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Antriebs- und
Steuerungs-
technologien
von Parker

Wir von Parker setzen alles
daran, die Produktivitit und
die Rentabilitat unserer
Kunden zu steigern, indem
wir die fiir ihre Anforderungen
besten Systemlésungen
entwickeln. Gemeinsam

mit unseren Kunden finden
wir stets neue Wege der
Wertschdopfung. Auf dem
Gebiet der Antriebs- und
Steuerungstechnologien hat
Parker die Erfahrung, das
Know-how und qualitativ
hochwertige Komponenten,
die weltweit verfiighar sind.
Kein anderer Hersteller bietet
eine so umfangreiche
Produktpalette in der
Antriebs- und Steuerungs-
technologie wie Parker.

Weitere Informationen
erhalten Sie unter der
kostenlosen Rufnummer
00800 27 27 5374
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Die Parker Hannifin Corporation ist der welt-
weit fiihrende Hersteller in der Antriebs- und
Steuerungstechnologie. Das Unternehmen
entwickelt und konstruiert Systeme und Pré-
zisionslosungen fiir mobile und industrielle
Anwendungen sowie den Luft- und Raumfahrt-
sektor. Parker Hannifin beschéftigt rund 56.000
Mitarbeiter in 50 Lindern.

Erstes Unternehmensziel ist es, den Kunden

zu hochster Produktivitdt ihrer Anwendungen
zu verhelfen - unterstiitzt durch kompetente
Ingenieure von Parker. Realisiert mit innovati-
ven, qualitativ hochwertigen und zuverldssigen
Marken-Produkten. Durch ein weltweites Ver-
triebsnetz schnell lieferbar. Parker - kunden-
spezifische Systemldsungen in Vollendung.

Parker YouTube Kanal




Ein starkes Stlick Parker

Parker Hannifin vereint unter dem Dach der
Fluid Connectors Group Europe die Verbin-
dungstechnik der Marken Ermeto, Legris Trans-
air, Legris Connectic, Legris Autoline, Polyflex,
ITR, Rectus und Tema. Ob Verschraubungen,
Armaturen oder Schlduche - Parker bietet die
umfassendste Palette, die von einem einzelnen
Lieferanten erhaltlich ist.

Die High Pressure Connectors Europe (HPCE) als
Teil der Fluid Connectors Group Europe ist einer
der grofiten Unternehmensbereiche von Parker.
Mit der Entwicklung des Ermeto-Schneidringes
wurde der Grundstein fiir nachhaltigen Unter-
nehmenserfolg gelegt. Heute werden an mehre-
ren Standorten neben klassischen DIN- und
SAE-Verschraubungen auch Flansche, Ventile,
Rohre, Mess-Systeme und Maschinen zur Rohr-
umformung und -vormontage sowie Schnellver-
schlusskupplungen und Multikuppler hergestellt.

0Ob Standardteil oder
anwendungsspezifische
Sonderentwicklung — das
Parker-Produktprogramm bietet
fiir jeden Kundenwunsch eine
passende Losung.




Standig neue Produktideen
Innovationen sichern die Zukunft

Ohne neue Produktideen kein Fortschritt: Mit gepriift, bevor es in die néchste Projektphase
dem Winovation-Programm verfiigt Parker geht. So bekommen die Kunden die Gewéhr
iiber ein effizientes Programm zur Produktent- auf vorteilhafte und serienreife Produkte, die
wicklung. Von der ersten Idee bis zur Marktreife vom ersten Einsatz an dauerhaft zuverldssig

wird jeder Abschnitt nach strengen Kriterien funktionieren.

ToughShield Plus

ToughShield™ Plus ist die neu entwickelte haus-
eigene Zink-Nickel-Oberflichenbehandlung fiir
alle Parker-Stahlrohrverschraubungen und -Ad-
apter weltweit. Mit dieser Neuentwicklung hebt
Parker die Zink-Nickel-Beschichtungstechnolo-
gie auf dem Markt auf die nichste Stufe.

Die Beschichtung bietet eine iiberlegene Be-
standigkeit fiir erh6hten Korrosionsschutz bei
gleichzeitiger Beibehaltung optimaler Eigen-
schaften und Montagewerte. ToughShield™ Plus
ist das erste kommerziell verfiigbare Standard-
beschichtungssystem fiir Fluidtechniksysteme,
das bis zu 3.000 Stunden Bestdndigkeit gegen
Rotrost bietet.

www.toughshield.com

EO-2
Seit iiber 25 Jahren steht die EO-2 Verschrau-
bungsserie fiir Leckagefreiheit durch elasto-
mere Abdichtung, h6here Lebensdauer durch
iiberdurchschnittliche Korrosionsbestéandig-
keit. Erhebliche Kosten- und Zeitvorteile
durch hohere Nenndriicke.

www.parker.com/eo-2



Das Parflange F37-Programm
ist eine personal- und umwelt-
freundliche Technologie. Im
Vergleich zum konventionellen
Schweissen sind die Fertigungs-
zeiten um mehr als die Halfte
reduziert.

Parflange® F37

Fiir Rohr- und Rohrleitungsverbindungen.
Hervorragende Abdichtung, hohe mechanische
Festigkeit. Fiir Rohre von 16 bis 165 mm
Aufiendurchmesser, Wandstarke bis 9 mm und
Driicke bis 420 bar.

High Performance Flansche
Vibrationsbestdndig. Ausreif$sicher. Fiir mobil-
hydraulische und industrielle Anwendungen,
Arbeitsdriicke bis 420 bar und Rohrdurch-
messer von 25-88 mm. Wandstdrken bis 14 mm.
Flanschlochbilder nach ISO 6162-1, ISO 6162-2
und nach ISO 6154.

Video

Complete Piping Solutions

Complete Piping Solutions ist die hochwertige
Komplettlosung in der schweifdlosen Verbin-
dungstechnik fiir Hydrauliksysteme. Von der
Beratung {iber das Konstruieren und Vorkon-
fektionieren bis hin zur Lieferung und Installa-
tion - alles in bester Qualitdt und Zuverléssig-
keit. Enorm zeit- und kostensparend.

Video



Passende Konzepte fur jeden Bedarf

Partnerschaftliche Zusammenarbeit mit den
Kunden ist das besondere Kennzeichen der
Produktpolitik bei Parker. Mit einem feinen
Gespiir fiir die Bediirfnisse der Anwender und
die Erfordernisse der unterschiedlichen Mérkte
entwickeln die Ingenieure von Parker die gefor-
derten Losungen.

Am Ende stehen Produkte, die als Markenzei-
chen fiir gleichbleibend hohe Qualitét in Mate-
rial und Fertigung sowie zuverldssiger Funktion
Weltniveau besitzen.

www.parker.com/hpce

Das weltweit am meisten
verbreitete Hochdruck-
Verschraubungssystem:
Hochste Druckbestandigkeit.
AKuBerst korrosionsbestan-
dig dank ToughShield Plus
Oberflache.

Spiirbar reduzierte Anzugs-
drehmomente. Erhebliche
Montagevorteile.

Die formschliissige Hoch-
druck-Formverbindung.
Besondere Kennzeichen:
Klassischer EO-2 Dichtring und
Kaltumformung des Rohres.
Uberzeugend durch iiberlegene
mechanische Festigkeit und
maximale AusreiBsicherheit. Fiir
800 bar (PN) in der Baureihe S
und bis zu 500 bar (PN) in der
Baureihe L.

EO2-Form




Das millionenfach bewahrte
Dry Technology-Konzept.

Mit rohrseitig groBvolumiger
elastomerer Abdichtung. Mit
ToughShield Plus, sehr korrosi-
onsbesténdiger Oberfléche. Fiir
800 bar (PN) in der Baureihe S
und bis zu 500 bar (PN) in der
Baureihe L.

Verschraubungsserie mit stirn-
seitiger 0-Ring-Abdichtung.
Fiir ein breites Spektrum an
Rohrwandstérken geeignet. Fiir
metrische und zéllige Rohr- und
Schlauchanschliisse verwendbar.

37°-Bordelsystem.

Die am héufigsten eingesetzte
Verschraubungsserie fiir zollige
Rohre. Fiir Driicke bis 500 bar fiir
kleinere GroBen und bis zu 140
bar fiir groBere Abmessungen
verwendbar.

Triple-Lok®

The Parker Service Master
Connect.

Tragbares Multifunktions-
Handmessgerat.
Druck/Temperatur/Durchfluss/
Drehzahl messen, speichern,
{iberwachen und analysieren.
Vielfaltige Mess- und Trigger-
Methoden. Messen und Darstellen
von mehr als 100 Kanalen.

SensoGontrol®




Das Parker Qualitats- und
Umweltmanagement-System ist
zertifiziert nach 1SO 9001,

ISO/TS 16949, DIN/EN/ISO 14001
und IRIS.

...sind fiir die Anwender der offizielle Beweis,
dass Komponenten von Parker in den konst-
ruktiven Eigenschaften, Materialqualitat und
Verarbeitung héchsten Anspriichen gerecht
werden. Fiir die Verwendung des Produktes am
Einbauort sind Zulassungen zudem oft eine
absolute Bedingung.

Zertifizierte Produkte...

Ob ABS, LR oder DNV - Produkte von Parker
durchlaufen regelméflig die anspruchsvollen
Testreihen internationaler und unabhéngiger
Zulassungsinstitute. So wird die Eignung fiir
den zuverldssigen Einsatz selbst unter hértesten
Bedingungen amtlich bestétigt.

Zulassungen finden Sie auf
www.parker.com/hpce




Die Herstellung qualitativ hochwertiger
Verschraubungskomponenten beginnt schon
beim Bestellen von rissgepriiftem Vormaterial
nach den auf die Produkt-Herstellung speziell
abgestimmten Parker-Materialqualifikationen.
Durch die vor und nach der Fertigung geschal-
teten Verarbeitungsschritte werden die Eigen-
schaften sichergestellt, um die stetig steigenden
Materialanforderungen zu erfiillen.

Damit eine hohe Qualitét des eingesetzten
Materials und den daraus gefertigten Rohr-
verschraubungen gewihrleistet ist, werden
im Labor und Versuchsfeld von Parker kon-
tinuierliche Tests, z. B. Spektralanalysen und
Farbeindringpriifungen durchgefiihrt.

Auf den hauseigenen Priifstinden wird die
Widerstandsfidhigkeit der Verschraubungs-
systeme gegeniiber Korrosion, statischen und
dynamischen Beanspruchungen auf , Herz
und Nieren“ gepriift.

Aus ausgesuchten Materialien
entstehen mit modernsten
Fertigungsmethoden Spitzen-
produkte: In der Funktion
zuverldssig und langlebig.
Qualitat zahlt sich aus.




Die Anforderungen an Schnellverschluss-
Kupplungen fiir Temperierung und Wérmema-
nagement sind extrem hoch und anspruchsvoll.

Egal ob fiir Anwendungen im Bereich erneuer-
bare Energien, fiir Computerkiihlung, im Trans-
portwesen, fiir industrielle Anwendungen oder
in der Lebensmittel-/Getrankeindustrie bieten
die Kupplungssysteme von Parker optimal
zugeschnittene Losungen.

Unsere Systeme zeichnen sich durch eine hohe
Kompatibilitdt mit den unterschiedlichsten
Fliissigkeiten (beispielsweise Wasser oder
Wirmetausch-Ole) und der Anwendungsumge-
bung aus. Ebenso ist die Widerstandsfahigkeit
gegeniiber mechanischen Einfliissen unab-
dingbar.

Eine der wichtigsten Anforderungen bei der
Kiihlung von elektronischen Systemen ist die
Vermeidung von Leckagen. Denn nur somit
ist eine storungsfreie Funktion der Installation
gewihrleistet.

Weitere Informationen zum
Thermal Management finden Sie
in der PDF Datei:




Universal Push to Connect
Das Parker Stecksystem

In der Serienfertigung Stecken statt Schrauben:
Das einzigartige Stecksystem fir Rohr und Schlauch

Vorteile

o Kostenersparnis durch Stecken statt Schrau-
ben

o Weichdichtendes Stecksystem fiir Stahlrohr
und Schlauch

o Genormte Schnittstelle ISO 8434 / flexible
Auslegung

o Spiel- und leckagefreie Steckverbindung

Einsatz

o Nutzfahrzeuge

o Landmaschinen, Baumaschinen, Bergbau-
maschinen

o Anwendung fiir Hydrauliksysteme, Kiihlsys-

teme

Bremssysteme, Kipphydraulik-Systeme

Windkraft

Montage
o Enorme Zeitersparnis durch werkzeugloses
Stecken

» Sofortige und stetiges Kontrollergebnis der
Verbindung

o Sehr anwenderfreundlich / vormontierte
UPTC Fittinge

o Kein Spezialwerkzeug zum Losen erforder-
lich

» Geeignet fiir Montagen in engen Baurdumen

Technik

« Patentierte druckverriegelbare Steckverbin-
dung ohne jegliches Spiel

o Stahlausfithrung, mit weichdichtender
Verbindung

o Anschlussseitig immer 24° ISO 8434

o Bis 400 bar PN, mediengeeignet: Hydraulikdl,
Diesel, Luft

Mit Parker haben Sie eine weltweite zuverlds-
sige Losung fiir Thre Serienfertigung. Einfa-
ches wechseln auf UPTC dank der genormten
Schnittstelle!

Wir stehen gerne fiir Fragen zur Verfiigung. Die
Funktion des UPTC sehen Sie in diesem Video:




Rund um die Produkte bietet Parker den
Kunden ein umfassendes Serviceangebot:

Der Parker Store

Einer der ersten Selbstbedienungs-Shops fiir
Hydraulik- und Pneumatikverschraubungen
und vieles mehr. Uberzeugend durch kompe-
tente Beratung. Bietet sofortiges Herstellen von
Schlauchleitungen. Bis zu 3.000 Artikel auf Lager.
Parker Hose Doctor

Dieser Notdienst ist 24 Stunden am Tag, 7 Tage
die Woche {iber eine kostenlose Hotline erreich-
bar. Das Hose Doctor-Fahrzeug verfiigt tiber
eine vollausgestattete Werkstatt, Ersatzteile

und hydraulische Schmiermittel. So kann der
Techniker schnell fehlerhafte Bauteilgruppen
vor Ort reparieren.

Tech Services

Parker-Ingenieure tiberpriifen gemeinsam mit
dem Kunden vor Ort den optimalen Einsatz der
Anlage. Sie sind von
der Konzeption bis
zur Installation
préasent und iiber-
nehmen das Training
der Bediener.

Mehr als nur Produkte:
Parker bietet den Kunden ein
ausgefeiltes Service-Programm
vor und nach dem Kauf.

Kitting Services

Benotigt der Kunde eine bestimmte Gruppe
von Verschraubungen und anderen Artikeln,
kann Parker diese Artikel unter einer gemeinsa-
men Referenznummer als kompletten Bausatz
ausliefern.

Parker Logistik-Service

Parker-Produkte werden entweder durch Parker
oder einen zertifizierten Handler just-in-time
direkt an den Einbauort geliefert.

www.parkerstore.com
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Online: High Pressure Connectors Europe

Ob Produktinformationen, Kataloge, Prospekte,
Zulassungen, ... - auf unserer Website finden
Sie schnell alle gewiinschten Informationen
zum Download.

www.parker.com/hpce

Oder bendtigen Sie fiir Thre Konstruktionsarbeit
die CAD-Daten der Produkte? Dann besuchen
Sie die Website

https://3Dfindit.com

und Sie kdnnen die relevanten Daten nach
vorheriger Registrierung herunterladen.




Das Parker-Trainingsprogramm

Das Schulungsprogramm der High Pressure Die Lerneinheiten werden mit Unterstiit-
Connectors Europe ist breit gefachert. zung neuester Medien und in modernen
Uber theoretische Produktschulungen bis zum Unterrichtsraumen durchgefiihrt. Mit dem
praktischen Training werden viele Trainings- vermittelten Wissen konnen die Teilnehmer
moglichkeiten angeboten. Das mehrgliedrige noch effizienter arbeiten und das HPCE-
Schulungskonzept bietet neben den regelmai- Programm ebenso vorteilhaft wie sicher

ig stattfindenden Veranstaltungen an den auswidhlen und einsetzen. Fragen Sie Thre
Divisionstandorten auch kundenspezifische Parker-Vertriebsniederlassung nach diesem
Inhouse-Trainings an. Schulungsprogramm.

Vom Einsteiger- bis zum
Experten-Seminar bietet Parker
ein breitgefachertes Schulungs-
programm. MaBgeschneidert fiir
den jeweiligen Bedarf.
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Funktion der Verschraubungen

1) SKA SchweiBkegel fiir Stahl- und

Edelstahl EO-DUR-Verschraubungen der

BaureihenL + S

— hervorragende Leckagefreiheit durch
elastomeres Dichtelement

— geringe Anforderungen an die Rohrqualitat

1)

Funktion der Verschraubungen

T2

If

2) E02-FORM Weichdichtendes Rohrumformsystem fiir Stahl- und
Edelstahl EO-DUR-Verschraubungen der Baureihen L + S

— Basierend auf EO-2: Optimale Leckagefreiheit durch austauschbares
elastomeres Dichtelement

T — schneidringlos — bestmdgliche Alternative zum SchweiBen bei Anwendun-
ZD1 gen, in denen formschliissige Verbindungen gefordert werden
— montagesicher — Reduzierung der Fehlerquellen durch maschinelle
T1 Vormontage/Rohrumformung

2 3)

4) 5) 6)

82 & B8

—

3) E0-2 Weichdichtendes Schneidring-

system fiir Stahl- und Edelstahl EO-DUR-

Verschraubungen der Baureihen L + S

— optimale Leckagefreiheit durch elastome-
res Dichtelement

— einfache Installation ,,auf Block“ — auch
direkt im Verschraubungskdrper

— Sicherheit durch eindeutige Montagekont-
rolle

— austauschbares Dichtelement

4) D Schneidring fiir Stahl- und Edelstahl
EO-DUR-Verschraubungen der Baureihe
LL sowie Messingverschraubun-

gen der Baureihen L + S

— jahrzehntelang bewéhrter Schneidring

~ Rohrklemmung zur Ubertragung von
Schwingungen und Schutz des Rohres im
Einschnittbereich

— Federeffekt — kein Setzverhalten der
Uberwurfmutter

5) DPR EO-Progressivring fiir Edelstahl
EO-DUR-Verschraubungen der Baureihen

6) EO-PSR Progressiver Stop-Ring fiir
Stahlverschraubungen der Baureihe L + S

L+S X " ) )
— speziell auf die Bediirfnisse von Edelstahl - inSSrt:giS:eri;me;]grzﬁgmale Haltefunkt-
abgestimmt

— Ubermontageschutz durch deutlich fiihlba-
ren Kraftanstieg und Stoppkontur

— Optional in Ausfiihrung ,SPH* - dadurch
trotz Hartung kein Verlust der Korrosions-

bestandigkeit — Rohrklemmung zur Ubertragung von

Schwingungen und Schutz des Rohres im
Einschnittbereich

A3 Katalog 4100/DE



Funktion der Verschraubungen

EO-PSR: Progressiver Stop-Ring fiir Stahl Verschraubungen

Einleitung

Das weltweit etablierte Hochdruck-Verschraubungssys-
tem zeichnet sich durch héchste Druckbestandigkeit und
ToughShield Plus Oberflachenschutz mit deutlich hdherer
Korrosionsresistenz aus.

Die Erfindung des Schneidring-Systems gelang dem Grin-
der des Hauses Parker Ermeto bereits Ende der 20er Jahre.
1934 wurde diese ldee patentiert und ist heute so bewéhrt
wie am ersten Tag. In Bezug auf Qualitat, Zuverlassigkeit,
Funktionssicherheit und Vielfalt der Einsatzmdglichkeiten ist
das Prinzip der Parker Ermeto Schneidring-Verschraubung
bis heute weltweit fiihrend. Dieser Erfolg ist zurlickzufiihren
auf die permanente Weiterentwicklung aller Komponenten;
so hat der erste Schneidring von Parker Ermeto mit dem ak-
tuellen, multifunktionalen EO-PSR, dem Herz der EO-PSR
Verschraubung, nur noch wenig Ahnlichkeit.

Die EO-PSR Verschraubung wird den wachsenden Anforde-
rungen der modernen Hydraulik-Technik gerecht. Insbeson-
dere gilt dies in Fallen, in denen die Systeme extrem hohen
Belastungen ausgesetzt sind.

EO-PSR ist eine metrische Konstruktion und entspricht den
etablierten Normen flr 24° Schneidringverschraubungen,
wie z. B. ISO 8434-1, DIN 2353, oder DIN 3861. EO-PSR
Verschraubungen sind in den Baureihen L und S lieferbar.

Der EO-PSR (Progressive Stop Ring) ist flr Stahl-Verschrau-
bungen erhéltlich. Fir Edelstahl-Anwendungen wird der EO-
Progressivring DPR71 verwendet und der Schneidring D fiir
Messing- sowie Verschraubungen der LL-Baureihe.

A B C

Vor dem Anzug der Uberwurfmutter

Die Funktion der EO-PSR Verschraubung

EO-PSR Verschraubungen stellen leckagefreie Verbindungen
von Rohrleitungen und Komponenten in Hydraulik-Systemen
her. Durch seine spezielle Geometrie dringt der EO-PSR de-
finiert ins Rohr ein und gewé&hrleistet somit die Dicht- und
Haltefunktion.

Das progressive Einschneiden des Ringes ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass wahrend der Montage die vordere
Schneide (A) bereits begonnen hat, in das Rohr einzudrin-
gen, bevor die zweite Schneide (B) zum Eingriff kommt. Ist
der funktionell vorgesehene Einschnitt der beiden Schneiden
erreicht, wird ein weiterer Vorschub durch die Stoppkontur
(C) und den Ubermontageschutz (D) ausgeschlossen. Zu-
satzlich erlaubt die spezielle R&ndelung am Bundanfang des
EO-PSR eine Montagezustandskontrolle. Durch die Geo-
metrie der beiden Schneiden sowie durch die Stoppkontur
werden auftretende Kréfte auf der gesamten Konuslédnge
gunstig Ubertragen. Diese Verteilung der Krafte und die spe-
ziell ausgebildete Innenkontur am Bundende (E) des Ringes
bewirken bei Biegewechsel-Beanspruchungen eine erhéhte
Sicherheit. Schwingungen werden dadurch bereits beim Ein-
tritt in den Ring gedampft.

Die Stoppkontur sowie der Ubermontageschutz bewirken
bei der Montage einen progressiven Anstieg der Anzugs-
kréfte bis zu einem spurbaren Festpunkt (Montagefixpunkt).
Nach Beendigung der Montage muss der sichtbare Bund-
aufwurf (F) den Raum vor der ersten Schneide ausfiillen.
Ein leichtes Auffedern des Ringes (G) ist erwiinscht. Durch
diesen Feder-Effekt werden Biegeschwingungen und das
Setzverhalten im Gewinde der Uberwurfmuttern dauerhaft
kompensiert.

F D

(o)
m

Nach dem Anzug der Uberwurfmutter
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Funktion der Verschraubungen ﬁ

Montage

Die Montage kann nach der Anleitung fir EO-Progressivring-
verschraubungen erfolgen. Das Design ermdglicht auch eine
100 %-Vormontage fur eine leichtere Endmontage.

Merkmale, Vorteile und Nutzen
von EO-PSR Verschraubungen

* Hohe Korrosionsbestandigkeit — ToughShield Plus bie-
tet einen marktflihrenden Korrosionsschutz.

®* Hohe Nenndriicke — EO-PSR Verschraubungen sind bis
zu 800 bar (PN) in der Baureihe S und bis zu 500 bar (PN)
in der Baureihe L einsetzbar. Die Anforderungen der DIN/
ISO werden hierbei deutlich Gbertroffen.
Durch die hohen Druckstufen ist der Einsatz der Baurei-
he L selbst dort denkbar, wo konstruktionsbedingt sonst
nur die Baureihe S in Frage kam. Dies verringert nicht nur
Kosten und Montagekrafte, sondern hat aufgrund der
kleineren MaBe der Baureihe L auch insbesondere Vortei-
le bei engen Einbauverhaltnissen.

e EO-LUB - Die Gewinde der standardmaBig gleitbe-
schichteten Uberwurfmuttern sind bei den Abmessungen
ab 25S/28L zusatzlich mit EO-LUB behandelt. Die An-
zugskréfte der EO-PSR Verschraubungen reduzieren sich
dadurch um ca. 25% und tragen dazu bei, gefahrliche
Untermontagen zu verhindern.

Sichere Montage - Zwei ausgepragte Schneiden sorgen
bei dem EO-PSR fiir einen progressiven Drehmomentan-
stieg. Die Stoppkontur bewirkt einen deutlich spirbaren
Montageendpunkt und trdgt maBgeblich zu hdchster
Montagesicherheit bei.

Ubermontageschugz — Die spezielle Geometrie des EO-
PSR verhindert die Ubermontage der Verschraubungen.

Feder-Effekt — Am Montageende wird (bedingt durch
Geometrie, Material und Warmebehandlung) eine elasti-
sche Vorspannung erzielt, die den Ringsitz dauerhaft po-
sitioniert. Ein Nachziehen der EO-PSR Verschraubung ist
durch den Feder-Effekt nicht erforderlich.

ToughShield Plus — Die ToughShield Plus-Beschichtung
sorgt fUr einen langeren Korrosionsschutz, seltenere und
einfachere WartungsmaBnahmen, eine langere Lebens-
dauer der Anschlussstiicke und eine héhere Bestandig-
keit gegen Flugrost.

Weltweit verfiigbar — EO-PSR ist weltweit erhéltlich und
entspricht den Standards fur 24° Schneidring-Verschrau-
bungen. Der multifunktionale Ring EO-PSR kann mit allen
Verschraubungen und Abmessungen der groBen Ermeto
Produktpalette eingesetzt werden.

Der multifunktionale Schneidring EO-PSR

Klassische Anwendung vom EO-PSR: Krane

—Parker )
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EO-Progressivring DPR fiir Edelstahl EO-DUR-Verschraubungen

(¢}

A B

Vor dem Anzug der Uberwurfmutter

D E

Nach dem Anzug der Uberwurfmujf.ter. Zur vollstédndigen Montage
geniigen 11/, Umdrehungen der Uberwurfmutter.

Die Funktion der EO-Progressivring-
Verschraubung

Die EO-Progressivring-Verschraubung stellt eine leckage-
freie Verbindung von Rohrleitungen und Komponenten in
Hydraulik-Systemen her. Die sichere Dicht- und Haltefunk-
tion wird durch den EO-Progressivring erreicht, der bei der
Montage aufgrund seiner speziellen Geometrie bis zu einer
konstruktiv festgelegten Grenze in das Rohr eindringt.

Das progressive Eindringen des Ringes ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend der Montage die vordere Schneide
(A) bereits begonnen hat, in das Rohr einzudringen, bevor die
zweite Schneide (B) zum Eingriff kommt. Ist der funktionell
vorgesehene Einschnitt fir beide Schneiden erreicht, wird
ein weiterer Vorschub begrenzt.

Durch die Geometrie der beiden Schneiden werden auf-
tretende Kréafte auf der gesamten Konuslange festigkeits-

maBig glnstig Ubertragen. Diese Verteilung der Krafte und
die speziell ausgebildete Innenkontur am Bundende (C) des
Ringes bewirken bei Biegewechsel-Beanspruchungen eine
erhdhte Sicherheit. Schwingungen werden dadurch bereits
beim Eintritt in den Ring gedampft. Die spezielle Innenkontur
bewirkt bei der Montage einen Anstieg der Anzugskréfte bis
zu einem spurbaren Festpunkt (Montagefixpunkt). Nach Be-
endigung der Montage muss der sichtbare Bundaufwurf (D)
den Raum vor der ersten Schneide ausftillen. Bei Rohren aus
nichtrostenden Stéhlen sowie Schlauchstutzen aus Automa-
tenstahlen ist der Bundaufwurf werkstoffbedingt geringer.
Ein leichtes Auffedern des Ringes (E) ist dabei erwiinscht.
Durch diesen Federeffekt werden Biegeschwingungen und
das Setzverhalten im Gewinde der Uberwurfmutter dauerhaft
kompensiert.

EO-DUR Edelstahl-Verschraubungen sind mit einem spe-
ziellen Progressivring ausgestattet, dessen Geometrie zur
sicheren Montage mit Edelstahlrohr optimiert ist. Verschrau-
bungen der Baureihe LL und alle Messing-Verschraubungen
sind mit dem Schneid- und Keilring D ausgestattet.

O+@+®=17%>()
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Die drei wichtigsten Effekte bei der Progressivring-Montage:
Rohreinschnitt (1), Rohrklemmung (2), Feder-Effekt (3)

Die Montage der EO-Progressivring-Verschraubung basiert
auf drei essentiellen Funktionen:

@ Rohreinschnitt

Der Rohreinschnitt gewahrleistet die sichere Haltefunktion
und die leckagefreie Abdichtung. Es entsteht ein sichtbarer
Materialbundaufwurf, der durch einfache Sichtprifung kont-
rolliert werden kann.

@ Einzigartige Rohrklemmung

Im hinteren Bereich des EO-Schneidrings erfolgt die Ein-
spannung des Rohres. Mechanische Schwingungen werden
wirkungsvoll geddmpft und vom Rohreinschnitt ferngehalten.

® Feder-Effekt

Durch das Material, die spezielle Warmebehandlung und
die Konstruktion des Edelstahlschneidrings wird bei Monta-
geende eine definierte elastische Vorspannung erzielt. Die-
ser Feder-Effekt kompensiert dauerhaft Biegeschwingungen
und das Setzverhalten im Gewinde der Uberwurfmutter. Er-
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meto-Edelstahl-Schneidringverschraubungen bleiben daher
auch ohne Nachziehen dauerhaft dicht.

Die EO-DUR-Edelstahlbaureihe

mit versilbertem Innengewinde

Die Anzugsdrehmomente der EO-DUR-Edelstahimuttern
werden durch Oberflachenveredelung um bis zu 40 % re-
duziert. Zusatzlich wird ein KaltverschweiBen des Edelstahl-
werkstoffs im Gewinde verhindert, welches eine zerstérungs-
freie Demontage der Verschraubung unméglich machen
wuirde.

Alle Muttern ab GréBe 12S/15L werden mit versilbertem
Innengewinde geliefert, die kleineren GréBen erhalten eine
spezielle Wachsung.

Der EO-DUR-Suparcased-SPH-Schneidring

Fir besonders aggressive interne und externe Medien wur-
de der Suparcased-Schneidring auf Basis des bestehenden
Edelstahl-Schneidrings entwickelt. Die spezielle Geometrie
und das thermochemische Hérteverfahren stellen eine dau-
erhaft dichte und korrosionsbestandige Verbindung auch bei
extremsten Bedingungen sicher. Typische Einsatzgebiete
sind in der Lebensmittel- und Chemieindustrie sowie in Me-
dizintechnik und Maschinenbau zu finden.

Merkmale, Vorteile und Nutzen
der EO-Progressivring-Verschraubung

e Montage vor Ort - EO-Progressivring-Verschraubungen
kénnen Uberall mittels zweier Schraubenschlissel mon-
tiert werden. Einfache Werkzeuge ermdéglichen die manu-
elle Montage von Edelstahlrohr.

¢ Kosteneffiziente Montage - Die Vormontage mit EO-
MAT-Maschinen ist die kostengiinstigste Methode flr die
Verschraubungsmontage.

e Baureihen - sehr leicht (LL), leicht (L) und schwer (S)
kénnen ausgewdahlt werden. Fur jede Anwendung gibt
es eine optimale L&sung in Bezug auf: Beste Durchfluss-
Charakteristik, ausreichende Druckbestandigkeit, kleine
EinbaumaBe, geringe Montagekraft und niedrige Kosten.

¢ Verfligbare Abmessungen - Die meisten EO-Verschrau-
bungen sind in 25 GroBen von 4 bis 42 mm Rohr-AuBen-
durchmesser verfugbar. Ein breites Spektrum von Redu-
zierungen erlaubt die optimale Dimensionierung jeder ein-
zelnen Rohrleitung. Dies spart Platz sowie Material- und
Montagekosten.

¢ Rohrwandstérke - EO Verschraubungen sind fir dinn-
wandige, dickwandige und extrem dickwandige Rohre
geeignet. Besonders dinnwandiges Rohr kann mit Hilfe
von Verstarkungshiilsen (VH) montiert werden. Einsatz
von VH siehe Kapitel E.

* Rohrwerkstoffe — EO-Verschraubungen sind fur alle
gebrauchlichen Rohrwerkstoffe wie Stahl, Edelstahl,
Kupfer, Aluminium oder CuNiFe geeignet. Selbst Kunst-
stoffrohre aus Werkstoffen wie Polyamid, Polyurethan,

Von oben nach unten: EO schwere (S), Leichte (L) und sehr Leichte (LL)
Baureihe: Beste Wahl fiir jede individuelle Anwendung
(lllustration: Gerade Verschraubung 6 mm Rohr-AD)

Polyvinylchlorid (PVC) oder PolyTetraFluorEthylen (PTFE)
kénnen mit Einsteckhlilsen verarbeitet werden.

* Sichtbarer Bundaufwurf — Der flr die sichere Funktion
notwendige Materialaufwurf vor der Ringschneide kann
durch eine einfache Sichtpriifung kontrolliert werden.

¢ Reduzierte Anzugsdrehmomente — EO-Uberwurfmut-
tern sind mit einem besonders wirkungsvollen Schmier-
stoff beschichtet. Die reduzierten Montagekréfte tragen
dazu bei, geféhrliche Untermontagen zu verhindern.

¢ Dichtungs-Fahigkeit — EO-Verschraubungen haben ihre
Leistungsfahigkeit in so unterschiedlichen Anwendungen
wie die Hochvakuumabdichtung gegeniber kleinmoleku-
larer Gase bis hin zur Hochdruckhydraulik unter Beweis
gestellt.

® Schwingungsdampfung — Das Rohr wird bei der Monta-
ge fest in der Verschraubung eingespannt. Dadurch wird
auch bei dynamischer Beanspruchung eine hohe Dauer-
festigkeit erreicht.

e EinbaumaBe - Trotz ihrer hohen Robustheit bauen EO-
Verschraubungen wesentlich kleiner als andere Ver-
schraubungstechniken. Dies erlaubt kompakte Rohrver-
bindungen bei beschrénkten Platzverhaltnissen.

* Breiter Temperaturbereich — EO-Verschraubungen sind
fur den Einsatz bei extrem niedrigen bis zu extrem hohen
Temperaturen geeignet. MaBgeblich ist die Temperatur-
bestandigkeit des ausgewahlten Werkstoffes.

® Medienvertraglichkeit - EO-Verschraubungen und
Dichtungen sind aus verschiedenen Werkstoffen lieferbar.
So kdnnen fast alle Medien und Umgebungsbedingungen
abgedeckt werden.

e Herstellung - EO-Verschraubungen werden unter hohen
Qualitatsanforderungen hergestellt. Alle Fertigungsstét-
ten werden von verschiedenen Zulassungsgesellschaften
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aus Schiffbau, Militdr und Gastechnik und von GroBkun-
den auditiert. Das Qualititsmanagement-System ist zer-
tifiziert nach ISO 9001.

EO-DUR - Die Gewinde der Edelstahliberwurfmuttern
sind gleitbeschichtet. Das wirkungsvollste Merkmal der
EO-DUR-Uberwurfmuttern sind die versilberten Innenge-
winde (Abmessungen 15-L-42-L, 12-S-38-S). EO-DUR-
beschichtete Edelstahlverschraubungen neigen bei der
Montage nicht zum Fressen der Gewinde und bendtigen
ca. 40 % niedrigere Montagekréfte als unbeschichtete
Edelstahl-Verschraubungen. Die EO-DUR-Beschichtung
erhoht die Geschwindigkeit und Zuverlassigkeit von Edel-
stahlverrohrungen.

Rohrlangen-Bestimmung - Die genaue Lange von
Rohren kann leicht ermittelt und Gberprift werden. Dies
macht die Verrohrung vor Ort besonders einfach.

Breites Programm - EO-Verschraubungen sind in mehr
als 50 Typen erhéltlich. Besonders groB ist die Auswahl an
richtungseinstellbaren Verschraubungen. So sind kom-
pakte Verrohrungen ohne die umstandliche Kombination
unnétiger Verschraubungen mdéglich.

Funktionsverschraubungen - EO-Drehgelenke, Rick-

schlagventile, Absperrventile und Messanschliisse koén-
nen ohne zusétzliche Adapter direkt in der Verrohrung
eingesetzt werden. Dadurch werden nicht nur Kosten fur
zusétzliche Verschraubungen sondern auch Platzbedarf,
Montagezeit und mégliche Leckpfade eingespart.

Metrische Abmessungen — Gewinde, Schllsselflachen,
Durchgangsbohrungen und weitere Abmessungen ent-
sprechen metrischen Standards.

Glatte Ubergisinge - Alle Durchgangsbohrungen sind an
die Strdmungsquerschnitte der entsprechenden Rohre
angepasst. LL und L-Baureihe sind fir die Verwendung
mit dinnwandigem Rohr ausgelegt. Damit wird die beste
Systemleistung ohne exzessive Gerausch- oder Warme-
entwicklung erreicht.

Weltweite Popularitat — EO-Rohrverschraubungen sind
weltweit akzeptiert. Die meisten europdischen, asiati-
schen, afrikanischen und stidamerikanischen Standards
sind streng metrisch. Aber auch in Australien und Nord-
amerika gewinnen EO-Schneidringverschraubungen
wegen der zunehmenden Metrifizierung und zahlreicher
Kundenspezifikationen an Bedeutung. Viele Maschinen-
bediener bevorzugen Verschraubungssysteme, die ohne
besondere Werkzeuge montiert werden kénnen.
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EO-2

Einleitung

Das typische Merkmal der EO-2-Verschraubung ist die rohr-
seitig groBvolumige elastomere Abdichtung, die auch in FKM
fir Anwendungen bei hohen Temperaturen oder aggressiven
Medien erhéltlich ist. Sie gewé&hrleistet dauerhafte Funkti-
onssicherheit und Leckagefreiheit ohne Nachziehen auch im
extremen Dauerbetrieb. Die einfache Handhabung und viele
Montage-Vorteile haben innerhalb weniger Jahre dazu ge-
fihrt, dass EO-2-Verschraubungen zur Standardlésung fir
hydraulische Anwendungen geworden sind.

EO-2 ist eine metrische Konstruktion und entspricht den
etablierten Normen fur 24° Schneidringverschraubungen,
wie z. B. ISO 8434, DIN 2353, oder DIN 3861. Die EO-2-Ver-
schraubung ist in den Baureihen ,LL“, ,L“ und ,S* lieferbar.

EO-2: Sicher - trocken - sauber - leckagefrei

\
Haltering

metall‘ischer
Stutzkorper

anvulkanisierté
Dichtlippe

Der metallische Stiitzring der Dichtung wirkt als integriertes Montage-
werkzeug.

Die Cr(VI)-freie EO-2 Funktionsmutter auch mit FKM-Dichtring.
Einfach zu handhaben und schnell zu montieren.

Funktion der EO-2-Verschraubung
Elastomere Abdichtung

Das groBvolumige Elastomer gewahrleistet die hermetische
Abdichtung der Rohrverbindung. Es wirkt zwischen dem
Innenkonus des Verschraubungskérpers und der Rohrober-
flache und blockiert so wirkungsvoll den einzig mdglichen
Leckpfad. Das spezielle Dichtungsprofil weist einen be-
sonders groBen Querschnitt auf, um auch bei unglnstiger
Toleranzlage von Rohr und Verschraubung sicher abzudich-
ten.

Dabei wird die Dichtwirkung vom Systemdruck unterstitzt,
so dass EO-2-Verschraubungen hervorragend fir Hoch-
druckanwendungen geeignet sind. Die hohe Vorspannung
der Dichtung gewahrleistet die Uberragende Gasdichtheit
der Verschraubung und verhindert so das Eindringen von
Luft bei Unterdruck-Bedingungen. EO-2-Verbindungen mit
dauerelastischer Abdichtung missen auch unter schweren
Betriebsbedingungen nicht nachgezogen werden. Typische
Dichtungsschaden wie Spaltextrusion oder Abrieb durch
»~Pumpen“ werden durch den optimierten Einbauraum ohne
Spalte und Totvolumen verhindert. Die elastomere Abdichtung
ist unverlierbar mit dem metallischen Stiitzring verbunden.

Vor dem Anzug der Funktionsmutter
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Montage auf Anschlag

Der Haltering greift nach dem bewahrten Schneidringprin-
zip in die Rohrwandung ein. Den Gefahren von Uber- und
Untermontage ist jedoch vorgebeugt: Vor der Monta-
ge befindet sich ein Spalt zwischen den Stirnflaichen von
Dichtring und Haltering. Dieser Spalt schliet sich, sobald
der Haltering die endgultige Einschnitt-Tiefe im Rohr er-
reicht hat. Durch den Festanschlag wird das Montageende
deutlich splrbar angezeigt. So wird auch bei der manuel-
len Montage ein gleichmaBig gutes Montageergebnis er-
reicht. Die vollstdndige Montage kann durch visuelle Kon-
trolle des Spaltes schnell und eindeutig Uberpriift werden.

Nach dem Anzug der Funktionsmutter

Die vollstandige Montage ist bei Erreichen des Festanschlags deutlich
spiirbar.

Die Montage auf Anschlag gewahrleistet einen wirkungsvol-
len Schutz gegeniiber Unter- und Ubermontagen. Dies wird
bei der EO-2-Verschraubung durch die konsequente Tren-
nung von Dicht- und Haltefunktion erreicht.

Integriertes Montagewerkzeug

Der metallische Stltzring der Dichtung wirkt als integriertes
Vormontagewerkzeug. Wie ein Vormontagewerkzeug VOMO
oder MOK zeichnet sich dieser Ring durch seine spezielle
Geometrie, den Werkstoff und der Warmebehandlung aus.
Durch das integrierte Vormontagewerkzeug wird sicherge-
stellt, dass der Haltering zuverldssig in das Rohr einschnei-
det, ohne den Verschraubungskérper zu beschédigen. Die-
ses einzigartige Leistungsmerkmal erlaubt sogar die direkte
Montage von Edelstahlrohren ohne zusétzlichen Vormonta-
geprozess. Zur Reduzierung von Montagezeit, Aufwand und
Kosten kdnnen die bewahrten EOMAT- Maschinen selbstver-
standlich weiter verwendet werden.

Bei der Verwendung von Montagegerdten wirkt sich das
integrierte EO-2-Montagewerkzeug besonders positiv aus:
Das Vormontagewerkzeug des Gerates ist lediglich in Kon-
takt mit der elastomeren Abdichtung und verschleit daher
nicht. Dadurch werden nicht nur die Kosten fur den Ersatz
verschlissener Vormontagewerkzeuge eingespart, sondern
auch Leckageprobleme vermieden, die durch Montage mit
verschlissenen Werkzeugen entstehen.

Die Funktionsmutter

Die Funktionsmutter vereinfacht die Handhabung und tragt
zur Reduzierung von Einkaufs- und Lagerkosten bei. In der
Funktionsmutter sind Dicht- und Haltering unverlierbar zu-
sammengeflgt, so dass diese drei Teile ein Konstruktions-
element bilden.

So koénnen Einzelteile wie Dichtungen oder Schneidringe
nicht vergessen, verwechselt oder verkehrt herum eingebaut.
werden. Bei der Montage mussen keine Einzelteile miihsam
zusammengesucht werden.

Die EO-2-Funktionsmutter passt auf alle EO-Rohrverschrau-
bungen. Nach Montage und Demontage kann der Dichtring
einzeln ausgetauscht werden, ohne dass dazu das Rohrende
abgeschnitten werden muss.

Merkmale, Vorteile und Nutzen
des EO-2-Verschraubungs-Systems

Hohe Korrosionsbestandigkeit — ToughShield Plus bie-
tet einen marktflihrenden Korrosionsschutz.

Hohere Nenndriicke - EO-2-Verschraubungen sind bis
zu 800 bar (PN) in der Baureihe S und bis zu 500 bar (PN)
in der Baureihe L einsetzbar. Die Anforderungen der DIN/
ISO werden hierbei deutlich Ubertroffen.

Durch die erhdhten Druckstufen ist der Einsatz der Bau-
reine L selbst dort denkbar, wo konstruktionsbedingt
sonst nur die Baureihe S in Frage kam. Dies verringert
nicht nur Kosten und Montagekréfte, sondern hat auf-
grund der kleineren MaBe der Baureihe L auch insbeson-
dere Vorteile bei engen Einbauverhéltnissen.

EO-LUB - Die Gewinde der standardmaBig gleitbe-
schichteten Uberwurfmuttern sind bei den Abmessun-
gen ab 25S/28L zusétzlich mit EO-LUB behandelt. Die
Anzugskrafte der EO-2-Verschraubungen reduzieren sich
dadurch um ca. 25 % und tragen dazu bei, gefahrliche
Untermontagen zu verhindern.

ToughShield Plus - Die ToughShield Plus-Be-
schichtung sorgt fir einen lédngeren Korrosions-
schutz, seltenere und einfachere WartungsmaBnah-
men, eine lédngere Lebensdauer der Anschlusssti-
cke und eine hohere Besténdigkeit gegen Flugrost.

Weltweit verfiigbar — EO-2 ist weltweit erhaltlich und
entspricht den Standards flir 24°-Schneidring-Verschrau-
bungen.

Hohes Dichtvermdgen - Die elastomere Dichtung wirkt
als primares Dichtungselement. Selbst niedrigviskose
Medien wie Wasser oder Gase werden hermetisch ab-
gedichtet. Daher ,schwitzen® Hydraulikleitungen nicht an
den Verbindungsstellen.

Exzellentes Langzeitverhalten — Die weichgedichte-
te EO-2-Verschraubung muss selbst nach jahrelangem
Dauerbetrieb nicht nachgezogen werden.
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Definierte Einschnitt-Tiefe — Sobald der Spalt zwi-
schen Dicht- und Haltering geschlossen ist, erhélt der
Monteur ein klares Signal dafir, dass die Montage ab-
geschlossen ist und die Verbindung kontrolliert werden
kann. Die ideale Einschnitt-Tiefe ist daher durch das
Verschraubungsdesign als auch durch die Kraft des
Monteurs vorgegeben.

Funktionsmutter — Einzelteile wie Dichtungen oder
Halteringe kénnen bei der Montage nicht vergessen,
verwechselt oder verkehrt herum eingebaut werden.
Dies tragt dazu bei, Montageaufwand zu minimieren
und Montagefehler zu vermeiden.
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Zur Optimierung der Dichtungsgeometrie wurde die FEM
(Finite Elemente Methode) angewandt
(Bild: FES, Raiffeisenstr. 10a, D-74343 Sachsenheim).

Montagekosten — Mit weniger als 10 Sekunden Zyk-
luszeit ist die Vormontage mit dem EOMAT-Gerat die
wirtschaftlichste Methode. Der eigentliche Vormonta-
geprozess dauert nur ca. 1,4 Sekunden. Die Vormonta-
gekosten flr die EO-2-Verbindung sind extrem gering.

Integriertes Montagewerkzeug - In jeder EO-2-Funk-
tionsmutter befindet sich ein integriertes Vormontage-
werkzeug. Dadurch ist sichergestellt, dass der Haltering
zuverlassig in das Rohr einschneidet, ohne die Dichtfla-
che des Verschraubungskérpers zu beschadigen. Dies
reduziert wirkungsvoll die Gefahr von Rohr-Ausrissen,
selbst bei der Verwendung von Edelstahlrohren.

Sichere Reproduzierbarkeit — Bei der Benutzung von
EOMAT-Geraten tritt kein Verschlei an den Vormonta-
gewerkzeugen auf. Dies spart Kosten und Aufwand fur
die regelméaBige Uberpriifung und den Austausch ver-
schlissener Vormontagewerkzeuge. Die Montage mit
stark verschlissenen Vormontagewerkzeugen kann bei
traditionellen Schneidringverbindungen zu Leckagen
und im Extremfall zum Herausreien von Rohren fiihren.
EO-2-

Verschraubungen reagieren nicht so empfindlich auf die
Verwendung verschlissener Vormontagewerkzeuge.

Deutlich spiirbarer Montageanschlag — Sobald der
Spalt zwischen den beiden Ringen geschlossen ist, ist
die EO-2-Verbindung bereit zur Montagekontrolle und
Installation. Sobald die Funktionsmutter danach schlis-
selfest angezogen ist, genigt es, die Verbindung mit ca.
1/4 bis /6 Umdrehung anzuziehen. Der deutlich spurbare
Festpunkt erhéht das Sicherheitsgefihl und verhindert
wirkungsvoll gefahrliche Ubermontagen.

Eindeutige Sichtpriifung — Die Montagekontrolle ist
einfach und eindeutig: Die Montage ist dann vollstandig,
wenn der Spalt zwischen Dicht- und Haltering geschlos-
sen ist. Dabei kann das Rohrende in der Verschraubung
bleiben.

Keine Scheinleckage — Zur Montage von EO-2-Stahl-
verschraubungen ist keine Schmierung erforderlich. Es
entsteht keine Irritation durch Schmiermittel, das beim
HeiBwerden der Hydraulikanlage aus den Verschrau-
bungen hervortritt.

Wiederholte Montage — EO-2-Verschraubungen kén-
nen beliebig oft geldst und wieder montiert werden. Die
empfindliche Dichtflache der Verschraubung verschleiBt
dabei nicht und weitet sich auch nicht auf. Beschadigte
Dichtungen kdnnen einfach ausgetauscht werden. Alle
Ersatzdichtungen sind verwechslungssicher gekenn-
zeichnet (z. B. 12-L).

Montage vor Ort — Zur Montage und Reparatur von
Rohrleitungen vor Ort genligen handelsubliche Schrau-
benschliissel. Anderungen an der Verrohrung oder der
Einbau zusatzlicher Komponenten wie Messanschllsse
(GMA), Kugelhahne (KH) oder T-Verschraubungen sind
innerhalb von Minuten erledigt.

Austauschbarkeit — EO-2-Funktionsmuttern kdnnen
mit allen Typen, Baureihen und Abmessungen des brei-
ten EO-Verschraubungsprogramms verwendet werden.
Bei der Umstellung von EO-Progressivring- oder EO-
SchweiBkegelverschraubungen werden ganz einfach
EO-2-Funktionsmuttern mit den gleichen Verschrau-
bungskdérpern verwendet.

Zuverlassigkeit — Millionen von EO-2-Verschraubun-
gen werden z. B. fiir folgende Anwendungen einge-
setzt: Baumaschinen, Werkzeugmaschinen, Hydraulik-
Pressen, Kunststoff-SpritzgieBmaschinen, Schiffbau,
Offshore-Exploration, U-Booten, Eisenbahnen und
militdrischen Geraten. EO-2-Verschraubungen bleiben
auch im jahrelangem Dauerbetrieb leckagefrei.

Problemlos - Bei handelsiblichen Schneidring-Ver-
schraubungen flhren typische Montagefehler wie Ver-
wechslung oder verkehrter Einbau von Schneidringen
oder Verschlei3 von Vormontagewerkzeugen haufig
zum Ausfall. Durch die einfache Handhabung sind diese
typischen Ausfallursachen weitestgehend ausgeschlos-
sen.

A1
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e Beliebtheit - Wegen der iberlegenen Leistungsfahigkeit
und der einfachen Handhabung wird das EO-2-Verschrau-
bungssystem von namhaften Erstausriistern standardma-
Big verwendet. EO-2-Verschraubungen werden von den

Geeignete FM-Type auswahlen

Stahlrohr | Edelstahlrohr | Kunststoffrohr
Stahlverschraubung | FM...CF FM...SSA FM...CF
Edelstahl-
verschraubung - FM...71 FM...71

EO-2 Verschraubungen werden
fiir hochbeanspruchte Antriebe in
der Mobilhydraulik verwendet.

Maschinenbetrieben spezifiziert, die auf Leckagefreiheit,
einfache Instandhaltung und weltweite Verflgbarkeit der
metrischen Schneidringverschraubungen nicht verzich-
ten wollen.

Millionen von EO-2-Verschraubungen arbeiten téglich leckagefrei.
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EO2-FORM

Einleitung

EO2-FORM st eine formschlissige Hochdruck-Form-Ver-
bindung der High Pressure Connectors Europe Division. Wie
EO-2 tragt EO2-FORM dazu bei, Leckageprobleme von flu-
idischen Systemen dauerhaft weichdichtend zu beseitigen.

Das typische Merkmal der EO2-FORM-Verschraubungen
sind der klassische EO-2-Dichtring sowie die Kaltumfor-
mung des Rohres, die eine hohe Belastbarkeit des Systems
sowie niedrige Anzugskréfte zulasst. Dank des EO2-FORM-
Programms ist die Weichdichtungs-Technologie selbst dort
anwendbar, wo erhéhte Anforderungen an die AusreiB3sicher-
heit gestellt werden, wie z B. im Stahlwasserbau, bei Krédnen
und Aufzigen, in der Offshore-Industrie, oder im Bereich der
Hydraulik-Pressen. Im Vergleich zu SchweiBen oder Loten
ist der EO2-FORM Prozess schneller und komfortabler. Eine
spezielle Rohrbehandlung, Warme oder Chemikalien sind
nicht erforderlich. Der EO-2-Dichtring ist auch in FKM er-
héltlich, so dass ein Einsatz der Verbindung auch bei hohen
Temperaturen oder aggressiven Medien méglich ist.

EO2-FORM ist eine metrische Konstruktion und gewahrleis-
tet Kombinationsmd&glichkeiten mit dem kompletten Ermeto
Original Produktprogramm, das nach ISO 8434/DIN 2353
genormt ist. Die EO2-FORM-Verschraubung ist fur verschie-
dene Rohrabmessungen und Wandstérken geeignet und in
den Baureihen L und S lieferbar.

Funktion der EO2-FORM-Verschraubung

EO-2/EO2-FORM-System
Das weltweit am meisten verbreitete Hochdruck-Verschrau-
bungssystem présentiert sich in einer neuen Dimension:

Die EO2-FORM Verbindung:
Extreme Festigkeit und niedrige Anzugsdrehmomente

EO2-FORM F3 Maschine

Hochste Druckbesténdigkeit, absolut ausreiBsicher, spirbar
reduzierte Anzugskréfte, erhebliche Montagevorteile.

Elastomere Abdichtung

Fir EO2-FORM wird der gleiche Dichtring ,,DOZ" verwendet,
wie fur EO-2-Verbindungen. Das groBvolumige Elastomer ge-
wahrleistet die hermetische Abdichtung der Rohrverbindung.
Es wirkt zwischen dem Innenkonus des Verschraubungskoér-
pers und der Rohroberfldche und blockiert so wirkungsvoll
den einzig mdglichen Leckpfad. Das spezielle Dichtungspro-
fil weist einen besonders groBen Querschnitt auf, um auch
bei unginstiger Toleranzlage von Rohr und Verschraubung
sicher abzudichten. Dabei wird die Dichtwirkung vom Sys-
temdruck unterstitzt, so dass EO2-FORM-Verschraubungen
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Der EO2-FORM Prozess

Das_Bohrende ist vorbereitet und mit
EO-Uberwurfmutter versehen

Wahrend des Stauchvorgangs wird das
Rohr umgeformt und das Material verfestigt

Mit Aufliegen der Werkzeuge ist der

Das Rohr wird bis zum Anschlag in die
Werkzeuge eingefiihrt

Die Kontur des Anschlusses wird durch die
Geometrie der Werkzeuge bestimmt

Das Rohrende wird entspannt und kann aus

Nach Starten des Prozesses wird das
Rohr gespannt und der Dorn wird in das
Rohrende getrieben

Der Innendurchmesser wird ebenfalls leicht
\_I_erformt, dabei entstehen keine schroffen
Ubergénge

Zur Montage der Verbindung wird die EO-2

Umformprozess abgeschlossen

der Maschine entnommen werden

Dichtung verwendet

hervorragend fir Hochdruckanwendungen geeignet sind.
Die hohe Vorspannung der Dichtung gewahrleistet die tber-
ragende Gasdichtheit der Verschraubung und verhindert so
das Eindringen von Luft bei Unterdruck-Bedingungen.
EO2-FORM-Verbindungen mit dauerelastischer Abdichtung
muissen auch unter schweren Betriebsbedingungen nicht
nachgezogen werden. Typische Dichtungsschaden wie
Spaltextrusion oder Abrieb durch ,,Pumpen“ werden durch
den optimierten Einbauraum ohne Spalte und Totvolumen
verhindert. Die elastomere Abdichtung ist unverlierbar mit
dem metallischen Stiitzring verbunden.

Kaltverformung des Rohres und Montage

Die Kaltverformung des Rohres wird mittels der EO2-FORM-
Maschine vorgenommen. Dabei sind Umformvorgang und
Werkzeugwechsel fUr kurze Taktzeiten ausgelegt, was den
Prozess einfach und schnell macht. Zur Montage wird ledig-
lich der EO-2-Dichtring auf das Rohr gesteckt und die Uber-

wurfmutter festgezogen. Die maBgebliche Kraftliibertragung
Ubernimmt der angeformte Bund am Rohrende und nicht die
Rohroberflache selbst. Im Dauerbetrieb wird die Robustheit
der EO2-FORM-Verbindung ohne Setzerscheinung oder
Nachziehen der Uberwurfmutter erreicht.

Merkmale, Vorteile und Nutzen
des EO2-FORM-Verschraubungssystems

e Systemlésung - Zum bestehenden EO-2-Produktpro-
gramm missen keine zusétzlichen Artikel gekauft oder
gelagert werden. Die Montageeigenschaften der EO2-
FORM-Verbindung sind denen des EO-2-Systems ver-
gleichbar.
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Vor dem Anzug der Uberwurfmutter

Nach dem Anzug der Uberwurfmutter

Flexibles Konzept — Die Produktfamilie EO-2- und EO2-
FORM ermdglicht den Einsatz des optimalen Produkts
innerhalb eines komplexen Hydrauliksystems oder ei-
ner kompletten Fertigungsanlage. EO2-FORM kann fir
Hochleistungsanwendungen wie z. B. Pressen eingesetzt
werden; EO-2 ist ideal fUr allgemeine Hydraulik- und
Pneumatikleitungen. Dadurch wird eine maximale Sys-
temleistung mit einem Minimum an Komponenten-, Mon-
tagen- und Lageraufwand erreicht.

Kein Risiko — Denn die EO2-FORM-Technologie basiert
auf der bewahrten EO-2-Technologie. Alle Komponenten
und die Montagetechniken sind bestens bewéahrt. Der
Kunde muss kein neues System testen.
Formschliissiges Konzept — Das formschlissige Kon-
zept bietet eine Uberlegene mechanische Festigkeit und
maximale AusreiBsicherheit. Damit ist auch der Einsatz in
Bereichen mdglich, wo Schneidring-Verbindungen nicht
zugelassen sind.

Hochdruckbestandigkeit — EO2-FORM st fir Driicke
bis zu 800 bar in der Baureihe S und 500 bar in der Baurei-
he L einsetzbar. Die Anforderungen der DIN/ISO werden
hierbei deutlich Gbertroffen.

Durch die erhéhten Druckstufen ist der Einsatz der Bau-
reine L selbst dort denkbar, wo konstruktionsbedingt
sonst nur die Baureihe S in Frage kam. Dies verringert
nicht nur Kosten und Montagekréfte, sondern hat auf-
grund der kleineren MaBe der Baureihe L auch insbeson-
dere Vorteile bei engen Einbauverhéltnissen.

Hohes Dichtvermdgen — Die groBvolumige elastomere
Dichtung wirkt als priméres Dichtungselement. Selbst
niedrigviskose Medien wie Wasser oder Gase werden
hermetisch abgedichtet. Daher ,,schwitzen“ Hydrauliklei-
tungen nicht an den Verbindungsstellen.

Keine Scheinleckage — Zur Montage von EO-2 Stahl-
verschraubungen ist keine Schmierung erforderlich. Es
entsteht keine Irritation durch Schmiermittel, das beim
HeiBwerden der Hydraulikanlage aus den Verschraubun-
gen hervortritt.

Universell — Die EO2-FORM-Maschine kann alle her-
kémmlichen Stahlrohre fir den Einsatz in hydraulischen
Leitungssystemen durch Kaltverformung vorbereiten
(EO2-FORM ist auch fur Edelstahlrohre und Sonderwerk-
stoffe wie CuNiFe einsetzbar; bitte separaten Katalog an-
fordern). Werkzeuge gibt es flr metrische Rohr-GroBen
von 6 bis 42 mm AuBendurchmesser. Auch diinnwandige
Rohre von 1 mm Rohrwandstéarke kénnen problemlos ein-
gesetzt werden.

Biegewechselfestigkeit — Das EO2-FORM-Verfahren
bewirkt eine kontinuierliche Materialverfestigung, durch
die eine hohe Biegewechselfestigkeit der Verbindung er-
reicht wird.

Haltbarkeit — Im Dauerbetrieb wird die Robustheit der
EO2-FORM-Verbindung ohne Setzerscheinung oder
Nachziehen der Uberwurfmutter erreicht.
Kostensparend — Im Vergleich zu SchweiBen und L6-
ten ist das EO2-FORM-System enorm zeitsparend. Eine
spezielle Rohrvorbereitung ist nicht notwendig. Dartber
hinaus ist auch nur ein Bruchteil der fir Schweien oder
Léten erforderlichen Energie nétig.

Qualitat — Die Rohreinspannung und der Verformungs-
prozess verlaufen vollautomatisch. Manuelle Einstellmég-
lichkeiten sind nicht vorgesehen. Dadurch wird ein gleich-
bleibend hochwertiges und sicheres Montageergebnis
erzielt.

Gerauschminimierung — Im Vergleich zu konventionellen
Rohrverformungen entsteht beim EO2-FORM-Verfahren
eine relativ glatte Innenkontur, so dass sich keine Abla-
gerungen bilden kdnnen. Gleichzeitig werden Druckabfall
und Gerauschentwicklung wirkungsvoll reduziert.
Wiederholte Montage — EO2-FORM-Verbindungen kén-
nen beliebig oft geldst und wieder montiert werden. Es
entsteht kein VerschleiB oder Aufweiten des Innenkonus.
Zugelassen — Beides, EO-2 Hochdruck-Verschraubun-
gen und der EO2-FORM-Prozess sind getestet und von
unabhéngigen Institutionen, wie z. B. Germanischer Lloyd
und Desk Norske Veritas, zugelassen.

Enge Einbauverhéltnisse — Das kompakte Einspann-
werkzeug erlaubt auch die Umformung von kurzen Roh-
renden mit engen Biegeradien.

Sauber - Der EO2-FORM-Prozess arbeitet sauber und
sicher. Da weder Chemikalien verwendet werden noch
Warme einwirkt, sind Gefahren durch Schadstoffe oder
Hitze ausgeschlossen.
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EO-SchweiBkegel

Die O-Ring-Abdichtung gewahrleistet die Leckagefreiheit der
EO-SchweiBkegelverbindung

Funktion der EO-SchweiBverbindung

Der EO-SchweiBkegel wird ohne O-Ring am Rohrende an-
geschweiBt. Davor darf nicht vergessen werden, die Uber-
wurfmuttern in der richtigen Abmessung und Orientierung
zu montieren. Flr die Vorbehandlung des Rohrendes, das
SchweiBverfahren, die Qualifikation von SchweiBfachkraf-
ten, die Nachbehandlung, Priifung und Dokumentation der
SchweiBverbindung kénnen besondere Richtlinien und Vor-
schriften gelten.

EO-SchweiBkegel kénnen in jeder EO-Rohrverschraubung
montiert werden. EO-SchweiBkegel sind in allen Abmessun-
gen von 6-38/42 mm der leichten und schweren Baureihe
verflgbar.

Merkmale, Vorteile und Nutzen
der EO-SchweiBBverbindung

EO-SchweiBverschraubungen beinhalten die meisten Vortei-
le des attraktiven EO-Verschraubungsprogramms. Weitere
spezifische Nutzen vom EO-Schweikegelprogramm sind:

e Geringe Anforderungen an die Rohrqualitat — Im Ge-
gensatz zur Bordel- oder Schneidringverbindung werden
relativ niedrige Anforderungen an die MaBhaltigkeit und
Oberflachenbeschaffenheit der Rohre gestellt. SchweiB-
kegelverbindungen kdnnen Uberall dort eingesetzt wer-
den, wo Préazisionsrohre nicht verfligbar sind.

Universell - EO-SchweiBkegel kdnnen mit allen EO-Ver-
schraubungen kombiniert werden.

Hohes Dichtvermdgen — Die elastomere Dichtung wirkt
als primédres Dichtungselement. Selbst niedrigviskose
Medien wie Wasser oder Gase werden hermetisch ab-
gedichtet. Daher ,schwitzen“ Hydraulikleitungen nicht an
den Verbindungsstellen.

e«

EO-SchweiBkegel

e Exzellentes Langzeitverhalten — Die weichgedichtete

EO-SchweiBkegelverbindung muss selbst nach jahre-
langem Dauerbetrieb unter extremen Bedingungen nicht
nachgezogen werden.

Ausfallverhalten — Unzureichend montierte EO-SchweiB-
kegelverbindungen reiBen nicht ohne Vorwarnung aus.
Sie zeigen das Problem durch Leckage an und kdnnen
nachgezogen werden.

Wiederholte Montage — EO-SchweiBkegelverbindungen
kénnen beliebig oft geldst und wieder montiert werden.
Die empfindliche Dichtfliche der Verschraubung ver-
schleiBt dabei nicht und weitet sich auch nicht auf. Be-
schadigte Dichtungen kénnen einfach ausgetauscht wer-
den.

Reduzierte Kerbwirkung — Bei extremer dynamischer
Belastung neigen handelsilbliche SchweiBkegel zum
Dauerbruch am Querschnittsprung unterhalb der Uber-
wurfmutter. EO-SchweiBkegel sind weniger empfindlich
fur diesen typischen Schaden, weil der kritische Bereich
in einem speziellen Rollierverfahren geglattet und verfes-
tigt wird.

Spannungsfreier Einbau — Geringe Abweichungen beim
Biegen und Ablangen der Rohre kénnen beim Schweil3en
leicht kompensiert werden. Spannungsfreie Rohrverle-
gung beugt Dauerbriichen selbst unter extremsten Be-
dingungen vor.

Universell einsetzbar — EO-SchweiBkegel sind fir alle
gebrauchlichen SchweiBverfahren geeignet.
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Einleitung O-Lok®
ace

Die O-Lok®-Verschraubung wurde in den friihen 80er Jah-
ren von Parker , Tube Fittings“ in den USA entwickelt. Die-
ses Produkt hat sich auBerordentlich bewéahrt, wenn es um
die Vermeidung von Leckagen geht, die durch hohe Driicke
entstehen kénnen, wie sie in modernen Hydrauliksystemen
vorherrschen.

Die O-Lok®-Verschraubung ist eine Verschraubung mit stirn-
seitiger Dichtung (englisch: O.R.F.S., ORFS steht fir ,,O-Ring
Face Seal” und ist der internationale Sammelbegriff fur alle
Hochdruckverschraubungen mit stirnseitiger O-Ring-Ab-
dichtung), die aus den folgenden Elementen besteht: Uber-
wurfmutter, Verschraubungskérper, Trap Seal und Hulse. Das
Rohr wird mit dem Parflange®-System auf 90° geflanscht;
alternativ kann es auch in eine L&thllse gelétet werden.

Vor dem Anzug der Uberwurfmutter

Nach dem Anzug der Uberwurfmutter
Anstelle von , Trap Seals” kdnnen standardméBige O-Ringe verwendet
werden.

Parflange®-
Hulse

Léthilse Trap Seal

NS

Uberwurfmutter Verschraubungskdrper

Fig. 1: Ausschnitt einer O-Lok®-Verbindung mit Flansch- und
Loétverschraubungen.

Bei der Montage der Verschraubung wird die Trap Seal in der
Nut verpresst, um eine leckagefreie Dichtung herzustellen.

O-Lok®-Verschraubungen sind fir ein breites Spektrum von
Rohrwandstarken geeignet und kdnnen auch ohne weiteres
fur metrische und zéllige Rohr- und Schlauchanschlisse ver-
wendet werden.

O-Lok®-Verschraubungen

In Bezug auf die Realisierung von Kundenwinschen und
die Verbesserung der Konstruktionen und Werkstoffdetails,
haben wir die Erfahrung der letzten zwanzig Jahre gut ge-
nutzt, um eine optimale Mischung aus Spitzenleistung und
langer, fehlerfreier Betriebsdauer zu erreichen. Nach umfang-
reichen Produkttests ist allgemein anerkannt, dass O-Lok®-
Verschraubungen von Parker ein héheres Leistungsniveau
erreicht haben. Das O-Lok®-Verschraubungssystem ist
durch die Begriffe ,Dauerhaftigkeit“ und ,anwendungsorien-
tiert” charakterisiert

® Plus: Hohere Nenndriicke — GroBere Verschraubungs-
abmessungen mit héherem Nenndruck
— Rohr-AuBendurchmesser 30 von 280 bis 420 bar*
— Rohr-AuBendurchmesser 38 von 280 bis 350 bar*

Héhere DHicke - OLok®

700
600
500
400
300
200
100

Size 4 Size 6 Size 8 Size 10 Size 12 Size 16 Size 20 Size 24

PN (bar)

[ 1SO 8434-3 [ O-Lok®
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* Hohe Korrosionsbestandigkeit — ToughShield Plus bie-
tet einen marktflihrenden Korrosionsschutz.

¢ Plus: Sauberkeit — Kontaminierung ist die Hauptursa-
che von Komponentenversagen bei Hydrauliksystemen.
O-Lok®-Verschraubungen erfiillen alle Anforderungen,
von der Herstellung bis zum Einsatzort — unterstitzt durch
individuelle Verpackung.

e Plus: CORG - Alle O-Lok®-Verschraubungen von Par-
ker sind standardméBig mit einer speziellen O-Ring Nut
(CORG) versehen. Die CORG-Nut verhindert das Verlieren
oder das Einquetschen von O-Ringen bei der Montage
(siehe Fig. 2).

® Plus: Typenvielfalt — Parker bietet das umfangreichste
Standardprogramm der Industrie im Katalog an: Kombi-
nationen von Dichtungen, Bauformen und GréBen. Dieses
Produktprogramm von Parker ist einzigartig.

Einfiihrung von ACE-L6sungen

ACE-L6sungen legen die Montage in die Hande des Kunden,
mit einem Standard, der bisher noch nicht da gewesen ist.
Durch Kundenanspriche und Ricksprache mit den Monteu-
ren gefordert, ACE-LOsungen sind genau das: Einfache Kon-
struktionsverbesserungen fir die Probleme vor Ort.

Trap Seal

Die trapezformige Abdichtung ,Trap Seal* in Parker O-Lok®-
Verschraubungen verhindert wéhrend der Montage jegliches
Ausreiben der Dichtung aus seiner Position und verringert
damit die Wartungskosten und Kundenunzufriedenheit.
Standardisierte O-Ringe kénnen aus ihrer Position verrut-
schen. Dies fuhrt zu unerklarlichen Leckagen in der Verbin-
dung, nachdem die Maschine an den Endkunden ausgelie-
fert wurde.

Die zum Patent angemeldete, einfache Lésung , Trap Seal®
benétigt keinerlei Anderungen in der Montage und hat den
identischen Bestellcode. Damit ist sie eine wirkliche Pro-
duktverbesserung. Standardisierte O-Ringe kénnen bei Be-
darf als Ersatz in die Nut eingesetzt werden.

Robuste, einstellbare Einschraubverbindungen

Robuste, einstellbare Einschraubverbindungen wurden ent-
wickelt und getestet, um Leckagen bei falscher Montage zu
vermeiden. Die Verbindungsgeometrie wurde neu konstru-
iert, um das Verformen des Stltzrings beim Einschrauben
zu verhindern. Die neue, robuste Kontermutter beseitigt die
Mdglichkeit jeglicher Anzugsschaden.

Sie ist fiir alle parallelen Gewindetypen erhéltlich — UNF, Me-
trisch, BSPP. Diese einfache Konstruktionsverbesserung hat
keinerlei Auswirkung auf die Montage. Ein Patent wurde an-
gemeldet.

ToughShield Plus

Die ToughShilld Plus-Beschichtung sorgt flr einen langeren
Korrosionsschutz, seltenere und einfachere WartungsmaB-
nahmen, eine langere Lebensdauer der Anschlussstlicke

Fig. 2: Stirnseitige Weichdichtung mit CORG-Nut.

und eine héhere Bestandigkeit gegen Flugrost..

Anwendungen

Die urspriingliche Entwicklung der O-Lok®-Verschraubung
wurde maBgeblich beeinflusst durch die Anforderungen
internationaler Hersteller aus den Bereichen Mobilhyd-
raulik, Bergbau, Bau- und Landmaschinen. Heute gilt die
O-Lok®-Verschraubung immer mehr als Industriestandard
fir Hydraulikverschraubungssysteme, die in robustem
Equipment auf Ketten oder Radern zum Einsatz kommen.
Das Equipment in diesen Anwendungsgebieten ist héchs-
ten Belastungen ausgesetzt, zum Teil rund um die Uhr, in
rauen Umgebungen mit groBen Temperaturschwankungen
und mechanischen Belastungen. Die einfache, aber effekti-
ve Konstruktion der Verbindung in Zusammenhang mit der
Parflange®-Rohrvorbereitungstechnologie garantiert Dau-
erhaftigkeit trotz widriger Bedingungen; einfach ,Einbauen
und Vergessen®.

Einfache Montage bei niedrigen Drehmomenten, Abmes-
sungen bis 50 mm/2” Rohr-AD, bequemes Zusammenfiigen
der stirnseitigen Dichtflachen, einfache Handhabung bei
zo6lligen und metrischen Abmessungen machen die O-Lok®-
Verbindung auch fiir stationdre Anwendungen, wie in Hyd-
raulikpressen, bei SpritzgieBmaschinen, im Schiffsbau, bei
Werkzeugmaschinen und auf vielen anderen Gebieten at-
traktiv. Eigentlich Uberall dort, wo hochwertige, leckagefreie
Rohr- oder Schlauchverbindungen gebraucht werden.

Die Funktion der O-Lok®-Verschraubung

Die O-Lok®-Verschraubung besteht aus vier Elementen: Ei-
nem Verschraubungskdrper, einer Hulse, einer Trap Seal und
einer Uberwurfmutter.

Es stehen Uber 40 verschiedene Verschraubungskérper fiir
spezielle Anwendungen zur Auswahl. An der Stirnseite ist
eine Nut eingearbeitet, die die Trap Seal in ihrer Position halt
und so deren Verlust wahrend der Montage verhindert.
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Hinzu kommt, dass alle O-Lok®-Formteile geschmiedet sind,
so dass eine gréBere Festigkeit und Lebensdauer erzielt wird.
Gerade Verschraubungen werden aus kaltgezogenem Stan-
genstahl hergestellt. Der Vorgang des Kaltziehens garantiert
durchgéngige MaBtoleranzen, verbesserte Festigkeit und
gleich bleibende Oberflachenglte.

Das O-Lok® CORG-Design

Bei der Originalkonstruktion mit ihren geraden Seiten konn-
te es bei bestimmten Toleranzlagen zwischen Dichtung und
Nut vorkommen, dass sich die Dichtung aus der Nut 16s-
te. Im Jahr 1998 flhrte Parker eine verbesserte Version der
O-Lok®-Verschraubung als Standard Produktion in allen Fer-
tigungsstétten ein — die CORG-Nut.

Die internationale Bezeichnung ,,CORG" steht fir ,Captive
O-Ring Groove“ und bedeutet ,,Unverlierbarer O-Ring Nut*,
die den Verlust der Dichtung wahrend der Endmontage ver-
hindert. Internationale Normen fiir ORFS-Verschraubungen
beinhalten zwei Ausfihrungen flr die Nut.

Die Elastomer-Dichtung

Konstruktionsbedingt bietet die Trap Seal exzellente Dich-
tungseigenschaften. Angefangen bei niedrigen Driicken, wie
bei Niedrigtemperaturen im Winter wéhrend der Maschinen-
einlagerzeiten, bis hin zu hohen Drlicken bei Hochtempera-
turzyklen.

Die Uberwurfmutter der O-Lok®-Verschraubung

Kleinere O-Lok®-Uberwurfmuttern werden kaltgepresst, um
ein dichteres Werkstoffgefliige zu erreichen, das wiederum
ein widerstandsfahigeres Bauteil ermdglicht. GréBere Uber-
wurfmuttern werden aus warm geschmiedeten Stahl-Rohlin-
gen mit hoher Festigkeit gefertigt.

Die O-Lok®-Parflange®-Hiilse

Die bevorzugte Methode zur Herstellung einer O-Lok®-
Rohrverbindung ist das Parker-Parflange®-Verfahren, um die
90°-Bdrdelung am Rohrende herzustellen. Eine Stltzhilse
wird zur Unterstltzung des Bordelflansches bzw. des Rohrs
verwendet und bietet der Uberwurfmutter zugleich eine
Klemmflache. Nach dem Vorgang des Parflange®-Verfahrens
ist die Uberwurfmutter unverlierbar am Rohrende fixiert und
wirkt dabei verstarkend auf die Verbindung.

Die O-Lok®-Rohrverbindung nach dem Parflange®-Verfahren
kann durch Auswahl der entsprechenden Hulsen und Werk-
zeuge sowohl mit metrischem als auch zdlligem Rohr herge-
stellt werden.

Damit die Parflange®-Maschine robuste und verstarkte
Rohrendverbindungen erzeugen kann, werden Parflange®-
Huilsen von Parker mit exakten Toleranzen gemaB den geo-

metrischen Ansprichen hergestellt. Die Verwendung von
nicht zugelassenen Komponenten kann im Betrieb zum Ver-
sagen der Verbindung fuhren.

Die O-Lok®-Léthiilse

Die Lothllse wird, wie der Name andeutet, durch Silberhart-
I6ten an das Rohrende fixiert. Damit sorgt das Léten fiir eine
feste und dichte Verbindung. Die L&thllse hat eine ebene
Kontaktflache, damit die Uberwurfmutter das Rohrende an
die Verschraubung ziehen kann.

O-Lok®-Lothllsen werden unter Beachtung genauer Tole-
ranzen hergestellt. Engtolerierte MaBe sind notwendig, damit
eine ebene, glatte Dichtflache fir die Dichtung entsteht und
das entsprechende SpaltmaB fiir das Silberhartléten an das
Rohr gewabhrleistet ist.

Durch die Auswahl der entsprechenden Léthilse kann die
O-Lok®-Verbindung mit metrischem bzw. zélligem Rohr her-
gestellt werden.

Die O-Lok®-Reduzierhiilsen

O-Lok®-Lothulsen werden sowohl in normalen als auch re-
duzierten GréBen hergestellt. Die Reduzierhllse ermdglicht
es, groBere stirnseitige Dichtungen an kleinere Rohrenden
anzupassen.

Die Montage der O-Lok®-Verschraubung

Eine Dichtung ist unverlierbar in einer speziellen Nut der
O-Lok®-Verschraubungsflache integriert. Beim Anziehen
der Uberwurfmutter auf den Verschraubungskérper wird die
Dichtung zwischen Kérper und Dichtflache des Rohrflanschs
bzw. der Ldthilse verpresst, um eine feste, wirkungsvolle
Abdichtung zu erreichen.

Das Aufeinandertreffen der beiden Fldchen beim Anziehen
der Uberwurfmutter bewirkt einen deutlichen Anstieg des
Montagedrehmoments. Die Montage wird an dieser Stelle
durch ein kraftvolles Anziehen des Schlussels bis zum Mon-
tagedrehmoment abgeschlossen.

Der deutliche Anstieg des Drehmoments vermittelt ein ,,si-
cheres Gefiihl“ und minimiert dabei die Gefahr des Uber-
drehens.

Da die Dichtflachen flach und senkrecht zu den Montage-
kraften stehen, bleiben sie wahrend der Montage praktisch
frei von Verformung, was der O-Lok®-Verschraubung eine
unbegrenzte Wiederverwendbarkeit ermdglicht. Die Dich-
tung sollte bei jeder Demontage Uberprift und bei Bedarf
ersetzt werden.
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Parflange®-Orbitalbordelverfahren

Die Parflange®-Technologie

Das Rohr wird wahrend des Kaltumformungsverfahrens me-
chanisch mit Hilfe der Parflange®-Technologie an der Hiilse
befestigt. Dabei wird das Rohr zuerst kontinuierlich gebor-
delt und dann geflanscht. Der abschlieBende Rollierprozess
im Zyklus sorgt dafiir, dass die Dichtflache glatt und eben
wird und eine Rlckfederwirkung im Material auszuschlie-
Ben ist. Der Flansch sorgt fir eine feste und dichte Ver-
bindung. Er eliminiert die Létverbindung und damit die po-
tenzielle Undichtigkeit bei geldteten Hulsenbefestigungen.
Die einzige Dichtstelle liegt zwischen der Verschraubung und
der Flanschflache und wird mittels einer Elastomerdichtung
abgedichtet.

Das Parflange®-Verfahren ist sehr schnell und benétigt keine
spezielle Reinigung vor oder nach dem Flanschen. Folglich
verbessert dieser Arbeitsgang die Leistungsféhigkeit bei der
Montage und reduziert Kosten.

Parflange® 1025

Das Parflange®-Verfahren entspricht den Anforderungen flr
mechanische Rohrumformung, festgelegt in der Norm SAE
J1453. Es wurde von der Mehrzahl der Hersteller von Mobil-
Hydraulik nach umfangreichen Tests vorgeschrieben.

Das SchweiBen bzw. das Loéten der Hilse an das Rohren-
de wird durch das Flanschen mit der Parflange®-Maschine
Uberflissig.

Weiterentwickelte Parflange® 50 - Einfach zu bedienen, zuverlassige
Maschine

Parflange® 50-Serienproduktionsmaschine

Die 50-Generation von der erfolgreichen Parflange®-
Maschine bericksichtigt alle Rickmeldungen und Vorschla-
ge von Rohrmonteuren aus der ganzen Welt. Die Ergono-
mie, Bedienelemente, Elektronik und Wartungsaspekte sind
alle verbessert worden, aber das Kernstlick des Prozesses
- der Parflange®-orbitale, formgebende Kopf bleibt unver-
andert. Bereits bestehende Werkzeuge kénnen fir die neue
Maschine benutzt werden, welches eine Aufriistung von der
1040-Generation zur 50-Generation Ubergangslos mdglich
macht.

Weitere Details kdnnen dem Kapitel H entnommen werden.

Vorteile des Parflange®-Verfahrens im Vergleich zum
Léten und SchweiBen

* Flexibilitdt — Ein schneller Werkzeugwechsel und ein ein-
faches Einrichten machen kleine LosgréBen wirtschaftlich
und reduzieren Arbeits- und Lagerhaltungskosten.
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e Schneller: 9 bis 12 mal schneller als das vergleichbare
Induktionshartléten.

e Einfache Rohrvorbereitung: Das Parflange® -Verfahren
bendtigt weder vor noch nach dem Flanschen eine spezi-
elle Reinigung des Rohrs bzw. der Hilse. Der Prozess ist
einfach und die Maschinenhandhabung erfordert nur ein
einfaches Training.

e Arbeitsschutz: Im Gegensatz zum Loten, bendtigt das
Parflange®-Verfahren weder Flussmittel, Lotpaste, Lot-
pastenreiniger noch Antikorrosionsmittel. Der einzige Zu-
satz beim Parflange®-Verfahren ist ein umweltfreundlicher
Schmierstoff, der auf den Bérdeldorn aufgetragen wird.

Parflange®-Werkzeuge

Der Parflange®-Prozess

Beim O-Lok®-System wird die Hiilse Das Rohr wird bis zum Anschlag in das Dann wird das Rohr von den Backen ein-

zunéchst zwischen den Spannbacken Werkzeug eingefiihrt gespannt, der Bérdeldorn bewegt sich nach

eingeklemmt vorne und fiihrt eine Taumelbewegung aus

Wahrend der Bewegung weitet der vordere Sobald die flache Arbeitsflache des Die vordere Flache wird kontinuierlich

Dorn die Rohrwand von innen auf Bordeldornes mit dem Rohrende gerollt und verdichtet. Das Rohr wird von
in Beriihrung kommt, beginnt der innen geringfiigig geweitet, um es an der
Bordelvorgang Hiilse zu klemmen

Sobald die definierte Kontur des Flansches Das Ende des Rohrs wird freigegeben und Die Verbindung ist montagefertig

hergestellt ist, wird der Parflange®-Prozess kann aus der Maschine enthommen werden

gestoppt, und der Bérdeldorn bewegt sich

zurick
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¢ Umweltfreundlich: Das Parflange®-Verfahren ist umwelt-
freundlich und sicher. Es benétigt keine offene Flamme
oder irgendeine Form der Erwdrmung. AuBerdem entste-
hen keine geféhrlichen Dampfe wie beim SchweiBen und
Léten.

¢ Energiesparend: Das Parflange®-Verfahren verbraucht
nur einen Bruchteil der Energie, die fir das SchweiBen
oder Léten bendtigt wird.

e Korrosionsbestédndig: Verzinkte Rohre kénnen problem-
los verarbeitet werden. Folglich werden die hohen Gal-
vanisierungskosten der Bauteilgruppen nach der Fertig-
stellung durch das Verwenden von beschichteten Rohren
eingespart.

e Leckagefrei: Das Parflange®-Verfahren schlieBt die
potenzielle Undichtigkeit aus, die an einer L6t- oder
SchweiBverbindung gegeben ist.

e Hervorragende Oberflachenqualitat: Das Parflange®-
Verfahren erzeugt eine verfestigte Dichtflache, typischer-
weise deutlich glatter als die 3,1 pm/125 Mikrozoll Ra-
Oberflachenglatte, die in der SAE J1453-Norm verlangt
wird.

Anwender der Parflange®- und O-Lok®-Verschraubungen
von Parker sind begeistert von der Zuverlassigkeit, den zeit-
und kostsparenden Vorteilen, ohne die vielen Nachteile des
SchweiBen bzw. des Lotens.

Deshalb empfiehlt Parker nachdriicklich, das Parflange®-
Verfahren fur die Herstellung von Triple-Lok®- und O-Lok®-
Verbindungen anzuwenden. Parflange®-Maschinen gibt es in
verschiedenen Ausflihrungen, vom Tischgerat 1025 fir flexi-
ble Werkstatten bis hin zur Parflange® 50 fur die besonders
wirtschaftliche Produktion.

Merkmale, Vorteile und Nutzen des
Parflange-Verfahrens fiir Triple-Lok® und
O-Lok® Verbindungen

Uberragende Leistungsfihigkeit bei der Abdichtung —
Das Parflange®-Verfahren erzielt eine einzigartige Abdich-
tungsqualitat der Dichtungsflache und eine hohe mecha-
nische Festigkeit.

Uberragende Biegewechselfestigkeit — Im Gegen-
satz zu herkdmmlichen Boérdelprozessen fihrt das
Parflange®-Verfahren zu einer spielfreien Verbindung der
O-Lok®-Hulse auf dem Rohrende. Parflange®/O-Lok®-
Verbindungen erflillen ihre Aufgabe wesentlich wirksa-
mer, auch unter Biegewechselbedingungen.

Einfache Handhabung - Programmierung oder Maschi-
nenjustierung entfallen. Hochwertige Ergebnisse werden
ohne manuelle Anpassungen erzielt.

Kostensparend — Verglichen mit Ldten oder SchweiBen,
ist das Boérdeln zeitsparend. Eine spezielle Rohrvorberei-
tung und -fertigung ist nicht notwendig. Bérdeln bendtigt
nur einen Bruchteil der Energie, die fir das Schweien
oder Léten notwendig ist. In Summe kann der Parflange®-
Prozess die Kosten der Serienfertigung um bis zu 50 %
reduzieren.

Sauber - Das Parflange®-Verfahren ist umweltfreundlich
und sicher. Da keine Hitze entsteht oder Chemikalien ein-
gesetzt werden, kdnnen Gefahren, z. B. durch Rauchent-
wicklung, gar nicht erst auftreten.

Verzinkte Rohre - Das Parflange®-Verfahren kann auch
bei verzinkten Rohren eingesetzt werden. Das spart Kos-
ten flir das Saubern und anschlieBendes Verzinken oder
Lackieren.

Verfahren/Produktkonzept - Parflange®-Maschinen
sind speziell daflr ausgelegt, die Qualitat der Parker O-
Lok®- und Triple-Lok®-Verschraubungen konsequent
umzusetzen. Fir optimale Ergebnisse sind Maschinen,
Werkzeuge und Verschraubungskomponenten exakt auf-
einander abgestimmt.

Bewidhrte Technologie — Seit mehr als vierzehn Jahren
werden Hunderte von Parflange“-Maschinen weltweit un-
ter Werkstattbedingungen eingesetzt.
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Einleitung Triple-Lok®
ace

Das Konzept des Bordelns zum Erzeugen einer Abdichtung
mit hoher Haltekraft, ist sehr alt. Die Urspriinge kénnen bis
zu den Anfédngen des Automobils zuriickverfolgt werden.
Verschiedene Typen von Bordelverbindungen, einschlieBlich
45° Einzel- und Doppelbdérdel, umgekehrte Bérdel, 30° Bor-
del usw. wurden fur Kihimittel-, Brems- und Schmiersyste-
me friiherer Automodelle entwickelt.

