Dismantling Joints
DN40 to DN2400

> Carretes de Desmontaje
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Dismantling Joints up to DN300

Fig. 1

A

Flange to Flange Length

Components
E A N Y — \ -\-—---— -- 1) Flange Spigot

2) Flange Adaptor
3) Tie Rods

ryTRr— _ 4) Tie Rod Nut & Washer

i Adjustment 5) Flange Adaptor Nut & Washer
> Nominal Lengths for 6) Gasket
> i Dismantling Joint
Maximum g | /

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

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

Dismantling Joints up to DN300

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

3

=

4

=

5

=

6

=



Dismantling Joints over DN300

Fig_ 3  Flange Hole

Fig. 2 < > ange
g Flange to Flange Length with Tie Rod
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Flange Hole with
Connecting Bolt

4
% —— 1 —
-/ 7 " Notchin
[ 7 End Ring
—>| < I Minimum Adjustment I
> Nominal Lengths for ;Idangte
»|— Maximum Dismantling Joint Stuadp or
Components 1. Flange Spigot 5. Flange Adaptor Nut & Washer
2. Flange Adaptor Body 6. Gasket
3. Tie Rods 7. Endring
4. Tie Rod Nut & Washer
Maximum Adjustment Length for sizes over DN300 SLEEVE LENGTH ~ MAXIMUM ADJUSTMENT
(See product label for details) 73mm 50mm
Stud Torque for M12 Bolts = 55 — 65 Nm, 87mm 60mm
M16 Bolts = 95— 120 Nm 125mm 125mm

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

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

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

Dismantling Joints over DN300

A) Place the end ring over the spigot pipe end, ensuring that the gasket chamber
faces the plain end and the vertical end faces the flange.
Lubricate the gasket thoroughly with a thin film of any non-oil based water quality approved pipe joint lubricant
and stretch it onto the spigot pipe end, ensuring that the thicker or vertical end is towards the end ring.
B) Position the spigot inside the flange adaptor until the front edge of the spigot is flush
with the face of the flange adaptor (minimum flange to flange distance).
C) Position the Dismantling Joint between the two flanges to which it is to be connected. Withdraw the spigot
until all the free play is taken up, ensuring the maximum flange-to-flange dimension is not exceeded.
Position flange connecting gaskets (not supplied, but recommend the use of IBC gaskets)
between both flange sets, and loosely assemble flange connecting bolts.
E) Remove all nuts and washers from the tie rods (supplied) and insert them from one side in their appropriate positions
- the end ring has been marked with notches to identify the correct positions for the tie rods to ensure
maximum load capability (see Fig 3). The nuts and washers have to be threaded back onto the tie rod in sequence
as they are installed. For tie rods sized larger than M48 (2"), double nuts must be used (supplied) at each end.
Tighten the flange connecting bolts (not supplied) and tie rods in accordance with standard
procedures. Torque the tie rods to the same level as flange connecting bolts.
G) Slide the gasket forward into the gasket chamber of the flange adaptor (the end ring may assist in this operation).
H) Bring the end ring into position, locate the studs and fit the washers and nuts finger tight.
1) Tighten diametrically opposed flange adaptor studs giving the nuts one or two turns at a time
to draw up the end ring evenly. The studs must be thoroughly tightened to the figures given
above with the drawing, working around the flange adaptor as many times as necessary.
Rubber may be seen to extrude into the gap between the end ring and spigot pipe.
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On some large diameter products (typically above DN1400) there will be some small, matching identification marks on the outer
edges of the End Ring and Flange Adaptor Body, these are to be aligned to enable ease of final assembly during installation.
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Carretes de Desmontaje hasta DN300

\

Fig. 1 -
Longitud brida-brida

Components

1) Tramo de tubo embridado
2) Adaptador de brida
3) Espérrago
P 4) Tuerca y arandela
> M'""_"O Longitudes de ajuste de esparrago
N No,m.mal parDa Carre;[e§ de 5) Tuerca y arandela de perno
Maximo __Desmontaje del adaptador de brida

’ —‘ | 6) Junta

7

Maxima longitud de ajuste para dimensiones hasta DN300 = 40 mm
Par de apriete para pernos M12 = 55-65 Nm

Los Carretes de Desmontaje Viking Johnson incluyen un adaptador de brida, un tramo de tubo
embridado y espérragos. Cada Carrete de Desmontaje tiene una dimension especifica de brida
a brida lo que lo posiciona en el punto medio. Las medidas “mas-menos"“ especificadas en la
etiqueta son los movimientos méaximos y minimos para absorber cualquier tolerancia en obra,
por ejemplo, proporcionan las dimensiones maximas y minimas brida-brida respectivamente.

