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Rohr-Montage

DELTA-Fluid

Industrietechnik GmbH

Sicherheitshinweise

Parker Rohr-Verschraubungen sind sichere Hochdruckverbindungen

Eine sorgfaltig montierte EO-Verschraubung bleibt bis zum Bersten
des Rohres dicht. ErfahrungsgemaB kénnen Funktionsstérungen,
Nachziehen und Leckagen durch die Beachtung folgender Sicher-
heitshinweise vermieden werden.

Bitte Uberprifen Sie Ihre Montagegewohnheiten.

Allgemeine Sicherheitshinweise

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

@ Die angegebenen Betriebsbedingungen (z. B. Druck, Temperatur,
Medienvertréaglichkeit) 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 Progressivring-
Verschraubungen missen sachgemas 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 Méglichkeit der Wiederholmontage und fiihrt im Extremfall
zur Zerstérung der Komponenten.

@ Keine Kugeln, Pass- oder Kegelstifte, Scheiben oder Minzen
anstelle von Parker Verschlussteilen als Bindverschluss verwenden.

@ Rohranschluss und Verschraubungskérper, welche einmal montiert
sind, gehoren zusammen. Verschraubungskdrper nur zur einma-
ligen Vormontage verwenden.

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

@ Rohrleitungen missen vor der Montage spannungsfrei eingepasst
werden. Die Uberwurfmutter muss tiber die ganze Gewindelange
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 missen durch geeignete Rohrhalterungen
abgefangen werden. Voneinander unabhangige Schwingungs-
systeme mussen 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 eingedriickt werden. Wir empfehlen die Verwendung von
geeigneten Schutzkappen.

® Demontierte Verschraubungen auf MaBhaltigkeit und
Beschadigungen priifen und ggf. ersetzen.

@ Keine Handtrennschleifer oder ungeeignete Rohrabschneider
verwenden.

@ Verunreinigungen und Spéane kénnen zu Systemstérungen der
Anlage und Leckagen an den Verbindungen fiihren.

@ Strdomungsgeschwindigkeiten > 8 m/s sind zu vermeiden, da sie
starke Kréfte auf gebogene Rohrleitungen ausiiben und damit zu
Rohrleitungsausfallen fiihren kénnen.

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

@ Nur SchweiBverschraubungen sind aus schweiBbaren Werk-
stoffen hergestellt. Andere Verschraubungen sind nicht zum
SchweiBen geeignet.

@ EO-NIROMONT und Parflange LUBSS sind Hochleistungs-
Schmiermittel fur Edelstahlverschraubungen. Die Verwendung
anderer Schmiermittel fiihrt in der Regel zur Erhéhung der Monta-
gekrafte.

@ Die von EO empfohlenen Werkzeuge, Gerate und Schmiermittel
gewabhrleisten einen sicheren Montageprozess. Bei Werkzeugen/
Geraten anderer Hersteller ist deren Eignung fiir EO-Verschrau-
bungen zu tberprifen.

@ Verschraubungen sind kein Schittgut.

Sicherheitshinweise Montage

@ Bei Progressivring- und EO-2 Verschraubungen muss das
Rohr wahrend der Montage stirnseitig am Rohranschlag des
Verschraubungskdrpers oder Werkzeugs anliegen. Bei Nichtanlage
kann der Ring nicht bestimmungsgemaB einschneiden. Bei Be-
lastung kann Rohrleitungsausfall durch Abscheren des Rohres
auftreten.

@ 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.

@ Bei vormontierten Progressivring-Verbindungen ist eine vollstéandige
Endmontage nach Anleitung erforderlich.

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

Bei Nichtbeachtung sind Fehimontagen und damit ein mdégliches
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 unzuléssige Werkstoffkombinationen kénnen zu Leckagen
oder zum Totalausfall der Verbindung fiihren.

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

Al/4015-1/DE



Rohr-Montage

Montageablauf

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

Werkstoff-
kombinationen

@ Geeignete Verschraubungskom-
ponenten entsprechend Einsatz-
bedingungen und Rohrwerkstoff
auswahlen

Rohrvorbereitung

@ Sorgféltig ablangen und entgraten

@ Mindestlangen fiir Rohrenden
beachten

@ Verstarkungshilsen einsetzen,
wenn notwendig

Maschinelle Manuelle

Montage Montage

@ Bevorzugte Methode @ Einfaches Verfahren fiir einzelne Monta-

@ Wirtschaftlichste Methode ge kleiner Abmessungen

@ Erforderlich bei groBen @ Nicht wirtschaftlich bei Serienmontagen
EO-Progressivring- und @ Fiur Reparaturen
EO2-Verschraubungen @ Hand-Bordeln ist kein zuver-
(ab Rohr & 30 mm) lassiger Montageprozess

@ Parflange®-Maschine fir @ Edelstahl-Progressivring-Verschrau-
Triple-Lok® verwenden bungen sind mit Vormontage-

Werkzeugen zu montieren

7

Montagekontrolle

@ Kontrolle jeder Verbindung
Fehlerhafte Montagen miissen
korrigiert oder verschrottet
werden

Installation

@ Endmontage nach Montagean-
leitung

@ Spannungsfrei einbauen

@ Stabil an Fixpunkten befestigen

@ Rohrschellen nach der Montage
der Verschraubungen festziehen

Al/4015-1/DE



Rohr-Montage

Industrietechnik GmbH

Auswahl Montageverfahren

Maschinelle Montage zur industriellen Fertigung

Prozess Produkt
e . . . EO-Progressivring ~
Methode Gerat Prozess/Dauer wirtschaftl. Produktionsmenge PSR/DPR EO-2
Montage L : Hydraulik-Service und ideal fiir Werkstatt-
mit EOMAT ECO \7 max. 50 Montagen pro Tag Y montage, nicht geeignet
X Vor-Ort-Montage " .
Maschine fir Baureihe LL
30 sec.
Montage : ideal fir Werkstattmontage, ideal fiir Werkstatt-
mit EOMAT UNI max. 100 Montagen pro Tag nicht geeignet montage, nicht geeignet
Maschine fur Baureihe LL fir Baureihe LL
30 sec.
Montage : . " . "
mit EOMAT PRO jﬁ min. 100 Montagen pro Tag ideal flr We_rkstatt_montage ideal fur We_rkstatt_montage
. und Serienfertigung und Serienfertigung
Maschine
10 sec.
Rohrumformung j@
mit . . . .
EO2-FORM F3 max. 300 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet
Maschine 40 sec.
Maschinelle Montage zur industriellen Fertigung
Prozess Produkt
- . . . EO-Progressivring ~
Methode Gerat Prozess/Dauer’ wirtschaftl. Produktionsmenge PSR/DPR EO-2
Rohrumformung & j@
mit ¢ 5 5 " " 5
EO2-FORM v min. 100 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet

PRO22 Maschine

6 sec.

Bordeln ™, :
mit Parflare ECO a - / jﬁ max. 50 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet
Maschine = 3
ey 30 sec.
Bordeln

mit Parflange®

N

max. 100 Montagen pro Tag

nicht geeignet

nicht geeignet

1025 Maschine \ N
e 45 sec.
Bérdeln ) : .
ik = jﬂ Basic imexisooMontagenprofied nicht geeignet nicht geeignet
50 Maschine PRO: 1200 Montagen pro Tag
| s 4 30 sec.

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschlieBlich Montagekontrolle und Installation

Al/4015-1/DE



Rohr-Montage

Industrietechnik GmbH

Auswahl Montageverfahren

Manuelle Montage fiir Reparaturen

Prozess Produkt
Methode Geriit Prozess/Dauer* | ~ wirtschaftl. Produk BO-Progreesiving EO-2
BTG ERD nur fiir Reparaturen vor Ort, nur flir Reparaturen vor Ort,
. 9 nicht firr wirtschaftliche Fer- | nicht fir wirtschaftliche Fer-
in max. 10 Montagen pro Woche N X - . N X - -
Verschraubun: tigung, nicht fiir Rohre tber tigung, nicht fiir Rohre tiber
9 22 mm RAD, nicht fiir Edelstahl 22 mm RAD
60 sec.
Vormontage nur ftr Reparaturen vor nur fiir Reparaturen vor
im max. 10 Montagen pro Tag Ort, nicht fur wirtschaftliche | Ort, nicht fiir wirtschaftliche
Schraubstock Fertigung Fertigung
45 sec.
Bordeln
im max. 10 Bérdelungen pro Woche nicht geeignet nicht geeignet
Schraubstock
120 sec.
Manuelle Montage fiir Reparaturen
Prozess Produkt
Methode Gerét Prozess/Dauer* wir Produkti EO-I:;g;Es:;‘vrmg EO-2
Vormontage Endmontage mit 1/2 Umdre-
! )] hung erforderlich, nicht fiir . .
v(l)tr;lg:]l\t/:;rl?- t max. 50 Montagen pro Tag Rohre tiber 15 mm RAD, nicht geeignet
9 . nicht fur 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 fiir Massenfertigung nicht fiir Massenfertigung
60 sec
Bérdeln mit A] . ) ' ’ )
KARRYFLARE t max. 20 Bérdelungen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet
60 sec.

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschlieBlich Montagekontrolle und Installation

11
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Rohr-Montage Industrietechnik GmbH

Auswahl Montageverfahren

Maschinelle Montage zur industriellen Fertigung

Prozess Produkt
Methode Gerat Prozess/Dauer* EO2-FORM Triple-Lok® O-Lok®
Montage *
mit EOMAT ECO nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Maschine
30 sec.
Montage - 1 * fur Werkstattmontage,
mit EOMAT UNI - nicht geeignet Parflange®-Prozess nicht geeignet
Maschine bevorzugen
30 sec.
Montage *
mit EOMAT PRO nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Maschine
10 sec.
Rohrumformung 8
mit ideal fur Werkstattmontage und e RS R GBS
EO2-FORM F3 Serienfertigung geelg geelg
Maschine 40 sec.
Maschinelle Montage zur industriellen Fertigung
Prozess Produkt
Methode Gerat Prozess/Dauer* EO2-FORM Triple-Lok® O-Lok®
Rohrumformung & g
mit ¢ ideal fur Werkstattmontage und R ek R CEEhR
EO2-FORM '_ Serienfertigung geelg geelg
PRO22 Maschine - L ] 6 sec.
Bordeln -, * nur fiir Reparaturen vor
mit Parflare ECO a - / nicht geeignet Ort, nicht fur wirtschaftliche nicht geeignet
A ") q
Maschine ] Fertigung
ey 30 sec.
\ ideal fur Werkstattmon- ideal flr Werkstattmon-
Bordeln tage, nicht empfohlen fiir tage, nicht empfohlen fiir
mit Parflange® nicht geeignet Serienfertigung,nicht geeignet | Serienfertigung,nicht geeignet
1025 Maschine \\ LN fir Edelstahlrohre tiber fir Edelstahlrohre (iber
-~ 45 sec. 25 mm RAD 25 mm RAD
Bérdeln 2 ideal fur Werkstattmontage
. o . . ideal fur Werkstattmontage | und Serienfertigung automa-
mit Parflange’ nicht geeignet - . . . = "
> und Serienfertigung tischer Hilsenzufihrer fir
50 Maschine 5 8 N
30 sec. Serienproduktion erhaltlich

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschlieBlich Montagekontrolle und Installation
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Rohr-Montage

