEZANJA:

a. ZATEZANJE — kada se koristi za zatezanje, zategnite dijametralno suprotne zavrtnje radijalnih pricvrS¢ivaca
kao Sto je prikazano na sl. 4. Svaku navrtku okrenite jedan ili dva puta u datom trenutku da biste ravnomerno
zahvatili stezaljke. Neophodno je zategnuti sve navrtke onoliko puta koliko je potrebno da bi se postigao potreban
obrtni moment (pogledajte tabelu 5).

b. BEZ ZATEZANJA — kada se koristi kao tip bez zatezanja, radijalni pricvrS¢ivaci se ne smeju zatezati. Kada

se ugradi kao fleksibilan proizvod (bez zatezanja), UltraGrip ne sprecava izvlaCenje cevi i potrebno je obezbediti
adekvatnu spoljnu zastitu.
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ULTRAGRIP OJACAVAJUCI PRSTENI OD MEKOG CELIKA
SA RILSAN PREMAZOM ZA PE | MOPVC VELICINE
DN700 — DN800

Rameni jezicci
Ny

USica jastucica \
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ULTRAGRIP OJACAVAJUCI PRSTENI OD MEKOG CELIKA
SA RILSAN PREMAZOM ZA PE | MOPVC VELICINE
DN700 — DN800

Uputstvo za ugradnju

1. Proverite da li ojaCavajuéi prsten i klinovi odgovaraju spoljnom precniku cevi i debljini zida.

Izmerite precnik cevi i izaberite ispravan klin iz seta od 4 isporucena (pogledaijte tabelu 7 za PE i MOPVC).
Ubacujte ojacavajuci prsten u otvor cevi sve dok rameni jezicci ne nalegnu na kraj cevi.

Postavite odgovarajuci klin za podizanje kroz uSice jastutica u ojatavajucem prstenu (sl. 2).

Pomocu navrtki na klinovima proSirite ojacavajuci prsten sve dok ne dode u kontakt sa otvorom cevi.
Ubacite odgovarajuci klin u kanal ojaCavajuceg prstena.

Udarajte klin sve dok se ojacavajuci prsten potpuno ne prosiri na otvor cevi. (sl. 3)

Zakatite drzace klina u otvore kanala najblize kraju klina kako klin ne bi iskliznuo napolje.

Kada ubacite dva drzaca, koristite treci drzac da biste ih spojili sve zajedno. (sl. 4)

10. Olabavite navrtke na klinovima za podizanje i uklonite zavrtnje i navrtke za podizanje.

UPOZORENJE: Ostecenje premaza klina ili ojacavajuceg prstena dovesc¢e do rdanja proizvoda; potrebno
je posebno voditi racuna da se premaz ne osteti prilikom ubacivanja klinova u ojacavajuce prstene.

Tabela 7.
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PE ojacavajuci prsten

710-SDR11 | 710 | 710 '716.4] 567 | 587 |555 565 50 1100566 571 85 135572 582 103 153583 587 120 170

710-SDR17 | 710 | 710 716.4) 618 | 633 /610 617 50 100/ 618 621 76 126622 629 89 139630 633 102 152
710-SDR21 ¢ 710 | 710 71647 635 649 1626 633 50 1007634 641 76 126642 645 89 139646 649 102 152
710-SDR26 © 710 | 710 71647 650 @662 | 642 648 50 1001649 652 72 122653 655 83 133656 662 94 144
800-SDR11 | 800 | 800 807.2% 640 @ 662 | 627 638 50 100639 644 88 138645 656 107 157657 661 126 176
800-SDR17 | 800 | 800 807.2) 696 ' 713 1687 695 50 1001696 700 79 1297701 709 94 1447710 713 108 158
800-SDR21 | 800 | 800 807.2) 716 | 731 1708 715 50 100716 723 76 126724 727 89 1391728 731 102 152
800-SDR26 | 800 | 800 807.2) 732 | 746 1723 730 50 100731 734 76 126735 738 89 1391739 746 102 152
710-SDR33 ¢ 710 | 710 = 712 | 662 @668 | 656 661 50 100 662 664 88 138665 670 79 129671 673 126 176
800-SDR33 | 800 | 800 ' 802 © 746 @ 753 [ 739 745 50 1007746 749 72 1221750 756 83 1331757 759 102 152
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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.

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 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.

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.

Foram envidados todos os esforcos para garantir que as informagoes aqui constantes sao precisas na altura da publicagéo. A Crane Ltd nao assume
qualquer responsabilidade por erros tipograficos ou omissdes ou pela interpretacao incorreta das informacdes aqui constantes e reserva-se o direito de
mudar a publicacao sem aviso.

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

Alla anstrangningar har gjorts for att sakerstélla att informationen i denna publikation ar korrekt vid tidpunkten for publicering. Crane Ltd tar inget
ansvar for typografiska fel eller utelimnanden eller fér négon feltolkning av informationen i denna publikation och férbehaller sig ratten att géra
andringar utan féregdende meddelande.

Byla vynaloZzena veskerd 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 prava zmény
bez ozndmeni.

Ucinjeni su svi napori da podaci navedeni u ovom dokumentu budu tacni na dan objavljivanja. Crane Ltd nije odgovoran za greske u kucanju ili
pogresnu interpretaciju navedenih informacija, te zadrzava pravo da iste promeni bez prethodnog obavestenja.
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