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STAUFF Connect

Rohrverbindungstechnik von STAUFF

Der Produktbereich STAUFF Connect orientiert sich eng an den Anforderungen
des Marktes und umfasst ein umfangreiches Sortiment an metrischen
Rohrverschraubungen aus Stahl fiir gdngige Rohr-AuBendurchmesser
zwischen 4 und 42 mm in Anlehnung an ISO 8434-1 / DIN 2353:

= 24°-Schneidringverschraubungen

= 24°-Dichtkegelverschraubungen mit 0-Ring
= 24°-SchweiBkegel mit 0-Ring

= 37°-Bordelverschraubungen

Abgerundet wird das Produktprogramm durch weiteres Zubehor wie

Riickschlag- und Wechselventile fiir den direkten Rohrleitungseinbau sowie
Gewindereduzierungen und Verschlusskomponenten.
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Vom Standard abweichende Sonderausfiihrungen und -gréBen sowie alternative
Werkstoffe, Werkstoffkombinationen und -oberflachen kénnen auf Anfrage
realisiert werden.

Automatisierte Montagemaschinen sowie verschleiBfeste Werkzeuge fiir die
manuelle Montage ermdglichen die prozesssichere Verarbeitung von
Rohrverschraubungen in der Werkstatt oder auf der Baustelle.

Aufgrund seiner vielseitigen und flexiblen Einsatzmdglichkeiten ist das patentierte
STAUFF Form Rohrumformsystem die beste Losung fiir die Serienverarbeitung von
Rohrverschraubungen in Anwendungsbereichen, in denen hochsten Anforderungen
hinsichtlich Sicherheit, Zuverlassigkeit, Stabilitdt und Reproduzierbarkeit gelten.

www.stauff.com
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24°-Verschraubung§systeme
Ubersicht

Schneidri
e 24°-Rohrverschraubung
mit Ein-Kanten-/Zwei-Kanten-
Schneidring
Weichdichtender Schneidring Rohrende
24°-Rohrverschraubung
S mit weichdichtendem Schneidring
24°-SchweiBkegel mit 0-Ring Uberwurfmutter
Rohrverschraubung
L —_— I mit 24°-SchweiBkegel
Verschraubungskorper STAUFF Form EVO Dichtring Umgeformtes Rohrende
STAUFF Form EVO
S Rohrumformsystem
24°-/ 37°-Bordeladapter ~ Rohrende mit 37°-Bérdel Druckhiilse Uberwurfmutter fiir
mit 0-Ringen 37°-Bordelrohrverschraubungen
37°-Bordelrohr-
R verschraubung
Verschraubungskorper mit Verschraubungs- Schneidring Uberwurfmutter Rohrende
24°-Dichtkegel / 0-Ring korper
(DKO)
Rohrverschraubung
mit 24°-Dichtkegel /
- - - 0-Ring (DKO)
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UFF Connect

STAUFF Form EVO
Rohrumformsysstem

Leistungsfahigkeit

Das STAUFF Form Rohrumformsystem wurde 2015 erstmals prasentiert und gehort
seit Beginn zweifellos zu den leistungsfahigsten, am Markt verfiigbaren Losungen
zur Verbindung metrisch dimensionierter Rohre. Es (iberzeugt neben der Einfach-
heit durch ein HochstmaB an Sicherheit, Zuverldssigkeit und Reproduzierbarkeit.

Mit STAUFF Form EVO bietet STAUFF nun die Weiterentwicklung des Rohrumform-
systems an, das sich durch ein weiter gesteigertes MaB an Effizienz und Vielseitig-
keit als Resultat fortlaufender Optimierung auszeichnet.

STAUFF Form EVO wurde standardméBig fiir nahtlose kaltgezogene Prazisions-
stahlrohre und Edelstahlrohre mit Abmessungen zwischen 6x1,5mm und
42x4mm in der Leichten Baureihe bzw. 6x1,5mm und 38x6 mm in der Schweren
Baureihe ausgelegt. Parameter fiir abweichende Werkstoffe sind auf Anfrage
erhdltlich und kdnnen bei Bedarf herstellerseitig hinterlegt werden -

wahlweise auch iiber das optional in den Maschinen integrierte Modul

zur Cloud-Anbindung.

Systemaufbau und Bestandteile

Das auf Standard-Bauteilen basierende System besteht aus nur vier wesentlichen
Komponenten:

Auf das Rohrende mit zuvor maschinell angeformter Kontur wird der STAUFF Form
EVO Dichtring aufgeschoben. In Kombination mit einem herkémmlichen Verschrau-
bungskérper mit 24°-Innenkonus und einer Uberwurfmutter entsprechend 1SO
8434-1 entsteht eine formschliissige Verbindung, die sicher, dauerhaft und
wartungsfrei abdichtet.

Variabilitat und Flexibilitat

Anwender profitieren von einer hohen Variabilitat und Flexibilitdt sowie
zahlreichen Kombinations- und Adaptionsmdglichkeiten, die sich durch Nutzung
séamtlicher Standard-Bauteile der Produktreihe STAUFF Connect ergeben.

Die Notwendigkeit der doppelten Lagerhaltung &hnlicher Komponenten mit
entsprechend hoher Verwechslungsgefahr, wie bei vergleichbaren Systemen
oftmals der Fall, entfallt. Material- und Logistikkosten kénnen entsprechend
gesenkt werden.

Werkstoffe und Oberflichen

Ebenen

= Versiegelung
Passivierung

= Zink/Nickel

= Grundmetall

Samtliche Bauteile der Produktreihe STAUFF Connect sind standardméBig mit
einer hochwertigen Zink/Nickel-Oberfléache ausgefihrt.

