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Die Unternehmen der STAUFF Gruppe entwickeln, produzieren
und vertreiben Leitungskomponenten und Hydraulikzubehor
flir den Maschinen- und Anlagenbau und die industrielle
Instandhaltung.

Zu den typischen Einsatzgebieten zéhlen neben der Mobil-
und Stationérhydraulik auch der Nutz- und Sonderfahrzeugbau
sowie die Bereiche Verkehrs- und Energietechnik. Auch in

der Marine-, 0I- und Gasindustrie sowie in der Prozess-,
Lebensmittel- und Chemietechnik finden STAUFF Produkte
und Lésungen Verwendung.

STAUFF LINE Leitungskomponenten

Die Unternehmen der STAUFF Gruppe stellen mit den
sieben STAUFF Line Produktgruppen

= STAUFF Schellen

= STAUFF Connect

= STAUFF Flansche

= STAUFF Schlaucharmaturen

= STAUFF Schnellverschlusskupplungen
= STAUFF Ventile und

= STAUFF Test

aus eigener Entwicklung und Fertigung ein umfangreiches
Komponentenprogramm zur Befestigung und Verbindung
von Rohr- und Schlauchleitungen in der Mobil- und
Stationdrhydraulik sowie fiir weitere Anwendungsgebiete
zur Verfligung.

Abgerundet wird das Portfolio durch weitere Komponenten
aus den Bereichen Absperr-, Regel- und Messtechnik.

Zum Produktprogramm von STAUFF zéhlen aktuell etwa
50000 Standardkomponenten in zehn Produktgruppen sowie
eine Vielzahl an Sonder- und Systemldsungen, die nach
Kundenvorgaben oder auf Grundlage eigener Entwicklungen
umgesetzt werden.

Sémtliche STAUFF Produkte werden umfangreichen Priifungen
in Anlehnung an géngige Normen und Richtlinien unterzogen
und unterliegen den hohen Standards des unternehmens-
weiten Managementsystems. Fiir viele Artikel liegen dariiber
hinaus Zertifikate, Zulassungen und Freigaben internationaler
Institute, Einrichtungen und Dienststellen vor, welche die
Qualitat und Leistungsfahigkeit unabhangig bescheinigen.

Die Ausfiihrung von STAUFF Line Produkten erfolgt in einer
einheitlich hohen, aufeinander abgestimmten Qualitét. So
wird ein groBer Anteil des Programms in Stahl als Liefer-
standard (und viele weitere Komponenten optional) mit der
hochwertigen STAUFF Zink/Nickel-Oberflachenbeschichtung
versehen.

Diese gewahrleistet zuverldssigen Korrosionsschutz,

der — selbst nach Transport, Verarbeitung und Montage

der Bauteile — weit tber die bisher marktiiblichen Standards
hinausgeht und alle geltenden gesetzlichen Anforderungen
erfillt.

Bei Bedarf kdnnen Erstausriister iber die Belieferung
von Einzelteilen hinaus mit weiteren Zusatzleistungen
von der technischen Beratung (iber die Montage und
Konfektionierung bis hin zur Logistik unterstiitzt
werden:

STAUFF

Eigene Niederlassungen in derzeit 18 Landern und ein weltweit
flachendeckendes Netzwerk aus Vertriebspartnern sorgen fiir
eine hohe Prasenz und stellen maximale Verfiigbarkeit und
Servicekompetenz vor Ort sicher.

Qualititsmanagement — 1SO 9001:2015
Umweltmanagement — 1SO 14001:2015
Arbeitsschutzmanagement — ISO 45001:2018
Energiemanagement — ISO 50001:2018

Lloyd's Register
LRQA

= Unterstiitzung bei der Auswahl geeigneter Standard-
komponenten und Bestelloptionen; Bereitstellung von
Sonderanfertigungen nach Kundenvorgabe oder auf
Basis eigener Entwicklungen — von der Prototypenphase
bis hin zur Produktion in GroBserie

= Analyse und Optimierung bestehender und Auslegung
neuer Leitungssysteme mit der Zielsetzung, die Leistungs-
fahigkeit von Maschinen und Anlagen zu erhéhen und
Gesamtkosten fiir den Kunden zu senken

= Konfektionierung und Vormontage von Einzelkomponenten
zu kundenspezifischen Baugruppen und Modulen

= Individuell abgestimmte Beschaffungslosungen
(z.B. Onlineshop und Electronic Data Interchange) und
Belieferungsmodelle (z.B. von der Lagerbevorratung
kundenspezifischer Artikel liber Kanban-Logistik bis hin
zur Just-In-Time-Lieferung ganzer Baugruppen auf
speziellen Ladungstragern an die Montagebander des
Kunden) mit der Zielsetzung, Materialfliisse zu optimieren

Katalog 2 = Ausgabe 04/2022
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Mit den Produktgruppen

= STAUFF Test

= STAUFF Diagtronics

= STAUFF Filtration Technology und
= STAUFF Hydraulikzubehor

bieten die Unternehmen der STAUFF Gruppe Zugriff

auf ein umfangreiches, auf die Bediirfnisse des Marktes
ausgerichtetes Programm bestehend aus analoger

und digitaler Mess- und Analysetechnik, Filtersystemen
und -elementen sowie weiterem Zubehdr fiir den
Tank-, Behélter-, Aggregate- und Getriebebau

in der Mobil- und Stationdrhydraulik.

Relevante Zusatzleistungen runden das Angebot weiter ab:

= Unterstiitzung bei der Auswahl geeigneter Komponenten
und Bestelloptionen; Bereitstellung von Sonderanfertigungen
nach Kundenvorgabe oder auf Basis eigener Entwicklungen —
von der Prototypenphase bis hin zur Produktion in GroBserie

= Zustandsanalyse bestehender Hydraulikkreislaufe mit der
Zielsetzung, Filtrationssysteme, Behdlterkomponenten und
Uberwachungsldsungen optimal auf die jeweiligen Anforderungen
abzustimmen sowie ganzheitliche Konzepte zu entwickeln,
um die Verfiigbarkeit von Maschinen und Anlagen zu erhéhen

= Individuell abgestimmte Beschaffungslésungen
und Belieferungsmodelle

2l
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STAUFF Connect

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

= 24°-Schneidringverschraubungen

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

= 37°-Bordelrohrverschraubungen

Abgerundet wird das Produktprogramm durch weiteres
Zubehdr wie Riickschlag- und Wechselventile fiir den
direkten Rohrleitungseinbau sowie Gewindereduzierungen
und Verschlusskomponenten.

Vom Standard abweichende Sonderausfiihrungen
und -gréBen sowie alternative Werkstoffe, Werkstoff-
kombinationen und -oberflichen kdnnen auf Anfrage
realisiert werden.

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

Aufgrund seiner vielseitigen und flexiblen Einsatz-
mdglichkeiten ist das patentierte STAUFF Form
Rohrumformsystem die beste Losung fiir die Serien-
verarbeitung von Rohrverschraubungen in
Anwendungsbereichen, in denen hdchste Anforderungen
hinsichtlich Sicherheit, Zuverldssigkeit, Stabilitat

und Reproduzierbarkeit gelten.

STAUFF setzt bei der Verarbeitung seines Programmes an
Rohrverschraubungen und Zubehdr aus Stahl konsequent
auf die seit Jahren bewahrte STAUFF Zink/Nickel-Oberflache,
die zuverldssigen Korrosionsschutz bietet, der weit tiber die
bisher marktiiblichen Standards hinausgeht und alle
geltenden gesetzlichen Anforderungen erfiillt.

Fiir ausgewdhlte Baureihen und Ausfiihrungen liegen
unabhéngige Zertifikate, Zulassungen und Freigaben vor:

= Bureau Veritas
= DNV GL

= DVGW

= Lloyd’s Register

Katalog 2 = Ausgabe 04/2022
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STAUFF Zink/Nickel Oberflache

Schichtaufbau = Mindestens 1200 Stunden Besténdigkeit gegen Rotrost / = Hochwertige Optik und Farbgebung durch helle und leicht
= Versiegelung Grundmetallkorrosion unter praxisnahen Bedingungen in der  glénzende Oberflache — vergleichbar mit Edelstahl
Passivierung Salzspriihnebel-Kammer entsprechend DIN EN ISO 9227
m Zink/Nickel = Reduzierte Tendenz zu Kontaktkorrosion in Verbindung
= Stahl = Auftreten von WeiBrost nur als leichter Grauschleier mit anderen Metallen (wie Aluminium oder Edelstahl)
= Ubertrifft die im VDMA-Einheitsblatt 24576 fiir Rohr- = Vlerbesserte Abnutzungsbesténdigkeit / VerschleiB-
Mit mindestens 1200 Stunden Besténdigkeit gegen Rotrost verbindungen definierten Anforderungen fiir die hdchste festigkeit dank hoher Duktilitat / plastischer
bietet die spezielle STAUFF Zink/Nickel-Oberflache Korrosionsschutzklasse K5 (360 Stunden Bestandigkeit Verformbarkeit der Oberflache
zuverldssigen Korrosionsschutz fiir Komponenten aus gegen WeiBrost / 720 Stunden Besténdigkeit gegen Rotrost)
Stahl — selbst nach Transport, Verarbeitung und Montage = Geringes Allergierisiko dank minimaler Nickelldssigkeit,
dieser. Dies bestétigen Priifungen in der Salzspriihnebel- = Frei von sechswertigem Chrom Cr(VI) die um ein Vielfaches unter den gesetzlich geregelten
Kammer entsprechend DIN EN ISO 9227. Grenzwerten fiir jene Gegenstande liegt, die unmittelbar
= ELV-konform entsprechend 2000/53/EC und permanent mit der Haut in Berlihrung kommen
Anwender profitieren branchen- und applikations- (End of Life Vehicles Directive) (unabhéngig bewertete Ergebnisse des Referenzpriif-
(ibergreifend von einer in der als &uBerst anspruchsvoll verfahrens entsprechend DIN EN 1811 sind auf
geltenden Automobilindustrie seit Jahren bewéhrten = REACH-konform entsprechend 1907/2006/EC Anfrage erhéltlich)
Technologie, die STAUFF bereits seit 2007 fiir weite Teile (Registration, Evaluation and Authorization of
des Produktprogramms in Stahl erfolgreich anwendet. Chemical Substances) = Unproblematische Uberlackierbarkeit
= RoHS-konform entsprechend 2002/95/EC = Bestandigkeit gegeniiber allen géngigen Druckfliissigkeiten

(Restrictions of the Use of Hazardous Substances)

EgE
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Schneidring Montagestutzen
fiir die manuelle Fertigmontage
FI-FK

Schneidring Montagestutzen

fiir die manuelle Vormontage

FI-VK
Schneidring-Fertigmontage-Maschine
SPR-PRC-POC-A-A

Schneidring Montagestutzen

fiir die maschinelle Montage
FI-MFK

Gegenhalteplatte fiir die maschinelle Montage
FI-GP

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

Optionale Cloud-Anbindung

SPR-PRC-POC-A-A-I0T

Zubehor

Schneidring-Montage- und 37°-Bordel-Maschine

mit automatischer / manueller Druckeinstellung
SPR-PRC-MA-D-A

Zubehor
Schneidring Montagestutzen

fiir die maschinelle Montage
FI-MFK

Gegenhalteplatte fiir die maschinelle Montage
FI-GP-PRC

Klemmbacken fiir 37°-Bordelungen

FI-KB-PRC

Tragbare Schneidring-Montage-Maschine

mit manueller Druckeinstellung (Set)
SPR-PRC-H-SET

Schneidring Montagestutzen

fiir die maschinelle Montage
FI-MVK-PRC-H-M
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Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF Form EVO
Rohrumformmaschine
SFO-F

Optionale Cloud-Anbindung
SFO-F-10T

Umformstutzen

FI-FST

Innendorne

FI-ID

Klemmbacken

FI-FB

Zubehor
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Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF
Schneidring Montagestutzen fiir die manuelle Fertigmontage .
Typ FI-FK = BaureihenLL/L/ S ﬁ7
’ ]77 ]Q) Mit
o i Markierungsrille
.
Mit
Markierungsrille D2
Bau- Rohr-@ Abmessungen Gewicht Bestellbezeichnungen
reihe  ("™/in) (™™/in) (*9/ivs) ca.
D1 Gewinde T D2 R} L2 L3 S1 per 100
. ie M8xT .1545 ?.057 ?31 .416 1413 gzg FI-FK-04LL-HR
5y Mo = i 5 v v sy FHFCOBLLHR
w e 5 6 = ¥ v sar  FLFCOBLLHR
) .624 M12x1.5 .1545 ?.369 .1309 .728 1413 3323 FI-FK-06L-HR
?31 M14x1.5 .1559 ﬁsg .1309 .728 .1427 ;10980 FI-FK-08L-HR
.1309 M16x1.5 .1677 ﬁa .1413 .728 .1545 ?454716 FI-FK-10L-HR
.1427 M18x1,5 .2709 ﬁm 1413 .728 .1677 ?9022 FI-Fk-12L-HR
.1559 M22x15 2931 ;1.577 .1427 .728 .1795 125?1 FI-FK-15L-HR
.1781 M26x1,5 fgm ;1?81 1427 732 .2944 12?2 FI-FK-18L-HR
.2827 M30x2 ?.226 ;1.889 .1;5 732 :12.706 2212; FI-Fk-22L-HR
ﬁo M36x2 ??50 ;‘?89 .1545 732 ??26 3??; FI-FK-28L-HR
3.538 M45x2 j§89 2.036 .1663 ‘140{5 ;1.161 (13238;1 FI-FK-35L-HR
?,265 Mo2x2 2413 2?36 .1663 1413 ;@81 %24;1 FI-Fk-42L-HR
: ,624 M14x1,5 .1559 ;‘?77 .1427 .728 .1427 ?1%5 FI-FK-065-HR
?31 M16x1.5 .1677 ??77 1427 .728 .1545 ?5933 FI-FK-085-HR
,1309 M18x1,5 ,2709 ??77 .1427 733 .1677 S2;5%7‘8 FI-FK-A0S-HR
woomxs D i i & i g FFCIZSHR
.1545 M22x1.5 .2944 ?.785 .1;5 .831 .1795 ;ggg FI-FK-14S-HR
.1663 M24x1.5 $.706 ?.889 .1545 832 .2827 ;;jg FI-FK-165-HR
.2709 M30x2 ?.226 ??97 .1663 .140{5 $.706 éggg FI-FK-20S-HR
.2958 M36x2 ??50 (23.244 1781 .1427 :13.226 %1.24 FI-FK-255-HR
?.018 M42x2 fn (2522 .2709 .15355 ?.642 (15573:5 FI-FK-30S-HR
??50 M52x2 2413 g.ﬁﬁo 2827 .1663 ;@81 2?1953 FI-FK-385-HR

Werkstoff / Oberflache: HR Stahl, unbeschichtet, gehértet

Zubehor

V Konuslehren Seite 277
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® Montagewerkzeuge / -maschinen
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Schneidring Montagestutzen fiir die manuelle Vormontage
ﬁ] Typ FI-VK = Baureihen LL/L/S

Ohne
i Markierungsrille

L3

L2

L1

D2

Bau- Rohr-@ Abmessungen Gewicht Bestellbezeichnungen

reihe  ("™/in) (™™/in) (*9/ivs) ca.
D1 Gewinde T D2 R} L2 L3 S1 per 100

. é16 M8x1 .1545 .2958 ?31 413 1413 4212321 FI-VK-04LL-HR
5y Mo = e 5 Z’i 5 a9 FUCOSLLHR
G M e 5 = = & o0 FUCOBLLHR

) .624 M12x1.5 .1545 1281 0 .1309 723 1413 Eg; FI-VK-06L-HR
?31 M14x1.5 .1559 1281 0 .1309 723 .1427 Zg? FI-VK-08L-HR
.1309 M16x1.5 .1677 1291 4 .1413 723 .1545 gg; FI-VK-10L-HR
.1427 M18x1,5 .2709 1291 4 1413 723 .1677 ?25?6 Fl-VK-12L-HR
.1559 M22x15 2931 1301 8 .1427 723 .1795 :%7.24 FI-VK-15L-HR
.1781 M26x1,5 $91 4 ?.122 1427 73? .2944 125323 FI-VK-18L-HR
.2827 M30x2 ?.226 ?.330 .1;5 73? :12.706 ;ggg Fl-Vk-22L-HR
$81 o M36x2 ??50 ?.330 .1545 73? ??26 i:?g FI-Vk-28L-HR
3.538 M45x2 j§89 ??77 .1663 ‘140?;8 ;1.161 135%27 FI-VK-35L-HR
?,265 Mo2x2 241 3 ??77 .1663 14143 ;@81 $;5521 Fl-Vi-42L-HR

: ,624 M14x1,5 .1559 301 8 .1427 723 .1427 32: FI-VK-065-HR
?31 M16x1.5 .1677 1301 8 1427 723 .1545 gig FI-VK-08S-HR
,1309 M18x1,5 ,2709 301 8 .1427 73? .1677 ?39(2)3 FI-VK-10S-HR
woomxs D AT i i i oy PSR
.1545 M22x1.5 .2944 ?.226 .1;5 832 .1795 ?9733 FI-VK-14S-HR
.1663 M24x1.5 $.706 13.330 .1545 832 .2827 1221;3) FI-VK-165-HR
.2709 M30x2 ?.226 ?538 .1663 .14058 $.706 ;ggg FI-VK-20S-HR
.2958 M36x2 ??50 ?.785 1781 .14253 :13.226 ?gg FI-VK-255-HR
?01 g Max2 fn ;1.993 .2709 .15348 ?.642 130657 FI-VK-30S-HR
??50 M52x2 2413 2.101 2827 .16643 ;@81 3240?7 FI-VK-385-HR

Werkstoff / Oberflache: HR Stahl, unbeschichtet, gehértet

Ok 30]
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Montagewerkzeuge / -maschinen

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

Produktbeschreibung

Die STAUFF Press Schneidring-Montagemaschine des
Typs SPR-PRC-POC-A-A ermdglicht die druck-/wegges-
teuerte Fertigmontage von Schneidringen der Extra-
Leichten Baureihe (LL), der Leichten Baureihe (L) sowie
der Schweren Baureihe (S) entsprechend 1SO 8434-1/
DIN 2353 auf Rohrenden mit AuBendurchmessern
zwischen 4 mm und 42 mm.

Die als robustes Tischgerét fir 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
Geréates 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 zweckméBigen 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

so 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
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.

Bei fehlerhaften oder unvollstandig durchgefiihrten
Montagen, bei denen die Druck- und Wegparameter
deutlich von den in der Maschine hinterlegten Werten
abweichen, stoppt die Schneidring-Montagemaschine
automatisch den Montagevorgang und gibt eine
entsprechende Warnmeldung auf dem Bedienfeld aus.