Industrietechnik GmbH

Auswahl Montageverfahren

Manuelle Montage fiir Reparaturen

Prozess Produkt
Methode Gerat Prozess/Dauer* EO2-FORM Triple-Lok® O-Lok®
" . . nicht geeignet,
Dlrektmontage nicht geeignet, Ol .geelgne‘t‘, 1915 Ssel Léthulsen oder Schlauch-
in - Handbérdelgerét fir Repara- , =
EO-2 fiir Reparaturen vor Ort leitungen fiir Reparaturen
Verschraubung turen vor Ort nutzen
60 sec. vor Ort nutzen
. . nicht geeignet,
Vorrnlontage nicht geeignet, i _geelgne_t_, 1915 et Lothilsen oder Schlauch-
im - Handbérdelgerét fur Repara- . o
EO-2 furr Reparaturen vor Ort leitungen fiir Reparaturen
Schraubstock turen vor Ort nutzen
45 sec. vor Ort nutzen
" " nicht geeignet,
Bo_rdeln 5 . nur fur Re_paraturen vor Onf Léthilsen oder Schlauch-
im nicht geeignet nicht furr wirtschaftliche Ferti- , "
N . leitungen fiir Reparaturen
Schraubstock gung, nicht fiir Edelstahl
120 sec. vor Ort nutzen
Manuelle Montage fiir Reparaturen
Prozess Produkt
Methode Gerat Prozess/Dauer* EO2-FORM Triple-Lok® O-Lok®
Vormontage ),
mit HVM-B- $ nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Vorrichtung
30 sec.
Vormontage é\/ nicht geeignet,
mit L5 T ’ nicht geeignet nicht geeignet
EO-KARRYMAT EO-2 fur Reparaturen vor Ort
60 sec.
3 ideal fuir Reparaturen vor Ort
Bordeln mit ry nicht geeignet, und Kleinere Installationen, T R
KARRYFLARE EO-2 fiir Reparaturen vor Ort nicht fir wirtschattliche T

60 sec.

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschlieBlich Montagekontrolle und Installation

Fertigung

15
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Rohr-Montage

Neue EO-Montageanleitung fiir 30° Endmontage

Traditionelle

Vormontage

@ Nach DIN 3859 T2

@ Kann weiterhin optional benutzt
werden

@ Maschinelle Vormontage
A Manuelle Vormontage

Endmontage:
H (o]
Bisher 90
@ Maschinelle Vormontage: @ Manuelle Vormontage: (1/4 Umdrehung)
Gerat montiert entsprechend Mutter mit ca. 1% Umdre- nach spirbarem Kraftanstieg
1% Umdrehung vor hungen vormontieren
Optimierte
EO-Vormontage

@ Maschinelle Vormontage
A Manuelle Vormontage

Endmontage:
o
Jetzt 30
® Maschinelle Vormontage: @ Manuelle Vormontage: (1/12 Umdrehung)
Gerét montiert entsprechend Mutter mit ca. 1%2 Umdre- nach spiirbarem Kraftanstieg
1%2 Umdrehung vor hungen vormontieren

—Parker K

Al/4015-1/DE



Rohr-Montage

EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

L Rohr EO-Progressivring-| Montagehinweis
werKStOff Werkstoff Verschraubung
Kombinationen Stahl Stahl (LL = D-Ring)

Vor mit gehartetem

@ Geeignete EO-Progressivring-

! Werkzeug erforderlich
Verschraubungen auswahlen

Kupfer Messing (D-Ring)
K Stahl, i Eil khiilse E erforderlich, Gerate
z.B. i auf Mor i uberpriifen
Edelstahl Stahl Edelstahl DPR verwenden
Vormontage mit gehértetem
Werkzeug erforderlich
Rohrvorbereitung Min. Lénge gerade Rohrenden
@ Sorgfaltig ablangen Reihe L
@ Spannungsfrei einbauen RohrAD [06 [ 08|10 12151822 [28[35] 42
@ Stabil an Fixpunkten befestigen Lmin | 39|39 |42 |42 4549 | 53|53 60] 60
Reihe S
RohrAD [ 06 [08[10[12] 14 [ 16 ] 20 [ 25 38

06 | [20]2530]
Lmin | 44| 44|47 |47 |54 54|59 |68 |73]82

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

® Geraden Zwischenstutzen ,GZ“ A Keine Rohrabschneider ® Empfehlung:
anstatt kurzer Rohre verwenden verwenden Handentgrater Modell 226

@ EO-Abséagevorrichtung (AV)

Verstarkungs- Einsteckhiilse E
hulse VH @ Einsteckhiilse E bei Kunststoff-

rohren verwenden
@ Verstérkungshiilse VH bei
dinnwandigen oder weichen
Metallrohren (s. Tabelle)

. Verstarkungshtilse erforderlich
@ Verstérkungshiilse wie gezeigt @ Verstarkungshilse biindig in das ungshu !

einflhren Rohr einschlagen | | Verstarkungshtilsen bei
schweren Einsatzbedingungen
(Vibrationen) erforderlich

VH Auswahitabelle Fur Weichmetallrohre (z. B. Kupfer)

Fiir Rohr aus Stahl ST 37.4 3,5 (JLJ
und Edelstahl-Rohre 1.4571 und 1.4541 3,0 oo 00

3,0 HE ¢ 25 000006000
2 25 llO.%z,o 0000060606000
%2,0 EEEEON .§1,5 0000000000000
§1,5 EEOoN H 1,0 o0 0000060000000

1,0 Heeoeeoeo o 0,75 L 00 0 K K

0,75 [ J 0,5 o000 oo

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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Rohr-Montage

DELTA-Fluid

Industrietechnik GmbH

EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

Automatik
12-L PSR/DPR

Stiickzahler

Lebensdauer
MOK 123456

@ EOMAT ECO/UNI 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 PRO: Automatische
Werkzeugerkennung

@ Andere Geréte:
Eignung Uberpriifen

123

A Original Werkzeuge ,MOK*

von Parker verwenden

@ Montagekonen sauber halten
und regelmaBig schmieren

@ Montage regelmaBig tberpri-
fen (siehe Priifanleitung)

@ Fir EOMAT PRO Monta-
gekonen MOK...PRO mit
Transponderchip verwenden

Vormontage mit
EOMAT/
EO-KARRYMAT

@ Bevorzugte Methode
@ Wirtschaftlichste Methode

/A HVM-B nicht empfohlen

® Entsprechende Werkzeuge
einsetzen

@ Montagekonen
regelmasig reinigen
und schmieren

@ EO-KARRYMAT:
Ventil an Handpumpe
schlieBen

® Zweiteilige Gegenhalteplatte fiir
35-L und 42-L

@ Uberwurfmutter und
Progressivring wie oben
dargestellt Uber das Rohrende
schieben

@ Rohr mit Uberwurfmutter und
Progressivring einlegen

@ Rohrende fest
in den Werkzeug-
anschlag driicken

@ Verwenden von Abstandskon-
troll-Lehren AKL zur Kontrolle
bei der Serienfertigung

@ Rohr festhalten
® EOMAT: START-Taste driicken

und gedriickt halten

@ Bei langen Rohren Abstiitzung

und FuBschalter verwenden

©® EO-KARRYMAT:

Handpumpe betéatigen, bis
Montagedruck erreicht ist

@® Montage bis zum deutlich-

fuhlbaren Kraftanstieg
(ohne Schlusselverlangerung)

A Position der Mutter markieren

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

A Danach um 30° festziehen
(Y2 Schlusselflache)
A Ab RAD 20 empfohlene

A Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund

die Vorderseite der Schneidkante
bedeckt
@ Ring darf auf dem Rohr drehen

Tabelle

Abmessung ‘Schlﬂssellénge

Schlisselverlangerung H [mm]
verwenden (Tabelle) T

@ Bei Edelstahlverschraubungen 225 00
o die Gewind. hmiert 28-L 20-S 500
mus:jsen ie Gewinde geschmiel 35.L 25.8 800
werden 42-L 30-8 1000
38-S 1200
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DELTA-Fluid

Industrietechnik GmbH

Rohr-Montage

EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

Vormontage mit gehdrtetem Werkzeug VOMO
® Zuverlassige Methode bei Reparaturen
@ Wirtschaftlich nur sinnvoll bei geringen Stiickzahlen
A Edelstahl-Progressivringe missen im geharteten Vormontagewerkzeug
montiert werden
@ Fir Abmessungen Uber 25 mm RAD Montagegeréat
(EO-KARRYMAT/EOMAT) verwenden

Ok?

Bei Edelstahlverschraubungen
missen die Gewinde geschmiert
werden

® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fiir
Edelstahlverschraubungen

@® Montagekonen VOMO
missen regelmaBig (nach 50
Vormontagen) mit Konus-Priifstii-
cken (KONU) tberprift werden

@ Montage regelmaBig tberpriifen
(siehe Prifanleitung)

@® Montagekonen sauber halten
und regelmaBig schmieren

A Position der Mutter markieren
@ Mutter mit ca. 1%2 Umdrehungen
festziehen
Ab RAD 20 empfohlene Schliis-
selverlangerung verwenden
(Tabelle)

Montagekontrolle:
@ Mutter I6sen

die Vorderseite der Schneidkante
bedeckt
/\ Ring darf auf dem Rohr drehen

A Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund APosition der Mutter markieren

@ Vormontagewerkzeug Vomo /A Rohrende fest

verwenden gegen den
6 i Anschlag
@ Verschraubungskorper darf fiir l
driicken

einmalige Montage verwendet
werden (nicht fir Edelstahl)

@ Uberwurfmutter mit Progressiv-
ring von Hand bis zur filhlbaren
Anlage aufschrauben

@ Montage bis zum deutlich flhl-
baren Kraftanstieg (ohne Schits-
selverlangerung)

/\ Danach um 30° festziehen
(V2 Schlusselflache)

/A Ab RAD 20 empfohlene Schits-
selverléangerung verwenden
(Tabelle)

@ Montage-Drehmomente auf
Anfrage erhéltlich

Tabelle

Abmessung Schlissellange

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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DELTA-Fluid

Industrietechnik GmbH

Rohr-Montage

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

Schm_lerun_g el Gewmdne @ Mutter von Hand @ Position der Mutter markieren Montagekontrolle:
sduzielidisiMontagshidftelind bis zur fihlbaren @ Mutter mit ca. 1%2 Umdrehungen @ Mutter I6sen
schont alle Komponenten Anlage auf- festziehen A Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund
A Bef,' Edelst_ahIvers_chraubungep schrauben Ab RAD 20 empfohlene die Vorderseite der Schneidkante
w;sdsj: Gielcewindelgeschpler Rohrende fest Schlisselverlangerung bedeckt
e A egen den verwenden (Tabelle) @ Ring darf auf dem Rohr drehen
FNIRORION 5 Cllo gngchlag driicken [ ] Verschraubunngskérg;er nur 9

spezieller Hochleistungs-
schmierstoff flr Edelstahlver-
schraubungen

einmal verwenden

Wiederholmontage

@ Verbindung muss nach jedem Lésen
sorgfaltig montiert werden

A Montierte EO-Progessivringe kdnnen
nicht ausgetauscht werden

Tabelle
A\ Bei Edelstahlverschraubungen g pe; \iederholung der Montage
missen die Gewinde geschmiert wird die Mutter fest angezogen
werden P
d auf di lich
EO-NIROMONT ist ein Position gabraght
spez@ller Hoc_hlelstungs- @ Der Korper muss gegengehalten
schmierstoff fir Edelstahl- TERER
RN D Ab RAD 20 empfohlene
Schlisselverlangerung
verwenden (Tabelle) Abmessung Schlissellange
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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Rohr-Montage

