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Montagewerkzeuge / -maschinen ®
STAUFF

STAUFF Press P
Schneidring-Fertigmontage-Maschine IOT =
Typ SPR-PRG-POC-A-A-I0T 0
Produktbeschreibung

Die STAUFF Press Schneidring-Montagemaschine des

Typs SPR-PRC-POC-A-A-10T ermdglicht die druck-/weg- ®
gesteuerte Fertigmontage von Schneidringen der Extra-

Leichten Baureihe (LL), der Leichten Baureihe (L) sowie

der Schweren Baureihe (S) entsprechend I1SO 8434-1/

DIN 2353 auf Rohrenden mit AuBendurchmessern

zwischen 4 mm und 42 mm.

Die als robustes Tischgerét fiir den dauerhaften Einsatz ®

in der Werkstatt konzipierte Maschine wird in Verbindung ®
mit gehdrteten und verschleiBunempfindlichen ®

Schneidring Montagestutzen FI-MFK und Gegenhalte- ®

platten FI-GP genutzt, die speziell fiir die maschinelle

Montage ausgelegt wurden.

Uber die kombinierte Druck- und Wegsteuerung des

Gerates kann WerkzeugverschleiB rechtzeitig erkannt

werden, bevor dieser einen negativen Einfluss auf das ® ®
Montageergebnis hat. Eine maximale Lebensdauer der )

Werkzeuge wird durch den sorgféltigen Umgang mit den

Komponenten und der zweckmaBigen Bedienung der
Montagemaschine erreicht. Weitere Faktoren sind

Lagerung (geschiitzt vor Verschmutzung und Korrosion),

regelmaBige Reinigung und Schmierung (mit geeigneten

Schmiermitteln) und die gewissenhafte Vorbereitung von

Rohrenden vor der Montage (Abtrennen, Entgraten und

Reinigen). ®

Dank kurzer Werkzeugwechsel-, Einrichte- und
Montagezeiten lassen sich neben der Serienmontage

von Schneidringen auch kleine und mittlere Stiickzahlen ®

mit einem hohen MaB an Wirtschaftlichkeit, Reproduzier-
barkeit und Prozesssicherheit verarbeiten. Realisiert
wird dies unter anderem (iber die in den Gegenhalte-
platten standardmaBig integrierten RFID-Transponder
zur automatischen WerkzeuggréBenerkennung und den
Werkzeugkontaktschalter: Montagevorgénge kénnen

s0 ohne weiteren Knopfdruck durch Andriicken des
Rohrendes in den Schneidring Montagestutzen gestartet
und vollstandig abgeschlossen werden. Der Montage-
bereich wird wahrenddessen durch ein Lichtgitter gegen
Eingreifen abgesichert, so dass aktuelle Unfall-
verhiitungsvorschriften eingehalten werden.

Bei der Fertigmontage wird der Schneidring zu 100% in
das Rohrende eingeschnitten. Der manuelle Endanzug im Bedienbereich der Schneidring-Montagemaschine Gerauschdampfende Werkzeugablage
Verschraubungskorper betrégt in diesem Fall nur noch 30°
(entspricht 1/12 Umdrehung) ab Festpunkt. Bitte beachten
Sie die entsprechend Montageanleitung.

Die maschinelle Fertigmontage minimiert das Risiko
von Fehlern (Unter- und Ubermontage) beim Endanzug
im Verschraubungskorper und daraus resultierende
Leckagepotentiale, die zu oftmals zeit- und kosten-
intensiven Maschinenstillstdnden und Umwelt- @
belastungen fiihren kdnnen. Aufgrund der Zeitvorteile ®
beim Endanzug generiert die maschinelle Fertigmontage
auBerdem deutliche Einsparpotentiale im Vergleich zur ®
rein manuell durchgefiihrten Direktmontage sowie zur
maschinellen Vormontage.

Elektrischer Anschluss und Ethernet-Anschluss (RJ45) Seitliche Griffleisten; sicherer Stand und ruhiger

Bei fehlerhaften oder unvollstindig durchgefiihrten Betrieb dank robuster Gummi-MaschinenfiiBe

Montagen, bei denen die Druck- und Wegparameter
deutll_ch von den in d_er Masc_hln_e hinterlegten Wertgn Maschinelle Fertigmontage (100%)
abweichen, stoppt die Schneidring-Montagemaschine und manueller Endanzug im Verschraubungskorper I
automatisch den Montagevorgang und g|bt eine um 30° (entspricht 1/12 Umdrehung) ab Festpunkt
entsprechende Warnmeldung auf dem Bedienfeld aus.

Maschinelle Vormontage

L. . ) - i und manueller Endanzug im Verschraubungskorper _-
Die integrierte Cloud-Anbindung ermdglicht die Fernwar- um 90° (entspricht 1/4 Umdrehung) ab Festpunkt
tung und erleichtert die Dokumentation von Montage-
vorgéangen, weitere Informationen siehe Seite 256. Dauer der Montage .
I Rohrvorbereitung (Priifen, Abtrennen, Entgraten, Reinigen etc.) Bl Maschinelle M i M

Gesamt-Montagezeiten fiir Schneidring-Verbindungen im Direktvergleich (am Beispiel einer mittleren BaugroBe)
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Produktmerkmale
Leistungsfahigkeit

= Fertigmontage (100%)

= Kurze Werkzeugwechsel-, Einrichte- und Montagezeiten

= WerkzeuggroBenerkennung tiber RFID-Transponder in den Gegenhalteplatten

= Automatischer Montagestart durch integrierten Werkzeugkontaktschalter

= WerkzeugverschleiBerkennung (iber die kombinierte Druck-/Wegsteuerung

= Interner Speicher fiir bis zu 9 Montageprogramme, die iiber das Bedienfeld der
Maschine ausgewahlt werden kénnen: Vorprogrammiert sind die Rohrwerkstoffe
Stahl E235 und E355 sowie Edelstahl 316, Parameter fiir abweichende
Werkstoffe (Kupfer, CuNiFe, Tungum, Polyamid etc.) werden bei Bedarf
herstellerseitig hinterlegt

= LosgroBenzéhler und separater Gesamtstiickzahlzahler fiir jede WerkzeuggroBe

= Dokumentierte Prozesskontrolle durch speicherprogrammierbare Steuerung (SPS)

= Meniisprache frei wéhlbar zwischen Deutsch, Englisch, Franzdsisch und
[talienisch

= Manuelle Druckeinstellung mdglich

Bauweise

(@ Robustes, nach ergonomischen Gesichtspunkten gestaltetes
Maschinengehduse

(2 Optimierter Montagebereich ermdglicht die Verarbeitung von Rohrbdgen mit
geringen Biegeradien (bis mindestens 31 mm Abstand von Rohrachse
bis Storkante der Maschine mdglich) oder komplexen Geometrien

(® Gerduschdampfende 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: Fertigmontage (100%)

von Schneidringen auf Rohrenden

Montage mit kombinierter Druck-/Wegsteuerung
Extra-Leicht (LL): 4, 6, 8, 10, 12 mm

Leicht (L): 6, 8, 10, 12, 15, 18, 22, 28, 35, 42 mm
Schwer (S): 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 25, 30, 38 mm

= Verfahren:
= Durchmesser:

Abmessungen und Gewicht

= Abmessungen (B x T x H): 780mm x 650 mm x 305mm
mit seitlichen Griffleisten (demontierbar)
= Abstand von Rohrachse bis
Stérkante der Maschine: 80mm
= Hohe der Maschinenf(iBe: 65mm Bodenfreiheit
ermdglicht den einfachen Transport
mittels Gabelstapler oder Hubwagen

= Gewicht: 95kg
(inkl. Betriebsmittel, ohne Montagewerkzeuge)
Werkstoffe
= Maschinenrahmen: Aluminium
= Maschinengehduse: Stahl, lackiert
= Auflagematte: NBR (Perbunan®)
= MaschinenfiiBe: Naturkautschuk

= Montagestutzen:
= Gegenhalteplatten:

Stahl, PVD-beschichtet
Stahl, briiniert

Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF Press
Schneidring-Fertigmontage-Maschine
Typ SPR-PRC-POC-A-A-IOT

Bedienelemente

(@) Bedienfeld zur Anzeige und Auswahl aller relevanten Einstellungen und
Montageparameter

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
(© Lichtgitter zum Schutz des Anwenders bei Eingriff in den Montagebereich
Anschliisse (auf der Riickseite der Maschine)
(3 Elektrischer Anschluss entsprechend IEC 60309 CEE 16A

(Kabelldnge: 4 m) und Ethernet-Anschluss (RJ45)

zur herstellerseitigen Wartung und Dateneinspielung

Montagewerkzeuge

VerschleiBunempfindlicher Schneidring Montagestutzen FI-MFK
(15 Gegenhalteplatte FI-GP mit RFID-Transponder

Motorkonfiguration

400V AC @ 50 Hz - 3 Phasen
460V AC @ 60 Hz - 3 Phasen

= Spannungsversorgung:

= | eistungsaufnahme: 2,7A

= Anschlussleistung: 0,9kW

= 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 befillt und betriebsbereit)

= Betriebsmittelvolumen: 4 Liter

= Maximaler Arbeitsdruck: 450bar
Betriebsbedingungen

= | agerungstemperatur: ~ -10°C ... +70°C

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

= Umgebungsbedingungen: Trocken, ohne kondensierende Feuchtigkeit

Betrieb ausschlieBlich in waagerechter Position
geringer als 66 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 Montagemaschine bietet.

STAUFF Maschinenvermietung
Bitte kontaktieren Sie STAUFF fiir eine Mietmaschine und weitere

Details, welche Mdglichkeiten dieser Service bietet.




Montagewerkzeuge / -maschinen

Schneidring Montagestutzen fiir die maschinelle Montage
Typ FI-MFK = BaureihenLL/L/ S

Bau- Rohr-@ Abmessungen

reihe  mm

LL

mm
D2
30
30
30
30
30
30
30
30
30
30
33,8
42,8
49,8
30
30
30
30
30
30
30
33,8
39,8
49,8

D3

14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8
14,8

Werkstoff / Oberflache: W100 Stahl, PVD-beschichtet

Zubehor

Konuslehren

Seite 283

L1
50
50
50
50
50
50
50
50
50
49
48
45
44
50
50
50
50
49
49
45
42
40
36

D3

L1

L2

L2
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

24°

®:

Gewicht Bestellbezeichnungen

kgca.
per 100
12,98
13,28
13,68
13,57
14,01
14,63
16,09
16,63
18,23
19,13
24,43
32,72
41,17
14,14
14,68
15,23
15,89
15,98
16,65
16,43
19,02
22,88
26,41

FI-MFK-04LL-W100
FI-MFK-06LL-W100
FI-MFK-08LL-W100
FI-MFK-06L-W100
FI-MFK-08L-W100
FI-MFK-10L-W100
FI-MFK-12L-W100
FI-MFK-15L-W100
FI-MFK-18L-W100
FI-MFK-22L-W100
FI-MFK-28L-W100
FI-MFK-35L-W100
FI-MFK-42L-W100
FI-MFK-06S-W100
FI-MFK-08S-W100
FI-MFK-10S-W100
FI-MFK-12S-W100
FI-MFK-14S-W100
FI-MFK-16S-W100
FI-MFK-20S-W100
FI-MFK-25S-W100
FI-MFK-30S-W100
FI-MFK-38S-W100

STAUFF
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Gegenhalteplatte fiir die maschinelle Montage
Typ FI-GP = Baureihen LL/L/ S

D1

IR ECII

RFID-Transponder ﬁ
\

Bau- Rohr-@ Abmessungen Gewicht Bestellbezeichnungen

reihe  mm mm kgca.
D1 B H T per 100

LL 4 80 118 15 104,43  FI-GP-04LL-W101
6 80 118 15 102,97  FI-GP-06LL-W101
8 80 118 15 101,46  FI-GP-08LL-W101

L 6 80 118 15 102,97 FI-GP-06L-W101
8 80 118 15 101,46  FI-GP-08L-W101
10 80 118 15 99,93  FI-GP-10L-W101
12 80 118 15 98,35  FI-GP-12L-W101
15 80 118 15 95,91  FI-GP-15L-W101
18 80 118 15 93,40  FI-GP-18L-W101
22 80 118 15 89,91  FI-GP-22L-W101
28 80 118 15 84,41  FI-GP-28L-W101
35 80 118 15 77,56  FI-GP-35L-W101
42 80 118 15 70,27 FI-GP-42L-W101

S 6 80 118 15 102,97 FI-GP-06S-W101
8 80 118 15 101,46 | FI-GP-08S-W101
10 80 118 15 99,93  FI-GP-10S-W101
12 80 118 15 98,35  FI-GP-12S-W101
14 80 118 15 96,73  FI-GP-14S-W101
16 80 118 15 95,08  FI-GP-16S-W101
20 80 118 15 91,67  FI-GP-20S-W101
25 80 118 15 87,20  FI-GP-25S-W101
30 80 118 15 82,50  FI-GP-30S-W101
38 80 118 15 74,49 FI-GP-38S-W101

Werkstoff / Oberfldche: W101 Stahl, briiniert




Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF Press

Cloud-Anbindung erméglicht die Fernwartung

und erleichtert die Dokumentation von Montagevorgangen
Typ SPR-PRC-POC-A-A-IOT

Schneidring-Montagemaschinen des Typs SPR-PRC-
POC sind werkseitig mit einem eingebauten Modul zur
direkten Anbindung an eine von STAUFF betriebene
Cloud ausgeristet. Realisiert wird diese Losung mit einer
integrierten SIM-Karte, die in sémtlichen Industriere-
gionen der Welt genutzt werden kann.

Dies ermdglicht beispielsweise Software-Updates, ohne
dass die Maschine vor Ort an ein lokales Netzwerk ange-
schlossen werden muss. Auch Parametersétze, die zum
Beispiel fiir vom Standard abweichende Rohr-Werkstoffe
durch STAUFF ermittelt wurden, kénnen auf diesem Weg
schnell und direkt auf die Maschine iibertragen werden.

STAUFF
L~
loT Iy

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

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

STAUFF Press
Optionale Werkzeugaufnahme fiir Rohre mit geringen Biegeradien
Typ SPR-PRC-POC-RTH

Der Montagekopf unterscheidet sich vom Standard-
modell durch eine nach oben verlagerte Aufnahme fiir
den Schneidring Montagestutzen.

Dadurch verkiirzt sich der Abstand von der Rohrachse
im Montagestutzen bis zur Oberkante der Maschine von
im Standard 77 mm auf dann 31 mm. Das bedeutet: Die
Schneidringe kdnnen problemlos an Rohren mit geringen
Achsabsténden montiert werden.

Sollten Rohre mit komplexen Geometrien (z.B. mit
kurzem Rohrende und 90°-Abgang) verarbeitet werden,
lasst sich die Sicherheits-Lichtschranke, die den Mon-
tagebereich absichert, bedarfsweise deaktivieren.

Mit dem optionalen Montagekopf kdnnen Rohre mit
Durchmesser von 6 bis 18 mm in der Leichten Baureihe
und 6 mm bis 16 mm in der Schweren Baureihe bearbei-
tet werden.

Vorhandene Montagewerkzeuge sind auch weiterhin
verwendbar. Der Anwender muss lediglich neue
Parametersétze in die Maschine einspielen.

Montagewerkzeugmagazin

n Typ SPR-TM

(Type FI-MFK) sowie von bis zu 10 Gegenhalteplatten

= Zur geschiitzten und tbersichtlichen Lagerung von bis zu 10 Montagestutzen

(Typen FI-GP und FI-GP-PRC) fiir die maschinelle Schneidring-Montage
= Montagestutzen und Gegenhalteplatten sind nicht im Lieferumfang dieses

Artikels enthalten und miissen separat bestellt werden

Externer FuBschalter
Typ SFO/PRC-POC-FS

= Erméglicht dem Maschinenbediener das Ausldsen von Montagevorgéngen
aus gréBerer Entfernung zur Maschine (Kabelldnge: 7 m)
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STAUFF Press

Kombinierte Schneidring-Montage- und 37°-Bordelmaschine

mit automatischer oder manueller Druckeinstellung = Typ SPR-PRC-MA-D-A

Produktbeschreibung

Die elektro-hydraulisch betriebene STAUFF Press
Montagemaschine des Typs SPR-PRC-MA-D-A
ermdglicht die Montage von Schneidringen der
Leichten Baureihe (L) sowie der Schweren Baureihe (S)
entsprechend IS0 8434-1 / DIN 2353 auf metrischen
Rohrenden mit AuBendurchmessern zwischen 6 mm
und 42 mm.

Dank wechselbarer Werkzeugkdpfe lassen sich mit
dem Gerét dariiber hinaus auch metrische und zéllige
Rohrenden mit AuBendurchmessern zwischen 6 mm
und 42 mm bzw. 1/4 Zoll und 1 1/2 Zoll mit 37°-
Bordelungen entsprechend DIN 3949 oder SAE J514 /
1SO 8434-2 versehen.

Kurze Einricht-, Montage- und Werkzeugwechsel-
zeiten — auch bei Anpassung des Rohrdurchmessers
oder Anderung des Bearbeitungsverfahrens — erlauben
neben dem Serieneinsatz auch die Verarbeitung kleiner
und mittlerer Stiickzahlen mit einem hohen MaB an
Wirtschaftlichkeit, Reproduzierbarkeit und Prozess-
sicherheit.

Der vom Anwender einstellbare Riickhub des Zylinders
tragt zur weiteren Optimierung der Gesamtzykluszeiten
bei.

Die als robustes Tischgerat fiir den dauerhaften
Einsatz in der Werkstatt konzipierte Maschine wird
in Verbindung mit gehérteten und verschleiBunemp-
findlichen Werkzeugen genutzt, die speziell fir die
maschinelle Montage ausgelegt wurden.

