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1T URIN

Mole Antonelliana, erbautim Jahre 1863

Wahrzeichen der heutigen modernen Stadt Turin (Julia Augu-
sta Taurinorum), gegriindet von den Romern im Jahre 28 v.Chr.
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FUR STANDIGE VERBESSERUNG

Hochqualifizierte und kontinuierlich weitergebildete Mitarbeiter beschéftigen sich ausschlieBlich mit Qualitit und Forschung. Dies
sind 10% unseres Personals.

Schon seit 1993 entwickeln wir unsere Qualitdtshandbiicher und -prozesse entsprechend den Bezugsnormen.

Bei den haufigen Besuchen durch die Inspektoren der Zertifizierungsinstitute wird uns bestétigt, dass wir den Entwicklungen der
Vorschriften nach IS0 9001 folgen und so unsere Qualitdtssysteme stidndig verbessern.
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NEUE PRODUKTE - VERFAHREN

Die Anwendung der internationalen Normen bei der Herstellung der Standardverschraubungen

in den verschiedenen Serien ermdglicht uns, ein HochstmaB an Sicherheit zu erzielen. Allerdings
ist unser Einsatz natiirlich auch auf neue Produkte, neue Lésungen und neue Anwendungsbereiche
gerichtet, um die bestehende Technologie, wie nachstehend detailliert beschrieben, durch Verfahrens- und
Produktinnovationen weiterzuentwickeln:

1. Erh6hung der Betriebsdruckwerte der Verschraubungen nach DIN 2353 aus unlegiertem Stahl, Seite 40 - 92
Die identifizierung der Verschaubungen mit der erhoehten Leistung wird durch das Lesen des Produktionsjahres auf der Riickv-
erfolgbarkeitsmarkierung ermoeglicht: ab 2013.

. Neues umweltfreundliches Verzinkungsverfahren, mit Erhohung der Korrosionsbestandigkeit, Seite 24;
. Neues Reinigungsverfahren zur Entfernung von Staub- und Bearbeitungsriickstiande, Seite 24;

. Neue ,Einstellbare, kompakte Winkelverschraubung 90°“, Seite 48 - 49;

. Neuer ,Gerader, kompakter Einschraubadapter” nach ISO 8434-6 Tabelle 10 Abb. 9, Seite 163;

. Neue Serie ,C4“ Schlauchverschraubungen, Seite 293 - 333;

. Neue Serie ,,Interlock” Hochleistungs-Schlauchverschraubungen, Seite 334 - 346;
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. Neuer Schnellanschluss, Seite 347.

FUR STANDIGE VERBESSERUNG
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“PRODUKTSORTIMENT”

e FORSCHUNG ~ pos QUALITAT e SICHERHEIT
ETHIK ‘e ENTWICKLUNG ‘s ZUVERLASSIGKEIT
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BUROGEBAUDE IN VOLPIANO (TO)
Sitz der Firma CAST S.p.A.
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HERGESTELLT AUS UNLEGIERTEM STAHL
UND EDELSTAHL
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INHALTSVERZEICHNIS — VERSCHRAUBUNGEN DIN 2353 - IS0 8434-1

Allgemeine Qualitiitssicherung | Zuldissige beril'cichebe- Verwendbare Gewindezapfen | Zub uc.IFIende
Anweisungen Temperaturen andlungen Rohre : < Vorschritten
as - metrisc
Anwendungsnorm | Sicherheitsfakioren Richiungpn auf drmebehand- Lube"en UNF - NPT Montageanwei-
en Gewinden ungen eachten sungen
Seite 21 Seite 22 Seite 23 Seite 24 Seite 25-26 Seite 27-32 Seite 33-39
Typ: 1101..8P Typ: 1001.. Typ: 1001..4 Typ: 1002.. Typ: 1003.. Gas zylindr. | Typ: 1005.. Gas zylindr. | Typ: 1007.. Gas zylindr.
Typ: 1004.. Metrisch zylindr.| Typ: 1006.. Metrisch zylindr.| Typ: 1008.. Metrisch zylindr.
T 1] il [
w | | : % % |
Seite 40 Seite 41 Seite 41 Seite 41 Seite 42-43 Seite 44-45 Seite 46

Typ: 1009... UNF/UN-2A

Typ: 1013... Gas zylindr.
Typ: 1014.. Metrisch zylindr.

Typ: 1015.. Gas zylindr.
Typ: 1016..

Typ: 1017.. BSPT
Typ: 1018.. NPT

Typ: 1019... Metrisch konisch

Typ: 1020.. BSPT

Typ: 1021.. NPT
Typ: 1022.. Metrisch konisch

Trj‘ s | | (& F |
? | = j F i ‘=
Seite 47 Seite 48-49 Seite 50 Seite 51-52 Seite 52 Seite 53 Seite 54
Typ: 1025.. BSPT Typ: 1030.. BSPT Typ: 1035.. Typ: 1036.. Typ: 1037.. Typ: 1038... Typ: 1039..
Typ: 1026.. NPT Typ: 1031.. NPT
HIEH [Hr | ‘
REIEE R iy
Seite 56 Seite 57 Seite 57 Seite 58 Seite 59
Typ: 1041.. Typ: 1045.. Typ: 1049.. Gas zylindr. | Typ: 1055.. Typ: 1056.. Typ: 1057..
e e e
Seite 59 Seite 60 Seite 61 Seite 62 Seite 62 Seite 63 Seite 63
Typ: 1058.. Typ: 1059.. Typ: 1061.. Gas zylindr. | Typ: 1063.. UNF/UN-2A | Typ: 1064.. Gas zylindr. | Typ: 1066.. UNF/UN-2A | Typ: 1067.. Gas zylindr.
@ Typ: 1062.. Typ: 1065.. Typ: 1068..
. % %
Seite 64 Seite 64 Seite 65 Seite 66 Seite 66-67 Seite 67 Seite 68
Typ: 1069.. UNF/UN-2A | Typ: 1070.. Gas zylindr. | Typ: 1072.. UNF/UN-2A | Typ: 1073.. Typ: 1074.. Gas zylindr. | Typ: 1075.. Gas zylindr. | Typ: 1076.. Gas zylindr.
. Typ: 1071.. Typ: 1073..-D. Typ: 1077..
i & F4 & 1 H H’l\ %
Seite 69 Seite 70 Seite 71 Seite 71 Seite 72 Seite 72 Seite 73
Typ: 1078.. Gas zylindr. | Typ: 1080.. Typ: 1081.. Gas zylindr. | Typ: 1084.. Gas zylindr. | Typ: 1085.. Typ: 1086.. Typ: 1087..
Typ: 1079.. Typ: 1082..
FH B/ L B
Seite 73 Seite 74 Seite 74 Seite 75 Seite 75 Seite 75 Seite 75
Typ: 1088.. Gas zylindr. | Typ: 6005.. Gas zylindr. | Typ: 6007.. Gas zylindr. | Typ: 6009.. UNF/UN-2A | Typ: 6010.. NPT Typ: 6035.. Typ: 6042..

Typ: 1089..

Typ: 6006..

.

Typ: 6008..