Industrietechnik GmbH

EO-2 Verschraubung

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

@ Rohr rechtwinklig absagen
® Max. + 1° Abweichung

A Keine Rohrabschneider verwenden
® EO-Abségevorrichtung (AV)

® VH-Auswahl:
siehe Montageanleitung

Rohrvorbereitung
@ Sorgféltig ablangen

@ Spannungsfrei einbauen

@ Stabil an Fixpunkten befestigen

@ Rohre beim Sagen oder Biegen
nicht deformieren

@ Abdriicke oder Kratzer kénnen zu
Leckage flihren

@ Dinnwandige und weiche Rohre
sind besonders empfindlich

Werkstoff-
kombinationen

@ Geeignete FM-Type auswahlen

Einsteckhiilse E
@ Einsteckhiilse E bei Kunststoff-
rohren verwenden

Verstarkungs-
hiilsen VH

@ Verstarkungshiilse VH
bei diinnwandigen oder weichen
Metallrohren

@ Verstarkungshtilse biindig in das
Rohr einschlagen

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

Stahl Edelstahl Kunststoff
‘ Rohr ‘ Rohr ‘ Rohr
Stahl Verschraubung ‘ FM...CF ‘ FM...SSA ‘ FM...CF+E
Edelstahl Verschraubung - FM...71 FM...71+E
Ver von Verstar ulsen ,VH“ bei EO-2 Verschraubungen
RohrAD.| 05 | 0,75 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4

4

6

8

0

2

4

5 o

6

8

20

22

25

28

30

35

38

42 o

[ ] Nicht angegebene Wandstarkebereiche oder Rohrwerkstoffe
erfordern eine Funktionsprifung.
VH nicht erforderlich bei EO-2 und Stahlrohr. Firr Edelstahlrohr ist
ein Funktionstest erforderlich.
VH nicht erforderlich bei EO-2 und Stahlrohr und bei EO-2/71 oder
EO-2/SSA und Edelstahlrohr.
VH erforderlich bei FM/71 und Betriebsdriicken tiber 100 bar.

27
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Rohr-Montage

DELTA-Fluid

Industrietechnik GmbH

EO-2 Verschraubung

Detaillierte Montageanleitungen liegen jeder EO-2 Verpackung bei. Details zur EOMAT-Einstellung und Auswahl der

Verstarkungshiilsen kénnen dort ebenfalls entnommen werden.

Ersetzen des Dichtringes / Wiederholmontage

@ Dichtring DOZ kann separat gewechselt werden

7
My 76,
%14 e,
Y0, n,
Yo, 0
£

/A\Danach mit min. 1/6 (max %)

@ Nach Demontage kann der ® Montage bis zum deutlich Umdrehung festzich
Dichtring z. B. mit einer Zange fiihibaren Kraftanstieg 1";. re“‘/unsg heﬁ Z|elﬂe"n h
abgezogen werden (ohne Schliisselverlangerung) (oisNbaSchilisseTiachon)

/A\Ab RAD 20 empfohlene Schliissel-

Dichtril i Beschadit
SlPchunalbelBeschadionolan verlangerung verwenden (Tabelle)

der Dichtlippe ersetzen
@ Abrieb an den duBeren Haltenoppen
beeintréchtigt 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

—Parker ”
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Rohr-Montage

DELTA-Fluid

Industrietechnik GmbH

EO-2 Montageanleitung

o A
1\

EOMAT PRO

Automatik
12-L EO-2

EOMAT UNI EO-KARRYMAT I

Ok?

Stiickzéhler 123

\ 'T"
LRl

@ EOMAT ECO/UNI: A Original Werkzeuge ® Entsprechende

Druck nach der Tabelle auf der ,MOKEO2“ von Parker Werkzeuge
Maschine einstellen verwenden einsetzen

@ EOMAT PRO: Automatische ® Montagekonen iiberpriifen @ Bei 35-L und
Werkzeugerkennung (siehe Priifanleitung) 42-L geteilte

® EO-KARRYMAT: @ Fiir EOMAT PRO Monta- Gegenhalteplatten
Drucktabelle auf Gerat beachten verwenden

gekonen MOK...PRO mit

Transponderchip verwenden ® EO-KARRYMAT:

Ventil an Handpumpe schlieBen

£EOF

A Spalt nicht geschlossen:

(EO-2)
@ Andere Geréte:
Eignung Uberprifen

@ Rohr festhalten

©® EOMAT:
START-Taste driicken und
gedriickt halten

@ Bei langen Rohren Abstiitzung
und FuBschalter verwenden

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

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

Maschine und Einstelldruck
Uberprifen

Gegebenenfalls Montage mit
erhéhtem Einstelldruck und
Montagekontrolle wiederholen

A Danach mit min. '/, (max %)
Umdrehung festziehen
(1 bis 1% Schlisselflachen)
Ab RAD 20 empfohlene
Schliisselverlangerung
verwenden (Tabelle)

@ Montage bis zum deutlich
fuhlbaren Kraftanstieg
(ohne Schltsselverlangerung)

Komponenten, Rohr, Werkzeuge,

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

A Bei Edelstahlverschraubungen

mussen die Gewinde geschmiert
werden

EO-NIROMONT ist ein

spezieller Hochleistungs-
schmierstoff fur Edelstahl-
verschraubungen

Tabelle

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

—Parker 7
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DELTA-Fluid

Industrietechnik GmbH

Rohr-Montage

EO-2 Montageanleitung

..//- Montage im Schraubstock

@ Zuverlassige Methode
‘ @ Wirtschaftlich nur sinnvoll bei geringen Stiickzahlen

<SP

Ok?

3] B SN LD @ Montagekonen tiberpriifen @ Funktionsmutter auf das Rohr /A Rohrende fest
mussen die Gewinde geschmiert (siehe Priifanleitung) o gegen den
jarden L . @ Vormontagewerkzeug VOMO @ Dadurch wird das Einstecken des An"schlag
A EO'NIBOMONT 5 en spe2|"eller verwenden Rohres, insbesondere bei groBen druck_en
E'g:ggﬁw:iiﬁzmi:tzg i @ Verschraubungskorper darf fir Abmessungen, erleichtert O E::z;gnsntsmutter
9 einmalige Montage verwendet
werden aufschrauben

A Spalt nicht geschlossen:

® Montage bis zum deutlich Montagekontrolle: M it erhoh @ Montage bis zum deutlich
fuhlbaren Kraftanstieg @ Spalt zwischen Dicht- und Korfltlagfe mllder _odte}:n | d fuhlbaren Kraftanstieg
(ca. 1 bis 1%2 Umdrehungen) Haltering muss geschlossen S;)aaltar?otf\;alvsw:o:trrocrliee:elr:n (ohne Schltisselverlangerung)
Ab RAD 20 empfohlene sein
Schlisselverlangerung @ Leichtes Auffedern
verwenden (Tabelle) (max. 0,2 mm) ist zulassig
Tabelle
7
”7«9:' 2
5 7/q00f%/
TS0
g

Abmessung Schlissellange

A Danach mit min. '/, (max Y4)
Umdrehung festziehen H [mm]
(1 bis 1%2 Schlusselflachen) 22-L 400
Ab RAD 20 empfohlene 28-L 20-S 500
Schlisselverlangerung 35-L 25-S 800
verwenden (Tabelle) 42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Rohr-Montage

DELTA-Fluid

Industrietechnik GmbH

EO-2 Montageanleitung

Direktmontage
@ Einfaches Verfahren fiir einzelne Montagen kleiner Abmessungen
@ Nicht wirtschaftlich bei Serienmontagen

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

Bei Edelstahlverschraubungen Rohrende fest A A
" N . N ﬁs @® Montage bis zum deutlich
w:rsdsee: S EEIED G gigzﬂlgsn fiihlbaren Kraftanstieg
. 1 bis 172 Umdreh
A\, EO-NIROMONT ist ein spezieller driicken (:s X Asszo/;mg;oﬁe:e"ge”)
Hochleistungsschmierstoff fiir @ Zurlckschieben Schiisselveridngerung

Edelstahlverschraubungen der Funktions-
mutter erleichtert das verwenden (Tabelle)
Einstecken des Rohres

i,

ey 76,

% 0o,

Sy 9
0/79

Spalt nicht geschlossen: ® Mont bi deutlich Danach mit min. '/, (max )
A Montage mit erhthtem Kraft- viontage bis zum ceutlic Umdrehung festziehen
h fuhlbaren Kraftanstieg (ohne N - m
aufwand wiederholen und Spalt Schiiisselverlangerung) (1 bis 1%z Schlusselflachen)
nochmals kontrollieren Ab RAD 20 empfohlene
Schlusselverlangerung
verwenden (Tabelle)

Montagekontrolle:

@ Spalt zwischen Dicht- und
Haltering muss geschlossen sein
@ Leichtes Auffedern
(ca. 0,2 mm) ist zulassig

Tabelle

Abmessung Schlissellange

H [mm]

22-L 400

28-L 20-S 500

35-L 25-S 800

42-L  30-S 1000

38-S 1200

—Parker ”
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Rohr-Montage

Priifanleitung fiir EO Montagewerkzeuge

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

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

/\ Werkzeuge miissen regelmaBig Uberpriift werden, spétestens nach 50 Montagen

A Verschlissene Werkzeuge missen ersetzt werden A AusschlieBlich Original Parker Werkzeuge verwenden

A Werkzeuge sauber halten und regelméaBig schmieren

@ Werkzeug zur Uberpriifung @ Sichtprifung: ® Konus-Geometrie auf @ Kontur priifen:
reinigen Konus darf keinen VerschleiB Deformationen prifen Die Riickseite der Konus-
in Form von Stufen oder Rillen A Spezielle Konus-Priifstiicke Prifstiicke muss btindig sein
aufweisen (KONU) verwenden oder geringfligig tber die
@ Konus-Prifstiicke sind Prazi- Konus-Stirnflache vorstehen

sionswerkzeuge und miissen
entsprechend behandelt werden

@ TiefenmaB der Montagekonen
uberpriifen
Abweichungen vom TiefenmaB
kénnen zu Leckagen fiihren

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

Typ Toin = Typ 1 L
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
® TiefenmaB T 15-L 6,95 7,05 14-S 7,95 8,05
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 11,056 38-S 15,95 16,05
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DELTA-Fluid

Industrietechnik GmbH

Rohr-Montage

EO2-FORM Montageanleitung

werkstoff_ Werkstoffauswahl
= = 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
@ Sorgfiltig ablangen
@ Spannungsfrei einbauen
D Ly
S
D D
L
L,
L, 2
@ Langenzuschlage beachten ® Mindestléngen L, fur gerade ® Mindestabstand zu Rohrbégen @ Rohr rechtwinklig absagen
(Tabelle) Rohrstiicke beachten (Tabelle) einhalten (Tabelle) @ Max. + 1° Abweichung
Keine Rohrabschneider
verwenden
@ EO-Absagevorrichtung (AV) zum
manuellen Ablédngen
@ Rohr innen und auBen @ Grate an Innen- und AuBen-
entgraten durchmesser, Spane, Schmutz
@ Fase max. 0,3 mm x 45° und Lackierungen verhindern das
® Empfehlung: Einflihren des Rohrendes
Handentgrater Modell 226 Verschmutzungen kénnen zu
VerschleiB oder Versagen der
Werkzeuge fiihren
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Rohr-Montage