Durch die von Parker geleistete Pionierarbeit entwickelte sich
die Triple-Lok® 37°-Bérdelverschraubung zu einer Hoch-
druckversion der oben beschriebenen Verbindungen. Am
Anfang wurde sie in Hydrauliksysteme flr die Landwirtschaft
und Gerate fUr die Erdbewegung, automatische Transferstra-
Ben und andere Werkzeugmaschinen eingesetzt.

Vor dem Anzug der Uberwurfmutter

Nach dem Anzug der Uberwurfmutter

Steigende Maschinenexporte in den 60er Jahren fiihrten
dazu, dass die Triple-Lok®-Verschraubung weltweite Zustim-
mung und Verwendung fand. Heute ist sie die am haufigsten
eingesetzte Verschraubung flr zollige Rohre. Sie erhielt Zu-
lassungen von vielen nationalen und internationalen Zertifi-
zierungsorganisationen.

lhr Reiz besteht in ihrer Einfachheit, der kompakten Bauform,
einfacher Montage, Zuverladssigkeit, breiter Verfligbarkeit
und allgemeiner Akzeptanz. Sie ist insbesondere fiir Rohre
mit diinnen bis mittleren Wandstarken geeignet. Triple-Lok®-
Verschraubungen kénnen fir Driicke von bis zu 500 bar fur
kleinere GroBen und von bis zu 140 bar fir die groBten 2
AuBendurchmesser verwendet werden. Derzeit wird Triple-
Lok® in praktisch allen Hydraulik-Anwendungen eingesetzt.

Triple-Lok®

Parker lieferte in den letzten siebzig Jahren mehr Triple-Lok®-
Verschraubungen als jeder andere Hersteller aus. Die Inge-
nieure von Parker sind fuhrend bei der Kundenberatung und
der Beratung international tatiger Komitees hinsichtlich der
37°-Bordelverschraubungen. Diese Erfahrung, zusammen
mit optimierten Herstellungsmethoden und Materialien, ha-
ben zu einer kontinuierlichen Verbesserung des Produkts ge-
fuhrt, was durch umfangreiche Tests im Labor bestatigt wur-
de. Eine Kombination aus einfachen Berstdruckprifungen
(mit 4fachem Sicherheitsfaktor) und Impuls-/Vibrationspru-
fungen hat gezeigt, dass die Triple-Lok®-Verschraubungen
flr ein hoheres Leistungsniveau bei kleineren und gréBeren
Baugruppen sorgen kénnen. AuBerdem wurde die Korrosi-
onsbesténdigkeit auf Grund gesteigerter Oberflachenbe-
handlung um 100% verbessert.

Triple-Lok®

Die Triple-Lok®-Verschraubung kann mit den einfachen Wor-
ten ,,zuverlassige Verbindung“ charakterisiert werden.

Hohere Driicke — Triple Lok®

600
500
= 400
£ 300
£ 200
100

Size4 Size5 Size6 Size8 Size 20 Size 24 Size 32

M ISO 8434-2 M Triple-Lok®

A23
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Abbildung C1 - Ausschnitt aus einer zusammengebauten Triple-
Lok®-Verschraubung und TripIe-Lok®-Verschrat_1_bungselemente
(Verschraubungskorper mit O-Ring, Hiilse und Uberwurfmutter).

® Plus — Hohere Nenndriicke

GroBe 4: 350 ISO 8434-2 (bar) 500 Triple-Lok® (bar)

GroBe 5:350 I1SO 8434-2 (bar) 420 Triple-Lok® (bar)

GroBe 6: 350 ISO 8434-2 (bar) 420 Triple-Lok® (bar)

GroBe 8: 350 ISO 8434-2 (bar) 420 Triple-Lok® (bar)

GroBe 20: 210 1SO 8434-2 (bar) 280 Triple-Lok® (bar)

GroBe 24: 140 1SO 8434-2 (bar) 210 Triple-Lok® (bar)
( (b

GroBe 32: 105 I1SO 8434-2 (bar) 140 Triple-Lok® (bar)

¢ Hohe Korrosionsbestandigkeit — ToughShield Plus bie-
tet einen marktfiihrenden Korrosionsschutz.

® Plus Sauberkeit — Kontaminierung ist die Hauptursa-
che von Komponentenversagen bei Hydrauliksystemen.
Triple-Lok®-Verschraubungen erfillen alle Anforderungen
von der Herstellung bis zum Einsatzort — unterstitzt durch
individuelle Verpackung.

® Plus: Typenvielfalt — Parker bietet das umfangreichste
Standardprogramm an Materialien der Industrie im Kata-
log an: Kombinationen von Dichtungen, Bauformen und
GroBen. Dieses Produktprogramm von Parker ist einzig-
artig.

Dies alles addiert sich zu einer unschlagbaren Kombination
von leistungs- und kundenfreundlichen Eigenschaften.

ACE-Lésungen

ACE-L6sungen legen die Montage in die Hande des Kunden,
mit einem Standard, der bisher noch nicht da gewesen ist.
Durch Kundenanspriiche und Riicksprache mit den Monteu-
ren gefordert, ACE-LOsungen sind genau das: Einfache Kon-
struktionsverbesserungen fir die Probleme vor Ort.

Abbildung C2

* Robuste, einstellbare Einschraubverbindungen

Robuste, einstellbare Einschraubverbindungen wurden ent-
wickelt und getestet, um Leckagen bei falscher Montage zu
vermeiden. Die Verbindungsgeometrie wurde neu konstru-
iert, um das Verformen des Stlitzrings beim Einschrauben
zu verhindern. Die neue, robuste Kontermutter beseitigt die
Maoglichkeit jeglicher Anzugsschaden.

Sie ist fur alle parallelen Gewindetypen erhéltlich - UNF, Me-
trisch, BSPP. Diese einfache Konstruktionsverbesserung hat
keinerlei Auswirkung auf die Montage.

e ToughShield Plus

Die ToughShield Plus-Beschichtung sorgt fiir einen langeren
Korrosionsschutz, seltenere und einfachere Wartungsmag-
nahmen, eine ladngere Lebensdauer der Anschlussstiicke
und eine héhere Besténdigkeit gegen Flugrost.

® Anschraubbare Winkelverschraubung

Alle konischen Einschraubverbindungen werden durch das
einzigartige ,,Dual angle design*® ersetzt. Dieses wird die Ver-
bindungen noch verbessern, hervorgerufen durch erhéhte
Verlasslichkeit in dynamischen Druckverhéltnissen. AuBer-
dem erweist sich der Kontakt zwischen den Kegeln als sta-
biler und es ist einfacher, eine festere Verschraubung herzu-
stellen, wenn der Dichtkegel beschadigt wird. Des weiteren
wird die Druckstufe flr einige Verbindungen erhdht, ohne das
schwereres oder stérkeres Material benutzt werden muss.
Eine weitere elegante Konstruktionsverbesserung von Par-
ker.

Der Zusammenbau der Bauteile und die Teilenummerierung
bleiben unverandert. Der Kunde braucht nichts zu unterneh-
men, um ein besseres Produkt zu erhalten.
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Anwendungen

Triple-Lok®-Verschraubungen sind auf Grund ihrer langen
Geschichte und des weltweiten Einflusses der amerikani-
schen Industrie in fast allen Branchen der Hydraulik zu fin-
den, vom Millabfuhrwagen bis hin zum Schiffsbau. Sie sind
besonders haufig in Branchen mit mobilen Hydraulikanlagen
zu finden, dort wo Systeme mit mittleren Driicken verwendet
werden. Triple-Lok®-Verschraubungssysteme sind beson-
ders dort gut einsetzbar, wo gréBere Rohrmengen vorbereitet
werden und ein effizientes Bérdelverschraubungsequipment
eingesetzt werden kann. Reparaturen kénnen weiterhin mit
Handwerkzeugen vor Ort durchgefihrt werden.

Funktion der
Triple-Lok®-Verschraubungen

Die Konstruktion der Triple-Lok®-Verschraubung ist denkbar
einfach. Durch Herstellung einer einfach am Rohrende zu er-
zeugenden Bordelung ermdglicht die Abdichtung von Flus-
sigkeiten unter hohem Druck. Die Verschraubung besteht
aus drei Teilen: Verschraubungskérper, Hilse und Uberwurf-
mutter. Das Rohrende wird auf 37° geboérdelt und zwischen
der Dichtschrage der Verschraubung (Sitz) und der Hilse
(Stutzhiilse) von der Uberwurfmutter festgeklemmt, wodurch
eine sehr effektive Dichtung im einzigen Leckpfad zwischen
der Dichtschréage der Verschraubung und der Stlitzhilse ent-
steht.

Eigenschaften der Triple-Lok®-Verschraubung. Die Stiitz-
hilse erflllt einige wichtige Funktionen:

¢ Sie bietet eine rechtwinklige Klemmflache fiir die Uber-
wurfmutter. Das verringert die Mitdrehneigung des Rohrs
bei der Montage.

e Sie stiitzt die Rohrwandung ab und verhindert so das Auf-
weiten der Bordelkontur beim Festziehen der Verschrau-
bung.

e Durch ein einfaches Austauschen der Hilse kann die
Verschraubung sowohl fur metrische als auch zéllige AD-
Rohre angepasst werden. Durch dieses Merkmal erreich-
ten Triple-Lok®-Verschraubungen weltweite Akzeptanz.

Die Triple-Lok®-Verschraubung hat den kleinsten Dichtungs-
durchmesser aller Konstruktionen. Die Dichtflache ist nur
geringfiigig groBer als die Stromungsflache der Flussigkeit.
Verglichen mit der Klemmleistung der Verbindung erzielt der
kleine Dichtungsdurchmesser Kompaktheit und niedrige
Drehmomente bei der Montage.

Zunachst wurde die Konstruktion als J.I.C. (Joint Industrial
Council: zu deutsch ,gemeinsamer Industrierat) genormt
und spater von der S.A.E (Society of Automotive Engineers:
zu deutsch ,,Gesellschaft der Automobilingenieure®) und der
I.S.0 (International Organisation for standardisation) Uber-
nommen, um die Austauschbarkeit unter den Herstellern
durch Festlegung der MaBe zu garantieren.

Obwohl sich viele Hersteller an die Normierungsregeln hal-
ten, ergeben sich auf Grund der Vielzahl der Herstellungsme-
thoden und der eingesetzten Qualitatsstandards erhebliche
Unterschiede in der tatsachlichen Leistung der Verschrau-
bungen.

Die Komponenten der Triple-Lok®-Verschraubungen werden
mit optimalen Herstellungsmethoden und einem Equipment,
das dem neuesten Stand der Technik entspricht, hergestellt;
wodurch die Integritédt der Konstruktion, die hohe Leistung,
eine lange Lebensdauer und die hohe Qualitat erzielt wird
und gewahrleistet bleibt.

Der Triple-Lok®-Verschraubungskérper - Gerade Ver-
schraubungskdrper werden aus kaltgezogenem Sechs-
kantstahl hergestellt. Alle Formstlcke sind geschmiedet,
wodurch potenzielle Leckagestellen bei Mehrkomponenten-
formteilen, z. B. hartgel6tete Teile, erst gar nicht entstehen.
Geschmiedete Triple-Lok®-Formstlicke bestehen aus fes-
tem Stahl fir eine hohere Druckbesténdigkeit und verrin-
gern auch die Gefahr des Verformens an der Dichtschrage
bei wiederholter Montage. Im Vergleich zu den Komponen-
ten geldteter Konstruktionen ist dies eine Verbesserung, da
Létkonstruktionen normalerweise eine geringere Harte und
daher eine groBere Verformung der Dichtschrage aufweisen.

Die Triple-Lok®-Hiilse — Triple-Lok®-Stitzhllsen werden
kaltgeformt, um eine optimale Kombination aus Festigkeit
und Zahigkeit zu erreichen.

Die Triple-Lok®-Uberwurfmutter - Uberwurfmuttern fiir
alle GréBen, mit Ausnahme der drei groBten (20, 24 und 32),
werden kaltgeformt. Kaltformung verbessert die Materialfes-
tigkeit und damit die Belastbarkeit der Uberwurfmutter.

GroBere Uberwurfmuttern werden aus Stahl mit hoher Fes-
tigkeit warmgeformt.

Die Abdichtfunktion der
Triple-Lok®-Verschraubung

Wie in Abbildung C2 zu sehen, bewirkt das Anziehen der
Uberwurfmutter das Klemmen der Bérdelung gegen die
Dichtschréage des Koérpers und stellt so eine leckagefreie
Verbindung her. Dieses Festklemmen auf den 37°-Konus
gibt der Verbindung eine gewisse Elastizitat, welche eine
Lockerung bei Vibrationen verhindert. Die Klemmkraft be-
wirkt eine Radialbeanspruchung (Fg), die die Dichtschrage
der Verschraubung nach innen verformt. Der Widerstand der
Dichtschréage gegen eine elastische Verformung bewirkt eine
Vorspannung (&hnlich einer Feder) und damit eine feste Ver-
bindung.

Die Klemmkraft der Uberwurfmutter halt den Beanspruchun-
gen duch die Druckflissigkeit stand. Die Verbindung bleibt
leckagefrei solange die Klemmkraft héher als die entgegen
wirkende Druckkraft ist. Eine korrekt mit dem passenden
Rohr zusammengebaute Triple-Lok®-Verschraubung dichtet
zuverlassig unter Druck ab, bis das Rohr platzt.

Die Abdichtung in den Triple-Lok®-Verschraubungen wird
zwischen zwei glatten Metallflachen, der Dichtschrage der
Verschraubung und dem Inneren der Rohrbérdelung, rea-
lisiert. Daher muissen die Dichtflachen im Abdichtbereich
rund und glatt sein sowie frei von jeglichen Kratzern, Schlag-
stellen, spiralférmigen Bearbeitungsspuren, Rissen oder
SchweiBraupen.
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Aufgrund der einfachen Bordelung und der Rohrbiege-
eigenschaften werden nahtlose oder geschweiBte sowie
nahtlos gezogene, normal gegliihte Rohre fur Triple-Lok®-
Verschraubungen empfohlen.

Merkmale, Vorteile und Nutzen
der Triple-Lok®-Verbindung

Druck - Triple-Lok®-Verschraubungen werden fir Nenn-
driicke bis zu 500 bar mit 4fachem Sicherheitsfaktor aus-
gelegt.

Robuste, einstellbare Einschraubverbindungen -
SchlieBen mdgliche Montagefehler aus, die durch Uber-
maéBiges Einschrauben der Winkel- oder T-Verschraubun-
gen hervorgerufen werden. Dieses reduziert die Gewéhr-
leistungsanspriiche bei nicht bemerkten Montagefehlern.

Hohe Korrosionsbestandigkeit — ToughShield Plus bie-
tet einen marktfihrenden Korrosionsschutz.

Anschraubbare Winkelverschraubung — Erhéht die Ver-
lasslichkeit in dynamischen Druckzustanden und erhéh-
ten Druckstufen.

Sicherheit — Das gebdrdelte Rohr bietet einen festen und
deutlich spiirbaren Montageanschlag fiir die Uberwurf-
mutter. Die Bordelung verhindert das AusreiBen des Roh-
res, wodurch das Triple-Lok®-System als sehr sicher gilt.

Reduzierte Dichtstellen - Triple-Lok®-Verschraubungen
besitzen nur eine Dichtstelle (zwischen der Dichtungs-
schrdge und der Rohrbérdelung). Daraus erfolgt eine
héchst zuverlassige Verbindung.

Einfache Montage - Kleinere druckbeaufschlagte Dicht-
durchmesser bedeuten Hochdruck-Eigenschaften mit re-
lativ niedrigen Drehmomenten. Dies erlaubt den Einsatz
kleinerer Schlussel fir einfache Installation und Wartung.

Breiter Temperaturbereich - Triple-Lok®-Verschrau-
bungen sind fiir den Einsatz bei extrem niedrigen bis zu
extrem hohen Temperaturen geeignet. MaBgeblich ist die
Temperaturbestandigkeit des ausgewahlten Werkstoffes.

Medienvertriglichkeit — Triple-Lok®-Verschraubungen
und -Dichtungen sind aus verschiedenen Werkstoffen
lieferbar. So kénnen fast alle Medien und Umgebungsbe-
dingen verwendet werden.

Rohrmaterialien — Triple-Lok®-Verschraubungen kon-
nen mit den meisten Rohrmaterialien verwendet werden;
Beispiele sind Stahle unterschiedlicher Festigkeiten, rost-
freier Stahl, Kupfer und Aluminium.

GroBer Wandstirkenbereich -  Triple-Lok®-Ver-
schraubungen sind fiir sehr diinne bis mittlere Wandstar-

ken geeignet. Es kdnnen Rohre mit optimaler Wandstérke
eingesetzt werden, um die Gesamtsystemkosten zu redu-
zZieren.

Einfache Installation und Wartung - Eine geringe Uber-
deckung bewirkt, dass die Installation vereinfacht wird
und die Gefahr des Heraushebelns des Rohrs bei der
Systemwartung auf ein Minimum reduziert wird. Das ist
einfach und schnell.

Anpassung an metrische und zéllige Rohre - Triple-
Lok®-Verschraubungen kénnen durch ein einfaches Aus-
tauschen der Hiulse fur zéllige und metrische Rohre ver-
wendet werden.

Anpassung an Schlauchbaugruppen - Triple-Lok®-
Verschraubungen sind fur den direkten Anschluss an die
37°-Konus-Schlaucharmatur ausgelegt, die weltweit die
beliebteste Schlauchverbindung in der Industrie ist.

Formstiicke - Triple-Lok®-Verschraubungen besitzen
keine Létverbindungen, die undicht werden kénnen. Ein-
teilige Formstlcke sind zuverldssiger und haben eine
langere Lebensdauer im Vergleich zu Konstruktionen aus
geldteten Formteilen.

Hochwertige Formstiicke — Die hohe Festigkeit der
Triple-Lok®-Verschraubungen minimiert die Verformungs-
gefahr der 37°-Dichtungsschrage wahrend der Montage,
behélt die Durchflussfliche bei und bietet eine gute Wie-
derverwendbarkeit.

Kaltgeformte Hiilsen und Uberwurfmuttern — Hiilsen
und Uberwurfmuttern in den géngigen GréBen werden
kaltgeformt, da das optimale Geflige eine hohe Wider-
standsféahigkeit und hohe Festigkeit bietet. Dadurch er-
halten diese Teile hohe Zuverlassigkeit und lange Lebens-
dauer.

Design auf internationalem Niveau - Triple-Lok®-
Verschraubungen sind weltweit verfigbar und gewé&hr-
leisten die Austauschbarkeit; sie erflillen die SAE- und
ISO-Normen. 37°-Verschraubungen sind die weltweit am
haufigsten eingesetzten Verschraubungen.

Verfligbarkeit — Triple-Lok®-Verschraubungen bieten das
breiteste Spektrum an GréBen und Verschraubungskor-
pern aller Verschraubungen. Damit steht den Anwendern
die optimale Auswahl an Verschraubungsméglichkeiten
zur Verfigung. Standardmaterialien sind Stahl, Edelstahl
und Messing.
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Adapter - Einleitung

Zusétzlich zu den oben beschriebenen Rohrverschraubun-

gen besteht ein Bedarf an weiteren Adaptern zur Verbindung

der unterschiedlichsten Fluidsysteme.

* Gewindeadapter — Reduzieren oder vergroBern die vor-
handene GewindegroBe

o Ubergangsadapter - Stellen die Verbindung zwischen
zwei Einschraubgewinden her, um die Verbindung von
Rohren an Schlauchleitungen zu ermdéglichen.

e Schlauchendadapter — Schlauch an Einschraubloch,
Schlauch an Schlauch usw.

e \erschluss-Schrauben

Die Bandbreite der ohne Uberwurfmutter und Ring/Hiilse
verwendeten Rohrverschraubungsprodukte kann auch als
Schlauchadapter eingesetzt werden, um die entsprechende
Schlaucharmatur anzuschlieBen.

Adapter werden haufig im Wartungsfall benutzt, und zwar
dort, wo das Equipment auBerhalb des Herstellungsortes
eingesetzt wird. Beispiel hierflr ist die Adaption eines in Eu-
ropa produzierten BSPP-Gewindes auf ein amerikanisches
Gewinde — UNF oder NPT. Adapter sind daher hdufig die
wirtschaftlichste Losung fiir kurzfristig auftretende Probleme.

Es gibt viele Typen von Gewinden, die weltweit in der Fluid-
technik eingesetzt werden. Dieser Abschnitt zeigt ein breites
Spektrum dieser Adapter: NPT, NPTF, NPSM, BSPT, BSPP,
SAE, UN/UNF, und metrische Gewinde. Alle in diesem Ab-
schnitt beschriebenen Gewinde werden entsprechend den
Industriespezifikationen hergestellt. Die Tabelle F1 beinhaltet
die Konformitat.

Gewinde Standard

NPT ANSI B1.21.1, FED-STD-H28/7

NPTF SAE J476, ANSI B1.20.3, FED-STD-H28/8
NPSM ANSI B1.20.1, FED-STD-28/7

BSPT BS 21, 1SO 7/1

BSPP BS 2779, ISO 228/1

Metric ISO 261, ANSI B1.13M,FED-STD-H28/21
UN/UNF* ANSI B1.1, FED-STD-H28/2

Tabelle F1 — Gewindekonformitatsstandard

Um eine langere Betriebsdauer und Langzeitleistung zu
erreichen, werden Adapter von Parker Hannifin aus kalt-
gezogenem Stangenstahl fiir gerade Adapter oder aus ge-
schmiedeten Formstlcken flr Winkel-, T- und Kreuzadapter
hergestellt. Nenndriicke basieren auf den gleichen Anforde-
rungen wie bei den Produktreihen der Rohrverschraubun-
gen. Die Komponenten sind auf dem gleichen hohen Niveau
vor Korrosion geschutzt, wie dies bei den anderen Produkten
der High Pressure Connectors Division der Fall ist.

Adapter - Funktion

NPT/NPTF Adapter

In den USA gemeinhin als Rohrgewindeadapter bekannt,
haben NPT und NPTF-Adapter (Dryseal) ein kegelférmiges
Gewinde. Diese Gewinde zeichnen sich durch einen Flan-
kenwinkel von 60° und einen Kegelwinkel von 1°47" aus. Sie
werden allgemein in den USA als einstellbare Verschraubun-
gen in den Varianten Winkel- und T-Adapter verwendet. Es
hat sich heraus gestellt, dass NPT/NPTF-Adapter trotz hoher
statischer Druckbelastbarkeit bei dynamischen Anwendun-
gen unzuverlassig sind, insbesondere bei groBeren Gewin-
deabmessungen (1" und gréBer). Daher empfiehlt Parker, fiir
neue Anwendungen alternative Gewindetypen und Dichtun-
gen einzusetzen, die auf Elastomerdichtungen basieren.

AT

1477

NPTF Einschraubzapfen NPTF

Einschraubloch

Abb. 1 - NPTF-Gewinde

Ohne Dichtmasse zusammengebaut, hinterlassen NPT-
Gewinde einen spiralférmigen Leckpfad entlang der Gewin-
degénge, siehe Abbildung 2. NPT-Gewinde bendtigen ein
geeignetes Dichtmittel, um der unter Druck stehenden Flis-
sigkeit zu widerstehen.

Anders das NPTF-Gewinde (Dryseal), das keinen spiralfor-
migen Leckagepfad hinterldsst. Dies ist dadurch bedingt,
dass diese Gewinde ein spezielles Gewindeprofil haben, das
den Kontakt Metall an Metall gewéhrleistet, da sich die In-
nen- und AuBengewinde im Gewindegrund berihren, siehe
Abbildung F3. Mit zunehmendem Montageweg werden die
Gewindespitzen abgeflacht, bis auch die Flanken eine metal-
lische Abdichtung herstellen, siehe Abbildung F4. Zumindest
theoretisch gibt es keine Austrittsspur fir die Flissigkeit, vo-
rausgesetzt, die Flachen sind einwandfrei in Ordnung und
die MaBe exakt. Die Realitat zeigt jedoch, dass diese Voraus-
setzungen meist nicht gegeben sind, und dass Dichtmittel
zusétzlich benétigt wird, um eine leckagefreie Verbindung
mit NPTF-Gewinden herzustellen. Auf Grund der hdheren
Flachenpressung der NPTF-Konstruktion, fertigt Parker alle
Edelstahl-Adapter mit NPT-Gewinde, um die Mdéglichkeit der
KaltverschweiBBung zu reduzieren.
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Innengewinde

NN

2

A

AuBengewinde »—
Abb. 2 - NPT - Schliisselfest — Spiralformiger Leckpfad bleibt,
nur Flankenkontakt

Innengewinde

)\

Abb. 3 - NPTF - handfest angezogener Gewindekontakt

Innengewinde

Z

/

X

AN AuBengewinde N

Abb. 4 - NPTF - schliisselfest angezogener Gewindekontakt

Art der Dichtmittel

Dichtmittel helfen dabei abzudichten und sorgen ebenfalls
fur eine reibungslose Montage. Rohrgewindedichtungsmit-
tel sind in verschieden Zusammensetzungen verfugbar, z. B.
trockene und bereits vorher aufgetragene, Band, Paste und
anaerob-flissige. PTFE-Band, wenn nicht richtig angebracht,
kann zur Kontaminierung des Systems wé&hrend der Mon-
tage bzw. Demontage beitragen. Flissige und pastdse
Dichtmassen kénnen bei unsachgemaBer Auftragung eben-
falls zur Systemkontaminierung fihren. Hinzu kommt, dass
es meist unangenehm ist, damit zu arbeiten; weiterhin bend-
tigen manche Fabrikate eine Aushértezeit nach der Kompo-
nenteninstallation und bevor das System eingesetzt werden
kann.

BSPT-Adapter

BSPT-Gewinde sind kegelférmige, zollige Gewinde. Sie
stammen von der britischen Gasindustrie; bei diesem Typ ist
der auBere Durchmesser am Ende des Gasrohrs mit einem
Gewinde versehen, um die Verbindung herzustellen. Diese

Form des Gewindes hat einen Flankenwinkel von 55°, und
die Gewindesteigung unterscheidet sich normalerweise von
NPT-Gewinden. Daher sind die beiden Arten nicht kompati-
bel. Heute wird das BSPT-Gewinde in der Pneumatikindu-
strie eingesetzt; die Verwendung bei Hydraulikanlagen ist
begrenzt. In den meisten Fallen wird ein Stutzen in ein BSPP-
z6llig-paralleles Einschraubgewinde geschraubt. Und genau
bei diesem Vorgang ist das Ineinandergreifen des Gewindes
begrenzt, was wiederum im Vergleich zu den entsprechen-
den NPT-Variationen eine niedrigere Haltekraft ergibt.

Zur Abdichtung von BSPT-Gewinden wird immer ein ent-
sprechendes Dichtmittel bendtigt, da die Dichtfunktion an
den Flanken greift. BSPT-Verschraubungen bieten nur eine
begrenzte Anpassungsfahigkeit bei Winkel- oder T-Adap-
tern; sie kdnnen einfach tUberdreht werden und beschadigen
damit das Einschraubgewinde, den Einschraubstutzen oder
beides. Die Wiederverwendbarkeit ist daher begrenzt. Der
Einsatz von BSPT-Gewinden sollten daher auf Niedrigdruck-
anwendungen mit maBigen dynamischen Beanspruchungen
beschrankt werden. Aus diesem Grund fihrt Parker Hanni-
fin keine BSPT-Gewinde in seinem ,,Dry Technology“-Pro-
gramm.

UN/UNF-Gewindeadapter

Funktionsweise der UNF-Adapter

§

Einschraub-
zapfen
mit O-Ring

Dichtflache

Einschraub-
loch fir
O-Ring-
abdichtung

Abb. 5 - UNF-Einschraubgewinde

UNF-Einschraubgewindemontage

Abdichtung
durch O-Ring

AR

Haltefunktion gegen
Druckbelastung
durch das Gewinde

Abb. 6 - UNF-Einschraubgewindemontage
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Die in diesem Abschnitt gezeigten Parker-Verschraubungen
nach SAE-Norm mit UN/UNF-Gewinden und Einschraub-
stutzen mit O-Ring dienen der Verbindung mit UNF-Ein-
schraubgewinden. Sie sind auch als O-Ring Boss (O.R.B.)-
Verbindungen bekannt. Korrekt zusammengebaut, bieten
sie eine ebenso gute Leistung, wie die besten leckagefreien
Verbindungen mit Einschraubgewinde.

Die Dicht- und Haltefunktionen sind bei dieser Art der Ver-
bindung getrennt. Die Gewinde sind nur fiir die Haltefunk-
tion zusténdig. Die Toleranzen der Gewinde sind zwischen
Einschraubgewinde und -stutzen gréBer, wodurch die Gefahr
der Beschadigung des Gewindes wesentlich geringer ist als
z. B. bei NPT-Gewinden. Die Abdichtung selbst wird durch
eine O-Ring-Dichtung erzeugt, die in einer oben auf dem Ein-
schraubstutzen extra dafiir angefertigten Anfasung gehalten
wird. Unter Druck sichert die O-Ring-Abdichtung den einzi-
gen moglichen Leckagepfad ab. Die hohe Kompression der
Dichtung bewirkt, dass die Verbindung sowohl bei niedrigen
als auch bei héheren Driicken leckagefrei ist.

Merkmale, Vorteile und Nutzen

Gerade SAE-Gewinde

¢ Elastomerdichtung - Gerade UN/UNF-Gewinde-O-
Ring-Verbindungen nach SAE-Norm bieten eine hohe
Zuverlassigkeit der Dichtung, insbesondere bei dynami-
schen Anwendungen mit Impuls-Beanspruchung. Die O-
Ring-Dichtung weist eine hohe Toleranz gegentiber klei-
neren Fehlern und Beschadigungen der Flache auf.

e Einfachster Zusammenbau - Diese Konstruktion ist
auch fUr unerfahrene Mitarbeiter sehr einfach zu montie-
ren.

e Sehr viele Einbaumdéglichkeiten der Formstiicke — Auf
Grund der Konstruktion der Formstlicke mit integrierten,
einstellbaren und geraden SAE-Gewindeverbindungen
bestehen zahllose Einbaumdglichkeiten am Ende des
Einschraubgewindes. Die Ausrichtung fur Rohr- und
Schlauchverbindungen ist im Vergleich zu kegelférmigen
Gewinden wesentlich vereinfacht.

e Wiederverwendbarkeit — Da die Dichtfunktion von der
mechanischen Haltefunktion getrennt ist, kdnnen gerade
SAE-Einschraubstutzen nach einfachem Austauschen
des O-Rings mehrfach wiederverwendet werden.

ISO 6149-Adapter

Die Konstruktion der ISO 6149-Verbindung ist der des UN/
UNF ahnlich, verfiigt jedoch Uber ein metrisches Gewinde.
Daher ist auch die Leistungsfahigkeit der Verbindungen &hn-
lich und weist die gleichen benutzerfreundlichen Montage-
eigenschaften auf. Diese Konstruktion wird von der ISO fir
alle neuen Anwendungen und Entwiirfe empfohlen. Das ISO-
Gewinde 6149 wird haufig in OEM-Geraten flr die Landwirt-
schaft und in der Bauindustrie eingesetzt. Parker Hannifin
bietet eine breit gefdcherte Palette von Rohrverschraubun-
gen und Adaptern entsprechend der ISO-Norm 6149 an.

Abb. 7 - Einstellbare UNF-Einschraubverbindung

Adapter fir japanische Industrienormen
(JIS)

JIS-Adapter werden gewdéhnlich als Schlauchadapter an ja-
panischen Maschinen verwendet oder in Japan und Korea
direkt hergestellt. Die Abdichtung wird durch eine Linienbe-
riihrung zwischen den Oberflachen der ineinander greifen-
den 60°-Kegel der Verschraubung und dem Schlauchende
erzeugt. Diese Adapter werden entsprechend der JIS B8363-
Norm hergestellt. Obwohl der Kegel den gleichen Winkel wie
der des unten beschriebenen BSPP 60°-Kegeladpaters auf-
weist, sind beide nicht untereinander austauschbar. (Ldngere
Gewindelangen auf dem einstellbaren JIS-Einschraubgewin-
de fliihren dazu, dass das Gewinde hinten auf den Anschlag
trifft bevor die Abdichtung auf der entsprechenden BSPP-
Verschraubung hergestellt wird).

=

<—T—
|

Abb. 8 - JIS-Adapter

BSPP-Adapter

Das Parallel-Rohrgewinde nach britischer Normung ist nach
wie vor der am haufigsten verwendete Typ in der europa-
ischen Hydraulik-Industrie. Dieser Abschnitt besteht aus
zwei Teilen, der erste Teil beschreibt die Gewindeadapter,
der zweite die BSP-Schlauchadapter.

BSPP-60°-Kegeladapter

Dieser Typ des BSPP-Adapters, der in der Regel auch als
Schlauchadapter eingesetzt wird, ist in GroBbritannien, in
Skandinavien und im Ubrigen Europa nach wie vor sehr be-
liebt. Die entsprechenden Verbindungen sind unter der Be-
zeichnung BS5200 genormt. Der Kegel des BSPP-Anschlus-
ses verjingt sich in einem Winkel von 60 Grad nach innen
(Abb. 9), Ubereinstimmend mit einer Kegelverjingung im glei-
chen Winkel auf einem einstellbaren Einschraubgewinde am
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Schlauchende. Wird die Uberwurfmutter angezogen, werden
die beiden Hélften zusammengepresst, um eine metallische
Abdichtung herzustellen. Diese Art der Verbindung ist flexibel
in der Anwendung, da das gleiche Gewindeende auch zum
Einschrauben in ein BSPP-Einschrauloch geeignet ist.

Abb. 9 - BSPP-60°-Konus-Adapter

Trotz ihrer Flexibilitdt kdnnen diese Adapter nicht gleich-
wertig zu Triple-Lok-, O-Lok oder EO-Verschraubungen als
Rohrverschraubungen eingesetzt werden und sind daher
auch nicht als Universalsystem klassifizierbar.

Viele Hersteller fertigen Winkel- und T-Adapter durch Zusam-
menldten von geraden Teilen an. Dies kann dazu fiihren, dass
die Verschraubung wahrend des Ldtprozesses weichgegliht
wird und daher das Material an Festigkeit verliert. Winkel-
und T-Adapter von Parker werden aus Rohlingen hoher Fes-
tigkeit gefertigt und bieten daher eine hervorragende Leis-
tung und Lebensdauer.

BSPP-Gewindeadapter

BSPP-Gewindeadapter dienen der Verbindungsherstellung
von Einschraubgewinden, die mit einer ebenen Ansenkung
versehen sind. Diese Ansenkung ermdglicht eine durchge-
hend flache Dichtflache, unabh&ngig davon, ob sich das
Einschraubgewinde in einem maschinell bearbeiteten Ven-
tilblock oder auf der Flache gegossenen Pumpengehduses
befindet. Diese Dichtung hatte urspringlich die Form einer
Dichtscheibe (Kupfer). Heute werden die Adapter mit Elasto-
merdichtungen gefertigt.

Die besten Ergebnisse zeigt die ED-Dichtung, gefolgt vom O-
Ring mit Stitzring Uber die Gummi-Metall-Dichtung bis zur
deutschen ,Form B“, der metallisch abgedichteten Konstruk-

5 T
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o 2 Z

Abb. 10 - ® ED-Dichtung; @ Form A

tion. Die richtungseinstellbaren Verschraubungen sind nor-
malerweise nur in den Versionen O-Ring und Stitzring ver-
fugbar. Die ED-Dichtungskonstruktion ist nicht fur Aufgaben
geeignet, bei der Richtungseinstellbarkeit des Rohranschlus-
ses erforderlich sind.

Metrische Gewindeadapter

Metrische Gewindeadapter wurden parallel zu den BSPP-
Gewindeadaptern entwickelt; sie sind in ihrer Konstruktion
ahnlich und basieren auf gleichen metrischen Gewindegré-
Ben.

Einstellbare Dichtkegeladapter (NPSM)

Einstellbare NPSM-Adapter sind zur Verwendung mit NPT/
NPTF-Schlauchverschraubungsstutzen mit einer 30°-Innen-
fase konstruiert. NPSM-Adapter dichten nicht tiber den Flan-
ken ab, wie bei den meisten NPT-Gewindeadaptern Ublich.
Sondern die Dichtung wird zwischen der Dichtungsschrage
der einstellbaren NPSM-Adapter und dem Sitz des NPT/
NPTF-Rohrgewindestutzens hergestellt. Dadurch wird eine
metallische Dichtung hergestellt, siehe Abbildung 11. Vor
der Montage muss dringend geprUft werden, dass die An-
lageflache des NPT/NPTF-Rohrverschraubungstutzens eine
30°-Innenfasung hat, wie in Abbildung 12 zu sehen.

S0P,
LIRS

Abb. 11 - Die Abbildung zeigt, wie einstellbare NPSM-Adapter auf der
Anfasung im NPT-Gewindestutzen abdichten

NPT oder NPTF
Gewinde

30-°
Fase Dichtschrage
Keine Abdichtung
mit NPSM-Adapter

Abdichtung
mit NPSM-Adapter gegeben

Abb. 12 - Die Abbildung zeigt die 30°-Innenfasung im NPT/NPTF-Gewin-
de, die zur Abdichtung der einstellbaren NPSM-Adapter benétigt wird

DT IR

\ 2
T

Abb. 13 - Die Anfasung des NPT/NPTF-Gewindestutzens hat keinen
ausreichenden Kontakt; der einstellbare NPSM-Kegel ist nicht korrekt
abgedichtet
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Gewindearten

NPTF-Gewindeadapter,
Kegelgewinde und

BSPT

NPTF-Gewinde
SAE J476-B2

BSPT-Gewinde (kegeliges
Whitworth-Rohrgewinde)
ISO7

BSPP 60°-Konusadapter

“"‘“’\\\ <l

U el

BSPP-AuBengewinde
(zylindrisches Whitworth-
Rohrgewinde) 60° Innenkonus
BS5200

BSPP-Innengewinde
(Uberwurfmutter) 60° Dichtkopf
BS5200

JIS-Adapter

s
/Mﬂg

7

h—

e

JIS BSPP-Gewinde
JIS B8363
60° Innenkonus

N2

JIS BSPP-Gewinde
JIS B8363
60° AuBenkonus

37°-Bérdel (Triple-Lok®) und
Typ 24°-SchweiBkegel (EO) und

ORFS(0O-Lok®)-Adapter

JIC 37°
UNF-Gewinde
SAE J5143
ISO 8434-3

ORFS (stirnseitig O-Ring-
Abdichtung)
UNF-Gewinde

SAE J514 - ISO 8434-2

Einschraubstutzen
und Einschraubgewinde

BSPP-Gewinde
0O-Ring und Kammerring nach
ISO 1179

EOLASTIC® seal

BSPP-Gewinde
mit ED-Ring nach ISO 1179-2

EOLASTIC® seal

Metrisches gerades Gewinde
mit ED-Ring nach ISO 9974-2

=

Metrisches gerades Gewinde
ISO 6149-2+3

O-Ri

=1
R R RS

UN/UNF-Gewinde
SAE J475 Gewinde
ISO 11926-2/-3

NPTF-Gewinde
SAE J476-B2

Schlauchaufschraub-Adapter
30° Flankenwinkel
NPTF-Gewinde

SAE J516
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Systematische Verschraubungs-Auswahl

Einleitung

Produktauswahl

Ziel der systematischen Systemgestaltung ist es, eine ,opti-
male Lésung” fur die Verrohrung der Anlage zu finden. Die-
se optimale Losung gewéhrleistet eine hohe Zuverlassigkeit,
einfache Montage, geringen Wartungsaufwand und vermei-
det die Verwendung exotischer Komponenten. Dabei steht
nicht das maximal technisch Erreichbare, sondern das tech-
nisch Notwendige im Vordergrund, um die Anforderungen ei-
ner individuellen Anwendung bei minimalen Systemkosten zu
erreichen.

Diese ,,optimale L6sung“ wird anhand der maBgeblichen Kri-
terien fUr den gegebenen Anwendungsfall bestimmt.

Kriterien zur Verschraubungsauswahl

1. Schritt
Zundchst missen alle Anforderungskriterien der gegebenen
Anwendung geklart werden.

Druck
e Systemdruck

Dry Technology

Moderne HPCE-Rohrverschraubungen gewahrleisten hohe
Zuverlassigkeit, einfache Montage und geringen Wartungs-
aufwand.

Diese Produkte sind mit dem Schriftzug Diy Technolog, gekenn-
zeichnet und in den Auswahltabellen grau hinterlegt.

Parker empfiehlt, bei allen Neukonstruktionen ausschlieBlich
Dry Tecknology-Produkte zu verwenden.

2. Schritt

Damit kann die ,,optimale Lésung” bestimmt werden. Nutzen
Sie die Auswahltabellen auf den folgenden Seiten zur Ver-
schraubungsauswahl.

Te t
¢ Druckspitzen -ETAZZirjr:r
e Umgebung
e Betrieb/Stillstand
Anwendung
* Hydraulik Medium
* Pneumatik o Art der Hydraulik-
e Zentralschmierung flussigkeit
" Beansorochung Optimale Lésung * Druckit
eanspruchung e \Wasser/Seewasser
¢ Andere Medien
¢ Null Leckage
e Hohe Zuverlassigkeit
M ¢ Einfache Montage
ontage R N
e Serienproduktion ¢ Niedrige Systemkosten
¢ |nstallation vor Ort Durchfluss
[ ]
* |ndustrielle Montage StandardprOdukte * \olumenstrom
* Reparatur Viskositat des Mediums

Spezifikationen

¢ |nternationale Normung
¢ Endkunden-Spezifikation
e Zulassungen

o Lokale Verflgbarkeit

L]
e Systemdynamik
¢ Rohrauswahl

Platz
e Einbauverhaltnisse
¢ Rohrbiegeverfahren

Umgebung

e Wetterbedigungen

* Feuchtigkeit

e Stationérer/mobiler Betrieb

B2 Katalog 4100/DE



Systematische Verschraubungs-Auswahl

Materialauswahl: Verschraubungswerkstoff

Umgebung Medium

¢ Werkstoff mit ausreichender ¢ Bestandigen Werkstoff wahlen

Temperatur
¢ Temperaturbestédndigkeit beachten

Korrosionsbesténdigkeit auswéhlen

Rohrwerkstoff: Stahl Edelstahl Kupfer Edelstahl Kunststoff
Verschraubungs- Stahl Edelstahl Messing Stahl Stahl, Edelstahl,
werkstoff Messing
Leistungs-
fahigkeit:
Druckbestandigkeit Hervorragend Hervorragend Gut Hervorragend Niedrig
Temperatur-
bestandigkeit Sehr gut Hervorragend Sehr gut Sehr gut Abhangig vom
Rohrwerkstoff
Korrosionsbesténdigkeit | Gut Hervorragend Sehr gut Gut Gut
Medienbestandigkeit Gut Hervorragend Sehr gut Gut Gut
Verwendung Standardwerkstoff Standardwerkstoff Nieder- und Mittel- Spezielle Werkstoff- | Spezielle Werkstoff-
fur die generelle flr aggressive druckanwendung kombination fur kombination fiir
Verwendung Medien oder in bedingt korrosiver | bedingt korrosive Niederdruck-
in hydraulischen Korrosions- Umgebung Umgebung Anwendungen
Systemen beanspruchung Verwendung mit
Druckluft (Kondens-
wasser) und leicht
korrosiven Medien
(Wasser)
Typische Werkzeug- Schiffbau, Offshore, | Zentralschmierung, Druckluftbremsen Pneumatikverbin-
Anwendungen: maschinen, Verfahrenstechnik, Pneumatik im Schienenfahr- dungen an Werk-
Baumaschinen Papiermaschinen Kihl- und zeugbau, Nass- zeugmaschinen,
L&schwasser- bereich bei Werk- Zentralschmierung
leitungen zeugmaschinen und Druckluftbrems-

anlage bei Lkw

Sondermaterialien

"In der Regel erfiillen austinitische Edelstahle aufgrund ihrer Zuverlassigkeit und Korrosionsbestandigkeit alle Marktanforderungen,
einschlieBlich Ol- und Gas, Schiffbau, Energieerzeugung, Papier und Zellstoffe u.a. Allerdings sind die oft einzigartigen Anforderungen die
einige Projekte erfordern, sehr speziell. Parkers High Pressure Connectors Europe Division hat das technische Wissen und die Erfahrungen,
diese Kundenbedurfnisse zu verstehen und den Kunden zu helfen, die besten Lésungen fir ihnre Anwendungen zu finden. 1.4547 (6Mo),
1.4539, 2.1972 (CuNiFe), Inconel oder andere Legierungen kénnen auf Anfrage angeboten werden."
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Systematische Verschraubungs-Auswabhl

Materialauswahl: Dichtungswerkstoff

Medium Temperatur Montage
¢ Bestandigen Werkstoff wahlen ¢ Temperaturbestandigkeit ¢ Fiir einfache Montage und
beachten kostengiinstige Wartung

Weichdichtungen auswéhlen

Dichtungs-Technologie Metallisch NBR-Elastomer FKM-Elastomer
Leistungsfahigkeit:
Hochdruckbesténdigkeit Gut Hervorragend Hervorragend
Tieftemperatur-Bestandigkeit Hervorragend Sehr gut Gut
Hochtemperatur-Besténdigkeit | Hervorragend Gut Sehr gut
Medienvertraglichkeit Hervorragend Gut Sehr gut
Zuverlassigkeit Gut Hervorragend Hervorragend
Montageverhalten:
Erstmontage Gut Hervorragend Hervorragend
Wiederholmontage Gut Hervorragend Hervorragend
Austausch der Dichtung Nicht mdglich Einfach Einfach
Verwendung Geeignet flr aggressive Generelle Verwendung in: Hydraulik- und Pneumatik-
Medien und extreme — Hydraulik systeme in Hochtemperatur-
Temperaturen — Pneumatik anwendungen: Verfahrenstechnik,
— Zentralschmierung aggressive Medien
— Druckluftbremsen
Typische Anwendungen Verfahrenstechnik, Werkzeugmaschinen, Stahlwerke, Walzwerke,
Landmaschinen Pressenbau, GieBereien
Baumaschinen
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Systematische Verschraubungs-Auswahl

Auswahl nach Baureihe LL/L/S bei EO-Verschraubungen

Druck

e Baureihe entsprechend Druck- e Baureihe entsprechend der ¢ Fiir beste Verfiigbarkeit L-

beanspruchung auswahlen Einbauverhéltnisse auswahlen

Platz

Spezifikation

oder S-Serie bevorzugen

Baureihe LL L S
Beispiel f. Bestellzeichen | GO6ZLLCF GO06ZLCF G06ZSCF
Baureihe sehr leicht leicht schwer
Druckbestandigkeit
PN 100 bar 160-500 bar 315-800 bar
Eignung flir schweren
Einsatz gut gut hervorragend
RohrgréBen (mm) 4,6,8,10,12 6, 8,10, 12, 15, 18, 22, 28, 35, 42 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 25, 30, 38
Montage
Anziehdrehmoment Sehr niedrig Normal Hoch
Platzbedarf Sehr gering Gering Hoch
Verwendung Sehr leichte Baureihe Hochdruckverschraubungen Schwere Baureihe
fur geringen Platzbedarf fur allgemeine Hydraulik- und fur rauhen Einsatz
im Niederdruckbereich Pneumatik-Systeme
Typische Zentralschmierung Werkzeugmaschinen Hydraulikpressen
Anwendungen Druckluft Bremsen Landwirtschaft SpritzgieBtechnik
Benzinleitungen Fahrzeuge Stahlwerke
Ol-/Gas- Schiffsbau
Befeuerungsanlagen Mobilhydraulik
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Systematische Verschraubungs-Auswabhl

Rohranschluss-Auswahl

Druck

¢ Rohranschluss mit aus-
reichender Druckbesténdigkeit
auswahlen

¢ Verbindungen mit Weich-
dichtungen gewahrleisten
hochste Leistungsfahigkeit

Typ

Montage
¢ Produkt mit angemessenem
Montageverfahren wéhlen

I
I

Platz

¢ Fiir gegebene Einbau-
verhéltnisse am besten geeig-
netes Produkt auswéhlen

Spezifikation
¢ Rohranschluss entsprechend
Projektspezifikation wahlen

EO PSR/DPR
(Progressivring)

EO2-Form
Umformverbindung

Art der Dichtung

metallisch dichtend

weichdichtend

weichdichtend

Internationale Norm

ISO 8434-1

ISO 8434-1

ISO 8434-1/4

Nationale Norm

DIN EN ISO 8434-1
(alt: DIN 2353/DIN 3861)

DIN EN ISO 8434-1
(alt: DIN 2353/DIN 3861)

DIN EN ISO 8434-1
(alt: DIN 3861)

Rohrwerkstoff Metall und Kunststoffrohr Stahl, Edelstahl,
(Stahl, nichtrostender Stahl, Kupfer, Aluminium, Polyamid ...) Kupfer

Verflugbare GréBen 4LL-12LL 4LL-6LL Rohr A.D. 6 bis 42 mm
6L-42L 6L-42L 6L-42L
6S-38S 6S-38S 6S-38S

Dichtigkeit Sehr gut Hervorragend Hervorragend

Rohrvorbereitung Hervorragend Hervorragend Gut

Montage Gut Sehr gut Hervorragend

Baustellenmontage Sehr gut Hervorragend EO2

Platzbedarf Hervorragend Hervorragend Gut

Verwendung Meistverbreitete Verschraubung flir metrische Rohre Hochleistungs-Alternative

Traditionelle
Schneidringverschraubung

Allgemeine Anwendung
fur alle Neuentwicklungen

zu EO/EO2 und EO SchweiB-
verbindungen

Typische Anwendungen

Allgemeine Verwendung in der Hydraulik, Pneumatik,
Schmierung und Verbindungstechnik

Allgemeine Verwendung
in der Hochdruck-Hydraulik

Landwirtschaftliche
Ausrlistungen
Verfahrenstechnik

Hydraulische Pressen
SpritzgieBtechnik
Mobilhydraulik
Schwermaschinen
Schiffsbau

Hydraulische Pressen
SpritzgieBtechnik
Mobilhydraulik
Schwermaschinen
Schiffsbau
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Systematische Verschraubungs-Auswahl

Rohranschluss-Auswahl

Druck

¢ Rohranschluss mit aus-

reichender Druckbesténdigkeit

auswahlen

¢ Verbindungen mit Weich-
dichtungen gewahrleisten
hochste Leistungsfahigkeit

Montage

¢ Produkt mit angemessenem .
Montageverfahren wéhlen

N (|

Platz

Spezifikation

Fiir gegebene Einbau- .
verhéltnisse am besten geeig-

netes Produkt auswéhlen

=

Rohranschluss entsprechend
Projektspezifikation wahlen

Typ SchweiBkegel O-Lok® Triple-Lok®
SKA ORFS-Verschraubung 37° Bordelverschraubung
Art der Dichtung weichdichtend weichdichtend metallisch dichtend
Internationale Norm ISO 8434-1/4 ISO 8434-3 ISO 8434-2
Nationale Norm DIN EN ISO 8434-1/-4 SAE J1453/J516 SAE J514/J516
(alt: DIN 3865)
Rohrwerkstoff schweiBbarer Stahl Metallrohr
und nichtrostender Stahl | (Stahl, Edelstahl, Kupfer, Aluminium)
Verflugbare GréBen 6L-42L Rohr A.D. 6 bis 50 mm Rohr A.D. 6 bis 42 mm
6S-38S Rohr A.D. 1/4" bis 2° Rohr A.D. 1/8" bis 2"
Dichtigkeit Hervorragend Hervorragend Sehr gut
Rohrvorbereitung Schwierig Gut Gut
Montage Hervorragend Hervorragend Hervorragend
Baustellenmontage Schwierig Léthullse/schwierig Handbdrdeln/schwierig
Platzbedarf Sehr gut Gut Sehr gut
Verwendung Beschrankte Verwendung | Hochleistungs-Alternative

in Nord-Europa und Asien

zu Triple-Lok®

Meist verbreitete Verschraubung flir zollige Rohre (metrische Rohre optional)

Verbreitet in Nord-
Amerika,

zunehmende Akzeptanz
in Europa und Japan.

Weltweit

Typische Anwendungen

Beschrankte Verwendung
flir spezielle
Anwendungen

Allgemeine Verwendung
in der
Hochdruck-Hydraulik

Allgemeine Verwendung
in der

Hydraulik, Pneumatik,
Schmie-rung und
Verbindungstechnik

Hydraulische Pressen
SpritzgieBtechnik
Mobilhydraulik
Schwermaschinen
Schiffsbau

Mobilhydraulik
SpritzgieBtechnik
Hydraulische Pressen
Schwermaschinen
Schiffsbau

Schwermaschinen
Schiffsbau
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Systematische Verschraubungs-Auswabhl

Auswahl Flanschtyp

Druck

¢ Flanschtype mit ausreichender o
Druckbestandigkeit wahlen

Anwendung

Fiir die spezifische
Anwendung geeignete
Flanschverbindung wahlen

Platz

¢ Fiir gegebene Einbau-
verhdltnisse am besten
geeigneten Flansch
auswahlen

Spezifikation
¢ Rohranschluss entsprechend
Projektspezifikation wahlen

NN NN
Lol
T T
4-Loch-Quadratflansch
Flanschtyp 4-Loch-Flansch geteilt ungeteilt Zahnradpumpenflansche
Art der Dichtung weichdichtend weichdichtend weichdichtend
Internationale Norm ISO 6162-1/-2 ISO 6164 (1994)
Nationale Norm DIN ISO 6162-1/-2/SAE J518 - -
Rohrwerkstoff Kombination Kombination
SchweiB/Schraubverbindung SchweiB/Schraubverbindung Schraubverbindung
Verflgbare GroBen 10L-42L
(Rohr A.D.) 1/2" bis 5” 3/8" bis 4" 16S-30S
Dichtigkeit hervorragend hervorragend hervorragend
Rohrvorbereitung Gut Gut Gut
Montage Hervorragend Hervorragend Hervorragend
Baustellenmontage Gut Gut Gut
Platzbedarf Gering Gering Gering

Verwendete Schrauben

Metrische Schrauben nach:

ISO 4762-10.9 (DIN 912-10.9) oder
héherwertiger

UNC-Schrauben nach ANSI/ASME
B 18.3*

Metrische Schrauben nach:
ISO 4762-8.8 (DIN 912-8.8) oder
ISO 4762-10.9 (DIN 912-10.9)

Metrische Schrauben nach:
ISO 4762-8.8 (DIN 912-8.8)

Verwendung

Global weit verbreitet

Verbreitet in Deutschland

Verbreitet in Europa

Typische Anwendungen

Landmaschinen
Hydraulik
Offshore
Schiffsbau
Kranbau

Landmaschinen
Hydraulik
Offshore
Schiffsbau
Kranbau

Landmaschinen
Hydraulik
Offshore
Schiffsbau
Kranbau

*UNC-Schrauben sollen laut ISO 6162-1 und -2 bei Neukonstruktionen nicht mehr verwendet werden.
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Systematische Verschraubungs-Auswahl

Auswahl Einschraubverbindung

Druck

Einschraubzapfen-Auswahl:

Einschraubzapfen mit
ausreichender Druck-
bestandigkeit wahlen

e o
%[

Einschraubzapfen mit Abdichtung
durch EOLASTIC-Dichtung

@

Temperatur

e  Wenn moglich, Elastomer-

dichtung verwenden

e

Einschraubzapfen mit Abdichtung
durch 0-Ring

Richtungseinstellbarer Einschraub-
zapfen mit Abdichtung durch 0-Ring

Beschreibung metrisch

Einschraubzapfen mit Abdichtung

Einschraubzapfen mit Abdichtung

Richtungseinstellbarer Einschraub-

durch EOLASTIC-Dichtung durch 0-Ring zapfen mit Abdichtung durch 0-Ring
Gewinde Metrisch Metrisch Metrisch
Beispiel fiir Bestellzeichen EO = | GE12ZLMEDCF GEO12ZLMCF VEE12ZSMORCF
Beispiel fiir Bestellzeichen  Triple-Lok® = | 8M16F82EDMXS 8M16F870MXS; 8M18V870MXS
Beispiel fiir Bestellzeichen 0-Lok® = | 8M16F82EDMLOS 8M16F870MLOS 8M18V870MLOS
Norm-Gewinde M 16x1.5 M 16x1.5 M 18x1.5
IS0 261; IS0 724; IS0 261; IS0 724; IS0 261; IS0 724;
DIN 13-T5-T7 DIN 13-T5-T7 DIN 13-T5-T7
Norm-Einschraubzapfen DIN EN IS0 9974-2 DIN ISO 6149-2/3 DIN ISO 6149-2/3
(alt: DIN 3852 T11, Form E) (alt: DIN 3852 T3, Form F)
Norm-Gewindebohrung DIN EN IS0 9974-1 DIN ISO 6149-1 DIN ISO 6149-1
(alt: DIN 3852 T1, Form X, Y) (alt: DIN 3852 T3, Form W) (alt: DIN 3852 T3, Form W)
Anwendungshinweise
— Druckbelastbarkeit Sehr hoch Sehr hoch Hoch
— Dichtverhalten Hervorragend Hervorragend Sehr gut
— Dichtmittel erforderlich Nein Nein Nein
Verwendung Kompakter, weichdichtender Ein- Neues, sicheres Dichtsystem fiir alle Neues, richtungseinstellbares
schraubzapfen. Gut geeignet fiir Einsatzfélle, insbesondere fiir die Dichtsystem fiir alle Einsatzfélle,
den Einsatz im Gasbereich und Hochdruckhydraulik sehr gut inshesondere fiir die Hochdruck-
Hochdruckhydraulik. geeignet. Standardabdichtung fiir die hydraulik sehr gut geeignet. Standard-
Zukunft. Gekennzeichnet durch abdichtung fiir die Zukunft.
Rille am Bund.
Gut geeignet fiir weiche Gegenwerkstoffe (z. B. Gehduse aus Al-Legierungen).
Beschreibung zdllig Einschraubzapfen mit Abdichtung Einschraubzapfen mit Abdichtung Richtungseinstellbarer Einschraub-
durch EOLASTIC-Dichtung durch 0-Ring zapfen mit Abdichtung durch 0-Ring
Gewinde BSP UN/UNF-Gewinde UN/UNF-Gewinde
Beispiel fiir Bestellzeichen EQ = | GE12ZLR1/4EDCF GE12ZL3/4UNFCF VEE1271.3/4UNFCF
Beispiel fiir Bestellzeichen  Triple-Lok® = | 8-4F42EDMXS 8F50XS 8V50MXS
Beispiel fiir Bestellzeichen 0-Lok® = | 8-4F42EDMLOS 8F50MLOS 8V50MLOS
Norm-Gewinde G1/4A GB: 1/4 BSPP 3/4-16 UNF 3/4-16 UNF
DIN/ISO 228-T1 Japan: 1/4 PF ISO 725/ANSI B1.1-1974 ISO 725/ANSI B1.1-1974
BS 2779
Norm-Einschraubzapfen DIN 3852 T11, Form E 1S0 11926-2/3 1S0 11926-2/3
IS0 1179-2
Norm-Gewindebohrung DIN 3852 T2, Form X, Y 1SO 11926-1 1SO 11926-1
IS0 1179-1
Anwendungshinweise
— Druckbelastbarkeit Sehr hoch Sehr hoch Hoch
— Dichtverhalten Hervorragend Hervorragend Sehr gut
— Dichtmittel erforderlich Nein Nein Nein
Verwendung Kompakter, weichdichtender Ein- Vorgénger des metrischen Dicht- Vorgéanger des metrischen einstellbaren

schraubzapfen. Weltweit verbreitet. Gut
geeignet fiir weiche Gegenwerkstoffe

(z. B. Gehéuse aus Al-Legierungen). Gut
geeignet fiir den Einsatz im Gasbereich.

systems. Wird in den USA haufig
verwendet (z. B. Hydraulik).

Gut geeignet fiir den Einsatz im
Gasbereich.

Dichtsystems. Wird in den USA hdufig
verwendet (z. B. Hydraulik).
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Systematische Verschraubungs-Auswabhl

Auswahl Einschraubverbindung

Einschraubzapfen-Auswahl:

ontage

Fiir einfache Montage und
kostengiinstigen Betrieb
Einschraubzapfen mit O-
Ring/ED-Dichtung verwen-
den

Kegelgewinde vermeiden

Einschraubzapfen mit 0-Ring

Richtungseinstellbarer Einschraub-

Anwendung

Standardlésung fiir Anwen-

dung wahlen
—
7 fﬁ@
7

Einschraubzapfen mit Abdichtung

und Stiitzring zapfen mit 0-Ring und Stiitzring durch Dichtkante
Beschreibung metrisch Einschraubzapfen mit 0-Ring Richtungseinstellbarer Einschraub- Einschraubzapfen mit Abdichtung
und Stiitzring zapfen mit 0-Ring-Dichtung durch Dichtkante
Gewinde Metrisch Metrisch Metrisch
Beispiel fiir Bestellzeichen EO=| - VEE12ZSMCF GE12LMCF
Beispiel fiir Bestellzeichen  Triple-Lok® = | 8M16F80MXS 8M18V8OMXS -
Beispiel fiir Bestellzeichen 0-Lok® = | — 8M18V80MLOS —
Norm-Gewinde M 18x1.5 M 18x1.5 M 16x1.5
IS0 261; IS0 724; IS0 261; 1SO 724; IS0 261; IS0 724;
DIN 13-T5-T7 DIN 13-T5-T7 DIN 13-T5-T7
Norm-Einschraubzapfen - - DIN EN IS0 9974-3
(alt: DIN 3852 T3, Form B)
Norm-Gewindebohrung DIN EN IS0 9974-1 DIN EN IS0 9974-1 DIN EN IS0 9974-1
(alt: DIN 3852 T1, Form X, Y) (alt: DIN 3852 T1, Form X, Y) (alt: DIN 3852 T1, Form X, Y)
Anwendungshinweise
— Druckbelastbarkeit Mittel Mittel bis hoch Hoch
— Dichtverhalten Sehr gut Gut Mittel bis gut
— Dichtmittel erforderlich Nein Nein Nein
Verwendung Neues, richtungseinstellbares Geeignet bei aggressiven Medien bzw.
Dichtsystem fiir alle Einsatzfalle. bei sehr tiefen oder hohen Tempera-
Eingesetzt in Europa und Asien. turen, bei denen ein Einsatz von Elasto-
merdichtungen nicht méglich ist.
Gut geeignet fiir weiche Gegenwerkstoffe.
Beschreibung zdllig Einschraubzapfen mit 0-Ring Richtungseinstellbarer Einschraub- Einschraubzapfen mit Abdichtung
und Stiitzring zapfen mit 0-Ring und Stiitzring durch Dichtkante
Gewinde BSP BSP BSP
Beispiel fiir Bestellzeichen EO=| - VEE12ZLRCF GE12LR1/4CF
Beispiel fiir Bestellzeichen  Triple-Lok® = | 8-F40MXS 8V40MXS -
Beispiel fiir Bestellzeichen 0-Lok® = | — 8V40MLOS -
Norm-Gewinde G3/8A G3/8A G1/4A

DIN/ISO 228-T1

DIN/ISO 228-T1

DIN/ISO 228-T1, BS 2779

Weitere Normen

GB: 1/4 BSPP, Japan: 1/4 PF

GB: 1/4 BSPP, Japan: 1/4 PF

GB: 1/4 BSPP, Japan: 1/4 PF

Norm-Einschraubzapfen

IS0 1179-3

1S0 1179-3

DIN 3852 T2, Form B, ISO 1179-4

Norm-Gewindebohrung

IS0 1179-1; DIN 3852 T2, Form X, Y

IS0 1179-1; DIN 3852 T2, Form X, Y

DIN 3852 T2, Form X, Y, ISO 1179-1

Anwendungshinweise

— Druckbelastbarkeit

— Dichtverhalten

— Dichtmittel erforderlich

Hoch
Sehr gut
Nein

Mittel bis hoch
Gut
Nein

Hoch
Mittel bis gut
Nein

Verwendung

Verbreitet in Nord-Amerika, England
und im asiatisch-pazifischen Raum.

Kompakter, weichdichtender Ein-
schraubzapfen. Weltweit verbreitet.

Gut geeignet fiir weiche Gegenwerkstoffe (z. B. Gehduse aus Al-Legierungen).

Geeignet bei aggressiven Medien bzw.
bei sehr tiefen oder hohen Tempera-
turen, bei denen ein Einsatz von Elasto-
merdichtungen nicht maglich ist.
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Systematische Verschraubungs-Auswahl

Auswahl Einschraubverbindung

Einschraubzapfen-Auswahl:

Spezifikation

¢ Einschraubverbindung entsprechend
Projekt-Spezifikation wahlen

¢ Internationale Standards bevorzugen

¢ Einschraubverbindungen nach ISO 6149 fiir
alle Neukonstruktionen verwenden

the
%ﬁ
Einschr.-Zapfen mit
Abdichtung d. Dichtring

N 1]
]
NN\

N

7

Einschraubzapfen mit
Abdichtung d. Kegelgewinde

\ ‘

Einschraubzapfen mit
Abdicht. d. Kegelgewinde

o

Einschraubzapfen mit
Abdicht. d. Kegelgewinde

Beschreibung metrisch

Einschraubzapfen mit
Abdichtung d. Dichtring

Einschraubzapfen mit
Abdichtung durch Kegelgewinde

Einschraubzapfen mit
Abdichtung d. Kegelgewinde

Gewinde Metrisch NPT — Metrisch
Bestellzeichen-Beispiel EO = | GE12LMACF GE12L1/2NPTCF — GEOSLLMCF
Bestellzeichen-Beispiel Triple-Lok® = | — 8-8FMTXSS - -
Bestellzeichen-Beispiel 0-Lok® = | — 8-8FLOSS - -
Norm-Gewinde M 16x1.5; 1SO 261; 1/2-14 NPT - M 10x1.0 keg
IS0 724; DIN 13-T5-T7 ANSI B1.20.1-1983 DIN 158
Norm-Einschraubzapfen DIN 3852 T1, Form A ANSI B1.20.1-1983 - DIN 3852 T1, Form C
DIN 7603 (Dichtscheibe)
Norm-Gewindebohrung DIN EN ISO 9974-1 ANSI B1.20.1-1983 - DIN 3859 T1, Form Z
(alt: DIN 3852 T1, Form X, Y) (parallel)
Anwendungshinweise
— Druckbelastbarkeit Gering Sehr hoch - Gering
— Dichtverhalten Mittel Mittel Mittel
— Dichtmittel erforderlich Nein Ja Ja
Verwendung Verliert zunehmend an Amerikanisches keg. Rohrgewinde. - Nur fiir geringe Anforderungen,
Bedeutung. Wird teilweise Einschraubzapfen und Einschraub- da Einschraubloch zylindrisch
noch im Pneumatikbereich loch kegelig. Dichtheit nur mit ausgefiihrt. Dichtheit nur mit
verwendet, z. B. mit fliissigen oder plastischen Dicht- fliissigen oder plastischen Dicht-
Dichtring aus Cu. mitteln erreichbar. mitteln erreichbar.
Beschreibung zdllig Einschraubzapfen mit Einschraubzapfen mit Einschraubzapfen mit Einschraubzapfen mit
Abdichtung d. Dichtring Abdichtung durch Kegelgewinde | Abdichtung d. Kegelgewinde Abdichtung d. Kegelgewinde
Gewinde BSPP NPTF BSPT Kurzer BSPT
Bestellzeichen-Beispiel EO0 = | GE12LR1/4ACF - GE12LR1/2KLCF**) GE12LR1/4KEGCF
Bestellzeichen-Beispiel Triple-Lok® = | — 12FMTXS 8-8F3MXS -
Bestellzeichen-Beispiel 0-Lok® = | — 12FLOS - -
Norm-Gewinde G1/4A 3/4-14 NPTF R1/2 R 1/4 (kurz)
DIN/ISO 228-T1 ANSI B1.20.3-1983 IS0 7; DIN 2999-1 DIN 3858
BS 2779 BS 21

Weitere Normen

GB: 1/4 BSPP, Japan: 1/4 PF

GB: 1/4 BSPT; Japan: 1/4 PT

Norm-Einschraubzapfen DIN 3852 T2, Form A SAEJ 476a IS0 7; DIN 2999-1 DIN 3852 T2, Form C
DIN 7603 (Dichtscheibe)
Norm-Gewindebohrung DIN 3852 T2, Form X, Y SAEJ 476a IS0 7/1-Rp/Rc; DIN 2999-Rc DIN 3852 T2, Form Z
1S0 1179-1 ANSI B1.20.3 BS 21-Rp/Rc; Japan PT-Port (parallel)
Anwendungshinweise
— Druckbelastbarkeit Gering Sehr hoch Mittel Gering
— Dichtverhalten Mittel Mittel Mittel Mittel
— Dichtmittel erforderlich Nein Empfohlen Ja Ja
Verwendung Verliert zunehmend an Amerikanisches keg. ,dryseal” Einsatz in zylindrischen und Nur fiir geringe Anforderungen,

Bedeutung. Wird teilweise
noch im Pneumatikbereich
verwendet, z. B. mit
Dichtring aus Cu.

Rohrgewinde. Einschraubzapfen
und Einschraubloch kegelig.
Dichtet theoretisch durch spitze
Gewindeflanken. Dichtmittel wird
dennoch empfohlen.

kegeligen Einschraublochern.
Nur fiir geringe Anforderungen,
wenn Einschraubloch zylindrisch
ausgefiihrt. Dichtheit nur mit
fliissigen oder plastischen Dicht-
mitteln erreichbar.

**)Nicht im Katalog enthalten!

da Einschraubloch zylindrisch
ausgefiihrt. Dichtheit nur mit
fllissigen oder plastischen Dicht-
mitteln erreichbar. Hauptverwen-
dung in Deutschland. Nicht
geeignet fiir BSPT und PT-Ein-
schraubldcher (japanischer
Standard) wegen geringer
Gewindeliberdeckung.
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Systematische Verschraubungs-Auswabhl

Auswahl richtungseinstellbarer Verschraubungen

Druck

Vorauswahl nach Druck-

bestédndigkeit

¢ Richtungseinstellbare Ver-
schraubung mit Weichdichtung
fiir hochste Leistungsféahigkeit

Durchfluss

Lésung mit bester Durchfluss-
charakteristik fiir gegebenen
Einbauraum bevorzugen

Type 90°-Rohrbdégen und Stutzen Kombinationsverschraubung Einstellbare Winkel-
verschraubungen
+—H
L LF
L]
%4
‘ [
EO: GE12LMCF GE12ZLMEDCF EW WEE
Triple-Lok®: FMTX, F3MX F82EDMX F82EDMX+C6MX C80MX
0-Lok®: - F82EDMLO F82EDMLO+C6MLO C80MLO
Design DPR/PSR EO-2 Einstellbarer Winkel Richtungseinstellbare
Triple-Lok® 0-Lok® mit drehbarer Winkel-Einschraub-
Metallisch dichtend Elastomer Uberwurfmutter verschraubung

weich dichtend

Verfiighares Material

Stahl, Edelstahl

Stahl, Edelstahl

Stahl, Edelstahl

Stahl, Edelstahl

Dichtmethode Metallisch Elastomer Elastomer Elastomer
Leistung
Druck Gut Hervorragend Hervorragend Gut
Dichtungsverlasslichkeit Gut Hervorragend Hervorragend Gut
Durchflusseigenschaften Hervorragend Hervorragend Sehr gut Sehr gut
Kompaktheit Sperrig Sperrig Gut Sehr gut
Montage Sehr gut Hervorragend Hervorragend Sehr gut
»Im Feld“-Reparatur Gut Hervorragend Hervorragend schwierig

Erhéltliche GroBen

Rohr-AuBen-@

4 mm bis 42 mm
flir DPR/PSR
Triple-Lok®

6 mm bis 50 mm
und 1/4" bis 2°

Rohr-AuBen-@

4 mm bis 42 mm

flir EO-2

Triple-Lok® und 0-Lok®
6 mm bis 50 mm

und 1/4" bis 2°

Rohr-AuBen-@

6 mm bis 42 mm

flir DPR/PSR/EQ-2
Triple-Lok® und 0-Lok®
6 mm bis 50 mm

und 1/4" bis 2°

Rohr-AuBen-@

4 mm bis 42 mm

fiir DPR/PSR/EQ-2
Triple-Lok® und 0-Lok®
6 mm bis 50 mm

und 1/4" bis 2

Erhaltliche Gewinde

Metrisch 1ISO 9974-3
BSPP IS0 1179-4
DIN 3852 Form B
NPT/NPFT

Metrisch I1SO 6149
Metrisch ISO 9974-2
BSPP/ISO 1179-2
UN/UNF

Metrisch I1SO 6149
Metrisch 1ISO 9974-2
BSPP/ISO 1179-2
UN/UNF

Metrisch ISO 6149
Metrisch I1SO 9974-2
BSPP/ISO 1179-2
UN/UNF

Verwendung

Bevorzugter Einbau, wenn Einbauraum

nicht kritisch ist

Generell geeignet

Generell geeignet

Typische Anwendungen

Landwirtschaftliche
Ausriistungen,
Verfahrenstechnik

Alle hydraulischen
und pneumatischen
Systeme

Alle hydraulischen
und pneumatischen
Systeme

Alle hydraulischen
und pneumatischen
Systeme
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Systematische Verschraubungs-Auswahl

Auswahl richtungseinstellbarer Verschraubungen

Platz Montage
e Optimale Lésung fiir gege- ¢ Prifen, ob Montageverfahren
benen Einbauraum mit bester geeignet ist

Durchflusscharakteristik
wahlen

Type Schwenkverschraubungen Hochdruck-Schwenkverschraubungen
[ ]
\\ N 1 7‘7 T 7‘7777ﬁ
I I M
N NNEZZB &
EO: WHK WHK-CS WH DKA WH KDS
Triple-Lok®: - - - -
0-Lok®: - - - -
Design Verschraubungskérper Verschraubungskdrper Verschraubungskérper Verschraubungskérper

mit Hohlschraube

mit Hohlschraube

mit Hohlschraube

mit Hohlschraube

Verfiighares Material Stahl Stahl Edelstahl Edelstahl
Dichtmethode Metallisch Elastomer Metallisch Elastomer
Leistung
Druck Sehr gut Sehr gut Sehr gut Sehr gut
Dichtungsverlésslichkeit Gut Hervorragend Gut Hervorragend
Durchflusseigenschaften Gut Gut Gut Gut
Kompaktheit Hervorragend Hervorragend Hervorragend Hervorragend
Montage Sehr gut Hervorragend Sehr gut Hervorragend
»Im Feld“-Reparatur Sehr gut Hervorragend Gut Hervorragend

Erhaltliche GroBen

Rohr-AuBen-Durchmesser
6 mm bis 42 mm

Rohr-AuBen-Durchmesser
6 mm bis 42 mm

Rohr-AuBen-Durchmesser
6 mm bis 42 mm

Rohr-AuBen-Durchmesser
6 mm bis 42 mm

fiir DPR/PSR/EQ-2 flir DPR/PSR/EQ-2 fiir DPR/PSR flir DPR/PSR/EQ-2
Erhaltliche Gewinde - - - _

Metrisch Metrisch Metrisch Metrisch

BSPP BSPP BSPP BSPP

Verwendung

Anwendungen mit begrenztem
Einbauraum

Anwendungen mit begrenztem
Einbauraum

Anwendungen mit begrenztem
Einbauraum

Anwendungen mit begrenztem
Einbauraum

Typische Anwendungen

Beste Losung fiir Anwendungen
mit begrenztem Einbauraum

Beste Losung fiir Anwendungen
mit begrenztem Einbauraum

Beste Losung fiir Anwendungen
mit begrenztem Einbauraum

Beste Losung fiir Anwendungen
mit begrenztem Einbauraum
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Systematische Verschraubungs-Auswabhl

Normung
Spezifikation
e Verschraubungen entspre-
chend internationaler Normen
auswahlen
e Spezifikation des Endkunden
beachten
* Projektspezifikation beachten
¢ Nicht genormte Sonder-
I6sungen vermeiden
ISO-Normen fiir Rohrverschraubungen Nationale Normen
EO 24°- Triple-Lok® O-Lok® K4 Adapter P4 Adapter NPSM-Adapter
Verschraubung ISO 8434-2 ISO 8434-3 ISO 8434-6 JIS B 8363 SAE J 516
DIN EN ISO 8434-1/-4 | « 37°-Bordel- ¢ ORFS- « BSPP 60°- JIS BSPP 60°- NPTF 30°-Konus
(alt: DIN 2353) verschraubung Verschraubung Konusadapter Konusadapter
Technische Lieferbedingungen
e DIN 3859 T1
. Spezifikation
Montageanleitung ¢ Projektspezifikation
« DIN 3859 T2 I ® <

Priifspezifikation
+ DINEN ISO 19879

Einschraubverbindung

¢ Kundenspezifikation
e Zulassungen

Einschraubzapfen
metr. Gewinde

¢ DINISO 6149
¢ DIN EN ISO 9974

e ISO 1179

Einschraubzapfen
BSPP Gewinde

e DIN 3852 T11
e DIN 3852 T2

Einschraubzapfen
UN/UNF Gewinde

e ISO 11926

Einschraubzapfen
NPT Gewinde
NPTF Gewinde

e SAE J476

Einschraubzapfen
BSPT Gewinde

e ISO7

Zulassungen

Parker-Produkte sind von allen maBgeblichen Zertifizierungs-
gesellschaften zugelassen wie z.B.:

Germanischer Lloyd (GL),

Lloyds Register of Shipping (LR),
Det Norske Veritas (DNV),

American Bureau of Shipping (ABS),
Russian Maritime Register of Shipping (RMS),
China Classification Society (CCS),
Deutscher Verein des Gas- und Wasserfaches (DVGW)

Achtung:

Die Gultigkeit dieser Zulassungen ist limitiert auf bestimmte
Produkte, Anwendungen, Betriebsbedingungen, Giiltigkeits-
dauer und anderen Bedingungen. Wir informieren Sie gerne
Uber Ihre individuelle Anwendung und senden die entspre-

chenden Dokumente zu.

Parker-Verschraubungen sind von flihrenden Erstausristern
und von zahlreichen Anwendern freigegeben oder zwingend

vorgeschrieben.
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Systematische Verschraubungs-Auswahl

Rohr-Spezifikation
Rohre mit metrischem AuBendurchmesser

Geeignet fiir Verschraubungssysteme
Rohrwerkstoff Spezi- Ausfiihrungs- Lieferzustand Toleranz AD/ Oberflache DPR/PSR/ | E0-2 |T- Lok® | O-Lok® | Bemer-
Stahl fikation art Wandstérke EO-2 Form kung
DIN EN .
E235 (= 1.0308) 10305-4 +N (= normalgegliiht) EN 10305-4 X X X X 1)
R37 IS0 3304 Nahtlos NBK (= normalgegliiht) IS0 3304 phosphatiert, X X X X 2)
kaltgezogen edlt oder CF
E355 (= 1.0580) 1%';'02'4 gez08 N (= normalgegliinty | EN10305-4 | ° X X X X 3)
R50 1S0 3304 NBK (= normalgegliiht) IS0 3304 X X X X 4)
Geeignet fiir Verschraubungssysteme
Rohrwerkstoff Spezi- Ausfiihrungs- Lieferzustand Toleranz AD/ Oberfléche DPR/PSR/ | EO-2 |T-Lok®|0-Lok® | Bemer-
Edelstahl fikation art Wandstarke EO0-2 Form kung
1.4571
(=TP 316 Ti) DIN EN X X X (X) 5)
asa1 | 102165 CFA DIN EN 10305-1
' Nahtlos X X X X 6)
(=TP 321) kaltgezogen
1.4404 EN ISO und
(=TP 316L) 1127 2underfrei blank X ® | X X )
1.4301 oder warme- Losungsgegliiht und
(=TP 304) ASTM behandelt abgeschreckt X ®) X X 8
14306 A269/ D4/T3"
(= TP 304L) A213 (EN IS0 1127)
oder
1.4401 DIN 17457-K2 ASTM X X) X X 9)
(=TP 316) fiir AD 6-12 mm, A269/A213 blank,
1.4301 EN ISO GeschweiBtes | kaltgezogen geschweiBt SchweiBnaht X %) %) %)
(=TP 304) 1127 Rohr (CDW) mit glatter AuBen- annéhernd
1.4541 Oberflache unsichtbar 10)
(: P 321) fiir AD 14-42 mm X (X) (X) (X)
Geeignet fiir Verschraubungssysteme
Rohrwerkstoff Spezi- Ausfiihrungs- Lieferzustand Toleranz AD/ Oberflache DPR/PSR/ | EO0-2 |T- Lok® | 0-Lok® | Bemer-
Kupfer fikation art Wandstérke E0-2 Form kung
Cu DHP EN 1057 Nahtloses EN 1057 EN 1057 sauber, glatt, X X X X 11)
R290/250/200 EN 12449 Rohr EN 12449 EN 12449 blank

1) Empfohlenes EO-Standard-Prazisionsrohr fiir Hochdruck-Hydraulikanwendungen. Enge Toleranzen fiir einfache Handhabung.
Gute Biegeeigenschaften und SchweiBbarkeit.
2) Toleranzen groBer Rohrdurchmesser nicht so eng wie bei EO-Rohren.

3

5) Empfohlenes EO-Standard-Prézisionsrohr fir Hochdruck-Hydraulikanwendungen. Enge Toleranzen fir einfache Handhabung
(&hnlich wie Stahlrohre). Gute SchweiBbarkeit und Korrosionsbestandigkeit. () = Auf Anfrage
6) Empfohlenes EO-Standard-Préazisionsrohr fir Hochdruck-Hydraulikanwendungen. Enge Toleranzen fir einfache Handhabung
(&@hnlich wie Stahlrohre). Gute SchweiBbarkeit. () = auf Anfrage
7) Handelsubliches Rohr, AuBendurchmesser nicht so eng toleriert wie EO-Rohre. Gute SchweiBbarkeit und Korrosionsbestandigkeit.

() = auf Anfrage
) Handelsubliches Rohr, AuBendurchmesser nicht so eng toleriert wie EO-Rohre. () = auf Anfrage
9) Handelstbliches Rohr, AuBendurchmesser nicht so eng toleriert wie EO-Rohre. () = auf Anfrage
0) Eingesetzt in Pneumatik und Niederdruckanwendungen. () = Nur fir Rohre mit glatter SchweiBnaht auBen und innen.
1) Evtl. Stitzhilsen ,VH* erforderlich, z. B. bei R250-28x1,5.

8

—_

)

) Prazisionsrohr fir Hochdruck-Hydraulikanwendungen. Enge Toleranzen fiir einfache Handhabung. Gute Biegeeigenschaften und SchweiBbarkeit.
4) Toleranzen groBer Rohrdurchmesser nicht so eng wie bei EO-Rohren.

)

* = Fir Systeme DPR/PSR/EO-2: Bei dinnwandigen Rohren, bei denen eine Verstarkungshlilse eingesetzt werden muss, ist die Toleranzlage T4
erforderlich. Die AuBendurchmessertoleranzklasse D3 wird nicht empfohlen, da Funktions- bzw. Leistungsminderungen der Rohrleitungsverbin-
dungssysteme auftreten kénnen. Die AuBendurchmessertoleranz ist bei EO2-FORM und RohrauBendurchmesser 25-42 mm theoretisch zu groB.
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Systematische Verschraubungs-Auswabhl

Rohr-Spezifikation
Rohre mit zélligem AuBendurchmesser

Geeignet fiir
Rohrwerkstoff Spezifikation Ausfiihrunasart Liefer- Toleranz AD/ Oberfldche | T- Lok® | 0-Lok® | Bemer-
Stahl P g zustand Wandstérke kung
SAE J524 (AMS 5050 J, Nahtlos SAE J524 (AMS 5050 J, X X 1)
Kohlenstoffstahl ASTM A179) Normal- ASTM A179) )
C-1010 Geschweit gegliiht blank, geolt
SAE J525 eschwel SAE J525 X X 2)
und gezogen
Geeignet fiir
Rohrwerkstoff Spezifikation Ausfiihrunasart Liefer- Toleranz AD/ Oberflache | T- Lok® | 0-Lok® | Bemer-
Edelstahl p g zustand Wandstéarke kung
1.4404 (= TP 316L) X X 3)
ASTM A269, ASTM A269,
1.4301 (=TP 304) ASTM A213 Nahtlos ASTM A213 X X
blank
1.4404 (=TP 316L) und abgeschreckt X X 4
ASTM A249, GeschweiBt ASTM A249,
14301 (=TP 304) ASTM A269 und gezogen ASTM A269 X X
1.4401 (=TP 316) X X
Geeignet fiir
Rohrwerkstoff Spezifikation Ausfiihrunasart Liefer- Toleranz AD/ Oberfldche | T- Lok® | 0-Lok® | Bemer-
Kupfer P g zustand Wandstéarke kung
Kupfer SAE J528 (ASTM B-75) Nahtlos Weich gegliht, | o 1508 (ASTM B-75) blank X X 4)
Tempergrund ,,0

1
2

4

) Empfohlenes EO-Standard-Prazisionsrohr fiir Hochdruck-Hydraulikanwendungen.

) Standardrohr in Nord-Amerika.

3) Empfohlenes Rohr fiir Hochdruck-Hydraulikanwendungen. Gute Korrosionsbesténdigkeit und SchweiBbarkeit.
) Standardrohr in Nord-Amerika.
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Systematische Verschraubungs-Auswahl

Zusammenfassung Verschraubungsauswahl

Die traditionelle Schneidringverschraubung wurde fir die
Anwendung in fluidischen Systemen entwickelt, deren Be-
triebsbedingungen sich vollstédndig von den Beanspru-
chungen moderner und zukilnftiger Systeme unterscheiden.

Parker hat die Rohrverbindungs — Technologie kontinuier-
lich weiterentwickelt, so dass heute Schneidringverschrau-
bungen mit hoher Leistungsfahigkeit und Zuverlédssigkeit
zur Verfligung stehen. Day Technology steht flir diese moderne
Verschraubungsgeneration und die dazugehérige Montage-
technik. Alle Artikel, die diese hohen Anforderungen erfillen,
sind in diesem Katalog explizit Dry Technology gekennzeichnet.

Fur alle Neukonstruktionen von:

Hydraulischen Systemen,
Pneumatischen Systemen,
Kuhlsystemen,
Zentralschmieranlagen und
» Feuerléschanlagen

empfehlen wir grundsétzlich die Verwendung von

Dry Technology Komponenten.

