aerospace
climate control
electromechanical
filtration

fluid & gas handling
hydraulics
pneumatics
process control
sealing & shielding

Racores industriales

para tubo - Europa
Manual técnico/Catéalogo 4100-8/ES

m ENGINEERING YOUR SUCCESS.



Tecnologias de movimiento y control de Parker

En Parker, un incansable im-
pulso nos guia para ayudar a
los clientes a hacer posible
cualquier proyecto. Ser un
proveedor de soluciones
significa ayudar a nuestros
clientes a conseguir niveles
més elevados de rentabili-
dad disefiando los mejores
sistemas para sus nece-
sidades. Significa examinar
las aplicaciones del cliente
desde muchos éngulos para
encontrar nuevas formas

de crear valor. Cualquiera
que sea la necesidad de
movimiento y control, Parker
tiene la experiencia, gama
de productos y alcance mun-
dial para cumplir siempre.
Nin-guna empresa conoce
mejor el movimiento y el
control que Parker.

Para mas informacion
contacte gratuitamente en
00800 27 27 5374

GESTION DE FLUIDOS Y GAS

Mercados Clave

© Aerospacial

© Agricultura

© Manejo de productos quimicos a
granel

* Maquinaria para la construccion

 Alimentacion y bebidas

* Suministro de combustible y gas

 Maguinaria industrial

© Movil

© Petr6leo y gas

© Transporte

 Soldadura

Productos Clave

* Racores y vélvulas de latén

© Equipo para diagndsticos
 Sistemas de transmisién de fluido
© Manguera industrial

AEROESPACIAL

Mercados Clave

 Motores de aviones

 Aviacién comercial y general

« Transportes comerciales

« Sistemas de armas basados en tierra
 Aviacion militar

* Vehiculos de misiles y lanzaderas

o Transportes regionales

« Vehiculos aéreos no tripulados

Productos Clave

* Sistemas y componentes de control
de vuelo

* Sistemas de transmision de fluido

* Dispositivos de enfrega y atomiza-
cion de contadores de fluido

 Sistemas y componentes de
combustible

* Sistemas y componentes hidrdulicos

« Sistemas de generacion de nitrégeno
inerte

* Sistemas y componentes neuméticos

* Ruedas y frenos

HIDRAULICA

Mercados Clave
 Aerospacial

« Transporte aéreo
 Agricultura
.

CONTROL DEL CLIMATIZACION

Mercados Clave

 Agricultura

* Aire acondicionado
 Alimentacion, bebidas y lacteos
© Ciencias médicas / de la vida

* Refrigeracion de precision

* Proceso

* Transporte

Productos Clave

o Controles de C02

* Controladores electronicos

© Secadores de filtros

® Vdlvulas de cierre manual

© Mangueras y racores

o Valvulas de regulacion de presion
* Distribuidores de refrigerante

o Valvulas de seguridad

* Vélvulas de solenoide

o Valvulas de expansion termostatica

NEUMATICA

Mercados Clave

o Aerospacial

© Manejo de cintas transportadoras y
material

. in de fabricas

para la

* Silvicultura

* Maquinaria industrial
 Mineria

o Petréleo y gas

© Generacion de energia
© Hidrdulica de camiones

Productos Clave
 Equipo para diagndsticos

* Ciencias médicas / de la vida
« Maquinas herramientas
© Maquinaria de embalaje
« Transporte y automocion

Productos Clave

* Preparacion del aire

* Racores y valvulas de laton
* Colectores

o Cilindros y
* Motores y bombas hidrdulicas
« Sistemas hidréulicos
 Vélvulas y controles hidrdulicos
 Tomas de fuerza

© Accesorios

 Actuadores neumaticos y pinzas
o Valvulas y controles neumaticos
 Enchufes rapidos

© Actuadores rotativos

© Mangueras, tubos y racores PTFE & © Mangueras de goma y . de gomay
PFA y enchufes y enchufes
. de gomay * Racores y de tubos * Extrusiones estructurales
y enchufes  Enchufes rpidos © Tubos termoplasticos y racores
* Racores y adaptadores de tubos * Generadores de vacio, ventosas y
o Enchufes répidos Sensores

ELECTROMECANICA
Mercados Clave
 Aerospacial

 Automatizacion de fabricas

« Ciencias médicas / de la vida
© Méquinas herramientas

© Maguinaria de embalaje

© Maguinaria de papel

© Magquinaria y conversion de plésticos
 Metales primarios
 Semiconductores y electronica
o Textil

© Alambre y cable

Productos Clave

 Unidades y sistemas de CA/CC

 Actuadores eléctricos, robots y
dispositivos deslizantes de pértico

« Sistemas de actuacion electrohidros-
tatica

« Sistemas de actuacion electromecd-
nica

« Interface hombre maquina

 Motores lineales

© Motores paso a paso, servomotores,
actuadores y controles

 Exirusiones estructurales

CONTROL DE PROCESO

Mercados Clave
 Quimica/refinerfa
 Alimentacién, bebidas y lacteos
© Médica y dental
 Microelectronica

o Petr6leo y gas

 Generacion de energia

Productos Clave

* Productos y sistemas para acondicio-
namiento de muestras analfticas

* Racores, vlvulas y bombas de
suministro de productos quimicos a
base de fluoropolimeros

* Racores, valvulas y reguladores de
suministro de gas de elevada pureza

* Racores, valvulas y reguladores de
instrumentacién

© Racores y vélvulas de media presion

« Colectores de control de proceso

FILTRACION
Mercados Clave
 Alimentacion y bebidas
© Magquinaria industrial
© Ciencias de la vida

© Maritimo

 Equipo mévil

* Petroleo y gas

* Generacion de energia
* Proceso

o Transporte

Productos Clave

 Generadores analiticos de gas

o Filtros de aire comprimido y gas

 Monitorizacion de condiciones

© Filtracion y sistemas de aire,
combustible y aceite de motores

« Hidraulica, lubricacién y filtros
refrigerantes

o Filtros de proceso, quimicos, de agua
y microfiltracion

* Generadores de nitrégeno, hidrogeno
y aire cero

SELLADO Y APANTALLADO

Mercados Clave
 Aerospacial

* Proceso quimico

© Consumo

 Energfa, petréleo y gas
* Energfa de fluido

* Industrial general

* Tecnologia de la informacion
o Ciencias de la vida

o Militar
 Semiconductores

© Telecomunicaciones

o Transporte

Productos Clave

© Juntas de estanqueidad dinamicas

© Juntas tdricas elastomeras

 Apantallado EMI

 Juntas de estanqueidad elastomeras
extruidas y cortadas/ fabricadas con
precision

« Perfiles elastomeros homogéneos e
insertados

* Juntas de estanqueidad de metal a
alta temperatura

 Juntas de estanqueidad de composite
con metal y plastico

* Gestion térmica

ENGINEERING YOUR SUCCESS.
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La autoridad en racores:

Rendimiento y fiabilidad
Desde 1929, la Corporacion
Parker Hannifin no ha ce-
sado de brindar al mercado
la tecnologia mas avanza-
da para transmisién de flui-
dos. En la actualidad, Parker =
ofrece mas de 100.000 pro- 2 z
ductos de calidad

para ll‘(- o
Sl

dos los pro-

an activida-

tensa va
riedad de - e
industrias | 7

y aplica- },
ciones. AT
Ningun s
otro fa- ""_

brican- §%
te dispone \

de una linea
de productos tan
amplia como Parker, ni un.
experiencia tan dilatada en
sistemas y componentes hi-t
drdulicos y neumaticos. Una
gran parte de esta experien-

cia procede de los racores

de precision para tubos, que y L
fueron unos de los primeros = m m

productos fabricados por Ila D' V’s’ on de Ra cor es par a
compainia, reflejando de este

modo el compromiso conti- T"bo — E ur opa
nuo por alcanzar la perfec- —
cion. Con mas de setenta
anos experiencia en el dise-
no, tecnologia de aplicacio-
nes y fabricacion de produc-
tos, la Division Europea de
Racores mantiene una po-
sicion de liderazgo que muy
pocos fabricantes
reivindicar. Este lide
ve reforzado por Ia
dad de parti

ﬁ» Divisiones co-
SAE, BS y DIN,
arios de los productos. Como resulta-

a para el
e, iendo la intercambiabilidad

10logia de fluidos.
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Un proveedor de ambito mundial

La Division Europea de Racores para Tubo fabrica racores
EO2-Plus (tipo de mordida métrico con junta elastomeérica),
racores con anillo progresivo EO-Plus (racores de tubo con
cierre metalico) y EO2-FORM (tubo formado con anillo de
cierre elastico), ademas del racor O-Lok® (ORFS) de la “fa-
milia” Dry Technology. El racor EO-Plus (tipo de mordida
métrico), las puntas de soldar conicas 24°, el racor Triple-
Lok® (abocardado a 37°) y los adaptadores de tubo perte-
necen al grupo con cierre metalico. Ademas, los racores
Ferulok (tipo de mordida para tubo en pulgadas), Intru-Lok
(laton sin abocardar) y los racores JIS estan disponibles
a través de la Division de Racores para Tubo de EE.UU.

Esta variedad constituye la gama mas amplia de racores
para tubos de la industria. Las piezas se fabrican con ros-
cas I1SO 6149, métrica, BSPP, BSPT, NPT, UNF, roscas ci-
lindricas SAE y bridas para lumbreras.

Hay plantas de fabricacion en el Reino Unido, Alemania
y Polonia. Algunas piezas se reciben de los EE.UU. o se
fabrican localmente en otros lugares del mundo. Los ra-
cores se almacenan en los Centros de Servicio Parker y
son los favoritos de los fabricantes de equipos originales
y empresas dedicadas al mantenimiento y reparacién en
todo el mundo.
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Por favor vea mas informacion sobre

los racores libre Cr(VI) en

www.chromium6free.com
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‘Ermeto Original”. . Del Sl
Parker Triple-Lok®, O-Lok® ' Si
’ y los adaptadores BSP tienen
= la marca “P” — “Parker”.

Los racores de acero inoxidable se suministran con
tuercas “EO-DUR” - los tamafos mayores de 12S tie-
nen roscas con plata, mientras que las tuercas mas
pequenas estan enceradas. Ademas, los productos de
acero inoxidable tienen cédigos de colada para permitir
a Parker la emision de certificados.




ropa del Este. Cada mes se fabrican millones de racores de acero, acero
e y laton de piezas forjadas y de barras, para su envio a clientes de todo

Unidad enfocada a productos a medida

Esta unidad de negocio esta especializada en ofrecer ra-
cores no estandar para atender las necesidades de los
clientes. Gracias a la moderna maquinaria CNC, puede
fabricar una enorme variedad de racores no estandar y
cambios de tamafio en diversos materiales, como acero,
acero inoxidable, laton y otros. Se puede mecanizar prac-
ticamente cualquier perfil o forma con una multitud de
sistemas de instalacion o formas de rosca.

S criticas
secontro-

C (Control

del Proceso).

plantado un
gestion de la
acuerdo con

todas sus




Plantas de conformacién de metales

Estas plantas conforman los metales y suministran la materia prima a las
factorias repartidas por Europa. Cada afio se procesan miles de toneladas de
acero, acero inoxidable y latén.

La Division Europea de Racores forja sus productos de los mejores materia-
les disponibles para garantizar la maxima resistencia y duracioén. Por ejemplo,
las tuercas se estampan en frio utilizando materiales de calidad para obtener
una tenacidad de grano denso. El resultado es un racor con total fiabilidad,
un racor que puede aguantar anos de servicio.

Capa protectora de cromatado
La nueva generacion de racores de acero EO se zincan y después se croma- I. ]
tan sin cromo 6 en una nueva y moderna linea de zincado, proporcionando St e te sn b atay
una proteccion contra la corrosion igual o superior a la establecida en las

normas ISO, DIN y SAE. Esta capa libre de cromo cumple la Directiva 2000/53/EC

‘- . del Parlamento Europeo y del Consejo sobre vehiculos obsoletos. Este proceso
- es mas ecoldgico que otros métodos de zincado. Las tuercas estan tratadas
A especialmente para reducir el rozamiento.

—
lr

i

La diferencia
esta en el material:

Racores TFDE de alto valor

La fabricacion de racores de alto valor y alta calidad comienza con el pedido de materias primas sometidas a
prueba de traccion. Estos materiales tienen que cumplir las especificaciones que Parker haya determinado espe-
cialmente para cada producto. Todas sus propiedades estan garantizadas por las diversas etapas del proceso,
tanto antes como después de la fabricacion, para cumplir los requisitos cada vez mas estrictos del mercado.

Pruebas relacionadas con la fabricacion
Para garantizar el alto nivel de calidad del material empleado y de los racores resultantes, se realizan pruebas
continuas en los laboratorios de Ia Division Europea de Racores. Las piezas en bruto para forjar son sometidas
a pruebas adicionales de deteccion de grietas por particulas magneéticas asi como a comprobaciones por pene-
tracion de tinte, para excluir cualquier grieta o fallo. El analisis espectografico muestra si se cumplen los riguro-
sos requisitos de composicion quimica. La investigacion microscopica y la
determinacion de las propiedades mecanicas son una garantia adicional de
calidad sobresaliente y constante. En las propias cabinas de prueba de la
Division se comprueba a fondo la resistencia a la corrosion y a las cargas
estaticas y dinamicas. El rendimiento de estos racores se confirma, ademas,
en institutos de pruebas y organismos de investigacion independientes.

Produccion métrica y en pulgadas

Todos los racores TFDE se fabrican con hexagonos externos y cotas en ta-
mafios métricos de acuerdo con ISO 8434. Asi se cumplen los requisitos
del mercado europeo, donde se emplean herramientas métricas. Para los
proyectos que los clientes han especificado en los Estados Unidos, los ra-
cores SAE como Triple-Lok® y O-Lok® también estan disponibles en tamario
imperial para herramientas en pulgadas.




Los representantes de ventas y los distribuidores autoriz
riedad de cursos de formacion, sean cuales sean los co

adquirir. Desde cursos de formacion sobre productos has

Con un concepto de formacion flexible y em-
pleando modernas técnicas de presentacion,
Ia Division de Racores para Tubo puede ofre-
cer formacién practica individualizada. Estos
cursos se complementan con manuales actua-
lizados, literatura sobre el tema tratado, pos-
ters y muestras. Una vez finalizado el curso, el
cliente recibe todo el material necesario para
otros eventos de formacion internos.

Con unos conocimientos actualizados sobre
los productos TFDE, los formadores crean las
mejores condiciones para establecer unos
procesos modernos y eficaces, asi como las
bases para la seleccion adecuada de los ra-
cores hidraulicos TFDE.

Ventajas para los clientes y distribuidores
autorizados Parker:

Reduccién de fugas
Reduccion de pérdidas de aceite

“Mejor sistema hidraulico” como argumento de venta para sus

vehiculos

Reduccién de costes usando las técnicas de montaje mas faci-

les y rapidas

Ahorro en costes de mantenimiento, garantia y tiempo
de parada

Ausencia de rechazos o rectificaciones

Tipos de racores de la Division
de Racordaje Industrial Europea

Formato neutral posible
(ej. Step, IGES).
Referencias simples y montadas.
Dibujos 3D sélo disponibles

via internet.

@,

ahora disponibles en mas de /” o
100 diferentes versiones de / ‘fﬁ:’
formato 3D. =

:Lli-.

www.partserver.de
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Parker Store, Servicio Total de Mangueras

y Racores

Una de las primeras establecimientos autoservicio de

conectores hidraulicos y neumaticos. Ofrece:

— Mas de 3.000 articulos en stock

— La fabricacién inmediata, in situ, de mangueras

— “Mr. ParkerStore”, el experto, cualificado y certificado
por Parker, estd siempre a su servicio para ayudarle y
ofrecerle las mejores soluciones

Hose Doctor Service, Servicio de Sustitucion

de Mangueras Hidraulicas

Este servicio de emergencia esta disponible las 24 horas
del dia, los 7 dias de la semana, a través de una linea
telefénica gratuita. La furgoneta Hose Doctor Service es
un auténtico taller mévil con un stock de mangueras,
racores para tubo, adaptadores, acoplamientos rapidos
y aceite hidraulico. De este modo, el técnico puede sus-
tituir cualquier latiguillo defectuoso rapidamente in situ.

Servicio técnico

Con este servicio, Parker ofrece a sus clientes una cola-

boracion auténtica:

— Los ingenieros de Parker estudian con el fabricante el
mejor circuito para su equipo

— Trabajan con el cliente en sus instalaciones

— Estan presentes desde que se concibe el proyecto
hasta la instalacion y se encargan de la formacion de
los operarios

Creacion de kits — pedidos personalizadas

Cuando un fabricante necesita con regularidad un gru-
po de conectores y accesorios, Parker propone agrupar
los articulos bajo una sola referencia y suministrarlos en
forma de Kkit.

Breadman - Parker Logistic Service

Este servicio implica el suministro de productos o kits
Parker directamente a la cadena de montaje, puesto de
trabajo o almacén del fabricante. Este servicio puede ser
prestado por los Distribuidores Certificados Parker o por
Parker.

Ventajas para el cliente: reduccion de existencias, en-
trega puntual, menos manipulaciones, no mas stocks
agotados.




Contenido

indice detallado

Funcion de 10S racores ........ccccceevvveeeeenee. Seccion A
Racores Ermeto Original — introduccion...................... 3
Nueva Generacion:

Racores de tubo de alto rendimiento............ccccoeueeeeen. 4
EO-Plus Anillo progresivo con tope PSR

para racores de acero inoxidable .............veiiiiennnnn. 6
EO-DUR Anillo progresivo DPR

para racores de acero inoxidable ................cooeiiinneee 8
EO2-PlIUS ... 11
EO2-FORM... oottt 15
EO Punta para soldar.........cccocceeiiieiniiieenieee e 18
Introduccion @ O-LoK® .........cccceveveeeiiecececeeee 20
Proceso de abocardado orbital Parflange®

y nuevo sistema de bridas...........occoveeeiiiiieieinciiennn 25
Introduccion a Triple-Lok®...........cccovveeiievieiieiee, 28
Adaptadores — introducCioOn...........ccoeeveecvvvieiieeeneennn. 32
Configuraciones de roSCa..........ccceevieeerieeeiieeesnneens 36

Selecciodn sistematicas

Dry Technology

frente a la tecnologia tradicional..............ccccce.e.e. 17-20
Datos de rendimiento.........c.cccuvveeiiiiineeens Seccion C
Presion Nominal...........cccocvviiiiec e 2
Reducciones de presion y temperaturas..................... 2
Materiales ........ccooviiiiiiie e 3
Tratamiento superficial..........ccccooiiiiiiiiii e 4
Compeatibilidad del fluido ...........coceeiiiiiieiiiiiee, 5
Aceites biodegradables ...........cccccciiiiiiiiiiiiiiin 8
Caracteristicas de caudal...........cccocceveriiieniieenieeee 9
Diametro de caudal y espesor de pared.................... 13
Espesor de pared del tubO ........cooeveiiiiiiiiiiiiiiiieee, 14
DIimensionado..........c.ccveeiieieriiiicniec e Seccion D
Resumen conexiones EO 24° .........cccccoevvieeeiiieennnen, 3
NO recomendado ..........occueeeeiiiiiiieee e 4

Extremo cono 24° EO

de l0S raCoresS ......ocveeveiiiiiiiie e Seccién B (DIN: 3861/1SO 8434-1)/diMENSION oo 4
INErOAUCCION ... 2
vet EO 24°-DKO tuerca loca
Criterios de disefo para la seleccion (DIN: 3861/DIN EN I1SO 8434-4)/
(o [T = Lot ] (=1 T ERERRRR 2 AIMENSIONES oo 5
La MejJor SOIUCION ......coiviiiieiiiieiee e 2 Resumen conexiones O-LoK® ... 6—7
Seleccion del material: Material Extremo O-Lok®
del raCOr.......ei i 3 (ISO 8434-3/SAE J1453)/dimensiones........................ 8
Seleccion del material: O-Lok® tuerca loca
Material de las juntas .........ccccoiviieiiini e 4 (ISO 8434-3/SAE J1453)/dimensiones...........oovve.n. 9
Seleccion del extremo del tubo ........cooceeveiiiiieeeeeee, 5  Resumen conexiones Triple-LoK®.......vvoeverreeeenn.. 10—11
Seleccion de la Serie LL/L/S Extremo Triple-Lok®
para racores EO 67 (|SO 8434-2/SAE J1514)/dimensiones ...................... 12
Seleccion del tipo de brida .......occveeeeiiiiiieiiie 8 Triple-Lok® tuerca loca
Seleccion de lumbrera/rosca...........cceveeeveveeeeeennnns 9-11  (ISO 8434-3/SAE J514)/dimensiones.............c.ceueuves 13
Seleccion de racores orientables ........................ 12-13  DIN extremo cono 60°
o (DIN 7631)/diMeNnSIONeS.......ccoccueeeiiieeeiieeeiee e 14
NOrmMalizacion ... 14
H | . 14 Adaptador extremo cono 60°
OMOIOGACIONES .....evieeiiiiiiee et (ISO/DIS 8434-8)/diMENSIONES........ooooooooooeoooooo 15
Especificaiones del tubo..........cceevviiiiiiiiiiiiennn. 15-16 NPSM Adaptadores tuerca loca
Resumen de seleccidn de racores...........c.coceeecuveenne 17  (SAE J516)/dimensiones........cceeveeiiiiieeeeeiiiieee e 16
Catéalogo 4100-8/ES



Contenido

indice detallado

Dimensiones extremo lumbrera para

racores de tubO........oooeiiiiiiiii e 17-19
Montaje de tubos........cccccooviiii Seccion E
Montaje del racor...........ccocccvvvvieeieeeee e, Secciéon F
Guia de localizacion de averias ................ Seccion G
Herramientas........ccccovvveee e Seccion H
Equipo de fabricacion de tubos Parker........................ 4
Herramientas manuales de premontaje

para EOQ/EO-2......ocueiiiiiiiei e 5
VOMO - Herramientas de premontaje

para conexiones de tubos EO/EO-2..............cccuuvnnee 5

KONU — Comprobador de conos para
conexiones de tubos EOQ/EO-2..........ccccveveeviciieeeennee 6

Lista de control “medicion de profundidad”
para herramientas de premontaje

(MOK Y VOMO) ...ttt 6
Calibre de distancia para montaje AKL ...........ccccennee. 7
Dispositivos de montaje manual para

conexiones de tubo EO/EO-2........cccceoviieeeeviiieee e 8
Guia de seleccion de maquinas ........cceeeeerieeeeiieeenne 8
HVM-B Herramienta de premontaje ...................... 9-10
Dispositivo de premontaje portatil

EO-KARRYMAT para conexiones de tubo EO .......... 11
Maquinas de premontaje para EO/EO-2

Y THPIE-LOK®....oiiieeceeee e 12
Guia de seleccion de maquinas ........ccceceeerieeeeiieenns 12
EOMAT ECO — Maquina de montaje movil

para racores hidraulicos EO..........cccccccvvvveeeeennn. 13-14
EOMAT UNI — Maquina de premontar

Y @bOCArdar......ccuvveiiiiiieiee e 15-18
Herramientas de montaje EO PSR/DPR

y EO-2 para EOMAT/EO-KARRYMAT .......cccoviverrnnnn. 19
Utiles de montaje Ferulok

para EOMAT/EO-KARRYMAT .....ooeoviiiiee e 20
EO2-FORM F3 WorkCenter .........coocvveeeeinivennnnn. 21-24

Herramientas de abocardado manual

L] 0) (= e SO 25
Guia de seleccion de herramientas

de abocardado...........cccciiiiiiiii 25
Herramientas de abocardado manual

para tubos Triple-Lok® ..........cccceveveeececeeeceee 26
Abocardador de impacto combinado 1004

para tubo métrico de pequefo diametro.................... 26
Abocardador de impacto combinado 210A

para tubo en pulgadas de pequeno diametro............ 26
Abocardadores de impacto para tubo métrico

Y €N PUIGATAS ....eeeieiiiiiiiee e 27
KarryFlare. ... ..o 28

Utiles de abocardar a 37°
para dispositivo EO-KARRYFLARE

y maquinas EOMAT UNI, 1Ty ..o, 29
Maquinas de premontaje para O-Lok®

Y THPIE-LOK®. ... 30
Guia de seleccion de maquinas Parflange®.............. 30
Maquina de produccion Parflange® 1025

para O-Lok® y Triple-Lok®..........cccceveereeeiiernnne 31-32
Parflange® 1050 WorkCenter ............ccccceeveereereerenens 33
Parflange® 1050 BASIC.........cccceovrereereeeseeeieeee 34
Parflange® 1050 PRO.........ccccovevieiierieriecece e 35
Parflange® 1050 Referencias de pedido.................... 36
Accesorios para las maquinas Parflange® ................ 37
Identificacion de Utiles Parflange®............c.cccceevenneee. 38
Utiles Parflange® para O-LOK®............ccccccoevecuerennee. 39
Utiles Parflange® para Triple-Lok®............c..cccvueuenr... 40
Utiles Parflange® para Flange Seal............ccocvun..... 41
LUDFICANTES ... 42
Lubricante Niromont para montaje del racor ............. 42
Lubricante LUBSS/LUBCAN para

herramientas de abocardar y conformar ................... 42
Herramientas de corte y curvado .........cccoecvveeeennen. 43
AV 6/42 — Util para cortar tubo ...........ccoevevueerverrennn 43

BAV 6/12 — Util combinado para curvar y cortar ....... 44

Catéalogo 4100-8/ES



Contenido

indice detallado

Util de desbarbar 226 .............coeeeeeeeeeeeeeereeren 44  Racores para soldar.......ccccccceeeeeiicccnvnnnnnn. Seccién L
BV 6/18 — Curvadora de tubos .....ovveeeeeo 45  CONtENIAO ..coviiieiiieeceeee e 2
BV 20/25 — Curvadora de tubos .........cccceeeeeeeeeennnnn. 46 ) o » »
Bridas hidraulicas de alta presion........... Seccion M
LIave Par-LOK........cceiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeee e 47 Introduccion 4
WZK — Cajas de herramientas ..........ccccccecvveveeicnnnnenn. 48 Disefio y construccion 4
Herramientas de montaje de juntas téricas............... 49 MEtOdOS dE CONBXION ..eoveeeeeeeeeeeeereereeeeeeeeeeerereneeeens 5
Herramientas de instalacion de juntas téricas Coémo funcionan las conexiones de brida.................... 6
CORG para O-LoK®........ccccceveieeeireeieeece e 49 . _
Montaje de las bridas ..........cccceeev v, 7
Ganzua para juntas toricas O-Lok®............ccceeueeneee. 49 o
Datos tECNICOS .....uvveeiiieieeeee e 8
Herramientas para mecanizar lumbreras .................. 50 Cédigos de pedido de tornillos
Fresas para lumbreras y machos de roscar Y JUNEAs tOFICAS ....veveiiiiiiiei et 9
para lumbreras metricas..........ccccvvvveveeveeeeevniinn, 50 Caracteristicas Y VENtajas ..., 10
Fresas para lumbreras y machos de roscar Informacién para los pedidos 11
para rosca recta SAE ... 50 onp PEAIAOS rrrsrrrvvrrrrsssrvvreees
L Indice visual...........ooooimiiiiiiiicccee e 12
Identificacion de roSCas........cccveveeieiiieeeeeniiiee e 52
Bridas SAE ... 15
Placa de lumbreras..........cccccocevviiiiniiiiinicicincne 52 )
Adaptadores de brida SAE
Equipo de formacion...........cccooceeiienenieie e 53
Extremo con0 24° EO......ccccciiiiiiiieeeeeeeee e 20
Maletin con muestras para cursos de montaje.......... 53 Extremo cono 60° BSPP o4
El libro de bolsillo
“eak-free Hydraulic CONNECLOrS”........rvvveoeeoreeeee... 54  10SCA NPT MACKO ..o 26
Extremo ORFS O-LOK®.........c.ccoeoveeeeeceeeeeeeeeene 27
L Extremo abocardado 37° Triple-Lok® .........ccccvveueeee. 30
RaACOresS DIN ....coooiiiiiiiiiiii e Seccion |
. Manguito para soldar..........c.coccoeeeiiiciiee e 33
Contenido .......ccoveieicic 2-5 _
Casquillo para soldar..........ccccoeveiiiieeeiieeee s 38
Informacion para los pedidos .........ccccoovvieeeiiinnenn. 6 .
Bridas SAE de 4 taladros
Informacion para los pedidos o
de racores EO ... 7 Extremo €ono 60° BSPP ... 4
Rosca NPT hembra.........cccccciiiiiiiiiiieeeeeeeeeee 45
O-LOK® ..t Secciéon J Rosca métrica y UN/UNF REMDIa......co..cccrsvvessves 48
) Extremo cono 24° EO.......ccooiiiieiiiiiiieeeeee e 50
1076] 01 (=1 o1 o TSP 2-3
.. ) Extremo cono 60° BSPP ........ccoeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiieee 52
Informacion para los pedidos
de racores O-LOK®..........cceeeeieeeeeeeeereneseseseseeeenn, 4  Extremo abocardado 37° Triple-Lok® ............c.coc, 54
Extremo O-Lok® ORFS........cccccoveiieieceee e 56
THPIE-LOK®.....ooeceeee e Seccién K~ Manguito para SOldar.............coiiiiniii, 58
(0707 01 (= a1 o [0 TSP 2-3 Casquillo para SOIGAr................issiiiiiriiieins 61
Informacion para los pedidos de racores Conexiones de brida completas ........cccoceeeiieeeiiineens 65
THPIE-LOK®......eeeeeee et 4  Accesorios para bridas SAE .........ccccciiiiieeeeeeenn 68
Catéalogo 4100-8/ES