EO2-FORM Montageanleitung

Tabelle Rohrvorbereitung — Baureihe L

D
s D D
L
L, L
@® Langenzuschlag @ Mindestlange fiir gerade ® Gerade Lénge vor ® Mindest-Abstand U-Bogen
Rohre Rohrbégen
Rohr-AD S L L L, L, L L,
Serie Wand- Stahl Edelstahl Stahl 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 o 63
1,0 5,5 5,5 12,5 12,5
8L 1,5 5,5 5,5 12,5 12,5 92 65
2,0 5,0 12,0 12,0
1,0 55 55 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
Rohr-AD s L L L, L, L, L,
Serie Wand- Stahl Edelstahl Stahl Edelstahl
starke +0,5 +0,5
1,0 4,5 5,0 11,5 12,0
12L 1,5 515) 5,5 12,5 12,5 95 70
2,0 5,0 5,5 12,0 12,5
1,5 55 7,0 12,5 14,0
15L 2,0 55 6,5 12,5 13,5 102 75
2,5 5,5 12,5
1,5 5,5 7,0 13,0 14,5
2,0 5,5 7,0 13,0 14,5
18L 2.5 6.0 135 110 80
3,0 6,0 13,5
1,5 6,0 7,5 13,5 15,0
2,0 6,5 7,5 13,5 15,0
22L 2,5 7,0 7,5 14,5 15,0 12y 90
3,0 7,0 14,5
1,5 55 6,5 13,0 14,0
2,0 6,5 7,5 14,0 15,0
28L 2,5 7,0 8,0 14,5 15,5 D 98
3,0 7,0 14,5
2,0 7,0 8,5 17,5 19,0
35L 3,0 8,5 10,5 19,0 21,0 170 115
4,0
5,0
2,0 7,5 8,0 18,5 19,0
42L 3,0 9,0 10,5 20,0 21,5 190 125
4,0 9,0 20,0
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Rohr-Montage

EO2-FORM Montageanleitung

Tabelle Rohrvorbereitung — Baureihe S

D
D D
L
L!
@® Langenzuschlag @ Mindestlange fiir gerade ® Gerade Lénge vor ® Mindest-Abstand U-Bogen
Rohre Rohrbdgen
Rohr-AD S L L L, L, L, L,
Serie Wand- Stahl Edelstahl Stahl Edelstahl
starke +0,5 +0,5
1,0 6,0 6,0 13,0 13,0
6S 15 6,0 6,0 13.0 13,0 o 65
2,0 55 12,5
1,0 55 55 12,5 12,5 95 68
8S 1,5 55 55 12,5 12,5
2,0 5,0 12,0
108 1,5 5,0 6,0 12,5 13,5 100 70
2,0 5,0 6,0 12,5 13,5
Rohr-AD S L L L L, L L,
Serie Wand- Stahl Edelstahl Stahl Edelstahl
starke +0,5 +0,5
128 1,5 5,0 6,5 12,5 14,0
2,0 5,0 6,0 12,5 13,5 100 72
1,5 5,0 6,5 13,0 14,5
168 2,0 5,5 6,5 13,5 14,5
2,5 5,5 6,5 13,5 14,5 108 78
3,0 5,0 6,0 13,0 14,0
2,0 7,0 8,5 17,5 19,0
2,5 7,0 8,5 17,5 19,0
208 3,0 7.0 8.5 17.5 19.0 135 98
3,5 7,0 17,5
2,0 8,5 10,0 20,5 22,5
2,5 8,5 10,0 20,5 22,5
258 3,0 85 105 20,5 23,0 189 12
4,0 8,5 20,5
3,0 8,5 10,5 22,0 24,0
30S 4,0 9,5 11,0 23,0 24,5
5.0 85 22,0 [ 122
2,5 10,0 26,0
3,0 10,0 10,0 26,0 26,0
3,5 10,0 26,0
38S 4,0 10,0 12,0 26,0 28,0 190 135
5,0 11,0 13,0 27,0 29,0
6,0 11,5 27,5
7,0 11,5 27,5
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EO2-FORM Montageanleitung

Rohrumformung mit EO2-FORM F3

@ Formschlussige Verbindung
@ Zuverlassiger Prozess

Werkzeugwechsel nur bei

. @ Tiren des Werkzeugmagazins ® Geeigneten Formstempel @ Formstempel auf Verschmutzung,
usaeschaltelempntiicn) offnen entsprechend Rohrwerkstoff, VerschleiB und Beschadigung
(Taste OFF) @ Die Handhabungswerkzeuge Rohr-AuBendurchmesser und prifen

A\ Sicherheitshinweise beachten liegen im oberen Teil des Wandstarke auswihlen
/A Maschine nicht ohne Werkzeug Magazins
betétigen

o

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

Maschine einsetzen im Magazin Magnethalter entsprechend Rohr-AuBendurch- zung, VerschleiB und Beschadi-
@ Im Uhrzeigersinn drehen abknicken messer auswéhlen gung priifen.
bis Bajonettverschluss einrastet Um Kontaktkorrosion bei @ Metallabrieb mit Drahtbirste
Edelstahlrohren zu verhindern, entfernen

Spannbacken nur fiir einen
Werkstoff verwenden

® Zur Handhabung des Spann- @ Spannbacken-Satz bis zum A Vorder5§|te ceuspambacked @ Antrieb einschalten (ON)
backen-Satzes den Halter Anschlag einfiihren muss mit den _Spannbacken— @ Nach jedem Einschalten Reset-Taste
verwenden @ Hebel loslassen haltern abschlleB"en . (RESET) betatigen

@ Hebel zur Aufnahme des Ba- Maschine nicht mit eingesetzter A\ SPannbacken missen lickenlos g pg Maschine fiihrt eine automatische
ckensatzes ziehen und festhalten Pistole betatigen in den Spannbackenhaltern Werkzeugerkennung durch

sitzen Dabei schlieBen sich die Spannbacken

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

@ Aufleuchten der Reset-Taste (RESET)
zeigt Startbereitschaft an.
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EO2-FORM Montageanleitung

Das Rohrende muss frei von
Grat, Spéanen und Schmutz sein
A Rohrende innen und auBen
schmieren
® EO-NIROMONT als Schmierstoff
verwenden

@ Rohrende mit auf-

gesetzter Mutter
bis zum Anschlag
in das geoffnete
Werkzeug einflihren

A Rohrende fest gegen
den Werkzeuganschlag
driicken
Rohr nicht gegen den
Uhrzeigersinn verdrehen,
um Losen des Formstempels
zu verhindern

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

@ Alternativ zur Start-Taste
(® START) kann FuBschalter
verwendet werden
Rohr fest gegen den Anschlag
driicken, bis es gespannt ist

@ Bei langen Rohren Abstiitzung
verwenden

A Waéhrend des Arbeitsvorganges
nicht in den Werkzeugbereich
greifen

@ Nach dem Offnen der Spann-
backen kann das Rohr
entnommen werden

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

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

@ Werkzeuge nur in ausgebautem
Zustand reinigen

@ Spannbacken mit Drahtbirste
reinigen und Umformstempel mit
Druckluft ausblasen

@ Verschlissene Werkzeuge
ersetzen
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EO2-FORM Montageanleitung

@® Dichtflache muss frei von Riefen

und Beschéadigungen sein

Montagekontrolle

@ Kontrolle jeder Verbindung
Fehlerhaft umgeformte Rohre kénnen nicht
verwendet werden

@ Kontur kontrollieren: Kontakt-
flache fur Dichtring muss
rechtwinklig ausgeformt sein

® Bunddurchmesser priifen
(Tabelle)
A Fehlerhafte Rohrenden diirfen
nicht verwendet werden. Werk-
zeuge reinigen und Uberpriifen

Installation

/\ Rohr muss spannungsfrei
passen

PriifmaBe
Reihe min & max &

Rohr-A.D.| [mm] [mm]
6-L/S 8,4 10,3
8-L/S 10,5 12,3
10-L 12,8 14,3
12-L 14,8 16,3
15-L 18,5 20,3
18-L 21,5 24,0
22-L 26,0 27,8
28-L 32,0 33,8
35-L 39,5 42,5
42-L 46,5 49,5
10-S 13,5 15,5
12-8 15,5 17,5
16-S 19,5 21,5
20-S 24,5 27,5
25-S 30,0 34,0
30-S 35,0 39,0
38-S 43,0 47,0

@ Dichtring (DOZ) montieren

@ Bei Edelstahlverschraubungen
missen die Gewinde geschmiert
werden

® EO-NIROMONT ist ein spezieller

® Rohr muss spannungsfrei
passen

@ Montage bis zum deutlich
fuhlbaren Kraftanstieg
(ohne Schltsselverlangerung)

s
0,
4, U
e

A Danach mit '/; Umdrehung
festziehen

A Ab RAD 20 empfohlene
Schlisselverlangerung
verwenden (Tabelle)
Abweichende Montagewege
beeintrachtigen die Leistungs-
fahigkeit und Lebensdauer der
Verbindung

Hochleistungsschmierstoff fir
Edelstahlverschraubungen

Tabelle

Abmessung Schlissellange

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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Priifanleitung EO2-FORM Werkzeuge

Formstempel und Spannbacken fiir EO2-FORM Maschine
Die Verwendung nicht geeigneter, beschadigter oder verschlissener Werkzeuge kann zum Versagen der
Verschraubungen und zu Schaden am Montagegerat fiihren

A Werkzeuge mussen regelmaBig tberprift werden, spatestens nach 50 Montagen
/\ Verschlissene Werkzeuge miissen ersetzt werden

A AusschlieBlich Original Parker Werkzeuge verwenden

A Werkzeuge sauber halten und regelméBig schmieren

@ Formstempel zur Uberpriifung @ Sichtpriifung: @ Spannbacken zur Uberpriifung @ Sichtpriifung:
reinigen Oberflache darf weder VerschleiB reinigen Spannflachen dirfen 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 Drahtburste
entfernen
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Montage von SchweiBBkegel-Verbindungen

Montage von SchweiBBkegel-Verbindungen
@ EO SchweiBkegel und AnschweiBverschraubung
/\ SchweiBbare Werkstoffe verwenden
Je nach Anwendung oder Projektspezifikation konnen besondere
Anforderungen gelten in Bezug auf:
Rohrvorbereitung, SchweiBverfahren, Qualifikationsnachweis,
Priifung der SchweiBverbindung und Nachbehandlung

Rohrvorbereitung Werkstoff-

@ Sorgfaltig abla . -

[ ) Sgg:ulr?g:freaing:gauen Komblnatlonen

@ Stabil an Fixpunkten befestigen L4 Seselg;helgen Rohrwerkstoffe
IUSW:

Verschraubungs- ‘ Rohr-

Werkstoff Spezifikation
Stahl SchweiBbarer
Stahl

Edelstahl SchweiBbarer
| Edelstahl

@ Rohr rechtwinklig abségen @ Rohrende entsprechend
® Max. +1° Abweichung SchweiBkegel bearbeiten
Keine Rohrabschneider
verwenden

@ EO Absagevorrichtung (AV)

Montage
@ Mutter tiber den SchweiBkegel @ SchweiBnaht putzen ® O-Ring montieren
schieben @ Innendurchmesser kalibrieren ® O-Ring zur Montage-
@ Vor dem SchweiBen alle @ SchweiBverbindung priifen erleichterung schmieren
Dichtungen entfernen @ Oberflache nachbehandeln, falls ® O-Ring darf nicht verdrillt oder
@ Verschraubung mit Rohrende erforderlich beschadigt werden

verschweiBen
Verschraubung und Rohr miissen
fluchten

74
7 Dre%
2
o

Bei Edelstahlverschraubungen
missen die Gewinde geschmiert
werden

EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fiir
Edelstahlverschraubungen
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O-Lok® Montageanleitung