Seite 76

Seite 77-78

Seite 79

Seite 80

Seite 80

Seite 81-82

Seite 83

[AST




INHALTSVERZEICHNIS — VERSCHRAUBUNGEN DIN 2353 - IS0 8434-1

Typ: 6043.. Gas zylindr. | Typ: 6046.. Typ: 6047.. Gas zylindr. Typ: 6050.. Typ: 6051.. Gas zylindr. [ Typ: 6053... Typ: 6054..
Typ: 6044.. Metrisch zylindr. -+ Typ: 6048... Metrisch zylindr. Typ: 6052.. Metrisch zylindr.
,- j
Seife 84 Sofo 85 Seifo 86 Seife 87 Seife 88 Seife 89 Seife 90
Typ: 6055.. Typ: 6060.. Gas zylindr. | Typ: 6061.. Typ: 5001.. Typ: 5002.. Gas zylindr. [ Typ: 5004.. Gas zylindr. | Typ: 5006.. BSPT
g Typ: 5003... Metrisch zylindr. | Typ: 5005.. Metrisch zylindr.| Typ: 5007. NPT
S HE
= H HY
Seite 91 Seite 91 S92 Seite 92 Seite 93 Seite 94 Seite 95
Typ: 5008.. BSPT Typ: 100000 Typ: 1000.. Typ: 1000.. Typ: 1000.. Typ: 1000.... Tabelle
Typ: 5009.. NPT ibiliti
* - pmpojbit
k=) 10 Flissigkeiten
) NV
560 4+
Seite 11 Seite 11 Seite 11 Seite 11 Seite 11 Seite 352-356
MONTAGEWERKZEUGE DIN 2353 - IS0 8434-1
GERATEMONTAGE- HANDVORMON- .
VORMONTAGEMASCHINE STUTZEN GEGENHALTER TAGESTUTZEN 24° KONUSLEHRE
T ! T [ H \
\ | I
\::i::l | IT)
] 1
| - |
| l 07
| |
— — | 7
. . . Artikelnr. Artikelnr. Artikelnr. Handvor- Artikelnr. 24°
SR GG LTELLEER I Geratemontagestutzen Gegenhalter montagestutzen Konuslehre
6 100001 100021-83 M 100061 204
8 100002 100022-83 M 100062 205
10 100003 100023-83 M 100063 206
12 100004 100024-83 M 100064 207
L 15 100000 100005 100025-83 M 100065 208
18 100006 100026-83 M 100066 209
22 100007 100027-83 M 100067 210
28 100008 100028-83 M 100068 211
35 100009 100029-83 M 100069 212
42 100010 100030-83 M 100070 213
6 100011 100031-83 M 100071 204
8 100012 100032-83 M 100072 205
10 100013 100033-83 M 100073 206
12 100014 100034-83 M 100074 207
14 100015 100035-83 M 100075 214
S 16 100000 100016 100036-83 M 100076 215
20 100017 100037-83 M 100077 216
25 100018 100038-83 M 100078 217
30 100019 100039-83 M 100079 218
38 100020 100040-83 M 100080 219
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BESTELLBEISPIELE (unlegierter Stahl)
BESTELLBEISPIELE (Edelstahl)

Seri

B3 STANDARDRING DIN 2353 [Z l
e Wenn eine gerade Verschraubung fiir ein Rohr

mit @ 18 mm und 1/2” zylindrischem Gasgewinde ng
aus unlegiertem Stahl gewiinscht wird, wie folgt Material ’

bestellen: 100309 unlegierter Stahl

B3 sTANDARDRING =
 [Wenn eine gerade Verschraubung fir ein Rohr Gerader Einschraubzapf

mit @ 18 mm und 1/2” zylindrischem Gasgewinde it aylinciischem Gasgewinde

aus Edelstahl gewiinscht wird, wie folgt bestellen: o _
110309 Rohr @18mm1/2”zylindrisches Gasgewinde
B4 PATENTIERTER RING 1 0 05 09 4
e Wenn eine gerade Verschraubung fiir ein Rohr Serie

mit @ 18 mm und 1/2” zylindrischem Gasgewinde DIN 2353

aus unlegiertem Stahl mit einem Profildichtring

aus NBR auf dem Einschraubzapfen gewiinscht @
wird, wie folgt bestellen: 100309.4

¢ Soll die Dichtung aus VITON® sein, am Ende, Material

nach der Zahl 4, ein ,\V* anfligen. cunlegierter Stahl |

B4 PATENTIERTER RING &

e Wenn eine gerade Verschraubung fir ein Rohr Gerader Einschraubzapf

mit @ 18 mm und 1/2” zylindrischem Gasgewinde m?{iyﬁﬁ,d}{‘S%‘i]er,?]“eﬁas‘;eevﬂmde ’

aus Edelstahl mit einem Profildichtring aus Viton® S _
auf dem Einschraubzapfen gewiinscht wird, wie Rohr @18mm 1/2”zylindrisches Gasgewinde
folgt bestellen: 100309.4 , , ,

« Soll die Dichtung aus NBR sein, am Ende, nach Neuer Ring mit Elastomerdichtung B4

der Zahl 4, ein ,N* anfligen.

1 0 03 09 1

STUTZEN riir B3-B4 bin 2353 |

e Soll nur der Stutzen aus unlegiertem Stahl £
bestellt werden, der Artikelnr. fiir die vollstdndige
Verschraubung eine .1 am Ende anfligen, also:

— =

Material
100309.1 unlegierter Stahl ‘
STUTZEN FUR B3 - B4 Gerader Einschraubzapfen

mit zylindrischem Gasgewinde

e Soll nur der Stutzen aus Edelstahl bestellt wer-

den, der Artikelnr. fiir die vollstindige Verschrau- Rohr @18mm1/2”zylindrisches Gasgewinde
bung eine .1 am Ende anfligen, also: 110309.1 Gerader Einschraubstutzen
LIEFERUNG

e Die Verschraubungen der CAST S.p.A. werden in den Konfigurationen geliefert, die in den Tabellen des Katalogs aufgefiihrt sind.
 Nur auftragsbezogene Artikel: Artikel, die nicht auf Lager gehalten werden mit Lieferung innerhalb von 90 Tagen nach Auftrag.

* Auf Anfrage lieferbare Artikel: Artikel, die nicht auf Lager gehalten werden. Die Lieferbedingungen bitte von unserem
Verkaufshiiro erfragen.

VITON® ist ein eingetragenes Markenzeichen der DuPont Dow Elastomers
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GRUNDPRINZIP

Die CAST Verschraubung nach 1SO 8434-1/DIN 2353 ist ein mechanischer Anschluss mit einem Zweischneiden-Schneidring, der

progressiv auf dem Rohr einschneidet.

Mit dem Ring ,,B3“ kdnnen schnell demontierbare Verrohrungen realisiert werden, da SchweiBen, Gewindeschneiden und Bord-
elungen vermieden werden. So wird der Aufbau von komplexen éldynamischen Anlagen so einfach wie mdglich gemacht. Beim
Verschrauben mit der Mutter dringt der Schneidring in den 24° Kegel, schneidet mit seinen zwei Schneiden in das Stahlrohr ein
und bewirkt zwei tiefe Einschnitte. Der erste, sichtbar durch den Aufwurf eines AuBenrands auf dem Rohrumfang, garantiert
Dichtheit und Schutz gegen Abziehen des Rings vom Rohr; der nicht sichtbare zweite hilft, die Kréfte gleichmaBig auf den gesam-
ten Ring zu verteilen, verhindert, dass Vibrationen den ersten Einschnitt erreichen, und begrenzt die Einschnitttiefe durch einen

vordefinierten Wert.

VERBINDUNGSSYSTEM
NACH DIN 2353

Riickverfolgungs-
kennzeichnung

AST

Herstellerl_ogo

o T =
Herstellerwerk

3=
Baujahr

*CE=
in der EU hergestellt

*50=
verwendeter Stahltyp

(1=
Gussnr. des
verwendeten Stahls

Bezugsvorschriften:

Rohr E 235
EN 10305-4

Mutter
DIN 3870

Schneidring
DIN 3861-B

Bohrungsform
DIN 3861

Verschraubungs-
korper DIN 3901

Sitz der Metall-
Metall-Dichtung
DIN 3852-1B/2B

Gewindezapfen
DIN 3852



TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

Die CAST Verschraubung garantiert perfekte Dichtheit des Kreislaufs, unabhangig von der durchlaufenden Fliissigkeit, sofern es
sich nicht um korrodierende Fliissigkeiten handelt und die Solldruckwerte der Verschraubungen eingehalten werden.

Sie werden in drei Serien hergestellt, die in Funktion der verlangten Betriebsbedingungen eingesetzt werden.

Die Serie ,LL" ist sehr leicht und geeignet fiir niedrigen und mittleren Betriebsdruck bis zu max. 100 bar.

Die Serie ,,L“ (leicht) eignet sich fiir Anlagen mit einem mittleren Druck bis zu max. 500 bar.

Die Serie ,S* (schwer) ist fiir einen Einsatz bei hohen Temperaturen und einem Maximaldruck von bis zu 800 bar vorgesehen.
Vibrationen innerhalb des Normbereichs beeintrachtigen die Leistungsmerkmale der Verschraubungen nicht, die auch bei den
max. zuldssigen Werten ihre besten Eigenschaften als absolut garantierte Verbindungen beibehalten.

Vor Montage auf dem Metallrohr

Nach Montage auf dem Metallrohr

Kraftfeld Druckoberflachen Dichtungspunkte
——————————— T 1-2-3
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NEUER SCHNEIDRING MIT SECHS DICHTUNGEN.
INTERNATIONALES PATENT NR. 864061 VOM 10.03.99, ERGANZT
DEN DERZEIT VERWENDETEN STANDARDRING, ERSETZT DIESEN

JEDOCH NICHT
HERGESTELLT AUS UNLEGIERTEM STAHL UND EDELSTAHL.
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GRUNDPRINZIP

Die CAST Verschraubung nach 1SO 8434-1/DIN 2353 ist ein mechanischer Anschluss mit einem Zweischneiden-Schneidring, der
progressiv auf dem Rohr einschneidet.