®
STAUFF
®
®
® @ ®
® @@ ®
@
®

Werkzeugkopf zur Schneidring-Montage mit
automatischer Druckeinstellung / GréBenerkennung

Werkzeugkopf zur Schneidring-Montage mit
manueller Druckeinstellung

Werkzeugkopf zum 37°-Bérdeln mit
manueller Druckeinstellung

Bedienbereich der Montagemaschine mit Bedienknopf
mit Druck- und Drehfunktion sowie Parameteranzeige

Gerduschdampfende Werkzeugablage

Sicherer Stand und ruhiger Betrieb dank
robuster Gummi-MaschinenfiiBe

USB-Anschluss zur herstellerseitigen Wartung
und Dateneinspielung

Elektrischer Anschluss mit Phasenwendestecker
entsprechend IEC 60309 CEE 16A

Anschliisse flir Werkzeugkopf zur Schneidring-Montage
und fiir FuBschalter

256
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STAUFF Press

Kombinierte Schneidring-Montage- und 37°-Bordelmaschine
mit automatischer oder manueller Druckeinstellung = Typ SPR-PRC-MA-D-A

Produktmerkmale
Leistungsfahigkeit

= Druckgesteuerte Montage von Schneidringen auf Rohrenden sowie
37°-Bordeln von Rohrenden dank wechselbarer Werkzeugkdpfe

= Schneidringmontage wahlweise mit Werkzeugkopf SPR-PRC-TH-C-MA zur
automatischen Druckeinstellung (GréBenerkennung liber Gegenhalteplatten)
oder mit Werkzeugkopf SPR-PRC-TH-C-M zur manuellen Druckeinstellung
(iber Bedienknopf mit Druck- und Drehfunktion sowie Parameteranzeige)

= Kurze Einricht-, Montage- und Werkzeugwechselzeiten (bei Anderung des
Rohrdurchmessers oder des Bearbeitungsverfahrens)

= Einstellbarer Riickhub des Zylinders zur Optimierung der Gesamtzykluszeiten

= Interner Speicher fiir bis zu 8 Montageprogramme (bei automatischer Druck-

einstellung), die iiber den Bedienknopf der Maschine ausgewahlt werden kdnnen:

Vorprogrammiert sind die Rohrwerkstoffe Stahl E235 und E355 sowie Edelstahl
316, Parameter flir abweichende Werkstoffe (Kupfer, CuNiFe, Tungum, Polyamid
etc.) werden bei Bedarf herstellerseitig hinterlegt

= | osgroBenzéhler und separater Gesamtstiickzahlzéhler

= Bedienungs-, service- und wartungsfreundlich

Bauweise

(1) Kompaktes und robustes Tischgerat ermdglicht mobilen und flexiblen Einsatz
(2 Optimierter Montagebereich mit ca. 65 mm Abstand von Rohrachse
bis Storkante der Maschine ermdglicht die 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 und ruhiger Betrieb dank robuster Gummi-MaschinenfiiBe
(® Typenschild, u.a. mit technischen Daten, Seriennummer und Baujahr

Technische Daten
Anwendungsbereich
Druckgesteuerte Montage von Schneidringen

Leicht (L): 6, 8, 10, 12, 15, 18, 22, 28, 35, 42 mm
Schwer (S): 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 25, 30, 38 mm

= Funktion:

Druckgesteuertes 37°-Bdrdeln von metrischen
Rohrenden (DIN 3949 bzw. SAE J 514 /1S0 8434-2):
Leicht (L): von 6x 1 mm bis 42x4mm

Schwer (S): von 6x1mm bis 38x5mm

Druckgesteuertes 37°-Bordeln von zélligen Rohrenden

(SAE J 514 /1S0 8434-2):
1/4,5/16, 3/8, 1/2, 5/8, 3/4,7/8, 1, 1-1/4,1-1/2 Zoll

Abmessungen und Gewicht

= Abmessungen (B x T x H): 660 mm x 515 mm x 265 mm
mit seitlichen Griffleisten (demontierbar)
= Abstand von Rohrachse bis Storkante der Maschine:
65mm
= Hohe der Maschinenf(iBe: 30 mm Bodenfreiheit
= Gewicht (Maschine): 66 kg
(inklusive Betriebsmittel, ohne Montagewerkzeuge)
= Gewicht (Werkzeugkopfe): SPR-PRC-TH-C-A: 6,0kg
SPR-PRC-TH-C-M: 5,5kg
SPR-PRC-TH-F-M: 19,5kg

Werkstoffe

= Maschinenrahmen: Stahl

= Maschinenhaube: Kunststoff

= Auflagematte: NBR (Perbunan®)
= MaschinenfiiBe: Naturkautschuk

= Montagewerkzeuge: Stahl, unbeschichtet, gehartet

Bedienelemente

(@ Bedienknopf mit Druck- und Drehfunktion zur Auswahl
aller relevanten Einstellungen und Montageparameter
Hinterleuchtete Parameteranzeige
(9 Freigabe-Schalter zur verbindlichen Bestatigung
liber den Bedienknopf getétigter Eingaben
Leuchtdrucktaster zur Riickstellung des Zylinders und zur Anzeige von Fehimontagen

Schutzeinrichtungen

(D) Wahlschalter fiir Betriebsarten (bei Bedarf abschlieBbar und
s0 gegen nicht autorisierte Betatigung absicherbar)
(© Elektro-Hauptschalter
(13 Separater Not-Halt-Schalter zum unmittelbaren Stopp aller Maschinenbewegungen

Anschliisse

Elektrischer Anschluss entsprechend IEC 60309 CEE 16A (Kabelldnge: 4m)
(15 USB-Anschluss zur herstellerseitigen Wartung und Dateneinspielung
Anschliisse fiir Werkzeugkopf zur Schneidring-Montage mit automatischer
Druckeinstellung sowie fiir externen FuBschalter SPR-PRC-FS
(optional erhéltlich)

Montagewerkzeuge

= Werkzeugkopf SPR-PRC-TH-C-MA zur Schneidring-Montage mit automatischer
Druckeinstellung (Vormontage ist voreingestellt) und GroBenerkennung
liber die Gegenhalteplatten

= Werkzeugkopf SPR-PRC-TH-C-M zur Schneidring-Montage mit manueller
Druckeinstellung

= Werkzeugkopf SPR-PRC-TH-F-M zum 37°-Bérdeln mit manueller Druckeinstellung

= VerschleiBunempfindlicher Schneidring Montagestutzen FI-MFK

= Gegenhalteplatte FI-GP-PRC

= 37°-Bordel-Klemmbacken FI-KB-...-PRC

Motorkonfiguration

= Spannungsversorgung: 400V AC @ 50 Hz - 3 Phasen

= L eistungsaufnahme: 2,8A

= Anschlussleistung: 1,2kW

= Elektrischer Anschluss:  Phasenwendestecker
entsprechend IEC 60309 CEE 16A

= Kabelldnge: 4m

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

Hydrauliksystem

= Betriebsmittel: Hydraulikél Shell Nuto H 32 oder gleichwertig

(im Auslieferungszustand befiillt und betriebsbereit)

= Betriebsmittelvolumen: 4 Liter

= Maximaler Arbeitsdruck: 200 bar
Betriebsbedingungen

= | agerungstemperatur: ~ -10°C ... +70°C

= Umgebungstemperatur:  +10°C ... +50°C
= Umgebungsbedingungen: Trocken, ohne kondensierende Feuchtigkeit
Betrieb ausschlieBlich in waagerechter Position

= Gerduschemission: geringer als 60 dB(A) nach EN ISO 11202

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

STAUFF Maschinenvermietung
Bitte kontaktieren Sie STAUFF fiir eine Mietmaschine und weitere
Details, welche Mdglichkeiten dieser Service bietet.

7 3




Montagewerkzeuge / -maschinen
STAUFF

Werkzeugkopf fiir die Schneidring-Montage (mit automatischer Druckeinstellung)
Typ SPR-PRC-TH-C-MA
= Werkzeugkopf SPR-PRC-TH-C-MA zur Schneidring-Montage mit automatischer Druckeinstellung

(Vormontage ist voreingestellt) und GroBenerkennung (ber die Gegenhalteplatten
= Erforderlich: Schneidring Montagestutzen FI-MFK und Gegenhalteplatten FI-GP-PRC

Werkzeugkopf fiir die Schneidring-Montage (mit manueller Druckeinstellung)
Typ SPR-PRC-TH-C-M

= Werkzeugkopf SPR-PRC-TH-C-M zur Schneidring-Montage mit manueller Druckeinstellung
= Erforderlich: Schneidring Montagestutzen FI-MFK und Gegenhalteplatten FI-GP-PRC

Werkzeugkopf fiir 37°-Bordelungen (mit manueller Druckeinstellung)
Typ SPR-PRC-TH-F-M

= Werkzeugkopf SPR-PRC-TH-F-M zum 37°-Bérdeln mit manueller Druckeinstellung
= Erforderlich: Klemmbacken FI-KB-PRC

Montagewerkzeugmagazin

Typ SPR-TM
= Zur geschiitzten und tbersichtlichen Lagerung von bis zu 10 Montagestutzen
(Type FI-MFK) sowie von bis zu 10 Gegenhalteplatten
(Typen FI-GP und FI-GP-PRC) fiir die maschinelle Schneidring-Montage
= Montagestutzen und Gegenhalteplatten sind nicht im Lieferumfang dieses
Artikels enthalten und miissen separat bestellt werden
Externer FuBschalter

Typ SPR-PRC-FS

= Erméglicht dem Maschinenbediener das Ausldsen von Montagevorgéngen
aus groBerer Entfernung zur Maschine (Kabelldnge: 5m)




® Montagewerkzeuge / -maschinen
ElSTAUFF

Schneidring Montagestutzen fiir die maschinelle Montage
Typ FI-MFK = BaureihenLL /L /S

L1

\
@

Bau- Rohr-0 Abmessungen Gewicht Bestellbezeichnungen

reihe  mm mm kgca.
D1 D2 D3 L1 L2 per 100

L 6 30 14,8 50 10 13,57 FI-MFK-06L-W100
8 30 14,8 50 10 14,01 FI-MFK-08L-W100
10 30 14,8 50 10 14,63  FI-MFK-10L-W100
12 30 14,8 50 10 16,09  FI-MFK-12L-W100
15 30 14,8 50 10 16,63  FI-MFK-15L-W100
18 30 14,8 50 10 18,23 FI-MFK-18L-W100
22 30 14,8 49 10 19,13 FI-MFK-22L-W100
28 338 14,8 48 10 24,43 FI-MFK-28L-W100
35 42,8 14,8 45 10 32,72 FI-MFK-35L-W100
42 49,8 14,8 44 10 41,17 FI-MFK-42L-W100

S 6 30 14,8 50 10 14,14  FI-MFK-06S-W100
8 30 14,8 50 10 14,68  FI-MFK-08S-W100
10 30 14,8 50 10 15,23  FI-MFK-10S-W100
12 30 14,8 50 10 15,89  FI-MFK-12S-W100
14 30 14,8 49 10 15,98  FI-MFK-14S-W100
16 30 14,8 49 10 16,65  FI-MFK-16S-W100
20 30 14,8 45 10 16,43  FI-MFK-20S-W100
25 33,8 14,8 42 10 19,02 FI-MFK-25S-W100
30 39,8 14,8 40 10 22,88  FI-MFK-30S-W100
38 49,8 14,8 36 10 26,41 FI-MFK-38S-W100

Werkstoff / Oberflache: W100 Stahl, PVD-beschichtet

Zubehor

Konuslehren Seite 283
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Gegenhalteplatte fiir die maschinelle Montage
Typ FI-GP-PRC = BaureihenL /S

Baureihe Rohr-0 Bestellbezeichnungen
mm

L 6 FI-GP-06L/S-PRC-MA-W1
8 FI-GP-08L/S-PRC-MA-W1
10 FI-GP-10L/S-PRC-MA-W1
12 FI-GP-12L/S-PRC-MA-W1
15 FI-GP-15L-PRC-MA-W1
18 FI-GP-18L-PRC-MA-W1
22 FI-GP-22L-PRC-MA-W1
28 FI-GP-28L-PRC-MA-W1
35 FI-GP-35L-PRC-MA-W1
42 FI-GP-42L-PRC-MA-W1

S 6 FI-GP-06L/S-PRC-MA-W1
8 FI-GP-08L/S-PRC-MA-W1
10 FI-GP-10L/S-PRC-MA-W1
12 FI-GP-12L/S-PRC-MA-W1
14 FI-GP-14S-PRC-MA-W1
16 FI-GP-16S-PRC-MA-W1
20 FI-GP-20S-PRC-MA-W1
25 FI-GP-25S-PRC-MA-W1
30 FI-GP-30S-PRC-MA-W1
38 FI-GP-38S-PRC-MA-W1

Werkstoff / Oberfldche: W1 Stahl, unbeschichtet, gehértet

STAUFF
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37°-Bordeln von metrischen Rohrenden

Montagewerkzeuge / -maschinen

Klemmbacken fiir 37°-Boérdelungen
Typ FI-KB = BaureihenL /S

37°-Bordeln von zdlligen Rohrenden

Baureihe Rohr-0 Bestellbezeichnungen Rohr-0 Bestellbezeichnungen

mm mm

DIN 3949 SAE J514 /S0 8434-2 SAE J514 /1S0 8434-2

L 6 FI-KB-06L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-06-PRC-F-W1 1/4 FI-KB-1/4-PRC-F-W1

8 FI-KB-08L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-08/5/16-PRC-F-W1 5/16 FI-KB-08/5/16-PRC-F-W1

10 FI-KB-10L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-10-PRC-F-W1 3/8 FI-KB-3/8-PRC-F-W1

12 FI-KB-12L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-12-PRC-F-W1 1/2 FI-KB-1/2-PRC-F-W1

15 FI-KB-15L-PRC-MF/F-W1 5/8 FI-KB-5/8-PRC-F-W1

18 FI-KB-18L-PRC-MF/F-W1 3/4 FI-KB-3/4-PRC-F-W1

22 FI-KB-22L-PRC-MF/F-W1 7/8 FI-KB-7/8-PRC-F-W1

28 FI-KB-28L-PRC-MF-W1 FI-KB-28-PRC-F-W1 1 FI-KB-1-PRC-F-W1

35 FI-KB-35L-PRC-MF-W1 FI-KB-35-PRC-F-W1 1-1/4 FI-KB-1-1/4-PRC-F-W1

42 FI-KB-42L-PRC-MF-W1 FI-KB-42-PRC-F-W1 1-1/2 FI-KB-38/1-1/2-PRC-F-W1
S 6 FI-KB-06L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-06-PRC-F-W1

8 FI-KB-08L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-08/5/16-PRC-F-W1

10 FI-KB-10L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-10-PRC-F-W1

12 FI-KB-12L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-12-PRC-F-W1

14 FI-KB-14S-PRC-MF/F-W1

16 FI-KB-16S-PRC-MF-W1 FI-KB-16-PRC-F-W1

20 FI-KB-20S-PRC-MF-W1 FI-KB-20-PRC-F-W1

25 FI-KB-25S-PRC-MF-W1 FI-KB-25-PRC-F-W1

30 FI-KB-30S-PRC-MF/F-W1

30x5 FI-KB-30SX5-PRC-MF-W1

38 FI-KB-38S-PRC-MF-W1

38x5 FI-KB-38SX5-PRC-MF-w1 | KB-38/1-1/2-PRC-F-W1

Werkstoff / Oberfldche: W1 Stahl, unbeschichtet, gehartet




Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF Press

Tragbare Schneidring-Montagemaschine mit manueller Druckeinstellung (Set)

Typ SPR-PRC-H-E-SET
Produktbeschreibung

Mit der akkubetriebenen STAUFF Press Montage-
maschine des Typs SPR-PRC-H-E-SET bietet STAUFF
eine tragbare, ergonomisch gestaltete und gleichzeitig
robuste Alternative fiir die Montage von Schneidringen
aus Stahl und Edelstahl der Leichten Baureihe (L) sowie
der Schweren Baureihe (S) entsprechend ISO 8434-1

/ DIN 2353 auf metrischen Rohrenden mit AuBen-
durchmessern zwischen 6 mm und 42 mm.

Die Maschine wurde fiir den Betrieb in der Hand, mit
einem Dreibein oder einer Tischhalterung optimiert.

Sie bietet den bestmaglichen technischen Kompromiss
zwischen maximaler Flexibilitdt, Wirtschaftlichkeit und
einem HochstmaB an Prozesssicherheit mit erheblichen
Zeit- und Kosteneinsparpotentialen bei der Montage von
Schneidring-Rohrverschraubungen.

Kurze Werkzeugwechsel- und Einrichtzeiten (mit nur
wenigen Sekunden, um Druckparameter zu verdndern)
ermdglichen den Einsatz der Montagemaschine selbst
bei Verarbeitung von mittleren und kleinen Stiickzahlen,
2.B. in den Bereichen Wartung, Instandhaltung oder bei
der Uberholung und Reparatur von Leitungssystemen.
Da (iblicherweise mehr als 200 Montagen mit einer
Akkuladung durchgefiinrt werden konnen, eignet sich
die Maschine auch fiir die Serienmontage.

Die Montagemaschine wird als Lieferstandard in einem
robusten Transportkoffer mit Rollen ausgeliefert, welcher
eine Reihe an Zubehor enthélt und Platz fiir weitere
Montagewerkzeuge bietet.

Bedienelement zur Druckparameter-Einstellung
(Vorgaben auf der Maschine angegeben) inkl. Statusleuchten

STAUFF

Montagemaschine, die mittels Maschinenhalter
auf dem Dreibein befestigt wird

Robuster Transportkoffer mit Rollen
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Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF Press

Tragbare Schneidring-Montagemaschine mit manueller Druckeinstellung (Set)

Technische Daten
Anwendungsbereich
= Funktion: Druckgesteuerte Montage von Schneidringen aus Stahl
und Edelstahl (IS0 8434-1 / DIN 2353) auf metrischen
Rohrenden

Leicht (L): 6, 8, 10, 12, 15, 18, 22, 28, 35 und 42 mm
Schwer (S): 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 25, 30 und 38 mm

Abmessungen und Gewicht

= Abmessungen (B x T x H): 440mm x 330mm x 80 mm

(inklusive wiederaufladbarem Akku)
= Gewicht (Maschine): 6,9kg

(inklusive wiederaufladbarem Akku)
= Gewicht (Koffer): 16,6 kg

(inklusive Montagemaschine und Zubehor)
Schutzklasse IP67 entsprechend DIN EN 60529
und integriertes Entliiftungsventil

= Koffer:

Werkstoffe

Kunststoff
Stahl, unbeschichtet, gehértet
Edelstahl, gehartet

= Maschinenabdeckung:
= Werkzeugkopf:
= Montagewerkzeuge:

Bestandteile / Stiickliste
Set (ausgeliefert in einem robusten Transportkoffer mit Rollen):

( Leichte und nach ergonomischen Gesichtspunktes gestaltete
Scheidring-Montagemaschine fiir den Betrieb in der Hand, mit
einem Dreibein oder einer Tischhalterung

(@ Wiederaufladbarer Akku

(® Zusétzlich wiederaufladbarer Akku

@) Akku-Ladegerét

(® Klemmen (zur Positionierung des Montagestutzens)

(® Montagedl mit Pinsel (zur Pflege und Schmierung des Montagestutzens)

@ Schultergurt

Separat zu bestellen:

Schneidring Montagestutzen FI-MVK-PRC-H-M-HR

Ersatzteile

= Montagedl mit Pinsel SPR-PRC-H-M-0S

(zur Pflege und Schmierung des Montagestutzens)
= Wiederaufladbarer Akku SPR-PRC-H-M-BP
= Akku-Ladegerat SPR-PRCG-H-M-BC

Typ SPR-PRC-H-E-SET

Wiederaufladbarer Akku

= Ermdglicht diblicherweise mehr als 200 Montagen mit einer Akkuladung
(in Abhéngigkeit vom eingestellten Druckwert und anderen Einflussfaktoren)
= Akku-Ausfiihrung: Lithium-lon (18V /5.0 Ah)

Akku-Ladegerat
= Ladezeit eines vollstandig entleerten Akkus betrdgt etwa 75 Minuten
= Spannungsversorgung: 230 VAC @ 50 Hz - 1 Phase

= Elektrischer Anschluss:  Schuko-Stecker (Typ F entsprechend CEE 7/4)
= Kabelldnge: 1,10m

Optionales Zubehor

= Dreibein SPR-PRC-H-M-TP

= Tischhalterung SPR-PRC-H-M-TS

= Maschinenhalter SPR-PRC-H-M-MH
(dient als Befestigung der Maschine auf dem Dreibein und der Tischhalterung)
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Schneidring Montagestutzen fiir die maschinelle Montage
Typ FI-MVK-PRC-H-M = BaureihenL / S

Baureihe Rohr-0 Bestellbezeichnungen
mm

L 6 FI-MVK-06L-PRC-H-M-HR
8 FI-MVK-08L-PRC-H-M-HR
10 FI-MVK-10L-PRC-H-M-HR
12 FI-MVK-12L-PRC-H-M-HR
15 FI-MVK-15L-PRC-H-M-HR
18 FI-MVK-18L-PRC-H-M-HR
22 FI-MVK-22L-PRC-H-M-HR
28 FI-MVK-28L-PRC-H-M-HR
35 FI-MVK-35L-PRC-H-M-HR
42 FI-MVK-42L-PRC-H-M-HR

S 6 FI-MVK-06S-PRC-H-M-HR
8 FI-MVK-08S-PRC-H-M-HR
10 FI-MVK-10S-PRC-H-M-HR
12 FI-MVK-12S-PRC-H-M-HR
14 FI-MVK-14S-PRC-H-M-HR
16 FI-MVK-16S-PRC-H-M-HR
20 FI-MVK-20S-PRC-H-M-HR
25 FI-MVK-25S-PRC-H-M-HR
30 FI-MVK-30S-PRC-H-M-HR
38 FI-MVK-38S-PRC-H-M-HR

Werkstoff / Oberfldche: HR Edelstahl, gehartet

STAUFF
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Manuelles Schneidring-Vormontagegerat

Typ SPR-PRC-MP

Produktbeschreibung

Mit dem manuellen Schneidring-Vormontagegerét
konnen Hydraulikrohre aus Stahl und Edelstahl mit

einem AuBendurchmessern von 6 - 42 mm vormontiert

werden.

Fir den flexiblen Einsatz vor Ort wird das Gerét in einem
stabilen Stahlkoffer ausgeliefert. Im Koffer ist auBer-
dem Platz fiir STAUFF Montagestutzen Typ

FI-MFK und Gegenhalteplatten Typ FI-GP-PRC
vorgesehen. Diese sind nicht im Lieferumfang
enthalten, kénnen aber separat bezogen werden.