Rohrauswahl Stahlrohr Edelstahl-Rohr
@ Geeignete Werkstoffe auswahlen nahtlos geschweiBt nahtlos
kaltgezogen & gezogen kaltgezogen
NF A 49330 NF A 49341
ISO 3304 R DIN 2393 NF A 49341

DIN2391C pt 1| BS 3602/2
BS 3602 pt1 SAE J525

SAE J524
Rohrvorbereitung
@ Sorgféltig ablangen
® Vor dem Abs&gen Rohrlange ® Mindestléngen L, fur gerade @® Rohr rechtwinklig absagen
berechnen Rohrstiicke beachten ® Max. +1° Abweichung
@ Extraldnge ,L“ hinzufiigen (siehe Tabelle unten) /A Keine Rohrabschneider verwenden

@® EO-Absagevorrichtung (AV)
zum manuellen Ablangen

DIN 17458 DA/T3
ASTM A 269 1.4571
auf Anfrage

@ Rohr auBen und innen entgraten
@ Fase max. 0,3 mm x 45°
@ Empfehlung: Handentgrater Modell 226
A Verschmutzungen kénnen zu Verschlei
oder Versagen der Werkzeuge flihren

L Metrisches Rohr [nm] | Gerade Mindestlange Extralange ~ L [mm] fiir Rohr Wandstarke
1 Rohr @| Wandstérke |bis zur Biegung L1 [mm]| 1 1,5 2 2,5 s
6 1,0-15 40 45 |55
8 1,0-2,0 40 50 |50
10 1,0-2,0 40 25 |40 |35
12 1,0-3,0 50 35 |45 (45 (40 |40
14 1,5-2,0 50 5,0
15 1,0-2,0 50 45 |50
16 1,5-3,0 50 3,0 |30 |30 |25
18 1,6-2,0 50 6,0 |55
20 2,0-35 50 35 (40 |40 |35
22 1,6-2,5 50 65 (7,0
25 2,0-4,0 50 4,0 |45 4,0
28 1,6-3,0 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 2,0-50 50 5,0 50 |45
50 3,0 50 4,0
Zglliges Rohr [Inch] | Gerade Mindestlange Extralange ~ L [mm] fur Rohr Wandstarke
Rohr @| Wandstérke |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 | 40
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” |0,0385-0,120 50 40 (40|30 |45 |40 |45
3/4” |0,035-0,156 50 40 (40|30 |25 (35|40 |45
1" 10,035-0,188 50 35 (35 (25 |45 |45 |50
11/4”|0,049-0,188 50 4,0 (3,0 (30 |30 |40 |45 |45
11/2° 10,049 - 0,220 50 45 (45 (50 |50 |50 |50 |60 |55
2" |0,083-0,120 50 4,0 | 40 5,0

—Parker ”
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O-Lok® Montageanleitung

ORFS-Flanschen und Montage
von O-Lok® Verbindungen

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

Parflange® Maschine: @ Spannbacken entsprechend @ Bordeldorn in Werkzeug- @ O-Lok® Stiitzhiilse in gedffnete
@ Bordeldorn entsprechend Rohrabmessung auswéhlen aufnahme stecken Spannbacke einlegen
Rohrabmessung auswéahlen @ Spezielle Spannbacken ,,SS* fiir @ Sicherstellen, dass die automa- @ Spannbackenhalften
@ Speziellen Dorn ,,SS* fiir Edelstahlrohr verwenden tische Schmiereinheit gefillt ist zusammenfiigen
Edelstahlrohr verwenden @ Spannbacken diirfen we- EO-NIROMONT (LUBSS)
@ Bordeldorn darf keinen der Verschlei noch Abrieb
VerschleiB, Beschadigungen und aufweisen
Verschmutzungen aufweisen @ AusschlieBlich Original Parker
@ Bordeldorn sauber halten und Werkzeuge fiir O-Lok® verwenden
regelméBig schmieren
® Geschlossenen Backensatz in @ Mutter Uber das Rohrende A R.ohfende bis zum Anschlag @ Parflange® 1025: Rohr spannen
die konische Werkzeugaufnahme schieben einfiihren @ Parflange®1040/50:
einlegen @ Gewinde zeigt zum Rohrende Automatische Rohrspannung
@ 50: Abeckung schlieBen @ START-Taste betatigen
Nicht in den Arbeitsbereich
greifen

@ Parflange® 1025:
Spannhebel &ffnen

@ Parflange® 1040/50:
Spannbacken 6ffnen automatisch

@ Rohrende mit Spannbacken aus
der Maschine entnehmen

@ Backen im Separator durch
Seitwértsbewegung des Rohres
16sen

m 57 Al/4015-1/DE



DELTA-Fluid

Industrietechnik GmbH

Rohr-Montage

O-Lok® Montageanleitung

Kontrolle Bordelflansch

—_— @ 2 Rohr A.D. 2D
{\E_; min mm In. min. max.
[mm] [mm]
max
6 1/47 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
® Rohrende zur Kontrolle reinigen @ Bordeldurchmesser kontrollieren 15 22,20 23,45
Bordelung priifen: Dichtflache @ Bordeldurchmesser darf nicht 16 5/8" 22,20 23,45
darf keine Risse, Grate, Riefen groBer sein als der &uBere 18 26,60 27,85
oder Abdriicke aufweisen Durchmesser der Stiitzhilsen- 20 3/4° 26,60 27,85
Stirnflache 22 32,95 34,20
@ Bordeldurchmesser darf nicht 25 1" 32,95 34.20
Kleiner sein als der innere ' ’
e 28 39,35 40,55
g;:ﬁzg;ehseser der Stitzhtlsen- 30 39.35 40,55
® Im Zweifel nachmessen und mit @Y a2 | s
Tabelle vergleichen 35 47,25 48,50
38 11/2°| 47,25 48,50
50 2" 58,90 60,60
Installation
o
@ O-Ring schmieren @ Mutter auf den Korper schrauben @ Mutter entsprechend Tabelle festziehen
A Stahlverschraubungen nicht schmieren @ Bis zur flihlbaren Anlage aufschrauben ® Empfehlung: mit einem Schraubenschliissel mit
A Edelstahl: Gewindeschmierung erforderlich @ Position der Mutter markieren der laut o angegebenen Anzahl der Umdrehungen
@ Hochleistungsschmierstoff EO-NIROMONT anziehen
verwenden @ Eine Schlusselflache entspricht 60° Anzugswinkel
Montageempfehlung
Metrisches | Zoll SAE SAE Drehmoment o Schitsselflachen von
Rohr Rohr | GréBe Gewinde Nm -0% + 10% Fingerfest*
[mm] [Inch] Stahl Edelstahl Rohr Swivel
6 1/4 -4 9/16-18 25 32 1/4-1/2 | 1/2-3/4
8 3/8" -6 11/16-16 40 50 1/4-1/2 | 1/2-3/4
10 3/8" -6 11/16-16 40 50 1/4-1/2 | 1/2-3/4
12 1/2" -8 13/16-16 55 70 1/4-1/2 | 1/2-3/4
14 5/8" -10 1-14 80 100 1/4-1/2 | 1/2-3/4
15 5/8" -10 1-14 80 100 1/4-1/2 | 1/2-3/4
16 3/4" -10 1-14 80 100 1/4-1/2 | 1/2-3/4
18 -12 13/16-12 115 145 1/4-1/2 | 1/3-1/2
20 1" -12 13/16-12 115 145 1/4-1/2 | 1/3-1/2
22 -16 17/16-12 150 190 1/4-1/2 | 1/3-1/2
25 1 -16 17/16-12 | 150 190 1/4-1/2 | 1/3-1/2
28 11/47| -20 111/16-12 | 205 235 1/4-1/2 | 1/3-1/2
30 11/47| -20 111/16-12 | 205 235 1/4-1/2 | 1/3-1/2
32 11/27| =20 111/16-12 | 205 235 1/4-1/2 | 1/3-1/2
35 —24 2-12 315 315 1/4-1/2 | 1/3-1/2
38 11/27| 24 2-12 315 315 1/4-1/2 | 1/3-1/2
50 2 -32 21/2-12 = 490 = =

*,Schlusselflachen von Fingerfest“-Methode fiir Stahl und Edelstahl
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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® Kérper setzen werkzeug den Kolben des Werk-
zeuges driicken, bis der O-Ring

in die Nut am Korper gleitet

O-Ring

,CORG* Werkzeug

@ Funktionsweise des ,,CORG*
Werkzeuges
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Triple-Lok® Montageanleitung

Rohrauswahl

@ Geeignete Werkstoffe auswahlen

Rohrvorbereitung

@ Sorgfiltig ablangen

Stahlrohr Edelstahl-Rohr
nahtlos geschweiBt nahtlos
kaltgezogen & gezogen kaltgezogen
NF A 49330 NF A 49341
I1SO 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

%)
L
@ Vor dem Absagen Rohrlange ® Mindestlangen L, fir gerade @ Rohr rechtwinklig absagen @ Rohr auBen und innen entgraten
berechnen Rohrstiicke beachten @® Max. +1° Abweichung @ Fase max. 0,3 mm x 45°
@ Extralange ,L“ hinzufiigen (siehe Tabelle unten) A Keine Rohrabschneider @ Empfehlung: Handentgrater Modell 226
verwenden Verschmutzungen konnen zu VerschleiB
@ EO-Abségevorrichtung (AV) oder Versagen der Werkzeuge fiihren
L Tabelle Rohrvorbereitung

Metrisches Rohr [mm] Zoll Rohr [Inch] Extraldnge Gerade Mindestlange Bordel @

Rohr @ | Wandstarke Rohr @ | Wandstarke ~ 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 1,7-12,7

12 1,0-2,0 1/2 0,028 - 0,083 2,5 43 16,0-17,3

14 1,5-2,0 230 52 19,3-20,2

15 1,0-2,5 2,5 52 19,3-20,2

16 15-2,5 5/8" 0,035 - 0,095 2,5 52 19,3 -20,2

18 1,5-3,0 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 1,5-38,0 3,0 58 26,5-27,8

25 2,0-3,0 17 0,035 -0,120 3,0 58 29,7-31,0

28 1,5-3,0 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 -453

38 2,0-4,0 11/2° | 0,049 -0,120 4,0 70 43,2-453

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 méglich
« KARRYFLARE: spezieller Dorn KARRYFLARE/FPIN42 erforderlich
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37° Bordelung

Parflange®-Prozess

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

@ Bordeldorn entsprechend
Rohrabmessung auswahlen

@ Speziellen Dorn ,,SS* fur
Edelstahlrohr verwenden

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

@ Bordeldorn in Werkzeug-
aufnahme stecken

@ Bordeldorn sauber halten und
regelméBig schmieren

A Rohrende bis zum Anschlag
einfiihren
® Parflange® 1025:
Spannhebel betétigen
@ Parflange® 1040/50:
Spannbacken schlieBen
automatisch