Diese bietet mit mehr als 1.200 Stunden Bestandigkeit gegen Rotrost /
Grundmetallkorrosion in der Salzspriihnebel-Kammer entsprechend
DIN EN IS0 9227 einen zuverldssigen Korrosionsschutz, weit tiber die
bisher marktiiblichen Standards hinaus.

Selbst nach Transport, Verarbeitung und Montage der Bauteile werden
die im VDMA-Einheitsblatt 24576 fiir Rohrverbindungen definierten
Anforderungen fiir die hochste Korrosionsschutzklasse K5 deutlich
libertroffen.
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Abdichtung

Die Abdichtung des einzig mdglichen Leckagepfades erfolgt primar (iber den
STAUFF Form EVO Dichtring. Die im Zuge der Montage gezielt zwischen der
Oberflache des Rohres und dem 24°-Innenkonus des Verschraubungskorpers
positioniert wird.

Als Dichtungswerkstoff wird im Lieferstandard FKM (Viton®) verwendet. Dies
ermdglicht den problemlosen Einsatz des STAUFF Form EVO Rohrumformsystems
flir Anwendungen mit hohen Temperaturen oder aggressiven Medien.

Dank der kombinierten metallisch-elastomeren Abdichtung ist auch der Einsatz in
Tieftemperaturbereichen bis -35° C uneingeschrankt méglich — wie auch von NBR
(Buna-N®) gewohnt.

Das einzigartige Dichtungsprofil weist einen besonders groBen Querschnitt auf, um
auch bei ungiinstiger Toleranzlage von Rohr und Verschraubung sicher und
dauerhaft abzudichten. Mégliche Fehler bei der Montage auf dem umgeformten
Rohrende werden durch das seitengleiche Profil des Dichtrings konsequent
vermieden. Die Dichtwirkung wird vom Systemdruck der Hydraulik-

anlage unterstiitzt, so dass das STAUFF Form EVO Rohrumformsystem hervor-
ragend flir Hochdruck-Anwendungen geeignet ist.

Endmontage im Verschraubungskorper

O @

Drehmoment

Endmontage

() Deutlich spiirbarer
Kraftanstieg

(2) Abgeschlossene
Montage

Winkel

20°

Die abschlieBende Montage erfolgt durch Anzug der Uberwurfmutter bis zum Punkt
des deutlich spiirbaren Kraftanstiegs. Die Montage wird mit einer weiteren Drehung
um etwa 15° bis 20° iiber diesen Punkt hinaus abgeschlossen.

Fiir den Anwender ergeben sich aus dieser denkbar einfachen Variante der
Montage zahlreiche Vorteile:

= Deutlich geringere Anzugsdrenmomente und kurze Montagewege
(nach Erreichen des Festpunktes)
= Deutlich spirbarer Drehmomentanstieg, der das Montageende signalisiert
= Maximale Sicherheit gegen Ubermontagen
= Keine zeit- und kostenintensiven Qualifikationen der ausfiihrenden Mitarbeiter
erforderlich

Mit STAUFF Form EVO realisierte Rohrverbindungen kénnen beliebig oft gelost und
ohne VerschleiB erneut montiert werden, da ein schédliches Aufweiten des 24°-
Innenkonus des Verschraubungskorpers technisch ausgeschlossen werden kann.
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Druckbestédndigkeit

Als Ergebnis duBerster Sorgfalt bei der Entwicklung des Systems und der Auswahl
und Verarbeitung von Werkstoffen bietet das STAUFF Form EVO Rohrumform-
system in Verbindung mit Originalteilen der Produktreihe STAUFF Connect eine
Druckbestandigkeit bis 800 bar in der Schweren Baureihe und 500 bar in der
Leichten Baureihe (mit einem vierfachen Sicherheitsfaktor und in Abhéngigkeit von
der Baureihe, Ausfiihrung und BaugréBe des Verschraubungskorpers sowie unter
Beriicksichtigung diverser Faktoren zur Druckreduzierung).

Aufgrund der am Rohrende angeformten Kontur kann mit dem System eine
maximale AusreiBfestigkeit erreicht werden.

UFF Connect

STAUFF Form EVO
Rohrumformsysstem
PN [bar]
200 =Cm  STAUFF
700 —O— 10 8434-1
600
500
400
300
200
100
Leichte Baureihe
6 8 10 12 15 18 22 28 35 42
Rohr-@ (mm)
PN [bar]
200 =Om  STAUFF
700 —O 10 8434-1
600
500
400
300
200
100
Schwere Baureihe
6 8 10 12 16 20 25 30 38
Rohr-@ (mm)
Nenndruckstufen von Rohrverschraubungen

Bestandteile

@ Standard-Verschraubungskorper — 1S0O 8434-1
@ Standard-Uberwurfmutter — 1SO 8434-1

© STAUFF Form EVO Dichtring

@ Rohrende mit maschinell umgeformter Kontur
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Auf einem Blick —
Vorteile des STAUFF Form EVO Rohrumformsystems

Design

= Basierend auf Standard-Bauteilen inklusive der Standard-Uberwurfmutter
der Produktreihe STAUFF Connect entsprechend ISO 8434-1 — Keine doppelte
Lagerhaltung &hnlicher Komponenten mit entsprechend hoher Verwechslungs-
gefahr

= Formschliissige Verbindung mit einer Elastomerdichtung mit besonders
groBem Querschnitt, um auch bei ungiinstiger Toleranzlage sicher und dauer-
haft abzudichten