Bedienbereich der Schneidring-Montagemaschine

STAUFF
L~
loT Iy

o

Gerduschddmpfende Werkzeugablage

Elektrischer Anschluss und Ethernet-Anschluss (RJ45)

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

Maschinelle Fertigmontage (100%)

und manueller Endanzug im Verschraubungskorper _

um 30° (entspricht 1/12 Umdrehung) ab Festpunkt -
Maschinelle Vormontage (50%)

und manueller Endanzug im Verschraubungskorper _

um 180° (entspricht 1/2 Umdrehung) ab Festpunkt -

Dauer der Montage
»

I Rohrvorbereitung (Priifen, Abtrennen, Entgraten, Reinigen etc.) [l Maschinelle Montageablaufe

I

Manuelle Montageablaufe

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

Katalog 2 = Ausgabe 04/2022
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Produktmerkmale
Leistungsfahigkeit

= Fertigmontage (100%)

= Kurze Werkzeugwechsel-, Einrichte- und Montagezeiten

= WerkzeuggréBenerkennung 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 Gesamtstiickzahlzéhler 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/ 1.22 in 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
30.70in x 25.29in x 12.00in
mit seitlichen Griffleisten (demontierbar)

= Abstand von Rohrachse bis

Stérkante der Maschine: 80mm/3.15in

= Hohe der MaschinenfiiBe: 65mm / 2.56in Bodenfreiheit
ermdglicht den einfachen Transport
mittels Gabelstapler oder Hubwagen

= Gewicht: 95kg /2101bs
(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

Bedienelemente

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

Freigabe-Schalter zur verbindlichen Bestéatigung
tiber 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
(Kabellange: 4m / 13.12ft) und Ethernet-Anschluss (RJ45)
zur herstellerseitigen Wartung und Dateneinspielung

Montagewerkzeuge

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

Motorkonfiguration
= Spannungsversorgung:

= | eistungsaufnahme:

= Anschlussleistung:

= Elektrischer Anschluss:
= Kabelldnge:

400V AC @ 50 Hz - 3 Phasen

460 V AC @ 60 Hz - 3 Phasen

2,7A

0,9kW

Phasenwendestecker entsprechend IEC 60309 CEE 16A
4m/13.12ft

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

Hydrauliksystem
= Betriebsmittel:

= Betriebsmittelvolumen:
= Maximaler Arbeitsdruck:

Betriebsbedingungen

= | agerungstemperatur:
= Umgebungstemperatur:

Hydraulikél Shell Tellus S2 MA 46 oder gleichwertig
(im Auslieferungszustand befiillt und betriebsbereit)
4Liter / 1.06 US Gallon

450bar / 6527 PSI

-10°C ... +70°C/ +14°F ... +158°F
+15°C ... +35°C/ +59°F ... +95°F

= Umgebungsbedingungen: Trocken, ohne kondensierende Feuchtigkeit

= Gerduschemission:

Betrieb ausschlieBlich in waagerechter Position
geringer als 66 dB(A) nach EN IS0 11202
im Volllast-Betrieb mit maximalen Rohrabmessungen

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

7 3

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

[Obs3
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Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF

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

L1

L2

\
L o1

125

Bau- Rohr-@ Abmessungen Gewicht Bestellbezeichnungen

reihe  ("™/in) (™™/in) (*9/ivs) ca.
D1 D2 D3 1 L2 per 100

. ﬁe ?018 .154818 f.097 .1309 lggg FI-MFK-04LL-W100
§24 :13018 .15488 ?.097 .1309 1253922 FI-MFK-06LL-W100
i 5 & ® g PFCOBLLNOD

: .624 1301 8 .154é8 ?997 .1309 1232; FI-MFK-06L-W100
T S o 5 g FrUFCOBLTOD
.13% 1301 8 .15458 ?.097 1309 :21?2 FI-MFK-10L-W100
i 3 e % o FFCT2LWTOD
.1559 1301 8 .15458 ?.097 .1309 13222 FI-MFK-15L-W100
.1781 1301 8 .154é8 ?.097 .1309 113128 FI-MFK-18L-W100
.2827 1301 8 .15458 ?.993 .1309 :12(1): FI-MFK-22L-W100
T (F s a0 5 g FUFCZBLANTOD
?.538 21263 .1548|8 ;‘?77 .1309 3%5 FI-MFK-35L-W100
5 i o i 5 g PN

: .624 ?018 .1528 ??97 .1309 ;‘1? FI-MFK-06S-W100
?31 :13018 .15458 ?.097 7309 ;ggg FI-MFK-085-W100
.1309 3018 .15458 513.097 .1309 ;géf FI-MFK-105-W100
.1427 ?018 .15458 ?.097 .1309 ;igg FI-MFK-125-W100
.1545 ?018 .1;58 ;;?93 .1309 ;g?g FI-MFK-145-W100
.1663 ?018 .1;58 j?ga .1309 132245& FI-MFK-165-W100
.2709 ?018 .15458 j.577 .1309 132?2 FI-MFK-20S-W100
1% S = 5 sy FUFC25SWIOD
e e - 5 g FrUFCaSWioD
o i 3 o 5 g P WioD

Werkstoff / Oberflache: W100 Stahl, PVD-beschichtet

Zubehor

V Konuslehren Seite 277
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® Montagewerkzeuge / -maschinen
ElSTAUFF

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

D1

IR ECII

RFID-Transponder ﬁ
\

Bau- Rohr-@ Abmessungen Gewicht Bestellbezeichnungen

reihe  ("™/in) (™™/in) (/s ca.
D1 B H T per 100

" f116 go15 21.1685 .1559 ;ggj: FI-GP-04LL-W101
.624 go15 21.1685 .1559 12(2)52;2; FI-GP-06LL-W101
s s o s 0146 op L wio

. " B 297 cp gt o
.831 2015 21.1685 .1559 ;g;gg FI-GP-08L-W101
.13% 2015 21.1685 .1559 2?9924 FI-GP-10L-W101
.1427 3915 21.1685 .1559 Z?’;; FI-GP-12L-W101
.1559 2015 21.1685 .1559 2?19;1 FI-GP-15L-W101
.1781 §015 21.1685 .1559 235427 FI-GP-18L-W101
.2827 2015 21.1685 .1559 ?279230 FI-GP-22L-W101
o s ats BT gp o oy
??38 2015 21.1685 7559 33052 4 FI-GP-35L-W101
3?65 2015 21.1685 .1559 17242;9 FI-GP-42L-W101

; .624 3015 1.1;5 .1559 12222; FI-GP-06S-W101
s s o H 0146 cp s wio
.1309 3015 1.1685 ,1559 239924 FI-GP-10S-W101
.1427 3015 21.1685 .1559 2?6327 FI-GP-12S-W101
.1545 3015 :1.1685 .1559 2?2721 FI-GP-14S-W101
.1663 go15 21.1685 .1559 229()?8 FI-GP-16S-W101
.2709 2015 11.1685 .1559 23)1628 FI-GP-20S-W101
.2958 2015 11.1685 1559 ?;224 FI-GP-255-W101
?.018 2015 21.1685 .1559 ?21529 FI-GP-30S-W101
?.850 2015 21.1685 .1559 :gégg FI-GP-38S-W101

Werkstoff / Oberflache: W101 Stahl, briiniert

Ol 30]
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Montagewerkzeuge / -maschinen

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.

STAUFF

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.

STAUFF Press

Optionale Cloud-Anbindung ermaglicht die Fernwartung
und erleichtert die Dokumentation von Montagevorgangen

Typ SPR-PRC-POC-A-A-10T

‘:l H ,4 .‘ —_ - —T' Schneidring-Montagemaschinen des Typs SPR-PRC-

SN AT T

POC kdnnen werkseitig mit einem eingebauten Modul
zur direkten Anbindung an eine von STAUFF betriebene
Cloud ausgeristet werden. Realisiert wird diese Losung
mit einer integrierten SIM-Karte, die in sémtlichen Indus-
trieregionen 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 tbertragen werden.

1]}

-
O

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

Montagewerkzeugmagazin
Typ SPR-TM

= Zur geschiitzten und bersichtlichen 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 SFO/PRC-POC-FS

= Erméglicht dem Maschinenbediener das Ausldsen von Montagevorgéngen
aus gréBerer Entfernung zur Maschine (Kabelldnge: 5m / 16.401ft)

Katalog 2 = Ausgabe 04/2022

www.stauff.com/2/de/#256 %



Montagewerkzeuge / -maschinen

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 1SO 8434-1 / DIN 2353 auf metrischen
Rohrenden mit AuBendurchmessern zwischen 6 mm
und 42 mm.

Dank wechselbarer Werkzeugkdpfe lassen sich mit
dem Gerét dartiber 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

@
SBTEFFl

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

Werkzeugkopf zur Schneidring-Montage mit
manueller Druckeinstellung

Gerduschdampfende Werkzeugablage

Werkzeugkopf zum 37°-Bérdeln mit
manueller Druckeinstellung

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 fiir Werkzeugkopf zur Schneidring-Montage
und flir FuBschalter

258
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Montagewerkzeuge / -maschinen

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. 65mm / 2.56in 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°-Bérdeln 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°-Bérdeln 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
25.98in x 20.28in x 10.43in
mit seitlichen Griffleisten (demontierbar)
= Abstand von Rohrachse bis Storkante der Maschine:
65mm/2.56in
= Hohe der MaschinenfiiBe: 30 mm / 1.18in Bodenfreiheit
= Gewicht (Maschine): 66kg/145Ibs
(inklusive Betriebsmittel, ohne Montagewerkzeuge)
= Gewicht (Werkzeugkopfe): SPR-PRC-TH-C-A: 6,0kg / 131bs
SPR-PRC-TH-C-M: 5,5kg / 121bs
SPR-PRC-TH-F-M: 19,5kg / 43Ibs

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 Bestétigung
(iber den Bedienknopf getétigter Eingaben
Leuchtdrucktaster zur Riickstellung des Zylinders und zur Anzeige von Fehimontagen

Schutzeinrichtungen

(1) 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 / 13.12ft)
(5 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 (50%-Vormontage ist voreingestellt) und GréBenerkennung
liber die Gegenhalteplatten

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

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

= VerschleiBunempfindlicher Schneidring Montagestutzen FI-MFK

= Gegenhalteplatte FI-GP-PRC

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

Motorkonfiguration

= Spannungsversorgung: 400 VAC @ 50 Hz - 3 Phasen

= L eistungsaufnahme: 2,8A

= Anschlussleistung: 1,2kW

= Elektrischer Anschluss:  Phasenwendestecker
entsprechend IEC 60309 CEE 16A

= Kabelldnge: 4m/13.12ft

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)

4 Liter /.78 US Gallon
200bar /2901PSI

= Betriebsmittelvolumen:
= Maximaler Arbeitsdruck:

Betriebsbedingungen

= L agerungstemperatur: ~ -10°C ... +70°C/ +14°F ... +158°F

= Umgebungstemperatur:  +10°C ... +50°C / +50°F ... +122°F

= Umgebungsbedingungen: Trocken, ohne kondensierende Feuchtigkeit
Betrieb ausschlieBlich in waagerechter Position

= Gerduschemission: geringer als 60 dB(A) nach EN IS0 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

7 3
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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
(50%-Vormontage ist voreingestellt) und GroBenerkennung iiber 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 gréBerer Entfernung zur Maschine (Kabelldnge: 5m / 16.40ft)

e
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® Montagewerkzeuge / -maschinen
ElSTAUFF

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

L1 D2
L2
YL Q

Bau- Rohr-0 Abmessungen Gewicht Bestellbezeichnungen

reihe  ("™/in) (™™/in) (*9/ivs) ca.
D1 D2 D3 1 L2 per 100

. ﬁe ?018 .1;58 ?.097 .1309 lggg FI-MFK-04LL-W100
i e 7 - sz FIFCOGLLWTOD
?31 1301 8 .15458 ?997 .1309 ;S?S FI-MFK-08LL-W100

; .624 ?01 8 .154é8 ?997 .1309 1232; FI-MFK-06L-W100
.831 1301 8 .15458 ?997 1399 1333; FI-MFK-08L-W100
R 5] " % oy FEMFKCTOLWIOO
i 3 e % o FrCI2LWIOD
.1559 1301 8 .15458 ?.097 .1309 13222 FI-MFK-15L-W100
.1781 1301 8 .154558 15.097 .1309 113128 FI-MFK-18L-W100
.2827 1301 8 .15458 ?.993 .1309 :12:): FI-MFK-22L-W100
T (F o a0 5 g FUFCZBLANTOD
??38 ?263 .15488 ??77 .1309 3%5 FI-MFK-35L-W100
5 i o i 5 g PN

: ?24 ?018 .154é8 ?.097 .1309 ;‘1? FI-MFK-06S-W100
?31 :13018 .1528 ?.097 T309 ;ggg FI-MFK-085-W100
.1309 3018 .1;58 ?.097 .1309 ;géf FI-MFK-105-W100
.1427 ?018 .15488 15.097 .1309 ;igg FI-MFK-125-W100
.1545 3018 .1;58 ;;?93 .1309 ;g?g FI-MFK-145-W100
.1663 ?018 .1;58 j?ga .1309 132245& FI-MFK-165-W100
.2709 ?018 .1:58 ;‘?77 .1309 132?2 FI-MFK-20S-W100
1% S i 5 sy FUFC23SWiOD
e e = 5 g FrUFCaSWioD
o i 3 o % g0 PSS WioD

Werkstoff / Oberflache: W100 Stahl, PVD-beschichtet

Zubehor

V Konuslehren Seite 277
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Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF

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

Baureihe Rohr-0 Bestellbezeichnungen
("™/in)
L 6
o4 FI-GP-06L/S-PRC-MA-W1
83 | FI-GP-08L/S-PRC-MA-W1
10
39 FI-GP-10L/S-PRC-MA-W1
L 427 FI-GP-12L/S-PRC-MA-W1
15
59 FI-GP-15L-PRC-MA-W1
18
- FI-GP-18L-PRC-MA-W1
22
57 FI-GP-22L-PRC-MA-W1
28
110 FI-GP-28L-PRC-MA-W1
% FI-GP-35L-PRC-MA-W1
1.38
42 FI-GP-42L-PRC-MA-W1
1.65
S 6
24 FI-GP-06L/S-PRC-MA-W1
83 ] FI-GP-08L/S-PRC-MA-W1
10
29 FI-GP-10L/S-PRC-MA-W1
L 427 FI-GP-12L/S-PRC-MA-W1
14
55 FI-GP-14S-PRC-MA-W1
16
63 FI-GP-16S-PRC-MA-W1
20
79 FI-GP-20S-PRC-MA-W1
25
98 FI-GP-25S-PRC-MA-W1
30
FI-GP-30S-PRC-MA-W1
1.18
e FI-GP-38S-PRC-MA-W1
1.50

Werkstoff / Oberflache: W1 Stahl, unbeschichtet, gehértet
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® Montagewerkzeuge / -maschinen
ElSTAUFF

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

37°-Bordeln von metrischen Rohrenden 37°-Bordeln von zélligen Rohrenden
Baureihe Rohr-0 Bestellbezeichnungen Rohr-0 Bestellbezeichnungen

("™/in) (™)

DIN 3949 SAE J514 /IS0 8434-2 SAE J514 /1S0 8434-2

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

83 - 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

1309 FI-KB-10L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-10-PRC-F-W1 3/8 FI-KB-3/8-PRC-F-W1

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

1559 FI-KB-15L-PRC-MF/F-W1 5/8 FI-KB-5/8-PRC-F-W1

1781 FI-KB-18L-PRC-MF/F-W1 3/4 FI-KB-3/4-PRC-F-W1

2827 FI-KB-22L-PRC-MF/F-W1 7/8 FI-KB-7/8-PRC-F-W1

?81 0 FI-KB-28L-PRC-MF-W1 FI-KB-28-PRC-F-W1 1 FI-KB-1-PRC-F-W1

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

?265 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 62 . FI-KB-06L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-06-PRC-F-W1

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

1309 FI-KB-10L/S-PRC-MF-W1 FI-KB-10-PRC-F-W1

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

1545 FI-KB-14S-PRC-MF/F-W1

1663 FI-KB-16S-PRC-MF-W1 FI-KB-16-PRC-F-W1

2709 FI-KB-20S-PRC-MF-W1 FI-KB-20-PRC-F-W1

2958 FI-KB-25S-PRC-MF-W1 FI-KB-25-PRC-F-W1

30

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

30x5

118y 20  FI-KB-30SX5-PRC-MF-W1

38

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

e FI-KB-38-1-1/2-PRC-F-W1

150y o0 Fi-KB-38SX5-PRC-MF-W1

Werkstoff / Oberflache: W1 Stahl, unbeschichtet, gehértet
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Montagewerkzeuge / -maschinen
STAUFF

STAUFF Press
Tragbare Schneidring-Montagemaschine mit manueller Druckeinstellung (Set)
Typ SPR-PRC-H-SET

Produktbeschreibung

Mit der akkubetriebenen STAUFF Press Montage-
maschine des Typs SPR-PRC-H-M bietet STAUFF eine
tragbare, ergonomisch gestaltete und gleichzeitig
robuste Alternative fiir die Montage von Schneidringen
der Leichten Baureihe (L) sowie der Schweren Baureihe
(S) entsprechend ISO 8434-1/ DIN 2353 auf metrischen
Rohrenden mit AuBendurchmessern 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 bestmdglichen 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 durchgefiihrt werden kdnnen, 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.

Einstellrad zur Definition der Druckparameter
(Vorgaben auf der Maschine angegeben)

Statusleuchten auf der Riickseite
der Montagemaschine

Montagemaschine, die mittels Maschinenhalter
auf dem Dreibein befestigt wird

EaE
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® Montagewerkzeuge / -maschinen
ElSTAUFF

STAUFF Press
Tragbare Schneidring-Montagemaschine mit manueller Druckeinstellung (Set)

Typ SPR-PRC-H-SET

Technische Daten

Anwendungsbereich Wiederaufladbarer Akku

= Funktion: Druckgesteuerte Montage von Schneidringen = Ermdglicht tiblicherweise mehr als 200 Montagen mit einer Akkuladung
(IS0 8434-1/ DIN 2353) auf metrischen Rohrenden (in Abhéngigkeit vom eingestellten Druckwert und anderen Einflussfaktoren)
Leicht (L): 6, 8, 10, 12, 15, 18, 22, 28, 35 und 42 mm = Akku-Ausfiihrung: Lithium-lon (18V / 3.0 Ah)

Schwer (S): 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 25, 30 und 38 mm
Akku-Ladegerat
Abmessungen und Gewicht
= Ladezeit eines vollstandig entleerten Akkus betrégt etwa 75 Minuten

= Abmessungen (B x T x H): 440mm x 330mm x 80 mm = Spannungsversorgung: 230 VAC @ 50 Hz - 1 Phase
17.32in x 12.99in x 3.15in = Elektrischer Anschluss:  Schuko-Stecker (Typ F entsprechend CEE 7/4)
(inklusive wiederaufladbarem Akku) = Kabellange: 1,10m/ 3.61ft

= Gewicht (Maschine): 6,8kg/ 151Ibs
(inklusive wiederaufladbarem Akku)

= Gewicht (Koffer): 16,5kg / 36 Ibs
(inklusive Montagemaschine und Zubehdr)

= Koffer: Schuztzklasse IP67 entsprechend DIN EN 60529
und integriertes Entliiftungsventil

Werkstoffe

= Maschinenabdeckung:  Kunststoff

= Werkzeugkopf: Stahl, unbeschichtet, gehartet

= Montagewerkzeuge: Edelstahl, gehértet

Bestandteile / Stiickliste

Set (ausgeliefert in einem robusten Transportkoffer mit Rollen): Optionales Zubehor

(@ 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)

Nicht abgebildet: Schultergurt

Separat zu bestellen: = Dreibein SPR-PRC-H-M-TP

(® Montagedl mit Pinsel (zur Pflege und Schmierung des Montagestutzens)
(@ Schneidring Montagestutzen FI-MVK-PRG-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-PRC-H-M-BC

= Tischhalterung SPR-PRC-H-M-TS

= Maschinenhalter SPR-PRC-H-M-MH
(dient als Befestigung der Maschine auf dem Dreibein und der Tischhalterung)

EiaE
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Montagewerkzeuge / -maschinen

STAUFF

Schneidring Montagestutzen fiir die maschinelle Montage
Typ FI-MVK-PRC-H-M = BaureihenL / S

Baureihe Rohr-0 Bestellbezeichnungen
("™in)

L 6
o4 FI-MVK-06L-PRC-H-M-HR
83 | FI-MVK-08L-PRC-H-M-HR
10
39 FI-MVK-10L-PRC-H-M-HR
L 427 FI-MVK-12L-PRC-H-M-HR
15
59 FI-MVK-15L-PRC-H-M-HR
18
71 FI-MVK-18L-PRC-H-M-HR
22
57 FI-MVK-22L-PRC-H-M-HR
28
110 FI-MVK-28L-PRC-H-M-HR
% FI-MVK-35L-PRC-H-M-HR
1.38
42 FI-MVK-42L-PRC-H-M-HR
1.65

S 6
o4 FI-MVK-06S-PRC-H-M-HR
83 | FI-MVK-08S-PRC-H-M-HR
10
29 FI-MVK-10S-PRC-H-M-HR
L 427 FI-MVK-12S-PRC-H-M-HR
14
55 FI-MVK-14S-PRC-H-M-HR
16
63 FI-MVK-16S-PRC-H-M-HR
20
79 FI-MVK-20S-PRC-H-M-HR
25
98 FI-MVK-25S-PRC-H-M-HR
30
118 FI-MVK-30S-PRC-H-M-HR
e FI-MVK-38S-PRC-H-M-HR
1.50

Werkstoff / Oberflache: HR Edelstahl, gehértet

EsmE
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Montagewerkzeuge / -maschinen
STAUFF

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

Produktbeschreibung

Die Rohrumformmaschine des Typs SFO-F-A-A
ermdglicht die wirtschaftliche und prozesssichere
Herstellung von Rohrenden aus Stahl, Edelstahl und
anderen Werkstoffen mit der fiir das STAUFF Form
EVO System charakteristischen Kontur.

Die als robustes Tischgerat fiir den dauerhaften
Einsatz in der Werkstatt konzipierte Maschine wird in
Verbindung mit Formstutzen FI-FST und Spannbacken
FI-FB genutzt. Bei ausgewdéhlten Rohrabmessungen
kommen Formstutzen mit eingeschraubten Innen-
dornen FI-ID zum Einsatz, die ein Einschniiren des
Rohres im Bereich der Umformung verhindern.

Formstutzen, Spannbacken und Innendorne wurden
speziell fir den maschinellen Umformprozess
ausgelegt und konnen 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.

&ﬁe»c,%
® = @
f — [l
. = = ©
o (o] @
@ ] 0] o ] @
Bedienbereich der Rohrumformmaschine Gerduschddmpfende Werkzeugablage Seitliche Griffleisten; sicherer Stand und ruhiger

Betrieb dank robuster Gummi-MaschinenfiiBe

Geoffneter Spannkopf mit eingesetzten Spannbacken  Einsetzen des Formstutzens mit Bajonettverschluss —  Elektrische Anschllisse
ohne jegliches Werkzeug

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

loT )3

Rohrumformmaschinen des Typs SFO-F-A-A kénnen konnen auf diesem Weg schnell und direkt auf die

werkseitig mit einem eingebauten Modul zur direkten Maschine (ibertragen werden.

Anbindung an eine von STAUFF betriebene Cloud aus-

geriistet werden. Realisiert wird diese Losung mit einer ~ Kunden erhalten (iber ein geschiitztes Online-Portal

integrierten SIM-Karte, die in sémtlichen Industriere- Zugriff auf die Cloud und kénnen dort unter anderem

gionen der Welt genutzt werden kann. detaillierte Informationen zu den durchgefiihrten Monta-
gevorgangen abrufen und dokumentieren.