,B4“ ist ein neuer Ringtyp mit zwei Schneiden und doppelter Elastomerdichtung.

Er wird mit den bekannten Techniken montiert und ist mit allen Typen von Ringen austauschbar, die auf Anschliilssen mit 24°
Kegel nach ISO 8434-1/DIN 2353 verwendet werden.

Mit dem Ring kdnnen schnell demontierbare Verrohrungen realisiert werden, da SchweiBen, Gewindeschneiden und Bordelungen
vermieden werden. So wird der Aufbau von komplexen dldynamischen Anlagen so einfach wie mdglich gemacht. Beim Ver-
schrauben mit der Mutter dringt der Schneidring in den 24° Kegel, schneidet mit seinen zwei Schneiden in das Stahlrohr ein und
bewirkt zwei tiefe Einschnitte. Der erste, sichtbar durch den Aufwurf eines AuBenrands auf dem Rohrumfang, garantiert Dichtheit
und Schutz gegen Abziehen des Rings vom Rohr; der nicht sichtbare zweite hilft, die Kréfte gleichmaBig auf den gesamten Ring
zu verteilen, verhindert, dass Vibrationen den ersten Einschnitt erreichen, und begrenzt die Einschnitttiefe durch einen vordefinier-

ten Wert.
VERBINDUNGSSYSTEM Bezugsvorschriften:
NACH DIN 2353
) Rohr E 235
EN 10305-4
Mutter
DIN 3870
(BsT 0-Ring
Schneidring
DIN 3861-B
flache Dichtung [(AsT
. Bohrungsform
Riickverfolgungs-
kennzeichnung | DIN 3861
AST Tl
Herstellerlogo
eT =
Herstellerwerk “ }(/gas)grrlrglu'\ll)gg%ﬁ
o3 =
auar Sitz der flachen
*CE= Dichtung
in der EU hergestellt DIN 3852-11E
*50 =
verwendeter Stahltyp .
°01= _
Gussnr. des Gewindezapfen

DIN 3852

verwendeten Stahls



TECHNISCHE EIGENSCHAFTEN

Die CAST Verschraubung mit mit ,B4“ Ring garantiert perfekte Dichtheit des Kreislaufs, unabhéngig von der durchlaufenden
Fliissigkeit, sofern es sich nicht um korrodierende Fliissigkeiten handelt und die Solldruckwerte der Verschraubungen eingehalten
werden. Die Produkte, auf denen die ,,B4“ Ringe verwendet werden, werden in zwei Serien geliefert, die in Funktion der verlangten
Betriebsbedingungen eingesetzt werden.

Die Serie ,,L“ (leicht) eignet sich fiir Anlagen mit einem mittleren Druck bis zu max. 500 bar.

Die Serie ,S* (schwer) ist fiir einen Einsatz bei hohen Temperaturen und einem Maximaldruck von bis zu 800 bar vorgesehen.
Vibrationen innerhalb des Normbereichs beeintrachtigen die Leistungsmerkmale der Verschraubungen nicht, die auch bei den
max. zuldssigen Werten ihre besten Eigenschaften als absolut garantierte Verbindungen beibehalten.

Bei dem Zusammenbau des Verschraubungssystems mit Ring, Mutter und Rohr wird die flache Dichtung mit variabler Geometrie
zwischen der Schulter des Schneidrings und der Stirnseite des Verschraubungskérpers zusammengedriickt. Der mechanische
Druck auf die flache Dichtung mit variabler Geometrie fiihrt zu einer Verformung nach auBen, die deren Durchmesser vergroBert
und ldsst das komprimierte Material die Gewindegange der Uberwurfmutter ausfiillen, die beim Verschrauben mit dem Kérper frei
bleiben. Damit wird die Mutter blockiert und kann sich nicht durch Vibrationen ldsen.

Wenn der Anwender die Uberwurfmutter mit einem Schliissel 16st, nimmt die flache Dichtung mit variabler Geometrie wieder ihre
urspriingliche Form an und erlaubt dann auch ein Abschrauben der Uberwurfmutter von Hand.

Vor Montage auf dem Metallrohr

Nach Montage auf dem Metallrohr

Kraftfeld Druckoberflachen Dichtungspunkte

___________ HELEEEENE T LR 1-2-3-4-5-6
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INNOVATIVER GEHALT

Seit vielen Jahren verlangt der Markt immer stérker Bauteile fiir 6ldynamische Anlagen, die drei wesentliche Forderungen erfiillen:
SICHERHEIT DES SCHNEIDRINGS, FUNKTIONALITAT BEI DER MONTAGE UND DICHTHEIT.

Diese Elemente, die fiir die Sicherheit der Arbeitsumgebung (Gesetz 626/94), fiir die Produkthaftung (D.P.R. 224-85/374/EWG)
und fiir das gesamte System zur Gewdhrleistung des Umweltschutzes nunmehr unabdingbar sind, haben uns zur Verwirklichung
des neuen ,,B4“ Rings gebracht, der die obigen Probleme im Ursprung I6st.

ORIGINALITAT DES PRODUKTS

Die Originalitat des Produkts besteht im Verwenden der Basis des schon existierenden Rings durch Einsetzen eines 0-Rings im
Inneren, um eine neue Dichtung auf dem verwendeten Rohr zu erhalten, und eine flache Dichtung mit variabler Geometrie auf
dem AuBenumfang, die zwei neue Dichtungen realisiert.

Der neue Schneidring, ,B4“ ist besser als die bekannten Techniken und 16st das Problem von kleinen Leckagen, Ausschwitzen
und Selbstlésen der Uberwurfmutter. Durch Einfiihren des neuen Rings brauchte jedoch nicht auf die zwei Einschnitte auf dem
Stahlrohr und die Mdglichkeit einer Sichtkontrolle der richtigen Montage des Rings auf dem Stahlrohr verzichtet zu werden. Auch
bleibt das bestehende Montagesystem perfekt funktionstiichtig, das die Anwender dieser Produkte so gut kennen.

DICHTHEIT

,B4“ garantiert absolute Dichtheit auf folgende Weise:

» Auf dem AuBenumfang des Stahlrohrs mittels doppeltem Einschnitt und O-Ring im Ringinneren, der eine erste elastomere
Dichtung darstellt, die es zuvor nicht gab.

e Im 24° Kegelsitz des Verschraubungskdrpers durch VergroBerung der Metall-Metall-Kontaktzone und einer flachen Dichtung
mit variabler Geometrie, statisch auf dem AuBenumfang des Schneidrings platziert, die beim Zusammendriicken zwischen Ring-
schhulterbund der Stirnseite des Verschraubungskdrpers eine zweite Dichtung aus elastomerem Material erzeugt, die es zuvor
nicht ga

* Im Gewinde der Uberwurfmutter des Systems mit einer flachen Dichtung mit variabler Geometrie, die zusammengedriickt zwi-
schen der Schulter des Schneidrings und der Stirnseite des Verschraubungskérpers die beim Montieren des Verschraubungssy-
stems freigebliebenen Gewindegange der Uberwurfmutter ausfiillt und so eine dritte Dichtung verwirklicht, die es zuvor nicht gab.
* Im Ganzen gesehen, realisiert der ,,B4“ Ring sechs Dichtungspunkte, drei Metall auf Metall und drei mittels zwei weichen ela-
stomeren Dichtungen (die flache Dichtung mit variabler Geometrie bildet zwei), und stellt ein Produkt dar, das absolute Dichtheit
ohne Austrittsmdglichkeit auch bei schwerem Einsatz garantiert.
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DEFINITION DER KEGELMABE NACH DIN 3861
GEWINDEDURCHMESSER NACH DIN 3853

