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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

Sicherheitshinweise

Parker Rohr-Verschraubungen sind sichere Hochdruckverbindungen

E

ine sorgfaltig montierte EO-Verschraubung bleibt bis zum Bersten

des Rohres dicht. Erfahrungsgeman kénnen Funktionsstérungen,
Nachziehen und Leckagen durch die Beachtung folgender

S
B

icherheitshinweise vermieden werden.
itte Uberprifen Sie lhre Montagegewohnheiten.

Allgemeine Sicherheitshinweise

EO-Verschraubungen sind ausschlieB3lich fiir den Aufbau von
Verbindungen fur fluidische Anwendungen vorgesehen.

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

Rohrempfehlungen beachten. Abweichende Materialien oder
Toleranzen fiihren zu Fehimontagen.

Unvollstandige Montage reduziert die Druck- und Schwingungs-
belastbarkeit und damit die Lebensdauer der Verschraubung.

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65 4
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oder eingedruckt werden. Wir empfehlen die Verwendung von
geeigneten Schutzkappen.

Demontierte Verschraubungen auf MaBhaltigkeit und
Besché&digung prifen und ggf. ersetzen.

Keine Handtrennschleifer oder ungeeignete Rohrabschneider
verwenden.

Verunreinigungen und Spéne kénnen zu Systemstérungen der
Anlage und Leckagen an den Verbindungen fuhren.
Strémungsgeschwindigkeiten > 8 m/s sind zu vermeiden, da sie
starke Krafte auf gebogene Rohrleitungen austiben und damit zu
Rohrleitungsausféllen fihren kénnen.

Einschlagige Richtlinien (z.B. BG, TUV, DIN) beachten.

Nur SchweiBverschraubungen sind aus schweif3baren
Werkstoffen hergestellt. Andere Verschraubungen sind nicht zum
SchweiBBen geeignet.

15.10.2005, 12:02
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Leckagen und im Extremfall Rohrleitungsausfall durch Abscheren
oder Bruch des Rohres sind die Folge. Vormontierte Progressiv-
ring-Verschraubungen missen sachgeman fertigmontiert werden.
Nach jedem Lésen einer Verbindung ist die Uberwurfmutter mit
dem gleichen Kraftaufwand wie bei der Erstmontage festzuziehen.
Unteranzug kann Leckagen und eine Reduzierung der
Schwingungsbelastbarkeit nach sich ziehen. Uberanzug reduziert
die Mdglichkeit der Wiederholmontage und fiihrt im Extremfall

zur Zerstérung 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. Verschraubungskérper nur
zur einmaligen Vormontage verwenden.

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

Rohrleitungen mlssen vor der Montage spannungsfrei eingepasst
werden. Die Uberwurfmutter muss (iber die ganze Gewindelénge
leicht schraubbar bleiben. Nichtbeachtung kann Leckagen — oder
bei zusétzlich auftretenden Schwingungen — Rohrbriiche
bewirken.

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

Schwingungen missen durch geeignete Rohrhalterungen
abgefangen werden. Voneinander unabhangige Schwingungs-
systeme mussen durch Schlduche entkoppelt werden.
Nichtbeachtung flihrt 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

*

EO-Niromont und LUBSS sind Hochleistungs-Schmiermittel

fur Edelstahlverschraubungen. Die Verwendung anderer
Schmiermittel fihrt in der Regel zur Erh6hung der Montagekréafte.
Die von EO empfohlenen Werkzeuge, Gerate und

Schmiermittel gewahrleisten einen sicheren Montageprozess.

Bei Werkzeugen / Geraten anderer Hersteller ist deren Eignung
fur EO-Verschraubungen zu uberpriifen.

Verschraubungen sind kein Schattgut.

Sicherheitshinweise Montage

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

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

Bei vormontierten Progressivring-Verbindungen ist eine
vollstandige Endmontage nach Anleitung erforderlich.
PSR/DPR Progressivringverschraubungen aus Edelstahl
mussen in gehérteten Werkzeugen vormontiert werden. Bei
Nichtbeachtung sind Fehimontagen und damit ein mégliches
Abscheren der Verbindung unter Last die Folge.
Progressivringe und Funktionsmuttern sind nicht auf selbst
gedrehte Schaftstiicke zu montieren. Fehlmontagen und damit
ein Abscheren der Verbindung unter Last sind die Folge.

Die Verwendung von Stahlschneidringen fiir Edelstahlrohr oder
andere unzulassige Werkstoffkombinationen kénnen zu
Leckagen oder zum Totalausfall der Verbindung fiihren.

2 Im Zweifel wenden Sie sich bitte an lhren AnsprechgenfB?DElr
Parker-Rohrverschraubungen.

]
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

Montageablauf

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

Werkstoff-

E—— = - k b . t.
DD T <Zmnionen

komponenten verwenden

@ \9/ \9/ @ Einsatzbedingungen entspre-

chend Rohrwerkstoff auswahlen

Rohrvorbereitung

@ Sorgféltig ablangen und entgraten

@ Mindestlangen fiir Rohrenden
beachten

@ Verstarkungshiilsen einsetzen,
wenn notwendig

IR~ SanEE
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Maschinelle Direktmontage
@ Einfaches Verfahren fir einzelne

Montage Montage kleiner Abmessungen

@ Zuverlassige und @ Nicht wirtschaftlich bei Serien-

@ Wirtschaftlichste Methode montagen

@ Erforderlich bei groBen EO-/PSR-/ @ Fur Reparaturen
DPR-/EOQ2-Verschraubungen @ Hand-Bérdeln ist kein zuverlassiger
(ab Rohr @ 30mm) Montageprozess

@ Parflange®Maschine fur Triple-Lok® @ Edelstahl-Progressivringe miissen

verwenden mit Vormontage-Werkzeugen
montiert werden |

N

Montagekontrolle

@ Kontrolle jeder Verbindung
A Fehlerhafte Montagen missen
korrigiert oder verschrottet werden

Installation

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

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

Auswahl Montageverfahren

Maschinelle Montage zur industriellen Fertigung

Prozess Produkt
Methode Geréat Prozess/Dauer* EO-Progressivring PSR/DPR EO2
Montage s ideal fr Werkstattmontage
mit EOMAT I ideal fir Werkstattmontage, . X 9
) h . . : nicht geeignet
Maschine nicht geeignet fir Baureihe LL fiir Baureihe LL
30 sec.
Montage :
mit EOMAT Il ideal fur Serienfertigung ideal fur Serienfertigung
Maschine
30 sec.
Rohrumformung ’
nicht geeignet nicht geeignet
EO2-FORM F3 /j{w geelg geelg
Maschine 40 sec.
Bérdeln

mit Parflange®
1025 Maschine

.

45 sec.

nicht geeignet

nicht geeignet

Bérdeln
mit Parflange®
1050 Maschine

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65
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*

nicht geeignet
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Prozess

Methode

Gerat

*

Manuelle Montage fiir Reparaturen

Prozess/Dauer*

Produkt

EO-Progressivring PSR/DPR

EO2

Direktmontage

nur fir Reparaturen vor Ort,
nicht fur wirtschaftliche

nur fir Reparaturen vor Ort,
nicht far wirtschaftliche

o Fertigung, nicht fiir Rohre ber Fertigung, nicht fir Rohre Uber
Verschraubung 22mm RAD, nicht fur Edelstahl 22mm RAD
Vormontage nur fir Reparaturen vor Ort, nur fir Reparaturen vor Ort,
im nicht fur wirtschaftliche nicht far wirtschaftliche
Schraubstock Fertigung Fertigung
Bérdeln
im nicht geeignet nicht geeignet
Schraubstock
Vormontage Endmontage mit 1/2 Umdrehung
mit HVM-B- erforderlich, nicht fiir Rohre Gber nicht geeignet

Vorrichtung

15mm RAD, nicht flr Edelstahl

nur fir Reparaturen vor Ort

Vormontage nur fir Reparaturen vor Ort
mit EO- und kleinere Installationen, und kleinere Installationen,
KARRYMAT nicht fir Massenfertigung nicht fiir Massenfertigung
lla(i;r:'erlar?;t nicht geeignet nicht geeignet
y

60 sec.