Dry Technology versus traditioneller Technologie

EO-2 versus traditioneller Schneidring

Elastomere Abdichtung

GroBvolumige Dichtung gleicht Systemtoleranzen aus
Hohe Feindichtheit (kein ,,Schwitzen®)

Kein Nachziehen notwendig

Kein Einschleppen von Luft

Deutlich spirbarer Montage-Endpunkt

Einfache und eindeutige Montagekontrolle
Integriertes Vormontagewerkzeug

+ o+ o+ + + o+ + o+ o+

beansprucht

Direktmontage von Edelstahlrohr mdglich

Kein Fressen von Edelstahl-Gewinden

EOMAT-Geréate zur effizienten Montage

Alle Einzelteile unverlierbar in Funktionsmutter integriert
Kein Vertauschen von Einzelteilen

Einfache Handhabung

Unbegrenzte Wiederholmontage

Dichtring austauschbar

ISO-genormt (DIN EN ISO 8434-1)

Millionenfach bewéahrt seit 1993

Vollstandig austauschbar zur
EO-Progressivringverbindung
Hoéhere Komponentenkosten als
EO-Progressivring

+ Geringe Gesamtkosten

Hoher Nutzen fir Endkunden

+ 4+ 4+ 4+ + + + + + + + +

+

Dichtflache im Innern der Verschraubung wird bei der Montage nicht

Kein VerschleiB an Montagewerkzeugen — hohe Prozess-Sicherheit

Schneidring EO-2

7 “

eSS

5
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7

+ Fir zahlreiche Anwendungen zwingend vorgeschrieben, z. B.:
Automobilproduktion, Kunststoff-SpritzgieBmaschinen, Baumaschinen,

Schiffsbau oder Offshore-Exploration
+ Globale Akzeptanz
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+ 4+ + + + ++ o+ o+

+ + + 4+

O-Lok® versus traditionellem Triple-Lok®

Hohere Druckbestandigkeit als Triple-Lok®

Elastomere Abdichtung

GroBvolumige Dichtung gleicht Systemtoleranzen aus
Hohe Feindichtheit (kein ,,Schwitzen®)

Kein Nachziehen notwendig

Kein Einschleppen von Luft

Deutlich spurbarer Montage-Endpunkt

Einfache und eindeutige Montagekontrolle

Einfache Installation der flachdichtenden Komponenten
Uberlegene Biegewechselfestigkeit

Parflange® Orbitalbdrdel-Technologie

Unbegrenzte Wiederholmontage

Dichtring austauschbar

ISO-genormt (DIN EN ISO 8434-2)

Millionenfach bewahrt

Hohere Komponentenkosten als Triple-Lok®
Parflange®-Maschine erforderlich

kann vor Ort mit Lothilsen repariert werden

Geringe Gesamtkosten

Hoher Nutzen fir Endkunden

Fir zahlreiche Anwendungen zwingend vorgeschrieben, z.B.:
Landwirtschaftliche Fahrzeuge, Baumaschinen, Kunststoff-
SpritzgieBmaschinen

Globale Akzeptanz

Triple-Lok®

——

-

A
oM

O-Lok®

e

+ 4+ 4+ 4+ 4+ + 4+ + 4+ 4+ + o+ o+

+ 4+ 4+ 4+

+

EO2-FORM versus traditionellem SchweiBkegel
Sichere, formschlissige Verbindung

Einfacher Montageprozess

Verzinktes Rohr problemlos verarbeitbar

Elastomere Abdichtung

GroBvolumige Dichtung gleicht Systemtoleranzen aus
Hohe Feindichtheit (kein ,,Schwitzen®)

Kein Nachziehen notwendig

Kein Einschleppen von Luft

Deutlich spurbarer Montage-Endpunkt

Einfache und eindeutige Montagekontrolle

Einfache Rohrvorbereitung

Schneller Qualitatscheck

keine Nacharbeit der SchweiBnaht

Verwendung vorhandener EO2-Dichtungen
Unbegrenzte Wiederholmontage

Dichtring austauschbar

ISO-genormt (DIN EN ISO 8434-1/-4)

Basis-Produkt EO-2 millionenfach bewahrt
Vollsténdig austauschbar zur EO-Progressivringverbindung
Keine zusétzlichen, neuen Komponenten erforderlich
EO2-FORM-Maschine erforderlich

EO-2 fir Reparaturen vor Ort

Geringe Gesamtkosten

Hoher Nutzen fir Endkunden

Zugelassen fiir Anwendungen wie Pressenbau, Aufzugsbau,
SpritzgieBmaschinen, Stahlwasserbau und Schiffbau
Globale Akzeptanz

SchweiBkegel

Al
o

EO2-FORM
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+ o+ + + + 4+ o+ + + o+ 4+ o+

Dichtkegel versus traditioneller Rohrstutzen
Elastomere Abdichtung

Hohe Feindichtheit (kein ,Schwitzen®)

Kein Nachziehen notwendig

Kein Einschleppen von Luft

Hohe Druckbelastbarkeit

Kein HerausreiBen bei unvollstandiger Montage
Einfache Montage

Unbegrenzte Wiederholmontage

Dichtring austauschbar

ISO-genormt (DIN EN ISO 8434-1/-4)
Millionenfach bewahrt seit 1970

Vollstandig austauschbar zu vormontierten Schaftverschraubungen

Geringfligig hdhere Komponentenkosten als vormontierte Schaft-
verschraubung

Geringe Gesamtkosten
Hoher Nutzen fir Endkunden

Fir zahlreiche Anwendungen zwingend vorgeschrieben, z.B.:
Automobilproduktion, Kunststoff-SpritzgieBmaschinen, Baumaschinen, Schiff-
bau oder Offshore-Exploration

Global am meisten verbreitetes System
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Einschraubzapfen mit ED-Dichtung/O-Ring versus traditionellem
Einschraubzapfen mit Dichtkante oder Kegelgewinde

Elastomere Abdichtung

Hohe Feindichtheit (kein ,Schwitzen®)
Kein Nachziehen notwendig

Kein Einschleppen von Luft

Hohe Druckbelastbarkeit

Deutlich spurbarer Montage-Endpunkt
Keine Besché&digung der Dichtflache

Montage und Leistungsfahigkeit weitestgehend unabhéngig vom Gegenwerk-
stoff

Niedrige Montagekréafte

Keine Beschadigung der Dichtung bei Behandlung als Schittgut
Unbegrenzte Wiederholmontage

Dichtring austauschbar

ISO-genormt (ISO 1179/I1SO 6149/DIN ISO 6149)

Millionenfach bewahrt seit 1980

Vollsténdig austauschbar zu Einschraubverschraubungen mit metallischer
Dichtkante

Breites Produktspektrum und gute Verfligbarkeit

Geringfligig hohere Komponentenkosten als vormontierte Schaft-
verschraubung

Geringe Gesamtkosten

Hoher Nutzen fir Endkunden

Far zahlreiche Anwendungen zwingend vorgeschrieben, z. B.:
Automobilproduktion, Kunststoff-SpritzgieBmaschinen, Baumaschinen, Schiff-
bau oder Offshore-Exploration

Global am meisten verbreitet

Dichtkante

Kegelgewinde

ED-Dichtung

0O-Ring-Dichtung

B19
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Systematische Verschraubungs-Auswabhl
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Einstellbare Winkel-Einschraubverschraubung mit Kontermutter

versus Winkelverschraubung mit Kegelgewinde
Elastomere Abdichtung

Hohe Feindichtheit (kein ,,Schwitzen®)

Kein Nachziehen notwendig

Kein Einschleppen von Luft

Gute Durchflusscharakteristik

360° Richtungseinstellbar

Weniger Platzbedarf als Verschraubungskombination
Kein zusatzliches Dichtmittel erforderlich

Deutlich spirbarer Montage-Endpunkt

Keine Beschadigung der Dichtflache

Montage und Leistungsfahigkeit weitestgehend unabhéngig vom
Gegenwerkstoff

Niedrige Montagekrafte

Unbegrenzte Wiederholmontage

Dichtring austauschbar

Austauschbar zu traditionellen Verschraubungen
Verfugbar in 90°, 45°Winkel,

T- und L-Anordnung

Stirnseitige Dichtflache erforderlich

Winkelverschraubung
mit Kegelgewinde

w\w

Einstellbare
Winkelverschraubung

e

s

Niedrigere Komponentenkosten als Hochdruck-Schwenkverschraubung WH

Geringe Gesamtkosten
Hoher Nutzen fir Endkunden
Global steigende Verbreitung

=
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Hochdruck-Schwenkverschraubung versus traditioneller
Niederdruck-Winkelverschraubung

Elastomere Abdichtung

Hohe Feindichtheit (kein ,,Schwitzen®)

Kein Nachziehen notwendig

Kein Einschleppen von Luft

360° Richtungseinstellbar

Kompakte Bauweise

Fiar Hochdruckanwendungen geeignet

Schmale Ansenkung ausreichend

Deutlich spirbarer Montage-Endpunkt

Keine Beschadigung der Dichtflache

Montage und Leistungsfahigkeit weitestgehend unabhéngig vom
Gegenwerkstoff

Dichtring unverlierbar befestigt

Lediglich die Hohlschraube muss montiert werden
Keine versteckte Schraube im Innern der Verschraubung
Unbegrenzte Wiederholmontage

Dichtring austauschbar

Millionenfach bewé&hrt seit 1980

Austauschbar zu traditionellen Verschraubungen

Verflgbar in 90°-Winkel und
T-Anordnung

Geringfligig hohere Druckverluste
Geringe Gesamtkosten

Hoher Nutzen fir Endkunden
Global steigende Verbreitung

Niederdruck

Hochdruck
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Leistungsdaten

Druckangaben

Nenndruck PN

Der Nenndruck beziffert die Druckstufe eines hydraulischen Teils
bei fortlaufender dynamischer Anwendung. Die Ziffer wird ge-
rundet, um den international Ublichen Werten zu entsprechen.
Logische Kombinationen von Verschraubungen werden zusam-
mengefasst, wobei der Nenndruck der Gruppe der niedrigste
gemeinsame Nenner innerhalb der Gruppe ist.

A Berstdruck = min. PNx4

PNx1,33| X ——————————————
PN N~ A A A 7

Arbeitsdruck

Pt

Druckabschlage und Temperaturen

Diese Nenndriicke sind international anerkannt und dienen zur
Abstimmung gebrauchlicher KomponentengréBen untereinan-
der.

Belastungsprifungen auf Berstdruck entsprechen mindestens
dem Vierfachen des Nenndruckwertes. Um den langfristig dyna-
mischen Lastwiderstand zu belegen, wurden die Komponenten
unter Impulsbedingungen von PN x 1,33 bei 1 Hz in 1 Million
Zyklen getestet.

Ausnahme: Fur alle Kugelhé&hne gilt der PN-Wert mit Sicherheits-
faktor 1,5 gemaB DIN 3230 T5 und ISO 5108.

Umrechnungstabelle

Bar Mpa PSI

100 10,0 1450
160 16,0 2321
210 21,0 3045
315 31,5 4569
350 35,0 5075
400 40,0 5801

Werkstoffbedingt erforderliche Druckabschlage (abhangig vom Material) gegenliber den Katalogangaben bei erhéhten Temperaturen.
Verschraubungswerkstoff und Dichtungsmaterial missen entsprechend der Betriebstemperatur ausgewahlit werden.

Achtung: Medienbestandigkeit siehe Seite C5.

Verschraubungs-

Druckabschlage der zuldssigen Betriebstemperaturen in °C

werkstoff +20

-40 | -35 | -25

+50 +100 | +120 | +150 | +175 | +200 | +250 | +300 | +400

Stahl-

0,
verschraubungen 0%

-11% -19% -28 %

0%

Stahlrohre

-19% 27 %

Edelstahl-

0,
verschraubungen 0%

-11% -30 %

Edelstahlrohre 0%

|-5.5%

-29% -34%

-11,5% -21,5%

Messing-

- 0,
verschraubungen? 35%

CuNiFe-

")
verschraubungen 0%

-15% -20 % -25 % -35 %

Dichtungswerkstoff
NBR (z. B. Perbunan)

Dichtungswerkstoff
FKM

Dichtungswerkstoff
EPDM?

Zuléssige Betriebstemperatur

Temperatur nicht zuldssig

Perbunan = Warenzeichen der Fa. Bayer Berechnungsbeispiel:

1) 35 % vom Werkstoff 1.4571(wenn nicht
anders in separater PN-Spalte fir Messing Temperatur = 200 °C
aufgefiihrt)

2 EPDM ist nicht mit Ol kompatibel

(kein Lagerartikel)

Material = Nichtrostender Stahl
Druckabschlag Verschraubungen = 20 %
Druckabschlag Rohre = 21,5 %

PN Rohr 16 x 2.5/71, DIN 2413 lll = 362 bar

Zuldssige Umgebungstemperatur bei hydraulischer und pneumatischer Anwendung

Formel:

PN Verschraubung 16S/71 = 400 bar

400 bar

x (100%—20%) = 320 bar
100%

PNVerschraubung 200°C =

362 bar
PNgonr 200°c = Soo%

x (100%—21,5%) = 284 bar

Cc2
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Leistungsdaten

Werkstoffe
y Verschraubungstype
er- _1 ok® inle-Lok®
schrau- | Rohmaterial Werkstoff E0 0-Lok Triple-Lok
bungen Bezeichnung? | Werk- Norm usS Korper [Muttern| Ringe |SchweiB-| Korper |Muttern| Hillsen | Korper [Muttern| Hiilsen
stoff Nr. Bezeichnung? verschr.
Stangen- 11SMnPb30 | 1.0718 | DINEN SAE 12L14
material 10277-3 X X X X X
Automaten- 11SMn30 1.0715 |DINEN SAE 1213
stahl 10277-3 X
46520 1.0727 | DINEN SAE 1146
10277-3
Schmiede- 15510 1.0710 | DIN 1651
rohlinge 11SMn30 10715 |DINEN |SAE 1213
Automaten- modifiziert 10087 modifiziert X X
Stahl stahl
36SMn14 1.0764 |DINEN
10087 X
C45 1.0503 | DIN EN SAE 1045
modifiziert 10083 modifiziert X X X
FlieBpress- c10C 1.0214 | DINEN SAE C1010
stahl X X X X X
SchweiB- C15 1.0401 | DIN
barer Stahl 10277-3 X
Andere Stahlwerkstoff nach Herstellerermessen wérmebehandelt X X
Stangen- X6CrNiMoTi 1.4571 | DINEN ANSI 316TI
material 17-12-2 10088 X X X
X2CrNiMo 1.4404 | DINEN ANSI 316L
17-13-2 10088 X X X X X X
E’gﬁ:l- Schmiede- X6CrNiMo 1.4571 | DINEN ANSI 316TI
rohlinge Ti17-12-2 10088 X X X
X5CrNiMo 1.4401 |DINEN ANSI 316
17-12-2 10088 X X X X X X
Andere Edelstahlwerkstoff nach Herstellerermessen warmebehandelt X
Stangen- CuzZn35Ni2 2.0540 | DIN
material 17660 X X X
ASTM CA360/345
. B16/B453 X X X X X X
Messing -
Schmiede- CuZn35Ni2 2.0540 | DIN
rohlinge 17660 X
ASTM CA377
B124 X X

1) Fir nicht genormte Verschraubungen wie z. B. Schwenkverschraubungen, Funktionsverschraubungen und einstellbare Verschraubungen mit
Kontermutter kénnen auch andere Werkstoffe verwendet werden.

2) Gleichwertige Werkstoffe kénnen verwendet werden.

Rohling: 11 SMn 30+Bi (&hnlich der 1.0715/DIN EN 10087)

Gerade: 11 SMn Pb 30 (1.0718/DIN EN 102773)

Sondermaterialien

"In der Regel erflillen austinitische Edelstahle aufgrund ihrer Zuverlassigkeit und Korrosionsbesténdigkeit alle Marktanforderungen, ein-
schlieBlich OI- und Gas, Schiffbau, Energieerzeugung, Papier und Zellstoffe u. a. Allerdings sind die oft einzigartigen Anforderungen, die
einige Projekte erfordern, sehr speziell. Parkers Tube Fittings Division Europe hat das technische Wissen und die Erfahrungen, diese Kun-
denbedurfnisse zu verstehen und den Kunden zu helfen, die besten Lésungen fiir ihre Anwendungen zu finden. 1.4547 (6Mo), 1.4539, 2.1972
(CuNiFe), Inconel oder andere Legierungen kénnen auf Anfrage angeboten werden."

NBR z. B. N552-90, Perbunan (Warenzeichen der Firma Bayer)
FKM z. B. V894-90
Dichtungen | EPDM z. B. E540-80
PTFE z. B. Teflon® (Warenzeichen der Firma DuPont)
POM z. B. Delrin (Warenzeichen der Firma DuPont)
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Leistungsdaten

Oberflachenbehandlung

ToughShield™ Plus

ToughShield™ Plus ist die neue Standardbeschichtung
fir alle Stahlrohrverschraubungen und -adapter. Die neu
entwickelte und zum Patent angemeldete Zink-Nickel-
Beschichtung bietet eine hervorragende Korrosions-
bestandigkeit bei gleichzeitig optimalen Leistungs- und
Montagewerten.

Jeden Tag werden Millionen von Parker DIN- und SAE-
Verschraubungen und -Adaptern in den anspruchsvoll-
sten Kundenanwendungen eingesetzt. Die Anforderun-
gen an Rohrverschraubungen und -adapter sind hoch:
Sie missen korrosionsbesténdig sein und eine lange
Lebensdauer aufweisen, um die Ausristung und teurere
Komponenten vor Rost zu schiitzen. Gleichzeitig missen
sie optimale Montageeigenschaften aufweisen, um sow-
ohl Uber- als auch Untermontage zu vermeiden.

Parker investiert kontinuierlich in die Weiterentwicklung
seiner Produktionspalette, um den Kunden den groBt-
moglichen Nutzen zu bieten. So verflgt Parker Uber ei-
gene Testlabore und Galvanikanlagen, die die Entwick-
lung von ToughShield™ Plus vorangetrieben haben.
Mehrere Jahre wurden die fUr die Entwicklung der opti-
malen Beschichtung und ihrer Eigenschaften aufgewen-
det, wobei modernste Material- und elektromechanische
Analysemethoden zur Untersuchung der Beschichtung
eingesetzt wurden. AuBerdem wurden Salzsprihnebel-

und ACT-Tests zur Validierung der Leistung durchgefiihrt.

Wie sein Vorgénger, die Cr(VI)-freie Beschichtung, ist
ToughShield™ Plus ROHs, SAE und ISO-zertifiziert.

Fittings und Adapter mit ToughShield™ Plus werden
fur einen nahtlosen Ubergang in Kundensysteme en-
twickelt und getestet.

e  Keine Anderung der Teilenummern

e  Stabile, unverdnderte Montageverfahren

e Vorwérts- und Rickwartsmontage kompatibel mit
Zinkrohrverschraubungen/-adaptern und Schlauch-
drehgelenken

e gleiche Lackierbarkeit

e  SAE, ISO und DIN-konform

e Ubereinstimmung mit bestehenden Typenzulassun-
gen

e Konformitat mit den aktuellen Umweltvorschriften

Erfahren Sie mehr unter: www.toughshieldplus.com

Oberflachenschutz/Oberfliche
Werkstoff | Ver- Verschraubungstype CF* CF*+ A3K Znphrsf Blank Blank + Blank +
schraubungs- transparent Gleit- verzinkt, phosphatiert | keine Gleit- innen
System passiviert beschichtung | transparent | und gedlt Beschichtung | beschichtung | versilbert
passiviert
Stahl EO-2 Verschraubungskorper X
Funktionsmuttern
EO-PSR Verschraubungskérper X
Muttern
Progressive Stop Ringe X
SchweiBverschr. X
E02-FORM Korper und Muttern werden von EO verwendet
0-Lok® Verschraubungskorper X
Muttern X
Parflange® Hiilsen X
Lothilsen X
Triple-Lok® | Verschraubungskorper X
Muttern X
Hiilsen X
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Leistungsdaten

Oberflachenschutz/Oberfliche
Werkstoff | Ver- Verschraubungstype CF* CF*+ A3K Znphrsf Blank Blank + Blank +
schraubungs- transparent Gleit- verzinkt, phosphatiert | keine Gleit- innen
System passiviert beschichtung | transparent | und geolt Beschichtung | beschichtung | versilbert
passiviert
Edelstahl E0-2 Verschraubungskorper X
Funktionsmuttern X
bis zu 12-L/10-S
Funktionsmuttern
von 15-1/12-S X
EO Verschraubungskérper X
Muttern bis zu 12-L/10-S X
Muttern von 15-L/12-S X
Progressive Ringe X
EQ2-FORM Korper und Muttern werden von EO verwendet
0-Lok® Verschraubungskérper X
Muttern X
Hiilsen X
Triple-Lok® Verschraubungskérper X
Muttern X
Hiilsen X
Messing Alle Systeme | Verschraubungskérper X
Muttern X
Hiilsen & Ringe X

A3K gemaB DIN EN ISO 4042 / Znphr5f geméB DIN EN ISO 3892 und DIN 50942
*ToughShield™ Plus Zink-Nickel-Beschichtung

Medienbestandigkeit

Verschraubungswerkstoff und Dichtungsmaterial missen entsprechend dem Medium ausgewahlt werden.
Allgemeine Empfehlungen fur statische Dichtungen basieren auf Erfahrungen und Angaben der Dichtungshersteller. Zum Einsatz von Dich-
tungswerkstoffen fur dynamische Anwendungen, wie in Drehverschraubungen oder Riickschlagventilen, siehe Hinweis Tabellenende.

Verschraubungswerkstoff Dichtungswerkstoff
Medium Stahl Edelstahl Messing NBR FKM EPDM
Aceton 2 1 1
Acetylen

Ammoniak flissig
Ammoniak Gas, kalt
Aral, Vitam BAF
Argon

Asphalt

ASTM-OI, Nr. 1
ASTM-OI, Nr. 2
ASTM-OI, Nr. 3
ASTM-OI, Nr. 4

ATF Ol

Athanol (Athylalkohol)
Ather

Benzin

Benzol
BremsflUssigkeit
Butan

Castrol, Biotec HVX
Chlor (trocken)
Dampf

DEA, Econa E22
DEA, Econa E46
Dieselkraftstoff
Druckluft
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Leistungsdaten
Verschraubungswerkstoff Dichtungswerkstoff
Medium Stahl Edelstahl Messing NBR FKM EPDM
ECOOL 1 1 X 1 1 X
Erdgas 1 1 2 1 1 3
Erdol 1 1 3 1 1 3
ESSO, Univis 13 1 1 X 1 1 3
ESSO, Univis 26 1 1 X 1 1 3
ESSO, Univis 32 1 1 X 1 1 3
ESSO, Univis 46 1 1 X 1 1 3
FINA, Biohydran RS 38 1 1 X 1 1 3
Flussiggas Propan (LPG) 1 1 1 1 1 3
FRAGOL, Hydrolub 125 1 1 X 1 X 3
Freon 11 X X 1 2 2 3
Freon 12 1 3 1 2 1 3
Freon 22 3 1 1 3 2 3
Getriebedl 1 1 1 1 1 3
Glycerin 2 1 2 1 1 1
Glykol (Athylenglykol) 1 1 2 1 1 1
Heizol 1 1 1 1 1 3
Helium 1 1 1 1 1 1
Houghton Safe 1120 1 1 X 3 1 1
Houghton Safe 620 1 1 X 1 2 1
Hydraulikdl - Mineral Basis 1 1 3 2 1 3
Hydrolube 1 1 1 1 1 1
Jod 3 1 3 2 1 2
Kerosin 1 1 1 1 1 3
Kohlendioxid 1 1 1 1 2 1
Kohlenmonoxid 1 1 1 1 1 1
Kohlensaure 1 1 3 3 1 X
Luft (6lfrei) 1 1 1 1 1 1
Meerwasser 3 2 3 1 1 1
Methan 1 1 1 1 1 3
Methanol (Methylalkohol) 1 1 1 1 3 1
MILF-F-8192 (JP-9) 1 1 1 3 1 3
MIL-H-5606 1 1 1 1 1 3
MIL-H-6083 1 1 1 1 1 3
MIL-H-7083 1 1 1 1 2 1
MIL-H-8446 (MLO-8515) 1 1 2 2 1 3
MIL-L-2104 & 2104B 1 1 1 1 1 3
MIL-L-7808 2 1 3 2 1 3
Mineral6le 1 1 1 1 1 3
Naturgas, unbehandelt 3 21 3 3 3 3
Neon 3 1 1 1 1 1
Ozon 1 1 3 3 1 1
Petroleum 1 1 1 1 1 3
Phosphorséure 3 3 1 3 1 2
Plantohyd 32 S 1 1 X 1 1 3
Plantohyd 40 N 1 1 X 1 1 3
Propan 1 1 1 1 1 3
R134A 1 1 1 3 3 1
Rauchgas 3 1 3 3 2 X
Rohdl 2 1 3 2 1 3
Salpeterséure 3 1 3 3 2 3
Salzsaure 3 2 3 3 1 2
Salzwasser (Natriumchlorid) X 2 X 1 1 1
Sauerstoff (Gas, kalt) 3 1 2 3 3 3
Schmierdl SAE 10,20,30,40,50 1 1 1 1 1 3
Schneidol 1 1 X 1 3 1
Schwefeldioxid 3 1 3 3 3 1
Schwefelsaure 3 2 3 3 1 3

Cc6
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Leistungsdaten

Medium

Verschraubungswerkstoff

Dichtungswerkstoff

Stahl

Edelstahl

Messing

Z
o]
o)

FKM EPDM

Seifenldsung

w

—_

—_

SHELL, Naturelle HF-E-46

SHELL, Tellus Oil DO 32

Silikonodle

Skydrol 500

Skydrol 7000

Stickstoff

Stoddard solvent

Terpentin

Tierische Fette

Toluol

Trichlorethan

Vaseline

X[ N[N ||| X]|X|[X]|w

Wasser

-
)

Wasserstoff

Wasserstoffperoxid

Xylol

alwlwid]almdalddlalalalalalal—a

alalalalalalalnm|alalalala|a—a

=W X

wlwlala|lalw|lw|lalm|alalw|w|la|a|al—

JEIG G Y Y ' I | ) G UG NG BEGY ) 'S ) (G QY U IS

W2 |2 W W|WIN|W|W|= 222 W [W

Verwendbarkeit: 1= bestandig
2 = bedingt bestandig
3= nicht bestandig
X= keine Angaben

NBR = z. B. Perbunan (Warenzeichen der Fa. Bayer)

FKM

) Sauergas erfordert eingeschréankte Materialhartewerte bei Edelstahl.
2 Der fur Messingverschraubungen eingesetzte Werkstoff SoMs59 (CuzZn35Ni2) ist im Normalfall gegen Spannungsrisskorrosion bestandig.
Durch Uberlastung (z. B. Ubermontagen) kann aber dieser Bestandigkeit vor allem gegen ammoniak- und nitrathaltige Derivate herabge-
setzt werden und zum Ausfall der Verbindung fiihren.

Diese Medienbestandigkeitstabelle ist nur fiir sogenannte statische Dichtungen, wie O-Ringe und Profildichtungen
(z.B. ED-Dichtung, EO-2 Dichtring DOZ) in Rohrverschraubungen und Flanschverbindungen, anwendbar.
Medienbestandigkeitsangaben fiir Ventile, Drehverschraubungen oder Multi-Funktions-Komponenten sind auf den

entsprechenden Produktseiten angegeben.

c7
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Leistungsdaten

Biologisch abbaubare Ole

Aus umwelttechnischen Griinden und neuer Gesetzgebung
nimmt die Bedeutung biologisch abbaubarer Ole sowohl im
Bereich der Mobil- als auch der Stationarhydraulik schnell
zu. Der Einsatz schwer entflammbarer Flissigkeiten wird auf
Spezialgebiete wie Bergbau, Walzwerke und Schwermaschi-
nenbau beschrankt bleiben.

Medien

Biologisch abbaubare Ole kénnen in drei Klassen eingeteilt
werden:

HEPG (Medien auf Glykolbasis)

+ groBer Temperaturbereich (-45°C ... 100°C)

+ sehr alterungsbesténdig

+ NBR- und FKM-Dichtungen

+ geringe Viskositatsanderung Uber den

Einsatztemperaturbereich

wasserldslich

nicht mischbar mit Mineraldl oder HEES-, HETG-Olen

sorgféltige Reinigung empfohlen, wenn von Mineraldl auf

HEPG umgestellt wird

— Lacke werden unter Umstéanden angelost

- Sorgfaltige Uberpriifung der verwendeten Materialien
noétig (z. B. darf kein Zink enthalten sein)

- Dichte > 1.100 kg/m3; mdglicherweise werden
Systemanderungen nétig

— Preis?

+

HETG (Flussigkeiten auf Pflanzenbasis)

+ mischbar mit Mineraldlen

NBR- und FKM-Dichtungen sind besténdig

gute Schmiereigenschaften

Lacke werden nicht angegriffen

geringe Viskositdtsédnderung Uber den

Einsatztemperaturbereich

begrenzte Einsatztemperaturen (-25°C ... +70°C)

— Maximal-Temperatur darf nicht Uberschritten werden

— begrenzte Lebensdauer

— empfindlich hinsichtlich UV und Ozoneinwirkung

— Wasseraufnahme kann Abbau des Mediums bewirken
(cracking?)

— Preis?

+
+
+
+

HEES (Fliissigkeiten auf Basis synthetischer Ester)
+ groBer Temperaturbereich

(-30°C ... +90°C; u. U. sogar Uber 100°C)
hohe Lebensdauer

mischbar mit Mineraldlen

NBR- und FKM-Dichtungen sind besténdig
Lacke werden nicht angegriffen

geringe Viskositatsanderung Uber den
Einsatztemperaturbereich

gute Schmiereigenschaften

Gefahr der Hydrolyse bei Wasseraufnahme
(z. B. Verstopfen von Filtern)

— Preis?

+ + 4+ + +

+

Bestédndigkeiten
HPCE-Stahl-Verschraubungen mit Standard-NBR-Dichtung
sind fUr die meisten biologisch abbaubaren Ole geeignet:

-20°C...80°C 80°C ... 120 °C
HEPG NBR Ol
Polyalkylenglykol FKM nicht verwendbar
HETG ) NBR -
Pflanzliche Ole FKM FKM
HEES NBR -
Synthetische Ester FKM FKM

Geeignete Dichtungswerkstoffe

Die Erfahrung zeigt, dass die Medienbestandigkeit bei sta-
tischen Dichtungen, wie sie bei Verschraubungen auftritt,
kein kritischer Punkt ist. Im Zweifel sollten Sie die Anwen-
dungstechniker der HPCE ansprechen.

Pragmatischer Hinweis:

Soll die Frage beantwortet werden, ob ein Wechsel zu
weichdichtenden Verschraubungssystemen (ISO 6149/
EOLASTIC/O-Lok/EO-2) geschehen kann, so kann die Ant-
wort oft von dem bestehenden Hydrauliksystem abgeleitet
werden. Wenn NBR-Dichtungen in Schlduchen, Zylindern,
Filtern oder Ventilen gut funktionieren, gibt es keinen Grund,
sich um den Einsatz von HPCE-Standardverschraubungen
mit NBR-Dichtungen Sorge zu machen. In der Regel wissen
die Hersteller oder Betreiber der Anlage, ob hier besondere
Dichtungswerkstoffe, wie z. B. FKM, im Einsatz sind.

C8
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Druckverluste in Hydraulikanlagen

Hydraulikanlagen werden meist nur mit einer durch Erfah-
rungen vorgegebenen Strdomungsgeschwindigkeit aus-
gelegt. Die Druckverluste in den Leitungen werden nicht
berticksichtigt oder spéter in den Probeldufen der Anlage
gemessen. Da die Druckverluste Uberproportional zu den
Stromungswiderstédnden ansteigen, ist es fir die optimale
Auslegung einer Anlage wichtig, sie schon bei der Planung
zu bericksichtigen. Die Berechnung ist nicht so schwierig,
wie haufig angenommen wird. Dieser Beitrag soll eine Anlei-
tung dazu geben. AuBerdem werden Hinweise dazu gege-
ben, wie zu hohe Druckverluste vermieden werden kdénnen.
Denn: Druckverluste bedeuten Leistungsverluste, das Ol
erwarmt sich sehr stark, es treten Gerausche auf und evtl.
Kavitation in Saugleitungen.

Medium

Alle Angaben zu den Durchflusswiderstanden und dem Ver-
halten der Stromungen beziehen sich ausschlieBlich auf
Flussigkeiten. Fir gasférmige Medien muss zusétzlich noch
die variable Dichte des Gases bericksichtigt werden

Einheiten
i oo m
¢ = Stromungsgeschwindigkeit {—}
s

d = Rohrinnendurchmesser [m]
L= Rohrlédnge [m]
p = Druck [Pa], 1 bar = 100000 Pa

3 3
V = Volumenstrom {m—} 1™ _ 60000 ——
S

s min
A = Rohrreibungszahl
v(T) = Kinematische Viskositét des m®
Mediums in Abhangigkeit zur Temperatur | s
p(T) = Dichte des Mediums kg
in Abhéngigkeit zur Temperatur m3

€ = Einzelwiderstandsbeiwert

Es wurden nur Grundeinheiten verwendet. Das hat den Vor-
teil, dass die Formeln keine Korrekturfaktoren enthalten. Es
besteht keine Verwechslungsgefahr, dass Werte in der fal-
schen Einheit eingesetzt werden. Wenn Angaben in anderen
Einheiten vorliegen, z. B. wird der Volumenstrom h&ufig in L/
min angegeben, ist es ratsam, sie vor Beginn der Rechnung
in die Grundeinheiten umzusetzen.

Druckverluste in Rohrleitungen

Um Druckverluste in Rohrleitungen zu berechnen, muss zu-
erst abgeschétzt werden, ob laminare oder turbulente Stro-
mung vorhanden ist. Laminare Strédmung ist gleichférmig
und ohne Verwirbelungen. Bei turbulenter Strdmung steigen
die Verluste sprunghaft an.

Strémungsprofil
bei laminarer Strémung

Strémungsprofil
bei turbulenter Strdmung

Die Art der Strémung wird durch die Reynoldszahl gekenn-
zeichnet. Bei einer Reynoldszahl groBer als 2320 schlagt die
Strdmung ins Turbulente um. Die Reynoldszahl wird berech-
net aus der Formel:

c-d
v(T)

Re =

Die Reynoldszahl ist eine dimensionslose Zahl. Die kritische
Strdmungsgeschwindigkeit, bei der die Stromung umschla-
gen kann, wird danach errechnet aus:

@) | m

d s
Bei vorgegebenem Volumenstrom kann die Strémungsge-
schwindigkeit errechnet werden aus:

V-4 {m}

& nls

AnschlieBend kann die Rohrreibungszahl A errechnet werden.
Die Rohrreibungszahl A ist eine Funktion der Reynoldszahl
und ist auBerdem von der Rauhigkeit der Rohre abhangig.
Da in der Hydraulik im allgemeinen von hydraulisch glatten

Rohren ausgegangen werden kann, wird die Rohrreibungs-
zahl A nach folgender Formel errechnet:

Cor = 2320 -

C =

laminare Strémung, (Re < 2320): A = 2—4
e

0.3164

Y Re

AbschlieBend, wenn alle Faktoren bekannt sind, kann der
Druckverlust in einer bestimmten Rohrleitung berechnet wer-
den nach der Formel:

turbulente Strdomung, (Re >2320): A =

p(T) - ¢

L
Ap =2 = - Pa
P r [Pa]

Berechnung von Einzelwiderstdnden

In einer Hydraulikanlage gibt es nicht nur Rohrleitungen, son-
dern auch Ventile, Rohrverschraubungen, Rohrbdgen usw.,
die Stromungsverluste verursachen. Diese Einzelverluste
sind oft sehr viel groBer als die Rohrverluste und errechnen
sich nach folgender Formel:

C2
Ap = - p(T) - > [Pa]
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Der Widerstandsbeiwert £ kennzeichnet ein Hydraulikbauteil.
Er berlicksichtigt Zirkulations-, StoB- und Abldseverluste der
Strémung in einem Bauteil. Meistens geben die Hersteller
von Ventilen oder Verschraubungen die Widerstandsbeiwerte
an. Die C-Werte sind nicht ganz konstant. Bei sehr niedrigen
Stromungsgeschwindigkeiten steigen die Werte an. In fol-
gendem Diagramm ist der tapische Verlauf der {-Werte fUr
ein Bauteil in Abhangigkeit von der Stromungsgeschwindig-
keit dargestellt, wie er in einer Versuchsreihe im Labor der Fa.
Parker Hannifin GmbH ermittelt wurde.

Da fir die Auslegung einer Hydraulikanlage im allgemeinen
nur die Durchflusswiderstdnde bei Nennleistung, also hé-
heren Strdmungsgeschwindigkeiten, errechnet werden, sind
nachfolgend die {-Werte angegeben, die sich der Konstan-
ten nahern. Die Werte flir Hydraulikverschraubungen wurden
in einer Versuchsreihe im Labor der Parker Hannifin GmbH
ermittelt. Es wird immer der Mittelwert fUr die gesamte Bau-
reihe angegeben. Bei einzelnen BaugréBen kann es daher
zu geringfligigen Abweichungen kommen.

Gerade Verschraubungen, z. B. G, GE, EGE, HMTX, F...
MTX, F6...MX, HMLO, F...MLO, F6...MLO, ...

Wenn ein Absatz zwischen Durchgangsbohrung und Rohr-
innendurchmesser vorhanden ist, gelten die gleichen Bedin-
gungen wie bei Reduzierungen (siehe unten).

Im Normalfall ist der Druckverlust allerdings sehr gering, so
dass er mit normalem Aufwand nicht zu messen ist.

In der Literatur wird z. T. ein Widerstandsbeiwert von 0,01 bis
0,05 angegeben.

Reduzierungen, z. B. RED, GR, TRMTX, TRMLO, ...

Bei Reduzierungen muss unterschieden werden zwischen
Querschnittserweiterung und Querschnittsverengung. Als
Strémungsgeschwindigkeit fur die Berechnung des Druck-
verlustes wird immer die Geschwindigkeit am Austritt der
Strémung genommen.

Querschnittserweiterung:

—> T* — N
|
2
g ) [& B j
Aq
Mit  A; ... Eintrittsquerschnittsflache

Ao ... Austrittsquerschnittsflache

Die angegebene Formel gilt fir einen Offnungswinkel > 60°
und damit auch fir die EO-Verschraubungen.

Ein Zahlenwert laBt sich nicht sinnvoll angeben, weil das
Programm der Reduzierungen sehr umfangreich ist.

Bei den RED kann der Widerstandsbeiwert { zwischen
1,5 und 5000 liegen, immer bezogen auf die Stromungsge-
schwindigkeit am Austritt.

Querschnittsverengung:

|
< ‘k, — ] S
|
Ao/Aq 0,80 0,60 0,40 0,20
¢ 0,15 0,25 0,35 0,42

Winkel-Verschraubungen, z. B. W, EW, EMTX, C...MTX,
EMLO,C...MLO, ...

|
\
— > T
\
Type Widerstandsbeiwert ¢
W, EMTX, EMLO 1
EW, C...MTX, C...MLO 1

C10
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Rohrbégen
Bei Rohrbbgen ergibt sich der Widerstandsbeiwert aus dem Volumenstrom- Widerstands- Widerstands-
Verhéltnis von Biegeradius zu Innendurchmesser (R/d). aufteilung beiwert beiwert
(zum/vom T-Abgang) C bei Rohr- C bei Rohr-
verzweigung vereinigung
J ]
Vo/ V Ca o Ca Co
I 0,6 0,07 0,95 0,40 0,47
0,8 0,20 1,10 0,50 0,73
1,0 0,35 1,30 0,60 0,92
L) C L)
v —®» S —»
i
Biegeradius/Innendurchmesser Widerstandsbeiwert { ‘:f ]
2 0,21 = |
4 0,14
6 und groBer 0,11
Schwenkverschraubungen -+-
)
Vb Co
: : Rohrverzweigung
\
<> - H— 1
L) L)
v, —» & — ¥
‘ i
[
Type Widerstandsbeiwert
WHK 3..6 -+
WH 3...6 ®
Vb Co

Bei WHK und WH richtet sich der Druckverlust nach der Stel-
lung der Querbohrung zur Konuséffnung. Der Widerstands-
beiwert wird als Bereich angegeben.

Verzweigungen, z. B. T, K, ET, ...

Der Widerstandsbeiwert richtet sich danach, ob das Medium
sich aufteilt oder zusammenflieBt und in welchem Verhéltnis

sich das Medium aufteilt.

Index a: Das Medium flieBt gerade durch die Verschrau-

bung.

Index b: Das Medium flieBt durch den Abgang der Ver-

schraubung.

Rohrvereinigung
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Ventile, z. B. RHD, DV, VDHA, ...

Type Widerstandsbeiwert ¢
RH ... 5,0
DV 55
LD 4,0
VDHA 5,0
VDHB 55

Der angegebene Widerstandsbeiwert gilt immer fir das voll
gedffnete Ventil.

Berechnung des Druckverlustes Ap -
Beispiel WH 16-SR/CF (Schwenkverschraubungen).
Der Druckverlust Ap errechnet sich nach folgender Formel:

2
Ap=C - p(T) - Py [Pa]

Es soll der Druckverlust bei einem Volumenstrom von
20 I/min errechnet werden.

Bekannt sind folgende Werte:

Rohrinnendurchmesser d = 12 mm = 0,012 m
Dichte des Mediums p = 869,4 kg/m?3
(Ol-Hersteller-Datenblatt)
Widerstandsbeiwert £ = 4.5

(Mittelwert flr WH-Verschraubungen)

. 3
Volumenstrom V = [—} = 0,000333 {m—}
S

Strémungsgeschwindigkeit

_ V-4 _ 0.000333-4 _ [ﬁ]
C_dg-n_ 0.0122. 71 =2.95]"s

Der Stromungsverlust ergibt sich dann:

2,952
2

Ap =45 -869,4 - = 17000 [Pa] = 0,17 [bar]
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Rohrinnendurchmesser und Rohrwandstarken

Bestimmung der Rohre
fur Hydraulik-Systeme

Die richtige Rohrauswahl und Verschraubungsart ist ent-
scheidend fir einen effizienten und stdérungsfreien Betrieb
eines Hydraulik-Systems. Zur Rohrauswahl gehort die Fest-
legung des richtigen Werkstoffs und der richtigen Abmes-
sung (AuBendurchmesser und Wanddicke).

Die richtige Rohrbestimmung fur verschiedene Teile eines
Hydrauliksystems fuhrt zu wirtschaftlicher und kostengtin-
stiger Ausfihrung.

Ein zu kleines Rohr verursacht hohe Stromungsgeschwindig-
keiten mit vielen nachteiligen Folgen. In Druckleitungen fihrt
es zu hohen Reibungsverlusten und Turbulenzen, wodurch
es zu hohen Druckverlusten und Hitzeentwicklung kommt.
Hohe Warme flihrt zu héherem VerschleiB3 in bewegten Tei-
len und zum schnelleren Altern von Dichtungen, also zu
verkUrzter Lebensdauer. Hohe Wérmeentwicklung bedeutet
ebenso Energieverschwendung und folglich geringe Wirt-
schaftlichkeit.

Zu groBe Rohre fiihren zu hohen Systemkosten. Folglich ist
eine optimale Rohrauswahl sehr wichtig. Nachfolgend ist
eine einfache Vorgehensweise zur Rohrbestimmung darge-
stellt.

Bestimmung des erforderlichen
Durchflussquerschnitts

Nach der Tabelle kann der empfohlene Innendurchmesser
fir die erforderliche Durchflussmenge des Leitungstyps be-
stimmt werden. Die Tabelle basiert auf folgenden empfohle-
nen Durchflussgeschwindigkeiten (DIN 24346):

Druckleitung—3—5 m
Vermeiden von Durchfluss- LS
geschwindigkeiten > 8 m/s! "m]
Die entstehenden Krafte sind Rucklaufleitung -2 —> 4 | —
hoch und kénnen die Rohr- LS
leitungen zerstéren. -
Saugleitung — 1 g

Wenn eine andere Durchflussgeschwindigkeit gewlinscht
wird, kann der erforderliche Innendurchmesser nach fol-
gender Formel berechnet werden:

Durchflussmenge {It—r}
min

Rohr—A.D. [mm] = 4,61 e
Durchflussgeschwindigkeit [E}
s

Bestimmung der erforderlichen
Wanddicke

Zur Bestimmung der empfohlenen Rohrwanddicke fur den
gewtlinschten Arbeitsdruck und Rohrinnendurchmesser Ta-
belle auf der nachsten Seite benutzen. Dazu den max. Ar-
beitsdruck auswéhlen, der gleich oder hoher ist als der ge-
winschte Arbeitsdruck.

Fir abweichende Rohre und Rohrmaterialien muss die Be-
rechnung der Wanddicke und des Arbeitsdrucks nach den
Formeln im Rohrkapitel durchgefiihrt werden.

Rohrinnendurchmesser

Maximum 5m/s 3m/s 1m/s
I/min Druckleitung |Rucklaufleitung| Saugleitung
1 2,1 2,7 4,6
2 2,9 3,8 6,5
3 3,6 4,6 8,0
4 4.1 5,3 9,2
5 4,6 6,0 10,3
6 5,1 6,5 11,3
7 5,5 7,0 12,2
8 5,8 7,5 13,0
9 6,2 8,0 13,8
10 6,5 8,4 14,6
12 71 9,2 16,0
14 7,7 10,0 17,2
16 8,2 10,6 18,4
18 8,7 11,3 19,6
20 9,2 11,9 20,6
22 9,7 12,5 21,6
24 10,1 13,0 22,6
26 10,5 13,6 23,5
28 10,9 141 24,4
30 11,3 14,6 25,3
32 11,7 15,1 26,1
34 12,0 15,5 26,9
36 12,4 16,0 27,7
38 12,7 16,4 28,4
40 13,0 16,8 29,2
45 13,8 17,9 30,9
50 14,6 18,8 32,6
55 15,3 19,7 34,2
60 16,0 20,6 35,7
65 16,6 21,5 37,2
70 17,2 22,3 38,6
75 17,9 23,1 39,9
80 18,4 23,8 41,2
85 19,0 24,5 42,5
90 19,6 25,3 43,7
95 20,1 25,9 44,9
100 20,6 26,6 46,1
110 21,6 27,9 48,4
120 22,6 29,2 50,5
130 23,5 30,3 52,6
140 24,4 31,5 54,5
150 25,3 32,6 56,5
160 26,1 33,7 58,3
170 26,9 34,7 60,1
180 27,7 35,7 61,8
190 28,4 36,7 63,5
200 29,2 37,6 65,2
220 30,6 39,5 68,4
240 31,9 41,2 71,4
260 33,2 42,9 74,3
280 34,5 44,5 77,1
300 35,7 46,1 79,8
320 36,9 57,6 82,5
340 38,0 49,1 85,0
360 39,1 50,5 87,5
380 40,2 51,9 89,9
400 41,2 53,2 92,2
450 43,7 56,5 97,8
500 46,1 59,5 103,1
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Ubersicht EO 24°-Anschluss

T2

D1

R

D1 T1 T2
Reihe Rohr Gewinde Gewinde Einschraubgewinde
A.D. metrisch A.D.
mm mm BSPP metrisch BSPT (kurz) metrisch keg.
LL 04 M 08x1.0 8.0 G1/8A M 08x1.0 R 1/8 keg. M 08x1.0 keg.
05 M 10x1.0 10.0 G1/8 A M 08x1.0
06 M 10x1.0 10.0 G1/8A M 10x1.0 R 1/8 keg. M 10x1.0 keg.
08 M 12x1.0 12.0 G1/8A M 10x1.0 R 1/8 keg. M 10x1.0 keg.
10 M 14x1.0 14.0 G1/4A R 1/4 keg.
12 M 16x1.0 16.0 G1/4A R 1/4 keg.
L 06 M 12x1.5 12.0 G1/8A M 10x1.0 M 10x1.0 keg. 1CAxx-6-yy
08 M 14x1.5 14.0 G1/4A M 12x1.5 M 12x1.5 keg. 1CAxx-8-yy
10 M 16x1.5 16.0 G1/4A M 14x1.5 M 14x1.5 keg. 1CAxx-10-yy
12 M 18x1.5 18.0 G3/8A M 16x1.5 M 16x1.5 keg. 1CAxx-12-yy
15 M 22x1.5 22.0 G1/2A M 18x1.5 M 18x1.5 keg. 1CAxx-15-yy
18 M 26x1.5 26.0 G1/2A M 22x1.5 M 22x1.5 keg. 1CAxx-18-yy
22 M 30x2.0 30.0 G3/4A M 26x1.5 M 26x1.5 keg. 1CAxx-22-yy
28 M 36x2.0 36.0 G1A M 33x2.0 1CAxx-28-yy
35 M 45%2.0 45.0 G11/4A M 42x2.0 1CAxx-35-yy
42 M 52x2.0 52.0 G11/2A M 48x2.0 1CAxx-42-yy
S 06 M 14x1.5 14.0 G1/4 A M 12x1.5 M 12x1.5 keg. 1C9xx-6-yy
08 M 16x1.5 16.0 G1/4 A M 14x1.5 M 14x1.5 keg. 1C9xx-8-yy
10 M 18x1.5 18.0 G3/8A M 16x1.5 M 16x1.5 keg. 1C9xx-10-yy
12 M 20x1.5 20.0 G3/8A M 18x1.5 M 18x1.5 keg. 1C9xx-12-yy
14 M 22x1.5 22.0 G1/2A M 20x1.5 M 20x1.5 keg. 1C9xx-14-yy
16 M 24x1.5 24.0 G1/2A M 22x1.5 M 22x1.5 keg. 1C9xx-16-yy
20 M 30x2.0 30.0 G3/4A M 27x2.0 1C9xx-20-yy
25 M 36x2.0 36.0 G1A M 33x2.0 1C9xx-25-yy
30 M 42x2.0 45.0 G11/4A M 42x2.0 1C9xx-30-yy
38 M 52x2.0 52.0 G11/2A M 48x2.0 1C9xx-38-yy

Inde

xx — Schlaucharmaturenserie ® yy — Schlauchinnendurchmesser
Von Parker hose fitting (PHDE)
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Nicht empfohlen

Begriindung

Hohes Risiko des Ausrei3ens
vom Schlauchanschluss.
Fir Schneidring-Montage

— wird speziell gehartetes
Werkzeug bendtigt.

1]
IN

Bei Universal-Dichtkegel

hohes Risiko von Rissen

im 24°-Konusbereich bei
GroBen 6-L bis 18-L.

EO 24°-Anschluss (DIN 3861/DIN EN ISO 8434-1)/Dimensionen

2| &
P D bl
J— RS | N g ) [\ s %\r'
s
L1
L2
Rohr A.D.

Reihe T @ D3 mm @ D4 mm @ D5 mm L1 mm L2 mm
04-LL M 08x1.0 04 5.0 3.0 41 8
06-LL M 10x1.0 06 7.5 4.5 5.6 8
08-LL M 12x1.0 08 9.5 6.0 5.6 9
10-LL M 14x1.0 10 115 8.0 5.6 9
12-LL M 16x1.0 12 13.5 10.0 6.1 9
06-L M 12x1.5 06 8.1 4.0 71 10
08-L M 14x1.5 08 10.1 6.0 71 10
10-L M 16x1.5 10 12.3 8.0 71 11
12-L M 18x1.5 12 14.3 10.0 71 11
15-L M 22x1.5 15 17.3 12.0 71 12
18-L M 26x1.5 18 20.3 15.0 7.6 12
22-L M 30x2.0 22 24.3 19.0 7.6 14
28-L M 36x2.0 28 30.3 24.0 7.6 14
35-L M 45x2.0 35 38.0 30.0 10.6 16
42-L M 52x2.0 42 45.0 36.0 11.1 16
06-S M 14x1,5 06 8.1 4.0 71 12
08-S M 16x1.5 08 10.1 5.0 71 12
10-S M 18x1.5 10 12.3 7.0 7.6 12
12-S M 20x1.5 12 14.3 8.0 7.6 12
14-S M 22x1.5 14 16.3 10.0 8.1 14
16-S M 24x1.5 16 18.3 12.0 8.6 14
20-S M 30x2.0 20 22.9 16.0 10.6 16
25-S M 36x2.0 25 27.9 20.0 12.1 18
30-S M 42x2.0 30 33.0 25.0 13.6 20
38-S M 52x2.0 38 41.0 32.0 16.1 22
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Abmessungen

EO 24°-DKO-Dichtkegel (DIN 3865/DIN EN ISO 8434-4)/Dimensionen

& D5

Rohr A.D. @ D5 mm
Reihe T @ D2 mm Gewindekerndurchmesser SW mm
06-L M 12x1.5 5.5 10.38 14
08-L M 14x1.5 7.5 12.38 17
10-L M 16x1.5 9.7 14.38 19
12-L M 18x1.5 11.7 16.38 22
15-L M 22x1.5 14.7 20.38 27
18-L M 26x1.5 17.7 24.38 32
22-L M 30x2.0 21.7 27.84 36
28-L M 36x2.0 27.7 33.84 4
35-L M 45x2.0 34.5 42.84 50
42-L M 52x2.0 41.5 49.84 60
06-S M 14x1.5 5.5 12.38 17
08-S M 16x1.5 7.5 14.38 19
10-S M 18x1.5 9.7 16.38 22
12-S M 20x1.5 11.7 18.38 24
14-S M 22x1.5 13.5 20.38 27
16-S M 24x1.5 15.5 22.38 30
20-S M 30x2.0 19.5 29.84 36
25-S M 36x2.0 24.5 33.84 46
30-S M 42x2.0 29.5 39.84 50
38-S M 52x2.0 37.5 49.84 60
D5 Katalog 4100/DE
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Abmessungen

Ubersicht O-Lok®-Anschluss
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Inde
Abmessungen

Ubersicht O-Lok®-Anschluss

Rohr T2
metrisches Rohr z6lliges Rohr T @ D3 Einschraubgewinde e
AD. | max. | AD. | max. I§|‘il\'
Wand- Wand- Gewinde | Bohrung iﬁ\“‘&‘\\\‘é“
starke starke UN/UNF BSPP UN/UNF | NPTF | metrisch | & >
Reihe mm mm inch Zoll mm
4 6 1.5 1/4 0.065 4.0 G1/8A 7/16-20 1/8 |M12x1.5
4-4 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G1/4 A 1/4 1JCxx-4-yy
4-6 6 1.5 1/4 0.065 9/16-18 4.5 G3/8A 9/16-18 3/8
4-8 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G1/2A 3/4-16
6 8 2.0 5/16 0.095 11/16-16 6.5 G1/4 A 9/16-18 174 |M16x1.5
6 10 2.0 3/8 0.095 6.5 G1/4A 9/16-18 1/4  |M16x1.5
6-2 10 2.0 3/8 0.095 4.5 G1/8A
6-4 10 2.0 3/8 0.095 4.5 7/16-20 1JCxx-6-yy
6-6 10 2.0 3/8 0.095 11/16-16 6.5 G3/8A 3/8
6-8 10 2.0 3/8 0.095 6.5 G1/2A 3/4-16 1/2
6-10 10 2.0 3/8 0.095 6.5 7/8-14
6-12 10 2.0 3/8 0.095 6.5 G 3/4 A
8 12 3.0 1/2 0.095 9.5 G3/8A 3/4-16 3/8 |M18x1.5 1JCxx-8-yy
8-4 12 3.0 1/2 0.095 7.5 G1/4A
8-6 12 3.0 1/2 0.095 9.5 9/16-18
8-8 12 3.0 1/2 0.095 13/16-16 9.5 G1/2A 1/2-20
8-10 12 3.0 1/2 0.095 9.5 7/8-14
8-12 12 3.0 1/2 0.095 9.5 G3/4A |11/16-12 3/4
8-16 12 3.0 1/2 0.095 9.5 15/16-12
10 14 2.5 1-14 12.5 G1/2A 7/8-14 1/2 | M22x1.5
10 15 2.5 1-14 12.5 G1/2A 7/8-14 1/2 | M22x1.5
10 16 3.0 5/8 0.120 12.5 G1/2A 7/8-14 12 |M22x1.5
10-6 16 3.0 5/8 0.120 10.0 G3/8A 1JCxx-10-yy
10-8 16 3.0 5/8 0.120 1-14 9.5 3/4-16
10-12 16 3.0 5/8 0.120 12.5 G3/4A |[11/16-12 3/4
10-16 16 3.0 5/8 0.120 12.5 G1A
12 18 3.0 13/16-12 15.5 G3/4A |11/16-12 3/4 |M27x2.0
12 20 3.5 3/4 0.156 15.5 G3/4A |[11/16-12 3/4 |M27x2.0
12-8 20 3.5 3/4 0.156 9.5 G1/2A 3/4-16 1/2 1JCxxX-20-yy
12-10 20 3.5 3/4 0.156 138/16-12 12.5 7/8-14
12-16 20 3.5 3/4 0.156 12.5 G1A 15/16-12 1
12-20 20 3.5 3/4 0.156 12.5 G11/4A
16 22 4.0 17/16-12 20.5 G1A 15/16-12 1
16 25 4.0 1 0.188 20.5 G1A 15/16-12 1
16-12 25 4.0 1 0.188 15.5 G3/4A |11/16-12 3/4 1JCxx-16-yy
16-20 25 4.0 1 0.188 17/16-12 20.5 G11/4A | 15/8-12
16-24 25 4.0 1 0.188 20.5 G11/2A
20 28 4.0 111/16-12 26.0 G11/4A| 15/8-12| 11/4
20 30 4.0 111/16-12 26.0 G11/4A | 15/8-12| 11/4
20 32 4.0 11/4 0.188 26.0 G11/4A| 15/8-12| 11/4 1JCxx-20-yy
20-16 32 4.0 11/4 0.188 |1 11/16-12 21.5 G1A 15/16-12
20-24 32 4.0 11/4 0.188 26.0 G11/2A | 17/8-12
24 35 4.0 2-12 32.0 G11/2A | 17/8-12| 11/2
24 38 5.0 1172 0.220 2-12 32.0 G112A| 17/8-12| 11/2 1JCxx-24-yy
24-20 38 5.0 11/2 0.220 27.5 G11/4A | 15/8-12
32 50 3.0 2 0.120 21/2-12 45.0 G2A 21/2-12 —
xx — Schlaucharmaturenserie ® yy — Schlauchinnendurchmesser
Von Parker hose fitting (HPDE and PFDE)
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Abmessungen

O-Lok® ORFS-Anschluss (ISO 8434-3/SAE J1453)/Dimensionen

a8
. Q=
Rohr A.D. T T
Reihe Zoll mm UN/UNF Gewinde A.D. mm @ D3 mm
4 1/4 6 9/16-18 14.0 5.0
6 5/16, 3/8 8,10 11/16-16 17.0 6.5
8 1/2 12 13/16-16 20.5 9.5
10 5/8 14,15, 16 1-14 25.0 12.5
12 3/4 18, 20 13/16-12 30.0 15.5
16 7/8,1 22,25 17/16-12 36.0 20.5
20 11/4 28, 30, 32 111/16-12 42.5 26.0
24 11/2 35, 38 2-12 50.5 32.0
32 2 50 21/2-12 63.0 45.0

Alle MaBe sind nur NennmaBe zur Identifizierung.

Kleine Abweichungen kénnen zwischen SAE J1453 oder ISO 8434-3 fir die Bohrung vorhanden sein.

D8
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Inde
Abmessungen

O-Lok® Swivel, einstellbar (ISO 8434-3/SAE J1453)/Dimensionen

SW
[ | .
= s| 8] "
Q
Yo
Rohr A.D. @ D5
T Gewindekern-

Reihe Zoll mm UN/UNF durchmesser mm SW mm @ D2 mm
4 1/4 6 9/16-18 12.5 17 4.0
6 5/16, 3/8 8,10 11/16-16 16.0 22 6.5
8 1/2 12 13/16-16 19.0 24 9.0

10 5/8 14,15, 16 1-14 23.0 30 1.5
12 3/4 18, 20 13/16-12 28.0 36 14.0
16 7/8,1 22,25 17/16-12 34.0 41 20.0
20 11/4 28, 30, 32 111/16-12 40.5 50 26.0
24 11/2 35, 38 2-12 48.0 60 32.0

Alle MaBe sind nur NennmaBe zur Identifizierung.
Kleine Abweichungen kénnen zwischen SAE J1453 oder ISO 8434-3 fir die Bohrung vorhanden sein.
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Abmessungen

T2

Ubersicht Triple-Lok® 37°-Bérdelanschluss

JE

™

D10

Katalog 4100/DE



Abmessungen

Ubersicht Triple-Lok® 37°-Bérdelanschluss

Rohr T2
metrisches Rohr z6lliges Rohr Einschraubgewinde
A.D. max. A.D. max. T @ D3
Wand- Wand- Gewinde | Bohrung
starke starke UN/UNF BSPP UN/UNF | metrisch
Reihe mm mm Zoll Zoll mm (BSPT, NPTF)
4 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G1/8A 7/16-20 | M 10x1.0
4-4 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G1/4 A
4-5 6 15 1/4 0.065 7/16-20 4.5 1/2-20 168xx-4-yy
4-6 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G3/8A 9/16-18
4-8 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G1/2A
5 8 1.5 5/16 0.065 6.0 G1/8A 1/2-20 | M 12x1.5
5-4 8 1.5 5/16 0.065 6.0 G1/4A 168xx-5-yy
5-6 8 1.5 5/16 0.065 1/2-20 6.0 G3/8A
5-8 8 1.5 5/16 0.065 6.0 G1/2A
6-2 10 1.5 3/8 0.065 7.5 G1/8A
6 10 1.5 3/8 0.065 7.5 G1/4A 9/16-18 | M 14x1.5 106xx-6-yy
6-6 10 1.5 3/8 0.065 9/16-18 7.5 G3/8A
6-8 10 1.5 3/8 0.065 7.5 G1/2A 3/4-16
8-4 12 2.0 1/2 0.083 10.0 G1/4 A
8 12 2.0 1/2 0.083 10.0 G3/8A 3/4-16 |M 16x1.5
8-8 12 2.0 1/2 0.083 3/4-16 10.0 G1/2A M 18x1.5 168xx-8-yy
8-10 12 2.0 1/2 0.083 10.0 7/8-14
8-12 12 2.0 1/2 0.083 10.0 G 3/4 A 11/16-12
10-6 |14, 15,16 2.5 5/8 0.095 12.5 G3/8A
10-8 (14, 15,16 25 5/8 0.095 12.5 3/4-16 168xx-10-yy
10 [14,15,16 2.5 5/8 0.095 7/8-14 12.5 G1/2A 7/8-14|M 18x1.5
10-12 [14,15,16 2.5 5/8 0.095 12.5 G 3/4 A 11/16-12 | M 22x1.5
12-8 18, 20 3.0 3/4 0.109 15.5 G1/2A 3/4-16
12-10 18, 20 3.0 3/4 0.109 15.5 7/8-14|M 22x1.5 106xx-12-yy
12 18,20 3.0 3/4 0.109 11/16-12 15.5 G3/4A 11/16-12 | M 27x2.0
12-16 18, 20 3.0 3/4 0.109 15.5 G1A 15/16-12
14 22 3.0 7/8 0.109 13/16-12 18.0 G3/4A 138/16-12 | M 27x2.0 -
14-16 22 3.0 7/8 0.109 18.0 G1A 15/16-12
16-12 25 3.0 1 0.120 215 G3/4A 11/16-12
16 25 3.0 1 0.120 15/16-12 21.5 G1A 15/16-12 | M 33x2.0 106xx-16-yy
16-20 25 3.0 1 0.120 21.5 G11/4A 15/8-12
20-12 |28, 30, 32 3.0 11/4 0.120 27.5 G3/4A
20-16 |28, 30, 32 3.0 11/4 0.120 15/8-12 27.5 G1A 106xx-20-yy
20 (28, 30, 32 3.0 11/4 0.120 27.5 G11/4A 15/8-12 | M 42x2.0
24-20 35, 38 4.0 1172 0.120 17/8-12 33.0 G11/4A 106xx-24-yy
24 35, 38 4.0 11/2 0.120 33.0 G11/2A 17/8-12 | M 48x2.0
28-24 42 3.0 21/4-12 39.0 G11/2A -
32 50 3.5 2 0.134 21/2-12 45.0 G2A 21/2-12 106xx-32-yy

xX — Schlaucharmaturenserie ¢ yy — Schlauchinnendurchmesser
Von Parker hose fitting (HPDE and PFDE)
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Abmessungen

Triple-Lok® 37°-Boérdelanschluss (ISO 8434-2/SAE J514)/Dimensionen

i g -
Paty
EZ g/ 77\
Rohr A.D. T T
Reihe Zoll mm UN/UNF Gewinde A.D. mm @ D1 mm
4 1/4 6 7/16-20 11.0 4.5
5 5/16 8 1/2-20 12.5 6.0
6 3/8 10 9/16-18 14.0 7.5
8 1/2 12 3/4-16 19.0 10.0
10 5/8 14,15,16 7/8-14 22.0 12.5
12 3/4 18, 20 11/16-12 27.0 15.5
14 7/8 22 13/16-12 30.0 18.0
16 1 25 15/16-12 33.0 21.5
20 11/4 28, 30, 32 15/8-12 41.0 27.5
24 1172 35, 38 17/8-12 47.5 33.0
28* 13/4 42 21/4-12 57.0 39.0
32 2 - 21/2-12 63.5 45.0

*Reihe 28 ist nicht Teil der SAE J514 oder ISO 8434-2.

Alle MaBe sind nur NennmaBe zur Identifizierung.
Kleine Abweichungen kénnen zwischen SAE J514 oder ISO 8434-2 fiir die Bohrung vorhanden sein.

Passende Rohrbérdelung:

Rohr-A.D. @D 2D

7] mm Zoll Min. Max.
min 6 4 8.6 9.7
max 8 5/16 10.2 11.3
10 3/8” 1.7 12.7

12 1/2° 16.0 17.3

14 19.3 20.2

15 19.3 20.2

16 5/8" 19.3 20.2

18 23.4 24.7

20 3/4” 23.4 24.7

22 7/8 26.5 27.8

25 1 29.7 31.0

28 37.6 38.9

30 37.6 38.9

32 11/4” 37.6 38.9

35 43.2 45.3

38 11727 43.2 45.3

42 52.0 54.8

2 59.2 61.2

37°-Bdrdel nach ISO 8434-2 nicht kompatibel zu Bordel nach DIN 3949.

m D12 Katalog 4100/DE




Inde

Abmessungen

Triple-Lok® 37° Swivel, einstellbar (ISO 8434-2/SAE J514)/Dimensionen

il

o (o]
Sis -
NZ=7
/
Rohr A.D. @ D5
T Gewindekern-

Reihe Zoll mm UN/UNF SW mm durchmesser mm @ D2 mm
4 1/4 6 7/16-20 17 10.0 4.4
5 5/16 8 1/2-20 17 11.5 6.0
6 3/8 10 9/16-18 19 13.0 7.5
8 1/2 12 3/4-16 22 17.5 9.9

10 5/8 14,15, 16 7/8-14 27 20.5 12.3
12 3/4 18, 20 11/16-12 32 25.0 15.5
14 7/8 22 13/16-12 35 28.0 18.0
16 1 25 15/16-12 38 31.0 21.5
20 11/4 28, 30, 32 15/8-12 50 39.0 27.5
24 11/2 35. 38 17/8-12 60 45.5 33.0
32 2 - 21/2-12 75 61.5 45.0

Alle MaBe sind nur NennmaBe zur Identifizierung.
Kleine Abweichungen kdénnen zwischen SAE J514 oder ISO 8434-2 fiir die Bohrung vorhanden sein.
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Abmessungen

DIN 60°-Anschluss (DIN 7631)/Dimensionen

Cll L1

Ol « o
7'4**<|> — Q g | ©
Rohr A.D. mm T @ D1 mm @ D2 mm L1 mm SW mm
4-5 M 10x1.5 3 8.0 8 11
06 M 12x1.5 4 9.0 10 12
08 M 14x1.5 6 11.0 10 14
10 M 16x1.5 8 13.0 11 17
12 M 18x1.5 10 15.0 11 19
15 M 22x1.5 12 19.0 12 24
18 M 26x1.5 15 22.0 12 27
22 M 30x1.5 19 26.0 14 32
28 M 38x1.5 25 33.0 14 41
35 M 45x1.5 32 40.0 16 46
42 M 52x1.5 39 47.0 16 55
D14 Katalog 4100/DE
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Abmessungen

BSPP 60°-Anschluss (ISO/DIS 8434-6)/Dimensionen

L1

T
1
|
I
|
|
1

D2
D3

60°

& - -
T D2 D3 T T2
Reihe BSPP mm mm L1 mm BSPT NPT(F) BSPP
02 G1/8A 3.5 7.5 8 1/8 1/8 1/8
1/4 1/4
04 G1/4 A 4.7 10.4 11 1/4 1/4 1/4
1/8 1/8 1/8
3/8 3/8
06 G3/8A 7.9 14.0 12 3/8 3/8 3/8
1/4 1/4 1/4
1/2 1/2
08 G1/2A 1.1 17.5 14 1/2 1/2 1/2
3/8 3/8 1/4
3/4 3/8
10 G5/8A 14.3 19.3 16 172 172
3/4 5/8
12 G 3/4 A 16.7 22.9 16 3/4 3/4 3/4
1/2 1/2 1/4
1 1 3/8
1/2
5/8
16 G1A 22.2 28.7 19 1 1 1
3/4 3/4 172
5/8
3/4
20 G11/4A 28.6 36.8 22 11/4 3/4
1
11/4
24 G11/2A 33.3 42.7 22 1172 1
11/4
1172
32 G2A 46.0 54.6 25 1172
2
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Abmessungen

NPSM Swivel, einstellbar (SAE J516)/Dimensionen

]:I \
Elo, n T
& T
a
+ - = | S
&\ﬂ
o
T T2
Gewinde Gewinde
Reihe NPSM @ D1 mm @ D2 mm NPTF
2-2 1/8-27 4.0 5.0 1/8-27
2-4 1/4-18 5.6 7.0 1/8-27
4-4 1/4-18 5.6 7.0 1/4-18
4-6 3/8-18 8.8 10.0 1/4-18
4-8 1/2-14 12.0 13.5 1/4-18
6-4 1/4-18 5.6 7.0 3/8-18
6-6 3/8-18 8.8 10.0 3/8-18
6-8 1/2-14 12.0 13.5 3/8-18
8-4 1/4-18 5.6 7.0 3/4-16
8-6 3/8-18 8.8 10.0 1/2-14
8-8 1/2-14 12.0 13.5 1/2-14
8-12 3/4-14 16.3 18.0 1/2-14
10-6 3/8-18 8.8 10.0 7/8-14
10-8 1/2-14 12.0 13.5 7/8-14
10-12 3/4-14 16.3 18.0 7/8-14
12-6 3/8-18 8.8 10.0 3/4-14
12-8 1/2-14 12.0 13.5 3/4-14
12-12 3/4-14 16.3 18.0 3/4-14
12-16 1-11.5 21.4 28.9
16-12 3/4-14 16.3 13.5 1-11.5
16-16 1-11.5 21.4 28.9 1-11.5
16-20 11/4-11.5 29.0 32.0 1-11.5
20-16 1-11.5 21.4 28.9 11/4-11.5
20-20 11/4-11.5 29.0 32.0 11/4-11.5
24-24 11/2-11.5 34.5 38.0 11/2-11.5
32-32 2-11.5 46.0 49.0 2-11.5
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Abmessungen

Einschraubzapfen/Einschraubldcher fiir Rohrverschraubungen

Bevorzugte Einschraubzapfen fir hydraulische Anwendungen

Fir Neukonstruktionen wird die metrische Ausfiihrung nach DIN ISO 6149 empfohlen!

Identifizierungsrille fir
metrisches Gewinde

Einschraubzapfen Type F
ohne Kammerring
Dichtung: O- Ring
Metrisch — DIN ISO 6149-2/3
- 1SO 11926-2/3

UNF

Einschraubloch
Metrisch - DIN ISO 6149-1

Einstellbare Einschraubzapfen
Type F ohne Kammerring
Dichtung: O- Ring
Metrisch - DIN ISO 6149-2/3
- 1SO 11926-2/3

UNF

—

7

™

R0.3
RO.1

UNF - 1SO 11926-1
Optionale Identifikation fur metrisches
Gewinde gekennzeichnet mit ,M“
D4 Identifizierungshilfe
Gewinde D5 |schmal| weit D2 Al A2 B1 B2 W Gewinde Gewinde
T1 min. | min. 0,1 max. 0,4 min. | min. +1° AuBendurchmesser Kerndurchmesser
M 08x1.0 11.8 14 17 9.10| 1.0 1.6 11.5 | 10.0 12° 8.00 6.92
M 10x1.0 13.8 16 20 11.10| 1.0 1.6 11.5 | 10.0 12° 10.00 8.92
M 12x1.5 16.8 19 23 13.80| 1.5 2.4 140 | 115 15° 12.00 10.38
M 14x1.5 18.8 21 25 15.80| 1.5 2.4 14.0 | 115 15° 14.00 12.38
M 16x1.5 21.8 24 28 17.80| 1.5 2.4 15.5 | 13.0 15° 16.00 14.38
M 18x1.5 23.8 26 30 19.80| 2.0 2.4 17.0 | 14.5 15° 18.00 16.38
M 22x1.5 26.8 29 34 23.80| 2.0 2.4 18.0 | 15.5 15° 22.00 20.38
M 27x2.0 31.8 34 40 29.40| 2.0 3.1 22.0 | 19.0 15° 27.00 24.84
M 33x2.0 40.8 43 49 35.40| 2.5 3.1 22.0 | 19.0 15° 33.00 30.84
M 42x2.0 49.8 52 60 4440 | 25 3.1 22,5 | 19.5 15° 42.00 39.84
M 48x2.0 54.8 57 66 50.40| 2.5 3.1 25.0 | 22.0 15° 48.00 45.84
7/16-20 UNF-2B 13.8 21 - 1240 | 1.6 2.4 14.0 | 115 12° 11.11 9.74
1/2-20 UNF-2B 16.8 23 - 1450 | 1.6 2.5 14.0 | 115 12° 12.70 11.30
9/16-18 UNF-2B 16.8 25 - 15.65| 1.6 2.5 155 | 12.7 12° 14.29 12.76
3/4-16 UNF-2B 21.8 30 - 2060 | 24 2.5 175 | 143 15° 19.05 17.33
7/8-14 UNF-2B 26.8 34 - 23.95| 24 2.5 20.0 | 16.7 15° 22.23 20.26
11/16-12 UN-2B 31.8 a1 - 29.15| 24 3.3 23.0 | 19.0 15° 26.99 24.69
15/16-12 UN-2B 40.8 49 - 35,50 | 3.2 3.3 23.0 | 19.0 15° 33.34 31.04
15/8-12 UN-2B 49.8 58 - 43.50 | 3.2 3.3 23.0 | 19.0 15° 41.28 38.99
17/8-12 UN-2B 54.8 65 — 49.85| 3.2 3.3 23.0 | 19.0 15° 47.63 45.33
D17 Katalog 4100/DE
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Abmessungen

Einschraubzapfen/Einschraubldcher fiir Rohrverschraubungen

Einschraubzapfen Type H
(einstellbar mit Kammerring)
Dichtung: O-Ring

Metrisch: —
Einschraubzapfen Type BSPP: 1ISO 1179-3
Einschraubzapfen Type E G (nicht einstellbar mit Einschraubzapfen Type A
Dichtung: Kammerring) ] Einschraubzapfen Type B Dichtung: Dichtring
Eolastic-Dichtung ED Dichtung: O-Ring , Dichtung: Dichtkante (DIN 7603), z.B. Kupfer
Metrisch: DIN EN ISO 9974-2 Metrisch: — A Metrisch: DIN EN ISO 9974-3 Metrisch: DIN 3852-1
BSPP: ISO 1179-2 BSPP: 1ISO 1179-3 I.l_ “ BSPP: ISO 1179-4 BSPP: DIN 3852-2
[ . L]
l'_
e N ———— I
| - |
| |
I
T T T T T
D7 D8 D8 D3 D3
D4
o0
< T
2/ < 2/ o 19/
C < c o
& ]
! Einschraubloch Type X
(zylindrisches Gewinde)
Metrisch: DIN EN ISO 9974-1
I/ / BSPP: I1ISO 1179-1
(%] [%] D8 Identifizierungshilfe
Gewinde D3 D7 D4 min. | D4+04 A1l B1 Gewinde Gewinde
T1 mm mm schmal | weit | schmal | weit* max. min. W |AuBendurchmesser| Kerndurchmesser
M 08x1.0 12.8 13.15 0.1 8.00 6.92
M 10x1.0 13.9 13.9 14.8 14.75 15 20 1.0 8 0.1 10.00 8.92
M 12x1.5 16.9 16.9 17.8 17.75 18 25 15 12 0.1 12.00 10.38
M 14x1.5 18.9 18.9 19.8 19.75 20 25 1.5 12 0.1 14.00 12.38
M 16x1.5 20.9 21.9 22.8 21.75 23 28 1.5 12 0.1 16.00 14.38
M 18x1.5 22.9 23.9 24.8 23.75 25 30 2.0 12 0.1 18.00 16.38
M 20x1.5 24.9 25.9 26.8 25.75 27 34 2.0 14 0.1 20.00 18.38
M 22x1.5 26.9 26.9 27.8 27.75 28 34 25 14 0.1 22.00 20.38
M 26x1.5 30.9 31.9 32.8 31.75 33 42 2.5 16 0.2 26.00 24.38
M 27x2.0 31.9 31.9 32.8 32.75 33 42 2.5 16 0.2 27.00 24.84
M 33x2.0 38.9 39.9 40.8 39.75 41 47 2.5 18 0.2 33.00 30.84
M 42x2.0 48.9 49.9 50.8 49.75 51 58 2.5 20 0.2 42.00 39.84
M 48x2.0 54.9 54.9 55.8 54.95 56 65 2.5 22 0.2 48.00 45.84
G1/8A 13.8 13.9 14.8 15.00 15 19 1.0 8 0.1 9.73 8.57
G1/4 A 17.8 18.9 19.8 19.50 20 25 1.5 12 0.1 13.16 11.45
G3/8A 21.8 21.9 22.8 23.50 23 28 2.0 12 0.1 16.66 14.95
G1/2A 25.8 26.9 27.8 28.50 28 34 2.5 14 0.1 20.96 18.63
G3/4A 31.8 31.9 32.8 34.50 33 42 2.5 16 0.2 26.44 24.12
G1A 38.8 39.9 40.8 43.50 41 47 25 18 0.2 33.25 30.29
G11/4A 48.8 49.9 50.8 52.50 51 58 2.5 20 0.2 41.91 38.95
G11/2A 54.8 54.9 55.8 60.00 56 65 2.5 22 0.2 47.80 44.85

*gegentiber ISO 1179-1 vergréBerte Durchmesser zur Adaption unterschiedlicher Dichtringe.
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Abmessungen
Einschraubzapfen/Einschraubldcher fiir Rohrverschraubungen
Einschraubzapfen NPT/F Einschraubzapfen BSPT Einschraubzapfen Type C

Dichtung: Kegelgewinde')
NPT ANSI/ASME B 1.20.1-1983
NPTF ANSI/ASME B 1.20.3-1976

B2
B1
B2

Einschraubloch NPT/F (kegelig)
NPT ANSI/ASME B 1.20.1-1983

Dichtung: Kegelgewinde')
ISO 7/BS 21/DIN 2999-1

3 —| g

Dichtung: Kegelgewinde, kurz?)
Metrisch DIN 3852-1
BSPT

DIN 3852-2

B1

B3
B2

Zhh

Einschraubloch BSPP
(zylindrisch)

N

Einschraubloch BSPT
(kegelig)

A %

Einschraubloch (parallel)
Metrisch DIN 3852-1

NPTF ANSI/ASME B 1.20.3-1976 ISO 7/1-Rp ISO 7/1-Rc/BS 21-Rc BSPP  DIN 3852-2
BS 21-Rp (ISO 1179-1) DIN 2999-Rc (Japan: PT)

Gewinde Gewinde Gewinde Gewinde Gewinde B1 B2 B3

T1 T2 T3 T4 T5 min. min. min.
1/8-27 NPT/F* 1/8-27 NPT/F* 11.6 6.9
1/4-18 NPT/F* 1/4-18 NPT/F* 16.4 10.0
3/8-18 NPT/F* 3/8-18 NPT/F* 17.4 10.3
1/2-14 NPT/F* 1/2-14 NPT/F* 22.6 13.6
3/4-14 NPT/F* 3/4-14 NPT/F* 23.1 141
1-11.5 NPT/F* 1-11.5 NPT/F* 27.8 16.8
11/4-11.5 NPT/F* 11/4-11.5 NPT/F* 28.3 17.3
11/2-11.5 NPT/F* 11/2-11.5 NPT/F* 28.3 17.3

R 1/8 Rp 1/8 Rc 1/8 9.7 7.9 7.4

R 1/4 Rp 1/4 Rc 1/4 12.0 11.2 11.0

R 3/8 Rp 3/8 Rc 3/8 13.5 12.0 11.4

R1/2 Rp 1/2 Rc 1/2 17.6 15.0 15.0

R 3/4 Rp 3/4 Rc 3/4 19.1 16.0 16.3

R1 Rp 1 Rc 1 21.4 19.1 19.0

R11/4 Rp11/4 Rc11/4 21.4 19.9 21.4

R11/2 Rp11/2 Rc11/2 22.4 20.6 21.4
M 08x1.0 keg. M 08x1.0 10.0 5.5
M 10x1.0 keg. M 10x1.0 10.0 5.5
M 12x1.5 keg. M 12x1.5 13.5 8.5
M 14x1.5 keg. M 14x1.5 13.5 8.5
M 16x1.5 keg. M 16x1.5 13.5 8.5
M 18x1.5 keg. M 18x1.5 13.5 8.5
M 20x1.5 keg. M 20x1.5 15.5 10.5
M 22x1.5 keg. M 22x1.5 15.5 10.5
R 1/8 keg. Rp 1/8 8.5 5.5
R 1/4 keg. Rp 1/4 12,5 8.5
R 3/8 keg. Rp 3/8 12.5 8.5
R 1/2 keg. Rp 1/2 16.5 10.5

*Im EO- Bereich wird nur NPT-Gewinde gefertigt.
Im Triple-Lok®, O-Lok® und Adapter Bereich wird bei Stahl NPTF-Gewinde und bei Edelstahl NPT-Gewinde gefertigt.
1) Dichtheit kann nur mit flissigem oder plastischem Dichtmittel erreicht werden.
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Montage

Sicherheitshinweise

Parker Rohr-Verschraubungen sind sichere Hochdruckverbindungen

E

ine sorgfaltig montierte EO-Verschraubung bleibt bis zum Bersten

des Rohres dicht. ErfahrungsgemaB kdnnen Funktionsstérungen,
Nachziehen und Leckagen durch die Beachtung folgender Sicher-
heitshinweise vermieden werden.

B

itte Uberprifen Sie lhre Montagegewohnheiten.

Allgemeine Sicherheitshinweise

EO-Verschraubungen sind ausschlieBlich fur den Aufbau von
Verbindungen flr fluidische Anwendungen vorgesehen.

Die angegebenen Betriebsbedingungen (z. B. Druck, Temperatur,
Medienvertraglichkeit) einhalten.

Rohrempfehlungen beachten. Abweichende Materialien oder
Toleranzen fihren zu Fehimontagen.

Unvollstandige Montage reduziert die Druck- und Schwingungs-
belastbarkeit und damit die Lebensdauer der Verschraubung.
Leckagen und im Extremfall Rohrleitungsausfall durch Abscheren
oder Bruch des Rohres sind die Folge. Vormontierte Progressiv-
ring-Verschraubungen mussen sachgemaB fertigmontiert werden.
Nach jedem Lésen einer Verbindung ist die Uberwurfmutter mit
dem gleichen Kraftaufwand wie bei der Erstmontage festzu-
ziehen. Unteranzug kann Leckagen und eine Reduzierung der
Schwingungsbelastbarkeit nach sich ziehen. Uberanzug reduziert
die Mdglichkeit der Wiederholmontage und fuhrt im Extremfall
zur Zerstdrung der Komponenten.

Keine Kugeln, Pass- oder Kegelstifte, Scheiben oder Miinzen
anstelle von Parker Verschlussteilen als Bindverschluss ver-
wenden.

Rohranschluss und Verschraubungskérper, welche einmal
montiert sind, gehdren zusammen. Verschraubungskorper nur
zur einmaligen Vormontage verwenden.

Nachziehen und Entllften von Verschraubungen, die unter Druck
stehen, ist lebensgefahrlich.

Rohrleitungen missen vor der Montage spannungsfrei eingepasst
werden. Die Uberwurfmutter muss Uber die ganze Gewindeldnge
leicht schraubbar bleiben. Nichtbeachtung kann Leckagen oder
- bei zusatzlich auftretenden Schwingungen — Rohrbriiche
bewirken.

Rohre nicht aneinander, sondern an geeigneten Fixpunkten
befestigen. Blechschellen, Kabelbinder und Befestigungsteile
sind nicht geeignet. Rohre sind keine Halterung fir Einbauten wie
z. B. Filter, Lufter oder Ventilblocke.

Schwingungen miissen durch geeignete Rohrhalterungen
abgefangen werden. Voneinander unabhangige Schwingungs-
systeme missen durch Schlauche entkoppelt werden.
Nichtbeachtung fiihrt zu Rohrbriichen.

Bei Demontage/Transport und Wiederaufbau von Verrohrungen
sicherstellen, dass kein Schmutz in das System gelangt, die
Anschlussteile (Gewinde, Dichtflachen) nicht beschadigt werden,
Dichtungen nicht verloren gehen und Leitungen nicht verbogen

oder eingedrtickt werden. Wir empfehlen die Verwendung von
geeigneten Schutzkappen.

o Demontierte Verschraubungen auf MaBhaltigkeit und
Beschadigungen prifen und ggf. ersetzen.

e Keine Handtrennschleifer oder ungeeignete Rohrabschneider
verwenden.

e Verunreinigungen und Spéne kdnnen zu Systemstérungen der
Anlage und Leckagen an den Verbindungen fuhren.

e Stromungsgeschwindigkeiten > 8 m/s sind zu vermeiden, da sie
starke Kréfte auf gebogene Rohrleitungen ausiiben und damit zu
Rohrleitungsausféllen fihren konnen.

e FEinschlagige Richtlinien (z. B. BG, TUV, DIN) beachten.

e Nur SchweiBverschraubungen sind aus schweiBbaren
Werkstoffen hergestellt. Andere Verschraubungen sind nicht
zum SchweiBen geeignet.

o EO-NIROMONT und Parflange LUBSS sind Hochleistungs-
Schmiermittel fiir Edelstahlverschraubungen. Die Verwendung
anderer Schmiermittel fuhrt in der Regel zur Erhéhung der Monta-
gekréfte.

e Die von EO empfohlenen Werkzeuge, Gerate und Schmier-
mittel gewahrleisten einen sicheren Montageprozess. Bei
Werkzeugen/Geraten anderer Hersteller ist deren Eignung
fur EO-Verschraubungen zu Uberprifen.

e \erschraubungen sind kein Schuttgut.

Sicherheitshinweise Montage

e Bei Progressivring- und EO-2 Verschraubungen muss das
Rohr wahrend der Montage stirnseitig am Rohranschlag des
Verschraubungskérpers oder Werkzeugs anliegen. Bei Nicht-
anlage kann der Ring nicht bestimmungsgemaB einschneiden.
Bei Belastung kann Rohrleitungsausfall durch Abscheren des
Rohres auftreten.

e Die Funktion von O-Lok®- und Triple-Lok®-Verbindungen hangt
von der fehlerfreien Bérdelung ab. Der Bérdeldurchmesser muss
maBhaltig und die Dichtflache muss einwandfrei sein.

e Bei vormontierten Progressivring-Verbindungen ist eine
vollstdndige Endmontage nach Anleitung erforderlich.

o PSR/DPR Progressivring-Verschraubungen aus Edelstahl mus-
sen in geharteten Werkzeugen vormontiert werden.

Bei Nichtbeachtung sind Fehimontagen und damit ein mdgliches
Abscheren der Verbindung unter Last die Folge.

® Progressivringe und Funktionsmuttern sind nicht auf selbst
gedrehte Schaftstliicke zu montieren. Fehimontagen und damit
ein Abscheren der Verbindung unter Last sind die Folge.

e Die Verwendung von Stahlschneidringen fur Edelstahlrohr oder
andere unzuléssige Werkstoffkombinationen kénnen zu Leckagen
oder zum Totalausfall der Verbindung fuhren.

Im Zweifel wenden Sie sich bitte an lhren Ansprechpartner fiir
Parker-Rohrverschraubungen.
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Montageablauf

Die Montage von Parker Rohrverschraubungen erfolgt jeweils nach dem gleichen Schema:

Werkstoff-
kombinationen

® Geeignete Verschraubungs-
komponenten entsprechend
Einsatzbedingungen und
Rohrwerkstoff auswéahlen

Rohrvorbereitung

® Sorgféltig ablangen und entgraten

® Mindestlangen fir Rohrenden beach-
ten

® Verstarkungshulsen einsetzen, wenn
notwendig

Maschinelle Manuelle
Montage Montage

® Einfaches Verfahren fir einzelne
Montage kleiner Abmessungen
® Nicht wirtschaftlich bei Serien-

® Bevorzugte Methode
® Wirtschaftlichste Methode
® Erforderlich bei groBen
EO-Progressivring- und m"ontagen
EO2-Verschraubungen ® Fur Reparaturen
(ab Rohr & 30 mm) ® Hand-Bdrdeln ist kein zuver-
® Parflange®-Maschine fiir léssiger Montageprozess
Triple-Lok® verwenden ® Edelstahl-Progressivring-
Verschraubungen sind mit
Vormontage-Werkzeugen
zu montieren |

Montagekontrolle

® Kontrolle jeder Verbindung
Fehlerhafte Montagen mussen
korrigiert oder verschrottet werden

Installation

® Endmontage nach Montageanleitung
® Spannungsfrei einbauen
® Stabil an Fixpunkten befestigen
® Rohrschellen nach der Montage
der Verschraubungen festziehen
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Montage

Auswahl Montageverfahren fiir Schneidringsysteme

Maschinelle Montage zur industriellen Fertigung

Prozess Produkt
. . . EO-Progressivring
* wirtschaftl. Produktionsmeng -
Methode Gerat Prozess/Dauer e EO-2
PSR/DPR
Montage y Hydraulik-Service und ideal fir Werkstatt-
mit EOMAT ECO max. 50 Montagen pro Tag Y montage, nicht geeignet
] Vor-Ort-Montage - )
Maschine fur Baureihe LL
30 sec.
Montage y ideal fir Werkstattmontage, ideal fir Werkstatt-
mit EOMAT UNI max. 100 Montagen pro Tag nicht geeignet montage, nicht geeignet
Maschine fur Baureihe LL fur Baureihe LL
15 sec.
mit E/locﬁt:'?;ﬁo /\jﬁ) min. 100 Montagen oro Ta ideal fUr Werkstattmontage ideal fUr Werkstattmontage
Maschine ’ genp 9 und Serienfertigung und Serienfertigung
8-12 sec.
Rohrumformung 2
EO-KAI;T:YFORM max. 100 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet
Maschine 20 sec.
Rohrumformung L
EOZ—Fn(;}RM F3 max. 300 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet
Maschine 20 sec.
Rohrumformung L
EOQ?‘ILIEJRM min. 100 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet

PRO22 Maschine

6 sec.

