% slecll 7Tode einfach. gut. beraten.

Montageanleitung fur Schneidringe

Assembly instructions for cutting rings

Diese Montageanleitung gilt flir [6tlose Rohrverschraubungen mit Schneidring nach DIN 2353 und DIN EN ISO 8434-1. Eine saubere und ordnungsgemaBe Verarbei-
tung der einzelnen Bauteile ist notig flir die sichere und einwandireie Funktion. Beschrieben werden drei Montagearten:

A) Montage im Verschraubungsstutzen

B) Vormontage im Vormontagestutzen, Fertigmontage im Verschraubungsstutzen

C) Fertigmontage von werkseitig vormontierten Verschraubungsstutzen (Schaftseite)

These assembly instructions are valid for solderless pipe screw connections with cutting ring acc. to DIN 2353 and DIN EN ISO 8434-1. The clean and proper
processing of the individual components is necessary for safe and faultless function. Three types of assembly are described here:

A) Assembly in a screw sleeve

B) Pre-assembly in a pre-assembly sleeve, final assembly in a screw sleeve

C) Final assembly of the screw sleeve pre-assembled at works (shaft side)

Aligemeines

Bei Rohren mit geringer Rohrwanddicke (im Verhaltnis zum RohrauBendurchmesser), kann es bei der Montage zu Rohreinschnirungen kommen, die wiederum eing
Undichtigkeit nach sich fuhren kann. In der Regel sollte die Rohreinschntirung bis zu einem RohrauBendurchmesser von 16mm, 0,3mm und bei Rohren von mehr als
18mm, 0,4mm nicht Uberschreiten. Um gréBere Rohreinschnlrungen zu verhindern, sind entsprechende Verstarkungshtisen zu verwenden. Entsprechende Infomati-
onen erhalten sie im Kapitel Hinweise zur Rohrinstallation auf Seite 179.

General

For pipes with a low wall thickness (in comparison to the outer diameter of the pipe), pipe contraction may occur during assembly, which can cause leaka-
ge. In general the pipe contraction should not exceed 0.3mm in pipes with an outer diameter up to 16mm and 0.4mm in pipes with an outer diameter of
more than 18mm. In order to prevent larger pipe contractions, suitable reinforcement covers must be used. You will find the corresponding information in
the chapter ‘Notes on pipe installation’ on page 179.

A) Montage im Verschraubungsstutzen

Assembly in a screw sleeve

A1 | Das Rohr wird rechtwinklig abgeschnitten. Fir einen méglichst sauberen Schnitt eine Rohrsédgevorrichtung verwenden. Eine
Winkeltoleranz von mehr als 0,5° ist unzuldssig. Etwaige Abweichungen am Rohrende beeintrachtigen die Funktion der Verbin-
dung. Die Schnittkanten innen und auBen entgraten. Eventuell vorhandene Spane und Schmutz sorgféltig entfernen.

Hinweis: Keinen Rohrschneider oder Trennschleifer verwenden.

The pipe is cut off at a right angle. Use a pipe sawing device for the cleanest possible cut. An angle tolerance of more than
0.5° is not permissible. Any deviations at the end of the pipe impair the function of the connection. Trim the inner and outer
cutting edges. Carefully remove any chippings and dirt.

Note: Do not use a pipe cutter or a parting-off grinder

A2 | Das Gewinde und den Konus des Verschraubungsstutzens sowie das Gewinde der Uberwurfmutter schmieren.

Lubricate the thread and the cone of the screw sleeve and the thread of the union nut.
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A3 | Zuerst die Uberwurfmutter und dann den Schneidring, mit der Schneide zum Rohrende zeigend, auf das Rohr aufschieben.

First push the union nut onto the pipe, then the cutting ring, with the blade pointing to the end of the pipe.

A4 | Das Rohr bis zum Anschlag der Verschraubung fiihren und die Uberwurfmutter von Hand anziehen. Dabei das Rohr gegen den
Verschraubungsstutzen driicken.
Hinweis: Das Rohr muB am Anschlag der Verschraubung anliegen, sonst erfolgt kein ordnungsgeméBer Rohreinschnitt.

Drive the pipe to the end of the screw connection and tighten the union nut by hand. Press the pipe against the screw sleeve
while doing so.
Note: The pipe must fit close to the end of the screw connection, otherwise a proper cut into the pipe cannot take place.