Gultig fur Ringe B3-B4-BP

24°
M
d4
42
|
L3 L -8
T
T
d1
Serie (D|:g;53) ORohr | Metrisch | d1 | d2° | da=1 | 13 | Lg+s
4 M8xd 3 4 5 8 4
LL 100 6 MiOxI | 45 | 6 | 75 | 8 | 55
8 M12x1 6 8 | 95 | 9 | 55
6 | M2xis | 4 65 | 81 | 10 7
8 | Miaxis | 6 8 | 101 | 10 7
250 10 | m6xs | 8 10 | 123 | 11 7
12 | misxis | 10 | 12 | 143 | 11 7
15 | Mexds | 12 | 15 | 173 | 12 7
L o 18 | M26xi5 | 15 | 18 | 203 | 12 | 75
22 | M3 | 19 | 22 | 243 | 14 | 75
28 | M3ex2 | 24 | 28 | 303 | 14 | 75
100 35 | M4sx2 | 30 | 35 | 38 | 16 | 105
2 | Msx2 | 36 | 42 | 45 | 16 | 1
6 | Miaxis | 4 65 | 81 | 12 7
8 | Miexi5 | 5 8 | 101 | 12 7
630 10 | mexds | 7 10 | 123 | 12 | 75
12 | m2oxi5 | 8 12 | 143 | 12 | 75
14 | Ma2xi5 | 10 | 14 | 163 | 14 8
s 16 | M2axis | 12 | 16 | 183 | 14 | 85
400 20 | M3k | 16 | 20 | 229 | 16 | 105
25 | M3ex2 | 20 | 25 | 279 | 18 | 12
’50 30 | M4 | 25 | 30 | 33 | 20 | 135
38 | Msx2 | 32 | 38 | 41 | 22 | 16
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ALLGEMEINE ANWEISUNGEN FUR B3 - B4 - BP

¢ \Jor Beginn der Vormontage kontrollieren, ob die Vormontagestutzen und die anderen Werkzeuge in Ordnung sind. Diese
Priifung muss auch wéhrend der Vormontage (alle 30 - 50 Montagevorgange) vorgenommen werden. Dazu die entsprechenden
Konuslehre 1000.. verwenden, Werkzeuge bei fehlgeschlagenem Test ersetzen.

o Wahrend der gesamten Montagephase muss das Rohr auf Anschlag mit dem inneren Rohranschlag des Verschraubungs
-kérpers sein. Ist das nicht der Fall, wandert der Ring mit dem Rohr, anstatt sich einzuschneiden. Das ergibt eine fehlerhafte
Verbindung, die unbedingt_neu hergestellt werden muss, da sie nicht funktionstiichtig ist. Das Rohr darf sich beim
Verschrauben nicht mit der Uberwurfmutter drehen. Ein Drehen des Rings um sich selbst nach der Montage bedeutet keinen
Defekt, sondern zeigt nur seine richtige Elastizitdt. Es muss immer geprift werden, dass das Rohr richtig eingeschnitten ist.
Wenn der Einschnitt nicht 80% der Front des Schneidrings abdeckt, ist der Einschnitt nicht funktionstiichtig und muss neu
gemacht werden. Die im Katalog angegebenen Druckwerte gelten ausschlieBlich fiir Stahlrohre.

* Sollen Rohre mit diinner Wand, besonders kunststoff Rohre oder Rohre aus RILSAN oder dhnlichem verwendet werden, so
ist das nur moglich, wenn an den Rohrenden Verstirkungshiilsen eingesteckt werden. Ohne diese Hiilsen kdnnen die
genannten Materialien nicht verwendet werden. In diesem Fall sind die Betriebsdruckwerte genau zu priifen.

e Vor AnschlieBen des vormontierten Rohrs auf der Maschine muss die Ausrichtung des Rohrs mit der Verschraubung iiber-
prift werden. Die Verschraubungen diirfen weder zur Korrektur einer falschen Ausrichtung noch zum Stiitzen der Rohre benutzt
werden. Um zu starke Vibrationen zu verhindern, miissen lange oder stark belastete Rohre mit Schellen befestigt werden. Eine
schlechte Ausrichtung kann die Funktion des Systems beeintrachtigen.

* Richtiges Schmieren der an der Verschraubung beteiligten Komponenten ist unbedingte Voraussetzung fiir die
ordnungsgemaBe Funktion des Systems: Mineraldl oder Torque N’ Tension fiir Anschliisse aus unlegiertem Stahl oder
Festfressschutzmittel auf Nickelbasis, Chesterton oder dhnlichem fiir solche aus Edelstahl.

e Die Verschraubungen und Ventile aus diesem technischen Katalog diirfen ausschlieBlich fiir fluiddynamische Verbindungen
verwendet werden. Die angegebenen Druckwerte gelten nur fiir Stahlrohre.

* Eine Kombination von Komponenten aus unlegiertem Stahl mit solchen aus Edelstahl ist nicht erlaubt.

ANWENDUNGSNORMEN FUR B3 - B4 - BP

VERSCHRAUBUNGEN AUS UNLEGIERTEM STAHL

e Fiir einen ordnungsgeméaBen Gebrauch und eine entsprechende technische Leistungsfahigkeit der Verschraubung aus unlegier-
tem Stahl missen unbedingt qualitativ hochwertige Rohre verwendet werden. Der Einsatz von Rohren, die nicht den angegebe-
nen Eigenschaften entsprechen, kann die Funktionsweise der Verbindung entscheidend gefdhrden. Unser Haus empfiehlt, aus-
schlieBlich ungeschweiBte kaltgezogene, kalibrierte Rohre (normiert fiir Edelgase) aus dem Werkstoff E235 nach EN 10305-4 (ST
37i_£|1RnBach DIN 1630 | DIN 2391) zu verwenden. Die maximal zuldssige Hérte gemessen auf dem AuBenumfang des Rohrs betragt
75HRB.

e Alle Rohre aus unlegiertem Stahl mit einem Durchmesser von {iber 10 mm sollen auf der entsprechenden Maschine vor-
montiert werden. Ist das nicht méglich, miissen gehértete Vormontagestutzen mit Klemmbacken fiir eine manuelle Vormontage
verwendet werden. Wichtig ist, das Gewinde, die Mutter und den Ring zu schmieren. Wenn man keine geharteten Vormontage-
stutzen hat, kann man normale aus Stangen gearbeitete Verschraubungen verwenden: dann muss die eingesetzte Verschraubung
nach jeder Montage getauscht werden. Bei der Vormontage von Teilen wie Reduzierstiicken und Schlauchanschliissen muss
immer besonders sorgfaltig vorgegangen werden, da sie aus Rohmaterial gearbeitet sind und deshalb dem Einschnitt im Ver-
gleich zu gegliihten Rohren mehr Widerstand entgegensetzen. Diese Teile missen immer flir alle Durchmesser auf geharteten 24°
Vormontagestutzen vormontiert werden.

VERSCHRAUBUNGEN AUS EDELSTAHL

e Fiir einen ordnungsgemaBen Gebrauch und eine entsprechende technische Leistungsfahigkeit der Verschraubung aus Edelstahl
missen unbedingt qualitativ hochwertige Rohre verwendet werden. Der Einsatz von Rohren, die nicht den angegebenen Eigen-
schaften entsprechen, kann die Funktionsweise der Verbindung entscheidend gefdhrden. Unser Haus empfiehlt, ausschlielich
ungeschweiBte kaltgezogene, kalibrierte und polierte Rohre aus dem Werkstoff 1.4571 nach UNI EN 10216-5 oder ASTM A 269
zu verwenden. Die maximal zuldssige Harte gemessen auf dem AuBenumfang des Rohrs betrdgt 85HRB. Es kdnnen auch elektro-
geschweiBte Rohre verwendet werden, sofern sie die mechanischen Toleranzen der oben genannten Norm erfiillen und die ent-
sprechende Harte fiir Verschraubungen nach SAE J514, BS 5200, SAE J1453 haben.

¢ Alle Rohre aus Edelstahl miissen auf der entsprechenden Maschine vormontiert werden. Ist das nicht mdglich, missen
gehdrtete Vormontagestutzen fiir eine manuelle Vormontage verwendet werden. In letzterem Fall muss sichergestellt sein, dass
Werkbank und Schraubstock, auf der der Vormontagestutzen eingespannt wird, gut befestigt sind und sich nicht unter der
Drehkraft auf die Mutter bei der Vormontage drehen kénnen. Direkte Montage oder Vormontage mit der Edelstahlverschrau-
bung ist nicht zuldssig.
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QUALITATSSICHERUNG NACH UNI EN ISO 9001:2008

Das Qualitatssicherungssystem entspricht der Norm UNI EN 1SO 9001:2008, wie von der Zertifizierungsbehdrde RINA (Nr.
90/94/S) bescheinigt und auf europdischer Ebene von 1QNet anerkannt.