Bordeln y
mit Parflare ECO /\jﬁ) max. 50 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet
Maschine
30 sec.
Bordeln

mit Parflange®
1025 Maschine

H

45 sec.

max. 100 Montagen pro Tag

nicht geeignet

nicht geeignet

Bordeln
mit Parflange®
50 Maschine

H

30 sec.

Basic: max. 500 Montagen pro Tag
PRO: 1200 Montagen pro Tag

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschlieBlich Montagekontrolle und Installation

nicht geeignet

nicht geeignet

E6

Katalog 4100/DE



Montage
Auswahl Montageverfahren fiir Schneidringsysteme
Manuelle Montage fiir Reparaturen
Prozess Produkt
. . . EO-Progressivring
- -
Methode Gerat Prozess/Dauer wirtschaftl. Produktionsmenge PSR/DPR EO-2
Direktmontage nur fur Reparaturen vor Ort, nur fur Reparaturen vor Ort,
) 9 nicht fur wirtschaftliche Fer- nicht fur wirtschaftliche Fer-
in max. 10 Montagen pro Woche ) icht fil . ) icht fii .
Verschraubung tigung, nicht fir Rohre Gber tigung, nicht fir Rohre Gber
60 sec. 22 mm RAD, nicht flr Edelstahl 22 mm RAD
Vormontage nur flr Reparaturen vor nur flr Reparaturen vor
im max. 10 Montagen pro Tag Ort, nicht fir wirtschaftliche Ort, nicht fur wirtschaftliche
Schraubstock Fertigung Fertigung
45 sec.
Bordeln
im max. 10 Bérdelungen pro Woche nicht geeignet nicht geeignet
Schraubstock
120 sec.
ormontacs £ Endmontage mit 1/2 Umdre-
! R hung erforderlich, nicht fiir . )
mit HVM-B- t max. 50 Montagen pro Tag Rohre tber 15 mm RAD, nicht geeignet
Vorrichtung ) -
30 sec. nicht flr Edelstahl
Vormontage 3y nur fur Reparaturen vor Ort nur fur Reparaturen vor Ort
mit t max. 20 Montagen pro Tag und kleinere Installationen, und kleinere Installationen,
EO-KARRYMAT nicht fir Massenfertigung nicht fur Massenfertigung
60 sec.
Bordeln mit ) ; ) ) ) )
KARRYFLARE t max. 20 Bérdelungen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet
60 sec.

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschlieBlich Montagekontrolle und Installation
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Auswahl Montageverfahren fir Rohrumformsysteme

Maschinelle Montage zur industriellen Fertigung

Prozess Produkt
Methode Gerat Prozess/Dauer* EO2-FORM Triple-Lok® O-Lok®
Montage y
mit EOMAT ECO nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Maschine
30 sec.
Montage y fir Werkstattmontage,
mit EOMAT UNI nicht geeignet Parflange®-Prozess nicht geeignet
Maschine bevorzugen
30 sec.
Montage y
mit EOMAT PRO nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Maschine
10 sec.
Rohrur;fi(t)rmung y nur fiir Reparaturen vor Ort
EO-KARRYFORM und kleinere Installationen, nicht fur nicht geeignet nicht geeignet
’ Massenfertigung
Maschine
20 sec.
Rohrumformung L
mit ideal fUr Werkstattmontage und el e mE el el
EO2-FORM F3 Serienfertigung geelg geelg
Maschine 40 sec.
Rohrumformung L
mit ideal fUr Werkstattmontage und o el el
EO2-FORM Serienfertigung geelg geelg

PRO22 Maschine

6 sec.

Bordeln nur flr Reparaturen vor
mit Parflare ECO nicht geeignet Ort, nicht fur wirtschaftliche nicht geeignet
Maschine Fertigung
30 sec.
ideal flr Werkstattmon- ideal fir Werkstattmon-
Bérdeln tage, nicht empfohlen fur tage, nicht empfohlen fir

mit Parflange®
1025 Maschine

-

45 sec.

nicht geeignet

Serienfertigung,nicht geeignet
fur Edelstahlrohre uber
25 mm RAD

Serienfertigung,nicht geeignet
fur Edelstahlrohre Gber
25 mm RAD

Bérdeln
mit Parflange®
50 Maschine

N

30 sec.

nicht geeignet

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschlieBlich Montagekontrolle und Installation

ideal fir Werkstattmontage
und Serienfertigung

ideal fir Werkstattmontage
und Serienfertigung automa-

tischer Hulsenzufuhrer fur

Serienproduktion erhéltlich
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Montage
Auswahl Montageverfahren fir Rohrumformsysteme
Manuelle Montage fiir Reparaturen
Prozess Produkt
Methode Gerat Prozess/Dauer* EO2-FORM Triple-Lok® O-Lok®
. . . nicht geeignet,
Dl ez nicht geeignet, nicht geeignet, 1015 oder | ) i cen oder Schiauch-
in . Handbdrdelgerat flr Repara- . -
EO-2 fir Reparaturen vor Ort leitungen fur Reparaturen
Verschraubung turen vor Ort nutzen Ort nut
60 sec. vor nutzen
Vormontage nicht geeignet, 1015 oder BT G
) nicht geeignet, M sy g Léthilsen oder Schlauch-
im . Handbdrdelgerat flr Repara- . -
EO-2 fir Reparaturen vor Ort leitungen fur Reparaturen
Schraubstock turen vor Ort nutzen Ort nut
45 sec. vor nutzen
Bdrdeln nur fir Reparaturen vor Ort nicht geeignet,
) . . . . ) : Léthilsen oder Schlauch-
im nicht geeignet nicht flr wirtschaftliche Ferti- i -
. . eitungen flr Reparaturen
Schraubstock gung, nicht fur Edelstahl Ort nut
120 sec. vor nutzen
Vormontage 5
mit HVM-B- $ nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Vorrichtung
30 sec.
VEme g ;’ nicht geeignet
mit oy ’ nicht geeignet nicht geeignet
EO-KARRYMAT EO-2 fir Reparaturen vor Ort
60 sec.
% ideal fir Reparaturen vor Ort
Bordeln mit 3 nicht geeignet, und kleinere Installationen, e
KARRYFLARE EO-2 fiir Reparaturen vor Ort nicht fur wirtschaftliche gesld
60 sec. Fertigung

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschlieBlich Montagekontrolle und Installation
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Montage ﬂ

Neue EO-Montageanleitung fiir 30° Endmontage

Traditionelle Optimierte
Vormontage EO-Vormontage
® Nach DIN 3859 T2 ® Maschinelle Vormontage
@ Kann weiterhin optional benutzt ® Manuelle Vormontage

werden

® Maschinelle Vormontage
® Manuelle Vormontage

® Maschinelle Vormontage: ® Manuelle Vormontage: ® Maschinelle Vormontage: ® Manuelle Vormontage:
Geréat montiert entsprechend Mutter mit ca. 1% Umdrehungen Gerat montiert entsprechend Mutter mit ca. 1%2 Umdrehungen
1% Umdrehung vor vormontieren 1%2 Umdrehung vor vormontieren

Endmontage: Endmontage:

Bisher 90° Jetzt 30°

(1/4 Umdrehung) (1/12 Umdrehung)
nach spiirbarem Kraftanstieg nach spiirbarem Kraftanstieg
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EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

Rohr EO-Progressivring- | Montagehinweis

WerkStOff Werkstoff Verschraubung

H Stahl Stahl (LL = D-Ring)
Kom blnatonen Edelstahl Edelstahl Vormontage mit gehértetem
® Geeignete EO-Progressivring- Werkzeug erforderlich
Verschraubungen auswéhlen Kupfer Messing (D-Ring)

Kunststoff Stahl, Messing, Einsteckhiilse E erforderlich, Gerate
z. B. Polyamid | Edelstahl auf Montageeignung lberpriifen
Edelstahl Stahl Edelstahl DPR verwenden

Vormontage mit gehartetem
Werkzeug erforderlich

Rohrvorbereitung Min. Léinge gerade Rohrenden

Reihe L
Rohr AD 06 | 08|10 (12| 15| 18 [ 22 | 28 | 35 | 42
L min 39 | 39|42 |42 | 45| 49 | 53 | 53 | 60 | 60
Reihe S
Rohr AD 06 |08 |10 |12 |14 |16 | 20 | 25 | 30 | 38
L min 44 | 44 | 47 | 47 | 54 | 54 [ 59 | 68 | 73 | 82

® Sorgféltig ablangen
® Spannungsfrei einbauen

® Min. Lange gerader Rohrenden ® Rohr rechtwinklig abségen ® Rohr innen und auBen entgraten
H = 2x Mutternhéhe beachten ® Max. = 1° Abweichung ® Fase max. 0,3 mm x 45°
® Geraden Zwischenstutzen ,GZ* & Keine Rohrabschneider verwen- @ Empfehlung:
anstatt kurzer Rohre verwenden den Handentgrater Modell 226
® EO-Abségevorrichtung (AV)
Verstarkungs- Einsteckhiilse E
(1] ® Einsteckhiilse E bei Kunststoff-
hilse VH

rohren verwenden
® Verstarkungshtilse VH bei
dunnwandigen oder weichen
Metallrohren (s. Tabelle)

® \lerstarkungshllse erforderlich

B Verstarkungshilsen bei

® Verstarkungshilse wie gezeigt ® Verstarkungshtilse btindig in das (S\zrl;\;\;et:z:eii)n:rafzzeeﬂiiggungen
VH Auseu:::::::gelle IRl ISR Fir Weichmetallrohre (z. B. Kupfer)
Fur Rohr aus Stahl ST 37.4 3,5 O ©
und Edelstahl-Rohre 1.4571 und 1.4541 30 eo|o|o|0
3,0 ..ng’ e oo/ o000 |0
02,5 [ ] :(*52,0 o000 o0 |0o|0|0|e
<< o
%2,0 Em|m|m|o|m o§1,5 o(o/o(o(o|o|0o|0o|0o|0 0o 0|0 e
el
§1,5 H(E|® m ] 1,0 oo 0| 0|0 0|00 0|0 0 0| 0 0o
1,0 m|o|o|o|e ° 0,75 o(o(o (o000
0,75 ° 0,5 LRI RN N )
RohrAD.[4 5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 42 RohrAD.| 4 5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 42
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Montage

EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

Vormontage mit
EOMAT/
EO-KARRYMAT

® Bevorzugte Methode
® Wirtschaftlichste Methode

EOMAT PRO EOMAT UNI EO-KARRYMAT & HVM-B nicht empfohlen
Ok?

Automatik
12-L PSR/DPR

Stiickzahler 123

Lebensdauer
MOK 123456
® EOMAT ECO/UNI und A Original Werkzeuge ,,MOK* ® Entsprechende Werkzeuge e Uberwurfmutter und
EO-KARRYMAT: von Parker verwenden einsetzen Progressivring wie oben
Druck nach der Tabelle auf der ® Montagekonen sauber halten ® Montagekonen dargestellt Gber das Rohrende
Maschine einstellen (PSR/DPR) und regelmé&Big schmieren regelmaBig reinigen schieben
Bei weicheren Rohrwerkstoffen ® Montage regelmaBig tiberpriifen und schmieren
als Stahl und Edelstahl ist eine (siehe Priifanleitung) ® EO-KARRYMAT:
Reduzielfung der Einstelldriicke ® Fiir EOMAT PRO Montagekonen Ventil an Handpumpe
erforderlich MOK...PRO mit Transponderchip schlieBen
® EOMAT PRO: Automatische verwenden ® Zweiteilige Gegenhalteplatte fiir
Werkzeugerkennung 35-L und 42-L

® Andere Geréte:
Eignung Uberprifen

® Rohr mit Uberwurfmutter und ® Rohr festhalten ® Sicheres Halten von zu verarbeitenden Rohrstiicken

Progressivring einlegen ® EOMAT: START-Taste driicken ® Beim Halten und Einlegen nicht in den Hubbereich des Zylinders greifen
® Rohrende fest und gedrickt halten

in den Werkzeug- ® Bei langen Rohren Abstilitzung

anschlag driicken und FuBschalter verwenden

® EO-KARRYMAT:
Handpumpe betétigen, bis
Montagedruck erreicht ist

0
® Nach der Montage Rohr zur & Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund ~ ® Verwenden von Abstandskon- . ° Montage bis zum d_eutlich-
Montagekontrolle entnehmen die Vorderseite der Schneidkante troll-Lehren AKL zur Kontrolle bei flhlbaren Kraftanstieg
® EO-KARRYMAT: bedeckt der Serienfertigung (ohne Schliisselverlangerung)

Position der Mutter markieren
A Der Kdrper muss gegengehalten
werden

Ventil an Handpumpe 6ffnen ® Ring darf auf dem Rohr drehen

E12 Katalog 4100/DE
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Montage ©

Tabelle
30°
& Danach um 30° festziehen

(V2 Schlusselflache)
Ab RAD 20 empfohlene Abmessung | Schiiissellainge
Schlusselverlangerung H [mm]
verwenden (Tabelle) 2oL 200

® Anzugsdrehmomente sind auf 28-L 20-S 500
Anfrage erhéltlich 35-L 25-S 800

42-L  30-S 1000

38-S 1200
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Montage

EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

Vormontage mit gehartetem Werkzeug VOMO
® Zuverlassige Methode bei Reparaturen
® Wirtschaftlich nur sinnvoll bei geringen Stlickzahlen

A Edelstahl-Progressivringe miissen im geharteten Vormontagewerkzeug
montiert werden

® Fir Abmessungen tber 25 mm RAD Montagegerat
(EO-KARRYMAT/EOMAT) verwenden

Ok?

Bei Edelstahlverschraubungen ® Montagekonen VOMO ® Vormontagewerkzeug VOMO Rohrende fest
missen die Gewinde geschmiert miissen regelméBig (nach verwenden gegen den
werden 50 Vormontagen) mit Konus- ® \erschraubungskorper darf fir Anschlag
® EO-NIROMONT ist ein spezieller Prifstiicken (KONU) Uberpruft einmalige Montage verwendet driicken

Hochleistungsschmierstoff fur werden werden (nicht fur Edelstahl)
Edelstahlverschraubungen ® Montage regelmaBig tberprifen e Uberwurfmutter mit Progressiv-

(siehe Priifanleitung) ring von Hand bis zur filhlbaren

® Montagekonen sauber halten Anlage aufschrauben

und regelméBig schmieren

30°
& Position der Mutter markieren Montagekontrolle: (] Montage bis zum dgutlich A Danach um 30° festziehen
® Mutter mit ca. 1% Umdrehungen ~ ® Mutter I16sen o flhlbaren Iﬁraftansh?g (2 Schltisselflache) )
esiahen Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund (ohne Schlusselverlangerung) Ab RAD 20 empfohlene Schitis-
& Ab RAD 20 empfohlene Schiis- die Vorderseite der Schneidkante A Positi?n der Mutter markieren selverlangerung verwenden
selverlangerung verwenden A bedeckt Der Kérper muss gegengehalten (Tabelle)
(Tabelle) Ring darf auf dem Rohr drehen werden ® Montage-Drehmomente auf

Anfrage erhéltlich

Tabelle

Abmessung Schlussellange

H [mm]
22-L 400
28-L 20-S 500
35-L 25-S 800
42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Inde

Montage
EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR
Direktmontage
® Einfaches Verfahren fir einzelne Montage kleiner Abmessungen
® Nicht wirtschaftlich bei Serienmontagen
Rohr-& 30, 35, 38 und 42 mm im Schraubstock vormontieren
& Edelstahl-Verbindungen sind mit Vormontage-Werkzeugen zu montieren
Glatte Rohrstutzen (,BE“) sind mit Vormontage-Werkzeugen zu montieren
Schmierung der Gewinde ® Mutter von Hand ® Position der Mutter markieren Montagekontrolle:
reduziert die Montagekréfte und bis zur flhlbaren ® Mutter mit ca. 1%2 Umdrehungen @ Mutter I8sen
schont alle Komponenten Anlage auf- festziehen & Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund
Bei Edelstahlverschraubungen schrauben Ab RAD 20 empfohlene die Vorderseite der Schneidkante
mussen die Gewinde geschmiert A Rohrende fest Schliisselverlangerung bedeckt
werden gegen den verwenden (Tabelle) ® Ring darf auf dem Rohr drehen
A\ EO-NIROMONT ist ein Anschlag driicken ® Verschraubungskarper nur
spezieller Hochleistungs- einmal verwenden
schmierstoff fur Edelstahlver-
schraubungen
Wiederholmontage

® \erbindung muss nach jedem Lésen
sorgfaltig montiert werden
Montierte EO-Progessivringe kénnen
nicht ausgetauscht werden

Tabelle
Bei Edelstahlverschraubungen ® Bei Wiederholung der Montage
mussen die Gewinde geschmiert wird die Mutter fest angezogen
werden und auf die urspriingliche
EO-NIROMONT ist ein Position gebracht
spezieller Hochleistungs- ® Der Kérper muss gegengehalten
schmierstoff fur Edelstahl- werden
verschraubungen /\\ Ab RAD 20 empfohlene

Schlusselverlangerung

v e (TR Abmessung Schlussellange

H [mm]
22-L 400
28-L 20-S 500
35-L 25-S 800
42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Montage

EO-2 Verschraubung

® Rohr rechtwinklig abségen

® Max. + 1° Abweichung
Keine Rohrabschneider verwen-
den

® EO-Absagevorrichtung (AV)

Rohrvorbereitung

® Sorgféltig ablangen
® Spannungsfrei einbauen

® Rohre beim Sagen oder Biegen
nicht deformieren

® Abdriicke oder Kratzer kdnnen
zu Leckage fuihren

@ Dinnwandige und weiche Rohre
sind besonders empfindlich

Werkstoff-
kombinationen

® Geeignete FM-Type auswéhlen

® Rohr innen und auBen entgraten
® Fase max. 0,3 mm x 45°
® Grat kann Dichtung beschadigen

Einsteckhiulse E

® Einsteckhlse E bei Kunststoff-
rohren verwenden

Stahl Edelstahl Kunststoff
Rohr Rohr Rohr
Stahl Verschraubung ‘ FM...CF ‘ FM...SSA ‘ FM...CF+E
Edelstahl Verschraubung - FM...71 FM...71+E
v t.. k Verwendung von Verstarkungshiilsen ,,VH* bei EO-2 Verschraubungen
ersiar ungs- Rohr A.D.| 0,5 | 0,75 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4
- 4
hiulsen VH <
® \erstarkungshtlse VH 8
bei dinnwandigen oder weichen g
Metallrohren 7
5
6
8
20
22
25
28
30
35
38
42

® VH-Auswahl:
siehe Montageanleitung

® \Verstarkungshiilse bundig in das
Rohr einschlagen

Nicht angegebene Wandstarkebereiche oder Rohrwerkstoffe
erfordern eine Funktionsprifung.

VH nicht eforderlich ftir EO-2 Stahl (FM/CF) und Stahlrohr. Fiir EO-2
Edelstahl (FM/71) und Edelstahlrohr ist ein Funktionstest erforderlich.
VH nicht erforderlich bei EO-2 und Stahlrohr und bei EO-2/71 oder
EO-2/SSA und Edelstahlrohr.

E16
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Montage

EO-2 Verschraubung

Ersetzen des Dichtringes / Wiederholmontage

® Dichtring DOZ kann separat gewechselt werden

i,
076/\1' 7/60
7/40 reﬁl//;
/’e/7 o

(//;g

® Nach Demontage kann der ® Montage bis zum deutlich A Danach mit min. /s (max 4)
Dichtring z. B. mit einer Zange fUhlbaren Kraftanstieg Umdrehung festziehen

abgezogen werden (ohne Schlisselverlangerung) (1 bis 1%2 Schlusselflachen)

® Dichtring bei Beschédigung an A Der Kérper muss gegengehalten & Ab RAD 20 empfohlene Schlis-
der Dichtlippe ersetzen werden selverlangerung verwenden

® Abrieb an den duBeren (Tabelle)
Haltenoppen beeintrachtigt die
Funktion nicht

Tabelle

Abmessung Schlussellange

H [mm]

22-L 400

28-L 20-S 500

35-L 25-S 800

42-L  30-S 1000

38-S 1200

E17
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Montage

EO-2 Montageanleitung

EOMAT PRO

Automatik
12-L EO-2

123

Stlickzahler

® EOMAT ECO/UNI:
Druck nach der Tabelle auf der
Maschine einstellen

® EOMAT PRO: Automatische
Werkzeugerkennung

® EO-KARRYMAT:
Drucktabelle auf Gerat beachten
(EO-2)

® Andere Geréte:
Eignung Uberprifen

EOMAT UNI EO-KARRYMAT

Ok?

Original Werkzeuge ,,MOKEO2“

® Entsprechende
von Parker verwenden

Werkzeuge
® Montagekonen Uberpriifen einsetzen
(siehe Prifanleitung) ® Bei 35-L und
® Fir EOMAT PRO Montagekonen 42-L geteilte
MOK...PRO mit Transponderchip Gegenhalteplatten
verwenden verwenden

® EO-KARRYMAT:
Ventil an Handpumpe schlieBen

® Sicheres Halten von zu verarbeitenden Rohrstlicken
® Beim Halten und Einlegen nicht in den Hubbereich des Zylinders greifen

® Rohr festhalten

® EOMAT:
START-Taste driicken und
gedriickt halten

® Bei langen Rohren Abstltzung
und FuBschalter verwenden

® EO-KARRYMAT:
Handpumpe betétigen, bis
Montagedruck erreicht ist.
Danach Ventil an Handpumpe
offnen

Spalt nicht geschlossen:
Komponenten, Rohr, Werkzeuge,
Maschine und Einstelldruck
Uberprifen

& Gegebenenfalls Montage mit
erhéhtem Einstelldruck und
Montagekontrolle wiederholen

Montagekontrolle:
® Spalt zwischen Dicht- und
Haltering muss geschlossen sein
® Leichtes Auffedern
(ca. 0,2 mm) ist zuldssig

Montage mit
EOMAT/
EO-KARRYMAT

® Bevorzugte Methode

® Wirtschaftlichste Methode

® HVM-B-gerét ist nicht fir EO-2
geeignet

® Rohr mit Funktionsmutter
einlegen

® Rohrende fest in
den Werkzeug-
anschlag driicken

® Zur Montage-
erleichterung Mutter
zuriickhalten

Bei Edelstahlverschraubungen
muissen die Gewinde geschmiert
werden

/N EO-NIROMONT ist ein

spezieller Hochleistungs-
schmierstoff fir Edelstahl-
verschraubungen

E18
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Montage

Tabelle
Mip,
’th' /7/60’
CONCD)
Opey
b 9
75
® Montage bis zum deutlich /A Danach mit min. /g (Max ) Abmessung Schlussellange
fuhlbaren Kraftanstieg Umdrehung festziehen H [mm]
(ohne Schliisselverlangerung) (1 bis 1%2 Schlusselflachen) 22-L 400
& Der Kérper muss gegengehalten A Ab RAD 20 empfohlene 28-L 20-S 500
werden Schlisselverlangerung 35-L 25-S 800
verwenden (Tabelle) 42-L  30-S 1000
38-S 1200
E19 Katalog 4100/DE
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Montage

EO-2 Montageanleitung

Montage im Schraubstock

® Zuverlassige Methode
® Wirtschaftlich nur sinnvoll bei geringen Stlickzahlen

Bei Edelstahlverschraubungen
mussen die Gewinde geschmiert
werden

EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fir
Edelstahlverschraubungen

® Montage bis zum deutlich
fuhlbaren Kraftanstieg
(ca. 1 bis 1%2 Umdrehungen)
A Ab RAD 20 empfohlene
Schlusselverlangerung
verwenden (Tabelle)

’?7/;2
'773*. /7/6\ O/—
I
O’G % 0/79
l//;g

A Danach mit min. /s (max %)
Umdrehung festziehen
(1 bis 1%2 Schlusselflachen)
A Ab RAD 20 empfohlene
Schlusselverlangerung
verwenden (Tabelle)

Ok?

® Montagekonen Uberprifen
(siehe Priifanleitung)

® \ormontagewerkzeug VOMO
verwenden

® Verschraubungskorper darf flr
einmalige Montage verwendet
werden

Montagekontrolle:

® Spalt zwischen Dicht- und
Haltering muss geschlossen
sein

® Leichtes Auffedern
(max. 0,2 mm) ist zuldssig

® Funktionsmutter auf das Rohr A Rohrende fest

schieben gegen den
® Dadurch wird das Einstecken Anschlag
des Rohres, insbesondere bei driicken
groBen Abmessungen, erleichtert ~ ® Funktionsmutter
handfest
aufschrauben

& Spalt nicht geschlossen:
Montage mit erhéhtem
Kraftaufwand wiederholen und
Spalt nochmals kontrollieren

® Montage bis zum deutlich
fuhlbaren Kraftanstieg
(ohne Schlisselverlangerung)
A Der Kérper muss gegengehalten

werden
Tabelle
Abmessung Schlussellange
H [mm]
22-L 400
28-L 20-S 500
35-L 25-S 800
42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Montage
EO-2 Montageanleitung

Direktmontage

® Einfaches Verfahren fir einzelne Montagen kleiner Abmessungen

® Nicht wirtschaftlich bei Serienmontagen

Rohr-& 30, 35, 38 und 42 mm im Schraubstock vormontieren

Bei Edelstahlverschraubungen Rohrende fest ® Montage bis zum deutlich Montagekontrolle:
mussen die Gewinde geschmiert gegen den fuhlbaren Kraftanstieg ® Spalt zwischen Dicht- und Halte-
werden Anschlag (ca. 1 bis 1%2 Umdrehungen) ring muss geschlossen sein
EO-NIROMONT ist ein spezieller driicken Ab RAD 20 empfohlene ® Leichtes Auffedern
Hochleistungsschmierstoff fiir ® Zuriickschieben Schlusselverlangerung (ca. 0,2 mm) ist zulassig
Edelstahlverschraubungen der Funktions- verwenden (Tabelle)

mutter erleichtert das
Einstecken des Rohres

Tabelle

i,
/th . 7/6‘0
7/40/./'9/70,7
5‘/70,799
Spalt nicht geschlossen: ® Montage bis zum deutlich Danach mit min. /s (max 4) Abmessung Schlussellange
Montage mit erhohtem Kraft- fuhlbaren Kraftanstieg (ohne Umdrehung festziehen H [mm]
aufwand wiederholen und Spalt Schlusselverlangerung) (1 bis 1% Schlusselflachen) 22-L 400
nochmals kontrollieren A Der Kdrper muss gegengehalten A Ab RAD 20 empfohlene Schlis- 28-L 20-S 500
werden selverlangerung verwenden 35-L 25-S 800
(Tabelle) 42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Montage

Prifanleitung fir EO Montagewerkzeuge

Montagekonen VOMO fiir Montage im Schraubstock
Montagekonen MOK fiir Montage mit EO-Montagemaschinen

Die Verwendung nicht geeigneter, beschadigter oder verschlissener Werkzeuge kann zum Versagen der
AVersc:hraubungen und zu Schaden am Montagegerat flihren

Werkzeuge missen regelmaBig tUberprift werden, spétestens nach 50 Montagen
AVerschlissene Werkzeuge missen ersetzt werden & AusschlieBlich Original Parker Werkzeuge verwenden
&Werkzeuge sauber halten und regelméaBig schmieren

® Werkzeug zur Uberpriifung ® Sichtprifung: ® Konus-Geometrie auf ® Kontur prifen:
reinigen Konus darf keinen Verschlei3 Deformationen prifen Die Ruckseite der Konus-
in Form von Stufen oder Rillen & Spezielle Konus-Priifstiicke Prifstlicke muss biindig sein
aufweisen (KONU) verwenden oder geringflgig Uber die
® Konus-Priifstiicke sind Prazi- Konus-Stirnflache vorstehen

sionswerkzeuge und mussen
entsprechend behandelt werden

® TiefenmaB der Montagekonen
Uberpriifen

Abweichungen vom Tiefenmal3
kdénnen zu Leckagen fiihren

Priftabelle ,, TiefenmaB* fiir EO Vormontagewerkzeuge (MOK und VOMO)

Typ Tmin Tmax Typ Tmin Tmax
6-L 6,95 7,05 6-S 6,95 7,05
8-L 6,95 7,05 8-S 6,95 7,05

10-L 6,95 7,05 10-S 7,45 7,55

12-L 6,95 7,05 12-S 7,45 7,55

15-L 6,95 7,05 14-S 7,95 8,05

® TiefenmaB T 18-L 7,45 7,55 16-S 8,45 8,55

22-L 7,45 7,55 20-S 10,45 10,55

28-L 7,45 7,55 25-S 11,95 12,05

35-L 10,45 10,55 30-S 13,45 13,55
42-L 10,95 11,05 38-S 15,95 16,05
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Montage
EO2-FORM Montageanleitung
Werkstoff; hi
Werkstoff- erkstoffauswa
- - Rohr- Werkstoff Dichtungs-
kom bl natlonen Werkstoff Verschraubung Werkstoff
® Geeignete Werkstoffe auswahlen und Mutter
® Rohrspezifikationen siehe Kapitel B Stahl Stahl Stahl/NBR
oder
Stahl/FKM
Edelstahl Edelstahl Edelstahl/
FKM/NBR
Edelstahl Stahl Stahl/NBR
oder
Stahl/FKM
Rohrvorbereitung
® Sorgféltig ablangen
® Spannungsfrei einbauen
D Lo
S
D D
L
L.
Ly 2
® Langenzuschlage beachten ® Mindestlangen Lo fiir gerade ® Mindestabstand zu Rohrbégen ® Rohr rechtwinklig abségen
(Tabelle Rohrvorbereitung) Rohrstilicke beachten (Tabelle) einhalten (Tabelle) ® Max. + 1° Abweichung
& Keine Rohrabschneider
verwenden
® EO-Absagevorrichtung (AV) zum
manuellen Ablangen
® Rohr innen und auBen ® Grate an Innen- und AuBen-
entgraten durchmesser, Spéane, Schmutz
® Fase max. 0,3 mm x 45° und Lackierungen verhindern
® Empfehlung: das Einflihren des Rohrendes
Handentgrater Modell 226 & Verschmutzungen kénnen zu

VerschleiB oder Versagen der
Werkzeuge fiihren
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Montage

EO2-FORM Montageanleitung

Tabelle Rohrvorbereitung - Baureihe L

L
L1

® | angenzuschlag

® Mindestlange fur gerade Rohre

Lo

® Gerade Lange vor Rohrbdgen

Ls

EO-KARRYFORM min = 115 mm
WorkCenter F3 min = 135 mm
WorkCenter PRO22 min = 100 mm

min

® Mindest-Abstand U-Bogen

Rohr-AD S L L L L Lo Ls
Serie Wand- Stahl Edelstahl Stanhl Edelstahl
starke +0.5 +0.5
1.0 6.0 6.0 13.0 13.0
6L 15 6.0 6.0 13.0 13.0 90 63
2.0 515 12.5
1.0 55 5.5 12.5 12.5
1.5 5.5 5.5 12.5 12.5
8L 2.0 5.0 12.0 92 65
2.5 4.5 11.5
1.0 5.5 5.5 12.5 12.5
10L 1.5 5.0 6.0 12.0 13.0 95 68
2.0 5.0 6.0 12.0 13.0
1.0 4.5 5.0 11.5 12.0
12L 1.5 5.0 5.5 12.0 12.5 95 70
2.0 5.0 5.5 12.0 12.5
1.0 5.0 6.5 12.0 13.5
1.5 5.0 6.5 12.0 13.5
1sL 2.0 5.0 6.0 12.0 13.0 102 S
2.5 5.0 12.0
1.5 BB 6.0 13.0 13.5
2.0 o515 6.5 13.0 14.0
18L 2.5 6.0 14.0 10 80
3.0 6.0 6.5 14.0 14.0
1.5 6.0 6.0 13.5 13.5
2.0 6.5 7.0 14.0 145
221 2.5 6.5 7.0 14.0 14.5 2 90
3.0 7.0 7.5 14.5 15.0
1.5 5.5 6.0 13.0 13.5
2.0 5.5 7.0 13.0 14.5
28L 2.5 7.0 7.5 14.5 15.0 140 98
3.0 7.0 14.5
4.0 6.5 14.0
2.0 7.0 8.5 17.5 19.0
35L 2.5 7.5 9.5 18.0 20.0 170 115
3.0 8.5 10.5 19.0 21.0
2.0 7.5 7.5 18.5 18.5
3.0 9.0 10.5 20.0 21.5
421 4.0 9.0 10.5 20.0 21.5 190 125
5.0 10.0 21.0
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Montage ﬁ

EO2-FORM Montageanleitung

Tabelle Rohrvorbereitung — Baureihe S

L
L1

® | angenzuschlag

® Mindestlange fur gerade Rohre

Lo

Ls

® Gerade Lange vor Rohrbdgen

EO-KARRYFORM min = 115 mm
WorkCenter F3 min = 135 mm
WorkCenter PRO22 min = 100 mm

min

® Mindest-Abstand U-Bogen

Rohr-AD S L L L4 L+ Lo Ls
Serie Wand- Stanhl Edelstahl Stahl Edelstahl
starke +0.5 +0.5
1.0 6.0 6.0 13.0 13.0
6S 1.5 6.0 6.0 13.0 13.0 92 65
2.0 55 12.5
1.0 5.5 55 12.5 12.5
8S 1.5 5.5 5.5 12.5 12.5 9 68
2.0 5.0 12.0
1.5 5.0 6.0 12.5 13.5
10S 2.0 5.0 6.0 12.5 13.5 100 70
3.0 4.5 12.0
1.5 5.0 6.5 12.5 14.0
2.0 5.0 6.0 12.5 13.5
128 2.5 5.0 6.0 12.5 13.5 Loy 2
3.0 4.5 4.5 12.0 12.0
1.5 5.0 6.5 13.5 15.0
2.0 55 6.5 14.0 15.0
16S 2.5 55 6.5 14.0 15.0 110 80
3.0 5.0 6.5 13.5 15.0
4.0 6.0 14.5
2.0 7.0 7.0 17.5 18.5
2.5 7.0 8.0 17.5 18.5
208 3.0 7.0 8.0 17.5 18.5 e 9%
3.5 7.0 17.5
2.0 8.5 8.5 20.5 20.5
2.5 8.5 9.0 20.5 21.0
258 3.0 8.0 9.5 20.0 21.5 s 12
4.0 8.5 9.5 20.5 21.5
2.0 8.0 8.5 21.5 22.0
2.5 8.5 9.0 22.0 22.5
30S 3.0 8.5 9.5 22.0 23.0 165 122
4.0 9.5 10.0 23.0 23.5
5.0 8.5 9.0 22.0 22.5
2.5 7.5 9.0 21.0 25.0
3.0 10.0 9.5 26.0 25.5
3.5 10.0 11.5 26.0 27.5
38S 4.0 10.0 11.0 26.0 27.0 190 135
5.0 11.0 12.5 27.0 28.5
6.0 11.5 12.5 27.5 28.5
7.0 11.5 12.5 27.5 28.5
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Montage

EO2-FORM Montageanleitung

Rohrumformung m

® Formschlissige Verbindung
® Zuverlassiger Prozess

Werkzeugwechsel nur bei ® Tiren des Werkzeugmagazins

ausgeschaltetem Antrieb offnen

(Taste OFF) @ Die Handhabungswerkzeuge
A Sicherheitshinweise beachten liegen im oberen Teil des

Maschine nicht ohne Werkzeug Magazins

betétigen

a

it EO2-FORM F3/EO-KARRYFORM

® Geeigneten Formstempel ® Formstempel auf Verschmut-
entsprechend Rohrwerkstoff, zung, VerschleiB und Beschadi-
Rohr-AuBendurchmesser und gung prifen

Wandstarke auswahlen

® Formstempel mit Magnethalterin ~ ® Zum Ablegen des Formstempels ~ ® Geeigneten Spannbacken-Satz ® Spannbacken auf Verschmut-
Maschine einsetzen im Magazin Magnethalter entsprechend Rohr-AuBendurch- zung, Verschlei und Beschéadi-
® |Im Uhrzeigersinn drehen abknicken messer und Material auswéahlen gung prifen.
bis Bajonettverschluss einrastet A Um Kontaktkorrosion bei ® Metallabrieb mit Drahtbiirste
Edelstahlrohren zu verhindern, entfernen

Spannbacken nur fiir einen
Werkstoff verwenden

a
W

® Zur Handhabung des Spann- ® Spannbacken-Satz bis zum Vorderseite der Spannbacken A Schutzbrille tragen
backen-Satzes den Halter Anschlag einfiihren muss mit den Spannbacken-
verwenden ® Hebel loslassen haltern abschlieBen
® Hebel zur Aufnahme des Maschine nicht mit eingesetzter /1\ SPannbacken mussen ltickenlos
Backensatzes ziehen und fest- Pistole betatigen in den Spannbackenhaltern
halten sitzen

E26
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Montage

EO2-FORM Montageanleitung

® Antrieb einschalten (ON)

® Nach jedem Einschalten Reset-
Taste (RESET) betétigen

Das Rohrende muss frei von
Grat, Spanen und Schmutz sein
A Rohrende innen und auBen

® Die _Maschine fhrt eine auto- schmieren
:jnatlffhe Werkzeugerkennung ® EO-NIROMONT als Schmierstoff
urcl
Dabei schlieBen sich die Spann- verwenden
backen

® Reset-Taste (RESET) bis zum
Aufleuchten gedriickt halten

® Aufleuchten der Reset-Taste
(RESET) zeigt Startbereitschaft
an.

Nach dem Offnen der Spann-

backen kann das Rohr

entnommen werden

® Die Reset-Taste (RESET)
leuchtet auf, und die Maschine
ist fir die ndchste Umformung
bereit

® \Werkzeuge regelmaBig (nach
ca. 50 Montagen) auf Ver-
schmutzung und VerschleiB
prifen

® Werkzeuge nur in ausgebautem
Zustand reinigen

® Spannbacken mit Drahtburste

reinigen und Umformstempel mit

Druckluft ausblasen

Verschlissene Werkzeuge

ersetzen

® Rohrende mit auf-

® Start-Taste driicken (@ START)
und halten bis das Rohr ge-
spannt ist

® Alternativ zur Start-Taste
(@ START) kann FuBschalter
verwendet werden

A Rohr fest gegen den Anschlag

driicken, bis es gespannt ist

® Bei langen Rohren Abstiitzung
verwenden
Wahrend des Arbeitsvorganges
nicht in den Werkzeugbereich
greifen

gesetzter Mutter

bis zum Anschlag

in das geodffnete
Werkzeug einflihren
Rohrende fest gegen
den Werkzeuganschlag
driicken

Rohr nicht gegen den
Uhrzeigersinn verdrehen,
um Losen des Formstempels
zu verhindern

E27
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Montage

EO2-FORM Montageanleitung

/ Montagekontrolle PriifmaBe

. ) Reihe min & max &
® Kontrolle jeder Verbindun
Fehlerhaf: umgeformte Rc?hre kénnen nicht Rohr-A.D.| [mm] [mm]
N verwendet werden 6-L/S 8,3 10,3
8-L/S 10,3 12,3
10-L 12,5 14,3
12-L 14,5 16,3
15-L 18,0 20,3
18-L 21,0 24,0
22-L 25,5 27,8
28-L 31,5 33,8
35-L 39,0 42,5
42-L 45,5 49,5
10-S 13,0 158
12-S 15,0 17,5
14-S 17,5 19,5
16-S 19,5 21,5
® Dichtflache muss frei von Riefen ® Kontur kontrollieren: Kontakt- ® Bunddurchmesser priifen 20-S 24,0 27,5
und Beschadigungen sein flache fur Dichtring muss recht- (Tabelle) 25-S 29,5 34,0
winklig ausgeformt sein & Fehlerhafte Rohrenden dirfen 30-S 34,5 39,0
nicht verwendet werden. Werk- 38-S 42,5 47,0

euge reinigen und Uberprifen
B *@ 42.0 mm freigepriift mit

H Edelstahlrohr
Installation
A Rohr muss spannungsfrei passen
b
6 Ofe/,
75
® Dichtring (DOZ) montieren ® Bei Edelstahlverschraubungen ® Rohr muss spannungsfrei & Danaph mit /s Umdrehung
miissen die Gewinde geschmiert passen festziehen
werden ® Montage bis zum deutlich & Ab RAD 20 empfohle-
® EO-NIROMONT ist ein spezieller fuhlbaren Kraftanstieg ne Schlusselverlangerung
Hochleistungsschmierstoff fiir (ohne Schlisselverlangerung) verwe_nden (Tabelle)
Edelstahlverschraubungen A Der Kérper muss gegenhalten A Abweichende Montagewege
werden beeintrachtigen die Leistungs-
fahigkeit und Lebensdauer der
Verbindung
Tabelle

Abmessung Schlussellange

H [mm]
22-L 400
28-L 20-S 500
35-L 25-S 800
42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Montage

Prifanleitung EO2-FORM Werkzeuge

Formstempel und Spannbacken fiir EO2-FORM Maschine
/ A Die Verwendung nicht geeigneter, beschadigter oder verschlissener Werkzeuge kann zum Versagen der
Verschraubungen und zu Schaden am Montagegerat fihren
Werkzeuge mussen regelmaBig Uberprift werden, spatestens nach 50 Montagen
Verschlissene Werkzeuge missen ersetzt werden
AAusschIieBIich Original Parker Werkzeuge verwenden

&Werkzeuge sauber halten und regelméBig schmieren

® Formstempel zur Uberpriifung ® Sichtprifung: ® Spannbacken zur Uberpriifung ® Sichtprufung:
reinigen Oberflache darf weder VerschleiB reinigen Spannflachen durfen weder
® \Werkzeug nicht zerlegen noch Beschadigungen aufweisen @ Werkzeug nicht zerlegen VerschleiB noch Ablagerungen
® Spane und Schmutz mit Druck- ® Arretierstifte diirfen nicht lose aufweisen
luft ausblasen oder beschadigt sein ® Metallabrieb mit Drahtbirste
entfernen

® Federn und Verbindungsschrau-
ben Uberprifen
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Montage

Montage von SchweiBkegel-Verbindungen

® Rohr rechtwinklig abségen

® Max. +1° Abweichung
Keine Rohrabschneider
verwenden

® EO Absagevorrichtung (AV)

Montage

® Mutter Uber den SchweiBkegel

schieben
® Vor dem Schweif3en alle
Dichtungen entfernen

® Verschraubung mit Rohrende

verschweiBen

Verschraubung und Rohr miis-

sen fluchten

Bei Edelstahlverschraubungen
mussen die Gewinde geschmiert

werden

& EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fiir

Edelstahlverschraubungen

Montage von SchweiBkegel-Verbindungen

® EO SchweiBkegel und AnschweiBverschraubung
A SchweiBbare Werkstoffe verwenden
Je nach Anwendung oder Projektspezifikation kénnen besondere
Anforderungen gelten in Bezug auf:
Rohrvorbereitung, SchweiBverfahren, Qualifikationsnachweis,
Prifung der SchweiBverbindung und Nachbehandlung

Rohrvorbereitung

® Sorgféltig ablangen
® Spannungsfrei einbauen

® Rohrende entsprechend
SchweiBkegel bearbeiten

® SchweiBnaht putzen
® Innendurchmesser kalibrieren
® SchweiBverbindung prifen

® Oberflache nachbehandeln, falls
erforderlich

® O-Ring montieren

® O-Ring zur Montage-
erleichterung schmieren

® O-Ring darf nicht verdrillt oder
beschadigt werden

7
4 0’8/70
@)
9

Danach mit einer % Drehung
festziehen
(1%2 Schlusselflachen)

® Montage bis zum deutlich
fuhlbaren Kraftanstieg
(ohne Schlisselverlangerung)

A Der Kérper muss gegengehalten

werden

Werkstoff-
Kombinationen

® Geeignete Rohrwerkstoffe
auswahlen

Verschraubungs- | Rohr-

Werkstoff Spezifikation

Stahl SchweiBbarer
Stahl

Edelstahl SchweiBbarer
Edelstahl

E30

Katalog 4100/DE



Inde

Montage

O-Lok® Montageanleitung

® Vor dem Absdgen Rohrlange

berechnen

® Extralange ,L“ hinzufigen

Rohrauswahl Stahlrohr Edelstahl-Rohr
® Geeignete Werkstoffe auswéhlen nahtlos geschweiBt nahtlos
kaltgezogen & gezogen kaltgezogen
NF A 49330 NF A 49341
ISO 3304 R DIN 2393 NF A 49341
DIN 2391C pt 1| BS 3602/2 DIN 17458 DA/T3
BS 3602 pt1 SAE J525 ASTM A 269 1.4571
SAE J524 auf Anfrage
Rohrvorbereitung
® Sorgféltig ablangen
® Mindestlangen L1 fiir gerade ® Rohr rechtwinklig abségen ® Rohr auBen und innen entgraten

Rohrstlicke beachten
(siehe Tabelle unten)

verwenden
® EO-Absagevorrichtung (AV)
zum manuellen Ablangen

Metrisches Rohr [mm] | Gerade Mindestlange

® Max. +1° Abweichun
A Keine Rohrabschneider

® Fase max. 0,3 mm x 45°
® Empfehlung:

A Handentgrater Modell 226

Verschmutzungen kénnen zu
VerschleiB oder Versagen der
Werkzeuge fiihren

Extralange ~ L [mm] fir Rohr Wandstérke

Ly Rohr &| Wandstarke |bis zur Biegung L1 [mm]| 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5
6 1,0-1,5 40 45 |55
8 1,0-2,0 40 5,0 | 5,0
10 1,0-2,0 40 25 (4,0 |35
12 1,0-3,0 50 35 (45 [45 [4,0 |40
14 1,56-2,0 50 5,0
15 1,0-2,0 50 45 |5,0
16 1,56-3,0 50 3,0 [30 [30 |25
18 1,56-2,0 50 6,0 | 55
20 2,0-35 50 35 |40 [4,0 |35
22 1,6-2,5 50 6,5 | 7,0
25 2,0-4,0 50 4,0 | 45 4,0
28 1,56-3,0 50 6,0 | 7,0
30 2,0-4,0 50 5,0 5,0 5,0
32 2,0-4,0 50 3,5 3,5
35 2,0-3,0 50 7,0
38 2,0-5,0 50 5,0 50 |45
50 3,0 50 4,0
Zolliges Rohr [Inch] | Gerade Mindestlange Extralénge ~ L [mm] fir Rohr Wandstéarke
Rohr &| Wandstarke |bis zur Biegung L1 [mm]|0,028"|0,035"|0,049"|0,065"|0,083"|0,095"|0,109"|0,120"|0,134"|0,156"| 0,188
1/4” | 0,020 - 0,065 40 45 |50 | 4,0
3/8” |0,020 - 0,095 40 35 |35 |40 |40 |40
1/2” | 0,028 - 0,095 50 35 (35 (35|35 |35
5/8" |0,035-0,120 50 4,0 | 40 |30 |45 |40 | 45
3/4” |0,035-0,156 50 4,0 |40 (30 (25 |35 |40 |45
1" 10,035-0,188 50 35 (35 (25|45 |45 |50
11/4710,049 - 0,188 50 4,0 [ 30 [ 30|30 |40 |45 |45
11/27 10,049 - 0,220 50 45 |45 |50 50|50 |50]60 |55
2° |0,083-0,120 50 4,0 | 4,0 5,0
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Montage

O-Lok® Montageanleitung

Parflange® 50

Parflange® Maschine:

@ Bordeldorn entsprechend
Rohrabmessung auswéhlen

® Speziellen Dorn ,,SS* flr
Edelstahlrohr verwenden

® Bordeldorn darf keinen
VerschleiB, Beschadigungen und
Verschmutzungen aufweisen

® Bordeldorn sauber halten und
regelmaBig schmieren

® Geschlossenen Backensatz in

die konische Werkzeugaufnahme

einlegen
® 50: Abdeckung schlieBen

® Parflange® 1025:
Spannhebel 6ffnen

® Parflange® 1040/50:
Spannbacken 6ffnen
automatisch

® Rohrende mit Spannbacken aus
der Maschine entnehmen

® Backen im Separator durch
Seitwartsbewegung des Rohres
I6sen

ORFS-Flanschen und Montage
von O-Lok® Verbindungen

® Sichere Methode
® Wirtschaftliches Verfahren
® Parflange®-Prozess verwenden

Parflange® 1025

® O-Lok® Stitzhiilse in gedffnete
Spannbacke einlegen

® Spannbackenhélften
zusammenfligen

® Spannbacken entsprechend
Rohrabmessung auswahlen

® Spezielle Spannbacken ,SS* fur
Edelstahlrohr verwenden

® Spannbacken durfen we-
der Verschleil noch Abrieb
aufweisen

® AusschlieBlich Original
Parker Werkzeuge fir O-Lok®

® Bordeldorn in Werkzeug-
aufnahme stecken

® Sicherstellen, dass die automa-
tische Schmiereinheit geflillt ist
EO-NIROMONT (LUBSS)

verwenden
® Mutter (iber das Rohrende A Rohrende bis zum Anschlag ® Parflange® 1025: Rohr spannen
schieben einfiihren

® Parflange® 1040/50: Automa-
tische Rohrspannung
® START-Taste betatigen
A Nicht in den Arbeitsbereich
greifen

® Gewinde zeigt zum Rohrende
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Montage
O-Lok® Montageanleitung
Kontrolle Bordelflansch
@ ©D Rohr A.D. @D
min mm In. min. max.
[mm] [mm]
max
6 1/4” 12,10 12,75
8 14,85 15,75

10 3/8" 14,85 15,75
12 1/2° 18,00 18,90
14 22,20 23,45
15 22,20 23,45

® Rohrende zur Kontrolle reinigen ® Bordeldurchmesser kontrollieren

& Bordelung prifen: Dichtflache ® Bordeldurchmesser darf nicht 16 5/8 22,20 23,45
darf keine Risse, Grate, Riefen gréBer sein als der duBere 18 26,60 27,85
oder Abdriicke aufweisen Durchmesser der Stiitzhiilsen- 20 | 34" | 26,60 27,85

Stirnflache 22 32,95 34,20

® Bordeldurchmesser darf nicht 25 1 32,95 34,20

kleiner sein als der innere 28 39,35 40,55

Durchmesser der Stiitzhilsen- 30 39,35 40,55

Stirnflache 32 11/4"| 39,35 40,55

® |Im Zweifel nachmessen und mit 35 47,25 48,50

Tabelle vergleichen 38 11/2° 47,25 48,50

50 2’ 58,90 60,60

Installation
o

& Stahlverschraubungen nicht ® Mutter auf den Korper ® Mutter entsprechend Tabelle
schmieren schrauben festziehen

A Edelstahl: O-Ring und Gewinde- @ Festziehen, bis keine Relativbe- ® Empfehlung: mit einem
schmierung erforderlich wegung zwischen den Kompo- Schraubenschliissel mit der

® Hochleistungsschmierstoff nenten erfolgt laut o angegebenen Anzahl der
EO-NIROMONT verwenden ® Position der Mutter markieren Umdrehungen anziehen
® Eine Schlisselflache entspricht
60° Anzugswinkel
A Der Kérper muss gegengehalten
werden
Montageempfehlung Empfehlung Referenz
Metrisches Zoll a Schlisselflachen Drehmoment
Rohr Rohr SAE SAE von Schitisselfest Nm -0% + 10%
[mm] fIinch] GroBe Gewinde _
Rohr Dichtkegel Stahl Edelstahl
6 1/4¢ -4 9/16-18 1/4 -1/2 1/2 - 3/4 25 32
8 3/8“ -6 11/16-16 1/4 -1/2 1/2 - 3/4 40 50
10 3/8“ -6 11/16-16 1/4 -1/2 1/2 - 3/4 40 50
12 1/2¢ -8 13/16-16 1/4 -1/2 1/2 - 3/4 65 70
14 5/8" -10 1-14 1/4 -1/2 1/2 - 3/4 80 100
15 5/8" -10 1-14 1/4 -1/2 1/2 - 3/4 80 100
16 5/8¢ -10 1-14 1/4-1/2 1/2 - 3/4 80 100
18 3/4¢ -12 13/16-12 1/4 -1/2 1/3-1/2 115 145
20 3/4« -12 13/16-12 1/4 -1/2 1/3-1/2 115 145
22 -16 17/16-12 1/4 -1/2 1/3-1/2 150 190
25 1« -16 17/16-12 1/4 -1/2 1/3-1/2 150 190
28 11/4" -20 111/16-12 1/4 -1/2 1/3-1/2 190 235
30 11/4" -20 111/16-12 1/4 -1/2 1/3-1/2 190 235
32 11/4¢ -20 111/16-12 1/4-1/2 1/3-1/2 190 235
35 11/2¢ -24 2-12 1/4 -1/2 1/3-1/2 245 305
38 11/2¢ —24 2-12 1/4-1/2 1/3-1/2 245 305
50 2" -32 21/2-12 - - - 490

* ,Schlisselflachen von Schltsselfest“-Methode fiir Stahl und Edelstahl
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Montage

O-Lok® Montageanleitung

O-Lok®: Austausch O-Ring

® Zur Montage von O-Ringen ,,CORG" Werkzeug verwenden

® O-Ring in den seitlichen Schlitz ® Offenes Ende des Werkzeuges ® Bei aufgesetztem Montage-
des Werkzeuges einlegen auf den O-Lok® Korper setzen werkzeug den Kolben des Werk-
zeuges driicken, bis der O-Ring

in die Nut am Kérper gleitet

O-Ring

,CORG" Werkzeug

® Funktionsweise des ,,CORG“
Werkzeuges
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Montage
Triple-Lok® Montageanleitung
Rohrauswahl Stahlrohr Edelstahl-Rohr
® Geeignete Werkstoffe auswah- nahtlos geschweift nahtlos
len kaltgezogen & gezogen kaltgezogen
NF A 49330 NF A 49341
ISO 3304 R DIN 2393 NF A 49341
DIN 2391C pt 1 BS 3602/2 DIN 17458 DA/T3
BS 3602 pt1 SAE J525 ASTM A 269
SAE J524
Rohrvorbereitung
@ Sorgfaltig ablangen
4]
L
® Vor dem Abséagen Rohrlange ® Mindestlédngen L fiir gerade ® Rohr rechtwinklig absagen ® Rohr auBen und innen entgraten
berechnen Rohrstlicke beachten ® Max. +1° Abweichung ® Fase max. 0,3 mm x 45°
® Extralange ,L“ hinzufiigen (siehe Tabelle unten) Keine Rohrabschneider e Empfehlung:
verwenden & Handentgrater Modell 226
® EO-Abségevorrichtung (AV) Verschmutzungen kénnen zu
VerschleiB oder Versagen der
Werkzeuge flihren
L Tabelle Rohrvorbereitung
Metrisches Rohr [mm] Zoll Rohr [Inch] Extralédnge Gerade Mindestlange Bordel &
Rohr @ | Wandstérke Rohr @ | Wandstéarke ~ L [mm] bis zur Biegung L1 [mm] & D [mm]
6 1,0-1,5 1/4” 0,020 - 0,065 2,0 40 86- 9,7
8 1,0-1,5 5/16" | 0,020 - 0,065 2,0 40 10,2-11,3
10 1,0-1,5 3/8” 0,020 - 0,065 2,0 42 11,7-12,7
12 1,0-2,0 1/2° 0,028 - 0,083 2,5 43 16,0-17,3
14 1,5-2,0 2,5 52 19,3 -20,2
15 1,0-2,5 2,5 52 19,3 -20,2
16 1,6-2,5 5/8" 0,035 - 0,095 2,5 52 19,3 -20,2
18 1,56-3,0 3,0 56 23,4 -24,7
20 2,0-3,0 3/4° 0,035 - 0,109 3,0 57 23,4 -24,7
22 1,5-3,0 3,0 58 26,5-27,8
25 2,0-3,0 1” 0,035 -0,120 3,0 58 29,7-31,0
28 1,56-3,0 4,0 65 37,6 -38,9
30 2,0-3,0 4,0 65 37,6 - 38,9
32 2,0-3,0 11/4” | 0,049 -0,120 4,0 65 37,6 - 38,9
35 2,0-3,0 4,0 70 43,2-45,3
38 2,0-4,0 11/2” | 0,049 -0,120 4,0 70 43,2-45,3
42 2,0-3,0 5,0 80 52,0 -54,8
50 2,0-35 2’ 0,058 - 0,134 5,0 59,2 -61,2

* RAD 42 mm:
» 1015: nicht moéglich
* KARRYFLARE: spezieller Dorn KARRYFLARE/FPIN42 erforderlich
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Montage

Triple-Lok® Montageanleitung

37° Bordelung Parflange®
Prozess

® Sichere und
® Wirtschaftliche Methode
® Parflange®-Prozess verwenden

® Spannbacken entsprechend
Rohrabmessung auswahlen

® Spezielle Spannbacken ,SS* fur
Edelstahlrohr verwenden

® Spannflachen durfen weder
VerschleiB noch Abrieb
aufweisen

® AusschlieBlich Original Parker
Werkzeuge fir Triple-Lok®
verwenden

® Bordeldorn entsprechend
Rohrabmessung auswéhlen

® Speziellen Dorn ,,SS* fur
Edelstahlrohr verwenden

® Bordeldorn darf keinen Ver-
schlei, Beschadigungen und
Verschmutzungen aufweisen

® Bordeldorn in Werkzeug-
aufnahme stecken

® Bordeldorn sauber halten und
regelméBig schmieren

® Rohr festhalten

® START-Taste betétigen
Nicht in den Arbeitsbereich
greifen

Rohrende bis zum Anschlag
einflihren

® Parflange® 1025:
Spannhebel betatigen

® Parflange® 1040/50:
Spannbacken schlieBen
automatisch

Parflange® 50

Parflange® 1025

® Mutter und Stitzhilse Uber das
Rohrende schieben

Geschlossenen Backensatz in
die konische Werkzeugaufnahme
einlegen

Gleitflachen sauber halten und
schmieren

50: Abdeckung schlieBen
Sicherstellen, dass die automa-
tische Schmiereinheit geflllt ist
EO-NIROMONT (LUBSS)

Parflange® 1025:

Spannhebel 6ffnen

Parflange® 1040/50:
Spannbacken 6ffnen
automatisch

Rohrende mit Spannbacken aus
der Maschine entnehmen
Backen im Separator durch
Seitwartsbewegung des Rohres
I6sen
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Triple-Lok® Montageanleitung

37° Bordelung mit
EOMAT/KARRYFLARE/Parflare

ECO

® Sichere und
® Wirtschaftliche Methode
® Parflange®-Prozess empfohlen

® Bordeldorn ist in Bordeleinheit
integriert

® Bordeldorn darf keinen Ver-
schleiB, Beschadigungen und
Verschmutzungen aufweisen

® Bordeldorn sauber halten

® KARRYFLARE: Bordeldorn fiir
RAD 42 mm mit ebener Flache
nach oben einsetzen

Rohrende bis zum Anschlag
einflhren
® KARRYFLARE:
Ventil an Handpumpe schlieBen
® KARRYFLARE:
Klappe muss geschlossen sein

EOMAT UNI

® Mutter und Stitzhilse Uber das
Rohrende schieben

® Spannbacken entsprechend
Rohr AD einsetzen

® Spannflachen durfen weder
VerschleiB noch Abrieb
aufweisen

® AusschlieBlich Original Parker
Werkzeuge fir Triple-Lok®
verwenden

® Gleitflachen sauber halten und
schmieren

EOMAT UNI: ® Rohr festhalten

Druck nach der Tabelle auf der ® EOMAT:

Maschine einstellen START-Taste betétigen und
® EOMAT IIl/A: gedrickt halten

Mentiwahl (Bordel) ® KARRYFLARE: Handpumpe

® KARRYFLARE: betétigen, bis der korrekte Bor-
Drucktabelle auf Gerat ,,FLARE" deldruck erreicht ist (Tabelle auf
beachten Geréat)
® Andere Gerate: A Nicht in den Arbeitsbereich
Eignung berpriifen greifen
/\ KARRYFLARE: Max. Druck von

400 bar nicht Gberschreiten

KARRYFLARE

® Rohrende innen schmieren
® Schmierstoff EO-NIROMONT
empfohlen

® KARRYFLARE:
Ventil an Handpumpe 6ffnen

® Rohrende mit Spannbacken aus
der Maschine entnehmen

® Backen im Separator durch
Seitwartsbewegung des Rohres
I6sen
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Montage

Triple-Lok® Montageanleitung

Kontrolle Bordelflansch

® Rohrende zur Kontrolle reinigen
& Bordelung Sichtkontrolle: Dicht-
flache darf keine Risse, Grate,
Riefen oder Abdriicke aufweisen

Installation

® Stahlverschraubungen nicht
schmieren
Edelstahl: Gewindeschmierung
& erforderlich
® Hochleistungsschmierstoff
EO-NIROMONT verwenden

min
max

® Bordeldurchmesser kontrollieren

® Bordeldurchmesser darf nicht
groBer sein als der auBere
Durchmesser der Stiitzhilsen-
Stirnflache

® Bordeldurchmesser darf nicht
kleiner sein als der innere
Durchmesser der Stiitzhilsen-
Stirnflache

® |m Zweifel nachmessen und mit
Tabelle vergleichen

® Mutter auf den Korper
schrauben

® Mutter mit Schraubenschlissel
bis zur fuhlbaren Anlage auf-
schrauben

® Position der Mutter markieren
® Mutter entsprechend Tabelle

rung verwenden

Rohr A.D. gD
mm Inch Min. Max.

6 1/4” 8,6 9,7

8 5/16" 10,2 11,3
10 3/8" 11,7 12,7
12 1/2° 16,0 17,3
14 19,3 20,2
15 19,3 20,2
16 5/8" 19,3 20,2
18 23,4 24,7
20 3/4” 23,4 24,7
22 7/8° 26,5 27,8
25 17 29,7 31,0
28 37,6 38,9
30 37,6 38,9
32 11/4” 37,6 38,9
35 43,2 45,3
38 |[11/2° 43,2 45,3
42 52,0 54,8
50 2 59,2 61,2

600

® Ab RAD 28 Schlusselverlange-

® Eine SchlUsselflache entspricht
60° Anzugswinkel

festziehen
& Der Kérper muss gegengehalten
werden
Montageempfehlung Empfehlung Referenz
) o Schlisselflachen o Schltsselflachen Drehmoment
Metrisches Zoll . . P -
Rohr Rohr SAE von Schlisselfest fiir Stahl | von Schliisselfest fir Edelstahl Nm -0% + 10%
[mm] finch] Gewinde . .
Rohr Dichtkegel Rohr Dichtkegel Stahl Edelstahl

6 1/4¢ 7/16-20 2 2 2 2 18 30

8 3/8* 1/2-20 2 2 2 2 20 40
10 3/8“ 9/16-18 2 1.5 1.5 1 30 60
12 1/2¢ 3/4-16 2 1.5 1.5 1 57 115
14 5/8" 7/8-14 1.5 1.5 1.5 1 81 145
15 5/8" 7/8-14 1.5 1.5 1.5 1 81 145
16 5/8 7/8-14 1.5 1.5 1.5 1 81 145
18 3/4" 11/16-12 1.5 1.25 1.25 1 114 180
20 3/4¢ 11/16-12 1.5 1.25 1.25 1 114 180
22 13/16-12 1.5 1.25 1 1 136 225
25 1« 15/16-12 1.5 1 1 1 160 255
28 11/4" 15/8-12 1 1 1 1 228 295
30 11/4" 15/8-12 1 1 1 1 228 295
32 11/4¢ 15/8-12 1 1 1 1 228 295
35 11/2" 17/8-12 1 1 1 1 265 345
38 11/2¢ 17/8-12 1 1 1 1 265 345
42 21/4-12 1 1 1 1 340 400
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Priifanleitung O-Lok®/Triple-Lok® Werkzeuge

Die Verwendung nicht geeigneter, beschadigter oder verschlissener Werkzeuge kann zum Versagen der
Verschraubungen und zu Schaden am Montagegerat fihren
Werkzeuge mussen regelmaBig Uberprift werden, spatestens nach 50 Montagen
Verschlissene Werkzeuge missen ersetzt werden
A AusschlieBlich Original Parker Werkzeuge verwenden
& Werkzeuge sauberhalten und regelméBig schmieren

/ Werkzeuge fiir Parflange®-Maschinen

® Bordeldorn zur Uberpriifung ® Sichtprifung: Oberflache ® Spannbacken zur Uberpriifung ® Sichtprifung: Spannflachen
reinigen darf weder VerschleiB noch reinigen dirfen weder Verschlei3 noch
Beschadigungen aufweisen A Werkzeug nicht zerlegen Ablagerungen aufweisen
® Arretierstifte dirfen nicht lose ® Metallabrieb mit Metallbiirste
oder beschadigt sein entfernen

Justieren von Parflange®-Werkzeugen

® Der korrekte Bordeldorndurchmesser kann an den Parflange®-Spannbacken eingestellt werden

Durch Verstellen der Spannbacken kdnnen grundsétzliche Maschinenprobleme nicht behoben werden
(Rohranschlag verschlissen, lose Schraubverbindungen)

® Zur Reduzierung des Boérdel- ® Zur VergroBerung des Bordel- ® Anschlagschrauben in kleinen
durchmessers Schraube durchmessers Schraube Schritten verstellen
herausdrehen (entgegengesetzt hineindrehen (im Uhrzeigersinn) ® Bordeldurchmesser Uiberpriifen
zum Uhrzeigersinn) Beide Schrauben gleichméBig Schrauben gegen Verdrehen
& Beide Schrauben gleichmaBig einstellen sichern
einstellen ® 1 Klick = ca. 0,05 mm &
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Verschraubungs-Montage

Einschraubverbindungen

Montage von metrischen Einschraubzapfen

® Metrisches Gewinde
DIN ISO 6149-2/3

ISO 9974-2/3
DIN 3859-T2
MA
Bei Edelstahlverschraubungen ® Verschraubung handfest ® Nach Tabelle montieren
mussen die Gewinde geschmiert einschrauben

werden

® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fur
Edelstahlverschraubungen

Montage-Drehmomente fiir galv. verzinkte Stahl-Verschraubungen mit metrischen Einschraubzapfen in Einschraublécher aus Stahl

Riick- _ Richtungseinstellbare
Gerade Einschraubstutzen schlag- vi?siﬁrr':ﬁ:;g Einschraubzapfen Verschlussstopfen
ventile
Form G gedlt gedlt
Produkt | Rohr Gewinde- Form A Form B Form £ Form F mit RHV/RHZ WH/TH WHK ISO 9974 DIN ISO VSTI-ED VSTI-OR
AD. groBe mit mit mit ED- mit 0-Ring- Form E 0-Ring 6149-2/3 Form E Form F
T Dichtring | Dichtkante | Dichtung 0-Ring- Dichtung mit ED- und 0-Ring mit ED- mit O-Ring-
Dichtung und Dichtung Stiitzring Dichtung Dichtung
Stiitzring Nm
Serie mm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm A
6 M 10x1.0 9 18 18 15 18 18 18 18 18 15 12 18
8 M12x1.5 20 30 25 25 35 25 45 45 25 25 25 30
10 M 14x1.5 35 45 45 35 45 35 55 55 40 35 35 40
EOL 12 M 16x1.5 45 65 55 40 55 50 80 80 55 40 50 50
Triple- 15 M 18x1.5 55 80 70 45 70 70 100 100 70 45 65 70
Lok® 18 M 22x1.5 65 140 125 60 160 125 140 140 90 60 90 100
22 M 26x1.5 90 190 180 100* 250 145 320 320 180 100 135 135
28 M 33x2.0 150 340 310 160 310 210 360 360 310 160 225 310
35 M 42x2.0 240 500 450 210 450 360 540 540 450 210 360 330
42 M 48x2.0 290 630 540 260 540 540 700 700 540 260 360 420
6 M 12x1.5 20 35 35 35 35 45 45 35 35 25 35
8 M 14x1.5 35 55 45 45 45 55 55 45 45 35 45
10 M 16x1.5 45 70 70 55 55 80 80 55 55 50 55
12 M 18x1.5 55 110 90 70 70 100 100 70 70 65 70
EOS 14 M 20x1.5 55 150 125 80 100 125 125 90 90 80 80
0-Lok® | 16 M 22x1.5 65 170 135 100 125 135 135 90 100 90 100
20 M 27x2.0 90 270 180 170 135 320 320 190 170 120 170
25 M 33x2.0 150 410 310 310 210 360 360 310 310 225 310
30 M 42x2.0 240 540 450 330 360 540 540 450 330 360 330
38 M 48x2.0 290 700 540 420 540 700 700 540 420 360 420
Toleranz fir Drehmomentangaben: +10 %
Gewinde schmieren. *Gewinde M 27.0 . . " q
Bei Einschraubzapfen nach ISO 6149-2/-3 schmieren Sie den O-Ring mit einer _Einschraubloch-Material S| el e UL
leichten Schicht Systemfliissigkeit oder einem vertraglichen Schmiermittel, Stahl, bei der Verwendung von Hérteunab- 10 %
damit der O-Ring an der Ecke des Anschlusses vorbeigleitet und nicht beschadigt Hochleistungsschmierstoff (z.B. hangig
wird. zusétzlich zum Hydraulikol)
& Montagen in Einschraubléchern aus Materialien, die in Festigkeit und/ Graphithaltiger Stahl (z.B. GGG 50) | Harteunab- 10 %
oder Reibwerten deutlich von Stahl abweichen, erfordern haufig modifi- hangig
zierte Drehmomente. = 3
Eine Reduzierung von Drehmomenten wird grundsétzlich erforderlich, T Ty 1%
wenn bei der Montage mit obigen Anziehdrehmomenten der Drehwinkel HB 125 20 %
nach fingerfestem Anzug deutlich gréBer als 30° ist. HB 100 30 %
0
Empfohlen wird in solchen Féllen: <HB100 R
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Verschraubungs-Montage

Einschraubverbindungen

Montage von zoélligen Einschraubzapfen
® BSPP Gewinde G

ISO 1179-
DIN 3859-T2
MA
Bei Edelstahlverschraubungen ® Verschraubung handfest ® Nach Tabelle montieren
mussen die Gewinde geschmiert einschrauben

werden

® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fur
Edelstahlverschraubungen

Montage-Drehmomente fiir galv. verzinkte Stahl-Verschraubungen mit zélligen Einschraubzapfen in Einschraublécher nach ISO 1179 aus Stahl

Riick- _ Richtungs-
Gerade Einschraubstutzen schlag- vi?siﬁl::l’;':;g einstellbare Ve;:::fl::s
ventile Einschraub-
zapfen
Produkt Rohr Gewinde- Form A Form B Form E Form G RHV/RHZ WH/TH WHK IS0 1179-3 gedlt
AD. groBe mit mit mit ED- mit O-Ring-Dichtung Form E 0-Ring VSTI-ED
T Dichtring Dichtkante Dichtung und Stlitzring mit ED- und Form E
Dichtung Stiitzring mit
ED-Dichtung
Serie Inch Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm /N
6 G1/8A 9 18 18 18 18 18 18 18 13
8 G1/4A 35 35 35 35 35 45 45 35 30
10 G1/4A 35 35 35) 35 35 45 45 35 (30)
EOL 12 G3/8A 45 70 70 70 50 70 70 60 60
Triple- 15 G1/2A 55 140 90 90 85 120 120 90 80
Lok® 18 G1/2A 65 100 90 90 65 120 120 90 (80)
22 G3/4A 90 180 180 180 140 230 230 180 140
28 G1A 150 330 310 310 190 320 320 310 200
89 G11/4A 240 540 450 450 360 540 540 450 400
42 G11/2A 290 630 540 540 540 700 700 540 450
6 G1/8A 25 13
6 G1/4A 35 55 40 45 45 45 40 30
8 G1/4A 35 55 40 45 45 45 40 (30)
10 G3/8A 45 90 80 60 70 70 60 60
EOS 12 G3/8A 45 90 80 60 70 70 60 (60)
0-Lok® 14 G1/2A 65 150 115 145 120 120 90 80
16 G1/2A 65 130 115 100 120 120 90 (80)
20 G3/4A 90 270 180 145 230 230 180 140
25 G1A 150 340 310 260 320 320 310 200
30 G11/4A 240 540 450 360 540 540 450 400
38 G11/2A 290 700 540 540 700 700 540 450
. . o
'éo;\e;‘;ﬂrézefg(r;k?r;eiggslmentangaben. 0% Einschraubloch-Material Hartegrad Reduzierung um...
Stahl, bei der Verwendung von Harteunab- 10 %
Hochleistungsschmierstoff (z.B. héngig
A Montagen in Einschraubléchern aus Materialien, die in Festigkeit und/ zusétzlich zum Hydraulikdl)
oder Reibwerten deutlich von Stahl abweichen, erfordern héaufig modifi- Graphithaltiger Stahl (z.B. GGG 50) | Harteunab- 10 %
zierte Drehmomente. hangig
Eine Reduzierung von Drehmomenten wird grundsétzlich erforderlich, P o
wenn bei der Montage mit obigen Anziehdrehmomenten der Drehwinkel Aluminium HB 150 15 %
nach fingerfestem Anzug deutlich gréBer als 30° ist. HB 125 20 %
HB 100 30 %
Empfohlen wird in solchen Fallen: ~HB 100 35 %
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Verschraubungs-Montage

Einschraubverbindungen

Bei Edelstahlverschraubungen
mussen die Gewinde geschmiert

werden

® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fur
Edelstahlverschraubungen

Montage von Einschraubzapfen mit O-Ring nach

SAE

® UN/UNF Gewinde
ISO 11926-2/3

® Verschraubung handfest [

einschrauben

MA

Nach Tabelle montieren

Montage-Drehmomente fiir galv. verzinkte Stahl-Verschraubungen mit UNF-Einschraubzapfen
in Einschraubldcher nach ISO 11926 aus Stahl

EO / Triple-Lok® und O-Lok®
Produkt Gewinde Drehmoment
1ISO 11926 fur nicht-einstellbaren fur richtungseinstellbaren
Einschraubzapfen Einschraubzapfen mit O-Ring
Serie Inch mit O-Ring Nm Nm
7/16-20 UN(F) 23 18
1/2-20 UN(F) 28 28
9/16-18 UN(F) 34 34
EOL 3/4-16 UN(F) 60 65
Triple-Lok® 7/8-14 UN(F) 115 80
11/16-12 UN(F) 140 100
1 5/16-12 UN(F) 210 150
15/8-12 UN(F) 290 290
17/8-12 UN(F) 325 325
7/16-20 UN(F) 35 20
1/2-20 UN(F) 40 40
9/16-18 UN(F) 46 46
3/4-16 UN(F) 80 80
(E)(-)L§k® 7/8-14 UN(F) 135 135
11/16-12 UN(F) 185 185
1 5/16-12 UN(F) 270 270
15/8-12 UN(F) 340 340
17/8-12 UN(F) 415 415

Toleranz fir Drehmomentangaben: +10%

Gewinde schmieren.

Schmieren Sie den O-Ring mit einer leichten Schicht Systemflussigkeit
oder einem vertraglichen Schmiermittel, damit der O-Ring an der Ecke des
Anschlusses vorbeigleitet und nicht beschadigt wird.

A Montagen in Einschraubléchern aus Materialien, die in Festigkeit und/
oder Reibwerten deutlich von Stahl abweichen, erfordern haufig modifi-

zierte Drehmomente.

Eine Reduzierung von Drehmomenten wird grundsatzlich erforderlich,
wenn bei der Montage mit obigen Anziehdrehmomenten der Drehwinkel
nach fingerfestem Anzug deutlich groBer als 30° ist.

Empfohlen wird in solchen Féllen:

Einschraubloch-Material Hartegrad Reduzierung um...
Stahl, bei der Verwendung von Harteunab- 10 %
Hochleistungsschmierstoff (z.B. hangig
zusétzlich zum Hydraulikol)
Graphithaltiger Stahl (z.B. GGG 50) | Harteunab- 10 %

héangig
Aluminium HB 150 15 %

HB 125 20 %

HB 100 30 %

<HB 100 35 %
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Einschraubverbindungen

Montage von kegeligen Einschraubzapfen

® NPT/ NPTF Gewinde
ANSI / ASME B 1.20.1 - 1983

Bei Edelstahlverschraubungen ® Den kegeligen Einschraubzapfen =~ ® Nach Tabelle montieren
mussen die Gewinde geschmiert mit Teflonband (1,5 lagig) umwi-
werden ckeln und handfest einschrau-

® EO-NIROMONT ist ein spezieller ben

Hochleistungsschmierstoff fur
Edelstahlverschraubungen

Montage-Drehmomente fiir NPT / NPTF Einschraubzapfen

GroBe Gewinde Montage
T TFFT

NPT/F Drehungen
4 1/8-27 NPT/F 2.0-3.0
6 1/4-18 NPT/F 2.0-3.0
8 3/8-18 NPT/F 2.0-3.0
10 1/2-14 NPT/F 2.0-3.0
12 3/4-14 NPT/F 2.0-3.0
16 1-11.5 NPT/F 1.5-2.5
20 11/4 -11.5 NPT/F 1.5-2.5
24 11/2-11.5 NPT/F 1.5-2.5

EO-Verschraubungen werden mit NPT Gewinde hergestellt.
O-Lok® / Triple-Lok® Stahlverschraubungen werden mit NPTF Gewinde hergestellt.
O-Lok® / Triple-Lok® Edelstahlverschraubungen werden mit NPT Gewinde hergestellt.
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Verschraubungs-Montage

Einstellbare Verschraubungen mit Kontermutter

Montage der richtungseinstellbaren Verbindung
(EO: z.B.: WEE, VEE, TEE, LEE - Triple-Lok/O-Lok: C4, V4, S4, R4)
A Reihenfolge der Montageschritte unbedingt einhalten

/ Kontermutter \
/ Konterscheibe \

O-Ring

Kammer-Ring /

® \erschraubungen ohne Kammer-Ring fir Einschraublécher ® Verschraubungen mit Kammer-Ring fiir Einschraublécher
ISO 6149 oder UN/UNF R oder M parallel mit breiter oder schmaler Ausdrehung

® Kontermutter so weit wie ® Verschraubung von ® Einstellung in die gewiinschte ® Kontermutter von Hand
mdglich zurlickschrauben Hand in das Richtung durch Zurtickdrehen herunterdrehen

A 0O-Ring und Konterscheibe Einschraubloch um héchstens eine Umdrehung ® Kontermutter mit

mussen sich am drehen, bis Schraubschlissel
oberen Ende des Kammerring oder festziehen
Freistichs befinden Konterscheibe ® Dabei den

® O-Ring schmieren aufliegt Verschraubungs-

® Bei den Ausfiihrungen kérper in der
mit R- und gewlinschten
M-Gewinde den Richtung halten

Kammerring Uber
0O-Ring schieben
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Verschraubungs-Montage

EO-Dichtkegel Verschraubungen

Montage von EO-Dichtkegel-Verschraubungen

(z.B. EW, ET, EL, EGE, RED, VKA)

® Dichtkegel-Verschraubungen mussen im dazugehdrigen Verschraubungskdrper

endmontiert werden

o
Bei Edelstahlverschraubungen o Uberwurfmutter von Hand bis Danach mit einer % Drehung
mussen die Gewinde geschmiert zur fiihlbaren Anlage aufschrau- festziehen
werden ben (1%2 Schliusselflachen)

® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fur
Edelstahlverschraubungen

Montage von Schaft-Verschraubungen

(z.B. EVW, EVT, EVL, EVGE, KOR)

® Alle werkseitig vormontierten Schaft-Verschraubungen missen im dazugehérigen Verschraubungskorper

endmontiert werden.

O
%
ll/,g
Bei Edelstahlverschraubungen ® Montage bis zum deutlich A Danach mit einer % Drehung
missen die Gewinde geschmiert fuhlbaren Kraftanstieg festziehen
werden (ohne Schlusselverlangerung) (172 Schlisselflachen)
® EO-NIROMONT ist ein spezieller /i\ Position der Mutter markieren /1 Ab RAD 20 empfohle-
Hochleistungsschmierstoff fir ne Schlisselverlangerung
Edelstahlverschraubungen verwenden (Tabelle)
Der Kérper muss gegengehalten
werden

Schliissellange

Abmessung SchliUssellange
H [mm]

18-L 16-S 300

22-L 400

28-L 20-S 500

35-L 25-S 900

42-L  30-S 1200
38-S 1500
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Verschraubungs-Montage

O-Lok®- / Triple-Lok®-Anschluss mit drehbarer Crimpmutter

Montage von O-Lok®- und Triple-Lok®-

Verschraubungen
(z. B.:  Triple-Lok®: C6MX, V6MX, R6MX, S6MX, BBMTX
O-Lok®: C6MLO, VEMLO, S6MLO, R6MLO, AOEL6)

® Dichtkegel-Verschraubungen mussen im dazugehdrigen Verschraubungskdrper
endmontiert werden

60
(03
Bei Edelstahlverschraubungen ® Verschraubung handfest ein- ® Nach Tabelle montieren ® Eine Schlisselflache = 60°
mussen die Gewinde geschmiert schrauben Der Kérper muss
werden A gegengehalten werden
® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fur
Edelstahlverschraubungen
Montage-Drehmomente fiir O-Lok®- und Triple-Lok®-Verschraubungen
O-Lok®
Metrisches Zoll Gewinde
Rohr Rohr UN/UNF
GroBe mm Inch Nm?" FFWR
4 6 1/4” 9/16-18 25 172
6 8 5/16" 11/16-16 40 172
6 10 5/16" 11/16-16 &5 1/2
8 12 1/2” 13/16-16 55 172
10 14, 15,16 5/8" 1-14 115 1/2
12 18, 20 3/4” 13/16-12 130 1/2
16 22,25 1” 17/16-12 150 1/2
20 28, 30, 32 11/4 111/16-12 190 1/2
24 35, 38 11/27 2-12 245 172
32 50 2 21/2-12 490 1/2
Triple-Lok®
Metrisches Zoll Gewinde
Rohr Rohr UN/UNF
GréBe mm Inch Nm" FFFT
4 6 1/4” 7/16-20 15 2
5) 8 5/16" 1/2-20 20 2
6 10 3/8" 9/16-18 45 11/4
8 12 1/2° 3/4-16 60 1
10 14, 15,16 5/8" 7/8-14 75 1
12 18,20 3/4” 11/16-12 100 1
16 22,25 7/8 15/16-12 150 1
20 30, 32 11/4° 15/8-12 180 1
24 38 11/27 17/8-12 200 1
28 42 21/4-12 220 1
32 2 21/2-12 250 1
Die in der Tabelle genannten Anzugsdrehmomente gelten fur ungeschmierte, unlegierte Stahlkomponenten. 1) Toleranz fir Drehmomentangaben:
Fur Edelstahlverschraubungen héheren Toleranzwert nutzen. max. +10 %

Die empfohlenen Anzugsdrehmomente gelten nur fiir Verbindungen,
bei denen ausschlieBlich Parker-Verschraubungen eingesetzt werden.
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Montage von Flanschen

Montage von Flanschen

® SAE Flansch Adapter

® SAE 4 Loch Vollflansche
® Zahnradpumpenflansche
® |SO 6164 Quadratflansche

MA
® \Versichern, dass die Oberflache ® Positionierung des Flansches ® Schrauben handfest anziehen ® Drehmoment gemaB der aufge-
der Dichtung frei von Graten, oder des Flanschadapters mit ® Drehmoment in angemessenen fuhrten Tabellen
Kerben, Kratzern oder fremden Flanschhalften Stufen wie in den aufgefiihrten
Partikeln ist ® Platzierung des Federringes an Tabellen diagonal von 1 bis 4 auf-
® Schmierung des O-Ringes mit der Schraube und beides mit bringen
der Systemfliissigkeit oder einem dem Flansch oder Flanschhalften
kompatiblen Medium verbinden (gilt nur fir Zahnrad-
® Parker empfiehlt die Schrauben pumpenflansche)

an Kontaktflachen (Kopf) und

die unteren Gewindedrittel zu
schmieren (MOLYKOTE G-RAPID
PLUS) und diese sofort zu
verwenden, um Verunreinigungen
des Gewindes oder der Oberfla-
che zu vermeiden.

Schrauben-Drehmomente siehe Seite M8.
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Verschraubungs-Montage

Ersatz einer Schneidring-Verbindung

Distanzadapter DA

® Mit EO Distanzadaptern kénnen bestehende Schneidringanschlisse
bequem ausgetauscht oder auf EO-2 umgerustet werden
® Die vorhandenen Rohre kdnnen weiterverwendet werden

|
%

;

® Distanzadapter zur Verlangerung bei tiberbauten Verschraubungen

f
]
4
CL | 2 <o
4
|

® Rohrende um MaB L kirzen ® Neue EO-2 Funktionsmutter ® Rohrende mit Distanzadapter
(siehe ,DA“ Kapitel ) oder Uberwurfmutter mit verschrauben und festziehen
@ Nicht mehr benétigte Uberwurf- EO-Progressivring montieren Der Kérper muss
muttern entfernen gegengehalten werden

Katalog 4100/DE



Verschraubungs-Montage

Manuelles Biegen von Rohren

Anleitung fur
EO Rohr-Biege-
vorrichtungen

® Fir Installation vor Ort
® Nicht zur Serienfertigung

BAV06/12KPLX

Vor Beginn den gesamten Biege-
prozess und die Reihenfolge der
einzelnen Schritte planen
Zuerst biegen und dann die

A Rohrenden auf Lange sagen

® Alle relevanten Abmessungen er-

mitteln, wie z.B.: Mindestlangen
fur Rohrenden, Langenzuschlége
fur Bérdelungen, Biegeradien,
Langen von Bégen

berticksichtigen

Start-Markierung fiir Rohr-
bogen anbringen (S)

® Rohr zwischen Biegerolle (1),
Halterolle (2) und Druckrolle (3)
fixieren

® Rohr biegen

korrigieren

® Hohenunterschiede

® Rohrschellen planen

® Biegewinkel kontrollieren
® Falls notwendig, Biegewinkel

® Alle Abmessungen flr den
nachsten Rohrbogen ermitteln

BV06/18KPLX

BV20/25KPLX

® Sperzifikationen und Einschran- ® Beim ersten Bogen beginnen

kungen der Biegewerkzeuge ® |m Zweifel Rohrende langer
beachten lassen

Start-Markierung fir ® Nach dem letzten Bogen die
Rohrbogen anbringen (S) MaBhaltigkeit und Winkligkeit
® Rohr biegen des Rohres priifen
® Jeden Rohrbogen priifen und ® Rohrenden auf exaktes MaB3
korrigieren, bevor mit dem schneiden
nachsten Bogen begonnen wird ® Rohr muss spannungsfrei
passen

F13
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Verschraubungs-Montage

Ratschlage fir die Rohrverlegung leckagefreier Systeme

Jedes Hydraulik-, Pneumatik- und Schmier-
System erfordert bei der Fertigstellung eine
spezielle Form der Rohrherstellung und
Verschraubungsmontage. Perfektes Herstel-
len und Montieren sind ausschlaggebend fiir
die allgemeine Leistungsstéarke, leckagefreie
Funktion und die Wertigkeit jeder Anlage.

¢ Komponenten, die regelmaBige Wartung
bendtigen, missen zugéanglich sein

e Rechtwinklig — parallel — Ubersichtlich!

e Sorgen Sie flr ein sauberes Erscheinungsbild.

Ermdglichen Sie schnelle Problemlésungen,
einfaches Warten und Reparieren

e Beispiel fur Rohr-Schlauch-Verbindungen

Nach dem Bestimmen der Rohrgré8en und der
Auswahl der Verschraubungskomponeneten sollten
Sie bei der Konzeption des Rohrsystems folgende
Punkte beachten:

1. Zugéngliche Verbindungsstellen

2. Sauberer Verlauf des Rohrsystems

3. Angemessene Halterungen

4. Geeignetes, Uberall erhéltliches Montagewerk-
zeug

/T
|| |-

g
i
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Verschraubungs-Montage ﬁ

Ratschlage fir die Rohrverlegung leckagefreier Systeme

o Niemals Rohre direkt miteinander verbinden!
o Rohre stets mit Rohrschellen an einem festen
Haltepunkt fixieren

e \erwenden Sie geeignete Rohrschellen

e Rohre spannungsfrei einbauen

e Mogliche Ladngenausdehnung berilicksichtigen

e Kurze Rohrldngen vermeiden
I\ Kurze Rohrstiicke erhdhen die Gefahr

(E0)
von Rohrbriichen = _
e Verwenden Sie den Adapter GZR {@_ ] .
oder kombinierte Einschraub- @ }
verschraubungen anstatt kurzer = —

Rohrstiicke
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Verschraubungs-Montage

Ratschlage fir die Rohrverlegung leckagefreier Systeme

e Betatigungskrafte von Einbauteilen durch sichere
Befestigung auffangen

Empfohlenes Werkzeug fiir die Rohrsystem-Fertigung:

Schneiden: Entgraten:

EO Rohrabséagevorrichtung AV Parker Entgrater-Werkzeug Nr. 226
Rohr-Biege- und Absagevorrichtung BAV Biegen:

Rohr-Sagevorrichtungen: Rohr—B?ege— und Abséagevorrichtung BAV
Stahl: Typ Kloskut; Rohr—B|eg(_awerkzeu.g BV 6/1 8, BV 20/25
Edelstahl: Typ 635 B-EX, Programmierbare Biegevorrichtung BVP

Typ 218 B-SS Tru-Kut Sawing Vise

Rohrsysteme sollten in bestimmten Abstédnden fest  Vibrationen sollten durch in unmittelbarer Nahe zur

fixiert sein. Verbindung angebrachte Rohrschellen gemindert
Vibrationen werden durch Rohrschellen gemindert. werden. Dehnung im Biegebereich von Rohren nicht
Verwenden Sie geeignete Rohrschellen. behindern.
® @ 4
| ol ol |T® %
M ]
RohrauBendurchmesser (mm) Schellenabstand A (m)
6,0- 12,7 1,0
12,7- 22,0 1,2 ° o
22,0- 32,0 1,5 C_:J
32,0- 38,0 2,0
38,0- 57,0 2,7
57,0~ 75,0 3,0
75,0~ 76,1 3,5 k
76,1- 88,9 3,7
88,9 -102,0 4,0
102,0-114,0 4,5
114,0 - 168,0 5,0
168,0 - 219,0 6,0
219,0 - 324,0 6,7
324,0 - 356,0 7,0
356,0 - 406,0 7,5

Die den entsprechenden RohrauBendurchmessern zugeordneten Schellenabstande sind Richtwerte fir statische Belastung.