Produktmerkmale

= Druckgesteuerte, manuelle Montage von Schneid-
ringen aus Stahl und Edelstahl (ISO 8434-1/ DIN
2353) auf metrischen Rohrenden von 6 bis 42 mm
in der leichten bzw. 6 bis 38 mm in der schweren
Baureihe

= F{ir Schneidringe der Serie FI-DS, FI-WDDS und
FI-WDDS-W5

= Druckwerte am Gerat ablesbar und Gber
Manometer genau einstellbar

= inkl. stabilen Stahlkoffer mit Stauraum fiir Zubehér

= Bestens geeignet fiir den flexiblen Vor-0rt-Einsatz,
z.B. flrr die Montage auf der Baustelle ohne Strom-
anschluss

Technische Daten

= Abmessungen L x T x H (mit Koffer):
435,7 mm x 253 mm x 150 mm
(750 mm x 335 mm x 175 mm)

= Gewicht (mit Koffer):
15kg (23kg)

Bestellbezeichnung

= Manuelles Schneidring-Vormontagegerét

SPR-PRC-MP

STAUFF
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Schneidring Montagestutzen fiir die manuelle Montage
Typ FI-MFK = BaureihenLL/L /S

L1 D2
L2
e ith
Bau- Rohr-@ Abmessungen Gewicht Bestellbezeichnungen
reihe  mm mm kgca.
D1 D2 D3 L1 L2 per 100
L 6 30 14,8 50 10 13,57 FI-MFK-06L-W100
8 30 14,8 50 10 14,01 FI-MFK-08L-W100
10 30 14,8 50 10 14,63  FI-MFK-10L-W100
12 30 14,8 50 10 16,09  FI-MFK-12L-W100
15 30 14,8 50 10 16,63  FI-MFK-15L-W100
18 30 14,8 50 10 18,23 | FI-MFK-18L-W100
22 30 14,8 49 10 19,13 FI-MFK-22L-W100
28 338 14,8 48 10 24,43 FI-MFK-28L-W100
35 42,8 14,8 45 10 32,72 FI-MFK-35L-W100
42 49,8 14,8 44 10 41,17 FI-MFK-42L-W100
S 6 30 14,8 50 10 14,14 FI-MFK-06S-W100
8 30 14,8 50 10 14,68 | FI-MFK-08S-W100
10 30 14,8 50 10 15,23 FI-MFK-10S-W100
12 30 14,8 50 10 15,89 | FI-MFK-12S-W100
14 30 14,8 49 10 15,98  FI-MFK-14S-W100
16 30 14,8 49 10 16,65 | FI-MFK-16S-W100
20 30 14,8 45 10 16,43  FI-MFK-20S-W100
25 33,8 14,8 42 10 19,02 | FI-MFK-25S-W100
30 39,8 14,8 40 10 22,88 FI-MFK-30S-W100
38 49,8 14,8 36 10 26,41 FI-MFK-38S-W100

Werkstoff / Oberfldche: W100 Stahl, PVD-beschichtet

Zubehor

Konuslehren Seite 283
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Gegenhalteplatte fiir die manuelle Montage
Typ FI-GP-PRC = BaureihenL /S

Baureihe Rohr-0 Bestellbezeichnungen
mm

L 6 FI-GP-06L/S-PRC-MA-W1
8 FI-GP-08L/S-PRC-MA-W1
10 FI-GP-10L/S-PRC-MA-W1
12 FI-GP-12L/S-PRC-MA-W1
15 FI-GP-15L-PRC-MA-W1
18 FI-GP-18L-PRC-MA-W1
22 FI-GP-22L-PRC-MA-W1
28 FI-GP-28L-PRC-MA-W1
35 FI-GP-35L-PRC-MA-W1
42 FI-GP-42L-PRC-MA-W1

S 6 FI-GP-06L/S-PRC-MA-W1
8 FI-GP-08L/S-PRC-MA-W1
10 FI-GP-10L/S-PRC-MA-W1
12 FI-GP-12L/S-PRC-MA-W1
14 FI-GP-14S-PRC-MA-W1
16 FI-GP-16S-PRC-MA-W1
20 FI-GP-20S-PRC-MA-W1
25 FI-GP-25S-PRC-MA-W1
30 FI-GP-30S-PRC-MA-W1
38 FI-GP-38S-PRC-MA-W1

Werkstoff / Oberfldche: W1 Stahl, unbeschichtet, gehértet

STAUFF
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Schneidring Montagestutzen fiir die manuelle Fertigmontage

Typ FI-FK = Baureihen LL/L/ S

2@

Bau- Rohr-@ Abmessungen

reihe  mm mm
D1 Gewinde T
LL 4 M8x1
6 M10x1
8 M12x1
L 6 M12x1,5
8 M14x1,5
10 M16x 1,5
12 M18x1,5
15 M22x1,5
18 M26x1,5
22 M30x2
28 M 36 x2
35 M45x2
42 M52 x2
S 6 M14x1,5
8 M16x1,5
10 M18x1,5
12 M20x1,5
14 M22x1,5
16 M24x1,5
20 M30x2
25 M36x2
30 M42x2
38 M52 x2

Mit

Markierungsrille

D2
14
14
14
14
15
17
20
23
29
32
38
48
54
15
17
20
22
24
27
32
38
44
54

1
40
40
41

43
43
44
44
45
46
48
48
60
60
45
45
45
45
47
48
50
62
64
66

Werkstoff / Oberfldche: HR Stahl, unbeschichtet, gehartet

Zubehor

n Konuslehren

Seite 283

L2

10
10
11
11
12
12
14
14
16
16
12
12
12
12
14
14
16
18
20
22

L2

L3

|

L1

Mit
Markierungsrille

D2

10,5

10,5
12
13,5
16

STAUFF

Gewicht Bestellbezeichnungen

kgca.
S1 per 100
11 3,74
11 3,81
11 4,00
11 4,21
12 4,96
14 6,57
17 9,06
19 12,34
24 19,62
27 25,11
32 35,07
4 69,87
46 87,41
12 534
14 6,92
17 9,44
17 10,87
19 13,59
22 17,49
27 25,83
32 46,15
36 62,34
46 95,92

FI-FK-04LL-HR
FI-FK-06LL-HR
FI-FK-08LL-HR
FI-FK-06L-HR
FI-FK-08L-HR
FI-FK-10L-HR
FI-FK-12L-HR
FI-FK-15L-HR
FI-FK-18L-HR
FI-FK-22L-HR
FI-FK-28L-HR
FI-FK-35L-HR
FI-FK-42L-HR
FI-FK-06S-HR
FI-FK-08S-HR
FI-FK-10S-HR
FI-FK-12S-HR
FI-FK-14S-HR
FI-FK-16S-HR
FI-FK-20S-HR
FI-FK-25S-HR
FI-FK-30S-HR
FI-FK-38S-HR




Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF Form EVO
Rohrumformmaschine
Typ SFO-F-A-A-I0T

Produktbeschreibung

Die Rohrumformmaschine des Typs SFO-F-A-A-10T
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 Innendorn wurden
speziell fir 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 fir den Umformprozess erforderlichen
Werkzeuge sind eindeutig mit den Rohrabmessungen
gekennzeichnet, so dass Montagefehler aufgrund
fehlerhafter Zuordnung praktisch ausgeschlossen
werden konnen.

Bedienbereich der Rohrumformmaschine

STAUFF
o
[
°
®
®
@
()
@
®

STAUFF Form EVO Dichtring
Typ FI-FD, siehe Seite 32

®

Gerduschddmpfende Werkzeugablage

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

@

Geoffneter Spannkopf mit eingesetzten Spannbacken

Einsetzen des Formstutzens mit Bajonettverschluss —
ohne jegliches Werkzeug

Cloud-Anbindung ermdglicht die Fernwartung
und erleichtert die Dokumentation von Montagevorgangen

Rohrumformmaschinen des Typs SFO-F-A-A sind werk-
seitig mit einem eingebauten Modul zur direkten Anbind-
ung an eine von STAUFF betriebene Cloud ausgeriistet.
Realisiert wird diese Losung mit einer integrierten
SIM-Karte, die in sdmtlichen Industrieregionen der Welt
genutzt werden kann.

Dies ermdglicht beispielsweise Software-Updates, ohne
dass die Maschine vor Ort an ein lokales Netzwerk ange-
schlossen werden muss. Auch Parameterséatze, die zum
Beispiel fiir vom Standard abweichende Rohr-Werkstoffe
durch STAUFF ermittelt wurden,

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
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Produktmerkmale
Leistungsfahigkeit

= Konstant hohe Prozesssicherheit, Zuverlédssigkeit und Reproduzierbarkeit
durch die Wegsteuerung der Maschine, die den Umformprozess nach
manuellem Start ausfiihrt und anhand hinterlegter Parameter (iberwacht

= Fest integrierte Lichtschranke im Spannkopf fahrt automatisch den Startpunkt
nach jeder Umformung an

= Hohe Wirtschaftlichkeit dank kurzer Taktzeiten — 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 sémtlicher Werkzeuge

= Oberflachenschonende Klammerung des Rohres wéhrend der Umformung

= L osgroBenzahler und separater Gesamtstiickzahlzahler fiir jede WerkzeuggroBe

= Meniisprache frei wahlbar zwischen Deutsch, Englisch, Franzésisch und Italienisch

= Hoher Anwendungskomfort mit eindeutiger Klartext-Kommunikation tiber das
Bedienfeld

Bauweise

(@ Robustes und ergonomisch gestaltetes Maschinengehduse

(@ Leicht zugénglicher Spannkopf mit Lichtschranke 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

(® Gerduschdampfende Werkzeugablage mit besténdiger 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 Edelstahlrohre

(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 42x4mm
Schwere Baureihe (S): 6x1,5mm bis 38x6mm

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 Stdrkante der Maschine:
110mm
= Hohe der MaschinenfiiBe: 65 mm Bodenfreiheit
ermdglicht den einfachen Transport
mittels Gabelstapler oder Hubwagen

= Gewicht: 210kg
(inklusive Betriebsmittel, ohne Werkzeuge)
Werkstoffe
= Maschinenrahmen: Aluminium
= Maschinengehéuse: Stahl, lackiert
= Auflagematte: NBR (Perbunan®)
= MaschinenfiiBe: Naturkautschuk

= Formringe: Stahl, zink/nickel-beschichtet
= Formringe (Dichtungen): FKM (Viton®)

Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF Form EVO
Rohrumformmaschine
Typ SFO-F-A-A-I0T

Bedienelemente

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

Freigabe-Schalter zur verbindlichen Bestéatigung
liber das Bedienfeld getatigter 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
(Kabellange: 4 m)
(13 FuBschalteranschluss fir 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 Montagevorgangen
Gehausefilter mit wechselbaren Filtervlies zur sauberen Warmeregulierung

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 befillt und betriebsbereit)

= Betriebsmittelvolumen: 6,1 Liter

= Maximaler Arbeitsdruck: 700 bar
Betriebsbedingungen

= | agerungstemperatur: ~ -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.




Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF Form EVO Formstutzen = Typ FI-FST
STAUFF Form EVO Innendorn = Typ FI-ID

Werkstoff / Oberfldche: HR Stahl, unbeschichtet, gehartet

Rohr-0

mm

6

10

12

15

16

18

20

22

25

28

30

35

38

42

Bitte beachten:

Rohr-Wandstérke

mm
1,5
2,0
1,5
2,0
25
15
2,0
25
30
1,5
2,0
25
30
15
2,0
25
15
2,0
25
3,0
40
2,0
25
3,0
40
2,0
25
3,0
35
40
2,0
25
3,0
35
2,0
25
3,0
35
4,0
50
2,0
25
30
35
40
25
30
40
50
6,0
25
30
40
50
3,0
40
50
6,0
3,0
35
40

Gewicht pro Stiick Bestellbezeichnungen

kg ca.
1,95

(F97

1,98

1,99

2,0

2,04

1,98

1,95

1,96

1,96

1,95

2,0

1,82

1,94

Formstutzen

FI-FST-06L/S-F2-S-A

FI-FST-08L/S-F2-S-A

FI-FST-10L/S-F2-S-A

FI-FST-12L/S-1.5-F2-S-A

FI-FST-12L/S-2/2.5/3-F2-S-A

FI-FST-15L-F2-S-A

FI-FST-16S-2/2.5-F2-S-A

FI-FST-16S-3/4-F2-S-A

FI-FST-18L-2/2.5-F2-S-A

FI-FST-18L-3-F2-S-A

FI-FST-20S-2/2.5-F2-S-A

FI-FST-20S-3/3.5/4-F2-S-A

FI-FST-22L-2/2.5-F2-S-A

FI-FST-22L-3/3.5-F2-S-A

FI-FST-25S-2/2.5-F2-S-A

FI-FST-25S-3/3.5/4/5-F2-S-A

FI-FST-28L-2/2.5/3-F2-S-A

FI-FST-28L-3.5/4-F2-S-A

FI-FST-30S-2.5/3-F2-S-A

FI-FST-30S-4/5/6-F2-S-A

FI-FST-35L-2.5/3-F2-S-A

FI-FST-35L-4/5-F2-S-A

FI-FST-38S-3/4-F2-S-A

FI-FST-38S-5/6-F2-S-A

FI-FST-42L-F2-S-A

Innendorn

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-18x2.5-HR/2
FI-ID-16x2.0-HR/2
FI-ID-16x2.5-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

STAUFF

Samtliche Angaben gelten ausschlieBlich fir nahtlose kaltgezogene Prazisionsstahlrohre entsprechend EN 10305-1 (Werkstoffe E235, E355)
und Edelstahlrohre (Werkstoff 1.4571 / AISI 316 Ti).
Bitte wenden Sie sich an STAUFF beziiglich der Verarbeitung von Rohren aus Edelstahl und anderen Werkstoffen.
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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  316ti  316ti 316t  316ti 316t 316t

6 - - - - - - - - - -
8 o - - - - - o - - o o o o
10 - i : : i - : - - - -
12 o L] - - - - o " o o o o
15 - L] " " - - - - - - " (] - - - - - -
16 o L] " " - - - o o (] L] o o o
18 - - " " - - - - - (] L] - - - -
20 o > " " - - o o (] L] o o o
22 - - L] - - - - - - - - - - - -
25 - - L] L] - - - - - -
28 - - L] L] - - - - - - - L] - - -
30 - - - L] - - - - - - L] - -
35 - - - L] - - - - - - - L] - -
38 - - - - - - L] - - - - L] - - -
42 - R - - . N . - - - - - - . - - - -

Parameter und Werkzeug verfigbar. Verwendung ohne Innendom. 0 Parameter und Werkzeug verfiigbar. Verwendung mit Innendom.




Montagewerkzeuge / -maschinen
STAUFF

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

= Erméglicht 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

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




@ ® Priif- / Hilfsmittel
STAUFF

Gewindeplatte

282
FI-TIB
Konuslehren

283

FI-KOL




Priif- / Hilfsmittel

Gewindeplatte
Typ FI-TIB

Produktbeschreibung

Gewindeplatten als universelles Hilfsmittel fiir die
Werkstatt, das Lager oder den Verkaufsbereich erlauben
die schnelle und einfache Bestimmung von géngigen
Gewindearten und -groBen, z.B. von Einschraub-
Rohrverschraubungen und Messkupplungen.

Die Gewindeplatten werden in zwei Varianten angeboten:

FI-TIB-M/G

= 13 Metrische Gewinde (zylindrisch)
M8x1/M10x1/M12x1,5/M14x1.5/
M16x1,5/M18x 1,5/ M20x 1,5/ M22x 1.5/
M26 x 1,5/ M27 x2/ M33x2/ M42x2/ M48 x 2

= 8 Whitworth Rohrgewinde
G1/8/G1/4/ G3/8/ G1/2/ G3/4/ G1/ G11/4/ G11/2

FI-TIB-N/U

= 8 NPT Gewinde
1/8-27 NPT / 1/4-18 NPT / 3/8-18 NPT /
1/2-14 NPT / 3/4-14 NPT / 1-11.5 NPT /
11/4-11.5NPT / 1 1/2-11.5 NPT

= 9 UN/UNF Gewinde
7/16—20 UNF / 1/2—-20 UNF / 9/16—18 UNF /
3/4-16 UNF / 7/8-14 UNF / 1 1/16-12 UN /
15/16-12UN/ 15/8-12UN /1 7/8-12 UN

Produktmerkmale Technische Daten

= Decken alle géngige Anschlussgewinde von
Rohrverschraubungen und Messkupplungen ab

= Aus hochfestem Vergiitungsstahl gefertigt

= Mit einer extrem besténdigen KTL-Beschichtung
(kathodische Tauchlackierung) verarbeitet

= L asergekennzeichnete Gewindeangaben
direkt neben den Einschraublochern

= GummifiiBe sorgen fiir sicheren Stand

= Bodenfreiheit:

= Gewicht:

= Abmessungen (B x T x H): 275mm x 190mm x 31 mm

13mm
(Hohe der GummifiiBe)
6,0kg

STAUFF

Hinweis

Gewindeplatte helfen bei einer ersten, grundlegenden
Bestimmung von Gewindearten und -gréBen.

Sie ersetzen nicht hochpréazise Gewindelehren und
Messwerkzeuge (sofern diese erforderlich werden).
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Bestellbezeichnungen

= Set Konuslehren im Koffer (GroBe 6 bis 42)

Konuslehren einzeln

GroBe

06L/S
08L/S
10L/8
1258
148
15L
16S
18L
20S
221
258
28L
30S
351
385
421

Priif- / Hilfsmittel

Fl-Box-Konuslehren-Satz-6-42

Bestellbezeichnung

FI-KOL-06L/S-W1
FI-KOL-08L/S-W1
FI-KOL-10L/S-W1
FI-KOL-12L/S-W1
FI-KOL-14S-W1
FI-KOL-15L-W1
FI-KOL-16S-W1
FI-KOL-18L-W1
FI-KOL-20S-W1
FI-KOL-22L-W1
FI-KOL-25S5-W1
FI-KOL-28L-W1
FI-KOL-30S-W1
FI-KOL-35L-W1
FI-KOL-38S-W1
FI-KOL-42L-W1

Konuslehren
Typ FI-KOL

Produktbeschreibung

Diese Konuslehren sind zur VerschleiBpriifung des 24°
Konus fir alle STAUFF Fertigmontagestutzen 6 - 42
mm vorgesehen. Um die Genauigkeit bei der Schnei-
dringmontage zu gewahrleisten, miissen Verschlei
oder Beschadigung des Montagestutzens nach max.
50 Montagen (DIN 3859-2) tiberpriift werden.

Dieser Satz ist passend fiir alle Fertigmontagestutzen
Typ FI-MFK als auch Handmontagestutzen Typ FI-FK.

Die Konuslehren sind einzeln oder als kompletter Satz
fiir alle GroBen im praktischen Koffer erhaltlich.

Produktmerkmale

= Gewahrleisten exakte Schneidringmontage, da das
Soll des Konus im Stutzen genau tiberpriift werden
kann

= Vorzeitiger Wechsel der Stutzen wird vermieden

= Einfache Handhabung

Technische Daten

= Abmessungen Koffer (B x T x H):
357mm x 305mm x 80mm

= Abmessung Konuslehre (L)
95 mm
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STAUFF Clean
System zur Innenreinigung von Rohren und Schlduchen 286
SC

Handrohrbieger

288
TUB-MA
Biege- und Abséigevorrichtung

289
TUBSD-MA
Rohr Abségevorrichtung

290
TUSD-MA
Hand Rohrentgrater

291

TUD-MA




Rohrbearbeitung

STAUFF CLEAN
System zur Innenreinigung von Rohren und Schlduchen

Produktbeschreibung

STAUFF Clean besteht im Wesentlichen aus einer
speziellen Druckluftpistole und einer Reihe speziell
geformter Kunststoffdiisen. Diese nutzt Druckluft im
Bereich von 6 ... 8 bar, um ein Schaumstoffprojektil
durch die Kunststoffdiise in die zu reinigende Leitung
zu beschleunigen. Diese Methode ist nicht nur sicher
und umweltvertraglich; die Funktionsweise ist auch
noch denkbar einfach und die fachgerechte Bedienung
schnell zu erlernen.