Die CAST S.p.A. hat die folgenden Zulassungen fiir ihre Produkte erhalten:

- Germanischer Lloyd flir Verschraubungen aus unlegiertem Stahl mit ,B3“ Standardring

- RINA fiir Verschraubungen aus unlegiertem Stahl und Edelstahl mit ,B3“ Standardring und patentiertem ,B4“ Ring

- DNV fiir die Verschraubungen aus unlegiertem Stahl und Edelstahl mit ,B3“ Standardring und patentiertem ,,B4“ Ring,
JIC 37 nach SAE J514, ORFS nach SAE J1453 und fiir die Armaturen flir Schlduche der Serie 80. Die Produktion der CAST S.p.A.
entspricht volligden Bezugsnormen.

Auf Anfrage des Kunden (ibersendet unser Qualititsservice die Ursprungszertifikate der fiir die Herstellung der gelieferten Teile
verwendeten Werkstoffe. Zum Beispiel: Dokument 3.1.

Fiir Beratung, Begleitung bei Ihren Besuchen in unseren Werken und um lhnen geeignete Dokumentationen in Bezug auf das
angewandte Riickverfolgungssystem unseres gesamten Sortiments zu bieten, stehen lhnen unsere Qualititstechniker jederzeit
gerne zur Verfligung.

MESS- UND PRUFRAUM

Wir sind ausgestattet mit einem Messlabor nach dem neuesten Stand der Technik mit Metallographie, Mikroskope,
Profilprojektoren, Hartepriifer P, rofilometern, Mikrometer, Messplatten, Komparatoren, Nachbearbeitung fiir verschiedene Serie
von Gewinden, etc. In unserem Testlabor mit drei Teststand efiir statische und dynamische Tests priifen wir bis zu einem Druck
von 4000 bar. Dies ist die Basis fiir eine erfolgreiche Forschung, Entwicklung, Qualitdt und Sicherheit unserer Produkte.

Gut ausgebildete Fachkraft egewahrleisten dass die Technologie immer auf dem neuesten Stand ist und in Ubereinstimmung

mit der Ethik des Unternehmens eingesetzt wird.

ENDABNAHME DER KOMPONENTEN ALLER HERGESTELLTEN SORTIMENTE

AuBer den iblichen MaBkontrollen wéhrend der Maschinenbearbeitung, den Stichproben der Endprodukte und den praktischen
Dichtheits- und Ermiidungstests werden die CAST Verschraubungen einer Endabnahme durch Verbindung mit den verschiedenen
Komponenten, aus denen sie bestehen, unterworfen. Diese Priifung wird an der gesamten Produktion vorgenommen. Auf Anfra-
ge des Kunden stellt unser Endabnahmeservice ein Zertifikat iber die durchgefiihrten Tests aus: statische Dichtheit bei niedrigem
und hohem Druck, dynamische Dichtheit bei hohem Druck (max. Betriebsdruck + 33%) nach 1SO 19879 und ISO 6803. Auf
Anfrage des Auftraggebers kénnen Endabnahmen und entsprechende Zertifikate Dritter arrangiert werden: z.B. RINA-DVGW-
Lloydb’s F)%egister of Shipping-Det Norske Veritas-Germanischer Lloyd-American Bureau of Shipping (bei Auftragserteilung bitte
angeben).

SICHERHEITSFAKTOREN

Die Ringe ,,B3“, ,B4“ und ,BP“ losen die Sicherheitsprobleme, da die doppelten Einschnitte und die Selbstblockierung der Ein-
schnitte auf dem Stahlrohr (durch die besondere Ringgeometrie) automatisch absolute Funktionswerte zwischen Ring, Stahl-
rohr und Verschraubungskorper garantieren. Einerseits erhohen wir die Sicherheit der Verankerung und andererseits setzen wir
prazise mechanische Grenzen fiir den Rohreinschnitt, was eine ordnungsgemaBe Funktion sicherstellt.

* Die im Katalog angefiihrten Betriebsnenndriicke (in bar) geben die max. zuldssigen Druckwerte (einschl. Druckspitzen) an. Um
die Produkte bei hoheren als den angegebenen Werten zu verwenden, missen in Zusammenarbeit mit dem Hersteller Tests in
Bezug auf die vorgesehenen Anwendungen durchgefiihrt werden.

» Was den Rohranschluss betrifft, so gilt der Sicherheitsfaktor 4:1 fiir statischen Druck bei den angegebenen Temperaturen
und Druckwerten wie im Katalog der Firma CAST S.p.A. angefiihrt (Serie DIN, JIC, BS und ORFS). Der gleiche Sicherheitsfaktor
4:1 gilt fiir zylindrische Gewindezapfen mit Elastomerdichtung, wéhrend fiir Gewindezapfen mit konischem oder zylindrischem
Gewinde mit Metall-Metall-Dichtung der Faktor 2,5:1 ist.

Natirlich ist die Zuverlassigkeit unserer Produkte nur gewdhrleistet, wenn die gesamte Verbindung aus unseren Komponenten
besteht und die angegebenen Vorschriften ausnahmslos eingehalten werden.

Zerstdrender Test mit 28x3 Rohr aus unlegiertem Stahl.
Das Rohr ist bei 1050 bar geplatzt, ohne dass Lecks oder Aussickerungen an den Dichtungspunkten aufgetreten sind.
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ALLGEMEINE DATEN
o IN ALLEN SERIEN VERWENDETE STAHLSORTEN

Im Rahmen von Forschung und Entwicklung und der standigen Verbesserung hat unser Unternehmen die Themen des bestmdg-
lichen Einsatzes der Rohstoffe zur Verwirklichung unserer Produktionen gepriift. Die verwendeten Stahlsorten sind durchwegs
von erstklassiger Qualitdt und werden ausschlieBlich bei renommierten europdischen Stahlwerken erworben. Alle verarbeiteten
Chargen verfiigen iiber die Priifdokumentation 3.1 mit Angabe der Gussnummer sowie den chemischen und mechanischen
Eigenschaften. Dies gilt sowohl fiir unlegierten Stahl, als auch fiir Edelstahl. Die Bezugsnormen fiir die iblicherweise verarbeite-
ten Rohstoffe sind im Wesentlichen: UNI EN 10087, UNI EN 10083-2, UNI EN 10025, UNI EN 10088-3 u.a.

* FUR DIE STAHLSORTEN ZULASSIGE TEMPERATUREN

Unlegierter Stahl von -40°C bis + 120°C nach 1SO 8434
Edelstahl von -60°C bis +200°C nach 1SO 8434

* DRUCKREDUZIERUNG

Der Betriebsdruck fiir Verschraubungen aus Edelstahl 1.4571 muss entsprechend der vorliegenden Betriebstemperatur geméaB
ISO 8434 reduziert werden.
Bei einem System mit mehreren Komponenten miissen die Parameter fiir die schwéchste Komponente berechnet werden.

Verwendeter Stahltyp Betriebstemperatur Reduzierung des Betriebsdrucks
1.4571 > 50°C - 4%
1.4571 >100°C -11%
1.4571 >200°C -20%

* DICHTUNGEN UND 0-RINGE

Alle eingesetzten Dichtungen und 0-Ringe auf den Einschraubzapfen und den Kegeln sind aus NBR und haben Betriebstempera-
turen zwischen -35°C und +100°C. Fiir hohere Temperaturen kénnen VITON ® Dichtungen und O-Ringe mit Betriebstemperatu-
ren zwischen -25°C und +200°C verwendet werden.

Die bei den Ventilen und den Einschraubzapfen eingesetzten Dichtungen aus NBR haben eine Hérte von 85+5 Shore, wéhrend die
aus VITON ® eine Harte von 80+5 Shore haben.

Die 0-Ringe aus NBR und VITON ® haben eine Harte von 80+5 Shore, mit Ausnahme derjenigen, die auf der Dichtung auf der
Rohrseite der ORFS-Verschraubungen verwendet werden, die eine Hérte von 90+5 Shore haben.

Dichtungen und 0-Ringe, sowie die Produkte, auf denen diese montiert werden, missen entsprechend der Norm DIN 7716
behandelt werden (Anforderungen an die Lagerung von Erzeugnissen aus Gummi oder Kautschuk).

* DICHTUNGEN AUF DEN GEWINDEN VON EINSCHRAUBVERSCHRAUBUNGEN

Fiir optimale Leistung muss ein konisches AuBengewinde mit einem konischen Innengewinde und ein zylindrisches AuBen-
gewinde mit einem zylindrischen Innengewinde gepaart werden. Man kann auch ein konisches AuBengewinde mit einem
zylindrischen Innengewinde kombinieren, aber dies ist technisch nur zuldssig bei Anlagen mit niedrigen bis mittleren
Leistungsanforderungen und nie bei Hochdruckeinsédtzen. Beim Einschrauben von zylindrischen Gewinden auf relativ weiche
Materialien sollte eine Flachdichtung verwendet werden, die auch bei ziemlich niedrigem Verschraubungsmoment fiir perfekte
Dichtheit sorgt.