Compruebe que el material de la junta suministrada es apto para el producto trasegado.

Carretes de Desmontaje hasta DN300

1) Posicione el tramo macho de tubo en el adaptador de brida hasta que el borde frontal del
tramo quede alineado con la cara del adaptador de brida (distancia minima brida-brida).

2) Coloque el Carrete de Desmontaje entre las dos bridas a las que se va a conectar.

Desplace el tramo de tubo embridado hasta que todo el espacio libre sea absorbido,

asegurandose de que la longitud maxima brida-brida no se excede.

Coloque las juntas de conexidn entre bridas (no se suministran con los

Carretes pero recomendamos juntas IBC) entre los dos juegos de bridas y

ensamble, sin apretar del todo, los tornillos de conexion entre bridas.

Desmonte las tuercas y arandelas de los esparragos (suministradas) e introduzca

estos por uno de los lados en su posicion. Las tuercas y arandelas deben ser

roscadas en los esparragos de manera secuencial cuando se instalen.

Apriete los tornillos de conexion de las bridas (no suministrados) y los

esparragos de acuerdo con los procedimientos estandar.

6) Apriete de manera diametralmente opuesta los pernos del adaptador de brida dando a las
tuercas una o dos vueltas de una vez para aproximar el anillo final de manera uniforme.
Los pernos deben apretarse siguiendo los pares de apriete de més arriba, repitiendo
las veces que sea necesario alrededor del adaptador de brida. Se podré ver la goma
desplazandose en el espacio entre el anillo final y el tramo de tubo embridado.
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Carretes de Desmontaje hasta DN300

Fig. 2 P Fig. 3  Taladro de brida
18- Longitud brida-brida con esparrago
Taladro de brida con
4 2 A C? @% % C% e 4 tornillo de conexién
v
e _1&7———5
Muesca en
if 4 i anillo final
—» ! «— minimo Longitudes de ajuste
> Nominal  para Carretes de Pemo de
o . adaptador
»-— Maximo Desmontaje de brida
Componentes 1. Tramo de tubo embridado 5. Tuerca y arandela del perno del adaptador de brida
2. Cuerpo de adaptador de brida 6. Junta
3. Espérrago 7. Anillo final
N . 4 Tuerc.a y arandela d9:| espérrago LONGITUD MAXIMO
Maxima longitud de ajuste para dimensiones mayores a DN300 i HFYSITIIY] AJUSTE
(Ver etiqueta de producto para detalles) 73mm 50mm
Par de apriete para pernos M12 Bolts = 55 — 65 Nm 87mm 60mm
Par de apriete para pernos M16 Bolts = 95 — 120 Nm 125mm 125mm

Los Carretes de Desmontaje Viking Johnson incluyen un adaptador de brida, un tramo de tubo embridado y espérragos.
Cada Carrete de Desmontaje tiene una dimension especifica de brida a brida lo que lo posiciona en el punto

medio. Las medidas “méas-menos” especificadas en la etiqueta son los movimientos maximos y minimos para
absorber cualquier tolerancia en obra, por ejemplo, proporcionan las dimensiones maximas y minimas brida-brida
respectivamente. Compruebe que el material de la junta suministrada es apto para el producto trasegado.

Carretes de Desmontaje mayores a DN300

A) Cologue el anillo final sobre el final del tramo de tubo embridado, asegurandose que el alojamiento de la junta encara el
extremo liso y el extremo vertical encara la brida.
Lubrique la junta en su totalidad con una capa fina de cualquier lubricante no oleoso con certificacion para uso con agua
potable y coldquela en el tramo de tubo asegurandose de que la parte més gruesa o vertical mira hacia el anillo final.

Posicione el tramo de tubo dentro del adaptador de brida hasta que el borde frontal del tubo esté alineado con el frontal
del adaptador de brida (distancia minima brida-brida).

C) Coloque el Carrete de Desmontaje entre las dos bridas a las que se va a conectar. Desplace el tramo de tubo

-

embridado hasta que todo el espacio libre es absorbido, asegurandose de que la longitud maxima brida-brida no se excede.