Die Druckluftpistole ist der Teil des Systems, liber
den die angeschlossene Druckluft kontrolliert und
das Projektil gestartet werden kann.

Die Kunststoffdiisen wurden speziell entwickelt,
um eine luftdichte Verbindung zwischen der
Druckluftpistole und der zu reinigenden Leitung
herzustellen. Die Hauptaufgabe liegt darin, das
eingesetzte Projektil entsprechend zu komprimieren
und so den problemlosen Ubergang in die Leitung zu
ermaglichen.

Das Projektil (ibernimmt die eigentliche Reinigung:
Da es rund 15% groBer als der eigentliche Innen-
durchmesser der zu reinigenden Leitung ist, entsteht
Reibung zwischen der Innenfléche und dem Projektil,
welche Verschmutzungen wirkungsvoll ablost.

STAUFF

STAUFF Clean ist wahlweise einzeln oder in
verschiedenen Sets mit Koffer, Haltering und
Kunststoffdiisen erhéltlich.

n STAUFF CLEAN

Druckluftpistole

Produktmerkmale

= Druckluftpistole

= | gichte Bauweise und ergonomisches Design

= Einfache Bedienung

= Anschluss an Druckluftleitung tiber
Schnellverschlusskupplung

= Fir alle Arten von Diisen verwendbar

= Wahlweise einzeln oder in verschiedenen Sets mit
Koffer, Haltering und Kunststoffdiisen erhéltlich

Technische Daten

= Druckluftbedarf:
6...8 bar

= Effektives Volumen:
250 ... 400 I/min

Bestellbezeichnungen
= Druckluftpistole ohne Zubehér SC-LG

= Set (Druckluftpistole, Koffer und Haltering) SC-LK
= Set (Druckluftpistole, Koffer und Haltering)

mit 10 Diisen des Typs Universal SC-10UV-K
= Set (Druckluftpistole, Koffer und Haltering)

mit 18 Diisen des Typs Metric Tube SC-18MT-K

= 10 Diisen des Typs JIC SC-10J-K
= 7 Diisen des Typs BSP SC-7B-K

Bitte wenden Sie sich an STAUFF fir
besondere Anschlussadapter und Kupplungen.
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Diisen des Typs Universal (SC-U-SET)

Dank der konisch geformten Auflage eignen sich
Diisen des Typs Universal fiir nahezu 90% aller
Anwendungen, wie z.B. Rohre und Schlduche mit und
ohne Verschraubungen oder sonstige Armaturen im
Bereich der Hydraulik und Pneumatik, aber auch fir
Kondensator- und Kesselrohre sowie Leitungen in
der Lebensmittelindustrie. Entsprechend sind Diisen
dieses Typs auch mit folgenden Verschraubungen
einsetzbar: JIC, SAE und BSP.

Das Set beinhaltet 10 Diisen der folgenden
Durchmesser: 6 mm, 8 mm, 10 mm, 13 mm, 16 mm,
19mm, 25 mm, 32 mm, 38 mm und 50 mm.

Diisen des Typs JIC (SC-J-SET)

Diisen des Typs JIC eignen sich inshesondere flir die
Verwendungen mit Verschraubungen des Typs JIC und
SAE. Dank Ihrer Bauweise funktionieren Sie sowohl
fiir Innen- als auch fiir AuBengewinde und garantieren
dabei jederzeit eine luftdichte Verbindung.

Das Set beinhaltet 10 Diisen der folgenden Durch-
messer: 6 mm, 8 mm, 10 mm, 13 mm, 16 mm, 19 mm,
25mm, 32 mm, 38 mm und 50 mm.

Rohrbearbeitung

Diisen des Typs Metric Tube (SC-M-SET)

Diisen des Typs Metric Tube wurden zur Verwendung
mit metrischen Rohren entwickelt und werden tiber
den AuBendurchmesser der Leitung ausgewahlt. Der
Innendurchmesser der Diisen ist reduziert um dem
Innendurchmesser der Leitung zu entsprechen. Die
Diisen werden aus Vollmaterial gefertigt und sind fiir
hdchste Lebensdauer ausgelegt.

Das Set beinhaltet 18 Diisen der folgenden
Durchmesser: 6 mm, 8 mm, 10 mm, 12 mm, 14 mm,
15mm, 16 mm, 18 mm, 20 mm, 22 mm, 25 mm,

28 mm, 30 mm, 35 mm, 38 mm, 42 mm, 50 mm und
60 mm.

Diisen des Typs BSP (SC-B-SET)

Diisen des Typs BSP eignen sich insbesondere fiir die
Verwendungen mit Verschraubungen des Typs BSP.
Dank Ihrer Bauweise funktionieren Sie sowohl fiir In-
nen- als auch fiir AuBengewinde und garantieren dabei
jederzeit eine luftdichte Verbindung.

Das Set beinhaltet 7 Diisen der folgenden Durch-
messer: 6 mm, 10 mm, 13 mm, 16 mm, 19 mm, 25 mm
und 32 mm.

STAUFF CLEAN
Kunststoffdiisen

Haltering fiir Diisen (SCN-AR)
Erforderlich fiir GroBe 6-32 mm / 1/4-1 1/4 in

Kunststoffdiisen sind bei Bedarf
auch einzeln erhdltlich.

Standard Projektil

Typ SCP-S

Fiir die Reinigung von Schlduchen, Rohren oder Leitungen
ohne Endstiicke oder Einschrankungen.

Coupling Projektil

Typ SCP-C

Fiir die Reinigung von Schlauchleitungen oder die Entfernung
loser Verunreinigungen aus Rohren oder Schlduchen bestimmt.

GroBe Leitungsinnendurchmesser
mm (in)
07 4,8 3/16
10 6,4 1/4
12 79 5/16
14 95 3/8
16 1.1 7/16
18 12,7 12
20 14,3 9/16
22 15,9 5/8
26 19,1 3/4
28 20,6 13/16
30 22,2 7/8
33 25,4 1
36 26/27 11/16
40 31,8 11/4
45 34,9 13/8
50 38,1 1172
55 445 13/4
60 50,8 2
80

Bitte beachten Sie: Eine optimale Reinigungsleistung
kann nur dann erzielt werden, wenn Projektile nur ein
einziges Mal eingesetzt und im Anschluss entsorgt
werden.

Abrasive Projektil
Typ SCP-A

STAUFF CLEAN
Projektile

Fiir die Innenreinigung von Metallrohren, um leichte Verunreinigungen
leichte Verunreinigungen (Rost und Zunder) zu entfernen.

Grinding Projektil
Typ SCP-G

Fiir die Innenreinigung von Metallrohren zur Entfernung mittlerer
und schwerer Verunreinigungen (Rost und Zunder).

Bestellbezeichnungen

Coupling (SCP-S) Coupling (SCP-C)

SCP-S-07 SCP-C-07
SCP-S-10 SCP-C-10
SCP-S-12 SCP-C-12
SCP-S-14 SCP-C-14
SCP-S-16 SCP-C-16
SCP-S-18 SCP-C-18
SCP-S-20 SCP-C-20
SCP-S-22 SCP-C-22
SCP-S-26 SCP-C-26
SCP-S-28 SCP-C-28
SCP-S-30 SCP-C-30
SCP-S-33 SCP-C-33
SCP-S-36 SCP-C-36
SCP-S-40 SCP-C-40
SCP-S-45 SCP-C-45
SCP-S-50 SCP-C-50
SCP-S-55 SCP-C-55
SCP-S-60 SCP-C-60
SCP-S-80 SCP-C-80

Sicherheitshinweise: Das Rohr- oder Schlauchende
sollte stets mit einem geeigneten Auffangbehéltnis
fiir das Projektil gesichert werden, um Verletzungen
durch das mit hoher Geschwindigkeit austretende
Projektil zu vermeiden.

Abrasive (SCP-A)

SCP-A-07
SCP-A-10
SCP-A-12
SCP-A-14
SCP-A-16
SCP-A-18
SCP-A-20
SCP-A-22
SCP-A-26
SCP-A-28
SCP-A-30
SCP-A-33
SCP-A-36
SCP-A-40
SCP-A-45
SCP-A-50
SCP-A-55
SCP-A-60
SCP-A-80

Grinding (SCP-G)
SCP-G-07
SCP-G-10
SCP-G-12
SCP-G-14
SCP-G-16
SCP-G-18
SCP-G-20
SCP-G-22
SCP-G-26
SCP-G-28
SCP-G-30
SCP-G-33
SCP-G-36
SCP-G-40
SCP-G-45
SCP-G-50
SCP-G-55
SCP-G-60
SCP-G-80

Bitte tragen Sie und alle umstehenden Personen bei
Verwendung des Geréates immer eine Schutzbrille,
Gehdrschutz und eine Staubmaske.
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Handrohrbieger
Typ TUB-MA

Produktbeschreibung

In Verbindung mit einem handelsiiblichen Schraub-
stock ermdglicht der Handrohrbieger des Types
TUB-MA das manuelle Biegen von gangigen Hydraulik-
rohren.

Er eignet sich fiir Rohre aus Stahl und Edelstahl mit
AuBendurchmessern von 6, 8, 10, 12, 14, 15, 16, 18
und 22 mm mit den definierten Mindestwandstarken.

Zusétzlich zu der metrischen Version ist eine Variante
zur Verarbeitung zolliger Rohrleitungen mit Durch-
messern zwischen 1/4 und 7/8 Zoll verfiigbar.

Die acht Biegerollen aus Stahl (sechs in der zélligen
Version), sorgen fiir eine maximale VerschleiB-
festigkeit.

Eine auf die Biegerollen gelaserte Skala unterstiitzt die
Genauigkeit der gewiinschten Biegewinkel mit einem
HochstmaB an Prézision.

Ausgeliefert wird der Handrohrbieger mit samtlichen
erforderlichen Komponenten und mehrsprachiger
Bedienungsanleitung als Komplettset im hochwertigen
Stahlkoffer.

Produktmerkmale

= Kleine Biegeradien erlauben Kompakte Montagen

= Optimierte Biegekontur, welche kleine Biegeradien
ohne Abflachung des Rohres bietet

= VerschleiBfeste Rollen aus Stahl

= Bestens geeignet fiir den flexiblen
Vor-Ort-Einsatz, z.B fiir die Montage auf der
Baustelle

Technische Daten

= Abmessungen (B x T x H):
640mm x 165mm x 70mm

= Gewicht (inkl. Koffer):
Metrische Version 13,8kg
Zoll Version 12,1 kg

Bestellbezeichnungen

= Set Handrohrbieger im Koffer (metrische Version)
= Set Handrohrbieger im Koffer (zollige Version)

Zubehor / Ersatzteile

Beschreibung

Biegehebel Einzelteil
Schraubstock Grundplatte Einzelteil
Fuhrungsrolle
Gegenhalterolle
Fuhrungsrollenbefestigung
Schraube M12x32
Drehzapfen
Biegehebelverldngerung
Biegerolle 6/8 mm
Biegerolle 10 mm
Biegerolle 12 mm
Biegerolle 14/15 mm
Biegerolle 16 mm
Biegerolle 18 mm
Biegerolle 20 mm
Biegerolle 22 mm
Biegerolle 1/2"

Biegerolle 3/4"

STAUFF

TUB-MA-M622-LV-KIT
TUB-MA-14140D-LV-KIT

Bestellbezeichnung

TUB-MA-S-Biegehebel
TUB-MA-S-Grundplatte
TUB-MA-S-Fiihrungsrolle-W32
TUB-MA-S-Gegenhalterolle-W101
TUB-MA-S-Fiihrungsrollenbefestigung
TUB-MA-S-Schraube-M12x32
TUB-MA-S-Drehzapfen
TUB-MA-S-Biegehebelverlangerung-W32
TUB-T-BE-M6/8-MIOD-W32
TUB-T-BE-M10-MIOD-W32
TUB-T-BE-M12-M622-W32
TUB-T-BE-M14/15-M622-W32
TUB-T-BE-M16-MIOD-W32
TUB-T-BE-M18-M622-W101
TUB-T-BE-M20-M622-W101
TUB-T-BE-M22-MIOD-W101
TUB-T-BE-080D-14140D-W32
TUB-T-BE-120D-14140D-W101

Teilezuordnung unter: www.stauff.com/de/kategorie/025000/025022/025025/025021B

Durchmesser Metrisch Zoll
6/8 mm (1/4“/ 5/16")
10 mm (3/8") ° °
12 mm °
172" °
14 mm °
15 mm °
16 mm (5/8") ° °
18 mm °
3/4" °
20 mm .

22 mm (7/8") . °

Radius Mindestwandstérke
1,5mm /.06 in
33mm/1.30in
1,5mm/.06 in
2,0mm/.08in
40mm/1.57 in
1,5mm/ .06 in
1,5mm/.06.in
483 mm/1.891in
2,0 mm /.08 in
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Bestellbezeichnung

= Rohrbiege- und Abségevorrichtung im Koffer

Zubehor / Ersatzteile

Beschreibung

Biegerolle 6/8mm (Radius 19/20mm)
Biegerolle 10mm (Radius 25mm)
Biegerolle 12mm (Radius 26mm)
Biegehebel Komplett

Schraubstock Grundplatte komplett
Gegenhalterolle

Biegerollen Befestigung
Rundkopfniet Satz 4 Stiick
Sagefiihrung Satz 2 Stiick
Drehzapfen
Flihrungsrollenbefestigung
Flihrungsrolle

Flligelschraube Komplett

Rohrbearbeitung

TUBSD-MA-M612-LV-KIT

Bestellbezeichnung

TUBSD-T-BE-M6/8-W101
TUBSD-T-BE-M10-W101
TUBSD-T-BE-M12-W101
TUBSD-S-Biegehebel-Komplett-W101
TUBSD-S-Grundplatte-komplett-W101
TUBSD-S-Gegenhalterolle-W101
TUBSD-S-Biegerollen-Befestigung-W101
Kit-TUBSD-S-Rundkopfnieten-W32
Kit-TUBSD-S-Sagefiihrung-W101
TUBSD-S-Drehzapfen-W101
TUBSD-S-Fiihrungsrollenbefestigung-W101
TUBSD-S-Fiihrungsrolle-W101
TUBSD-S-Fliigelschraube-W101

Teilezuordnung unter: www.stauff.com/de/kategorie/025000/025022/025026/025022D

Rohrbiege- und Absédgevorrichtung
Typ TUBSD-MA

Produktbeschreibung

Fiir den kurzfristigen Einsatz vor Ort wurde dieser sta-
bile Stahlkoffer mit allen erforderlichen Komponenten
flir das Biegen und Abségen von Hydraulikrohren aus
Stahl oder Edelstahl konzipiert. Der Koffer enthélt eine
kombinierte Handrohrbiege- und Abségevorrichtung,
die sich mit einem handelsiblichen Schraubstock fix-
ieren lasst oder direkt an einer Werkbankarbeitsplatte
bis 35 mm angebracht werden kann. Die Kontur der
Haltevorrichtung stellt einen rechtwinkligen Schnitt
sicher.

Drei verschleiBarme Biegerollen aus Stahl ermdgli-
chen die Bearbeitung von Stahl- oder Edelstahirohren
mit den AuBendurchmessern von 6, 8, 10 und 12 mm.
Die optimierte Biegekontur der Rollen verhindert
auch bei kleinen Biegeradien eine Deformierung des
Rohres. Ebenfalls im Lieferumfang enthalten ist ein
Biegehebel. Abgesagt wird mit einer handelstiblichen
Biigelsége.

Im Koffer ist auBerdem Platz fiir den STAUFF Universal
Innen- und AuBenentgrater fir Rohrdurchmesser von
6 - 35 mm vorgesehen. Er ist nicht im Lieferumfang
enthalten, kann aber, wie alle Komponenten dieses
praktischen Reparatursets, separat bezogen werden.

Produktmerkmale

= Biegen und Abségen mit einer Vorrichtung

= VerschleiBfeste Biegerollen aus Stahl

= Kleine Biegeradien erlauben kompakte Montagen

= Optimierte Biegekontur: Der Rohrquerschnitt wird
beim Einspannen nicht deformiert

= Ségeblattfiihrung garantiert rechtwinkligen Schnitt

= Mit und ohne Schraubstock einsetzbar

= Bestens geeignet fiir den flexiblen Vor-Ort-Einsatz,
z.B fiir die Montage auf der Baustelle

Technische Daten

= Abmessungen (B x T x H):
355mm x 125mm x 56 mm
= Gewicht (inkl. Koffer): 3,4kg
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Rohr Abségevorrichtung
Typ TUSD-MA

Produktbeschreibung

Mit dieser Vorrichtung kénnen Rohre aus Stahl und
Edelstahl mit AuBendurchmessern von 6 - 42 mm
exakt rechtwinklig geschnitten werden. Sie kann
entweder mit einem Schraubstock eingesetzt oder
einfach nur zum Schneiden auf das Rohr geklemmt
werden.

Das Absdgen erfolgt mittels handelsiiblicher
Biigelsége.

Produktmerkmale

= Rechtwinkliger Schnitt von Rohren bis 42 mm

= Rohrquerschnitt wird beim Einspannen nicht
deformiert

= Robuste, langlebige Ausfiihrung

= Kein Schraubstock notwendig, Vorrichtung kann
alternativ auch einfach auf das Rohr geklemmt
werden

= Ségeblattfiihrung kann bei VerschleiB leicht separat
ausgetauscht werden

= Bestens geeignet fiir den flexiblen Vor-Ort-Einsatz,
z.B. fiir die Montage auf der Baustelle

Technische Daten

= Abmessungen (B x T x H):
80mm x 70mm x 140 mm
= Gewicht: 1,6 kg

Bestellbezeichnungen

= Rohr Abségevorrichtung TUSD-MA-M642

Zubehor / Ersatzteile
Beschreibung Bestellbezeichnung
Rundkopfniet 4 Stlick Kit-TUSD-MA-S-Rundkopfnieten-W32
Sagefiihrung 2 Stiick Kit-TUSD-MA-S-Ségefiihrung-W101
Schrauben fiir Klemmbigel 2 Stiick Kit-TUSD-MA-S-Klemmbiigelschrauben-W32
Klemmbigel komplett TUSD-MA-S-Klemmbiigel-komplett-W32

Teilezuordnung unter: www.stauff.com/de/kategorie/025000/025022/025027/025022E
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Hand Rohrentgrater
Typ TUD-MA

Produktbeschreibung

Der STAUFF Universal Innen- und AuBenentgrater fiir
Rohrdurchmesser von 6 - 35 mm hat hochwertige
geschliffene Schneiden aus gehdrtetem Spezialstahl
und ermdglicht ein flieBendes ,ratterfreies” Arbeiten.
Erhaltlich auch fiir Rohre mit AuBendurchmessern von
10 - 54 mm.

Besonders praktisch: Fiir beide GroBen gibt es Adapter
zur Nutzung mit Akkuschrauber oder Bohrmaschine
bei niedriger Drehzahl.

Produktmerkmale

= Miiheloses und schnelles Entgraten von Stahl- und
Edelstahlrohren

= Hochwertige geschliffene Schneiden aus gehartetem
Spezialstahl

= Ratterfreies Arbeiten

Bestellbezeichnungen Technische Daten
Beschreibung Bestellbezeichnung = Abmessungen TUD-MA-0635 (@ x H):
48mm x 60mm
Hand Rohr Entgrater 6 - 35mm TUD-MA-0635 = Gewicht: 0.2k
Adapter fiir Rohr Hand Entgrater 6 - 35mm TUD-ADA1-0635 -0ekg
Hand Rohr Entgrater 10 - 54mm TUD-MA-1054
Adapter fiir Rohr Hand Entgrater 10 - 54mm TUD-ADA2-1054 = Abmessungen TUD-MA-1054 (@ x H):

70mm x 90mm
= Gewicht: 0,6 kg

= Abmessungen TUD-ADA1-0635 (@ x H):
65mm x 85mm ink. Welle
= Gewicht: 0,2kg

= Abmessungen TUD-ADA2-1054 (@ x H):
91 mm x 92mm inkl. Welle
= Gewicht: 0,4kg
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS) 296-303
Manuelle 100%-Fertigmontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskaorper 296
Manuelle Vormontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskérper 298
Direktmontage im Verschraubungskdrper 300
Maschinelle 100%-Fertigmontage mit einer Montagemaschine STAUFF Press und Endmontage im Verschraubungskérper 302
Maschinelle Vormontage mit einer Montagemaschine STAUFF Press und Endmontage im Verschraubungskorper 303
Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS) 304-309
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Montageanleitung fiir einstellbare Verschraubungen mit Kontermutter (WEE, VEE, TEE, LEE) 327
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Manuelle 100%-Fertigmontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

e
©
®

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

Die Lange der geraden Rohrenden von Rohrbdgen
muss mindestens der doppelten Lénge der
Uberwurfmutter entsprechen.