@ Spannbacken entsprechend
Rohrabmessung auswahlen

@ Spezielle Spannbacken ,,SS* fir
Edelstahlrohr verwenden

@ Spannflachen durfen weder
Verschlei noch Abrieb
aufweisen

@ AusschlieBlich Original Parker
Werkzeuge fir Triple-Lok®
verwenden

@ Rohr festhalten
@ START-Taste betatigen
A Nicht in den Arbeitsbereich
greifen

Parflange® 50

@ Geschlossenen Backensatz in
die konische Werkzeugaufnahme
einlegen

@ Gleitflachen sauber halten und
schmieren

@ 50: Abdeckung schlieBen

@ Sicherstellen, dass die automa-
tische Schmiereinheit gefilllt 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
Seitwértsbewegung des Rohres
I6sen

Parflange® 1025

@ Mutter und Stiitzhiilse tber das
Rohrende schieben
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37° Bordelung mit
EOMAT/KARRYFLARE

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

@ Bordeldorn ist in Bérdeleinheit
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

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

@ Spannbacken entsprechend
Rohr AD einsetzen

@ Spannflachen durfen weder
Verschlei noch Abrieb
aufweisen

@ AusschlieBlich Original Parker
Werkzeuge fiir Triple-Lok®
verwenden

@ Gleitflaichen sauber halten und
schmieren

@ EOMAT UNI:
Druck nach der Tabelle auf der
Maschine einstellen

@ EOMAT lII/A:
Menuwahl (Bordel)

@ KARRYFLARE:
Drucktabelle auf Gerat ,,FLARE*
beachten

® Andere Geréte:
Eignung tberprifen

EOMAT UNI

@ Mutter und Stiitzhtlse tiber das
Rohrende schieben

@ Rohr festhalten

® EOMAT:
START-Taste betatigen und
gedriickt halten

® KARRYFLARE: Handpumpe
betatigen, bis der korrekte Bor-
deldruck erreicht ist (Tabelle auf
Gerét)
Nicht in den Arbeitsbereich
greifen
KARRYFLARE: Max. Druck von
400 bar nicht Uberschreiten

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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Triple-Lok® Montageanleitung

Kontrolle Bordelflansch

® Rohrende zur Kontrolle reinigen
A Bordelung Sichtkontrolle: Dicht-
flache darf keine Risse, Grate,
Riefen oder Abdriicke aufweisen

Installation

@ Stahlverschraubungen nicht
schmieren
Edelstahl: Gewindeschmierung
erforderlich

@® Hochleistungsschmierstoff
EO-NIROMONT verwenden

Srdeldurchmesser kontrollieren

Srdeldurchmesser darf nicht
groBer sein als der &uBere
Durchmesser der Stiitzhtlsen-
Stirnflache

@ Bordeldurchmesser darf nicht
kleiner sein als der innere
Durchmesser der Stiitzhtlsen-
Stirnflache

® Im Zweifel nachmessen und mit
Tabelle vergleichen

@ Mutter auf den Korper schrauben

® Mutter von Hand bis zur fihlbaren
Anlage aufschrauben

@ Position der Mutter markieren

@ Mutter entsprechend Tabelle
festziehen

Rohr A.D. oD
2D mm Inch Min Max.
6 1/4” 8,6 9,7
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 11/2° 43,2 45,3
42 52,0 54,8
50 2 59,2 61,2

o
60-

® Ab RAD 28 Schliisselverlangerung
verwenden

Montageempfehlung

@ Eine Schlisselflache entspricht
60° Anzugswinkel

Metrisches | Zoll SAE o Schliisselflachen Drehmoment
Rohr Rohr | Gewinde von Fingerfest* Nm -0% + 10%
[mm] [Inch] Rohr | Dichtkegel | Stahl Edelstahl

6 1/4” | 7/16-20 2 e 15 30

8 5/16" 1/2-20 2 2 20 40
10 3/8" | 9/16-18 | 11/2° 11/4 30 60
12 1/2" 3/4-16 | 11/2° 1 60 115
14 7/8-14 | 11/2° 1 75 145
15 7/8-14 | 11/2° 17 75 145
16 5/8" 7/8-14 | 11/2° 17 75 145
18 11/16-12| 11/4" 17 110 180
20 3/4° |11/16-12| 11/4” 1" 110 180
22 7/8 [13/16-12 1" 17 135 225
25 1" 15/16-12 1" 17 175 255
28 15/8-12 1 260 295
30 15/8-12 1 1 260 295
32 11/4” | 15/8-12 1 i 260 295
35 17/8-12 17 340 345
38 11/2° | 17/8-12 17 17 340 345
42 21/4-12 1" 17 380 400

* Schlusselflachen von Fingerfest-Methode fiir Stahl und Edelstahl
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Priifanleitung O-Lok®/Triple-Lok® Werkzeuge

@ Bordeldorn zur Uberpriifung
reinigen

@ Zur Reduzierung des Bordel-
durchmessers Schraube
herausdrehen (entgegengesetzt
zum Uhrzeigersinn)

Beide Schrauben gleichméBig
einstellen

Werkzeuge fiir Parflange®-Maschinen

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

A Werkzeuge mussen regelmaBig tberprift werden, spatestens nach 50 Montagen

A Verschlissene Werkzeuge miissen ersetzt werden

A AusschlieBlich Original Parker Werkzeuge verwenden

A Werkzeuge sauberhalten und regelmaBig schmieren

@ Sichtpriifung: Oberflache @ Spannbacken zur Uberpriifung @ Sichtpriifung: Spannflachen
darf weder VerschleiB noch reinigen dirfen weder VerschleiB noch
Beschadigungen aufweisen /\ Werkzeug nicht zerlegen Ablagerungen aufweisen

® Arretierstifte diirfen nicht lose @ Metallabrieb mit Metallbirste

oder beschadigt sein entfernen

Justieren von Parflange®-Werkzeugen
@ Der korrekte Bérdeldorndurchmesser kann an den Parflange®-Spannbacken eingestellt werden

A Durch Verstellen der Spannbacken kénnen grundsatzliche Maschinenprobleme nicht behoben werden
(Rohranschlag verschlissen, lose Schraubverbindungen)

@ Zur VergroBerung des Bordel- @ Anschlagschrauben in kleinen
durchmessers Schraube Schritten verstellen
hineindrehen (im Uhrzeigersinn) @ Bordeldurchmesser tiberpriifen
Beide Schrauben gleichmaBig A Schrauben gegen Verdrehen
einstellen sichern

® 1 Klick 2 ca. 0,05 mm &
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Flange-Seal Montageanleitung

@ Rohr rechtwinklig absagen
® Max. +1° Abweichung
/\ Keine Rohrabscneider verwen-
den
® EO-Abségevorrichtung (AV)
zum manuellen Ablangen

Rohrauswahl

@ Geeignete Werkstoffe auswahlen

Rohrvorbereitung

@ Sorgfiltig ablangen

@ Rohr auBen und innen entgraten
@ Fase max. 0,3 mm x 45°
® Empfehlung:
Handentgrater Modell 226
A Verschmutzungen kénnen zu
VerschleiB oder Versagen der
Werkzeuge fiihren

Stahlrohr
nahtlos geschweiBt
kaltgezogen & gezogen
NF A 49330 NF A 49341
I1SO 3304 R DIN 2393
DIN 2391C pt 1| BS 3602/2
BS 3602 pt1 SAE J525
SAE J524

@ Vor dem Abséagen Rohrlange

berechnen
@ Extralange ,L“ hinzufiigen

(siehe Tabelle unten)

® Mindestlangen L, fir gerade
Rohrstiicke beachten
(siehe Tabelle unten)

Metrisches Rohr [nm] | Gerade Mindestlange Extralange - L [mm)] fiir Rohr Wandstérke
Rohr @| Wandstérke |bis zur Biegung L1 [mm] , 2 g 3 Y 4
6 1,0-1,5 50 45 |55
8 1,0-2,0 50 50 |50
10 1,0-2,0 50 25 |40 (35
12 1,0-25 50 35 |45 (45 |40
16 15-3,0 50 3,0 |30 (30 |25
20 2,0-3,5 65 35 |40 (40 |35
Zolliges Rohr [Zoll] Gerade Mindestlange Extralédnge — L [mm] fiir Rohr Wandstérke
Rohr @| Wandstérke |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 | 40
3/8” | 0,020 - 0,095 40 35 |35 |40 |40 |40
1/2° | 0,028 - 0,095 50 35 (8385|3535 |35
5/8" | 0,035-0,120 50 4,0 |40 |30 |45 |40 |45
3/4” | 0,035-0,134 50 4,0 |40 |30 |25 |35 |40 |45
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Flange-Seal Montageanleitung

Parflange® Maschine:

@ Bordeldorn entsprechend Rohr-
abmessung auswahlen

@ Standard O-Lok® Bérdeldorn
verwenden

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

@ Bordeldorn sauber halten und
regelmaBig schmieren

@ Geschlossenen Backensatz in
die konische Werkzeugaufnahme
einlegen

lange® 1025

@ Spannbacken entsprechend
Rohrabmessung auswéhlen

@ Spezielle Spannbacken fiir
Flange-Seal verwenden

@ Spannbacken diirfen weder
Verschlei noch Abrieb auf-
weisen

@ AusschlieBlich Original Parker
Werkzeuge fiir O-Lok®
verwenden
Begrenzung der max. Rohrwand-
dicke beachten

Rohrende bis zum Anschlag
einfiihren

Flange-Seal

maschinelles Boérdeln

und Montieren

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

@® Bordeldorn in Werkzeugauf-
nahme stecken

@ Sicherstellen, dass die
automatische Schmiereinheit ge-
fiillt ist EO-NIROMONT (LUBSS)

@ 50: Abdeckung schlieBen

@ Parflange® 1025: Rohr spannen

@ Parflange®50: Automatische
Rohrspannung

@ START-Taste betétigen
Nicht in den Arbeitsbereich
greifen

@ Flange-Seal Gewindestutzen in
geoffnete Spannbacke einlegen

@ Spannbackenhalften
zusammenfligen
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Flange-Seal Montageanleitung

Rohr A.D. @D
@D
mm Zoll min. max.
[mm] [mm]
6 1/4" 12,10 12,75
8 14,85 15,75
10 3/8" 14,85 15,75
12 172 18,00 18,90
16 5/8" 22,20 23,45
@ Parflange® 1025: @ Rohrende zur Kontrolle reinigen @ Bordeldurchmesser kontrollieren 20 3/4" 26,60 27,85
Spannhebel 6ffnen A Bordelung prifen: Dichtflache
@ Parflange® 1040/50: Spann- darf keine Risse, Grate, Riefen
backen &ffnen automatisch oder Abdriicke aufweisen
@ Rohrende mit Spannbacken aus
der Maschine entnehmen
@ Backen im Separator durch Seit-
wartsbewegung des Rohres Iésen
PR
Metrisches |  Zoll SAE SAE Anziehdrehmoment
Rohr Rohr | Nenn- Gewinde Nm -0% + 10%
[mm] [Zoll] | groBe | UN/UNF-2A Stahl
6 1/4 -4 9/16-18 25
8 5/16" -6 11/16-16 40
10 3/8" -6 11/16-16 40
12 1/2 -8 13/16-16 65
@® Dichtung in der losen Mutter 16 5/8" 10 1-14 80
platzieren -
@ Mutter auf Gewindestutzen bis 20 & i AR e
zum Anschlag aufschrauben
@® Mutter mit empfohlenem
Drehmoment festziehen
System Komponenten Ubersicht - Flange Seal System System Komponenten Ubersicht - Flange Seal System
Metrische Rohre Zollige Rohre
Rohr Flange- [Dichtung Spannbacken* Bordeldorn Rohr Flange- |Dichtung Spannbacken* Bérdeldorn
AD. | Verb.- Seal AD. |Verb.- Seal
(mm) | gréBe | Verschr. (Zoll) | gréBe | Verschr.