Dies ermdglicht beispielsweise Software-Updates, ohne

dass die Maschine vor Ort an ein lokales Netzwerk ange-  Die erforderliche Datensicherheit wird durch Verschliis-
schlossen werden muss. Auch Parameterséatze, die zum  selung in beide Richtungen gewéhrleistet

Beispiel fiir vom Standard abweichende Rohr-Werkstoffe

‘ ‘ durch STAUFF ermittelt wurden,

EE
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ElSTAUFF

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
= 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 wéahrend der Umformung
= | osgroBenzahler und separater Gesamtstiickzahlzahler fiir jede WerkzeuggroBe
= Meniisprache frei wahlbar zwischen Deutsch, Englisch, Franzésisch und Italienisch
= Hoher Anwendungskomfort mit eindeutiger Klartext-Kommunikation iiber das
Bedienfeld

Bauweise

(@ Robustes und ergonomisch gestaltetes Maschinengehduse

(@ Leicht zugénglicher Spannkopf zur einfachen Positionierung der Spannbacken
und optimierter Montagebereich mit ca. 110mm / 4.33in Abstand von
Rohrachse bis Stdrkante der Maschine zur Verarbeitung von Rohrbdgen
mit geringen Biegeradien oder komplexen Geometrien

(® Gerauschdéampfende Werkzeugablage mit bestandiger Gummi-Auflagematte

@ Seitliche Griffleisten als feste Anschlagpunkte fiir den Transport
(z.B. mit Hebegurten)

(® Sicherer Stand dank flexibler Gummi-MaschinenfiiBe

(® Typenschild, u.a. mit technischen Daten, Seriennummer und Baujahr

Technische Daten
Anwendungsbereich
= Funktion: Kaltumformung nahtloser kaltgezogener

Prézisionsstahlrohre entsprechend EN 10305-1

(Werkstoffe E235, E355) und Edelstahlrohre
(Werkstoff 1.4571 / AISI 316 Ti)

Parameter fiir abweichende Werkstoffe kdnnen 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 38x6 mm

Abmessungen und Gewicht

= Abmessungen (B x T x H): 850 mm x 890 mm x 330 mm
33.46in x 35.04in x 12.99in
mit seitlichen Griffleisten (demontierbar)
= Abstand von Rohrachse bis Stdrkante der Maschine:
110mm/ 4.33in
= Hohe der MaschinenfiiBe: 65mm / 2.56in Bodenfreiheit
ermdglicht den einfachen Transport
mittels Gabelstapler oder Hubwagen

= Gewicht: 210kg / 463 Ibs
(inklusive Betriebsmittel, ohne Werkzeuge)
Werkstoffe
= Maschinenrahmen: Aluminium
= Maschinengehéuse: Stahl, lackiert
= Auflagematte: NBR (Perbunan®)
= MaschinenfiiBe: Naturkautschuk

= Formringe:
= Formringe (Dichtungen):

Stahl, zink/nickel-beschichtet
FKM (Viton®)

Montagewerkzeuge / -maschinen

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

Bedienelemente

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

Freigabe-Schalter zur verbindlichen 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: 4m / 13.12ft)
(3 FuBschalteranschluss fiir externen FuBschalter Typ SFO/PRC-POC-FS
Ethernet-Anschluss (RJ45) zur herstellerseitigen
Wartung und Dateneinspielung
(® Antenne loT-Gateway zur Fernwartung und erleichtert die Dokumentation
von Montagevorgangen

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/13.12ft

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)

6,1Liter / 1.61US Gallon
700bar /10153 PSI

= Betriebsmittelvolumen:
= Maximaler Arbeitsdruck:

Betriebsbedingungen

= | agerungstemperatur: ~ -10°C ... +70°C/ +14°F ... +158°F

= Umgebungstemperatur:  +15°C ... +35°C/ +59°F ... +95°F

= Umgebungsbedingungen: Trocken, ohne kondensierende Feuchtigkeit

Betrieb ausschlieBlich in waagerechter Position
geringer als 69 dB(A) nach EN IS0 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

7 3
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Montagewerkzeuge / -maschinen

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

Rohr-0 Rohr-Wandstérke Gewicht pro Stiick Bestellbezeichnungen
(mm) (in) (mm) (in) (kg) ca. (Ibs) ca. Formstutzen Innendorne
6 24 1,5 .06 1,95 4.29 FI-FST-06L/S-F2-S-A

1,5 .06
8 31 20 08 1,97 4.33 FI-FST-08L/S-F2-S-A

1,5 .06
10 .39 20 08 1,98 4.36 FI-FST-10L/S-F2-S-A

2,5 10

3,0 12

1,5 .06 FI-FST-12L/S-1.5-F2-S-A FI-ID-12x1.5-HR/2

2,0 .08
12 A7 2,5 10 199 438 FI-FST-12L/S-2/2.5/3-F2-S-A

3,0 12

1,5 .06 FI-ID-15x1.5-HR/2
15 .59 2,0 .08 2,0 4.40 FI-FST-15L-F2-S-A FI-ID-15x2.0-HR/2

2,5 10 FI-ID-15x2.5-HR/2

S —r L
16 63 3’0 '1 2 2,04 4.49 :

40 16 FI-FST-16S-3/4-F2-S-A

1,5 .06 FI-1D-18x1.5-HR/2

2,0 .08 FI-FST-18L-2/2.5-F2-S-A FI-1D-18x2.0-HR/2
18 n 2,5 10 197 4.33 Fl-ID-18x2.5-HR/2

3,0 12 FI-FST-18L-3-F2-S-A

T i
20 .79 3’0 '1 2 1,98 4.36 =

40 16 FI-FST-20S-3/3.5/4-F2-S-A

S e
22 .87 3’0 '1 2 1,95 4.29 :

35 14 FI-FST-22L-3/3.5-F2-S-A

2,0 .08 FI-ID-25x2.0-HR/2

25 10 FI-FST-255-2/2.5-F2-5-A FI-ID-25x2.5-HR/2
25 .98 gg }i 1,96 4.31

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

5,0 .20

2,0 .08 FI-1D-28x2.0-HR/2

2,5 10 FI-FST-28L-2/2.5/3-F2-S-A FI-1D-28x2.5-HR/2
28 1.10 3,0 12 1,96 4.31 FI-1D-28x3.0-HR/2

35 14

40 16 FI-FST-28L-3.5/4-F2-S-A

2,5 10 FI-1D-30x2.5-HR/2

3,0 12 FI-FST-30-2.5/3-F2-5-A FI-ID-30x3.0-HR/2
30 1.18 4,0 16 1,95 4.29

5,0 .20 FI-FST-30S-4/5/6-F2-S-A

6,0 .24

;g }g FI-FST-35L-2.5/3-F2-S-A i::gggﬁg:ﬁg
35 1.38 4’0 .16 2,0 4.40 :

50 20 FI-FST-35L-4/5-F2-S-A

S a—r nmer
38 1.50 5’0 '20 1,82 4.00 2

6.0 24 FI-FST-38S-5/6-F2-S-A

3,0 12 FI-1D-42x3.0-HR/2
42 1.65 35 14 1,94 427 FI-FST-42L-F2-S-A FI-1D-42x3.5-HR/2

4,0 16 Fl-ID-42x4.0-HR/2

Werkstoff / Oberflache: HR Stahl, unbeschichtet, gehartet

STAUFF

Bitte beachten:

Samtliche Angaben gelten ausschlieBlich fiir nahtlose kaltgezogene Prazisionsstahlrohre entsprechend EN 10305-1 (Werkstoffe E235, E355)
und Edelstahlrohre (Werkstoff 1.4571 / AISI 316 Ti).

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

e
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® Montagewerkzeuge / -maschinen
ElSTAUFF

STAUFF Form EVO Klemmbacken = Type FI-FB

Rohr-0 Baureihe Gewicht pro Stiick Bestellbezeichnungen
("™/in) (*9/ibs) ca.
.62 4 L/S 2217 FI-FB-06L/S-F2-S-A
?3 | L/S g?g FI-FB-08L/S-F2-S-A
.1309 L/S g?g FI-FB-10L/S-F2-S-A
.1427 L/S égg FI-FB-12L/S-F2-S-A
.1559 L 2;7 FI-FB-15L-F2-S-A
.1663 S 28{13 FI-FB-16S-F2-S-A
.1781 L éég FI-FB-18L-F2-S-A
?709 S 421;3 FI-FB-20S-F2-S-A
2827 L 213(2) FI-FB-22L-F2-S-A
= S 217 FI-FB-255-F2-S-A
1281 0 L 513(2) FI-FB-28L-F2-S-A
301 8 S 4212? FI-FB-30S-F2-S-A
??3 s L lg; FI-FB-35L-F2-S-A
?%35 0 S lgg FI-FB-38S-F2-S-A
j’?ﬁ 5 L ;;; FI-FB-42L-F2-S-A
Ubersicht Rohrabmessungen n
Parameter und Werkzeuge STAUFF Form EVO
Stahl Edelstahl
GroBe  Wandstarke Wandstarke
1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6

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

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

6 - - - - - - - - - -
8 - - - - - - - - - - - - -
10 - : : : - - - : - - - -
12 - - : } : : - - - - -
1 5 - - Ll L] - - - - - - L] - - - - - - -
16 - - . . - > ° B - . . - - - -
1 8 - - Ll L] - - - - - - - Ll

20 - - . . > ° - - . . - - - -
22 - - . . - - - - - . . - - - -
25 - - . . ° - - . . - -
28 - - - . . - - - - . . . - - - -
30 - - - - - - - - - - [l - - -
35 - - - - - - - - - - - [l - - -
38 - - - - - - [l - - - - L] - - -
42 - - - - . . . - - - - - - . - - - -

Parameter und Werkzeug verfligbar. Verwendung ohne Innendom. : Parameter und Werkzeug verfligbar. Verwendung mit Innendom.
[ObA0]
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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: 7m/ 22.97ft)

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

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

EE
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® Priif- / Hilfsmittel
@STAUFF

Gewindeplatte
Q 276
FI-TIB
Konuslehren
. 277
FI-KOL
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Priif- / Hilfsmittel
STAUFF

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 Hinweis

= Decken alle géngige Anschlussgewinde von = Abmessungen (Bx Tx H): 275mm x 190mm x 31mm  Gewindeplatte helfen bei einer ersten, grundlegenden
Rohrverschraubungen und Messkupplungen ab 10.82in x7.48in x 1.22in  Bestimmung von Gewindearten und -groBen.

= Aus hochfestem Vergiitungsstahl gefertigt = Bodenfreiheit: 13mm/.51in

= Mit einer extrem besténdigen KTL-Beschichtung (H6he der GummifiiBe) Sie ersetzen nicht hochprézise Gewindelehren und
(kathodische Tauchlackierung) verarbeitet = Gewicht: 6,0kg / 13.21bs Messwerkzeuge (sofern diese erforderlich werden).

= L asergekennzeichnete Gewindeangaben
direkt neben den Einschraubléchern
= GummifiiBe sorgen fiir sicheren Stand

EsmE
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® Priif- / Hilfsmittel
ElSTAUFF

Konuslehren
Typ FI-KOL

Produktbeschreibung

Diese Konuslehren sind zur VerschleiBpriifung des 24°
Konus fiir 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 erhéltlich.

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
14.06in x 12.01in x 3.15in

= Abmessung Konuslehre (L)

Bestellbezeichnungen 95mm/3.74in

= Set Konuslehren im Koffer (GroBe 6 bis 42) Fl-Box-Konuslehren-Satz-6-42

Konuslehren einzeln

GroBe Bestellbezeichnung
06L/S FI-KOL-06L/S-W1
08L/S FI-KOL-08L/S-W1
10L/S FI-KOL-10L/S-W1
12L/S FI-KOL-12L/S-W1
148 FI-KOL-14S-W1
15L FI-KOL-15L-W1
16S FI-KOL-16S-W1
18L FI-KOL-18L-W1
20S FI-KOL-20S-W1
221 FI-KOL-22L-W1
255 FI-KOL-25S-W1
28L FI-KOL-28L-W1
30S FI-KOL-30S-W1
35L FI-KOL-35L-W1
385 FI-KOL-38S-W1
421 FI-KOL-42L-W1
E&E
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® Rohrbearbeitung
ElSTAUFF

STAUFF Clean
System zur Innenreinigung von Rohren und Schlduchen 280
SC

Handrohrbieger

TUB-MA
Biege- und Abségevorrichtung

283
TUBSD-MA

Rohr Abségevorrichtung
i 284
i1 TUSD-MA

O Hand Rohrentgrater
o= .
=% TUD-MA
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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 / 87 ... 116 PSI, um ein
Schaumstoffprojektil durch die Kunststoffdiise in die
zu reinigende Leitung zu beschleunigen. Diese
Methode ist nicht nur sicher und umweltvertréglich;
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 Gibernimmt die eigentliche Reinigung:
Da es rund 15% groBer als der eigentliche Innen-
durchmesser der zu reinigenden Leitung ist, entsteht
Reibung zwischen der Innenfldche und dem Projektil,
welche Verschmutzungen wirkungsvoll ablost.

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

STAUFF

-

STAUFF CLEAN

Pipe, Tube & Hose
Cleaning System

Systom Oporating Instructions.
&
Projectile Seloction Data

STAUFF CLEAN
Druckluftpistole

Produktmerkmale

= Druckluftpistole

= Leichte Bauweise und ergonomisches Design

= Einfache Bedienung

= Anschluss an Druckluftleitung iber
Schnellverschlusskupplung

= Fiir alle Arten von Diisen verwendbar

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

Technische Daten

= Druckluftbedarf:
6...8bar/87...116 PSI

= Effektives Volumen:
250 ... 400 I/min /66 ... 106 US GPM

Bestellbezeichnungen
= Druckluftpistole ohne Zubehér SC-LG
= Set (Druckluftpistole, Koffer und Haltering) SC-LK
= Set (wie oben)

mit 10 Diisen des Typs Universal SC-10UV-K
= Set (wie oben)

mit 18 Diisen des Typs Metric Tube SC-18MT-K
= Set (wie oben)

mit 10 Diisen des Typs JIC SC-10J-K
= Set (wie oben)

mit 7 Diisen des Typs BSP SC-7B-K
= Set (wie oben)

mit 7 Diisen des Typs NPT SC-7N-K

Bitte wenden Sie sich an STAUFF fiir
besondere Anschlussadapter und Kupplungen.

Katalog 2 = Ausgabe 04/2022
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®
ElSTAUFF

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 fiir
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 fiir die
Verwendungen mit Verschraubungen des Typs JIC und
SAE. Dank Ihrer Bauweise funktionieren Sie sowohl
fiir Innen- als auch fiir AuBengewinde und garantieren

Rohrbearbeitung

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

Diisen des Typs Metric Tube wurden zur Verwendung
mit metrischen Rohren entwickelt und werden iiber
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

STAUFF CLEAN
Kunststoffdiisen

1284

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

Kunststoffdiisen sind bei Bedarf
auch einzeln erhdltlich.

Diisen des Typs NPT (SC-N-SET)

Diisen des Typs NPT eignen sich insbesondere fiir
die Verwendungen mit Verschraubungen des Typs
NPT und SAE. Dank Ihrer Bauweise funktionieren Sie
sowohl fiir Innen- als auch fiir AuBengewinde und

dabei jederzeit eine luftdichte Verbindung. jederzeit eine luftdichte Verbindung. 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.

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

Das Set beinhaltet 7 Diisen der folgenden Durch-
messer: 1/4in, 3/8in, 1/2in, 5/8in, 3/4in, 1in und
1-1/4in.

STAUFF CLEAN
Projektile

Coupling (SCP-C) Abrasive (SCP-A) Grinding (SCP-G)
Projektile der Baureihe
Coupling (C) eignen sich zur
Reinigung von Schlduchen mit
Armaturen oder zur Entfernung

loser Verschmutzungen aus

Projektile der Baureihe
Abrasive (A) eignen sich zur
Reinigung von Rohren und
entfernen leichten Rost und
Verhdrtungen sowie sonstige

Projektile der Baureihe

Grinding (G) eignen sich zur
Reinigung von Rohren und
entfernen mittleren bis
schweren Rost und Verhartungen

Rohren Riickstande sowie sonstige Riickstande
GroBe Leitungsinnendurchmesser Bestellbezeichnungen
(mm) (in) Coupling (SCP-C) Abrasive (SCP-A) Grinding (SCP-G)

07 48 3/16 SCP-C-07 SCP-A-07 SCP-G-07
09 6,4 1/4 SCP-C-09 SCP-A-09 SCP-G-09
10 6,4 1/4 SCP-C-10 SCP-A-10 SCP-G-10
12 7,9 5/16 SCP-C-12 SCP-A-12 SCP-G-12
14 9,5 3/8 SCP-C-14 SCP-A-14 SCP-G-14
16 11,1 7/16 SCP-C-16 SCP-A-16 SCP-G-16
18 12,7 1/2 SCP-C-18 SCP-A-18 SCP-G-18
20 14,3 9/16 SCP-C-20 SCP-A-20 SCP-G-20
22 15,9 5/8 SCP-C-22 SCP-A-22 SCP-G-22
26 19,1 3/4 SCP-C-26 SCP-A-26 SCP-G-26
28 20,6 13/16 SCP-C-28 SCP-A-28 SCP-G-28
30 22,2 7/8 SCP-C-30 SCP-A-30 SCP-G-30
33 25,4 1 SCP-C-33 SCP-A-33 SCP-G-33
36 26/27 11/16 SCP-C-36 SCP-A-36 SCP-G-36
38 28,6 11/8 - SCP-A-38 SCP-G-38
40 31,8 11/4 SCP-C-40 SCP-A-40 SCP-G-40
45 34,9 13/8 SCP-C-45 SCP-A-45 SCP-G-45
50 38,1 11/2 SCP-C-50 SCP-A-50 SCP-G-50
55 445 13/4 SCP-C-55 SCP-A-55 SCP-G-55
60 50,8 2 SCP-C-60 SCP-A-60 SCP-G-60

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

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

Bitte tragen Sie und alle umstehenden Personen bei
Verwendung des Gerates immer eine Schutzbrille,
Gehdrschutz und eine Staubmaske.
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Rohrbearbeitung

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
25.20inx 6.50in x 2.76in

= Gewicht (inkl. Koffer):

Metrische Version 13,8 kg / 30.4 Ibs
Zoll Version 12,1 kg / 26.7 Ibs

Bestellbezeichnungen

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

Zubehor / Ersatzteile

Beschreibung

Biegehebel Einzelteil
Schraubstock Grundplatte Einzelteil
Flihrungsrolle
Gegenhalterolle
Fiihrungsrollenbefestigung
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/025000/025025/025021B

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
40 mm/1.57 in
1,5mm/ .06 in
1,5mm/.06.in
483 mm/1.891in
2,0mm /.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-Ségefiihrung-W101
TUBSD-S-Drehzapfen-W101
TUBSD-S-Fiihrungsrollenbefestigung-W101
TUBSD-S-Fiihrungsrolle-W101
TUBSD-S-Fliigelschraube-W101

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

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 handelsiiblichen 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 fiir 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
13.98in x 4.92in x 2.20in

= Gewicht (inkl. Koffer): 3,4kg / 7.501bs
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Rohrbearbeitung STAUFF

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
3.15inx 2.76in x 5.511in

= Gewicht: 1,6kg / 3.5Ibs

Bestellbezeichnungen

= Rohr Abségevorrichtung TUSD-MA-M642

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

Teilezuordnung unter: www.stauff.com/de/kategorie/025000/025027/025022E
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Bestellbezeichnungen

Beschreibung

Hand Rohr Entgrater 6 - 35mm

Adapter flir Rohr Hand Entgrater 6 - 35mm
Hand Rohr Entgrater 10 - 54mm

Adapter fir Rohr Hand Entgrater 10 - 54mm

Rohrbearbeitung

Bestellbezeichnung

TUD-MA-0635
TUD-ADA1-0635
TUD-MA-1054
TUD-ADA2-1054

Hand Rohrentgrater
Typ TUD-MA

Produktbeschreibung

Der STAUFF Universal Innen- und AuBenentgrater fiir
Rohrdurchmesser von 6 - 35 mm hat hochwertige
geschliffene Schneiden aus gehértetem 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 gehértetem
Spezialstahl

= Ratterfreies Arbeiten

Technische Daten

= Abmessungen TUD-MA-0635 (@ x H):
48mm x 60mm
1.89in x 2.36in

= Gewicht: 0,2kg / .441bs

= Abmessungen TUD-MA-1054 (@ x H):
70mm x 90mm
2.76inx 3.54in

= Gewicht: 0,6 kg / 1.321bs

= Abmessungen TUD-ADA1-0635 (@ x H):
65mm x 85mm ink. Welle
2.55in x 3.35in

= Gewicht: 0,2kg / .44 1Ibs

= Abmessungen TUD-ADA2-1054 (@ x H):
91 mm x 92mm inkl. Welle
3.58in x 3.62in

= Gewicht: 0,4kg /.88Ibs
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS) 290-297
Manuelle 100%-Fertigmontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskorper 290
Manuelle 50%-Vormontage mit dem Montagestutzen FI-VK und Endmontage im Verschraubungskorper 292
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Manuelle 100%-Fertigmontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskérper 298
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Montageanleitungen fiir Rohrverschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring 316
Montageanleitungen fiir Rohrverschraubungen mit Rohransatz 316
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ELER
=EE www.stauff.com/2/de/#289 Katalog 2 - Ausgabe 04/2022




Montageanleitungen

STAUFF

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

mm
1,910in

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.