D) Coloque las juntas de conexion entre bridas (no se suministran con los Carretes pero recomendamos juntas IBC)
entre los dos juegos de bridas y ensamble, sin apretar del todo, los tornillos de conexion entre bridas.
E) Desmonte las tuercas y arandelas de los espérragos (suministradas) e introduzca estos por uno de los lados en su posicin.
El anillo final se ha marcado con muescas para identificar la posiciones correctas para los esparragos y asi asegurar
la maxima capacidad de carga (ver Fig.3). Las tuercas y arandelas deben ser roscadas en los esparragos de manera
secuencial cuando se instalen. Para esparragos de dimension mayor a M48 (2“), deben utilizarse dobles tuercas en cada
lado (suministradas).
F) Apriete los tornillos de conexion de las bridas (no suministrados) y los esparragos de acuerdo con los procedimientos estandar.
Utilice el mismo par de apriete que para los tornillos de conexion entre bridas.
G) Desplace la junta hacia adelante en el alojamiento del adaptador de brida (el anillo final puede ayudar en esta operacion).
H) Lleve el anillo final a su posicion, coloque los pernos asi como las tuercas y arandelas y apriete con la mano.
1) Apriete de manera diametralmente opuesta los pernos del adaptador de brida dando a las tuercas una o dos
vueltas de una vez para aproximar el anillo final de manera uniforme. Los pernos deben apretarse siguiendo los
pares de apriete de mas arriba, repitiendo las veces que sea necesario alrededor del adaptador de brida.
Se podré ver la goma desplazandose en el espacio entre el anillo final y el tramo de tubo embridado.

En algunos productos de gran didmetro (generalmente por encima de DN1400) habré algunas pequeiias marcas de acomplamiento
en los bordes exteriores del anillo final y del cuerpo del adaptador de brida. Estas marcas deberan estar alineadas para facilitar
el ensamblaje final durante la instalacion.
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Fig. 1

A
\

Lunghezza da flangia a flangia

AR

Componenti
iy il Gl . \'— Ol [ 1) Manicotto flangiato
2) Adattatore flangiato
3) Tiranti
e Tunghezze 4) Dado e rondella del tirante
Minimo di regolazione 5) Dado e rondella

Yy

Nominale  ~pooiynt dell'adattatore flangiato

> Massimo___ i smontaggio |_—— ©) Guamnizione

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

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

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

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

Giunti Di Smontaggio fino a DN300

1) Inserire il manicotto allinterno dell'adattatore flangiato fino a quando il bordo anteriore del manicotto
non ¢ a livello della superficie dell'adattatore flangiato (distanza minima da flangia a flangia).
2) Posizionare il giunto di smontaggio tra le due flange a cui deve essere collegato. Ritrarre il manicotto
fino a occupare tutto lo spazio libero, verificando il rispetto della dimensione massima da flangia
a flangia.
Posizionare le guarnizioni di collegamento delle flange (non fornite, ma é consigliato I'uso di guarnizioni
IBC) tra i gruppi flangia e assemblare i bulloni di collegamento delle flange senza serrare.
Rimuovere tutti i dadi e tutte le rondelle dai tiranti (in dotazione) e inserirli da un lato nelle posizioni
appropriate. | dadi e le rondelle devono essere inseriti sui tiranti nella sequenza in cui sono installati.
5) Stringere i bulloni di collegamento delle flange (non fornit) e i tiranti seguendo le procedure standard.
6) Serrare i bulloni prigionieri dell'adattatore flangiato con una sequenza diametralmente opposta
avvitando i dadi di uno o due giri per volta per tirare I'anello terminale in modo uniforme.
| bulloni prigionieri devono essere serrati completamente alle quote specificate sopra con
lo schema, lavorando in sequenza circolare attorno all'adattatore flangiato per quante
volte & necessario. Potrebbe verificarsi l'estrusione della gomma nello spazio tra l'anello
terminale e il manicotto.
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Giunti Di Smontaggio superiori a DN300

Foro della flangia

Fig. 2 < > is. h
J Lunghezza da flangia a flangia Fig. 3 con tirante

Foro della flangia
con bullone
di collegamento

Tacca
nell'anello

— N

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

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

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

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

Giunti Di Smontaggio superiori a DN300

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

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

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

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

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

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

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

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

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

e assemblare i bulloni di collegamento delle flange senza serrare.

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

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

stesso livello dei bulloni di collegamento della flangia.

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

(I'anello terminale potrebbe agevolare questa operazione).