Contenido

indice detallado

BlOQUES SAE ....ooviiiiieie ettt 74  Abrazaderas para tubo...........ccccvvvieeeeenn.n. Seccion S
Bridas para bombas de engranajes CoNteNidO ......ceeeeeiiieeee e 2
Extremo cono 24° EO.......cccoviiiieiiiiieee e 78  DatoS tECNICOS ....uuviiieiiiiiiie e 3
Rosca BSPP macho/hembra........cccccceeeeiiiiccciininnnn, 81 Propiedades del material........cccccceeeeeeeeiiciiiiiiieeee e, 4
Manguito para soldar..........cccocveeeeiiiiiiee e 83  Instrucciones de montaje .........ccceeviiieeeiniiiee e 5/6
Bridas para tamafos de bomba especiales .............. 84  Serie ligera (DIN 3015, parte 1) ..coocveveeeviiiiieeeeieen, 6
Bridas de aluminio..........ccceeeeiiiiieie e 87  Serie pesada (DIN 3015, parte 2) ......cceevvcveeeeeiiiieennn. 6
Bridas cuadradas ISO 6164 ...........ccccceeeviiveeeeennne 89  Serie doble (DIN 3015, parte 3) ....ccceeceeeveeeiiieeeen, 6
Bridas cuadradas Cetop ......cccccvvrvereeeeeeeeeeccinnvnnenn, 94  Separacion entre abrazaderas ..........ccccceeeeeeeeiiiiiiinns 7

Montaje de CUIVAS ........occuveiiiiiiiiieee e 7
Adaptadores......ccccovcveeee i Seccion N
107071 (=] o1 o [0 TSR 2-3  Productos amedida........cccccveeniiiienennnnnen. Seccion T
VAIVUIAS ...oevieiiiiiee e Seccion O indice alfanumeérico..........ccccoveeeveueeeennnnne. Seccion U
(7] 01 (Y a1 T [ TSR 2-5
Racores giratorios...........cccccvvvveeeeeieeeeeeenn, Seccion P
CoNteNIdO ... 2
Parker SensoControl®
Equipo de diagndstico........ccccveeveeveeeeeennnn. Seccion Q
(070701 (=Y a1 T Lo TSRS 2
TUDOS ... Seccion R
Recomendaciones generales
PAra TUDOS ... 3
Tubos de acero sin soldadura EO
Material St. 37.4.......ooeiiiiiee e 4-5
Tubos de acero inoxidable sin
soldadura EO Material: 1.4571/1.4541 .................... 6-7
Tubos de acero sin soldadura EO,
Material C-ACEIO........oviiiiiiiiie i 7
Codos de tubo sin soldadura EO 90°
Material St. 37.4y 1.457 .....ooviiiiiiiee e 8

Catéalogo 4100-8/ES



Funcion
de los racores



Funcioén de los racores

indice
Racores Ermeto Original — iNtrodUCCION ..........ooiiiiiiiiiiiiei e A3
Nueva Generacion: Racores para tubo de alto rendimiento...........ccueeeeeeeveiiiiiiiiiiiin, A4
EO-Plus: Anillo progresivo con tope PSR para racores de aCero ..........ccccveeeeeeeeeeeeeiiiiinnns A6
EO-DUR anillo progresivo DPR para racores de acero inoxidable ...........cccccccciiiiiiiiiinnn. A8
@2 o U SRR SRRSO Al
L@ 2 o) o o PP PRPPPP PR A15
(O I ) = o 1= = =Yoo F= 1 PRSPPI A18
INtrodUCCION @ O-LOK® ..ot ettt re e s e aeeeneas A20
Proceso de abocardado orbital Parflange® y el sistema Flange Seal..........c..cccccccveenennnee. A25
INtroducCion @ THPIE-LOK® ........oueiiieie ettt e et e e e enaeaea A28
Adaptadores — INTFOAUCCION .........oiiiiiiiiiiieeee e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e s s annnnnnnes A32
CoNfIQUIACIONES A FOSCA. ... ..ueeiiiieiiiiiieie e e ettt e e e e et e e e e e e e e e e e e e e e e annneeeeaens A36

m A2 Catalogo 4100-8/ES



Funcioén de los racores

Racores Ermeto Original

Cierre metalico Tipo de mordida con cierre elastico Conformado de tubo con cierre elastico

€0 €0

9

Dry Techmology Dry Techmology

Introduccion:
El racor con anillo de mordida fue disefiado por Ermeto en
Alemania a principios de la década de 1930.

Los racores Ermeto alcanzaron pronto gran popularidad gra-
cias a su sencillo montaje, que requiere basicamente dos
llaves. Hoy en dia, el terminal EO es el racor con anillo de
mordida mas utilizado del mundo.

Los racores EO estan disefiados para tubo métrico. Todas las
roscas, hexagonos, diametros internos y otras dimensiones
son puramente métricos. Histéricamente, estan basados en

[ mscmann ra -T"'I_I.I.'.[II
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las normas nacionales alemanas 2353, DIN 3861, DIN 3859
y DIN 2353, representadas actualmente en las normas inter-
nacionales ISO 8434.

Los racores EO son conocidos por sus altas prestaciones
en relacién con el tamano compacto del cuerpo. Estan
disponibles en las tres series, para baja, media y alta pre-
sién (series LL, L y S). Esto permite unas soluciones que
ahorran costes y espacio para cada aplicacion especifica.

A3
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NUEVA GENERACION

RACORES PARA TUBO
DE ALTO RENDIMIENTO

Nueva Generacion:
Racores para tubo de alto rendimiento

La nueva generacion de racores sin Cr(VI) de Parker Ermeto
se denomina EO-Plus para conexiones con cierre metalico,
EO2-Plus para sistemas Dry Technology y EO2-FORM para
sistemas de cierre metdlico para tubos conformado sin anillos
de corte. La nueva generacion se caracteriza por su maxima
seguridad incluso a presiones nominales de hasta 800 bar.
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Resistencia a la traccion del material

El nuevo anillo de corte PSR multifuncional, el corazén del ra-
cor EO-Plus, permite un montaje extraordinariamente simple
y sencillo gracias a su geometria de anillo multifuncional.

El ulterior desarrollo del concepto probado Dry Technology
EO-2 se denomina EO2-Plus. Ofrece unas capacidades de
presion extremadamente altas y una enorme reduccion de
los pares de apriete para los racores de mayor tamaro.

EO2-FORM es la nueva unién de tubo de alta presion de
Parker Ermeto. Este concepto combina las ventajas de las
conexiones soldadas con las de la tecnologia EO-2, probada
en todo el mundo en millones de aplicaciones.

La Nueva Generacion de Parker Ermeto supera claramente
los requisitos de rendimiento de las normas DIN/ISO: con su
factor de disefio garantizado 4x, la nueva generacion de ra-
cores se puede usar con las siguientes presiones nominales
en acero:

@® Hasta 500 bar en la serie L
@® Hasta 800 bar en la serie S

@ ;Una misma presién de 420 bar en los 20 tamanos
S-38 Sl

Nuevo disefio forjado (parte delantera y trasera)

Estas extraordinarias prestaciones de presién y montaje sélo
se pueden conseguir empleando unos materiales incluso de
mayor calidad y mas resistentes en combinacién con un re-
cubrimiento especial en cada componente.

Esto amplia enormemente el abanico de aplicaciones, sin
que el usuario tenga que sacrificar ninguna ventaja. Gracias
a los mayores niveles de presion, ahora se pueden usar los
racores mas economicos de la serie “L’ en lugar de la serie
“S” mas pesada.

T

T -3
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Pares de apriete
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El nuevo disefio forjado de alto rendimiento, con su tamafno
de caras considerablemente mas grande, hace que el mon-
taje sea incluso mas seguro y sencillo.

Mediante la aplicacion de un tratamiento superficial libre
Cr(VI1), Parker Ermeto cumple los futuros requisitos de la
industria de automocion, respetando la directiva del Parla-
mento Europeo encaminada a la eliminacion del Cr(VI). La
eliminacion del Cr(VI) refleja el compromiso continuo de
Parker con un proceso de produccidn seguro y respetuoso
con el medio ambiente. El “Plus” adicional: la resistencia a
la corrosion incrementa a mas de 500 horas la formacion de
6xido blanco.

El procedimiento EO-LUB es otra innovacion de Parker. Ade-
mas de la lubricacion estandar con cera seca de las tuercas
de tubo, todos los racores de mayor tamafo (25S/28L y su-
perior) llevan el tratamiento EO-LUB. EI EO-LUB reduce los
pares de apriete alrededor de un 25 %, facilitando asi el mon-
taje y evitando un apriete insuficiente, el motivo mas habitual
de fallo de los racores para tubo del tipo mordida.

Esta uUltima generacion de racores se beneficia de los dilata-
dos anos de experiencia de Parker y de la continua innova-
cion. Se fabrica empleando los mas modernos métodos de
produccion, controlados por los sistemas y procedimientos
mas estrictos de aseguramiento de la calidad.

A5
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EO-Plus: Anillo progresivo con tope PSR para racores de acero

Introduccioén

El sistema de racor original utilizado a nivel mundial en millo-
nes de aplicaciones esta ahora disponible en un nuevo dise-
fo: mas seguridad incluso a elevadas presiones, tratamiento
superficial libre Cr(VI) con una resistencia a la corrosiéon con-
siderablemente mayor, y unos pares de apriete significativa-
mente mas bajos.

El ingenioso invento del racor con anillo de corte fue obra del
fundador de Parker Ermeto a finales del siglo XIX. En 1934
se patento la idea y continda siendo tan util como el primer
dia. Gracias a la variedad de aplicaciones, calidad, fiabilidad
y seguridad, el principio del racor con anillo de corte Parker
sigue siendo el sistema lider.

Naturalmente, esto sélo ha sido posible adaptando continua-
mente el invento original de 1934 a los requisitos practicos
de la moderna tecnologia. Por ello, el primer anillo de corte
Ermeto tiene poco en comun con el ultimo anillo de corte
multifuncional PSR, el corazén de EO-Plus.

El racor EO-Plus cumple los requisitos de los sistemas hi-
draulicos modernos, especialmente en las aplicaciones don-
de dichos sistemas estan expuestos a unas cargas extrema-
damente altas.

El EO-Plus esta disefiado para tubo métrico y se basa en las
normas alemanas DIN 3861 y DIN 2353, representadas en
la actualidad por la norma internacional ISO 8434-1. EO-Plus
esta disponible en las series “L’y “S”.

El PSR (anillo progresivo con tope) esta disponible para la
gama de racores de acero. Para aplicaciones de acero inoxi-
dable, se emplea el anillo progresivo DPR 71, y el anillo de
corte para los racores de latén y la serie LL.

Caracteristicas de los racores EO-Plus

El racor EO-Plus proporciona una conexién estanca entre
tubos y componentes de sistemas de fluidos de alta presion.
La funcioén basica del EO-Plus es la mordida progresiva con-
trolada del PSR en el tubo debido a su exclusiva geometria
interna.

El filo de corte delantero A ha comenzado ya a penetrar en
el tubo antes de que el segundo filo B comience a actuar.
Tan pronto como ambos filos han alcanzado la penetracion
prevista en el tubo, el tope C y la nueva proteccion contra
sobreapriete impiden el avance. Ademas, la forma especial
del PSR con sus rebajes en la seccion de resalte delantera
permite controlar el estado de montaje.

Gracias al diseflo de ambos filos de corte y del tope, todas
las fuerzas aplicadas se distribuyen con uniformidad. Esta
distribucion, junto con el disefo especial del cuello interior E
del anillo garantiza una seguridad adicional, especialmente
con respecto a la vibracion y los esfuerzos de flexion. Esto
asegura la ausencia de carga de vibracion de servicio en las
zonas del tubo donde se efectia la mordida.

La forma del tope asi como la proteccion contra sobreapriete
produce un fuerte incremento del par de apriete. Una vez
finalizado el montaje, la rebaba circular visible F del material
del tubo cortado debe cubrir completamente el espacio fren-
te al primer filo de corte. Es deseable una ligera comba del
anillo G. Este efecto muelle proporciona una compensacion
permanente de la vibracidon y asegura el agarre de la rosca
en las tuercas del racor.

Montaje
El proceso de montaje es similar al del anillo progresivo EO.
Vea el capitulo E.

Antes de apretar la tuerca

Después de apretar la tuerca
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Caracteristicas y ventajas de los racores
EO-Plus
Naturalmente, todas las ventajas de los racores con anillo

progresivo EO también estan presentes en EO-Plus, ademas
de las que se citan a continuacion:

Funcioén de los racores

cia a la corrosioén se ha incrementado mas de 500 horas a
la formacién de éxido blanco.

Plus: Mayor presion — Merced a la aplicacion de ma-
teriales de incluso mejor calidad, en combinacion con el
proceso especial de cada componente, EO-Plus se puede
usar en aplicaciones de hasta 800 bar (serie S) y 500
bar (serie L). EO-Plus supera con creces los requisitos de
DIN/ISO y garantiza un factor de disefio 4x. Gracias a los
mayores niveles de presién, ahora se puede usar la serie
mas economica de racores “L” en lugar de la serie “S” mas
pesada, lo cual también representa una ventaja en espa-
cios limitados o reducidos.

Plus: EO-LUB — Debido al tratamiento especial de las
tuercas de mayor tamafo mediante el procedimiento EO-
LUB (25S/28L y superior), los pares de apriete de los ra-
cores EO-Plus se han reducido en un 25%. Esto facilita
el montaje y evita un apriete insuficiente, la razén mas
comun de fallo de los racores de tubo.

Plus: Montaje seguro — Dos filos de corte bien diferen-
ciados proporcionan un aumento progresivo del par de
apriete del PSR. El punto final perceptible de montaje con-
tribuye a la maxima seguridad del montaje, y la geometria
del anillo multifuncional impide el sobreapriete.

® Plus: Maxima resistencia a la corrosion — La resisten- @ Plus: Proteccion contra sobreapriete — La geometria

especial del PSR evita el sobreapriete de los racores EO-
Plus.

Plus: Efecto muelle — Gracias al efecto muelle, no es ne-
cesario el reapriete del racor. Una vez finalizado el mon-
taje (debido a la geometria, el material y el tratamiento
térmico) se obtiene una tension elastica inicial que com-
pensa los efectos de desplazamiento en la rosca y en el
punto de mordida del tubo.

Plus: Sin Cr(VI) — Gracias al tratamiento superficial sin
Cr(VI), Parker Ermeto cumple los requisitos futuros de la
industria de automocion y las normas emitidas por el Par-
lamento europeo para eliminar el uso de materiales y su-
perficies que contengan Cr(VI). La eliminacién del Cr(VI)
refleja el compromiso continuo de Parker con un proceso
de produccion seguro y respetuoso con el medio ambien-
te

Plus: Disponibilidad mundial — EO-Plus esta disponible
en todo el mundo y cumple las normas vigentes para los
racores con anillo de corte de 24°. El PSR se puede usar
con todos los tipos, series y dimensiones de la amplia
gama de racores EO-Plus.

Gruas — una de las numerosas aplicaciones de los racores EO-Plus

El nuevo PSR multifuncional

Catéalogo 4100-8/ES
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EO-DUR Anillo progresivo DPR para racores de acero inoxidable

A B C D
Después de apretar la tuerca

E F

Después de apretar la tuerca. El resultado correcto de montaje se logra
mediante 11/, vueltas de la tuerca.

La funcién del racor de acero inoxidable
con anillo progresivo EO-DUR

El racor EO con anillo progresivo proporciona una conexion
estanca entre tubos y componentes de sistemas de fluidos
de baja y alta presion. La funcién basica del anillo progresivo
EQ es la mordida controlada y progresiva del anillo en el tubo
debido a su exclusiva geometria interna. El disefio del anillo
progresivo de acero inoxidable EO-DUR esta basado en tres
funciones esenciales.

El filo de corte delantero (A) ha comenzado ya a penetrar en
el tubo antes de que el segundo filo (B) comience a actuar.
Tan pronto como ambos filos han alcanzado la penetracion
prevista en el tubo, el tope (C) impide el avance.

Gracias al disefio de ambos filos de corte y del tope, todas las
fuerzas aplicadas se distribuyen con uniformidad. Esta distri-
bucion, junto con el disefio especial del cuello interior (D) del

anillo garantiza una seguridad adicional, especialmente con
respecto a la vibracion y los esfuerzos de flexion. El disefio
y funcionamiento del anillo de corte asegura la ausencia de
carga de vibracion de servicio en las zonas del tubo donde
se efectua la mordida.

La forma del tope provoca un agudo incremento en las fuer-
zas de apriete, que es perceptible. Una vez finalizado el mon-
taje, la rebaba circular visible (E) del material del tubo cortado
debe cubrir completamente el espacio frente al primer filo de
corte. Con tubos de acero inoxidable y con terminales tubula-
res de manguera, la rebaba circular es mas pequefia debido
a la mayor dureza del material.

Es deseable una ligera comba del anillo (F) mientras esto
sucede. Este efecto muelle proporciona una compensacion
permanente de la vibracidon y asegura el agarre de la rosca
en las tuercas del racor.

Todos los racores EODUR de acero inoxidable tienen un di-
sefo especial de anillo progresivo para conseguir el mejor
rendimiento con tubos de acero inoxidable. Los racores de la
serie LL y todos los de latén estan equipados con un anillo D
de un solo labio de mordida.

El efecto muelle

OD+@+@=1"% ()
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Los 3 efectos vitales del montaje del anillo progresivo: estanqueidad (1),
sujecion del tubo (2), efecto muelle (3).

Durante el montaje del racor con anillo progresivo EO, se
consiguen tres funciones esenciales:

® Mordida del tubo

La mordida del tubo garantiza una estanqueidad fiable y ase-
gura la sujecion del mismo para altas presiones de trabajo.
Una vez finalizado el montaje, la rebaba circular del material
del tubo cortado enfrente del filo de corte es el control visible
del correcto funcionamiento de la conexion.

@ Sujecion del tubo
La seccidn posterior del anillo progresivo esta disefiada para
sujetar el tubo firmemente. Esto garantiza la ausencia de
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carga de vibracion de servicio en las zonas del tubo donde
se efectua la mordida.

® Efecto muelle

Hacia el final de montaje, el disefio especial, el material y
el tratamiento térmico del anillo progresivo EO permiten una
deformacion elastica definida del anillo. Este efecto muelle
compensa el asentamiento de la mordida del tubo y las ros-
cas, asegurando asi un comportamiento estanco durante lar-
go tiempo sin reaprietes.

Productos EO-DUR de acero inoxidable

con roscas plateadas

Todas las rocas de las tuercas de acero inoxidable EO-DUR
tienen un tratamiento superficial para reducir los pares de
apriete en un 40% respecto de los productos sin tratar. El
tratamiento también evita la excoriaciéon de las roscas. Las
tuercas con tamafo mayor de 12S/15L se suministran con
roscas plateadas; todos los tamanos mas pequefos estan
tratados con una cera especial.

EL anillo de corte EO-DUR Suparcased SPH

Sobre la base del disefio probado de anillo progresivo, se
ha desarrollado especialmente el anillo de mordida de acero
inoxidable Suparcased para fluidos agresivos internos y ex-
ternos. La geometria especial y el proceso de endurecimien-
to termoquimico garantizan una conexién permanentemente
hermética y resistente a la corrosiéon en condiciones extre-
mas. Las aplicaciones tipicas son la industria alimenticia, qui-
mica y médica asi como la ingenieria de proceso.

Caracteristicas y ventajas comunes del
sistema de tipo mordida EO

@® Montaje en campo — Los racores EO se pueden mon-
tar practicamente en cualquier parte con sélo un par de
llaves. Para tubo de acero inoxidable, estan disponibles
unos sencillos utiles de premontaje. No se necesita nin-
guna maquina ni equipo adicional.

Montaje econdmico — El empleo de una maquina EO-
MAT es el método mas econdmico para premontar los ani-
llos EO en los extremos del tubo. Mientras que el proceso
de premontaje real dura sdlo 1,4 segundos con la EOMAT
IlI/A, el tiempo total entre montajes es por término medio
de 15 segundos.

3 Series — Se pueden seleccionar individualmente las se-
ries Muy Ligera (LL), Ligera (L) y Pesada (S). Para cada
aplicaciéon hay una solucién para obtener el mejor caudal,
suficiente resistencia a la presion, minimas dimensiones
generales, bajas fuerzas de montaje y minimo coste de
racores.

Tamarfios disponibles — La mayoria de los racores EO
estan disponibles en 25 tamafos, para un D.E. de tubo
de 4 a 42 mm. Los reductores adicionales permiten un
dimensionado ¢6ptimo de cada linea individual de fluido.
Esto ahorra espacio y costes de material.

De arriba a abajo: Series EO Pesada (S), Ligera (L) y Extra Ligera (LL):
La mejor eleccion para cada aplicacion
(llustracién: Unién recta tubo 6 mm D.E.)

@ Pared del tubo — Los racores EO son adecuados para
usar con tubo de pared delgada, media, gruesa y ex-
tragruesa. (El tubo de pared delgada puede necesitar un
casquillo de refuerzo VH).

Material del tubo — Los racores de tipo mordida EO se
pueden usar con la mayoria de los materiales de tubo,
como acero de alta y baja calidad, acero inoxidable, co-
bre, aluminio o CuNiFe. Se pueden conectar facilmente
incluso tubos de plastico, como nylon, poliuretano, PVC o
PTFE, usando casquillos de refuerzo adicionales E.

Mordida visible — La mordida critica entre el anillo y la
parte frontal del tubo es claramente visible para los mon-
tadores e inspectores de tubos. La presencia de la mordi-
da recomendada elimina virtualmente cualquier riesgo de
escape catastréfico. Esta caracteristica de seguridad es
muy importante.

Par reducido — Todas las tuercas de los racores EO es-
tan recubiertas de un lubricante muy eficaz. El reducido
esfuerzo de montaje ayuda a evitar un apriete insuficiente,
que es la causa mas habitual de fallo de los racores de
mordida.

Capacidad de estanqueidad — Los racores EO han de-
mostrado una notable capacidad de permanecer estancos
en diversas condiciones de servicio, desde aplicaciones
de alto vacio y gases moleculares hasta fluidos hidrauli-
cos a alta presion.

Esfuerzos distribuidos — Los esfuerzos debido a la car-
ga de flexion en servicio se distribuyen en varios puntos
de la unién, con lo cual se minimiza la concentracion de
tensiones en la mordida.

Control de la vibracién — El bisel posterior del anillo su-
jeta firmemente el tubo, amortiguando asi los efectos de
vibracion del sistema en la union.
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@® Dimensiones generales — Los racores EO son compa-
rativamente pequefios y compactos, resultando asi muy
adecuados para conexiones de tubos en espacios reduci-
dos.

@® Temperatura nominal — Los racores EO son adecuados
para aplicaciones desde bajo cero hasta elevadas tem-
peraturas. La temperatura de servicio esta limitada por el
material elegido.

@® Compatibilidad — Los racores EO se pueden fabricar en
una amplia gama de metales, por cuyo motivo el factor de
compatibilidad con diversos fluidos y condiciones atmos-
féricas es muy extenso.

@ Fabricacion — Los racores EO se fabrican con unos es-
trictos controles de calidad, garantizando asi que los pro-
ductos satisfagan o sobrepasen los requisitos de las co-
rrespondientes normas militares e industriales. Todas las
plantas de fabricacion poseen la certificacion ISO 9001.

@® Tuercas con plata — Las tuercas de tubo de acero inoxi-
dable estan prelubricadas con roscas plateadas (tamafo
15L-42L, 12S-38S). Las roscas de las tuercas mas pe-
quefias de acero inoxidable estan enceradas. Se elimina
la excoriacion de las roscas y el par de apriete se reduce
hasta en un 40 por ciento. El tratamiento EODUR incre-
menta la rapidez y la eficiencia del montaje de los racores
de acero inoxidable.

® Determinacion de la longitud del tubo — Se puede com-
probar facilmente la longitud y curvatura exactas del tubo
mediante tanteo antes del montaje, facilitando extraordi-
nariamente la instalacion.

Gran abanico de configuraciones — Los racores EO es-
tan disponibles en méas de 50 configuraciones. Especial-
mente para racores orientables, hay una amplia variedad
de banjos, codos orientables con o sin contratuerca que
permiten una solucién éptima para cada aplicacion.

Racores funcionales — Esta disponible una variedad de
racores giratorios, valvulas antirretorno, valvulas de paso
y tomas de presion con la unién EO original. Esto reduce
notablemente el tiempo de montaje y el coste de racores
adicionales, a la vez que elimina posibles puntos de fu-
gas.

Auténtico disefio métrico — Los racores EO estan dise-
flados segun normas métricas. Todas las roscas, hexa-
gonos, diametros internos y otras dimensiones son pura-
mente métricos.

Sin restricciones — Todos los diametros interiores de
cada racor encajan en el diametro interior del tubo co-
rrespondiente. Los racores de las series LL, L y S estan
disefiados para obtener el mejor caudal con tubo de pared
delgada, media y gruesa. Por lo tanto, esta garantizado
siempre el mejor rendimiento sin una generacion excesiva
de ruido o calor.

Aceptacion mundial — El racor por anillo de mordida tie-
ne una aceptacion a nivel mundial. La mayoria de las nor-
mas industriales de Europa, Asia, Africa y América del Sur
son puramente métricas. Pero los racores de mordida DIN
también estan ganando aceptacion en Australia y América
del Norte debido a la metrificacion y a las especificaciones
de los usuarios finales. Muchos operarios de maquinas
prefieren racores que se puedan montar sin ningun equi-
po adicional.
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EO2-Plus

i)

Introduccioén

Como parte de los racores de Nueva Generacion de Parker
Ermeto, se ha desarrollado adicionalmente el concepto Dry
Technology EO-2 Plus probado en todo el mundo. EO2-Plus
significa maxima capacidad de presion, asi como una nueva
superficie libre Cr(VI) con una resistencia a la corrosion con-
siderablemente mayor, y unos pares de apriete enormemente
reducidos para los racores de mayor tamario.