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
Konusaufweitung Materialabtrag

Gehértete Montagestutzen sind verschleiBarm und Montagestutzen sollten regelmaBig auf Beschadi- Mdgliche Beschédigungen sind das teilweise
ermdglichen gleichméaBige Montageergebnisse mit gungen und MaBhaltigkeit Gberpriift werden. oder vollstdndige Aufweiten des 24°-Konus
einem HochstmaB an Genauigkeit, Zuverléssigkeit Beschadigte und nicht maBhaltige Montagestutzen sowie Materialabtrag.
und Prozesssicherheit. sind zwingend auszutauschen.

Benetzen Sie den 24°-Konus des Montagestutzens Schieben Sie nacheinander die Uberwurfmutter und Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den
leicht (z.B. mit Hydraulikol HLP32). Verwenden Sie den Schneidring auf das Rohrende. 24°-Konus des Montagestutzens, bis dieses
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 Das Rohr muss wahrend des gesamten Montage-
Schmutzanhaftungen zu vermeiden. 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)
Manuelle 100%-Fertigmontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskorper

3. Montage im Montagestutzen

Ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum Punkt des Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
deutlich spiirbaren Kraftanstiegs an (Druckpunkt). die Uberwurfmutter um eine weitere volle

Ab diesem Punkt kann das Rohr nicht mehr in der Umdrehung (360°) iber den Druckpunkt hinaus
Verschraubung gedreht werden. anzuziehen.

4, berpriifung

Losen Sie die Uberwurfmutter vollstandig, um das Bitte beachten Sie: Bei zu geringem Materialaufwurf
Montageergebnis visuell zu iiberpriifen. Vor dem l&sst sich der Schneidring noch in Rohrrichtung (axial)
Schneidring muss ein deutlicher Materialaufwurf verschieben. Dann ist die Montage mit erhdhtem
erkennbar sein. Unter Umsténden ist es zu diesem Kraftaufwand zu wiederholen. Das Montageergebnis
Zeitpunkt noch madglich, den Schneidring auf dem ist im Anschluss erneut zu iiberpriifen.

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

5. Montage im Verschraubungskérper

n

Schieben Sie das vormontierte Rohrende vorsichtigin ~ Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um  Eine Markierungslinie auf der Uberwurfmutter und

den 24°-Konus des Verschraubungskorpers. den Verschraubungskorper wéihrend der Montage dem Verschraubungskorper erleichtert die Beachtung
gegenzuhalten. Fiir den Fall ungiinstiger Montage- und Uberpriifung des korrekten Anzugwinkels.

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um  bedingungen oder groBen Rohrabmessungen

die Uberwurfmutter um eine weitere 1/12-Umdrehung  empfiehlt sich die Montage im Schraubstock.

(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°) (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)
Manuelle 50%-Vormontage mit dem Montagestutzen FI-VK und Endmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

mm
1,910in

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.

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
Konusaufweitung Materialabtrag

Gehértete Montagestutzen sind verschleiBarm und Montagestutzen sollten regelmaBig auf Beschadi- Mdgliche Beschédigungen sind das teilweise
ermdglichen gleichméaBige Montageergebnisse mit gungen und MaBhaltigkeit Gberpriift werden. oder vollstdndige Aufweiten des 24°-Konus
einem HochstmaB an Genauigkeit, Zuverléssigkeit Beschadigte und nicht maBhaltige Montagestutzen sowie Materialabtrag.
und Prozesssicherheit. sind zwingend auszutauschen.

Benetzen Sie den 24°-Konus des Montagestutzens Schieben Sie nacheinander die Uberwurfmutter und Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den
leicht (z.B. mit Hydraulikol HLP32). Verwenden Sie den Schneidring auf das Rohrende. 24°-Konus des Montagestutzens, bis dieses
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 Das Rohr muss wahrend des gesamten Montage-
Schmutzanhaftungen zu vermeiden. in Richtung des Rohrendes zeigen. vorgangs in dieser Position gehalten werden.
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Montageanleitungen

Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Manuelle 50%-Vormontage mit dem Montagestutzen FI-VK 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. Montage im Verschraubungskorper

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
die Uberwurfmutter um eine weitere
1/2-Umdrehung (180°) tiber den Druckpunkt

hinaus anzuziehen.

180°

[

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

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
die Uberwurfmutter um eine weitere 1/2-Umdrehung
(180°) iiber 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 wéahrend 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 berpriifen. Vor dem
Schneidring muss ein deutlicher Materialaufwurf
erkennbar sein. Unter Umsténden ist es zu diesem
Zeitpunkt noch maglich, den Schneidring auf dem
Rohr (radial) zu drehen. Er I&sst 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°) (iber den Punkt
des deutlich spiirbaren Kraftanstiegs (Festpunkt)
hinaus anzuziehen.

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 iiberpriifen.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Direktmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

mm
1,‘zjtﬂin

Ségen Sie das Rohrende in einem rechten Winkel (90°) Die maximal zuldssige Winkelabweichung

und mindestens 10 mm entfernt vom Trennschnitt des

Herstellers / Lieferanten ab.

betrdgt +0,5° zur Rohrachse.

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

max 0,2 x 45°

max 0,2 x 45°

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

2. Montagevorbereitung

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.

A
y

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 Verschraubungskérpers, bis dieses
biindig am Anschlag anliegt.

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

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

und verschmutzte Rohre kdnnen die Lebensdauer der
Rohrverschraubungen verringern und unter Umsténden
zu Leckagen fiihren.
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Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Direktmontage im Verschraubungskorper

3. Montage im Verschraubungskérper

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.

I ’4 Dzem ’

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 Verschraubungskorper erleichtert die Beachtung
Umdrehung (360°) tiber 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

Losen Sie die Uberwurfmutter vollstandig, um das Bitte beachten Sie: Bei zu geringem Materialaufwurf
Montageergebnis visuell zu iberpriifen. Vor dem lasst sich der Schneidring noch in Rohrrichtung (axial)
Schneidring muss ein deutlicher Materialaufwurf verschieben. Dann ist die Montage mit erhéhtem
erkennbar sein. Unter Umsténden ist es zu diesem Kraftaufwand zu wiederholen. Das Montageergebnis
Zeitpunkt noch maglich, den Schneidring auf dem ist im Anschluss erneut zu iiberpriifen.

Rohr (radial) zu drehen. Er I4sst 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

STAUFF

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

mm
1,‘zjtﬂin

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

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

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

max 0,2 x 45°

max 0,2 x 45°

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

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.

2. Montagevorbereitung, maschinelle Montage und Uberpriifung

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. Montage im Verschraubungskérper

n

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 splrbaren 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.

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

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

Katalog 2 = Ausgabe 04/2022
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Montageanleitungen

Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring (Typ FI-DS)
Maschinelle 50%-Vormontage mit einer Montagemaschine STAUFF Press und Endmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

mm
1,910in

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

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

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

max 0,2 x 45°

max 0,2 x 45°

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

2. Montagevorbereitung, maschinelle Montage und Uberpriifung

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.

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

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

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

3. Montage im Verschraubungskérper

180°

[

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

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel, um
die Uberwurfmutter um eine weitere 1/2-Umdrehung
(180°) iiber den Punkt des deutlich splirbaren 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.

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.

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

e
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STAUFF

Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS/FI-WDDS-W5)
Manuelle 100%-Fertigmontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

mm
1,910in

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

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

max 0,2 x 45°

max 0,2 x 45°

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

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.

A Bitte beachten Sie: Bei Verwendung von diinnwandigen Rohren ist die
Montage von Verstarkungshiilsen erforderlich. Details siehe Seite 304.

2. Montagevorbereitung

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

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

f

—

26 &

Konusaufweitung

Materialabtrag

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

gungen und MaBhaltigkeit Gberpriift werden.

sind zwingend auszutauschen.

Montagestutzen sollten regelmaBig auf Beschadi-

Beschadigte und nicht maBhaltige Montagestutzen

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

A 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!

den Schneidring auf das Rohrende.

Beachten Sie dabei die korrekte Ausrichtung des

Schneidrings: Die Schneide des Schneidrings muss in

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

Richtung des Rohrendes zeigen.

Schieben Sie nacheinander die Uberwurfmutter und

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.

298 Katalog 2 = Ausgabe 04/2022
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® Montageanleitungen
ElSTAUFF

Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS/FI-WDDS-W5)
Manuelle 100%-Fertigmontage mit dem Montagestutzen FI-FK und Endmontage im Verschraubungskorper

3. Montage im Montagestutzen

A 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 Schraubenschltissel.  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 Stirnfldche

baren Kraftanstieg, dem Druckpunkt an. bis zu Montageende an. Das Montageende liegt ca. des Verschraubungskdrpers zur Anlage.
Der Druckpunkt definiert den Punkt, an dem der 1 bis 1-1/4 Umdrehungen (360° - 450°) hinter dem
Schneidring beginnt in das Rohr einzuschneiden. Druckpunkt

4, Uberpriifung

Losen Sie die Uberwurfmutter vollstandig, um das Unter Umstanden ist es zu diesem Zeitpunkt noch
Montageergebnis visuell zu diberpriifen. Vor dem mdoglich, den Schneidring auf dem

Schneidring muss ein deutlicher Materialaufwurf Rohr (radial) zu drehen. Er Iasst sich allerdings nicht
erkennbar sein. mehr in Rohrrichtung (axial) verschieben.

5. Fertigmontage im Verschraubungskaorper

A 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 Schraubenschlissel,
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° - 150° 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 Beschédigungen.  zum Montageende an. Der Schneidring kommt nach
ca. 90° - 150° an der Stirnfliche des Verschraubung-

Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den 24°- skorpers zur Anlage. Das Montageende wird erneut
Konus des Verschraubungskorpers. durch einen deutlich spiirbaren Kraftanstieg signal-
isiert.
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Montageanleitungen

STAUFF

Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS/FI-WDDS-W5)
Direktmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

mm
1,910m

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

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

max 0,2 x 45°

max 0,2 x 45°

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

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.

A Bitte beachten Sie: Bei Verwendung von diinnwandigen Rohren ist die
Montage von Verstarkungshiilsen erforderlich. Details siehe Seite 304.

2. Montagevorbereitung

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!

Ik

A 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
des Schneidrings leicht (z.B. mit Hydraulikdl HLP32).
Verwenden Sie kein Schmierfett!

den Schneidring auf das Rohrende.

Beachten Sie dabei die korrekte Ausrichtung des
Fahren Sie unverziiglich mit der Montage fort, um

Schmutzanhaftungen zu vermeiden. Richtung des Rohrendes zeigen.

Schieben Sie nacheinander die Uberwurfmutter und

Schneidrings: Die Schneide des Schneidrings muss in

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

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

Katalog 2 = Ausgabe 04/2022
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® Montageanleitungen
ElSTAUFF

Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS/FI-WDDS-W5)
Direktmontage im Verschraubungskorper

3. Montage im Verschraubungskorper

A 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 Schraubenschltissel.  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 Stirnfldche

baren Kraftanstieg, dem Druckpunkt an. bis zu Montageende an. Das Montageende liegt ca. des Verschraubungskdrpers zur Anlage.
Der Druckpunkt definiert den Punkt, an dem der 1 bis 1-1/4 Umdrehungen (360° - 450°) hinter dem

Schneidring beginnt in das Rohr einzuschneiden. Druckpunkt

4, Uberpriifung

Losen Sie die Uberwurfmutter vollstandig, um das Unter Umstédnden ist es zu diesem Zeitpunkt noch
Montageergebnis visuell zu diberpriifen. Vor dem moglich, den Schneidring auf dem

Schneidring muss ein deutlicher Materialaufwurf Rohr (radial) zu drehen. Er Iasst sich allerdings nicht
erkennbar sein. mehr in Rohrrichtung (axial) verschieben.

5. Fertigmontage im Verschraubungskaorper

A 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 Schraubenschlissel,
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° - 150° 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 Beschédigungen.  zum Montageende an. Der Schneidring kommt nach
ca. 90° - 150° an der Stirnfliche des Verschraubung-

Schieben Sie das Rohrende vorsichtig in den 24°- skorpers zur Anlage. Das Montageende wird erneut
Konus des Verschraubungskorpers. durch einen deutlich spiirbaren Kraftanstieg signal-
isiert.
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=28 www.stauff.com/2/de/#301 Katalog 2 - Ausgabe 04/2022 n




Montageanleitungen

STAUFF

Montageanleitungen fiir 24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring (Typ FI-WDDS/FI-WDDS-W5)
Maschinelle 100%-Fertigmontage mit einer Montagemaschine STAUFF Press und Endmontage im Verschraubungskorper

1. Rohrvorbereitung

mm
1,910m

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

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

max 0,2 xﬁ

max0,2x45°| |

=

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

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.

A Bitte beachten Sie: Bei Verwendung von diinnwandigen Rohren ist die

Montage von Verstarkungshiilsen erforderlich. Details siehe Seite 304.

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

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

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. Fertigmontage im Verschraubungskadrper

A 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-
baren 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 Hydraulikdl HLP32). Verwenden Sie kein
Schmierfett!

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

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

Der Schneidring kommt nach ca. 90° - 150° an der
Stirnflache des Verschraubungskdrpers zur Anlage.
Das Montageende wird erneut durch einen deutlich
splrbaren Kraftanstieg signalisiert.

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

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

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

6. Wiederholmontage

Priifen Sie das am 24°-Kegel angeordnete weichdich- ~ AnschlieBend ziehen Sie die Uberwurfmutter nun bis A 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° - 150° an der Stirnflache des Verschraubung- Gewinde und 45°-Konus an Uberwurfmutter
skorpers zur Anlage. Das Montageende wird erneut sowie Gewinde des Verschraubungsstutzen mit
durch einen deutlich spiirbaren Kraftanstieg signal- Edelstahl-Montagepaste ausreichend einfetten
isiert. oder eine versilberte Uberwurfmutter verwenden.

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

Rt
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Montageanleitungen

STAUFF

Montageanleitungen fiir Verstarkungshiilsen (Typ FI-VH)

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

LL 4 .16 LL 4 16
6 24 (] 6 24 (] °
8 31 o 8 31 o o
L 6 24 (] ° L 6 24 (] ° °
8 31 ° ° 8 31 ° ° °
10 .39 (] (] 10 .39 (] (] (] o
12 A7 (] (] [} 12 A7 [ (] (] [
15 .59 ° ° ° 15 59 ° ° ° °
18 Al (] (] o (o] 18 7 [ o (] [ [
22 87 (] o [ (o] (o] 22 .87 (] o o [ (] o
28 1.10 ° (] o (o] (o] 28 1.10 [ (] (] [ [ °
35 1.38 (] (] (] (] o O 85 1.38 (] ° ° (] (] (]
42 1.65 ° . . [ o O 42 1.65 [ ° . [ ° °
S 6 .24 [J o S 6 24 [ o o
8 31 o . 8 .31 [ . o
10 .39 [J o 10 .39 [ . .
12 A7 . . o 12 A7 [ . .
14 .55 [ . L] 14 .55 [ [ . .
16 63 . . . o 16 63 [ . . . [
20 .79 [ . (] [ o 20 79 . . . . ° °
25 98 ° ° ° ° (o] 25 98 ° ° ° [ ° °
30 1.18 ° ° ° () ° (e} 30 118 ° ° ° ° () °
38 1.50 ° ° ° ° ° ° o) (o] 38 1.50 ° ° ° ° ° ° °

o Zwingend erforderlich O Empfohlen, insbesondere unter widrigen Betriebsbedingungen

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

Montage

v

= (

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

Hierbei wird der Rindelhals 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 spéteres Verschieben oder Herausfallen gesichert.
in das Rohrende.

El&E
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Montageanleitungen

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

STAUFF

1. Rohrvorbereitung

mm
1,910in

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

@
‘ﬁm

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

Bitte verwenden Sie keine Rohrschneider oder
Trennschleifer.

Bau- Rohr-0 Mindestldange A Mindestldange B Einstecktiefe C
reihe Gerade Rohrabschnitte inkl. 10 mm Tiirdicke
Gerade Rohrenden vor Rohrbdgen
(mm) (i) (mm) (i) (mm) (in) (mm) (in)
L 6 .24 75 2.95 52 2.05 52 2.05
8 31 75 2.95 52 2.05 52 2.05
10 .39 74 2.91 52 2.05 52 2.05
12 A7 75 2.95 54 213 54 213
15 .59 89 3.50 66 2.60 59 2.32
18 7 99 3.90 74 2.91 67 2.64
22 .87 106 417 82 3.23 72 2.83
28 110 112 4.41 87 3.43 75 2.95
35 1.38 | 138 5.43 106 417 81 3.19
42 1.65 139 5.47 106 417 81 3:19
S 6 .24 77 3.03 54 213 54 2.05
8 31 77 3.03 54 213 52 2.05
10 .39 77 3.03 54 213 52 2.05
12 A7 78 3.07 56 2.20 54 213
16 .63 98 3.86 72 2.83 61 2.40
20 .79 115 4.53 84 3.31 70 2.76
25 .98 129 5.08 96 3.78 79 3.1
30 118 148 5.83 111 437 82 3.23
38 150 | 170 6.69 126 4.96 94 3.70

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

max 0,2 x 45°

max 0,2 x 45°

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

2. Vorbereitung und maschinelles Umformen

Bitte beachten Sie: Nicht fachgerecht vorbereitete

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

56

S

2

=
W

N

b['-;

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

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

Die Verwendung anderer le ist nicht gestattet
und kann zur Beschadigung der Montage-
werkzeuge fiihren.

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

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

Details zum eigentlichen maschinellen Umform-
vorgangs entnehmen Sie bitte den detaillierten
Montageanleitungen der jeweiligen Maschine.
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® Montageanleitungen
ElSTAUFF

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

3. Uberpriifung

Bau- Rohr-0 Abmessung
reihe D
(mm) (in) (mm) (in)
L 6 24 9,5 .37
8 31 12,1 48
10 .39 14,0 55
12 A7 16,1 63
15 59 20,1 79
18 Y4 23,7 93
22 87 27,1 1.07
28 110 | 33,1 1.30
Kontrolldurchmesser D des umgeformten Rohrendes 35 1.38 42,1 1.66
anhand der nebenstehenden MaBtabelle mit einem 42 165 494 1.94
geeigneten Messmittel (Messschieber) diberpriifen. S 6 24 9,5 .37
8 31 12,1 48
10 .39 14,0 .55
12 47 16,1 63
16 63 21,7 85
20 79 26,1 1.03
25 98 31,1 1.22
30 118 | 37,1 1.46
38 150 469 1.85

4. Montage im Verschraubungskorper

—

0=

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

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

15°-20°

P
7

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

Verschraubungskérper mit einem zweiten geeigneten
Gabelschliissel gegenhalten.

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

A 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

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

("/in) ("/in), (*"/rw)
Gewinde Anzugswinkel

L 62 y M12x1,5 ?;
.831 M14x1,5 226
.1309 M16x1,5 ggs
?427 M18x1,5 229
.1559 M22x1,5 ?139
I1781 M26x1,5 ;101
.2827 M30x2 :3205
o X2 s
13.538 Ma5x2 . 2;28
‘1‘.265 Mo2x2 : 32)24

s 24 M14x1,5 a 221
I831 M16x1,5 335
.1309 M18x1,5 45126
.1427 M20x15 ggs
.1663 M24x1,5 227
s
.2958 M36x2 32?5
?01 8 Mazx2 3381
A w
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® Montageanleitungen
ElSTAUFF

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

Kalkulationsabmessungen

Rohr-0 Rohr- L1 L2 L3
Wandstarke

(mm)  (in) (mm)  (in) (mm) (in) (mm) (in) (mm) (in)

6 24 1,5 .06 7,3 .29 13,8 54 14,6 (L+S) | .57 (L+S)
1,5 .06 7,5 .30 14,0 b

8 31 2,0 .08 71 .28 13,6 54 14,6 (L+S) = .57 (L+§)
2,5 10 6,6 .26 13,1 52
15 .06 6,0 24 12,4 49

10 2 2,0 08 6,3 25 12,7 50 145 (1) 57 (L+9)
2,5 10 6,0 24 12,4 49 15,5 () .61 (L+S)
3,0 12 57 .22 12,1 48
1,5 .06 5,2 .20 11,7 46

10 47 2,0 .08 54 21 11,9 A7 14,6 (1) 57 ()

’ 2,5 10 51 .20 11,6 46 15,6 (S .61 (L+S)

3,0 12 4,9 19 11,4 45
1,5 .06 6 24 12,5 49

15 .59 2,0 .08 6,4 .25 12,9 51 15,6 .61
2,5 10 6,4 .25 12,9 51
2,0 .08 7,4 .29 58! .60
2,5 10 7,0 .28 14,9 i)

16 63 3,0 12 7,0 .28 14,9 .59 184 2
4,0 .16 6,2 .24 14,1 .56
15 .06 6,2 24 141 .56
2,0 .08 6,8 27 13,7 54

18 71 2,5 10 6,5 .26 13,4 .53 16,4 .65
3,0 12 6,8 27 13,7 54
4,0 16 6,4 .25 13,3 .52
2,0 .08 7,7 .30 17,7 .70
2,5 10 7,8 31 17,8 .70

AY 78 3,0 12 7,7 .30 17,7 .70 Al 2
4,0 16 7,3 .29 17,3 .68
2,0 .08 55 22 12,5 49
2,5 10 57 22 12,7 .50

2 87 3,0 12 58 .23 12,8 .50 175 69
3,5 14 5,9 .23 12,9 51
2,0 .08 7,1 .28 18,6 .73
2,5 10 7,6 .30 19,1 .75
3,0 12 7,7 .30 19,2 .76

&3 = 815 14 7,7 .30 19,2 .76 Elo =
4,0 16 7,8 31 19,3 .76
5,0 .20 7,8 .31 19,3 .76
2,0 .08 54 21 12,4 49
2,5 10 58 .23 12,8 .50

28 1.10 3,0 12 57 22 12,7 .50 18 71
3,5 14 53 21 12,3 48
4,0 16 6,2 24 13,2 52
2,5 10 7,9 .31 20,8 .82
3,0 12 8,0 .31 20,9 .82

30 1.18 4,0 .16 8,2 .32 21,1 .83 27,2 1.07
5,0 .20 8,5 .33 21,4 .84
6,0 .24 8,2 .32 21,1 .83
2,5 10 7,7 .30 17,6 .69
3,0 12 7,8 .31 17,7 .70

% 138 4,0 16 8,6 .34 18,5 73 2 87
50 .20 8,7 .34 18,6 .73
3,0 12 98 .39 25,2 .99
4,0 .16 11,0 43 26,4 1.4

38 150 5,0 .20 11,3 44 26,7 1.5 3 122
6,0 .24 11,4 45 26,8 1.6
3,0 12 8,1 .32 18,5 73

42 1.65 35 14 79 31 18,3 72 22,7 .89
4,0 16 8,6 .34 19,0 .75
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Montageanleitungen

STAUFF

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

1. Rohrvorbereitung

mm
1,‘zjtﬂin

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)  (in) (mm) (mm) (in)

L 6 .24 59 2.32 43 1.69
8 .31 62 2.44 44 1.73
10 .39 64 2.52 46 1.81
12 A7 67 2.64 47 1.85
15 .59 75 2.95 50 1.97
18 71 76 2.99 58 2.28
22 .87 81 3.19 60 2.36
28 1.10 88 3.46 60 2.36
35 1.38 92 3.62 62 2.44
42 1.65 130 5.12 70 2.76

S 6 24 61 2.40 43 1.69
8 .31 64 2.52 44 1.73
10 .39 66 2.60 46 1.81
12 47 68 2.68 47 1.85
16 .63 79 3.1 52 2.05
20 .79 82 3.23 58 2.28
25 .98 94 3.70 60 2.36
30 1.18 96 3.78 62 2.44
38 1.50 136 5.35 70 2.76

Bitte beachten Sie die in der Tabelle gelisteten Mindestldngen 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.

