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1. Инструкция по установке соединений «PYPLОK®»
1.1 Разметочный и контрольный калибр

Разметочный (Маркировочный) и контрольный калибры объединены в одном инструменте.

1.1.1 Маркировочный калибр
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Калибр имеет штырек и отверстие для маркировки по осевой линии.  Установите калибровочный инструмент на трубу, прижав штырек к концу трубы. Нанесите отметку на трубу через отверстие для маркировки. Это необходимо для расположения соединения на трубе. 

1.1.2 Контрольный калибр

· Контрольный калибр имеет два выреза на каждой длинной стороне калибра.

· Используйте эти вырезы для контроля мин. и макс. наружного диаметра трубы.

· Калибр также имеет вырез посередине короткой стороны .

· Этот вырез имеет три точки для контроля размера соединения после обжима. 

· На калибр нанесена информация о номере детали и размере трубы.
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1.2 Подготовка трубы 

1.2.1 Подготовка конца трубы 

Подготовка конца трубы важна, чтобы обеспечить хороший контакт между поверхностью трубы и уплотнением внутри соединения. Подготовка включает следующие этапы:

· Резка труба 

· Шлифовка трубы

· Очистка наружного диаметра трубы

1.2.2 Резка трубы

С помощью прямой линейки убедитесь, что конец трубы направлен прямо, наденьте на него соединение и протолкните на место установки. Отрежьте трубу на необходимую длину. Старайтесь не повредить трубу гаечным ключом либо зажимным устройством. Рекомендуется, чтобы угол отреза был менее 3°, однако угол до 5° читается допустимым. 

1.2.3 Шлифовка трубы

В процессе шлифовки поверхности трубы удаляется все частицы, которые могут повредить уплотнения соединения во время его установки. 
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Очистка наружного диаметра трубы

Очистите наружную поверхность трубы на ширину как минимум одного диаметра. Очистите наждачной шкуркой шероховатости, краску и иные покрытия с поверхности трубы. Помните: диаметр трубы не должен быть меньше минимального.
1.3 Предустановочные процедуры

· Выберите соответствующие инструменты «Tube-Mac Pyplok», т.е. силовой агрегат и монтажную головку.

· Подготовьте концы трубы.

· Проверьте наружный диаметр трубы, убедитесь, что он не имеет повреждений. 

· Убедитесь, что уплотнения находятся внутри соединений.

· Выберите соответствующий маркировочный/контрольный калибр. Все калибры промаркированы по типу и размеру трубы.

· С помощью калибра PMAX, измерьте наружный диаметр трубы. Наденьте соединение на трубу и осмотрите место соприкосновения соединения с трубой.

· С помощью калибра PMIN измерьте минимальный размер трубы, разместив калибр над внешним диаметром трубы. Калибр PMIN не должен входить на трубу. Такой контроль помогает проверить правильность использования маркировочного/контрольного калибра.

· Поместите калибр трубу таким образом, чтобы ограничительный штырек был плотно прижат к концу трубы.

· Нанесите отметку через отметочное отверстие. 

ВНИМАНИЕ: При использовании обжимного инструмента гидравлическое давление не должно превышать 10,250 фунтов/кв. дюйм. Для привода пневматического Силовой агрегата требуется воздух под давлением мин. 80 фунтов/кв. дюйм.
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Процедура установки
· Вставьте трубу в соединение, как можно меньше вращая и поворачивая ее.

· В процессе проталкивания трубы через уплотнительные кольца, будет ощущаться сопротивление. 

· Расположите конец соединения на трубе над нанесенной маркировочной отметкой, таким образом, чтобы часть отметки оставалась видимой. Это важно для получения надлежащей глубины установки и требуемого обжима. 

· Установите блок нижнего зажимного устройства на верхний поршень блока питания.

· Установите  головку с верхним зажимным устройством на трубу вплотную к концу соединения.  Убедитесь, что фиксирующий шарик нижнего зажимного устройства находится в канавке верхней сборки зажимного устройства.

ВНИМАНИЕ:

В целях безопасности оператора и инструмента, необходим полный контакт головки и силового агрегата.

Подсоедините силовой агрегат с гидравлическим приводом.

Активируйте гидравлический силовой агрегат до достижения необходимого давления, затем отключите. 

Отсоедините сборку верхнего зажимного устройства от силового агрегата – процесс обжима завершен.

ПРИМЕЧАНИЕ:

Обычно около каждого конца соединений «Tube-Mac Pyplok®» находятся два уплотнительных кольца – на их месте поверхность соединения приподнята. В некоторых случаях необходимо проводить обжим каждого конца соединения более одного раза, чтобы обжать эти участки. Количество обжимов зависит от типа, размера трубы, а также состояния обжимного устройства. 

См. также Инструкцию по установке соединений «Pyplok®» и тренинги, проводимые компанией «Tube-Mac®».

1.5 Контроль обжатых соединений

1.5.1 Визуальный контроль

Убедитесь, что ширина обжатия полностью покрывает приподнятые участки на соединительном элементе. 

1.5.2 Контроль установки трубы 

· Осмотрите метку установки трубы 

· Убедитесь, что соединение покрывает одну часть метки, а другая часть остается видимой  

· В случае если метка установки видна не четко, используйте контрольную метку для контроля надлежащей установки. 

· Расположите разметочный инструмент вплотную к концу соединения, ограничительный штырек должен находиться  на противоположной от трубы стороне. Часть контрольной метки должна быть видимой через отверстие в калибре. 

1.5.3 Контроль диаметра обжима 

· Поместите контрольный калибр на место обжима

· В двух точках на удалении примерно 90°  измерьте правильность обжима.

· Допустимый обжим –  мин. 2 точки контакта на расстоянии 90° между обжатыми участками и контрольным калибром

· Недопустимый обжим – контакт в 2 точках на расстоянии 180°.

· Если обжатое соединение не удовлетворяет контрольным требованиям, процесс обжима можно повторить.




Труба
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