2. Montagevorbereitung

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

(5]

Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des
Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie
den Montagebereich des Rohres von etwaigen
Verschmutzungen, Spane und Farbresten.

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

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

Gehértete Montagestutzen sind verschleiBarm und
ermdglichen gleichméaBige Montageergebnisse mit
einem HochstmaB an Genauigkeit, Zuverléssigkeit
und Prozesssicherheit.

(3]

Benetzen Sie den 24°-Konus des Montagestutzens
leicht (z.B. mit Hydraulikol HLP32). Verwenden Sie
kein Schmierfett!

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

2]

Montagestutzen sollten regelmaBig auf Beschadi-
gungen und MaBhaltigkeit Gberpriift werden.
Beschadigte und nicht maBhaltige Montagestutzen
sind zwingend auszutauschen.

o

Schieben Sie nacheinander die Uberwurfmutter und
den Schneidring auf das Rohrende.

Beachten Sie dabei die korrekte Ausrichtung des
Schneidrings: Die Schneide des Schneidrings muss
in Richtung des Rohrendes zeigen.

Konusaufweitung

Materialabtrag

Mdgliche Beschédigungen sind das teilweise
oder vollstandige Aufweiten des 24°-Konus
sowie Materialabtrag.

(5]

Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den
24°-Konus des Montagestutzens, bis dieses
biindig am Anschlag anliegt.

Das Rohr muss wihrend des gesamten Montage-
vorgangs in dieser Position gehalten werden.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Manuelle 100%-Fertigmontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskorper

3. Montage im Montagestutzen

Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum Punkt des
deutlich spiirbaren Kraftanstiegs an (Druckpunkt).
Ab diesem Punkt kann das Rohr nicht mehr in der
Verschraubung gedreht werden.

4, Uberpriifung

Losen Sie die Uberwurfmutter vollstindig, um das
Montageergebnis visuell zu iberpriifen. Vor dem
Schneidring muss ein deutlicher Materialaufwurf
erkennbar sein und sollte die Schneidenstirnflache
fast vollstandig bedecken. Unter Umsténden ist es zu
diesem Zeitpunkt noch méglich, den Schneidring auf
dem Rohr (radial) zu drehen. Er lasst sich allerdings
nicht mehr in Rohrrichtung (axial) verschieben.

(2]

360°

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
die Uberwurfmutter um eine weitere volle
Umdrehung (360°) iber den Druckpunkt hinaus
anzuziehen.

2]

Bitte beachten Sie: Bei zu geringem Materialaufwurf

l&sst sich der Schneidring noch in Rohrrichtung (axial)

verschieben. Dann ist die Montage mit erhdhtem
Kraftaufwand zu wiederholen. Das Montageergebnis
ist im Anschluss erneut zu iiberpriifen.

5. Endmontage im Verschraubungskorper

Schieben Sie das vormontierte Rohrende vorsichtig in
den 24°-Konus des Verschraubungskorpers.

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschllissel, um
die Uberwurfmutter um eine weitere 1/12-Umdrehung
(30°) tiber den Punkt des deutlich spiirbaren Kraftan-
stiegs (Festpunkt) hinaus anzuziehen.

6. Wiederholmontage

Fiir die Wiederholmontage verwenden Sie einen
geeigneten Gabelschliissel, um die Uberwurfmutter um
eine weitere 1/12-Umdrehung (30°) tiber den Punkt
des deutlich spiirbaren Kraftanstiegs (Festpunkt)
hinaus anzuziehen.

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
den Verschraubungskorper wéihrend der Montage
gegenzuhalten. Fiir den Fall ungiinstiger Montage-
bedingungen oder groBen Rohrabmessungen
empfiehlt sich die Montage im Schraubstock.

30°

Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und
dem yerschraubungskbrper erleichtert die Beachtung
und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Manuelle Vormontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

e
©
(<]

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

Die Lange der geraden Rohrenden von Rohrbdgen
muss mindestens der doppelten Lénge der
Uberwurfmutter entsprechen.

2. Montagevorbereitung

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

(5]

Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des
Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie
den Montagebereich des Rohres von etwaigen
Verschmutzungen, Spane und Farbresten.

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

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

Gehértete Montagestutzen sind verschleiBarm und
ermdglichen gleichméaBige Montageergebnisse mit
einem HochstmaB an Genauigkeit, Zuverléssigkeit
und Prozesssicherheit.

(3]

Benetzen Sie den 24°-Konus des Montagestutzens
leicht (z.B. mit Hydraulikol HLP32). Verwenden Sie
kein Schmierfett!

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

2]

Montagestutzen sollten regelmaBig auf Beschadi-
gungen und MaBhaltigkeit Gberpriift werden.
Beschadigte und nicht maBhaltige Montagestutzen
sind zwingend auszutauschen.

o

Schieben Sie nacheinander die Uberwurfmutter und
den Schneidring auf das Rohrende.

Beachten Sie dabei die korrekte Ausrichtung des
Schneidrings: Die Schneide des Schneidrings muss
in Richtung des Rohrendes zeigen.

Konusaufweitung

Materialabtrag

Mégliche Beschédigungen sind das teilweise
oder vollstdndige Aufweiten des 24°-Konus
sowie Materialabtrag.

(5]

Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den
24°-Konus des Montagestutzens, bis dieses
biindig am Anschlag anliegt.

Das Rohr muss wihrend des gesamten Montage-
vorgangs in dieser Position gehalten werden.
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Montageanleitungen

Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Manuelle Vormontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskorper

3. Vormontage im Montagestutzen
o (2]

Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum Punkt des
deutlich spiirbaren Kraftanstiegs an (Druckpunkt).
Ab diesem Punkt kann das Rohr nicht mehr in der
Verschraubung gedreht werden.

270°

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
die Uberwurfmutter um eine weitere
3/4-Umdrehung (270°) tber den Druckpunkt

hinaus anzuziehen.

4. Endmontage im Verschraubungskorper

Schieben Sie das vormontierte Rohrende vorsichtig in
den 24°-Konus des Verschraubungskdrpers.

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
die Uberwurfmutter um eine weitere 1/4-Umdrehung
(90°) tiber den Punkt des deutlich spiirbaren Kraftan-
stiegs (Festpunkt) hinaus anzuziehen.

Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und
dem Verschraubungskorper erleichtert die Beachtung
und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
den Verschraubungskorper wahrend der Montage
gegenzuhalten. Fiir den Fall ungiinstiger Montage-
bedingungen oder groBen Rohrabmessungen
empfiehlt sich die Montage im Schraubstock.

5. Uberpriifung

Losen Sie die Uberwurfmutter vollstandig, um das
Montageergebnis visuell zu iiberpriifen. Vor dem
Schneidring muss ein deutlicher Materialaufwurf
erkennbar sein und sollte die Schneidenstirnfléche mit
ca. 80% bedecken. Unter Umstanden ist es zu diesem
Zeitpunkt noch mdglich, den Schneidring auf dem
Rohr (radial) zu drehen. Er Iasst sich allerdings nicht
mehr in Rohrrichtung (axial) verschieben.

6. Wiederholmontage

Fiir die Wiederholmontage verwenden Sie einen
geeigneten Gabelschliissel, um die Uberwurfmutter um
eine weitere 1/12-Umdrehung (30°) liber den Punkt
des deutlich spiirbaren Kraftanstiegs (Festpunkt)
hinaus anzuziehen.

2]

Bitte beachten Sie: Bei zu geringem Materialaufwurf
lasst sich der Schneidring noch in Rohrrichtung (axial)
verschieben. Dann ist die Montage mit erhohtem
Kraftaufwand zu wiederholen. Das Montageergebnis
ist im Anschluss erneut zu tiberpriifen.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Direktmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

e
©
(<]

Ségen Sie das Rohrende in einem rechten Winkel (90°) Die maximal zuldssige Winkelabweichung Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
und mindestens 10 mm entfernt vom Trennschnitt des  betrdgt +0,5° zur Rohrachse. Trennschleifer.
Herstellers / Lieferanten ab.

(4] (5] (6]

Die Lange der geraden Rohrenden von Rohrbdgen Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

muss mindestens der doppelten Lénge der Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie und verschmutzte Rohre kdnnen die Lebensdauer der

Uberwurfmutter entsprechen. den Montagebereich des Rohres von etwaigen Rohrverschraubungen verringern und unter Umsténden
Verschmutzungen, Spane und Farbresten. zu Leckagen fiihren.

2. Montagevorbereitung

-]
o

Schieben Sie nacheinander die Uberwurfmutter und Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den

den Schneidring auf das Rohrende. 24°-Konus des Verschraubungskérpers, bis dieses
biindig am Anschlag anliegt.

Beachten Sie dabei die korrekte Ausrichtung des

Schneidrings: Die Schneide des Schneidrings muss Das Rohr muss wéhrend des gesamten Montage-

in Richtung des Rohrendes zeigen. vorgangs in dieser Position gehalten werden.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Direktmontage im Verschraubungskorper

3. Direktmontage im Verschraubungskorper

Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum Punkt des
deutlich spiirbaren Kraftanstiegs an (Druckpunkt).
Ab diesem Punkt kann das Rohr nicht mehr in der
Verschraubung gedreht werden.

0 360°

360°

360°

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um  Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um  Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und

die Uberwurfmutter um eine weitere volle den Verschraubungskorper wéhrend der Montage dem Verschraubungskdrper erleichtert die Beachtung
Umdrehung (360°) iiber den Druckpunkt hinaus gegenzuhalten. Fiir den Fall ungiinstiger Montage- und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.
anzuziehen. bedingungen oder groBen Rohrabmessungen

empfiehlt sich die Montage im Schraubstock.

4, Uberpriifung

(1] (2]

Losen Sie die Uberwurfmutter vollstandig, um das Bitte beachten Sie: Bei zu geringem Materialaufwurf
Montageergebnis visuell zu iiberpriifen. Vor dem lasst sich der Schneidring noch in Rohrrichtung (axial)
Schneidring muss ein deutlicher Materialaufwurf verschieben. Dann ist die Montage mit erhéhtem
erkennbar sein und sollte die Schneidenstirnflache Kraftaufwand zu wiederholen. Das Montageergebnis

fast vollstandig bedecken. Unter Umsténden istes zu  istim Anschluss erneut zu tiberpriifen.
diesem Zeitpunkt noch maglich, den Schneidring auf

dem Rohr (radial) zu drehen. Er lasst sich allerdings

nicht mehr in Rohrrichtung (axial) verschieben.

5. Wiederholmontage

Fiir die Wiederholmontage verwenden Sie einen
geeigneten Gabelschliissel, um die Uberwurfmutter um
eine weitere 1/12-Umdrehung (30°) (iber den Punkt
des deutlich spiirbaren Kraftanstiegs (Festpunkt)
hinaus anzuziehen.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Maschinelle 100%-Fertigmontage mit einer Montagemaschine STAUFF Press und Endmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

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

o

Die Lange der geraden Rohrenden von Rohrbdgen
muss mindestens der doppelten Lénge der
Uberwurfmutter entsprechen.

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

(5]

Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des
Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie
den Montagebereich des Rohres von etwaigen
Verschmutzungen, Spane und Farbresten.

2. Montagevorbereitung, maschinelle Montage und Uberpriifung

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

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

Details zur Montagevorbereitung, der eigentlichen Montage und der Uberpriifung des Montageergebnisses
entnehmen Sie bitte den detaillierten Montageanleitungen der jeweiligen Maschine.

3. Endmontage im Verschraubungskorper

30

Schieben Sie das vormontierte Rohrende vorsichtig in
den 24°-Konus des Verschraubungskorpers.

Verwenden Sie einen geeigneten Schrauben-
schliissel, um die Uberwurfmutter um eine
weitere 1/12-Umdrehung (30°) iiber den Punkt
des deutlich spirbaren Kraftanstiegs (Festpunkt)
hinaus anzuziehen.

4. Wiederholmontage

Fiir die Wiederholmontage verwenden Sie einen
geeigneten Gabelschliissel, um die Uberwurfmutter um
eine weitere 1/12-Umdrehung (30°) iber den Punkt
des deutlich spiirbaren Kraftanstiegs (Festpunkt)
hinaus anzuziehen.

30

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
den Verschraubungskorper wéihrend der Montage
gegenzuhalten. Fiir den Fall ungiinstiger Montage-
bedingungen oder groBen Rohrabmessungen
empfiehlt sich die Montage im Schraubstock.

30°

Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und
dem yerschraubungskbrper erleichtert die Beachtung
und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Maschinelle Vormontage mit einer Montagemaschine STAUFF Press und Endmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

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

Die Lange der geraden Rohrenden von Rohrbdgen
muss mindestens der doppelten Lénge der
Uberwurfmutter entsprechen.

2. Montagevorbereitung, maschinelle Montage und Uberpriifung

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

(5]

Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des
Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie
den Montagebereich des Rohres von etwaigen
Verschmutzungen, Spane und Farbresten.

Details zur Montagevorbereitung, der eigentlichen Montage und der Uberpriifung des Montageergebnisses
entnehmen Sie bitte den detaillierten Montageanleitungen der jeweiligen Maschine.

3. Endmontage im Verschraubungskorper

90°

Schieben Sie das vormontierte Rohrende vorsichtig in
den 24°-Konus des Verschraubungskorpers.

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
die Uberwurfmutter um eine weitere 1/4-Umdrehung
(90°) tiber den Punkt des deutlich spiirbaren Kraftan-
stiegs (Festpunkt) hinaus anzuziehen.

4. Wiederholmontage

Fiir die Wiederholmontage verwenden Sie einen
geeigneten Gabelschliissel, um die Uberwurfmutter um
eine weitere 1/12-Umdrehung (30°) iber den Punkt
des deutlich spiirbaren Kraftanstiegs (Festpunkt)
hinaus anzuziehen.

90°

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
den Verschraubungskorper wéihrend der Montage
gegenzuhalten. Fiir den Fall ungiinstiger Montage-
bedingungen oder groBen Rohrabmessungen
empfiehlt sich die Montage im Schraubstock.

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

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

90°

Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und
dem yerschraubungskbrper erleichtert die Beachtung
und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS/FI-WDDS-W5)
Manuelle Vormontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

e
()
®

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

Die Lange der geraden Rohrenden von Rohrbdgen
muss mindestens der doppelten Lénge der
Uberwurfmutter entsprechen.

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

(5]

Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des
Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie
den Montagebereich des Rohres von etwaigen
Verschmutzungen, Spane und Farbresten.

Bitte beachten Sie: Bei Verwendung von diinnwandigen Rohren ist die
Montage von Verstarkungshiilsen erforderlich. Details siehe Seite 310.

2. Montagevorbereitung

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

(6]

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

und verschmutzte Rohre kdnnen die Lebensdauer der
Rohrverschraubungen verringern und unter Umsténden
zu Leckagen fiihren. Schlecht entgratete Rohrenden
konnen zur Beschadigung des innenliegenden
0-Ringes fiihren!

Gehértete Montagestutzen sind verschleiBarm und
ermdglichen gleichméaBige Montageergebnisse mit
einem HochstmaB an Genauigkeit, Zuverléssigkeit
und Prozesssicherheit.

(3]

2]

Montagestutzen sollten regelmaBig auf Beschadi-

gungen und MaBhaltigkeit Gberpriift werden.

Beschadigte und nicht maBhaltige Montagestutzen

sind zwingend auszutauschen.

o

Konusaufweitung

Materialabtrag

Mégliche Beschédigungen sind das teilweise
oder vollstdndige Aufweiten des 24°-Konus
sowie Materialabtrag.

(5]

Bitte beachten Sie bei Verwendung von FI-WDDS-W5 mit Edelstahlverschraubungen: Gewinde und 45°-Konus an Uberwurfmutter sowie Gewinde des
Verschraubungsstutzen mit Edelstahl-Montagepaste ausreichend einfetten oder eine versilberte Uberwurfmutter verwenden.

Benetzen Sie den 24°-Konus des Montagestutzens
und die beiden weichdichtenden Elemente des
Schneidrings leicht (z.B. mit Hydraulikol HLP32).
Verwenden Sie kein Schmierfett!

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

Schieben Sie nacheinander die Uberwurfmutter und

den Schneidring auf das Rohrende.

Beachten Sie dabei die korrekte Ausrichtung des
Schneidrings: Die Schneide des Schneidrings muss in

Richtung des Rohrendes zeigen.

Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den
24°-Konus des Montagestutzens, bis dieses
biindig am Anschlag anliegt.

Das Rohr muss wahrend des gesamten Montage-
vorgangs in dieser Position gehalten werden.

304
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS/FI-WDDS-W5)
Manuelle Vormontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskorper

3. Vormontage im Montagestutzen

Bitte beachten Sie bei Verwendung von FI-WDDS-W5 mit Edelstahlverschraubungen: Gewinde und 45°-Konus an Uberwurfmutter sowie Gewinde des
Verschraubungsstutzen mit Edelstahl-Montagepaste ausreichend einfetten oder eine versilberte Uberwurfmutter verwenden.

Verwenden Sie einen geeigneten Schraubenschliissel.
Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum ersten spiir-
baren Kraftanstieg, dem Druckpunkt an.

Der Druckpunkt definiert den Punkt, an dem der
Schneidring beginnt in das Rohr einzuschneiden.

Das Rohr kann dann nicht mehr in der Verschraubung
gedreht werden. Ziehen Sie die Uberwurfmutter nun
bis zu Montageende an. Das Montageende liegt ca. 1
Umdrehung (360°) hinter dem Druckpunkt

und wird durch einen deutlich splirbaren Kraftanstieg
signalisiert. Der Schneidring kommt an der Stirnflache
des Verschraubungskdrpers zur Anlage.

4, Uberpriifung

Losen Sie die Uberwurfmutter vollstandig, um das
Montageergebnis visuell zu iiberpriifen. Vor dem
Schneidring muss ein deutlicher Materialaufwurf
erkennbar sein und sollte die Schneidenstirnflache mit
ca. 80% bedecken.

Unter Umstanden ist es zu diesem Zeitpunkt noch
mdoglich, den Schneidring auf dem

Rohr (radial) zu drehen. Er Iasst sich allerdings nicht
mehr in Rohrrichtung (axial) verschieben.

5. Endmontage im Verschraubungskorper

Bitte beachten Sie bei Verwendung von FI-WDDS-W5 mit Edelstahlverschraubungen: Gewinde und 45°-Konus an Uberwurfmutter sowie Gewinde des
Verschraubungsstutzen mit Edelstahl-Montagepaste ausreichend einfetten oder eine versilberte Uberwurfmutter verwenden.

Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum ersten spiir-
paren Kraftanstieg an. AnschlieBend ziehen Sie die
Uberwurfmutter nun bis zu Montageende an.

Benetzen Sie das am 24°-Kegel angeordnete
weichdichtende Element des Schneidrings leicht
(z.B. mit Hydraulikél HLP32). Verwenden Sie kein
Schmierfett!

Der Schneidring kommt nach ca. 90°-120° an der
Stirnflache des Verschraubungskérpers zur Anlage.
Das Montageende wird erneut durch einen deutlich
splrbaren Kraftanstieg signalisiert.

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

Schieben Sie das vormontierte Rohrende vorsichtig
in den 24°-Konus des Verschraubungskérpers.

6. Wiederholmontage

Verwenden Sie einen geeigneten Schraubenschliissel,
um den Verschraubungskorper wéhrend der Montage
innerhalb der Rohrleitung gegenzuhalten. Fiir den

Fall ungiinstiger Montagebedingungen oder groBen
Rohrabmessungen empfiehlt sich die Montage im
Schraubstock.

Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und
dem Verschraubungskdrper erleichtert die Beachtung
und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.

Priifen Sie das am 24°-Kegel angeordnete weichdich-
tende Element des Schneidrings auf Beschadigungen.

Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den 24°-
Konus des Verschraubungskorpers.

AnschlieBend ziehen Sie die Uberwurfmutter nun bis
zum Montageende an. Der Schneidring kommt nach
ca. 90°-120° an der Stirnflache des Verschraubungs-
korpers zur Anlage. Das Montageende wird erneut
durch einen deutlich spiirbaren Kraftanstieg signal-
isiert.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS/FI-WDDS-W5)
Direktmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

e
©
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Ségen Sie das Rohrende in einem rechten Winkel (90°) Die maximal zuldssige Winkelabweichung Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
und mindestens 10 mm entfernt vom Trennschnitt des  betrdgt +0,5° zur Rohrachse. Trennschleifer.
Herstellers / Lieferanten ab.

(4] (5] (6]

Die Lange der geraden Rohrenden von Rohrbdgen Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

muss mindestens der doppelten Lange der Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie und verschmutzte Rohre kdénnen die Lebensdauer der

Uberwurfmutter entsprechen. den Montagebereich des Rohres von etwaigen Rohrverschraubungen verringern und unter Umsténden
Verschmutzungen, Spane und Farbresten. zu Leckagen flihren. Schlecht entgratete Rohrenden

konnen zur Beschadigung des innenliegenden
0-Ringes fiihren!

Bitte beachten Sie: Bei Verwendung von diinnwandigen Rohren ist die

Montage von Verstarkungshiilsen erforderlich. Details siehe Seite 310.

2. Montagevorbereitung

o 2] (3]

Bitte beachten Sie bei Verwendung von FI-WDDS-W5 mit Edelstahlverschraubungen: Gewinde und 45°-Konus an Uberwurfmutter sowie Gewinde des
Verschraubungsstutzen mit Edelstahl-Montagepaste ausreichend einfetten oder eine versilberte Uberwurfmutter verwenden.

Benetzen Sie die beiden weichdichtenden Elemente Schieben Sie nacheinander die Uberwurfmutter und Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den

des Schneidrings leicht (z.B. mit Hydraulikdl HLP32).  den Schneidring auf das Rohrende. 24°-Konus des Verschraubungskorpers, bis dieses
Verwenden Sie kein Schmierfett! biindig am Anschlag anliegt.

Beachten Sie dabei die korrekte Ausrichtung des
Fahren Sie unverziiglich mit der Montage fort, um Schneidrings: Die Schneide des Schneidrings muss in  Das Rohr muss wéhrend des gesamten Montage-

Schmutzanhaftungen zu vermeiden. Richtung des Rohrendes zeigen. vorgangs in dieser Position gehalten werden.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS/FI-WDDS-W5)
Direktmontage im Verschraubungskorper

3. Vormontage im Verschraubungskérper

Bitte beachten Sie bei Verwendung von FI-WDDS-W5 mit Edelstahlverschraubungen: Gewinde und 45°-Konus an Uberwurfmutter sowie Gewinde des
Verschraubungsstutzen mit Edelstahl-Montagepaste ausreichend einfetten oder eine versilberte Uberwurfmutter verwenden.

Verwenden Sie einen geeigneten Schraubenschliissel.  Das Rohr kann dann nicht mehr in der Verschraubung  und wird durch einen deutlich spiirbaren Kraftanstieg
Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum ersten spiir- gedreht werden. Ziehen Sie die Uberwurfmutter nun signalisiert. Der Schneidring kommt an der Stirnfliche
baren Kraftanstieg, dem Druckpunkt an. bis zu Montageende an. Das Montageende liegt ca. 1 des Verschraubungskdrpers zur Anlage.

Der Druckpunkt definiert den Punkt, an dem der Umdrehung (360°) hinter dem Druckpunkt

Schneidring beginnt in das Rohr einzuschneiden.

4, Uberpriifung

Losen Sie die Uberwurfmutter vollstandig, um das Unter Umstéanden ist es zu diesem Zeitpunkt noch
Montageergebnis visuell zu iiberpriifen. Vor dem mdoglich, den Schneidring auf dem
Schneidring muss ein deutlicher Materialaufwurf Rohr (radial) zu drehen. Er Iasst sich allerdings nicht

erkennbar sein und sollte die Schneidenstirnflache mit  mehr in Rohrrichtung (axial) verschieben.
ca. 80% bedecken.

5. Endmontage im Verschraubungskorper

Bitte beachten Sie bei Verwendung von FI-WDDS-W5 mit Edelstahlverschraubungen: Gewinde und 45°-Konus an Uberwurfmutter sowie Gewinde des
Verschraubungsstutzen mit Edelstahl-Montagepaste ausreichend einfetten oder eine versilberte Uberwurfmutter verwenden.

Benetzen Sie das am 24°-Kegel angeordnete Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum ersten spiir- Verwenden Sie einen geeigneten Schraubenschliissel,
weichdichtende Element des Schneidrings leicht baren Kraftanstieg an. AnschlieBend ziehen Sie die um den Verschraubungskorper wéhrend der Montage
(z.B. mit Hydraulikol HLP32). Verwenden Sie kein Uberwurfmutter nun bis zu Montageende an. innerhalb der Rohrleitung gegenzuhalten. Fiir den
Schmierfett! Fall ungiinstiger Montagebedingungen oder groBen
Der Schneidring kommt nach ca. 90°-120° an der Rohrabmessungen empfiehlt sich die Montage im
Fahren Sie unverziiglich mit der Montage fort, um Stirnflache des Verschraubungskdrpers zur Anlage. Schraubstock.
Schmutzanhaftungen zu vermeiden. Das Montageende wird erneut durch einen deutlich
splrbaren Kraftanstieg signalisiert. Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und
Schieben Sie das vormontierte Rohrende vorsichtig dem Verschraubungskorper erleichtert die Beachtung
in den 24°-Konus des Verschraubungskorpers. und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.

6. Wiederholmontage

Priifen Sie das am 24°-Kegel angeordnete weichdich-  AnschlieBend ziehen Sie die Uberwurfmutter nun bis

tende Element des Schneidrings auf Beschadigungen.  zum Montageende an. Der Schneidring kommt nach
ca. 90°-120° an der Stirnflache des Verschraubungs-

Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den 24°- korpers zur Anlage. Das Montageende wird erneut

Konus des Verschraubungskorpers. durch einen deutlich spirbaren Kraftanstieg signal-
isiert.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS/FI-WDDS-W5)
Maschinelle Vormontage mit einer Montagemaschine STAUFF Press und Endmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

Ségen Sie das Rohrende in einem rechten Winkel (90°) Die maximal zuldssige Winkelabweichung Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder

und mindestens 10 mm entfernt vom Trennschnitt des  betrdgt +0,5° zur Rohrachse. Trennschleifer.

Herstellers / Lieferanten ab.

(4] (5] (6]

Die Lange der geraden Rohrenden von Rohrbdgen Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

muss mindestens der doppelten Lange der Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie und verschmutzte Rohre kénnen die Lebensdauer der

Uberwurfmutter entsprechen. den Montagebereich des Rohres von etwaigen Rohrverschraubungen verringern und unter Umsténden

Verschmutzungen, Spane und Farbresten. zu Leckagen fiihren. Schlecht entgratete Rohrenden
konnen zur Beschadigung des innenliegenden
Bitte beachten Sie: Bei Verwendung von diinnwandigen Rohren ist die 0-Ringes fiihren!

Montage von Verstarkungshiilsen erforderlich. Details siehe Seite 310.

2. Montagevorbereitung, maschinelle Montage und Uberpriifung

Details zur Montagevorbereitung, der eigentlichen Montage und der Uberpriifung des Montageergebnisses
entnehmen Sie bitte den detaillierten Montageanleitungen der jeweiligen Maschine.

3. Endmontage im Verschraubungskorper

(1]
Bitte beachten Sie bei Verwendung von FI-WDDS-W5 mit Edelstahlverschraubungen: Gewinde und 45°-Konus an Uberwurfmutter sowie Gewinde des
Verschraubungsstutzen mit Edelstahl-Montagepaste ausreichend einfetten oder eine versilberte Uberwurfmutter verwenden.
Benetzen Sie das am 24°-Kegel angeordnete Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum ersten spiir- Verwenden Sie einen geeigneten Schraubenschliissel,
weichdichtende Element des Schneidrings leicht baren Kraftanstieg an. AnschlieBend ziehen Sie die um den Verschraubungskorper wéhrend der Montage
(z.B. mit Hydraulikél HLP32). Verwenden Sie kein Uberwurfmutter nun bis zu Montageende an. innerhalb der Rohrleitung gegenzuhalten. Fiir den
Schmierfett! Fall ungiinstiger Montagebedingungen oder groBen
Der Schneidring kommt nach ca. 90°-120° an der Rohrabmessungen empfiehlt sich die Montage im
Fahren Sie unverziiglich mit der Montage fort, um Stirnflache des Verschraubungskdrpers zur Anlage. Schraubstock.
Schmutzanhaftungen zu vermeiden. Das Montageende wird erneut durch einen deutlich
splirbaren Kraftanstieg signalisiert. Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und
Schieben Sie das vormontierte Rohrende vorsichtig dem Verschraubungskorper erleichtert die Beachtung
in den 24°-Konus des Verschraubungskorpers. und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.
Priifen Sie das am 24°-Kegel angeordnete weichdich- ~ AnschlieBend ziehen Sie die Uberwurfmutter nun bis Bitte beachten Sie bei Verwendung von
tende Element des Schneidrings auf Beschadigungen.  zum Montageende an. Der Schneidring kommt nach FI-WDDS-W5 mit Edelstahlverschraubungen:
ca. 90°-120° an der Stirnflache des Verschraubungs- Gewinde und 45°-Konus an Uberwurfmutter
Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den 24°- korpers zur Anlage. Das Montageende wird erneut sowie Gewinde des Verschraubungsstutzen mit
Konus des Verschraubungskorpers. durch einen deutlich spirbaren Kraftanstieg signal- Edelstahl-Montagepaste ausreichend einfetten

isiert. oder eine versilberte Uberwurfmutter verwenden.
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Montageanleitungen fiir Verstarkungshiilsen (Typ FI-VH)

Auswahltabelle fiir Rohr aus Stahl und Edelstahl Auswahltabelle fiir Rohr aus NE-Metallen

LL 4 LL 4
6 ° 6 ° °
8 ° 8 ° °
L 6 ° ° L 6 ° ° °
8 ° ° 8 e ° °
10 [ . 10 [ o ° o
12 ° ° (o] 12 ° ° ° °
15 e ° o 15 o ° ° e
18 ° ° ° (o] 18 ° ° ° ° °
22 ° ° ° (o] (o] 22 ° ° ° ° ° °
28 ° ° ° (o] (o] 28 ° ° ° ° ° °
35 ° ° ° ° (o] (e} 35 ° ° ° ° ° °
42 ° ° ° ° (o] o] 42 ° ° ° ° ° °
S 6 ° ° S 6 ° ° °
8 o ° 8 ° ° °
10 ° ° 10 ° ° °
12 ° (] [o] 12 ° (] .
14 ° ° ° 14 ° ° ° °
16 ° ° ° o]} 16 ° ° ° ° °
20 ° ) ° ° (o) 20 ° ° ) ° ° °
25 ° . . [ (] 25 . ° . . . °
30 ° ° ° ° ° (o) 30 ° ° ° ° ° °
38 ° ° ° ° ° ° o) o]} 38 ° ° ° ° ° ° °

o Zwingend erforderlich O Empfohlen, insbesondere unter widrigen Betriebsbedingungen

Fiir den Einsatz mit Rohren aus Kunststoff sind Verstarkungshiilsen zwingend erforderlich.

o 2]

Benetzen Sie die AuBenseite der Verstérkungshiilse Schlagen Sie die Verstérkungshiilse mit einem Hartgummi- oder Kunststoffhammer vollstindig in das Rohrende ein.
leicht (z.B.mit Hydraulikél HLP32).

Hierbei wird der Réndelhals der Hiilse in die Innenwand der Rohrleitung gepresst, schlieBt biindig mit dem
Stecken Sie die Hiilse anschlieBend bis zu Réndelhals  Rohrende ab und ist so gegen ein spateres Verschieben oder Herausfallen gesichert.
in das Rohrende.
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Montageanleitungen fiir STAUFF Form EVO Rohrverschraubungen
Maschinelle Rohrendenumformung und Montage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

e
©
(<]

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

Die maximal zuldssige Winkelabweichung Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
betragt +0,5° zur Rohrachse. Trennschleifer.
Bau- Rohr-0 Mindestldange A Mindestlange B Einstecktiefe C
reihe Gerade Rohrabschnitte inkl. 10 mm Tiirdicke
Gerade Rohrenden vor Rohrbdgen
mm mm mm mm
L 6 75 52 52
8 75 52 52
10 74 52 52
12 75 54 54
15 89 66 59
18 99 74 67
22 106 82 72
28 112 87 75
35 138 106 81
42 139 106 81
S 6 77 54 54
8 77 54 52
10 77 54 52
12 78 56 54
16 98 72 61
20 115 84 70
25 129 96 79
30 148 11 82
38 170 126 94

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

o

Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des
Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie
den Montagebereich des Rohres von etwaigen
Verschmutzungen, Spéne und Farbresten.

5]

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

Benetzen Sie die Innen- und AuBenseite des Rohrendes ~ Fahren Sie unverziiglich mit der Montage fort, um

leicht (z.B. mit einem diinnen Film aus Hydraulikol Schmutzanhaftungen zu vermeiden.

HLP32), bevor Sie den maschinellen Umformvorgang

starten. Verwenden Sie kein Schmierfett! Falls der Schmierfilm auf der AuBenseite des Rohres
zu dick ist, wird Ol zwischen Formstutzen und Rohr

Wichtig: Fiir Rohrenden aus Edelstahl bitte eingeschlossen, was zu fehlerhaften Rohrkonturen

ausschlieBlich Original-STAUFF-Formél fiihren kann.

verwenden.

Die Verwendung anderer 0le ist nicht gestattet Details zum eigentlichen maschinellen Umform-

und kann zur Beschadigung der Montage- vorgangs entnehmen Sie bitte den detaillierten

werkzeuge fiihren. Montageanleitungen der jeweiligen Maschine.
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Montageanleitungen fiir STAUFF Form EVO Rohrverschraubungen
Maschinelle Rohrendenumformung und Montage im Verschraubungskorper

3. Uberpriifung

(1) Bau- Rohr-0 Abmessung
reihe D
mm mm
L 6 9,5
8 12,1
10 14,0
12 16,1
15 20,1
18 23,7
22 27,1
28 33,1
Kontrolldurchmesser D (Toleranz D +0,1/-0,5) des 35 42,1
umgeformten Rohrendes anhand der nebenstehenden 42 494
MaBtabelle mit einem geeigneten Messmittel (Mess- S 6 9,5
schieber) berpriifen. 8 12,1
10 14,0
Hinweis: Die Funktion ist mit Erreichen des Kontroll- 12 16,1
durchmesser erfiillt, auch wenn die Kontur der Umfor- 16 21,7
mung je nach Rohr-@ optisch abweichen kann. 20 26,1
25 31,1
30 37,1
38 46,9
(1] (2) (3

Dichtring innen und auBen leicht eindlen (z.B. mit
Hydraulikél HLP32). Verwenden Sie kein Schmierfett!

Dichtring auf das umgeformte Rohrende aufstecken
(seitengleiches Profil um Montagefehler vorzubeugen).

Rohrende mit aufgestecktem Dichtring vorsichtig
in den 24°-Konus des Verschraubungskorpers

einschieben.
Fahren Sie unverziiglich mit der Montage fort, um
Schmutzanhaftungen zu vermeiden.
(4] (5] (6]

15°- 20°

Uberwurfmutter mit einem kurz gefassten Gabel-
schllissel bis zum Punkt des deutlich splirbaren
Kraftanstiegs (Festpunkt) anziehen.

Montage durch Anzug der Uberwurfmutter mit einem
Drehwinkel von 15-20° (iber den Festpunkt hinaus
abschlieBen. Wahrend der gesamten Montage den
Verschraubungskérper mit einem zweiten geeigneten
Gabelschliissel gegenhalten.

Alternativ kann die Montage iiber ein Drehmoment

erfolgen. Tabelle mit Drehmomenten siehe Punkt 6.

Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und
dem Verschraubungskdrper erleichtert die Beachtung
und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.

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.
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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 M26x1,5 110
22 M 30 x2 120
28 M 36 x 2 160
35 M45x 2 S 275
42 M52 x 2 ; 410

S 6 M14x15 iz 30
8 M16x1,5 40
10 M18x1,5 55
12 M20x1,5 60
16 M24x15 85
20 M30x2 160
25 M 36 x 2 200
30 M 42 x2 270
38 M52 x 2 400
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Kalkulationsabmessungen

Rohr-0

mm

6

10

12

15

16

18

20

22

25

28

30

35

38

42

Montageanleitungen

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

Rohr-
Wandstérke
mm
1,5
2,0
1,5
2,0
2,5
1,5
2,0
2,5
3,0
1,5
2,0
2,5
3,0
1,5
2,0
2,5
1,5
2,0
2,5
3,0
4,0
2,0
2,5
3,0
4,0
2,0
2,5
3,0
815)
4,0
2,0
2,5
3,0
35
2,0
2,5
3,0
815
4,0
5,0
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
2,5
3,0
4,0
5,0
6,0
2,5
3,0
4,0
5,0
3,0
4,0
5,0
6,0
3,0
35
4,0

L1

mm
73
7,6
7,5
7,1
6,6
6,0
6,3
6,0
57
52
54
51
49
6
6,4
6,4
6,9
74
7,0
7,0
6,2
6,8
6,5
6,8
6,4
7,7
78
7,7
74
73
55
57
58
59
71
7,6
7.7
77
7,8
7.8
54
58
57
53
6,2
7,9
8,0
8,2
8,5
8,2
77
78
8,6
8,7
9.8
11,0
11,3
11,4
8,1
7.9
8,6

L2

mm
13,8
141
14,0
13,6
13,1
12,4
12,7
12,4
12,1
1,7
1,9
11,6
1,4
12,5
12,9
12,9
14,8
15,3
14,9
14,9
141
13,7
13,4
13,7
13,3
17,7
17,8
17,7
17,4
17,3
12,5
12,7
12,8
12,9
18,6
191
19,2
19,2
19,3
19,3
12,4
12,8
12,7
12,3
13,2
20,8
20,9
21,1
21,4
21,1
17,6
17,7
18,5
18,6
25,2
26,4
26,7
26,8
18,5
18,3
19,0

L3

mm

14,6 (L+5)

14,6 (L+9)

14,5 (1)
15,5 (S)

146 (1)
15,6 (S)

18,4

16,4

22

31
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Montageanleitungen fiir STAUFF Connect 37°-Bordelrohrverschraubungen
Maschinelles Bordeln von Rohrenden und Montage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

o omm 2]

Ségen Sie das Rohrende in einem rechten Winkel (90°) Die maximal zuldssige Winkelabweichung Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
und mindestens 10 mm entfernt vom Trennschnitt des  betrdgt +0,5° zur Rohrachse. Trennschleifer.
Herstellers / Lieferanten ab.

Bau- Rohr-0 Mindestlange L Mindestlange L1
reihe Gerade Rohrenden Gerade Rohrabschnitte vor Rohrbdgen
mm mm mm
L 6 59 43
8 62 44
10 64 46
12 67 47
15 75 50
18 76 58
22 81 60
28 88 60
35 92 62
42 130 70
S 6 61 43
8 64 44
10 66 46
12 68 47
16 79 52
20 82 58
25 94 60
30 96 62
38 136 70

Bitte beachten Sie die in der Tabelle gelisteten Mindestléngen fiir gerade Rohrenden (Abmessung L) und gerade Rohrabschnitte vor Rohrbégen (Abmessung L1).
Falls es die Einbausituation verlangt, dass gerade Rohrabschnitte vor Rohrbdgen (Anmessung L1) kiirzer als in der Tabelle angegeben ausgelegt werden miissen, so
muss das Rohr vor dem Bérdeln gebogen werden.