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.

e
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® Montageanleitungen
ElSTAUFF

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

3. Uberpriifung

Rohr-0 Abmessungen
D s D1min D1max
(mm) (i) (mm) (in) (mm) (in) (mm) (in)
| 1 04
) = . 6 24 15 e 9,1 36 10 39
b 1 04
8 31 15 .06 1,3 44 12 A7
2 .08
1 04
10 39 15 .06 13,1 52 14 55
2 .08
Stellen Sie die MaBhaltigkeit des Bordelkragens 1 04
sicher und priifen Sie diesen auf Risse und sonstige 12 47 15 .06 15,3 60 16 63
Beschédigungen. 2 .08
15 .06
Der Kontrolldurchmesser ents__pricht dabei dem 1 55 2 .08 186 73 196 77
AuBendurchmesser D1 des Bordelkragens 25 10
(siehe Tabelle rechts). Der Bérdelkragen muss 3 12
rechtwinklig zur Rohrachse und konzentrisch 15 .06
zum Rohr positioniert sein. 15 .59 2 .08 19,1 75 20 79
25 10
Bitte beachten Sie: Ist dies nicht der Fall, kann 15 .06
die dauerhafte Funktion der Bordelrohrverbindung 16 63 2 08 206 81 9 7
nicht garantiert werden 2,5 10
3 12
15 .06
18 71 2 .08 23,2 9 24 .94
4. Montage im Verschraubungskorper 2,5 10
2 08
Benetzen Sie die 0-Ringe des Bordeladapters leicht 20 79 25 10 256 101 268 1.06
(z.B. mit Hydraulikél HLP32). Schieben Sie den Adapter 3 12
in den 24°-Konus des Verschraubungskérpers. 3,5 14
15 .06
E_s wird empfohlen, den Bérdeladapter zuvor mit _ 2 7 2 .08 26,5 104 275 108
einem Schraubstock dauerhaft und verliersicher in den 25 10
24°-Konus des Verschraubungskérpers einzupressen. 3 12
Hierbei sind samtliche Bauteile vor eventueller 2 08
Beschédigung zu schiitzen. 25 08 ?5 12 311 122 13 130
Setzen Sie den Bordelkragen auf den Bordeladapter, 4 16
welcher nun fest im Verschraubungskarper sitzt, und 2 .08
ziehen Sie die Uberwurfmutter bis zum Punkt des 28 110 25 10 32,7 1.29 333 1.31
deutlich spiirbaren Kraftanstiegs an (Druckpunks). 3 12
2 08
25 10

Verwenden Sie einen geeigneten Gabelschliissel,

um die Uberwurfmutter um eine weitere halbe 30 118
Umdrehung (180°) tiber den Druckpunkt hinaus

anzuziehen und die Montage abzuschlieBen.

[&)]
P
o

Wahrend der gesamten Montage den Verschraubungs- 5 138
korper mit einem zweiten geeigneten Gabelschliissel '
gegenhalten.

41,8 1.65 42,7 1.68

[$)]
-
o

A2 48,8 1.92 49,8 1.96

AN OIS WD AN O S WD
L
(o2}

5. Wiederholmontage

Nach jedem Ldsen der Verbindung ist diese wieder mit dem gleichen Kraftaufwand wie bei der Erstmontage anzuziehen.
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Montageanleitungen

STAUFF

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

Kalkulationsabmessungen

Rohr-0 Abmessungen

D X1 X2 L
(mm) (in) (mm) (in) (mm) (in) (mm) (in)
1 04 35 14 8 31
6 2 08 25 10 9 35
1 04 4 16 8 31
8 31 2 .08 3 12 9 35
7777777777 =l 25 10 25 10 95 37
X2 1 04 45 18 8 31
’L X1 10 39 2 .08 35 14 9 35

. x

. 3 12 25 10 10 39
o 1 04 45 18 8 31
12 47 2 .08 815) 14 9 .35
Tt : 3 12 2,5 10 10 39
0,5 .02 616) 22 8,5 .33
1 04 5 20 9 35
14 S 08 4 16 10 39
3 12 3 12 11 43
1 04 45 18 8 31
15 59 2 .08 35 14 9 35
3 12 25 10 10 39
Die korrekte Rohrlénge kann durch Messung des 0 .00 65 26 85 33
Abstandes zwischen den Stirnseiten der beiden 16 63 1 04 55 22 9,5 37
in die Verschraubungskorper eingepressten ‘ 1.5 .06 5 20 10 39
Bordeladapter ermittelt werden. Die Abmessung 25 10 4 16 1 43
X2 muss dann jeweils fiir beide Anschlussseiten 0 .00 55 22 75 30
hinzugefligt weden. 18 71 1 .04 4,5 18 8,5 33
15 .06 4 16 9 35
Alternativ kann auch der Abstand zwischen den 1 04 7 28 1.5 45
Stirnseiten der beiden Verschraubungskorper 20 79 2 08 6 24 12,5 49
gemessen werden. Die Abmessung X1 muss dann ’ 3 12 5 20 13,5 53
jeweils fiir beide Anschlussseiten abgezogen weden. 4 16 4 16 14,5 57
1 04 57 2 85 33
Die Abmessung L entspricht dem maBlichen Unter- 2 o7 2 .08 4.7 19 9,5 37
schied der Rohrlénge im Vergleich von Bordel- ' 3 12 3,7 15 10,5 A4l
verschraubungen mit Schneidringverschraubungen. 35 14 3,2 13 " 43
1 04 7 28 13 51
Beim Wechsel des Verschraubungssystems 25 8 1.5 .06 6,5 26 135 53
von Schneidringverschraubungen zu Bérdel- 25 10 55 22 14,5 57
verschraubungen miissen die Rohre entsprechend 4 16 4 16 16 63
um Abmessung L gekiirzt werden. 1.5 .06 57 22 9 .35
28 110 25 10 4,7 19 10 39
3 12 42 a7 10,5 A1
-0,5 -.02 9 .35 13 51
0,5 .02 8 .31 14 168
30 118 1 .04 7,5 .30 14,5 .57
3 12 615) 22 16,5 .65
45 18 4 16 18 71
15 .06 6,5 26 12 A7
2 .08 6 24 125 49
% 138 g 12 5 20 135 53
45 18 35 14 15 59
0 .00 10 39 16 63
05 02 95 37 16,5 65
38 180 5 08 8 31 18 7
4 16 6 24 20 79
15 .06 7 28 12,5 49
42 165 3 12 6,5 26 14 55
45 18 5 20 15,5 61
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® Montageanleitungen
ElSTAUFF

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

Kalkulationsabmessungen

Bau- Rohr-0 x Wandstérke Abmessungen Korrigierte Rohrléngen fiir verschiedene Wandstéarken
reihe  (mm/in) (mm/in) (mm/in)
DxS L1 L2 1 1,5 |2 25 |3 35 4 5
L 6x1 17,5 20,5 o 1 1
24 x.04 .69 .81 .04 .04
| 8x1 18,5 21,5 . 1 15
.31x.04 73 .85 04 | .06
o ‘ ﬂ 10x15 19,5 24 -1 o 1
.39x.06 77 .94 -.04 .04
\\\;\)2&\\‘;,) 12x1,5 20 24,5 —1 . 1
» “\\\\'\'\\ .47 x .06 .79 .96 -.04 .04
15x15 21,5 25,5 ° 1 2
59 x.06 .85 1.00 .04 .08
18x2 23 27 -1 o 1
71x.08 91 1.06 -.04 .04
22x2 24 30,5 -1 ° 1 1,5
.87 x.08 94 1.20 —-.04 .04 .06
28x3 26 31,5 -15 |-05 o
1.10x.12 1.02 1.24 -06 -.02
35x3 30 36 -15 | -1 o 15
1.38x.12 1.18 1.42 -06 —-04 .06
42x3 34 40 -15 o 15
1.65x.12 1.34 1.57 -.06 .06
S 6x1 17,5 20,5 o 1 1
24x.04 .69 .81 04 | .04
8x1 18,5 21,5 . 1 15
31x.04 73 .85 04 | .06
10x1,5 20 24,5 -1 o 1
.39x.06 .79 .96 -.04 .04
12x1,5 20,5 25 -1 o 1
A7 x.06 81 .98 -.04 .04
14x2 23 27,5 -0,5 o 1 2
55x.08 91 1.08 -.02 04 .08
16 x2 25 31 —1 o 05 15
.63 x.08 .98 1.22 -.04 02 | .06
20x2 27,5 33 o 1 2 3
79x%.08 1.08 1.30 04 .08 12
25x3 32 38,5 -15 |- o 15
.98x.12 1.26 1.52 -06 -.04 .06
30x3 33 415 -2 -1 o 2 3,5
1.18x.12 1.30 1.63 -08 -.04 08 | .14
38x3 8IS 48 -0,5 o 15 |35
150x.12 1.48 1.89 -.02 06 | .14
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Montageanleitungen

STAUFF

Montageanleitungen fiir 24°-SchweiBkegel mit 0-Ring

1. Rohrvorbereitung

mm
1,‘zjtﬂin

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.

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 Anschwei3en
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 Verschraubungskorper 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 L&sen 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.

EligmE
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Montageanleitungen fiir 24°-SchweiBkegel mit 0-Ring

Kalkulationsabmessungen

L 6 24 31 122 32 1.26

8 31 31 1.22 32 1.26

. 10 .39 32,5 1.28 33,5 1.32

30§- 12 47 325 1.28 33,5 1.32

15 .59 35 1.38 36 1.42

- = 18 Al 36 1.42 37 1.46
= 22 87 38,5 1.52 39,5 1.56
28 1.10 41,5 1.63 42,5 1.67

\t i 35 1.38 47 1.85 49,5 1.95

12 42 1.65 47 1.85 50 1.97

S 6 .24 31 1.22 32 1.26

8 31 31 122 32 1.26

10 .39 32,6 1.28 33,56 1.32

12 A7 32,5 1.28 33,5 1.32

14 .55 38,56 1.52 39,5 1.56

16 .63 39 1.54 4 1.61

20 79 44,5 1.75 47 1.85

25 .98 49,5 1.95 53,5 211

30 1.18 52,5 2.07 57,5 2.26

38 1.50 56,5 2.22 64,5 2.54
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Montageanleitungen
STAUFF

Montageanleitungen fiir Rohrverschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring

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, um
in der entsprechenden Nut auf dem Dichtkegel (z.B. mit Hydraulikél HLP32). Verwenden Sie Schmutzanhaftungen zu vermeiden.
positioniert ist. kein Schmierfett!

2. Montage im Verschraubungskorper

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

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

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

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 Verschraubungskorper wéhrend der
des Verschraubungskdrpers. 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. (/1) ca. (/) ca. (N-m) ca. (/1) ca. (“m/rein) ca. (/) ca.
L c1/8 25 18 20 18 25 18 25 15
18.5 13.32 14.8 13.3 18.5 13.3 18.5 11.1
a1/ 55 35 50 85) 50 33 40 25
40.5 25.8 36.9 259 37.0 244 29.6 18.5
038 95 70 80 70 80 70 95 50
70.1 51.8 59.0 51.8 59.2 51.8 70.3 37.0
G 185 90 140 90 105 90 130 70
136.4 66.6 103.3 66.6 777 66.6 96.2 51.8
G4 250 180 190 180 220 180 250 120
184.4 1332 140.1 1332 162.8 133.2 185.0 88.8
61 400 310 330 310 370 250 400 200
295 229.4 2434 229.4 273.8 185.0 296.0 148.0
G114 670 450 540 450 500 400 600 320
494.2 333 398.3 333.0 370.0 296.0 444.0 236.8
G112 800 540 630 540 600 500 800 400
590 399.6 464.7 399.6 444.0 370.0 592.0 296.0
S 30 25 18 25 15
ae 221 18.4 133 18.5 1.1
a1/ 80 & 60 55 50 33 40 25
59.0 40.7 443 40.7 37.0 24.4 29.6 18.5
a8 130 80 100 80 80 70 95 50
95.9 59.0 73.8 59.2 59.2 51.8 70.3 37.0
a1/ 220 115 160 115 105 90 130 70
162.3 84.8 118.0 85.1 7.7 66.6 96.2 51.8
a3/ 350 180 280 180 220 181 250 120
258.1 1332 206.5 1332 162.8 133.2 185.0 88.8
a1 700 310 440 310 370 250 400 200
516.3 229.4 3245 229.4 273.8 185.0 296.0 148.0
G114 850 450 580 450 500 400 600 320
627 333 427.8 333.0 370.0 296.0 444.0 236.8
a11p 1000 540 700 540 600 500 800 400
737.6 399.6 516.3 399.6 444.0 370.0 592.0 296.0
1200
G2 885.1

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 Oberflichen wenden Sie sich bitte rechtzeitig vor Anwendung an STAUFF.
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Montageanleitungen

Montageanleitungen fiir Rohrverschraubungen mit Einschraubstutzen
Metrisches Gewinde (zylindrisch)

Anzieh-Drehmomente

STAUFF

Abb. 1

Metallische Dichtkante

Metrisches Gewinde (zylindrisch)

DIN 3852-1 (Form B) /
IS0 9974-3 (Typ B)

Serie Gewinde

M8x1
M10x1
M12x1,5
M14x1,5
M16x1,5
M18x1,5
M22x15
M26x1,52
M27x2
M33x2
M42x2
M 48 x 2
M12x15
M14x15
M16x15
M18x15
M20x15
M22x15
M26x15
M27 x 2
M33x2
M 42 x2

M 48 x 2

—

|

Abb. 2

Profildichtring

Metrisches Gewinde (zylindrisch)
1S0 9974-2 (Typ E)

Gerade Einschraubstutzen

Abb. 1

Metallische Dichtkante

Drehm.
(N-m) ca.
14
10.3
25
18.4
45
333
70
51.6
90
66.4
120
88.5
170
125.4
230
169.6

400
295.0
700
516.3
900
663.8
60
44.3
80
59.0
130
95.9
190
140.1
220
162.3
300
2213

420
309.8
600
442.5
700
516.3
950
700.1

2M 27 x 2 entsprechend 1SO 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.

Abb. 2
Profildichtring

Drehm.
(V™/rp) ca.

18
13.32
25
18.5
45
33.3
55
40.7
70
51.8
125
92.5
180
1332
180
132.8
310
229.4
450
333
540
399.6
35
25.8
55
40.6
70
516
90
66.4
125
92.2
135
99.6
180
132.8
180
132.8
310
229.4
450
333
540
399.6

1S0 6149-2 /-3

Abb. 3
0-Ring

Drehm.

(“/ttin) ca.

1.1
25
18.5
35
2819
40
29.6
45
33.3
60
44.4

100
74.0
160
118.4
210
155.4
260
192.4
35
25.8
40
29.6
55
40.7
70
51.6

100
74

170
125.8
310
229.4
330
244.2
420
310.8

Riickschlag- Einstellbare
Winkel Einschraubverschraubung

ventile

Abb. 2
Profildichtring

Drehm.
("/iti0) ca.

18
13.3
25
18.4
45
333
55
40.7
70
51.8
125
92.5
180
132.8

310
229.4
450
333
540
399.6
35
25.9
55
40.7
70
518
90
66.4
125
925
135
99.6

180
132.8
310
229.4
450
333
540
399.6

Metrisches Gewinde (zylindrisch)

Abb. 5
0-Ring mit
Kammerring
Drehm.
(N-m) ca.

18
13.3
35
25.9
55
40.7
80
59.2
105
s
125
92.5

200
147.5
370
2738
500
370.0
600
44.0
35
25.9
55
40.7
80
59.2
105
7.7

125
92.5

220
162.8
370
273.8
500
370.0
600
444.0

0-Ring ohne Kammerring

(einstellbar)

Metrisches Gewinde (zylindrisch)

IS0 6149-2 /-3

Abb. 4
0-Ring

Drehm.
(M/rp) Ca.

16
1.1
25
18.5
35
289
40
29.6
45
33.3
60
44.4

100
74.0
160
118.4
210
155.4
260
192.4
35
25.9
45
33.3
55
40.7
70
51.8

100
74.0

170
1258
310
229.4
330
244.2
420
310.8

0-Ring mit Kammerring
(einstellbar)

Verschlussstopfen
FI-VSV FI-VS
Abb. 2 Abb. 2

Profildichtring

Drehm.
(M™/rp) Ca.

12
8.9
25
18.5
45
33.3
55
40.7
70
51.8
125
92.5
180
133.2
180
132.8
250
185.0
400
296.0
500
370.0
25
18.5
45
33.3
55
40.7
70
51.8
80
59.2
125
92.5
180
132.8
180
132.8
250
185.0
400
296.0
500
370.0

Fiir Anziehdrehmomente mit abweichenden Werkstoffen und/oder Oberflichen wenden Sie sich bitte rechtzeitig vor Anwendung an STAUFF.

Profildichtring

Drehm.
(“/ttin) ca.
10
7.4
12
8.9
23
17.0
30
22.2
50
37.0
65
48.1
90
66.6
100
74.0
130
96.2
250
185.0
310
229.4
380
281.2
23
17.0
30
22.2
50
37.0
65
48.1
80
59.2
90
66.6
100
74.0
130
96.2
250
185.0
310
229.4
380
281.2

Metrisches Gewinde (zylindrisch)

Abb. 3
0-Ring

Drehm.
(“/itio) ca.

15
11.1
22
16.3
45
33.3
55
40.7
70
51.8
100
74.0
170
125.8
180
132.8
215
159.1
330
2442
420
310.8
22
16.3
45
33.3
55
40.7
70
51.8

100
74.0
170
125.8
180
132.8
215
159.1
330
2442
420
310.8
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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.
(/1) ca. (N-m) ca.
L 7/16-20UNF 18 18
133 13.3
1/2-20UNF | 28
20.7
9/16-18 UNF 30 34
222 25.1
3/4-16 UNF 50 55
37.0 40.7
7/8-14UNF 60 80
44.2 59
11761208 9 100
70.3 73.7
15/16-12UN 150 150
111.0 1.0
15/8-12UN 200 290
148.0 2139
17/8-12UN 325 325
239.7 239.7
S 7/16-20UNF - 20 20
14.8 14.8
9/16-18 UNF 35 46
25.9 33.9
3/4-16 UNF 70 80
51.8 59
7/8-14UNF 100 80
74.0 59
11/16-12UN 170 185
125.8 136.4
15/16-12UN 270
199.1
15/8-12UN 285 340
2109 250.7
17/8-12UN 415 415
306.1 306.1

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 Oberflichen wenden Sie sich bitte rechtzeitig vor Anwendung an STAUFF.
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Montageanleitungen

Montageanleitungen fiir Schwenkverschraubungen

Benetzen Sie das Einschraubgewinde sowie den
0-Ring der Schwenkverschraubung (z.B. mit

Hydraulikél HLP32). Verwenden Sie kein Schmierfett!