Ermdglichen Sie das Ausweiten und Zusammenziehen des Rohrsystems.
Deshalb:

Rohrschellen nie zu
nah an den Rohrbogen
anbringen.
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Schnelle Hilfe

DPR/PSR
Problem

Madgliche Ursache

Lésung

Leckage

Untermontage, geringer bzw. kein
Bundaufwurf vor der Schneide

Einsatz von Montagemaschinen:
EO Karrymat, EOMAT ECO, EOMAT UNI

Anziehen der Mutter um 11/2 Umdrehungen nach
handfest

Geeignetes Schmiermittel, z. B. EO-NIROMONT
verwenden

Hebelarmverlangerung besonders bei groBen
Abmessungen

Bundaufwurf des Schneidringes
(Materialaufwurf vor der Schneide) kontrollieren

Markierung von Mutter und Stutzen um die Anzahl der
Umdrehungen zu kontrollieren

Vormontage im gehérteten Vormontagestutzen
(VOMO ...), nicht im Verschraubungskonus

Rohr lag bei der Montage
nicht im Verschraubungskonus an

Einsatz von Montagemaschinen:
EO Karrymat, EOMAT ECO, EOMAT UNI

Rohr in der ,richtigen Lange“ ablangen

Einhalten der richtigen Langen bei Rohrbdgen

Rechtwinkeliges ablangen des Rohrendes (90° + 1°)

Keine Rohrabschneider benutzen sondern eine Sége

Innen und auBen entgraten, Anspitzen des Rohres
vermeiden

Das Rohr bis zum Anschlag in den Verschraubungs-
stutzen schieben

Kontrolle des Bundaufwurfes vor der ersten Schneide
(Montagekontrolle)

Gebrauchte Komponenten

Rohranschluss und Verschraubungskérper, welche einmal
montiert sind gehdren zusammen, Verschraubungskorper
nur zur einmaligen Vormontage benutzen

Defekter Verschraubungskonus

Rohr lag bei der Montage nicht im Verschraubungs-
konus an

Defekte Komponenten

Sachgerechte Handhabung/Transport

Verunreinigung zwischen
den Dichtflachen

Sauber arbeiten

Haarriss

Analyse der Komponente, sofort austauschen

Verschraubungsmix

Alle Komponenten von einem Hersteller
Exklusiv Parker-Komponenten

»,Phantom-Leckage*

Sorgfaltig lokalisieren, wo die Leckage auftritt

Nicht zuviel Schmiermittel als Montagehilfe

Verschraubungsstutzen wird
als Vormontagewerkzeug benutzt

Vormontage nur in den dafiir vorgesehenen Vormontage-
werkzeugen

Rohr bricht
hinter der Uberwurfmutter

Ermidungsbruch bei Schwingungen

Entkoppeln des Schwingungserregers

Schellen setzen

Schottverschraubung in Verbindung mit Schlauchen zur
Schwingungsentkopplung

Sicherstellen, dass die Einsatzbedingungen (Tempe-
ratur; Druck; DruckstdBe, Korrosion ...) nicht die der
eingesetzten Komponente Uberschreiten

siehe Kapitel Rohr-Montage
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Schnelle Hilfe

DPR/PSR
Problem Madgliche Ursache Lésung
Rohrbruch Untermontage, geringer bzw. kein Einsatz von Montagemaschinen:

Bundaufwurf vor der Schneide

EO Karrymat, EOMAT ECO, EOMAT UNI

Anziehen der Mutter um 11/2 Umdrehungen nach
handfest

Hebelarmverlangerung besonders bei groBen
Abmessungen

Bundaufwurf des Schneidringes (Materialaufwurf vor der
Schneide) kontrollieren

Markierung von Mutter und Stutzen um die Anzahl der
Umdrehungen zu kontrollieren

Vormontage im gehérteten Vormontagestutzen
(VOMO ...), nicht im Verschraubungskonus

Ermidungsbruch bei Schwingungen

Sicherstellen, dass die Einsatzbedingungen (Tempe-
ratur; Druck; Druckst6Be, Korrosion ...) nicht die der
eingesetzten Komponente tberschreiten

AusreiBen der Rohrseite

Schaftseitig vormontierte Verschrau-
bung unzureichend endmontiert

Einsetzen von werkseitig vormontierten Dichtkegel-
verschraubungen

KaltverschweiBen
bei Edelstahlverschraubungen

Einsatz von ,,EODUR“-Edelstahlverschraubungen von
Parker mit versilberten Gewindegéngen. Schmierung der
Gewindegange mit EO-Niromont (nicht mit Hydraulikol)

Verschlissene Vormontagewerkzeuge

Ersetzen der verschlissenen Vormontagewerkzeuge

sWerkzeuge sauber halten, Vormontagekonus regelmaBig
mit Konus-PrUfstlick Uberpriifen (nach jeweils 50 Monta-
gen), Sichtpriifung des Werkzeugs (Riefenbildung auf dem
VOMO; MaBhaltigkeit des Vormontage Werkzeugs

Rohr lag bei der Montage nicht im
Verschraubungskonus an

siehe Leckage

Schneidring falsch herum eingebaut

Rohr ablangen, Einsatz einer Reparaturverschraubung,
z. B. DA ..., sicherstellen, dass die Schneide in Richtung
des Rohres zeigt, Montagekontrolle

Einsatz von vorkonfektionierten Komponenten,
z.B.FM ...

Keine Vormontage bei Edelstahl-
Komponenten

Edelstahl Komponenten mussen im gehérteten
Vormontagekonus vormontiert werden

Stahlschneidring in Kombination mit
Edelstahlrohr

Edelstahlrohr nur in Verbindung mit
Edelstahlschneidringen

EO-2
Problem Maogliche Ursache Lésung
Leckage Untermontage, kein Spaltschluss Einsatz von Montagemaschinen:

zwischen Dichtring und Haltering

EO Karrymat, EOMAT ECO, EOMAT UNI

Anziehen der Mutter bis zum spiirbaren Kraftanstieg

Benutzen Sie das empfohlene Schmiermittel
(EO-Niromont)

Hebelarmverlangerung besonders bei groBen
Abmessungen

Montageergebnis kontrollieren (Spaltschluss zwischen
Dichtring und Haltering)
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Schnelle Hilfe

EO-2
Problem Madgliche Ursache Lésung
Leckage Untermontage, kein Spaltschluss Vormontage im geharteten Vormontagestutzen

zwischen Dichtring und Haltering

(EO-2 MOK ...) bei groBeren Abmessungen

Rohr lag bei der Montage nicht im
Verschraubungskonus an

Rohr in der ,richtigen L&nge*“ ablangen

Einhalten der richtigen Langen bei Rohrbdgen

Rechtwinkeliges abldngen des Rohrendes (90° + 1°)

Keine Rohrabschneider benutzen sondern eine Sage

Innen und auBen entgraten, Anspitzen des Rohres
vermeiden

Das Rohr bis zum Anschlag in den Verschraubungs-
stutzen schieben

Gebrauchte Komponenten

Rohranschluss und Verschraubungskérper, welche einmal
montiert sind, gehdren zusammen, Verschraubungskdrper
nur zur einmaligen Vormontage benutzen

Defekter Verschraubungskonus

Rohr lag bei der Montage nicht im Verschraubungskonus
an

Defekte Komponenten

Sachgerechte Handhabung / Transport

Verunreinigung zwischen
den Dichtflachen

Sauber arbeiten

Haarriss

Analyse der Komponente, sofort austauschen

Verschraubungsmix

Alle Komponenten von einem Hersteller
exklusiv Parker Komponenten

»Phantom-Leckage“

Sorgfaltig lokalisieren, wo die Leckage auftritt

Nicht zuviel Schmiermittel als Montagehilfe

Rohl: bricht hinter
der Uberwurfmutter

Ermidungsbruch bei Schwingungen

~Sicherstellen, dass die Einsatzbedingungen
(Temperatur; Druck; DruckstoBe, Korrosion ...)
nicht die der eingesetzten Komponente
Uberschreiten

Schellen setzen

Schottverschraubung in Verbindung mit Schlduchen zur
Schwingungsentkopplung

siehe Kapitel Rohr-Montage

Rohrbruch

Untermontage, geringer bzw. kein
Spaltschluss zwischen Dichtring und
Haltering

Einsatz von Montagemaschinen:
EO Karrymat, EOMAT ECO, EOMAT UNI

Erneutes Anziehen der Mutter bis Spaltschluss
vorhanden

Hebelarmverlangerung besonders bei groBen
Abmessungen

Spaltschluss zwischen Dichtring und Haltering
kontrollieren

Ermidungsbruch bei Schwingungen

Sicherstellen, dass die Einsatzbedingungen (Temperatur;
Druck; Druckst6Be, Korrosion ...) nicht die der eingesetz-
ten Komponente tberschreiten

Ausreissen der Rohrseite

Schaftseitig vormontierte Verschrau-
bung unzureichend endmontiert

Einsetzen von werkseitig vormontierten Dichtkegelver-
schraubungen

Kaltverschweien bei Edelstahlver-
schraubungen

Einsatz von ,EODUR*" Edelstahlverschraubungen

von Parker mit versilberten Gewindegangen. Schmierung
der Gewindegénge mit EO-Niromont

(nicht mit Hydraulikol)
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Schnelle Hilfe

EO-2
Problem

Madgliche Ursache

Lésung

Ausreissen der Rohrseite

Verschlissene Vormontagewerkzeuge

Ersetzen der verschlissenen Vormontagewerkzeuge

FM ... in Stahl in Verbindung
mit Edelstahlrohr

Exklusive FM ... in Edelstahl fiir Edelstahlrohre,
fir Materialkombinationen: Edelstahlrohr/Stahimutter
FM ... SSA

Verschlissene Vormontagewerkzeuge

Werkzeuge sauber halten, Vormontagekonus regelméBig
mit Konus-Priifstiick tberprifen (alle 50 Montagen), Sicht-
prifung des Werkzeugs (Riefenbildung auf dem VOMO;
MaBhaltigkeit des Vormontage Werkzeugs

Rohr lag bei der Montage nicht
im Verschraubungskonus an

siehe Leckage

EO-2-FORM
Problem Maogliche Ursache Lésung
Leckage Untermontage Anziehen der Mutter bis zum splrbaren Kraftanstieg,
siehe Montageanleitung
Hebelarmverlangerung besonders bei groBen
Abmessungen
Gebrauchte Komponenten Rohranschluss und Verschraubungskérper, welche einmal
montiert sind gehdren zusammen, Verschraubungskérper
nur zur einmaligen Vormontage benutzen
Defekte Komponenten Sachgerechte Handhabung / Transport
Verunreinigung zwischen
den Dichtflachen Sauber arbeiten
Haarriss Analyse der Komponente, sofort austauschen
Verschraubungsmix alle Komponenten von einem Hersteller
exklusiv Parker-Komponenten
Dichtring (DOZ ...) fehlt Montagekontrolle vor Endmontage, Endkappen bei
vormontierten Rohren benutzen
Verformung nicht korrekt Montagekontrolle vor Endmontage
RegelmaBige Kontrolle der Werkzeuge: Formstempel,
Backen
Ersetzen von verschlissenen Werkzeugen
Schmierung beim Formprozess
Richtige Auswahl der Werkzeuge: RohrauBendurch-
messer, Wandstarke, Material
Rohrbruch Ermidungsbruch bei Schwingungen Sicherstellen, daB die Einsatzbedingungen (Temperatur;

Druck; Druckst6Be, Korrosion ...) nicht die der ein-
gesetzten Komponente Uberschreiten

Schellen setzen

Schottverschraubung in Verbindung mit Schlauchen zur
Schwingungsentkopplung

siehe Kapitel Rohr-Montage
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Schnelle Hilfe

O-Lok®
Problem Madgliche Ursache Lésung
Leckage Defekte Trap-Seal Beachten, daB sich das Rohr bei der Montage nicht
mitdreht
Fehlende Trap-Seal Einsatz von Parker O-Lok® Verschraubungen mit
unverlierbarer Trap-Seal (CORG)
Extrudierte Trap-Seal Fluchtungsfehler in der Rohrleitung beseitigen
Empfohlene Drehmomente beachten
Einsatz von Parker O-Lok® Verschraubungen mit
unverlierbarer Trap-Seal (CORG)
Verlorene Trap-Seal beim Einsatz von Verschraubungskomponenten, die zum
Entliften an der Verschraubung Entliften vorgesehen sind (PNLOBA/FNLBA)
»,Phantom-Leckage“ Sorgfaltig lokalisieren, wo die Leckage auftritt
Nicht zuviel Schmiermittel als Montagehilfe
Untermontage Hebelarmverlangerung besonders bei groBen
Abmessungen
Verschraubungsmix Alle Komponenten von einem Hersteller exklusiv Parker
Komponenten
Defekter Verschraubungskorper Sachgerechte Handhabung/Transport
Schlecht gebdérdelte Dichtflache Rohrende sachgerecht entgraten
Verunreinigungen zwischen den Werkzeuge sauber halten, Spane vom Bérdeldorn
Dichtflachen entfernen, sauber arbeiten
Haarriss Analyse der Komponente, sofort austauschen
Rohrbruch Ermidungsbruch bei Schwingungen Sicherstellen, dass die Einsatzbedingungen (Temperatur;
Druck; DruckstoBe, Korrosion ...) nicht die der ein-
gesetzten Komponente Uberschreiten
Schellen setzen
Schottverschraubung in Verbindung mit Schlauchen zur
Schwingungsentkopplung
siehe Kapitel Rohr-Montage
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Schnelle Hilfe

Triple-Lok®

Problem Madgliche Ursache Lésung
Leckage Defekte Dichtflache der Komponente Sachgerechte Handhabung/Transport
Verunreinigungen zwischen den Dicht- | Werkzeuge sauber halten, Spdne vom Bordeldorn
flachen entfernen, sauber arbeiten
Haarriss Analyse der Komponente, sofort austauschen
Verschraubungsmix Alle Komponenten von einem Hersteller
exklusiv Parker Komponenten
»,Phantom Leckage“ Sorgfaltig lokalisieren, wo die Leckage auftritt
Nicht zuviel Schmiermittel als Montagehilfe
Untermontage Hebelarmverlangerung besonders bei groBen
Abmessungen
Leckage Schlecht gebdérdelte Dichtflache Rohrende sachgerecht entgraten
Verunreinigungen zwischen Werkzeuge sauber halten, Spane vom Bérdeldorn
den Dichtflachen entfernen, sauber arbeiten
Rohrbruch Ermidungsbruch bei Schwingungen Sicherstellen, daB die Einsatzbedingungen (Temperatur;
Druck; Druckst6Be, Korrosion ...) nicht die der ein-
gesetzten Komponente Uberschreiten
Schellen setzen
Schottverschraubung in Verbindung mit Schlauchen zur
Schwingungsentkopplung
siehe Kapitel Rohr-Montage
SchweiBverbindung
Problem Mogliche Ursache Lésung
Leckage Fluchtungsfehler Spannungsfreier Einbau der Rohrleitung
Defekter O-Ring Kontrolle des O-Rings vor der Endinstallation,
O-Ring leicht dlen
Fehlender O-Ring O Ring einsetzen
Extrudierter O-Ring Fluchtungsfehler in der Rohrleitung beseitigen
Empfohlene Drehmomente beachten
Verlorener O-Ring beim Entliiften Einsatz von Verschraubungskomponenten,
an der Verschraubung die zum Entliften vorgesehen sind (EMAS3)
»,Phantom Leckage“ Sorgféltig lokalisieren, wo die Leckage auftritt
Nicht zuviel Schmiermittel als Montagehilfe
Untermontage Hebelarmverlangerung besonders bei groBen
Abmessungen
Defekter Verschraubungskorper Sachgerechte Handhabung/Transport
Rohrbruch Ermidungsbruch bei Schwingungen Sicherstellen, daB die Einsatzbedingungen (Temperatur;

Druck; DruckstoBe, Korrosion ...) nicht die der ein-
gesetzten Komponente Uberschreiten

Schellen setzen

Schottverschraubung in Verbindung mit Schlduchen
zur Schwingungsentkopplung

siehe Kapitel Rohr-Montage
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Schnelle Hilfe

Flanschverbindung
Problem Madgliche Ursache Lésung
Leckage Fluchtungsfehler Spannungsfreier Einbau der Rohrleitung
Defekter O-Ring Kontrolle des O-Rings vor der Endinstallation,
0O-Ring leicht dlen
Fehlender O-Ring 0O-Ring einsetzen
Extrudierter O-Ring Fluchtungsfehler in der Rohrleitung beseitigen
Empfohlene Drehmomente beachten
Verlorener O-Ring beim Entluften Einsatz von Verschraubungskomponenten,
an der Flansch Verbindung die zum Entliften vorgesehen sind (EMA3)
»,Phantom-Leckage“ Sorgfaltig lokalisieren, wo die Leckage auftritt
Nicht zuviel Schmiermittel als Montagehilfe
Untermontage Hebelarmverlangerung besonders bei groBen
Abmessungen
Verunreinigungen zwischen
den Dichtflachen Dichtflachen sauber halten, sauber arbeiten
UngleichmaBiges Anziehen Bei Flanschen mit mehr als 2 Befestigungsschrauben:
der Befestigungsschrauben siehe Montageanleitung von Flanschen (Vorgehensweise
beim Fixieren der Befestigungsschrauben)
Rohrbruch Ermidungsbruch bei Schwingungen Sicherstellen, dass die Einsatzbedingungen (Temperatur;

Druck; Druckst6Be, Korrosion ...) nicht die der ein-
gesetzten Komponente Uberschreiten

Schellen setzen

Schottverschraubung in Verbindung mit Schlduchen zur
Schwingungsentkopplung

siehe Kapitel Rohr-Montage

Leckage an der

Einschraubseite
Problem Maogliche Ursache Lésung
Leckage O-Ring, ED-Dichtung fehlt, defekt O-Ring, ED-Dichtung einsetzen, ersetzen

Untermontage

Drehmomentangabe Kapitel F beachten

Gewindegange des Einschraubzapfen leicht schmieren

Hebelarmverlangerung besonders bei groBen
Abmessungen

Einstellbare Verschraubungen

siehe Montageanleitung ,Einstellbare Verschraubungen®

Verschraubung I6st sich im Betrieb
auf der Einschraubseite

~Sicherstellen, dass die Einsatzbedingungen
(Temperatur; Druck; DruckstoBe, Korrosion ...) nicht die
der eingesetzten Komponente Uberschreiten

Schellen setzen

siehe Kapitel Rohr-Montage

Einschraubgewinde defekt

Komponente ersetzen

Einsatz von (NPT, BSPT ...)

Ersetzen durch Verschraubungen mit O-Ring,
ED-Dichtung
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Schnelle Hilfe

Leckage an der

Einschraubseite
Problem Madgliche Ursache Lésung
Leckage Einschraubzapfen Form B Dichtkante an der Verschraubung beschéadigt, ersetzen

Dichtflache im Einschraubloch ist
defekt

Dichtflache nacharbeiten

Gewindebruch

Ermidungsbruch im Gewinde

»Sicherstellen, dass die Einsatzbedingungen (Temperatur;
Druck; DruckstdBe, Korrosion ...) nicht die der einge-
setzten Komponente Uberschreiten”

Entkoppeln des Schwingungserregers

Schellen setzen

Ubermontage des Einschraubzapfens
ersetzen

siehe Drehmomente Einschraubzapfen, Komponente

Triple-Lok® 1025/50
Problem

Maogliche Ursache

Losung

Rohr rutscht wahrend des
Flanschens oder Bordelns in die
Spannbacken

Rohr zu klein

Korrekte Rohrtoleranzen verwenden

Oberflache der Spannbacken ist verschmutzt

Mit Lésungsmittel reinigen

Oberflache der Spannbacken ist abgenutzt

Spannbacken austauschen

Flansch-/Bordeldurchmesser zu
klein

Rohr ist in die Spannbacken gerutscht

Spannbacken auswechseln, siehe Problem:

,Rohr rutscht wéhrend ...“

Falscher Bordeldorn und/oder Rohrwandstarke

Richtigen Bérdeldorn fiir Rohrdurchmesser
und Rohrwandstérke auswahlen

Rohr war nicht bis zum Rohranschlag geschoben

Rohr bis zum Rohranschlag einschieben

Flanschdurchmesser zu gro3

Rohr mit Gewalt gegen Rohranschlag geschoben

Nicht gegen Rohranschlag driicken

Spannbacken missen justiert werden

Spannbacken justieren, siehe Maschinen
Bedienungshandbuch

Falsche Spannbacken

Korrekte Spannbacken entsprechend der
Rohrabmessung auswahlen

Falscher Bordeldorn und/oder Rohrwandstarke

Richtigen Bérdeldorn fiir Rohrdurchmesser
und Rohrwandstérke auswéhlen

Flansch unrund

Rohr nicht rechtwinkelig abgeséagt

Rohr rechtwinkelig abségen
(Toleranz: + 1°)

Rohr nicht gerade gehalten

Lange Rohr in einer Linie mit den Spann-
backen halten

Widerstande in den Spannbacken

Spannbacken reinigen und evtl. Schmutz
entfernen

Rohrwandstéarke variiert

Qualitatsrohre verwenden

Falscher Bordeldorn und/oder Rohrwandstarke

Richtigen Boérdeldorn fur RohrgréBe
verwenden

Gebrochener Flansch

Schlechte Rohrqualitat/zu hartes Rohr

Geforderte Rohrqualitat

Kerbiger, unebener Flansch

Ungenugende/falsche Schmierung des Bordeldorns

Gefordertes Schmiermittel verwenden

Funktion der automatischen Schmierung
sicherstellen

Rohr nicht sorgféltig entgratet

Entgraten und Spane entfernen

Rohr nicht sorgfaltig gereinigt

Reinigen und Entgratungsriicksténde
entfernen

Dorn nicht gereinigt

Dorn reinigen und schmieren

Boérdeldorn bricht beim Bordeln

Falscher Dorn und/oder Rohrwand

Richtigen Dorn fir RohrgréBe verwenden
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Schnelle Hilfe

0O-Lok® 1025/50
Problem

Madgliche Ursache

Loésung

Flanschdurchmesser zu groB

Rohr mit Gewalt gegen Rohranschlag geschoben

Nicht gegen Rohranschlag driicken

Spannbacken missen justiert werden

Spannbacken justieren, siehe Maschinen
Bedienungshandbuch

Falsche Spannbacken

Korrekte Spannbacken entsprechend der
Rohrabmessung auswéhlen

Falscher Bordeldorn und/oder Rohrwandstarke

Richtigen Bérdeldorn flir Rohrdurch-
messer und Rohrwandstéarke auswahlen

Stitzhilse nicht richtig in die Spannbacken eingelegt

Stitzhilse in Aussparung der Spann-
backen einlegen

Flansch unrund

Rohr nicht rechtwinkelig abgeségt

Rohr rechtwinkelig abségen
(Toleranz: £1°.)

Rohr nicht gerade gehalten

Langes Rohr in einer Linie mit den Spann-
backen halten

Widerstande in den Spannbacken

Spannbacken reinigen und evtl. Schmutz
entfernen

Rohrwandstarke variiert

Qualitatsrohre verwenden

Falscher Bérdeldorn und/oder Rohrwandstarke

Richtigen Bordeldorn fir RohrgréBe ver-
wenden

Gebrochener Flansch

Schlechte Rohrqualitédt/zu hartes Rohr

Geforderte Rohrqualitét

Kerbiger, unebener Flansch

Ungenlgende/falsche Schmierung des Bérdeldorns

Gefordertes Schmiermittel verwenden

Funktion der automatischen Schmierung
sicherstellen

Rohr nicht sorgfaltig entgratet

Entgraten und Spéane entfernen

Rohr nicht sorgfaltig gereinigt

Reinigen und Entgratungsriickstéande
entfernen

Dorn nicht gereinigt

Dorn reinigen und schmieren

Boérdeldorn bricht beim Bordeln

Falscher Dorn und/oder Rohrwand

Richtigen Dorn fur RohrgréBe verwenden
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Montagewerkzeuge

Inhaltsiibersicht

Vormontagewerkzeuge
fir EO/EO-2
VOMO KONU AKL
S. H5 S. H6 S. H7
Montagegerate
fir EO/EO-2
HVM-B EO-KARRYMAT
S. H9 S. H11
Montagemaschinen
fur EO/EO-2, Triple-Lok®
EOMAT ECO EOMAT UNI EOMAT PRO
S.H13 S. H15 S. H21
Umform-Maschine
fur EO2-FORM, EO-3®
EO2-FORM F3 EO2-FORM PRO22 EO-KARRYFORM
S. H24 S. H24 S. H25
Bordelwerkzeuge
fur Triple-Lok®
1004 Manuelles Bordelwerkzeug KARRYFLARE
S. H32 S. H33 S. H34
Parflange® Maschinen
fir O-Lok®/Triple-Lok®
Parflare ECO Parflange® 1025 Parflange® 50 Parflange® 50 PRO
S. H35 S. H39 S. H41 S. H43
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Montagewerkzeuge

Inhaltsiibersicht

Schmierstoffe

HDarker
EO-NIROMONT LUBSS

S. H49 S. H49
Séage-, Biege- und
Entgratwerkzeuge

AV 6/42 BAV 6/12 226

S. H50 S. H51 S. H51
Biegevorrichtungen

BV 6/18 BV 20/25

S. H52 S. H53
Hand-Werkzeuge

WZK - Werkzeugkésten

S. H54
0O-Ring-Montagewerkzeuge
fur O-Lok®

O-Lok® CORG 0O-Ring Pick

S. H55 S. H55
Werkzeuge zur Herstellung
von Einschraubléchern

Formsenker Gewindebohrer

S. H56 S. H56

Gewindebestimmung
Handbuch Gewindetafel Musterkoffer
S. H58 S. H58 S. H59
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Montagewerkzeuge

Die in diesem Abschnitt beschriebenen Maschinen und
Handwerkzeuge dienen dazu, die Verbindungen robuster und
exakt ausgelegter Rohrsysteme zu vereinfachen und zuver-
lassiger zu machen.

Mit der Planung eines Rohrleitungssystems wollen Sie errei-
chen, dass Sie widerstandsfahige und zuverldssige Verbin-
dungen mit exakten, knickfreien Rohrbdgen erhalten, also
ein System, das auf Jahre hinaus den Dauerbelastungen
Stand hélt. Dieses System soll mit minimalem Aufwand ge-
fertigt und die Fehlergefahr maximal reduziert werden.

Um diesen Effekt zu erreichen, hilft lhnen das Parker-Equip-
ment zur Rohrbearbeitung. Seit mehr als 60 Jahren ist Parker
fiihrend bei der Verwendung von Rohren und bei der Kon-
struktion von Verschraubungssystemen. Mit dieser Erfah-
rung konnten die Parker-Ingenieure die Montagewerkzeuge
immer leistungsfahiger und stérungsfreier konstruieren.
Parker-Maschinen und -Handwerkzeuge gewdhrleisten ex-
akte, konzentrische Bordelungen, einwandfreie Montagen
und knickfreie Rohrbégen. All dies wird lhnen dabei helfen,
optimale Rohrsysteme mit weniger Aufwand und geringerem
Fehlerrisiko bei der Bearbeitung zu fertigen.

Auswahl der Maschine

Parker bietet eine vielfaltige Palette von Montagegeraten und
Maschinen firr unterschiedliche Produkte und Anwendungen.
Detaillierte Informationen zur Auswahl von Maschinen stehen im
Kapitel E.

Service

Montagemaschinen und Standard-Werkzeuge fiir Parker Rohr-
Verschraubungen sind fir den sofortigen Einsatz ab Lager ver-
flgbar.

Je nach Maschinentyp und Geschaftsvolumen ist der Erwerb
Uber Kauf oder Leasing moglich. Montageequipment kann fir
begrenzte Projekte auch auf Leihbasis Uber unsere zertifizierten
Handelspartner zur Verfiigung gestellt werden.

Ein spezielles Equipment ist fir Demonstrationszwecke und
Messen verflgbar.

Entsorgung von Altgeréaten

Die elektrisch betriebenen Montagemaschinen der HPCE sind
ortsfeste industrielle GroBwerkzeuge im Sinne des Elektro- und
Elektrogerétegesetzes (EG Richtlinie 2002/96/EG/,,WEEE-Richtli-
nie“). Diese Gerate werden gewdhnlich nicht in privaten Haushal-
ten, sondern gewerblich genutzt. Im Rahmen des ElektroG sind
die gewerblichen Nutzer fur die fachgerechte Entsorgung von
Altgeraten verantwortlich.

Technische Unterstiitzung

Modernste Verfahren bei der HPCE-Maschineninstandhaltung
und die Verwendung von Original Parker-Montageequipment
sorgen fiir ein zuverlassiges Funktionieren der Maschinen und
héchste Qualitat der Rohrverbindungen.

Alle Maschinen werden mit einer ausfuhrlichen Bedienungsan-
leitung ausgeliefert. Die Parker-Vertragshandler und Vertriebsre-
présentanten erhalten ein spezielles Training, um kompetent Uber
den Betrieb und die Anwendung der Produkte zu informieren.
Erfahrene HPCE-Anwendungsingenieure stehen beratend zur
Verflgung, wenn es um Spezialanwendungen von HPCE-Mon-
tageequipment geht.

Bei Fehlfunktionen kénnen Ersatzmaschinen kurzfristig zur Ver-
figung gestellt werden, damit die Produktion kontinuierlich fort-
gesetzt werden kann. In der Zwischenzeit werden die defekten

Maschinen Uberprift und beim HPCE-Instandsetzungsbetrieb
repariert. Gut ausgebildete und erfahrene Techniker sorgen dafiir,
dass die Maschinen sachgerecht repariert und getestet werden
und schnellstmdglich an ihren Einsatzort zuriick gelangen. HPCE
bietet ebenfalls einen Maschineninstandhaltungs- und Kalibrie-
rungsservice an. Standard-Ersatzteile, z. B. Olfilter, kdnnen auf
Basis Katalog/Preisliste bestellt werden.

Abwicklung Reparaturen

Bei Problemen/Reparaturen wenden Sie sich bitte zunachst an
lhren Ansprechpartner im Parker Service Center. Er organisiert
die Reparatur und die Bereitstellung eines Ersatzgerats — falls
erforderlich. Bitte keine Maschinen ohne vorherige Anklindigung
einsenden. Um eine schnelle Abwicklung zu gewahrleisten, ist es
erforderlich, bei allen Maschinensendungen eine Dokumentation
mit folgenden Informationen beizufligen: Maschinentyp, Serien-
nummer, Kaufdatum, Problembeschreibung, Ansprechpartner,
Telefonnummer, vollstandige Anschrift fiir Rlicksendung.

Erfahrene Techniker sorgen fiir korrekten Betrieb der HPCE-Montage-
maschinen

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen regel-
maBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberprift werden
(Prifanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kon-
nen geféhrliche Fehimontagen verursachen und mussen recht-
zeitig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird
erreicht durch:

¢ RegelmaBige Reinigung und Schmierung

e Vor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung

e Sorgféltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden

* Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung

e Verwendung der empfohlenen Schmiermittel
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Manuelle Montagewerkzeuge

Einfaches und unentbehrliches Werkzeug
fur die manuelle Vormontage von EO-Ver-
schraubungen.

Der Einsatz eines VOMO gewabhrleistet,
dass der Schneidring sicher in das Rohr ein-
schneidet, ohne den Konus der Verschrau-
bung zu beschadigen.

Eine Vormontage mit VOMO oder EOMAT
muss bei folgenden Verbindungen gemacht
werden:

EO-2 mit groBen Abmessungen (Rohr-
A.D. 30 und groBer)

EO-Progressiv Stop Ring/Progressivring
mit Edelstahlrohr oder Schaftverschrau-
bungen (z.B. ,BE“-Type Schlauchan-
schliisse)

Bitte entnehmen Sie den sachgerechten
Einsatz den EO-Montageanleitungen. VO-
MO-Werkzeuge verschleiBen. Dadurch kén-
nen Montagefehler entstehen. VOMO miis-
sen mit Konus-Prifstlicken Uberprift (max.
nach 50 Montagen) und ersetzt werden,
wenn sie beschéadigt oder verschlissen sind.

Spezifikationen:

Material: geharteter Werkzeug-
stahl
Abmessungen: 4LL-12LL,
6L-42L,
6S-38S
Vormontage
von: EO-2
PSR/DPR/D

Wirtschaftliche Produktionsmenge:
max. 10 Montagen pro Tag

Merkmale, Vorteile und Nutzen
des Vormontagewerkzeuges
VOMO:

1.

Markierungsrille — Das Vormontage-
werkzeug formt auf der Stirnseite des
Rohres eine Rille ein. Der Fehler ,Rohr
hat nicht am Rohranschlag angelegen”
kann damit schneller erkannt und korri-
giert werden.

. Flexibel — Ein VOMO kann tberall einge-

setzt werden, um eine sichere Verschrau-
bungsmontage zu gewahrleisten — auch
dort, wo EOMAT-Maschinen nicht zur
Verfligung stehen.

. Sicher - Ein geféhrliches AusreiBen

von nicht korrekt montierten Schaftver-
schraubungen und Edelstahlrohren kann
durch die Montage mit VOMO vermieden
werden.

. Effizient — Es gibt keinen Zweifel, dass

eine VOMO-Vormontage Zeit und Mihe

VOMO - Vormontagestutzen fiir EO/EO-2 Rohrverbindungen

in der Schneidringverschraubungsmon-
tage erspart. Die kleine Investition ren-
tiert sich sofort.

. Prazision - Vormontagewerkzeuge
VOMO sind speziell fir die sachgerechte
Montage von EO-Rohrverschraubungen
entwickelt und gefertigt.

. Lebensdauer Montagewerkzeuge
- Montagewerkzeuge unterliegen Ver-
schleiB und missen regelmaBig (nach
max. 50 Montagen) gereinigt und Uber-
prift werden (Prifanweisung siehe Kapi-
tel E). Verschlissene Werkzeuge kénnen
gefahrliche Fehlmontagen verursachen
und mussen rechtzeitig ersetzt werden.

Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird
erreicht durch:

RegelméBige Reinigung und Schmierung

Vor Schmutz und Korrosion geschitzte
Lagerung

Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der
Rohrenden

Richtige Werkzeugzuordnung und Be-
dienung

Verwendung der empfohlenen Schmier-
mittel

Reihe Rohr-A.D. Vormontage Werkzeuge Konus-Prifstiicke
mm Bestellzeichen Bestellzeichen
LL 04 VOMOO4LLX KONUO4LL
06 VOMOO6LLX KONUO6LL
08 VOMOOS8LLX KONUO8LL
10 VOMO10LLX KONU10LL
12 VOMO12LLX KONU12LL
L 06 VOMOO06LX KONUO06L"
08 VOMOO08LX KONUo08L"
10 VOMO10LX KONU10L"
12 VOMO12LX KONU12L"
15 VOMO15LX KONU15L
18 VOMO18LX KONU18L
22 VOMO22LX KONU22L
28 VOMO28LX KONU28L
35 VOMOS35LX KONU35L
42 VOMO42LX KONU42L
S 06 VOMOO06SX KONUO06L"
08 VOMOO08SX KONuUo08L"
10 VOMO10SX KONU10L"
12 VOMO12SX KONU12L"
14 VOMO14SX KONU148S
16 VOMO16SX KONU16S
20 VOMO20SX KONU20S
25 VOMO25SX KONU25S
30 VOMOBS0SX KONU30S
38 VOMOBS8SX KONU38S

1) Konus-Priifstiicke fur Rohr-A.D. 6 bis 12 mm sind identisch in den Baureihen L und S.
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KONU - Konus-Priifstiicke fiir Werkzeuge VOMO/MOK/MOSI

Konus-Prifstlicke dienen zur Priifung
von VerschleiB an den Konen der Vor-
montagestutzen VOMO, MOS und
MOK.

Konus-Prufstlicke mussen regelma-
Big eingesetzt werden, um Montage-
fehler, die auf Verschlei3 oder Bescha-
digung beruhen, zu vermeiden (DIN
3859-2: max. jede 50. Montage).

Den sachgerechten Einsatz entnehmen
Sie bitte den EO-Montageanleitungen,
Kapitel E.

Material: gehérteter
Werkzeugstahl
4 1LL-12 LL,
6L-42L,
6S-38S
(Abmessungen
6 L-12 L sind
identisch mit

6 S-12 S)

Abmessungen:

Merkmale, Vorteile und Nutzen
von Konus-Priifstiicken KONU:

Konus-Prufstticke
KONU sind prazise Messwerk-
zeuge speziell fur die Kontrolle
von EO-Montagewerkzeugen.

1. Prazision -

2. Instandhaltungs-Werkzeug -
leckende Verschraubung
kann einfach Uberprift und ersetzt
werden, wenn sie verschlissen ist.

Eine

Auswabhlfiihrer: Priifwerkzeuge fir EO-Montagen

Die Leistungsfahigkeit von EO Rohrver-
bindungen ist abhédngig vom perfekten
Zustand der Vormontagewerkzeuge
und des Montageprozesses.
Konus-Priifstiicke KONU zur Uberwa-
chung von MOK/VOMO Werkzeugen
und AKL Lehren zur Prifung der Er-
gebnisse bei der PSR Vormontage sind
erhaltlich.

Konus Priifstiick fiir EO/

EO-2 Vormontagewerkzeu-
ge

Einschrankungen

Konus Priifsticke KONU erkennt Ab-
nutzungen und Deformationen an
Vormontagewerkzeugen, wie VOMO,
MOK oder MOS. Aber es erkennt keine
Fehler an fertigen Montagen.

Das Konus Prifstick KONU wird nicht
alle méglichen Fehler an Vormontage-
werkzeugen erkennen. Vormontage-
werkzeuge missen entsorgt werden,
wenn sie sichtbare Abnutzungen oder
Risse aufweisen, auch wenn der KO-
NU-Check O.K. ist.

Rohr-A.D. Konus-Prifstlicke
mm Bestellzeichen
04-LL KONUO4LL
06-LL KONUO6LL
08-LL KONUOSLL
10-LL KONU10LL
12-LL KONU12LL
06-L KONUOGL')
08-L KONUO08L)
10-L KONU10L")
12-L KONU12L")
15-L KONU15L
18-L KONU18L
22-L KONU22L
28-L KONU28L
35-L KONU35L
42-L KONU42L
06-S KONUOG6L)
08-S KONUO08L)
10-S KONU10L")
12-S KONU12L")
14-S KONU14S
16-S KONU16S
20-S KONU20S
25-S KONU25S
30-S KONUS30S
38-S KONUS38S

1) Konus-Prufstiicke fir Rohr-A.D. 6 bis 12
mm ist identisch in den Baureihen L und S.

KONU

AKL

Einschneiden des PSR

Sichtprifung notwendig

Funktion Kontrolle der Kontrolle von
Vormontagewerkzeuge PSR-Montagen

Erkennt: Ja, im Vergleich zur Vorlage | Ja, wenn flr die

verformten MOK/VOMO PSR-Anwendung relevant

Erkennt: Nein Ja, wenn fur die

sichtbare Beschadigungen PSR-Anwendung relevant

und Risse an MOK/VOMO

Erkennt: Montagefehler wie: Nein Ja, wenn fur die

Rohrende liegt nicht an, PSR-Anwendung relevant

Untermontage des PSR

Erkennt: Nicht ausreichendes | Nein Nein

Sichtprifung notwendig

Anwendung Vorlage fur trainierte und er- | Lehre zur Produktion von
fahrene Werkstattmonteure | PSR-Montagen
Anwendung geergebnissen in der Produktion, wird

Der KONU ist ein Expertenwerkzeug flr
geschulte und erfahrene Monteure. Zur

fohlen.

praktischen Uberwachung von Monta-

die Abstands-Kontroll-Lehre AKL emp-
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Abstands-Kontroll-Lehren AKL

Abstands-Kontroll-Lehren AKL
Abstands-Kontroll-Lehren AKL werden zur
Kontrolle von maschinellen Montagen von
Progressivringen PSR verwendet. Sie wer-
den vor der Endmontage am vormontierten
Rohr eingesetzt. Eine griine Leuchtdiode
leuchtet auf, wenn keiner der folgenden
Montagefehler festgestellt wird:

e Unzuléssiger VerschleiB Vormontage-
werkzeug MOK

o UbermaBig hohe Montagekraft / Einstell-
druck

¢ Rohrende war bei der Montage wesent-
lich zu weit vom Anschlag im Montage-
werkzeug entfernt.

Dadurch kann die Kontrolle der benutzten
Montagekonen mit  Konus-Prifstiicken
entfallen. Die Prifung mit der Abstands-
Kontroll-Lehre AKL ersetzt jedoch nicht die
Prufung des Rohreinschnittes (Sichtkontrol-
le Bundaufwurf vor der ersten Schneide).

Technische Daten

Abstands-Kontroll-Lehre

mit LED-Anzeige

Fur Kontrolle von: Maschinelle Vormontage
von Parker EO-PSR
Progressivring-
Verbindungen

Fur Baureihen: L/S

Fir Rohr-AD: 6-38/42mm

Abmessung: Lange:
ca. 130-160 mm
AuBendurchmesser
Messkopf:
ca. 30-52mm

Stromversorgung: 2 x Batterie

AA — Mignon - LR6

(im Lieferumfang)

Funktion:

Merkmale, Vorteile und Nutzen
der Abstands-Kontroll-Lehren
AKL

1.

Eindeutig — Im Gegensatz zur visuellen
Beurteilung ist die Gut / Ausschuss-Ent-
scheidung auch fiir weniger erfahrene
Mitarbeiter einfach.

Kostenglinstig — Die Lehre ist schnell in
der Anwendung. Der Produktionspro-
zess wird im Vergleich zu anderen Priif-
methoden nicht spirbar verlangsamt.
Ergebnisorientiert — Im Vergleich zum
Prifen der Werkzeuge wird mit den AKL-
Lehren das Montageergebnis gepriift. So
wird auch die Fehlermdglichkeit ,Rohr
nicht am Anschlag” erkannt.

Praktisch — Die Lehre ist handlich, leicht,
nicht rostend und kann mit einer Ose
befestigt werden. Es werden Standard-
Batterien verwendet, so dass eine lange
Lebensdauer erreicht wird.

Sicher — Der Messkopf besteht aus Edel-
stahl und ist nicht verstellbar oder zer-
legbar. Ein Priifstick zur regelméBigen
Funktionsprifung liegt bei.

Innovativ — Bisher war es flr die Abneh-
mer von vorkonfektionierten Rohrlei-
tungen nur schwer mdéglich, eine eindeu-
tige Wareneingangskontrolle durchzu-
fihren. So blieben fehlerhafte Montagen,
die durch Verwendung verschlissener
Vormontagewerkzeuge oder fehlenden
Rohranschlag verursacht sind, oft unent-
deckt. Mit den Abstands-Kontroll-Lehren
AKL kann eine effiziente und effektive
Wareneingangskontrolle  durchgefihrt
werden, die die konstruktive Problem-
I6sung mit dem Rohrleitungslieferanten
ermdglicht.

Einschrankungen

Abstands-Kontroll-Lehren  AKL  sind
nur zur Uberprifung von maschinellen
Montagen geeignet — bei endmontierten
Anschlissen kann trotz Fehlermeldung
ordnungsgemaBe Funktion vorliegen.

Abstands-Kontroll-Lehren AKL sind fir
die Verwendung mit Progressivringen
PSR konstruiert. Parker Gbernimmt kei-
ne Verantwortung fur die Funktion mit

(Sichtkontrolle Bundaufwurf vor der er-
sten Schneide).

Funktion

Mit den Abstands-Kontroll-Lehren AKL wer-
den die bei der maschinellen Montage be-
nutzen Konen auf VerschleiB Uberprift. Die
Uberpriifung erfolgt am montierten Rohren-
de, indem die Position des Schneidringes
auf dem Rohr, bezogen auf den Montage-
konus, Uberprift wird. Dazu das montierte
Rohrende in die AKL stecken. Ein Leuchten
der griinen LED zeigt an, dass der Monta-
gekonus weiter verwendet werden kann.
Flackern der griinen LED ist durchaus még-
lich, da das montierte Rohr in der Lehre
etwas wackeln kann. Wenn der VerschleiB3
des Montagewerkzeuges 0,1 mm erreicht,
leuchtet die LED nicht mehr und zeigt damit
Ausschuss an. Die Rohre dirfen dann nicht
eingebaut und die Montagekonen mussen
ausgetauscht  werden. Die Uberprifung
soll regelmaBig, spatestens nach 50 Mon-
tagen erfolgen. Die Kontrolle der benutzten
Montagekonen mit Konus-Prifstiicken kann
dann entfallen.

Bedienung

e Leuchten der griinen LED zeigt an, dass
der Montagekonus MOK weiter verwen-
det werden kann

e Wenn die LED nicht leuchtet, darf die
Rohrleitung nicht verwendet werden.

Anwendungen

e Massenproduktion von Rohrleitungen in
der Mobilhydraulik, im Fahrzeugbau und
Landmaschinenbau

e Produktionsbetriebe fir fertig konfektio-

Lieferumfang: Abstandskontroll- anderen Schneidr[ngen_. Abstands-Kon- ! > r
lehre mit LED-Anzeige, troll-Lehren AKL sind nicht zur.KontroIIe nierte Hydraulik-Rohrleitungen
Battorien, ~PrUfStUCk und \é:gigr?e_f und EQ2-FORM Verbindungen e Wareneingangskontrolle fiir vormontierte
Copar "0 M1 Rosianas Komvoltven AKL ssezen  Fetungen i e ooyl
Bestellung nicht die Prifung des Rohreinschnittes
Abmessung Bestellzeichen Abmessung Bestellzeichen Abmessung Bestellzeichen
06-L/S AKLO6LS 35-L AKL35L 30-S AKL30S
08-L/S AKLO8LS 42-L AKL42L 38-S AKL38S
10-L AKL10L 10-S AKL10S
12-L AKL12L 12-S AKL12S
15-L AKL15L 14-S AKL14S
18-L AKL18L 16-S AKL16S
22-L AKL22L 20-S AKL20S
28-L AKL28L 25-S AKL25S
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Manuelle Vormontagegerate

Maschinen-Auswahlhilfe

Manuelle Vormontagegerate erlauben
es, bei der Verschraubungsmontage
Zeit und Kraft einzusparen. Durch kon-
stante und vollstdndige Vormontagen
werden zuverldssige Rohrverbindungen
gewahrleistet. Die handbetriebenen
EO-Vormontagegeréate bendtigen keine
zusatzliche Energieversorgung.

Das geringe Gewicht, der einfache
Aufbau und die leichte Bedienung sind
ideal fUr die Montage niedriger Stiick-
zahlen.

Fir die wirtschaftliche Serienfertigung
von Rohrleitungen sind die leistungs-
fahigen ~ EOMAT-Montagemaschinen
besser geeignet als manuelle Geréate.

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der handbetriebe-

nen EO-Vormontagegerate

1. Flexibel — Die Gerate sind tragbar
und bendtigen keine zusatzliche
Energieversorgung. Sie sind daher
ideale Werkzeuge fir die Rohrverle-
gung vor Ort, fir Reparaturen und
Maschinenliberholungen.

2. Kostenglinstig — Die Gerate schlie-
Ben die Liicke zwischen der manu-
ellen Verschraubungsmontage und
den leistungsfahigen EOMAT-Mon-
tagegeraten: Die Vormontage mit
den handbetriebenen EO-Vormon-
tagegeraten erfordert weit weniger
Kraftaufwand als die Verschrau-
bungsmontage von Hand. Das Er-
gebnis der Montage ist vergleich-
bar mit der Zuverlassigkeit des
EOMAT UNI.

Auswahltabelle Manuelle Montagegerate:

3. Kontrollierbare Sicherheit — Nach
der Vormontage kann das Montage-
ergebnis bequem kontrolliert wer-
den, bevor die Rohrleitung montiert
wird. So wird die zwingend erfor-
derliche Montagekontrolle weniger
leicht vergessen.

4. Spezial - Jedes der Gerate ist ideal
fur einen speziellen Anwendungs-
bereich geeignet. Das HVM-B-
Gerat ist ein handliches Werkzeug
fur die schnelle Vormontage von
EO-Progressivringen auf weiches
Stahlrohr. Der EO-KARRYMAT ist
ein unentbehrliches Hilfsmittel fiir
die Montage vor Ort: EO-Progres-
sivring- und EO-2 Verschraubungen
mittlerer bis groBer Abmessungen
kénnen auf Stahl- und Edelstahlrohr
vormontiert werden.

HVM-B

EO-KARRYMAT

Montagemethode

EO-2: nicht méglich Druckgesteuert
PSR/DPR/D: Weggesteuert Druckgesteuert
Triple-Lok®: nicht méglich nicht mdglich
Rohrspezifikation

Material: Stahl Stahl, Edelstahl
Rohr-A.D.: 4-15 mm 6-42 mm

Kleinster 180°-Rohrbogen 25 mm 66 mm

Wandstérke: Keine Einschrankung Keine Einschrénkung
Werkzeuge Speziell fir HYM-B Wie EOMAT
Montagekonen: MOSI MOK
Gegenhalteplatten: HL GHP

Bedienung Exzenterhebel Zweistufige Handpumpe

Prozess-Steuerung

Geometrie gibt Montageweg vor

Manuelle Druckeinstellung nach Tabelle

Vormontage entspricht
EO-2:

1 Umdrehung

Spalt geschlossen

Wirrtschaftliche Produktionsmenge:

PSR: 1%2 Umdrehungen
D/DPR: 1 Umdrehung 1% Umdrehungen
Montagezeit

Taktzeit: ca. 10 sek. ca. 30-60 sek.

Max. 20 Montagen pro Tag

Max. 50 Montagen pro Tag

Anwendung

Schnelle Vor-Montage von EO-Progressivringen
auf Stahlrohre von kleinem Durchmesser

Leichte Vor-Ort-Montage von mittleren bis groBen
DPR- und EO-2-Verbindungen auf alle geeigneten
Rohrwerkstoffe

H8
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HVM-B - Hand-Vormontagegerat

Dieses Vormontagegeréat ist eine ein-
fache Vorrichtung, die dazu dient, EO-
Progressiv Stop Ringe/Progressivringe
schnell und sicher vorzumontieren.
Das Geréat ist sehr handlich und kann
zu jedem Montageplatz mitgenommen
werden. Es koénnen Rohre von 4-15
mm AuBendurchmesser sowohl in den
AnschlUssen der Reihen LL und L als
auch der Reihe S vormontiert werden.

Achtung:
Nicht einsetzbar fiir EO-2-
Montage.
Nicht einsetzbar fir Edelstahl-

A Progressivring-Montage!

& Die Endmontage benétigt 2
Umdrehung im Verschraubungs-
koérper.

Nicht einsetzbar fiir Rohr-A.D.
groBer 15 mm!

Spezifikationen:
Far Vor-
montage von: EO-Progressiv Stop
Ring (PSR)/Progres-
sivring (DPR)
Vormontage
entspricht: 1 Umdrehung der

Uberwurfmutter

Anweisungen zur Montage und
Montagekontrolle sieche Montage-
Anleitung Kapitel E.

Rohr-A.D.: 4-15 mm
Kleinster 180°-

Rohrbogen: 25 mm
Baureihen: LL,Lund S
Rohr- und Ver-
schraubungs-

material: Stahl
Gewicht: ca. 7,0 kg

(ohne Werkzeuge)
Wirtschaftliche Produktions-
menge: max. 20 Mon./Tag

Merkmale, Vorteile und
Nutzen des Hand-Vormon-

tagegerates HVM-B:
. Spezial - HVM-B ist ein Werk-
zeug, das speziell entwickelt und
gefertigt wurde, um den EO-Pro-
gressivring-Standards zu entspre-
chen.

2. Schraubstockmontage - Fur
den einfachen Werkstattgebrauch
kann das Hand-Vormontagegerat
HVM-B in einen Schraubstock
eingespannt werden.

Type

Bestellzeichen

HVM-B Hand-Vormontagegerat komplett,

zum Einspannen im Schraubstock, ohne Werkzeuge HVMBKPLX
Reihe Rohr-A.D. Muttern- Montage- Konus-
mm hinterlage konus Prifstiicke
Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
LL 4 HLO4X MOSIO4LLX KONUO4LL
6 HLO6X MOSIO6LLX KONUOG6LL
8 HLO8X MOSIO8LLX KONUOS8LL
10 HL10X MOSI10LLX KONU10LL
12 HL12X MOSI12LLX KONU12LL
L 6 HLO6X MOSI06LX KONUOG6L")
8 HLO8X MOSIO08LX KONUO08LY)
10 HL10X MOSI10LX KONU10LY)
12 HL12X MOSI12LX KONU12LY)
15 HL15X MOSI15LX KONU15L
S 6 HLOB6X MOSI06SX KONUO6L")
8 HLO08X MOSI08SX KONUO08LY)
10 HL10X MOSI10SX KONU10LY)
12 HL12X MOSI12SX KONU12LY)
14 HL14X MOSI14SX KONU14S

1 Konus-Prifstlicke fir Rohr-A.D. 6 bis 12 mm sind in den Baureihen L und S identisch.

3. Flexibel — Ein Hand-Vormonta-
gegerat HVM-B kann Uberall ein-
gesetzt werden, um eine sachge-
rechte Montage der Verschrau-
bung sicherzustellen, auch an Or-
ten, wo keine EOMAT-Technologie
verflgbar ist.

4. Effizient — Es gibt keinen Zweifel,
dass eine HVM-B-Vormontage
Zeit und Mihe in der Schneid-
ringverschraubungsmontage er-
spart. Die Investition rentiert sich
schnell.
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HVM-B - Hand-Vormontagegerat

Bedienung

HVM-B in den Schraubstock spannen.

Richtigen Montagekonus (MOS-I) auswé&hlen und
einsetzen.

¢ Die Montagekonen sind nach GréBe und Baureihe
beschriftet; z. B. 10-L.

e Mutternhinterlage — HL entsprechender GréBe
einsetzen und festspannen.
e Die Mutternhinterlagen sind mit dem Rohr-A.D.
gekennzeichnet (z. B. ,10%).

¢ Uberwurfmutter ,M*“ und Progressiven Stop-Ring/
PSR/Progressivring ,,DPR* bzw. Schneidring ,,D“
auf das Rohr schieben und in die Vorrichtung
einlegen.

Dabei ist zu beachten, dass die Uberwurfmutter
vor der Mutternhinterlage — HL - liegen muss.

e Rohr gegen den Anschlag im Montagekonus
driicken.

e Hebel mit Exzenterscheibe durchziehen
(Vormontage).

Achtung:

A Fiir die Montagekontrolle und die Endmontage
siehe PSR/DPR-Montage-Anleitung.

Achtung:

Zur Fertigmontage muss die Uberwurfmutter
ca. %2 Umdrehung liber den Punkt des fiihlbaren
Kraftanstiegs angezogen werden.

H10 Katalog 4100/DE
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EO-KARRYMAT Tragbares Vormontagegerat fiir EO-Rohrverschraubungen

Type Bestellzeichen
EO-KARRYMAT, komplettes Vormontagegerat, inklusive

Handpumpe, Tragekoffer und Bedienungsanleitung.

Werkzeuge (Montagekonus MOK und Gegenhalteplatte GHP)

missen separat bestellt werden. EOKARRYMAT
Broschure UK/DE 4044-DE/UK
Ersatzteile

Handpumpe 82C-2HP

Manometer mit Sonderzifferblatt EOKARRYMAT/MANO
Drucktabelle EOKARRYMAT/CHART
Aushangescharnier 30/30 links EOKARRYMAT/HINGE
Montagekopf EOKARRYMAT/BLOCK

Der EO-KARRYMAT ist ein zuverlassiges
Gerét fur die fachgerechte und kosten-
gunstige Vormontage von EO-Rohrver-
schraubungen. Mit dem EO-KARRYMAT
kénnen selbst groBe Rohrabmessungen
auch dort montiert werden, wo der Ein-
satz von EOMAT Montagemaschinen
nicht mdglich ist.

Der EO-KARRYMAT besteht aus einem
hydraulisch  angetriebenen Werkzeug
und einer Handpumpe. Der hydraulische
Montagedruck wird an einem Manometer
abgelesen. Alle Einzelteile sind auf einem
tragbaren Gestell sicher befestigt.

Technische Daten:
Fir Vormontage von:
EO-PSR/DPR und EO-2

Vormontage entspricht:
EO-Progressiv Stop Ring:
1% Umdrehungen der Uberwurf-
mutter; Progressivring:
1% Umdrehung der Uberwurfmutter
EO-2: ,Spalt zwischen Dicht- und
Haltering geschlossen*

Anweisungen zur Vor-Montage,
Montagekontrolle und Endmontage
siehe Montageanleitung Kapitel E.

N

Rohr-A.D.: 6 bis 42 mm
Kleinster 180°-

Rohrbogen: 66 mm

Baureihe: Lund S

Rohr- und Ver-

schraubungs-

materialien: Stahl und Edelstahl
Montagezeit: ca. 30-60 Sek.

Wirtschaftliche
Produktions-

menge: max. 50 Montagen
pro Tag

Gewicht: ca. 28 kg

Hydraulikol: HLP 23, 1.2L befllt

Merkmale, Vorteile und
Nutzen des EO-KARRY-
MAT

1.

Ideal — Das Gerét ist tragbar und be-
notigt keine Stromversorgung. Der
EO-KARRYMAT ist daher ideal fur die
Rohrverlegung vor Ort, fir Repara-
turen und Maschinenlberholungen.

Kostengiinstig — Der EO-KARRYMAT
schlieBt die Licke zwischen der ma-
nuellen Verschraubungsmontage und
den leistungsfahigen EOMAT-Monta-
gegeraten. Die Vormontage mit dem
EO-KARRYMAT erfordert weit weni-
ger Kraftaufwand als die Verschrau-
bungsmontage von Hand. Das Ergeb-
nis der Montage ist vergleichbar mit
der Zuverlassigkeit des EOMAT.

»Muss® fiir Edelstahlverrohrun-
gen - Die direkte Montage von
Edelstahlrohren in  Schneidringver-
schraubungen fihrt zu Fehimontagen.
Daher ist der Vormontageprozess mit
speziellen Vormontagewerkzeugen in
der ISO 8483/DIN 3859 und allen Her-
stelleranleitungen zwingend vorge-
schrieben. Der EO-KARRYMAT erfullt
diese Anforderung.

Zuverlassig — Die Verwendung des
EO-KARRYMAT erfordert einen ge-
ringen Kraftaufwand und ist daher
weniger ermidend als die manuelle
Montage mittels zweier Gabelschlls-
sel. Dies vermindert die Gefahr von
Verschraubungsausfallen durch Un-
termontage, insbesondere bei den
groBen Rohrabmessungen.

Kontrollierbare Sicherheit - Nach
der Vormontage kann das Montage-
ergebnis bequem kontrolliert werden,
bevor die Rohrleitung montiert wird.
So wird die zwingend erforderliche
Montagekontrolle weniger leicht ver-

6.

gessen.

Spezial — Der EO-KARRYMAT wur-
de speziell fir die Vor-Ort-Montage
von EO-2 und EO-Progressivringver-
schraubungen entwickelt. Mit den
speziellen Werkzeugen koénnen selbst
groBe Rohrabmessungen ohne extre-
men Kraftaufwand montiert werden.

Anwendungen:

Reparaturwerkstatten

Mobiler Reparatur-Service
Werkinstandhaltung in der Verfahrens-
technik, Papierproduktion, Kraftwer-

ken, Offshore-Technik, industriellen
Produktion
e |nstallation von Rohrleitungen vor Ort
Rohr A.D. EO-2 PSR/DPR
5 | | e
@ [mm] P [bar] P [bar]
6 45 30
8 55 40
10 65 50
12 75 60
14 95 70
15 95 70
16 110 90
18 110 90
20 160 120
22 120 110
25 210 160
28 160 140
30 300 200
35 250 180
38 350 280
42 300 230
n; ~ 300
%)f;gu
Installation
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Montagemaschinen fiir EO/EO-2 und Triple-Lok®

Vormontage- und Bordelmaschinen

Die EOMAT-Montage ist kosteneffizi-
enter als eine manuelle Montage von EO-
Verschraubungen. Montagezeiten und
Kosten werden deutlich reduziert. Eine
richtige und einheitliche Vormontage un-
terstutzt die Sicherheit sowie die Lecka-
gefreiheit einer guten Verschraubung.

EOMAT-Maschinen wurden spezifisch fur
die hohen Standards der EO-2-, EO-Pro-
gressiv Stop Ring/Progressivring- sowie
der Triple-Lok®-Verschraubungen entwi-
ckelt. Die Montage wird mit einer hohen
Prézision und Wiederholbarkeit erreicht.

EOMAT-Maschinen sind in verschiedenen
Ausfuhrungen flr individuelle Anwen-
dungen erhaltlich. Alle Maschinen sind fur
den Einsatz in Werkstatten entwickelt, wo
sie auch unter schwierigen Bedingungen
betrieben werden koénnen. Werkzeug-
handhabung und Maschinenbedienung
sind einfach.

Auswahltabelle EOMAT Vormontage- und Bérdelmaschinen

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der EOMAT
Vormontage- und Boérdel-
maschinen:

1. Vielseitig - Montagen von EO-2-, EO-
Progressiv Stop Ring/Progressivring-
Verschraubungen sowie 37°-Boérde-
lungen fir Triple-Lok® koénnen mit
einer Maschine erledigt werden.

2. Effizient — Mit einer Taktzeit von 12
bis 15 Sek. spart der EOMAT Monta-
gezeit und Kosten. Die Investition ren-
tiert sich innerhalb kirzester Zeit.

3. Sicher - Eine richtige Vormontage re-
duziert die Gefahr von Leckagen so-
wie geféahrlichen Rohrausrissen.

. Stark - Selbst 37°-Bérdelungen von

groBen Edelstahlabmessungen koén-
nen innerhalb weniger Sekunden vor-
genommen werden.

. Flexibel — Alle Rohrabmessungen von

6 bis 42 mm kénnen verarbeitet wer-
den. Alle gangigen Rohrmaterialien
sind abgedeckt, sogar Kunststoff (nur
DPR und EO-2).

. Markierungsrille - Das Vormon-

tagewerkzeug formt auf der Stirnseite
des Rohres eine Rille ein. Der Fehler
»,Rohr hat nicht am Rohranschlag an-
gelegen® kann damit schneller erkannt
und korrigiert werden.

. Zuverlassig — Seit mehr als 20 Jahren

werden Hunderte von EOMAT-Ma-
schinen unter hartesten Werkstattbe-
dingungen eingesetzt.

EOMAT ECO EOMAT UNI EOMAT PRO
Montagemethode:
EO-2 Druckgesteuert Druckgesteuert Druckgesteuert
D/PSR/DPR Druckgesteuert Druckgesteuert Weggesteuert
Triple-Lok® - Druckgesteuert, konventionelle 37°-Bordelung -
Rohrspezifikation:
Material Stahl, Edelstahl Stahl, Edelstahl Stahl, Edelstahl, Kupfer, Polyamid
AuBendurchmesser 6-42 mm 6-42 mm PRO22 / PRO42: 4-22/4-42 mm
Kleinster 180° Rohrbogen | 75 mm 65 mm PRO22 / PRO42: ca. 35/70 mm
Wandstérke: keine Einschrankung
EO-2/PSR/DPR keine Einschrankung 6x1 bis 38x4 bzw. 42x3 mm keine Einschrankung
Triple Lok® nicht anwendbar (Rohr-A.D. x Wandstarke) nicht anwendbar
Ausfiihrung:
Einstellung Manuelle Druckeinstellung Manuelle Druckeinstellung )
nach der Tabelle nach der Tabelle \é\ilﬁggﬁﬂggrkennung und automatische
Abhéngig von: Montageart, Abhéngig von: Montageart, Rohrabmessung, ) -
Rohrabmessung, Rohrmaterial Rohrmaterial manuelle Druckeinstellung moglich
Prozesssteuerung Ergckmessung Ergckmessung SPS mit Display
Fehlererkennung eine eine Warnleuchte und Display-Meldung bei
Spei . Kei Kei Abweichungen im Montageprozess
peicher-Funktion eine eine Standardwerte im Maschinenspeicher und
Speichermoglichkeit fiir Sonderanwendungen
& " . Warnleuchte und Displaymeldung
Oltemperatur-Kontrolle Keine Keine Glitemperatur - Temperatur
FuBschalter Nicht erhattiich Nicht erhaltich Erhaltiich
Ausfiihrung 1 Phase/230 V 1 Phase/230 V 400V, 50 Hz, 3 Phasen
Kompl. Takizeit (sek.)
EO-2-Vormontage 20 12 PRO22 / PRO42: ca. 8/10 sec.
DPR-Vormontage 25 15 PRO22 / PRO42: ca. 10/12 sec.
37°-Bordelung - 15 -
Wirtschaftliche
Produktionsmenge: max. 100 Montagen pro Tag max. 300 Montagen pro Tag ab 100 Montagen pro Tag
Einschaltdauer: 50 % 80 % 100%
Gewicht ca. 30 kg ca. 66 kg ca. 90 kg
Anwendung Tragbare Maschine fiir Reparatur- Universelle Werkstattmaschine Wirtschaftliche Produktion
und Werkstatteinsatz
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EOMAT ECO Mobile Montagemaschine fiir EO-2- und PSR-Rohrverbindungen

Der EOMAT ECO ist ein mobiles
Gerat zur Montage von EO-2 und
EO-Progressivringverschraubungen.
Die elektrohydraulische Maschine ist
einfach zu bedienen, der Montage-
druck wird am Digitaldisplay einge-
stellt. Das Gerat ist handlich, robust
und leicht zu transportieren.

Damit ist der EOMAT ECO das ideale
Gerat fur den Hydraulik-Servicetechni-
ker.

Technische Daten

Anwendung: Montage von Parker
EO-2- und PSR-Pro-
gressivring-Verschrau-

bungen
Montage von Schneid-
ringverschraubungen
nach DIN EN ISO
8434-1

Verfahren: Druckgesteuertes
Pressen mit Montage-
werkzeugen

Antrieb: Elektro-hydraulisch

Montage EO-2: Spalt geschlos-

sen

entspricht:  PSR: 1 %2 Umdrehungen

der Uberwurfmutter

Rohrmaterial: Stahl- und nicht-
rostendes Stahlrohr

Rohrdurch-

messer: 6 bis 42 mm

Kleinster 180°-

Rohrbogen: 75 mm

Baureihe: Lund S

Geschwin- 15 bis 20 Sek. Arbeits-
digkeit: hub, ca. 20 bis 25 Sek.

gesamte Taktzeit

MaBe: L 750 x B 360 x H 300
mm

Gewicht: 30 kg

Elektrische 230V 1-phasig 50Hz

Leistung: 700 W

Bedienung:

Ausflihrliche Montageanleitung siehe

Technisches Handbuch Verschrau-

bungstechnik Kapitel E. Sicherheitshin-

weise siehe Maschinenhandbuch.

1. Montagekonus und Gegenhalte-
platte einsetzen

2. Einstelldruck nach Tabelle im Dis-
play einstellen

3. Rohr mit Uberwurfmutter und Ring
einsetzen

4. START-Taste betatigen und ge-
driickt halten

5. Rohr wahrend des gesamten Mon-
tagevorganges festhalten und in
den Anschlag driicken

6. Montagevorgang ist beendet, wenn
der Zylinder wieder in die Aus-
gangsstellung gefahren ist

7. Montagekontrolle und Endmontage
erfolgt nach Montageanleitung.

Leistung:

Wirtschaftliche Produktionsmenge
max. 100 Montagen pro Tag.

Type

Bestellzeichen

EOMAT ECO Basisgerat

Betriebsbereit, inklusive Betriebsanleitung. Ohne Werkzeuge,
kein separater Schneidringbausatz notwendig

EOMATECO230V

Broschure

4046 mittels Parker
Katalogservice EMDC

Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT/ES EOMATECO/MANUAL
Aufkleber Drucktabelle EOMATECO/CHART
Standard-Inspektion EOMATECO/INSPECTION
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Einstelldricke

EOMAT ECO —Darker
Rohr-A.D. EO-2 PSR/DPR
NI\
T I
& (mm) P (bar) P (bar)

6 25 20

8 35 25
10 40 35
12 45 40
14 60 45
15 60 45
16 70 60
18 70 60
20 105 75
22 75 70
25 135 105
28 105 90
30 190 130
35 160 115
38 210 180
42 190 145

Installation Installation
’77::7 60- %o
- 9.

Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Die Resultate der Vormontage sind daher grundsétzlich zu Gberprifen.

m H14 Katalog 4100/DE




Montagewerkzeuge

EOMAT UNI - Vormontage- und Bérdelmaschine

Allgemein
Der EOMAT UNI ist ein elektro-hydrau-
lisches Geréat zur Montage von

EO-2

EO-Progressiv Stop Ring
Progressivring DPR

Triple-Lok® 37°-Bérdelverschraubungen

Im Vergleich zur manuellen Verarbeitung
kénnen Sie mit dem Einsatz dieses Geréates
Montagezeiten, Kosten und Aufwand spiir-
bar senken! Dartber hinaus garantiert es
Ihnen das dauerhaft leckagefreie Arbeiten
qualitativ hochwertiger Verschraubungs-
komponenten!

Herkdmmliches Rohrmaterial wie Stahl
(ST 37.4 NBK, ST 52.4 NBK), Edelstahl
(1.4571/1.4541/316Ti oder ahnlich) sowie
Kupfer kann vormontiert werden. Alle metri-
schen RohrgréBen von 4 bis 42 mm auBe-
rem Rohrdurchmesser sind zu verarbeiten.
Der erforderliche Arbeitsdruck ist stufenlos
und kann am LED-Display eingestellt
werden. Die Gerateeinheit ist dadurch fur
eine Reihe von Anwendungen einsetzbar.
Die Vorrichtungen fir Progressivring-Vor-
montage bzw. Rohrbérdelung kénnen
manuell ohne Werkzeuge ausgetauscht
werden.

Technische Daten:
Rohrdurchmesser: 6-42 mm

Kleinster 180° Rohrbogen: 65 mm
Baureihe: L und S

(o]F

Esso Nuto H 32 oder gleichwertig, 3.5L
(Fur Olwechsel siehe Aufkleber am Gerat)
Arbeitsdruck:

Von 15 bis 200 bar stufenlos einstellbar

Abmessungen:
L 515 mm, B 535 mm, H 285 mm

Zykluszeit: 12-15 sek.

Wirtschaftliche Produktionsmenge:
max. 300 Montagen pro Tag

Hydraulikpumpe:

1,2 kW = 3,7 I/min
Elektroanschluss: 220-240 V/
1 ~/50 Hz/9,5 A
Anschlusskabel:

5 m - Schukostecker
Gewicht: 66 kg

Wir behalten uns das Recht auf Verénde-
rungen aufgrund weiterer technischer
Verbesserungen vor.

Tabelle
Einstelldriicke

LED-Display

stufenlose Druckeinstellung

Kolbenstange
mit Werkzeugaufnahme

Vorrichtung fiir
37° Rohrbérdelung

Merkmale, Vorteile und Nutzen

des EOMAT UNI:

1. Universell - Die Montage von
EO-2-, EO-Progressiv Stop Ring/
Progressivring- und 37° Triple-Lok®-
Bérdelverschraubungen kann mit nur
einem einzigen Gerat vorgenommen
werden.

2. Effizient — Mit einer Durchlaufzeit
von 15 Sekunden sparen Sie mit dem
EOMAT UNI viel Montagezeit und Auf-
wand. Dieses Gerat macht sich schnell
bezahlt.

3. Sicher - Perfekte Vormontage reduziert
die Gefahr von Leckagestellen oder
gefahrlichem Rausreien des Rohres auf
ein Minimum.

4. Schnell - selbst das 37°-Bérdeln
groBerer Edelstahl-Rohrabmessungen
ist innerhalb von Sekunden erfolgreich
abgeschlossen.

5. Flexibel - alle Rohr-Abmessungen von
6 bis 42 mm in verschiedenen Mate-
rialien kénnen vormontiert werden.

6. Werkstatt-Gerat — mit einem Gewicht
von ca. 66 kg ist der EOMAT UNI schnell
zu einem anderen Montageplatz trans-
portierbar.

7. Markierungsrille — Das Vormontage-
werkzeug formt auf der Stirnseite des
Rohres eine Rille ein. Der Fehler ,Rohr
hat nicht am Rohranschlag angelegen*®
kann damit schneller erkannt und
korrigiert werden.

8. Zuverlassig - Seit mehr als 20 Jahren
sind Hunderte von Maschinen unter hér-
testen Bedingungen eingesetzt worden.

Typenschild
(Ruckseite)

Lifter

———— Tragegriff

Ein-Schalter flr

Montagevorgang

Notaustaster

Hauptschalter

Vorrichtung fir Progressivring bzw.
Schneidringvormontage
(Aufnahme der Gegenhalteplatten)
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Montagewerkzeuge

EOMAT UNI - Vormontage- und Bérdelmaschine

Montage von EO-2
Funktionsmuttern
Siehe EO-2 Montageanleitungen

1.

Den EO-2 Druck nach Tabelle A
einstellen

. Vorrichtung zur Vormontage in Werk-

zeugaufnahmefach einhangen (Gewicht
ca. 5,5 kg)

. Montagekonus (MOK) und Gegenhalte-

platte (GHP) entsprechend der
RohrgréBe und Baureihe
auswahlen.

. Montagekonus (MOK)

in Werkzeugauf-
nahmefach ein-
setzen. Gegen-
halteplatte (GHP)
in die Aussparung
der Vorrichtung
einlegen.

. EO-2 Funktionsmutter

auf das rechtwinklig abgeségte und
entgratete Rohr aufschieben.

. Das Rohr mit der EO-2 Funktionsmutter

in die Vormontagevorrichtung zwischen
Gegenhalteplatte und Montagekonus
einlegen.

. Rohr gegen den Anschlag im Montage-

konus drticken. Das Rohr in dieser
Position halten. Einschalter driicken
und halten, bis der Vormontageprozess
abgeschlossen ist.

. Das vormontierte Rohr kann aus der

Gegenhalteplatte herausgenommen
werden. Die Mutter I6sen und prifen, ob
der Spalt zwischen Dicht- und Haltering
geschlossen ist.

. Montageergebnis vor der Installation

prufen.

Vormontage von Progressivring-
Verschraubungen PSR/DPR/D
Siehe PSR/DPR-Montageanleitung

1.

10.

PSR/DPR-Druck nach Tabelle A
einstellen

Vorrichtung zur Vormontage in Werk-
zeugaufnahmefach einhangen (Gewicht
ca. 5,5 kg)

Montagekonus (MOK) und Gegenhalte-

platte (GHP) entsprechend der Rohr-

groBe und Baureihe auswahlen. Den

Montagekonus mit einem Konus-
Prifstick prufen.

4. Montagekonus in Werkzeugauf-
nahmefach einsetzen. Gegenhal-
teplatte in die Aussparung der
Vorrichtung einsetzen.

5. Mutter und Ring auf das ab-
gesagte und entgratete Rohr
aufschieben.

. Ring, Mutter und Montagekonus gut

eindlen.

. Rohr mit Mutter und Ring in die

Vormontage-Halterung zwischen
Gegenhalteplatte und Montagekonus
einsetzen.

. Rohr gegen den Anschlag im Montage-

konus driicken. Rohr in dieser Stellung
festhalten. Einschalter driicken und
halten, bis der Vormontageprozess
abgeschlossen ist.

. Das vormontierte Rohr aus der Gegen-

halteplatte herausnehmen. Ring hat
in das Rohr mit einem gut sichtbaren
Aufwurf eingeschnitten (priifen!)

Montageergebnis vor der Installation
prifen.

R
Si

1.

ohrbérdelung
ehe Triple-Lok® Montageanleitung

Druck nach Tabelle A einstellen.

2. Vorrichtung zur Vormontage in

Werkzeugaufnahmefach einhéngen
(Gewicht ca. 19,5 kg).

3. Bordeldorn schmieren.

4. Bordelbackensatz entsprechend der

RohrgréBen einsetzen.

5. Mutter und Stitzring auf das Rohr

schieben.

6. Rohr in der Bérdelbackenbohrung

bis zur Anschlagplatte vorschieben.
Um ein Verkanten zu vermeiden, sind
langere Rohre bei der Bérdelung zu
unterstitzen.

7. Einschalter driicken und halten, bis

Bordelvorgang abgeschlossen ist.

8. Rohr mit Bérdelbacken nach oben aus

der Vorrichtung heben.

9. Zum L&sen des Rohres Bordelbacken

in die daflir vorgesehene Aussparung
der Vorrichtung legen und das Rohr
seitlich verkanten.

10. Montageergebnis vor der Installation

prifen.

Wichtig!

Mit der Vormontage erst dann beginnen, wenn ein Rohr mit Mutter und Schneidring
ordnungsgeman in der Vormontagehalterung eingesetzt ist (Missachten kann zum
Beschadigen der Werkzeuge fiihren). Langere Rohre sind wéhrend des Vormontage-
prozesses zu unterstiitzen. Der Montagekonus ist hinsichtlich Verschlei3 mittels eines
Konus-Prifstiicks zu prifen und sollte notfalls erneuert werden.

Vorsicht: Wahrend des Vormontagevorganges nicht in den Arbeitsbereich greifen!

Wichtig!

Den Bérdeldorn nicht ohne eingelegtes
Rohr in die Bérdelbacken fahren! Der
aufgerauhte Bereich der Bordelbacken
muss unbedingt oel- und fettfrei sein,
um ein Durchrutschen des Rohres zu
vermeiden.

Vorsicht: Wahrend des Boérdel-
vorgangs nicht in den Arbeitsbereich
greifen!
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EOMAT UNI - Vormontage- und Bordelgerat
Druck-Einstelltabelle A

Rohr-A.D. EO-2 PSR/DPR Triple-Lok®
@ A v,
SR .
1 | 1 . i |

@ (mm) P (bar) P (bar) P (bar)

6 30 25 20

8 35 30 25

10 45 35 35

12 50 40 35

14 60 50 45

15 60 50 60

16 70 55 60

18 70 55 70

20 100 80 95

22 80 75 95

25 130 100 105

28 100 90 125

30 180 125 135

35 150 110 155

38 200 170 165

42 180 140 185

ny, ~ 300 ny;
"7«917'93(30 ”76:?9220
Installation
Stahl (ST 37.4 NBK, ST 52.4 NBK, ...)
Edelstahl (ST 1.4571, 1.4541, 1.4301, 316 Ti, ...)

Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Die Resultate der Vormontage bzw. Rohrbérdelung sind daher grundsétzlich zu Uberprifen, insbe-
sondere bei dinnwandigen Rohren.
Detallierte Instruktionen zur Rohrvorbereitung, Werkzeugauswahl, Montagepriifung und Endmontage stehen im Kapitel E.
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EOMAT UNI - Vormontage- und Bérdelmaschine

Bestellung
Type Bestellzeichen
EOMAT UNI Grundgerét
Gebrauchsfertig, mit Bedienungshandbuch
Befillt mit Hydraulikél
Ohne Schneidringbausatz/Boérdelbausatz
Ohne Vormontagewerkzeuge/Boérdelwerkzeuge
Grundgeréat 230 V, 1 Phase, 50 Hz EOMATUNI230V
Miete (monatsweise Nutzung) EOMATRENTFEE
Schneidringbausatz fur PSR/DPR/EO-2 EOMATSCHNEIDRX
37°-Bordelbausatz fir Triple-Lok® inklusive Bérdeldorn EOMATBOERDELBX
EOMAT UNI Broschire Englisch 4042/UK
EOMAT UNI Broschiire Deutsch 4042/DE
EOMAT UNI Bedienungshandbuch UK/DE/FR/IT EOMATUNI/MANUAL
Standard-Inspektion EOMATUNI/INSPECTION

Montagebausatze, Werkzeuge, Konus-Priifstlicke und Schmiermittel miissen separat bestellt werden.

Schneidring-Montagewerkzeuge fiir PSR/DPR/EO-2 siehe Seite H19.
37°-Bordelwerkzeuge fiir Triple-Lok® siehe Seite H37.

Ersatzteile
Type Bestellzeichen
Federspange fir MOK EOMAT/CLIP
37°-Bordeldorn EOMAT/FLAREPIN
O-Ring fir Bérdeldorn EOMAT/0212500
Rohranschlag 37° Bordelbausatz EOMAT/0213800
Aufkleber Einstelldrucktabelle EOMATUNI/CHART
Feder flr Bérdelbausatz EOMAT/0213500
H18 Katalog 4100/DE
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EO PSR/DPR und EO-2 Werkzeuge fiir EO-KARRYMAT/EOMAT ECO/EOMAT UNI

Montagekonus MOK Gegenhalteplatte GHP Konus-Priifstiick Konu fiir MOK Schneidring-Bausatz EOMAT UNI/
1/
GroBe Bestellzeichen
Montagekonus fur | Montagekonus fur Abstands- Konus-
EO PSR/DPR EO-29) Gegenhalteplatten| Kontroll-Lehren Prifstlicke
Reihe |Rohr-A.D. MOK MOK GHP AKL KONU
4 MOKO4LLX GHP04X AKLO4LL KONUO04LL
6 MOKO6LLX wie GHP06X AKLO6LL KONUO6LL
LL 8 MOKO8LLX MOK fur PSR/DPR GHPO8X AKLO8LL KONUOS8LL
10 MOK10LLX GHP10X AKL10LL KONU10LL
12 MOK12LLX GHP12X AKL12LL KONU12LL
6 MOKO06LX MOKEO206L GHPO06X?) AKLO6LS KONUO6L')
8 MOKO08LX MOKEO208L GHPO08X") AKLO8LS KONUO08L')
10 MOK10LX MOKEO210L GHP10X?) AKL10L KONU10L")
12 MOK12LX MOKEO212L GHP12XT) AKL12L KONU12L")
L 15 MOK15LX MOKEO215L GHP15X AKL15L KONU15L
18 MOK18LX MOKEO218L GHP18X AKL18L KONU18L
22 MOK22LX MOKEO222L GHP22X AKL22L KONU22L
28 MOK28LX MOKEQO228L GHP28X AKL28L KONU28L
35 MOK35LX MOKEO235L GHP35X?) AKL35L KONU35L
42 MOK42LX MOKEO242L GHP42X?) AKL42L KONU42L
6 MOKO06SX MOKEO206S GHPO06X") AKLO6LS KONUO6L")
8 MOKO08SX MOKEQO208S GHPO08X?) AKLO8LS KONUO8L')
10 MOK10SX MOKEQO210S GHP10XT) AKL10S KONU10L')
12 MOK128X MOKEO212S GHP12X1) AKL12S KONU12L")
S 14 MOK14SX MOKEQO214S GHP14X AKL14S KONU14S
16 MOK16SX MOKEO216S GHP16X AKL16S KONU16S
20 MOK20SX MOKEQO220S GHP20X AKL20S KONU20S
25 MOK25SX MOKEO225S GHP25X AKL25S KONU25S
30 MOK30SX MOKEO230S GHP30X AKL30S KONU30S
38 MOK38SX MOKEO238S GHP38X AKL38S KONU38S

Bordelwerkzeuge siehe Bordelmaschinen

1. Gegenhalteplatten, Konus-Prifstlicke und Bérdelbackensétze mit Rohr-A.D. 6, 8, 10 und 12 sind fiir die
Baureihen L und S gleich.

2. Gegenhalteplatten fiir RAD 35 und 42 in zweiteiliger Ausfiihrung.

3. Spezielle MOK zum leichteren Einschieben der Rohrenden. MOK fiir EO-2 sind mit umlaufender Rille
gekennzeichnet.

Werkzeugaufnahmefach

Praktisches Aufnahmefach fir je zehn Montagekonen MOK und Gegenhalteplatten GHP.

Type Bestellzeichen
Werkzeugaufnahmefach fir GHP und MOK EOMATWERKZGAUFN.X

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei3 und missen regelméBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberpriift werden (Prifanweisung siehe
Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kdonnen geféhrliche Fehlmontagen verursachen und mussen rechtzeitig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-
Lebensdauer wird erreicht durch:

¢ RegelméBige Reinigung und Schmierung * Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
e Vor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung e Verwendung der empfohlenen Schmiermittel
e Sorgféltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden * MOK EO-2 sind verschleiBfrei
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Ferulok-Werkzeuge fiir EO-KARRYMAT/EOMAT ECO/EOMAT UNI

Montagekonus Gegenhalteplatte
GroBe Bestellzeichen
Reihe Rohr-A.D. Zoll Gegenhalteplatte Montagekonus
4 1/4 975867-4 976521-4
6 3/8 975867-6 976521-6
8 1/2 975867-8 976521-8
10 5/8 975867-10 976521-10
12 3/4 975867-12 976521-12
14 7/8 975867-14 976521-14
16 1 975867-16 976521-16
20 11/4 975867-20 976521-20
24 11/2 975867-24 976521-24
32 2 975867-32 976521-32

Montagewerkzeuge fir zollige Schneidringverschraubungen FERULOK.
Maschineneinstellung entsprechend EO DPR.
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EOMAT PRO - Wirtschaftliche Montagemaschine fiir EO-2- und

Progressivring-Verschraubungen

Der EOMAT PRO ist eine leistungsféhige Maschine zur
wirtschaftlichen und prozesssicheren Montage von Rohrlei-
tungen. Das Gerét ist fur die Montage von Parker EO-2 und
Progressivring Verschraubungen nach DIN EN ISO 8483-1
(DIN 2352) mit handelstiblichen Rohrwerkstoffen (Stahl,
Edelstahl, Kupfer, Polyamid) geeignet. Der EOMAT PRO ar-
beitet schnell, leise und erlaubt die Montage von sehr engen
und komplexen Rohrbégen. Die automatische Werkzeu-
gerkennung gewahrleistet kurze Riustzeiten und verhindert
Fehler durch falsche Gerateeinstellung. Im Gegensatz zu
konventionellen Schneidring-Montagegeraten arbeitet der
EOMAT PRO weggesteuert und erzielt so ein prazises und
reproduzierbares Montageergebnis.

Der EOMAT PRO kann im Automatik- oder Manuellen Modus
betrieben werden.

Im Automatikmodus werden die Einstellwerte direkt vom
Transponderchip des Werkzeugs eingelesen. Der Bediener
kann im Automatik-Modus die Geréteeinstellung nicht veréan-
dern.

Im Display wird die Rohrabmessung und Montageart (EO-2
oder Progressivring) angezeigt.

Zusétzlich erscheint ein praktischer Stlickzahler, der vom Be-
diener zurlickgesetzt werden kann.

Weitere Meldungen erscheinen zur regelmaBigen Priifung der
Montagewerkzeuge und zur Lebensliberwachung.

Bei starken, nicht plausiblen Abweichungen zeigt das Display
eine Fehlermeldung an. Bei der Verwendung von Universal-
Werkzeugen MOK mit allgemeingultigen Parametern werden
nur grobe Abweichungen, die nicht plausibel sind, als Mel-
dung angezeigt.

Lernfahige Montagekonen MOK-RW erlauben es dem Bedie-
ner, die Montageparameter und die Eingriffsgrenzen in weni-
gen Schritten fiir seine spezielle Anwendung zu optimieren.
Diese individuellen Parameter liefern das beste Ergebnis flr
den verwendeten Rohrwerkstoff, Wandstédrke und Schmier-
stoff. Das Gerat zeigt dann geringfligige Abweichungen vom
Sollwert mit einer roten Warnleuchte an und im Display er-
scheint die Aufforderung zur Montagekontrolle. So ist es
mdglich, fehlerhaft montierte Verbindungen zu erkennen, zu
prifen und auszusortieren (z.B. Ring verkehrt herum mon-
tiert).

Die automatische Werkzeugerkennung, die gespeicherten
Montagewerte und die Anzeige von Fehlermeldungen (rote
Warnleuchte und Display) kénnen im Automatikmodus vom
Bediener nicht deaktiviert werden.

Im manuellen Modus kénnen abweichende Montagewerte
eingestellt werden. Das Umschalten in den manuellen Modus
ist durch den Schllsselschalter gesichert. Der Schliissel wird
mit jedem Gerét mitgeliefert.