La caracteristica comun de todos los racores EO2-Plus son
las juntas elastoméricas en todas las uniones. Ahora también
estan disponibles en FKM para aplicaciones con unas tempe-
raturas mas altas o fluidos agresivos. Esto garantiza un fun-
cionamiento estanco sin reaprietes — incluso en condiciones
de trabajo extremas. El facil manejo, el ahorro de tiempo y de
costes asi como las numerosas ventajas de montaje de las
exclusivas tuercas funcionales EO2-Plus, han contribuido a
la creciente aceptacion de los racores EO2-Plus.

EO-2 Seguro, seco, limpio, sin fugas

‘ \
soporte anillo de retenci n

met lico

labio de
estanqueidad moldeado

El soporte metélico de la junta actia como una herramienta de
premontaje integrada.

EO2-Plus esta disefiado para tubo métrico y se basa en las
normas alemanas DIN 3861 y DIN 2353, representadas ac-
tualmente en la norma internacional 1ISO 8434-1. EO2-Plus

esta disponible en las series “LL”, “L’y “S”.

La nueva tuerca funcional EO2-Plus libre Cr(VI):
también con junta FKM

Caracteristicas y ventajas de los racores
EO2-Plus

Naturalmente, todas las ventajas de la tecnologia de cierre
elastico EO-2 también estan presentes en EO2-Plus, ade-
mas de las siguientes:

@® Plus: Maxima resistencia a la corrosién — La resisten-
cia a la corrosion se ha incrementado en un 400%, hasta
mas de 500 horas a la formacién de éxido blanco.

Plus: Mayor presién — La utilizacion de materiales inclu-
S0 mejores, unido al proceso especial de cada compo-
nente, permite usar EO2-Plus en aplicaciones de hasta
800 bar (serie S) y 500 bar (serie L). EO2-Plus supera
con creces los requisitos de DIN/ISO y garantiza un factor
de disefio 4x. Gracias a los mayores niveles de presion,
ahora se puede usar la serie mas econémica de racores
“L” en lugar de la serie “S” mas pesada, lo cual también
representa una ventaja en espacios limitados o reduci-
dos.

Plus: EO-LUB — Debido al tratamiento especial de las
tuercas de mayor tamafo mediante el procedimiento EO-
LUB (25S/28L y superior), los pares de apriete de los ra-
cores EO2-Plus se han reducido en un 25%. Esto hace
que el montaje resulte mas facil e impide el apriete insu-
ficiente, la razéon mas comun de fallo de los racores de
tubo.

Plus: Libre de Cr(VI) — Debido a su superficie tratada sin
Cr(VI), Parker Ermeto cumple ahora los requisitos futuros
de la industria de automocion asi como las normas emiti-
das por el Parlamento Europeo para la eliminacion de ma-
teriales y superficies que contengan Cr(VI). La eliminacion
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del Cr(VI) refleja el compromiso continuo de Parker con un
proceso de produccion seguro y respetuoso con el medio
ambiente.

@ Plus: Disponibilidad mundial — EO2-Plus esta disponi-
ble en todo el mundo y cumple los requisitos de las nor-
mas relativas a racores con anillo de corte de 24°.

Funcioén del sistema de racor EO2-Plus

Junta elastomérica

La junta elastomérica asegura una union de tubo hermé-
ticamente sellada. Esta situada entre el cono interior del
cuerpo del racor y la superficie del tubo, bloqueando asi la
Unica trayectoria de fuga posible. Debido a su gran seccién
transversal, la junta compensa eficazmente todas las to-
lerancias de fabricacion en el tubo y en el cono del racor.

El efecto de estanqueidad esta reforzado por la presion, lo
cual hace que el racor EO2-Plus resulte adecuado para apli-
caciones de alta presion. La compresion estatica también eli-
mina la entrada de aire en el sistema de fluido en condiciones
de vacio.

Los racores EO2-Plus sellados elastoméricamente no pre-
cisan reapriete incluso en aplicaciones de trabajo pesado.
La extrusion de la junta se evita mediante un alojamiento
adecuado sin huecos ni volumen muerto. El labio de es-
tanqueidad esta vulcanizado a un anillo de apoyo meta-
lico.

Antes de apretar la tuerca

Montaje “a tope”

El anillo de retencion muerde en el tubo de acuerdo con el
principio probado del anillo de mordida. El anillo de apoyo
reduce el peligro de un apriete excesivo o insuficiente me-
diante una caracteristica especial del disefo EO2-Plus: antes
del montaje, hay una separacion entre las superficies planas
del anillo de retencién y el anillo de apoyo metalico de la
junta. Tan pronto como el anillo de retencién ha alcanzado la

Después de apretar la tuerca

El cierre de la abertura al final de montaje proporciona un claro
“Tope alcanzado”.

profundidad de mordida adecuada, la abertura se cierra y se
produce un pronunciado aumento del par de apriete, obte-
niéndose un montaje uniforme y fiable del racor. El resultado
del montaje se puede inspeccionar facilmente comprobando
si la abertura se ha cerrado.

La separacion de las funciones de estanqueidad y de fija-
cion en dos elementos independientes permite finalmente
una solucion mas eficaz del problema de apriete excesivo o
insuficiente de los racores de mordida, en lugar de aumentar
el numero de filos de corte.

Herramienta de montaje integrada

El anillo de apoyo metdlico de la junta esta fabricado con un
disefo, material y tratamiento térmico especiales que per-
miten que actie como herramienta de premontaje. Esto ga-
rantiza que el anillo de retencién corte de forma segura en
la superficie del tubo sin dafar el sensible cono interior del
cuerpo del racor.

Esta caracteristica exclusiva de los racores EO2-Plus permi-
te incluso el montaje directo de tubos de acero inoxidable sin
ningun proceso de premontaje adicional. Naturalmente, se
puede usar una maquina EOMAT para un montaje facil de
tubos de grandes dimensiones y conseguir un ahorro drastico
en tiempo, esfuerzo y costes de montaje.

La herramienta de montaje integrada de los racores EO2-
Plus ayuda incluso a ahorrar gastos y problemas adiciona-
les cuando se usa una maquina EOMAT. Como el cono de
premontaje estd en contacto Unicamente con el labio de
estanqueidad elastomérico, no se puede desgastar ni dahar
incluso después de miles de montajes. Esto no sélo ahorra
costes de reposicién sino también evita los problemas de fu-
gas ocasionados por las herramientas de premontaje des-
gastadas.
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La exclusiva tuerca funcional permite un manejo sencillo y un montaje
rapido.

La tuerca funcional

La exclusiva tuerca funcional simplifica el manejo de los com-
ponentes del racor y ayuda a minimizar los gastos de compra
y almacenaje. Los anillos de estanqueidad y de retencion es-
tdn combinados como pareja y se insertan en la rosca interna
de la tuerca de tal manera que no se pueden caer, formando
asi un solo elemento funcional.

Los componentes individuales, como juntas o anillos de re-
tencién, no se pueden olvidar, confundir ni montar en la orien-
tacién incorrecta. Asi se ahorra tiempo y dinero.

Las tuercas funcionales sirven para todos los terminales de
tubo EO. Después del montaje y desmontaje, el anillo de es-
tanqueidad se puede reemplazar individualmente sin cortar
el extremo del tubo.

Caracteristicas y ventajas comunes de
los sistemas de racor EO-2 y EO2-Plus

Ademas de las ventajas generales del sistema de union a
tubo EO, el exclusivo racor EO2-Plus ofrece ventajas incluso
mas especificas:

@ Capacidad de estanqueidad — Una junta elastomérica
forma el elemento de obturacidn principal, asegurando asi
la ausencia de fugas. Incluso los fluidos de baja viscosi-
dad, como el agua o el gas, sellan herméticamente. De
este modo, los sistemas hidraulicos no “rezuman” a través
de los racores.

Larga duracién — La junta elastomérica no precisa nin-
gun reapriete incluso después de afnos de funcionamiento
en condiciones extremas.

Control de mordida — La profundidad de mordida ideal
estd controlada por el disefio del racor mas que por la
fuerza del instalador. Al cerrarse la abertura al final del
montaje manual, el instalador obtiene una clara sefal de
que el montaje esta finalizado y la union esta lista para su
inspeccion.

Tuerca funcional — Los componentes individuales, como
el anillo de retencion o la junta no se pueden perder, olvi-

FEM (Finite Element Method) se ha usado para optimizar el disefio de la
junta (Imagen: FES, Raiffeisenstr. 10a, D-74343 Sachsenheim).

dar, confundir ni montar en la orientacion incorrecta. Esto
representa un espectacular ahorro del coste de montaje y
ayuda a evitar peligrosos errores de instalacion.

Coste de montaje — Con un tiempo de ciclo de menos de
10 segundos en la EOMAT (proceso real de premontaje:
1,4 segundos) el coste de preinstalacion de los racores
EO2-Plus es extremadamente bajo.

Util de premontaje integrado — Cada tuerca funcional
EO2-Plus viene montada con un util de premontaje inte-
grado que garantiza que el anillo de retencién corte de
forma segura en la superficie del tubo sin dafar el sensi-
ble cono interior del cuerpo del racor. Esto reduce nota-
blemente el peligro de escape del tubo, incluso cuando se
emplea tubo de acero inoxidable.

Repetibilidad fiable — Cuando se usan maquinas EOMAT
para un premontaje econdémico, los utiles de premontaje
no se desgastan ya que sélo estan en contacto con la jun-
ta de goma. Esto evita fugas y el escape peligroso que se
puede producir cuando los racores de mordida tradiciona-
les se instalan usando Uutiles de premontaje desgastados.

Montaje final — Desde la posicidn apretada a llave de la
union EO2-Plus premontada, un pequefo giro de la llave
(aprox. de 1/6 a 1/4 de vuelta) produce un rapido aumento
hasta el par requerido. Los racores EO2-Plus tienen un
solido “tope alcanzado” y una excelente resistencia al so-
breapriete.

Inspeccion visible — No hay dudas acerca de si una tuer-
ca funcional EO2-Plus ha sido premontada correctamente
0 no. La inspeccidn es tan sencilla como comprobar si la
abertura entre el anillo de retencion y el anillo de estan-
queidad esta completamente cerrada. No es necesario
desmontar el extremo del tubo del racor para inspeccionar
la mordida.
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@ Sin escapes fantasmas — La lubricacion no es obligato-

ria para el montaje de los racores EO2-Plus de acero. El
operario de la maquina no sentira molestias debido a la
salida de fluido por el racor una vez que se haya calentado
el sistema hidraulico.

Reutilizacion/Montaje repetitivo — Los racores EO2-Plus
se pueden desmontar y volver a montar muchas veces. No
se produce desgaste ni ensanchamiento del vulnerable
cono interior. Las juntas dafadas se pueden cambiar facil-
mente. Todas las juntas DOZ de repuesto estan marcadas
por cédigo de tamanfo (por ejemplo: 12-L).

Mantenimiento “in situ” — Para el mantenimiento y susti-
tucién de los racores EO2-Plus es suficiente con un juego
de llaves. Se pueden afnadir componentes adicionales,
como tomas de presiéon (GMA), valvulas de bola (KH) o
Tes, a un conjunto existente en cuestion de minutos.

Intercambiabilidad — La tuerca funcional EO2-Plus se
puede usar para la extensa gama de mas de 50 configu-
raciones en 25 tamanos de racores estandar EO de las
series LL, L y S. El cambio de anillo progresivo o punta
para soldar es facil por la sencillez de uso de las tuercas
funcionales EO2-Plus.

Tipo FM adecuado

Tubo de Tubo de Tubo de
acero acero inoxidable plastico

@ Fiabilidad —Hay millones de racores EO2-Plus funcionan-

do sin problemas en aplicaciones como: maquinaria movil
de construccién, maquinas-herramientas estacionarias,
prensas hidraulicas, maquinas de moldeo por inyeccion
de plasticos, construccién naval, exploracion petrolifera,
aplicaciones submarinas, ferrocarriles y equipo militar. En
las tuberias EO2-Plus no se producen fugas.

Sin problemas — Los racores de tipo de mordida nor-
males son susceptibles de los errores de montaje tipicos
como: confusion del material y tamafio del anillo de mor-
dida. Igualmente, el uso de herramientas de premontajes
desgastadas puede producir fallo del racor. El disefio inte-
ligente de EO2-Plus no permite que sucedan la mayor par-
te de estos errores, sin complicar el proceso de montaje.

Popularidad — Los racores EO2-Plus son tan faciles de
montar como los racores de mordida tradicionales, pero
carecen de la mayoria de sus problemas tipicos de mon-
taje. Son apreciados por un creciente nimero de fabrican-
tes de equipos originales. Los racores EO2-Plus también
son los favoritos de los usuarios que valoran la estanquei-
dad, la sencillez de mantenimiento y la disponibilidad glo-
bal del sistema de mordida por anillo métrico con cierre
elastico.

Cuerpo del racor de
acero (EO2-Plus) FM...CF FM...SSA FM...CF
Cuerpo del racor

de acero inoxidable
(EO-2) — FM...71 FM...71

Los racores EO-2 se utilizan
para aplicaciones de trabajos
pesados, como maquinaria
de construccién o maquinaria
de inyeccion de plastico.

Todos los dias, millones de racores EO-2 funcionan absolutamente sin
problemas.
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EO2-FORM

Introduccién

EO2-FORM es la Nueva Generaciéon de tubo formado para
alta presion de la Division Europea de Racores. Al igual que
EO2-Plus, esta disefiado para eliminar las fugas en todos los
sistemas de fluidos mediante juntas elastoméricas.

La caracteristica comun de todas las conexiones EO2-FORM
reside en los elementos de estanqueidad EO2 (Dry Techno-
logy) asi como en el nuevo proceso de conformado en frio,
que confiere una rigidez extrema y unos pares de apriete re-
ducidos. Las juntas también estan disponibles ahora en FKM
para aplicaciones de temperaturas mas elevadas o fluidos
agresivos.

A través de EO2-FORM, la tecnologia de estanqueidad elas-
tomérica se puede usar incluso donde no esta generalizado
el uso de conectores de mordida, como prensas hidraulicas,
gruas, montacargas o esclusas. Comparado con la soldadura
por aportacion o por capilaridad, el proceso EO2-FORM es
mas rapido y mas sencillo. No precisa tratamiento especial
del tubo, calentamiento ni sustancias quimicas.

EO2-FORM esta disefiado para tubo métrico y es totalmente
intercambiable con la gama de productos Ermeto Original de
acuerdo con ISO 8434-1/ DIN 2353. EO2-FORM esta dispo-
nible en las series “L" y “S”.

La maquina EO2-FORM F3

Funcién de EO2-FORM

Sistema EO-2/EO2-FORM

EO2-FORM no es producto independiente. Se ha disefiado
como prolongaciéon de la gama de productos del sistema
EO2-Plus. Todos los componentes de EO2-FORM, como
tuercas, juntas y cuerpos de racor proceden del programa
EO2-Plus. La unica inversion necesaria es la maquina confor-
La nueva conexién EO2-FORM: madora, que se amortiza rapidamente gracias a la reduccién
Extrema rigidez y bajos pares de apriete del tiempo de montaje y del esfuerzo. Las caracteristicas de
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El proceso EO2-FORM

Se prepara el extremo del tubo y se equipa
con la tuerca EO

—
Mientras se mueve, el punzén forma
continuamente la pared del tubo y

comprime el material formada

Tan pronto como el punzén en movimiento
toca las mordazas, el proceso de
conformado ha finalizado

Se inserta el tubo en las herramientas hasta
que toca firmemente el tope en el extremo

La forma de la herramienta define el
contorno externo de la pared del tubo

El extremo del tubo se libera y esta listo
para fijar la junta EO-2

Después de comenzar el proceso, las mor-
dazas sujetan el tubo y el punzén deconfor-
mado empieza a moverse hacia adelante

—— —
El contorno interior también se deforma lige-
ramente, pero permanece liso y sin restriccio-
nes para unas buenas caracteristicas de flujo

La instalacion se hace en el cuerpo del
racor

montaje de EO2-FORM también son similares a EO2-Plus.
Esto le permite al cliente usar ambos productos para sus
tubos hidraulicos sin incrementar el stock ni confundir a los
empleados del taller con nuevos componentes.

Junta elastomérica

Para EO2-FORM, se usa la misma junta “DOZ” que para
EO2-Plus. La junta elastomérica de alto volumen asegura una
unién de tubo herméticamente sellada. Esté situada entre el
cono interior del cuerpo del racor y la superficie del tubo,
bloqueando asi la Unica trayectoria de fuga posible. Debido a
Su gran seccion transversal, la junta compensa eficazmente
todas las tolerancias de fabricacion entre el tubo y el cono
del racor.

El efecto de estanqueidad esta reforzado por la presion, lo
cual hace que el racor EO2-FORM sea ideal para aplicaciones
de alta presion. La compresion estatica también elimina la en-
trada de aire en el sistema de fluido en condiciones de vacio.

Los racores EO2-FORM sellados elastoméricamente no pre-
cisan reapriete incluso en aplicaciones de trabajo pesado. La
extrusion de la junta se evita mediante un alojamiento ade-
cuado sin huecos ni zonas de volumen muerto. El labio de es-
tanqueidad esta vulcanizado a un anillo de apoyo metalico.

Tubo formado en frio

El conformado en frio del tubo se realiza con la maquina EO2-
FORM. El funcionamiento de la maquinay la configuracion de
Utiles estan optimizados para unos tiempos de ciclo cortos,
haciendo que el proceso resulte mas facil y rapido. El tubo se
conecta cuando se fija la junta y se aprieta la tuerca.

El area de contacto de trabajo de la conexion EO2-FORM
es la superficie delantera plana del anillo de apoyo metdlico,
que esta fabricado de acero de alta resistencia sometido a
tratamiento térmico. Esto proporciona una resistencia meca-
nica superior sin asentamiento, aflojamiento ni necesidad de
reapriete.

Catéalogo 4100-8/ES



Funcioén de los racores

Antes de apretar la tuerca

Después de apretar la tuerca
Caracteristicas y ventajas del sistema de
racor EO2-FORM

@ Solucién de sistema — No es necesario comprar ni alma-

cenar ningun componente adicional aparte de la existente
gama de productos EO-2. Las caracteristicas de montaje
de EO-2 FORM también son similares a EO2-Plus. Por
tanto, EO2-FORM se puede introducir con el minimo es-
fuerzo.

Concepto flexible — La familia de productos EO-2 y EO2-
FORM permite utilizar el producto 6ptimo dentro de un sis-
tema hidraulico complejo o en una planta de fabricacién
completa. EO2-FORM se puede usar para aplicaciones
de trabajo pesado, como prensas; EO-2 es ideal para tu-
bos hidraulicos y neumaticos en general. Esto permite el
maximo rendimiento de la totalidad del sistema con un
coste minimo de componentes, montaje y stock.

Sin riesgos — La tecnologia EO2-FORM esté basada en
la tecnologia contrastada EO-2. Todos los componentes y
la tecnologia de montaje estan homologados. El cliente no
tiene que ensayar un nuevo sistema.

Méaxima presion — La utilizaciéon de materiales incluso de
mejor calidad, unido al proceso de cada componente, per-
mite usar EO2-FORM en aplicaciones de hasta 800 bar

(serie S) y 500 bar (serie L). EO2-FORM supera conside-
rablemente los requisitos de DIN/ISO y garantiza un factor
de disefo 4x. Gracias a los mayores niveles de presion,
ahora se pueden usar los racores menos caros de la serie
“L” en lugar de la serie “S” mas pesada, lo cual también re-
presenta una ventaja en espacios limitados o reducidos.

Capacidad de estanqueidad — La junta elastomérica de
alto volumen forma el elemento de obturacion principal,
asegurando asi la ausencia de fugas. Incluso los fluidos
de baja viscosidad, como el agua o el gas, sellan her-
méticamente. De este modo, los sistemas hidraulicos no
“rezuman” a través de los racores.

Sin escapes fantasmas — La lubricacién no es obligato-
ria en el montaje de las puntas para soldar EO de acero.
El operario de la maquina no sentira molestias debido a la
salida de fluido por el racor una vez que se haya calentado
el sistema hidraulico.

Universal — La maquina EO2-FORM puede conformar en
frio todos los tubos de acero normales que se utilizan en
los sistemas hidraulicos (el proceso de EO2-FORM tam-
bién permite usar acero inoxidable y materiales exdticos
como CuNiFe; por favor solicite el catdlogo separado).
Las herramientas EO2-FORM cubren tubo métrico de 6 a
42 mm A exterior. También se puede conformar tubo del-
gado, con un grosor de pared de 1 mm.

Extraordinaria resistencia a la vibracion — El nuevo
proceso de EO2-FORM consigue una transformacion es-
tructural lisa de la pared del tubo, permitiendo una exce-
lente resistencia a la vibracion.

Larga duracion — La junta elastomérica no precisa nin-
gun reapriete incluso después de afos de funcionamiento
en condiciones extremas.

Eficiencia — Comparado con la soldadura por aportacion
o por capilaridad, EO2-FORM precisa mucho menos tiem-
po. No se necesita ninguna preparacion ni acabado espe-
cial del tubo. El conformado utiliza sélo una fraccion de la
energia necesaria para la soldadura por aportacion o por
capilaridad.

Calidad — La fijacion del tubo y el herramental estan to-
talmente automatizados. De este modo, se consigue una
calidad alta y constante sin ajuste manual.

Reduccion del ruido — Comparado con otros métodos de
conformado, el proceso EO2-FORM produce un contorno
interior liso del tubo que no permite la acumulacion de
aire, suciedad u otras fuentes de problemas. Asi se consi-
gue menos caida de presion, calor y ruido.

Reutilizables — Las conexiones EO2-FORM se pueden
desmontar y volver a montar numerosas veces. No se
produce desgaste ni ensanchamiento del vulnerable cono
interior del racor.

Homologados — Tanto los racores de tubo para alta pre-
sion EO-2 como el proceso EO2-FORM han sido homolo-
gados por organizaciones independientes como Germa-
nischer Lloyd y Det Norske Veritas (DNV).

Pequefios radios de curvado — El compacto dispositivo
de fijacién y las mordazas especiales son adecuados para
formar extremos de tubos cortos.

Limpio — El proceso EO2-FORM es seguro y respetuoso
con el medio ambiente. Al no utilizarse calor, no existe
riesgo de productos quimicos o vapores.
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Punta para soldar EO

En las puntas para soldar EO, una junta térica garantiza la
estanqueidad.

Introduccién

Las puntas para soldar EO fueron introducidas en el mercado
a finales de los afos 60. Los anillos de mordida simples de
los afos 60 estaban disefiados para las aplicaciones hidrau-
licas de antes de la guerra y no satisfacian las crecientes
demandas del mercado respecto a capacidad de alta pre-
sion, impulso y resistencia a la vibracion. Igualmente, no era
dificil un apriete excesivo o insuficiente del anillo. La mayoria
de los talleres de montaje no podian permitirse la adquisi-
cion de maquinas de montaje, de modo que los racores de
gran tamafo solian fallar debido a un apriete insuficiente. Sin
embargo, los clientes europeos preferian mantener la gama
establecida de racores EO, dadas las excelentes ventajas
que ofrecian: sistema métrico completo, reparacion posible
con solo dos llaves y 3 series de disefios y capacidades de
presion.

Las puntas de soldar EO ofrecen todas estas ventajas susti-
tuyendo el anillo de mordida por una conexién soldada. Ac-
tualmente existen modernas soluciones, como EO2-FORM
y O-Lok®, que ofrecen el mismo rendimiento sin el esfuerzo
de soldar.

Aplicaciones

Las puntas de soldar EO se usan en aquellas aplicaciones
donde se valoran las ventajas del programa EO y se necesita
la rigidez de una conexidn soldada solida. Tradicionalmente
se emplean para aplicaciones pesadas, como prensas hidrau-
licas, mineria, fabricas siderurgicas y construccion naval.

Actualmente, muchos usuarios de puntas para soldar se
estan cambiando a los modernos racores “Dry Technology”
usando fiables métodos de montaje, como O-Lok®Parflan-
ge® o EO-2/EOMAT.

Funcion de la punta para soldar EO

La extensa gama de racores EO permite efectuar conexiones
soldadas de tubo. Por lo cual, la punta de soldar EO se ha de
soldar al extremo del tubo.

(T

Las puntas para soldar EO se adaptan a todos los racores de la amplia
gama EO.

Usando la tuerca EO estandar, esta punta para soldar se
puede conectar a la unién de cualquier racor EO.

Las puntas para soldar EO estan disponibles para los tubos
de las series L y S de 6-38/42 mm de diametro. La amplia
gama de racores para soldar, incluyendo reducciones y co-
dos, cubre la mayoria de las aplicaciones.

La utilizacion de puntas para soldar EO permite sistemas de
tuberia desmontable basados en conexiones soldadas rigi-
das.

Caracteristicas y ventajas de la punta
para soldar EO

Las puntas para soldar EO incorporan la mayoria de las ven-
tajas del atractivo programa de racores EO. Las ventajas es-
pecificas del programa de puntas para soldar EO son:

@® Tubo de baja calidad — A diferencia de los racores de
mordida o abocardados, las tolerancias de dimensiones
y la superficie rugosa del tubo no son muy criticas. Por lo
tanto, las puntas para soldar son adecuadas para paises
donde sdlo se dispone de tubos de baja calidad.

Capacidad de estanqueidad — Una junta elastomérica
forma el elemento de obturacidn principal, asegurando asi
la ausencia de fugas. Incluso los fluidos de baja viscosi-
dad, como el agua o el gas, sellan herméticamente. De
este modo, los sistemas hidraulicos no “rezuman” a través
de los racores.
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@ Duracion - La junta térica se monta con una alta compre-

sion inicial. No requiere ningun reapriete incluso después
de anos de funcionamiento en condiciones de trabajo ex-
tremas.

A prueba de fallos — A diferencia de los racores de mor-
dida, existe poco peligro de escape del tubo si el racor no
estd adecuadamente apretado. Una union floja muestra
unas fugas excesivas antes de la rotura total.

Reutilizacion / Montaje repetitivo — Las puntas para sol-
dar EO se pueden desmontar y volver a montar muchas
veces. No se produce desgaste ni ensanchamiento del
vulnerable cono interior. Las juntas danadas se pueden
cambiar facilmente.

Borde liso — En condiciones de trabajo extremas, es muy
probable que las puntas para soldar se rajen en el paso
dimensional justo debajo de la tuerca. En un proceso adi-
cional de laminado, se suaviza este borde critico para ob-
tener mayor resistencia a la vibracion.

Sin tensiones — Mediante la soldadura se pueden com-
pensar pequefas desviaciones en el corte o la curvatura
del tubo. No es probable que la tuberia sin tensiones se
rompa incluso en condiciones de trabajo extremas.

Proceso de soldadura — Las puntas para soldar EO es-
tan disefadas para usar con la mayoria de los métodos de
soldadura mas habituales.
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Introduccién a O-Lok®

ace

El racor O-Lok® fue desarrollado por la Division de Racores
para Tubo Parker de EE.UU. a principios de la década de
1980. Este producto ha demostrado ser extremadamente efi-
caz para eliminar las fugas en los actuales sistemas hidrauli-
cos de mayores presiones.

El O-Lok® es un racor de tipo ORFS compuesto por una tuer-
ca, un cuerpo, una junta térica y una férula. Los racores Par-
ker O-Lok® vienen de serie con una junta trapezoidal “Trap-
Seal”. Tal como se muestra en la Fig. 1, el tubo se embrida
a 90° usando el sistema patentado Parflange® (o se puede
soldar por capilaridad a una férula de tipo soldable). Cuando
se monta el racor, éste comprime una junta elastomérica en
la ranura mecanizada a precision en el cuerpo del racor para
formar una conexion estanca.