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

STAUFF

1. Montagevorbereitung

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  ("/in)

L §2 y G1/8
?3 ] G1/4
.1309 G1/4
.1427 G3/8
?559 G172
I1781 G1/2
.2827 G3/4
12§10 Gl
13?38 G11/4
?15 G11/2

S ?2 ) G1/4
?3 5 G1/4
.1309 G3/8
2 63
1;5 61
.1663 G1/2
?709 G 3/4
.2958 Gl
?01 8 G11/4
13‘850 G11/2

Position Bau-

Rohr-0
reine  ("/in)
L 6
24
8
31
10
.39
12
47
15
.59
18
7
22
.87
28
1.10
35
1.38
42
1.65
S 6
24
8
.31
10
.39
12
A7
14
.55
16
.63
20
.79
25
.98
30
1.18
38
1.50

Position 1

!
PR

IR
X

TXXS

KR E IR EIIITE:
XXX
RS

.....

Gewinde Position
M10x1 2
M12x1,5 1
M14x1,5 2
M16x1,5 1
M18x1,5 1
M22x1,5 1
M26x1,5 1
M33x2 1
M42x2 1
M48x2 1
M12x1,5 1
M14x1,5 2
M16x1,5 1
M18x1,5 1
M20x1,5 1
M22x1,5 1
M27x2 1
M33x2 1
M42x2 1
M48x2 1
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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 maglich zurtick-
drehen.

=

—

Schrauben Sie den Verschraubungs-
korper vollsténdig ein.

Stellen Sie die Richtung ein.

Achtung: Maximal eine Umdrehung
gegen die Einschraubrichtung zuriick-
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

A\

Bitte beachten Sie:
Auf die Verwendung des Kammerrings
bei Einschraubléchern Form X!
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Technischer Anhang

Werkstoffe und Oberflachen von Rohrverschraubungen

STAUFF Zink/Nickel-Beschichtung

Rohrverschraubungen der Baureihe STAUFF Connect werden Ublicherweise
aus geschmiedetem oder gezogenem Stahl in Ubereinstimmung mit

DIN 3859-1 (Technische Lieferbedingungen fiir Rohrverschraubungen)
hergestellt.

Uberwurfmuttern werden entweder kaltgepresst oder warmgepresst.

Sofern nicht anders angegeben, werden samtliche Metallteile aus dem
Produktbereich STAUFF Connect aus Stahl gefertigt und als Lieferstandard
mit einer leistungsfahigen Zink/Nickel-Beschichtung (Werkstoffschliissel: W3)
versehen. Diese bietet optimalen Schutz der Oberflache weit (iber die bisher
marktiiblichen Standards hinaus — selbst nach Transport, Verarbeitung und
Montage der Bauteile.

Als eine der wenigen Ausnahmen sind SchweiBteile aus Stahl als
Lieferstandard phosphatiert (Werkstoffschliissel: W2).

Alternative Oberfldchenbeschichtungen sind auf Anfrage erhéltlich.

Bitte wenden Sie sich an STAUFF fiir weitere Informationen.

Ebenen

= Versiegelung
Passivierung

= Zink/Nickel

= Grundmetall

Hauptvorteile der STAUFF Zink/Nickel-Beschichtung

= Erstklassiger Oberflachenschutz mit mehr als 1.200 Stunden
Besténdigkeit gegen Rotrost / Grundmetallkorrosion in der
Salzspriihnebel-Priifung entsprechend DIN EN ISO 9227

= Frei von sechswertigem Chrom Cr(VI)

= ELV-konform entsprechend 2000/53/EC
(Altfahrzeugverordnung)

= REACH-konform entsprechend 1907/2006/EC
(Registrierung, Bewertung, Zulassung und
Beschrénkung chemischer Stoffe)

= RoHS-konform entsprechend 2002/95/EC
(Restrictions of the Use of Hazardous Substances)

= Die im VDMA-Einheitsblatt 24576 (,,Fluidtechnik - Anforderungen
und Bezeichnungen flir Oberfldchenschutzschichten, die frei von
sechswertigem Chrom sind*) fiir Rohrverbindungen definierten
Anforderungen fir die Oberflichenschutzklasse K5 (360 Stunden
Bestindigkeit gegen WeiBrost / 720 Stunden Bestandigkeit
gegen Rotrost) werden deutlich iibertroffen

= Reduzierte Tendenz zu Kontaktkorrosion in Verbindung
mit anderen Metallen (wie Aluminium oder Edelstahl)

= \erbesserte Abnutzungsbestandigkeit / VerschleiBfestigkeit dank
hoher Duktilitat / plastischer Verformbarkeit der Oberflache

= Hochwertige Optik und Farbgebung durch helle und leicht
glénzende Oberflache — vergleichbar mit Edelstahl

= Unproblematische Uberlackierbarkeit
(Entsprechende Lackierversuche und das Entfetten der
zu lackierenden Oberflachen sind ggf. vorab erforderlich)

= Geringes Allergierisiko dank minimaler Nickelldssigkeit, die
weit unter den gesetzlich geregelten Grenzwerten liegt

= Besténdigkeit gegeniiber allen géngigen Hydraulikmedien
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Sofern nicht anders angegeben, werden elastomere Dichtungen standard-
méaBig in NBR (Perbunan® — Werkstoffschliissel: B) ausgefiihrt.

Diese sind ideal geeignet fiir den Einsatz mit fliissigen und gasformigen
Medien in Temperaturbereichen zwischen

-35 °C und +100 °C bzw. zwischen -31 °F und +212 °F.

Fiir Anwendungen mit hoheren Temperaturen oder aggressiven Medien
verwenden Sie bitte Dichtungen aus FKM (Viton® — Werkstoffschliissel:
V — Betriebstemperaturen zwischen -25 °C und +200 °C / bzw. -13 °F
und +392 °F und EPDM (Werkstoffschliissel: E).

Bitte wenden Sie sich an STAUFF fiir weitere Informationen.

Die Leistungsféigkeit von Elastomerdichtungen hangt von vielen Faktoren
ab. Priifen Sie Dichtungen daher vor Ersteinsatz und bei der Wartung und
Instandhaltung auf Beschédigungen (Risse, Verformungen, Aushdrten oder
Erweichen, Anschwellen, verminderte Elastizitét etc.) und Verschmutzungen.

Beschadigte und/oder verschmutzte Dichtungen sind auszutauschen.

Entsprechende Ersatzteile sind Bestandteil des STAUFF Produktprogramms.

STAUFF Connect Verschraubungen aus Stahl weisen dank ihrer Zink/Nickel-
Oberflachenbeschichtung eine hohe Bestandigkeit gegeniiber allen gangigen
Hydraulikfliissigkeiten auf, welche ebenso bei Kontakt mit anderen Medien
und aggressiven Substanzen besteht.

STAUFF empfiehlt dennoch den Einsatz von Medien, welche nicht als gangige
Hydraulikfliissigkeiten bezeichnet werden kénnen, vorab auf deren Eignung zu
priifen oder sich im Zweifelsfall vor der Anwendung an STAUFF zu wenden.

Medium STAUFF Connect
Stahl

Aceton

ASTM - OI Nr. 1

ASTM - OI Nr. 2

ASTM - OI Nr. 3

ASTM - OI Nr. 4

Benzin

Benzol

Bremsfllissigkeit

Dieselkraftstoff

Druckluft (trocken, dlfrei)

Erdgas

Erdél

Ethanol (Ethylalkohol)

Ether

Fliissiggas LPG (Propan/Butan)

Getriebed!

Glykol (Ethylenglycol)

Heizol

Hydraulikfliissigkeiten, biologisch abbaubar HEES (Synthetische Ester)
Hydraulikflissigkeiten, biologisch abbaubar HEPG (Polyglykolbasis)
Hydraulikflissigkeiten, schwer entflammbar HFC (Wasser-Glykol)
Hydraulikdle HL/HLP (Mineralglbasis)

Kohlendioxid

Kohlenmonoxid

Meerwasser

Methan

Methanol (Methylalkohol)

Mineraltle

Naturgas, unbehandelt (Sauergas)

Petroleum

Rohdl

Seifenlésung

Silikontle

Skydrol 500

Skydrol 7000

Terpentin

Wasser (bis 70°)

Wasserdampf

I bestindig

Technischer Anhang

Werkstoffe von Elastomerdichtungen

Lagerungsempfehlungen

Die folgenden Lagerungsempfehlungen gelten fiir Elastomerdichtungen
entsprechend DIN 7716 (Anforderungen an die Lagerung, Wartung
und Reinigung von Gummierzeugnissen)

= | agern Sie Dichtungen méglichst trocken und
zugluftfrei bei Temperaturen unter +25 °C.

= Schiitzen Sie Dichtungen wahrend der Lagerung vor
Sonnenlicht, Ozon und starker kiinstlicher Beleuchtung.

Diese Empfehlungen gelten fiir separat gelagerte Dichtungen ebenso wie fiir
Verschraubungen mit vormontierten Dichtringen und 0-Ringen. Missachtung
dieser Lagerungsempfehlungen kann Versprédung von Elastomerdichtungen
zur Folge haben und in Leckagen resultieren.

Perbunan® ist ein eingetragenes Warenzeichen der Lanxess Deutschland GmbH.
Viton® ist ein eingetragenes Warenzeichen der DuPont Performance Elastomers L.L.C..

Ubersicht zur Medienbestiindigkeit

Hierbei muss neben der Besténdigkeit der STAUFF Zink/Nickel-Oberfléchen-
beschichtungen auch die Vertraglichkeit der Elastomere und weiterer
Hydraulikkomponenten in Betracht gezogen werden.

Eine allgemeine Ubersicht dafiir zeigt die folgende Tabelle.
Diese dient nur als Anhaltspunkt!

Dichtungswerkstoff

NBR (Buna-N®) FKM (Viton®) EPDM

bedingt bestdndig nicht bestandig *  temperaturabhéngig

Hinweis: Die Medienbesténdigkeit des Werkstoffes steht auch immer in Abhdngigkeit mit der Temperatur des eingesetzten Mediums.
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Technischer Anhang

Druck- und Temperaturangaben

Allgemeine Informationen

Sofern nicht anders angegeben, werden Driicke in diesem Produktkatalog
in bar und PSI angegeben. Temperaturen werden in °C (Grad Celsius) und
°F (Grad Fahrenheit) angegeben.

Druckangaben werden iiblicherweise gerundet, um mit international
gebrduchlichen Nenndruckstufen tibereinzustimmen. Dies vereinfacht die
Abstimmung von Komponenten des Hydrauliksystems aufeinander.

STAUFF

Samtliche Rohrverschraubungen und sonstige Komponenten aus dem Produktbere-
ich STAUFF Connect erreichen oder (ibertreffen die Druckvorgaben der jeweiligen
Standards (in Abhéngigkeit von der Baureihe, Ausfiihrung und BaugroBe der Ver-
schraubung sowie unter Beriicksichtigung diverser Faktoren zur Druckreduzierung).

Bei Druckangaben wird zwischen dem Nenndruck (PN) und dem zuléssigen
Betriebsiiberdruck (PB) unterschieden.

Nenndruck (PN)

Nenndruck (PN) beschreibt den maximalen Arbeitsdruck, bei dem
Rohrverschraubungen und andere Komponenten sicher unter stationdren
Bedingungen eingesetzt werden konnen.

Bei Belastungspriifungen muss der Berstdruck mindestens dem vierfachen Wert
des Nenndrucks entsprechen (Sicherheitsfaktor von 4).

Zuléssiger Betriebsiiberdruck (PB)

Der zuldssige Betriebsiiberdruck (PB) ist entsprechend DIN 2401, Teil 1
identisch mit dem maximalen Inneniiberdruck, der fiir diese Komponente
aufgrund des Werkstoffes und der zuldssigen Betriebstemperatur unter
reguldren Betriebsbedingungen zuldssig ist (+120 °C ohne dynamische
Belastungen)

Bei entsprechenden Belastungspriifungen muss der Berstdruck mindestens
dem 2,5-fachen Wert des zuldssigen Betriebsdrucks entsprechen
(Sicherheitsfaktor von 2,5).

Bitte beachten Sie:

Die Druckangaben und Sicherheitsfaktoren in diesem Katalog gelten nur bei
ordnungsgeméaBer Montage (z.B. Anziehdrehmomente fiir Einschraubgewinde)
und beziehen sich ausschlieBlich auf den Einsatz von Original STAUFF
Komponenten. Bitte vermeiden Sie das Vermischen mit anderen Fabrikaten!

Werden Komponenten Vibrationen, dynamischen Belastungen oder
Druckspitzen ausgesetzt, miissen die Druckangaben unter Umstanden weiter
gesenkt werden, um eine gleichbleibende Sicherheit gewahrleisten zu kénnen.

Zulassige Betriebstemperatur (TB)

Sofern nicht anders angegeben, gilt fiir Rohrverschraubungen und

anderen Komponenten in diesem Katalog eine zuldssige Betriebstemperatur
(TB) von -20 °C to +120 °C / -4 °F to +248 °F entsprechend DIN 3859-1
(Technische Lieferbedingungen fiir Rohrverschraubungen).

Bitte beachten Sie, dass diese zuldssige Betriebstemperatur fiir
Rohrverschraubungen mit Weichdichtungen unter Umsténden abweicht.
Abweichungen fiir Rohrverschraubungen und Komponenten aus Edelstahl
siehe néchste Seite.
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Bei Betriebstemperaturen iiber +120 °C / +248 °F fiir Stahl und +50 °C / +122 °F
fiir Edelstahl miissen die folgenden Berechnungsfaktoren zur Druckreduzierung
(in Prozent) beriicksichtigt und angewendet werden:

Berechnungsbeispiel

Komponente Gerade Verschraubung FI-G-10S-W3-MS aus Stahl

mit einem Nenndruck (PN) von 800 bar / 11600 PSI

Temperatur +175°C/ +347 °F
Reduzierfaktor 15%
Reduzierter Nenndruck PN = % X (100 % — 15 %) = 680 bar
0
— 11600 PSI o — 15 ) —
PN = 100 % X (100 % — 15 %) = 9860 PSI
Bitte beachten Sie:

Bei der Auswahl von Rohren und anderen Komponenten sind unter
Umsténden weitere Faktoren zur Druckreduzierung der jeweiligen
Hersteller zu beriicksichtigen.

Technischer Anhang

Faktoren zur Druckreduzierung

T(°C) T(°F)

-55  -67

-40 40 0%
-35  -31
20 (-25%)-4 (-13%)

+20 +68 0%
+50 +122

+100
+120
+150
+175
+200
+250
+255
+300
+400

4,5% 0%

+212 0%
+248 119

+302
+347
+392
+482
+491
+572
+752

1%

Weichdit
aus NBR
(Perbunan®)

Rohn Rohr
und Komponenten und Komponenten
aus Stahl aus Edelstahl

Werkstoff aus FKM (Viton®)

Zuldssige Betriebstemperatur
Zuldssige Umgebungsstemperatur
fiir Fluidtechnik-Anwendungen

= Temperatur nicht zuldssig

Faktoren zur Druckreduzierung * Temperatur fiir FKM (Viton®)

STAUFF empfiehlt die Verwendung nahtlos kaltgezogener, normalgegliihter
Prézisionsstahlrohre entsprechend DIN EN 10305-4, Werkstoff E235+N
(Werkstoffnummer 1.0308+N, ehemals St37.4) oder Werkstoff E355
(Werkstoffnummer 1.0580, ehemals St52.4). Um lieferbedingte Fehlerquellen
auszuschlieBen, sind Rohre stets mit Angabe des exakten AuBen- und
Innendurchmesser zu bestellen.

Die Verwendung von Rohrwerkstoffen, die von diesen Empfehlungen abweichen,
kann unter Umsténden die Lebensdauer der Rohrverschraubungen verringern, zu
Leckagen fiihren und in Systemausféllen resultieren.

Kriterien bei der Rohrauswahl

Bitte beachten Sie, dass die in diesem Produktkatalog aufgefiihrten Druck- und
Temperaturangaben nicht fiir das eigentliche Rohr gelten, sofern dies nicht explizit
S0 angegeben ist.

Beachten Sie dartiber hinaus auch die Empfehlungen des jeweiligen
Rohrherstellers / -lieferanten.
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Technischer Anhang

Berechnungs- / Berstdriicke fiir Rohre (bar)

STAUFF

6 4,5 0,75 500 800 338 491 368 303 310 256 1116 1525 1346
6 4 1 500 800 450 655 490 391 400 330 1573 2149 1898
6 3 15 500 800 675 983 735 551 563 465 2689 3674 3244
6 2 2 500 800 900 1310 980 692 708 585 4263 5823 5142
6 15 2,25 500 800 1013 1474 1103 757 774 639 5379 7347 6488
8 6 1 500 800 338 491 368 303 310 256 1116 1525 1346
8 5 15 500 800 506 737 551 433 443 366 1824 2491 2200
8 4 2 500 800 675 983 735 551 563 465 2689 3674 3244
8 3 2,5 500 800 844 1228 919 659 673 556 3806 5198 4590
10 8 1 500 800 270 393 294 248 253 209 866 1183 1044
10 7 15 500 800 405 590 441 357 365 301 1384 1890 1669
10 6 2 500 800 540 786 588 458 468 386 1982 2707 2391
10 5 2,5 500 800 675 983 735 551 563 465 2689 3674 3244
10" 4 3 500 800 810 179 882 638 652 539 3555 4856 4288
12 10 1 400 630 225 328 245 209 214 177 707 966 853

12 9 15 400 630 338 491 368 303 310 256 1116 1525 1346
12 8 2 400 630 450 655 490 391 400 330 1573 2149 1898
12 7 2,5 400 630 563 819 613 474 484 400 2091 2857 2523
12 6 3 400 630 675 983 735 551 563 465 2689 3674 3244
12* 5 35 400 630 823 1180 858 624 638 527 3397 4640 4097
12* 4 4 400 630 940 1348 980 692 708 585 4263 5823 5142
14 12 1 630 193 281 210 181 185 153 598 817 721

14 11 15 630 289 421 315 264 270 223 936 1278 1129
14 10 2 630 386 561 420 342 349 289 1306 1783 1575
14 9 2,5 630 482 702 525 415 425 351 1714 2342 2068
14 8 3 630 579 842 30 485 496 410 2171 2966 2619
14 7 3,5 630 705 1011 735 551 563 465 2689 3674 3244
15 13 1 400 180 262 196 170 174 143 555 758 670

15 12 15 400 270 393 294 248 253 209 866 1183 1044
15 1 2 400 360 524 392 321 329 271 1203 1644 1452
15 10 2,5 400 450 655 490 391 400 330 1573 2149 1898
15 g 3 400 540 786 588 458 468 386 1982 2707 2391
16 14 1 630 169 246 184 160 163 135 518 708 625

16 13 1,5 630 253 368 276 233 239 197 806 1100 972

16 12 2 630 338 491 368 303 310 256 1116 1525 1346
16 1l 2,9 630 422 614 459 370 378 312 1454 1986 1754
16 10 3 630 506 737 551 433 443 366 1824 2491 2200
16 8 4 630 705 1011 735 551 563 465 2689 3674 3244
18 16 1 400 150 218 163 143 146 121 457 624 551

18 15 1,5 400 225 328 245 209 214 177 707 966 853

18 14 2 400 300 437 327 273 279 230 975 1332 1176
18 13 2,5 400 375 546 408 333 341 281 1263 1725 1523
18 12 3 400 450 655 490 391 400 330 1573 2149 1898
18 10 4 400 627 899 653 500 511 422 2281 3115 2751
20 17 15 420 203 295 221 190 194 160 631 861 761

20 16 2 420 270 393 294 248 253 209 866 1183 1044
20 15 2,5 420 338 491 368 303 310 256 1116 1525 1346
20 14 3 420 405 590 441 357 365 301 1384 1890 1669
20 13 35 420 494 708 515 408 47 345 1671 2283 2016
20 12 4 420 564 809 588 458 468 386 1982 2707 2391
20 10 5 420 705 1011 735 551 563 465 2689 3674 3244

Lastfall | entsprechend DIN 2413 beschreibt vorwiegend ruhende Belastungen bei Temperaturen bis +120 °C.
Lastfall lll entsprechend DIN 2413 beschreibt dynamische / pulsierende Belastungen bei Temperaturen bis +120 °C.

