LET-LOK TUP FITTINGSLERI

LET-LOK TUBE FITTINGS

LET-LOK® KURMA TALIMATLARI

LET-LOK® fitingleri, el ile kurulmus
sekilde temin edilmektedir. Kullanimdan
once sokiilmesi, pislik ya da diger
partikiillerinin girisine izin verebilir.

1. Tupu LET-LOK® 2. Somunu sikin.

fittingsinin
takin.

icine

Tlpun fiting cikintisinda
olmasin ve somunun elle
kurulmus oldugunu
kontrol edin. Bu noktada
fiting govdesindeki
somun altigeninde bir
isaretinin cizilmesi
tavsiye edilir. Bu is aret,
bas langic noktas1 ve
uygun sikma icin bir

gosterge gorevi
gorecektir.
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(s ekil A ve B'e bakin)
Somunun 11/4 tur
dondirulmesi, 174"
(6mm) ve daha buyik
capli tupler igin
gerekmektedir.

3/16" (4 mm) ve daha
kicuk capli tupler
icin somunun 3/4
tur dondirme
gerekmektedir.

3/4 1/4

1/2
Sekil B

Yeniden Kurulmasi Talimatlan

LET-LOK® baglantilar1, sokilup tekrar-tekrar,
sizdirmazlik kayb1 olmaksizin yeniden yapilabilir.
1. Sokmeden once, fiting govdesi ile baglantili
somun konumunu is aretleyin.

2. Yeniden takmak icin, somunu orijinal konumuna
stkmak icin bir anahtar kullanin.

3. Torkta hafif bir yikselme hissedilinceye kadar
anahtar ile hafifce sikin.

Tilp Kesimi

Tup kesmenin iki yolu vardir:
1. Tup kesicisi

2. Celik testeresi

Tip Kesici:

Si1zdirmasiz bir tip baglantisi elde etmek icin tip,
kare s eklinde kesilmelidir. Uygun bicakli iyi
kalitede bir tup kesicisi tavsiye edilir.

Kesicinin her bir turu ile derin kesikler alarak
kesme suresini azaltmaya calis mayin. Bu is lem,
tupu sertles tirecektir.

Tup ucu, fitinge zarar verilmesinin onlenmesi ve
tupun fitingin alt kismina ulas masinin temin
edilmesi icin capaklardan arindinnlmalidir.

Celik Testeresi Kesimi:

Tupu celik testeresi ile kesmek ve kare uclar elde
etmek icin tiip kilavuz blogu ile kesilmelidir.

Bu kesme yontemi, tup uclarinin capaktan
arindinilmasini zorunlu kilmaktadir.

Uyari:

Fitinge takilirken, tupu takili bir mengenede
tutmayin (mengene, sizmaya neden olup ovaliteye
yol acabilecek bir iz birakir).

TUPUN TASINMASI

Tupteki as1nmalar sizintilara sebep olabilir. Bu
yuzden, tupun duzgin tas inmasi sizint1 olasiliklarini
azaltir.

Alinmasi Gereken Bazi Onlemler:
1- Tupler zeminde siiriklenmemelidir.
2- Ozellikle biiyiik OD tiiplerinde, tiipler tiip
raflarindan surterek ¢ikarilmamalidir.

Bakir Tiip

Bir rulodan bakir tup kullamliyorsa, tiptin ucundan
tutmali ve rulo, tip diz bir ylizey lizerinde olacak
s ekilde cikanlir.
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LET-LOK TUP FITTINGSLERI

LET-LOK TUBE FITTINGS

FiZIKSEL FARKLILIKLAR VE MARKALAMA
LET-LOK® METRIK FITTINGSLERI:

Te & Dirsek (Sekil 1)

Govde cikintisi isareti: MM

Straight Connectors: (see Fig. 2)
Govde: Basamakli ¢ikinti

isareti: LET-LOK® 316 AV1(2)

Somun: (Sekil 1 ve 2) Babsamakli cikint1
isareti: LET-LOK® 316 6M(1) SD8()

Sekil 1 Arka yiiz

Sekil 1 On yiiz
LET-LOK® 316 6M SD8

LET-LOK® 316 AV1 Basamakli cikinti

LET-LOK® INCH FiTTINGSLERI

Te ve Dirsek: (Sekil 3’e bakin)

Diiz Fittings: (Sekil 4’e bakin)

Govde: Cikint1 LET-LOK® 316 1/2(1) AV2@) is aretli
Somun: Cikint1 LET-LOK® 316 1/2(1) BU2@) is aretli

Sekil 3 Arka yiiz
LET-LOK® 316 1/2 BU2

Sekil 3 On yiiz

LET-LOK® 316 AV2

() Tip O0.D. (2 Malzeme kimesi

YUKSEK EMNIYET

Zor s artlar ve yiksek basincin oldugu yerlerde,
as agidaki kurma prosedurleri tavsiye edilmektedir:
1. Somunun elle kurulmus oldugunu kontrol edin.
2. Tupu takin (c1kintiya)

3. Somunu, tip serbest olarak donmeyinceye
kadar anahtar ile dondurun.

4, Somun konumunu is aretleyin

5. Somunu 1 1/4 tur dondiiriin

Bu yontem, tup O.D. ( dis cap ) minimum toleransta
olsa bile, tam 1 1/4 tur donmesi ile yiiksiiklerin
tup ile kontak halinde olmasin1 temin etmektedir.

LET-LOK® FITTINGSLERI iCiN TUP VERILERI
Maksimum fiting glivenilirligi ve performansini temin
etmek icin, her bir uygulama icin tip secilirken
biyuk itina gosterilmelidir.

TUP SECIMI

LET-LOK® fitingleri ile kullanmak Uzere tup siparis i
verilirken dort degis ken dikkate alinmalidir:

1. Malzeme

2. Tup et kalinlig

3. Tup yuzey bitirme is lemi

4. Tup sertligi

Tup, ASTM A213 ya da ASTM A269 standardina
gore, dikis siz, tamamen tavlanmis olmalidir.
Tlp, ciziksiz olmali ve bukme ve kivirma icin
uygun olmalidir.

TUP OD TOLERANSLARI

1/16"-1/8 + 0.003"
2Zmm - 3 mm
31671 }10.005"
4mm - 25 mm

0.D. toleransinin iki kat1 ovallik, LET-LOK®
fitingsleri icin uygun degildir.

Tup, makul derecede yuvarlak olmalidir.
Tup uclan, capaksiz olmalidir.

Tup sertligi : Tup sertligi, fiting malzemesi
sertliginden dus Uk olmalidir.

Sertlik, Rockwell HRB 80'in lizerinde olmamalidir.
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