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschlie3lich Montagekontrolle und Installation

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen
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Auswahl Montageverfahren

Maschinelle Montage zur industriellen Fertigung

Prozess Produkt
Methode Gerat Process / Dauer* EO2-FORM Triple-Lok® 0O-Lok®
Montage far
mit EOMAT II : nicht geeignet Werkstatt@r"nontage, nicht geeignet
Maschine Parflange®-Prozess
bevorzugen
30 sec.
Montage : fur
mit EOMAT III nicht geeignet Werkstatt@r"nontage, nicht geeignet
Maschine Parflange®-Prozess
bevorzugen
30 sec.
Rohrumformung !
mit ideal fr Werkstattmontage nicht geeignet nicht geeignet
EO2-FORM F3 und Serienfertigung
Maschine
40 sec.
ideal fr Werkstattmontage, ideal fur Werkstattmontage,
Bérdeln

mit Parflange®
1025 Maschine

4

45 sec.

nicht geeignet

nicht empfohlen fur
Serienfertigung,
nicht geeignet fur Edelstahl-
rohre tber 25mm RAD

nicht empfohlen fur
Serienfertigung,
nicht geeignet fur Edelstahl-
rohre Uber 25mm RAD

Bérdeln
mit Parflange®
1050 Maschine

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65
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30 sec.

nicht geeignet

*

ideal fir Werkstattmontage
und Serienfertigung
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Methode

Prozess

Gerat

*

O mIirm ||

Manuelle Montage fiir Reparaturen

Prozess/Dauer*

EO2-FORM

Produkt

Triple-Lok®

O-Lok®

Direktmontage

nicht geeignet

nicht geeignet
1015 oder Handbérdelgerét

nicht geeignet
Léthilsen fur Reparaturen

in EO2 fur Reparaturen vor Ort N
Verschraubung far F{eparatturen vor Ort vor Ort nutzen
nutzen
Vorm_ontage =\ nicht geeignet nicht geeigpet i o nicht :qeeignet
im = EO2 fiir Reparaturen vor Ort 101"5 oder Handbdérdelgerat Léthalsen fur Reparaturen
Schraubstock B fur Reparaturen vor Ort vor Ort nutzen
< nutzen
Bérdeln nur fiir Reparaturen vor Ort nicht geeignet
im nicht geei nicht fiir wirtschaftliche Lothulsen fiir Reparaturen
By geeignet i vor Ort nutzen
Schraubstock \ | ’ Fe"rtlgung
nicht fir Edelstahl
120 sec.
Vormontage
mit HVM-B- % { nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Vorrichtung T
30 sec
Vormontage e o N nicht geeignet i ) ) )
mit EO- - 5 t EO2 fiir Reparaturen vor Ort nicht geeignet nicht geeignet
KARRYMAT ¢
. 60 sec
. . ideal fir Reparaturen vor Ort
Bérdeln mit ) _nicht geeignet und kleinere Installationen, nicht geeignet
KarryFlare 3 EO2 fur Reparaturen vor Ort nicht fur wirtschaftiiche
60 sec. Fertigung

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschlieBlich Montagekontrolle und Installation

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

Neue EO-Montageanleitung fiir 30° Endmontage

Traditionelle
Vormontage

® Nach DIN 3859 T2

@ Kann weiterhin optional benutzt
werden

® Maschinelle Vormontage 2
Manuelle Vormontage

@® Maschinelle Vormontage:
Geréat montiert entsprechend
1 '/, Umdrehung vor

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65 12
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@® Manuelle Vormontage:
Mutter mit ca. 1"/, Umdrehungen
vormontieren

Optimierte
EO-Vormontage

@ Maschinelle Vormontage =
Manuelle Vormontage

@® Manuelle Vormontage:
Mutter mit ca. 17/, Umdrehungen
vormontieren

® Maschinelle Vormontage:
Geréat montiert entsprechend
1 '/, Umdrehung vor

$ 15.10.2005, 12:02
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Endmontage:

Bisher 90°

(1/4 Umdrehung)
nach spiirbarem Kraftanstieg

- OIIT I eI ||

Endmontage:

Jetzt 30°

(1/12 Umdrehung)
nach spirbarem Kraftanstieg

2105170_52-23_4015_DE_DIN.p65 13
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

Rohr EO-Progressivring- |Montagehinweis
WerkstOff' Werkstoff Verschraubung
. . Stahl Stahl (LL = D-Ring)
Kom bl natlonen 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 iiberpriifen
Edelstahl Stahl |Edelstahl DPR verwenden
Vormontage mit gehéartetem
@ Werkzeug erforderlich

Rohrvorbereitung

@ Sorgfaltig ablangen
® Spannungsfrei einbauen
@ Stabil an Fixpunkten befestigen

® Min. Lange gerader Rohrenden ® Rohr rechtwinklig absagen @® Rohr innen und auBen entgraten
H=2x Mutternhéhe @ Max. +1° Abweichung ® Fase max. 0,3mm x 45°

@ Geraden Zwischenstutzen ,GZ” A\'f;'cvztzj%mfabSChne'def @® Empfehlung:
anstatt kurzer Rohre verwenden ® EO-Absagevorrichtung (AV) Handentgrater Modell 226

2105170_S52-23_4015_DE_DIN.p65 14 15.10.2005, 12:02
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Verstarkungs-
hilsenVH/ E

@ Verstarkungshulse VH bei
dinnwandigen oder weichen
Metallrohren (s. Tabelle)

@ Verstarkungshllse wie gezeigt @ Verstarkungshulse bilndig in das
einfihren Rohr einschlagen

O mIirm ||

Einsteckhiilse E

Einsteckhilse E bei Kunststoff-
rohren verwenden

o Verstérkungshilse erforderlich

| Verstérkungshilsen bei

Far Weichmetallrohre (z.B. Kupfer)

schweren Einsatzbedingungen
(Vibrationen) erforderlich

VH Auswahltabelle 3,5 YY)
Fir Rohr aus Stahl ST 37.4
und Edelstahlrohre 1.4571 und 1.4541 3 00 e
3 HE 225 o000 o6 ee o
(0
%2.5 Emeoe® :° 00000060000
=_._' C
3 2 EEEEON |© §1,5 0000000666 o6 0o
g 15 EEOoN |m 1
gt 000006 oeeoeeoe
1 Heoeo0O O 0,75 00000 e oo
0.75 o 0,5 o000 e e
Rohr-AD.|4 5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 42 Rohr-AD.| 4 5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 42
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

EOMAT Il '

bar A

m SensoControl scE-025 u
e

@ EOMAT Il und EO-KARRYMAT:
Druck nach der Tabelle auf der
Maschine einstellen (PSR/DPR)
Bei weicheren Rohrwerkstoffen
als Stahl und Edelstahl ist eine
Reduzierung der Einstelldriicke
erforderlich

@ EOMAT III/A:

Menuwahl (PSR/DPR)

® EO-KARRYMAT: Drucktabelle
auf Gerat beachten (PSR/DPR)

® Andere Geréte:
Eignung uberprifen

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65 16
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® Montagekonen sauber halten
und regelméBig schmieren

® Montage regelmaBig Gberprifen
(siehe Prifanleitung)

Vormontage
mit EOMAT/
EO-KARRYMAT

® Bevorzugte Methode
® Wirtschaftlichste Methode
/A HVM-B nicht empfohlen

@ Uberwurfmutter und
Progressivring wie oben
dargestellt ber das Rohrende
schieben