= Abdichtung des einzig méglichen Leckagepfades primar iiber den STAUFF
Form EVO Dichtring sowie die sekundére, stirnseitige Abdichtung

= Erhalt des Stromungsverhaltens durch optimierte Kontur des umgeformten
Rohrendes

Maschine und Werkzeuge

= Robustes Tischgerét fiir den dauerhaften Serieneinsatz in der Werkstatt —
= Hohe Wirtschaftlichkeit dank niedriger Taktzeiten WE

= Optimales Werkzeugkonzept mit wechselbaren Innendornen, so dass nur eine
geringe Anzahl an Werkzeugen erforderlich ist, um sémtliche Rohrdurch-
messer abzudecken

= Intuitive Bedienung per Touchscreen

= Optionale Cloud-Anbindung sowie Maschinen-Einweisungen und Schulungen

= Eindeutige Kennzeichnung von Werkzeugen mit den jeweiligen Rohrdurch-
messern, um Montagefehler aufgrund fehlerhafter Zuordnung konsequent
auszuschlieBen

= Kurze Werkzeugwechsel- und Einrichtezeiten, da Formstutzen, Spannbacken
und Innendorne schnell und einfach ohne jegliches Werkzeug austauschbar sind

= Attraktive Wartungspakete zur Sicherstellung des optimalen Services

= Geringe Einstecktiefen im Vergleich mit Alternativsystemen fiir noch
komplexere Geometrien und geringere Rohrbiegeradien
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Einstecktiefe
Gerade Rohre
A

mm

75

75
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75
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7
7
78
98
115
129
148
170

STAUFF

Einstecktiefe
Gerade Abschnitte
vor Rohrbogen B
mm

52

52
52
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106
54
54
54
56
72
84
96
11
126
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Auf einem Blick —
Vorteile des STAUFF Form EVO Rohrumformsystems

Besténdigkeit und Einsatzbereiche

= StandardméBig fiir Stahl- und Edelstahlrohr geeignet — abweichende
Rohrwerkstoffe sind auf Anfrage umsetzbar

= Deckt alle metrischen Rohrabmessungen von 6 x 1,5 mm bis 42 x 4 mm
in der Leichten Baureihe bzw. bis 38 x 6 mm in der Schweren Baureihe ab

= Druckbesténdigkeit bis 800 bar in der Schweren Baureihe — mit vierfacher
Sicherheit und maximaler AusreiBfestigkeit ausgelegt

= Durch den Einsatz von FKM (Viton®) perfekt geeignet fiir herausfordernde
Anwendungen mit hohen Temperaturen oder aggressiven Medien — Dank der
kombinierten metallisch-elastomeren Abdichtung sind Tieftemperaturbereiche
bis -35° C uneingeschrankt mdglich

= Samtliche Komponenten aus Stahl standardméBig mit STAUFF Zink/Nickel-
Oberflache fiir maximale Langlebigkeit und Besténdigkeit

Endmontage

= Denkbar einfache Endmontage im Verschraubungskorper mit geringen

Drehmoment 2
Anzugsdrehmomenten und kurzen Montagewegen (nach Erreichen des :

Festpunktes) sowie minimiertem Risiko von Ubermontage ﬁond;;:it::z iirbarer
= Montagefehler werden durch das seitengleiche Profil des Dichtrings Kraftanstigg
konsequent vermieden (@ Abgeschlossene

= Beliebige Anzahl an Wiederholmontagen, da ein schédliches Aufweiten des Montage
24°-Innenkonus des Verschraubungskdorpers technisch ausgeschlossen ist

= Keine zeit- und kostenintensiven Qualifikationen der ausfiihrenden
Mitarbeiter erforderlich

Winkel
Zeit- und Kostenersparnis mit dem
STAUFF Form EVO Rohrumformsysstem
Montageaufwand Endmontageweg Verbindungsart Kosten fiir Komponenten

120° SchweiBen 100 %
1

15°-20° STAUFF Form EVO 30-50 %

30° Schneidring 20-50 %

. I 90°-150° Welchdlc.hte.:nder 50-80 %
Schneidring
| 180° Bordeln 80-120 %
10% 150 % 1 100 %
Legende:
: Manueller SchweiBvorgang bzw. Uberpriifung des
B ronrvorbereitung [l Maschinengesteuerte Montage Montageergebnisses
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UFF Connect

STAUFF Form EVO
Rohrumformmaschine
Typ SFO-F-A-A

Produktbeschreibung

Die Rohrumformmaschine des Typs SFO-F-A-A ®

ermdglicht die wirtschaftliche und prozesssichere
Herstellung von Rohrenden aus Stahl, Edelstahl und
anderen Werkstoffen mit der fir das STAUFF Form EVO
System charakteristischen Kontur.

Die als robustes Tischgerat fiir den dauerhaften

Einsatz in der Werkstatt konzipierte Maschine wird in
Verbindung mit Formstutzen FI-FST und Spannbacken

FI-FB genutzt. Bei ausgewdéhlten Rohrabmessungen @

kommen Formstutzen mit eingeschraubten Innen- ®
dornen FI-ID zum Einsatz, die ein Einschniiren des

Rohres im Bereich der Umformung verhindern.

Formstutzen, Spannbacken und Innendorne wurden
speziell fiir den maschinellen Umformprozess
ausgelegt und kénnen bei Bedarf schnell und einfach
ohne jegliches Werkzeug ausgetauscht werden.