(5}
max 0,2 xﬁ
max 0,2 x 45°
Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete
Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie und verschmutzte Rohre kdnnen die Lebensdauer der
den Montagebereich des Rohres von etwaigen Rohrverschraubungen verringern und unter Umsténden
Verschmutzungen, Spéne und Farbresten. zu Leckagen fiihren.

2. Vorbereitung und maschinelles Bordeln

Details zur Montagevorbereitung und des eigentlichen maschinellen Bordelvorgangs
entnehmen Sie bitte den detaillierten Montageanleitungen der jeweiligen Maschine.
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Montageanleitungen fiir STAUFF Connect 37°-Bordelrohrverschraubungen
Maschinelles Bordeln von Rohrenden und Montage im Verschraubungskorper

3. Uberpriifung

(1) Rohr-0 Abmessungen
D S D1min D1max
mm mm mm mm
wl 1
) I ] . 6 15 9,1 10
o~ 1
8 1,5 1,3 12
2
1
10 15 13,1 14
2
Stellen Sie die MaBhaltigkeit des Bordelkragens 1
sicher und priifen Sie diesen auf Risse und sonstige 12 15 153 16
Beschédigungen. 2
1,5
Der Kontrolldurchmesser entspricht dabei dem 1 2 186 196
AuBendurchmesser D1 des Bordelkragens 25
(siehe Tabelle rechts). Der Bordelkragen muss 3
rechtwinklig zur Rohrachse und konzentrisch 1,5
zum Rohr positioniert sein. 15 2 191 20
25
Bitte beachten Sie: Ist dies nicht der Fall, kann 1.5
die dauerhafte Funktion der Bordelrohrverbindung 16 z 20,6 2
nicht garantiert werden 25
3
1,5
18 2 232 24
4. Montage im Verschraubungskorper 25
2
Benetzen Sie die 0-Ringe des Bordeladapters leicht 20 25 256 26,8
(z.B. mit Hydraulikél HLP32). Schieben Sie den Adapter 3
in den 24°-Konus des Verschraubungskérpers. 35
1,5
Es wird empfohlen, den Bérdelaqaptgr zuvor mit einem 2 2,5 275
Schraubstock dauerhaft und verliersicher in den 25
24°-Konus des Verschraubungskorpers einzupressen. 3
Hierbei sind sémtliche Bauteile vor eventueller 2
Beschédigung zu schiitzen. 25 215 311 33
Setzen Sie den Bordelkragen auf den Bérdeladapter, 4
welcher nun fest im Verschraubungskorper sitzt, und 2
ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum Punkt des 28 25 32,7 333
deutlich spiirbaren Kraftanstiegs an (Druckpunkt). 3
2
Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, 25
um die Uberwurfmutter um eine weitere halbe 30 3 37 38,7
Umdrehung (180°) tiber den Druckpunkt hinaus 4
anzuziehen und die Montage abzuschlieBen. 5
2
Wahrend der gesamten Montage den Verschraubungs- 25 418 127
korper mit einem zweiten geeigneten Gabelschliissel 3
gegenhalten. 4
25
3
38 1 46 47,2
5
2
42 3 48,8 49,8
4

5. Wiederholmontage

Nach jedem Ldsen der Verbindung ist diese wieder mit dem gleichen Kraftaufwand wie bei der Erstmontage anzuziehen.
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Montageanleitungen fiir STAUFF Connect 37°-Bordelrohrverschraubungen
Maschinelles Bordeln von Rohrenden und Montage im Verschraubungskorper

STAUFF

Kalkulationsabmessungen

i

74

Die korrekte Rohrldnge kann durch Messung des
Abstandes zwischen den Stirnseiten der beiden
in die Verschraubungskorper eingepressten
Bordeladapter ermittelt werden. Die Abmessung
X2 muss dann jeweils fir beide Anschlussseiten
hinzugefigt weden.

Alternativ kann auch der Abstand zwischen den
Stirnseiten der beiden Verschraubungskorper
gemessen werden. Die Abomessung X1 muss dann
jeweils fiir beide Anschlussseiten abgezogen weden.

Die Abmessung L entspricht dem maBlichen Unter-
schied der Rohrlénge im Vergleich von Bordel-
verschraubungen mit Schneidringverschraubungen.

Beim Wechsel des Verschraubungssystems

von Schneidringverschraubungen zu Bordel-
verschraubungen miissen die Rohre entsprechend
um Abmessung L gekiirzt werden.

Stellen Sie die MaBhaltigkeit des Bordelkragens
sicher. Der Kontrolldurchmesser entspricht dabei dem
Aussendurchmesser D1 des Bordelkragens (siehe
Tabelle rechts). Der Bérdelkragen muss rechtwinklig
zur Rohrachse und konzentrisch zum Rohr positioniert
sein. Bitte beachten Sie: Ist dies nicht der Fall, kann
die dauerhafte Funktion der Bérdelrohrverbindung
nicht garantiert werden.

Rohr-0
mm

Abmessungen

mm

S X1 X2 L D1min D1 max
1 1 35 |8

15 |2 25 |9 91 10

1 1 4 8

15 |2 3 9 11,3 12

2 25 125 95

1 1 45 |8

15 2 3,5 9 131 14

2 8 25 |10

1 1 45 |8

15 |2 35 |9 15,3 16

2 3 25 10

1,6 |05 |55 |85

2 1 5 9

25 2 1 10 18,6 19,6
3 3 3 1

15 1 45 |8

2 2 35 9 19,1 20

25 |3 25 10

15 0 65 85

2 1 55 95

25 15 |5 10 206 2

3 25 |4 11

15 0 55 75

2 1 45 85 232 24

25 15 4 9

2 1 7 11,5

25 2 6 12,5

3 3 5 135 25,6 26,8
35 4 4 14,5

15 |1 57 85

2 2 47 95

25 |3 37 105 265 27,5
3 35 32 1

2 1 7 13

25 15 65 135

3 25 |55 |145 i 3

4 4 4 16

2 15 |57 |9

25 |25 47 10 327 333
8 8 42 105

2 -05 9 13

25 |05 |8 14

3 1 75 145 37 38,7
4 8 55 | 16,5

5 45 4 18

2 15 65 12

25 |2 6 12,5

3 3 5 135 41,8 427
4 45 3,5 15

25 |0 10 16

3 05 195 165

4 5 8 18 46 47,2
5 4 6 20

2 15 |7 12,5

3 3 65 |14 | 488 49,8
4 45 |5 15,5
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Montageanleitungen fiir 24°-SchweiBkegel mit 0-Ring

1. Rohrvorbereitung

(1] 10mm (2]

Ségen Sie das Rohrende in einem rechten Winkel (90°) Die maximal zuldssige Winkelabweichung Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
und mindestens 10 mm entfernt vom Trennschnitt des  betrdgt +0,5° zur Rohrachse. Trennschleifer.
Herstellers / Lieferanten ab.

(4] (6]
max 0,2 xﬁ
max 0,2 x 45°
Die Lange der geraden Rohrenden von Rohrbdgen Entgraten Sie die Innen- und AuBenseite des Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete
muss mindestens der doppelten Lénge der Rohrendes leicht (max 0,2 x 45°). Reinigen Sie und verschmutzte Rohre kdnnen die Lebensdauer der
Uberwurfmutter entsprechen. den Montagebereich des Rohres von etwaigen Rohrverschraubungen verringern und unter Umsténden
Verschmutzungen, Spéne und Farbresten. zu Leckagen fiihren.
2. Montagevorbereitung und Anschweien
Schieben Sie die Uberwurfmutter iiber den SchweiBkegel. ~ Der Anwender ist fiir die korrekte Ausfiihrung des Benetzen Sie den 24°-Konus des Stutzens und den
SchweiBverfahrens verantwortlich. 0-Ring des SchweiBkegels leicht (z.B. mit Hydraulikél
Der 0-Ring ist vor dem SchweiBen zu entfernen HLP32). Verwenden Sie kein Schmierfett!
(normalerweise einzeln in der Lieferung). Entfernen Sie die SchweiBriickstande an der
SchweiBnaht und sdubern Sie die 0-Ring-Nut. Fahren Sie unverziiglich mit der Montage fort, um
Der SchweiBkegel ist nach den giiltigen Vorgaben Schmutzanhaftungen zu vermeiden.
fiir SchweiBverfahren anzuschweiBen. Montieren Sie den 0-Ring und stellen Sie sicher, dass
dieser drallfrei positioniert ist.
3. Montage im Verschraubungskérper
Schieben Sie die SchweiBkegel im final Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum Punkt des Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter
ausgerichteten Zustand in den 24°-Konus deutlich spiirbaren Kraftanstiegs an (Festpunkt). und dem Verschraubungskarper erleichtert die
des Verschraubungskorpers. Beachtung und Uberpriifung des korrekten
SchlieBen Sie die Montage mit einer weiteren Anzugwinkels.

1/3-Umdrehung (120°) (iber den Festpunkt hinaus ab.

4. Wiederholmontage

Nach jedem Losen der Verbindung ist diese 0-Ringe sind auf Beschadigungen zu iiberpriifen
wieder mit dem gleichen Kraftaufwand wie und ggf. zu ersetzen.
bei der Erstmontage anzuziehen.
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Montageanleitungen fiir 24°-SchweiBkegel mit 0-Ring

Kalkulationsabmessungen

L 6 31 32
8 31 32
10 32,5 33,5

o
< 12 32,5 33,5
15 35 36
18 36 37

@ 22 385 395
28 M5 425
N 7 35 47 495
B 42 47 50
S 6 31 32
8 31 32
10 325 335
12 325 335
14 38,5 39,5
16 39 4
20 445 47
25 495 53,5
30 52,5 57,5

38 56,5 64,5
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Montageanleitungen fiir Rohrverschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring

STAUFF

1. Montagevorbereitung

Stellen Sie zunéchst sicher, dass der 0-Ring drallfrei Benetzen Sie den 0-Ring auf dem Dichtkegel Fahren Sie unverziiglich mit der Montage fort,
in der entsprechenden Nut auf dem Dichtkegel (z.B. mit Hydraulikél HLP32). Verwenden Sie um Schmutzanhaftungen zu vermeiden.
positioniert ist. kein Schmierfett!

2. Montage im Verschraubungskorper

Schieben Sie die Dichtkegelverschraubung im final Baureihe Rohr-0 Abmessungen Anziehen bis Festpunkt, dann Drehmoment
ausgerichteten Zustand in den 24°-Konus des ") (™) Anzugswinkel ()
Verschraubungskorpers. Gewinde
L 6 M12x15 20
Ziehen Sie die Drahtstiftmutter bis zum Punkt des 8 M14x1,5 30
deutlich spiirbaren Kraftanstiegs an (Festpunkt) 10 M16x1,5 40
und schlieBen Sie die Montage mit einer weiteren 12 M18x1,5 50
1/3-Umdrehung (120°) iiber den Festpunkt hinaus ab. 15 M22x1,5 65
18 M 26X 1,5 110
Eine Markierungslinie auf der Mutter und dem 22 M30x2 _ 120
Verschraubungskdrper erleichtert die Beachtung und 28 M36x2 g 160
Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels. 35 M45x2 § 275
42 M52 X2 E 410
Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, S 6 M14x15 Q 30
um den Verschraubungskorper wéahrend der 8 M16x1,5 < 40
Montage gegenzuhalten. 10 M18x1,5 Y 50
12 M20x1,5 70
14 M22x1,5 78
16 M24x1,5 85
20 M 30X 2 160
25 M 36X 2 200
30 M 42x2 270
38 M52 X2 400

Montageanleitungen fiir Rohrverschraubungen mit Rohransatz

1. Montagevorbereitung

Verschraubungen mit Rohransatz werden werkseitig mit Schneidring und Uberwurfmutter an der Schaftseite montiert.

2. Montage im Verschraubungskorper

Schieben Sie die Rohrverschraubung im Rohransatz Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum Punkt des Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel,
im final ausgerichteten Zustand in den 24°-Konus deutlich spiirbaren Kraftanstiegs an (Festpunkt) um den Verschraubungskérper wahrend der
des Verschraubungskorpers. und schlieBen Sie die Montage mit einer weiteren Montage gegenzuhalten.

1/12-Umdrehung (30°) (iber den Festpunkt hinaus ab.

Eine Markierungslinie auf der Mutter und dem
Verschraubungskorper erleichtert die Beachtung und
Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.
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Montageanleitungen fiir Rohrverschraubungen mit Einschraubstutzen
Whitworth Rohrgewinde (zylindrisch)

Anzieh-Drehmomente

=

Abb. 3
Metallische Dichtkante Profildichtring Dichtflache fiir Dichtringe 0-Ring mit Kammerring
(einstellbar)
Whitworth Rohrgewinde (zylindrisch) Whitworth Rohrgewinde (zylindrisch) Whitworth Rohrgewinde (zylindrisch) Whitworth Rohrgewinde (zylindrisch)
DIN 3852-2 (Form B) /IS0 1179-4 (Typ B) 1S0 1179-2 (Typ E)
Gerade Einschraubstutzen Riickschlag- Einstellbare Verschlussstopfen
ventile Winkel-Einschraubversch. FI-VSV FI-VS
Serie Gewinde Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 2 Abb. 4 Abb. 2 Abb. 1 Abb. 2
Metallische  Profildichtring Dichtfliche  Profildichtring ~0-Ring mit Kammerring Profildichtring  Metallische Dichtkante Profildichtring
Dichtkante fiir Dichtringe
Drehm. Drehm. Drehm. Drehm. Drehm. Drehm. Drehm.
N-m ca. N-mca. N-mca. N-m ca. N-mca. N-mca. N-mca.
L G1/8 25 18 20 18 25 18 25 15
G1/4 55 35 50 85 50 33 40 25
G3/8 95 70 80 70 80 70 95 50
G1/2 185 90 140 90 105 90 130 70
G3/4 250 180 190 180 220 180 250 120
G1 400 310 330 310 370 250 400 200
G11/4 670 450 540 450 500 400 600 320
G11/2 800 540 630 540 600 500 800 400
S G1/8 30 25 18 25 15
G1/4 80 55 60 55 50 38! 40 25
G3/8 130 80 100 80 80 70 95 50
G172 220 115 160 115 105 90 130 70
G 3/4 350 180 280 180 220 181 250 120
G1 700 310 440 310 370 250 400 200
G11/4 850 450 580 450 500 400 600 320
G11/2 1000 540 700 540 600 500 800 400
G2 1200 750

Die angegebenen Anziehdrehmomente sind Richtwerte in N-m (Newton-Meter) mit einer Toleranz von +10% und beziehen sich ausschlieBlich auf
Originalkomponenten aus dem Produktbereich STAUFF Connect aus Stahl mit Zink/Nickel-Beschichtung und Stahl als Gegenwerkstoff.

Fiir Anziehdrehmomente mit abweichenden Werkstoffen und/oder Oberflaichen wenden Sie sich bitte rechtzeitig vor Anwendung an STAUFF.
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Montageanleitungen fiir Rohrverschraubungen mit Einschraubstutzen
Metrisches Gewinde (zylindrisch)

Anzieh-Drehmomente

—

|

Abb. 1 Abb. 2

Metallische Dichtkante Profildichtring 0-Ring 0-Ring ohne Kammerring 0-Ring mit Kammerring
(einstellbar) (einstellbar)

Metrisches Gewinde (zylindrisch) Metrisches Gewinde (zylindrisch) Metrisches Gewinde (zylindrisch) Metrisches Gewinde (zylindrisch) Metrisches Gewinde (zylindrisch)
DIN 3852-1 (Form B) / 1S0 9974-2 (Typ E) 1S0 6149-2 /-3 IS0 6149-2 /-3
1S0 9974-3 (Typ B)

Gerade Einschraubstutzen Riickschlag- Einstellbare Verschlussstopfen
ventile Winkel Einschraubverschraubung FI-VSV FI-VS
Serie Gewinde Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 2 Abb. 5 Abb. 4 Abb. 2 Abb. 2 Abb. 3
Metallische Dichtkante  Profildichtring  0-Ring Profildichtring  0-Ring mit 0-Ring Profildichtring  Profildichtring  0-Ring
Kammerring
Drehm. Drehm. Drehm. Drehm. Drehm. Drehm. Drehm. Drehm. Drehm.
N-mca. N-mca. N-mca. N-mca. N-m ca. N-mca. N-mca. N-mca. N-mca.
L M8x1 14 10
M10x 1 25 18 15 18 18 15 12 12 15
M12x1,5 45 25 25 25 35 25 25 23 22
M14x1,5 70 45 35 45 55) 35 45 30 45
M16x 1,5 90 55 40 55 80 40 55 50 55
M18x1,5 120 70 45 70 105 45 70 65 70
M22x1,5 170 125 60 125 125 60 125 90 100
M26x152 | 230 180 180 180 100 170
M 27 x 2 180 100 200 100 180 130 180
M 33 x2 400 310 160 310 370 160 250 250 215
M 42 x 2 700 450 210 450 500 210 400 310 330
M 48 x 2 900 540 260 540 600 260 500 380 420
S M12x1,5 60 35 35 35 35 35 25 23 22
M14x15 80 55 40 55 55 45 45 30 45
M16x1,5 130 70 55 70 80 55 55 50 55
M18x1,5 190 90 70 90 105 70 70 65 70
M20x1,5 220 125 125 80 80
M22x1,5 300 135 100 135 125 100 125 90 100
M26x1,5 180 180 100 170
M 27 x 2 420 180 170 180 220 170 180 130 180
M33x2 600 310 310 310 370 310 250 250 215
M42x2 700 450 330 450 500 330 400 310 330
M 48 x 2 950 540 420 540 600 420 500 380 420

2M 27 x 2 entsprechend IS0 6149.
Die angegebenen Anziehdrehmomente sind Richtwerte in N-m (Newton-Meter) mit einer Toleranz von +10% und beziehen sich ausschlieBlich auf
Originalkomponenten aus dem Produktbereich STAUFF Connect aus Stahl mit Zink/Nickel-Beschichtung und Stahl als Gegenwerkstoff.

Fiir Anziehdrehmomente mit abweichenden Werkstoffen und/oder Oberflaichen wenden Sie sich bitte rechtzeitig vor Anwendung an STAUFF.
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Montageanleitungen fiir Rohrverschraubungen mit Einschraubstutzen
UN/UNF Gewinde

Anzieh-Drehmomente

0-Ring ohne Kammerring 0-Ring ohne Kammerring
(nicht einstellbar) (einstellbar)
UN/UNF Gewinde UN/UNF Gewinde

1S0 11926-2/-3

Gerade Einschraub- Einstellbare

stutzen Winkel Einschraubverschraubung
Serie Gewinde Abb. 1 Abb. 2
0-Ring 0-Ring
Drehm. Drehm.
N-mca. N-mca.
L 7/16-20 UNF | 18 18
1/2-20UNF 28
9/16-18 UNF | 30 34
3/4-16 UNF 50 55
7/8-14UNF | 60 80
11/16-12UN | 95 100
15/16-12UN | 150 150
15/8-12UN | 200 290
17/8-12UN | 325 325
S 7/16-20 UNF 20 20
9/16-18 UNF | 35 46
3/4-16 UNF 70 80
7/8-14 UNF 100 80
11/16-12UN | 170 185
15/16-12UN | 270
15/8-12UN | 285 340
17/8-12UN | 415 415

Die angegebenen Anziehdrehmomente sind Richtwerte in N-m (Newton-Meter) mit einer Toleranz von +10% und beziehen sich ausschlieBlich auf
Originalkomponenten aus dem Produktbereich STAUFF Connect aus Stahl mit Zink/Nickel-Beschichtung und Stahl als Gegenwerkstoff.

Fiir Anziehdrehmomente mit abweichenden Werkstoffen und/oder Oberflaichen wenden Sie sich bitte rechtzeitig vor Anwendung an STAUFF.
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Montageanleitungen fiir Schwenkverschraubungen

1. Montagevorbereitung

Benetzen Sie den 0-Ring am Einschraubgewinde der
Schwenkverschraubung (z.B. mit Hydraulikél HLP32).

Verwenden Sie kein Schmierfett!