Antes de apretar la tuerca

Se pueden instalar juntas tdricas estandar en lugar de “Trap Seals”

Férula para soldar Trap Seal Férula

"

Tuerca Cuerpo del racor

Fig. 1 — Vista seccionada de la uniéon O-Lok® con conjuntos soldados
(LHS) y embridados

Los racores O-Lok® son adecuados para un gran rango de
espesor de pared de tubo y también se pueden adaptar fa-
cilmente a tubos y conexiones de manguera métricos o en
pulgadas.

Evolucion de O-Lok®

Durante los ultimos veinte anos de experiencia en el suminis-
tro de O-Lok® a los principales clientes OEM, hemos escu-
chado las necesidades de los clientes y se ha perfeccionado
tanto el disefio como el material para conseguir la combina-
cion optima de rendimiento y larga vida util sin problemas.
Las extensas pruebas realizadas han demostrado que los
racores O-Lok® se pueden llevar a mayores niveles de ren-
dimiento.

O-Lok®
El sistema de racor O-Lok® se caracteriza por las palabras
‘Durabilidad’ y ‘Comportamiento estanco’.

@ Plus de presion — Incremento de la presion nominal de
los racores de mayor tamafno
— 20 de 280 a 420 bar*
— 24 de 280 a 350 bar*

Incromenlo do presian = O-Lok®

P [r)
EEEEEE4

Tamafe Tamafo Tamefo Temafo Tamato Tomalo Tamate Tamete
& & [ ] ] i | L M T4

B 208433 W O-Lok™

*Para las presiones nominales detalladas, vea el capitulo C.
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Plus de asiento abocardado — Un desarrollo del sistema
Parflange® patentado, el asiento abocardado permite una
conexion del extremo del tubo conformado en frio para
eliminar la necesidad de la costosa soldadura por capila-
ridad en la conexion manguera-tubo y tubo-tubo.

Plus de chapado — las 120 horas de resistencia a la for-
macion de 6xido blanco superan los requisitos de las nor-
mas internacionales.

Plus de limpieza — La contaminacion es la mayor fuente
de fallo prematuro de los componentes de los sistemas
hidraulicos. Los racores Parker O-Lok® cumplen todos los
requisitos, desde la factoria hasta el punto de uso, con la
ventaja de un envase individual.

Plus CORG - Todos los racores Parker O-Lok® estan fa-
bricados con ranuras para junta térica cautiva de forma
estandar. (Esta es una version opcional en ISO 8434-3 y
SAE J1453). Vea la fig. 2.

Plus de gama — Parker ofrece la gama mas amplia de la
industria de materiales estandar, combinaciones de jun-
tas, estilos y tamafos. Sélo Parker tiene todo esto.

Introduccioén a las Soluciones ACE

Las soluciones ACE (Advanced Connection Enhancements)
representan unas mejoras de los racores que superan cual-
quier expectativa. Fruto de las experiencias y sugerencias de
los clientes, estas soluciones son sencillamente respuestas
técnicas a los problemas del mundo real.

Trap Seal

La junta Trap-Seal de los racores O-Lok® elimina cualquier
posibilidad de que se desplace de su posicion durante el pro-
ceso de montaje, reduciendo asi los costes de garantia y el
descontento del cliente final. Las juntas téricas estandar pue-
den quedar desalojadas de forma inadvertida, dando lugar a
fugas inexplicables una vez que la maquina se ha entregado
al usuario final. Esta sencilla solucién técnica (patente en tra-
mitacion) no exige ningun cambio en el método de montaje
ni en los cédigos de pedido y es exclusiva de Parker. Las
juntas toricas estandar existentes encajan en la ranura si es
necesario realizar una sustitucion en el campo.

Robustos racores orientables

Se han desarrollado y probado unas robustas conexiones
orientables para evitar las fugas ocasionadas por procedi-
mientos de montaje incorrectos. La geometria de la junta
se ha redisefado para impedir que la arandela de apoyo se
dane o deforme si el racor se aprieta en exceso al roscarlo
en la lumbrera. La nueva contratuerca robusta elimina la po-
sibilidad de que se produzcan dafos por un apriete excesivo.
Esta disponible para todos los tipos de rosca cilindrica — UNF,
Métrica y BSPP. El disefio es tan simple que no ha sido ne-
cesario modificar las instrucciones de montaje. Patente en
tramitacion.

Fig. 1 — Vista seccionada de la ranura para junta térica cautiva (CORG)

Acabado superficial libre de Cr(VI)

De acuerdo con la directiva europea 2000/53/EC relativa a
vehiculos al final de su vida util y convertida en ley el 1 de julio
de 2007, todos los productos O-Lok® tienen una proteccion
superficial libre de Cr(VI). La nueva superficie — introducida
como cambio de produccion — da un minimo de 120 horas
hasta la primera formacion de éxido blanco, medido de acuer-
do con las normas de ensayo ISO 9227 / ASTM B117 en una
solucion 5% NaCl.

Aplicaciones

En el desarrollo original del racor O-Lok® influyé mucho la
necesidad de satisfacer los requisitos de las compaiias in-
ternacionales de equipos mdviles, mineria, movimiento de
tierras, maquinaria agricola y otros equipos pesados. Hoy
en dia, O-Lok® se esta convirtiendo en un racor hidraulico
industrial estandar para equipos robustos montados sobre
orugas o ruedas. En estos campos de aplicacion, los equipos
estan sometidos a uno de los niveles de uso mas altos, a
veces las veinticuatro horas del dia, en ambientes severos y
con temperaturas y esfuerzos mecanicos extremos. El disefio
simple pero eficaz de la conexion O-Lok®, utilizado con la
tecnologia de preparacion de tubos Parflange®, es sindénimo
de rendimiento garantizado sean cuales sean las condicio-
nes fisicas.

El montaje sencillo aplicando un par bajo, tubo sin uniones
que pueda fallar, el tamafo maximo de tubo de 2750 mm, y
la sencillez de uso con tubo métrico o en pulgadas también
contribuyen a que O-Lok® resulte muy adecuado para aplica-
ciones hidraulicas generales en prensas hidraulicas, equipos
de moldeado por inyeccion, construccion de barcos, maqui-
nas herramientas y otros campos. De hecho, en cualquier
parte donde se necesite una conexiéon de tubo o manguera
estanca y de calidad.
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Funcién de los racores O-Lok®

El racor O-Lok® consta de cuatro componentes principales:
un cuerpo, una férula, una junta elastomérica trapezoidal y
una tuerca.

El cuerpo del racor O-Lok®

Hay mas de 40 configuraciones de cuerpo distintas entre las
que elegir para una aplicacion especifica. La cara del cuerpo
posee una ranura que aloja una junta de alta dureza que la
mantiene cautiva durante la instalacién. Ademas, todas las
formas de los racores O-Lok® estéan forjadas para afadir ma-
yor resistencia y duracion.

Los racores rectos se fabrican a partir de barras estiradas en
frio. El proceso de estirado en frio asegura unas tolerancias
de dimensiones constantes, mayor resistencia y un acabado
superficial uniforme.

Ranura CORG

Los racores O-Lok® se fabrican con ranura para junta térica
cautiva (CORG) que evita que la junta se caiga antes del
montaje final. Las normas internacionales para racores ORFS
contienen dos versiones de ranura para junta. El disefio ori-
ginal tenia lados rectos y, en determinadas condiciones de
tolerancia entre la junta y la ranura, la primera podia quedar
desalojada. Como mejora adicional del racor O-Lok®, Parker
introdujo la ranura CORG en la produccion estandar de todas
sus plantas en 1998.

Junta elastomérica

Gracias al disefo del sistema, la compresion del Trap-Seal
ofrece unas excelentes caracteristicas de estanqueidad, des-
de las condiciones de baja presion y baja temperatura que se
dan en invierno cuando la maquina permanece almacenada,
hasta los ciclos de maxima presién y alta temperatura. Las
juntas Trap-Seal estan fabricadas del mismo compuesto NBR
de alta calidad que las juntas tdricas sustituidas en 2006.

La tuerca de racor O-Lok®

Las tuercas mas pequefas de los racores O-Lok® se confor-
man en frio para proporcionar una estructura de grano mas
densa, con un componente mucho mas resistente como re-
sultado. Las tuercas de mayor tamafo se fabrican forjandolas
en caliente a partir de trozos de acero.

La férula O-Lok® Parflange®

El método preferido para hacer una conexion de tubo O-Lok®
consiste en usar el proceso Parker Parflange® para crear una
brida de 90° en el extremo del tubo. Se utiliza una férula para
soportar la brida y el tubo, proporcionando ademas el resalte
de contacto para la tuerca. Después del proceso Parflange®,
la férula se fija permanentemente al extremo del tubo, refor-
zando la union.

La conexién O-Lok® empleando el método Parflange® se
puede hacer con tubo métrico o en pulgadas seleccionando
las férulas y utiles apropiados.

Las férulas Parflange® de Parker se fabrican con unas tole-
rancias y una geometria precisas para trabajar con la maqui-
nay los utiles Parflange®, produciendo una conexion robusta
y reforzada del extremo del tubo. Si no se utilizan los compo-
nentes correctos, se podria producir un fallo prematuro de la
unién en la aplicacion final.

La férula para soldar O-Lok®

La férula para soldar proporciona la superficie de acopla-
miento entre el tubo y el cuerpo del racor. En segundo lugar,
la férula se suelda al tubo con plata. La soldadura proporcio-
na la fuerza de sujecién asi como un método para sellar la
unién. También tiene un resalte de contacto plano y liso para
la tuerca que permite conectar el tubo al cuerpo del racor.

Las férulas para soldar O-Lok® se fabrican con unas dimen-
siones muy precisas. Son necesarias unas tolerancias muy
ajustadas para impedir que la tuerca se agarrote durante el
apriete, proporcionar una superficie de estanqueidad plana y
lisa contra la junta, y dar la holgura apropiada para la solda-
dura con plata al tubo.

La conexion O-Lok® se puede hacer con tubo métrico o en
pulgadas seleccionando la férula de soldar apropiada.

Las férulas para soldar reductoras O-Lok®

Las férulas para soldar O-Lok® se fabrican tanto en tamarios
correspondientes como en reductores. Las férulas reductoras
permiten adaptar con facilidad un racor de asiento plano de
mayor tamafo a una conexién de tubo mas pequenha.

Funcién del racor O-Lok®

El cuerpo del racor O-Lok® contiene una junta de alta dure-
za que se mantiene cautiva en una ranura mecanizada con
precision. A medida que la tuerca se aprieta en el cuerpo del
racor, la junta se comprime entre el cuerpo y la cara plana de
la brida del tubo o la férula de soldar para formar una unién
estanca.

Cuando las dos caras hacen contacto, el apriete adicional de
la tuerca produce un aumento pronunciado del par de apriete.
El montaje se completa con un tiron seco de la llave en este
punto, al par de apriete recomendado.

El pronunciado aumento del par produce una “sensacion
soélida” en el montaje, y reduce al minimo la posibilidad de
sobreapriete.

Como las superficies de estanqueidad son planas y perpendi-
culares a las fuerzas de montaje, permanecen practicamen-
te sin distorsidon durante la instalacion, permitiendo que los
racores O-Lok® se puedan montar de forma practicamente
ilimitada. La junta se debe inspeccionar en cada desmontaje
y sustituir cuando sea necesario.
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Sistema de racor de asiento abocardado

o

Conexion Day Technology

Embridado orbital

El sistema de asiento abocardado

El nuevo sistema de asiento abocardado de Parker repre-
senta un método eficaz, rapido y econdémico para conec-
tar una linea de tubo a un latiguillo o a otra linea de tubo.
Este moderno método de preparacion de tubo evita la ne-
cesidad de la soldadura convencional de los extremos
ORFS machos. Eliminando la operaciéon de soldadura, se
obtienen varias ventajas — flexibilidad de tamafos de lote
y ubicacion de la produccion, un resultado final mas se-
guro y un menor numero de etapas de proceso, todo lo
cual ofrece grandes posibilidades de reducir los costes.

El sistema de asiento abocardado es una mejora del pro-
ceso patentado Parflange® para crear una brida de 90° en
el extremo del tubo. Se coloca una junta elastomérica de
diseno especial entre la linea de tubo de asiento abocar-
dado y el correspondiente latiguillo/tubo. La junta incorpora
unas orejetas de goma en el diametro exterior, permitien-
do que quede firmemente situada dentro de la tuerca del
tubo o la tuerca loca de la manguera antes del montaje.

Cuando se aprieta la tuerca, la junta se comprime entre
las dos superficies planas, proporcionando una conexion
hermética.

Caracteristicas y ventajas
del asiento abocardado

Elimina trayectorias de fugas potenciales y reduce cos-
tes

Menores costes de montaje

Conexion sin fugas, menores costes de montaje y de rec-
tificaciones

Estanqueidad fiable garantizada

Menor coste de preparacion del tubo

Flexibilidad, tamanos de lote reducidos, menores costes
de stock

Proceso mas seguro

Menos complejidad

Mejor utilizacion del inmovilizado

Para los detalles completos, vea el catdlogo 4353/UK.

O-Lok®:
Caracteristicas y ventajas

® Sin fugas — Gracias al disefio de junta elastomérica, el
racor O-Lok® ofrece un sistema exento de fugas, para
“instalar y olvidar”. Los racores O-Lok® forman parte de
la familia de productos “Dry Technology” de la Division de
Racores para Tubo.

Presion nominal — Con unas presiones nominales de
hasta 630 bar, el sistema O-Lok® cumple los requisitos de
los actuales sistemas hidraulicos de alta presion.

Capacidad para trabajos pesados — Ademas de la resis-
tencia a altas presiones, los racores O-Lok® se han proba-
do en aplicaciones de trabajo pesado para comprobar los
efectos de choque y vibracion; y se estan convirtiendo en
el “racor preferido” para maquinaria de construccion.

Trap Seal — Impide la extrusion de la junta, reduciendo
asi los costes de garantia debido a fugas en el campo.
Se puede sustituir por juntas téricas estandar para mayor
comodidad.

Robustas conexiones orientables — Eliminan posibles
errores de montaje relacionados con un apriete excesivo
del cuerpo del codo o de la te en la lumbrera. Reducen las
reclamaciones de garantia debido a fallos de montaje no
detectados.

Superficie libre Cr(VI) — Los racores O-Lok® cumplen los
requisitos de la Directiva Europea 2000/53/EC.

Resistencia a la corrosion — Los racores O-Lok® logran
un minimo de 120 horas a la primera formacién de 6xido
blanco, superando las normas de la industria.

Flexibilidad — O-Lok® esta disponible en acero, acero
inoxidable y laton (a peticion). Seleccionando los materia-
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les del cuerpo y cambiando las juntas tdricas de tamafo
estandar, el sistema O-Lok® se puede adaptar para tem-
peraturas extremas y para fluidos especificos.

Conexiones de manguera o tubo — Los racores O-Lok®
se puede usar igual de bien como racor de tubo o como
adaptador de manguera de alto rendimiento.

Preparacion sencilla del tubo — El sistema de prepara-
cion de tubos patentado Parflange® embrida el extremo
del tubo a 90 grados para dar una cara de junta de alta
calidad contra el Trap-Seal del racor.

Preparacion sencilla del tubo — El nuevo sistema de
asiento abocardado permite eliminar la costosa soldadura
por capilaridad para conexiones manguera-tubo y tubo-
tubo.

Materiales de tubo — Los racores O-Lok® se pueden usar
con la mayoria de los materiales de tubo, como acero de
alta y baja calidad, acero inoxidable, cobre y aluminio.

Compatibilidad con tubos métricos o en pulgadas
— Cambiando simplemente la férula del tubo, se puede
usar un tubo con diametro exterior métrico o en pulgadas.
Se pueden seguir las especificaciones de tubo del clien-
te sin cambiar el sistema de racor completo. O-Lok® es
uno de los pocos disefios de racor de tubo que permite
esto.

Gama de tamanos estandar — El sistema O-Lok® esta
disponible en tamafos para tubos de 6 mm/%”“a 50 mm/2”,
o0 sus tamafos de manguera equivalentes. Ningun otro fa-
bricante produce esta gama de forma estandar.

Sencillez de montaje — Dado que el disefio del sistema
no precisa ninguna deformacion de los componentes ni
conformado del tubo durante el montaje final, el racor O-
Lok® es excepcionalmente facil de montar, precisando un

par de apriete menor que racores comparables para una
presion de trabajo similar.

Capacidad de sobreapriete — Los racores de tubo Parker
O-Lok® pueden resistir hasta el doble del par de apriete
recomendado sin dafos o fallos.

Consistencia de montaje — En el montaje final, las ca-
ras metdlicas estan en contacto directo, dando una sefal
clara al montador. Después de este punto, lo Unico que se
necesita para completar la union es un tirén seco y corto.
Este pequefio angulo de apriete significa que los racores
son mucho mas faciles de montar en zonas de dificil ac-
€eso 0 en espacios reducidos.

Control de calidad visible — Debido al disefo, el control
de calidad antes del montaje final es simple y por tanto
fiable.

Sin entrada del tubo — Los racores O-Lok® y el corres-
pondiente extremo de tubo tienen una cara plana. Esto
significa que las lineas de tubo se pueden instalar mas
facilmente sin forzar el tubo, y durante el mantenimiento
resulta mas sencillo desmontar los componentes hidrauli-
cos sin desarmar completamente la linea.

Amplitud de estilos de racor — O-Lok® esta disponible
como estandar en mas de cuarenta estilos de cuerpo de
racor basicos, confiriendo una gran flexibilidad al siste-
ma.

Disponibilidad mundial — Los racores O-Lok® estan dis-
ponibles en la red de companias de ventas y distribuido-
res autorizados Parker, prestando servicio en cualquier
lugar que se necesite.

Normalizados — Los racores Parker O-Lok® son confor-
mes a las pertinentes normas internacionales (SAE J1453
y 1SO8434-3), lo cual significa que la especificacion del
sistema de racor es facil y econémica en comparacién con
la necesidad de elaborar normas “internas”.
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El proceso de abocardado orbital Parflange® y el sistema Flange Seal

El proceso Parflange®

Con el proceso Parflange®, la fijacion entre tubo y férula se
consigue mecanicamente durante un proceso de conforma-
do orbital en frio con una maquina Parflange®. El proceso
abocarda progresivamente el tubo y después lo embrida. La
accion de reposo final del ciclo asegura que la superficie de
estanqueidad producida sea lisa y plana, eliminando también
los efectos de recuperacion elastica en el material. Esta brida
proporciona tanto la fuerza de sujecion como la superficie de
estanqueidad (eliminando la unién soldada, y por tanto, la
trayectoria potencial de fugas propia de la férula soldada). El
unico punto de estanqueidad esta entre el cuerpo del racor y
la cara de la brida del tubo mediante la junta elastomérica de
alta dureza. Las juntas Trap-Seal se instalan ahora de serie
en los racores Parker O-Lok®.

El proceso es muy rapido y requiere muy poca limpieza antes
y después del embridado. De este modo, el proceso mejora la
integridad de la unién y reduce el coste.

Parflange® 1025

Parflange® utiliza un proceso orbital de conformado en frio
para producir en el extremo del tubo una superficie de estan-
queidad plana, lisa, soportada rigidamente a 90°.

El proceso Parflange® cumple con los requisitos de conforma-
do mecanico de tubos establecidos en la norma SAE J1453,
y ha sido especificado tras rigurosas pruebas realizadas
por la mayoria de los principales fabricantes de equipos mo-
viles.

Parflange® 1050 mejorada — Mas facil de usar y mas fiable

El embridado con Parflange® elimina la necesidad de solda-
dura por aportacién o por capilaridad de la férula al extremo
del tubo.

Nueva maquina de produccién en serie Parflange® 1050
La generacion 1050 de la exitosa maquina Parflange® incor-
pora las sugerencias de los profesionales en manipulacion de
tubos de todo el mundo. Se han mejorado todos los aspectos
relacionados con la ergonomia, los controles, la electrénica
y el mantenimiento, pero el corazén del proceso — la cabeza
de conformado orbital Parflange® permanece igual. Del mis-
mo modo, los Utiles existentes se pueden usar con la nueva
magquina, lo cual permite una actualizacién sin problemas de
la generacion 1040 a 1050. Para los detalles completos, por
favor vea el capitulo H.

Ventajas de Parflange® sobre la soldadura por
aportaciéon o por capilaridad

@ Flexibilidad — Los lotes pequefios resultan econdémicos
gracias al cambio répido de herramienta y la facil prepa-
racion, reduciendo el trabajo en curso y los costes de in-
ventario.
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@® Rapidez — De 9 a 12 veces mas rapido que la soldadura
por induccion comparable.

® Preparacion sencilla del tubo — El proceso Parflange®
no requiere ninguna limpieza especial previa ni posterior
al embridado del tubo y de la férula. El proceso es simple
y la maquina exige un minimo entrenamiento para su ma-
nejo.

@® Seguridad — A diferencia de la soldadura por capilaridad,
el proceso Parflange® no requiere ningin fundente, alea-
cion de cobre o plata, limpiador ni inhibidor de corrosion.
El Unico aditivo asociado con Parflange® es un lubricante
ecoldgico aplicado al punzén de embridar.

_r

Utiles Parflange®

El proceso Parflange®

-

Para O-Lok®, la férula se coloca primero en Se inserta el tubo en las herramientas hasta Después de comenzar el proceso, las

las mordazas que toca firmemente el tope en el extremo mordazas sujetan el tubo y el punzén de
embridar inicia el movimiento orbital y la
carrera hacia delante

= i ==

Mientras se mueve, el punzén delantero Tan pronto como la superficie de trabajo La superficie frontal se lamina y comprime

expande la pared del tubo desde el interior plana del punzén hace contacto con el continuamente. Desde el interior, la
extremo del tubo, comienza el proceso de superficie del tubo se expande ligeramente
embridado para fijar la férula

= ==

Tan pronto como se consigue el contorno El extremo del tubo se libera y se puede La conexion esta lista para el montaje

de brida definido, cesa el movimiento sacar de la maquina
orbital y se retira el punzén
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Medioambiente — El proceso Parflange® es ecoldgica-
mente limpio y seguro. No requiere llama ni ninguna forma
de calentamiento. Ademas, no se producen emisiones de
vapores peligrosos, como es normal con la soldadura.

Energia — El proceso Parflange® usa sélo una fraccién de
la energia necesaria para la soldadura por aportacion o
por capilaridad.

Resistencia a la corrosion — El proceso Parflange® aco-
moda el uso de componentes zincados o sin zincar (por
ejemplo, tubo y férula). De este modo, se eliminan los
elevados costes de zincar los conjuntos después de la
fabricacién usando un tubo ya zincado.

Excelente calidad de la superficie — El proceso Par-
flange® elimina la trayectoria potencial de fugas en la
unioén soldada.

El proceso Parflange® produce una superficie de estan-
queidad brufiida, normalmente mucho mas lisa que el
requisito de rugosidad superficial Ra de 3,1 mm/125 mi-
cropulgadas de SAE J1453.

Los usuarios de Parflange® y de los racores O-Lok® disfrutan
de todas las ventajas de estanqueidad, fiabilidad y ahorro de
tiempo y dinero, sin Ios numerosos inconvenientes propios de
la soldadura por aportacion o por capilaridad.

Por lo tanto, Parker recomienda encarecidamente el proceso
Parflange® para el montaje de conexiones Triple-Lok® y O-
Lok®. Las maquinas Parflange® abarcan desde el modelo de
sobremesa 1025 para uso flexible en taller hasta el 1050 para
produccién industrial econdmica.

Caracteristicas y ventajas del proceso
Parflange® para conexiones Triple-Lok®,
O-Lok®y asiento abocardado

@ Capacidad de estanqueidad superior — El proceso pa-
tentado Parflange® consigue una superficie de estanquei-
dad de calidad y resistencia mecanica unicas.

Resistencia a la vibracion superior — A diferencia del
abocardado convencional, el proceso Parflange® produce
una conexion rigida de la férula O-Lok® en el extremo del
tubo. Las conexiones Parflange®O-Lok® funcionan mu-
cho mejor en condiciones de esfuerzo de flexion inverso.

Facil de usar — No se necesita ninguna programacion ni
ajuste. Se consiguen siempre resultados de alta calidad
sin ajuste manual.

Ahorro de costes — Comparado con la soldadura por
aportacion o por capilaridad, el embridado orbital requie-
re mucho menos tiempo. No se necesita ninguna prepa-
racion ni acabado especial del tubo. El embridado utiliza
s6lo una fraccién de la energia necesaria para soldar por
capilaridad o por aportacion. En resumen, el proceso Par-
flange® puede reducir los costes a la mitad en la fabrica-
cién en masa.

Limpio — El proceso Parflange® es ambientalmente limpio
y seguro. Como no se usa calor ni sustancias quimicas,
se evitan los peligros derivados del propio calor o de va-
pores.

Tubo zincado — El proceso Parflange® permite usar tubo
zincado. Se puede ahorrar el coste de limpieza, chapado
o pintura posterior al proceso.

Concepto de proceso/producto — Las maquinas Par-
flange® estan disefiadas especialmente para las normas
Triple-Lok® y O-Lok®. La maquina, herramientas y pro-
ductos estan ajustados con precision para un rendimiento
fiable.

Tecnologia probada — Desde hace mas de 14 afos, cien-
tos de maquinas Parflange® estan funcionando en talleres
de todo el mundo.
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Introduccioén a Triple-Lok®

ace

El concepto de abocardar tubos para dotar a la conexion de
estanqueidad y fuerza de sujecion es muy antiguo. Su origen
se remonta a los primeros dias del automovil. Se desarrolla-
ron diferentes tipos de conexiones abocardadas, incluyendo
abocardados simples y dobles a 45°, abocardado invertido,
abocardado a 30°, etc., para sistemas de refrigerante, com-
bustible, frenos y lubricante de los antiguos automoviles.

Promovido por Parker Hannifin, el racor Triple-Lok® abocar-
dado a 37° evolucioné como version de mayor presiéon que
las conexiones mencionadas. Se utilizé inicialmente para el
desarrollo de sistemas hidraulicos para maquinaria agricola
y de movimiento de tierra, lineas de transferencia de automo-
cion y otras maquinas herramientas.

A medida que creci6 la exportacion de maquinaria tras la se-
gunda Guerra Mundial, el racor Triple-Lok® gand aceptacion

Antes de apretar la tuerca

Después de apretar la tuerca

a nivel mundial. En la actualidad es el racor mas utilizado del
mundo. Posee homologaciones de una variedad de organi-
zaciones técnicas y organismos de certificacion nacionales
e internacionales.

Su atractivo reside en su sencillez, disefio compacto, faci-
lidad de montaje, fiabilidad (estanqueidad de punto unico),
amplia disponibilidad y aceptacion. Resulta especialmente
adecuado para tubos con espesor de pared bajo y medio.
Las capacidades de Triple-Lok® oscilan de 500 bar para los
tamafos mas pequenos hasta 140 bar para el mas grande de
2 pulgadas. En la actualidad se usa en practicamente todas
las aplicaciones que emplean energia de fluidos para control
de movimiento.

Evolucion de Triple-Lok®

A lo largo de los ultimos setenta afos, Parker ha suministra-
do mas racores Triple-Lok® que ninguin otro fabricante. Los
ingenieros de Parker desarrollan una extraordinaria labor de
asesoramiento tanto a clientes como a comités de normas
internacionales sobre los racores abocardados a 37°. Esta
experiencia, combinada con métodos de fabricacion y ma-
teriales optimizados, se ha traducido en unas mejoras del
rendimiento de los productos verificadas por extensas prue-
bas de laboratorio. La combinacién de pruebas simples de
rotura (con un factor de disefio 4x), impulso y vibracién ha
demostrado que los racores Parker Triple-Lok® pueden ser
llevados a mayores niveles de rendimiento en piezas de me-
nor y de mayor tamafio. Ademas, el nivel de proteccion contra
la corrosién se ha mejorado un 100% debido al eficaz control
del proceso.