VITON® ist ein eingetragenes Markenzeichen der DuPont Dow Elastomers
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e OBERFLACHENBEHANDLUNG BEI UNLEGIERTEM STAHL

Alle Verschraubungen, Ventile und Komponenten der Cast S.p.A. erhalten eine schiitzende Oberflachenbehandlung folgender Art:
Verzinkung Fe/Zn 7 IV-Fe/Zn8 b/c 1 B UNI ISO 2081-4520, und Versiegelung, entspricht einer kathodisch elektrolytischen Verzin-
kung mit trivalentem Chrom. Die Verschraubung fungiert als Kathode (Minuspol), das Zink, das sich ablagert, fungiert als Anode
(Pluspol), die abgelagerte Schicht liegt im Bereich 8+12 pm.

Um die Bestandigkeit von 400 Stunden +15% gegeniiber weiBen Salzen und von 750 Stunden +15% gegeniiber roten Salzen
zu erreichen, (Kontrollkriterien nach 1ISO 10289 und interne prozedur Cast), wird eine Versiegelung aufgetragen, die sowohl die
geforderte Leistung gewdhrleistet, als auch die Montage erleichtert.

Die Versiegelung hat die Aufgabe, alle Mikrozwischenrdume zu fiillen, die sich bei der Verzinkung silber iridescent haben und die
den Ausgangsbereich der Korrosionsherde darstellen. Durch das Versiegeln dieser Mikrofehler wird die Schutzleistung der Ver-
zinkung deutlich verbessert und erreicht die zuvor angegebenen Werte. Die Korrosionsbestindigkeit dieser neuen Art von Verzin-
kung wird im Vergleich zur vorhergehenden Art deutlich gesteigert. Das duBere Aussehen erscheint angenehm, silberfarben und
mit strohgelben Schattierungen.

Sie entspricht betreffend den Umweltschutz den geltenden européischen Gesetzen iiber gefdhrliche Abfélle und der européischen
Norm EVL, da dreiwertiges Chrom (Crlll) verwendet wird, entsprechend den giiltigen Gesetzen zum Schutz der menschlichen
Gesundheit und dem Grundsatz der Vorsicht zum Schutz der Umwelt, in der wir leben.

Die Erkennung der oben beschriebenen Verzinkung erfolgt mittels Ablesung der Riickverfolgungskennzeichnung des Herstellungs-
jahres, ab 2013. Ab diesem Datum gibt es nur noch die ,,neue Verzinkung®.

e OBERFLACHENBEHANDLUNG BEI EDELSTAHL

Alle Verschraubungen und Ventile werden chemisch-mechanisch poliert, um jede Spur von Oxid oder Grate von der Bearbeitung
zu beseitigen, ohne jedoch das Material selbst anzugreifen oder zu beschadigen. Danach werden sie gewaschen, wodurch alle
restlichen Verunreinigungen entfernt werden. Am Ende dieser Behandlungen hat das Teil ein gldnzendes Aussehen und eignet
sich so bestens fiir 6ldynamische Industrieanwendungen.

» WARMEBEHANDLUNGEN FUR DIE RINGE ALS EDELSTAHL

Durch die Oberflachenhartung der Schneidringe aus Edelstahl verlieren diese einen Teil des fiir diese Stahlart typischen Antimag-
netismus. Ein leichter Magnetismus ist also selbstverstandlich und wird nicht als Mangel betrachtet.

* REINIGUNGSBEHANDLUNG

* Die CAST S.p.A, hat im Rahmen der ,stdndigen Verbesserung® ein Betriebssystem zur Vermeidung einer Kontamination ihrer
Produktion durch Staub oder Bearbeitungsriickstdnde entwickelt, welche die Funktion der Komponente beeintrachtigen und die
Aktoren (Ventile, Zylinder, etc.) des gesamten Kreislaufs beschadigen kdnnten.

* Das bedeutet in anderen Worten, dass die gesamte Produktion der CAST S.p.A. Verschraubungen, nach den verschiedenen
Kontrollen und Behandlungen, denen sie im Lauf des Produktionsverfahrens unterzogen worden ist, einer letzten Bearbeitung/
Kontrolle zur Beseitigung der Mikrobldschen auf den Gewinden, Einsetzen etwaiger O-Ringe oder Dichtungen, Entfernung von
Staub, Graten oder Spanen und der VerschlieBung der Komponenten durch Schutzstopfen unterzogen wird, um das Ergebnis die-
ser Verfahren bis zur Anwendung beizubehalten.

los%i%ggsggfrbormen, die die CAST S.p.A. zur Kontrolle der Sauberkeit der Verschraubungen anwendet, sind: 1ISO 16232-3 und
¢ Was die Schlduche und die starren Stahlrohre betrifft, wird vor der Montage auf der Maschine oder dem Zusammenbau der
Anlage empfohlen, diese mit Fliissigkeit durchlaufen zu lassen.

e SCHMIERUNG DER EDELSTAHLGEWINDE

4

i L4

VERSCHRAUBUNGEN AUS EDELSTAHL FESTFRESSSCHUTZMITTEL AUF NICKELBASIS

- Die besonderen Eigenschaften dieser Stahlart (zéh, aber weich) erfor- - Dieses Festfressschutzmittel auf Nickelbasis formt unter starkem Druck Millio-
dern besondere Aufmerksamkeit, da ansonsten Probleme auftreten nen von Nickelkiigelchen, die frei zwischen den Kontaktteilen rotieren.

konnten. - Es ermdglicht ein sichereres Festziehen und ein einfacheres Losen und kann im
- Dazu gehdrt richtiges Schmieren aller Komponenten bei der Vormon- AuBen- und Innenbereich verwendet werden.

tage und Montage auf der Maschine. - Es schiitzt die Gewinde vor Abnutzung und Bruch und verhindert Rost und Kor-
- Verwenden Sie also stets das richtige Schmiermittel, um funk- rosion.

tionstiichtige und sichere Anlagen zu verwirklichen, sie sich ohne - Der Nickel bedeckt die sich Oberflachen und verhindert, dass sic eine Verbindung
Kraftaufwand, Festfressen und zu geringen Kosten montieren und eingehen. Er hinterldsst keine Kohlenstoff-Riickstédnde, sondern nur reinen
demontieren lassen. kolloidalen Nickel.

- Entspricht dem US-Standard MIL-A-907D.

- Vom Landwirtschaftsministerium der USA (USAD) zugelassen.

- 227 g Dosen Art. 82356. Hinweis:

- Nicht in Systemen mit Sauerstoff oder bei Vorhandensein von Ammoniak oder
Acetylen verwenden.
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e IN ALLEN SERIEN VERWENDETE UNLEGIERTE STAHLROHRE

* Fiir unlegierte Stahlrohre empfehlen wir ungeschweiBte kaltgezogene, kalibrierte Rohre (normiert fiir Edelgase) aus dem Werk-
stoff E235 nach EN 10305-4 (ST 37.4 nach DIN 1630 I DIN 2391) zu verwenden.

e Die maximal zuldssige Harte gemessen auf dem AuBenumfang des Rohrs betragt 75HRB.

-4I(3)ieCin téer1fgbg%nden Tabelle angegebenen Druckwerte gelten allgemein bei gleichbleibender Last bei Temperaturen zwischen
-40°C und +120°C.