Die daraus resultierenden kurzen Werkzeug-
wechsel- und Einrichtezeiten tragen neben den
niedrigen Taktzeiten zur hohen Wirtschaftlichkeit
des System bei.

Samtliche fiir den Umformprozess erforderlichen
Werkzeuge sind eindeutig mit den Rohrabmessungen
gekennzeichnet, so dass Montagefehler aufgrund
fehlerhafter Zuordnung praktisch ausgeschlossen
werden konnen.

®

Bedienbereich der Rohrumformmaschine

Gerduschdampfende Werkzeugablage

Seitliche Griffleisten; sicherer Stand und ruhiger
Betrieb dank robuster Gummi-MaschinenfiiBe

@

Einsetzen des Formstutzens mit Bajonettverschluss —
ohne jegliches Werkzeug

Gedffneter Spannkopf mit eingesetzten Spannbacken

Optionale Cloud-Anbindung ermaglicht die Fernwartung
und erleichtert die Dokumentation von Montagevorgéangen
Typ SFO-F-10T

Rohrumformmaschinen des Typs SFO-F-A-A kénnen
werkseitig mit einem eingebauten Modul zur direkten
Anbindung an eine von STAUFF betriebene Cloud aus-
geriistet werden. Realisiert wird diese Losung mit einer
integrierten SIM-Karte, die in sdmtlichen Industriere-
gionen der Welt genutzt werden kann.

Dies ermdglicht beispielsweise Software-Updates, ohne
dass die Maschine vor Ort an ein lokales Netzwerk ang-

eschlossen werden muss. Auch Parametersétze, die zum
Beispiel fiir vom Standard abweichende Rohr-Werkstoffe

durch STAUFF ermittelt wurden,
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Elektrische Anschliisse

-
O

konnen auf diesem Weg schnell und direkt auf die
Maschine Uibertragen werden.

Kunden erhalten {iber ein geschiitztes Online-Portal
Zugriff auf die Cloud und kdnnen dort unter anderem
detaillierte Informationen zu den durchgefiihrten Monta-
gevorgangen abrufen und dokumentieren.

Die erforderliche Datensicherheit wird durch Verschliis-
selung in beide Richtungen gewahrleistet




®
ElSTAUFFl

Produktmerkmale
Leistungsfahigkeit

= Konstant hohe Prozesssicherheit, Zuverldssigkeit und Reproduzierbarkeit
durch die Wegsteuerung der Maschine, die den Umformprozess nach
manuellem Start ausfiihrt und anhand hinterlegter Parameter (iberwacht
= Hohe Wirtschaftlichkeit dank kurzer Takizeiten — ideal fiir die Serienverarbeitung
= Schneller und einfacher Austausch von Formstutzen (mit Bajonettverschluss)
und Spannbacken bei Wechsel der zu verarbeitenden Rohrabmessungen —
ohne jegliches Werkzeug
= Praktisch ausgeschlossen sind Verwechselungsgefahr und Montagefehler aufgrund
fehlerhafter Zuordnung durch eindeutige Kennzeichnung samtlicher Werkzeuge
= Oberflachenschonende Klammerung des Rohres wéhrend der Umformung
= | osgroBenzahler und separater Gesamtstiickzahlzahler fiir jede WerkzeuggroBe
= Meniisprache frei wéhlbar zwischen Deutsch, Englisch, Franzosisch und Italienisch
= Hoher Anwendungskomfort mit eindeutiger Klartext-Kommunikation tiber das
Bedienfeld

Bauweise

(@ Robustes und ergonomisch gestaltetes Maschinengehduse
(2 Leicht zugénglicher Spannkopf zur einfachen Positionierung der Spannbacken
und optimierter Montagebereich mit ca. 110 mm Abstand von
Rohrachse bis Storkante der Maschine zur Verarbeitung von Rohrbdgen
mit geringen Biegeradien oder komplexen Geometrien
(® Gerauschdéampfende Werkzeugablage mit bestandiger Gummi-Auflagematte
(@ Seitliche Griffleisten als feste Anschlagpunkte fiir den Transport
(z.B. mit Hebegurten)
(® Sicherer Stand dank flexibler Gummi-MaschinenfiiBe
(® Typenschild, u.a. mit technischen Daten, Seriennummer und Baujahr

Technische Daten

Anwendungsbereich
= Funktion: Kaltumformung nahtloser kaltgezogener
Prézisionsstahlrohre entsprechend EN 10305-1
(Werkstoffe E235, E355) und Edelstahirohre
(Werkstoff 1.4571 / AISI 316 Ti)

Parameter fiir abweichende Werkstoffe kénnen bei Bedarf herstellerseitig
hinterlegt werden. Fiir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an STAUFF.

= Verfahren: Umformung mit kombinierter Druck-/Wegsteuerung
= Baureihen & Abmessungen: Leichte Baureihe (L): 6x1,5mm bis 42x4 mm
Schwere Baureihe (S): 6x1,5mm bis 38x6 mm

Abmessungen und Gewicht

= Abmessungen (B x T x H): 850 mm x 890 mm x 330 mm
mit seitlichen Griffleisten (demontierbar)
= Abstand von Rohrachse bis Storkante der Maschine:
110mm
= Hohe der Maschinenf(iBe: 65 mm Bodenfreiheit
ermdglicht den einfachen Transport
mittels Gabelstapler oder Hubwagen

= Gewicht: 210kg
(inklusive Betriebsmittel, ohne Werkzeuge)
Werkstoffe
= Maschinenrahmen: Aluminium
= Maschinengehduse: Stahl, lackiert
= Auflagematte: NBR (Perbunan®)
= MaschinenfiiBe: Naturkautschuk
= Formringe: Stahl, zink/nickel-beschichtet
= Formringe (Dichtungen): FKM (Viton®)