Triple-Lok®

El racor Triple-Lok® se puede definir con la frase “un producto
de rendimiento fiable”.

@ Plus de presion — Se ha incrementado la presién nominal
de los siguientes tamanos de racor

incremenin de preakon — Triple Lok®

Temihs Temihs Temifo Temils WAhs Temifo Timebo
4 1 ] -] 2 F2 ] aa

B 150 8434-2 W Triple-Lok®
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Fig. C1 — Racor Triple-Lok® montado, vista de seccién y sus
componentes (cuerpo del racor con junta térica, férula y tuerca).

Tamano 4:350 ISO 8434-2 (bar) 500 Triple-Lok®
Tamano 5:350 ISO 8434-2 (bar) 420 Triple-Lok®
Tamano 6: 350 ISO 8434-2 (bar) 420 Triple-Lok®
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Tamano 8:350 ISO 8434-2 (bar) 420 Triple-Lok® (ba
(ba
(ba
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r
r
r
r
r
ar

)
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Tamano 20: 210 I1SO 8434-2 (bar) 280 Triple-Lok® )

Tamario 24: 140 1ISO 8434-2 (bar) 210 Triple-Lok® )

Tamano 32: 105 I1SO 8434-2 (bar) 140 Triple-Lok® )

@ Plus de chapado — Las 120 horas de resistencia a la

formacion de 6xido blanco superan los requisitos de las
normas internacionales.

® Plus de limpieza — La contaminacién es la mayor fuente
de fallo prematuro de los componentes de los sistemas
hidraulicos. Los racores Triple-Lok® cumplen todos los re-
quisitos, desde la factoria hasta el punto de uso — con la
ventaja de un envase individual.

® Plus de gama — Parker ofrece la gama mas amplia de
materiales estandar, combinaciones de juntas, estilos y
tamanos de la industria. Sélo Parker tiene todo esto.

Todo ello contribuye a una combinacion unica de rendimiento
y sencillez para el cliente.

Introduccioén a las Soluciones ACE

Las soluciones ACE (Advanced Connection Enhancements)
representan unas mejoras de los racores que superan cual-
quier expectativa. Fruto de las experiencias y sugerencias de
los clientes, estas soluciones son sencillamente respuestas
técnicas a los problemas del mundo real.

@® Robustos racores orientables

Se han desarrollado y probado unas robustas conexiones
orientables para evitar las fugas ocasionadas por procedi-
mientos de montaje incorrectos. La geometria de la junta
se ha redisefiado para impedir que la arandela de apoyo se
dane o deforme si el racor se aprieta en exceso al roscarlo
en la lumbrera. La nueva contratuerca robusta elimina la po-
sibilidad de que se produzcan dafos por un apriete excesivo.

=

Esta disponible para todos los tipos de rosca cilindrica — UNF,
Métrica y BSPP. El disefio es tan simple que no ha sido ne-
cesario modificar las instrucciones de montaje. Patente en
tramitacion.

® Acabado superficial libre de Cr(VI)

De acuerdo con la Directiva Europea 2000/53/EC relativa a
vehiculos al final de su vida util y convertida en ley el 1 de
julio de 2007, todos los productos Triple-Lok® tienen una pro-
teccion superficial libre de cromo VI., La nueva superficie —in-
troducida como cambio de produccién —da un minimo de 120
horas hasta la primera formacion de éxido blanco, medido de
acuerdo con las normas de ensayo 1ISO 9227 / ASTM B117
en una solucién 5% NacCl.

@® Conexiones hembras giratorias con doble asiento
Adelantandose una vez mas a todos, Parker cambiara todos
los racores con hembra giratoria por el disefio exclusivo de
doble asiento. Esto hara que las conexiones sean incluso
mas eficaces mejorando la fiabilidad en condiciones de pre-
sion dinamica, haciendo que el punto de contacto entre los
conos sea mas estable y facilitando una conexion hermética
cuando se dafe el cono de obturacion. Ademas, aumentara
la presiéon nominal de algunas de las conexiones sin nece-
sidad de usar materiales mas pesados 0 mas resistentes.
Otra novedad técnica de Parker. No hay cambios en los pro-
cedimientos de montaje ni en las referencias de pedido. Los
clientes no necesitan hacer nada para comenzar a recibir un
producto superior.

Aplicaciones

Debido a su larga historia y la fuerte influencia de la industria
americana en todo el mundo, los racores Triple-Lok® disefa-
dos segun la norma original americana SAE se encuentran
en casi todas las ramas de la hidraulica, desde camiones
de basura a construccion de barcos. Su presencia es par-
ticularmente importante en las ramas de la hidraulica movil
donde se emplean sistemas de presion media. El sistema
de racor Triple-Lok® es aplicable especialmente en aquellos
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casos donde se preparan grandes volumenes de tubos y se
puede emplear un equipo de abocardo eficaz. No obstante,
se pueden realizar reparaciones de campo con herramientas
manuales cuando sea necesario.

Funcion de los racores Triple-Lok®

El disefio del racor Triple-Lok® es muy simple. Utiliza una par-
te que se abocarda facilmente en el extremo del tubo para
sellar y contener el fluido bajo una elevada presion. El racor
consta de tres piezas: cuerpo, férula y tuerca. El extremo del
tubo esta abocardado a 37 grados y se sujeta entre el cono
del racor (asiento) y la férula (soporte) con la tuerca como
se muestra en la Fig. C1, proporcionando una estanqueidad
muy eficaz de punto Unico entre el cono del racor y la zona
abocardada del tubo.

La férula de soporte tiene diversas funciones:

@ Proporciona una superficie de sujecion contra el extremo
de la zona abocardada del tubo y una superficie de apoyo
para la tuerca. Esto minimiza el torcimiento del tubo du-
rante el montaje.

@® Proporciona soporte a la zona abocardada del tubo. La
férula ayuda a resistir esta expansion, permitiendo que el
racor sea apretado adecuadamente.

@ Esto hace que el racor sea adaptable tanto a tubo con
diametro exterior métrico como en pulgadas cambiando
simplemente la férula. Gracias a esta caracteristica, los
racores Triple-Lok® han sido aceptados en todo el mun-
do.

El disefo Triple-Lok® también es muy eficiente. Tiene la zona
de estanqueidad mas pequenfia de todos los disefios de racor.
La zona de estanqueidad sdlo es ligeramente mayor que el
area de circulacion del fluido. La pequeia zona de estanquei-
dad permite una gran compacidad y un bajo par de apriete en
comparacion con la fuerza de sujecion de la union.

El disefio fue normalizado inicialmente como J.I.C. (Consejo
Industrial Conjunto) y posteriormente adoptado por la S.A.E.
(Sociedad de Ingenieros de Automocion) e I.S.0O. (Organiza-
cion Internacional de Normalizacion) para asegurar la plena
intercambiabilidad dimensional entre los diversos fabrican-
tes.

Aunque muchos fabricantes cumplen la misma norma de
dimensiones, existen diferencias significativas en el rendi-
miento de los racores debido a la variedad de métodos de
fabricacién y normas de calidad utilizados.

Los componentes de los racores Triple-Lok® se fabrican con
los mejores métodos de produccién y equipos de avanzada
tecnologia para asegurar la integridad de la construccion,
una gran resistencia, una larga vida de servicio y una alta
calidad.

El cuerpo de Triple-Lok® — Los cuerpos rectos se fabrican
de barras estiradas en frio o de construccion conformada
en frio. Todas las formas son de construccion forjada de una
sola pieza, eliminando las trayectorias potenciales de fugas
de las construcciones de multiples componentes, como en

las formas soldadas. Las formas forjadas de acero de Triple-
Lok® también tienen mayor dureza, para una elevada capa-
cidad de presién y minimizar la deformacion del cono (tipico
de tamanos —10 e inferiores) en caso de montajes repetidos.
Esto representa una ventaja respecto de las piezas de cons-
truccion soldada, que suelen tener una menor dureza y por
tanto mucha mas deformacién del cono.

La férula Triple-Lok® — Las férulas de soporte del racor Tri-
ple-Lok® estan conformadas en frio y tratadas térmicamente
para obtener una combinacion dptima de resistencia y duc-
tilidad. El estampado en frio también elimina los problemas
de pliegues, aristas vivas, etc., propio de las férulas mecani-
zadas de barras.

La tuercaTriple-Lok® — Las tuercas para todos los tamafos,
excepto los tres mas grandes (—20, —24 y —32) estan estam-
padas en frio. El estampado en frio incrementa la resistencia
del material y sus propiedades de fatiga, proporcionando una
mayor vida util de las tuercas.

Las tuercas de mayor tamafio que no estan sometidas a tan-
tos esfuerzos, se forjan en caliente.

Funcioén de estanqueidad de los racores
Triple-Lok®

Como se aprecia en la Fig. C2, el apriete de la tuerca fija la
zona abocardada del tubo contra el cono del cuerpo, produ-
ciendo una unién hermética. Esta fijacion en el cono de 37°
proporciona una medida de elasticidad de la unién, contri-
buyendo a que no se afloje con la vibracién. La fuerza de
sujecion produce una carga radial (Fr) que tiende a deformar
el cono del racor hacia dentro. La resistencia del cono a la
deformacion elastica proporciona una precarga constante (si-
milar a una arandela elastica) manteniéndolo apretado.

La fuerza de sujecidon proporcionada por la tuerca resiste la
fuerza antagonista del fluido a presién. La unién permanece
hermética mientras la fuerza de sujecion sea mayor que la
carga de presion antagonista. Los racores Triple-Lok® correc-
tamente montados con el tubo apropiado sellaran constante-
mente bajo presion hasta que el tubo reviente.

La estanqueidad en los racores Triple-Lok® tiene lugar entre
dos superficies metdlicas lisas, el cono del racor y dentro de
la zona abocardada del tubo. Por lo tanto, las superficies de
estanqueidad tienen que ser redondas y lisas, sin rasgunos,
mellas, marcas espirales de herramientas, grietas o puntos
de soldadura.

Para los racores Triple-Lok® estan recomendados tubos total-
mente recocidos sin costuras o soldados y reestirados, para
facilitar su abocardado y curvado.

Caracteristicas y ventajas

@ Presion — Los racores Triple-Lok® estan especificados
para una presion nominal de hasta 500 bar con un factor
de disefo 4x. Triple-Lok® se puede usar en mas aplicacio-
nes.
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Robustas conexiones orientables — Eliminan posibles
errores de montaje relacionados con un apriete excesivo
del cuerpo del codo o de la te en la lumbrera. Reducen las
reclamaciones de garantia debido a fallos de montaje no
detectados.

Superficie libre de Cr(VI) — Los racores Triple-Lok® cum-
plen los requisitos de la Directiva Europea 2999/53/EC.

Resistencia a la corrosién — Los racores TripleLok® lo-
gran un minimo de 120 horas a la primera formacion de
oxido blanco, superando las normas de la industria.

Conexién hembra giratoria con doble asiento — mas
fiabilidad en condiciones de presion dinamica y mayores
presiones nominales para la conexion giratoria.

Resistencia a la corrosion — Los racores Triple-Lok®
tienen una resistencia a la corrosion muy superior a lo
establecido en las normas de la industria.

Seguridad — El tubo abocardado proporciona un tope so6-
lido y visible para la tuerca. La zona abocardada del tubo
significa que no hay riesgo de rotura del tubo, otorgando
al sistema Triple-Lok® una gran reputacion de seguridad.

Estanqueidad de punto Gnico — Los racores Triple-Lok®
tienen solo una junta (entre el cono del racor y el diametro
interior abocardado). Esto confiere una uniéon muy fiable
gue se mantiene facilmente.

Facil de montar — La pequena zona de estanqueidad
bajo presion significa capacidad de alta presién a unos ni-
veles de par relativamente bajos. Esto permite usar llaves
pequehas para facilitar la instalacion y el mantenimiento.

Amplio rango de temperatura y compatibilidad con
fluidos — La junta de metal con metal permite una gran
variedad de usos y aplicaciones.

Materiales de tubo — Los racores Triple-Lok® se pueden
usar con la mayoria de los materiales de tubo, como acero
de alta y baja calidad, acero inoxidable, cobre y aluminio.

Sin limitacion minima de pared del tubo — Los racores
Triple-Lok® son adecuados para pared de tubo de muy

delgada a media. Se puede usar el grosor de pared de
tubo 6ptimo, reduciendo el coste del sistema total.

Sencillez de instalacion y mantenimiento — La entrada
de tubo simplifica la instalaciéon, haciendo necesario un
apalancamiento minimo del tubo a la hora de realizar el
mantenimiento del sistema. Sencillez y rapidez.

Adaptabilidad a tubo métrico y en pulgadas — Las fé-
rulas de racor Triple-Lok® hacen que el sistema resulte
adecuado para tubo métrico y en pulgadas cambiando
simplemente la férula.

Adaptabilidad a latiguillo — Los racores Triple-Lok® per-
miten la conexién directa a latiguillos abocardados a 37°,
la conexion de manguera industrial mas popular en todo
el mundo.

Formas forjadas — Los racores Triple-Lok® no tienen
uniones soldadas que puedan producir fugas. Las piezas
forjadas proporcionan mayor fiabilidad y duracién compa-
rado con las construcciones soldadas de multiples com-
ponentes.

Piezas forjadas duras — La gran dureza de las formas
forjadas de los racores Triple-Lok® reduce al minimo la
deformacion del cono de 37° durante el montaje, mante-
niendo un area de paso total y una buena reutilizacion.

Férulas y tuercas estampadas en frio — Las férulas y
tuercas de los tamafos mas habituales se estampan en
frio para conseguir una gran resistencia y tenacidad gra-
cias al flujo de grano 6ptimo. El resultado es una gran
fiabilidad y duracion.

Disefio internacional estandar — Los racores Triple-Lok®
ofrecen disponibilidad e intercambiabilidad a nivel mundial
y son conformes a las normas ISO y SAE. Los racores de
37° son el tipo mas utilizado del mundo.

Disponibilidad — Los racores Triple-Lok® ofrecen la ma-
yor variedad de tamafos y configuraciones de cualquiera
racor. Esto permite a los usuarios realizar la eleccion opti-
ma de racor para tubo. Los materiales estandar son acero,
acero inoxidable y laton.
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Adaptadores — introduccién

Ademas de los racores de tubo antes descritos, se necesitan

otros adaptadores, para completar circuitos hidraulicos, que

realizan diferentes funciones:

® Adaptadores de tamafio de rosca — para reducir o am-
pliar la rosca existente

® Adaptadores de conversion de rosca — para cambiar de
una rosca de lumbrera a otra y poder realizar conexiones
de racor de tubo o de manguera

@® Adaptadores de extremo de manguera — manguera a
lumbrera, manguera a manguera, etc.

@® Tapones para conos.

Los racores para tubo, utilizados sin la tuerca de tubo ni el
anillo/férula, también se pueden emplear como adaptadores
de manguera para poder conectar el correspondiente latigui-
llo a una lumbrera.

Los adaptadores se usan con frecuencia en situaciones de
mantenimiento, cuando el equipo se utiliza fuera del pais
donde se fabrico. Por ejemplo, para convertir roscas BSPP
de un fabricante europeo a una alternativa de rosca ameri-
cana — UNF o NPT. Los adaptadores suelen ser en muchos
casos la forma mas econémica de solucionar problemas ra-
pidamente.

En la industria de fluidos de todo el mundo se utilizan mu-
chos tipos de roscas. Esta seccidn contiene adaptadores con
una gran variedad de estos tipos de rosca, incluyendo: NPT,
NPTF, NPSM, BSPT, BSPP, SAE, UN/UNF y métrica. Todas
las roscas de esta seccion se fabrican conforme a las especi-
ficaciones industriales que se muestran en la tabla F1.

Rosca Norma

NPT ANSI B1.21.1, FED-STD-H28/7

NPTF SAE J476, ANSI B1.20.3, FED-STD-H28/8
NPSM ANS1 B1.20.1, FED-STD-28/7

BSPT BS 21, 1ISO 7/1

BSPP BS 2779, 1ISO 228/1

Metric ISO 261, ANSI B1.13M,FED-STD-H28/21
UN/UNF* ANSI B1.1, FED-STD-H28/2

Tabla F1 — Normas de conformidad de roscas

Los adaptadores de Parker Hannifin se fabrican de barra es-
tirada para piezas rectas, o de piezas forjadas en el caso
de codos, tes y cruces, para conseguir mayor durabilidad y
un rendimiento duradero. Las capacidades de presion estan
basadas en los mismos requisitos utilizados para las gamas
de racores para tubo. Las piezas también tienen la misma
proteccion contra la corrosion que se aplica en los otros pro-
ductos de la Division de Racores para Tubo.

Adaptadores — funcién

Adaptadores NPT/NPTF

Normalmente conocidos como adaptadores de rosca de tubo
en Estados Unidos, los adaptadores NPT y NPTF (Dryseal)
tienen roscas conicas. Estas roscas poseen un angulo de
flanco de 60° y una conicidad de 1°47”, como se muestra en
la fig. F1. Debido a la conicidad, se emplean habitualmente
en EE.UU. como racores orientables en formas de codo y de
te. Se ha comprobado que, aunque las roscas NPT/NPTF
tienen una alta capacidad de presion estatica, no son fiables
en aplicaciones dinamicas, especialmente en los tamafos
grandes, de 17y superiores. Asi pues, Parker recomienda el
uso de formas de rosca y estanqueidad alternativas, basadas
en juntas elastoméricas para nuevas aplicaciones y disefnos.

AVARY

MMV

1° 477

Macho NPTF Lumbrera hembra

NPTF

Fig. 1 — Rosca NPTF

Cuando las roscas NPT se montan sin sellador, dejan una
trayectoria de fuga espiral en la unién cresta-raiz como se
muestra en la fig. F2. Para sellar fluidos presurizados, las ros-
cas NPT necesitan un sellador adecuado.

Por otra parte, las roscas NPTF (Dryseal) no dejan esta tra-
yectoria de fuga espiral una vez montadas. Esto se debe a
que tienen un truncamiento controlado en la cresta y la raiz,
asegurando un contacto metalico en la cresta-raiz cuando los
flancos de las roscas macho-hembra hacen contacto, como
se aprecia en la fig. F3. Tras un apriete posterior, las crestas
de la rosca se aplanan hacia fuera hasta que los flancos tam-
bién hacen contacto de metal con metal, como se indica en la
fig. F4. Tedricamente, al menos, no queda ningun paso para
que escape el fluido, siempre que todas las superficies estén
impecables y las dimensiones sean exactas. No obstante, en
el mundo real no sucede asi, por lo que es necesario un sella-
dor/lubricante para obtener una uniéon hermética incluso con
roscas NPTF. Debido al mayor contacto de presion superficial
con el disefio NPTF, Parker fabrica todos los adaptadores de
acero inoxidable con rosca NPT para reducir la posibilidad de
gripado (efecto de soldadura en frio).
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Interno

N/

Fig. 2 — NPT — Apriete con llave — sin contacto cresta-raiz, sélo contacto
en el flanco.

Interno

NHN

Fig. 3— NPTF — Apriete a mano, contacto cresta-raiz

Interno
4 /
N Externo )\ PN
YAV

Fig. 4 — NPTF — Apriete con llave, contacto cresta-raiz y flanco

Tipo de sellador/lubricante

El sellador/lubricante ayuda en la estanqueidad y proporcio-
na lubricacién durante el montaje, reduciendo la posibilidad
de que se produzca gripado. Los selladores de rosca de tubo
estan disponibles en diversas formas, como seco preaplica-
do, cinta, pasta y liquido anaerdbico. La cinta de Teflon, si no
se aplica correctamente, puede contribuir a la contaminacion
del sistema durante el montaje y desmontaje. Los selladores
en forma de pasta también pueden contribuir a que se con-
tamine el sistema si no se aplican adecuadamente. También
puede resultar sucio trabajar con ellos, y algunos tipos re-
quieren un periodo de curado después de la instalacion del
componente, antes de poner en marcha el sistema.

Adaptadores BSPT

Las roscas BSPT proceden de la industria britéanica del gas,
donde el diametro exterior de las tuberias de gas estaba ros-
cado en el extremo para poder realizar la conexion. La for-
ma de la rosca tiene un angulo de flanco de 55 grados, y el

paso es generalmente distinto de las roscas NPT. Por lo tanto,
estas dos roscas no son compatibles. Hoy en dia, la rosca
BSPT se emplea en la industria neumatica, pero su uso esta
limitado en el sector hidraulico. En la mayoria de los casos,
la rosca macho BSPT se rosca en una lumbrera cilindrica
BSPP. En esta situacion, la longitud roscada es limitada, ob-
teniéndose una menor fuerza de sujecion comparado con las
roscas NPT equivalentes.

Para sellar las roscas BSPT, es necesario usar siempre un
sellador, ya que la funcion de estanqueidad esté en las ros-
cas. Los racores BSPT ofrecen una orientabilidad limitada
cuando se usan en codos o tes, y resulta facil apretar en
exceso y dafar la rosca de la lumbrera, la rosca macho, o
ambas. Por consiguiente, la reutilizacion también es muy li-
mitada. Por todos estos motivos, las roscas BSPT deberian
limitarse a aplicaciones de baja presién con cambios dinami-
cos limitados. Parker Hannifin no utiliza roscas BSPT en sus
programas “Dry Technology” por esta razén.

Adaptadores de rosca UNF
Funcion de los adaptadores UNF

Extremo de
lumbrera macho
con junta térica

Superficie
de estanqueidad

N |

=

Lumbrera
hembra
con junta
térica

Fig. 5 — Lumbrera UNF

Conjunto de rosca cilindrica SAE
con junta torica

La estanqueidad
se hace aqui
con junta térica

Rosca aqui solamente
para fuerza de sujecion
(Resistente a la presion)

Fig. 6 — Conjunto de lumbrera UNF
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Los racores Parker que incorporan rosca UN/UNF, los ma-
chos con junta térica mostrados en esta seccion, son para
conexién con las lumbreras con rosca UN/UNF. También se
conocen como conexiones ORB (O-Ring Boss). Montadas
correctamente, ofrecen un rendimiento similar a las mejores
conexiones de lumbrera estancas disponibles.

Para este estilo de conexion, las funciones de estanqueidad
y de sujecion estan separadas. Las roscas solo tienen la fun-
cion de sujecion. Las tolerancias de rosca son mas amplias
entre el macho y la lumbrera hembra, por lo que la sensi-
bilidad frente a dafos de las roscas es mucho menor que
con NPT, por ejemplo. La estanqueidad se consigue median-
te una junta térica de alta dureza asentada en un chaflan
especialmente mecanizado en la parte superior de la rosca
de la lumbrera. Al ser activada por la presion, la junta térica
sella la Unica trayectoria de fuga. La buena compresion inicial
de la junta significa que la unién es estanca a bajas y altas
presiones.

Caracteristicas y ventajas
Rosca cilindrica SAE

@ Junta elastomérica — Las conexiones de rosca cilindrica
SAE con junta tdrica ofrecen una alta fiabilidad de estan-
queidad, especialmente en aplicaciones dinamicas y con
cargas de choque. La junta térica ofrece una alta toleran-
cia a pequehas imperfecciones superficiales y danos.

@ Sencillez de montaje — Este disefio es extremadamente
facil de montar, incluso en el caso de operarios con poca
experiencia.

@® Posicionamiento infinito de racores de forma — De-
bido al disefio de los racores de forma que incorporan
conexiones de rosca cilindrica SAE ajustables, permiten
un posicionamiento infinito del extremo de la lumbrera. La
alineacion del tubo y de las conexiones de manguera es
mucho mas facil en comparacion con las roscas conicas.

@ Reutilizacidon — Dado que las funciones de estanqueidad
y de sujecion mecanica estan separadas, los machos con
rosca cilindrica SAE se pueden reutilizar muchas veces
cambiando simplemente la junta térica.

Adaptadores 1ISO 6149

El disefio de conexién ISO 6149 es similar a UN/UNF, pero
con roscas métricas. Por tanto, la capacidad de presion de las
conexiones es similar, asi como la sencillez de montaje. Este
disefno esta recomendado por el comité de normas ISO para
todas las aplicaciones y disefios nuevos. La rosca ISO 6149
se utiliza ampliamente en maquinaria agricola y equipos de
construccion. Parker Hannifin ofrece una de las gamas mas
amplias de racores para tubo y adaptadores conformes a la
norma ISO 6149.-

Fig. 7 — Conexidn de lumbrera UNF ajustable

Adaptadores JIS
(Normas Industriales Japonesas)

Los adaptadores JIS se usan normalmente como adaptado-
res de manguera en equipos disefiados o fabricados en Ja-
pén o Corea. La estanqueidad se consigue con un contacto
lineal entre las superficies de conos acoplados a 60 grados
en el racor y en el extremo de la manguera. Estos adaptado-
res se fabrican de acuerdo con la norma JIS B8363. Aunque
tienen el mismo angulo de cono y roscas que los adaptadores
de cono BSPP a 60 grados, no son intercambiables. (Las
longitudes de rosca mas largas en los racores con tuerca loca
hembra JIS hace que las roscas toquen fondo antes de que
se haya conseguido la estanqueidad en el correspondiente

racor BSPP).

Fig. 8 — Adaptador JIS

Adaptadores de rosca BSPP

Las roscas cilindricas britanicas siguen siendo el tipo mas
ampliamente utilizado en la industria europea de fluidos. Esta
seccion esta dividida en dos partes que cubren los adaptado-
res de rosca y los adaptadores de manguera BSP.

Funcion del cono de 60 grados

Esta forma de adaptador BSPP, que ha sido modificado para
actuar como adaptador de manguera, todavia es popular en
el Reino Unido, Escandinavia y el resto de Europa. Estas co-
nexiones estan normalizadas en BS5200. El diametro de la
rosca BSPP es conico hacia dentro con un angulo de 60 gra-
dos para hacer juego con un cono macho del mismo angulo
en un extremo hembra giratorio de manguera, vea la figura 9.
Cuando se aprieta la tuerca, las dos mitades del cono se unen
para formar una junta metalica. Este tipo de conexion es flexi-
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Fig. 9 — Adaptador cénico BSPP 60°

ble, ya que también se podria usar el mismo extremo de ros-
ca para montar en una lumbrera BSPP. En este caso, se ne-
cesitaria una junta, normalmente una arandela vulcanizada,
compuesta por un anillo exterior metalico y una parte interior
elastomérica.

A pesar de esta flexibilidad, estos adaptadores no se pue-
den usar como racores para tubo de la misma forma que los
racores Triple-Lok®, O-Lok® o EO, por lo que no se pueden
clasificar como “sistema universal”.

Muchas empresas fabrican los adaptadores de codo y de te
soldando las piezas rectas. Esto puede dar lugar a que el
racor sea recocido eficazmente durante el proceso de solda-
dura, y por tanto, el material quede en su estado mas blan-
do. Las tes y codos de Parker se fabrican de piezas forjadas
de gran integridad y ofrecen un rendimiento superior a largo
plazo.

Funcion de los adaptadores
de rosca BSPP

Los adaptadores de rosca BSPP estan disenados para fun-
cionar con lumbreras que hayan sido mecanizadas con una
superficie plana concéntricamente alrededor de la rosca.
Esta superficie proporciona una zona de estanqueidad plana
constante, tanto si la lumbrera esta en un bloque de valvula
mecanizado, o en la cara de la carcasa de fundicién de una
bomba. Originalmente, la estanqueidad se realizaba con una
arandela de cobre (u otro metal ductil), pero actualmente la
mayoria de los adaptadores emplean alguna forma de jun-
ta elastomérica. A continuacion se muestran los cuatro tipos
principales.