: Dynmi- : Dynmi-
Statischer Statischer

a Toleranz 5 scher : /] Toleranz . scher :
Rohr  EN10305-4 Starke  Druck Dyuck DIN Ge‘g'&"‘ Rohr EN{0305-4  Starke  Druck Dyuck DIN Gﬁ‘g/';“‘
mm mm bar bar mm mm bar bar

4 01 0,5 313 274 0,047 20 223 282 249 0,888
4 - 1 522 502 0.075 20 2,5 353 305 1,079
6 1 389 374 0,123 20 +0,08 3 373 358 1,258
6 +0,1 1,5 549 528 0,166 20 35 426 410 1,424
6 2 692 665 0.197 20 4 478 460 1,578
8 1 333 289 0,222 22 158 192 174 0,758
8 01 1,5 431 441 0,240 22 2. 256 228 0,986
8 = 2 549 528 0,296 22 +0.08 25 320 280 1,202
8 25 658 632 0.339 22 = 3 385 329 1,406
10 1 282 249 0,222 22 40 441 424 1,766
10 1,5 373 358 0,314 22 56 532 512 2.367
10 +0,1 2 478 460 0,395 25 20 226 202 1,134
10 2,5 576 553 0,462 25 2,5 282 249 1,387
10 3 666 641 0.518 25 +0.08 3 338 294 1,628
12 1M 235 210 0,271 25 - 4 394 379 2,072
12 1,5 353 305 0,388 25 4,5 437 420 2,275
12 40,08 2 409 393 0,493 25 50 478 460 2.466
12 = 25 495 476 0,586 28 20 201 182 1,282
12 3 576 553 0,666 28 2,5 252 224 1,572
12 3.5 651 627 0.734 28 +0,08 3 302 265 1,850
14 1,5 302 265 0,462 28 40 403 343 2,368
14 2 403 343 0,592 28 56 434 417 2.836
14 +0,08 2,5 434 417 0,709 30 2 23 168 171 1,381
14 3 507 487 0,814 30 25 235 210 1,695
14 35 576 553 0.906 30 +0,08 3 282 249 1,998
15 15 282 249 0,499 30 4 376 323 2,565
15 +0.08 2 376 323 0,641 30 56 409 393 3.083
15 - 250 409 393 0,771 32 3G 265 235 2,146
15 3 478 460 0.888 32 +0,15 46 353 305 2,762
16 16 176 161 0.370 32 56 387 372 3.329
16 1,523 264 234 0.536 35 20 161 147 2,189
16 +0,08 2 353 305 0.691 35 4015 25 201 182 2.004
16 25 386 372 0.832 35 = 3 242 216 2.367
16 3 452 435 0.962 35 4 322 281 3.058
18 10 157 143 0.419 38 3 @9 223 200 2.589
18 1,50 235 210 0,610 38 +0,15 4 297 261 3.354
18 40.08 2 313 274 0,789 38 5 371 319 4,069
18 = 2,5 392 335 0,956 42 1 pow 3 201 182 2,885
18 3 409 393 1,111 42 i 4 269 238 3.749
18 40 522 502 1,381

(1) Rohre, bei denen die Verstarkungshiilse nur bei Verschraubungen nach DIN 2353 eingesetzt werden miissen
(2) Nur bei 37° Anschliissen nach 1SO 8434-2/SAE J514 zu verwenden

(3) Nur bei ORFS Anschliissen nach ISO 8434-3/SAE J1453 zu verwenden

(4) Die CAST S.p.A. baut in Folge ihrer technischen Entscheidung den Rohrsitz 042 mit Toleranz 811.

DRUCKBERECHNUNG

Der Druck bei statischer Belastung wird nach DIN 2413-1 mit Streckgrenze K= 235N/mm2 berechnet.

Bei Rohren mit einem Verhaltnis AuBen-/Innendurchmesser >1,35 erfolgt die Berechnung nach DIN 2413-111, aber mit Streckgrenze K= 235N/mm2.
Der Druck bei dynamischer Belastung wird nach DIN 2413-11l mit Ermidungswiderstand K= 226N/mm2 berechnet.

Sicherheitsfaktor S= 1,5

Reduktionskoeffizient ¢= 0,8 fir Rohre @ 4mm, c¢= 0,85 fiir Rohre @ 6-8mm, c= 0,9 fiir Rohre @ >8mm

Korrosion: Bei der Druckberechnung kommt kein Korrekturfaktor zur Anwendung.
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e IN ALLEN SERIEN VERWENDETE EDELSTAHLROHRE

« Fiir Edelstahlrohre empfehlen wir ungeschweiBte kaltgezogene, kalibrierte und polierte Rohre aus dem Werkstoff 1.4571 nach
UNI EN 10216-5 oder ASTM zu verwenden.

¢ Die maximal zuldssige Harte gemessen auf dem AuBenumfang des Rohrs betragt 85HRB.

-GI())ieCin (éergg(l)g%nden Tabelle angegebenen Druckwerte gelten allgemein bei gleichbleibender Last bei Temperaturen zwischen
-60°C und +200°C.

1] Toleranz = Statischer g 1] Toleranz = Statischer -
Rohr  EN 10305-4 Starke Druck DIN Gewicht Rohr  EN 10305-4 Starke Druck DIN Gewicht
mm mm 2413-l bar mm mm 2413-1 bar

4 401 0,5 326 0,048 20 2 @3 294 0,902

4 - 1 544 0.076 20 2.5 368 1,095

6 1 406 0,125 20 +0,08 3 389 1,277

6 +0,1 15 572 0,169 20 3.5 444 1,446

6 2 721 0,200 20 4 498 1.602

8 1 347 0,225 22 1,56 200 0,764

8 401 15 449 0,244 22 20 267 1,001

8 = 2 572 0,301 22 40,08 2.5 334 1,220

8 2.5 686 0.344 22 = 3 401 1,427

10 1 294 0,225 22 40 459 1,802

10 15 389 0,319 22 50 555 2.402

10 +0,1 2 498 0,401 25 2 () 236 1,151

10 25 601 0,469 25 2.5 294 1,408

10 3 694 0,526 25 40.08 3 352 1,653

12 10 245 0,275 25 - 4 411 2104

12 15 368 0,394 25 45 456 2.310

2| o0 ) 426 0,500 2 50 498 2.490

12 = 2.5 516 0,595 28 2 (M 210 1,301

12 3 601 0,676 28 2.5 263 1,596

12 3,5 679 0.745 28 +0,08 3 315 1,878

14 1,5 315 0,469 28 46 420 2.403

14 2 420 0,601 28 56 452 2.878

14 +0,08 2.5 452 0,720 30 2 239 175 1,402

14 3 529 0,826 30 2.5 245 1,721
14 3.5 601 0.920 30 +0,08 3 294 2,028
15 1,5 294 0,507 30 4 392 2,604
15 +008 2 392 0,651 30 56 426 3.110
15 = 250 426 0,782 32 30 275 2177
15 3 498 0.902 32 +0,15 40 368 2,803
16 10 183 0,373 32 50 403 3.378
16 1,5 @9 275 0,544 35 20 168 2,222
16 +0,08 2 368 0,702 35 4015 2.5 210 2.034
16 2.5 402 0,845 35 - 3 252 2.403
16 3 471 0,977 35 4 336 3.104
18 10 163 0,423 38 3 @3) 232 2.628
18 150 245 0,619 38 +0,15 4 310 3,405
18 +008 2 326 0,801 38 5 387 4131
18 - 2.5 409 0,971 42 02 @ 3 210 2.929
18 3 426 1,128 42 > 4 280 3.806
18 46 544 1.401

(1) Rohre, bei denen die Verstarkungshiilse nur bei Verschraubungen nach DIN 2353 eingesetzt werden miissen
(2) Nur bei 37° Anschliissen nach 1SO 8434-2/SAE J514 zu verwenden

(3) Nur bei ORFS Anschliissen nach 1SO 8434-3/SAE J1453 zu verwenden

(4) Die CAST S.p.A. baut in Folge ihrer technischen Entscheidung den Rohrsitz 042 mit Toleranz 811.

DRUCKBERECHNUNG

Der Druck bei statischer Belastung wird nach DIN 2413-1 mit Streckgrenze K= 245N/mm?2 berechnet.

Eeizlz%t;\lr/en nlit einem Verhéltnis AuBen-/Innendurchmesser >1,35 erfolgt die Berechnung nach DIN 2413-l11, aber mit Streckgrenze
= mmz2,

Druckberechnung bei dynamischer Belastung nach DIN 2413-111 ist nicht angegeben, da in EN 10216-5 kein K-Wert fiir den

Ermi]dt;]ngswiderstand Festigkeit angegeben ist. Wir empfehlen, bei der Berechnung nach DIN 2413-11l einen Wert von K= 190N/mm?

anzunehmen.

Sicherheitsfaktor S= 1,5

Reduktionskoeffizient c= 0,9

Korrosion: Bei der Druckberechnung kommt kein Korrekturfaktor zur Anwendung.