® Entsprechende Werkzeuge
einsetzen

® Montagekonen
regelméaBig reinigen
und schmieren

® EO-KARRYMAT:
Ventil an Handpumpe
schlieBen

® Zweiteilige Gegenhalteplatte fur
35-L und 42-L

$ 15.10.2005, 12:03



@ Rohr festhalten

@® EOMAT: START-Taste driicken
und gedriickt halten

@ Bei langen Rohren Abstitzung
und FuBschalter verwenden

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

@ Rohr mit Uberwurfmutter und
Progressivring einlegen

® Rohrende fest
in den Werkzeug-
anschlag driicken

&

]
="

NA

\

5

30°

® Nach der Montage Rohr zur
Montagekontrolle entnehmen
® EO-KARRYMAT:
Ventil an Handpumpe 6ffnen

I T mirm ||

A\ Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund
die Vorderseite der Schneid-
kante bedeckt

@ Ring darf auf dem Rohr drehen

Tabelle

® Montage bis zum deutlich /\ Danach um 30° festziehen Abmessung Schliissellénge
flhlbaren Kraftanstieg (/2 Schlusselflache) H [mm]
(ohne Schltsselverldangerung) /\ Ab RAD 20 empfohlene 9L 200
/\ Position der Mutter markieren Schlusselverlangerung 28-L 20-S 500
verwenden (Tabelle) 35.L 95.5 800
@ Bei Edelstahlverschraubungen 4oL 30-S 1000
missen die Gewinde geschmiert 38-S 1200
werden
4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

Vormontage mit gehartetem Werkzeug VOMO

@ Zuverlassige Methode bei Reparaturen

@ Wirtschaftlich nur sinnvoll bei geringen Stiickzahlen

/\ Edelstahl-Progressivringe missen im geharteten Vormontagewerkzeug
montiert werden

@ Fir Abmessungen uber 25mm RAD Montagegerat
(EO-KARRYMAT/EOMAT) verwenden

A\ Bei Edelstahlverschraubungen @® Montagekonen VOMO ® Vormontagewerkzeug VOMO /\ Rohrende fest
mussen die Gewinde geschmiert missen regelmaBig (nach 50 verwenden gegen den
werden Vormontagen) mit Konuslehren @ Verschraubungskorper darf fur Anschlag

@® EO-NIROMONT ist ein spezieller (KONU) Uberprift werden einmalige Montage verwendet driicken
Hochleistungsschmierstoff fir @® Montage regelméBig Uberpriifen werden (nicht fir Edelstahl)
Edelstahlverschraubungen (siehe Prufanleitung) @ Uberwurfmutter mit Progressiv-

@ Montagekonen sauber halten ring von Hand bis zur fihlbaren
und regelméBig schmieren Anlage aufschrauben

2105170_S52-23_4015_DE_DIN.p65 18 15.10.2005, 12:03
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/ A\

A Position der Mutter markieren

® Mutter mit ca. 1'/,Umdrehungen
festziehen
Ab RAD 20 empfohlene
Schliisselverlangerung
verwenden (Tabelle)

Montagekontrolle:

® Mutter I6sen

/\ Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund
die Vorderseite der Schneid-

kante bedeckt
A\ Ring darf auf dem Rohr drehen

® Montage bis zum deutlich
fuhlbaren Kraftanstieg
(ohne Schllsselverlangerung)
/\ Position der Mutter markieren

I T mirm ||

A\ Danach um 30° festziehen
('/> Schlusselflache)

/\ Ab RAD 20 empfohlene
Schlisselverlangerung
verwenden (Tabelle)

® Montage-Drehmomente auf
Anfrage erhaltlich

Tabelle

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65 19
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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

4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen
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EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

Direktmontage

@ Einfaches Verfahren fiir einzelne Montage kleiner Abmessungen
@ Nicht wirtschaftlich bei Serienmontagen

A\ Rohr-@ 30, 35, 38 und 42 mm im Schraubstock vormontieren

A Edelstahl-Verbindungen sind mit Vormontage-Werkzeugen zu montieren

A\ Glatte Rohrstutzen (“BE") sind mit Vormontage-Werkzeugen zu montieren

£

/ A\

A\ Schmierung der Gewinde @ Mutter von Hand @® Position der Mutter markieren
reduziert die Montagekrafte und bis zur fihlbaren ® Mutter mit ca. 1'/>
schont alle Komponenten Anlage auf- Umdrehungen festziehen

/\ Bei Edelstahlverschraubungen schrauben A\ Ab RAD 20 empfohlene
miissen die Gewinde geschmiert A\ Rohrende fest Schlisselverlangerung
werden gegen den verwenden (Tabelle)

A\ EO-NIROMONT ist ein Anschlag driicken @ Verschraubungskorper nur
spezieller Hochleistungs- einmal verwenden
schmierstoff fiir Edelstahl-
verschraubungen

2105170_S52-23_4015_DE_DIN.p65 20 15.10.2005, 12:03
Schwarz

Montagekontrolle:

@ Mutter [6sen

A Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund
die Vorderseite der Schneid-
kante bedeckt

® Ring darf auf dem Rohr drehen
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Wiederholmontage

@ Verbindung muss nach jedem Lésen sorgféltig montiert werden

AMontierte EO-Progressivringe kénnen nicht ausgetauscht werden

/\ Bei Edelstahlverschraubungen @ Bei Wiederholung der Montage A\ Danach um 30° festziehen

muissen die Gewinde geschmiert wird die Mutter fest angezogen ('/> Schlusselflache) £ \"--l
werden und auf die urspriingliche ® Montage-Drehmomente auf @ i
A\ EO-NIROMONT ist ein spezieller Position gebracht Anfrage erhéltlich )
Hochleistungsschmierstoff flr ® Der Koérper muss gegen- /\ Ab RAD 20 empfohlene
Edelstahlverschraubungen gehalten werden Schlusselverlangerung
A Ab RAD 20 empfohlene verwenden (Tabelle)
Schllsselverlangerung
verwenden (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
10 4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

EO-2 Verschraubung

Detaillierte Montageanleitungen liegen jeder EO-2 Verpackung bei. Details zur EOMAT-Einstellung und Auswahl der Verstérkungs-
hiilsen kénnen dort ebenfalls enthommen werden.

Rohrvorbereitung Werkstoff-
@ Sorgfaltig ablangen kombinationen

® Spannungsfrei einbauen
@ Stabil an Fixpunkten befestigen ® Geeignete FM-Type auswéhlen

Stahl Edelstahl | Kunststoff

Rohr Rohr Rohr
Stahl Verschraubung FM...A3C FM...SSA FM...A3C+E
Edelstahl Verschraubung — FM...71 FM...71+E

Einsteckhiilse E

@ Einsteckhllse E bei
Kunststoffrohren verwenden

@ Rohr rechtwinklig absédgen @ Rohr innen und auBen entgraten
@® Max. + 1° Abweichung @® Fase max. 0,3mm x 45°
A\ Keine Rohrabschneider verwenden @ Grat kann Dichtung beschadigen

@® EO-Abséagevorrichtung (AV)

= - Verwendung von Verstérkungshiilsen "VH" bei EO-2 Verschraubungen
V?rStarkungs Rohr AD.| 0,5 | 0,75 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4
hulsen VH

@ Verstarkungshilse VH
bei dinnwandigen oder weichen
Metallrohren

-
U1\ OO0 |0 [

2105170_S52-23_4015_DE_DIN.p65 22 $ 15.10.2005, 12:03
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16
18
20
22
25
28
30
35
38
42 [
@® VH-Auswahl: @ Verstarkungshulse bundig in das N_icht ange.gebenfz Wandstérkenbereiche oder Rohrwerkstoffe erfordern
siehe Montageanleitung Rohr einschlagen eine Funktionspriifung. ) o
VH nicht erforderlich bei EO-2 und Stahlrohr. Fir Edelstahlrohr ist ein
E t d Funktionstest erforderlich.
VH nicht erforderlich bei EO-2 und Stahlrohr und bei EO-2/71 oder
rsetzen es EO-2/SSA und Edelstahlrohr.
DiChtringes / 9 | VH erforderlich bei FM/71 und Betriebsdriicken tiber 100 bar.
Wiederholmontage