Das Gerit ist in zwei Varianten verfiigbar:

e Der schnelle EOMAT PRO22 fiir Abmessungen bis 20-S/
22-L mit kompakten Montagekopf fiir enge Rohrbdgen.

e Der leistungsstarke EOMAT PRO42 mit robusten Monta-
gekopf firr alle Abmessungen bis 38-S/42-L.

Technische Daten

Wirtschaftliche Serienfertigung von
Parker EO Rohrverbindungen
Montage von Parker EO-2 und PSR
Progressivring Verschraubungen
Montage von Schneidringverschrau-
bungen nach DIN EN ISO 8434-1
Automatik-Modus PSR: Weggesteuer-
te Montage

Manueller-Modus und EO-2: Druckge-
steuerte Montage

EO-2: Spalt geschlossen .

PSR: 1 ¥2 Umdrehungen der Uberwurf-
mutter

Andere Produkte: Siehe Dokumentati-
on der Hersteller

Stahl, Edelstahl, Kupfer, Polyamid

Alle fir die Verarbeitung von Parker EO
Verbindungen zuldssigen Rohre

Anwendung:

Verfahren:

Montage entspricht:

Rohrmaterial:
Rohrspezifikation:

Rohrdurchmesser: EOMAT PRO22: 4 bis 22 mm
EOMAT PRO42: 4 bis 42 mm
Baureihe: LL, Lund S

Kleinster 180° Rohr-
bogen (Rohrachse
bis Stdrkante):

Werkzeugerkennung:

EOMAT PRO22: ca. 35 mm

EOMAT PRO42: ca. 70 mm

RFID - Technologie, Transponder im
Montagekonus MOK

Im Automatikmodus bei Progressiv-
ring: Plausibilitdtsprifung/Fehlererken-
nung mit MOK-RW

Im manuellen Modus und bei EO-2:
keine Fehlererkennung

Fehlererkennung:

Display: Textmeldungen und Warnleuchte

Wahlbare Sprachen: Deutsch, Englisch, Franzdsisch,
Spanisch, ltalienisch

Anzeige: Automatik-Modus: Verschraubungs-

art, Rohrdurchmesser und Baureihe,
Lebensdauer Werkzeug
Manueller-Modus: Einstelldruck
Stlickzahler (riickstellbar)
»Montageergebnis priifen” bei
unplausiblen Montageparametern
Aufforderung zur Werkzeugtber-
prufung nach jeweils 50 Montagen

Fehlermeldungen:
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Montagewerkzeuge

Geschwindigkeit:

Wirtschaftliche
Produktionsmenge:
Einschaltdauer:
Gerauschemission:
Umgebungs-
temperatur:
Lagertemperatur:
Umgebungs-
bedingungen:
MaBe:

Gewicht:
Betriebsmittel:

Elektrische Leistung:

Zuleitung:

Werkzeuge:

Schmiermittel:
Prifmittel:

Aufforderung zum Werkzeugtausch
nach Erreichen der erfahrungsgema-
Ben Lebensdauer

Warnmeldung bei kritischem Maschi-
nenzustand

EOMAT PRO22: ca. 1 Sek. Arbeitshub/
ca. 8-10 Sek. gesamte Taktzeit
EOMAT PRO42: ca. 2 Sek. Arbeitshub/
ca. 10-12 Sek. gesamte Taktzeit

ab 100 Montagen pro Tag
100 %
Kleiner als 75 dB (A)

0...+40°C
-25...4+60°C

Keine kondensierende Feuchtigkeit

L 620 mmxB 735 mmxH 340 mm

90 kg

Hydraulikdl Esso Nuto H32 oder
gleichwertig (Im Auslieferungszustand
beflllt)

400V 3-phasig 50Hz 1100W

5 m Kabel mit Phasenwendestecker
CEE 16

EOMAT PRO22: Montagekonen MOK-
PRO und Kompakt-Hinterlagen MOS
EOMAT PRO42: Montagekonen MOK-
PRO und Standard-Gegenhalteplatten
GHP

EO-NIROMONT
Abstands-Kontroll-Lehren AKL

Merkmale, Vorteile und Nutzen
des EOMAT PRO

Niedrige Stlckkosten durch schnellen, leistungsfahigen

Hydraulikantrieb

e Kompakter Montagekopf flr enge und komplexe Rohrbé-

gen

e Hohe Standzeit der Montagewerkzeuge
¢ Einstellwerte werden automatisch vom Werkzeug abgele-

sen

e Wegsteuerung erzielt ein gleich bleibend gutes Montage-

ergebnis

e Im Automatikmodus kénnen die Montageparameter nicht
vom Bediener verstellt werden

e Display fiir Stiickzahler und Fehlermeldungen

e Lernfahige Werkzeuge MOK-RW fiir optimale Montagepa-
rameter und bestmdgliche Fehlererkennung

e Olvolumen und Warmehaushalt ausgelegt fiir Massenfer-
tigung im Dauer- bzw. Schichtbetrieb

e Der FuBschalter ermdglicht dem Anwender einen hohen

Flexibilitatsgrad

Bedienung

Ausfihrliche Montageanleitung und Sicherheitshinweise sie-
he Bedienungshandbuch

1. Montagekonus und Gegenhalteplatte einsetzen
2. Im Automatikmodus zeigt das Display Montageart und

Abmessung an

3. Rohr mit Uberwurfmutter und Ring einsetzen

4. START-Taste betétigen und gedriickt halten

5. Rohr wahrend des gesamten Montagevorganges festhal-
ten und in den Anschlag driicken

6. Montagevorgang ist beendet, wenn der Zylinder wieder in
die Ausgangsstellung gefahren ist

7. Montagekontrolle und Endmontage erfolgt nach Monta-
geanleitung, siehe Kapitel E

Lebensdauer Montagewerkzeuge
Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen re-
gelméBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberprift
werden (Prifanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werk-
zeuge koénnen geféahrliche Fehlmontagen verursachen und
mussen rechtzeitig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-Le-
bensdauer wird erreicht durch:

RegelmaBige Reinigung und Schmierung

Vor Schmutz und Korrosion geschutzte Lagerung
Sorgféltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
Verwendung der empfohlenen Schmiermittel

Die Montagekonen MOK PRO sind aus besonders verschleis-
sresistentem Werkzeugstahl gefertigt und daher hervorragend
fiir die Massenproduktion geeignet. Nach Uberschreiten der
erfahrungsgemaBen Lebensdauer erscheint im Display die
Aufforderung zum Austausch des Werkzeuges. Das verschlis-
sene Werkzeug sollte ersetzt werden und funktioniert nicht
mehr im Automatik-Modus. Im eigenen Ermessen kénnen
Montagekonen auch nach Ablauf der erfahrungsgemaBen
Lebensdauer im manuellen Modus weiterverwendet werden.

Maschine/Type Bestellzeichen

EOMAT PRO Grundgerit,
betriebsfertig, mit Schllssel fiir
Wahlschalter Auto/Manuell, mit
Bedienungshandbuch, beflllt mit
Hydraulikdl ohne Werkzeuge und

Priifmittel

EOMAT PRO22 EOMATPRO22400V
Rohr-AD 4-22 mm

400V, 50 Hz, 3 Phasen

Miete (monatsweise Nutzung) EOMATPRORENTFEE
Mietkauf (24 Leasingraten) EOMATPROLEASEFEE
EOMAT PRO42 EOMATPRO42400V
Rohr-AD 4-42 mm

400V, 50 Hz, 3 Phasen

Miete (monatsweise Nutzung) EOMATPRORENTFEE
Mietkauf (24 Leasingraten) EOMATPROLEASEFEE

Zubehor/Type

EO-NIROMONT Flissig-Schmierstoff

in Pinseldose (250 ccm) EONIROMONTAPPLICATOR

FuBschalter fur F3 und PRO FOOTSWITCHSAFETYKIT
Federspange fir MOK EOMATPRO/CLIP
Ersatzschlissel fur Wahlschalter EOMATPRO/KEY

4043 mittels Parker
Katalogservice EMDC

Broschure deutsch

Bedienungshandbuch 5sprachig:

UK, DE, FR, IT, ES EOMATPRO/MANUAL

Standard-Inspektion EOMATPRO/INSPECTION
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Montagewerkzeuge fiir EO-Verschraubungen

GroBe Bestellzeichen Werkzeug
Reihe | Rohr- Lernfahiger Standard- Standard- Gegenhalte- | Kompakte Abstands- Prifstick
A.D Montagekonus Montagekonus Montagekonus platte fur Gegenhalte- Kontroll- far
fur fur fur EOMAT platte fur Lehre nur fir| Montage-
Progressivring Progressivring EO-2 PRO42 EOMAT Progressiv- konus
(mm) PRO22 ring
04 MOKO4LLPRORW | MOKO04LLPRO - GHPO04X GHP04PRO AKLO4LL KONUO04LL
06 MOKO6LLPRORW |  MOKO6LLPRO - GHPO06X GHP0O6PRO AKLO6LL KONUO06LL
L L 08 MOKO8LLPRORW | MOKO8LLPRO - GHPO08X GHP0O8PRO AKLO8LL KONUO08LL
10 MOK10LLPRORW | MOK10LLPRO - GHP10X GHP10PRO AKL10LL KONU10LL
12 MOK12LLPRORW | MOK12LLPRO - GHP12X GHP12PRO AKL12LL KONU12LL
06 MOKO06LPRORW MOKO06LPRO MOKEO206LPRO GHOO06X GHP06PRO AKLO6LS KONUO06L
08 MOKO08LPRORW MOKO08LPRO MOKEO208LPRO GHPO08X GHP0O8PRO AKLO8LS KONUO08L
10 MOK10LPRORW MOK10LPRO MOKEO210LPRO GHP10X GHP10PRO AKL10LL KONU10L
12 MOK12LPRORW MOK12LPRO MOKEO212LPRO GHP12X GHP12PRO AKL12LL KONU12L
L 15 MOK15LPRORW MOK15LPRO MOKEO215LPRO GHP15X GHP15PRO AKL15L KONU15L
18 MOK18LPRORW MOK18LPRO MOKEO218LPRO GHP18X GHP18PRO AKL18L KONU18L
22 MOK22LPRORW MOK22LPRO MOKEO222LPRO GHP22X GHP22PRO AKL22L KONU22L
28 MOK28LPRORW MOK28LPRO MOKEO228LPRO GHP28X - AKL28L KONU28L
35 MOKS35LPRORW MOKS35LPRO MOKEO235LPRO GHP35X - AKL35L KONUS35L
42 MOK42LPRORW MOK42LPRO MOKEO242LPRO GHP42X - AKL42L KONU42L
06 MOKO06SPRORW MOKO06SPRO MOKEO206SPRO GHPO06X GHP0O6PRO AKLO6LS KONUO06L
08 MOKO08SPRORW MOKO08SPRO MOKEO208SPRO GHPO08X GHP0O8PRO AKLO8LS KONUO08L
10 MOK10SPRORW MOK10SPRO MOKEO210SPRO GHP10X GHP10PRO AKL10S KONU10L
12 MOK12SPRORW MOK12SPRO MOKEO212SPRO GHP12X GHP12PRO AKL12S KONU12L
S 14 MOK14SPRORW MOK14SPRO MOKEO214SPRO GHP14X GHP14PRO AKL14S KONU14S
16 MOK16SPRORW MOK16SPRO MOKEO216SPRO GHP16X GHP16PRO AKL16S KONU16S
20 MOK20SPRORW MOK20SPRO MOKEO220SPRO GHP20X GHP20PRO AKL20S KONU20S
25 MOK25SPRORW MOK25SPRO MOKEO225SPRO GHP25X - AKL258 KONU25S
30 MOK30SPRORW MOK30SPRO MOKEO230SPRO GHP30X - AKL30S KONU30S
38 MOK38SPRORW MOK38SPRO MOKEO238SPRO GHP38X - AKL38S KONU38S
Programmierbar | Programmiert mit | Programmiert mit Passend Passend nur | Zur Kontrolle Zur
mit individuellen Universal- Universal- auch fir EO- | fur EOMAT vom VerschleiB-
Parametern parametern, parametern, KARRYMAT | PRO22-Gerat Montage- prufung von
fur Plausibilitats- ohne wirksame ohne wirksame und alle von Parker ergebnis Montage-
prifung Fehlererkennung Fehlererkennung EOMAT- Parker EO- konus
Gerate Progressiv- MOK fur
von Parker ring (nicht fur | Progressiv-
EO-2) ring (nicht
MOK EO-2)
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Das WorkCenter F3

Alles an Bord

sich die Maschine in ein
vollstdndig ausgestattetes

Das WorkCenter F3 arbeitet
vollautomatisch.

Die Maschine ist fiir den
praktischen Werkstatt-
einsatz konzipiert.

Durch Offnen der

Turen verwandelt

WorkCenter.
In der Maschinenfront
befindet sich ein
Werkzeugmagazin,

Das WorkCenter PRO22

Masse trifft Klasse

Das WorkCenter PRO22
basiert auf der bewahrten
EO2-FORM-Technologie und
wurde speziell fir die wirt-
schaftliche Fertigung von
EO2-FORM-Rohrverbindun-
gen optimiert. Im Vergleich
zum WorkCenter F3 arbeitet
die Produktionsmaschine
PRO22 wesentlich effizienter
und kann engere Rohrbd-
gen verarbeiten. Durch den
starken Antrieb und die leis-
tungsfahige Kihlung ist konti-
nuierliche Massenproduktion
im  Schichtbetrieb gewahr-
leistet. Die Maschine arbeitet
zudem besonders leise und
vibrationsarm. Mit der neuen

Maschine kénnen kleine bis
mittlere Rohrdurchmesser
von 6 bis 22 mm verarbeitet
werden. Der kompakte Mon-
tagekopf ermoglicht sogar
die Bearbeitung enger Rohr-
bogen.

e Produktionsmaschine flr
wirtschaftliche und st6-
rungssichere Fertigung

e 6 bis 22 mm Rohr-AD

e Taktzeit ca. 6 Sekunden

e Vorteilhaft einsetzbar fir:

Hersteller von landwirt-
schaftlichen Maschinen,
Baumaschinen, LKWs,

Gabelstaplern und ande-
ren Hydraulikgeraten, die
in Serie gefertigt werden

in dem die
Werkzeuge
Ubersichtlich

und sauber bereitstehen. Zuséatzli-
che Werkbénke oder Werkzeugrega-
le werden nicht bendtigt. Spezielle
Handhabungswerkzeuge erleichtern
das Einrichten der Maschine und den
Werkzeugwechsel. Durch die automa-
tische Werkzeugerkennung braucht der
Bediener nur den Startknopf zu dri-
cken und das Rohr wird in einem Ar-
beitsgang in die entsprechende Form
gebracht. EO2-FORM Verbindungen
sind daher besonders einfach herzu-
stellen. Die hohe Zuverldssigkeit des
WorkCenter F3 wird durch eine leis-
tungsféhige Antriebshydraulik und die
robusten Formwerkzeuge erreicht.

e \Werkstattmaschine flr universellen
Einsatz

® 6 bis 38/42 mm Rohr-AD

e Taktzeit ca. 20 Sekunden
Vorteilhaft einsetzbar fiir:
Hydraulik-Pressen, Kran- und Auf-
zugbau, Schwermaschinen, Schiff-
bau, Offshore und Stahlwasserbau
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EO-KARRYFORM

Leicht. Transportabel.
Kostensparend.

Mit der transportablen EO-KARRY-
FORM Umform-Maschine kdnnen
ausreiBsichere Rohrverbindungen aus
Stahl und Edelstahl mit EO2-FORM-
oder Verbindungen direkt am Ein-
bauort produziert werden.

Die EO-KARRYFORM-Maschine kann
Rohre mit einem AuBendurchmesser
von 6 bis 42 mm bearbeiten. Die
EO-KARRYFORM-Umform-Maschine
besteht aus einer hydraulischen
Antriebseinheit in einem fahrbaren
Wagen und aus einem Umformzyl-

Werkzeugkoffer

Umformzylinder

inder, die sich mittels Parker-Hy-
draulikschlduchen mit Schnellver-
schlusskupplungen sicher verbinden
lassen. Die Werkzeuge, bestehend aus
Spannbacke und Formstempel sowie
die Einlegewerkzeuge, sind separat
transportierbar in einem zugehdrigen
Werkzeugkoffer. Die insgesamt ca.
135 kg leichte Maschine lasst sich
somit schnell und sicher z. B. in einem
geeigneten Kraftfahrzeug an den Mon-
tageort transportieren.

Das EO-KARRYFORM-Konzept ist
kostensparend, da die Werkzeuge
der WorkCenter F3 und PRO22 fur
die Umformprozesse ibernommen

werden kénnen. Die Zykluszeit betragt
20 Sek. und der kleinste 180°-Rohr-
bogen misst 115 mm. Die EO-KAR-
RYFORM-Maschine ist sowonhl fir
den mobilen Service auf Baustellen
direkt am Montageort als auch fir den
klassischen Werkstattbetrieb flexibel
einsetzbar.

e Transportable Maschine fir die
Produktion ausreisicherer Verb-
dindungen
6 bis 42 mm Rohr-AD
Taktzeit ca. 20 Sekunden
Vorteilhaft einsetzbar flir: Werkstat-
ten, direkt am Montageplatz

Transportstange —

Kabelgebundene Fernbedienung

Hydraulikwagen

Parker Hydraulikschlauche mit Schnellverschlusskupplungen
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WorkCenter F3,

PRO22 und EO-KARRYFORM

Technische Daten

Maschine WorkCenter F3, PRO22 und EO-KARRYFORM

Verwendungszweck Kaltumformung von Rohrenden fiir Rohrverbindungen

Verfahren axiales Stauchen

Geeignet fur EO-Rohrverschraubungen nach DIN EN ISO 8434-1, EO-3® Verschraubungen

Sicken fiir Schlauchverbindung nach DIN 71550

Rohrspezifikation

Stahlrohr E235/ ST37.4; E355 / ST52.4

Edelstahlrohr 1.4571

Andere Werkstoffe CuNiFe, Duplex und andere auf Anfrage

Siederohre Rohre fur Turbinenbau auf Anfrage

Werkzeuge Untereinander austauschbar

Spannbacken Einteilige Spannbackensétze ,,MF3, je eine Type pro Rohr-AD

Formstempel Formstempel mit Innendorn ,,BF3*, je eine Type pro Rohr-AD, Wandstérke und Werkstoff

Funktion

Werkzeugwechsel manuell

Einstellung WorkCenter: automatische_ Werkzeugerkennung und Druckeinstellung
EO-KARRYFORM: Druckeinstellung nach Drucktabelle

Rohrspannung hydraulisch

Umformung hydraulisch

Steuerung Automatischer Ablauf: Nach Driicken der START-Taste:

Spannen — Umformen — Entformen — Freigeben

Umgebungsbedingungen

Arbeitstemperatur

WorkCenter: +10 ... +50°C
EO-KARRYFORM: +10 ... +40°C

Relative Luftfeuchtigkeit

max. 90%, nicht kondensierend

230V, 50 Hz, 3 Phasen
440V, 60 Hz, 3 Phasen

Type WorkCenter F3 WorkCenter PRO22 EO-KARRYFORM
Spezifikation
Type Universelle Werkstattmaschine Leistungsfahige Transportable
Produktionsmaschine Rohrendenumformmaschine
. Tragbare Maschine fiir den
Konstruktion WorkCenter WorkCenter Reparatur- und Werkstatteinsatz
Einsatz Alternative zum SchweiBen Effiziente Serienproduktion Alternative zum Schweil3en
Hydraulikwagen: 69 kg
Gewicht ca. 330 kg ca. 375 kg Umform-2Zylinder: 67.5 kg
Werkzeugkoffer: ca. 10 kg
Hydraulikwagen: 500 x 600 x 1200
. i Umform-Zylinder: 330 x 420 x 325
MaBe (LxBxH) 660x800 (offen: 1.300)x1.150 660x800 (offen: 1.300)x1.200 Werkzeugkoffer: 335 x 550 x 310
Lénge der Hydraulikschlduche: 3150
Spannungsversorgung 400V, 50 Hz, 3 Phasen 400V, 50 Hz, 3 Phasen 230V, 50 Hz, 1 Phase

Antriebsleistung Elektromotor

4 kW

4 kW

1.1 kW

Olkiihler

Optional

Standard

Leistungsdaten

Stahlrohr ST37.4

6x1 ... 38x7/42x4

6x1 ... 20x2/22x2

6x1 ... 38x5/42x4

Edelstahlrohr 1.4571

6x1 ... 38x5/42x3

6x1 ... 20x2/22x2

6x1 ... 38x4/42x3

Kleinster 180°-Rohrbogen

ca. 135 mm

ca. 100 mm

ca. 115 mm

Taktzeit

15-20 sek.

ca. 6 sek.

15-20 sek.

Wirtschaftliche
Produktionsmenge

max. 100 Umformungen/Stunde
max. 200 Umformungen/Stunde
(mit Olkuhler)

max. 600 Umformungen/Stunde

max. 100 Umformungen/Stunde

Anwendung

Ideal flr Projekte und Werkstatt-
arbeiten, Kleinserien und In-

Wirtschaftliche Serienfertigung
von kleinen bis mittleren

Ideal fir Reparaturen,
Installationsprojekte und

stallationen vor Ort. Rohre aller Rohrabmessungen. Werkstattarbeiten fiir Kleinserien,
Abmessungen. Rohre aller Abmessungen
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Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Systemlésung - Die EO2-FORM

Technologie ist eine Erweiterung des
seit 1993 existierenden EO-2 Pro-
duktprogramms. Die exakt gleichen
bewéhrten Dichtungen werden ver-
wendet.

. Workcenter Konzept - Alle Werk-

zeuge, Handhabungshilfen und
das Bedienungshandbuch sind in
der Maschinenfront untergebracht.
Durch Offnen der Tir verwandelt
sich die Maschine in ein vollwer-
tiges Workcenter zur Rohrenden-
Umformung. Die Maschine ist mit
praktischen Ablagen flr Zollstock,
Stifte, Schmiermittel und Standard
EO-Faltschachteln fiir Uberwurfmut-
tern und Dichtringe ausgestattet.
Zusatzliche Werkbanke oder Regale
werden nicht benétigt.

. Einfache Bedienung - Eine ein-
zige ,START“-Taste genugt fur die
fortlaufende Umformung von Roh-
renden. Zwischen einzelnen Umfor-
mungen sind keine ,Nullstellung®
oder ,Reset“-Operationen notwen-
dig. Zur effizienten Massenprodukti-
on kann ein FuBschalter verwendet
werden. Ein groBflachiger Aufkleber
zeigt den Bedienungsablauf und Ta-
bellen mit Funktionsmassen.

. Einfacher Werkzeugwechsel -
Zum Werkzeugwechsel steht ein
spezielles Handhabungswerkzeug

zur Verfigung, das ahnlich einer
Pistole gestaltet ist. Damit wird der
einteilige Spannbackensatz schnell
und sicher gewechselt, ohne dass
geschmierte oder verschmutzte
Funktionsflichen berthrt werden.
Ein anderes Werkzeug erleichtert
den Einsatz des Formstempels in
der Bajonettfassung.

. Durchgéngiges Design — Ein Werk-
zeugsatz und ein Satz EO-2-Dicht-
ringe (DOZ) ermdglicht die Verarbei-
tung aller gé&ngigen Abmessungen
fir Hydraulikrohre. Selbst flr kleine
Durchmesser oder diinne Wandstér-
ken werden keine Sonderwerkzeuge
oder Spezial-Dichtringe bendtigt.

. Immer aufgerdumt - Alle Werk-
zeuge und Handhabungshilfen sind
Ubersichtlich in der Maschinenfront
bereitgestellt. Nichts wird schmutzig
oder gerét durcheinander.

. Einfacher Transport — Die Maschi-
ne ist mit Transportrollen ausgestat-
tet, so dass sie von einer Person
bewegt werden kann. Spezielle Be-

10.

11.

12.

13.

. Einfache Logistik -

. Edelstahl-Anwendung -

schlage erleichtern den sicheren
Transport mit Kran und Gabelstap-
ler. Die Reling dient als Griff und
Transportschutz und erméglicht die
Befestigung von Spanngurten. Alle
Werkzeuge werden im Innern der
Maschine mittransportiert.

Fur EO2-
FORM wird der gleiche Standard-
Dichtring ,,DOZ“ verwendet wie fir
EO-2. Mit einem Bestellzeichen
sFORM ...“ koénnen vollstédndige
Sets von Uberwurfmutter und Dich-
tring bestellt werden. Das erleich-
tert den Beschaffungsaufwand und
gewdhrleistet optimale Verfigbar-
keit bei minimalen Bestanden.

Die
Formstempel flr Edelstahlrohr wei-
sen eine spezielle Geometrie flr
optimalen Materialfluss und eine
Gleitbeschichtung fir maximale
Lebensdauer auf. Alle Formstem-
pel fir Edelstahlrohr sind mit einem
blauen Punkt gekennzeichnet. Die
Spannbackensatze sind sowohl fir
Stahl- als auch fur Edelstahlrohr
geeignet.

Bewéhrtes Funktionsprinzip
- EO2-FORM ist seit Jahren im
Markt. Das System ist zugelassen
im Schiffobau, Stahlwasserbau und
der Offshore-Industrie und ist frei-
gegeben fir Sicherheitsanwendun-
gen im Pressenbau, Aufzugsbau,
Schwermaschinenbau, Mobilhyd-
raulik und allgemeinen Maschinen-
bau. EO2-FORM ist getestet und
freigegeben von Zertifizierungs-
gesellschaften wie dem Germani-
schen Lloyd, DNV und von Anwen-
dern wie z. B. Daimler-Chrysler.

Kostensparend - Im Vergleich
zu SchweiBen und Léten sind die
EO2-FORM Systeme enorm zeit-
sparend. Eine spezielle Rohrvorbe-
reitung ist nicht notwendig. Dari-
ber hinaus ist auch nur ein Bruch-
teil der fur SchweiBen oder Loten
erforderlichen Energie nétig.

Uberlegene Biegewechselfestig-
keit — Das Verfahren bewirkt eine
kontinuierliche Materialverfesti-
gung, durch die eine hohe Biege-
wechselfestigkeit der Verbindung
erreicht wird.

Uberlegene mechanische Festig-
keit — Die ebene Flache zwischen
Rohranschluss und Verbindung
wird durch den hochfesten EO-2
Stitzring gewéhrleistet und nicht

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

durch die Rohroberflache selbst. Im
Dauerbetrieb wird die Robustheit
der EO2-FORM Verbindung ohne
Setzerscheinung oder Nachziehen
der Uberwurfmutter erreicht.

Universell — Die WorkCenter kdén-
nen alle herkémmlichen Stahl- und
Edelstahl-Materialien fir den Ein-
satz in hydraulischen Rohrsyste-
men durch Kaltverformung vorbe-
reiten. Verzinkte Rohre und spezi-
elle Materialien wie CuNiFe oder
Duplex sind auch verarbeitbar.
Die Werkzeuge sind fiir metrische
Rohr-Abmessungen von 6 bis 42
mm AuBendurchmesser verfligbar.

Enge Einbauverhiltnisse — Das
kompakte Einspannwerkzeug er-
laubt auch die Umformung von
kurzen Rohrenden mit engen Bie-
geradien.

Gerauschminimierung - Im Ver-
gleich zu konventionellen Rohr-
verformungen entsteht beim EO2-
FORM Verfahren eine relativ glatte
Innenkontur, so dass sich keine Ab-
lagerungen bilden kénnen. Gleich-
zeitig werden Druckabfall und Ge-

rauschentwicklung  wirkungsvoll
reduziert.
Sauber - Der Prozess arbeitet sau-

ber und sicher. Da weder Chemika-
lien verwendet werden noch War-
me einwirkt, sind Gefahren durch
Schadstoffe oder Hitze ausge-
schlossen.

Verzinktes Rohr - Verzinkte Roh-
re kdnnen problemlos verarbeitet
werden. Aufwand und Kosten flr
nachtraglichen Oberflachenschutz
entfallen.

Qualitdt - Die Rohreinspannung
und der Verformungsprozess ver-
laufen vollautomatisch. Manuelle
Einstellmdglichkeiten sind nicht
vorgesehen. Dadurch wird ein
gleichbleibend hochwertiges und
sicheres Montageergebnis erzielt.

Bewdhrte Technologie — Millionen
von EO-2 Verbindungen gewéhr-
leisten weltweit seit 1993 dauerhaft
leckagefreie Hydraulikverbindun-
gen.

Keine Einschrdnkungen - EO2-
FORM erlaubt den Einsatz der EO-2
Technologie auch in Sonderanwen-
dungen mit Einschrankungen fir
Schneidringverbindungen, wie z.
B. hydraulische Pressen, Aufziige,
Krane oder Stahlwasserbau.
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WorkCenter fiir EO2-FORM Hochdruck-Rohrverbindungen

Maschine Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
Type F3 PRO22 EO-KARRYFORM
WorkCenter-Grundgerat zum Umformen

von Rohrenden, betriebsfertig mit

Magnetgriff, Komfortgreifer und

Bedienungshandbuch, ohne Werkzeuge,

in spezieller Transportbox

Universalgerat WorkCenter

Rohr-AD 6-38/42 mm

400V, 50 Hz, 3 Phasen EO2FORMF3400V EO2FORM400VPRO

230V, 50 Hz, 3 Phasen EO2FORMF3230V

440V, 60 Hz, 3 Phasen EO2FORMF3440V

Miete (monatsweise Nutzung) EO2FORMF3RENTFEE EO2FORMPRORENTFEE

Mietkauf (24 Leasingraten) EO2FORMF3LEASEFEE EO2FORMPROLEASEFEE

Mobiles transportables Gerat
Rohr-AD 6-38/42 mm

230V, 50 Hz, 1 Phase

Miete (monatsweise Nutzung)
Mietkauf (24 Leasingraten)

EOKARRYFORM230V
EOKARRYFORMRENTFEE
EOKARRYFORMLEASEFEE

Zubehor
Type

Bestellzeichen
F3

Bestellzeichen
PRO22

Bestellzeichen
EO-KARRYFORM

Schmiermittel fir Formstempel:
EO-NIROMONT Flussig-Schmierstoff in
Pinseldose (250 ccm)

0,25 L-Flasche EO-NIROMONT
1L-Nachfillpack EO-NIROMONT

EONIROMONTAPPLICATOR
EONIROMONTFLUESSX
LUBSS

EONIROMONTAPPLICATOR
EONIROMONTFLUESSX
LUBSS

EONIROMONTAPPLICATOR
EONIROMONTFLUESSX
LUBSS

Kuhler-Kit F3/COOLERKIT inklusive —
FuBschalter F3/FOOTSWITCH F3/FOOTSWITCH F3/FOOTSWITCH

Magnetgriff fir Formstempel F3/PINHOLDER F3/PINHOLDER F3/PINHOLDER
Komfortgreifer flr Spannbacken F3/DIEHOLDER F3/DIEHOLDER F3/DIEHOLDER
Spannbackenaufnahme F3/DIECLAMP F3/DIECLAMP F3/DIECLAMP

Druckfeder, @ 8 mm F3/DIECLAMPSPRING8 F3/DIECLAMPSPRING8 F3/DIECLAMPSPRING8
Druckfeder, @ 12 mm F3/DIECLAMPSPRING12 F3/DIECLAMPSRING12 F3/DIECLAMPSRING12
Handbuch: UK, DE, FR, IT, SWE 4033 EO2FORMPRO/MANUAL 4034

Standard-Inspektion EO2FORMF3/INSPECTION | EO2FORMF3/INSPECTION | EOKARRYFORM/INSPECTION

WorkCenter werden in einer speziellen Transportbox geliefert, die bei allen Maschinentransporten verwendet
werden soll, um Beschadigungen zu vermeiden. Bitte Transportboxen nicht entsorgen.

Maschinengehduse

Bestellzeichen

Bestellzeichen

Bestellzeichen

Type F3 PRO22 EO-KARRYFORM
Abdeckhaube F3/HEADCOVER F3PRO/08836014 —
Schale fuir Abdeckhaube F3/TOPTRAY F3/TOPTRAY —
Knebelgriff, ohne Schloss F3/DOORLOCK F3/DOORLOCK —

Anschraubscharnier GD-ZN

F3/DOORHINGE

F3/DOORHINGE

Gasdruckfeder

F3/DOORSPRING

F3/DOORSPRING

Werkzeugeinsatz Schrankteil (oben), 6x | F3/TOOLTRAYIN F3/TOOLTRAYIN -
Werkzeugeinsatz Schrankteil (unten), 6x | F3/0883611 F3/0883611 —
Werkzeugeinsatz Turteil, 2x F3/TOOLTRAYDOOR F3/TOOLTRAYDOOR —
Adapterring fir Umformwerkzeug SchraubeM6| F3/TOOLTRAYPIN F3/TOOLTRAYPIN —
Halter fur Magnetgriff F3/PINHOLDERTRAY F3/PINHOLDERTRAY —
Halter fur Komfortgreifer F3/DIEHOLDERTRAY F3/DIEHOLDERTRAY —
Zunge mit Auflaufschrage 47 mm F3/FORKGUIDE F3/FORKGUIDE —
Lenkrolle mit Doppelstopp F3/FRONTWHEEL F3/FRONTWHEEL —
Bockrolle F3/BACKWHEEL F3/BACKWHEEL —
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Sticker Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen

Type F3 PRO22 EO-KARRYFORM
Turaufkleber F3/STICKERPARKER F3PRO/STICKERPARKER —
Kurzbedienungsanleitung F3/STICKERINSTRUC F3PRO/STICKERINSTRUC —
Schmierung F3/STICKERLUB F3/STICKERLUB —
Kran / Reling (1 St.) F3/STICKERCRANE F3/STICKERCRANE —
Gabelstapler F3/STICKERFORK F3/STICKERFORK —

Bedienfeld Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen

Type F3 PRO22 EO-KARRYFORM
Stlickz&hler F3/FRONTCOUNTER F3/FRONTCOUNTER —
Drucktaster ohne Tastenplatte F3/STARTSWITCH F3/STARTSWITCH —
Leuchtdrucktaster ohne Linse F3/RESETSWITCH F3/RESETSWITCH —
Leuchtdrucktaster (grtin) F3/ONSWITCH F3/ONSWITCH —
Drucktaster (rot) F3/OFFSWITCH F3/OFFSWITCH —
Not-Aus (rot) F3/STOPSWITCH F3/STOPSWITCH —

Werkzeugkomponenten Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
Type F3 PRO22 EO-KARRYFORM
Bajonettstift flir Formstempel F2/PINBOLT F2/PINBOLT F2/PINBOLT
Bundschraube fir Spannbacken F3/DIESCREW F3/DIESCREW F3/DIESCREW
Ersatzteilkit fir Spannbackensatz

(4x Stift @4, 4x Feder @8, 4x Feder @12,

4x Schraube) F3/DIEKIT F3/DIEKIT F3/DIEKIT

WorkCenter fir EO2-FORM Hochdruck-Rohrverbindungen

Spannbacken Formstempel BF3EO-2
MF3EO-2
%]
|
S
Rohr |Spannbacken fiir| Spannbacken fir Formstempel flr Formstempel fiir
A.D. Stahlrohre Edelstahlrohre Stahlrohre Edelstahlrohre
(%] Bestellzeichen Bestellzeichen D xs Bestellzeichen Bestellzeichen)?)
06x1.0 BF3EO206X1S BF3EO206X1SS
06-L/S | MF3EO2P306 MF3EO2P306 06x1.5 BF3EO206X1.5S BF3EO206X1.5SS
06x2.0 BF3EO206X2S
08x1.0 BF3EO208X1S BF3EO208X1SS
08x1.5 BF3EO208X1.5S BF3EO208X1.5SS
08-L/S | MF3EO2P308 MF3EO2P308 08x2.0 BF3EO208X2S
08x2.5 BF3EQ208X2.5S
10x1.0 BF3EO210LX1S BF3EO210LX1SS
10-L MF3EO2P310 MF3EO2P310 10x1.5 BF3EO210LX1.5S BF3EO210LX1.5SS
10x2.0 BF3EO210LX2S BF3EO210LX2SS
10x1.5 BF3EO210SX1.5S BF3EO210SX1.5SS
10-S MF3EO2P310 MF3EO2P310 10x2.0 BF3EO210SX2S BF3EO210SX2SS
10x3.0 BF3EO210SX3S
12x1.5 BF3EO212LX1.5S BF3EO212LX1.5SS
12-L | MF3EQ2P312 | MF3EO2P312 12x2.0 | BF3EO212LX2S BF3E0212LX2SS
12x1.5 BF3EO212SX1.5S BF3EO212SX1.5SS
12-S MF3EO2P312 MF3EO2P312 12x2.0 BF3EO212SX2S BF3EO212SX2SS
12x3.0 BF3EO212SX3S
15x1.0 BF3EO215X1S
15-L MF3EO2P315 MF3EO2P315 15x1.5 BF3EO215X1.5S BF3EO215X1.5SS
15x2.0 BF3EO215X2S BF3EO215X2SS
16x2.0 BF3EO216X2S BF3EO216X2SS
16-S MF3EO2P316 MF3EO2P316SS 16x2.5 BF3EQO216X2.5S BF3EO216X2.5SS
16x3.0 BF3EO216X3S BF3EO216X3SS
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WorkCenter fiir EO2-FORM Hochdruck-Rohrverbindungen

Rohr | Spannbacken fir | Spannbacken flr Formstempel flr Formstempel flr
A.D. Stahlrohre Edelstahlrohre Stahlrohre Edelstahlrohre
a Bestellzeichen Bestellzeichen D xs Bestellzeichen Bestellzeichen')?)
18x1.5 BF3EO218X1.5S BF3EO218X1.5SS
18-L | MF3EO2P318 | MF3EO2P318SS | 1559 | BF3EO218X2S BF3E0218X2SS
20x2.0 BF3EOQ220X2S BF3EOQ220X2SS
20x2.5 BF3E0220X2.5S BF3E0220X2.5SS
20-S | MF3EO2P320 | MFSEO2P320SS | 54,37 | BF3E0220X3S BF3E0220X3SS
20x3.5 BF3E0220X3.5S
22x1.5 BF3EOQ222X1.5S BF3E0Q222X1.5SS
22-L | MF3EO2P322 | MFBEO2P322SS | 55 5 | BF3E0222X2S BF3E0222X2SS
25x2.0 BF3E0225X2S BF3EQ225X2SS
25x2.5 BF3E0225X2.5S BF3E0225X2.5SS
25-S | MF3EO2P325 | MFSEO2P325SS | 55,57y | BF3E0O225X3S BF3E0225X3SS
25x4.0 BF3E0225X4S
28x2.0 BF3E0228X2S BF3EQ228X2SS
28-L MF3EO2P328 MF3EO2P328SS 28x2.5 BF3E0228X2.5S BF3E0228X2.5SS
28x3.0 BF3E0228X3S
30x2.5
30x3.0 BF3E0230X3S BF3EO230X3SS
80-S | MFSEO2P330 | MFSEO2P330SS | 30,40 | BF3E0230X4S BF3E0230X4SS
30x5.0 BF3E0230X5S
35x2.0 BF3E0235X2S BF3E0Q235X2SS
35-L MF3EQO2P335 MF3EO2P335SS 35%x2.5 BF3EQ0235X2.5SS
35x3.0 BF3EQ235X3S BF3E0235X3SS
38x3.0 BF3EQ238X3S BF3EQ238X3SS
38x4.0 BF3E0238X4S BF3E0238X4SS
8-S | MFSEO2P338 | MFSEO2P338SS | 38,51 | BF3EO238X5S BF3E0238X55S
38x6/7 BF3E0238X6+7S
42x2.0 BF3EQ242X2S BF3E0242X2SS
42-L | MFEO2P342 | MFSEO2P342SS | 45,310 | BF3EQ242X3S BF3E0242X3SS
Werkzeuge fiir Schlauchsicke DIN 71550
Spannbacken Formstempel BF3EO-2
MF3EO-2
1)
|
S
Rohr Spannbacken fiir Formstempel fur Formstempel fur
A.D. Stahl- und Edelstahlrohre Stahlrohre Edelstahlrohre
(] Bestellzeichen D xs Bestellzeichen Bestellzeichen)?)
10 MF3EO2P310 10x1.5 BF3DIN7155010X1.5S
12 MF3EO2P312 12x1.5 BF3DIN7155012X1.5S BF3DIN7155012X1.5SS
15 MF3EO2P315 15x2.0 BF3DIN7155015X2S
18 MF3EO2P318 18x1.5 BF3DIN7155018X1.5S
20 MF3EO2P320 20x2.5 BF3DIN7155020X2.5S
22 MF3EO2P322 22x1.5 BF3DIN7155022X1.5S BF3DIN7155022X1.5SS
25 MF3EOQ2P325 25x%2.0 BF3DIN7155025X2S BF3DIN7155025X2SS
28 MF3EO2P328 28x1.5 BF3DIN7155028X1.5S BF3DIN7155028X1.5SS
28x2.0 BF3DIN7155028X2SS
30 MF3EO2P330 30x1.5 BF3DIN7155030X1.5SS
32 MF3EO2P332 32x1.5 BF3DIN7155032X1.5S
35 MF3EO2P335 35x2.0 BF3DIN7155035X2SS

Kompatibilitat der Werkzeuge:
Kursiv = Werkzeuge fiir EO2-FORM F3 WorkCenter

Normal = Werkzeuge fiir EO2-FORM F3 und PRO22 WorkCenter

Spannbacken und Umformungsstempel entsprechend der Rohrabmessung und dem

Werkstoff auswahlen.

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen regelméBig (nach max. 50
Montagen) gereinigt und tberprift werden (Priifanweisung siehe Kapitel E). Verschlis-
sene Werkzeuge kénnen gefahrliche Fehlmontagen verursachen und missen rechtzei-

tig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht durch:

1) Formstempel fiir Edelstahlrohr sind mit einem blauen Punkt markiert.
2) Die Dorne der Edelstahlformstempel sind TiN-beschichtet.

Spannbacken, die nur fur die Umformung von Edelstahlrohren verwendet werden,
sollten mit einem Blauen-Punkt-Aufkleber gekennzeichnet werden, um deren
Verwendung fiir Stahlrohre zu vermeiden.

RegelmaBige Reinigung und Schmierung

Vor Schmutz und Korrosion geschiitzte Lagerung
Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
Verwendung der empfohlenen Schmiermittel
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Bordelwerkzeuge fiir Triple-Lok®-Verbindungen

Bordelwerkzeuge - Auswahl

Manuelle Bordelgeréte stehen fiir die Vor-Ort-Mon-
tage und die Baustellen-Reparatur von Triple-Lok®-

Rohrverbindungen zur Verfiigung.

Manuelle Bérdelwerkzeuge sind von der einfachen
Schraubstockvorrichtung bis hin zu Handpumpen-
Geraten fir den Werkstattbetrieb verfiigbar. Das Bor-

Merkmale, Vorteile und Nutzen manueller
Bordelwerkzeuge

1. Flexibel — Manuelle Bérdelwerkzeuge sind tragbar und

len.

delergebnis und die Qualitit der Verbindung hangt stark

von den Fahigkeiten und der Sorgfalt des Bedieners ab.
Manuelle Bérdelwerkzeuge werden daher nicht fiir die

industrielle Produktion empfohlen.

bendtigen keine Stromversorgung. Sie sind daher ideal
fur die Vor-Ort-Montage und die Reparatur auf Baustel-

2. Speziell - Jedes Gerat wurde entsprechend den Triple-
Lok®-Standards von Parker entwickelt. Die Rohrverbin-

dungen passen sofort, ohne Nacharbeit.

So wahlen Sie das ideale Bérdelgerat fir lhre Anwendung aus:

Manuelles Bordelwerk-
zeug 1004/210A

Manuelles
Boérdelwerkzeug

KARRYFLARE

Parflare ECO

MaBe, metrisches Rohr

nichtrostender Stahl

nicht rostender Stahl

Montagemethode
Triple-Lok® Schlagbdérdeln Schlagbdérdeln herkdbmmliches Bérdeln konventionelles Bordeln
O-Lok® nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Rohrspezifikationen
Materialien Kupfer, Stahl Kupfer, Stahl, Stahl, Stahl,

nicht rostender Stahl

6 bis 16 mm (1004)

6 bis 38/42 mm

6 bis 38/42 mm

6 bis 38/42 mm

MaBe, zélliges Rohr 1/8" bis 5/8” (210A) 1/4" bis 1 1/2" 1/4" bis 1 1/2" 1/4" bis 1 1/2"
Kleinster abhéngig vom abhéngig vom 65 mm 70 mm
180°-Rohrbogen Schraubstock Schraubstock
Werkzeug
Klemmbacken Universal-Werkzeug Einzelne Bérdelblocke Boérdelbacken M15 (Gleiche| Bérdelbacken M15 (Gleiche
Backen wie EOMAT) Backen wie EOMAT)
Bérdeldorn Bestandteil Dorn und Hammer Bestandteil des Bestandteil des
des Werkzeugs Werkzeugs Werkzeugs
Betrieb
Bordeln Hammerschlage Hammerschlage Handpumpe elektrohydraulisch
Verfahrenssteuerung manuell manuell Druck laut Tabelle Druck laut Tabelle
Rohrspannen manuelles Spannen manuelles Spannen automatisches Spannen automatisches Spannen

Spezifikationen

Qualitat

Aufbau Bdérdelwerkzeug zur Ver- Handwerkszeug zur Ver- tragbares Tischgerat tragbares Tischgerat
wendung im Schraubstock| wendung im Schraubstock

Gewicht ca. 1.5 kg - ca. 29 kg ca. 30 kg

MaBe (WxLxH) - - 750x360x260 mm 750x360x300 mm
Leistung

Gesamtzykluszeit ca. 1-3 min. ca. 1-3 min. ca. 30-60 sek. ca. 15-20 sek.

Wirtschaftliche 10 Bérdelungen 10 Bordelungen max. 50 Bérdelungen max. 100 Bérdelungen

Produktionsmenge pro Woche pro Woche pro Tag pro Tag

abhéngig vom Bediener

abhé&ngig vom Bediener

gesteuerter Prozess

gesteuerter Prozess

Anwendung

nur Vor-Ort-Reparaturarbeiten auf kleinere GroBen
begrenzt, auf Einzel-Montage begrenzt. Notbehelf fiir
Reparaturen, solange bis eine industriell gefertigte
Ersatzleitung zur Verfligung steht.

Effizient vor Ort
Bordeln von kleineren
Mengen

Reparaturen vor Ort und
Werkstatt
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Manuelle Bordelwerkzeuge fiir Triple-Lok®-Rohre

Die 37°-Bordelwerkzeuge sind fur die Verwendung mit Rohren
aus Kupfer, Aluminiumlegierung oder dinnwandigem Stahl
bzw. nichtrostendem Stahl ausgelegt. Das Rohrende wird zu-
n&chst in einen Bordelblock und dieser dann anschlieBend in
einen Schraubstock eingespannt. Ein Bérdeldorn wird mittels
Hammer eingeschlagen. Fiur jedes RohrmaB sind separate
Werkzeug-Sets im metrischen und z6lligen MaB verflgbar.

Diese manuellen Werkzeuge sind fir kleinere Vor-Ort Repara-
turarbeiten auf Baustellen geeignet.

Fir dickwandige Rohre oder fir die industrielle Fertigung sind
sie ungeeignet. Fir die Montage vor Ort muss ein stabiler
Schraubstock zur Verfligung stehen.

Kombinations-Bérdelwerkzeug 1004 fiir
metrische Rohre in kleinen Abmessungen

Spezifikationen

Konstruktion: Manuelles Bordelwerkzeug fiir kleinere

Vor-Ort Reparaturarbeiten

Montagemethode: Schlagbdérdeln

37°-Bordeln: Triple-Lok®-Verbindung — ISO 8434-2/SAE
J514

Rohrmaterial: Kupfer, Aluminium und Stahl

Rohrdurchmesser: 6 bis 16 mm, metrisches Rohr

Wandstérke: max. 15 % des Rohr-A.Ds.

Anforderungen: Stabiler Schraubstock und Hammer

Leistung: Gesamtzykluszeit 1-3 min.

Wirtschaftliche Produktionsmenge: 10 Bérdelungen pro Woche

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Leicht — Manuelle Bérdelwerkzeuge kénnen Uberall einge-
setzt werden, auch auBerhalb von Werkstattrdumen.

2. Schnell - Manuelle Bérdelwerkzeuge kénnen fir Behelfs-
Reparaturen verwendet werden, bis ein maschinell er-
zeugtes Ersatzrohr verfligbar ist.

Anwendungen

e Vor-Ort Reparaturen von landwirtschaftlichen Fahrzeuge
und Baumaschinen

¢ Kleine Reparaturwerkstatten vor Ort

e Mobiler Reparaturdienst

Bedienung

1. Das Rohrende biindig in die Spannbacken des Bérdelblocks
klemmen

2. Rohrende und Bérdeldorn sdubern und schmieren
3. Bordelung durch wenige, kraftige Hammerschléage herstellen

4. Schraubstock I6sen und Rohr entnehmen

Detaillierte Anweisungen fiir Triple-Lok®-Montage,
siehe Kapitel E

Bestellung

Type Bestellzeichen

Kombinations-Bdrdelvorrichtung 1004-74M
Komplett-Gerat

Kombination aus Backen und Dorn

Schmiermittel fur Werkzeug:
EO-NIROMONT Flissig-Schmierstoff

in Pinseldose (250 ccm) EONIROMONTAPPLICATOR
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Montagewerkzeuge ﬁ

Manuelles Bordelwerkzeug fiur metrisches und zélliges Rohr

Spezifikationen

Konstruktion:

Manuelles Boérdelwerkzeug fiir
kleinere Vor-Ort Reparaturarbeiten

Vorgehen

1. Das Rohrende bundig in die Spannbacken des Bor-
delblocks klemmen

Montagemethode: Schlagbérdeln 2. Rohrende und Bérdeldorn sédubern und schmieren
37°-Bérdeln: Triple-Lok®-Verbindung — 1SO 8434-2/ 3. Bérdelung durch wenige, kraftige Hammerschlage
. SAEJ514 herstellen
Rohrmaterial: Kupfer-, Aluminium-, Stahl- und 4. Vorbdrdeldorn fiir Rohr A.D. = 20 mm/3/4” und groBer
Rohrdurch 5 bis 58 mm/1/4-Dis 1 1/2 yerwenden
ohrdurchmesser: is 38 mm is =
Wandstérke: max. 15% des Rohr-A.Ds., max. 10% 5. Schraubstock Idsen und Rohr entnehmen
des Rohr-A.Ds. fuir Rohre gréBer 20 mm
Rohr-A.D. Detaillierte Anweisungen fiir Triple-Lok®-Montage,
Anforderungen: Stabiler Schraubstock und Hammer siehe Kapitel E
Leistung: Gesamtzykluszeit 1-3 min.
Wirtschaftliche Produktionsmenge: 10 Bérdelungen
pro Woche
Werkzeuge fir metrische Rohre Werkzeuge fur zdllige Rohre
Vorbordeln Vorbérdeln
Rohr Dorn- Bordeln Spannbacken Rohr Dorn- Boérdeln Spannbacken
A.D. mm Bestellzeichen | Bestellzeichen | Bestellzeichen A.D. Zoll Bestellzeichen | Bestellzeichen | Bestellzeichen
06 P17408 M27406 1/4 P17408 MO04742
08 P17408 MO05742 5/16" P17408 MO05742
10 P17408 M27410 3/8” P17408 MO06742
12 P17414 M27412 1/2 P17414 MO08742
14 P17414 M27414
15 P17414 M27415
16 P17414 M27416 5/8" P17414 M10742
18 P17418 M27418
20 P1E P17418 M27420 3/4” P1E P17418 M12742
22 P1E P17422 M14742 7/8" P1E P17422 M14742
25 P1E P17422 M27425 17 P1E P17422 M16742
30 P1E P17432 M27430 P1E
32 P1E P17432 M27432 11/4” P1E P17432 M20742
38 P1E P17438 M24742 11/27 P1E P17438 M24742
Type Bestellzeichen

Schmiermittel fur Werkzeug:
EO-NIROMONT Flissig-Schmierstoff
in Pinseldose (250 ccm)

EONIROMONTAPPLICATOR
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KARRYFLARE Tragbares Bordelgerat fir Triple-Lok®

KARRYFLARE ist ein tragbares Gerat fir
die fachgerechte und einfache 37° Rohr-
bordelung fiir Triple-Lok® Verschrau-
bungen. Mit KARRYFLARE boérdeln

Sie Rohre bis 38 mm/11/,” Rohr-

AD.
Der KARRYFLARE besteht
aus einem hydraulisch
angetriebenen Werk-
zeug und einer Handpumpe.
Der Montagedruck wird
von einem ergonomisch
ange- brachten = Manometer
abgelesen. KARRYFLARE eignet
sich bei klei- nen Stlckzahlen fur den

Werkstatteinsatz ebenso wie zur Rohrbdrde-
lung direkt vor Ort. Es ist handlich, einfach zu bedienen,
zuverlassig und leicht transportabel. Alle Einzelteile sind
sicher auf einem tragbaren Leichtmetall-Rahmen befes-
tigt.

Spezifikationen

Anwendung: 37°-Boérdelung von Hydraulikrohren
Bordelabmessungen und Geometrien entsprechen der
ISO 8434/SAE J514

Fur Parker Triple-Lok® Hydraulik-Verschraubungen
Rohr-AuBendurchmesser 6 bis 38 mm/¥4” bis 172"
Maximale Abmessung: 38 x 4 mm/1%2" x 0,120"
Rohrmaterial: Stahl und Edelstahl

Kleinster 180° Rohrbogen: 70 mm

Gewicht: 29 kg

Abmessungen ca.: L 750 mm x B 360 mm x H 260 mm
Hydraulik-Ol: H-LP32-1.2 Liter

Leistung

Gesamtzykluszeit: 30-60 sek.
Wirtschaftliche Produktionsmenge: max. 50 Bérdelungen
pro Tag

Merkmale, Vorteile und Nutzen
1. Schnelle Montage vor Ort
2. Einfache Handhabung

3. Das Gerat ist tragbar und bendétigt keine Energie-
versorgung

4. Die Gute der Bordelung ist vergleichbar mit dem
EOMAT-Verfahren

. Kraft- und Zeitersparnis gegeniiber Schlag-
Bérdeldornen

. GleichmaBiges und sicheres Montageergebnis
Ergonomisch angeordnete Bedienelemente

. Robuste Verpackung in Leichtmetall-Transportbox
. Teleskop-Giriff und Rollen fir Trolley-Transport

. Existierende Bordelbacken ,,M15“ (EOMAT/1015)
kdénnen verwendet werden

(&)}

o ©®~NO®

Anwendungen

e \or-Ort-Montage von Bérdelverschraubungen in
kleinen Stlickzahlen

e Vor-Ort-Reparaturen von landwirtschaftlichen
Fahrzeugen und Baumaschinen

e Reparatur-Werkstétten und Anlagen-Instandhaltungen
* Mobiler Reparaturservice

Bestellung KARRYFLARE
KARRYFLARE-Geréat und Zubehor %) N L )
z @ |
Beschreibung Bestellzeichen L l
KARRYFLARE Rohr-A.D. Triple-Lok®, P [bar]
Manuelles Bordelgerat KARRYFLARE @[mm] - @]inch]
inklusive Handpumpe, Tragekoffer und 6 1/4 35
manuellem Tank, geflllt mit Hydraulik- 8 5/16 a5
Ol, 37°-Boérdeldorn installiert. M15¢
muss separat bestellt werden. KARRYFLARE 10 3/8 60
Zubehér 12 1/2 60
Schmiermittel f. Werkzeug, Vol. 0,25 | | EONIROMONTFLUESSX 12 128
EO-NIROMONT Flussig-Schmierstoff
in Pinseldose (250 ccm) EONIROMONTAPPLICATOR 16 5/8 100
Werbeprospekt LEAF/4049-D1/UK/DE 18 120
Ersatzteile 20 3/4 160
Bardelblock, komplett KARRYFLARE/BLOC 22 160
Standard-Bérdeldorn 6-38 mm, 25 1 180
mit O-Ring KARRYFLARE/FPIN 28 215
Spezial-Bdrdeldorn 42 mm, 30 11/4 230
mit O-Ring KARRYFLARE/FPIN42 35 270
Rohranschlag mit Fiihrung KARRYFLARE/TSTOPKPL 38 1172 280
Aufkleber Drucktabelle KARRYFLARE/CHART 42 320
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Parflare ECO

Mobile Montagemaschine flr Triple-Lok®-Hydraulikverschraubungen

Parflare ECO
Preiswert - Einfach - Sicher

Die vollwertige Montagemaschine fir
Triple-Lok®  Verschraubungen zum
kleinen Preis. Die Parflare ECO ist ein
mobiles Gerat zum Bdérdeln von Roh-
ren fur Parker Triple-Lok® Hydraulik-
verbindungen. Die elektrohydraulische
Maschine ist einfach zu bedienen, der
Montagedruck wird am Digitaldisplay
eingestellt. Das Gerét ist handlich, ro-
bust und leicht zu transportieren. Damit
ist die Parflare ECO das ideale Gerat fur
den Hydraulik-Servicetechniker.

Einsatzgebiete:

In der Reparatur und Instandhaltung
von Hydraulik-Rohrleitungen im Werk-
stattbetrieb ebenso wie im Vor-Ort-
Einsatz.

Vorteile fiir den Servicetechniker:

¢ Professionelle Montage

e Kraft- und Zeitersparnis durch
elektrischen Antrieb

e Einfache Bedienung

e Tragbar und leicht

¢ Robust und mobil

Vorteile im Einkauf:

e Preiswert

e Wirtschaftliche Arbeitsweise

e \orhandene Werkzeuge kénnen
genutzt werden

e Unubertroffenes Preis-Leistungs-
Verhaltnis

Die Maschine eignet sich hervorragend
zum regelméBigen Gebrauch, jedoch
nicht zur Serienfertigung.

Technische Daten

Anwendung: Bordeln von Rohren fur Parker Triple-Lok® Hydraulikverbindungen
Verfahren: Axiales Formen mit Bérdeldorn
Bordelung: 37° nach DIN EN ISO 8434-2
Rohrmaterial: Stahl- und nichtrostendes Stahlrohr
Rohrdurchmesser: 6 bis 42 mm / V4" bis 1 12”
Kleinster
180°-Rohrbogen 70 mm
Geschwindigkeit: 15 bis 20 Sek. Arbeitshub/ca. 20 bis 30 Sek. gesamte Taktzeit
Wirtschaftliche
Produktionsmenge: max. 100 Montagen pro Tag
MaBe (LxBxH): 750x300x360 mm
Gewicht: 30 kg
Einschaltdauer 50 %
Elektrische Leistung: EU Version: 230 V 1-phasig 50 Hz 700 W
US Version: 110 V 1-phasig 60 Hz 700 W

Type

Bestellzeichen

Parflare ECO Basisgerat, betriebsbereit

bestellt werden

inklusive Betriebsanleitung, KARRYFLARE/FPIN
installiert, ,M15“ Spannbacken missen separat

EU Version: PARFLAREECO230V
US Version: PARFLAREECO110V

Broschire BUL/4048/DE via

Parker catalogue Service EMDC
Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT/ES PARFLAREECO/MANUAL
Standard-Inspektion PARFLAREECO/INSP
Aufkkleber Drucktabelle PARFLAREECO/CHART
Standard-Bordeldorn 6-38 mm, mit O-Ring KARRYFLARE/FPIN

Spezial-Bérdeldorn 42 mm, mit O-Ring

KARRYFLARE/FPIN42

Bedienung:

Ausflihrliche Montageanleitung siehe

Technisches Handbuch Verschrau-

bungstechnik Kapitel E. Sicherheitshin-

weise siehe Maschinenhandbuch.

1. Spannbackensatz einsetzen und
Klappe schlieBen

2. Einstelldruck nach Tabelle im
Display einstellen

3. Rohr mit Uberwurfmutter und
Stltzring einsetzen

4. START-Taste betatigen und
gedrlckt halten

5. Rohr wahrend des gesamten
Montagevorganges festhalten

6. Montagevorgang ist beendet, wenn
der Zylinder wieder in die Aus-
gangsstellung gefahren ist

7. Montagekontrolle und Endmontage
erfolgen nach Montageanleitung

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Ver-

schleiB und missen regelméaBig (nach

max. 50 Montagen) gereinigt und Uber-

pruft werden (Prifanweisung siehe

Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge

kénnen geféhrliche Fehimontagen ver-

ursachen und mussen rechtzeitig er-

setzt werden.

Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird

erreicht durch:

e RegelmaBige Reinigung und
Schmierung

e Vor Schmutz und Korrosion
geschutzte Lagerung

e Sorgféltiges Entgraten und
Reinigen der Rohrenden

e Richtige Werkzeugzuordnung und
Bedienung
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Montagewerkzeuge

Parflare ECO

Mobile Montagemaschine flr Triple-Lok®-Hydraulikverschraubungen

Druck-Einstelltabelle

Parflare ECO

Rohr-A.D. Rohr-A.D. Triple-Lok®
2 2 Nkl
i L1
@ (mm) @ (Zoll) P (bar)

6 1/4 20

8 5/16 25
10 3/8 35
12 1/2 35
14 45
15 60
16 5/8 60
18 3/4 70
20 95
22 1 95
25 11/4 110
28 130
30 11/2 140
35 165
38 180
42 200
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37°-Bordelwerkzeuge fiir KARRYFLARE und Montagemaschinen Parflare ECO, EOMAT UNI, Il und il

Bordelbackensatz M1574 Bordelvorrichtung muss auf dem
EOMAT UNI II/1ll installiert sein

Backensatz fur metrisches Rohr Backensatz fiir z6lliges Rohr
Rohr-A.D. Bestellzeichen Rohr-A.D. Bestellzeichen
mm Zoll
6 M157406-1
3/16" MO037415-1
8 M157408-1
1/4” M047415-1
10 M157410-1
5/16" M157408-1
12 M157412
3/8” MO067415-1
14 M157414
1/2" MO087415
15 M157415
16 M157416
18 M157418
5/8" M107415
20 M157420
22 M157422
3/4” M127415
25 M157425
7/8 M147415
28 M157428
1" M167415
30 M157430
32 M157432
35 M157435
11/4 M207415
38 M157438
38x6
1172 M157438
42 M157442

Boérdeldurchmesser nach 1ISO 8434-2/SAE J5/4 fur Triple-Lok®.

Der Bérdeldorn des KARRYFLARE und Parflare ECO ist in dem Gerét integriert. Fir den EOMAT UNI befindet sich der Bordel-
dorn in der EOMAT-Bordelvorrichtung (EOMATBOERDELBX).

Die Bordeldorne sind nicht mit Parflange®-Werkzeugen fur die 1025/1040/50-Maschinen austauschbar.

Lebensdauer Montagewerkzeuge
Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und mussen regelmaBig (nach max. 50 * RegelmaBige Reinigung und Schmierung
Montagen) gereinigt und tberprift werden (Prifanweisung siehe Kapitel E). Verschlis- e Vor Schmutz und Korrosion geschiitzte Lagerung
sene Werkzeuge konnen geféhrliche Fehimontagen verursachen und missen rechtzei- e Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
tig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht durch: * Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung

* \erwendung der empfohlenen Schmiermittel
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Montagewerkzeuge

Montagemaschinen fiir O-Lok® und Triple-Lok®

Parflange®-Maschine, Auswahlhilfe

Parflange® 1025 und Parflange® 50 sind
Orbitalbérdelmaschinen, die fur die Kalt-
verformung von  Hochdruckrohrverbin-
dungen konstruiert sind. Das einzigartige,
Parflange®-Verfahren zeichnet sich durch
die Verformung des Rohrendes aus, wel-
ches durch Rollen und nicht durch ein einfa-
ches Hineindriicken des Werkzeugs in das
Rohrende erreicht wird. Das Rohrmaterial

wird von der Parflange®-Maschine faltenfrei 3.

gestaucht; dabei wird eine hochfeste Ver-
bindung mit einer geglatteten Oberflache
des Rohrendes erzeugt. O-Lok® Stutzhl-
sen werden fest auf dem Rohrende ange-

bracht, wobei eine starre, druckfeste Verbin- 4.

dung entsteht.

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Herausragende Abdichtungsqualitat
- Das Parflange®-Verfahren erzielt eine
einzigartige Abdichtungsqualitat der

Dichtungsflache und eine hohe mecha- 5.

nische Festigkeit.

2. Herausragende Biegewechselfestig-

keit - Im Gegensatz zu den herkdmm-
lichen Bordelverfahren, fiihrt das Par-
flange®-Verfahren zu einer starren
Verbindung der O-Lok®-Hilse auf
dem Rohrende. Parflange®/O-Lok®-
Verbindungen erfillen auch bei hohen
Biegewechselbeanspruchungen ihre
Aufgabe wirksamer.

Einfache Handhabung - Keine Pro-
grammierung oder Anpassungen not-
wendig. Generell werden stets hoch-
wertige Ergebnisse erzielt, auch ohne
manuelle Justierung.

Kostensparend - Verglichen mit Loten
oder SchweiBen, bendtigt das Bordeln
weit weniger Zeit. Spezielle Rohrvor-
bereitung und Nachbehandlung sind
nicht notwendig. Boérdeln bendtigt nur
einen Bruchteil der Energie, die fUr das
SchweiBen oder Léten notwendig ist.
Sauber — Das Parflange®-Verfahren ist
umweltfreundlich und sicher. Da keine

Hitze entsteht oder Chemikalien ein-
gesetzt werden, kdnnen Gefahren z. B.
durch Rauchentwicklung gar nicht erst
auftreten.

. Verzinkte Rohre - Auch die Verwen-

dung verzinkter Rohre wird durch das
Parflange®-Verfahren ermdglicht. Damit
werden Kosten fir das Saubern, an-
schlieBendes Verzinken oder Anstrei-
chen eingespart.

. Verfahren/Produktkonzept - Die

Parflange®-Maschinen sind speziell da-
fur ausgelegt, die Qualitat der Parker
O-Lok®- und Triple-Lok®-Standards
konsequent umzusetzen. Fir optimale
Ergebnisse sind Maschinen, Werkzeuge
und Produkte exakt aufeinander abge-
stimmt.

. Bewahrte Technologie — Seit mehr als

10 Jahren werden weltweit Hunderte
von Parflange®-Maschinen unter harten
Werkstattbedingungen eingesetzt.

So wahlen Sie das ideale Bérdelgerat fir lhre Anwendung aus:

Maschinen-Auswahltabelle

Parflange® 1025

Parflange® 50

MaBe, metrisches Rohr

6 bis 25x4 mm (Stahl)/25x2.5 mm Edelstahl O-Lok®?)

Montagemethode
Triple-Lok® Orbitales Bordeln 37° Orbitales Bordeln 37°
O-Lok® Orbitales Flanschen 90° Orbitales Flanschen 90°
Rohrspezifikationen
Material Stahl, nichtrostender Stahl

Stahl, nichtrostender Stahl

Standard-Hulsenzufuhr
Optionale Hulsenzufuhr

manuelle Zufuhr
nicht verfigbar

manuelle Zufuhr (BASIC)

MaBe, zélliges Rohr 1/4" bis 1"0.120 (Stahl)/1X0.095 Edelstahl O-Lok®") ? /2'%.502,',‘“
6 mm bis 42 mm / 1/4 bis 1 1/2% Triple-Lok® 1% n'fm
Kleinster 180°-Rohrbogen | 140 mm
Werkzeuge spezielle Parflange®-Werkzeuge spezielle Parflange®-Werkzeuge
Klemmbacken M40 ... (alt: M30 ...) M40 ...
Bordel-/Flanschdorn B30... B30 ...
Betrieb
Einstellung automatische Einstellung automatische Einstellung

O-Lok®-Hulsenzufuhr (PRO)

Rohrspannen manuelles Spannen hydraulisches Spannen
Flanschen/Bérdeln automatischer Vortrieb automatischer Vortrieb
Verfahrenssteuerung halbautomatisch vollautomatisch

Wirtschaftliche
Produktionsmenge

max. 100 pro Tag max. 50 pro Tag

max. 500 pro Tag

Spezifikationen BASIC PRO
Konstruktion Tischgeréat Standmaschine Standmaschine
Gewicht ca. 85 kg ca. 380 kg ca. 410 kg
MaBe (LxBxH) 670x390x460 mm 840x700x1035 mm 840x700x2030 mm
Leistung
Version 1,5 kW 1,1 kW 4,5 kW 4,5 kW
Spannung 400 V 3phasig 230 V 1phasig 400 V 3phasig 400 V 3phasig
Gesamtzykluszeit/Sek.: ca. 50 sek. ca. 60 sek. ca. 15 sek. ca. 15 sek.
Einschaltdauer 80 % 80 % 100 % 100 %

max. 1200 pro Tag

Anwendung

Ideal fir Projekte und Werk-
stattarbeiten, Instand-
haltung, hoch qualitative
Ergebnisse. Keine GroB3-
serienfertigung

Fir Reparaturen vor
Ort, wo 3phasige
Stromversorgung nicht
verfligbar ist

Leistungsfahige
Produktionsmaschine fiir
hochqualitative,
kostengtinstige Montage

Leistungsfahige Massen-
produktionsmaschine
fir hochqualitative,
kostengtinstige Montage

1) Weitere GroBen auf Anfrage.
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Parflange® 1025, die Werkstattmaschine fiir O-Lok® und Triple-Lok®

Die Parflange® 1025-Maschine wurde fir die Kaltverformung
von Hochdruckrohrverbindungen mit O-Lok®- und Triple-Lok®-
Verschraubungen konstruiert.

Dabei verwendet sie das orbitale Parflange®-Boérdelverfahren.
Das Rohrmaterial wird von der Parflange®-Maschine 1025 fal-
tenfrei gestaucht, wobei eine hochfeste Verbindung mit einer ge-
glatteten Oberflache des Rohrendes entsteht. O-Lok® Stutzhil-
sen werden fest am Rohrende angebracht, wodurch eine starre,
druckfeste Verbindung entsteht.

Die 1025 ist die kleinste Maschine im Parflange®-Maschinen-
programm. Sie ist fiir die Montage kleinerer Serien mit klein- bis
mittelgroBen RohrmaBen zu empfehlen. Die maximale Rohrauf-
nahmekapazitat betragt 25 x 4 mm/1” (Stahlrohr) und 25 x 2,5
mm/1” Parker Rohr 1.4571 (Rohre aus anderen Werkstoffen sind
auf ihre Eignung zu prifen). Der schnelle Werkzeugaustausch
und einfache Bedienung ohne manuelle Einstellarbeiten oder
Programmierung sind die Vorteile dieser Maschine. Die transpor-
table Maschine kann an jedem Montageort mit einer Stromver-
sorgung betrieben werden.

Die Parflange® 1025 wird betriebsbereit ausgeliefert. Parflange®-
Werkzeuge sind separat zu bestellen. Fir jede RohrgroBe werden
spezielle Klemmbacken und Parflange®-Dorne bendétigt.

Rohrmaterial:
Rohrdurchmesser:
Max. Kapazitat:

Kleinster 180°-
Rohrbogen
Rohrspezifikation:

Leistung:
Gesamtzykluszeit
Wirtschaftliche
Produktionsmenge:
Betrieb:

Einschaltdauer:
Zykluszeit:
Werkzeug:

Werkzeugspannen:
Werkzeugschmierung:

Stahl und nichtrostender Stahl

metrisch: 6 bis 25 mm - zdllig: V4 bis 17

6 bis 25x4 mm (Stahl)/25x2.5 mm Edel-
stahl O-Lok®")

1/4” bis 1’x0.120 (Stahl)/1“X0.095 Edel-
stahl O-Lok®")

6 mm bis 42 mm / 1/4“ bis 2 Triple-Lok®

140 mm
weichgeglihtes, nahtlos kaltgezogenes
oder geschweiBtes Prazisionsrohr

1,5 kW: 50 sek.; 1,1 kW: 60 sek.

1,5 kW: max. 100; 1,1 kW: max. 50
manuelles Spannen, automatisches
Flanschen/Boérdeln

80 %

ca. 15 bis 20 Sek.

Boérdeldorn B30 oder B40 ... und
Klemmbacken M40 ...

manuell mit exzentrischem Hebel
Automatisches Schmiergerat

Spezifikationen: Schmiermittel: EO-NIROMONT LUBSS (gefilllt bei Liefe-
Anwendung: 180°-Flanschen fur O-Lok®; 37°-Bérdeln . rung)

fir Triple-Lok® Hydraulik-Ol: HLP 23 0,5L (gefiillt bei Lieferung)
Verfahren: Orbitales Bérdeln und Flanschen nach Installation: stabile Werkbank und Stromversorgung

dem Parflange®-Verfahren Konstruktion: bendtigt

Tischmaschine fir die Verwendung in MaBe: 670x390x460 mm

der Werkstatt Gewicht: 85 kg
1) Weitere GroBen auf Anfrage.
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Merkmale, Vorteile und Nutzen

1.

10.

11.

Herausragende Abdichtungsqualitat - Das Parflange®-
Verfahren erzielt eine einzigartige Abdichtungsqualitat der
Dichtungsflache und eine hohe mechanische Festigkeit.

. Herausragende Biegewechselfestigkeit - Im Gegen-

satz zu den herkdmmlichen Bordelverfahren, flhrt das
Parflange®-Verfahren zu einer starren Verbindung der
O-Lok®-Hilse auf dem Rohrende. Parflange®/O-Lok®-
Verbindungen erflillen auch bei Biegewechselbedingun-
gen ihre Aufgabe wirksamer.

. Einfache Handhabung - Keine Programmierung oder

Anpassungen notwendig. Generell werden stets hoch-
wertige Ergebnisse erzielt, auch ohne manuelle Anpas-
sungen.

. Qualitat - Maschineneinstellungen, Werkzeugsteuerung

und auch die Schmierung sind automatisiert; so werden
stets hochqualitative Ergebnisse erzielt, ohne dass manu-
elle Einstellungen erforderlich sind.

. Kleine Biegeradien — Die kompakte Einspannvorrichtung

und die speziellen Backen sind fir das Flanschen kleine-
rer Rohrenden geeignet.

. Kostensparend - Verglichen mit Léten oder SchweiB3en,

bendtigt das Bordeln weit weniger Zeit. Spezielle Rohr-
vorbereitung und Nacharbeit sind nicht notwendig. Bor-
deln bendtigt nur einen Bruchteil der Energie, die fir das
SchweiBen oder Léten notwendig ist.

. Sauber - Das Parflange®-Verfahren ist umweltfreundlich

und sicher. Da keine Hitze entsteht oder Chemikalien ein-
gesetzt werden, kdnnen Gefahren z. B. durch Rauchent-
wicklung gar nicht erst auftreten.

. Verzinkte Rohre — Auch die Verwendung verzinkter Roh-

re wird durch das Parflange®-Verfahren ermdglicht. Damit
werden Kosten fir das S&ubern oder Streichen einge-
spart.

. Lange Werkzeugstandzeiten - Die 1025 Parflange®-

Maschine ist mit einer automatischen Schmiervorrichtung
ausgestattet. Selbst bei ungleichméaBiger Schmierung
durch den Bediener verschleiBen die Werkzeuge nicht
vorzeitig.

Verfahren/Produktkonzept - Die Parflange®-Maschinen
sind speziell dafiir ausgelegt, die Qualitat der Parker O-
Lok®- und Triple-Lok®-Standards konsequent umzuset-
zen. Maschinen, Werkzeuge und Produkte sind exakt
aufeinander abgestimmt, um optimale Ergebnisse zu er-
zZielen.

Bewahrte Technologie — Seit mehr als 10 Jahren werden
weltweit Hunderte von Parflange®-Maschinen unter har-
ten Werkstattbedingungen eingesetzt.

Anwendungen

FUr den Einsatz in der Werkstatt, Projektarbeit, Anlagenin-

standhaltung, Vor-Ort-Montage. Nicht
gung geeignet.

3. Bestellung
Type

fir GroBserienferti-

Bestellzeichen

Parflange® 1025 Basisgerat
Betriebsbereit, inklusive Betriebsanleitung,
Geflllt mit Hydraulikdl und Schmiermittel
Ohne Parflange®-Werkzeuge

Basisgerat: 400 V, 3-phasig, 50 Hz
Basisgerat: 230 V, 1-phasig, 50 Hz

1025-380VTRI50
1025-220VMONO50

Miete (monatsweise Nutzung) 1025RENTFEE
1025 Broschire UK 4390/UK

1025 Broschure DE 4390/DE

1025 Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT 4390-B5
Standard-Inspektion 1025/INSPECTION

Parflange®-Maschinen und Zufuhreinheiten werden in einer speziellen
Transportbox geliefert, die bei allen Maschinentransporten verwendet

werden soll, um Beschadigungen zu vermeiden.

4. Ersatzteile
Type

Bestellzeichen

Schmiermittel fur Werkzeug, Volumen:

1L EO-NIROMONT LUBSS
Antriebsriemen 1025/028Polyv
Nockenfiihrung und Schraube 1025/0281031
Dichtungssatz fir Hydraulikdlbehélter 1025/0281042
Schmiervorrichtung komplett 1025/0281200

Nachristkit: Olwanne fiir die Parflange 1025
zum Auffangen von Restschmierstoff

1025/0ILSUMP
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Parflange® 50 WorkCenter

Einfaches Nachfiillen von
Werkzeugschmiermitteln

Behalter kénnen auf den Plattformen
gelagert werden

Das Parflange® 50 WorkCenter ist eine einzigartige Maschine
fir das Bordeln und Flanschen von O-Lok®- und Triple-Lok®-
Rohrverbindungen. Es verbindet das praktische EO2-Form F3 Work-
Center mit der bewahrten Parflange®-Technologie.

Aufgrund der stabilen Ausflhrung und prazisen Prozess-Steuerung er-
zielt das Parflange® 50 WorkCenter generell stets hochwertige Ergebnisse
und eine hohe Produktivitdt. Das Maschinengehéuse, die Arbeitsabléufe
und alle Bedienelemente sind fir optimale Ergonomie, einen reibungs-
losen Arbeitsablauf und hdchste Sicherheit konstruiert. Die kompakte
Parflange®-Einheit und das maBgeschneiderte Gehause erlauben die Be-
arbeitung von kleinen und engen Rohrbégen. Durch das automatische
Schmiersystem wird die Lebensdauer der Montagewerkzeuge maximiert.
Der offen gestaltete Arbeitsbereich bietet freie Sicht und leichten Zugang
zu den Werkzeugen. Die integrierten Werkzeugfécher und die fur Behélter,
Muttern und Hulsen bestimmten Ablageflachen machen die Arbeit mit der
Parflange® 50 komfortabel und effizient.

Vorteile des Parflange®-Verfahrens im Vergleich
zum Léten und Schwei3en

Schneller - 9- bis 12mal schneller als das vergleichbare Induktionshart-
I6ten.

Flexibilitdt — Aufgrund des schnellen Werkzeugwechsels ideal fir kleine
LosgroBen.

Einfache Rohrvorbereitung — Das Parflange®-Verfahren benétigt weder
vor noch nach dem Flanschen eine spezielle Reinigung des Rohres bzw.
der Hulse.

Arbeitsschutz - Im Gegensatz zum L&ten benétigt das Parflange®-
Verfahren weder Flussmittel, Létpaste, Lotpastenreiniger noch Antikor-
rosionsmittel. Der einzige Zusatz beim Parflange®-Verfahren ist ein um-
weltfreundlicher Schmierstoff, der auf den Bordeldorn aufgetragen wird.
Umweltfreundlich — Das Parflange®-Verfahren ist umweltfreundlich und
sicher. Es benétigt keine offene Flamme oder irgendeine Form der Erwar-
mung. AuBerdem entstehen keine geféhrlichen Dampfe wie beim Schwei-
Ben und Loten.

Energiesparend - Das Parflange®-Verfahren verbraucht nur einen Bruch-
teil der Energie, die fir das SchweiBen oder Léten bendtigt wird.
Korrosionsbesténdig — Verzinkte Rohre kdnnen problemlos verarbeitet
werden. Folglich werden die hohen Galvanisierungskosten der Bauteil-
gruppen nach der Fertigstellung durch das Verwenden von beschichteten
Rohren eingespart.

Leckagefrei — Das Parflange® Verfahren schlieBt die potenzielle Undich-
tigkeit aus, die an einer L6t- oder SchweiBverbindung gegeben ist.

Merkmale und Nutzen

1. Kosten sparend - Verglichen mit Léten oder SchweiBen bendtigt das
Flanschen weit weniger Zeit. Spezielle Rohrvorbereitung und Nachar-
beit sind nicht notwendig. Flanschen benétigt nur einen Bruchteil der
Energie, die fiir das Léten oder Schweien notwendig ist.

2. Verzinkte Rohre — Auch die Verwendung verzinkter Rohre wird durch
das Parflange®-Verfahren ermdoglicht. Die Kosten fir das Saubern
nach Galvanisierungsarbeiten bzw. das Lackieren nach dem Flansch-
prozess entfallen.

3. Lange Werkzeugstandzeiten — Die 50 Parflange®-Maschine ist mit
einer automatischen Schmiervorrichtung ausgestattet. Der Bediener
muss die Werkzeuge nicht regelmaBig schmieren, um eine lange Le-
bensdauer sicherzustellen.

4. Gebrauch vorhandener Werkzeuge - Alle vorhandenen Parflange®-
Werkzeuge (Backen M40 und Dorne B30/B40) passen zur neuen Ma-
schinen-Generation.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

. WorkCenter-Konzept — Beim Offnen der Tiren verwandelt sich die

Maschine in ein WorkCenter flr die Fertigung von O-Lok®- und Triple-
Lok®-Rohrverbindungen. Alle Werkzeuge sind fiir schnelle und prakti-
sche Einrichtung sowie Werkzeugwechsel der Maschine verfligbar.

. Kostengiinstige GroBserienfertigung — Die Maschine kann mit einer

automatischen Zufuhr fiir O-Lok®-Hulsen bestellt werden. Damit wird
die Parflange® 50 zu einer perfekten Lésung fir die kostengtinstige
GroBserienfertigung.

. Universell - Die Parflange® 50 erzeugt 37° Triple-Lok®-Bordel-

verbindungen und Rohrflansche O-Lok®-Verschraubungen (ORFS).
Parflange®-Werkzeuge sind fiir metrisches Rohr von 6 bis 50 mm-A.D.
und zélliges Rohr von Y4 bis 2 A.D. verfligbar.

. Flange Seal - Die Parflange® 50 ist auch fiir die innovative Flange

Seal-Verbindung geeignet, die dazu beitrégt, Kosten von Komponen-
ten und Montagezeiten zu reduzieren.

. Hochleistungsfahig — Auch die Serienfertigung von Verbindungen mit

groBen nichtrostenden Stahlrohren wird durch die sehr stabile Konst-
ruktion dieser Maschine erméglicht.

Verfahren / Produktkonzept - Die Parflange®-Maschinen sind spe-
ziell dafir ausgelegt, die Qualitat der O-Lok®-, Triple-Lok®- und SAE-
Flansch-Standards konsequent umzusetzen. Maschinen, Werkzeuge
und Produkte sind exakt aufeinander abgestimmt, um ein optimales
Ergebnis zu erzielen.

Herausragende Abdichtungsqualitit - Das Parflange®-Verfahren
erzielt eine einzigartige Oberflachengtite der Dichtungsflache und eine
hohe mechanische Festigkeit.

Herausragende Biegewechselfestigkeit — Im Gegensatz zu den her-
kémmlichen Bordelverfahren fiihrt das Parflange®-Verfahren zu einer
festen Verbindung der O-Lok®-Hulse auf dem Rohrende. Parflange®/
O-Lok®-Verbindungen erflllen auch bei Biegewechselbedingungen
ihre Aufgabe wirksamer

Effizient — Die GroBserienfertigung wird durch die kurzen Zykluszeiten
und den automatischen Prozess ermdglicht.

Qualitdt — Das Klemmen der Rohre, Werkzeugsteuerung und das
Schmieren werden automatisch ausgefihrt; so werden stets Ergeb-
nisse hoher Qualitat erzielt, ohne dass manuelle Einstellungen nétig
sind.

Einfache Handhabung - Das Spannen der Rohre und der Umform-
prozess sind vollautomatisiert. Manuelle Einstellungen des Werkzeugs
sind nicht notwendig. Der Prozess wird durch das Einfihren des Roh-
rendes in das Werkzeug ausgeldst.

Behalter — Die Abdeckhaube ist so konzipiert, dass zwei handelstib-
liche Behalter fir Muttern und Parflange®-Hulsen Platz finden. Der
Bediener kann alles bequem erreichen.

Beleuchteter Werkzeugbereich — Das Einfiihren von Parflange®-
Hulsen und die Zustandsliberwachung der Werkzeuge sind einfach.

Praktisches Nachfiillen des Schmiermittels — Der Behélter flr das
Werkzeugschmiermittel ist Gber eine Klappe an der Maschinenwand
leicht zuganglich.

Seitenschublade - Spéne, Schmutz und heruntergefallene Kompo-
nenten wie Parflange®-Hulsen kénnen in einem kleinen Schubkasten
beseitigt werden. Dies ermdglicht es, den Arbeitsplatz Gibersichtlich zu
behalten und vermeidet die Stérung beweglicher Teile.

Sauber - Das Parflange®-Verfahren ist umweltfreundlich und sicher.
Da keine Hitze entsteht oder Chemikalien eingesetzt werden, kdnnen
Gefahren, z. B. durch Rauchentwicklung, gar nicht erst auftreten.

Ideal fiir Projektarbeit — Nach Abschluss eines Rohrleitungsprojekts
kann die Maschine zur Seite gestellt werden. Werkzeuge gehen nicht
verloren und verschmutzen nicht. Fir das nachste Projekt muss die
Maschine nur an den neuen Einsatzort transportiert werden und legt
das WorkCenter offen. Dies ist vor allem brauchbar fiir den Projekt-
einsatz in Schiffswerften, in der Papierindustrie, auf Bohrplattformen
oder in der Stahlverarbeitung.

Betriebsbereit — Das Parflange® WorkCenter wird vollstandig ausge-
stattet mit Betriebsanleitung, Piktogrammen zur Bedienung auf dem
Maschinengeh&use und dimensionalen Schaubildern fir die Rohrvor-
bereitung ausgeliefert.

Neue Generation — Das Parflange® 50 WorkCenter ersetzt die Par-
flange® 1040 Maschine, die seit tiber zwoIf Jahren im Markt etabliert
ist.
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Parflange® 50 BASIC WorkCenter

Technische Beschreibung 50 BASIC WorkCenter:

Die Parflange® 50 ist ein WorkCenter fir Orbitales Bordeln
und Flanschen von Hochdruck-Rohrverbindungen. Das ein-
zigartige Parflange®-Verfahren zeichnet sich durch die Ver-
formung des Rohrendes aus, welches durch Rollen und
nicht durch ein einfaches Hineindriicken des Werkzeugs in
das Rohrende erreicht wird. Das Rohrmaterial wird von der
Parflange®-Maschine faltenfrei gestaucht; dabei wird eine
robuste Verbindung mit einer gegléatteten und verdichteten
Oberflache des Rohrendes erzeugt. O-Lok®-Stiitzhilsen wer-
den fest am Rohrende angebracht, wodurch eine robuste und
vibrationsunempfindliche Verbindung entsteht.

Die Parflange® 50 ist das Hochleistungs-WorkCenter fir die
GroBserienfertigung unter den Parflange®-Maschinen. Sie
wird flr die industrielle Produktion aller GréBen der Triple-
Lok®- und O-Lok®-Rohrverbindungen empfohlen. Die ma-
ximale Rohraufnahmekapazitat betragt 50 mm/2” Rohr-A.D.
Der leistungsfahige Antrieb und der schnelle automatische
Prozess ermdglichen kurze Zykluszeiten und eine effiziente
Produktion. Der schnelle Werkzeugaustausch und einfache
Bedienung ohne manuelle Einstellarbeiten oder Programmie-
rung kennzeichnen die Vorteile dieser Maschine. Das Span-
nen der Rohre und das Schmieren der Werkzeuge erfolgen
automatisch.

Die Parflange® 50 wird betriebsbereit ausgeliefert. Parflange®-
Werkzeuge sind separat zu bestellen. Fir jede RohrgréBe
werden spezielle Klemmbacken und Parflange®-Dorne be-
notigt. Die Maschine kann auf Rollen, mit Gabelstapler und
Kran bewegt werden. Flr den einfachen Gebrauch ist nur eine
elektrische Energieversorgung erforderlich.