UFF Connect

STAUFF Form EVO
Rohrumformmaschine
Typ SFO-F-A-A

Bedienelemente

(7 Bedienfeld zur Anzeige und Auswahl aller relevanten
Einstellungen und Umformparameter

Freigabe-Schalter zur verbindlichen Bestétigung
liber das Bedienfeld getétigter Eingaben

(9 Status-Leuchte zur Kennzeichnung der Betriebsbereitschaft
und laufender Montagevorgénge

Schutzeinrichtungen

Elektro-Hauptschalter (bei Bedarf gegen
nicht autorisierte Betétigung absicherbar)

(1) Separater Not-Halt-Schalter zum unmittelbaren
Stopp aller Maschinenbewegungen

Anschliisse (auf der Riickseite der Maschine)

(© Elektrischer Anschluss entsprechend IEC 60309 CEE 16A
(Kabelldnge: 4 m)
(@ FuBschalteranschluss fiir externen FuBschalter Typ SFO/PRC-POC-FS
Ethernet-Anschluss (RJ45) zur herstellerseitigen
Wartung und Dateneinspielung
(® Antenne loT-Gateway zur Fernwartung und erleichtert die Dokumentation
von Montagevorgéngen

Rohrumformwerkzeuge
Spannbacken FI-FB mit eindeutiger Kennzeichnung der Rohrabmessung

(@) Variante eines Formstutzens FI-FST mit eingeschraubtem Innendorn FI-ID
Formstutzen FI-FST mit eindeutiger Kennzeichnung der Rohrabmessungen

Motorkonfiguration

400 VAC @ 50 Hz - 3 Phasen
460 VAC @ 60 Hz - 3 Phasen

= Spannungsversorgung:

= | eistungsaufnahme: 2,55A
= Anschlussleistung: 1,0kW
= Elektrischer Anschluss:  Phasenwendestecker

entsprechend IEC 60309 CEE 16A
= Kabelldnge: 4m

Alternative Motorkonfigurationen und Steckerausfiihrungen sind auf Anfrage
verflighar. Fiir weitere Informationen wenden Sie sich bitte an STAUFF.

Hydrauliksystem
= Betriebsmittel: Hydraulikél Shell Tellus S2 MA 46 oder gleichwertig
(im Auslieferungszustand befiillt und betriebsbereit)

= Betriebsmittelvolumen: 6,1 Liter
= Maximaler Arbeitsdruck: 700 bar

Betriebsbedingungen

= Lagerungstemperatur: ~ -10°C ... +70°C

= Umgebungstemperatur:  +15°C ... +35°C

= Umgebungsbedingungen: Trocken, ohne kondensierende Feuchtigkeit

Betrieb ausschlieBlich in waagerechter Position
geringer als 69 dB(A) nach EN ISO 11202

im Volllast-Betrieb mit maximalen Rohrabmessungen

= Gerduschemission:

STAUFF Wartungsvertrage
Bitte kontaktieren Sie STAUFF fiir einen Wartungsvertrag,
der optimalen Service fiir Inre STAUFF Rohrumformmaschine bietet.

STAUFF Maschinenvermietung
Bitte kontaktieren Sie STAUFF fiir eine Mietmaschine und weitere
Details, welche Mdglichkeiten dieser Service bietet.
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STAUFF Form EVO Formstutzen = Typ FI-FST
STAUFF Form EVO Innendorne = Typ FI-ID

Rohr-0 Rohr-Wandstérke Gewicht pro Stiick Bestellbezeichnungen
mm mm kg ca. Formstutzen
6 15 1,95 FI-FST-06L/S-F2-S-A
8 ;2 1,97 FI-FST-08L/S-F2-S-A
15
2,0
10 25 1,98 FI-FST-10L/S-F2-S-A
3,0
1,5 FI-FST-12L/S-1.5-F2-S-A
12 20 1,99
2,5 ’ FI-FST-12L/S-2/2.5/3-F2-S-A
3,0
15
15 2,0 2,0 FI-FST-15L-F2-S-A
2,5
2,0
FI-FST-16S-2/2.5-F2-S-A
2,5
16 30 2,04
4’0 FI-FST-16S-3/4-F2-S-A
15
18 2,0 197 FI-FST-18L-2/2.5-F2-S-A
2,5
3,0 FI-FST-18L-3-F2-S-A
20 FI-FST-20S-2/2.5-F2-S-A
2,5
20 30 1,98
4‘ 0 FI-FST-20S-3/3.5/4-F2-S-A
2,0
FI-FST-22L-2/2.5-F2-S-A
2,5
22 30 1,95
3‘5 FI-FST-22L-3/3.5-F2-S-A
2,0
25 FI-FST-25S-2/2.5-F2-S-A
25 gg 1,96
4’ 0 FI-FST-25S-3/3.5/4/5-F2-S-A
5,0
2,0
2,5 FI-FST-28L-2/2.5/3-F2-S-A
28 3,0 1,96
35
40 FI-FST-28L-3.5/4-F2-S-A
2,5
30 FI-FST-30S-2.5/3-F2-S-A
30 4,0 1,95
5,0 FI-FST-30S-4/5/6-F2-S-A
6,0
2,5
FI-FST-35L-2.5/3-F2-S-A
3,0
35 40 2,0
5’ 0 FI-FST-35L-4/5-F2-S-A
3,0
FI-FST-38S-3/4-F2-S-A
4,0
38 50 1,82
6’0 FI-FST-38S-5/6-F2-S-A
3,0
42 35 1,94 FI-FST-42L-F2-S-A
4,0

Werkstoff / Oberfldche: HR Stahl, unbeschichtet, gehértet
Bitte beachten:

Samtliche Angaben gelten ausschlieBlich fiir nahtlose kaltgezogene Prazisionsstahlrohre entsprechend EN 10305-1 (Werkstoffe E235, E355)

und Edelstahlrohre (Werkstoff 1.4571 / AISI 316 Ti).