@ Dichtring DOZ kann separat
gewechselt werden

l
| G WENE )=

Tabelle

@® Nach Demontage kann der ® Montage bis zum deutlich A\ Danach mit min. /s (max. '/s) Abmessung Schllssellange
Dichtring z.B. mit einer Zange fuhlbaren Kraftanstieg (ohne Umdrehung festziehen H [mm]
abgezogen werden Schlusselverlangerung) (1 bis 1'/, Schlusselflachen) 20 | 400

@ Dichtring bei Beschadigung an A Ab RAD 20 empfohlene 28-L 20-S 500
der Dichtlippe ersetzen Schllisselverlangerung 35-L 25-S 800

@ Abrieb an den &uBeren Haltenoppen verwenden (Tabelle) 42-L 30-S 1000
beeintréchtigt die Funktion nicht 38-S 1200

11 4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

EO-2 Montageanleitung

Montage mit
EOMAT/
EO-KARRYMAT

® Zuverléassige und

® Wirtschaftlichste Methode

® HVM-B-Gerét ist nicht fur EO-2
geeignet

EOMAT Il h

bar A

W ensoControl sceazs u
[ —

@ EOMAT II: ® Montagekonen Uberprifen ® Entsprechende ® Rohr mit Funktionsmutter
Druck nach der Tabelle auf der (siehe Prifanleitung) Werkzeuge einlegen
Maschine einstellen ® Ab RAD 25 spezielle EO2-MOK einsetzen ® Rohrende fest in

@ EOMAT III/A: (silber) verwenden @ Bei 35-L und den Werkzeug-
Menuwahl (EO2) Vorteile: leichtere und sichere 42-L geteilte anschlag driicken

@® EO-KARRYMAT: Drucktabelle Montage Gegenhalteplatten ® Zur Montage-
auf Gerat beachten (EO2) verwenden erleichterung Mutter

® Andere Geréte: ® EO-KARRYMAT: zurilickhalten
Eignung uberpriifen Ventil an Handpumpe schlieBen

2105170_S52-23_4015_DE_DIN.p65 24 15.10.2005, 12:03
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® Rohr festhalten

® EOMAT:
START-Taste driicken und
gedrickt halten

@ Bei langen Rohren Abstiitzung

und FuBschalter verwenden
® EO-KARRYMAT: Handpumpe
betéatigen, bis Montagedruck
erreicht ist. Danach Ventil an
Handpumpe 6ffnen

Montagekontrolle:
@ Spalt zwischen Dicht- und

@ Leichtes Auffedern

Haltering muss geschlossen
sein

(ca. 0,2 mm) ist zuldssig

@

7,
,”'9,\7 7/q/ 6

A Spalt nicht geschlossen:
Komponenten, Rohr, Werkzeuge,
Maschine und Einstelldruck werden

EEEEEE nnn NN

\ Bei Edelstahlverschraubungen
missen die Gewinde geschmiert

/\ EO-NIROMONT ist ein

/\ Gegebenenfalls Montage mit spezieller
erhéhtem Einstelldruck und
Montagekontrolle wiederholen

Hochleistungsschmierstoff fir
Edelstahlverschraubungen

Tabelle

@® Montage bis zum deutlich A\ Danach mit min. '/s (max. '/,) Abmessung Schlussellange

fuhlbaren Kraftanstieg Umdrehung festziehen H [mm]
(ohne Schlusselverlangerung) (1 bis 1"/ Schlisselflachen) 20| 400
Ab RAD 20 empfohlene 28-L 20-S 500
Schlusselverlangerung 35-L 25-S 800
verwenden (Tabelle) 42-L  30-S 1000
38-S 1200

12 4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

EO-2 Montageanleitung

Montage im Schraubstock

@ Zuverlassige Methode
® Wirtschaftlich nur sinnvoll bei geringen Stiickzahlen

A\ Bei Edelstahlverschraubungen ® Montagekonen Uberprifen ® Funktionsmutter auf das Rohr Rohrende fest
muissen die Gewinde geschmiert (siehe Prifanleitung) schieben. gegen den

A werden ® Vormontagewerkzeug VOMO ® Dadurch wird das Einstecken Anschlag
EO-NIROMONT ist ein verwenden des Rohres, insbesondere bei driicken
spezieller @ Verschraubungskoérper darf fir groBen Abmessungen, @ Funktionsmutter
Hochleistungsschmierstoff fur einmalige Montage verwendet erleichtert handfest
Edelstahlverschraubungen werden aufschrauben

2105170_S52-23_4015_DE_DIN.p65 26 15.10.2005, 12:03
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® Montage bis zum deutlich Montagekontrolle: A Spalt nicht geschlossen: @® Montage bis zum deutlich

fuhlbaren Kraftanstieg @ Spalt zwischen Dicht- und Montage mit erhdhtem fuhlbaren Kraftanstieg
(ca. 1 bis 1 '/, Umdrehungen) Haltering muss geschlossen Kraftaufwand wiederholen und (ohne Schllsselverlangerung)
A Ab RAD 20 empfohlene sein Spalt nochmals kontrollieren
Schlusselverlangerung @ Leichtes Auffedern
verwenden (Tabelle) (max. 0,2 mm) ist zulé&ssig
Tabelle

A\ Danach mit min. '/s (max. '/s) Abmessung Schllssellange

Umdrehung festziehen H [mm]
(1 bis 1"/, Schllsselflachen) 20| 400
Ab RAD 20 empfohlene 28-L 20-S 500
Schllsselverlangerung 35-L 25-S 800
verwenden (Tabelle) 42-L  30-S 1000

38-S 1200

13 4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

EO-2 Montageanleitung

Direktmontage

@ Einfaches Verfahren fir einzelne Montagen kleiner Abmessungen
@ Nicht wirtschaftlich bei Serienmontagen

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

A\ Bei Edelstahlverschraubungen A Rohrende fest ® Montage bis zum deutlich Montagekontrolle:
mussen die Gewinde geschmiert gegen den fuhlbaren Kraftanstieg @ Spalt zwischen Dicht- und
werden Anschlag (ca. 1 bis 1 '/, Umdrehungen) Haltering muss geschlossen
/\ EO-NIROMONT ist ein driicken /\ Ab RAD 20 empfohlene sein
spezieller @ Zurlickdrehen der Schlusselverlangerung @ Leichtes Auffedern
Hochleistungsschmierstoff fur Funktionsmutter verwenden (Tabelle) (ca. 0,2 mm) ist zulassig
Edelstahlverschraubungen erleichtert das Einstecken
des Rohres

2105170_S52-23_4015_DE_DIN.p65 28 $ 15.10.2005, 12:03 ‘
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A\ Spalt nicht geschlossen:

Montage mit erhéhtem

Kraftaufwand wiederholen und
Spalt nochmals kontrollieren

® Montage bis zum deutlich
fuhlbaren Kraftanstieg
(ohne Schlisselverlangerung)

A Danach mit min. /e (Mmax. '/4)

Umdrehung festziehen

(1 bis 1'/, Schlusselflachen)
Ab RAD 20 empfohlene
Schliisselverlangerung
verwenden (Tabelle)

I T mirm ||

Tabelle

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65
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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

4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

Prifanleitung fur EO Montagewerkzeuge

@ Werkzeug zur Uberpriifung

reinigen

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65

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

A\ Die Verwendung nicht geeigneter, beschadigter oder verschlissener Werkzeuge kann zum Versagen der
Verschraubungen und zu Schaden am Montagegerat fiihren