Fiir dinnwandige Rohre wird zwecks Stabilisierung der Verbindung der Einsatz von Verstarkungshiilsen empfohlen.
In einigen Fallen ist der Einsatz von Verstérkungshiilsen zwingend erforderlich.
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Berechnungs- / Berstdriicke fiir Rohre (bar)

22 20 1 250 123 179 134 118 121 100 370 505 446
22 19 15 250 184 268 200 173 177 146 569 777 686
22 18 2 250 245 357 267 227 232 192 779 1064 939
22 17 2,5 250 307 447 334 278 285 235 1000 1366 1207
22 16 3 250 368 536 401 328 335 277 1236 1688 1490
22 15 35 250 449 643 468 376 384 317 1486 2030 1792
22 14 4 250 513 735 535 422 431 356 1754 2396 2115
25 22 15 420 162 236 176 154 157 130 496 678 598
25 21 2 420 216 314 235 201 206 170 676 924 816
25 20 25 420 270 393 294 248 253 209 866 1183 1044
25 19 3 420 324 472 353 292 299 247 1065 1455 1284
25 18 35 420 395 566 412 336 343 283 1275 174 1537
25 17 4 420 451 647 470 378 386 319 1496 2044 1805
25 16 45 420 508 728 529 418 428 353 1732 2365 2089
25 15 5 420 564 809 588 458 468 386 1982 2707 2391
28 25 15 250 145 211 158 138 141 117 440 601 530
28 24 2 250 193 281 210 181 185 153 598 817 721
28 23 2,5 250 241 351 263 223 228 188 763 1043 921
28 22 3 250 289 421 315 264 270 223 936 1278 1129
28 21 3,5 250 363 506 368 303 310 256 1116 1525 1346
28 20 4 250 403 578 420 342 349 289 1306 1783 1575
30 26 2 420 180 262 196 170 174 143 565 758 670
30 25 2,5 420 225 328 245 209 214 177 707 966 853
30 24 3 420 270 393 294 248 253 209 866 1183 1044
30 23 3,5 420 329 472 343 285 291 241 1031 1408 1243
30 22 4 420 376 539 392 321 329 27 1203 1644 1452
30 20 5 420 470 674 490 391 400 330 1573 2149 1898
30 18 6 420 564 809 588 458 468 386 1982 2707 2391
35 32 15 250 121 173 126 111 114 94 348 475 419
35 31 2 250 161 231 168 147 150 124 47 643 568
35 30 2,5 250 201 289 210 181 185 163 598 817 721
35 29 3 250 242 347 252 215 220 181 730 997 880
35 27 4 250 322 462 336 280 286 236 1007 1375 1215
35 25 5 250 403 578 420 342 349 289 1306 1783 1575
38 34 2 420 148 213 155 136 139 115 432 589 521
38 33 2,9 420 186 266 193 168 7 142 547 748 660
38 32 3 420 223 319 232 199 203 168 667 911 804
38 30 4 420 297 426 309 260 265 219 917 1253 1106
38 28 5 420 3N 532 387 318 325 268 1185 1619 1429
38 26 6 420 445 639 464 373 382 315 1472 2011 1776
38 24 7 420 519 745 542 427 436 360 1783 2436 2151
38 22 8 420 594 851 619 478 488 404 2121 2897 2558
42 39 15 250 101 144 105 93 96 79 288 393 347
42 38 2 250 134 193 140 123 126 104 388 530 468
42 37 2,5 250 168 241 175 153 156 129 492 672 593
42 36 3 250 201 289 210 181 185 153 598 817 721
42 34 4 250 269 385 280 237 242 200 820 1120 989
42 32 5 250 336 481 350 290 297 245 1441 1273

Die hier angegebenen Driicke basieren auf Berechnungen entsprechend DIN 2413 und ISO 10763,
die dem Anwender nur als Richtlinie bei der Vorauswahl geeigneter Rohre dienen und nicht von der
eigenen Priifung befreien.

DIN 2413 gilt nicht fiir die mit einem * markierten GréBen (da D1/D2 > 2).
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Berechnungs- / Berstdriicke fiir Rohre (PSI)

.24 18 .03 7252 11603 4901 7120 5337 4394 4495 3713 16182 22113 19522
24 .16 .04 7252 11603 6525 9498 7107 5670 5800 4786 22809 31161 27529
.24 12 .06 7252 11603 9788 14254 10660 7990 8164 6744 38991 53273 47051
24 .08 .08 7252 11603 13050 18995 14214 10034 10266 8485 61814 84434 74580
24" .06 .09 7252 11603 14689 21373 15998 10977 11223 9268 77996 106532 94102
.31 .24 .04 7252 11603 4901 7120 5337 4394 4495 3718 16182 22113 19522
31 .20 .06 7252 11603 7337 10687 7992 6279 6424 5308 26448 36120 31909
31 16 .08 7252 11603 9788 14254 10660 7990 8164 6744 38991 53273 47051
31" 12 .10 7252 11603 12238 17806 13329 9556 9759 8064 55187 75371 66573
.39 31 .04 7252 11603 3915 5699 4264 3596 3669 3031 12557 17154 15142
.39 .28 .06 7252 11603 5873 8555 6396 5177 5293 4366 20068 27405 24207
.39 24 .08 7252 11603 7830 11397 8528 6641 6786 55699 28739 39252 34679
.39 .20 10 7252 11603 9788 14254 10660 7990 8164 6744 38991 53273 47051
39" 16 12 7252 11603 11745 17096 12793 9251 9454 7818 51548 70412 62193
A7 .39 .04 5802 9138 3263 4756 3553 3031 3103 2567 10252 14007 12372
A7 .35 .06 5802 9138 4901 7120 5337 4394 4495 3713 16182 22113 19522
47 31 .08 5802 9138 6525 9498 7107 5670 5800 4786 22809 31161 27529
47 28 10 5802 9138 8164 11876 8891 6873 7018 5802 30320 41427 36594
47 24 12 5802 9138 9788 14254 10660 7990 8164 6744 38991 53273 47051
477 .20 14 5802 9138 11934 17110 12444 9048 9251 7644 49257 67280 59423
477 16 16 5802 9138 13630 19546 14214 10034 10266 8485 61814 84434 74580
55 47 .04 9138 2799 4075 3046 2625 2683 2219 8671 11847 10457
.55 43 .06 9138 4191 6105 4569 3828 3915 3234 13572 18531 16375
95 .39 .08 9138 5597 8135 6092 4959 5061 4192 18937 25854 22844
.55 .35 10 9138 6989 10179 7615 6018 6163 5091 24853 33959 29994
155) 31 A2 9138 8396 12209 435 7033 7192 5947 31480 43007 37986
.55 28 14 9138 10223 14660 10660 7990 8164 6744 38991 53273 47051
.59 .51 04 5802 2610 3799 2843 2465 2523 2074 8048 10991 9718

59 47 .06 5802 3915 5699 4264 3596 3669 3031 12557 17154 15142
.59 43 .08 5802 5220 7598 5686 4655 4771 3931 17444 23838 21060
59 39 10 5802 6525 9498 7107 5670 5800 4786 22809 31161 27529
.59 .35 12 5802 7830 11397 8528 6641 6786 5599 28739 39252 34679
63 .55 .04 9138 2451 3567 2669 2320 2364 1958 7511 10266 9065

.63 .51 .06 9138 3669 5336 4003 3379 3466 2857 11687 15950 14098
63 47 .08 9138 4901 7120 5337 4394 4495 3713 16182 22113 19522
.63 43 10 9138 6119 8903 6657 5365 5481 4525 21083 28797 25440
63 .39 A2 9138 7337 10687 7992 6279 6424 5308 26448 36120 31909
.63 .31 16 9138 10223 14660 10660 7990 8164 6744 38991 53273 47051
7 63 .04 5802 2175 3161 2364 2074 2117 1755 6627 9048 7992

. .59 .06 5802 3263 4756 3553 3031 3103 2567 10252 14007 12372
7 .55 .08 5802 4350 6337 4743 3959 4046 3336 14138 19314 17057
7 .51 10 5802 5438 917 5918 4829 4945 4076 18314 25013 22090
7 47 A2 5802 6525 9498 7107 5670 5800 4786 22809 31161 27529
7 .39 16 5802 9092 13036 9471 7250 7410 6121 33075 45168 39901
79 67 .06 6092 2944 4278 3205 2755 2813 2321 9150 12485 11038
.79 .63 .08 6092 39156 5699 4264 3596 3669 3031 12557 17154 15142
79 59 10 6092 4901 7120 5337 4394 4495 3713 16182 22113 19522
79 .55 12 6092 5873 8555 6396 5177 5293 4366 20068 27405 24207
79 51 14 6092 7163 10266 7470 5916 6047 5004 24230 33104 29240
79 47 16 6092 8178 11731 8528 6641 6786 5599 28739 39252 34679
79 39 20 6092 10223 14660 10660 7990 8164 6744 38991 53273 47051

Lastfall | entsprechend DIN 2413 beschreibt vorwiegend ruhende Belastungen bei Temperaturen bis +248 °F.
Lastfall lll entsprechend DIN 2413 beschreibt dynamische / pulsierende Belastungen bei Temperaturen bis +248 °F.

Fiir dinnwandige Rohre wird zwecks Stabilisierung der Verbindung der Einsatz von Verstarkungshiilsen empfohlen.
In einigen Fallen ist der Einsatz von Verstérkungshiilsen zwingend erforderlich.
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Berechnungs- / Berstdriicke fiir Rohre (PSI)

.87 .79 .04 3626 1784 2596 1944 171 1755 1450 5365 7323 6469

.87 .75 .06 3626 2668 3886 2901 2509 2567 2118 8251 11267 9950

.87 71 .08 3626 3553 5177 3873 3292 3364 2785 11296 15428 13619
.87 .67 10 3626 4452 6482 4844 4031 4133 3408 14500 19807 17506
87 63 A2 3626 5336 7772 5816 4756 4858 4018 17922 24476 21611
.87 .59 14 3626 6511 9324 6788 5452 5568 4598 21547 29435 25991
87 .55 16 3626 7439 10658 7760 6119 6250 5163 25433 34742 30676
.98 87 .06 6092 2349 3422 2553 2233 2277 1886 7192 9831 8673

.98 .83 .08 6092 3132 4553 3408 2915 2987 2466 9802 13398 11835
.98 79 10 6092 3915 5699 4264 3596 3669 3031 12557 17154 15142
.98 .75 12 6092 4698 6844 5120 4234 4336 3582 15443 21098 18623
.98 J 14 6092 5728 8207 5976 4872 4974 4105 18488 25245 22293
.98 67 16 6092 6540 9382 6817 5481 5697 4627 21692 29638 26180
.98 63 18 6092 7366 10556 7673 6061 6206 5120 25114 34293 30299
.98 .59 .20 6092 8178 11731 8528 6641 6786 5599 28739 39252 34679
1.10 98 .06 3626 2103 3060 2292 2001 2045 1697 6380 8715 7687

1.10 .94 .08 3626 2799 4075 3046 2625 2683 2219 8671 11847 10457
1.10 91 10 3626 3495 5090 3815 3234 3306 27271 11064 15124 13358
1.10 .87 12 3626 4191 6105 4569 3828 3915 3234 13572 18531 16375
1.10 .83 14 3626 5119 7337 5337 4394 4495 3713 16182 22113 19522
1.10 .79 .16 3626 5844 8381 6092 4959 5061 4192 18937 25854 22844
1.18 1.02 .08 6092 2610 3799 2843 2465 2523 2074 8048 10991 9718

118 .98 10 6092 3263 4756 3553 3031 3103 2567 10252 14007 12372
1.18 .94 12 6092 3915 5699 4264 3596 3669 3031 12567 17154 15142
118 91 14 6092 4771 6844 4975 4133 4220 3495 14950 20416 18028
1.18 .87 .16 6092 5452 7816 5686 4655 417 3931 17444 23838 21060
118 .79 .20 6092 6815 9773 7107 5670 5800 4786 22809 31161 27529
1.18 71 24 6092 8178 11731 8528 6641 6786 55699 28739 39252 34679
1.38 1.26 .06 3626 1755 2509 1828 1610 1653 1363 5046 6888 6077

1.38 1.22 .08 3626 2335 3350 2437 2132 2175 1798 6830 9324 8238

1.38 1.18 10 3626 2915 4191 3046 2625 2683 2219 8671 11847 10457
1.38 1.14 12 3626 3509 5032 3655 3118 3190 2625 10585 14457 12764
1.38 1.06 16 3626 4669 6699 4873 4060 4147 3423 14602 19938 17622
1.38 .98 .20 3626 5844 8381 6092 4959 5061 4192 18937 25854 22844
1.50 1.34 .08 6092 2146 3089 2248 1972 2016 1668 6264 8541 7557

1.50 1.30 10 6092 2697 3857 2799 2436 2480 2060 7932 10846 9573

1.50 1.26 12 6092 3234 4626 3365 2886 2944 2437 9672 13210 11661
1.50 1.18 16 6092 4307 6177 4482 3770 3843 3176 13297 18169 16041
1.50 1.10 .20 6092 5380 7714 5613 4611 4713 3887 17183 23476 20726
1.50 1.02 24 6092 6453 9266 6730 5409 5539 4569 21344 29160 25759
1.50 .94 .28 6092 7526 10803 7861 6192 6322 5221 25854 35322 31198
1.50 87 31 6092 8613 12340 8978 6931 7076 5860 30755 42007 37101
1.65 1.54 .06 3626 1465 2088 1523 1349 1392 1146 4176 5699 5033

1.65 1.50 .08 3626 1943 2799 2031 1784 1827 1508 5626 7685 6788

1.65 1.46 10 3626 2436 3495 2538 2219 2262 1871 7134 9744 8601

1.65 1.42 A2 3626 2915 4191 3046 2625 2683 2219 8671 11847 10457
1.65 1.34 16 3626 3901 5583 4061 3437 3509 2901 11890 16240 14344
1.65 1.26 .20 3626 4872 6975 5076 4205 4307 3553 20895 18464

Die hier angegebenen Driicke basieren auf Berechnungen entsprechend DIN 2413 und ISO 10763,
die dem Anwender nur als Richtlinie bei der Vorauswahl geeigneter Rohre dienen und nicht von der
eigenen Priifung befreien.

DIN 2413 gilt nicht fiir die mit einem * markierten GréBen (da D1/D2 > 2).

Ok 40]
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Technischer Anhang

STAUFF
Einschraublocher und Einschraubgewinde
T1 il T
03 o07 D3
Dichtflache fiir
Metallische Dichtkante Profildichtring Dichtring (DIN 7603)
Metrisches Gewinde (zylindrisch) Metrisches Gewinde (zylindrisch) Metrisches Gewinde (zylindrisch)
DIN 3852-1 (Form B) /IS0 9974-3 (Typ B) 180 9974-2 (Typ E) DIN 3852-1 (Form A)
Whitworth Rohrgewinde (zylindrisch) Whitworth Rohrgewinde (zylindrisch) Whitworth Rohrgewinde (zylindrisch)
DIN 3852-2 (Form B) /1S0 1179-4 (Typ B) 180 1179-2 (Typ E) DIN 3852-2 (Form A)
oD4
BATITY o«
=
3.ZC S | 3.ZC or 16
= \ g@
| Ei i
|
/J—'—V ” filr Eif mit Metri Gewinde (zyli
DIN 3852-1 (Form X) /1S0 9974-1
fiir Ei en mit Whitworth F (zylindrisch)
DIN 3852-2 (Form X) /1S0 1179-1
12 13 17 1 8 0,1
M8 x1 47 51 67 04 31 0039
14 13,9 15 20 1 8 0,1
M0 55 55 59 79 04 31 0039
17 16,9 18 25 1,5 12 0,1
M12x1,5 67 67 7 98 06 47 0039
19 18,9 20 25 15 12 0,1
M14x1,5 75 74 79 98 06 47 0039
21 21,9 23 28 1,5 12 0,1
M16x1.5 .83 .86 91 1.10 .06 A7 .0039
23 239 25 30 2 12 0,1
M18x1s 91 94 98 118 08 47 0039
24 259 27 34 2 14 0,1
M20x1,5 94 102 106 134 08 55 0039
27 26,9 28 34 2,5 14 0,1
M22xtia 106 106 110 134 10 55 0039
31 31,9 33 42 2,5 16 0,2
M26x1.5 1.22 1.26 1.30 1.65 10 .63 .0079
32 319 33 42 2,5 16 0,2
Marxe 126 126 130 165 10 63 0079
39 39,9 4 47 2,5 18 0,2
M33x2 1.54 1.57 1.61 1.85 10 71 .0079
49 49,9 51 58 2,5 20 0,2
M42x2 1.93 1.96 2.01 2.28 10 .79 .0079
55 54,9 56 65 2,5 22 0,2
W48 x2 217 2.16 2.20 2.56 10 .87 .0079
14 13,9 15 19 1 8,5 0,1
G1/BA .55 ) .59 .75 .04 .33 .0039
18 18,9 20 25 15 12,5 0,1
G1/4A 71 74 .79 .98 .06 49 .0039
22 21,9 23 28 2 12,5 0,1
G/BA .87 .86 91 1.10 .08 49 .0039
26 26,9 28 34 2,5 15 0,1
G1/2A 1.02 1.06 1.10 1.34 10 .59 .0039
32 319 88 42 2,5 16,5 0,2
GI/4A 1.26 1.26 1.30 1.65 10 .65 .0079
G1A 39 39,9 41 47 2,5 19 0.2
1.54 1.57 1.61 1.85 10 .75 .0079
49 49,9 51 58 2,5 21,1 0,2
GT1/4A 1.93 1.96 2.01 2.28 10 .83 .0079
55 54,9 56 65 2,5 22,5 0.2
G11/2A 217 2.16 2.20 2.56 10 .89 .0079

' Angabe A in der Bezeichnung gilt nicht fiir Innengewinde.
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® Technischer Anhang
ElSTAUFF

Einschraublocher und Einschraubgewinde

Markierungsrille fir @ §
Metrische Gewinde
(zylindrisch)
T
0-Ring ohne Kammerring 0-Ring ohne Kammerring
(nicht einstellbar) (einstellbar)
Metrisches Gewinde (zylindrisch) Metrisches Gewinde (zylindrisch)
1S0 6149-2 /-3 1S0 6149-2 /-3
UN/UNF Gewinde UN/UNF Gewinde
1S0 11926-2/-3 IS0 11926-2/-3
W = R0.3
\;;, RO.1
| \ g
P A
& Eil (Zyli
Einschraublocher mit Metrischen Gewinden fiir Einschraubstutzen mit Metrischem Gewinde (zylindrisch)
(zylindrisch) sind optional mit M markiert. 1S0 6149-1
fiir Einschraubstutzen mit UN/UNF Gewinde
1S0 11926-1
MEx 11,8 14 17 9,1 1 1,6 11,5 10 12
46 55 67 36 04 .06 45 39 47
13,8 16 20 11,1 1 1,6 11,5 10 12
M10x1
54 63 79 44 04 .06 45 39 A7
16,8 19 23 13,8 15 2,4 14 11,5 15
M12x1.5 66 75 91 54 06 09 55 45 59
18,8 21 25 15,8 15 2,4 14 11,5 15
M14x1.5 74 83 98 62 .06 .09 55 45 59
218 24 28 178 15 24 15,5 13 15
M16x1,5 86 94 1.10 70 .06 .09 61 51 59
238 26 30 19,8 2 2.4 17 145 15
M18x1,5 94 1.02 118 78 08 .09 67 57 59
26,8 29 33 238 2 24 18 15,5 15
M22x1.5 1.06 1.14 1.30 94 08 .09 71 61 59
318 34 40 29,4 2 3.1 22 19 15
272 1.25 1.34 157 1.16 .08 12 87 75 59
40,8 43 49 354 25 31 22 19 15
M33x2 1.61 1.69 1.93 1.39 10 12 87 75 59
o 498 52 58 44,4 25 3.1 22,5 19,5 15
1.96 2.05 2.28 1.75 10 12 89 77 59
54,8 57 63 50,4 25 3,1 25 22 15
M 48 x 2
2.16 2.24 2.48 1.98 10 12 98 87 59
14,4 21 12,45 16 24 14 11,5 12
TN620UNF2A 7 83 49 .06 .09 55 45 47
16 23 14,05 1,6 24 14 11,5 12
V/2-20UNF-2A 91 55 .06 .09 55 45 A7
17,6 25 157 1,6 25 155 12,7 12
YG-TBUNF-2A o 98 62 .06 10 61 50 A7
218 30 20,65 24 25 17,5 143 15
SATBUNF-2A - oo 118 81 09 10 69 56 59
25,5 34 24 24 25 20 16,7 15
TRARUNE-2A 1.34 94 .09 10 79 66 59
31,9 4 292 24 33 23 19 15
1116-T2UN2A - og 1.61 1.15 .09 13 91 75 59
38,2 49 35,55 32 33 23 19 15
1516120828 g, 1.93 1.40 13 13 91 75 59
47,7 58 4355 32 33 23 19 15
158-12UN2A g 2.28 1.71 13 13 91 75 59
54,8 65 49,9 32 33 23 19 15
17812UN2A 5 16 2.56 1.96 13 13 91 75 59

' Angabe -2B anstelle von -2A bei Innengewinden.
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Technischer Anhang

STAUFF
Einschraublocher und Einschraubgewinde
Kegeliges Gewinde Kegeliges Gewinde
National Pipe Thread (NPT) Metrisches Gewinde (kegelig)
ANSI/ASME B1.20.1-1983 DIN 3852-1 (Form C)
Whitworth Rohrgewinde (zylindrisch)
DIN 3852-2 (Form C)
9‘0" 90°
T4 @
N |
N | 8 ‘ =
2 ‘ =| Ei (K | Ei (
\ fiir Ei en mit NPT Gewinde g ‘ % fiir Einschraubstutzen mit Metrischem Gewinde (kegelig)
k\ |1 ANSI/ASME B1.20.1-1983 DIN 3852-1 (Form 2)
fiir Eil en mit Whitworth F inde (zyli
DIN 3852-2 (Form Z)
6,9
1/8-27 NPT 1/8-27 NPT 7
10
1/4-18 NPT 1/4-18 NPT 39
3/8-18 NPT 3/8-18 NPT 1401'3
1/2-14 NPT 1/2-14 NPT 153‘{6
141
3/4-14 NPT 3/4-14 NPT 56
1-11.5 NPT 1-11.5 NPT 16%8
11/4-11.5NPT 11/4-11.5NPT 1678‘3
11/2-11.5 NPT 11/2-11.5 NPT 1678’3
M8 x 1 keg. M8x1 1309 522
M10x 1 keg. M10x 1 1309 522
M12x1,5 keg. M12x15 10 o
M14x1,5 keg. M14x15 10 o
M16x1,5 keg. M16x15 o0 o
M18x1,5 keg. M18x1,5 15?;;5 832
M20x1,5 keg. M20x1,5 165115 1401'5
M 22 x 1,5 keg. M22x1,5 16515 1401’5
R 1/8 keg. Rp 1/8 832 52’2
R 1/4 keg. Rp 1/4 14%5 832
R 3/8 keg. Rp 3/8 1429'5 83:2
R 1/2 keg. Rp 1/2 1665’5 14(‘;'5

Fliissige / plastische Dichtmittel erforderlich.

