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DESCRIPTION
Appareil de raccordement qui permet la liaison entre une bride 
et un tube à bout lisse, assurant ainsi le montage ainsi que le 
démontage du robinet adjacent. L’adaptateur de bride assure 
aussi la reprise d’une déviation angulaire entre la face de bride 
et le tube à raccorder.

AVANTAGES DE L’ADAPTATEUR VITJOINT
- Conception suivant NFE 29220
- Tolérance importante sur tube
- Déviation angulaire importante
- Face de bride alésée au DN en standard
- �Bride de compression possédant des décrochements, en 

standard,  pour laisser passer la boulonnerie autobutée

INSTRUCTIONS DE MONTAGE
- �Préparer les extrémités de tubes suivant la norme BS534 

(irrégularités de surface inférieures à 0.25 mm)
- Brosser soigneusement les vieilles peintures 
Tolérances sur diamètre suivant tableau
Vérifier la cote J

J = 45+/30 pour e= 28 mm          J optimal : 45 
J = 55+/30 pour e= 35 mm          J optimal : 55 
Centrer correctement le tube dans le fourreau
Graisser soigneusement la garniture
Serrer progressivement en croix jusqu’à 7 à 8 kg.m

CONDITIONS DE STOCKAGE DES GARNITURES
Température moyenne :
- Elle ne devra pas dépasser 30°C 
Déformation :
- Laisser les garnitures montées dans les adaptateurs 
Lumière :
- Ne pas laisser les garnitures en pleine lumière

PERFORMANCES
Pression de service maxi.:	 DPN
Pression d’essais maxi	 1.5 X PN
Température maxi en version standard :	 80°C
Déformation axiale maxi de la garniture :	 +/-2,5 mm
Pour des conditions de fonctionnement différentes, veuillez 
nous consulter.
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Nous nous réservons le droit de modi�er le contenu de nos plans sans préavis, 
en fonction des évolutions techniques.

 REVETEMENT

EPOXY POUDRE 300µM

DACROMET Grd B 
DACROMET Grd B 
DACROMET Grd B 

EPOXY POUDRE 300µM

NORMEMATIERE

ISO 4633
A193
A194

VERSION STANDARD

NF EN 10025

NF EN 10025

NF EN 10025
NF EN 10025

EPOXY POUDRE 300µM

ITEM

1
BRIDE D'EXTREMITE

5
4
3

ECROU
7
6

RONDELLE

GARNITURE
GOUJON

BRIDE DE COMPRES.
FOURREAU2

DESCRIPTION

FACE SURELEVEE EN OPTION
FACE DE BRIDE DRESSEE EN STANDARD E 24.2/ST37.2

E 24.2/ST37.2

NBR /70 SHORE
E 24.2/ST37.2
E 24.2/ST37.2

Cl 2H
Cl B7

ASTM A193 B710 TIGE FILETEE

8
9

BRIDE
ECROU

E 24.2/ST37.2
ASTM A194 2H

DACROMET Grd B 
DACROMET Grd B 
DACROMET Grd B 

A193
A194
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