A Werkzeuge missen regelmaBig berprift werden, spatestens nach 50 Montagen

A\ Verschlissene Werkzeuge miissen ersetzt werden A\ AusschlieBlich Original Parker Werkzeuge verwenden

/\ Werkzeuge sauber halten und regelméBig schmieren

@ Sichtprifung: ® Konus-Geometrie auf @ Kontur prifen:
Konus darf keinen Verschleil3, Deformationen prifen Die Rickseite der Konuslehre
Beschadigungen oder Risse /\ Spezielle Konuslehren (KONU) muss biindig sein oder
aufweisen verwenden geringfligig Uber die Konus-
@ Konuslehren sind Prézisions- Stirnflache vorstehen

werkzeuge und miissen
entsprechend behandelt
werden

$ 15.10.2005, 12:03



@ TiefenmaB der Montagekonen
Uberprifen

A\ Abweichungen vom Tiefenmaf
kénnen zu Leckagen fiihren

I T mirm ||

Priiftabelle , 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
8L 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
@hljietenmaiy) 18-L 7,45 7,55 16-S 8,45 8,55
201 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
15 4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen
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EO2-FORM Montageanleitung

Werkstoff-
. ~_ kombinationen
o O O Kb 2mmymamsme,

Katalog 4100

Rohrvorbereitung

@ Sorgféltig ablangen
@ Spannungsfrei einbauen

2105170_S52-23_4015_DE_DIN.p65 32
Schwarz

Werkstoffauswahl
Rohr- Werkstoff Dichtungs-
Werkstoff Verschraubung Werkstoff
und Mutter
Stahl Stahl Stahl/NBR
oder
Stahl/FKM
Edelstahl Edelstahl Edelstahl/
FKM/NBR
Edelstahl Stahl Stahl/NBR
oder
Stahl/FKM

15.10.2005, 12:03
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L
S
@ Langenzuschlage beachten @ Mindestléangen L, fiir gerade @ Mindestabstand zu Rohrbégen @ Rohr rechtwinklig absagen
(Tabelle) Rohrstiicke 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. 0,3mm x 45° und Lackierungen verhindern das

@ Empfehlung: Einfihren des Rohrendes
Handentgrater Modell 226 A Verschmutzungen kénnen zu

Verschleif3 oder Versagen der
Werkzeuge fihren

16 4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen
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EO2-FORM Montageanleitung

Tabelle Rohrvorbereitung - Baureihe L

® Langenzuschlag

>

® Mindestlange fur gerade Rohre

@ Gerade Lange vor Rohrbdgen

[ > min

135 mm
B e —

|‘ .-|

@® Mindest-Abstand U-Bogen

Rohr-AD S L L L, L, L, L,
Serie Wand- Stanhl Edelstahl Stahl Edelstahl
starke +0,5 +0,5
1 8,5 8,5 15,5 15,5
6L 15 6 6 13 13 2 63
1 8,5 9 15,5 16
8L 1.5 5,5 6 12,5 13 92 65
2 5 12
1 5,5 5,5 12,5 12,5
10L 1,5 5 6,5 12 13,5 95 68
2 5 6,5 12 13,5

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65
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1
12L 15 5 6 12 13 95 70
5 5 6 12 13
5 55 7 125 14
15L > 55 7 125 14 102 75
25 5 7 125 14
15 55 7 13 145
2 55 7 13 145
18L e 22 12 110 80
3 55 13
15 6 8 135 155
5 6 8 135 155
22L 25 6.5 8 14 155 =t 90
3
15
2 65 75 14 15
28L 25 6.5 8 14 155 1L 98
3
5 7 85 175 19
35L i 8,5 105 19 el 170 115
5
5 75 ) 185 20
a2L 3 9 115 20 205 190 125
4 9 20
4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen
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EO2-FORM Montageanleitung

Tabelle Rohrvorbereitung - Baureihe S

D | —
%l iw I\i
L,

® Léngenzuschlag

IUI

|

® Mindestlange fur gerade Rohre

j———]_——

|"-|

3

@ Gerade Lange vor Rohrbdgen

min
135 mm
-

® Mindest-Abstand U-Bogen

Rohr-AD S L L L, L, L, L,
Serie Wand- Stahl Edelstahl Stahl Edelstahl
starke +0,5 +0,5

1 8,5 8,5 15,5 15,5

6S 1,5 6 6 13 13 o 65
2 5,5 12,5
1 8,5 9 15,5 16 95 68

8S 1,5 5,5 6 12,5 13
2 5 12

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65 36 15.10.2005, 12:03
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108 15 5 6.5 12,5 14 100 70
2 5.5 6.5 13 14
125 15 5 6.5 125 12
2 5 6.5 12.5 14 100 72
15 5.5 7 14 15,5
168 2 5 7 14 155
25 5 7 14 15,5 110 80
3 55 7 14 15.5
2 7 85 17,5 19
25 7 8.5 17,5 19
208 3 7 85 17.5 19 135 98
35 7 175
2 8.5 105 20.5 225
25 8.5 105 20.5 225
258 3 85 10.5 205 205 155 112
4 8.5 20.5
3 8.5 10,5 20 24
308 4 9.5 11 23 245
: o 2 165 122 ®
25 11 27
3 11 11 27 o7
35 11 27
388 4 11 12 27 28 190 135
5 11 13 27 29
6 115 275
7 115 275
18 4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen
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EO2-FORM Montageanleitung

Rohrumformung mit EO2-FORM F3

@ Formschlissige Verbindung
@ Zuverlassiger Prozess

Werkzeugwechsel nur bei @ Tiiren des Werkzeug- @ Geeigneten Formstempel @ Formstempel auf Verschmut-
ausgeschaltetem Antrieb magazins 6ffnen entsprechend Rohrwerkstoff, zung, VerschleiB und Be-
(Taste OFF) @ Die Handhabungswerkzeuge Rohr-AuBendurchmesser und schadigung priifen
A Sicherheitshinweise beachten liegen im oberen Teil des Wandstérke auswahlen
Magazins

15.10.2005, 12:03

Schwarz

O mIirm ||



BiR.______ T"EEEN RS [(TTTTT N TT ||

@ Formstempel mit Magnethalterin @ Zum Ablegen des Formstempels @ Geeigneten Spannbacken-Satz @ Spannbacken auf Verschmut-

Maschine einsetzen im Magazin Magnethalter entsprechend Rohr-AuBendurch- zung, Verschlei3 und Beschadi-
@ Im Uhrzeigersinn drehen abknicken messer auswéhlen gung prifen
bis Bajonettverschluss einrastet Um Kontaktkorrosion bei Edel-

stahlrohren zu verhindern, Spann-
backen nur fur einen Werkstoff
verwenden

@ Zur Handhabung des Spann- @ Spannbacken-Satz bis zum A Vorderseite der Spannbacken @ Antrieb einschalten (ON)

backen-Satzes Pistole Anschlag einfiihren muss mit den Spannbacken- @ Nach jedem Einschalten Reset-
verwenden @ Pistolenhebel loslassen haltern abschlieBen Taste (RESET) betétigen
@ Hebel zur Aufnahme des Backen- A Maschine nicht mit eingesetzter ~ /\ Spannbacken missen liickenlos @ Die Maschine fiihrt eine automa-
satzes ziehen und festhalten Pistole bedienen in den Spannbackenhaltern tische Werkzeugerkennung durch
sitzen /\ Dabei schlieBen sich die Spann-

backen
@ Reset-Taste (RESET) bis zum

Aufleuchten gedrickt halten

@ Aufleuchten der Reset-Taste
(RESET) zeigt Startbereitschaft
an

19 4015/DE
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EO2-FORM Montageanleitung