Spezifikation 50 BASIC WorkCenter:

Anwendung: 90° Flanschen von O-Lok® und
37° Bordeln von Triple-Lok®
Verfahren: Boérdeln und Flanschen entsprechend

dem Parflange®-Verfahren

WorkCenter flir die industrielle
Produktion

Konstruktion:

Rohrmaterial: Stahl und nichtrostendes Stahlrohr
Rohrdurchmesser: Metrisch: 6 bis 50 mm,
z6llig: 1/4” bis 2°
Kleinster 180°-
Rohrbogen 120 mm

Max. Kapazitét: Stahlrohr (ST 37, ST 52, ...)
Metrisch: 38x5/50x3 mm
(Rohr-A.D. x Wandstarke)
Zollig: 20,120

Edelstahlrohr (1.4571, 316, ...)
Metrisch: 38x4 mm

Zollig: 1 1/2"x0,156

Normalgegliht, nahtlos kalt-
gezogenes oder geschweiBtes
Préazisionsrohr

100 %

Automatisches Spannen,
automatisches Flanschen/Bordeln

Rohrspezifikation:

Einschaltdauer:
Betrieb:

Zykluszeit:

Wirtschaftliche
Produktionsmenge:

Werkzeug:

Werkzeugfach:
Werkzeugklemmen:
Werkzeugschmierung:

Schmiermittel:
Hydraulikol:

Installation:

MaBe
(LxBxH):

Plattform fur Behalter:

Gewicht:
Elektrische Leistung:

Transportmdoglichkeiten:

5-8 Sek. Flanschen/ca. 15-20
Sek. gesamte Zykluszeit

max. 500 Bdrdelungen pro Tag

Bordeldorn B30 ... oder B40 ...
Klemmbacken M40 ...

10 Spannbacken, 10 Dorne

Automatisch

Automatische Schmier-
vorrichtung

LUBSS (geflllt bei Lieferung)
HLP 46 XXL

(gefillt bei Lieferung)
Stromversorgung

840x700x1035 mm

2 Plattformen, 300x500 mm,
jeweils max. 5 kg

380 kg

400 V, 3phasig, 50 Hz, 4.5 kW
(Europaische Ausfiihrung)

Auf Rollen, mit Gabelstapler,
mit Kran
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Parflange® 50 PRO WorkCenter

Technische Beschreibung 50 Pro WorkCenter:

Fur die professionelle GroBserienfertigung von O-Lok® Ver-
bindungen kann die Maschinenversion Parflange® 50 PRO
mit O-Lok®-Hulsenzufiihreinrichtung bestellt werden. Diese
Hulsenzuflhrvorrichtung steigert die Produktivitat, insbeson-
dere bei der GroBserienfertigung von Rohren gleicher Abmes-
sungen.

Bei aktivierter O-Lok®-Hiilsenzufiihreinrichtung werden die
O-Lok® Stitzhilsen in die Zufiihrschiene eingelegt. Der erste
Arbeitsgang wird durch das manuelle SchlieBen der Sicher-
heitsabdeckung ausgelést. Der Bdrdelvorgang wird durch
das Einfihren des Rohrendes in die Werkzeuge ausgeldst.
Alle weiteren Maschinenaktivitdten wie das Spannen des
Rohres, das Umformen, das Offnen der Spannbacken, das
Nachladen der Stitzhilsen ins Werkzeug, die Betétigung der
Sicherheitsabdeckung und das SchlieBen der Spannbacken
erfolgen vollautomatisch. Der Bediener legt lediglich die Roh-
re ein und flllt von Zeit zu Zeit O-Lok® Stutzhilsen nach.

Bei ausgeschalteter O-Lok®-Hulsenzufuhreinrichtung arbei-
tet das Parflange® 50 PRO WorkCenter wie das Parflange®
50 BASIC WorkCenter ohne Hilsenzufihreinrichtung. Das
ist sinnvoll zur Herstellung von Triple-Lok® Verbindungen
oder fur héchste Flexibilitat bei kleinen Stlickzahlen. Um den
Rustaufwand zu minimieren und die Betriebssicherheit zu ge-
wahrleisen, wird die Hilsenzufuhreinrichtung lediglich deakti-
viert, nicht jedoch von der Maschine entfernt.

Fur den Gebrauch der Parflange® 50 PRO ist eine Druck-
luftversorgung notwendig, selbst wenn die O-Lok®-Hulsen-
zufUhreinrichtungen nicht genutzt wird.

Spezifikation 50 PRO WorkCenter:

Unterschiede der Parflange® 50 Pro gegeniiber Parflange® 50 Basic

Konstruktion: Parflange® 50 mit

O-Lok®-Hulsenzufuhreinrichtung

Normaler Betrieb: Wie Parflange® 50 Basic, wenn

Hulsenzufuhreinheit deaktiviert ist

Betrieb mit Zyklus wird durch Einlegen des
aktivierter O-Lok®- Rohres gestartet

Hulsenzufiihrung:  Automatisches Spannen,
Automatisches Flanschen/Bordeln
Automatisches Einlegen der O-Lok®-
Stltzhllsen

Automatische Betatigung der

Werkzeuge:

O-Lok®-
Hulsenzuflhrung:

ZufUhrschienen:

wie Parflange® 50 BASIC

Zuflihreinheit wird in separatem

Packstuck geliefert.
Einfache Installation.
Zufuhreinheit kann ein- und
ausgeschaltet, nicht jedoch
demontiert werden.

Zufiihrschienen missen separat in
den bendtigten Abmessungen be-
stellt werden

Sicherheitsabdeckung Einrichtung: Montage der passenden Zufiihr-
Automatisches Vorspannen der schienen mittels Randelmutter,
Werkzeuge (Einlegeposition) Positionseinstellung nach Tabelle am
Manueller Betrieb: wie Parflange® 50 BASIC Skalenrad.
Zykluszeit: 5 bis 8 Sek. Flanschen/ Installation: Stromversorgung und
ca. 15 bis 20 Sek. gesamte Zyklus- Druckluftversorgung (6 bar)
zeit
MaBe: 700x840x2030 mm
Wirtschaftliche
Produktionsmenge: max. 1200 Bérdelungen pro Tag Gewicht 410 kg
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Parflange® 50 Bestellung

Type

Bestellzeichen

Parflange® 50 Basisgerat

Betriebsbereit, inklusive Betriebsanleitung,
gefiillt mit Hydraulikdl und Schmiermittel
Ohne Parflange®-Werkzeuge

Basisgerat Europaische Ausfiihrung

(nicht geeignet zur Ausristung

mit O-Lok® Hulsenzufiihrung)

Kauf: EU-Version 1050EU400VBASIC
US-Version 1050US440V60HZBASIC

Mietkauf (2 Jahre) 1050BASICLEASEFEE

Maschinenmiete (monatlich) 1050BASICRENTFEE

Type

Bestellzeichen

Parflange® 50 Pro Maschine
Européische Ausfiihrung

Mit O-Lok® Hulsenzuflihrung
Ohne Zufuihrschienen

Kauf: EU-Version 1050EU400VPRO
US-Version 1050US440V60HZPRO
Mietkauf (2 Jahre) 1050PROLEASEFEE

Maschinenmiete (monatlich)

nicht méglich

Hilsenzufiihrschienen

fiir 50 Pro Rohr-A.D. Bestellzeichen
O-Lok® Hulsenzufuhrschiene| 6 mm/V4” 1050/RAIL04
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 8, 10 mm/3/g” 1050/RAIL06
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 12 mm/2" 1050/RAIL08
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 14, 15, 16 mm/5/g” 1050/RAIL10
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 18, 20 mm/34” 1050/RAIL12
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 22, 25 mm/1” 1050/RAIL16
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 28, 30, 32 mm/1%” | 1050/RAIL20
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 35, 38 mm/1%2" 1050/RAIL24

50 Broschtire

4391-1 mittels
Parker Katalogservice
EMDC

50 Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT/ES 1050/MANUAL
Standard-Inspektion 1050/INSPECTION
Schmiermittel fir Werkzeug, Nachfillpack, Vol.: 11 | LUBSS
Ersatzpatrone fir Achsenschmierung 1050/22900001801

Parflange®-Maschinen und Zufuihreinheiten werden in einer speziellen
Transportbox geliefert, die bei allen Maschinentransporten verwendet werden

soll, um Beschadigungen zu vermeiden. Bitte Transportboxen nicht entsorgen.

Parflange®
50 BASIC

Parflange®

50 PRO fiir die
Massenproduktion
von O-Lok®-
Verschraubungen

Hilsenzufiihr-
schienen sind
fiir alle O-Lok®
GroBen lieferbar

Hochleistungsschmierstoff
LUBSS fiir Parflange®

H44

Katalog 4100/DE



Montagewerkzeuge

Werkzeuge fiir Parflange®-Maschinen

Auswahl des Maschinentyps

Parflange® 1025

Parflange® 1025 Maschine
Bérdelkapazitat fiir O-Lok®

Parflange® 50

Parflange® 50 Maschine

220V11KW | 380V15kW Bordelkapazitat fiir O-Lok®
Rohrmaterial =
bz Sl i (el Rohrmaterial Max. RohrgréBe mm (Zoll)
Stahl ST37 25x4 (1"x0,120) 25x4 (1"x0,120) ppp—— 55003 r0120
Edelstahl 25x2,5 (1"%0,95) 25x2,5 (1"x0,95) a x5/50x3 (2x0,120)
304L/316L* Stahl ST52 38x5 (1 1/2x0,156)
Stahl ST52 25x4 (1"x0,120) 25x4 (1x0,120) Edelstahl 304L/316L* 38x4 (1 1/2x0,156)

Parflange® 1025 Maschine
Bordelkapazitat fir Triple-Lok®

Parflange® 50 Maschine

Bordelkapagzitat fir Triple-Lok®

Elektr. Leistung der Maschine Elektr. Leistung der Maschine
Rohrmaterial 220V 1.1 kW | 380V 1.5 kW Rohrmaterial 220/380 V 4,5 kW
Max. Rohrgr6Be mm (Zoll) Max. RohrgréBe mm (Zoll)

StahlST37 38x4/42x3 38x4/42x3 Stahl TU 37 B 38x4/42x3 (1 1/2x0,120)

(1 1/2x0,120) (1 1/2x0,120) Stahl TU 52 B 38x4/42x3 (1 1/2x0,120)
StahlST52 38x4/42x3 38x4/42x3 Edelstahl

(1 1/2x0,120) (1 1/2x0,120 304L/316L* 38x4/42x3 (1 1/2x0,120)
Edelstahl 38x4/42x3 38x4/42x3 Edelstahl Duplex 38x3,6
304L/316L* (1 1/2x0,120) (1 1/2x0,120) (oder PW 400)
E%iftgw gg&'ex 38x3,6 38x3,6

* Parflange®-Werkzeuge fur Edelstahlrohre weisen spezielle Abmessungen und eine zusétzliche Beschichtung auf.
Diese Werkzeuge sind mit dem Appendix ,,.SS“ gekennzeichnet.
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Parflange®-Werkzeugerkennung

Parflange®-Werkzeuge fiir O-Lok®

Parflange®-Werkzeuge fiir Triple-Lok®

Werkzeuge fiir metrische Rohre

Spannbacken-Numerierungssystem

Dorn-Numerierungssystem

Matrize 180°-Flansch Wandstarke

N

M40 18016 X2 M

\

Metrische
Abmessung

Fur Parflange® Rohr-A.D.

1025/1030/1040/50

Dorn 180°-Flansch Wandstarke

N oL/

B 3018016 X2 M

\

Metrische
Abmessung

Fur Parflange® Rohr-A.D.

1025/1030/1040/50

Werkzeuge fiir zéllige Rohre

Spannbacken-Numerierungssystem

Dorn-Numerierungssystem

RohrgréBe (A.D.)
und Wandstérke
Matrize

N

o
M 40 24 X 120 180

/ \

Fur Parflange® 1025/1030/1040/50  180°-Flansch

RohrgréBe (A.D.)
und Wandstarke

|

[
B 3024 X120 180

/ \

Fur Parflange® 1025/1030/1040/50  180°-Flansch

Dorn

Parflange®-Werkzeuge fuir Edelstahlrohre weisen spezielle Abmessungen und eine zusétzliche Beschichtung auf.
Diese Werkzeuge sind mit dem Appendix ,,SS“ gekennzeichnet.

Lebensdauer Montagewerkzeuge ¢ RegelmaBige Reinigung und Schmierung
Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen regel- e Vor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung
méaBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberprift werden e Sorgféltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
(Prufanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kén- e Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
nen gefdhrliche Fehimontagen verursachen und missen recht- e Verwendung der empfohlenen Schmiermittel
zeitig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird
erreicht durch:
H46 Katalog 4100/DE



Montagewerkzeuge

Parflange®-Werkzeuge fiir O-Lok®

Teile-Nummern fiir Parflange® 50/1040/1030/1025

90°-Flansch-Werkzeug-Auswahl (Metrische Rohre)

90°-Flansch-Werkzeug-Auswabhl (Z6ll. Rohre)

Rohr- Stahlrohr Edelstahirohr . Stahlrohr

) RohrgroBe

groBe Dorn Spannbacken Dorn Spannbacken Zoll Dorn Spannbacken
mm Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
06x1,0 | B3018006X1M | M4018006X1M 1/4x0,035 B3004X035180 | M4004X035180
06x1,5 | B3018006X1.5M | M4018006X1.5M 1/4x0,049 B3004X049180 | M4004X049180
08x1,0 | B3018008X1M | M4018008X1M | B3018008X1MSS | M4018008X1MSS 3/8x0,035 B3006X035180 | M4006X035180
08x1,5 | B3018008X1.5M | M4018008X1.5M | B3018008X1.5MSS | M4018008X1.5MSS 3/8x0,049 B3006X049180 | M4006X049180
10x1,0 | B3018010X1M | M4018010X1M | B3018010X1MSS | M4018010X1MSS 3/8x0,065 B3006X065180 | M4006X065180
10x1,5 | B3018010X1.5M | M4018010X1.5M | B3018010X1.5MSS | M4018010X1.5MSS 1/2x0,035 B3008X035180 M4008X035180
10x2,0 | B3018010X2M M4018010X2M 1/2x0,049 B3008X049180 M4008X049180
12x1,0 | B3018012X1M | M4018012X1M | B3018012X1MSS | M4018012X1MSS 1/2x0,065 B3008X065180 | M4008X065180
12x1,5 | B3018012X1.5M | M4018012X1.5M | B3018012X1.5MSS | M4018012X1.5MSS 5/8x0,065 B3010X065180 | M4010X065180
12x2,0 | B3018012X2M | M4018012X2M 5/8x0,083 B3010X083180 | M4010X083180
15x1,0 B3018015X1MSS | M4018015X1MSS 3/4x0,065 B3012X065180 | M4012X065180
15x1,5 | B3018015X1.5M | M4018015X1.5M 3/4x0,083 B3012X083180 | M4012X083180
15x2,0 | B3018015X2M M4018015X2M 3/4x0,095 B3012X095180 | M4012X095180
16x1,5 | B3018016X1.5M | M4018016X1.5M |B3018016X1.5MSS | M4018016X1.5MSS 3/4x0,120 B3012X120180 | M4012X120180
16x2,0 | B3018016X2M | M4018016X2M | B3018016X2MSS | M4018016X2MSS 1x0,065 B3016X065180 | M4016X065180
16x2,5 | B3018016X2.5M | M4018016X2.5M 1x0,095 B3016X095180 | M4016X095180
18x1,5 | B3018018X1.5M | M4018018X1.5M 11/4x0,120 | B3020X120180 | M4020X120180
18x2,0 | B3018018X2M | M4018018X2M _ — _

20x2,0 | B3018020X2M | M4018020X2M | B3018020X2MSS | M4018020X2MSS Weitere Werkzeuge fiir zollige Rohre sind von

20x2,5 | B3018020X2.5M | M4018020X2.5M Parker TFD Columbus erhéltlich!

20x3,0 | B3018020X3M M4018020X3M

22x2,0 | B3018022X2M M4018022X2M

22x2,5 | B3018022X2.5M | M4018022X2.5M

25x2,5 | B3018025X2.5M | M4018025X2.5M | B3018025X2.5MSS | M4018025%2.5MSS

25x3,0 | B3018025X3M | M4018025X3M

28x2,0 | B3018028X2M M4018028X2M

28x2,5 | B3018028X2.5M | M4018028X2.5M

30x2,0 | B3018030X2M M4018030X2M

30x3,0 | B3018030X3M | M4018030X3M | B3018030X3MSS | M4018030X3MSS

30x4,0 | B3018030X4M | M4018030X4M

32x3,0 | B3018032X3M M4018032X3M

32x4,0 | B3018032X4M M4018032X4M

35x3,0 | B3018035X3M M4018035X3M

38x3,0 | B3018038X3M | M4018038X3M

38x4,0 | B3018038X4M | M4018038X4M

Fett = Standard-Abmessungen

Normal = Keine Standard-Abmessungen

Werkzeuge fur nicht gelistete Rohrabmessungen rechtzeitig bei Parker anfragen.

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen regel-

¢ RegelmaBige Reinigung und Schmierung

e VVor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung

maBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberprift werden
(Prafanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kon-
nen geféhrliche Fehimontagen verursachen und muissen recht-
zeitig ersetzt werden. B Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird
erreicht durch:

e Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
¢ Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
¢ VVerwendung der empfohlenen Schmiermittel

H47

Katalog 4100/DE



Montagewerkzeuge

Parflange®-Werkzeuge fiir Triple-Lok®

Metrisches Rohr

Stahlrohr Edelstahlrohr
RohrgroBe
mm Dorn Spannbacken Dorn Spannbacken
Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
06x1,0 B3007406X1M M4007406M B3007406X1MSS M4007406M
06x1,5 B3007406X1.5M M4007406M
08x1,0 B3007408X1M M4007408M B3007408X1MSS M4007408M
08x1,5 B3007408X1.5M M4007408M B3007408X1.5MSS M4007408M
10x1,0 B3007410X1M M4007410M B3007410X1MSS M4007410M
10x1,5 B3007410X1.5M M4007410M B3007410X1.5MSS M4007410M
12x1,0 B3007412X1M M4007412M
12x1,5 B3007412X1.5M M4007412M B3007412X1.5MSS M4007412M
12x2,0 B3007412X2M M4007412M
15%x1,5 B3007415X1.5M M4007415M B3007415X1.5MSS M4007415M
15x2,0 B3007415X2M M4007415M
16x1,5 B3007416X1.5M M4007416M
16x2,0 B3007416X2M M4007416M B3007416X2MSS M4007416M
18x1,5 B3007418X1.5M M4007418M B3007418X1.5MSS M4007418M
18x2,0 B3007418X2M M4007418M
20x2,0 B3007420X2M M4007420M B3007420X2MSS M4007420M
20x2,5 B3007420X2.5M M4007420M B3007420X2.5MSS M4007420M
22x1,5 B3007422X1.5M M4007422M B3007422X1.5MSS M4007422M
22x2,0 B3007422X2M M4007422M
22x2,5 B3007422X2.5M M4007422M
25%2,5 B3007425X2M M4007425M B3007425X2.5MSS M4007425M
25%3,0 B3007425X3M M4007425M
28x2,0 B3007428X2M M4007428M
28x2,5 B3007428X2.5M M4007428M
30x3,0 B3007430X3M M4007430M B3007430X3MSS M4007430M
32x3,0 B3007432X3M M4007432M
35x3,0 B3007435X3M M4007435M
38x3,0 B3007438X3M M4007438M
38x4,0 B3007438X4M M4007438M B3007438X4MSS M4007438M
42x3,0 B3007442X3M M4007442M
42x4,0 B3007442X4M M4007442M
Fett = Standard-Abmessungen Lebensdauer Montagewerkzeuge

Normal = Keine Standard-Abmessungen

Werkzeuge fur nicht gelistete Rohrabmessungen rechtzeitig bei Parker anfragen.

Zolliges Rohr
Stahlrohr
RohrgroBe

Zoll Dorn Spannbacken
Bestellzeichen Bestellzeichen

1/4x0,049 B3004X049074 M4004074

3/8x0,049 B3006X049074 M4006074

3/8x0,065 B3006X065074 M4006074

1/2x0,065 B3008X065074 M4008074

5/8x0,065 B3010X065074 M4010074

5/8x0,095 B3010X095074 M4010074

3/4x0,095 B3012X095074 M4012074

1x0,109 B3016X109074 M4016074

11/4x0,120 B3020X120074 M4020074

Weitere Werkzeuge fiir zollige Rohre sind von Parker TFD Columbus erhaltlich!

Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei3
und muissen regelmaBig (nach max. 50
Montagen) gereinigt und Uberprift werden
(Prufanweisung siehe Kapitel E). Verschlis-
sene Werkzeuge kénnen geféahrliche Fehl-
montagen verursachen und mussen recht-
zeitig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-
Lebensdauer wird erreicht durch:

¢ RegelmaBige Reinigung und Schmie-

rung

e Vor Schmutz und Korrosion geschitzte

Lagerung

e Sorgféltiges Entgraten und Reinigen

der Rohrenden

* Richtige Werkzeugzuordnung und Be-

dienung

e Verwendung der empfohlenen Schmier-

mittel

H48

Katalog 4100/DE



Ind
Montagewerkzeuge j

Zubehor

EO-NIROMONT Schmierstoff zur Verschraubungsmontage

EO-NIROMONT Schmierstoffe flir Bordel- und Formwerkzeuge

EO-NIROMONT ist ein Hochleistungs-
schmierstoff, der speziell fir die Mon-
tage von Rohrverbindungen entwickelt
wurde. Er gewdhrleistet niedrige An-
zugsdrehmomente bei der manuellen
Montage. Bei der maschinellen Mon-
tage werden mit EO-NIROMONT ma-
ximale Werkzeugstandzeiten erreicht.
Bei den Umformungsprozessen wie
Parflange® oder EO2-FORM werden
glatte und fehlerfreie Dichtflachen er-
zielt. Spezielle Zusatzstoffe verhindern
das KaltverschweiBen bei der Verarbei-
tung von Edelstahl.

Im Gegensatz zu den Parker-Hoch-
leistungsschmierstoffen fuhrt die Ver-
wendung von handelsublichen Univer-
salschmiermitteln erfahrungsgeman oft
zu Problemen wie Fressen von Um-
formwerkzeugen, insbesondere bei der
Verarbeitung von Edelstahlrohr.

Der Parker-Hochleistungsschmierstoff
EO-NIROMONT wird in unterschied-
lichen Gebinden und Viskositaten an-
geboten, um ihn ideal fur verschiedene
Anwendungen zu nutzen:

Fliissig-Schmierstoff in
Kunststoffflasche

(Artikel: EONIROMONTFLUESSX)
Parker-Hochleistungsschmierstoff
fir die Schmierung von Gewinden,
Progressivringen und fur alle Kaltum-
formprozesse wie Parflange® oder
EO2-FORM. Mit der praktischen
Kunststoffflasche kann es direkt auf
die Schmierstelle aufgebracht werden.
EO-NIROMONT FlUssig darf an keinem
Montageplatz fur Hydraulikverbindun-
gen fehlen.

Fliissig-Schmierstoff

in Nachfiillflasche (Artikel: LUBSS)
Parker-Hochleistungsschmierstoff
fUr alle Kaltumformprozesse wie Par-
flange® oder EO2-FORM. Die Visko-
sitat ist flr die Verwendung in den
automatischen Schmieranlagen der
Parflange-Maschinen eingestellt. Zwin-
gend erforderlich flr die maschinelle
Kaltumformung von Edelstahlrohren.

Paste in Blechdose
(Artikel: EONIROMONTPASTX)
Parker-Hochleistungsschmierstoff  fir

die Schmierung von Gewinden der Vor-
montagewerkzeuge VOMO. Die Paste
ist ergiebig und haftet dauerhaft an den
Gewinden. Nicht sinnvoll bei Umform-
werkzeugen, da Abrieb und Spane da-
ran haften.

Fliissig-Schmierstoff in Pinseldose

(Artikel: EONIROMONTAPPLICATOR)
Der praktische EO-NIROMONT
APPLICATOR ermdéglicht es, durch
einen im Schraubdeckel integrierten
Pinsel, den Parker-Hochleistungs-
schmierstoff zielgenau auf das Werk-
stlick zu applizieren. Die Pinseldose

kann mit der Kunststoffflasche prak-
tisch nachgefillt werden.

EO-NIROMONT

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der Schmierstoffe:

1. Hohe Effektivitdt - EO NIROMONT
reduziert die Drehmomente erheb-
lich. Dies hilft, Montagefehler, die
auf einer unzureichenden Montage
beruhen, zu vermeiden.

2. Kostengiistig - Gut geschmierte
Werkzeuge erreichen langere Stand-
zeiten. Dadurch werden qualitativ
hochwertige Umformergebnisse mit
hervorragenden Dichteigenschaften
erzielt.

3. Kein Gewindefressen - Gewin-
defressen durch KaltverschweiBen
von Edelstahlgewinden ist bei der

EO-NIROMONT APPLICATOR

richtigen Anwendung von EO-NI-
ROMONT nicht moglich.

4. Flussig — Dringt sogar in schmale
Spalten.

5. Paste — Bleibt langer einsatzfahig.
Ideal fur den Einsatz an Vormonta-
gewerkzeugen.

6. Kompatibel - EO-NIROMONT
und LUBSS wirken sich nicht auf
Oberflachenbeschichtungen  oder
Dichtmaterialien aus.

Bestellung LUBSS

Type

Bestellzeichen

EO-NIROMONT Paste (100 g €©)

EONIROMONTPASTX

EO-NIROMONT Fliissig (250 ccm)

EONIROMONTFLUESSX

EO-NIROMONT Flussig-Schmierstoff in Pinseldose (250 ccm)

EONIROMONTAPPLICATOR

EO-NIROMONT Schmierstoff fur Werkzeuge
(1-I-Nachfullflasche)

LUBSS
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Rohr-Biege- und Absagevorrichtung
AV 6/42 - Rohr-Abséagevorrichtung

Ermdglicht ein schnelles, sauberes und
rechtwinkliges Trennen von Rohren.
Der genaue Schnitt wird durch die S&-
geblattfiihrung erreicht. Wir empfehlen
doppelseitig gezahnte Sageblatter. Die
Rohr-Absagevorrichtung AV 6/42 kann
man entweder zusammen mit einem
Schraubstock einsetzen oder einfach
nur zum Schneiden auf das Rohr klem-
men.

Spezifikationen:

Rohr A.D.: 6-42 mm
Gewicht: ca. 0,7 kg

Type Bestellzeichen
Rohrabsé&gevorrichtung

ohne Sége AV06/42KPLX
Ségeblattflihrung AV06/4208X

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der Rohr-Absage-
vorrichtung AV 6/42:

1. Rechtwinkliger Schnitt — Eine ex-
akte Rohrvorbereitung reduziert Le-
ckagen bei der Montage.

2. Kontur-Klemmung - Der runde
Rohrquerschnitt wird beim Einspan-
nen nicht deformiert.

3. Kein Schraubstock notwendig -
Bei Verwendung vor Ort reicht es,
die AV 6/42 einfach auf das Rohr zu
klemmen, ohne einen Schraubstock
oder andere Hilfsmittel zu verwen-
den.

4. Austauschbare Sageblattfiihrung
— Verschlissene Sageblattfliihrungen
kénnen problemlos ersetzt werden,
um einen tadellosen Schnitt zu ge-
wéhrleisten.

5. Leicht — Mit einem Gewicht von 0,7
kg sollte die AV 6/42 in keiner Werk-
zeugkiste eines Monteurs fehlen.
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Rohr-Biege- und Absagevorrichtung

BAV 6/12 - Rohrbiege- und Absagevorrichtung

Die BAV 6/12 ist eine Werkstatt-Vorrich-
tung, die fir Sage- und Biegearbeiten an
EO-Rohren mit kleinen Abmessungen ge-
eignet ist. Ein relativ kleiner Biegeradius
kann hiermit erreicht werden.

Der exakte Schnitt wird sowohl durch die
Sé&geblattfiihrung als auch durch die dop-
pelseitig gezahnten Sageblatter erreicht.
Die BAV 6/12 kann in einen Schraubstock
gespannt werden oder wird einfach auf
die Arbeitsplatte der Werkbank geklemmt.

Spezifikationen:
Rohr A.D.: 6-12 mm
Gewicht: ca. 2 kg
Type Bestellzeichen

Rohrbiege- und
Absagevorrichtung
inklusive 3 Biege-
roller fiir 6 bis 12 mm
Rohr und Biege-

Halterolle

Biegerolle

Sé&geblattfihrung

Hebel komplett

Biege-Abmessungen in mm

Rolle fur Rohr-A.D. | 6/8 10 | 12

Biegeradius 19/20 | 25 | 26

messungen.

2. Rechtwinkliger Schnitt — Eine exakte
Rohrvorbereitung reduziert Leckagen
bei der Montage.

3. Kein Schraubstock notwendig — Zur
Verwendung vor Ort kann die BAV

AuBen- und Innen-Entgrater

Material: Plastik, Aluminum mit
geharteten Stahlklingen
Rohr-A.D.: 4 bis 42 mm

Type Bestellzeichen

Entgrater Kunststoff,

4-38 mm, 3 Schneiden 2268

Entgrater Aluminium,

10-54 mm, viele Klingen 2262

Merkmale, Vorteile und
Nutzen des Handentgra-
ters 226:

1. Richtiges Entgraten - Eine ex-
akte Rohrvorbereitung reduziert Le-

ckagen, die auf Montagefehlern be-
ruhen.

226B

hebel BAV06/12KPLX

Ersatzteile

Sageblattfihrung BAV06/1206X Merkmale, Vorteile und 6/12 direkt auf eine Arbeitsplatte ge-

Biegerolle 6/8 mm BAV06/1209X N d Rohrbi d klemmt werden, ohne einen Schraub-

Biegerolle 10 mm BAVO06/1210X utzen der Rohr lege- un stock oder andere Hilfsmittel zu ver-
, Absagevorrichtung: wenden.

Biegerolle 12mm | BAV06/1211X 1. Biegen und Schneiden — Die BAV 4. Kleine Biegeradien - Enge Rohrbo-

Halterolle BAV06/1207X 6/12 ist ein leichtes, vielseitiges Werk- gen erlauben kompakte Montagen.

Hebel komplett BAV06/1220KPLX zeug fiir Rohrarbeiten mit kleinen Ab- . Leicht - Mit nur 2 kg Gewicht kann die

BAV 6/12 ganz leicht an den Ort der
Montage gebracht werden.

. Optimierte Biegerollenkontur — Eine

spezielle Form der Biegerolle erlaubt
kleine Radien, ohne das Rohr abzufla-
chen.

2262
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Rohr-Biegevorrichtung

BV 6/18 — Rohr-Biegevorrichtung

Die BV 6/18 ist eine flexible Biegevor-
richtung fur einfache aber exakte Bie-
gungen von EO-Rohren, deren AuBen-
abmessungen nicht gréBer als 18 mm
sind. Die hohe Biegequalitat wird durch
die sechs austauschbaren Biegerollen
erreicht.

Die Halterolle kann individuell einge-
stellt werden und fuhrt dadurch zu ei-
nem prazisen Biegelbergang.

Spezifikationen:

Halterolle

/

Grundplatte

____— Hutmutter

NN

Biegerolle

Biegehebel

/

Druckrolle

Rohr-A.D.: 6-18 mm
Gewicht: ca. 4 kg
Type Bestellzeichen
Rohr-Biegewerkzeug Merkmale, Vorteile und Nutzen
inklusive 6 Biege- der Rohr-Biegevorrichtung
rollen flr 6 bis 18 mm BV 6/18:
Rohr und Biegehebel | BV06/18KPLX Biege-Abmessungen in mm .
Ersatzteile Rollen 1. Schraubstockmontage - Fir den
: fur Rohr-A.D. r ~ einfachen Werkstattgebrauch wird
Biegerolle 6/8 mm BV06/1812X 5 350 = die BV in den Sch?aubstock ge-
e e A
iegel mm 6/18 . . .
legerolle 10 35,5 35 2. Kleine Biegeradien — Enge Rohr-
Biegerolle 15 mm BV06/1805X 12 36,5 35 bdgen erlauben kompakte Monta-
Biegerolle 16 mm BV06/1806X 14 36,5 35 gen.
Biegerolle 18 mm BV06/1807X 15 44,0 38 3. Leicht — Das Gerat wiegt nur 4 kg
Halterolle BV06/1802X 16 44,0 38 Es kann ganz leicht an den Monta-
Biegehebel komplett | BV06/1808KPLX 18 51,5 42 geort gebracht werden.
4. Optimierte Biegerollenkontur -
Eine spezielle Form der Biegerol-
le erlaubt kleine Radien, ohne das
Rohr abzuflachen.
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BV 20/25 - Rohr-Biegevorrichtung

Die BV 20/25 ermdglicht kalte Biegun-
gen von Rohren mittlerer Abmessung
direkt am Montageort. Der Biegehebel
zeigt zwei Zapfen. Eine Rohrverlange-
rung kann entweder bestellt werden
oder direkt vor Ort hergestellt werden.

Spezifikationen:

Rohr-A.D.: 20-25 mm
3 Biege-
segmente: 20, 22, 25 mm
Biegeradius: r=86,5mm
X =52 mm
Gewicht: ca. 15 kg
(ohne
Rohrverlangerung)
Type Bestellzeichen
BV 20/25 Rohr-Biege-
vorrichtung

inklusive 3 Biege-
segmente flr Rohr-A.D.
20 bis 25 mm mit
Biegehebel, ohne

Rohrverlangerung BV20/25KPLX
Ersatzteile

Biegesegment 20 mm BV20/2501X
Biegesegment 22 mm BV20/2502X
Biegesegment 25 mm BV20/2503X
Haltehaken BV20/2505X
Biegehebel komplett BV20/2506KPLX
Verlangerungsrohr BV20/2510X

Merkmale, Vorteile und Nutzen
der Rohr-Biegevorrichtung
BV 20/25:

1.

Robustes Design — Das solide De-
sign und die Rohrverlangerung er-
mdglicht ein Biegen von Hand, ohne
das Rohr zu erhitzen.

Optimierte Biegerollenkontur -
Eine spezielle Form der Biegerol-
le erlaubt kleine Radien, ohne das
Rohr abzuflachen.

3.

Kontur-Klemmung - Der runde
Rohrquerschnitt wird beim Einspan-
nen nicht deformiert.

Kleine Biegeradien — Enge Rohr-
bbégen erlauben kompakte Monta-
gen.

Schraubstockmontage — Fir den
einfachen Werkstattgebrauch wird
die BV20/25 in den Schraubstock
gespannt.
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WZK - Werkzeugkasten

Zur Rohrvorbereitung und zum Biegen
bendtigte Werkzeuge sind in praktischen
Késten lieferbar. Zwei Systeme sind er-
haltlich:

Merkmale, Vorteile und Nutzen:

1. Praktisch - Nichts wird schmutzig,
beschédigt, geht verloren oder wird
vergessen.

2. Flexibel - In einer Box alle Werkzeug-
teile Gberall schnell greifbar.

3. Robust - Diese Werkzeugkésten sind
fur den Dauer-Einsatz bestens geeig-
net.

WZK1 WZK2
Type Inhalt Bestellzeichen
Werkzeugkiste WZK1 BV6/18 Biegevorrichtung WZK1KOMPLX
Werkzeugkiste WZK2 BV6/18 Biegevorrichtung, AV6/42 Rohr- WZK2KOMPLX

Abséagevorrichtung, Metallsége, Feile, Entgrater,
Ablagefach fir Montagekonen VOMO
und Konusprifstick KONU

*VOMO/KONU sind nicht im Lieferumfang enthalten.
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O-Ring-Montagewerkzeuge
O-Lok® CORG O-Ringe Montagewerkzeuge

Parker's CORG Montagewerkzeuge sind so gestaltet,
dass sie die O-Ring Montage in die halbe Schwalben-
schwanznut der O-Lok® Verschraubung erheblich er-
leichtern. Sie sind verfugbar in den GroBen -4 bis -32
(6 bis 50 mm/1/4” bis 2.

Bestellung
CORG Werkzeug
Bestellzeichen GroBe O-Ring GréBe Bedienung
0O-Ring-Montageanleitung siehe Kapitel F
CORG-4 -4 2-011 »Verschraubungsmontage*
CORG-6 -6 2-012 L
Das CORG Montagewerkzeug ist einfach zu handhaben
CORG-8 -8 2-014 und montiert den O-Ring in wenigen Schritten:
CORG-10 ~10 2-016 1. O-Ring in den seitlichen Schlitz des Werkzeugs
CORG-12 -12 2-018 einlegen.
CORG-16 -16 2-021 2. Offenes Ende des Werkzeugs auf den O-Lok®
CORG-20 -20 2-025 Korper setzen.
CORG-24 o4 2029 3. Bgi aufgesetztem Montagewerkzgug driicken
CORG-32 ” 0135 Sie den Kolben des Werkzeugs, bis der
_ _ Z 0O-Ring in die Nut am Korper gleitet.

O-Ring-Entnahmewerkzeug fiir O-Lok®

Merkmale, Vorteile und Nutzen
fur O-Ring Montagewerkzeuge:

1. Spezial — Die Werkzeuge sind entsprechend der Stan-
dards von O-Lok® Verschraubungen mit CORG-Nut ent-
wickelt und gefertigt. Die O-Ringe werden weder verdrillt
noch beschéadigt.

0O-ring Pick

Kunststoff-Demontagewerkzeug fiir O-Ringe. Ermdéglicht

einfachen Austausch des O-Rings ohne Beschadigung der 2. Effizient — Die Werkzeuge sind einfach zu bedienen und
Dichtflache. sparen Zeit und Kosten, wenn O-Ringe zu montieren sind.
Bestellung

Type Bestellzeichen

0O-Ring-Demontagewerkzeug O-RINGPICK
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Herstellung von Einschraubléchern

Werkzeuge zur Herstellung metrischer Einschraublécher

Zur Herstellung von metrischen Einschraubldchern nach ISO 6149 (Details siehe Kapitel D).

Diese Werkzeuge erméglichen die genaue Herstellung von metrischen Einschraubléchern. Formsenker sind aus Schnellar-
beitsstahl (HSS) gefertigt.

Bestellung Formsenker

ISO 6149 Bestellzeichen
Anschluss- weke

grBe Ausdrehung’)

M 08x1,0 R1449A

M 10x1,0 R1450A

M 12x1,5 R1451A

M 14x1,5 R1452A

M 16x1,5 R1453A

M 18x1,5 R1454A

M 22x1,5 R1455A

M 27x2,0 R1456A

M 33x2,0 R1457A

1) mit ID-Rille

Werkzeuge zur Herstellung von Einschraubléchern mit UNF-Gewinde

Zur Herstellung von UNF-Einschraubléchern gemaB SAE J 1926-1 (Details siehe Kapitel D).

Diese Werkzeuge erméglichen die genaue Herstellung von UNF-Einschraubléchern. Formsenker und Gewindebohrer sind aus
Schnellarbeitsstahl (HSS) gefertigt.

Bestellung Formsenker Bestellung Gewindebohrer
UNF- UNF-
Gewinde- SAE- Bestell- Gewinde- | SAE-
gréBe GroBe zeichen gréBe GréBe Bestellzeichen
5/16-24 2 Y-34730 5/16-24 2 5/16X24 UNF-2B
3/8-24 3 Y-34731 3/8-24 3 3/8X24 UNF-2B
7/16-20 4 Y-34732 7/16-20 4 7/16X20 UNF-2B
1/2-20 5 Y-34733 1/2-20 5 1/2X20 UNF-2B
9/16-18 6 Y-34734 9/16-18 6 9/16X18 UNF-2B
3/4-16 8 Y-34735 3/4-16 8 3/4X16 UNF-2B
7/8-14 10 Y-34736 7/8-14 10 7/8X14 UNF-2B
11/16-12 12 Y-34737 11/16-12 12 11/16X12 UNF-2B
13/16-12 14 Y-34738 13/16-12 14 13/16X12 UNF-2B
15/16-12 16 Y-34739 15/16-12 16 15/16X12 UNF-2B
15/8-12 29 Y-34740 15/8-12 29 15/8X12 UNF-2B
17/8-12 24 Y-34741 17/8-12 24 17/8X12 UNF-2B
21/2-12 32 Y-34743 21/2-12 32 2 1/2X12 UNF-2B
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Herstellung von Einschraubldchern

1. Kernloch bohren 2. Kontur senken 3. Gewinde schneiden

Anmerkung:

Alle Abmessungen mussen den jeweiligen Normen entsprechen (siehe Kapitel D).
Die Dichtflachen missen eben und rechtwinklig zur Bohrung sein.

Dichtflachen mussen glatt und sauber sein.

Parker Formsenker werden aus Schnellarbeitsstahl (HSS) gefertigt. Normale HSS Gewindebohrer sind fiir den Werkstatteinsatz
und Reparaturen gedacht.

Die maximale Lebensdauer der Parker Formsenker wird erreicht durch:

e Nur zum Schneiden von Weichstahl oder Aluminium

¢ Nur mit der fir HSS empfohlenen Geschwindigkeit drehen / Lochmaterial

e Ausreichendes Schmieren und Kiihlen

e Nur flr den Werkstatteinsatz und Reparaturen

Fir die Serienproduktion von Einschraubléchern, sind diese Parker Werkstattwerkzeuge nicht geeignet.
Fur die Produktion empfiehlt Parker generell das Verwenden von Hartmetallwerkzeugen.
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Gewindebestimmung

Werkzeuge zur Gewindebestimmung

Die Werkzeuge zur Gewindebestimmung sind ein nitzliches
Hilfsmittel bei der ldentifizierung internationaler Gewinde,
wie:

e Européische Gewinde
(metrisch, BSPP-, BSPT-Gewinde) und

e U.S.-Gewinde
(NPT- und SAE Parallelgewinde)

Das Handbuch zur Gewindebestimmung besteht aus zwei
Profillehren, einem Mess-Schieber und einer Anleitung.

Die Einzelteile des Sets sind keine Prazisionswerkzeuge, son-
dern einfache Messmittel flir den Werkstatteinsatz.

Bestellung
Type Bestellzeichen
Handbuch zur Gewindebestimmung MIK-1

Achtung: Das Handbuch ist nur in englischer Sprache erhéltlich!

Gewindetafel

Die Gewindetafeln sind zur Gewindebestimmung von
Einschraubzapfen geeignet. Die zwei Gewindetafeln sind
mit Aufschraubgewinden ausgestattet, die eine schnelle
Bestimmung des Zapfens durch einfaches Einschrauben
ermdglichen.

e Européische Gewinde
(metrisch, BSPP-, BSPT-Gewinde) und

e U.S.-Gewinde
(NPT- und SAE Parallelgewinde)

Bestellung
Type Bestellzeichen
Gewindetafel fiir NPT/UNF-Gewinde PORTBOARD A

Gewindetafel fir BSPP/BSPT

und metrische Gewinde PORTBOARD B
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Musterkoffer

Dieser reprasentative Koffer unterstitzt bei der Produkt-
prasentation. Muster von allen HPCE-Rohrverschrau-
bungssystemen gehdren zum Inhalt. Erforderliche Kom-
ponenten wie Muttern und Ringe werden als Einzelmuster
beigelegt. Alle Komponenten sind Ubersichtlich im stabi-
len, hochwertigen Koffer angeordnet.

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Wertvolle Verkaufshilfe - Mit diesem Musterkoffer
kénnen Sie die Funktion und die besonderen Merk-
male, Vorteile und Nutzen der Parker HPCE-Verschrau-
bungskomponenten sehr anschaulich darstellen.

2. Praktisch - Der Musterkoffer ist angenehm leicht und
kann zu jedem Kundenbesuch problemlos mitgenom-
men werden. Fachhéndler setzen den Koffer als Ver-
kaufshilfe im Ladenbereich ein.
3. Effizient - Der Koffer ist ohne viel Aufwand schnell ein-
setzbar.
4. Langlebig - Die im Koffer enthaltenen Komponenten
sind komplett aus Edelstahl, robust und glanzen selbst
nach langjahrigem Gebrauch wie am ersten Tag.
5. Dry Technology - Der Musterkoffer ist eine praktische
und Uberzeugende Verkaufshilfe. Alle Verschraubungs-
typen - ob Schneidringsystem oder Day Technolagy - sind in Bestellung
ihren markanten Bestandteilen Ubersichtlich angeord- Type Bestellzeichen

net. HPCE Musterkoffer HPCE-SAMPLECASE

m H59 Katalog 4100/DE
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DIN-Verschraubungen

Ubersicht
Verschraubungs-
einzelteil ) & )
FM FORM D PSR DPR
S. 110 S. 12 S. 115 S. 115 S. 116
Rohr/Rohr
Rohr/Dichtkegel
SNAANN iy
RED
S. 132
Dichtkegel/Dichtkegel
I"'IIIIII'I-
AN
GZ
S. 136
Gerade
Einschraub-
verschraubung | i r - -
L
GEO GE-M-ED GE-R-ED GE-R GE-R(KEG) GE-M
S. 139 S. 140 S. 141 S. 143 S. 145 S. 146
12 Katalog 4100/DE



DIN-Verschraubungen

Ubersicht
Gerade
Einschraub-
verschraubung ls
4 ] G,
GE-M(KEG) GE-UNF/UN GE-NPT EGEO EGE-M-ED EGE-R-ED
S. 147 S. 148 S. 149 S. 151 S. 152 S. 153
S. 154
Einstellbar

mit Dichtkegel

ET-R-ED
S. 160

EV-M-ED EV-R-ED
S. 1567 S. 158

Einstellbar
mit Kontermutter [T \
u%
WEE-UNF TEE-OR
S. 164 S. 164
Ej% Eﬂ%
LEE-M LEE-R LEE-UNF
S. 164 S. |64 S. 164
VEE-OR VEE-UNF
S. 164 S. 164

m 13 Katalog 4100/DE



DIN-Verschraubungen

Ubersicht

Schwenk-
verschraubungen

S. 165 S. 167
AT ]
AL
e
WH-R-KD (71) WH-R (71) TH-M-KDS TH-R-KDS
S. 171 S. 172 S. 173 S. 175
Nicht einstellbar
N L | [ ?
7|
WE-NPT WE-M(KEG) WE-M WE-R WE-R (KEG)
S. 177 S. 178 S. 179 S. 180 S. 181
F o @
TE-R TE-R (KEG) TE-M(KEG) LE-M LE-R (KEG)
S. 183 S. 184 S. 185 S. 186 S. 187 S. 188
LE-M(KEG)
S. 189
Rohr/Innengewinde
GAI-NPT
S. 192
Einschraub-
gewindereduzierung
RI-ED RI
S. 193 S. 194
Manometeranschluss
L-»/(//‘ ]
4 Li
MAV MAVE
S. 195 S. 196
14 Katalog 4100/DE



DIN-Verschraubungen

Ubersicht

Verschluss -
% NI y -
ROV VSTI M-OR VSTI M/R-ED VKA VKAM
S. 197 S. 198 S. 199 S. 1100 S. 1101
Einzelteil

1
\
|

GM VH E DOz ED OR
S. 1102 S. 1103 S. 1104 S. 1105 S. 1106 S. 1107

=

DKI KD DKA
S. 1110 S. 1110 S. 1111
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DIN-Verschraubungen

Bestellhinweise

DIN-Verschraubungen

GE-R-ED Gerader Einschraubstutzen
Z6ll. Einschraubzapfen — ED (ISO 1179) / EO 24° Anschluss

L1

St L4
s2| _
o
- S
T I =i
s | SIS j
= — !
X171 | i
X1) Eolastic-Dichtung ED
D1 PN (bar)?)
Bau- @ Gewicht
Reihe T D3 | D4 | L1 | 12 | L3 | L4 | s1 | s2 | gAst Bestellzeichen* CF | 71 | MS
1?2 | o4 [G1/8A 3 [ 14 [200] 95| 65] 19 [ 14 | 10 10 |GEO4LLREDOMD | 100 | 100 | 63
06 |G1/8A 4 | 14 |200] 80| 65| 20 | 14 | 12 11 | GEOGLLREDOMD | 100 | 100 | 63
[E] 06 [G1/8A 4 | 14 [235] 85| 80| 23 [ 14 | 14 13 | GEOBLREDOMD 500 | 315 | 200
06 [G1/4A 4 | 19 |290] 100|120 25 | 19 | 14 28 | GEO6LR1/4EDOMD | 500 | 315 | 200
06 [G3/8A 4 | 22 |305| 115|120 26 | 22 | 14 44 | GEO6LR3/8EDOMD | 420 | 315 | 200
06 [G12A 4 | 27 |330]120|140]| 27 | 27 | 14 61 |GEOBLR1/2EDOMD | 400 | 315 | 200
08 |G1/4A 6 | 19 |29.0] 100|120 25 | 19 | 17 27 | GEOSLREDOMD 500 | 315 | 200
08 [G1/8A 4 | 14 [245| 95| 80| 24 | 14 | 17 16 | GEOBLR1/8EDOMD | 500 | 315 | 200
08 [G3/8A 6 | 22 |305| 115|120 26 | 22 | 17 45 | GEOSLR3/8EDOMD | 420 | 315 | 20
08 [G1/2A 6 | 27 330120140 27 | 27 | 17 74 | GEOSLR1/2EDOMD | 400 | 315 0
10 |G1/4A 6 | 19 |300]11.0|120| 26 | 19 | 19 29 | GE10LREDOMD 500 | 315|200
10 |G1/8A 4 | 14 |255|105| 80| 25 | 17 | 19 21 | GE10LR1/8EDOMD | 500 | 31%| 200
10 |G3/8A 8 | 22 [315| 125|120 27 | 22 | 19 200
10 |G12A 8 | 27 |340| 130|140 28 | 27 | 19 200
12 |G3/8A 9 | 22 |315| 125|120 27 | 22 | 22 200
12 |G1/8A 4 | 14 |265|115| 80| 26 | 19 | 22 200
12 |G1/4A 6 | 19 |31.0] 120|120 27 | 19 | 22 200
12 |[G12A | 10 | 27 | 340|130 140 28 | 27 | 22 200
12 |G3/4A | 10 | 32 |37.0|140|160| 29 | 32 | 22 1| GE12LR3/4EDOMY} | 160 | 100
15 |G1/2A | 11 | 27 | 350|140 | 140| 29 | 27 | 27 315 | 200
15 [G3/BA | 9 | 22 325|135 |120| 29 | 24 | 27 GE15LREDOMD 315 | 200
15 |G3/4A | 12 | 32 |380|150|16.0| 30 | 32 | 27 1\ GE15LR3/8EDO 160 | 100
18 |G1/2A | 14 | 27 [ 360 145|140 31 | 27 | 32 315 | 200
18 |G3/8A | 9 | 22 |335|140|120| 30 | 27 | 32 66 RE15LR3/4EDQ/400 | 315 | 200
18 |G3/4A | 15 | 32 | 380 145|160| 31 | 32 | 32 110 250 | 160 | 100
22 |G3/4A | 18 | 32 |40.0 | 165|160 | 33 | 32 | 36 102 250 | 160 | 100
22 |G1/2A | 14 | 27 |380| 165|140 | 33 | 32 | 36 91 | GE22LR1/2EDOMD | 250 | 160 | 100
22 [G1A 19 | 40 [430]175] 180 34 | 41 | 36 189 |GE22LR1EDOMD | 250 | 160 | 100
28 |G1A 23 | 40 | 430 | 175|180 | 34 | 41 | 41 170 | GE28LREDOMD 250 | 160 | 100
28 [G3/4A | 18 | 32 | 41.0 | 175|160 | 34 | 41 | 41 159 | GE28LR3/4EDOMD | 250 | 160 | 100
28 |G11/4A| 24 | 50 |46.0|185(20.0| 35 | 50 | 41 316 | GE28LR11/4EDOMD| 250 | 160 | 100
35 |G11/4A| 30 | 50 | 48.0 | 17.5|20.0| 39 | 50 | 50 272 | GE35LREDOMD 250 | 160 | 100
35 [G1A 23 | 40 | 460 | 175] 180 39 | 46 | 50 226 |GE35LR1EDOMD | 250 | 160 | 100
35 [G11/2A| 30 | 55 |52.0 | 195|220 41 | 55 | 50 423 | GE35LR11/2EDOMD| 250 | 160 | 100
42 |G11/2A| 36 | 55 |52.0 | 19.0|220| 42 | 55 | 60 343 | GE42LREDOMD 250 | 160 | 10
42 [G1A 23 | 40 | 480 | 190|180 42 | 55 | 60 324 | GE42LR1EDOMD | 250 | 160 | 100
42 |G11/4A] 30 | 50 |50.0 | 19.0 | 20.0| 42 | 55 | 60 348 | GE42LR11/4EDOMD| 250 | 166”] 100
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
?) LL = Sehr leichte Baureihe; %) L = Leichte Baureihe
PN©a) _ oy g Material Kennby/ Standard-Dichtungswerk-
10 Obe7 toff (keine zusétzl. Kenn-
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum undf | GE18LREDOMDCF chstaben erforderlich)
von K bzw. i Stahl, verzinkt, F
Dichtungsmaterialien siehe Seite 17. Cr(V)-frei CF I GE18LREDOMD71 R
.- ' Edelstahl 71\ T
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den fir das !
gewiinschte Material. | Messing MS GE1 8LREDOMDMS/IGBR
151 Katalog 4100-10/DE

Auf jeder Katalogseite der DIN-Kapitel sind die entsprechenden Bestellvarianten in der unten

stehenden Tabelle aufgefiihrt.

Richtiges Bestellen
leicht gemacht!

Schritt 1
Auswahl Basis-Bestellzeichen

1.1 Im Index-Verzeichnis am Anfang dieses
Katalogs sind alle verfligbaren Verschrau-
bungstypen unseres Lieferprogramms

Ubersichtlich aufgelistet.

1.2 Schlagen Sie jetzt die entsprechende Seite
auf, die das Produkt lhrer Wahl im Detail
zeigt.

1.3 Wahlen Sie nun die gewlnschte Verschrau-

bungsgréBe aus! Im rechten Teil der MaB-
tabelle finden Sie dann das in fett gedruckte
Basis-Bestellzeichen.

Beispiel: GE16SREDOMD

/

7'Schritt 2
Auswahl von Material, Oberflachen und Dich-
tungswerkstoffen

Nach den von Ihnen gewlinschten Oberflachen-
und Material-Varianten muss dieses Basis-
Bestellzeichen jetzt noch von Ihnen mit der
entsprechenden Kennung ergénzt werden.

Dieses Kirzel finden Sie in der am FuB jeder Seite
stehenden Tabelle.

2.1

Beispiel: Verschraubung aus Stahl mit ED-Ring
aus dem Werkstoff FKM.
GE16SRED+OMD+VIT+CF

= GE16SREDVITOMDCF

Andere Dichtungswerkstoffe

~

Beispiel: Verschraubung aus Edelstahl mit
ED-Ring aus dem Werkstoff NBR
(z. B. Perbunan).
GE16SREDOMD+NBR+71
= GE16SREDNBROMD71

Schritt 3
Bestellung von Komplett-Typen mit Mutter
und Ring

3.1. Metallisch dichtende Schneidringe PSR/
DPR/D: Bei diesen Typen entfallt das Kirzel
X oder OMD.
Beispiel: GE16SREDCF
3.2. Weichdichtende EO-2 Funktionsmutter: In
diesem Fall entféllt das Kurzel OMD oder X.
Aber vor dem Baureihenkirzel (LL, L, S) wird
der Buchstabe Z eingeflugt.
Beispiel: Bestellung mit EO-2 Funktions-
mutter
GE16(+2)SREDCF
= GE16ZSREDCF

Perbunan = Warenzeichen der Firma Bayer
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DIN-Verschraubungen

BeStellzeIChen Werkstoff/Oberflache
CF Stahl
71 Edelstahl
MS Messing
(ohne Stahl, phosphatiert und
Zeichen)  geolt (Sonderausflihrung)
Lieferzustand
OMD Ohne Mutter und Ring, aber
einschl. aller anderen Teile,
L wie z. B. Dichtungen
Beispiel: §519E3R3/8ED CF X Nur Kérper
| ohne Mutter, Ring, Dichtun-
gen oder andere Teile
Verschraubungskorper
Dichtungswerkstoff
NBR (z. B. Perbunan®) Zeichen
entféllt bei Stahl- und
Messingverschraubungen
VIT FKM Zeichen entféllt bei
Typ Edelstahl-Verschraubungen
Zeichen fur
Form oder Art
siehe Ubersicht

Rohr-A.D. Baureihe . ) , Dichtungsausfiihrung
@ in mm ) Gewindeausfiihrung u. -gréBe
o LL  Sehr leicht Ausfiih (ohne Angabe)  Standard-Dichtung
LA L Leicht ustnrung ISO 6149 O-Ring
mm S Schwer M... Metrisch zylindrisch M/R Metallische Dichtkante
M...KEG Metrisch kegelig . )
R... Z6llig zylindrisch M/RKEG  Kegeliges Gewinde
- R...KEG  Zodllig kegelig UN/UNF  O-Ring
PSR/DPR/EO-2 Version ...UN/UNF UN/UNF-Gewinde NPT Kegeliges Gewinde
(ohne  PSR/DPR/D --NPT  NPT-Gewinde ED M/R Eolastic-Dichtung
Zeichen) Schneidring D fur LL-Reihe GroBe KD WH/TH  WH/TH-Dichtring
und Messing Ohne Normale Zuordnung KDS WH/TH Elasti
- tischer WH/TH-
Progressivring DPR Angabe:  der GewindegroBe ashs
fir Edelstahl 9 o< 9 Dichtring schmal
Progressiver Stop-Ring PSR Beispiel: .
fir Stahl R e s 58
7 EO-2 (Angabe nur bei SprunggréBen)
Beispiele

Bestellzeichen Beschreibung Bestellzeichen Beschreibung

GE20ZSR1/2EDCF Gerader Einschraubzapfen, EL38VITOMDCF Einstellbare L-Verschraubung mit
EO-2, 20 mm Rohr-A.D., schwere Baureihe, Dichtkegel, 38 mm Rohr-A.D., schwere
G 1/2 Rohrgewinde zylindrisch, Baureihe, Stahlverschraubung ohne Mut-
Eolastic-Dichtung, ter und Ring, Dichtkegelanschluss mit
Komplett, mit Mutter und Ring Stahlver- FKM-Dichtung
schraubung, alle Dichtungen NBR DOZO04LL Ersatzdichtung fiir EO-2-Anschluss,

4 mm Rohr-A.D., sehr leichte Baureihe,

GET2LR71X Stahl mit NBR (z. B. Perbunan®)

Gerader Einschraubzapfen,

12 mm Rohr-A.D., leichte Baureihe,

G 3/8 Rohrgewinde zylindrisch, metallische
Dichtkante Form B,

Edelstahl, Verschraubungskérper ohne

Mutter und Ring

Perbunan = Warenzeichen der Firma Bayer

—Parker '7
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DIN-Verschraubungen .

Bestellzeichen fiir Verschraubungen

D Schneidring — EO 24° Anschluss

DA Distanzadapter — EO 24° DKO Dichtkegel/EO 24° Anschluss

DKA Dichtkantenring fir Schwenkverschraubungen WH und TH

DKI Dichtkantenring flir Manometer-Anschlussverschraubungen

DOz EO-2 Dichtring

DPR Progressivring — EO 24° Anschluss

E Einsteckhilse fur Kunststoffrohr

ED Eolastic-Dichtring (fur zyl. Rohrgewinde und metrisches zyl. Gewinde)

EGE-M-ED Gerader Einschraubstutzen mit Dichtkegel — Metr. Einschraubzapfen — ED (ISO 9974)/EO 24° DKO Dichtkegel
EGE-NPT Gerader Einschraubstutzen mit Dichtkegel — NPT Einschraubzapfen (SAE J476)/EO 24° DKO Dichtkegel
EGEO Gerader Einschraubstutzen mit Dichtkegel — Metr. Einschraubzapfen — O-Ring (ISO 6149)/EO 24° DKO Dichtkegel
EGE-R-ED Gerader Einschraubstutzen mit Dichtkegel — Z6ll. Einschraubzapfen — ED (ISO 1179)/EO 24° DKO Dichtkegel
EL L-Stutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/EO 24° DKO Dichtkegel

EL-M-ED Einstellbarer L-Stutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — ED (ISO 9974)
EL-R-ED Einstellbarer L-Stutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/Z6ll. Einschraubzapfen ED (ISO 1179)

ET T-Stutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/EO 24° DKO Dichtkegel

ET-M-ED Einstellbarer T-Stutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — ED (ISO 9974)
ET-R-ED Einstellbarer T-Stutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/Zéll. Einschraubzapfen — ED (ISO 1179)

EV Einstellbarer 45°-Winkelstutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/EO 24° DKO Dichtkegel

EVL-M Einstellbare L-Verschraubung mit Schaft — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — Dichtkante (ISO 9974)
EVL-R Einstellbare L-Verschraubung mit Schaft — EO 24° Anschluss/Zéll. Einschraubzapfen — Dichtkante (ISO 1179)
EV-M-ED Einstellbarer 45°-Winkelstutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — ED (ISO 9974)
EV-R-ED Einstellbarer 45°-Winkelstutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/Zéll. Einschraubzapfen — ED (ISO 1179)
EW Winkel-Stutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/EO 24° DKO Dichtkegel

EW-M-ED Einstellbarer Winkelstutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — ED (ISO 9974)
EW-R-ED Einstellbarer Winkelstutzen mit Dichtkegel — EO 24° Anschluss/Z6ll. Einschraubzapfen — ED (ISO 1179)

FM EO2-Funktionsmutter

FORM EO2-FORM Set

G Gerader Stutzen — EO 24° Anschluss

GAI-M Gerader Aufschraubstutzen — Metr. Innengewinde (ISO 9974-1)/EO 24° Anschluss

GAI-NPT Gerader Aufschraubstutzen — NPT Innengewinde (SAE 476)/EO 24° Anschluss

GAI-R Gerader Aufschraubstutzen — Z6ll. Innengewinde (ISO 1179-1)/EO 24° Anschluss

GE-M Gerader Einschraubstutzen — Metr. Einschraubzapfen — Dichtkante (ISO 9974)/EO 24° Anschluss

GE-M (KEG) Gerader Einschraubstutzen — Metr. Einschraubzapfen — kegelig (DIN 3852-1, Form C)/EO 24° Anschluss
GE-M-ED Gerader Einschraubstutzen — Metr. Einschraubzapfen — ED (ISO 9974)/EO 24° Anschluss

GE-NPT Gerader Einschraubstutzen — NPT Einschraubzapfen (SAE J476)/EO 24° Anschluss

GEO Gerader Einschraubstutzen — Metr. Einschraubzapfen — O-Ring (ISO 6149)/EO 24° Anschluss

GE-R Gerader Einschraubstutzen - Zoll. Einschraubzapfen - Dichtkante (ISO 1179) / EO 24° Anschluss

GE-R (KEG) Gerader Einschraubstutzen — Z6ll. Einschraubzapfen — kegelig (DIN 3852-2, Form C)/EO 24° Anschluss
GE-R-ED Gerader Einschraubstutzen — Z6ll. Einschraubzapfen — ED (ISO 1179)/EO 24° Anschluss

GE-UNF/UN Gerader Einschraubstutzen — UNF/UN Einschraubzapfen — O-Ring (ISO 11926)/EO 24° Anschluss

GM Gegenmutter fiir Schottstutzen SV und WSV

GR Gerade Reduzierung — EO 24° Anschluss

GZ Gerader Zwischenstutzen mit Dichtkegel — EO 24° DKO Dichtkegel

GZR Gerade Reduzierung mit Dichtkegel — EO 24° DKO Dichtkegel

K Kreuz-Stutzen — EO 24° Anschluss

KDS Dichtring fur Schwenkverschraubungen SWVE, WH und TH aus Stahl

KD Dichtring fir Schwenkverschraubungen WH/TH aus Edelstahl

LEE Einstellbarer L-Stutzen — EO 24° Anschluss/Einschraubzapfen einstellbar

LE-M L-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — Dichtkante (ISO 9974)

LE-M (KEG) L-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — kegelig (DIN 3852-1, Form C)

LE-R L-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Zoll. Einschraubzapfen — Dichtkante (ISO 1179)

LE-R (KEG) L-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Zéll. Einschraubzapfen — kegelig (DIN 3852-2, Form C)

M Uberwurfmutter — EO 24° Anschluss

MAV Manometer-Aufschraubstutzen — Zéll. Innengewinde/EO 24° Anschluss

MAVE Manometerverschraubung mit Dichtkegel — Z6ll. Innengewinde/EO 24° DKO Dichtkegel

OR O-Ringe
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DIN-Verschraubungen

Bestellzeichen fiir Verschraubungen

PSR Progressiver Stop Ring — EO 24° Anschluss
RED Konus-Reduzieranschluss mit Dichtkegel — EO 24° Dichtkegel/EO 24° Anschluss
RI Reduzier-/Erweiterungsstutzen mit Innengewinde — Z6ll. Einschraubzapfen — Dichtkante (ISO 1179)/Z6ll. Innengewinde
(ISO 1179-1)
RI-ED Reduzier-/Erweiterungsstutzen mit Innengewinde — Z&ll. Einschraubzapfen — ED (ISO 1179)/Z6ll. Innengewinde
(ISO 1179-1)
ROV Verschluss-Stutzen fir Rohrenden — EO 24° Anschluss
S Uberwurfschraube — Gewindelécher nach DIN 3854
SV Gerader Schottstutzen — EO 24° Anschluss
T T-Stutzen — EO 24° Anschluss
TEE Einstellbarer T-Stutzen — EO 24° Anschluss/Einschraubzapfen einstellbar
TE-M T-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — Dichtkante (ISO 9974)
TE-M (KEG) T-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — kegelig (DIN 3852-1, Form C)
TE-R T-Einschraubstutzen EO 24° Anschluss — Z6ll. Einschraubzapfen — Dichtkante (ISO 1179)
TE-R (KEG) T-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Z6ll. Einschraubzapfen — kegelig (DIN 3852-2, Form C)
TH-M Hochdruck-T-Schwenkverschraubung — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen mit metallischem Dichtkantenring
TH-M-KDS Hochdruck-T-Schwenkverschraubung — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen mit weichdichtendem Ring
TH-R Hochdruck-T-Schwenkverschraubung — EO 24° Anschluss/Zéll. Einschraubzapfen mit metallischem Dichtkantenring
TH-R-KDS Hochdruck-T-Schwenkverschraubung — EO 24° Anschluss/Z4ll. Einschraubzapfen mit weichdichtendem Ring
TR T-Reduzierung — EO 24° Anschluss
VEE Einstellbarer 45°-Winkelstutzen — EO 24° Anschluss/Einschraubzapfen einstellbar
VH Verstarkungshilse fir dinnwandige Metallrohre
VKA Verschlusskegel fur Verschraubungskonen — EO 24° DKO Dichtkegel
VKAM Verschlusskegel mit Mutter fur Verschraubungskonen — EO 24° DKO Dichtkegel
VSTI M/R-ED | Verschluss-Stopfen f. Einschraublécher — Metr. Einschraubzapfen — ED (ISO 9974) — Z4ll. Einschraubzapfen — ED (ISO 1179)
VSTI M-OR Verschluss-Stopfen fir Einschraublécher — Metr. Einschraubzapfen — O-Ring (ISO 6149)
W Winkel-Stutzen — EO 24° Anschluss
WEE Einstellbarer Winkelstutzen mit Kontermutter — EO 24° Anschluss/Einschraubzapfen einstellbar
WE-M Winkel-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — Dichtkante (ISO 9974)
WE-M (KEG) Winkel-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen — kegelig (DIN 3852-1, Form C)
WE-NPT Winkel-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/NPT Einschraubzapfen (SAE J476)
WE-R Winkel-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Z6ll. Einschraubzapfen — Dichtkante (ISO 1179)
WE-R (KEG) Winkel-Einschraubstutzen — EO 24° Anschluss/Z6ll. Einschraubzapfen — kegelig (DIN 3852-2, Form C)
WHK-M Hochdruck-Winkel-Schwenkverschraubung — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen mit metallischem Dichtkantenring
WHK-M-CS Hochdruck-Winkel-Schwenkverschraubung — EO 24° Anschluss/Metr. Einschraubzapfen mit weichdichtendem Ring
WHK-R Hochdruck-Winkel-Schwenkverschraubung — EO 24° Anschluss/Z6ll. Einschraubzapfen mit metallischem Dichtkantenring
WHK-R-CS Hochdruck-Winkel-Schwenkverschraubung — EO 24° Anschluss/Z6ll. Einschraubzapfen mit weichdichtendem Ring
WSV Winkelschottstutzen — EO 24° Anschluss
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d ind
DIN-Verschraubungen .

FM EO2-Funktionsmutter
fur Stahl-Rohr

—
)

L1

"l

X1) Haltering
Bestellzeichen
FM...CF Stahl + Dichtung FM...VITCF Stahl + Dichtung
D1
Bau- Dichtung PN (bar) Dichtung PN (bar) | Gewicht
reihe -@- T L1 St NBR FKM g/1 St.

LL 04 M 08x1.0 11.0 10 FMO4LLCF 100 - 100 5
06 M 10x1.0 11.5 12 — — - - 6

L 06 M 12x1.5 14.5 14 FMO6LCF 500 FMO6LVITCF 500 12
08 M 14x1.5 14.5 17 FMOSLCF 500 FMOSLVITCF 500 17
10 M 16x1.5 15.5 19 FM10LCF 500 FM10LVITCF 500 22
12 M 18x1.5 15.5 22 FM12LCF 400 FM12LVITCF 400 30
15 M 22x1.5 17.0 27 FM15LCF 400 FM15LVITCF 400 48
18 M 26x1.5 18.0 32 FM18LCF 400 FM18LVITCF 400 70
22 M 30x2.0 20.0 36 FM22LCF 250 FM22LVITCF 250 94
28 M 36x2.0 21.0 41 FM28LCF 250 FM28LVITCF 250 106
35 M 45x2.0 24.0 50 FM35LCF 250 FM35LVITCF 250 160
42 M 52x2.0 24.0 60 FM42LCF 250 FM42LVITCF 250 244

S 06 M 14x1.5 16.5 17 FMO6SCF 800 FMO6SVITCF 800 20
08 M 16x1.5 16.5 19 FMO8SCF 800 FMO8SVITCF 800 23
10 M 18x1.5 17.5 22 FM10SCF 800 FM10SVITCF 800 37
12 M 20x1.5 17.5 24 FM12SCF 630 FM12SVITCF 630 39
16 M 24x1.5 20.5 30 FM16SCF 630 FM16SVITCF 630 72
20 M 30x2.0 24.0 36 FM20SCF 420 FM20SVITCF 420 121
25 M 36x2.0 27.0 46 FM25SCF 420 FM25SVITCF 420 221
30 M 42x2.0 29.0 50 FM30SCF 420 FM30SVITCF 420 248
38 M 52x2.0 32.5 60 FM38SCF 420 FM38SVITCF 420 367

PN(®2) _ by vipa)

10
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Inde

DIN-Verschraubungen

FM EO2-Funktionsmutter
fur Edelstahl-Rohr

—

"l

L1

8
Q
\X)

X1) Haltering

Bestellzeichen
FM...71 FM...NBR71 FM...SSA FM...VITSSA
Edelstahl Edelstahl Stahl Stahl verzinkt
+ Dichtung, + Dichtung,
Haltering: Haltering:
D1 Edelstahl Edelstahl
Dichtung | PN (bar) Dichtung PN (bar) Dichtung PN (bar) Dichtung PN (bar) | Gewicht
Reihe .@. T1 L1 S1 FKM NBR NBR FKM g/1 St.
LL 04 |M08x1.0| 11.0 10 — — — — FMO4LLSSA 100 — — 5
06 |M10x1.0| 11.5 12 — — — — FMO6LLSSA 100 — — 6
L 06 |M12x1.5| 145 14 | FMO6L71 315 | FMO6LNBR71 315 | FMO6LSSA 315 | FMO6LVITSSA 315 12
08 |M14x15| 145 17 | FMO8L71 315 | FMOSLNBR71 315 | FMO8SLSSA 315 | FMOSLVITSSA 315 17
10 |[M16x1.5| 155 19 | FM10L71 315 | FM10LNBR71 315 | FM10LSSA 315 | FM10LVITSSA 315 22
12 [ M18x1.5| 155 22 |FM12L71 315 | FM12LNBR71 315 | FM12LSSA 315 | FM12LVITSSA 315 30
15 [ M22x1.5| 17.0 27 | FM15L71 315 | FM15LNBR71 315 | FM15LSSA 315 | FM15LVITSSA 315 48
18 |[M26x1.5| 18.0 32 | FM18L71 315 | FM18LNBR71 315 | FM18LSSA 315 | FM18LVITSSA 315 70
22 | M30x2.0| 20.0 36 | FM22L71 160 | FM22LNBR71 160 | FM22LSSA 160 | FM22LVITSSA 160 94
28 | M36x2.0 | 21.0 41 | FM28L71 160 | FM28LNBR71 160 | FM28LSSA 160 | FM28LVITSSA 160 106
35 [ M45x2.0 | 24.0 50 | FM35L71 160 | FM35LNBR71 160 | FM35LSSA 160 | FM35LVITSSA 160 160
42 | M52x2.0 | 24.0 60 | FM42L71 160 | FM42LNBR71 160 | FM42LSSA 160 | FM42LVITSSA 160 244
S 06 |M14x15]| 16.5 17 | FM06S71 630 | FMO6SNBR71 630 | FM06SSSA 630 | FMOBSVITSSA 630 20
08 |M16x1.5| 16.5 19 | FM08S71 630 | FMO8SNBR71 630 | FM08SSSA 630 | FMO8SVITSSA 630 23
10 [M18x1.5| 17.5 22 | FM10S71 630 | FM10SNBR71 630 | FM10SSSA 630 | FM10SVITSSA 630 37
12 [ M20x1.5| 17.5 24 | FM12S71 630 | FM12SNBR71 630 | FM12SSSA 630 | FM12SVITSSA 630 39
16 | M24x1.5| 20.5 30 |FM16S71 400 | FM16SNBR71 400 | FM16SSSA 400 | FM16SVITSSA 400 72
20 [ M30x2.0 | 24.0 36 | FM20S71 400 | FM20SNBR71 400 | FM20SSSA 400 | FM20SVITSSA 400 121
25 [ M36x2.0 | 27.0 46 | FM25S71 400 | FM25SNBR71 400 | FM25SSSA 400 | FM25SVITSSA 400 221
30 [ M42x2.0 | 29.0 50 | FM30S71 400 | FM30SNBR71 400 | FM30SSSA 400 | FM30SVITSSA 400 248
38 | M52x2.0| 32.5 60 | FM38S71 315 | FM38SNBR71 315 | FM38SSSA 315 | FM38SVITSSA 315 367
PN.(ban) _ oy (vpa)
10
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DIN-Verschraubungen

= -

EO2-FORM Set

fur Stahl-Rohr

St

T
]
2 D1

X1)
L1

X1) Dichtung (DOZ)

Bestellzeichen
FORM...CF FORM...VITCF
Stahl + Dichtung Stahl + Dichtung
D1
PN Gewicht
Baureihe Q@. T L1 S1 NBR FKM (bar) g/1 St.
L 06 M 12x1.5 14.5 14 FORMOG6LCF FORMOG6LVITCF 500 11
08 M 14x1.5 14.5 17 FORMOSLCF FORMOSLVITCF 500 16
10 M 16x1.5 15.5 19 FORM10LCF FORM10LVITCF 500 20
12 M 18x1.5 15.5 22 FORM12LCF FORM12LVITCF 400 27
15 M 22x1.5 17.0 27 FORM15LCF FORM15LVITCF 400 45
18 M 26x1.5 18.0 32 FORM18LCF FORM18LVITCF 400 67
22 M 30x2.0 20.0 36 FORM22LCF FORM22LVITCF 250 88
28 M 36x2.0 21.0 4 FORM28LCF FORM28LVITCF 250 99
35 M 45x2.0 24.0 50 FORMS35LCF FORMS35LVITCF 250 162
42 M 52x2.0 24.0 60 FORM42LCF FORM42LVITCF 250 233
S 06 M 14x1.5 16.5 17 FORMO6SCF FORMO6SVITCF 800 19
08 M 16x1.5 16.5 19 FORMO8SCF FORMOSSVITCF 800 22
10 M 18x1.5 17.5 22 FORM10SCF FORM10SVITCF 800 34
12 M 20x1.5 17.5 24 FORM12SCF FORM12SVITCF 630 38
16 M 24x1.5 20.5 30 FORM16SCF FORM16SVITCF 630 71
20 M 30x2.0 24.0 36 FORM20SCF FORMZ20SVITCF 420 115
25 M 36x2.0 27.0 46 FORM25SCF FORM25SVITCF 420 216
30 M 42x2.0 29.0 50 FORM30SCF FORMS30SVITCF 420 242
38 M 52x2.0 32.5 60 FORM38SCF FORM38SVITCF 420 366

12
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DIN-Verschraubungen

EO2-FORM Set
fur Edelstahl-Rohr

X1)

St

L1

X1) Dichtung (DOZ)

Bestellzeichen
FORM...71 FORM...NBR71 FORM...CF FORM...VITCF
Edelstahl Edelstahl Stahl + Dichtung | Stahl + Dichtung
+ Dichtung + Dichtung
D1
Bau- PN | Gewicht
reihe .@. T L1 S1 FKM NBR NBR FKM (bar) | g/1 St.
L 06 |[M12x1.5| 14.5 14 | FORMO6L71 FORMO6LNBR71 | FORMO6LCF FORMOG6LVITCF 315 11
08 |[M14x1.5| 145 17 | FORMO8L71 FORMOSLNBR71 | FORMOSLCF FORMOSLVITCF 315 16
10 [M16x1.5| 15.5 19 | FORM10L71 FORM10LNBR71 | FORM10LCF FORM10LVITCF 315 21
12 |[M18x1.5| 155 22 | FORM12L71 FORM12LNBR71 | FORM12LCF FORM12LVITCF 315 27
15 |[M22x1.5| 17.0 27 | FORM15L71 FORM15LNBR71 | FORM15LCF FORM15LVITCF 315 46
18 |[M26x1.5| 18.0 32 |FORM18L71 FORM18LNBR71 | FORM18LCF FORM18LVITCF 315 68
22 |M30x2.0| 20.0 36 |FORM22L71 FORM22LNBR71 | FORM22LCF FORM22LVITCF 160 89
28 |M36x2.0| 21.0 41 | FORM28L71 FORM28LNBR71 | FORM28LCF FORM28LVITCF 160 101
35 |M45x2.0| 24.0 50 |FORMS35L71 FORMS35LNBR71 | FORM35LCF FORMBS3S5LVITCF 160 165
42 |M52x2.0| 24.0 60 |FORM42L71 FORM42LNBR71 | FORM42LCF FORM42LVITCF 160 237
S 06 |M14x1.5| 16.5 17 | FORMO06S71 FORMO6SNBR71 | FORMO6SCF FORMO6SVITCF | 630 19
08 |[M16x1.5| 16.5 19 | FORMO08S71 FORMO8SNBR71 | FORMO08SCF FORMOSSVITCF | 630 22
10 [M18x1.5| 17.5 22 | FORM10S71 FORM10SNBR71 | FORM10SCF FORM10SVITCF | 630 35
12 |[M20x1.5| 17.5 24 | FORM12S71 FORM12SNBR71 | FORM12SCF FORM12SVITCF | 630 39
16 |[M24x1.5| 20.5 30 |[FORM16S71 FORM16SNBR71 | FORM16SCF FORM16SVITCF | 400 71
20 |M30x2.0| 24.0 36 | FORM20S71 FORM20SNBR71 | FORM20SCF FORM20SVITCF | 400 117
25 |M36x2.0| 27.0 46 | FORM25S71 FORM25SNBR71 | FORM25SCF FORM25SVITCF | 400 219
30 |M42x2.0| 29.0 50 |FORMS30S71 FORM30SNBR71 | FORM30SCF FORMB3O0SVITCF | 400 246
38 |M52x2.0| 32.5 60 |FORM38S71 FORM38SNBR71 | FORM38SCF FORMS38SVITCF | 315 372
13 Katalog 4100/DE
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d ind
DIN-Verschraubungen .

M Uberwurfmutter - EO 24° Anschluss

D1

T

\
Uberwurfmutter: M

D1 PN (bar))
Bau- Gewicht
reihe .@. T1 L4 S1 g/St. Bestellzeichen* Stahl 71 MS
LL?) 04 M 08x1.0 11.0 10 4 MO4LL 100 100 63
06 M 10x1.0 115 12 6 MO6LL 100 100 63
08 M 12x1.0 12.0 14 7 MOSLL 100 100 63
10 M 14x1.0 12.5 17 11 M10LL 100 100 63
12 M 16x1.0 13.0 19 13 M12LL 100 100 63
L3) 06 M 12x1.5 14.5 14 10 MO6L 500 315 200
08 M 14x1.5 145 17 15 MOSL 500 315 200
10 M 16x1.5 155 19 18 M10L 500 315 200
12 M 18x1.5 15.5 22 25 M12L 400 315 200
15 M 22x1.5 17.0 27 42 M15L 400 315 200
18 M 26x1.5 18.0 32 62 M18L 400 315 200
22 M 30x2.0 20.0 36 82 M22L 250 160 100
28 M 36x2.0 21.0 41 89 M28L 250 160 100
35 M 45x2.0 24.0 50 137 M35L 250 160 100
42 M 52x2.0 24.0 60 216 M42L 250 160 100
S4) 06 M 14x1.5 16.5 17 17 M06S 800 630 400
08 M 16x1.5 16.5 19 20 M08S 800 630 400
10 M 18x1.5 17.5 22 31 M10S 800 630 400
12 M 20x1.5 17.5 24 34 M12S 630 630 400
16 M 24x1.5 20.5 30 66 M16S 630 400 250
20 M 30x2.0 24.0 36 102 M20S 420 400 250
25 M 36x2.0 27.0 46 202 M25S 420 400 250
30 M 42x2.0 29.0 50 219 M30S 420 400 250
38 M 52x2.0 32.5 60 339 M38S 420 315 200

1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
2) LL = Sehr leichte Baureihe; 3) L = Leichte Baureihe; 4) S = Schwere Baureihe

%5’”’: PN (MPa)

Bestellzeichen-Erganzungen
Material Kennbuchstaben Beispiel
Oberflache
und Material
Stahl CFX M16SCFX
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Edels.tahl EODURX M16SEODURX
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Messing MSX M16SMSX
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Inde

DIN-Verschraubungen

D Schneidring - PSR Progressiv Stop Ring
fur EO 24° Anschluss

L1 L2
a ] a
Q Q
Schneidring: Progressiv Stop Ring:
D PSR
Schneidring Progressiv Stop Ring
D PSR
Bestellzeichen Bestellzeichen
D1
PN PN PN PN | Gewicht n
Reihe ﬁ L1 Stahl (bar) Edelstahl (bar) Messing (bar) L2 Stahl (bar) | g/1 St.
LL 04 6.0 | DO4LLX 100 | DO4LL71X 100 | DO4LLMSX 63 — - — 0.3
06 7.0 | DO6LLX 100 | DO6LL71X 100 | DO6LLMSX 63 — - — 0.8
08 7.0 | DO8SLLX 100 | DOSLL71X 100 | DOSLLMSX 63 — - — 1.0
10 7.0 |[D10LLX 100 |[D10LL71X 100 | D1OLLMSX 63 - - - 1.3
12 7.5 |D12LLX 100 |D12LL71X 100 | D12LLMSX 63 — — — 1.6
L 06 9.5 - — - — | DO6LMSX 200 9.5 | PSRO6LX 500 1.7
08 9.0 - — - — | DOSLMSX 200 9.5 | PSR0O8LX 500 2.2
10 |[10.0 - — - — | D10LMSX 200 | 10.0 |PSR10LX 500 3.1
12 [10.0 - — - — | D12LMSX 200 | 10.0 | PSR12LX 400 3.5
15 [10.0 — — — — | D15LMSX 200 | 10.0 | PSR15LX 400 4.5
18 | 10.0 - — - — | D18LMSX 200 | 10.0 |PSR18LX 400 5.5
22 |10.5 - — - — | D22LMSX 100 | 10.5 |PSR22LX 250 7.3
28 |10.5 - — - — | D28LMSX 100 | 10.5 | PSR28LX 250 9.4
35 [13.0 - — - — | D35LMSX 100 | 13.0 |PSR35LX 250 20.0
42 13.5 - — - — D42LMSX 100 13.0 | PSR42LX 250 23.0
S 06 9.5 - — - — | DO6LMSX 400 9.5 | PSRO6LX 800 1.7
08 9.0 - — - — | DOSLMSX 400 9.5 | PSRO8LX 800 3.2
10 [10.0 - — - — | D10LMSX 400 | 10.0 | PSR10LX 800 3.1
12 [10.0 - — - — | D12LMSX 400 | 10.0 | PSR12LX 630 3.5
16 [ 10.5 - — - — | D16SMSX 250 | 10.0 | PSR16SX 630 5.6
20 | 125 - — - — | D20SMSX 250 | 13.0 | PSR20SX 420 1.4
25 |[125 - - - — | D25SMSX 250 | 13.0 | PSR258X 420 13.3
30 |[13.0 - — - — | D30SMSX 250 | 13.0 | PSR30SX 420 19.3
38 |13.5 — — — — | D38SMSX 200 | 13.0 | PSR38SX 420 22.5
PN.ban) _ oy (vipa)
10
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d ind
DIN-Verschraubungen .

DPR Progressivring
fur EO 24° Anschluss

L3

D1

Progressivring:

DPR
Progressivring
DPR
Bestellzeichen
D1
PN Gewicht
Reihe .@. L3 Edelstahl Edelstahl SPH (bar) g/St.
L 06 9.0 DPRO6L71X DPRO6LSPH71X 315 1.7
08 9.0 DPRO8L71X DPRO8SLSPH71X 315 2.2
10 9.5 DPR10L71X DPR10LSPH71X 315 3.1
12 9.8 DPR12L71X DPR12LSPH71X 315 3.5
15 9.5 DPR15L71X DPR15LSPH71X 315 4.5
18 9.5 DPR18L71X DPR18LSPH71X 315 5.5
22 10.5 DPR22L71X DPR22LSPH71X 160 7.3
28 11.0 DPR28L71X DPR28LSPH71X 160 9.4
35 13.5 DPR35L71X DPR35LSPH71X 160 20.0
42 13.5 DPR42L71X DPR42LSPH71X 160 23.0
S 06 9.0 DPRO6L71X DPRO6LSPH71X 630 1.7
08 9.0 DPRO8L71X DPRO8SLSPH71X 630 3.2
10 9.5 DPR10L71X DPR10LSPH71X 630 3.1
12 9.8 DPR12L71X DPR12LSPH71X 630 3.5
16 9.5 DPR16S71X DPR16SSPH71X 400 5.6
20 12.5 DPR20S71X DPR20SSPH71X 400 1.4
25 12.5 DPR25S71X DPR25SSPH71X 400 13.3
30 12.5 DPR30S71X DPR30SSPH71X 400 19.3
38 13.0 DPR38S71X DPR38SSPH71X 315 22.5
PN (bar) _ PN (MPa)

10
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DIN-Verschraubungen

S Uberwurfschraube
fur Gewindelocher nach DIN 3854

in

S1 ‘
T~ '
PSR/ DPR 71
- [ ol = <| o1 T
al L. 11 I~ %l -10|0 ) al ol _
S - R EISIES Qy 8§ [ ]
7 |/ \4 ‘ P~
L2 L4 L3
L T L5
LA~
D
D1 PN (bar)")
Bau- Gewicht
reihe -@- T1 D3 D4 L1 L2 L3 L4 L5 S1 g/St. Bestellzeichen* | Stahl 71
LL?) 04 M 08x1.0 5.0 3.0 12 8.0 6 4.0 12.5 8 3 S04LL 100 100
06 M 10x1.0 7.5 4.5 13 9.0 7 5.5 14.5 10 4 SO06LL 100 100
08 M 12x1.0 9.5 6.0 14 9.5 7 5.5 14.5 12 6 SO08LL 100 100
L3) 06 M 12x1.5 8.1 4.0 16 11.5 10 7.0 18.5 12 9 S06L 315 315
08 M 14x1.5 10.1 6.0 16 11.5 10 7.0 18.5 14 11 S08L 315 315
10 M16x1.5 | 12.3 8.0 17 11.5 10 7.0 18.5 17 15 S10L 315 315
12 M18x1.5 | 14.3 | 10.0 18 12.0 10 7.0 19.0 19 19 S12L 315 315

1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar

2) LL = Sehr leichte Baureihe; 3) L = Leichte Baureihe

PN (bar)
10

= PN (MPa)

Bestellzeichen-Ergénzungen
Material Kennbuchstaben Beispiel
Oberflache
und Material
tahl FX 10LCFX
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Sta c S10LC
Kennbuchstaben fiir das gewlinschte Material. Edelstahl 71X S10L71X
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d ind
DIN-Verschraubungen .