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

STAUFF

2. Montage im Verschraubungskorper

Platzieren Sie den Dichtkantenring bzw. den Dichtring
mit Elastomerdichtung auf der Unterseite der
Schwenkverschraubung (zu erkennen an der deutlich
groBeren Ausdrehung am Gehause) und zentrieren
diesen tiber dem Hohlschraubengewinde. Dichtringe
mit Elastomerdichtung werden dariiber hinaus von der
Ausdrehung am Geh&use zentriert — dabei ist keinerlei
Spiel zwischen Dichtring und Gehéuse zuldssig.

Richten Sie die Schwenkverschraubung aus und
ziehen Sie die von oben eingesetzte Hohlschraube bis
zum Punkt des deutlich splirbaren Kraftanstiegs an
(Druckpunkt).

Positionierung und Ausrichtung der Dichtringe mit Elastomerdichtung

SchlieBen Sie die Montage mit einer weiteren
1/6-Umdrehung (60°, anzuwenden bei Dichtringen
mit Elastomerdichtung) bzw. einer weiteren 1/4-
Umdrehung (90°, anzuwenden bei Dichtkantenringen)
liber den Druckpunkt hinaus ab. Verwenden Sie

einen geeigneten Schraubenschllissel, um das
Geh&use der Schwenkverschraubung wéhrend der
Montage ausgerichtet zu halten.

Anwendbar fiir RSWND / RSW / RST

Bau-  Rohr-0 Gewinde

reihe m"

L 6 G1/8
8 G1/4
10 G1/4
12 G 3/8
15 G1/2
18 G1/2
22 G 3/4
28 G1
35 G11/4
42 G11/2

S 6 G1/4
8 G1/4
10 G 3/8
12 G 3/8
14 G1/2
16 G1/2
20 G 3/4
25 G1
30 G11/4
38 G11/2

Position

LAl alaaaa4annaeaaa4alaanno

Bau-  Rohr-0
reihe m"
L 6
8
10
12
15
18
22
28
35
42
S 6
8
10
12
14
16
20
25
30
38

Position 1

!
PR

KRR

TXXS

T,
o0

XX

Gewinde Position
M10x1
M12x1,5
M14x1,5
M16x1,5
M18x1,5
M22x1,5
M26x1,5
M33x2
M42x2
M48x2
M12x1,5
M14x1,5
M16x1,5
M18x1,5
M20x1,5
M22x1,5
M27x2
M33x2
M42x2
M48x2

LA alaaala4alnalaaaa4alaaNn e
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Montageanleitungen

Montageanleitung fiir einstellbare Verschraubung mit Kontermutter z.B. WEE, VEE, TEE, LEE

Fiir Einschraublocher gemaB 1S0 6149 oder SAE UNO

Fiir Einschraublocher Form X geméaB DIN 3852-2, IS0 1179-1

@ Kontermutter
© Konterscheibe

©® 0-Ring

@ Kontermutter
© Konterscheibe
© 0-Ring

@ Kammerring

7

f{/

Vor der Montage

1. Montagevorbereitung

2. Montage

Nach der Montage

Benetzen Sie den 0-Ring
(z.B. mit Hydraulikdl HLP32).
Verwenden Sie kein Schmierfett!

Fahren Sie unverziiglich mit der Mon-
tage fort, um Schmutzanhaftungen zu
vermeiden.

Vor der Montage

Kontermutter, Konterscheibe und
0-Ring so weit wie mdglich zurtick-
drehen.

=

—

Schrauben Sie den Verschraubungs-
korper vollsténdig ein.

Stellen Sie die Richtung ein.

Achtung: Maximal eine Umdrehung
gegen die Einschraubrichtung zurtiick-
drehen!

Ziehen Sie die Kontermutter nach
vorgegebenem Drehmoment (siehe

S. 171-179) fest, halten Sie dabei

den Verschraubungskorper mit einem
Schraubenschliissel in Einstellrichtung
gegen.

Nach der Montage

Bitte beachten Sie:
Auf die Verwendung des Kammerrings
bei Einschraubléchern Form X!
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Produktspezifische Kurzbezeichnungen
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Produktspezifische Kurzbezeichnungen

Bezeichnung
FI-AB

FI-AS

FI-ASV

FI-BA

FI-BH

FI-BM

FI-Box-... (FI-KOL-...)
FI-BUZ
FI-DGWE-...-M-WD
FI-DGWE-...-R-WD
FI-DIR

FI-DKI

FI-DKR

FI-DS
FI-EGE-...-M
FI-EGE-...-M-WD
FI-EGE-...-N
FI-EGE-...-R
FI-EGE-...-R-WD
FI-EGED-...-M-WD
FI-EGED-...
FI-EGED-...-R-WD
FI-EL

FI-ELD
FI-EMA-...-R
FI-EMAD-...-R
FI-ES

FI-ET

FI-ETD

FI-EVD

FI-EW

FI-EWD

FI-FB

FI-FD

FI-FK

FI-FST

FI-G

FI-G

FI-GA-...-M
FI-GA-...-N
FI-GA-...-R
FI-GE-...-M
FI-GE-...-Mk
FI-GE-...-M-OR
FI-GE-...-M-WD
FI-GE-...-N
FI-GE-...-R
FI-GE-...-R-DF
FI-GE-...-Rk
FI-GE-...-R-WD
FI-GE-...-U
FI-GP
FI-GP-PRC
FI-GS

FI-ID

FI-K

FI-KB

FI-KR
FI-LE-...-M
FI-LE-...-Mk
FI-LE-...-N
FI-LE-...-R
FI-LE-...-Rk
FI-LEE-...-M-0K
FI-LEE-...-M-0R
FI-LEE-...-R-0K
FI-LEE-...-U
FI-M

FI-MA-...-R
FI-MFK

FI-MFK
FI-MVK-PRC-H-M
FI-RED-...-R
FI-RED-...-R-WD
FI-REDS
FI-REDSD
FI-REDSD
FI-RST-...-M-DK
FI-RST-...-M-WD

'
=

Produktkategorie
Anschlussteile
SchweiBverschraubungen
SchweiBverschraubungen
Anschlussteile

Anschlussteile

Anschlussteile

Priif- / Hilfsmittel

Ersatzteile / Zubehtr
Drehverschraubungen
Drehverschraubungen

Ersatzteile / Zubehor

Ersatzteile / Zubehor

Ersatzteile / Zubehtr
Anschlussteile

Verschraubungen mit Rohransatz
Verschraubungen mit Rohransatz
Verschraubungen mit Rohransatz
Verschraubungen mit Rohransatz
Verschraubungen mit Rohransatz

Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)
Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)
Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)

Vlerschraubungen mit Rohransatz

Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)
Aufschraub- / Manometerverschraubungen
Aufschraub- / Manometerverschraubungen

Schottverschraubungen
Verschraubungen mit Rohransatz

Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)
Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)

Verschraubungen mit Rohransatz

Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)

Montagewerkzeuge / -maschinen
Anschlussteile
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Verbindungsverschraubungen
Verbindungsverschraubungen

Aufschraub- / Manometerverschraubungen
Aufschraub- / Manometerverschraubungen
Aufschraub- / Manometerverschraubungen

Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Schottverschraubungen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Verbindungsverschraubungen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Ersatzteile / Zubehdr
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Anschlussteile

Aufschraub- / Manometerverschraubungen

Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Ersatzteile / Zubehtr
Ersatzteile / Zubehor
Verschraubungen mit Rohransatz

Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)
Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)

Schwenkverschraubungen
Schwenkverschraubungen

Produktbeschreibung

37°-Bordelanschlussteile (Set)

Gerade AnschweiBverschraubung

Gerade AnschweiBverschraubung fiir Rohre

24°-/ 37°-Bérdeladapter mit O-Ringen

Druckhtilse fir 37°-Bérdelrohrverschraubungen
Uberwurfmutter fiir 37°-Bordelrohrverschraubungen
Konuslehren-Satz

Verschlussstopfen mit Dichtkante

Winkel Drehverschraubung

Winkel Drehverschraubung

Dichtring mit Elastomerdichtung fiir Einschraubstutzen von Schwenkverschraubungen
Dichtkantenring (innen) fiir Innengewinde von Manometerverschraubungen
Dichtkantenring (auBen) fir Einschraubstutzen von Schwenkverschraubungen
Schneidring (Zwei Schneidkanten)

Gerade Einschraubverschraubung mit Rohransatz

Gerade Einschraubverschraubung mit Rohransatz

Gerade Einschraubverschraubung mit Rohransatz

Gerade Einschraubverschraubung mit Rohransatz

Gerade Einschraubverschraubung mit Rohransatz

Gerade Einschraubverschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring
Gerade Einschraubverschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring
Gerade Einschraubverschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring
Einstellbare L-Verschraubung mit Rohransatz

Einstellbare L-Verschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)
Manometerverschraubung mit Rohransatz
Manometerverschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring
EinschweiB Schottverschraubung

Einstellbare T-Verschraubung mit Rohransatz

Einstellbare T-Verschraubungmit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)
Einstellbare Winkelverschraubung (45°) mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring
Einstellbare Winkelverschraubung mit Rohransatz

Einstellbare Winkelverschraubung (90°) mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring
Klemmbacken

STAUFF Form EVO Dichtring

Schneidring Montagestutzen fiir die manuelle Fertigmontage
Formstutzen

Gerade Verschraubung

Gerade Reduzierverschraubung

Aufschraubverschraubung

Aufschraubverschraubung

Aufschraubverschraubung

Gerade Einschraubverschraubung

Gerade Einschraubverschraubung

Gerade Einschraubverschraubung

Gerade Einschraubverschraubung

Gerade Einschraubverschraubung

Gerade Einschraubverschraubung

Gerade Einschraubverschraubung

Gerade Einschraubverschraubung

Gerade Einschraubverschraubung

Gerade Einschraubverschraubung

Gegenhalteplatte fiir die maschinelle Montage

Gegenhalteplatte fiir die maschinelle/manuelle Montage

Gerade Schottverschraubung

Innendorn

Kreuzverschraubung

Klemmbacken fiir 37°-Bérdelungen

Kammerring (schmal) fiir Einschraubstutzen von Verschraubungen mit Kontermutter
L-Einschraubverschraubung

L-Einschraubverschraubung

L-Einschraubverschraubung

L-Einschraubverschraubung

L-Einschraubverschraubung

Einstellbare L-Einschraubverschraubung mit Kontermutter
Einstellbare L-Einschraubverschraubung mit Kontermutter
Einstellbare L-Einschraubverschraubung mit Kontermutter
Einstellbare L-Einschraubverschraubung mit Kontermutter
Uberwurfmutter

Manometerverschraubung

Schneidring Montagestutzen fiir die maschinelle Montage
Schneidring Montagestutzen fiir die manuelle Montage
Schneidring Montagestutzen fiir die maschinelle Montage
Gewindereduzierung

Gewindereduzierung

Gerade Reduzierverschraubung mit Rohransatz

Gerade Reduzierverschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring fiir Rohrenden
Distanzadapter mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring
T-Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausfiihrung)
T-Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausfiihrung)

STAUFF

Seite
37
114
120
34
35
36
283
235
197
196
245
246
244
28
157
160
161
156
158
136
137
134
168
153
131
130
110
167
152
151
166
150
275
32
270
274
96
97
126
127
124
44
64
57
52
65
40
55
60
48
70
253
260/268
108
274
104
261
247
89
91
92
88
90
175
177
173
179
33
129
252/259
267
264
226
224
162
144
148
191
193

344
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ElSTAUFF

Bezeichnung
FI-RST-...-R-DK
FI-RST-...-R-WD
FI-RSW-...-M-DK
FI-RSW-...-M-WD
FI-RSW-...-R-DK
FI-RSW-...-R-WD
FI-RSWND-...-M-DK

FI-RSWND-...-M-WD
FI-RSWND-...-R-DK
FI-RSWND-...-R-WD
FI-RV

FI-RVA

FI-RVI-...-R
FI-RVIA-...-R
FI-RWV-...-M-WD
FI-RWV-...-R-WD
FI-RWVA-...-M-WD
FI-RVWVA-...-R-WD
FI-RVZ-...-M-WD
FI-RVZ-...-R-WD
FI-RVZA-...-M-WD
FI-RVZA-...-R-WD
FI-S

FI-SKM

FI-SN

FI-SNR

FI-SNV

FI-SNV

FI-T

FI-T

FI-TE-...-M
FI-TE-...-Mk
FI-TE-...-N
FI-TE-...-R
FI-TE-...-Rk
FI-TEE-...-M-0K
FI-TEE-...-M-OR
FI-TEE-...-R-0K
FI-TEE-...
FI-TIB
FI-VvD
FI-VEE-...-M-0K
FI-VEE-...-M-OR
FI-VEE-...-R-0K
FI-VEE-...
FI-VES
FI-VH
FI-VS-...-M-OR
FI-VS-...-M-WD
FI-VS-...-R
FI-VS-...-R-WD
FI-VSK
FI-VSV-...-M-WD
FI-VSV-...-R-WD
FI-w

FI-WAS

FI-wDDS
FI-WDDS-W5
FI-WE-...-M
FI-WE-...-Mk
FI-WE-...-N
FI-WE-...-R
FI-WE-...-Rk
FI-WEE-...-M-0K
FI-WEE-...-M-O0R
FI-WEE-...-R-0K
FI-WEE-...-U

FI-WS

FI-WV
Oel-Stauff-Form-1L
0-RING

0-RING

0-RING

0-RING
SFO/PRC-POC-FS
SFO-F-A-A-10T
SPR-PRC-FS
SPR-PRC-H-M-0S

'
(=

'
(==

Produktkategorie
Schwenkverschraubungen
Schwenkverschraubungen
Schwenkverschraubungen
Schwenkverschraubungen
Schwenkverschraubungen
Schwenkverschraubungen
Schwenkverschraubungen
Schwenkverschraubungen
Schwenkverschraubungen
Schwenkverschraubungen
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Hydraulikventile
Anschlussteile

Ersatzteile / Zubehor
SchweiBverschraubungen
SchweiBverschraubungen

Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)
Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)

Verbindungsverschraubungen
Verbindungsverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Priif- / Hilfsmittel

Ersatzteile / Zubehdr
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Hydraulikventile

Anschlussteile

Ersatzteile / Zubehor

Ersatzteile / Zubehtr

Ersatzteile / Zubehor

Ersatzteile / Zubehor

Ersatzteile / Zubehtr

Ersatzteile / Zubehor

Ersatzteile / Zubehdr
Verbindungsverschraubungen
SchweiBverschraubungen
Anschlussteile

Anschlussteile
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Einschraubverschraubungen
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Schottverschraubungen
Hydraulikventile
Montagewerkzeuge / -maschinen
Ersatzteile / Zubehor

Ersatzteile / Zubehor

Ersatzteile / Zubehtr

Ersatzteile / Zubehor
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen

Produktspezifische Kurzbezeichnungen

Produktbeschreibung
T-Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausfiihrung)
T-Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausfiihrung)
Winkel Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausfiihrung
Winkel Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausfiihrung
Winkel Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausflihrung
Winkel Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausfihrung
Winkel Schwenkverschraubung (Mitteldruck Ausfihrung

(

(

(

Winkel Schwenkverschraubung (Mitteldruck Ausfihrung
Winkel Schwenkverschraubung (Mitteldruck Ausfihrung
Winkel Schwenkverschraubung (Mitteldruck Ausfiihrung
Riickschlagventil

Riickschlagventil

Aufschraub Riickschlagventil

Aufschraub Riickschlagventil

Einschraub Riickschlagventil

Einschraub Ruickschlagventil

Einschraub Riickschlagventil

Einschraub Riickschlagventil

Einschraub Ruckschlagventil

Einschraub Riickschlagventil

Einschraub Riickschlagventil

Einschraub Riickschlagventil

Schneidring (Eine Schneidkante)

Sechskant Kontermutter

24°-SchweiBkegel mit 0-Ring
24°-SchweiBkegelreduzierung mit 0-Ring

Gerade Verschraubung mit 24°-Dichtkegel / O-Ring
Gerade Reduzierverschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring
T-Verschraubung

T-Reduzierverschraubung

T-Einschraubverschraubung

T-Einschraubverschraubung

T-Einschraubverschraubung

T-Einschraubverschraubung

T-Einschraubverschraubung

Einstellbare T-Einschraubverschraubung mit Kontermutter
Einstellbare T-Einschraubverschraubung mit Kontermutter
Einstellbare T-Einschraubverschraubung mit Kontermutter
Einstellbare T-Einschraubverschraubung mit Kontermutter
Gewindeplatte

Verschlussstopfen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)

Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (45°) mit Kontermutter
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (45°) mit Kontermutter
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (45°) mit Kontermutter
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (45°) mit Kontermutter
Riickschlagventil Einbausatz

Verstarkungshtilse

Verschlussstopfen flir Einschraublécher

Verschlussstopfen flir Einschraubldcher

Verschlussstopfen flir Einschraubldcher

Verschlussstopfen flir Einschraublécher

Vlerschlussstopfen flir Rohrenden

Verschlussstopfen fir Einschraubldcher (Schwere Ausfihrung)
Verschlussstopfen fiir Einschraublécher (Schwere Ausflihrung)
Winkelverschraubung

Winkel AnschweiBverschraubung

Weichdichtender Schneidring

Weichdichtender Schneidring (Edelstahl)

Winkel Einschraubverschraubung

Winkel Einschraubverschraubung

Winkel Einschraubverschraubung

Winkel Einschraubverschraubung

Winkel Einschraubverschraubung

Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (90°) mit Kontermutter
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (90°) mit Kontermutter
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (90°) mit Kontermutter
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (90°) mit Kontermutter
Winkel Schottverschraubung

Wechselventil

STAUFF Form EVO Ol

0-Ring fiir Einschraubstutzen

0-Ring fiir 24°-/ 37°-Bordeladapter

0-Ring fiir 24°-Dichtkegelverschraubungen / 24°-SchweiBkegel
0-Ring fiir Hohlschrauben von Schwenkverschraubungen

Externer FuBschalter

Rohrumformmaschine mit Cloud-Anbindung

Externer FuBschalter

STAUFF Montagedl mit Pinsel

Seite
190
192
187
189
186
188
183
185
182
184
200
201
210
211
203
202
205
204
207
206
209
208
28
237
116
118
138
140
100
101
83
85
86
82
84
175
177
173
179
282
234
175
177
173
179
212
31
233
231
232
230
236
229
228
99
115
29
30
75
78
80
74
76
174
176
172
178
109
213
276
239
240
242
243
254/276
272
258
276




Produktspezifische Kurzbezeichnungen

Bezeichnung
SPR-PRC-H-E-SET
SPR-PRC-MA-D-A
SPR-PRC-MP
SPR-PRC-POC-A-A-10T
SPR-PRC-POC-RTH
SPR-PRC-TH-C-M
SPR-PRC-TH-C-MA
SPR-PRC-TH-F-M
SPR-TM

STAUFF CLEAN
TUB-MA
TUBSD-MA
TUD-MA

TUSD-MA

WDG

WDG

Produktkategorie
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Montagewerkzeuge / -maschinen
Rohrbearbeitung
Rohrbearbeitung
Rohrbearbeitung
Rohrbearbeitung
Rohrbearbeitung

Ersatzteile / Zubehor

Ersatzteile / Zubehor

Produktbeschreibung

Tragbare Schneidring-Montagemaschine mit manueller Druckeinstellung (Set)
Kombinierte Schneidring-Montage- und 37°-Bdrdelmaschine

Manuelles Schneidring-Vormontagegerat
Schneidring-Fertigmontage-Maschine mit Cloud-Anbindung

Optionale Werkzeugaufnahme fiir Rohre mit geringen Biegeradien
Werkzeugkopf fiir die Schneidring-Montage (mit manueller Druckeinstellung)
Werkzeugkopf fir die Schneidring-Montage (mit automatischer Druckeinstellung)
Werkzeugkopf flir 37°-Bordelungen (mit manueller Druckeinstellung)
Montagewerkzeugmagazin

System zur Innenreinigung von Rohren und Schiduchen

Handrohrbieger

Rohrbiege- und Abségevorrichtung

Hand Rohrentgrater

Rohr Abségevorrichtung

Profildichtring fir Einschraubstutzen

Profildichtring fiir Einschraubstutzen

STAUFF

Seite
262

256

266
250/254
254

258

258

258
254/258
286

288

289

291

290

238

238
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