@ Rohrende mit auf-
gesetzter Mutter
bis zum Anschlag

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

schmieren in das gedffnete S
@ 1040LUBSS als Schmierstoff Werkzeug einflihren

verwenden A\ Rohrende fest gegen den

Werkzeuganschlag driicken
@ Rohr nicht gegen den
Uhrzeigersinn verdrehen
2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65 40
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@ Start-Taste driicken (2 START)
und halten bis das Rohr
gespannt 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

A Waéhrend des Arbeitsvorganges

nicht in den Werkzeugbereich
greifen

15.10.2005, 12:03

@ Nach dem Offnen der Spannbacken @
kann das Rohr entnommen werden

@ Die Reset-Taste (RESET) leuchtet
auf und die Maschine ist fur die
néchste Umformung bereit

@ Werkzeuge regelmaBig (nach ca.
50 Montagen) auf Verschmutzung
und Verschleif3 prifen

@ Werkzeuge nur in ausgebautem
Zustand reinigen

@ Spannbacken mit Drahtbirste
reinigen

@ Umformstempel mit Druckluft
ausblasen

@ Verschlissene Werkzeuge
ersetzen
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

O mIirm ||

EO2-FORM Montageanleitung

Montagekontrolle

@ Kontrolle jeder Verbindung
Fehlerhaft umgeformte Rohre kénnen nicht
verwendet werden

@ Dichtflache muss frei von Riefen
und Beschédigungen sein

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65

Schwarz
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@ Kontur kontrollieren: Kontakt- @ Bunddurchmesser priifen

flache flr Dichtring muss
rechtwinklig ausgeformt sein

Installation

ARohr muss spannungsfrei passen

*

(Tabelle)

Fehlerhafte Rohrenden diirfen
nicht verwendet werden. Werk-
zeuge reinigen und Uberprifen

15.10.2005, 12:03

PrifmaBe
Reihe min@ | maxd

Rohr-A.D.| [mm] [mm]
6-L/S 9 10,2
8-L/S 11 12,2
10-L 13,2 14,2
12-L 15,2 16,2
15-L 18,5 20,2
18-L 21,5 24
22-L 26 27,7
28-L 32 33,7
35-L 39,5 42,5
42-L 46,5 49,5
10-S 13,5 15,5
12-S 15,5 17,5
16-S 19,5 21,5
20-S 24,5 27,5
25-S 30 34
30-S 35 39
38-S 43 47
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@ Dichtring (DOZ) montieren @ Bei Edelstahlverschraubungen @ Rohr muss spannungsfrei passen A Danach mit '/s Umdrehung
mussen die Gewinde geschmiert @ Montage bis zum deutlich festziehen
werden fahlbaren Kraftanstieg A Ab RAD 20 empfohlene
@ EO-NIROMONT ist ein spezieller (ohne Schliisselverlangerung) Schllisselverlangerung verwen-
Hochleistungsschmierstoff fir den (Tabelle)
Edelstahlverschraubungen A Abweichende Montagewege

beeintréchtigen die Leistungs-
fahigkeit und Lebensdauer der
Verbindung

Tabelle

s B =

Abmessung Schllssellange
H [mm]

22-L 400
28-L 20-S 500
35-L 25-S 800
42-L  30-S 1000

38-S 1200

21 4015/DE
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

Priifanleitung EO2-FORM Werkzeuge

@ Formstempel zur Uberpriifung
reinigen
® Werkzeug nicht zerlegen

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65 44

Schwarz
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Formstempel und Spannbacken fir EO2-FORM Maschine

A Die Verwendung nicht geeigneter, beschadigter oder verschlissener Werkzeuge kann zum Versagen der
Verschraubungen und zu Schaden am Montagegerat fiihren

A Werkzeuge missen regelmaBig Uberprift werden, spéatestens nach 50 Montagen

/\ Verschlissene Werkzeuge missen ersetzt werden

/\ AusschlieBlich Original Parker Werkzeuge verwenden

/\ Werkzeuge sauber halten und regelmaBig schmieren

@ Sichtprifung: @ Spannbacken zur Uberprifung @ Sichtprifung:
Oberflache darf weder reinigen Spannflachen dirfen weder
Verschlei3 noch ® Werkzeug nicht zerlegen Verschlei3 noch Ablagerungen
Beschadigungen aufweisen @ Arretierstifte dirfen nicht lose aufweisen

@ Spane und Schmutz mit oder beschéadigt sein ® Metallabrieb mit Drahtburste
Druckluft ausblasen entfernen

$ 15.10.2005, 12:03
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Montageanleitung DIN-Verschraubungen

Montage von SchweiBkegel-Verbindungen

Montage von SchweiBkegel-Verbindungen

® EO SchweiBkegel und AnschweiBBverschraubung

/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 Werkstoff-

@ Sorgfaltig ablangen 1 H

@® Spannungsfrei einbauen — — (i Komblnatlonen

@ Stabil an Fixpunkten befestigen It b ® Geeignete Rohrwerkstoffe

————\ auswahlen
Verschraubungs- | Rohr-Spezifikation
\? / Werkstoff |
Stahl SchweiBbarer Stahl
Edelstahl SchweiBbarer
Edelstahl

@ Rohr rechtwinklich absagen ® Rohrende entsprechend
® Max. =1° Abweichung SchweiBkegel bearbeiten
/\ Keine Rohrabschneider

verwenden

® EO Abségevorrichtung (AV)

2105170_S2-23_4015_DE_DIN.p65 46 $ 15.10.2005, 12:03
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Montage

@ Mutter Giber den SchweiBkegel
schieben

® Vor dem SchweiBBen alle
Dichtungen entfernen

@ Verschraubung mit Rohrende
verschwei3en
Verschraubung und Rohr missen
fluchten

*

> o

@® SchweiBnaht putzen @® O-Ring montieren

@ Innendurchmesser kalibrieren ® O-Ring zur Montage-

@ SchweiBverbindung priifen erleichterung schmieren

@ Oberflache nachbehandeln, falls @ O-Ring darf nicht verdrillt oder
erforderlich beschéadigt werden

I T mirm ||

A Bei Edelstahlverschraubungen g \ontage bis zum deutlich /\ Danach mit einer '/, Drehung
mussen die Gewinde geschmiert fuhlbarem Kraftanstieg festziehen
werden o ) (ohne Schliisselverlangerung) (1'/, Schlusselflachen)
A EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fur
Edelstahlverschraubungen
23 4015/DE
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Verschraubungs-Montage

Einschraubverbindungen

Montage von metrischen Einschraubzapfen

@ Metrisches Gewinde
DIN I1SO 6149-2/3
1ISO 9974-2/3
DIN 3852 T1/T2

f;Er-gj“?

MA \
A Bei Edelstahlverschraubungen @ Verschraubung handfest @ Nach Tabelle montieren
mussen die Gewinde geschmiert einschrauben
werden

@ EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fur
Edelstahlverschraubungen

2105170_S24-33_4015_DE_DIN.p65 48 $ 15.10.2005, 11:58
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Montage-Drehmomente fiir metrische Einschraubzapfen

*

I T mirm ||

Gerade Einschraubstutzen Riick- EO Schwenk- Richtungsein- Verschluss-
schlag- | verschraubung stellbare Ein- Stopfen
ventile schraubzapfen