A5 | Ein Markierungsstrich auf Rohr und Mutter erleichtert beim Anziehen die Ubersicht des bereits vorgenommenen Anzugweges.

A mark on the pipe and the nut simplifies keeping track of the already tightened distance during tightening.

A6 | Die Uberwurfmutter mit einem Schraubenschliissel ca. 1 1/2 Umdrehungen anziehen und den Verschraubungsstutzen mit
einem Schraubenschliissel gegenhalten.
Hinweis: Ein abweichender Anzugsweg reduziert die Druckbelastbarkeit der Verbindung und fiihrt zu Undichtigkeiten.

Tighten the union nut with a wrench by approx. 1 2 turns and counter-hold the screw sleeve with a wrench.
Note: If the screw connection is not properly tightened the maximum permitted pressure load of the connection will be redu-
ced, which causes leakage.

A7 | Zur Kontrolle der ordnungsgemaBen Montage muB die Verbindung wieder geldst werden. Die Stirnfldche des Schneidrings muB
sichtbar durch aufgeworfendes Material ( Bundauswurf ) ausgefiillt sein.
Hinweis: Der Schneidring darf sich auf dem Rohr drehen lassen.

In order to check for proper assembly, the connection must be released again. The face of the cutting ring must be visibly filled
in with projected material (flange projection).
Note: The cutting ring can be turned on the pipe.

A8 | Nach erfolgter Kontrolle mit positivem Ergebnis wird die Verbindung wieder, wie unter Punkt A6 beschrieben, erneut montiert.

After the inspection has taken place with a positive result, the connection is mounted again as described in A6.

A9 | Bei der Montqge an Rohrbdgen muss die Lange des Rohres vom Rohrende bis zum Beginn des Bogens mindestens zweimal
die Hohe der Uberwurfmutter betragen. Das gerade Rohrende darf in diesem Bereich keine Abweichungen, die die MaBtoleranz
des Rohres nach DIN 2391-1 (iberschreitet, aufweisen.

For assembly on pipe bends, the length of the pipe from the end of the pipe to the beginning of the bend must correspond to
twice the height of the union nut. The straight end of the pipe must not show any deviations that exceed the tolerance of the
pipe acc. to DIN 2391-1.
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B) Vormontage im Vormontagestutzen, Fertigmontage im
\erschraubungsstutzen

Pre-assembly in a pre-assembly sleeve, final assembly in a screw sleeve

B1 Das Rohr wird rechtwinklig abgeschnitten. Eine Winkeltoleranz von mehr als 0,5° ist unzuldssig. Etwaige Abweichungen am
Rohrende beeintréchtigen die Funktion der Verbindung. Die Schnittkanten innen und auBen entgraten. Eventuell vorhandene
Spéne und Schmutz sorgféltig entfernen.

Hinweis: Keinen Rohrabschneider oder Trennschleifer verwenden.

The pipe is cut off at a right angle. An angle tolerance of more than 0.5° is not permitted. Any deviations at the end of the pipe
impair the function of the connection. Trim the inner and outer cutting edges. Carefully remove any chippings and dirt.
Note: Do not use a pipe cutter or a parting-off grinder.

B2 | Der Konus des Vormontagestutzen sollte nach jeweils 50 Montagen mittels einer Konuslehre gepriift werden. Nach Einfiihrung
der Lehre in den Konus sollte die Oberkante der Lehre biindig mit der Oberkante des Vormontagestutzen sein oder etwas
Uberstehen.

The cone of the pre-assembly sleeve should be checked every 50 assemblies using a taper gauge. After inserting the gauge
into the cone the upper edge of the gauge should be flush with the upper edge of the per-assembly sleeve or should protrude
Slightly.

B3 | Das Gewinde und den Konus des Vormontagestutzen sowie das Gewinde der Uberwurfmutter fetten.

Lubricate the thread and the cone of the pre-assembly sleeve and the thread of the union nut.

B4 | Zuerst die Uberwurfmutter und dann den Schneidring, mit der Schneide zum Rohrende zeigend, auf das Rohr aufschigben.

First push the union nut onto the pipe, then the cutting ring, with the blade pointing to the end of the pipe.

B5 | Das Rohr bis zum Anschlag des Vormontagestutzens fiihren und die Uberwurfmutter von Hand anziehen. Dabei das Rohr gegen

den Vormontagestutzen drticken.