El mayor rendimiento se consigue con la versién de junta
ED, seguido de la junta térica y la arandela antiextrusion, la

= g%@

7 %
. 2 7

Fig. 10 — @ Junta térica con anillo de retencién; @ Forma A

arandela vulcanizada y finalmente el disefio sellado metalico
aleman “Forma B”. En términos de racores orientables, nor-
malmente solo estan disponibles en la version de junta térica
y arandela antiextrusion. El disefio de junta ED no se presta
a esta ajustabilidad.

Adaptadores de rosca métrica

Los adaptadores de rosca métrica se han desarrollado en pa-
ralelo con los adaptadores con rosca BSPP de disefio similar
basados en tamanos de rosca métrica.

Adaptadores tuerca loca de tubo (NPSM)
Funcion de los adaptadores tuerca loca NPSM

Los adaptadores tuerca loca NPSM estan disefiados para
usar con los racores de manguera machos NPT/NPTF que
tienen un asiento mecanizado de 30°. Los adaptadores NPSM
no sellan en las roscas como la mayoria de los adaptadores
de rosca NPT, sino que lo hacen en el cono del adaptador
tuerca loca NPSM y en el asiento en la rosca de tubo macho
NPT/NPTF. Esto crea un cierre metalico como se muestra en
la fig. 11. Lo mas importante antes del montaje es asegurarse
de que la correspondiente rosca de tubo macho NPT/NPTF
tenga un asiento de 30° como se muestra en la fig. 12.

G
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Fig. 11 — La ilustraciébn muestra como sellan los adaptadores tuerca loca
NPSM en el correspondiente chaflan de la rosca macho NPT

Rosca
NPT o NPTF

% ﬁ
Arista 30°

No sellara con el adaptador Sellara con el adaptador
tuerca loca NPSM tuerca loca NPSM

Fig. 12 — La ilustracion muestra el asiento necesario de 30° en las
roscas NPT/NPTF para que selle el adaptador tuerca loca NPSM

==

I
0
\ 0
Fig. 13 — El chaflan de la rosca macho NPT/NPTF no proporciona un

contacto apropiado para obtener una estanqueidad fiable con el cono
del adaptador tuerca loca NPSM
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Configuraciones de rosca

Adaptadores con
rosca conica NPTFy

BSPT

Rosca NPTF
SAE J476-B2

Rosca coénica BSPT
ISO 7

Adaptadores conicos BSPP 60°

Rosca cilindrica macho BSPP
cono hembra 60°
BS5200

)
i
O

Rosca cilindrica hembra BSPP
cono macho 60°
BS5200

Adaptadores JIS

S N

ill?"‘a‘l"’al‘w

Rosca cilindrica macho BSPP
JIS B8363
cono hembra 60°

;0 g O ‘

Rosca cilindrica hembra BSPP
JIS B8363
cono macho 60°

Abocardado 37° (Triple-Lok®)
y

Adaptadores ORFS (O-Lok®)

il

ailm

SAE abocardado 37°
Rosca UNF

SAE J514

ISO 8434-2

ORFS

Rosca UNF
SAE J1453
ISO 8434-2

Machos y roscas
para lumbreras

Rosca cilindrica BSPP
Junta tdrica y anillo de retencion
de acuerdo con ISO 1179

EOLASTICS seal

Rosca cilindrica BSPP con junta
ED de acuerdo con ISO 1179-2

EOLASTIC® seal

Rosca métrica cilindrica con junta
ED de acuerdo con ISO 1179-2

Rosca métrica cilindrica
1ISO 6149-2+3

(=1
B B B

Roscas UN/UNF
Rosca SAE J475
ISO 11926-2/-3

Adaptadores tuerca
loca NPSM

Adaptadores de manguera NPSM
para junta mecanica, rosca conica
30° macho / NPTF macho.

SAE J516
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Seleccidn sistemaéatica de los racores

Introduccion

Seleccion de los productos

El objetivo final es encontrar la “mejor solucion”. Esta solucion
Optima ofrecera una gran fiabilidad del sistema, sencillez de
montaje, reducido esfuerzo de mantenimiento y evitara el uso
de componentes exéticos.

Esta “mejor solucidon” no sera la mejor tecnologia que se pue-
da conseguir, sino una soluciéon adecuada que satisfaga los
requisitos de una aplicacién especifica con un coste minimo
del sistema.

La “mejor solucion” sera diferente en funcion de los criterios
especificos de la aplicacion en cuestion.

Dry Technology

Los modernos racores TFDE estan disefiados para una alta
fiabilidad, sencillez de montaje y las mejores prestaciones con
el minimo coste total.

Estos productos estan marcados como Duy Tehnalegy € indica-
dos en color gris en las tablas de seleccion.

Parker recomienda seleccionar solamente productos Dy
Tecknology para todos los disefios nuevos.

Criterios de disefio para la seleccion del racor

Paso 1
Primero especifique con claridad todos los criterios de disefio
para la aplicacion o proyecto dados.

.“ . e Presion
o= @ Presion del sistema
ﬂ \ I . @ Picos de presion
Aplicacion
@ Hidraulica

® Neumatica

@ Lubricacion central
@ Industria de proceso
@ Severas

Paso 2
Después determine el producto que represente la “mejor solu-
cion”. Use las tablas de seleccion de las paginas siguientes.

Temperatura

® Fluido

® Ambiente

@ Funcionamiento/parada

Fluido

@ Tipo de aceite hidraulico
@ Aire comprimido

@ Agua/agua de mar

La mejor solucion

® cero fugas

@ alta fiabilidad

@ facil montaje

® bajo coste total

® productos estandar

Montaje

@ Produccion en masa
@ Instalacion in situ

® Montaje industrial

@ Reparacion en campo

-
1

A
TR
Especificaciones Ambiente
® Normas internacionales
@ Especificacion del usuario final

@® Homologaciones
@ Disponibilidad

® Humedad
@ Estacionario/movil

@ Condiciones atmosféricas

@ Otros fluidos

v

Caudal

@ Caudal

@ Viscosidad del fluido
@ Dinamica del sistema
@ Seleccion del tubo

Espacio

@ Limitaciones de espacio
@ Capacidad de curvado del
tubo

—Parker )
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Seleccidn sistematica de los racores

Seleccion del material: Material del racor

Ambiente
@ seleccionar el material del racor con
la resistencia a la corrosién adecuada

Fluido

@ seleccionar un material del racor compatible

TRy

Temperatura

@® comprobar la idoneidad

Material del tubo: Acero, zincado Acero inoxidable Cobre Acero inoxidable Plastico

Material del racor: Acero, zincado Acero inoxidable Latén Acero, zincado Acero, acero

inoxidable, latén

Caracteristicas

de rendimiento:

Capacidad de presion Excelente Excelente Buena Excelente Baja

Capacidad de Dependiendo del
temperatura externa Muy buena Excelente Muy buena Muy buena tubo y del material
Resistencia a la

corrosién Buena Excelente Muy buena Buena Buena

Compatibilidad

con fluidos internos Buena Excelente Muy buena Buena Buena

Uso habitual Combinacién Combinacién Aplicaciones Combinacién Combinacién
de materiales de materiales de baja a media de materiales de materiales
estandar para uso estandar para presion en especiales especiales
general en sistemas | usar con fluidos ambientes para ambientes para aplicaciones
hidraulicos agresivos o en corrosivos ligeramente de baja presion

aplicaciones Uso con aire COrrosivos
corrosivas comprimido

(agua condensada)

o fluidos ligeramente

corrosivos (agua)

Aplicaciones tipicas: Maquinas Construccioén naval, | Sistemas de Algunos sistemas Sistemas neumaticos
herramienta, exploracion lubricacion central, freno neumatico en lubricacion
equipo movil petrolifera, ingenieria| Neumatica, tubos en la industria central de maquinas-
de construccion de proceso, de agua de ferroviaria, zona herramientas y

maquinas papeleras | refrigeracion de mecanizado frenos neumaticos

humeda en

en camiones
maquinas-
herramientas
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Seleccidn sistemaéatica de los racores

Seleccién del material: Material de las juntas

Fluido

@ seleccionar un material del racor compatible

Temperatura
® comprobar la idoneidad

JUERLpRInn k|

Montaje

- B
=
_— "

@ Es preferible junta elastomérica

para facilitar el montaje y conseguir
un servicio econémico

Tecnologia de estanqueidad metal con metal caucho de nitrilo Fluorocarbono
(NBR)-Elastomero: (FKM)-Elastomero:
Caracteristicas de rendimiento
Capacidad de alta presién Buena Excelente Excelente
Capacidad de baja temperatura | Excelente Muy buena Buena
Capacidad de alta temperatura Excelente Buena Muy buena
Compatibilidad con fluidos Excelente Buena Muy buena
Fiabilidad a largo plazo Buena Excelente Excelente
Caracteristicas de montaje:
Sencillez de montaje inicial Buena Excelente Excelente
Montaje repetido Bueno Excelente Excelente
Sustitucion de la junta No posible Facil Facil
Uso habitual Adecuado para fluidos Uso general en Sistemas hidraulicos
agresivos y para — hidraulica y neumaticos en ingenieria
temperaturas muy bajas — neumatica de proceso con altas
o muy altas — ubricacion temperaturas de trabajo:
— sistemas de freno neumatico | algunos fluidos agresivos
Aplicaciones tipicas Ingenieria de proceso Maquinas herramienta Equipos de siderurgias
Magquinaria agricola Prensas hidraulicas Maquinas de fundicion
Equipo movil de construccion
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Seleccidn sistematica de los racores

LL/L/S Seleccion de la serie para racores EO

Presion Espacio Especificacion
@ seleccionar la serie con la ca- @ seleccionar la serie de acuer- ® son preferibles las seriesL 0o S
pacidad de presion adecuada do con el espacio disponible por motivos de disponibilidad

Series LL L S
Ejemplo de cddigo
de pedido GO6ZLLCF GO06ZLCF G06ZSCF
Disefno Extra ligero Ligero Pesado
Rendimiento
PN 100 bar 160-500 bar 315-800 bar

Idoneidad para
aplicaciones de

trabajo pesado Buena Buena Excelente
Tamano de tubo mm 4,6,8,10,12 6, 8,10, 12, 15, 18, 22, 28, 35, 42 6,8, 10, 12, 14, 16, 20, 25, 30, 38
Montaje
Esfuerzo de apriete Muy bajo Normal Alto
Requisito de espacio Muy bajo Bajo Alta
Uso habitual Disefo extra ligero para Racor de media a alta presién para Disefio rigido para usar en
espacios limitados en uso general en sistemas hidraulicos | aplicaciones de trabajo pesado
aplicaciones de baja y neumaticos
a media presién
Aplicaciones tipicas Lubricacién central maquinas-herramientas prensas hidraulicas
Sistemas de freno neumatico vehiculos agricolas moldeo de plastico por inyeccién
lineas de combustible fabricas siderurgicas
cocinas de petréleo/gas construccion naval
micro hidraulica equipo mévil de construccion
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Seleccidn sistemaéatica de los racores

Seleccion del extremo del tubo

Presion

@ seleccionar el tipo de co-
nexién con la capacidad de
presion adecuada

@ es preferible junta elastoméri-

ca para conseguir la estan-
queidad mas fiable

Tipo

DI

3 C€

e m——

Montaje Espacio Especificacion
@ seleccionar un producto @ seleccionar el producto mas @ tipo de racor de acuerdo con
con un proceso de montaje adecuado la especificacion del proyecto
adecuado
|
\ 1 |
| | | ' | |
1
4 L _ L | _
EO-PSR/DPR EO-2 EO2-FORM

Tipo de mordida cierre metalico

Tipo de mordida cierre elastico

Conformado del tubo

Método de estanqueidad

Junta metalica

Junta elastomérica

Junta elastomérica

Norma internacional

ISO 8434-1

ISO 8434-1

ISO 8434-1/4

Normas nacionales

DIN EN ISO 8434-1
(antiguo: DIN 2353/DIN 3861)

DIN EN ISO 8434-1
(antiguo: DIN 2353/DIN 3861)

DIN EN ISO 8434-1
(antiguo: DIN 3861)

Compatibilidad del tubo

Tubo metalico y de plastico

(acero, acero inoxidable, cobre, aluminio, poliamida...)

Acero, acero inoxidable,
aleacion de cobre

Tamanfos disponibles 4 LL-12LL 4LL-6LL D.E. tubo 6 a 42 mm
(D.E. tubo) 6L—-42L 6L—42L 6L—42L
6S-38S 6S-38S 6S-38S
Fiabilidad de la estanqueidad Muy buena Excelente Excelente
Montaje
Preparacion del tubo Excelente Excelente Buena
Instalacion Buena Muy buena Excelente
Reparacion en campo Muy buena Excelente Usar EO2
Requisitos de espacio Excelente Excelente Bueno
Uso habitual El racor mas popular para tubo métrico Alternativa de trabajo pasado
Nuevos disefios de racores Popularidad general para todos | Para EO/EO2'y punta
de soldar EO

de mordida tradicionales

Aplicaciones tipicas

Uso general en sistemas hidraulicos, neumaticos,

de lubricacién y de acoplamiento

Uso general en aplicaciones
de alta presion

Magquinaria agricola
Ingenieria de proceso

Prensas hidraulicas
Moldeo por inyeccion
Equipo movil
Maquinaria pesada
Construccion naval

Prensas hidraulicas
Moldeo por inyeccion
Equipo movil
Magquinaria pesada
Construccion naval
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Seleccidn sistematica de los racores

Seleccion del extremo del tubo

Presion

@ seleccionar el tipo de co-
nexién con la capacidad de
presion adecuada

@ es preferible junta elastoméri-

ca para conseguir la estan-
queidad mas fiable

Montaje

@ seleccionar un producto
con un proceso de montaje
adecuado

I |

Espacio
@ seleccionar el producto mas
adecuado

N

Especificacion
@ tipo de racor de acuerdo con
la especificacion del proyecto

I L L

Tipo EO SKA O-Lok® Triple-Lok®
Punta de soldar ORFS Abocardado 37°
Método de estanqueidad Junta elastomérica Junta elastomérica Junta metalica
Norma internacional ISO 8434-4 1ISO 8434-3 ISO 8434-2
Normas nacionales DIN EN ISO 8434-1/-4 SAE J1453/J516 SAE J514 /J516

(antiguo: DIN 3865)

Compatibilidad del tubo

Acero soldable y
acero inoxidable

Tubo metalico

(acero, acero inoxidable, cobre, aluminio)

Tamanos disponibles

(D.E. tubo) 6L—42L D.E. tubo 6 a 50 mm D.E. tubo 6 a 42 mm
6S-38S D.E. tubo 1/4"a 2" D.E.tubo 1/8"a 2"

Fiabilidad de la estanqueidad Excelente Excelente Muy bueno

Montaje

Preparacion del tubo Dificil Buena Buena

Instalacion Excelente Excelente Excelente

Reparacion en campo Dificil Usar adaptador para soldar Abocardado a mano

Requisitos de espacio Excelente Muy bueno Bueno

Uso habitual

Uso limitado en el Norte
de Europa y Asia

Alternativa Day Tecknology
robusta para Triple-Lok®

El racor mas popular para tubo en

pulgadas (tubo métrico a peticion)

Se utiliza principalmente en
Norteamérica, ganando
aceptacion lentamente en
Europa y Japén.

Se utiliza en todo el mundo

Aplicaciones tipicas

Uso limitado para aplicaciones especiales

Uso general en sistemas
hidraulicos, neumaticos,
de lubricacién y de acoplamiento

Maquinaria pesada
Construccion naval
Centrales eléctricas

Prensas hidraulicas
Moldeo por inyeccion
Equipo mavil
Maquinaria pesada
Construccién naval

Maquinaria agricola
Ingenieria de proceso
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Seleccidn sistemaéatica de los racores

Seleccion del tipo de brida

Presion

@ seleccionar la conexion del
tipo de brida con la capacidad

de presion adecuada

Tipo de brida

Aplicacion

@ seleccionar el tipo de brida
adecuado para la aplicacion
especifica

Semibridas cuatro taladros

Espacio

@ seleccionar el tipo de
brida de acuerdo con
el espacio disponible

Brida cuadrada enteriza
cuatro taladros

Especificacion

@ seleccionar el tipo de brida
de acuerdo con la
especificacion del proyecto

Brida Cetop

Método de estanqueidad

Junta elastomérica

Junta elastomérica

Junta elastomérica

Norma internacional

ISO 6162-1/-2

ISO 6164 (1994)

Norma nacional

SAE J518

Cetop

Compatibilidad del tubo

Combina conexiones soldadas
y roscadas

Conexion soldada

Conexion soldada

Tamanos disponibles

(D.E. tubo) 1/2” hasta 5° 3/8” hasta 4” 3/8" hasta 4~
Rendimiento
fiabilidad de estanqueidad | Excelente Excelente Excelente
Montaje
Preparacion del tubo Buena Dificil Dificil
Instalacion Excelente Excelente Excelente
Reparacion en campo Buena Dificil Dificil
Requisitos de espacio Bajo Bajo Bajo

Tornillos utilizados

tornillos métricos de acuerdo con
— DIN 912-8.8 (ISO 4762-8.8) o
— DIN 912-10.9 (ISO 4762-10.9)
Tornillos UNC de acuerdo con
ASAB 18.3

tornillos métricos de acuerdo con
— DIN 912-8.8 (ISO 4762-8.8) o
— DIN 912-10.9 (ISO 4762-10.9)

tornillos métricos de acuerdo con
— DIN 912-8.8 (ISO 4762-8.8) o
— DIN 912-10.9 (ISO 4762-10.9)

Uso habitual

Uso generalizado en todo el mundo

Se usa principalmente en Alemania

Se usa principalmente en Europa

Aplicaciones tipicas

Agricultura

Hidraulica

Exploracion petrolifera
Construccién naval
Gruas

Agricultura

Hidraulica

Exploracion petrolifera
Construccion naval
Gruas

Agricultura

Hidraulica

Exploracion petrolifera
Construccion naval
Gruas
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Seleccidn sistematica de los racores

Seleccion de lumbrera/racor

Seleccion de la lumbrera:

Presion

seleccionar una conexién
con la capacidad de presion
adecuada

e U
@[

Racor macho
con junta EOLASTIC

=

Temperatura

=

(2

Racor macho
con junta torica

@ usar junta elastomérica
cuando resulte apropiado

Racor macho orientable
con junta térica

Descripcion de la lumbrera métrica

Racor macho

Racor macho

Racor macho orientable

con junta EOLASTIC con estanqueidad con junta térica con estanqueidad con junta térica
Rosca Métrica Métrica Meétrica
Ejemplo de cdd. de pedido EO = | GE12ZLMEDCF GEO12ZLMCF VEE12ZSMORCF
Ejemplo de cod. de pedido Triple-Lok® = | 8M16F82EDMXS 8M16F870MXS; 8M18V870MXS
Ejemplo de cdd. de pedido 0-Lok®= | 8M16F82EDMLOS 8M16F870MLOS 8M18V870MLOS
Norma de rosca (ejemplo) M16x 1,5 M16x 1,5 M18x 1,5
IS0 261; IS0 724; IS0 261; 1SO 724; IS0 261; 1SO 724;
DIN 13-T5-T7 DIN 13-T5-T7 DIN 13-T5-T7
Norma de rosca macho DIN EN IS0 9974-2 DIN IS0 6149-2/3 DIN ISO 6149-2/3
(antiguo: DIN 3852 T11, tipo E) (antiguo: DIN 3852 T3, tipo F)
Norma de lumbrera DIN EN IS0 9974-1 DIN I1SO 6149-1 DIN ISO 6149-1
(antiguo: DIN 3852 T1, tipo X,Y) (antiguo: DIN 3852 T3, tipo W) (antiguo: DIN 3852 T3, tipo W)
Caracteristicas de rendimiento
— capacidad de presion Muy alta Muy alta Alta
— caracteristicas de estanqueidad Excelente Excelente Muy buena
—sellador adicional requerido No No No

Uso habitual

Roscas macho con junta.
Conocido en todo el mundo.
Muy adecuado para usar con gas
e hidrdulica de alta presion.

Nuevo sistema seguro de estanquei-
dad para todas las areas de aplicacion,
especialmente adecuadopara hidraulica
de alta presion. Estanqueidad

estdndar para el futuro. La marca de
identificacion para la version métrica
es una ranura en el cuello

Nuevo sistema de estanqueidad seguro
y ajustable para todas las areas de
aplicacion, especialmente adecuado
para hidrdulica de alta presion.
Estanqueidad estandar para el futuro.

Muy adecuado para materiales blandos (por ejemplo, carcasa de aleacion de aluminio).

Descripcion de la lumbrera

Racor macho con

Racor macho con

Racor macho orientable con

en pulgadas junta EOLASTIC estanqueidad con junta térica estanqueidad con junta torica
Rosca BSP Roscas UN/UNF RoscasUN/UNF
Ejemplo de cdd. de pedido EO = | GE12ZLR1/4EDCF GE12ZL3/4UNFCF VEE12ZL3/4UNFCF
Ejemplo de cod. de pedido Triple-Lok® = | 8-4F42EDMXS 8F50XS 8V50MXS
Ejemplo de cdd. de pedido 0-Lok® = | 8-4F42EDMLOS 8F50MLOS 8V50MLOS
Norma de rosca (ejemplo) G1/4A GB: 1/4 BSPP 3/4-16 UNF 3/4-16 UNF
DIN/ISO 228-T1 Japén: 1/4 PF ISO 725/ANSI B1.1-1974 ISO 725/ANSI B1.1-1974
BS 2779
Norma de rosca macho DIN 3852 T11, tipo E 1SO 11926-2/3 IS0 11926-2/3
1SO 1179-2
Norma de lumbrera DIN 3852 T2, tipo X, Y 1SO 11926-1 1SO 11926-1
1SO 1179-1
Caracteristicas de rendimiento
— capacidad de presion Muy alta Muy alta Alta
— caracteristicas de estanqueidad Excelente Excelente Muy bueno
—sellador adicional requerido No No No

Uso habitual

Roscas macho con junta. Conocido
en todo el mundo. Muy adecuado
para materiales blandos (por ejemplo,
carcasa de aleacion de aluminio).
Muy adecuado para usar con gas

e hidrdulica de alta presion.

Predecesor del sistema de
estanqueidad métrico. Se usa frecuen-
temente en EE.UU. Muy adecuado
para materiales blandos (por ejemplo,
carcasa de aleacion de aluminio).

Muy adecuado para usar con gas.

Predecesor del sistema de
estanqueidad métrico ajustable.
Se usa frecuentemente en EE.UU.
Muy adecuado para materiales
blandos (por ejemplo, carcasa de
aleacion de aluminio).
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Seleccidn sistemaéatica de los racores

Seleccion de lumbrera/racor

Seleccion de la lumbrera:

M
°

ontaje

es preferible junta
térica/junta ED para un
montaje sencillo y un servi-
cio econémico

evitar roscas conicas

Rosca macho con junta térica
y arandela antiextrusion

Racor macho orientable con
junta torica y arandela de apoyo

Aplicacién

@ seleccionar una conexion
estandar para la aplicacion
especifica

Rosca macho con arista
de estanqueidad

Descripcion de la lumbrera métrica

Racor macho orientable
con estanqueidad con junta térica

Racor macho orientable
con estanqueidad con junta térica

Rosca macho con arista
de estanqueidad

Rosca Métrica Métrica Métrica
Ejemplo de cdd. de pedido E0= | — VEE12ZSMCF GE12LMCF
Ejemplo de cod. de pedido Triple-Lok® = | 8M16F80MXS 8M18V80MXS —
Ejemplo de cdd. de pedido 0-Lok®= | — 8M18V80OMLOS —
Norma de rosca (ejemplo) M18x 1,5 M18x1,5 M16x 1,5
1S0 261; 1SO 724; 1S0 261; IS0 724; IS0 261; 1SO 724;
DIN 13-T5-T7 DIN 13-T5-T7 DIN 13-T5-T7
Norma de rosca macho — = DIN 3852 T3, tipo B
IS0 9974-3

Norma de lumbrera

DIN EN IS0 9974-1
(antiguo: DIN 3852 T1, tipo X, Y)

DIN EN IS0 9974-1
(antiguo: DIN 3852 T1, tipo X, Y)

DIN EN IS0 9974-1
(antiguo: DIN 3852 T1, tipo X, Y)

Caracteristicas de rendimiento

— capacidad de presion

— caracteristicas de estanqueidad
- sellador adicional requerido

Media
Muy bueno
No

Media a alta
Buena
No

Alta
Media a alta
No

Uso habitual

Nuevo sistema de estanqueidad
ajustable para todas las areas
de aplicacion.

Adecuado para fluidos agresivos, para
temperaturas muy bajas o altas, donde
no se pueda usar junta elastica.

Se usa en Europa y Asia-Pacifico.

Muy adecuado para materiales blandos
(por ejemplo, carcasa de aleacion de aluminio).

Descripcion de la lumbrera en pulgadas

Racor macho orientable
con estanqueidad con junta tdrica

Racor macho orientable
con estanqueidad con junta térica
y arandela de apoyo

Rosca macho con arista
de estanqueidad

Rosca BSP BSP BSP

Ejemplo de c6d. de pedido E0O= | — VEE12ZLRCF GE12LR1/4CF
Ejemplo de cdd. de pedido Triple-Lok® = | 8-F40MXS 8V40MXS —

Ejemplo de c6d. de pedido 0-Lok®= | — 8V40MLOS —

Norma de rosca (ejemplo) G3/8A G3/8A G1/4A

DIN/ISO 228-T1

DIN/ISO 228-T1

DIN/ISO 228-T1, BS 2779

Otras normas

GB: 1/4BSPP, Japon 1/4PF

GB: 1/4BSPP, Japan 1/4PF

GB: 1/4BSPP, Japdn 1/4PF

Norma de rosca macho

1SO 1179-3

IS0 1179-3

DIN 3852 T2, tipo B, ISO 1179-4

Norma de lumbrera

IS0 1179-1; DIN 3852 T2, tipo X, Y

ISO 1179-1; DIN 3852 T2, tipo X, Y

DIN 3852 T2, tipo X, Y, IS0 1179-1

Caracteristicas de rendimiento

— capacidad de presion

— caracteristicas de estanqueidad
- sellador adicional requerido

Alta
Muy buena
No

Media a alta
Buena
No

Alta
Media a alta
No

Uso habitual

Se usa en Europa y Asia-Pacifico.

Roscas macho con junta.
Conocido en todo el mundo.

Muy adecuado para materiales blandos
(por ejemplo, carcasa de aleacion de aluminio).

Adecuado para fluidos agresivos, para
temperaturas muy bajas o altas, donde
no se pueda usar junta elastica.
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Seleccidn sistematica de los racores

Seleccion de lumbrera/racor

DIN

0 C€

Seleccion de la lumbrera:

EspeC|f|caC|on

@ seleccionar el tipo de conexién de acuerdo
con la especificacion del proyecto

@ son preferibles normas internacionales

@ seleccionar ISO 6149 para disefios nuevos

e
@

%ﬁ

Racor macho

con estanqueidad
con junta metalica

N ]
pum Bt
&_‘_\\\s

Rosca macho
conica

| |
%/%

Rosca macho
conica

=

Rosca macho
conica

Descripcion de la

Racor macho

Rosca macho

Rosca macho

lumbrera métrica con estanqueidad conica conica

con junta metalica
Rosca Meétrica NPT — Meétrica
Ejemplo de cod. de pedido EO = | GE12LMACF GE12L1/2NPTCF — GEO8LLMCF
Ejemplo de cdd. de pedidoTriple-Lok® = [ — 8-8FMTXSS — —
Ejemplo de cod. de pedido  O-Lok®= | — 8-8FLOSS — —
Norma de rosca (ejemplo) M 16 x 1,5; 1SO 261; 1/2-14NPT — M 10x1 conica

ISO 724; DIN 13-T5-T7

ANSI B1.20.1-1983

DIN 158

Norma de rosca macho

DIN 3852 T1, tipo A
DIN 7603 (Arandela de sellado)

ANSI B1.20.1-1983

DIN 3852 T1, tipo C

Norma de lumbrera

DIN EN SO 9974-1 (antiguo:

ANSI B1.20.1-1983

DIN 3859 T1, tipo Z

DIN 3852 T1, tipo X, Y) (paralelo)
Caracteristicas de rendimiento
— capacidad de presion Baja Muy alta — Baja
— caracteristicas de estanqueidad Media Media Media
— sellador adicional requerido No Si Si

Uso habitual

Se usa parcialmente
para aplicaciones
neumaticas y gas.