RHV/RHZ [WH / TH| SWVE VSTI-ED| VSTI-OR
Produkt|Rohr| Gewinde- | Form A | Form B | Form E Form F mit O-Ring- | Form E O-Ring FormE | Form F
A.D. gréBe mit mit Dicht-| mit ED- | mit O-Ring- | Dichtung und| mit ED- und mit ED- |mit O-Ring-
T Dichtring| kante |Dichtung| Dichtung Stitzring Dichtung Stitzring |O-Ring| Dichtung| Dichtung
Serie mm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm
6 | M10x 1,0 9 18 18 15 18 18 18 18 18 15 12 20
8 | M12x1,5 20 30 25 25 35 25 45 35 35 25 25
10 | M14x 1,5 35 45 45 35 45 35 55 50 45 35 35
EOL 12 | M16x 1,5 45 65 55 40 55 50 80 60 55 40 50
Triple- | 15 | M18x 1,5 55 80 70 45 70 70 100 80 70 45 65
Lok® 18 | M22x 1,5 65 140 125 60 160 125 140 120 180 60 90
22 | M26 x 1,5 90 190 180 100 250 145 320 130 180 100 135
28 | M33x2,0 150 340 310 160 310 210 360 310 160 225
35 | M42x2,0 240 500 450 210 450 360 540 450 210 360
42 | M48x 2,0 290 630 540 260 540 540 700 600 260 360
6 | M12x1,5 20 35 35 35 35 45 35 35 35 35
8 | M14x 1,5 35 55 55 45 45 55 50 60 45 45
10 | M16x 1,5 45 70 70 55 55 80 60 95 55 55
12 | M18x 1,5 55 110 90 70 70 100 80 120 90 70
EO S 14 | M20x 1,5 55 150 125 80 100 125 110 80 80
O-Lok®| 16 | M22x 1,5 65 170 135 100 125 135 120 190 100 100
20 | M27 x 2,0 90 270 180 170 135 320 135 190 170 170
25 | M33x2,0 150 410 310 310 210 360 500 310 310
30 | M42x2,0 240 540 450 330 360 540 600 330 330
38 | M48x 2,0 290 700 540 420 540 700 600 420 420
Toleranz fiir Drehmomentangaben: +10%
Gewinde schmieren.
Drehmomentangaben fir Einschraublécher aus Stahl
* Gewinde M27x2
24 4015/DE
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Verschraubungs-Montage

Einschraubverbindungen

Montage von zélligen Einschraubzapfen

@ BSPP Gewinde G
1ISO 1179-1
DIN 3852 T2

@;‘Ef-ij“,

MA \
A Bei Edelstahlverschraubungen @ Verschraubung handfest @ Nach Tabelle montieren
mussen die Gewinde geschmiert einschrauben
werden

@ EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fur
Edelstahlverschraubungen

IR~ SanEE
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Montage-Drehmomente fiir zéllige Einschraubzapfen

*
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Gerade Einschraubstutzen Riick- EO Schwenk- | Richtungsein- | Verschluss-
schlag- | verschraubung | stellbare Ein- Stopfen
ventile schraubzapfen

RHV / RHZ VSTI-ED
Produkt Rohr | Gewinde- Form A Form B Form E | mit O-Ring- FormE | WH/TH |SWVE O-Ring Form E
AD. gréBe mit mit Dicht- | mit ED- | Dichtung und | mit O-Ring- und mit
T Dichtring kante Dichtung Stitzring Dichtung Stitzring ED-Dichtung
Serie inch Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm
6 G 1/8A 9 18 18 18 18 18 18 18 13
8 G 1/4A 35 35 35 35 35 45 40 35 30
10 G 1/4A 35 35 35 35 35 45 40 35
EOL 12 G 3/8A 45 70 70 70 50 70 65 70 60
Triple-Lok® 15 G 1/2A 65 140 90 90 85 120 920 110 80
18 G 1/2A 65 100 90 90 65 120 920 110
22 G 3/4A 90 180 180 180 140 230 125 180 140
28 G1A 150 330 310 310 190 320 310 200
35 G 11/4A 240 540 450 450 360 540 450 400
42 G11/2A 290 630 540 540 540 700 540 450
6 G 1/8A 25
6 G 1/4A 35 55 55 45 45 40 585
8 G 1/4A 35 55 55 45 45 40 585
10 G 3/8A 45 90 80 60 70 65 90
12 G 3/8A 45 90 80 60 70 65 90
EO S 14 G 1/2A 65 150 115 145 120 90 110
O-Lok® 16 G 1/2A 65 130 115 100 120 90 110
20 G 3/4A 90 270 180 145 230 125 115
25 G1A 150 340 310 260 320 420
30 G 11/4A 240 540 450 360 540 550
38 G11/2A 290 700 540 540 700 600
Toleranz fiir Drehmomentangaben: +10%
Gewinde schmieren.
Drehmomentangaben fiir Einschraublécher aus Stahl
25 4015/DE
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Verschraubungs-Montage
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Einschraubverbindungen

@® NPT /NPTF Gewinde
ANSI/ ASME B 1.20.1 - 1983

A Bei Edelstahlverschraubungen @ Verschraubung handfest
mussen die Gewinde geschmiert einschrauben
werden
@ EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fur
Edelstahlverschraubungen

2105170_524-33_4015_DE_DIN.p65 52
Schwarz

@ Nach Tabelle montieren

$ 15.10.2005, 11:58

Montage von kegeligen Einschraubzapfen

@ Eine Drehung = 60°

IR~ SanEE
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Montage-Drehmomente fiir NPT / NPTF Einschraubzapfen

GroBe

Gewinde
T

NPT/F

Montage
TFFT

Drehungen

1/8-27 NPT/F
1/4-18 NPT/F
3/8-18 NPT/F
1/2-14 NPT/F
3/4-14 NPT/F

1-11 1/2 NPT/F
11/4-11 1/2 NPT/F
11/2-11 1/2 NPT/F

2,0-3,0
2,0-3,0
2,0-3,0
2,0-3,0
2,0-3,0
1,5-2,5
1,5-2,5
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.

I T mirm ||
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Verschraubungs-Montage

Einstellbare Verschraubungen mit Kontermutter

Montage der
richtungseinstellbaren Verbindung

(z.B.: WEE, VEE, TEE, LEE)
A Reihenfolge der Montageschritte unbedingt einhalten

I r_‘ ?% Kontermutter — [ '_:H'L"
¥ Konterscheibe
Is\ O-Ring

Kammer-Ring

2105170_524-33_4015_DE_DIN.p65 54 15.10.2005, 11:58
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@ Verschraubungen ohne Kammer-Ring flr Einschraublécher

]

ISO 6149 oder UN/UNF

@ Kontermutter so weit wie
méglich zuriickschrauben
O-Ring und Konterscheibe
mussen sich am A
oberen Ende des g
Freistichs befinden

@ O-Ring schmieren

@ Bei den Ausfiihrungen .-
mit R- und
M-Gewinde den
Kammerring tber
0O-Ring schieben

@ Verschraubung von

. I T mirm ||

@ Verschraubungen mit Kammer-Ring fur Einschraublécher

R oder M parallel mit breiter oder schmaler Ausdrehung

P T @ Einstellung in die gewiinschte

@ Kontermutter von Hand

Hand in das Richtung durch Zuriickdrehen herunterdrehen
Einschraubloch um héchstens eine Umdrehung @ Kontermutter mit
drehen, bis Schraubschlissel
Kammerring oder festziehen u/
Konterscheibe @ Dabei den AR
aufliegt Verschraubungs-

kérper in der

gewiinschten

Richtung halten

2105170_S24-33_4015_DE_DIN.p65 55
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Verschraubungs-Montage

EO-Dichtkegel-Verschraubungen

Montage von EO-Dichtkegel-Verschraubungen

(z.B. EW, ET, EL, EGE, RED, VKA)
@ Dichtkegel-Verschraubungen missen im dazugehérigen Verschraubungskérper
endmontiert werden

Bei Edelstahlverschraubungen @ Uberwurfmutter von Hand bis A Danach mit einer % Drehung
missen die Gewinde geschmiert zur fihlbaren Anlage festziehen
werden aufschrauben (1%2 Schlisselflachen)
@ EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fiir
Edelstahlverschraubungen

2105170_S24-33_4015_DE_DIN.p65 56 $ 15.10.2005, 11:58
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Montage von Schaft-Verschraubungen

(z.B. EVW, EVT, EVL, EVGE, KOR)
@ Schaft-Verschraubungen missen im dazugehdrigen Verschraubungskorper
endmontiert werden