* Unzureichende Starke der Rohrspiegel oder fehlende Quersteifigkeit der Rohre (besonders verformbarer Stahl) kdnnen zu Proble-

men beim Auffalzen des Rings auf das Rohr mit entsprechendem Verlust der Dichtheit und drastischer Schwéchung des Sicherheits-

faktors fithren. Bei der Wahl der verwendeten Rohre muss auch dieser Aspekt hinreichend berticksichtigt werden. Eine gute Faustre-

gel ist, dass das Nachgeben (Verengung des Innendurchmesser des Rohrs) bis zu einem AuBendurchmesser von 16 mm 3/10 mm

und bei gréBeren Durchmessern 4/10 mm nicht diberschreitet.
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EINSCHRAUBVERSCHRAUBUNG DIN 2353
MIT ZYLINDRISCHEM WITHWORTH ROHRGEWINDE

7 E = B
) — —
\ I G ;‘3‘&%’ G ISO 1179-3
DIN 3852-2 N FORM H
FORM A .
7
ISO 1179-4 ISO 1179-2 ISO 1179-3
FORM B FORM E FORM G
(ex DIN 3852-2) (ex DIN 3852—-11)
D‘A
o D3 ~
@A B
S i DIN 38522
G A ISO 1179-1
D4 min Moment [Nm]*'§*
. Gas- L1 L2 L
Serie @ Rohr " D3  form form ! form form form form form form form
ewinde max min ref
! A/B/E G/H A B E (Typ 1Eﬂ76..) G (Typ %78..) H
6 G1/8 9,8 15 17,2 1 8 175 - 20 20 10 20 10 20
8-10 G1/4 [13,2] 20 20,7 | 15| 12 |10,2 - 45 45 25 45 25 45
12 G3/8 |[16,7| 23 24,5 2 12 110,4 - 70 70 40 70 40 70
L 15-18 G1/2 21 28 296 | 25| 14 [13,1 - 130 85 75 85 75 85
22 G3/4 1265] 33 36,9 [ 25] 16 |135 - 170 170 120 170 120 170
28 G1 333 M 46,1 [ 25 ] 18 |14,7 - 330 330 230 330 230 330
- 35 G114 | 42 51 54 25| 20 |14,7 - 510 430 300 430 300 430
= 42 G11/2 [479] 56 605 [ 25| 22 1147 - 600 510 360 510 360 510
6-8 G1/4 [13,2] 20 20,7 | 15| 12 |10,2 - 55 55 25 55 25 55
10-12 G3/8 [16,7] 23 24,5 2 12 (10,4 - 85 80 40 80 40 80
14-16 G1/2 21 28 296 | 25| 14 [13/1 - 150 110 75 110 75 110
) 20 G3/4 [265] 33 36,9 | 25| 16 [135 - 280 170 120 170 120 170
25 G1 333 M 46,1 [ 25| 18 |14,7 - 330 330 230 330 230 330
30 G114 | 42 51 54 2,5 | 20 | 14,7 - 510 430 300 430 300 430
38 G112 |479| 56 605 [ 25| 22 1147 - 680 510 360 510 360 510
6 G1/8 98| 15 17,2 1 8 |75 20 - 20 - 20 - 20
o 8-10 G1/4 [13,2] 20 20,7 | 15| 12 |10,2 35 - 45 - 45 - 45
S 12 G3/8 |[16,7| 23 24,5 2 12 1104 70 - 70 - 70 - 70
"-g 14-15-16 G1/2 21 28 296 [ 25 ] 14 |13, 85 - 85 - 85 - 85
0 - G 5/8 23 3 - 25| 16 - 105 - - - - - -
?; 18-20 G3/4 [265] 33 36,9 [25] 16 |13,5] 120 - 170 - 170 - 170
£ 25 G1 333 4 46,1 |1 25| 18 [14,7] 180 - 330 - 330 - 330
‘5,’ 30-32 G114 | 42 51 54 25| 20 14,7 260 - 430 - 430 - 430
38 G112 |479]| 56 60,5 | 25| 22 |14,7] 290 - 510 - 510 - 510
- G2 59.7[ 69 73,3 3 |1 24 - 380 - 640 - 640 - 640
6 G1/8 98| 15 17,2 1 8 |75 - - 20 - 20 - 20
8-10 G1/4 [13,2] 20 20,7 | 15| 12 |10,2 - - 55 - 55 - 55
12 G3/8 |[16,7| 23 24,5 2 12 [10,4 - - 80 - 80 - 80
© [14-15-16 G1/2 21 28 296 [ 25 ] 14 |13,1 - - 110 - 110 - 110
S 18-20 G3/4 1265]| 33 36,9 [25] 16 |135 - - 170 - 170 - 170
22-25 G1 333 M 461 | 25| 18 | 14,7 - - 330 - 330 - 330
28-30-32| G114 | 42 51 54 2,5 | 20 | 14,7 - - 430 - 430 - 430
35-38 G112 |479| 56 605 | 25| 22 |14,7 - - 510 - 510 - 510
Leistungen: Dichtheit form A  Dichtheit form B: Dichtheit form E: Dichtheit form G: Dichtheit form H:
- Druckkapazitat gut gut sehr gut sehr gut sehr gut
- Dichtheitseigenschaften gut gut sehr gut sehr gut sehr gut
- Einsatz zusétzlichen Nein Nein Nein Nein Nein
Dichtungsmaterials
- Sicherheitsfaktor 2,5:1 2,5:1 4:1 4:1 4:1

Hinweise: Die Werte in den Tabellen fiir Anzugsdrehmomente sind Richtwerte und stammen aus praktischen Tests aus dem Labor in Casalgrasso (CN).
Sie konnen in Funktion der eingesetzten Materialien und der Komponententoleranzen variieren.
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EINSCHRAUBVERSCHRAUBUNG DIN 2353 MIT ZYLINDRISCHEM METRISCHEM GEWINDE

=
_— ]
S0
N L £
)
EBNRMssASZ—W E(I)NRM38552—1 :rsooRMsgtg—z/s :rSoORM61H49_2/3
ISO 9974-3 (ex DIN 3852—11) mit Kammerring mit Kammerring
D4
o D3 ]
Ramax3.2 @/\
A
v A ISO 9974-1
D4 min Moment [Nm]*§"
. Metrisches L1 L2 L
Serie @ Rohr ° D3  form form ! form form form form form form form
gewinde max min ref
A/B/E G/H A B E (Typ 1EI]76..) E (Typ 161‘178..) H
6 M10x1 [ 10 15 16 1 8 |76 - 20 20 10 20 10 20
8 M12x1,5 | 12 18 19 151 12 [ 97 - 30 30 20 30 20 30
10 M14x1,5 | 14 20 21 1512 [ 97 - 45 45 35 50 35 50
12 M16x1,5 | 16 23 24 1,5 ] 12 10,2 - 60 55 40 55 40 55
15 M18x1,5 | 18 25 26 2 12 110,9 - 80 70 45 70 45 70
L 18 M22x1,5 | 22 28 29 251 14 |1 12 - 130 120 90 120 90 120
22 M26x1,5 | 26 33 - 25116 | - - 180 170 120 - 120 -
22 M27x2 27 33 35 25| 16 |13.8 - - - 120 170 120 170
28 M33x2 33 41 43 25| 18 |138 - 330 330 230 330 230 330
- 35 M42x2 | 42 51 52 25| 20 |13,8 - 470 430 300 430 300 430
Sr—142 M48x2 | 48 56 57 25| 22 1153 - 600 510 360 510 360 510
6 M12x1,5 | 12 18 19 15112 | 97 - 40 40 20 40 20 40
8 M14x1,5 | 14 20 21 15112 | 97 - 55 55 35 55 35 55
10 M16x1,5 | 16 23 24 151 12 1102 - 80 70 40 70 40 70
12 M18x1,5 | 18 25 26 2 12 1109 - 105 85 45 85 45 85
S 14 M20x1,5 | 20 27 28 2 14 | 12 - 150 120 85 120 85 120
16 M22x1,5 | 22 28 29 14 | 12 - 170 130 90 130 90 130
20 M27x2 | 27 33 35 16 13,8 - 200 170 120 170 120 170
25 M33x2 | 33 4 43 18 13,8 - 390 330 230 330 230 330
30 M42x2 | 42 51 52 - 510 430 300 430 300 430
38 M48x2 | 48 56 57 22 1153 - 680 510 360 510 360 510

onfon| T [onjonfonjonfen
N
o
.
w
[e5)

6 M10x1 10 15 16 8 |7, 20 - 20 - 20 - 20
8 M12x1,5 | 12 18 19 12 |9, 30 - 30 - 30 - 30
10 M14x1.5 | 14 20 21 12 [ 9, - 45 - 45 - 45
o 12 M16x1,5 | 16 23 24 12 [10 60 - 55 - 55 - 55
=) 14-15-16 | M18x1,5| 18 25 26 2 12 110 80 - 70 - 70 - 70
B 14-15-16 | M20x1,5 | 20 27 28 2 14 | 12 105 - 105 - 105 - 105
L@ [14-15