Hinweis: Das Rohr muss am Anschlag des Vormontagestutzen anliegen, sonst erfolgt kein ordnungsgemaBer Rohreinschnitt. :
Drive the pipe to the end of the pre-assembly sleeve and tighten the union nut by hand. Press the pipe against the

pre-assembly sleeve while doing so.
Note: The pipe must fit close to the end of the pre-assembly sleeve, otherwise a proper cut into the pipe cannot take place.

B6 | Ein Markierungsstrich auf Rohr und Mutter erleichtert beim Anziehen die Ubersicht des bereits vorgenommenen Anzugweges.

A mark on the pipe and the nut simplifies keeping track of the already tightened distance during tightening.

B7 | Die Uberwurfmutter mit einem Schraubenschliissel ca. 1 1/4 Umdrehungen anziehen.
Hinweis: Ein abweichender Anzugsweg reduziert die Druckbelastbarkeit der Verbindung und fiihrt zu Undichtigkeiten.

Tighten the union nut with a wrench by approx. 1 % tums.
Note: If the screw connection is not properly tightened the maximum permitted pressure load of the connection will be redu-
ced, which causes leakage.
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B8 | Zur Kontrolle der ordnungsgemaBen Montage, muss die Verbindung wieder geldst werden. Die Stimflache des Schneidrings
muss sichtbar durch aufgeworfenes Material (Bundaufwurf) bis zu 80% ausgefiillt sein.
Hinweis: Der Schneidring darf sich auf dem Rohr drehen lassen.

In order to check for proper assembly, the connection must be released again. The face of the cutting ring must be visibly filled
in with projected material (flange projection) up to 80 %.
Note: The cutting ring can be turned on the pipe.

B9 | Bei der Fertigmontage im Verschraubungsstutzen wird die Uberwurfmutter von Hand bis zur fiihlbaren Anlage von Verschrau-
bungsstutzen, Schneidring und Uberwurfmutter festgeschraubt. Danach die Uberwurfmutter mittels eines Schraubenschliissels
ca. 1/4 Umdrehung Uber den Punkt des splrbaren Kraftanstieges anziehen, hierbei den Verschraubungsstutzen mit einem
weiteren Schraubenschllissel gegenhalten

Hinweis: Ein abweichender Anzugsweg reduziert die Druckbelastbarkeit der Verbindung und fiihrt zu Undichtigkeiten.

For the final assembly in the screw sleeve the union nut is screwed in by hand up to the perceptible position of the screw
Sleeve, cutting ring and union nut. Then tighten the union nut with a wrench approx. % turn past the point of the noticeable
increase of force counter-holding the screw sleeve with an additional wrench.

Note: If the screw connection is not properly tightened the maximum permitted pressure load of the connection will be redu-
ced, which causes leakage.

B10 | Bei der Montqge an Rohrbdgen muss die Lange des Rohres vom Rohrende bis zum Beginn des Bogens mindestens zweimal
die Hohe der Uberwurfmutter betragen. Das gerade Rohrende darf in diesem Bereich keine Abweichungen, die die MaBtoleranz
des Rohres nach DIN 2391-1 (iberschreitet, aufweisen.

For assembly on pipe bends the length of the pipe from the end of the pipe to the beginning of the bend must correspond to
twice the height of the union nut. The straight end of the pipe must not show any deviations that exceed the tolerance of the
pipe acc. to DIN 2391-1.

C) Fertigmontage von werkseitig vormontierten
Verschraubungsstutzen (Schaftseite).

Bei den Schaftteilen sind Mutter und Schneidring vormontiert.

C1 | Gewinde der Uberwurfmutter, Schneidring und Gewinde des Verschraubungsstutzen fetten und von Hand bis zum fiihlbaren
Anschlag von Verschraubungsstutzen, Schneidring und Uberwurfmutter anziehen.

Uberwurfmutter ca. eine 1/4 Umdrehung tiber den Punkt des spiirbaren Kraftanstieges anziehen, hierbei Verschraubungsstut-
zen mit Schraubenschliissel gegenhalten.

Hinweis: Ein abweichender Anzugsweg reduziert die Druckbelastbarkeit der Verbindung und fiihrt zu Undichtigkeiten.

Lubricate the thread of the union nut, the cutting ring and the thread of the screw sleeve cutting ring and union nut.