6 4 [LHMPS6 | 4PLS |M4018008XxxxMLHP [B3018006Xx0M 147 | 4 | 4LHP-S | 4PLS | M4004Xxxx180LHP | B4004Xxxx180
8 6 |LHMPSS | BPLS |M4018008XxxxMLHP |B3018008%00M oo | o | wiios | epLs | Ma006Xoi8OLHP | B4008XNA80
10 6 |LHMPS10| 6PLS |M4018010XxxxMLHP |B3018010XxxxM

12 8 |LHMPS12| 8PLS |M4018012%00MLHP |B3018012X000cM /2 | 8 | 8LHPS | 8PLS | MA400BXxoot8OLHP | B4008X00c180
16 | 10 [LHMPS16| 10PLS [M4018016XxxxMLHP [B3018016XxxxM 58 | 10 | 10LHP-S | 10PLS | M4010Xxxx180LHP | B4010Xxxx180
20 | 12 |LHMPS20| 12PLS |M4018020XxxxMLHP |B3018020XxxxM ~ 3/4 | 12 | 12LHP-S | 12PLS | M4012Xxxx180LHP | B4012Xxxx180

*xxx: Rohrwandstarke gemaB Werkzeugliste einfugen *xxx: Rohrwandstarke gemaB Werkzeugliste einfiigen
*Beispiel 1: Metrisches Rohrwerkzeug fir 8x1,5 mm *Beispiel 2: Zélliges Rohrwerkzeug fiir 1/2x0.083"
Spannbacken: M4018008x1.5MLHP Spannbacken: M4008x083180LHP

Bordeldorn: B3018008x1,5M Bordeldorn: B4008x083180
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Verschraubungs-Montage

Einschraubverbindungen

Montage von metrischen Einschraubzapfen

@ Metrisches Gewinde
DIN ISO 6149-2/3
1SO 9974-2/3
DIN 3859-T2

A Bei Edelstahlverschraubungen
missen die Gewinde geschmiert
werden

@® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fiir
Edelstahlverschraubungen

@ Verschraubung handfest
einschrauben

MA

® Nach Tabelle montieren

Montage-Drehmomente fiir galv. verzinkte Stahl-Verschraubungen mit
metrischen Einschraubzapfen in Einschraublécher aus Stahl

Gerade Einschraubstutzen Riick- EO i i
schlag- | verschraubung | stellbare Ein- Stopfen
ventile schraubzapfen
RHV/RHZ |WH/TH SWVE VSTI-ED = VSTI-OR
Produkt |Rohr | Gewinde- | Form A | FormB | FormE Form F mit O-Ring- | Form E 0O-Ring Form E Form F
AD. 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 A Nm
6 | M10x1,0 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 35
10 | M 14x1,5 35 45 45 35 45 35 55 50 45 35 35 45
EOL 12 | M 16x1,5 45 65 55 40 55 50 80 60 55 40 50 55
Triple- 15 | M 18x1,5 55 80 70 45 70 70 100 80 70 45 65 70
Lok® 18 | M22x1,5 65 140 125 60 160 125 140 120 180 60 90 100
22 | M26x1,5 90 190 180 100" 250 145 320 130 180 100 135
28 | M33x2,0 150 340 310 160 310 210 360 310 160 225 310
35 | M42x2,0 240 500 450 210 450 360 540 450 210 360 330
42 | M48x2,0 290 630 540 260 540 540 700 600 260 360 420
6 | M12x1,5 20 35 40 35 35 45 35 35 35 25 35
8 | M14x1,5 35 55 40 45 45 55 50 60 45 35 45
10 | M 16x1,5 45 70 70 55 55 80 60 95 55 50 55
12 | M18x1,5 55 110 920 70 70 100 80 120 90 65 70
EOS 14 | M20x1,5 55 150 125 80 100 125 110 80 80
O-Lok®| 16 | M22x1,5 65 170 135 100 125 135 120 190 100 920 100
20 | M27x2,0 20 270 180 170 135 320 135 190 170 120 170
25 | M33x2,0 150 410 310 310 210 360 500 310 225 310
30 | M42x2,0 240 540 450 330 360 540 600 330 360 330
38 | M48x2,0 290 700 540 420 540 700 600 420 360 420
Toleranz fiir Drehmomentangaben: +10 % Einschraubloch-Material Hartegrad Reduzierung um...
Gewinde schmieren. * Gewinde M 27x2,0
Stahl, bei der Verwendung von Hérteunab- 10 %
Hochleistungsschmierstoff (z. B. hangig
zusétzlich zum Hydraulikél)
A 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- héngig
zierte Drehmomente. = 5
Eine Reduzierung von Drehmomenten wird grundsétzlich erforderlich, gLty IFIE) T %
wenn bei der Montage mit obigen Anziehdrehmomenten der Drehwinkel HB 125 20 %
nach fingerfestem Anzug deutlich gréBer als 30° ist. HB 100 30 %
9
Empfohlen wird in solchen Féillen: Skl (e
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Verschraubungs-Montage

Einschraubverbindungen

Montage von zélligen Einschraubzapfen
@ BSPP Gewinde G

ISO 1179-1
DIN 3859-T2
MA
AT Edeit'ahg ers'cgra“bungen .. @ Verschraubung handfest @ Nach Tabelle montieren
;/n;rs::: R einschrauben

@® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fiir
Edelstahlverschraubungen

Montage-Drehmomente fiir galv. verzinkte Stahl-Verschraubungen
mit z6lligen Einschraubzapfen in Einschraublécher aus Stahl

Gerade Einschraubstutzen Riick- EO F
schlag- verschraubung stellbare Ein- Stopfen
ventile schraubzapfen
RHV/RHZ VSTI-ED
Produkt Rohr | Gewinde- Form A Form B FormE | mit O-Ring- FormE | WH/TH | SWVE O-Ring Form E
A.D. groBe mit mit Dicht- | mit ED- |Dichtung und [mit O-Ring- und mit
T Dichtring kante Dichtung Stutzring Dichtung Stiitzring ED-Dichtung
Serie Inch Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm A
6 G1/8A 9 18 18 18 18 18 18 18 13
8 G1/4A 35 35 35 35 35 45 40 35 30
10 G1/4A 35 35 35 35 35 45 40 35
12 G3/8A 45 70 70 70 50 70 65 70 60
EOL 15 G12A 65 140 90 20 85 120 90 110 80
Triple-Lok® 18 G1/2A 65 100 90 920 65 120 90 110
22 G3/4A 90 180 180 180 140 230 125 180 140
28 G1A 150 330 310 310 190 320 310 200
35 G11/4A 240 540 450 450 360 540 450 400
42 G112A 290 630 540 540 540 700 540 450
6 G1/8A 25 13
6 G1/4A 35 55 40 45 45 40 55 30
8 G1/4A 35 55 40 45 45 40 55 (30)
10 G3/8A 45 90 80 60 70 65 920 60
EOS 12 G3/8A 45 90 80 60 70 65 920 (60)
0O-Lok® 14 G1/2A 65 150 115 145 120 90 110 80
© 16 G1/2A 65 130 115 100 120 90 110 (80)
20 G3/4A 90 270 180 145 230 125 115 140
25 G1A 150 340 310 260 320 420 200
30 G11/4A 240 540 450 360 540 550 400
38 G112A 290 700 540 540 700 600 450
Toleranz fur Drehmomentangaben: +10% Einschraubloch-Material Hartegrad Reduzierung um...
Cenncelchnieel: Stahl, bei der Verwendung von Harteunab- 10 %
- N | . . Hochleistungsschmierstoff (z.B. hangig
A Montag_en in Einschraubléchern aus Mate_nallen, diein Feslklkgk_e\l und_/_ zusétzlich zum Hydraulikdl)
oder Reibwerten deutlich von Stahl abweichen, erfordern haufig modifi- Graphithaltiger Stahl (z.B. GGG 50) | Harteunab- 10 %
zierte Drehmomente. héngig

Eine Reduzierung von Drehmomenten wird grundsatzlich erforderlich,

wenn bei der Montage mit obigen Anziehdrehmomenten der Drehwinkel Aluminium HB 150 15%
nach fingerfestem Anzug deutlich groBer als 30° ist. HB 125 20 %
HB 100 30 %
<HB 100 35 %

Empfohlen wird in solchen Fallen:
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Verschraubungs-Montage

Einschraubverbindungen

Montage von Einschraubzapfen mit O-Ring nach SAE

® UN/UNF Gewinde
1SO 11926-2/3

A Bei Edelstahlverschraubungen
missen die Gewinde geschmiert
werden

@® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fiir
Edelstahlverschraubungen

einschrauben

Montage-Drehmomente fiir galv. verzinkte Stahl-Verschraubungen mit UNF-Einschraubzapfen

MA

@ Verschraubung handfest ® Nach Tabelle montieren

in Einschraubldcher aus Stahl

EO / Triple-Lok® und O-Lok®
Produkt Gewinde Drehmoment
1SO 11296 fur geraden fuir richtungseinstellbaren
Einschraubstutzen Einschraubzapfen mit Kontermutter
Serie Inch Nm Nm
7/16-20 UN(F) 23 18
1/2-20 UN(F) 28 28
9/16-18 UN(F) 34 34
3/4-16 UN(F) 60 55
.E:?p'l'e_l_okm 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
EOS 3/4-16 UN(F) 80 80
0O-Lok® 7/8-14 UN(F) 135 135
11/16-12 UN(F) 185 185
1 5/16-12 UN(F) 270 270
1 5/8-12 UN(F) 340 340
17/8-12 UN(F) 415 415

Toleranz fiir Drehmomentangaben: +10%
Gewinde schmieren.