Innendorne

FI-ID-12x1.5-HR/2

FI-ID-15x1.5-HR/2
FI-ID-15x2.0-HR/2
FI-ID-15x2.5-HR/2
FI-ID-16x2.0-HR/2
FI-ID-16x2.5-HR/2

FI-ID-18x1.5-HR/2
FI-ID-18x2.0-HR/2
FI-ID-18x2.5-HR/2

FI-ID-20x2.0-HR/2
FI-ID-20x2.5-HR/2

FI-ID-22x2.0-HR/2
FI-ID-22x2.5-HR/2

FI-ID-25x2.0-HR/2
FI-ID-25x2.5-HR/2

FI-ID-28x2.0-HR/2
FI-ID-28x2.5-HR/2
FI-ID-28x3.0-HR/2

FI-ID-30x2.5-HR/2
FI-ID-30x3.0-HR/2

FI-ID-35x2.5-HR/2
FI-ID-35x3.0-HR/2

FI-ID-38x3.0-HR/2
FI-ID-38x4.0-HR/2

FI-ID-42x3.0-HR/2
FI-ID-42x3.5-HR/2
FI-ID-42x4.0-HR/2

Bitte wenden Sie sich an STAUFF beziiglich der Verarbeitung von Rohren aus Edelstahl und anderen Werkstoffen.

www.stauff.com
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STAUFF Form EVO Klemmbacken = Type FI-FB

Rohr-0 Baureihe Gewicht pro Stiick Bestellbezeichnungen
mm kgca.

6 L/S 2,37 FI-FB-06L/S-F2-S-A
8 L/S 2,36 FI-FB-08L/S-F2-S-A
10 L/S 2,32 FI-FB-10L/S-F2-S-A
12 L/S 2,30 FI-FB-12L/S-F2-S-A
15 L 2,37 FI-FB-15L-F2-S-A
16 S 2,31 FI-FB-16S-F2-S-A
18 L 2,28 FI-FB-18L-F2-S-A
20 S 2,24 FI-FB-20S-F2-S-A
22 L 2,32 FI-FB-22L-F2-S-A
25 S 2,17 FI-FB-25S-F2-S-A
28 L 2,32 FI-FB-28L-F2-S-A
30 S 2,05 FI-FB-30S-F2-S-A
35 L 1,92 FI-FB-35L-F2-S-A
38 S 1,92 FI-FB-38S-F2-S-A
42 L 1,77 FI-FB-42L-F2-S-A

Ubersicht Rohrabmessungen
Parameter und Werkzeuge STAUFF Form EVO

Stahl Edelstahl
GroBe Wandstarke Wandstarke
1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6

E235/ E235/ E235/ [E235/ E235/ E235/ E235/ E235/ E235/

E355 [E355 E355 E355 E355 E355 E355 E355  E355 316ti 316t 316ti 316t  316ti 316t  316ti 316t 316t

6 , R - - - - ; - -

8 - - - - - - - - : : - R
10 - : : : : - : - - - -
12 : . = - = = - . 8 - - B
15 B . . . - - - - - - . . = - - - R ,
16 : : . . - = - - - - N 8 - B
18 B : . . - - - - - . . B, - R ,
20 8 : . . - E - - . . 8 B B
29 B B . . - - - - - . . , - - ,
25 B : . . - - - . . - -
28 B B . . . - - - - - - - - R ,
30 - : - . . - - - - . . - - -
35 - - R . . - - - - R . . - -

38 - - - - . - . - B B - . B .

42 - . . . - - - - . -

Parameter und Werkzeug verfligbar. Verwendung ohne Innendom. : Parameter und Werkzeug verfiigbar. Verwendung mit Innendorm.

www.stauff.com




STAUFF Connect ST, EE

Externer FuBschalter fiir Rohrumformmaschine
Typ SFO/PRC-POC-FS

= Erméglicht dem Maschinenbediener das Ausldsen von Montagevorgangen
aus groBerer Entfernung zur Maschine (Kabelldnge: 7 m)

STAUFF Form EVO Ol
Typ Oel-Stauff-Form-1L

= Ermdglicht die fehlerfreie, maschinelle Umformung der Rohrkontur mit STAUFF Form EVO Maschinen
bei Verwendung von Edelstahlrohren

STAUFF Montagedl mit Pinsel
Typ SPR-PRC-H-M-0S

= Ermgglicht die fehlerfreie, maschinelle Umformung der Rohrkontur mit STAUFF Form EVO Maschinen
bei Verwendung von Edelstahlrohren

12 www.stauff.com
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STAUFF Form EVO Dichtring
Typ FI-FD = BaureihenL /S