G Gerader Stutzen
EO 24°-Anschluss

L1 L3
St — =
S2
ba)
‘ ‘®
i 88 il [ |
QI ® =
Z J
|4 |
L2
D1 PN (bar)?)
Bau- Gewicht
reihe .@. D3 L1 L2 L3 S S2 g/St. Bestellzeichen* Stahl 71 MS
LL2) 04 3.0 20 12 31 9 10 5 GO4LL 100 100 63
06 4.5 20 9 32 11 12 7 GO6LL 100 100 63
08 6.0 23 12 35 12 14 10 GOSLL 100 100 63
10 8.0 23 12 35 14 17 13 G10LL 100 100 63
12 10.0 23 11 35 17 19 16 G12LL 100 100 63
L3) 06 4.0 24 10 39 12 14 12 GO6L 500 315 200
08 6.0 25 11 40 14 17 16 GOSL 500 315 200
10 8.0 27 13 42 17 19 23 G10L 500 315 200
12 10.0 28 14 43 19 22 28 G12L 400 315 200
15 12.0 30 16 46 24 27 51 G15L 400 315 200
18 15.0 31 16 48 27 32 69 G18L 400 315 200
22 19.0 35 20 52 32 36 90 G22L 250 160 100
28 24.0 36 21 54 41 41 137 G28L 250 160 100
35 30.0 41 20 63 46 50 214 G35L 250 160 100
42 36.0 43 21 66 55 60 296 G42L 250 160 100
S4) 06 4.0 30 16 45 14 17 26 G06S 800 630 400
08 5.0 32 18 47 17 19 37 G08S 800 630 400
10 7.0 32 17 49 19 22 44 G10S 800 630 400
12 8.0 34 19 51 22 24 60 G12S 630 630 400
16 12.0 38 21 57 27 30 90 G16S 630 400 250
20 16.0 44 23 66 32 36 143 G20S 420 400 250
25 20.0 50 26 74 41 46 251 G25S 420 400 250
30 25.0 54 27 80 46 50 330 G30S 420 400 250
38 32.0 61 29 90 55 60 545 G38S 420 315 200

1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar

?) LL = Sehr leichte Baureihe; 3) L = Leichte Baureihe; %) S = Schwere Baureihe
PN(®2) _ by vipa)
10

Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum Bestellen
von Komplettverschraubungen siehe Seite 17.

Bestellzeichen-Erganzungen
Material Kennbuchstaben Beispiel
Oberflache
und Material
Stahl CFX G16SCFX
*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Edels.tahl 71X G16S71X
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Messing MSX G16SMSX
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DIN-Verschraubungen

GR Gerade Reduzierung

EO 24° Anschluss s L3
B2 =
s2 a
o] o = (] jr S
5 Slal &t i
i o & H—HEE
] —
=
L2
L1
5 D1 D2 PN (bar)")
au- Gewicht
reihe .@. .@. D3 L1 L2 L3 S1 S2 S3 g/St. Bestellzeichen* | Stahl | 71 MS
LL?) 06 04 3.0 20 10.5 32 11 10 12 7 GR06/04LL 100 100 63
08 04 3.0 22 12.5 34 12 10 14 9 GRO08/04LL 100 100 63
08 06 4.5 22 11.0 34 12 12 14 11 GR08/06LL 100 100 63
L3) 08 06 4.0 25 11.0 40 14 14 17 16 GRO08/06L 500 315 200
10 06 4.0 26 12.0 41 17 14 19 21 GR10/06L 500 315 200
10 08 6.0 26 12.0 41 17 17 19 21 GR10/08L 500 315 200
12 06 4.0 27 13.0 42 19 14 22 26 GR12/06L 400 315 200
12 08 6.0 27 13.0 42 19 17 22 26 GR12/08L 400 315 200
12 10 8.0 28 14.0 43 19 19 22 29 GR12/10L 400 315 200
15 10 8.0 29 15.0 45 24 19 27 46 GR15/10L 400 315 200
15 12 10.0 29 15.0 45 24 22 27 45 GR15/12L 400 315 200
18 10 8.0 30 155 46 27 19 32 65 GR18/10L 400 315 200
18 12 10.0 30 15.5 46 27 22 32 64 GR18/12L 400 315 200
18 15 12.0 31 16.5 48 27 27 32 65 GR18/15L 400 315 200
22 12 10.0 32 17.5 48 32 22 36 80 GR22/12L 250 160 100
22 15 12.0 33 18.5 50 32 27 36 89 GR22/15L 250 160 100
22 18 15.0 33 18.0 50 32 32 36 89 GR22/18L 250 160 100
28 18 15.0 34 19.0 52 41 32 41 142 GR28/18L 250 160 100
28 22 19.0 36 21.0 54 41 36 41 139 GR28/22L 250 160 100
35 22 19.0 39 21.0 59 46 36 50 202 GR35/22L 250 160 100
35 28 24.0 39 21.0 59 46 41 50 206 GR35/28L 250 160 100
42 35 30.0 43 21.5 66 55 50 60 330 GR42/35L 250 160 100
S9 08 06 4.0 32 18.0 47 17 17 19 35 GR08/06S 800 630 400
10 06 4.0 32 17.5 48 19 17 22 41 GR10/06S 800 630 400
10 08 5.0 32 17.5 48 19 19 22 42 GR10/08S 800 630 400
12 06 4.0 34 19.5 50 22 17 24 56 GR12/06S 630 630 400
12 08 5.0 34 19.5 50 22 19 24 57 GR12/08S 630 630 400
12 10 7.0 34 19.0 51 22 22 24 59 GR12/10S 630 630 400
16 10 7.0 36 20.0 54 27 22 30 80 GR16/10S 630 400 250
16 12 8.0 36 20.0 54 27 24 30 87 GR16/12S 630 400 250
20 10 7.0 40 22.0 60 32 22 36 129 GR20/10S 420 400 250
20 12 8.0 40 22.0 60 32 24 36 131 GR20/12S 420 400 250
20 16 12.0 42 23.0 63 32 30 36 134 GR20/16S 420 400 250
25 16 12.0 46 25.5 68 41 30 46 236 GR25/16S 420 400 250
25 20 16.0 48 25.5 71 41 36 46 235 GR25/20S 420 400 250
30 20 16.0 50 26.0 74 46 36 50 299 GR30/20S 420 400 250
30 25 20.0 52 26.5 77 46 46 50 317 GR30/25S 420 400 250
38 30 25.0 59 29.5 87 55 50 60 522 GR38/30S 420 315 200
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
2) LL = Sehr leichte Baureihe; 3) L = Leichte Baureihe;
4) S = Schwere Baureihe Bestellzeichen-Ergédnzungen
PN (bar) Material Kennbuchstaben Beispiel
—30 - PN (MPa) Oberflache
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum Bestellen und Material
von Komplettverschraubungen siehe Seite 17. Stahl CFX GR16/12SCFX
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Edelstanl 71X GR16/12S71X
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Messing MSX GR16/12SMSX
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DIN-Verschraubungen

W Winkel-Stutzen
EO 24°-Anschluss

S1 s2
1]
. (1 !
H I
J L
.|
L |
] | " leD1
D3
@ D1
D1 PN (ban)')
Bau- Gewicht
reihe -@- D3 L1 L2 L3 S1 S2 g/St. Bestellzeichen* Stahl 71 MS
LL?) 04 3.0 15 11.0 21 9 10 13 WO04LL 100 100 63
06 4.5 15 9.5 21 9 12 15 WO6LL 100 100 63
08 6.0 17 115 23 12 14 23 WOSLL 100 100 63
10 8.0 18 12.5 24 12 17 32 W10LL 100 100 63
12 10.0 19 13.0 25 14 19 41 W12LL 100 100 63
L3) 06 4.0 19 12.0 27 12 14 29 WO06L 500 315 200
08 6.0 21 14.0 29 12 17 43 WO0SL 500 315 200
10 8.0 22 15.0 30 14 19 54 W10L 500 315 200
12 10.0 24 17.0 32 19 22 80 W12L 400 315 200
15 12.0 28 21.0 36 19 27 81 W15L 400 315 200
18 15.0 31 23.5 40 24 32 140 W18L 400 315 200
22 19.0 35 27.5 44 27 36 178 W22L 250 160 100
28 24.0 38 30.5 47 36 141 340 W28L 250 160 100
35 30.0 45 34.5 56 41 50 458 W35L 250 160 100
42 36.0 51 40.0 63 50 60 776 W42L 250 160 100
S%) 06 4.0 23 16.0 31 12 17 52 W06S 800 630 400
08 5.0 24 17.0 32 14 19 74 Wo08Ss 800 630 400
10 7.0 25 17.5 34 19* 22 97 W10S 800 630 400
12 8.0 29 21.5 38 19* 24 137 w12S 630 630 400
16 12.0 33 24.5 43 24 30 162 W16S 630 400 250
20 16.0 37 26.5 48 27 36 221 W20S 420 400 250
25 20.0 42 30.0 54 36 46 424 W25S 420 400 250
30 25.0 49 35.5 62 41 50 603 W30S 420 400 250
38 32.0 57 41.0 72 50 60 1010 W38S 420 315 200

1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
2) LL = Sehr leichte Baureihe; %) L = Leichte Baureihe; 4) S = Schwere Baureihe
*S1=17in1.4571
PN®2) _ by vipa)
10

Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum Bestellen
von Komplettverschraubungen siehe Seite 17.

Bestellzeichen-Erganzungen
Material Kennbuchstaben Beispiel
Oberflache
und Material
Stahl CFX W16SCFX
*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Edels.tahl 71X WIBST1X
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Messing MSX W16SMSX
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DIN-Verschraubungen

T T-Stutzen
EO 24° Anschluss

S
S2

D3
D1

| D1

ol
L2
L1
’J
N
L3

D1 PN (bar)")

Bau- Gewicht

reihe -@- D3 L1 L2 L3 S1 S2 g/St. Bestellzeichen* Stahl 71 MS

LL?) 04 3.0 15 11.0 21 9 10 19 TO4LL 100 100 63
06 4.5 15 9.5 21 9 12 20 TO6LL 100 100 63
08 6.0 17 115 23 12 14 27 TOSLL 100 100 63
10 8.0 18 12.5 24 12 17 39 T10LL 100 100 63
12 10.0 21 15.0 27 14 19 45 T12LL 100 100 63

L3) 06 4.0 19 12.0 27 12 14 37 TO6L 500 315 200
08 6.0 21 14.0 29 12 17 53 TO8L 500 315 200
10 8.0 22 15.0 30 14 19 48 T10L 500 315 200
12 10.0 24 17.0 32 17 22 65 T12L 400 315 200
15 12.0 28 21.0 36 19 27 106 T15L 400 315 200
18 15.0 31 23.5 40 24 32 179 T18L 400 315 200
22 19.0 35 27.5 44 27 36 225 T22L 250 160 100
28 24.0 38 30.5 a7 36 141 396 T28L 250 160 100
35 30.0 45 34.5 56 41 50 567 T35L 250 160 100
42 36.0 51 40.0 63 50 60 905 T42L 250 160 100

S%) 06 4.0 23 16.0 31 12 17 68 TO6S 800 630 400
08 5.0 24 17.0 32 14 19 70 TO8S 800 630 400
10 7.0 25 17.5 34 17 22 91 T10S 800 630 400
12 8.0 29 21.5 38 19* 24 117 T12S 630 630 400
16 12.0 33 24.5 43 24 30 202 T16S 630 400 250
20 16.0 37 26.5 48 27 36 289 T20S 420 400 250
25 20.0 42 30.0 54 36 46 545 T25S 420 400 250
30 25.0 49 35.5 62 41 50 758 T30S 420 400 250
38 32.0 57 41.0 72 50 60 1264 T38S 420 315 200

1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
2) LL = Sehr leichte Baureihe; %) L = Leichte Baureihe; 4) S = Schwere Baureihe
*S1=17in1.4571
PN®2) _ by vipa)
10

Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum Bestellen
von Komplettverschraubungen siehe Seite 17.

Bestellzeichen-Erganzungen
Material Kennbuchstaben Beispiel
Oberflache
und Material
Stahl CFX T16SCFX
*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Edels.tahl 71X T16S71X
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Messing MSX T16SMSX
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DIN-Verschraubungen

TR T-Reduzierung
EO 24° Anschluss

Profilkérper Stahl und Messing (S1)
Reihe LL 4-8 mm D1, D2, D3
Reihe L 6+8 mm D1, D2, D3

L6
S4 8
)

5 ]
Q
. @D2
L1 L1
L2 L3
S5 L5 L6
— ©
\ S2 s4 a
7). (Y Q
3 | B 3|8 ! — -
Q | Qy O i i
(A ~
/e . 5 ] i
- [m]
-
8 Q
1" oDz
@ D5
D2
D1 | D2 | D3 PN (bar)?)
Bau- Gewicht
reihe J@L .@. .@. D4 | D5 | L1 | L2 | L3 |4 | L5 | L6 | L7 |S2]|S3|S4]S5]| gst Bestellzeichen* | Stahl| 71 | MS
L) [ o4 [ 08|04 30 6] 17 [13.0[130[115] 23 [ 23 [ 23 [10[ 14 [ 10 [ 12 27 | TR04/08/04LL 100 | 100 | 63
06 | 04 | 06 | 45| 3| 15| 95| 95(11.0] 21 | 21 | 21 |12 10| 12| 9 18 | TRO6/04/06LL 100 | 100 | 63
15 [ 06 | 08 | 06 | 40| 6 | 21 |140[140(140| 29 | 29 | 29 |14 | 17 | 14 | 12 54 | TR06/08/06L 500 | 315 | 200
08 | 06 | 08 | 6.0| 4| 21 |140|140[140| 29 | 29 | 29 | 17 | 14 | 17 | 12 53 | TR08/06/08L 500 | 315 | 200
06 | 10 | 06 | 40| 8| 22 [150]15.0(15.0| 30 | 30 | 30 [ 14 | 19 | 14 | 14 53 | TR06/10/06L 500 | 315 | 200
08 | 10 | 08 | 60| 8| 22 [15.0(15.0(15.0| 30 | 30 | 30 | 17 | 19 | 17 | 14 50 | TRO8/10/08L 500 | 315 | 200
10 | 06 | 10 | 80| 4 | 22 [150(15.0[150| 30 | 30 | 30 |19 | 14 | 19 | 14 46 | TR10/06/10L 500 | 315 | 200
10 08 | 10 80| 6| 22 |15.0(15.0(150| 30 | 30 | 30 |19 | 17 | 19 | 14 43 TR10/08/10L 500 | 315 | 200
10 | 10 | 06 | 40| 8 | 22 [150(15.0|150| 30 | 30 | 30 |19 | 19 | 14 | 14 49 | TR10/10/06L 500 | 315 | 200
08 | 12 | 08 | 60| 10 | 24 [17.0|17.0|17.0| 32 | 32 | 32 |17 | 22 | 17 | 17 67 | TRO8/12/08L 400 | 315 | 200
12 | 06 | 12 [100| 4 | 24 [170|17.0|17.0| 32 | 32 | 32 | 22 | 14 | 22 | 17 66 | TR12/06/12L 400 | 315 | 200
12 | 08 | 08 | 60| 6| 24 |17.0|17.0[170| 32 | 32 | 32 | 22| 17 | 17 | 17 66 | TR12/08/08L 400 | 315 | 200
12 |08 | 12 [100] 6 | 24 [170[17.0]170| 32 [ 32 [ 32 [22 |17 [ 22 | 17 68 | TR12/08/12L 400 | 315 | 200
12 |10 | 10 | 80| 8| 24 [170|17.0]170| 32 | 32 | 32 |22 | 19 | 19 | 17 67 | TR12/10/10L 400 | 315 | 200
12 | 10 | 12 [100| 8 | 24 [170|17.0]170| 32 | 32 | 32 |22 | 19 | 22 | 17 67 | TR12/10/12L 400 | 315 | 200
12 | 12 | 10 | 80| 10 | 24 [170|17.0]170| 32 | 32 | 32 |22 | 22 | 19 | 17 64 | TR12/12/10L 400 | 315 | 200
10 15 | 10 80| 12 | 28 |21.0({21.0(21.0| 36 | 36 | 36 | 19 | 27 | 19 | 19 105 TR10/15/10L 400 | 315 | 200
12 | 15 | 12 [100] 12 | 28 [21.0]21.0(21.0| 36 | 36 | 36 | 22 | 27 | 22 | 19 | 102 |TR12/15/12L 400 | 315 | 200
15 | 06 | 15 |12.0| 4 | 28 |21.0]21.0|21.0| 36 | 36 | 36 | 27 | 14 | 27 | 19 | 107 |TR15/06/15L 400 | 315 | 200
15 | 10 | 15 |12.0| 8 | 28 |21.0]21.0(21.0| 36 | 36 | 36 |27 | 19 | 27 | 19 | 105 |TR15/10/15L 400 | 315 | 200
15 | 12 | 12 |10.0| 10 | 28 |21.0|21.0(210| 36 | 36 | 36 |27 | 22 | 22 | 19 | 101 |TR15/M2/12L 400 | 315 | 200
15 | 12 | 15 |12.0] 10 | 28 |21.0|21.0(21.0| 36 | 36 | 36 |27 | 22 | 27 | 19 | 105 |TR15/12/15L 400 | 315 | 200
15 | 15 | 12 [10.0| 12 | 28 [21.0[21.0[21.0| 36 | 36 | 36 | 27 | 27 | 22 | 19 | 103 |TR15/15/12L 400 | 315 | 200
12 | 18 | 12 [100] 15 | 31 |[24.0|24.0(235| 39 | 39 | 40 |22 | 32 | 22 | 24 | 177 |TR12/18M2L 400 | 315 | 200
18 | 10 | 10 | 80| 8 | 31 |23.5(24.0|24.0| 40 | 39 | 39 | 32|19 | 19 | 24 | 173 |TR18/0/10L 400 | 315 | 200
18 | 10 | 18 |150| 8 | 31 |23.5(235(240| 40 | 40 | 39 |32 | 19 | 32 | 24 | 182 |TR18/10/18L 400 | 315 | 200
18 | 12 | 18 |15.0| 10 | 31 |23.5|235[240| 40 | 40 | 39 |32 | 22 | 32 | 24 | 174 |TR18/M2/18L 400 | 315 | 200
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DIN-Verschraubungen

TR T-Reduzierung
EO 24° Anschluss

o | 01| 0202 PN (bar)")
au- Gewicht
reine ﬁ -@- ﬁ D4 | D5 | L1 12 | L3 | L4 |L5|L6 |L7 [S2]|S3 | S4 | S5 g/St. Bestellzeichen* Stahl| 71 | MS
L3) 18 15 18 [15.0| 12 | 31 |235(235(24.0| 40 | 40 | 39 | 32 | 27 | 32 | 24 179 TR18/15/18L 400 | 315 | 200
18 18 10 80| 15 | 31 |235(24.0(235| 40 | 39 | 40 [ 32| 32 | 19 | 24 171 TR18/18/10L 400 | 315 | 200
22 10 22 [19.0 8 | 35 |275(275(28.0| 44 | 44 | 43 |36 | 19 | 36 | 27 232 TR22/10/22L 250 | 160 | 100
22 12 22 |19.0| 10 | 35 [275|275(28.0| 44 | 44 | 43 | 36 | 22 | 36 | 27 229 TR22/12/22L 250 | 160 | 100
22 15 15 |12.0| 12 | 35 [27.5|28.0|28.0| 44 | 43 | 43 | 36 | 27 | 27 | 27 240 TR22/15/15L 250 | 160 | 100
22 15 22 [19.0| 12 | 35 |275(27.5(280| 44 | 44 | 43 | 36 | 27 | 36 | 27 233 TR22/15/22L 250 | 160 | 100
22 18 18 [15.0| 15 | 35 |27.5(275|275| 44 | 44 | 44 | 36 | 32 | 32 | 27 236 TR22/18/18L 250 | 160 | 100
22 18 22 [19.0| 15 | 35 |27.5|27.5(275| 44 | 44 | 44 | 36 | 32 | 36 | 27 239 TR22/18/22L 250 | 160 | 100
22 22 18 |15.0| 19 | 35 [275|275|275| 44 | 44 | 44 | 36 | 36 | 32 | 27 228 TR22/22/18L 250 | 160 | 100
28 10 28 |24.0 8 | 38 |305(305(31.0( 47 | 47 | 46 | 41 | 19 | 41 36 412 TR28/10/28L 250 | 160 | 100
28 12 28 |240| 10 | 38 [305|305(31.0| 47 | 47 | 46 | 41 | 22 | M1 36 408 TR28/12/28L 250 | 160 | 100
28 15 28 [24.0| 12 | 38 |30.5(30.5(31.0| 47 | 47 | 46 | 41 | 27 | 41 36 423 TR28/15/28L 250 | 160 | 100
28 18 28 |240| 15 | 38 [30.5|30.5(305| 47 | 47 | 47 | 41 | 32 | 41 36 421 TR28/18/28L 250 | 160 | 100
28 22 22 [19.0] 19 | 38 |30.5(30.5(305| 47 | 47 | 47 | 41 | 36 | 36 | 36 412 TR28/22/22L 250 | 160 | 100
28 22 28 [24.0| 19 | 38 |30.5(30.5(305| 47 | 47 | 47 | 41 | 36 | 41 36 415 TR28/22/28L 250 | 160 | 100
S4 10 06 10 7.0 4 | 25 |175(175(18.0| 34 | 34 | 33 | 22 | 17 | 22 | 17 103 TR10/06/10S 800 | 630 | 400
12 08 08 5.0 5129 |215(22.0(22.0| 38 | 37 | 37 | 24 | 19 | 19 |19* 107 TR12/08/08S 630 | 630 | 400
12 08 | 12 80| 5|29 |215(21.5(220| 38 | 38 | 37 | 24 | 19 | 24 |[19* 105 TR12/08/12S 630 | 630 | 400
12 10 12 8.0 7129 |215(215(215| 38 | 38 | 38 [ 24 | 22 | 24 |19 114 TR12/10/12S 630 | 630 | 400
12 16 12 8.0 12 | 33 |255|255(|245| 42 | 42 | 43 |24 | 30 | 24 | 24 190 TR12/16/12S 630 | 400 | 250
16 06 16 |12.0 4 | 33 |245(245(26.0| 43 | 43 | 41 |30 | 17 | 30 | 24 176 TR16/06/16S 630 | 400 | 250
16 08 16 [12.0 5133 |245(245(26.0| 43 | 43 | 41 [ 30| 19 | 30 | 24 208 TR16/08/16S 630 | 400 | 250
16 10 16 |12.0 7 | 33 |245(245(255| 43 | 43 | 42 |30 | 22 | 30 | 24 210 TR16/10/16S 630 | 400 | 250
16 12 16 |12.0| 8 | 33 [245|245|255| 43 | 43 | 42 |30 | 24 | 30 | 24 386 TR16/12/16S 630 | 400 | 250
16 20 16 |12.0| 16 | 37 [28.5|285|26.5| 47 | 47 | 48 | 30 | 36 | 30 | 27 296 TR16/20/16S 420 | 400 | 250
20 10 20 |16.0 7 | 37 |265(265(295| 48 | 48 | 46 | 36 | 22 | 36 | 27 553 TR20/10/20S 420 | 400 | 250
20 12 | 20 (160 8 | 37 [26.5(265|295| 48 | 48 | 46 | 36 | 24 | 36 | 27 306 TR20/12/20S 420 | 400 | 250
20 16 20 |16.0| 12 | 37 [26.5]265(285| 48 | 48 | 47 | 36 | 30 | 36 | 27 285 TR20/16/20S 420 | 400 | 250
20 25 20 |16.0| 20 | 42 [31.5|315(30.0| 53 | 53 | 54 | 36 | 46 | 36 | 36 544 TR20/25/20S 420 | 400 | 250
25 16 25 [20.0| 12 | 42 |30.0(30.0(335| 54 | 54 | 52 | 46 | 30 | 46 | 36 556 TR25/16/25S8 420 | 400 | 250
25 20 25 |20.0| 16 | 42 [30.0|30.0{315| 54 | 54 | 53 | 46 | 36 | 46 | 36 544 TR25/20/25S 420 | 400 | 250
25 30 25 [20.0| 25 | 49 |37.0/37.0/355| 61 61 62 | 46 | 50 | 46 | 41 791 TR25/30/25S8 420 | 400 | 250

1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar

2) LL = Sehr leichte Baureihe; 3) L = Leichte Baureihe; 4) S = Schwere Baureihe

*S5 =17 in 1.4571

PN (bar)
10

Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum Bestellen
von Komplettverschraubungen siehe Seite 17.

= PN (MPa)

Bestellzeichen-Ergédnzungen
Material Kennbuchstaben Beispiel
Oberflache
und Material
Stahl CFX TR16/12/16SCFX
*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Edels.tahl 71X TRT6/12/16S71X
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Messing MSX TR16/12/16SMSX
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DIN-Verschraubungen

K Kreuz-Stutzen

EO 24° Anschluss

l
ol
‘ S2 -
. [a]
Q
D - - H
_ 1 [ —9. Q ; :
¥ S 3
|
—
ARNE
D1 PN (bar))
Bau- Gewicht
reihe -@- D3 L1 L2 L3 S1 S2 g/St. Bestellzeichen* | Stahl 71 MS
LL?) 04 3.0 15 11.0 21 9 10 13 KO4LL 100 100 63
06 4.5 15 9.5 21 9 12 14 KO6LL 100 100 63
08 6.0 17 11.5 23 12 14 24 KOSLL 100 100 63
L3) 06 4.0 19 12.0 27 12 14 35 KO6L 315 315 200
08 6.0 21 14.0 29 12 17 40 KO8L 315 315 200
10 8.0 22 15.0 30 14 19 52 K10L 315 315 200
12 10.0 24 17.0 32 17 22 69 K12L 315 315 200
15 12.0 28 21.0 36 19 27 130 K15L 315 315 200
18 15.0 31 23.5 40 24 32 188 K18L 315 315 200
22 19.0 35 27.5 44 27 36 251 K22L 160 160 100
28 24.0 38 30.5 47 36 41 392 K28L 160 160 100
35 30.0 45 34.5 56 41 50 618 K35L 160 160 100
42 36.0 51 40.0 63 50 60 905 K42L 160 160 100
S9) 06 4.0 23 16.0 31 12 17 58 K06S 630 630 400
08 5.0 24 17.0 32 14 19 82 K08S 630 630 400
10 7.0 25 175 34 17 22 97 K10S 630 630 400
12 8.0 29 21.5 38 17 24 146 K12S 630 630 400
16 12.0 33 24.5 43 24 30 220 K16S 400 400 250
20 16.0 37 26.5 48 27 36 339 K20S 315 315 200
25 20.0 42 30.0 54 36 46 576 K258 315 315 200
30 25.0 49 35.5 62 41 50 843 K30S 315 315 200
38 32.0 57 41.0 72 50 60 1350 K38S 315 315 200
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
2) LL = Sehr leichte Baureihe; 8) L = Leichte Baureihe; 4) S = Schwere Baureihe
PN (b2) _ oy (mpa)
10
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum Bestellen
von Komplettverschraubungen siehe Seite 17.
Bestellzeichen-Erganzungen
Material Kennbuchstaben Beispiel
Oberflache
und Material
Stahl CFX K16SCFX
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Edelstanl 71X K16S71X
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Messing MSX K16SMSX
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DIN-Verschraubungen

SV Gerader Schottstutzen
EO 24° Anschluss

S S2

=
T s 43 -
% w L5 ! L6

16 mm Imax 5)
<—>|

b
@
D1

D3
D1

L2 L4
L1 L3
D1 PN (bar)?)
Bau- Gewicht
reihe -@- D3 L1 L2 L3 L4 L5 L6 S1 S2 S3 g/St. Bestellzeichen* | Stahl | 71 MS
L3) 06 4 14 7.0 34 27.0 22 42 17 17 14 39 SV0O6LOMD 500 | 315 | 200
08 6 15 8.0 34 27.0 23 42 19 19 17 50 SV0S8LOMD 500 | 315 | 200
10 8 17 10.0 35 28.0 25 43 22 22 19 67 SV10LOMD 500 | 315 | 200
12 10 17 10.0 36 29.0 25 44 24 24 22 78 SV12LOMD 400 | 315 | 200
15 12 19 12.0 38 31.0 27 46 27 30 27 128 SV15LOMD 400 | 315 | 200
18 15 21 135 | 40 | 325 | 30 49 32 36 32 198 SV18LOMD 400 | 315 | 200
22 19 24 16.5 42 34.5 33 51 36 41 36 254 SV22LOMD 250 | 160 | 100
28 24 26 18.5 43 35.5 35 52 41 46 41 335 SV28LOMD 250 | 160 | 100
35 30 29 18.5 47 36.5 40 58 50 55 50 546 SV35LOMD 250 | 160 | 160
42 36 30 19.0 47 36.0 42 59 60 65 60 758 SV42LOMD 250 | 160 | 160
S4) 06 4 19 12.0 36 29.0 27 44 19 19 17 65 SV06SOMD 800 | 630 | 400
08 5 20 13.0 36 29.0 28 44 22 22 19 87 SV08SOMD 800 | 630 | 400
10 7 22 14.5 37 29.5 31 46 24 24 22 112 SV10SOMD 800 | 630 | 400
12 8 22 14.5 38 30.5 31 47 27 27 24 141 SV12SOMD 630 | 630 | 400
16 12 25 | 165 | 40 | 315 | 35 50 32 32 30 201 SV16SOMD 630 | 400 | 250
20 16 28 17.5 44 33.5 39 55 41 41 36 462 SV20SOMD 420 | 400 | 250
25 20 32 20.0 47 35.0 44 59 46 46 46 492 SV25SOMD 420 | 400 | 250
30 25 35 | 215 51 37.5 48 64 50 50 50 631 SV30SOMD 420 | 400 | 250
38 32 38 | 22.0 53 37.0 53 68 65 65 60 1083 SV38SOMD 420 | 315

1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar

3) L = Leichte Baureihe; 4 S = Schwere Baureihe

5) Schottdicke min.:

06-18 L und 06-16 S = 3 mm

22-42 L und 20-38 S =4 mm

PN (bar)
10

Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum Bestellen

von Komplettverschraubungen siehe Seite 17.

= PN (MPa)

Bestellzeichen-Ergédnzungen
Material Kennbuchstaben Beispiel
Oberflache
und Material
Stahl CF SV16SOMDCF
*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Edels.tahl A SVI6SOMDT
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Messing MS SV16SOMDMS
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DIN-Verschraubungen

WSV Winkelschottstutzen
EO 24° Anschluss

S2
L7
st = 2
— [l[z[][1 |8z —
- N D ey i
1 S s J @l 1 !
~ L © S—
5|~ =i 3
‘ T
L3 1_6_mmlmax 5)
L4
L5
D1 PN (bar))
Bau- 9 Gewicht
reine D3 D4 L1 L2 L3 L4 L5 L6 L7 S1 S2 S3 g/St. Bestellzeichen* | Stahl 71 MS
L3) 06 4 17 19 12.0 14 27.0 48 27 42 12 17 14 51 WSV06LOMD 315 315 200
08 6 19 21 14.0 17 27.0 51 29 42 12 19 17 61 WSV0SLOMD 315 315 200
10 8 22 22 15.0 18 28.0 53 30 43 14 22 19 78 WSV10LOMD 315 315 200
12 10 24 24 17.0 20 29.0 56 32 44 17 24 22 85 WSV12LOMD 315 315 200
15 12 27 28 21.0 23 31.0 61 36 46 19 30 27 150 WSV15LOMD 315 315 200
18 15 32 31 235 24 325 64 40 49 24 36 32 238 WSV18LOMD 315 315 200
22 19 36 35 275 30 345 72 44 51 27 41 36 327 WSV22LOMD 160 160
28 24 42 38 30.5 34 35.5 77 47 52 36 46 4 482 WSV28LOMD 160 160
35 30 50 45 345 39 36.5 86 56 58 41 55 50 729 WSV35L0MD 160 160
42 36 60 51 40.0 43 36.0 90 63 59 50 65 60 1091 WSV42LOMD 160 160
S4 06 4 19 23 16.0 17 29.0 53 31 44 12 19 17 72 WSV06SOMD 630 630
08 5 22 24 17.0 18 29.0 54 32 44 14 22 19 99 WSV08SOMD 630 630
10 7 24 25 17.5 20 29.5 57 34 46 17 24 22 128 WSV10SOMD 630 630
12 8 27 29 21.5 21 30.5 59 38 47 17 27 24 168 WSV12SOMD 630 630
16 12 30 33 24.5 24 31.5 64 43 50 24 32 30 249 WSV16SOMD 400 400
20 16 36 37 26.5 30 33.5 74 48 55 27 41 36 390 WSV20SOMD 400 400
25 20 42 42 30.0 34 35.0 81 54 59 36 46 46 618 WSV25SOMD 400 400
30 25 50 49 355 39 375 90 62 64 41 50 50 889 WSV30SOMD 400 400
38 32 60 57 41.0 43 37.0 96 72 68 50 65 60 1337 WSV38SOMD 315 315
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
3) L = Leichte Baureihe; 4 S = Schwere Baureihe
5) Schottdicke min.:
06-18 L und 06-16 S = 3 mm
22-42 L und 20-38 S =4 mm
M: PN (MPa)
10
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum Bestellen
von Komplettverschraubungen siehe Seite 17.
Bestellzeichen-Ergédnzungen
Material Kennbuchstaben Beispiel
Oberflache
und Material
Stahl CF WSV16SOMDCF
*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Edels.tahl A WSVI6SOMDT
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Messing MS WSV18LOMDMS
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DIN-Verschraubungen

EW Winkel-Stutzen mit Dichtkegel
EO 24° Anschluss / EO 24° DKO Dichtkegel

L1
L2
L4
st R Ry
| | 2 5‘ = ®
_ ale 1
o S2
3|82 0 e
X1) X1) O-Ring OR
/7
D1
D1 PN (bar))
Gewicht
Reihe -@- D3 L1 L2 L3 L4 S1 S2 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl 71
L3) 06 4 19 12.0 26.0 27 12 14 34 EW06LOMD 500 315
08 6 21 14.0 27.5 29 12 17 43 EWO08LOMD 500 315
10 8 22 15.0 29.0 30 14 19 58 EW10LOMD 500 315
12 10 24 17.0 29.5 32 17 22 81 EW12LOMD 400 315
15 12 28 21.0 32.5 36 19 27 128 EW15LOMD 400 315
18 15 31 23.5 35.5 40 24 32 197 EW18LOMD 400 315
22 19 35 27.5 38.5 44 27 36 258 EW22LOMD 250 160
28 24 38 30.5 41.5 47 36 41 370 EW28LOMD 250 160
35 30 45 34.5 51.0 56 41 50 593 EW35LOMD 250 160
42 36 51 40.0 56.0 63 50 60 993 EW42LOMD 250 160
S 06 4 23 16.0 27.0 31 12 17 48 EW06SOMD 800 630
08 5 24 17.0 27.5 32 14 19 65 EW08SOMD 800 630
10 6 25 175 30.0 34 17 22 92 EW10SOMD 800 630
12 8 29 21.5 31.0 38 17 24 107 EW12SOMD 630 630
16 12 33 24.5 36.5 43 24 30 212 EW16SOMD 630 400
20 16 37 26.5 44.5 48 27 36 309 EW20SOMD 420 400
25 20 42 30.0 50.0 54 36 46 547 EW25SOMD 420 400
30 25 49 35.5 55.0 62 41 50 744 EW30SOMD 420 400
38 32 57 41.0 63.0 72 50 60 1222 EW38SOMD 420 315
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
3) L = Leichte Baureihe; 4 S = Schwere Baureihe
PN (b2) _ oy (mpa)
10
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum
Bestellen von Komplettverschraubungen bzw. alternativen
Dichtungsmaterialien siehe Seite 17.
Bestellzeichen-Ergénzungen
Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Oberflache stoff (keine zusatzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Stahl CF EW16SOMDCF NBR
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Edelstahl m EW16SOMD71 vIT
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DIN-Verschraubungen

EV Einstellbarer 45°-Winkelstutzen mit Dichtkegel

EO 24° Anschluss / EO 24° DKO Dichtkegel

ot
E X1) X1) O-Ring OR
D1 PN (bar))
Gewicht
Reihe -@- D3 L1 L2 L3 L4 S1 S2 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl 71
L3) 06 4 16.0 9.0 26.0 24 14 14 37 EVO6LOMD 315 315
08 6 19.0 12.0 27.5 27 14 17 49 EVOS8LOMD 315 315
10 8 19.0 12.0 29.0 27 19 19 77 EV10LOMD 315 315
12 10 21.0 14.0 29.5 29 19 22 86 EV12LOMD 315 315
15 12 24.0 17.0 32.5 32 22 27 144 EV15LOMD 315 315
18 15 24.0 16.5 35.5 33 27 32 210 EV18LOMD 315 315
22 19 26.0 18.5 38.5 35 30 36 270 EV22LOMD 160 160
28 24 30.5 23.0 41.5 40 36 41 385 EV28LOMD 160 160
35 30 37.0 26.5 51.0 48 50 50 805 EV35LOMD 160 160
42 36 37.0 26.0 56.0 49 50 60 887 EV42LOMD 160 160
S4) 06 4 16.0 9.0 27.0 24 14 17 50 EV06SOMD 630 630
08 5 19.0 12.0 27.5 27 19 19 80 EV08SOMD 630 630
10 7 21.0 13.5 30.0 30 19 22 95 EV10SOMD 630 630
12 8 24.0 16.5 31.0 33 22 24 137 EV12SOMD 630 630
16 12 24.0 15.5 36.5 34 27 30 217 EV16SOMD 400 400
20 16 26.5 16.0 44.5 38 30 36 313 EV20SOMD 400 400
25 20 30.5 18.5 50.0 43 36 46 529 EV25SOMD 400 400
30 25 37.0 23.5 55.0 50 50 50 940 EV30SOMD 400 400
38 32 37.0 21.0 63.0 52 50 60 1055 EV38SOMD 315 315
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
3) L = Leichte Baureihe; 4 S = Schwere Baureihe
PN (bar) _ PN (MPa)
10
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum
Bestellen von Komplettverschraubungen bzw. alternativen
Dichtungsmaterialien siehe Seite 17.
Bestellzeichen-Ergénzungen
Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Oberflache stoff (keine zusétzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Stahl CF EV16SOMDCF NBR
Kennbuchstaben firr das gew(linschte Material. Edelstahl 1 EV16SOMD71 VIt
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(EOQ) Inde
- DIN-Verschraubungen
ET T-Stutzen mit Dichtkegel
EO 24° Anschluss / EO 24° DKO Dichtkegel
L1
S1 L2
L4
— a
| J 8 E I &
_ B 2l 8 1
1 I
0 S2
(%)
] S2 0
) X1) X1) O-Ring OR
/7
D1
’@ Gewicht
Reihe D3 L1 L2 L3 L4 S1 S2 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl 71
L3) 06 4 19 12.0 26.0 27 12 14 42 ETO6LOMD 500 315
08 6 21 14.0 27.5 29 12 17 53 ETOS8LOMD 500 315
10 8 22 15.0 29.0 30 14 19 71 ET10LOMD 500 315
12 10 24 17.0 29.5 32 17 22 97 ET12LOMD 400 315
15 12 28 21.0 32.5 36 19 27 159 ET15LOMD 400 315
18 15 31 23.5 35.5 40 24 32 239 ET18LOMD 400 315
22 19 35 27.5 38.5 44 27 36 308 ET22LOMD 250 160
28 24 38 30.5 41.5 47 36 41 449 ET28LOMD 250 160
35 30 45 34.5 51.0 56 41 50 679 ET35LOMD 250 160
42 36 51 40.0 56.0 63 50 60 1131 ET42LOMD 250 160
S4) 06 4 23 16.0 27.0 31 12 17 63 ET06SOMD 800 630
08 5 24 17.0 27.5 32 14 19 79 ET08SOMD 800 630
10 6 25 175 30.0 34 17 22 113 ET10SOMD 800 630
12 8 29 21.5 31.0 38 17 24 136 ET12SOMD 630 630
16 12 33 24.5 36.5 43 24 30 239 ET16SOMD 630 400
20 16 37 26.5 44.5 48 27 36 388 ET20SOMD 420 400
25 20 42 30.0 50.0 54 36 46 652 ET25SOMD 420 400
30 25 49 35.5 55.0 62 41 50 905 ET30SOMD 420 400
38 32 57 41.0 63.0 72 50 60 1462 ET38SOMD 420 315
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
3) L = Leichte Baureihe; 4 S = Schwere Baureihe
M: PN (MPa)
10
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum
Bestellen von Komplettverschraubungen bzw. alternativen
Dichtungsmaterialien siehe Seite 17.
Bestellzeichen-Erganzungen
Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Oberflache stoff (keine zusétzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Stahl CF ET16SOMDCF NBR
Kennbuchstaben firr das gewiinschte Material. Edelstahl 1 ET16SOMD71 VIt
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DIN-Verschraubungen

EL L-Stutzen mit Dichtkegel
EO 24° Anschluss / EO 24° DKO Dichtkegel

L1
L2
————— L4
st | | I -
= M. Y by
| | 8|5 =
1 - Q
™ [ °
s2 0 S2
™
- 0 T
i X1) X1) O-Ring OR
/7
D1
D1 PN (bar))
Bau- ’@‘ Gewicht
Reihe D3 L1 L2 L3 L4 S1 S2 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl 71
L3) 06 4 19 12.0 26.0 27 12 14 44 ELO6LOMD 500 315
08 6 21 14.0 27.5 29 12 17 53 ELOSLOMD 500 315
10 8 22 15.0 29.0 30 14 19 68 EL10LOMD 500 315
12 10 24 17.0 29.5 32 17 22 95 EL12LOMD 400 315
15 12 28 21.0 32.5 36 19 27 151 EL15LOMD 400 315
18 15 31 23.5 35.5 40 24 32 233 EL18LOMD 400 315
22 19 35 27.5 38.5 44 27 36 309 EL22LOMD 250 160
28 24 38 30.5 41.5 47 36 41 436 EL28LOMD 250 160
35 30 45 34.5 51.0 56 41 50 666 EL35LOMD 250 160
42 36 51 40.0 56.0 63 50 60 1163 EL42LOMD 250 160
S4) 06 4 23 16.0 27.0 31 12 17 65 ELO6SOMD 800 630
08 5 24 17.0 27.5 32 14 19 84 ELO8SOMD 800 630
10 6 25 175 30.0 34 17 22 118 EL10SOMD 800 630
12 8 29 21.5 31.0 38 17 24 136 EL12SOMD 630 630
16 12 33 24.5 36.5 43 24 30 260 EL16SOMD 630 400
20 16 37 26.5 44.5 48 27 36 375 EL20SOMD 420 400
25 20 42 30.0 50.0 54 36 46 655 EL25SOMD 420 400
30 25 49 35.5 55.0 62 41 50 906 EL30SOMD 420 400
38 32 57 41.0 63.0 72 50 60 1472 EL38SOMD 420 315
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
3) L = Leichte Baureihe; 4 S = Schwere Baureihe
PN (®a) _ o\ (vipa)
10
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum
Bestellen von Komplettverschraubungen bzw. alternativen
Dichtungsmaterialien siehe Seite 17.
Bestellzeichen-Erganzungen
Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Oberflache stoff (keine zusatzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Stahl CF EL16SOMDCF NBR
Kennbuchstaben fir das gewlinschte Material. Edelstahl n EL16SOMD71 Vit
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DIN-Verschraubungen

DA Distanzadapter
EO 24° DKO Dichtkegel / EO 24° Anschluss

S2 S1
1] B __ 5
_ 1| o = s2 | ®
o Q g |
K [H
Q T 4‘{ * \k
r— NN A
N -
X1) L2 X1) O-Ring OR
L1
D1 PN (bar))
Bau- L@. Gewicht
Reihe D3 L1 L2 L3 S1 S2 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl 71 MS
L3) 06 2,5 43.0 36 51 12 14 33 DAO6LOMD 500 315 200
08 4.0 43.0 36 51 14 17 46 DAOSLOMD 500 315 200
10 6.0 43.0 36 51 17 19 60 DA10LOMD 500 315 200
12 8.0 43.0 36 51 19 22 75 DA12LOMD 400 315 200
15 10.0 43.0 36 51 24 27 118 DA15LOMD 400 315 200
18 13.0 43.5 36 52 27 32 153 DA18LOMD 400 315 200
22 17.0 47.5 40 56 32 36 210 DA22L.OMD 250 160 100
28 22.0 47.5 40 57 41 41 279 DA28LOMD 250 160 100
35 28.0 60.5 50 72 46 50 468 DA35LOMD 250 160 100
42 34.0 71.0 60 83 55 60 802 DA42LOMD 250 160 100
S4) 06 2.5 43.0 36 51 14 17 48 DA06SOMD 800 630 400
08 4.0 43.0 36 51 17 19 64 DA0SSOMD 800 630 400
10 6.0 43.5 36 52 19 22 81 DA10SOMD 800 630 400
12 8.0 43.5 36 52 22 24 97 DA12SOMD 630 630 400
16 11.0 48.5 40 58 27 30 166 DA16SOMD 630 400 250
20 14.0 56.5 46 68 32 36 265 DA20SOMD 420 400 250
25 18.0 62.0 50 74 41 46 466 DA25SOMD 420 400 250
30 23.0 69.5 56 83 46 50 601 DA30SOMD 420 400 250
38 30.0 76.0 60 91 55 60 871 DA38SOMD 420 315 200
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
%) L = Leichte Baureihe; 4 S = Schwere Baureihe
PN(®2) _ by vipa)
10
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum
Bestellen von Komplettverschraubungen bzw. alternativen
Dichtungsmaterialien siehe Seite 17.
Bestellzeichen-Erganzungen
Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Oberflache stoff (keine zusatzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
Stahl CF DA16SOMDCF NBR
*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Edels.tahl A DA16SOMDT Vit
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Messing MS DA16SOMDMS | NBR
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DIN-Verschraubungen

RED Konus-Reduzieranschluss mit Dichtkegel
EO 24° Dichtkegel / EO 24° Anschluss

S1
S3
(=]
- ™, o
[a) , [a} = | -1 .
Q \ ®¢ Q |
N
YR L3 a
L] Q
L2
X1) L1 X1) O-Ring OR
Bau- D1 D2 PN (bar)")
Reihe Gewicht
29 %) -@ .@- D3 L1 L2 L3 S1 S2 S3 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl 71
L/LL 06 04 2.5 28.5 24.5 34.0 9 14 10 17 REDO6L/04LLOMD 100 100
L 08 06 4.0 30.5 23.5 38.0 12 17 14 29 REDO08/06LOMD 500 315
L 10 06 4.0 32.0 25.0 40.0 14 19 14 36 RED10/06LOMD 500 315
L 10 08 6.0 32.0 25.0 40.0 14 19 17 38 RED10/08LOMD 500 315
L 12 06 4.0 32.0 25.0 40.0 17 22 14 49 RED12/06LOMD 400 315
L 12 08 6.0 32.0 25.0 40.0 17 22 17 49 RED12/08LOMD 400 315
L 12 10 8.0 33.0 26.0 41.0 17 22 19 51 RED12/10LOMD 400 315
L 15 06 4.0 35.5 28.5 43.0 19 27 14 81 RED15/06LOMD 400 315
L 15 08 6.0 35.5 28.5 43.0 19 27 17 85 RED15/08LOMD 400 315
L 15 10 8.0 36.5 29.5 44.0 19 27 19 83 RED15/10LOMD 400 315
L 15 12 10.0 36.5 29.5 44.0 19 27 22 83 RED15/12LOMD 400 315
L 18 06 4.0 35.0 28.0 43.0 24 32 14 109 RED18/06LOMD 400 315
L 18 08 6.0 35.0 28.0 43.0 24 32 17 111 RED18/08LOMD 400 315
L 18 10 8.0 36.0 29.0 44.0 24 32 19 110 RED18/10LOMD 400 315
L 18 12 10.0 36.0 29.0 44.0 24 32 22 110 RED18/12LOMD 400 315
L 18 15 12.0 37.0 30.0 45.0 24 32 27 115 RED18/15LOMD 400 315
L/S 18 16 12.0 40.0 31.5 49.5 27 32 30 138 RED18L/16SOMD 400 315
L 22 06 4.0 39.0 32.0 47.0 27 36 14 158 RED22/06LOMD 250 160
L 22 08 6.0 39.0 32.0 47.0 27 36 17 158 RED22/08LOMD 250 160
L 22 10 8.0 40.0 33.0 48.0 27 36 19 159 RED22/10LOMD 250 160
L 22 12 10.0 40.0 33.0 48.0 27 36 22 157 RED22/12LOMD 250 160
L 22 15 12.0 41.0 34.0 49.0 27 36 27 164 RED22/15LOMD 250 160
L/S 22 16 12.0 43.0 34.5 52.5 27 36 30 173 RED22L/16SOMD 250 160
L 22 18 15.0 41.0 33.5 50.0 27 36 32 167 RED22/18LOMD 250 160
L/S 22 20 16.0 45.0 34.5 56.0 32 36 36 203 RED22L/20SOMD 250 160
L 28 06 4.0 41.0 34.0 49.0 32 41 14 219 RED28/06LOMD 250 160
L 28 08 6.0 41.0 34.0 49.0 32 41 17 221 RED28/08LOMD 250 160
L 28 10 8.0 42.0 35.0 50.0 32 41 19 213 RED28/10LOMD 250 160
L 28 12 10.0 42.0 35.0 50.0 32 41 22 213 RED28/12LOMD 250 160
L 28 15 12.0 43.0 36.0 51.0 32 41 27 218 RED28/15LOMD 250 160
L/S 28 16 12.0 45.0 36.5 54.5 32 41 30 227 RED28L/16SOMD 250 160
L 28 18 15.0 43.0 35.5 52.0 32 41 32 220 RED28/18LOMD 250 160
L 28 22 19.0 45.0 37.5 54.0 32 41 36 222 RED28/22LOMD 250 160
L/S 28 25 20.0 50.0 38.0 62.0 41 41 46 300 RED28L/25SOMD 250 160
L 35 06 4.0 44.0 37.0 52.0 41 50 14 318 RED35/06LOMD 250 160
L 35 08 6.0 44.0 37.0 52.0 41 50 17 318 RED35/08LOMD 250 160
L 35 10 8.0 45.0 38.0 53.0 41 50 19 318 RED35/10LOMD 250 160
L 35 12 10.0 45.0 38.0 53.0 41 50 22 324 RED35/12LOMD 250 160
L 35 15 12.0 46.0 39.0 54.0 41 50 27 328 RED35/15LOMD 250 160
L 35 18 15.0 46.0 38.5 55.0 41 50 32 328 RED35/18LOMD 250 160
L 35 22 19.0 48.0 40.5 57.0 41 50 36 331 RED35/22LOMD 250 160
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DIN-Verschraubungen

RED Konus-Reduzieranschluss mit Dichtkegel
EO 24° Dichtkegel / EO 24° Anschluss

S3
= \
N
[a Ry = 1
g8 \
L3 a
Q
X1) L1 X1) O-Ring OR
Bau- D1 D2 PN (bar)")
Reihe Gewicht
29 %) -@ .@ D3 L1 L2 L3 S1 S2 S3 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl 71
L/S 35 25 20.0 52.0 40.0 64.0 41 50 46 366 RED35L/25SOMD 250 160
L 35 28 24.0 48.0 40.5 57.0 41 50 41 327 RED35/28LOMD 250 160
/S 35 30 25.0 55.0 41.5 68.0 46 50 50 435 RED35L/30SOMD 250 160
L 42 10 8.0 48.5 41.5 56.0 50 60 19 537 RED42/10LOMD 250 160
L 42 12 10.0 48.5 41.5 56.0 50 60 22 538 RED42/12LOMD 250 160
L 42 15 12.0 49.5 42.5 58.0 50 60 27 534 RED42/15LOMD 250 160
L 42 18 15.0 49.5 42.0 58.0 50 60 32 544 RED42/18LOMD 250 160
L 42 22 19.0 51.5 44.0 60.0 50 60 36 543 RED42/22L. OMD 250 160
L 42 28 24.0 51.5 44.0 61.0 50 60 41 539 RED42/28LOMD 250 160
L/S 42 30 25.0 57.5 44.0 70.5 50 60 50 588 RED42L/30SOMD 250 160
L 42 35 30.0 53.5 43.0 65.0 50 60 50 541 RED42/35LOMD 250 160
L/S 42 38 32.0 61.5 45.5 76.0 55 60 60 701 RED42L/38SOMD 250 160
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
2) LL = Sehr leichte Baureihe; 3) L = Leichte Baureihe; 4) S = Schwere Baureihe
PN®2) _ by vipa)
10
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum
Bestellen von Komplettverschraubungen bzw. alternativen
Dichtungsmaterialien siehe Seite 17.
Bestellzeichen-Ergédnzungen
Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Oberflache stoff (keine zusatzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Stahl CF RED18/15LOMDCF NBR
Kennbuchstaben firr das gewiinschte Material. Edelstahl 71 RED18/15LOMDT71 vIT
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d nd
DIN-Verschraubungen .

RED Konus-Reduzieranschluss mit Dichtkegel
EO 24° Dichtkegel / EO 24° Anschluss

S3
2
o \
a LI 8|8 [ _ 1T
- 88 \
L3 a
) )
X1) L1 X1) O-Ring OR
Bau- D1 D2 PN (bar)")
Reihe Gewicht

9 4) -@ .@- D3 L1 L2 L3 S1 S2 S3 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl 71
S 08 06 4 34.0 27.0 42 14 19 17 42 RED08/06SOMD 800 | 630
S 10 06 4 34.5 27.5 42 17 22 17 55 RED10/06SOMD 800 630
S 10 08 5 34.5 27.5 42 17 22 19 58 RED10/08SOMD 800 630
S 12 06 4 36.0 29.0 44 17 24 17 66 RED12/06SOMD 630 630
S 12 08 5 36.0 29.0 44 17 24 19 68 RED12/08SOMD 630 630
S 12 10 7 37.0 29.5 46 19 24 22 75 RED12/10SOMD 630 630
S 16 06 4 39.0 32.0 47 22 30 17 112 RED16/06SOMD 630 400
S 16 08 5 39.0 32.0 47 22 30 19 114 RED16/08SOMD 630 400
S 16 10 7 39.0 31.5 48 22 30 22 115 RED16/10SOMD 630 400
S 16 12 8 39.0 31.5 48 22 30 24 118 RED16/12SOMD 630 400
S/L 16 15 11 39.0 32.0 47 24 30 27 120 RED16S/15LOMD 400 315
S 20 06 4 43.0 36.0 51 27 36 17 172 RED20/06SOMD 420 400
S 20 08 5 43.0 36.0 51 27 36 19 174 RED20/08SOMD 420 400
S 20 10 7 43.0 35.5 52 27 36 22 174 RED20/10SOMD 420 400
S 20 12 8 43.0 35.5 52 27 36 24 177 RED20/12SOMD 420 400
S/L 20 15 12 43.0 36.0 51 27 36 27 173 RED20S/15LOMD 400 315
S 20 16 12 45.0 36.5 55 27 36 30 182 RED20/16SOMD 420 400
S/L 20 18 14 43.0 35.5 51 27 36 32 178 RED20S/18LOMD 400 315
S 25 06 4 45.5 38.5 53 32 46 17 294 RED25/06SOMD 420 400
S 25 08 5 45.5 38.5 53 32 46 19 295 RED25/08SOMD 420 | 400
S 25 10 7 455 38.0 54 32 46 22 296 RED25/10SOMD 420 400
S 25 12 8 455 38.0 54 32 46 24 299 RED25/12SOMD 420 400
S 25 16 12 47.5 39.0 57 32 46 30 304 RED25/16SOMD 420 400
S/L 25 18 15 45.5 38.0 54 32 46 32 299 RED25S/18LOMD 400 315
S 25 20 16 49.5 39.0 61 32 46 36 315 RED25/20SOMD 420 400
S/L 25 22 18 47.5 40.0 56 32 46 36 304 RED25S/22LOMD 250 160
S 30 06 4 51.0 44.0 59 41 50 17 412 RED30/06SOMD 420 400
S 30 08 5 51.0 44.0 59 41 50 19 404 RED30/08SOMD 420 400
S 30 10 7 51.0 43.5 60 41 50 22 405 RED30/10SOMD 420 400
S 30 12 8 51.0 43.5 60 41 50 24 405 RED30/12SOMD 420 400
S 30 16 12 53.0 445 63 41 50 30 412 RED30/16SOMD 420 400
S 30 20 16 55.0 445 66 41 50 36 421 RED30/20SOMD 420 400
S/L 30 22 19 53.0 45.5 61 141 50 36 406 RED30S/22LOMD 250 160
S 30 25 20 57.0 45.0 69 41 50 46 439 RED30/25SOMD 420 400
S/L 30 28 23 53.0 45.5 62 41 50 41 406 RED30S/28LOMD 250 160
S 38 06 4 54.5 47.5 62 50 60 17 556 RED38/06SOMD 420 315
S 38 08 5 54.5 47.5 62 50 60 19 581 RED38/08SOMD 420 315
S 38 10 7 54.5 47.0 63 50 60 22 579 RED38/10SOMD 420 315
S 38 12 8 54.5 47.0 63 50 60 24 577 RED38/12SOMD 420 315
S 38 16 12 56.5 48.0 66 50 60 30 580 RED38/16SOMD 420 315
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DIN-Verschraubungen

RED Konus-Reduzieranschluss mit Dichtkegel
EO 24° Dichtkegel / EO 24° Anschluss

S3
S~
e \
- | 0, N
[a] ' [a} = 1 .
2 ok \
o
L3 [a)
/
| J Q
X1) L1 X1) O-Ring OR
Bau- | Df D2 PN (bar))
Reihe Gewicht
9 4) -@ .@ D3 L1 L2 L3 S1 S2 S3 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl 71
S 38 20 16 58.5 48.0 70 50 60 36 601 RED38/20SOMD 420 315
S 38 25 20 60.5 48.5 73 50 60 46 615 RED38/25SOMD 420 315
S/L 38 28 24 56.5 49.0 65 50 60 41 573 RED38S/28LOMD 250 160
S 38 30 25 62.5 49.0 76 50 60 50 625 RED38/30SOMD 420 315
S/L 38 35 30 58.5 48.0 69 50 60 50 588 RED38S/35LOMD 250 160
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
3) L = Leichte Baureihe; 4 S = Schwere Baureihe
PN(®2) _ by vipa)
10
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum
Bestellen von Komplettverschraubungen bzw. alternativen
Dichtungsmaterialien siehe Seite 17.
Bestellzeichen-Erganzungen
Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Oberflache stoff (keine zusatzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Stahl CF RED16/12SOMDCF NBR
Kennbuchstaben firr das gewiinschte Material. Edelstahl 71 RED16/12SOMD71 vIT
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DIN-Verschraubungen

GZ Gerader Zwischenstutzen mit Dichtkegel

EO 24° DKO Dichtkegel

S1
( ) —
o {1 [}
5 ! 8 5
8 - - SIS
Ve vinn
RSN NS
X1) L2 X1)
X1) O-Ring OR
D1 PN (bar)?)
Bau- Gewicht
Reihe .@’ T D3 L1 L2 S1 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl 71
L3) 06 M 12x1.5 2.5 33 33 14 28 GZo6L 500 315
08 M 14x1.5 4.0 33 33 17 41 GZ08L 500 315
10 M 16x1.5 6.0 34 34 19 53 GZ10L 500 315
12 M 18x1.5 8.0 34 34 22 71 GZ12L 400 315
15 M 22x1.5 10.0 39 39 27 129 GZ15L 400 315
18 M 26x1.5 13.0 36 38 32 165 GzZ18L 400 315
22 M 30x2.0 17.0 42 44 36 243 GZ22L 250 160
28 M 36x2.0 22.0 46 48 41 319 GzZ28L 250 160
35 M 45x2.0 28.0 48 52 50 449 GZ35L 250 160
42 M 52x2.0 34.0 52 57 60 737 GZ42L 250 160
S 06 M 14x1.5 2.5 32 33 17 41 GZ06S 800 630
08 M 16x1.5 4.0 33 34 19 54 GZ08S 800 630
10 M 18x1.5 6.0 33 35 22 74 GZ10S 800 630
12 M 20x1.5 8.0 36 38 24 95 GZ12S 630 630
16 M 24x1.5 11.0 39 42 30 172 GZ16S 630 400
20 M 30x2.0 14.0 44 48 36 261 GZ20S 420 400
25 M 36x2.0 18.0 46 53 46 477 GZ25S 420 400
30 M 42x2.0 23.0 52 62 50 605 GZ30S 420 400
38 M 52x2.0 30.0 52 67 60 826 GZ38S 420 315
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
%) L = Leichte Baureihe: 4) S = Schwere Baureihe
PN (b2) = b\ vipa)
10
Hinweise zum Bestellen von alternativen Dichtungsmaterialien
siehe Seite 17.
Bestellzeichen-Ergédnzungen
Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Oberflache stoff (keine zusatzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
*Erganzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den Stanl CF GZ16SCF NBR
Kennbuchstaben fiir das gewiinschte Material. Edelstahl n GZ16ST71 Vit
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DIN-Verschraubungen

GZR Gerade Reduzierung mit Dichtkegel

EO 24° DKO Dichtkegel

N
HE
X1) L2 X1)
X1) O-Ring OR
Bau- D1 D2 PN
Reihe Gewicht (ban)?)
3) 4 .@. .@. T T2 D3 L1 L2 S1 S2 g/1 St. Bestellzeichen* | Stahl 71
L/S 06 06 M 14x1.5 | M12x1.5 25 | 325 | 33.0 17 14 34 GZRO06L/06S 500 500
L 08 06 | M14x1.5 | M12x1.5 25 | 33.0 | 33.0 17 14 36 GZR08/06L 500 500
L/S 08 08 M 16x1.5 | M 14x1.5 40 | 325 | 34.0 19 17 48 GZRO08L/08S 500 500
L 10 06 M 16x1.5 | M12x1.5 25 | 340 | 34.0 19 14 44 GZR10/06L 500 500
L 10 08 M 16x1.5 | M 14x1.5 40 | 340 | 34.0 19 17 50 GZR10/08L 500 500
L/S 10 10 M 18x1.5 | M 16x1.5 6.0 | 34.0 | 34.5 22 19 63 GZR10L/10S 500 500
L 12 06 M 18x1.5 | M 12x1.5 2.5 | 34.0 | 34.0 22 14 56 GZR12/06L 400 400
L 12 08 M 18x1.5 | M 14x1.5 4.0 | 34.0 | 34.0 22 17 62 GZR12/08L 400 400
L 12 10 M 18x1.5 | M 16x1.5 6.0 | 340 | 34.0 22 19 65 GZR12/10L 400 400
L/S 12 12 M 20x1.5 | M 18x1.5 8.0 | 36.5 | 37.5 24 22 85 GZR12L/12S 400 400
L 15 08 M22x1.5 | M 14x1.5 40 | 39.0 | 39.0 27 17 98 GZR15/08L 400 400
L 15 10 M 22x1.5 | M 16x1.5 6.0 | 39.0 | 39.0 27 19 101 GZR15/10L 400 400
L 15 12 M22x1.5 | M 18x1.5 8.0 | 39.0 | 39.0 27 22 108 GZR15/12L 400 400
L 18 10 M26x1.5 | M 16x1.5 6.0 | 37.0 | 37.5 32 19 125 GZR18/10L 400 400
L 18 12 M 26x1.5 | M 18x1.5 8.0 | 36.5 | 37.5 32 22 132 GZR18/12L 400 400
L 18 15 M 26x1.5 | M 22x1.5 10.0 | 38,5 | 38.5 32 27 155 GZR18/15L 400 400
/S 18 16 M 26x1.5 | M 24x1.5 11.0 | 39.0 | 39.0 32 30 177 GZR18L/16S 400 400
L 22 12 M 30x2.0 | M 18x1.5 8.0 | 425 | 43.5 36 22 195 GZR22/12L 250 250
L 22 15 M 30x2.0 | M 22x1.5 10.0 | 425 | 435 36 27 215 GZR22/15L 250 250
L 22 18 M 30x2.0 | M 26x1.5 13.0 | 42.0 | 44.0 36 32 228 GZR22/18L 250 250
L/S 22 20 | M30x2.0 | M30x2.0 | 14.0 | 440 | 47.0 | 36 36 266 GZR22L/20S 250 250
L 28 15 M 36x2.0 | M 22x1.5 10.0 | 46.5 | 475 41 27 143 GZR28/15L 250 250
L 28 18 M 36x2.0 | M 26x1.5 13.0 | 39.5 | 48.0 41 32 311 GZR28/18L 250 250
L 28 22 M 36x2.0 | M 30x2.0 17.0 | 46.0 | 46.0 41 36 309 GZR28/22L 250 250
L/S 28 25 M 36x2.0 | M 36x2.0 18.0 | 46.0 | 50.5 41 46 419 GZR28L/25S 250 250
L 35 18 M 45x2.0 | M 26x1.5 13.0 | 48.0 | 51.0 50 32 430 GZR35/18L 250 250
L 35 22 M 45x2.0 | M 30x2.0 17.0 | 48.0 | 51.0 50 36 429 GZR35/22L 250 250
L 35 28 M 45x2.0 | M 36x2.0 22.0 | 48.0 | 51.0 50 41 415 GZR35/28L 250 250
L/S 35 30 M 45x2.0 | M 42x2.0 23.0 | 52.0 | 59.0 50 50 577 GZR35L/30S 250 250
L 42 22 M 52x2.0 | M 30x2.0 17.0 | 52.0 | 55.5 60 36 653 GZR42/22L 250 250
L 42 28 M 52x2.0 | M 36x2.0 22.0 | 52.0 | 55.5 60 41 648 GZR42/28L 250 250
L 42 35 M 52x2.0 | M 45x2.0 28.0 | 52.0 | 56.5 60 50 662 GZR42/35L 250 250
L/S 42 38 | M52x2.0 | M52x2.0 | 30.0 | 52.0 | 62.0 | 60 60 822 GZR42L/38S 250 250
S 08 06 M 16x1.5 | M 14x1.5 25 | 33.0 | 34.0 19 17 49 GZR08/06S 800 800
S 10 06 M 18x1.5 | M 14x1.5 2.5 | 33.0 | 345 22 17 60 GZR10/06S 800 800
S 10 08 M 18x1.5 | M 16x1.5 4.0 | 33.0 | 345 22 19 66 GZR10/08S 800 800
S 12 06 M 20x1.5 | M 14x1.5 25 | 36.0 | 37.5 24 17 77 GZR12/06S 630 630
S 12 08 M 20x1.5 | M 16x1.5 40 | 36.0 | 37.5 24 19 82 GZR12/08S 630 630
S 12 10 M20x1.5 | M 18x1.5 6.0 | 36.0 | 38.0 24 22 89 GZR12/10S 630 630
S 16 10 M24x1.5 | M18x1.5 6.0 | 39.0 | 41.5 30 22 138 GZR16/10S 630 630
S 16 12 M24x1.5 | M 20x1.5 8.0 | 39.0 | 41.5 30 24 143 GZR16/12S 630 630
S/L 16 15 M24x1.5 | M22x1.5 10.0 | 395 | 415 30 27 153 GZR16S/15L 400 400
S 20 12 M 30x2.0 | M 20x1.5 8.0 | 44.0 | 47.0 36 24 204 GZR20/12S 420 420
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d ind
DIN-Verschraubungen .

GZR Gerade Reduzierung mit Dichtkegel
EO 24° DKO Dichtkegel

X1) L2 X1)
X1) O-Ring OR
Bau- D1 D2 PN
Reihe Gewicht (ban)?)
3) 4 .@. .@. T T2 D3 L1 L2 S1 S2 g/1 St. Bestellzeichen* | Stahl 71
S 20 16 M 30x2.0 | M 24x1.5 11.0 | 44.0 | 475 36 30 232 GZR20/16S 420 420
S/L 20 18 M 30x2.0 | M 26x1.5 13.0 | 44.0 | 47.0 36 32 224 GZR20S/18L 400 400
S 25 16 M 36x2.0 | M 24x1.5 1.0 46.0 | 51.0 46 30 224 GZR25/16S 420 420
S 25 20 M 36x2.0 | M 30x2.0 14.0 | 46.0 | 51.5 46 36 364 GZR25/20S 420 420
S/L 25 22 M 36x2.0 | M 30x2.0 17.0 | 46.0 | 50.5 46 36 475 GZR25S/22L 250 250
S 30 16 M 42x2.0 | M 24x1.5 11.0 | 52.0 | 58.5 50 30 475 GZR30/16S 420 420
S 30 20 M 42x2.0 | M 30x2.0 14.0 | 52.0 | 59.0 50 36 500 GZR30/20S 420 420
S 30 25 M 42x2.0 | M36x2.0 | 18.0 | 52.0 | 60.5 | 50 46 589 GZR30/25S 420 420
S/L 30 28 M 42x2.0 | M 36x2.0 22.0 | 52.0 | 58.0 50 41 476 GZR30S/28L 250 250
S 38 20 M 52x2.0 | M 30x2.0 14.0 | 52.0 | 61.5 60 36 671 GZR38/20S 420 420
S 38 25 M 52x2.0 | M 36x2.0 18.0 | 52.0 | 63.0 60 46 759 GZR38/25S 420 420
S 38 30 M 52x2.0 | M 42x2.0 23.0 | 52.0 | 64.5 60 50 767 GZR38/30S 420 420
S/L 38 35 M 52x2.0 | M 45x2.0 28.0 | 52.0 | 61.5 60 50 662 GZR38S/35L 250 250

1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar

3) L = Leichte Baureihe: 4) S = Schwere Baureihe

PN (bar)
10

Hinweise zum Bestellen von alternativen Dichtungsmaterialien
siehe Seite 17.

= PN (MPa)1

Bestellzeichen-Ergédnzungen
Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Oberflache stoff (keine zusatzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den fiir das Stahl CF GZR16/12SCF NBR
gewiinschte Material. Edelstahl 71 GZR16/12871 VIT
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DIN-Verschraubungen

GEO Gerader Einschraubstutzen
Metr. Einschraubzapfen — O-Ring (ISO 6149) / EO 24° Anschluss

L1
L3 S1 L4
- Ik
j\
3 e 183 [t ] j
Q " ﬂ Qi ?
X1) L2 X1) O-Ring OR
D1 PN (bar)")
Bau- Gewicht
Reihe .@- T D3 D4 L1 L2 L3 L4 Si S2 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl | 71
LL?) 04 |MO08x1.0| 3.0 10.8 | 20.0 | 95 6.5 19.0 11* 10 8 GEO04LLMOMD 100 | 100
04 |M10x1.0| 3.0 12.8 | 20.0 | 9.5 6.5 19.0 13 10 11 GEOO04LLM10X10MD | 100
06 |M10x1.0| 4.5 12.8 | 20.0 | 8.0 6.5 19.5 13 12 10 GEOO06LLMOMD 100
L9) 06 |M10x1.0| 4.5 14.0 | 25.0 | 85 8.5 | 23.0 14 14 15 GEO06LMOMD 500 | 315
08 |M12x1.5| 6.0 17.0 | 28.0 | 10.0 |11.0 | 25.0 17 17 23 GEO08LMOMD 500 | 315
10 [M14x1.5| 7.5 19.0 | 29.0 | 11.0 |11.0 | 26.0 19 19 28 GEO10LMOMD 500 | 315
12 |[M16x1.5| 9.0 | 220 | 31.0 125 |11.5 | 27.0 22 22 40 GEO12LMOMD 400 | 315
15 |[M18x1.5[11.0 | 24.0 | 33.0 [ 135 [12.5 | 29.0 24 27 56 GEO15LMOMD 400 | 315
18 |[M22x1.5|14.0 | 27.0 | 35.0 | 145 |13.0 31.0 27 32 80 GEO18LMOMD 400 | 315
22 |M27x2.0{18.0 | 32.0 | 40.0 |16.5 | 16.0 | 33.0 32 36 104 GEO22LM27X20MD | 250 | 160
28 |M33x2.0{23.0 | 41.0 | 41.0 |17.5 |16.0 | 34.0 41 41 171 GEO28LMOMD 250 | 160
35 |M42x2.0{30.0 | 50.0 | 44.0 |17.5 |16.0 | 39.0 50 50 278 GEO35LMOMD 250 | 160
42 |M48x2.0| 36.0 55.0 | 475 |19.0 |17.5 | 42.0 55 60 340 GEO42LMOMD 250 | 160
S4) 06 |M12x1.5| 4.0 17.0 | 31.0 | 13.0 |11.0 | 28.0 17 17 29 GEO06SMOMD 800 | 630
08 |M14x1.5| 6.0 19.0 | 33.0 | 15.0 | 11.0 30.0 19 19 41 GEO08SMOMD 800 | 630
10 |[M16x1.5| 7.0 | 22.0 | 35.0 [15.0 |12.5 | 31.0 22 22 55 GEO10SMOMD 800 | 630
12 |[M18x1.5| 9.0 24.0 | 38,5 |17.0 |14.0 33.0 24 24 73 GEO12SMOMD 630 | 630
16 |[M22x1.5|12.0 | 27.0 | 42.0 | 18,5 | 15.0 37.0 27 30 102 GEO16SMOMD 630 | 400
20 |[M27x2.0{15.0 | 32.0 | 495 |20.5 | 18,5 | 42.0 32 36 169 GEO20SMOMD 420 | 400
25 |M33x2.0| 20.0 41.0 | 535 | 23.0 |18.5 47.0 41 46 274 GEO25SMOMD 420 | 400
30 |[M42x2.0{26.0 | 50.0 | 56.0 | 23.5 |19.0 50.0 50 50 412 GEO30SMOMD 420 | 400
38 |M48x2.0/32.0 | 55.0 | 63.5 | 26.0 |21.5 57.0 55 60 580 GEO38SMOMD 420 | 315

1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
?) LL = Sehr leichte Baureihe; %) L = Leichte Baureihe; 4) S = Schwere Baureihe

PN (bar)

= PN (MPa)

Hinweise zum Bestellen von Komplettverschraubungen bzw.
alternativen Dichtungsmaterialien siehe Seite 17.

*$1=8SW12 in 1.4571

Bestellzeichen-Ergédnzungen
Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Oberflache stoff (keine zusatzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den fiir das Stahl CF GEO16SMOMDCF NBR
gewiinschte Material. Edelstahl 71 GEO16SMOMD71 VIT

m 139 Katalog 4100/DE



DIN-Verschraubungen

GE-M-ED Gerader Einschraubstutzen
Metr. Einschraubzapfen — ED (ISO 9974) / EO 24° Anschluss

L1 |
s1 L4
S2
~ 3
| = |
3| F|4— Tres E 11—
|
X1 L3 | L2
T
X1) Eolastic-Dichtung ED
D1 PN (bar)")
Bau- Gewicht
Reihe .@- T1 D3 D4 L1 L2 L3 L4 S S2 g/1 St. Bestellzeichen* Stahl | 71
L3) 06 |M10x1.0 4 14 23.5 8.5 8 23 14 14 13 GEO6LMEDOMD 500 | 315
08 |M12x1.5 6 17 29.0 10.0 12 25 17 17 22 GEOSLMEDOMD 500 | 315
10 [M14x1.5 7 19 30.0 11.0 12 26 19 19 29 GE10LMEDOMD 500 | 315
10 [M12x1.5 6 17 30.0 11.0 12 26 17 19 23 GE10LM12X1.5EDOMD 315 | 315
10 [M16x1.5 8 22 31.5 12.5 12 27 22 19 40 GE10LM16X1.5EDOMD 420 | 315
10 [M18x1.5 8 24 31.5 12.5 12 27 24 19 50 GE10LM18X1.5EDOMD 400 | 315
10 [M22x1.5 8 27 35.0 14.0 14 29 27 19 80 GE10LM22X1.5EDOMD 400 | 315
12 [M16x1.5 9 22 31.5 12.5 12 27 22 22 40 GE12LMEDOMD 400 | 315
12 [M14x1.5 7 19 30.0 11.0 12 26 19 22 30 GE12LM14X1.5EDOMD 400 | 315
12 [M18x1.5| 10 24 31.5 12.5 12 27 24 22 47 GE12LM18X1.5EDOMD 400 | 315
12 |[M22x1.5( 10 27 35.0 14.0 14 29 27 22 75 GE12LM22X1.5EDOMD 400 | 315
15 [M18x1.5| 11 24 32.5 13.5 12 29 24 27 51 GE15LMEDOMD 400 | 315
15 [M16x1.5 9 22 32.0 13.0 12 28 24 27 64 GE15LM16X1.5EDOMD 400 | 315
15 [M22x1.5| 12 27 36.0 15.0 14 30 27 27 77 GE15LM22X1.5EDOMD 400 | 315
18 |[M22x1.5| 14 27 36.0 14.5 14 31 27 32 74 GE18LMEDOMD 400 | 315
18 |[M18x1.5| 11 24 33.5 14.0 12 30 27 32 68 GE18LM18X1.5EDOMD 400 | 315
22 |M26x1.5| 18 32 40.0 16.5 16 33 32 36 103 GE22LMEDOMD 250 | 160
22 |[M22x1.5| 14 32 38.0 16.5 14 33 32 36 97 GE22LM22X1.5EDOMD 250 | 160
28 |M33x2.0| 23 40 43.0 17.5 18 34 41 41 168 GE28LMEDOMD 250 | 160
35 |M42x2.0| 30 50 48.0 17.5 20 39 50 50 281 GE35LMEDOMD 250 | 160
42 |M48x2.0| 36 55 52.0 19.0 22 42 55 60 356 GE42LMEDOMD 250 | 160
S9 06 |[M12x1.5 4 17 32.0 13.0 12 28 17 17 30 GEO6SMEDOMD 800 | 630
08 |M14x1.5 5 19 34.0 15.0 12 30 19 19 42 GEOS8SMEDOMD 800 | 630
10 [M16x1.5 7 22 34.5 15.0 12 31 22 22 54 GE10SMEDOMD 800 | 630
12 [M18x1.5 8 24 36.5 17.0 12 33 24 24 71 GE12SMEDOMD 630 | 630
12 [M14x1.5 5 19 36.0 16.5 12 33 22 24 60 GE12SM14X1.5EDOMD 630 | 630
12 [M22x1.5 8 27 39.0 17.5 14 34 27 24 102 GE12SM22X1.5EDOMD 630 | 400
16 [M22x1.5| 12 27 41.0 18.5 14 37 27 30 95 GE16SMEDOMD 630 | 400
16 [M18x1.5 8 24 38.5 18.0 12 36 27 30 88 GE16SM18X1.5EDOMD 630 | 400
20 |[M27x2.0| 16 32 47.0 | 20.5 16 42 32 36 150 GE20SMEDOMD 420 | 400
25 |M33x2.0| 20 40 53.0 | 23.0 18 47 41 46 264 GE25SMEDOMD 420 | 400
30 [M42x2.0| 25 50 57.0 | 28,5 20 50 50 50 422 GE30SMEDOMD 420 | 400
38 |M48x2.0| 32 55 64.0 | 26.0 22 57 55 60 569 GE38SMEDOMD 420 | 315
1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar
3) L = Leichte Baureihe; 4) S = Schwere Baureihe
PN®2) _ by vipa)
10
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum Bestellzeichen-Ergédnzungen
Bfestellen von K(_)m_plett_verscht:aubungen bzw. alternativen Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-
Dichtungsmaterialien siehe Seite 17. Oberflache stoff (keine zusétzl. Kenn-
und Material buchstaben erforderlich)
*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den fiir das Stanl CF GE16SMEDOMDCF NBR
gewiinschte Material. Edelstahl 71 GE16SMEDOMD71 VIT
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DIN-Verschraubungen

GE-R-ED Gerader Einschraubstutzen
Z06ll. Einschraubzapfen — ED (ISO 1179) / EO 24° Anschluss

L1 |
s1 L4
S2
=
8 OfE:
=
X1 L3 | L2
T
X1) Eolastic-Dichtung ED
D1 PN (bar)")
Bau- Gewicht

Reihe .@- T1 D3 D4 L1 L2 L3 L4 Si S2 g/1 St. Bestellzeichen® Stahl | 71 MS
LL2) 04 |G1/8A 3 14 | 20.0 9.5 6.5 | 19 14 10 10 GEO4LLREDOMD 100 | 100 63
06 |G1/8A 4 14 | 20.0 8.0 6.5 20 14 12 11 GEO6LLREDOMD 100 | 100 63
L3) 06 |G1/8A 4 14 | 23.5 8.5 80| 23 14 14 13 GEO6LREDOMD 500 | 315 | 200
06 |G1/4A 4 19 |1 29.0| 100 | 12.0| 25 19 14 28 GEO6LR1/4EDOMD | 500 | 315 | 200
06 |G3/8BA 4 22 | 305 | 115|120 | 26 22 14 44 GEO6LR3/8EDOMD | 420 | 315 | 200
06 |G12A 4 27 | 33.0 | 12.0| 140 | 27 27 14 61 GEO6LR1/2EDOMD | 400 | 315 | 200
08 [G1/4A 6 19 |1 29.0 | 10.0 | 12.0| 25 19 17 27 GEOSLREDOMD 500 | 315 | 200
08 |[G1/8A 4 14 | 24.5 9.5 80| 24 14 17 16 GEOSLR1/8EDOMD | 500 | 315 | 200
08 |G3/8BA 6 22 | 305 | 115|120 | 26 22 17 45 GEOSLR3/8EDOMD | 420 | 315 | 200
08 |G1/2A 6 27 | 383.0| 12.0| 140 | 27 27 17 74 GEO8SLR1/2EDOMD | 400 | 315 | 200
10 [G1/4A 6 19 [ 30.0| 11.0| 12.0| 26 19 19 29 GE10LREDOMD 500 | 315 | 200
10 [G1/8A 4 14 |1 25.5 | 10.5 8.0 | 25 17 19 21 GE10LR1/8EDOMD | 500 | 315 | 200
10 [G3/8A 8 22 | 315 | 125|120 | 27 22 19 43 GE10LR3/8EDOMD | 420 | 315 | 200
10 [G1/2A 8 27 | 34.0| 13.0| 140 | 28 27 19 71 GE10LR1/2EDOMD | 400 | 315 | 200
12 [G3/8A 9 22 | 315|125 | 120 | 27 22 22 41 GE12LREDOMD 420 | 315 | 200
12 [G1/8A 4 14 | 265 | 11.5 80| 26 19 22 26 GE12LR1/8EDOMD | 420 | 315 | 200
12 [G1/4A 6 19 | 31.0 ] 12.0| 12.0| 27 19 22 31 GE12LR1/4EDOMD | 400 | 315 | 200
12 [G1/2A 10 27 | 34.0| 138.0| 140 | 28 27 22 67 GE12LR1/2EDOMD | 400 | 315 | 200
12 [G3/4A 10 32 | 37.0| 14.0| 16.0 | 29 32 22 118 GE12LR3/4EDOMD | 250 | 160 | 100
15 [G1/2A 11 27 | 35.0| 14.0| 140 | 29 27 27 72 GE15LREDOMD 400 | 315 | 200
15 |G3/8A 9 22 | 325|135 | 120 | 29 24 27 54 GE15LR3/8EDOMD | 400 | 315 | 200
15 [G3/4A 12 32 [38.0] 15.0] 16.0| 30 32 27 116 GE15LR3/4EDOMD | 250 | 160 | 100
18 [G1/2A 14 27 | 36.0 | 145 | 140 | 31 27 32 71 GE18LREDOMD 400 | 315 | 200
18 [|G3/8A 9 22 | 335 |14.0| 120 | 30 27 32 66 GE18LR3/8EDOMD | 400 | 315 | 200
18 [G3/4A 15 32 | 380|145 | 16.0 | 31 32 32 110 GE18LR3/4EDOMD | 250 | 160 | 100
22 |G3/4A 18 32 | 400 | 16.5| 16.0 | 33 32 36 102 GE22LREDOMD 250 | 160 | 100
22 |G1/2A 14 27 [ 38.0| 16.5| 140 | 33 32 36 91 GE22LR1/2EDOMD | 250 | 160 | 100
22 |G1A 19 40 | 43.0 | 175|180 | 34 41 36 189 GE22LR1EDOMD 250 | 160 | 100
28 |G1A 23 40 | 43.0| 175|180 | 34 41 a1 170 GE28LREDOMD 250 | 160 | 100
28 |G3/4A 18 32 [ 410 | 175| 16.0| 34 41 41 159 GE28LR3/4EDOMD | 250 | 160 | 100
28 |G11/4A| 24 50 | 46.0 | 185 | 20.0| 35 50 41 316 GE28LR11/4EDOMD| 250 | 160 | 100
35 |G11/4A| 30 50 | 48.0 | 17.5| 20.0| 39 50 50 272 GE35LREDOMD 250 | 160 | 100
35 |G1A 23 40 | 46.0 | 17.5| 18.0| 39 46 50 226 GE35LR1EDOMD 250 | 160 | 100
35 |[G11/2A| 30 55 | 52.0 | 195 | 22.0| 41 55 50 423 GE35LR11/2EDOMD| 250 | 160 | 100
42 |G11/2A| 36 55 | 52.0 | 19.0 | 22.0 | 42 55 60 343 GE42LREDOMD 250 | 160 | 100
42 |G1A 23 40 | 48.0 | 19.0| 18.0 | 42 55 60 324 GE42LR1EDOMD 250 | 160 | 100
42 |G11/4A] 30 50 | 50.0 | 19.0 | 20.0 | 42 55 60 348 GE42LR11/4EDOMD| 250 | 160 | 100

1) Druckwert genannt = Artikel lieferbar

2 - i ihe: 3) L = Lei i
) LL = Sehr leichte Baureihe; 3) L = Leichte Baureihe Bestellzeichen-Erganzungen
m: PN (MPa) Material Kennbuchstaben | Beispiel Standard-Dichtungswerk-

10 Oberflache stoff (keine zusatzl. Kenn-
Lieferung ohne Mutter und Schneidring. Hinweise zum und Material buchstaben erforderlich)
Bestellen von Komplettverschraubungen bzw. alternativen Stahl CF GE18LREDOMDCF NBR
Dichtungsmaterialien siehe Seite 17.

*Ergénzen Sie bitte die Bestellzeichen mit den fiir das Edels.tahl A GE18LREDOMD71 viT
gewiinschte Material. Messing MS GE18LREDOMDMS NBR
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DIN-Verschraubungen

GE-R-ED Gerader Einschraubstutzen
Z06ll. Einschraubzapfen — ED (ISO 1179) / EO 24° Anschluss

L1 |
s1 L4
S2
~ 3
| = |
3| F|4— Tres E —
=
X1 L3 | L2
T
X1) Eolastic-Dichtung ED
D1 PN (bar)")
Bau- Gewicht
Reihe .@- T1 D3 D4 L1 L2 L3 L4 S1 S2 g/1 St Bestellzeichen® Stahl | 71 MS
S 06 [G1/4A 4 19 | 32.0 | 13.0 12 28 19 17 35 GEO6SREDOMD 800 | 630 | 400
06 |G1/8A 4 14 | 275 | 125 8 27 14 17 21 GEO6SR1/8EDOMD | 500 | 315
06 [G3/8A 4 22 345 | 1565 12 30 22 17 52 GEO06SR3/8EDOMD | 630 | 630
06 [G1/2A 4 27 | 389.0 | 18.0 14 33 27 17 83 GEO06SR1/2EDOMD | 630 | 400
08 [G1/4A 5 19 | 34.0 | 15.0 12 30 19 19 41 GEO8SREDOMD 800 | 630 | 400
08 |G3/8A 5 22 345 | 155 12 30 22 19 57 GEO8SR3/8EDOMD | 800 | 630
08 [G1/2A 5 27 | 39.0 | 18.0 14 33 27 19 89 GEO08SR1/2EDOMD | 630 | 400
10 [G3/8A 7 22 345 | 15.0 12 31 22 22 55 GE10SREDOMD 800 | 630 | 400
10 |G1/4A 5 19 | 34.0 | 145 12 31 19 22 42 GE10SR1/4EDOMD | 800 | 630
10 [G1/2A 7 27 |39.0 | 17.5 14 34 27 22 97 GE10SR1/2EDOMD | 630 | 630
12 |G3/8A 8 22 36.5 | 17.0 12 33 22 24 62 GE12SREDOMD 630 | 630 | 400
12 |G1/4A 5 19 | 36.0 | 16.5 12 33 22 24 61 GE12SR1/4EDOMD | 630 | 630
12 |G1/2A 8 27 | 389.0 | 17.5 14 34 27 24 99 GE12SR1/2EDOMD | 630 | 630
16 [G1/2A 12 27 | 41.0 | 185 14 37 27 30 91 GE16SREDOMD 630 | 400 | 250
16 [G3/8A 8 22 38.5 | 18.0 12 36 27 30 83 GE16SR3/8EDOMD | 630 | 400
16 [G3/4A 12 32 45.0 | 20.5 16 39 32 30 152 GE16SR3/4EDOMD | 420 | 400
20 |G3/4A 16 32 47.0 | 20.5 16 42 32 36 149 GE20SREDOMD 420 | 400 | 250
20 |G1/2A 12 27 | 45.0 | 20.5 14 42 32 36 142 GE20SR1/2EDOMD | 420 | 400
20 [G1A 16 40 | 51.0 | 22.5 18 44 41 36 265 GE20SR1EDOMD 420 | 400
20 |G11/4A| 16 50 | 53.0 | 22.5 20 44 50 36 404 GE20SR11/4EDOMD| 420 | 400
25 |G1A 20 40 | 53.0 | 23.0 18 47 41 46 266 GE25SREDOMD 420 | 400 | 250
25 |G1/2A 12 27 | 49.0 | 23.0 14 47 41 46 228 GE25SR1/2EDOMD | 420 | 400
25 |G3/4A 16 32 51.0 | 23.0 16 47 41 46 255 GE25SR3/4EDOMD | 420 | 400
25 |G11/4A| 20 50 | 55.0 | 28.0 20 47 50 46 411 GE25SR11/4EDOMD| 420 | 400
25 |G11/2A]| 20 55 | 60.0 | 26.0 22 50 55 46 549 GE25SR