Se usa principalmente en Norteamérica.

Algunos se usan en el resto del mundo.

Rosca macho cénica y lumbrera conica.

La estanqueidad sélo se obtiene con
material sellante liquido o plastico.

Sélo para requisitos bajos debido

alalumbrera paralela. La estanquei-
dad s6lo se obtiene con material sel-
lante liquido o plastico para roscas.
Se usa principalmente en Alemania.

Descripcion de la lumbrera
en pulgadas

Racor macho

Rosca macho cénica
con estanqueidad
con junta metalica

Rosca macho conica

Rosca macho cdnica

Rosca BSPP NPTF BSPT BSPT mas corta
Ejemplo de cod. de pedido EO = | GE12LR1/4ACF — GE12LR1/2KLCF**) GE12LR1/4KEGCF
Ejemplo de cod. de pedidoTriple-Lok® = [ — 12FMTXS 8-8F3MXS —
Ejemplo de cod. de pedido  O-Lok®=| — 12FLOS — —
Norma de rosca (ejemplo) G1/4A 3/4-14NPTF R1/2 R1/4 (corta)
DIN/ISO 228-T1 ANSI B1.20.3-1983 1SO 7; DIN 2999-1 DIN 3858
BS 2779 BS 21

Otras normas

GB: 1/4BSPP, Japon 1/4PF

GB: 1/4 BSPT; Japon 1/4 PT

Norma de rosca macho DIN 3852 T2, tipo A SAE J 476a 1SO 7; DIN 2999-1 DIN 3852 T2, tipo C
DIN 7603 (Arandela de sellado)

Norma de lumbrera DIN 3852 T2, tipo X, Y SAE J 476a 1SO 7/1-Rp/Rc; DIN 2999-Rc DIN 3852 T2, tipo Z

ANSI B1.20.3 BS 21-Rp/Rc Japan PT-Port (paralelo)

Caracteristicas de rendimiento

— capacidad de presion Baja Muy alta Media Baja

— caracteristicas de estanqueidad Media Media Media Media

— sellador adicional requerido No Recomendado Si Si

Uso habitual

Cada vez menos importante.
Se usa parcialmente para
neumatica.

Se usa principalmente en Norte-
ameérica. Rosca macho conica y
lumbrera conica. Igual que NPT,
excepto que se mantienen unas
tolerancias mas ajustadas para
asegurar el contacto de metal
con metal (rosca dryseal).

Se usa principalmente en GB y
Asia-Pacifico. Las roscas macho
son conicas. Las lumbreras son
principalmente conicas, pero
también pueden ser cilindricas.
La estanqueidad s6lo se obtiene
con material sellante liquido

0 plastico para roscas.

**) jExtremo rosca macho no
incluido en el catélogo!

Sélo para requisitos bajos debido
ala lumbrera paralela. La
estanqueidad sélo se obtiene

con material sellante liquido o
pléstico para roscas. Se usa
principalmente en Alemania.

iNo se debe usar para lumbreras
BSPT ni PT (norma japonesa
debido a la escasa longitud
roscada!
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Seleccion de racores orientables

Presiéon

@ preseleccionar un racor orien-
table con suficiente capacidad
de presion

@ es preferible junta elastoméri-
ca para conseguir
la estanqueidad mas fiable

-

Caudal

@ seleccionar la solucién 6ptima
para el mejor caudal y espacio

disponible

Tipo Curva de 90° y adaptador rosca macho Codo orientable Codo con
contratuerca
j -
N | S
L -
I -
|
%// % % Z ‘
EO: GE12LMCF GE12ZLMEDCF EW WEE
Triple-Lok®: FMTX, F3MX F82EDMX — F82EDMX+CBMX C80MX
0-Lok®: — F82EDMLO — F82EDMLO+C6MLO C80OMLO
Disefio DPR/PSR EO-2 Codo orientable Codo orientable Codo orientable
Triple-Lok® 0-Lok® con EO-DPR/PSR con tuerca loca con contratuercas
Lumbrera con arista Lumbrera con premontado
de estanqueidad cierre elastico
Método de estanqueidad Metdlico Elastomérico Metdlico Elastomérico Elastomérico
Funcionamiento
Capacidad de presion Buena Excelente Buena Excelente Buena
Fiabilidad de estanqueidad | Buena Excelente Buena Excelente Buena
Caracteristicas de caudal | Excelente Excelente Muy buena Muy buena Muy buena
Compacidad Voluminoso Voluminoso Bueno Bueno Muy bueno
Montaje Muy buena Excelente Bueno Excelente Muy bueno
Reparacién en campo Buena Excelente Buena Excelente Dificil
Tamanos disponibles Didmetro ext. tubo Diametro ext. tubo Didmetro ext. tubo Diametro ext. tubo Didmetro ext. tubo
4 mma42mm 4 mma42mm 6 mma42 mm 6 mm a 42 mm for 4 mma42 mm
para DPR/PSR para EO-2 para DPR/PSR para DPR/PSR/EQ-2 para DPR/PSR/EQ-2
Triple-Lok® Triple-Lok®y 0-Lok® Triple-Lok®y 0-Lok® | Triple-Lok®y 0-Lok®
6 mma50 mm 6 mma50 mm 6 mma50 mm 6 mma50 mm
y1/4”a2” y1/4"a2” y1/4"a2” y1/4"a2”

Roscas disponibles

Métrica 1SO 9974-3
BSPP ISO 1179-4
DIN 3852 Form B
NPT/NPFT

Métrica ISO 6149
Métrica 1ISO 9974-2
BSPP/ISO 1179-2
UN/UNF

Métrica ISO 9974-3
BSPP ISO 1179-4
DIN 3852 Form B
NPT/NPFT

Métrica ISO 6149
Métrica 1ISO 9974-2
BSPP/ISO 1179-2
UN/UNF

Meétrica ISO 6149
Meétrica ISO 9974-2
BSPP/ISO 1179-2
UN/UNF

Uso habitual

uso preferido cuando hay espacio

no para disefio nuevo

uso general

uso general

Aplicaciones tipicas

Magquinaria agricola
Ingenieria de proceso

Todos los sistemas
hidraulicos +
neumaticos

Magquinaria agricola
Ingenieria de proceso

Todos los sistemas
hidraulicos +
neumaticos

Todos los sistemas
hidraulicos +
neumaticos
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Seleccion de racores orientables

Espacio

@ seleccionar la solucién 6ptima
para el espacio disponible y el
mejor caudal

Montaje
@® comprobar si el proceso
de montaje es adecuado

Tipo Banjo Banjo de alta presion
‘ | é | —
e S | S ol |
| | I —
EO: DSVW WH DKA WH KDS
Triple-Lok®: — — —
0-Lok®: — — — —
Disefio Cuerpo del racor Cuerpo del racor Cuerpo del racor Cuerpo del racor

tornillo hueco con tornillo con tornillo con tornillo
y tapa hueco hueco hueco
Método de estanqueidad Metalico Metalico Metalico Elastomérico
Funcionamiento
Capacidad de presion Baja presion Buena Muy buena Muy buena
Fiabilidad de estanqueidad | Buena Buena Buena Excelente
Caracteristicas de caudal | Buena Buena Buena Buena
Compacidad Excelente Excelente Excelente Excelente
Montaje Bueno Muy buena Muy bueno Excelente
Reparacién en campo Buena Buena Buena Excelente

Tamafios disponibles

Diametro ext. tubo
4 mm a42mm

Diametro ext. tubo
4 mm a 42 mm

Didmetro ext. tubo
6 mm a 42 mm

Didmetro ext. tubo
6 mm a 42 mm

para DPR/PSR para DPR/PSR para DPR/PSR para DPR/PSR/EQ-2
Roscas disponibles — — — —

Meétrica DIN 3852 Métrica Métrica Métrica

BSPP BSPP BSPP BSPP

Uso habitual

Solo sistemas de baja
presion, no para disefios
nuevos

Solo sistemas de baja
presion

La mejor solucion para
espacios limitados

Aplicaciones tipicas

Sistemas de freno
neumatico
Lineas de retorno

Sistemas de baja a media
presion

carretillas elevadoras
hidraulica mévil

Aplicaciones con espacio critico tales como:
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Normalizacion

seleccionar los racores de
acuerdo con las normas inter-
nacionales

especificas del proyecto

=1l N Especificacion
¥ 1 ”I'-\"n ®
B i
® comprobar la especificacion
del usuario final
=t @ considerar las directrices

@ evitar productos no estandar

Normas de racores ISO Normas nacionales
Terminales EO 24° Triple-Lok® O-Lok® Adaptador K4 Adaptador P4 Adaptador NPSM
DIN EN ISO 8434-1/-4 | ISO 8434-2 ISO 8434-3 1ISO 8434-6 JIS B 8363 SAE J 516
(antes: DIN 2353) ® Racores @ Racores con ® BSPP con JIS BSPP cono 60° | NPTF cono 30°
abocardados 37° junta térica cono 60°
Condiciones técnicas
de suministro
® DIN 3859 T1 Especificacion
Instrucciones de montaje > < @ Especificacion del proyecto
® DIN 3859 T 2 @ @ Especificacion del cliente
@® Homologaciones
Lo l |
Procedimiento de prueba
@ DIN EN ISO 19879 ——h——
Racores macho
Cuerpos de racor Cuerpos de racor Cuerpos de racor Cuerpos de racor Cuerpos de racor
Rosca métrica Rosca BSPP Rosca UN/UNF Rosca NPT Rosca BSPT
Rosca NPTF
® DIN ISO 6149 ® ISO 1179 ® SO 11926 ® ISO7
® DIN EN ISO 9974 ® DIN 3852 T11 ® SAE J476
® DIN 3852 T2
Homologaciones

Los racores Parker estan reconocidos por las diversas organi-
zaciones de homologacion, entre las que se encuentran:

Germanischer Lloyd (GL),

Lloyds Register of Shipping (LR),
Det Norske Veritas (DNV),

American Bureau of Shipping (ABS),

Russian Maritime Register of Shipping (RMS),

China Classification Society (CCS),

Deutscher Verein des Gas- und Wasserfaches (DVGW)

Para otras aplicaciones, los racores de tubo Parker también
estan homologados por diversas autoridades nacionales.
Numerosos fabricantes de equipos originales y usuario
finales de diversas industrias han homologado los racores
Parker.

Atencion:

Las Aprobaciones de Tipo estan limitadas normalmente a
ciertos productos, aplicaciones, condiciones de trabajo, tiem-
po de validez u otras restricciones. Estaremos encantados de
informarle acerca de su aplicacion especifica y enviarle la do-
cumentacion necesaria.
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Especificaciones del tubo
Tubos con diametro exterior métrico

Tolerancias Adecuado para sistemas de racor
Material del tubo | Especi- | Construccion Condicion D.E./ espesor Superficie DPR/PSR/ | E0-2 |T- Lok®|0-Lok®| Nota
Acero ficacion de pared EO-2 Forma
£235 (= 1.0308) | oo ol +N (= recocido normal) | EN 10305-4 X x | x | x 1)
R37 IS0 3304 | Sincostura, ["NBK (= recocido normal)| 1SO 3304 fosfatado, X X X X 2)
DINEN estirado aceitado 0 A3C,
E355 (= 1.0580) 10305-4 en frio +N (= recocido normal) | EN 10305-4 o CF X X X X 3)
R50 IS0 3304 NBK (= recocido normal)| 1SO 3304 X X X X 4)
Tolerancias Adecuado para sistemas de racor
Material del tubo | Especi- | Construccion Condicion D.E./ espesor Superficie DPR/PSR/ | EO-2 |T- Lok®|0-Lok®| Nota
Acero inoxidable | ficacion de pared E0-2 Forma
1.4571
) X X X X 5
(=TP316Ti) DIN EN CFA DIN EN ) )
1.4541 10216-5 10305-1
(= TP 321) X X X X6
Sin costura
1.4404 ) ’ .
<= TP 316L) EN |SO eStIraFjO I|Sa X (X) X X 7)
A 127 en frio o
1.4301 0 Tratamiento térmico X X) X X 8)
(=TP 304) ASTM (recocido brillante)
1.4306 A269/A213
(=TP 304L) D4/T3*
1.4401 (EN 1SO 1127) X ) X X 9)
P30 | D 1T K2 lisa, soldadura
para 0D 6-12 mm, soldado )
2—.4T3|91304) E:\I1 !2870 Tlléb% y estirado en frio (CDW) con practicamente X (X) (X) X)
= Soldado superficie exterior lisa para invisible 10)
1.4541 D.E. 14-42 mm X ¥ " ¥
(= TP 321) X) X) (X)
Tolerancias Adecuado para sistemas de racor
Material del tubo | Especi- | Construccion Condicion D.E./ espesor Superficie DPR/PSR/ | EO-2 |T- Lok®|0-Lok®| Nota
COBRE ficacion de pared EO-2 Forma
Cu DHP EN 1057 Tubo EN 1057 EN 1057 limpia, lisa, X X X X 11)
R290/250/200 EN 12449 | sin costuras EN 12449 EN 12449 plana

1) Tubos de precisiéon estandar EO recomendados para aplicaciones hidraulicas de alta presion. Tolerancias ajustadas para facilitar el manejo.
Buena curvabilidad y soldabilidad.
2) Tolerancia en diametro de exterior de tubo grande no tan ajustada como en tubo EO.
3) Tubos de precision para aplicaciones hidraulicas de muy alta presion. Tolerancias ajustadas para facilitar el manejo. Buena curvabilidad y
soldabilidad
4) Tolerancia en diametro de exterior de tubo grande no tan ajustada como en tubo EO.
5) Tubos de precision estandar EO recomendados para aplicaciones hidraulicas de alta presion. Tolerancias ajustadas (igual que tubos de acero)
para facilitar el manejo. Buena soldabilidad y resistencia a la corrosion. () = a peticion
6) Tubos de precision estandar EO recomendados para aplicaciones hidraulicas de alta presion. Tolerancias ajustadas (igual que tubos de acero)
para facilitar el manejo. Buena soldabilidad. () = a peticién
7) Tubo comun, tolerancia D.E. no tan ajustada como tubo EO. Buena soldabilidad y resistencia a la corrosion. () = Adecuado hasta D.E. 20 mm
8) Tubo comun, tolerancia D.E. no tan ajustada como tubo EO. () = Adecuado hasta D.E. 20 mm
9) Tubo comun, tolerancia D.E. no tan ajustada como tubo EO. () = Adecuado hasta D.E. 20 mm
10) Se usa en aplicaciones neumaticas (baja presion). () = Sélo para tubo con superficie externa e interna lisa
11) Puede ser necesario un casquillo de refuerzo “VH”, por ejemplo, para R250-28x1,5.

* = Para sistemas DPR/PSR/EO-2: los tubos de pared delgada que necesitan un casquillo de refuerzo precisan la clase de tolerancia mas ajustada T4.
No se recomienda la clase de tolerancia D3 para el diametro exterior de tubo. D3 puede reducir la funcién y capacidad de los sistemas de conexion
de tubos.
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Especificaciones del tubo

Tubos con diametro exterior en pulgadas

Adecuado
Material del tubo Especificacion Construccion Condicion Tolerancia D.E./ Superficie |T- Lok®|0-Lok®| Nota
Acero espesor de pared
SAE J524 (AMS 5050 J, . SAE J524 (AMS 5050 J,
Acero al carbono ASTM A179) Sin costura Totalmente ASTM A179) plana, X X )
Cc-1010 Soldada recocido aceitada
SAE J525 y estirada SAE J525 X X 2)
Adecuado
Material del tubo Especificacion Construccion Condicion Tolerancia D.E./ Superficie |T- Lok®|0-Lok®| Nota
Acero inoxidable espesor de pared
1.4404 (= TP 318L) ASTM A269 ASTM A269 X X 3
1.4301 (= TP 304) ASTM A213’ Sin costura ASTM A213’ X X
1.4401 (= TP 316) Totalmente plana X X
1.4404 (= TP 316L) ASTH A24S Soldad recocido ASTM A249 X X 4)
oldada
1.4301 (= TP 304) ASTM A269 y estirada ASTM A269 T
1.4401 (= TP 316) X X
Adecuado
Material del tubo Especificacion Construccion Condicion Tolerancia D.E./ Superficie |T- Lok®|0-Lok® | Nota
Cobre espesor de pared
Cobre SAE J528 (ASTM B-75) |  Sin costura Reﬁgf&ifeti'gﬂco’ SAE J528 (ASTM B-75) |  plana X | x | 4

Tubos EO recomendados para aplicaciones hidraulicas/neumaticas
Tubos habituales en Norteamérica

1)
2)
3) Tubos recomendados para aplicaciones hidraulicas/neumaticas. Buena soldabilidad y resistencia a la corrosion
4) Tubos en Norteamérica
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Resumen de seleccion de racores

Los racores de mordida tradicionales se desarrollaron y dise- Para todos los disefios nuevos de
fiaron originalmente para condiciones de funcionamiento en
sistemas de fluidos completamente diferentes de los requisi-
tos actuales y futuros del mercado.

sistemas hidraulicos
sistemas neumaticos,
sistemas de refrigerante,
sistemas de lubricacion y
sistemas de aspersores

Parker ha desarrollado e introducido nuevos productos y tec-
nologias perfeccionadas de montaje para satisfacer los requi-
sitos actuales y futuros de los equipos de fluidos. Esta nue-
va generacion de racores para tubo y los correspondientes s6lo se deben seleccionar componentes clasificados como

métodos de montaje estan clasificados como Day Technology. Dy Technology.

Todos los productos que cumplen los requisitos estan mar-
cados como Dy Technology en este catélogo.

Dry Technology frente a la tecnologia tradicional

EO-2 frente al tipo de mordida
Junta elastomérica
Volumen de estanqueidad suficiente para compensar la tolerancia del tubo
Alto grado de estanqueidad
Fiabilidad duradera sin reaprietes
Sin entrada de aire \
Claro “tope alcanzado” en el montaje . . w

-~ . . Tipo de mordida EO-2
Facil comprobacion del montaje
Herramienta de premontaje integrada —L
Sin tension en el cono interior del cuerpo del racor
Sin desgaste de las herramientas de premontaje
Montaje directo posible de tubos de acero inoxidable (EO-2)
Sin gripado de las roscas de acero inoxidable

Se pueden usar las herramientas existentes y las maquinas EOMAT para un
montaje eficaz (EO-2)

Todas las piezas integradas en la tuerca funcional (EO-2)
Sin confusion de anillos individuales

Menos esfuerzo de manipulacion

Montajes ilimitados

La junta se puede sustituir individualmente

Normalizado conforme a ISO (ISO 8434/DIN 2353)
Producto probado millones de veces desde 1993 (EO-2)
Intercambiable con anillo progresivo EO (EO-2)

Coste de componentes mas elevado que los racores de mordida tradicionales
Bajo coste total

El mejor valor para el usuario final

Preceptivo para diversas industrias, como: automocién, moldeo por inyeccion,
equipos moviles, construccion naval y exploracion petrolifera

+ Ganando aceptacion en todo el mundo
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O-Lok® frente a Triple-Lok® tradicional

Mayor resistencia a la presion que Triple-Lok®
Junta elastomérica

Volumen de estanqueidad suficiente para compensar la tolerancia del tubo
Alto grado de estanqueidad

Fiabilidad duradera sin reaprietes

Sin entrada de aire

Claro “tope alcanzado” en el montaje

Facil comprobacién del montaje

Facil instalacion de componentes con cara plana
Extraordinaria resistencia a la vibracion
Tecnologia de embridado orbital Parflange®
Montajes ilimitados

La junta se puede sustituir individualmente
Normalizado conforme a ISO (DIN EN ISO 8434-2)
Un producto probado millones de veces

Mayor coste de componentes que Triple-Lok®
Se necesita una maquina Parflange®

Se pueden usar EO2 para reparaciéon en campo
Bajo coste total

El mejor valor para el usuario final

Preceptivo para diversas industrias, como: Maquinaria agricola, maquinaria de
construccion mavil, moldeo por inyeccién

Ganando aceptacién en todo el mundo

Triple-Lok®
I‘—/—\’\fr

A
oM

O-Lok®

e

+ o+ + o+ o+ o+ o+ o+

+ + + 4+

EO2-FORM frente a la punta de soldar tradicional
Conexién segura, con forma

Facil proceso de montaje

Sin problemas con el tubo zincado

Junta elastomérica

Volumen de estanqueidad suficiente para compensar la tolerancia del tubo
Alto grado de estanqueidad

Fiabilidad duradera sin reaprietes

Sin entrada de aire

Claro “tope alcanzado” en el montaje

Facil comprobacion del montaje

Facil preparacion del tubo

Facil inspeccién de calidad

Sin rectificaciones ni soldadura

Utilizacion de juntas EO-2 existentes

Montajes ilimitados

La junta se puede sustituir individualmente
Normalizado segun ISO (DIN EN ISO 8434-1/-4)
Producto basico EO-2 probado millones de veces
Intercambiable con anillo progresivo EO (EO-2)

No se necesitan componentes nuevos ni adicionales
Coste de componentes mas elevado que los racores de mordida tradicionales
Se necesita una maquina EO2-FORM

Se pueden usar EO2 para reparacion en campo
Bajo coste total

El mejor valor para el usuario final

Aprobado para aplicaciones en prensas hidraulicas, moldeo por inyeccién,
montacargas, esclusas y construccion naval
Ganando aceptacién en todo el mundo

Punta de soldar

%

A\
AV

EO2-FORM
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Tuerca loca frente a tubular tradicional

Junta elastomérica

Alto grado de estanqueidad

Fiabilidad duradera sin reaprietes

Sin entrada de aire

Excelente presién nominal

Alta resistencia mecanica

Sin escapes en montajes incompletos

Fé&cil instalacién del racor

Sin tension en el cono interior del cuerpo del racor
Sin desgaste de las herramientas de premontaje
Montajes ilimitados

La junta se puede sustituir individualmente
Normalizado conforme a ISO (DIN EN ISO 8434-1/-4)
Un producto probado millones de veces
Intercambiable con tubulares EO

Coste de componentes mas elevado que los racores de mordida tradicionales
Bajo coste total

El mejor valor para el usuario final

Preceptivo para diversas industrias, como: automocién, moldeo por inyeccion,
equipos moviles, construccion naval y exploracion petrolifera

El mas frecuentemente utilizado y todavia ganando popularidad

A
oM

Tubular tuerca loca
{ ‘

k

N

+ 4+ + + + + + o+ + 4+

+ + + + + o+

+

Racor macho con junta Eolastic o junta térica frente a la rosca conica
tradicional con cierre metélico

Junta elastomérica

Alto grado de estanqueidad

Fiabilidad duradera sin reaprietes

Sin entrada de aire

Excelente presion nominal

Claro “tope alcanzado” en el montaje

Sin dafos en la superficie de la lumbrera

Montaje y rendimiento casi independientes del material de la lumbrera
Bajos pares de apriete

Sin filo de estanqueidad metalico que pueda resultar dafiado durante el
transporte o la manipulacion

Montajes ilimitados

La junta se puede sustituir individualmente

Normalizado segun ISO (ISO 1179/ISO 6149/ISO 11926)

Un producto probado millones de veces

Intercambiable con racores tradicionales

Gama de productos mas amplia y mejor disponibilidad

Coste de componentes mas elevado que los racores de mordida tradicionales
Bajo coste total

El mejor valor para el usuario final

Preceptivo para diversas industrias, como: automocién, moldeo por inyeccion,
equipos moviles, construccion naval y exploracion petrolifera

El mas frecuentemente utilizado y todavia ganando popularidad

A\
oM

Cierre metalico Junta ED

cono

Junta térica
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Contratuerca ajustable frente a rosca conica

+ Junta elastomérica
+ Alto grado de estanqueidad o\
+ Fiabilidad duradera sin reaprietes w
+ Sin entrada de aire
+ Buenas caracteristicas de flujo
+ Orientable 360° conica Contratuerca
+ Mas compacto que la combinacion orientable giratoria
+ No se requiere sellador adicional / /—H
+ Claro “tope alcanzado” en el montaje N[ —t
+ Sin dafios en la superficie de la lumbrera ._::L‘"\c\'\‘" @ ‘
+ Montaje y rendimiento casi independientes del material de la “\\\
lumbrera
+ Bajos pares de apriete
+ Montajes ilimitados
+ Lajunta se puede sustituir individualmente -
+ Intercambiable con racores tradicionales
+ Disponible en codo 90°, 45°, configuracion te y te orientable lateral
— Necesita superficie de cierre mecanizada
+ Precio mas bajo que los banjos
+ Bajo coste total
+ El mejor valor para el usuario final
+ Ganando aceptacion en todo el mundo
Banjo de alta presion frente a codo tradicional de baja presion
+ Junta elastomérica
+ Alto grado de estanqueidad
+ Fiabilidad duradera sin reaprietes '\
+ Sin entrada de aire w
+ Orientable 360°
+ Disefio compacto o » Baja presion Alta presion
+ Adecuado para aplicaciones de alta presion
+ Cierre con frente pequefio
+ Claro “tope alcanzado” en el montaje 4h
+ Sin dafios en la superficie de la lumbrera i [
+ Montaje y rendimiento casi independientes del material de la 1
lumbrera |
+ Lajunta no se cae
+ Solo hay que apretar un tornillo hueco
+ Ningun tornillo oculto
+ Montajes ilimitados
+ Lajunta se puede sustituir individualmente o
+ Un producto probado millones de veces
+ Intercambiable con racores tradicionales
+ Disponible en codo 90°yenT
— Ligera restriccion del flujo
+ Bajo coste total
+ El mejor valor para el usuario final
+ Ganando aceptacién en todo el mundo
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Datos de rendimiento

Presion nominal

Presién nominal PN

La presion nominal PN es un valor relacionado con la capacidad
de presion de un componente de fluido para aplicaciones dina-
micas continuas. Esta redondeado para corresponder a las cla-
sificaciones normalizadas internacionalmente. Las series logicas
de racores estan agrupadas, siendo la presion nominal del grupo
el “minimo comun denominador” dentro del grupo.

A presion de rotura = PNx4

PNx1.33[ 5 ——————————
PN

Presién de trabajo

Pt

Estas presiones nominales estan reconocidas a nivel internacio-
nal y sirven para emparejar tamafos comunes de componentes.
Los racores para tubo Parker cumplen o superan las presiones
nominales comunes normalizadas.

Para probar la resistencia a la carga dindmica a largo plazo, los
componentes se prueban bajo condiciones de impulsos de pre-
sién de PN x 1.33, a 1 Hz para 1 millén de ciclos. Las presiones
de rotura de prueba estatica son como minimo 4 veces el valor
PN.

Excepcién: Para valvulas de bola, las presiones de rotura de
prueba estatica son como minimo 1,5 veces el valor PN de
acuerdo con DIN 3230 T5 e ISO 5108.

Tabla de conversion

Bar Mpa PSI

100 10,0 1450
160 16,0 2321
210 21,0 3045
315 31,5 4569
350 35,0 5075
400 40,0 5801

Reducciones de presidon y temperaturas

Reducciones de presidn necesarias (dependiendo del material) con referencia a las presiones del catalogo para temperaturas mas
altas. Tanto el material metalico del racor como el compuesto de la junta elastomérica se tienen que seleccionar de acuerdo con el

rango de temperatura del sistema.

Atencién: para la compatibilidad con los fluidos, vea la pagina C5.