Einschraubloch-Material Hartegrad Reduzierung um...
Stahl, bei der Verwendung von Harteunab- 10 %
Hochleistungsschmierstoff (z.B. hangig
zusétzlich zum Hydraulikél)
A 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. = 5
Eine Reduzierung von Drehmomenten wird grundsétzlich erforderlich, aunoin LENS0 B%
wenn bei der Montage mit obigen Anziehdrehmomenten der Drehwinkel HB 125 20 %
nach fingerfestem Anzug deutlich gréBer als 30° ist. HB 100 30 %
9
Empfohlen wird in solchen Fallen: SlLEA00 Sope
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Einschraubverbindungen

Montage von kegeligen Einschraubzapfen

@ NPT/ NPTF Gewinde
ANSI/ ASME B 1.20.1 — 1983

A Bei Edelstahlverschraubungen
missen die Gewinde geschmiert
werden

@® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fir
Edelstahlverschraubungen

@ Den kegeligen Einschraubzapfen =~ @ Nach Tabelle montieren
mit Teflonband (1,5 lagig) umwi-
ckeln und handfest einschrauben

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 -11,56 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

=)

— | lu—7

Kontermutter

— Konterscheibe

\%g
0O-Ring
Kammer-Ring

£,

@ Verschraubungen ohne Kammer-Ring fiir Einschraublécher @ Verschraubungen mit Kammer-Ring fiir Einschraublécher
1ISO 6149 oder UN/UNF R oder M parallel mit breiter oder schmaler Ausdrehung

@ Kontermutter so weit wie
méglich zuriickschrauben
0O-Ring und Konterscheibe
mussen sich am
oberen Ende des
Freistichs befinden

@ O-Ring schmieren

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

@ Verschraubung von @ Einstellung in die gewiinschte @ Kontermutter von Hand
Hand in das Richtung durch Zuriickdrehen herunterdrehen
Einschraubloch um hochstens eine Umdrehung @ Kontermutter mit
drehen, bis Schraubschlissel
Kammerring oder festziehen
Konterscheibe @ Dabei den
aufliegt Verschraubungs-

korper in der
gewlinschten

Richtung halten
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Verschraubungs-Montage

EO-Dichtkegel Verschraubungen

Montage von EO-Dichtkegel-Verschraubungen

(2.B. EW, ET, EL, EGE, RED, VKA)
@ Dichtkegel-Verschraubungen miissen im dazugehérigen Verschraubungskorper
endmontiert werden

A\ BEsanersrasbings g Qoo von s ur A\ D7 i cer 4 Drtung
fuhlb Anl; ifschraubs
werden uhlbaren Anlage autschrauoen (172 Schlusselflachen)

@® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fir
Edelstahlverschraubungen

Montage von Schaft-Verschraubungen

(2.B. EVW, EVT, EVL, EVGE, KOR)
@ Alle werkseitig vormontierten Schaft-Verschraubungen miissen im dazugehérigen Verschraubungskérper

endmontiert werden.
Schliissellange
v
A o,e,’
ll,,g
i i Abmessung Schlissellange
A Bei Edelstahlverschraubungen @ Montage bis zum deutiich Danach mit einer ¥ Drehung H [mm]
miussen die Gewinde geschmiert o 3 festziehen
fuhlbaren Kraftanstieg " N
werden (ohne Schiiisselverléngerung) (172 Schlusselflachen) 18-L 16-S 300
@ EO-NIROMONT ist ein spezieller Position der Mutt i A Ab RAD 20 empfohlene 22-L 400
Hochleistungsschmierstoff fiir /A Position der Mutter markieren Schliisselverlangerung 28-L 20-S 500
Edelstahlverschraubungen verwenden (Tabelle) 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, VBMX, R6MX, SEMX, BBMTX
O-Lok®: C6MLO, VEMLO, SEMLO, R6MLO, AOEL6)

@ Dichtkegel-Verschraubungen miissen im dazugehérigen Verschraubungskorper

endmontiert werden
60-
o
A Be"i Edelst'ahIverslchraubunger) @ Verschraubung handfest ein- ® Nach Tabelle montieren @ Eine Schlusselflache = 60°
miussen die Gewinde geschmiert o s

werden

@® EO-NIROMONT ist ein spezieller
Hochleistungsschmierstoff fir
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 /4 9/16-18 25 12
6 8 5/16" 11/16-16 40 172
6 10 5/16" 11/16-16 55 1/2
8 12 1/2” 13/16-16 55 12
10 14, 15,16 5/8" 1-14 115 172
12 18, 20 3/4” 13/16-12 130 172
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 11/2° 2-12 245 172
32 50 2 21/2-12 490 1/2
Triple-Lok®
Metrisches Zoll Gewinde
Rohr Rohr UN/UNF
GroBe mm Inch Nm FFFT
4 6 1/4" 717-20 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 Die in der Tabelle genannten Anzugsdrehmomente
16 22,25 7/8" 15/16-12 150 1 gelten fiir ungeschmierte, unlegierte Stahlkomponenten.
20 30, 32 11/4” 15/8-12 180 1 Fur Edelstahlverschraubungen héheren Toleranzwert nutzen.
24 38 11/2" 17/8-12 200 1 Die empfohlenen Anzugsdrehmomente gelten nur
28 42 21/4-12 220 1 fiir Verbindungen, bei denen ausschlieBlich Parker-
32 2 21/2-12 250 1 Verschraubungen eingesetzt werden.
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Montage von Flanschen

@ Versichern, dass die Oberflache
der Dichtung frei von Graten,
Kerben, Kratzern oder fremden
Partikeln ist

@ Schmierung des O-Ringes mit
der Systemflissigkeit oder einem
kompatiblen Medium

Montage von Flanschen

@ SAE Flansch Adapter

@ SAE 4 Loch Vollflansche
@ Zahnradpumpenflansche
® CETOP Quadratflansche

@ Positionierung des Flansches
oder des Flanschadapters mit
Flanschhélften

@ Platzierung des Federringes an
der Schraube und beides mit
dem Flansch verbinden

@ Schrauben handfest anziehen

® Drehmoment in angemessenen
Stufen wie in den aufgefiihrten
Tabellen diagonal von 1 bis 4
aufbringen

3000 PSI Baureihe (Code 61) Flansch: empfohlenes Drehmoment fiir Schrauben

DN Flansch Z6ll. Schraube| Drehmoment | Metrische | Drehmoment
Schraube

Baureihe Baureihe (J518) Nm') (ISO 6162) Nm')
13 172 5/16-18 24 M8 24
19 3/4 3/8-16 43 M10 50
25 1 3/8-16 43 M10 50
32 11/4 7/16-14 70 M10 50
38 11727 1/2-13 105 M12 92
51 2 1/2-13 105 M12 92
64 21/2" 1/2-13 105 M12 92
76 3 5/8-11 210 M16 210
89 31/2" 5/8-11 210 M16 210
102 4 5/8-11 210 M16 210
127 5 5/8-11 210 M16 210

MA

@ Drehmoment gemaB der unten

aufgefiihrten Tabellen

6000 PSI Baureihe (Code 62) Flansch: empfohlenes Drehmoment fiir Schrauben F Flansch: Di fiir Schrauben
DN Flansch  |Zoll. Schraube| Drehmoment | Metrische | Drehmoment Lochkreis Schrauben Anzugsdrehmomente
Schraube (LK) Nm?')
Baureihe Baureihe (J518) Nm?") (1ISO 6162) Nm') LK30 M6 10
13 1/2° 5/16-18 24 M8 24 LK35 M6 10
19 3/4” 3/8-16 43 M10 50 LK40 M6 10
25 17 7/16-14 70 M12 92 LK51 M10 49
32 11/4” 1/2-13 105 M14 130 LK55 M8 25
38 11/2° 5/8-11 210 M16 210 LK56 M10 49
51 2 3/4-10 360 M20 400 LK62 M10 49
LK72.5 M12 85
1) Toleranz: max.10 %
min. 0%
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Ersatz einer Schneidring-Verbindung

Distanzadapter DA

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

/FﬂF%

/

Distanz-
Adapter

@ Distanzadapter zur Verléngerung bei liberbauten Verschraubungen

@ Rohrende um MaB L kiirzen @ Neue EO-2 Funktionsmutter ® Rohrende mit Distanzadapter
(siehe ,,DA” Kapitel I) oder Uberwurfmutter mit verschrauben und festziehen
@ Nicht mehr benétigte Uberwurf- EO-Progressivring montieren

muttern entfernen

m 95 Al/4015-1/DE



DELTA-Fluid

Verschraubungs-Montage Industrietechnik GmbH

Manuelles Biegen von Rohren

Anleitung fiir EO
Rohr-Biegevor-
richtungen

@ Fur Installation vor Ort
@ Nicht zur Serienfertigung

BAV 6/12 BAV 6/18 BAV 20/25
V& g de_n G Biege- g Lghenunterschiede @ Sperzifikationen und Einschran- @ Beim ersten Bogen beginnen
prozess und die Reihenfolge der Fr et 3 ) "
[i— Schritte pl beriicksichtigen kungen der Biegewerkzeuge @ Im Zweifel Rohrende langer
CREENENE A (1EEN @ Rohrschellen planen beachten lassen

A Zuerst biegen und dann die
Rohrenden auf Lénge sagen
@ Alle relevanten Abmessungen er-
mitteln, wie z.B.: Mindestléangen
flir Rohrenden, Langenzuschlage
fur Bérdelungen, Biegeradien,
Léangen von Bogen

A Start-Markierung fiir Rohr-
bogen anbringen (S)
® Rohr zwischen Biegerolle (1),

@ Biegewinkel kontrollieren A gta:;)Markierugg ity S @ Nach dem letzten Bogen die
@ Falls notwendig, Biegewinkel olibogenlanbigeni(s) MaBhaltigkeit und Winkligkeit des
i @ Rohr biegen -
korrigieren " Rohres priifen
Halterolle (2) und Druckrolle (3) @ Alle Abmessungen fiir den ® Jeden Rohrbogen priifen und @ Rohrenden auf exaktes MaB

° gxlﬁreg nachsten Rohrbogen ermitteln kgrr;]gltererg bevornmlt dem ird schneiden
onr biegen nachsten Bogen begonnen wir @ Rohr muss spannungsfrei passen
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Ratschlage fiir 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 Herstel- Punkte beachten:

len und Montieren sind ausschlaggebend fiir

die allgemeine Leistungsstérke, leckagefreie 1. Zugéngliche Verbindungsstellen

Funktion und die Wertigkeit jeder Anlage.

2. Sauberer Verlauf des Rohrsystems

3. Angemessene Halterungen

4. Geeignetes, Uberall erhaltliches Montagewerzeug

@® Komponenten, die regelmaBige Wartung
bendtigen, miissen zugéanglich sein

® Rechtwinklig — parallel — Ubersichtlich!

@ Sorgen Sie flr ein sauberes Erscheinungsbild.
Ermaoglichen Sie schnelle Problemlésungen,
einfaches Warten und Reparieren

@ Beispiel fir Rohr-Schlauch-Verbindungen
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Ratschlage fiir die Rohrverlegung leckagefreier Systeme

® Niemals Rohre direkt miteinander verbinden!

@ Rohre stets mit Rohrschellen an einem festen
Haltepunkt fixieren
N

® Verwenden Sie geeignete Rohrschellen

@ Rohre spannungsfrei einbauen @

=

@® Mdgliche Langenausdehnung berticksichtigen

® Kurze Rohrlangen vermeiden

AKurze Rohrstiicke erhdhen die Gefahr
von Rohrbriichen

@® Verwenden Sie den Adapter GZR
oder kombinierte Einschraub-
verschraubungen anstatt kurzer
Rohrstiicke
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Ratschlage fiir die Rohrverlegung leckagefreier Systeme

@ Betatigungskréfte von Einbauteilen durch sichere
Befestigung auffangen ﬁ
[ l- Iu@‘ T 1

Empfohlenes Werkzeug fiir die Rohrsystem-Fertigung:

Schneiden: Entgraten:

EO Rohrabségevorrichtung AV Parker Entgrater-Werkzeug Nr. 226
Rohr-Biege- und Abséagevorrichtung BAV Biegen:

Rohr-Sagevortichtungen: Rohr—B!ege- und Abségevorrichtung BAV
Stahl: Typ Kloskut; Rohr—Bleggwerkzeug 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 Abstéanden 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.
® ® i
[ i i |_ o
UJ J 1
u
RohrauBendurchmesser (mm) Schellenabstand A (m)
60- 12,7 1,0
12,7- 22,0 1,2
22,0- 32,0 15
32,0- 38,0 2,0
38,0- 57,0 2,7
57,0- 75,0 3,0
750- 76,1 35
76,1 - 889 3,7
88,9 - 102,0 4,0
102,0-114,0 45
114,0 - 168,0 5,0
168,0 -219,0 6,0

Ermdglichen Sie das Ausweiten und Zusammenziehen des Rohrsystems.
Deshalb:

Rohrschellen nie zu
nah an den Rohrbogen
anbringen.
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