L1
Q| «—
alna
Bau- Rohr-0 PN Abmessungen Gewicht Bestellbezeichnungen
reihe mm  bar  mm kgoa. Bestellschliissel
D1 D2 L1 per 100
L 6 500 (7,8 2,6 001  FI-FD-06L/S-V90 *FI-FD*-15*L*-V90
8 500 9,8 2,6 0,01 FI-FD-08L/S-V90
10 500 12 28 002 FI-FD-10L/S-V90 * STAUFF Form EVO Dichtring FI-FD
12 400 14 2,8 0,02 FI-FD-12L/S-V90 o~ .
15 400 17 2,8 0,03 FI-FD-15L-V90 Rohr-AuBendurchmesser D1 (In mm) -15
18 400 20 28 003 FI-FD-18L-V90 * Baureihe Leichte Baureihe L
22 250 24 28 004  [FI-FD-22L-V90 S Bl s
28 250 30 2,8 0,05 FI-FD-28L-V90 . : .
35 250 3738 3,4 0,10 FI-FD-35L-V90 DIChtUngSWerkStOff FKM (V|t0n®) Shorehérte 90  -V90
42 250 448 3.4 012 FI-FD-421-V90 Bitte wenden Sie sich an STAUFF fiir
S 6 800 7.8 2,6 001 FI-FD-06L/S-V90 alternative Werkstoffe und Oberflédchen.
8 800 98 2,6 0,01 FI-FD-08L/S-V90
10 800 12 2,8 0,02 FI-FD-10L/S-V90
12 630 14 2,8 0,02 FI-FD-12L/S-V90
16 630 18 2,8 0,03 FI-FD-16S-V90
20 400 22,6 3,4 0,05 FI-FD-20S-V90
25 400 27,6 3,4 0,07 FI-FD-25S-V90
30 400 32,8 3,4 0,09 FI-FD-30S-V90
38 400 40,8 3,4 0,11 FI-FD-38S-V90

Standard-Dichtungswerkstoff ist FKM (Viton®).

www.stauff.com




UFF Connect

STAUFF Form EVO
Rohrumformmaschine

Kurzanleitung

STAUFF

Detaillierte Informationen zur Bedienung der Rohrumformmaschine entnehmen Sie bitte der ausfiihrlichen Betriebsanleitung.

Formstutzen in den Bajonettverschluss
der Maschine einsetzen.

Spannbacken in die Maschine einsetzen und
bis zum Anschlag nach hinten schieben.

Spannkopf zuschwenken, in die Maschine einschieben

und mit beiden Handen per Drehung nach rechts verriegeln.

Referenzfahrt (iber das Bedienfeld und die Bestatigen-Taste starten.

Uberwurfmutter FI-M auf das Rohrende schieben.
Bitte dabei die korrekte Ausrichtung beachten.

Rohr bis zum Anschlag einschieben und andriicken.

Umformprozess (iber das Bedienfeld starten.

14 www.stauff.com

Umgeformtes Rohr entnehmen und visuell iiberpriifen.
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Montageanleitungen fiir STAUFF Form EVO Rohrverschraubungen
Maschinelle Rohrendenumformung und Montage im Verschraubungskorper

Kalkulationsabmessungen

Rohr-0 Rohr- L1 L2 L3
Wandstéarke

mm mm mm mm mm

6 1,5 7,3 13,8 14,6 (L+S)
1,5 7,5 14,0

8 2,0 7,1 13,6 14,6 (L+S)
2,5 6,6 13,1
1,5 6,0 12,4

10 2,0 6,3 12,7 1451
2,5 6,0 12,4 155()
3,0 57 12,1
1,5 5,2 11,7

12 2,0 5,4 11,9 14,6 (L)
2,5 5,1 11,6 15,6 (S)
3,0 49 11,4
1,5 6 12,5

15 2,0 6,4 12,9 15,6
2,5 6,4 12,9
2,0 7,4 15,3
2,5 7,0 14,9

16 3,0 7,0 14,9 184
4,0 6,2 141
1,5 6,2 14,1
2,0 6,8 13,7

18 2,5 6,5 13,4 16,4
3,0 6,8 13,7
4,0 6,4 13,3
2,0 7,7 17,7
2,5 7,8 17,8

20 3,0 7,7 17,7 2
4,0 7,3 17,3
2,0 55 12,5
2,5 57 12,7

22 3,0 58 12,8 175
3,5 59 12,9
2,0 71 18,6
2,5 7,6 19,1
3,0 7,7 19,2

» 815) 7,7 19,2 245
4,0 7.8 19,3
5,0 7.8 19,3
2,0 54 12,4
2,5 58 12,8

28 3,0 57 12,7 18
35 53 12,3
4,0 6,2 13,2
2,5 7,9 20,8
3,0 8,0 20,9

30 4,0 8,2 21,1 27,2
5,0 8,5 21,4
6,0 8,2 21,1
2,5 7,7 17,6
3,0 78 17,7

% 4,0 8,6 18,5 22
5,0 8,7 18,6
3,0 9,8 25,2
4,0 11,0 26,4

< 5,0 11,3 26,7 i
6,0 11,4 26,8
3,0 8,1 18,5

42 35 79 18,3 22,7
4,0 8,6 19,0

www.stauff.com 15




STAUFF Connect

Montageanleitungen fiir STAUFF Form EVO Rohrverschraubungen
Maschinelle Rohrendenumformung und Montage im Verschraubungskorper

STAUFF

1. Rohrvorbereitung

mm
1,910in

Sdgen Sie das Rohrende in einem rechten Winkel (90°)
und mindestens 10 mm entfernt vom Trennschnitt des
Herstellers / Lieferanten ab.

Ll

O@&
w \O
=

Die maximal zuldssige Winkelabweichung
betrdgt +0,5° zur Rohrachse.