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

1) Serrare i bulloni prigionieri dell'adattatore flangiato secondo una sequenza diametralmente opposta avvitando i dadi di uno
o due giri per volta per tirare 'anello terminale in modo uniforme. | bulloni prigionieri devono essere serrati completamente
alle quote specificate sopra con lo schema, lavorando in sequenza circolare attorno all'adattatore flangiato per quante
volte & necessario. Potrebbe verificarsi l'estrusione della gomma nello spazio tra I'anello terminale e il manicotto.
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Su alcuni prodotti di grande diametro (tipicamente sopra DN1400), sui bordi esterni dell’anello terminale e del
corpo dell’adattatore flangiato saranno presenti alcuni piccoli contrassegni di identificazione corrispondenti.
Per facilitare il montaggio, tali contrassegni dovranno essere allineati durante I'installazione.
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B Montazni viozky do DN 300
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Obr. 1 - >
Stavebni délka
2) @4 (% (:a(% 4
Dily
| \ ''''' v '\'_"'_ T 1) Prirubovy natrubek
\ 7‘ 2) Pfirubovy adaptér
3) Zévitové tyte
Minimalni 4) Maﬂce ?tp?dlozka
> . . Délky nastaveni zavitové tyCe
Nom.ma,lm, montazni vlozky 5) Matice a podlozka
»— Maximalni o . .
/ pfirubového adaptéru
6) Tésnéni
6) (5

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

Viking Johnson montdzni vlozky se skladaji z pfirubového adaptéru, pfirubového natrubku a zavitovych ty¢i. Kazda
montazni vlozka udava stavebni délku v jeji stredové (nominalni) poloze. Plusové a minusové rozméry uvedené na Stitku
jsou maximalni a minimalni hodnoty pohybu, které jsou k dispozici pro nastaveni na misté instalace, tzn. Ze poskytuji
maximalni a minimalni rozméry stavebnich délek.

Zkontrolujte, zda je tésnéni dodané s vyrobkem vhodné pro pfepravované médium.

Montézni viozky do DN 300

1)
2)
3)
4)

9)
6)

Umistnéte prirubovy natrubek dovnitf prirubového adaptéru, dokud nebude pfedni hrana

natrubku zarovnana s celni plochou adaptéru (minimalni stavebni délka).

Umistnéte montazni viozku mezi dvé priruby, ke kterym ma byt pfipojena. Vysurte natrubek, dokud se
nevyuZzije veskera volna vlle a ujistéte se, Ze neni prekrocen rozmér maximalni stavebni délky.
Umistnéte pfirubova tésnéni (nejsou souucasti dodavky, ale doporucujeme pouzit tésnéni

IBC) mezi oboje dvoje pfiruby a volné namontuijte pFirubové spojovaci Srouby.

Odstrarite vSechny matice a podlozky ze zavitovych ty¢i (dodavané) a zasurite je z jedné strany do
prislusnych poloh. Matice a podlozky musi byt pfi montazi postupné navleceny zpét na zavitovou tyc.
Utahnéte prirubové spojovaci srouby (nejsou soucasti dodavky) a spojovaci tyCe v souladu se standardnimi postupy.
Dotdhnéte diametréiné protilehlé Srouby prirubového adaptéru jednou nebo dvéma otackami

matice najednou, abyste rovnomérné dotahli piitlaény krouzek. Srouby musi byt diikladné utazeny
dosaZenim vyse uvedenych hodnot dotahovanim kolem pfirubového adaptéru tolikrat, kolikrat je
treba. Pryz mlze byt viditelna vytlacenim do mezery mezi pfitlacnym krouzkem a natrubkem.



Montazni vlozky nad DN 300

Y

-t > Obr. 3 Pirubové dira
Obr. 2 - Stavebni délka se zavitovou ty¢i g
Prirubova dira se
4 2 C? CS{ C% C% XM A spojovacim Sroubem O
== i 2
= | — " : == ur
£ p >N
-/ U Vrub v koncovém N<
[ krouzku 2
I | |
—> < Minimalni Délky nastaveni -
> Nominalni montazni viozky Sroub pFirubového 2
»— Maximalni adapréru >\
Dily 1. Pfirubovy natrubek 5. Matice a podlozka pfirubového adaptéru o
2. Téleso pfirubového adaptéru 6. Tésnéni U
3. Zavitové tyce 1. Pritlacny krouzek
4. Matice a podlozka zavitové tyce L
Maximalni délka nastaveni pro svétlosti nad DN 300 DELKA OBJIMKY ~ MAXIMALNI NASTAVENI X
(Podrobnosti viz stitek vyrobku) 73mm 50mm m
, P W
Utahovaci moment zavrtnych $roubii pro 87mm 60mm =
M12 = 55 - 65 Nm, M16 = 95 - 120 Nm 125mm 125mm ~

Viking Johnson montdzni vlozky se skladaji z pfirubového adaptéru, pfirubového natrubku a zavitovych tyci. Kazda
montazni vlozka udava stavebni délku v jeji stfedové (nomindlni) poloze. Plusové a minusové rozméry uvedené na Stitku
jsou maximalni a minimalni hodnoty pohybu, které jsou k dispozici pro nastaveni na misté instalace, tzn. Ze poskytuji
maximalni a minimalni rozméry stavebnich délek.