Schliissellange

; H

/ A

Bei Edelstahlverschraubungen @ Montage bis zum deutlich Danach mit einer % Drehung Abmessung Schlussellange
muissen die Gewinde geschmiert fuhlbaren Kraftanstieg festziehen H [mm]
@ werden (ohne Schlusselverlangerung) (1% Schlusselflachen) 18-L 16-S 300 @

@ EO-NIROMONT ist ein spezieller A Position der Mutter markieren A Ab RAD 20 empfohlene 20 | 400
Hochleistungsschmierstoff fiir Schlisselverlangerung verwen- 28-L 20-S 500
Edelstahlverschraubungen den (Tabelle) 35-L 25-S 900
42-L 30-S 1200
38-S 1500

28 4015/DE
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Verschraubungs-Montage
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Einsatz einer Schneidring-Verbindung

Distanzadapter DA

@ Mit EO Distanzadaptern kdnnen bestehende Schneidringanschlisse
bequem ausgetauscht oder auf EO-2 umgerustet werden
@ Die vorhandenen Rohre kénnen weiterverwendet werden

I
B \,*:[{ # al H'm‘l“'*

i

=

Distanz-
adapter

-

AE =S

@ Distanzadapter zur Verlangerung bei Uberbauten Verschraubungen

2105170_S24-33_4015_DE_DIN.p65 58 $ 15.10.2005, 11:58
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@ Neue EO-2 Funktionsmutter
oder Uberwurfmutter mit

EO-Progressivring montieren

@ Rohrende um MaB L kiirzen
(siehe "DA" Kapitel |
Katalog 4100)

@ Nicht mehr benétigte Uberwurf-
muttern entfernen

@ Rohrende mit Distanzadapter
verschrauben und festziehen

I T mirm ||
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Verschraubungs-Montage

Manuelles Biegen von Rohren

Anleitung far EO

Rohr-Biegevor-

richtungen

@ Fur Installation vor Ort

@ Nicht zur Serienfertigung

I I > o LeB @
@ H “[ Moa r:] I.,— j"“ R\, I

T i -
(I B ol 5 - ‘
; P 4 sy
e ' -
Vor Beginn den gesamten @ Hohenunterschiede @ Spezifikationen und Einschrén- @ Beim ersten Bogen beginnen
Biegeprozess und die Reihen- berlcksichtigen kungen der Biegewerkzeuge @ Im Zweifel Rohrende langer
folge der einzelnen Schritte @ Rohrschellen planen beachten lassen

planen
Zuerst biegen und dann die
Rohrenden auf Lange sagen

@ Alle relevanten Abmessungen
ermitteln, wie z.B.: Mindest-
langen flir Rohrenden, Langen-
zuschléage fir Bérdelungen,
Biegeradien, Langen von Bégen

2105170_524-33_4015_DE_DIN.p65 60 15.10.2005, 11:58
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A Start-Markierung fur Rohr- @ Biegewinkel kontrollieren A Start-Markierung fur @ Nach dem letzten Bogen die
bogen anbringen (S) @ Falls notwendig, Biegewinkel Rohrbogen anbringen (S) MaBhaltigkeit und Winkligkeit des
@ Rohr zwischen Biegerolle (1), korrigieren @ Rohr biegen Rohres prifen
Halterolle (2) und Druckrolle (3) @ Alle Abmessungen fiir den @ Jeden Rohrbogen priifen und @ Rohrenden auf exaktes Maf3
fixieren nachsten Rohrbogen ermitteln korrigieren, bevor mit dem schneiden
@ Rohr biegen nachsten Bogen begonnen wird @ Rohr muss spannungsfrei
passen

2105170_S24-33_4015_DE_DIN.p65 61 $ 15.10.2005, 11:58
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Verschraubungs-Montage

Ratschlage flr die Rohrverlegung leckagefreier Systeme

Jedes Hydraulik-, Pneumatik- und Schmier- Nach dem Bestimmen der RohrgréBen und der
System erfordert bei der Fertigstellung eine Auswahl der Verschraubungskomponeneten sollten
spezielle Form der Rohrherstellung und Sie bei der Konzeption des Rohrsystems folgende
Verschraubungsmontage. Perfektes Herstellen Punkte beachten:
und Montieren sind ausschlaggebend fiir die
allgemeine Leistungsstérke, leckagefreie Funk- 1. Zugangliche Verbindungsstellen

@ tion und die Wertigkeit jeder Anlage.

2. Sauberer Verlauf des Rohrystems

3. Angemessene Halterungen

4. Geeignetes, Uberall erhéltliches Montagewerk-
zeug

® Komponenten, die regelmafiige Wartung
bendtigen, missen zugénglich sein.

®

2105170_524-33_4015_DE_DIN.p65 62 15.10.2005, 11:58
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@ Beispiel fur Rohr-Schlauch-Verbindungen. %
T ‘ 2105170_S24-33_4015_DE_DIN.p65 63
Schwarz

$ 15.10.2005, 11:59 ‘

® Rechtwinklig — parallel — Ubersichtlich!

@ Sorgen Sie fir ein sauberes Erscheinungsbild
Ermdglichen Sie schnelle Problemlésungen,
einfaches Warten und Repatrieren.

|
/1]
|| [
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Verschraubungs-Montage

Ratschlage flr die Rohrverlegung leckagefreier Systeme

) =

® Niemals Rohre direkt miteinander verbinden! @

@® Rohre stets mit Rohrschellen an einem festen
Haltepunkt fixieren. %: ﬂ

@ Verwenden Sie geeignete Rohrschellen.

@ Rohre spannungsfrei einbauen.

IR~ SanEE
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® Mogliche Langenausdehnung berucksichtigen.

® Kurze Rohrlangen vermeiden.

A Kurze Rohrstiicke erhéhen die
Gefahr von Rohrbriichen.

® Verwenden Sie den Adapter GZR,
DA oder kombinierte Einschraub-
verschraubungen anstatt kurzer
Rohrstlicke.

03 (03

Bl

€0
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Verschraubungs-Montage

Ratschlage flr die Rohrverlegung leckagefreier Systeme

@ Betatigungskrafte von Einbauteilen durch
sichere Befestigung auffangen.

Empfohlenes Werkzeug fir die Rohrsystem-Fertigung:

Schneiden: Entgraten:
EO Rohrabséagevorrichtung AV Parker Entgrater-Werkzeug Nr. 226
Rohr-Biege- und Abségevorrichtung BAV Biegen:

Rohr-Sagevorrichtungen: Rohr-Biege- und Absagevorrichtung BAV
Stahl: Typ Kloskut; Rohr-Biegewerkzeug BV 6/18, BV 20/25
Edelstahl: Typ 635, B-EX Programmierbare Biegevorrichtung BVP

Typ 218 B-SS Tru-Kut Sawing Vise

Rohrsysteme sollten in bestimmten Abstanden fest Vibrationen sollten durch in unmittelbarer Néhe zur

fixiert sein. Verbindung angebrachte Rohrschellen gemindert
Vibrationen werden durch Rohrschellen gemindert. werden. Dehnung im Biegebereich von Rohren nicht
Verwenden Sie geeignete Rohrschellen. behindern.
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RohrauBendurchmesser (mm)

4
)
f

Schellenabstand A (m)

6,0- 12,7
12,7- 22,0
22,0- 32,0
32,0- 38,0
38,0- 57,0
57,0- 75,0
75,0- 76,1
76,1 - 88,9
88,9 — 102,0

102,0 - 114,0
114,0- 168,0
168,0 — 219,0

1,0
1,2
1,5
2,0
2,7
3,0
3,5
3,7
4,0
4,5
5,0
6,0

I T mirm ||

Erméglichen Sie das Ausweiten und Zusammenziehen des Rohrsystems.

Deshalb:

Rohrschellen nie zu

nah an den Rohrbogen

anbringen.
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