Bau- Rohr-0 Mindestlange L
reihe Gerade Rohrenden
mm mm
L 6 59
8 62
10 64
12 67
15 75
18 76
22 81
28 88
35 92
42 130
S 6 61
8 64
10 66
12 68
16 79
20 82
25 94
30 96
38 136

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder Trenn-
schleifer.

Mindestldnge L1
Gerade Rohrabschnitte vor Rohrbdgen
mm
43
44
46
47
50
58
60
60
62
70
43
44
46
47
52
58
60
62
70

Bitte beachten Sie die in der Tabelle gelisteten Mindestldngen fiir gerade Rohrenden (Abmessung A) und gerade Rohrabschnitte vor Rohrbdgen (Abmessung B).

max 0,2 x 45°

max 0,2 x 45°

Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des Rohren-
des leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie

den Montagebereich des Rohres von etwaigen
Verschmutzungen, Spéne und Farbresten.

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

und verschmutzte Rohre kdnnen die Lebensdauer der
Rohrverschraubungen verringern und unter Umsténden
zu Leckagen fiihren.

2. Vorbereitung und maschinelles Umformen

www.stauff.com

Benetzen Sie die Innen- und AuBenseite des Rohrendes
leicht (z.B. mit einem diinnen Film aus Hydraulikol
HLP32), bevor Sie den maschinellen Umformvorgang
starten. Verwenden Sie kein Schmierfett!

Wichtig: Fiir Rohrenden aus Edelstahl bitte
ausschlieBlich Original-STAUFF-Formol
verwenden.

Die Verwendung anderer Ole ist nicht ges-
tattet und kann zur Beschidigung der Mon-
tage-werkzeuge fiihren.

Fahren Sie unverziiglich mit der Montage fort, um
Schmutzanhaftungen zu vermeiden.

Falls der Schmierfilm auf der AuBenseite des Rohres
zu dick ist, wird Ol zwischen Formstutzen und Rohr
eingeschlossen, was zu fehlerhaften Rohrkonturen
fiihren kann.

Details zum eigentlichen maschinellen Umform-vor-
gangs entnehmen Sie bitte den detaillierten Montag-
eanleitungen der jeweiligen Maschine.
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Montageanleitungen fiir STAUFF Form EVO Rohrverschraubungen
Maschinelle Rohrendenumformung und Montage im Verschraubungskorper

3. Uberpriifung

Bau- Rohr-@ Abmessung
reihe D
mm mm
L 6 95
8 12,1
10 14,0
12 16,1
15 20,1
18 23,7
22 27,1
28 33,1
Kontrolldurchmesser D des umgeformten Rohrendes 35 42,1
anhand der nebenstehenden MaBtabelle mit einem 42 49,4
geeigneten Messmittel (Messschieber) iiberpriifen. S g 3’251
10 14,0
12 16,1
16 21,7
20 26,1
25 311
30 37,1
38 46,9

4. Montage im Verschraubungskorper

—

0=

Dichtring innen und auBen leicht eindlen (z.B. mit Dichtring auf das umgeformte Rohrende aufstecken Rohrende mit aufgestecktem Dichtring vorsichtig
Hydraulikél HLP32). Verwenden Sie kein Schmierfett!  (seitengleiches Profil um Montagefehler vorzubeugen). in den 24°-Konus des Verschraubungskorpers
einschieben.

Fahren Sie unverziiglich mit der Montage fort, um
Schmutzanhaftungen zu vermeiden.

15°-20°

P
7

Uberwurfmutter mit einem kurz gefassten Gabel- Montage durch Anzug der Uberwurfmutter mit einem  Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und
schllissel bis zum Punkt des deutlich splirbaren Drehwinkel von 15-20° tiber den Festpunkt hinaus dem Verschraubungskdrper erleichtert die Beachtung
Kraftanstiegs (Festpunkt) anziehen. abschlieBen. Wahrend der gesamten Montage den und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.

Verschraubungskorper mit einem zweiten geeigneten
Gabelschliissel gegenhalten.

Alternativ kann die Montage iber ein Drehmoment
erfolgen. Tabelle mit Drehmomenten siehe Punkt 6.

Bitte beachten Sie bei Verwendung von Edelstahlkomponenten: Gewinde und 45°-Konus an Uberwurfmutter sowie Gewinde des Verschraubungsstutzen mit
Edelstahl-Montagepaste ausreichend einfetten oder eine versilberte Uberwurfmutter verwenden.

5. Wiederholmontage

Fiir die Wiederholmontage folgen Sie bitte den Anweisungen ab Punkt 4.

www.stauff.com 17




STAUFF Connect

Montageanleitungen fiir STAUFF Form EVO Rohrverschraubungen
Maschinelle Rohrendenumformung und Montage im Verschraubungskorper

6. Drehmomente zur Alternativmontage fiir STAUFF Form EVO Rohrverschraubungen

STAUFF

Baureihe Rohr-0 Abmessungen Anziehen bis Festpunkt, dann Drehmoment

mm mm N-m
Gewinde Anzugswinkel

L 6 M12x15 23
8 M14x15 32
10 M16x1,5 40
12 M18x 1,5 50
15 M22x1,5 65
18 M26x 1,5 110
22 M30x2 120
28 M 36 x 2 160
35 M 45 x 2 S 275
42 M52 x 2 : 410

S 6 M14x1,5 i) 30
8 M16x 1,5 40
10 M18x 1,5 55
12 M20x1,5 60
16 M 24 x1,5 85
20 M30x2 160
25 M 36 x 2 200
30 M 42 x2 270
38 M52 x 2 400

www.stauff.com