Zkontrolujte, zda je tésnéni dodané s vyrobkem vhodné pro pfepravované médium.

Montazni viozky vétsi nez DN 300

A) Umistéte ptitlaény krouZek na konec piirubového néatrubku a ujistéte se, Ze tésnici komora sméFuje k hladkému
konci a svisly konec k pfirubé.

Tésnéni dikladné promazte tenkym filmem jakéhokoli mazaciho pfipravku schvaleného pro pitnou vodu,
ktery neni na bazi ropy a natdhnéte jej na konec natrubku, pficemz zajistéte, aby silnéjsi nebo svisly konec
sméroval k pritlacnému krouzku.

B) Umistnéte pFirubovy néatrubek dovnit pirubového adaptéru, dokud nebude pFedni hrana
natrubku zarovnana s celni plochou adaptéru (minimalni stavebni délka).

C) Umistnéte montéZni viozku mezi dvé pfiruby, ke kterym ma byt pfipojena. Vysurite natrubek, dokud se

nevyuzije veskera volna vile a ujistéte se, e neni prekrocen rozmér maximalni stavebni délky.

Umistnéte prirubova tésnéni (nejsou souucasti dodavky, ale doporucujeme poutzit tésnéni

IBC) mezi oboje dvoje pfiruby a volné namontuijte pfirubové spojovaci Srouby.

E) Odstrafite viechny matice a podloZky ze zavitovych tyéi (doddvané) a zasufite je z jedné strany do pFislu$nych
poloh - pfitlacny krouZek byl oznacen vruby, aby bylo moZné ur¢it spravné polohy zavitovych tyéi pro zajisténi
maximalniho zatiZeni (viz obr. 3). Matice a podlozky musi byt pfi montazi postupné navleceny zpét na spojovaci
ty€. U spojovacich ty¢i vétsich nez M48 (2") musi byt na kazdém konci pouzity dvojité matice (dodévané).

F) Utahnéte spojovaci Srouby pfirub (nejsou sou¢asti dodavky) a spojovaci tyée v souladu se
standardnimi postupy. Utdhnéte spojovaci tyCe na stejnou Uroven jako spojovaci Srouby pfirub.

G) Zasufite tésnéni dopfedu do tésnici komory pfirubového adaptéru (pfitlaény krouzek mdze pfi této operaci pomoci).

H) Umistéte pfitlatny krouzek zachycenim na zévrtné $rouby, nasadte podloZky a matice a prsty je dotahnéte.

1) Dotéhnéte diametralné protilehlé zavrtné Srouby pfirubového adaptéru jednou nebo dvéma otackami
matice najednou, abyste rovnomérné dotahli pfitlacny krouzek. Zavrtné Srouby musi byt dikladné
utazeny dosazenim vySe uvedenych hodnot dotahovanim kolem pfirubového adaptéru tolikrat, kolikrat
je tieba. Pryz mUZe byt viditelna vytla¢enim do mezery mezi pfitlatnym krouzkem a natrubkem.

=

U nékterych vyrobkd s velkym primérem (obvykle nad DN1400) jsou na vnéjsich okrajich koncového prstence a télesa
prirubového adaptéru malé identifikacni znacky, které je treba zarovnat, aby se usnadnila zavérecnd montaz.
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Every effort has been made to ensure that the information contained in this publication is accurate at the time of publishing. Crane Ltd assumes
no responsibility or liability for typographical errors or omissions or for any misinterpretation of the information within the publication and reserves
the right to change without notice.

Se ha hecho todo lo posible para garantizar que la informacion incluida en este documento sea correcta en el momento de su publicacion. Crane Ltd. no asume
responsabilidad alguna por errores tipograficos u omisiones, ni por la interpretacién errénea de la informacion incluida en la publicacion, y se reserva el derecho
de modificarla sin previo aviso.

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

Byla vynalozena veskerd snaha k zajisténi presnych informaci obsazenych v této publikaci v ¢ase jejiho vydani. Crane Ltd nepfebira zddnou zodpovédnost nebo pravni
odpovédnost za typografické chyby nebo opomenuti nebo za jakykoli myIny vyklad téchto informaci z této publikace a vyhrazuje si pravo zmény bez ozndmeni.
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