Tighten the union nut by approx. ¥ turn past the point of the noticeable increase of force, counter-holding the screw sleeve
with a wrench.

Note: If the screw connection is not properly tightened the maximum permitted pressure load of the connection will be redu-
ced, which causes leakage.
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Druckabschlage fur Schneidringverschraubungen

Die im Katalog unter PN genannten Werte sind Angaben flir den maximalen Nenndruck und beziehen sich auf Schneidringverschraubungen aus rostfreiem Edelstahl
1.4571 und setzen eine ordnungsgemaBe Montage der Verschraubung und der Rohrleitungen voraus. Bei steigenden Betriebstemperaturen sind entsprechende
Druckabschlage zu berticksichtigen. Dies gilt auch bei der Verwendung unterschiedlicher Werkstoffe, wo der jeweils niedrigste Nenndruck die Berechnungsgrundlage
bildet. Die entsprechenden Werte entnehmen sie bitte der nachstehenden Tabelle.

The values listed in the catalogue under PN are data for maximum nominal pressure and refer to cutting ring screw connections (couplings) made of rust-
proof stainless steel 1.4571 and presuppose assembly of the screw connection (couplings) and the pipe conduits according to regulations. In the event of
increasing operating temperatures corresponding pressure reductions should be considered. This also applies during the use of differing materials, where
the respective lowest nominal pressure forms the basis for calculation. For the corresponding values please consult the table below.

Temperatur Druckabschlag
- 60°...+20°C

+ 50°C 45%

+100°C 11,0%

+200°C 20,0 %

+300°C 29,0 %

+400 °C 33,0 %
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Hinweise zur Montage von Rohrsystemen

Eine sorgfaltige Montage der Rohrleitungen ist Voraussetzung flr die Funktionalitdt und hat entsprechende Auswirkungen auf die Dichtigkeit bei héherer Druckbela-
stung. Nachstehend sind einige Punkte aufgeflinrt, die bei der Montage beachtet werden sollten.

1) Griindliche Vorbereitung der Rohre und ordnungsgemaBe Montage von Rohranschliissen oder Rohverbindungen

(siehe hierzu entsprechende Montageanleitung auf Seite 174.)

Verwendung geeigneter Montagewerkzeuge.

Stabile Befestigung der Rohre durch darauf abgestimmtes Befestigungsmaterial wie Rohrschellen.

Diese sollten nicht zu dicht an Rohrbdgen montiert werden.

Rohre spannungsfrei verlegen und eine mogliche Langenausdehnung bericksichtigen.

Einbauteile wie Ventile und Hahne miissen betatigt werden kdnnen ohne das Verspannungskréfte auftreten. Der folgenden Tabelle entnehmen sie
bitte welche Rohre mit welcher Wandstarke ohne bzw. mit einer zusatzlichen VerstarkungshUlse montiert werden miissen.

Die Angaben beziehen sich auf Edelstahirohre 1.4571.

LN

o B

Careful assembly of pipe conduits is a pre-requirement for functionality and has corresponding effects on soundness when pressure load is higher. In the
following a number of points are listed which should be noted during assembly.
1) Thorough preparation of the pipes and assembly of pipe attachments or pipe connections according to regulations (See page 174).
2) Use of suitable assembly tools.
3) Stable securing of pipes by means of fastening material designed for the purpose, such as pipe clamps.
These should not be assembled too close to pipe benas.
4) Render the pipes stress-free and take account of a potential expansion in length.
5) Installation components such as valves and taps must be able to be activated without the intervention of stress forces. Please consult the
following table to see which pipe with which wall strength without or, respectively with an additional reinforcement cover must be assembled.
The data refer to stainless steel pipes 1.4571.

Wanddicke / Wall thickness

Rohr-AD
Pipe-0D 0,5 - 1 1,5 2 2,5 3 3,5

6 XX
8
10
12 X
14 XX

15 XX

16 XX

18 XX
20
22 XX
25
28 X
30 XX X
35 X X
38 XX X

><§><><

X X I x jx

42 XX XX X

X Verstarkungshtilse ist nur erforderfich bei starker Beanspruchung oder bei eventuell wiederholter Montage
Reinforcement cover is only required in the event of intense Strain or should the assembly be repeated

XX Verstdrkungshilise ist erforderlich
Reinforcement cover is required
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