ElsmE
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Technischer Anhang

STAUFF
Abmessungen der 24°-Konusbohrung / Uberwurfmutter
St
_
|
-l g & s
k |
“
L2
L1
. .416 M8x1 .?;2 520 ?31 ﬁa .1309
?24 M10x1 412 732 ?31 522 .1427
.831 M2 .624 93? .935 522 .1;5
) .624 M12x1.5 .416 8312 .1309 .728 1;5
.831 M14x1,5 .624 .1:?61 .1309 .728 .1677
.1309 M16x1,5 .831 .14253 .1413 .728 .1795
.1427 M18x15 .1309 .15463 .1413 .728 .2827
.1559 M22x15 .1427 .1s7é3 .1427 .728 $.706
T mesxis g W i .73;3 26
.2827 M30x2 .1795 .2923 .1545 732 13212
1281 o M2 .2944 ?013 .1545 73(5J 1.161
?.538 M 452 ?01 8 ?éso .1663 .1401’5 ?.097
;1.265 M52x2 ?iz 1.577 .1663 1413 2.036
’ §24 M14x1,5 f‘1 6 83; .1427 .728 .1677
.831 M16x1,5 ?20 .14061 .1427 .728 .1795
.1309 M18x15 ,728 .142é3 .1427 732 .2827
.1427 M20x15 .831 .1;63 .1427 732 .2944
1.:5“ M22x1,5 .1309 .16643 1;5 ?31 :12.706
o M2 i o 5 % o
L L o L it v
W M i o b i o
1301 g Mdx2 .2958 ?330 .2709 .153:«;5 15097
13.?50 M52x2 :13.226 ;1.161 .2827 .1663 (25?36
' Rohrabmessung nicht mehr im einschlégigen Standard enthalten.
EieE
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® Technischer Anhang
ElSTAUFF

GewindegroBen / Schliisselweiten von Einschraubverschraubungen

t _624 M10x1 _1545 G1/8 1545 M12x15 _1545
_831 Mi2x15 _1677 G1/4 1795 M14x15 _1677
'1309 M14x15 '1795 G1/4 17("5 M16%15 .1795
'1559 M18x15 ?944 G1/2 12706 M22x15 5?06
'1781 M22x15 3.706 G1/2 12706 M26x15 ??26
.2827 M26x15° ?.226 G4 13.226 M30x2 :13.642
3?10 M33x2 ?.161 Gt :.161 M36x2 ;‘.161
?.538 Ma2x2 ?997 G114 ?997 M 452 ??97
j?es M48x2 2517 G11/2 2517 M52x2 2_036

S ?2 . M12x15 _1677 G1/4 7795 M14x15 .1677
21 Mi4x15 _1795 G1/4 1795 M16x15 _1795
_1309 M16x15 _2827 6358 ?827 M18x15 _2827
_1427 M18x1,5 _2944 638 ?827 M20x15 29‘:
_154511 M20x15 ?.706 G1/2 12?06 M22x15 5_706
_1663 M22x15 5_706 G1/2 12?06 M24x15 ?01 6
.2709 Merx2 ?.226 G4 ?.226 M30x2 ?42
.2958 M33x2 ?.161 Gt ;‘.161 M36x2 ;1.681
?918 Ma2x2 ?.097 a1 ?.097 M42x2 ?997
??50 M48x2 2517 G11/2 2‘?7 M52x2 2936

"Rohrabmessung nicht mehr im einschlégigen Standard enthalten.
2M 27 x 2 entsprechend IS0 6149.

I E

BRE www.stauff.com/2/de/#337 Katalog 2 - Ausgabe 04/2022




Technischer Anhang

Zertifikate, Zulassungen und Freigaben

Zahlreiche landerspezifische Zulassungen und
Zertifikate sowie das Bestreben aller STAUFF
Niederlassungen, dem Qualitatsstandard nach
1S0 9001, 1SO 14001, OHSAS 18001 und ISO
50001 zu entsprechen, stehen fiir den weltweiten
Qualitatsanspruch fiir sémtliche Produkte und
Dienstleistungen.

Dies bestatigen zahlreiche unabhéngige Produkt-
zulassungen. Qualitdtsmanagement bei STAUFF ist
ein dynamischer Prozess, der tagtéglich iiberpriift
wird und somit der stetigen Optimierung unterliegt.

Bitte beachten Sie:

Alle genannten Zulassungen und Zertifikate beziehen
sich auf bestimmte Produkte und Ausflihrungen,
ebenso auf die Anwedung.

Alle STAUFF Produkte werden kontinuierlichen
Priifungen und Tests in eigenen Laboren unterzogen,
die internationalen Normen entsprechen.

Zu den wesentlichen Bestandteilen des Manage-
mentsystems gehdren neben der Produktqualitét,
die sich stets an den Anforderungen unserer Kunden
orientiert, auch die der angeschlossenen Dienstleis-
tungen. Diese beriicksichtigen dariiber hinaus die
Erwartungen aller weiteren involvierten Partner.

Die Giiltigkeit der Zulassungen wird nach Ablauf
kontinuirlich bei den Zulassungsstellen verlangert.
Details, wie die Dauer der Giiltigkeit, ist den jeweili-
gen Zertifikaten zu entnehmen.

STAUFF

Fiir die gdngigsten STAUFF Connect Rohrver-
schraubungen liegen dariiber hinaus Zulassungen
und Zertifikate internationaler Institute, Einrichtun-
gen und Dienststellen vor, welche die Qualitat und
Leistungsfahigkeit unabhéngig bescheinigen:

= Bureau Veritas
= DNV - GL

= DVGW

= | |oyd's Register

Fiir weitere Zulassungen wenden Sie sich bitte an
STAUFF.

Eine aktuelle Version der Zulassungen und Zertifikate
finden Sie unter: www.stauff.com/zertifikate

Katalog 2 = Ausgabe 04/2022
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Produktspezifische Kurzbezeichnungen

STAUFF

Bezeichnung Produktkategorie Produktbeschreibung Seite
FI-AB Anschlussteile 37°-Bordelanschlussteile (Set) 37
FI-AS SchweiBverschraubungen Gerade AnschweiBverschraubung 114
FI-ASV SchweiBverschraubungen Gerade AnschweiBverschraubung fiir Rohre 120
FI-BA Anschlussteile 24°-/ 37°-Bérdeladapter mit O-Ringen 34
FI-BH Anschlussteile Druckhtllse fiir 37°-Bérdelrohrverschraubungen 35
FI-BM Anschlussteile Uberwurfmutter fiir 37°-Bordelrohrverschraubungen 36
FI-Box-... (FI-KOL-...) Priif- / Hilfsmittel Konuslehren-Satz 277
FI-BUZ Ersatzteile / Zubehdr Verschlussstopfen mit Dichtkante 235
FI-DGWE-...-M-WD Drehverschraubungen Winkel Drehverschraubung 197
FI-DGWE-...-R-WD Drehverschraubungen Winkel Drehverschraubung 196
FI-DKI Ersatzteile / Zubehor Dichtkantenring (innen) fir Innengewinde von Manometerverschraubungen 246
FI-DKR Ersatzteile / Zubehor Dichtkantenring (auBen) fiir Einschraubstutzen von Schwenkverschraubungen 244
FI-DIR Ersatzteile / Zubehor Dichtring mit Elastomerdichtung ftir Einschraubstutzen von Schwenkverschraubungen 245
FI-DS Anschlussteile Schneidring (Zwei Schneidkanten) 28
FI-EGE-...-M Verschraubungen mit Rohransatz Gerade Einschraubverschraubung mit Rohransatz 157
FI-EGE-...-M-WD Verschraubungen mit Rohransatz Gerade Einschraubverschraubung mit Rohransatz 160
FI-EGE-...-N Verschraubungen mit Rohransatz Gerade Einschraubverschraubung mit Rohransatz 161
FI-EGE-...-R Verschraubungen mit Rohransatz Gerade Einschraubverschraubung mit Rohransatz 156
FI-EGE-...-R-WD Verschraubungen mit Rohransatz Gerade Einschraubverschraubung mit Rohransatz 158
FI-EGED-...-M-WD Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO) = Gerade Einschraubverschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring 136
FI-EGED-...-N Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO) | Gerade Einschraubverschraubung mit 24°-Dichtkegel / O-Ring 137
FI-EGED-...-R-WD Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO) = Gerade Einschraubverschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring 134
FI-EL Vlerschraubungen mit Rohransatz Einstellbare L-Verschraubung mit Rohransatz 168
FI-ELD Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO) = Einstellbare L-Verschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO) 153
FI-EMA-...-R Aufschraub- / Manometerverschraubungen Manometerverschraubung mit Rohransatz 131
FI-EMAD-...-R Aufschraub- / Manometerverschraubungen Manometerverschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring 130
FI-ES Schottverschraubungen EinschweiB Schottverschraubung 110
FI-ET Verschraubungen mit Rohransatz Einstellbare T-Verschraubung mit Rohransatz 167
FI-ETD Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO) | Einstellbare T-Verschraubungmit 24°-Dichtkegel / O-Ring (DKO) 152
FI-EVD Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)  Einstellbare Winkelverschraubung (45°) mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring 151
FI-EW Verschraubungen mit Rohransatz Einstellbare Winkelverschraubung mit Rohransatz 166
FI-EWD Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO)  Einstellbare Winkelverschraubung (90°) mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring 150
FI-FB Montagewerkzeuge / -maschinen Klemmbacken 27
FI-FD Anschlussteile STAUFF Form EVO Dichtring 32
FI-FK Montagewerkzeuge / -maschinen Schneidring Montagestutzen fiir die manuelle Fertigmontage 250
FI-FST Montagewerkzeuge / -maschinen Formstutzen 270
FI-G Verbindungsverschraubungen Gerade Verschraubung 96
FI-G Verbindungsverschraubungen Gerade Reduzierverschraubung 97
FI-GA-...-M Aufschraub- / Manometerverschraubungen Aufschraubverschraubung 126
FI-GA-...-N Aufschraub- / Manometerverschraubungen Aufschraubverschraubung 127
FI-GA-...-R Aufschraub- / Manometerverschraubungen Aufschraubverschraubung 124
FI-GE-...-M Einschraubverschraubungen Gerade Einschraubverschraubung 44
FI-GE-...-Mk Einschraubverschraubungen Gerade Einschraubverschraubung 64
FI-GE-...-M-OR Einschraubverschraubungen Gerade Einschraubverschraubung 57
FI-GE-...-M-WD Einschraubverschraubungen Gerade Einschraubverschraubung 52
FI-GE-...-N Einschraubverschraubungen Gerade Einschraubverschraubung 65
FI-GE-...-R Einschraubverschraubungen Gerade Einschraubverschraubung 40
FI-GE-...-R-DF Einschraubverschraubungen Gerade Einschraubverschraubung 55
FI-GE-...-Rk Einschraubverschraubungen Gerade Einschraubverschraubung 60
FI-GE-...-R-WD Einschraubverschraubungen Gerade Einschraubverschraubung 48
FI-GE-...-U Einschraubverschraubungen Gerade Einschraubverschraubung 70
FI-GP Montagewerkzeuge / -maschinen Gegenhalteplatte fir die maschinelle Montage 255
FI-GP-PRC Montagewerkzeuge / -maschinen Gegenhalteplatte fiir die maschinelle Montage 262
FI-GS Schottverschraubungen Gerade Schottverschraubung 108
FI-ID Montagewerkzeuge / -maschinen Innendorne 270
FI-K Verbindungsverschraubungen Kreuzverschraubung 104
FI-KB Montagewerkzeuge / -maschinen Klemmbacken fiir 37°-Bérdelungen 263
FI-KR Ersatzteile / Zubehor Kammerring (schmal) fiir Einschraubstutzen von Verschraubungen mit Kontermutter 247
FI-LE-...-M Einschraubverschraubungen L-Einschraubverschraubung 89
FI-LE-...-Mk Einschraubverschraubungen L-Einschraubverschraubung 91
FI-LE-...-N Einschraubverschraubungen L-Einschraubverschraubung 92
FI-LE-...-R Einschraubverschraubungen L-Einschraubverschraubung 88
FI-LE-...-Rk Einschraubverschraubungen L-Einschraubverschraubung 90
FI-LEE-...-M-0K Verschraubungen mit Kontermutter Einstellbare L-Einschraubverschraubung mit Kontermutter 175
FI-LEE-...-M-OR Verschraubungen mit Kontermutter Einstellbare L-Einschraubverschraubung mit Kontermutter 177
FI-LEE-...-R-0K Verschraubungen mit Kontermutter Einstellbare L-Einschraubverschraubung mit Kontermutter 173
FI-LEE-...-U Verschraubungen mit Kontermutter Einstellbare L-Einschraubverschraubung mit Kontermutter 179
FI-M Anschlussteile Uberwurfmutter 33
FI-MA-...-R Aufschraub- / Manometerverschraubungen Manometerverschraubung 129
FI-MFK Montagewerkzeuge / -maschinen Schneidring Montagestutzen fiir die maschinelle Montage 254
FI-MFK Montagewerkzeuge / -maschinen Schneidring Montagestutzen fiir die maschinelle Montage 261
FI-MVK-PRC-H-M Montagewerkzeuge / -maschinen Schneidring Montagestutzen fiir die maschinelle Montage 266
FI-RED-...-R Ersatzteile / Zubehdr Gewindereduzierung 226
FI-RED-...-R-WD Ersatzteile / Zubehor Gewindereduzierung 224
FI-REDS Verschraubungen mit Rohransatz Gerade Reduzierverschraubung mit Rohransatz 162
FI-RST-...-M-DK Schwenkverschraubungen T-Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausflihrung) 191
FI-RST-...-M-WD Schwenkverschraubungen T-Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausflihrung) 193
FI-RST-...-R-DK Schwenkverschraubungen T-Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausfiihrung) 190
FI-RSW-...-M-WD Schwenkverschraubungen Winkel Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausfiihrung) 189
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Bezeichnung
FI-RST-...-R-WD
FI-RSW-...-M-DK
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-RVV-...-M-WD
FI-RVV-...-R-WD
FI-RVVA-...-M-WD
FI-RVVA-...-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-...-U
FI-TIB

FI-VD
FI-VEE-...-M-0K
FI-VEE-...-M-OR
FI-VEE-...-R-0K
FI-VEE-...-U
FI-VES

FI-VH

FI-VK
FI-VS-...-M-0R
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-0R
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
SFO-F-10T
SPR-PRC-FS
SPR-PRC-H-SET
SPR-PRC-MA-D-A

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

Ersatzteile / Zubehdr
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 / Zubehor

Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter
Verschraubungen mit Kontermutter

Hydraulikventile
Anschlussteile

Montagewerkzeuge / -maschinen

Ersatzteile / Zubehor
Ersatzteile / Zubehor
Ersatzteile / Zubehor
Ersatzteile / Zubehor
Ersatzteile / Zubehor
Ersatzteile / Zubehor
Ersatzteile / Zubehor
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 / Zubehdr
Ersatzteile / Zubehor

Produktspezifische Kurzbezeichnungen

Montagewerkzeuge / -
Montagewerkzeuge / -
Montagewerkzeuge / -
Montagewerkzeuge / -
Montagewerkzeuge / -
Montagewerkzeuge / -

maschinen
maschinen
maschinen
maschinen
maschinen
maschinen

Produktbeschreibung Seite
T-Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausflihrung) 192
Winkel Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausflihrung) 187
Winkel Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausfiihrung) 186
Winkel Schwenkverschraubung (Hochdruck Ausflihrung) 188
Winkel Schwenkverschraubung (Mitteldruck Ausflihrung) 183
Winkel Schwenkverschraubung (Mitteldruck Ausfihrung) 185
Winkel Schwenkverschraubung (Mitteldruck Ausfiihrung) 182
Winkel Schwenkverschraubung (Mitteldruck Ausflihrung) 184
Ruickschlagventil 200
Riickschlagventil 201
Aufschraub Riickschlagventil 210
Aufschraub Riickschlagventil 211
Einschraub Riickschlagventil 203
Einschraub Riickschlagventil 202
Einschraub Riickschlagventil 205
Einschraub Riickschlagventil 204
Einschraub Riickschlagventil 207
Einschraub Riickschlagventil 206
Einschraub Riickschlagventil 209
Einschraub Riickschlagventil 208
Schneidring (Eine Schneidkante) 28
Sechskant Kontermutter 237
24°-SchweiBkegel mit O-Ring 116
24°-SchweiBkegelreduzierung mit 0-Ring 118
Gerade Verschraubung mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring 138
Gerade Reduzierverschraubung mit 24°-Dichtkegel / O-Ring 140
T-Verschraubung 100
T-Reduzierverschraubung 101
T-Einschraubverschraubung 83
T-Einschraubverschraubung 85
T-Einschraubverschraubung 86
T-Einschraubverschraubung 82
T-Einschraubverschraubung 84
Einstellbare T-Einschraubverschraubung mit Kontermutter 175
Einstellbare T-Einschraubverschraubung mit Kontermutter 177
Einstellbare T-Einschraubverschraubung mit Kontermutter 173
Einstellbare T-Einschraubverschraubung mit Kontermutter 179
Gewindeplatte 276
Verschlussstopfen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO) 234
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (45°) mit Kontermutter 175
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (45°) mit Kontermutter 177
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (45°) mit Kontermutter 173
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (45°) mit Kontermutter 179
Riickschlagventil Einbausatz 212
Verstérkungshtilse 31
Schneidring Montagestutzen fiir die manuelle Vormontage 251
Verschlussstopfen flir Einschraublécher 233
Verschlussstopfen fir Einschraubldcher 231
Verschlussstopfen flir Einschraublécher 232
Verschlussstopfen fiir Einschraubldcher 230
Verschlussstopfen fiir Rohrenden 236
Verschlussstopfen fiir Einschraubltcher (Schwere Ausfiihrung) 229
Verschlussstopfen fiir Einschraublocher (Schwere Ausflihrung) 228
Winkelverschraubung 99
Winkel AnschweiBverschraubung 115
Weichdichtender Schneidring 29
Weichdichtender Schneidring (Edelstahl) 30
Winkel Einschraubverschraubung 75
Winkel Einschraubverschraubung 78
Winkel Einschraubverschraubung 80
Winkel Einschraubverschraubung 74
Winkel Einschraubverschraubung 76
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (90°) mit Kontermutter 174
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (90°) mit Kontermutter 176
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (90°) mit Kontermutter 172
Einstellbare Winkel Einschraubverschraubung (90°) mit Kontermutter 178
Winkel Schottverschraubung 109
Wechselventil 213
STAUFF Form EVO Ol 272
0-Ring fiir Einschraubstutzen 239
0-Ring fiir 24°-/ 37°-Bérdeladapter 240
0-Ring fiir 24°-Dichtkegelverschraubungen / 24°-SchweiBkegel 242
0-Ring fiir Hohlschrauben von Schwenkverschraubungen 243
Externer FuBschalter 254/272
Rohrumformmaschine 268
Optionale Cloud-Anbindung fiir Rohrumformmaschine 268
Externer FuBschalter 260
Tragbare Schneidring-Montagemaschine mit manueller Druckeinstellung (Set) 264
Kombinierte Schneidring-Montage- und 37°-Brdelmaschine 258
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Produktspezifische Kurzbezeichnungen

Bezeichnung Produktkategorie Produktbeschreibung Seite
FI-REDSD Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO) Gerade Reduzierverschraubung mit 24°-Dichtkegel / O-Ring fiir Rohrenden 144
FI-REDSD Verschraubungen mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring (DKO) Distanzadapter mit 24°-Dichtkegel / 0-Ring 148
SPR-PRC-POC-A-A Montagewerkzeuge / -maschinen Schneidring-Fertigmontage-Maschine 252
SPR-PRC-POC-A-A-IOT = Montagewerkzeuge / -maschinen Optionale Cloud-Anbindung fiir Schneidring-Fertigmontage-Maschine 256
SPR-PRC-POC-RTH Montagewerkzeuge / -maschinen Optionale Werkzeugaufnahme fiir Rohre mit geringen Biegeradien 256
SPR-PRC-TH-C-M Montagewerkzeuge / -maschinen Werkzeugkopf fiir die Schneidring-Montage (mit manueller Druckeinstellung) 260
SPR-PRC-TH-C-MA Montagewerkzeuge / -maschinen Werkzeugkopf fiir die Schneidring-Montage (mit automatischer Druckeinstellung) 260
SPR-PRC-TH-F-M Montagewerkzeuge / -maschinen Werkzeugkopf fiir 37°-Bérdelungen (mit manueller Druckeinstellung) 260
SPR-TM Montagewerkzeuge / -maschinen Montagewerkzeugmagazin 260
STAUFF CLEAN Rohrbearbeitung System zur Innenreinigung von Rohren und Schlduchen 280
TUB-MA Rohrbearbeitung Handrohrbieger 282
TUBSD-MA Rohrbearbeitung Rohrbiege- und Abségevorrichtung 283
TUD-MA Rohrbearbeitung Hand Rohrentgrater 285
TUSD-MA Rohrbearbeitung Rohr Absdgevorrichtung 284
WDG Ersatzteile / Zubehor Profildichtring flir Einschraubstutzen 238
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