Material de los Reduccién de presion temperaturas de funcionamiento admisibles TB en °C
racores: 60 | -50 | —40 | -35 | -25 | +20 | +50 | +100 | +120 | +150 | +175 | +200 | +250 | +300 | +400
Acero, racores 0% 11% | 19% 28 %
Acero, tubos 0% 19 % 27 %
Acero inoxidable,
0% 1% 20% 30%
racores
A inoxidable,
cero fnoxidable 0% 55% [ 11.5% 215% 29% 34%
tubos
Latén, racores?) 35%
Material de la junta
NBR (p.e. Perbunan)
Material de las juntas
FKM
Material de las
juntas EPDM?
Temperatura de trabajo admisible
Temperatura ambiente de aplicaciones hidraulicas y neumaticas
Temperatura no admisible
Perbunan = marca registrada de Bayer Ejemplo de célculo: Férmula:
) 35 % (si no extra se muestra en la columna PN racor 16S/71 = 400 bar 400 b
PN “MS” para Latén) Temperatura = 200 °C PNyacor 200°C = 00 bar (100% — 20%) = 320 bar
2) EPDM no es compatible con aceite Material = Acero inoxidable 100%
(normalmente no se mantiene en stock) Reduccioén de presion racores = 20 %

Reduccién de presion tubos = 21,5 %

PN tubo 16 x 2.5/71, DIN 2413 |l = 362 bar

PN 200°
tubo 200°C 100%

_ 362 bar

% (100% — 21,5%) = 284 bar
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Datos de rendimiento

Materiales
Tipo de racor
Material EO 0-Lok® Triple-Lok®
Racores | Materia prima | Designacién? | N° Norma Designacion? [Cuerpos| Tuercas | Férulas | Racores [Cuerpos| Tuercas| Férulas |Cuerpos|Tuercas| Férulas
Material EE.UU. para
soldar
Barra 11SMnPb30 [1.0718 | DINEN | SAE 12L14
10277-3 X X X X X
Acero de facil | 11SMn30 1.0715 | DINEN
mecanizacion 10277-3 | SAE 1213 X
46520 1.0727 | DINEN | SAE 1146
10277-3 X
Piezas 15510 1.0710 | DIN 1651 X
forjadas 11SMn30 1.0715 | DINEN | SAE 1213
Acero Acero de facil | modificado 10087 modificado X X
mecanizacion | 36SMn14  [1.0764 | DIN EN
10087 X
C45 1.0503 | DINEN | SAE 1045
modificado 10083 modificado X X X
Acero de Cc10C 1.0214 | DINEN | SAEC1010
extrusion 10263 X X X X X
Acero C15 1.0401 | DIN
soldable 10277-3 X
Otro Acero con tratamiento térmico especial a discrecion del fabricante X X
Barra X6CrNiMoTi  [1.4571 | DINEN | ANSI 316TI
17-12-2 10088 X X X
X2CrNiMo 1.4404 | DINEN | ANSI316L
Acero 17-13-2 10088 X X X X X X
inoxidable | Piezas X6CrNiMo 1.4571 | DINEN | ANSI 316TI
forjadas Ti17-12-2 10088 X X X
X5CrNiMo 1.4401 | DINEN | ANSI 316
17-12-2 10088 X X X X X X
Otro Acero inoxidable con tratamiento térmico especial a discrecion
del fabricante X
Barra CuzZn35Ni2  [2.0540 | DIN
17660 X X X
ASTM CA360/345
Laton B16/B453 X X X X X X
Piezas CuzZn35Ni2  [2.0540 | DIN
forjadas 17660 X
ASTM CA377
B124 X X

1) Los tipos de racor no estandar, como por ejemplo banjos, racores giratorios, racores orientables con contratuerca y bridas podrian estar fabricados
de materiales diferentes.

2) Se pueden usar materiales equivalentes

Piezas forjadas: 11 SMn 30+Bi (similar a 1.0715/DIN EN 10087)

Rectas: 11 SMn Pb30 (1.0718/DIN EN 102773)

NBR p.e. N552-90, Perbunan (marca registrada de Bayer)
FKM p.e.V894-90
Juntas EPDM p.e. E540-80
PTFE p.e. Teflon® (marca registrada de DuPont)
POM p.e. Delrin (marca registrada de DuPont)
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Datos de rendimiento

Tratamiento superficial

Los racores Parker de acero se suministran con una proteccion
de la superficie de alta calidad. La nueva generacion de racores
se suministra con una proteccion de la superficie incluso mejor:
zincado y pasivado brillante con sellador especial (sufijo CF).

¢ Por qué el zincado?

Los requisitos respecto a la resistencia a la corrosién de los ra-
cores han aumentado en los Ultimos afos. Los sistemas de tubos
cada vez se pintan menos. Las exigencias también son mayores
desde el punto de vista estético.

La tradicional superficie negra-gris “fosfatada y aceitada”
(Znphr5f — DIN 50942) utilizada para conexiones de tubo en el
pasado ya no cumple estos requisitos. Una capa de zinc galvani-
zada ofrece las siguientes ventajas: la resistencia a la corrosion
aumenta significativamente debido a un recubrimiento minimo
de 8 pm y a la estanqueidad adicional mediante un proceso de
cromatado. En caso de arafiazos o muescas (que son inevitables
durante el montaje), el zinc desarrolla una proteccion catédica
del cuerpo de acero del racor contra la corrosion y abrasion lo-
calizadas.

La resistencia a la corrosion de la superficie CF es un 400%
superior a las superficies zincadas estandar, para satisfacer los
requisitos mas estrictos. La superficie CF también esta libre de
Cr(VI1) para evitar cualquier contaminacion en el proceso de fa-

bricacién y cumple las normativas futuras, como por ejemplo la
directiva europea “Vehiculos obsoletos”.

El color plata brillante como resultado del proceso de cromatado
0 pasivacion ofrece un aspecto atractivo.

Todas las principales plantas de fabricacion TFDE estan equi-
padas con modernas plantas galvanicas. El control del proceso
esta orientado especialmente a los racores.

Los usuarios de racores Parker se benefician de:

— espesor homogéneo del zincado (promedio 13 mm), medido
en el contorno exterior para unas roscas faciles de roscar

— calidad por encima de la media en lo referente a evitaciéon de
muescas

— muy buena resistencia a la corrosion

Pruebas de corrosién continuas, como los ensayos con niebla
salina de acuerdo con ISO 9227/5% NaCl, muestran una re-
sistencia media de 500 h, en contraste a la formacién de 6xido
blanco, y 700 h en contraste a la formacién de 6xido rojo para
superficies CF.

Determinadas series de racores o componentes de racores y
valvulas se entregan con otras superficies, o con superficies mo-
dificadas, por razones funcionales o para una mejor diferencia-
cion.

Proteccion superficial/Superficie
Material Sistema Tipe de racor CF CF + A3K Znphrsf Natural Natrual Natural
de racor Zincado Encerado Zincado fosfatado sin + + plata
pasivado pasivado negro recubri- encerado interior
brillante brillante miento
New E02-Plus Cuerpos de racor X
Generation Tuercas funcionales
Acero EO-Plus Cuerpos de racor X
Tuercas
Anillos progresivos
con tope X
EO02-FORM | Se usan cuerpos y tuercas de EQ-Plus
Acero EO-2 Cuerpos de racor X
Tuercas funcionales
EO Cuerpos de racor X
Tuercas
Anillos progresivos
con tope X
Tuercas funcionales X
EO02-FORM | Se usan cuerpos y tuercas de EO
0-Lok® Cuerpos de racor X
Tuercas X
Férulas Parflange® X
Férulas para soldar X
Triple-Lok® | Cuerpos de racor X
Tuercas X
Férulas X
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Datos de rendimiento

Proteccion superficial/Superficie
Material Sistema Tipe de racor CF CF + A3K Znphrbf Natural Natrual Natural
de racor Zincado Encerado Zincado fosfatado sin + + plata
pasivado pasivado negro recubri- encerado interior
brillante brillante miento
Acero EO-2 Cuerpos de racor X
inoxidable Tuercas funcionales
hasta 12-L/10-S X
Tuercas funcionales
desde 15-L/12-S X
EO Cuerpos de racor X
Tuercas hasta 12-L/10-S X
Tuercas desde 15-L/12-S X
Anillos progresivos X
EO02-FORM | Se usan cuerpos y tuercas de EO
0-Lok® Cuerpos de racor X
Tuercas X
Férulas X
Triple-Lok® | Cuerpos de racor X
Tuercas X
Férulas X
Laton Todos los Cuerpos de racor X
sistemas Tuercas X
Férulas y férulas X

A3K de acuerdo con DIN EN ISO 4042 / Znphr5f de acuerdo con DIN EN 1SO 3892 y DIN 50942

Compatibilidad con los fluidos

Tanto el material metalico del racor como el compuesto de la junta elastomérica se tienen que seleccionar de acuerdo con el
fluido utilizado.

Recomendaciones estandar para juntas estaticas basadas en la experiencia y en la especificacion del fabricante del compuesto
de estanqueidad. Para los compuestos de estanqueidad utilizados para juntas dinamicas como racores giratorios o valvulas
antirretorno, vea la nota al final de la tabla.

Material del racor Material de las juntas
Fluido Acero Acero inoxidable Latén NBR FKM EPDM
Aceite ATF 1 1 1 1 1 3
Aceite de silicona 1 1 X 1 1 1
Aceite hidraulico —
A base de agua 1 1 X 2 1 3
Aceite hidraulico —
A base de petrdleo 1 1 1 1 1 3
Aceite lubricante
SAE 10,20,30,40,50 1 1 1 1 1 3
Aceite mineral natural 1 1 3 2 1 3
Aceite mineral 1 1 1 1 1 3
Aceites animales 2 2 2 1 1 2
Acetileno 2 1 3 3 3 2
Acetona 2 1 1 3 3 1
Acido clorhidrico 3 2 3 3 1 2
Acido fosférico 3 3 1 3 1 2
Acido nitrico 3 1 3 3 2 3
Acido sulfurico 3 2 3 3 1 3
Agua de mar 3 2 3 1 1 1
Agua 2 1 17 1 2 1
Aguarras 2 1 3 1 1 3
Aire (sin aceite) 1 1 1 1 1 1
Aire comprimido 1 1 1 1 1 1
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Fluido

Material del racor

Material de las juntas

Acero

Acero inoxidable

Latén

P
[o3]
0

FKM

EPDM

Amoniaco gaseoso, frio

Y

Y

—_

Amoniaco liquido

Aral, Vitam BAF

Argoén

Asfalto

ASTM-Oil, n® 1

ASTM-Oil, n® 2

ASTM-Oil, n°® 3

ASTM-Oil, n® 4

Benceno

Bisulfuro de carbono

Butano

Castrol, Biotec HVX

Cloro (seco)

Combustible aromatico — 50 %

Combustible diesel

g A ) =Y Y Y [y iy Uy Uy Y Y ) QUG Y )

alx|alalalalala|la|a|alalalala

X X|wlw|=|=2|=2[=| 2w =] X[w|w

|| =l=alwlwd === ==

aAlalalalalalalalalalalala|alw|w

W W XWX wlw wlwww|—=(w|=

Combustible para motores
a reaccion

DEA, Econa E22

DEA, Econa E46

Didéxido de azufre

Dioxido de carbono

Disolvente Stoddard

Disolventes aromaticos

ECOOL

ESSO, Univis 13

ESSO, Univis 26

ESSO, Univis 32

ESSO, Univis 46

Etanol (alcohol etilico)

Eter

FINA, Biohydran RS 38

Fluido de freno de automoviles

Fluido para transmisiones

FRAGOL, Hydrolub 125

Freén 11

Freén 12

Fredn 22

Fuel-oil para calefaccion

Fuel-oil

Gas de la combustion

Gas natural

Gas natural, sin tratar

Gas, natural

Gas, propano liquido (LPG)

Gasolina

Glicerina

Glicol (etilenglicol)

Helio

Hidrégeno

Houghton Safe 1120

Hougthon Safe 620

Hydrolube

Keroseno

Metano

Metanol

MIL-F-8192 (JP-9)

MIL-H-5606

alalalalalalalalw|==apdd| 2w =|lwala|o|a X =2|ala|alalalalalalalaX|=2a|lw|=]|=|=

alalalalalalalalala|a|alalalalalalala|a|a|o|X|alalalalalala|a|a|a|ap]alalalalala

ala|alalala|xx|x|[=|oo|ala|do| o] ala]ax]alax] ==X X]>x|>|>x|X%|ro|=]|w|Xx]|x|=

JErG YOLY [ B G PG BN PR POV [ G I I ) (PG G (PO I FOUY (PG RS FOUY IO \C) S G PO G (YL [N (Y (B (PRGN I ) (PG (P (YR Y Y Y

JErY PG FJVY [JEY) EIG PG Y (I L) G (U I UG I (Y L G I ) Y EFG I L) Y () (Vg ISP P LY Y S) P [P (RN RS Y Y PG U I O RV VG DV S

W W= (W22 2O 2|2 WV W[W[W[XW W W WW W W=V W W WWw|X|X[Ww|=2|=w|lwlw
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Material del racor

Material de las juntas

Fluido Acero Acero inoxidable Latén NBR FKM EPDM
MIL-H-6083 1 3
MIL-H-7083

MIL-H-8446 (MLO-8515)

MIL-L-2104 & 2104B

MIL-H-6083

MIL-H-7083

MIL-H-8446 (MLO-8515)

MIL-L-2104 & 2104B

MIL-L-7808

Neon

Nitrégeno

Oxido de carbono

Oxigeno (gas, frio)

Ozono

Peréxido de hidrégeno

Petréleo crudo

Petréleo

Plantohyd 32 S

Plantohyd 40 N

Propano

R134A

Salmuera (cloruro sédico)

SHELL, Naturelle HF-E-46

SHELL, Tellus Oil DO 32

Skydrol 500

Skydrol 7000

Soluciones jabonosas

Taladrina

Tolueno

Tricloroetano

Vapor

Vaselina

Xileno

Yodo

(SO Y ST I Y ) Q) UG (YL (PG Q) Y I (0. Q) Y Y UG DG I LY TGV ) Q) PR [ DG L) I V) [P PG (PG [ (PG DEFY PG Y

aAlalalalalalalalalalalalalalalala|lalalalalalalalalalalalala|lalalal—a

W= | =N [X|=|X|W[W[W|X|X[X|=|=[X[X|W|WW[WIN|==|==[N|=|==[N—=

Nw|l=|lwlwlw|l=|alwlw|la|a|alwla|a]a]=pw|lw|wl==a]ad=oa 2= =

g g g P Y E ST £ ) EY 1 \C) [OC) ) Y G Y [N I (Vg NI (Y (NG Y gL Y DU (Y P JRIFG PG I () [ G Y Y () (Y
NW W= WW|=2 2= (2O W= =W W W W W= |W(=|2 |2 W(W(W| =W W(W|—=

Aplicabilidad: 1= satisfactorio
2= aceptable
3= no recomendado
X= datos insuficientes

NBR = p.e. Perbunan (marca registrada de Bayer)

FKM

) El latén es resistente a la corrosion en circunstancias normales. En caso de sobrecarga (por ejemplo, debido a sobreapriete) la resistencia,
especialmente contra derivados amoniacales y nitricos, puede resultar afectada de forma negativa. Esto podria ocasionar defectos de la

conexion.

Esta tabla de compatibilidad con los fluidos sélo es aplicable en las denominadas “juntas estaticas”, como las juntas téricas y las
juntas de estanqueidad de perfil (p.e. junta ED, junta DOZ) en racores de tubo y sistemas de brida.

Para los datos de compatibilidad con los fluidos de valvulas, racores giratorios u otros componentes multifuncionales, por favor
vea las correspondientes paginas de los productos.
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Datos de rendimiento

Aceites biodegradables

Debido al creciente interés por el medio ambiente y las nue-
vas legislaciones, los aceites biodegradables estan adqui-
riendo cada vez mayor importancia tanto para aplicaciones
moviles como estacionarias. Las estimaciones optimistas
indican que la cuota de mercado de los aceites biodegrada-
bles llegara al 50 % en el afio 2005, siendo de éster sintético
(HEES) alrededor del 80 %. El uso de fluidos no inflamables
seguira limitado a aplicaciones especiales, como mineria, fa-
bricas siderurgicas y maquinas pesadas.

Fluidos

Los aceites biodegradables se pueden clasificar en 3 cate-
gorias:

HEPG (Fluidos de base glicol)

Amplia gama de temperatura (-45°C ... 100 °C)

Muy estables contra el envejecimiento

Las juntas NBR y FKM son compatibles

Cambio moderado de viscosidad con la temperatura

Solubles en agua

No se pueden mezclar con aceites minerales ni con los

tipos HEES y HETG

— Se recomienda limpiar a fondo las tuberias cuando se
cambie de aceite mineral

— Pueden disolver las pinturas

— Se ha de tener cuidado con la compatibilidad de los
materiales (por ejemplo, no se han de usar materiales
que contengan zinc)

— Densidad > 1.100 kg/m3 posibles cambios de disefio

— ¢ Precio?

I+ + + + +

HETG (Fluidos de base vegetal)

+ Se pueden mezclar con aceites minerales

+ Los materiales normales de las juntas son compatibles
(p.e. NBR o FKM)

+ Buenas propiedades de lubricacion

+ Pintura resistente al fluido

+ Los cambios de viscosidad con la temperatura son
moderados

— Rango de temperatura limitado (—25°C a +70 °C)

— No se debe sobrepasar la temperatura maxima

— Vida limitada

— Sensibles a los rayos ultravioletas y al ozono

— Se ha de tener cuidado con la absorcion de agua
(¢, descomposicion?)

— ¢ Precio?

HEES (Fluidos sintéticos de base éster)

+ Amplia gama de temperatura
—30°C ... +90°C o mas de 100°C con algunas variantes)

+ Buena vida de servicio

Se pueden mezclar con aceites minerales

+ Compatibles con los materiales normales de las juntas
(FKM y NBR recomendado)

+ Pinturas de maquinas resistentes al fluido

+ Los cambios de viscosidad con la temperatura son
moderados

+ Buenas propiedades de lubricacion

+ Peligro de hidrdlisis con la absorcion de agua (filtros,
secador, oclusion)

+ ¢ Precio?

+

Compatibilidad

Generalmente, los racores de acero TFDE con juntas estan-
dar NBR son adecuados para la mayoria de las aplicacio-
nes.

—20°C ... 80°C 80°C ... 120°C
HEPG NBR No adecuado
Polialkilenglicol FKM para aceite
HETG NBR -
Aceite vegetal FKM FKM
HEES NBR -
Ester sintético FKM FKM

Compuestos de estanqueidad adecuados

La experiencia muestra que la compatibilidad con los fluidos
no es un aspecto critico para las juntas estaticas utilizadas en
los racores de tubo. En caso de duda, por favor pongase en
contacto con el departamento de ingenieria de aplicaciones
TFDE.

Enfoque pragméatico

Si hubiese dudas a la hora de cambiar a sistemas de racores
con junta flexible (ISO 6149/Eolastic/O-Lok®EO-2), podria
ser buena idea analizar detenidamente el sistema hidraulico
existente. Si las juntas NBR se comportan bien en mangue-
ras, cilindros, valvulas o filtros, no hay por qué preocuparse
de los racores TFDE estandar. Normalmente, los ingenieros
de disefio saben cuando se deben usar compuestos de es-
tanqueidad especiales, como FKM.
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Datos de rendimiento

Caracteristicas de caudal

En la mayoria de los casos, los sistemas hidraulicos se es-
pecifican unicamente con una velocidad de flujo definida en
base a la experiencia. Las pérdidas de presion en las lineas
no se tienen en cuenta, o se miden posteriormente cuando se
prueba el sistema. Dado que las pérdidas de presion aumen-
tan proporcionalmente mas que la resistencia al flujo, es im-
portante lograr la mejor especificacion del sistema, teniendo
dichas pérdidas en consideracion al planificar las conexiones
de los tubos. El calculo no es tan dificil como se piensa, y en
este capitulo se ofrecen diversas directrices. Ademas, tam-
bién se ofrece informacion sobre cémo se pueden evitar unas
pérdidas de presion excesivas, ya que éstas se traducen en
pérdidas de rendimiento y en un calor excesivo. En las lineas
de aspiracion se produce ruido y posiblemente cavitacion.

Fluidos

Todas las indicaciones dadas con respecto a las restricciones
y propiedades del flujo se refieren exclusivamente a liquidos.
Para fluidos gaseosos, también se debe tener en cuenta la
densidad variable del gas.

Unidades

(g}
1]

Velocidad del fluido {m}
S

d = Diametro interior del tubo [m]
L = Longitud del tubo [m]
p = Presién [Pa], 1 bar = 100000 Pa
) 3 3
V = Caudal {m—} 1™ _ so000 ——
s s min
A = Factor de rozamiento del tubo
v(T) = Viscosidad cinematica m_2
del fluido dependiendo de la temperatura | s

p(T) = Densidad del fluido dependiendo [ﬂ}
de la temperatura m?3

€ = Coeficiente individual de pérdida de presién

Sélo se han usado unidades base. Esto tiene la ventaja de
que la férmula no contiene factores de correccion y no hay
riesgo de confusion, por ejemplo, que los valores se utilicen
con la unidad erronea. Si los valores se dan en otras unida-
des — por ejemplo, el caudal en I/min — es aconsejable con-
vertirlos a las unidades base antes de comenzar el célculo.

Pérdidas de presion en las tuberias

Para calcular las pérdidas de presioén en las tuberias, primero
se debe determinar si hay un flujo laminar o turbulento. El
flujo laminar es homogéneo y sin turbulencia. En caso de flujo
turbulento, las pérdidas aumentan mucho mas rapidamente.

Perfil del caudal con flujo laminar Perfil del caudal con flujo

turbulento

El tipo de flujo se define mediante un nimero Reynold. Con
un numero Reynold de mas de 2320, el flujo cambia a turbu-
lento. EI numero Reynold se calcula con la féormula:

c-d

u(T)

Re =

El nimero Reynold es una cifra no dimensional. La velocidad
critica del fluido a la cual puede cambiar el régimen de cau-
dal, se calcula mediante la férmula:

¢, = 2320 . XM {E]
d s

Con un caudal dado, la velocidad del fluido se puede calcular

con la férmula: )
V-4 [m}
=% |7
dc-mwLs

Posteriormente, se puede calcular el factor de rozamiento A
de la tuberia. El factor de rozamiento A de la tuberia es una
funcién del numero Reynold y también depende de la rugo-
sidad de la tuberia. Dado que en las aplicaciones hidraulicas
se asume generalmente el empleo de tuberias lisas, el factor
de rozamiento A de la tuberia se calcula con la férmula si-
guiente:

flujo laminar, (Re < 2320): A = &4
Re
flujo turbulento, (Re > 2320): A = 0.3164
{Re

Finalmente, si se conocen todos los factores, la pérdida de
presion en una determinada tuberia se puede calcular con
la férmula:

L p(T)-c?

Ap = A 5 5 [Pa]

Célculo de pérdidas individuales

Un sistema hidraulico no incorpora soélo tuberia, sino también
valvulas, racores, codos, etc., que producen pérdidas de cau-
dal. Estas pérdidas individuales son frecuentemente mucho
mas altas que las pérdidas de la tuberia y se calculan con la
férmula siguiente:

C2

Ap = C - p(T) - - [Pa]
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Datos de rendimiento

El coeficiente de pérdida de presion { se refiere a un com-
ponente hidraulico individual. Cubre las pérdidas por circula-
cion, impacto y separacién del flujo en un componente. En la
mayoria de los casos, los fabricantes de valvulas o racores
indican el coeficiente de pérdida de presion de sus productos.
Los valores { no son completamente constantes. Los valores
aumentan en el caso de velocidades de fluido muy bajas. El
diagrama siguiente muestra el curso tipico de los valores {
para un componente, dependiendo de la velocidad del fluido,
tal como se ha determinado a través de una serie de pruebas
en el laboratorio de Parker Hannifin GmbH.

Dado que para especificar una planta hidraulica sélo se cal-
cula generalmente la resistencia al flujo a potencia nominal,
es decir, a mayores velocidades del fluido, pueden existir li-
geras variaciones para cada tamano individual.

Racores rectos, por ejemplo, G, GE, EGE, HMTX,
F...MTX, F6...MX, HMLO, F...MLO, F6...MLO, ...

Si hay un cambio de paso entre el diametro interior del racor
y el diametro interior del tubo, son validas las condiciones
aplicables a los reductores (véase parrafo siguiente).

En un caso normal, sin embargo, la pérdida de presion es
muy pequeha, de modo que no puede ser medido por méto-
dos normales. La literatura da un coeficiente de pérdida de
presion de 0.01 a 0.05.

Reductores, por ejemplo, RED, GR, TRMTX, TRMLO, ...

Con los reductores, se debe distinguir entre incremento o re-
duccién de seccién transversal. La velocidad del fluido toma-
da como base para calcular la pérdida de presién es siempre
la velocidad en la salida del caudal.

Extensioén de la seccioén transversal:

_> T* — [
|
2
¢ = [A_Q _1]
A4
Con A; ... Seccion transversal de entrada
Az ... Seccidn transversal de salida

La férmula indicada es valida para un angulo de transicion de
> 60°, por lo cual también sirve para los racores EO.

Es dificil expresar una cifra, ya que el programa de reducto-
res es muy amplio.

Con un racor de tipo RED, el coeficiente de pérdida de pre-
sién £ puede variar entre 1.5 y 5000, siempre referido a la
velocidad del fluido en la salida.

Reduccioén de la seccion transversal:

|
| A
< T, . B
|
)
Az/Aq 0,80 0,60 0,40 0,20
4 0,15 0,25 0,35 0,42
Codos, por ejemplo W, EW, EMTX, C...MTX,
EMLO, C...MLO, ...
|
> %,
\
Tipo Coeficiente de pérdida de presion
W, EMTX, EMLO 1
EW, C...MTX, C... MLO 1

C10
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Datos de rendimiento

Curvas

Con las curvas, el coeficiente de pérdida de presion resulta
de la relacién entre el radio de curvatura y el diametro interior

(R/d).
—>
Radio de curvatura / Coeficiente de pérdida
diametro interior de presion ¢
2 0,21
4 0,14
6y mas 0,11
Banjos
\
<> - H—1 1t
Tipo Coeficiente de pérdida de presion
WH 3...6
SWVE 6...9
DSVW aprox. 4

Con WH y SWVE, la pérdida de presion depende de la posi-
cion de los taladros del tornillo hueco con agujero de salida.
Por tanto, el coeficiente de pérdida de presidon se da como

una gama.

Colectores y Tes/uniones en cruz
El coeficiente de pérdida de presion depende de si el fluido
esta dividido o circula junto, asi como de la relacién de divi-

sién del fluido.

[ndice a: El fluido circula recto a través del colector.
Indice b: Elfluido circula a través del ramal en cruz del colec-

tor

Division del flujo Coeficiente de Coeficiente de
(a/desde ramal T) pérdida de presion (| pérdida de presién {
en caso de ramal caso de ramal
con salida con entrada
\./b/ \./ Ca Co Ca G
0,6 0,07 0,95 0,40 0,47
0,8 0,20 1,10 0,50 0,73
1,0 0,35 1,30 0,60 0,92
v —» L —»
i
[
1.
Vb o
Ramal con salida
Ve, —» G —p v
H i
M [
- -
- |

Vi T o

1

Ramal con entrada

C11
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Datos de rendimiento

Vélvulas, por ejemplo, RHD, DV, VDHA, ... Se conocen los siguientes valores:

Diametro interior del tubo d =12 mm = 0,012 m
Densidad del fluido p = 869,4 kg/m?

(Hoja de datos del fabricante del aceite)
Coeficiente de pérdida de presion { = 4.5
(Valor medio para racores WH)

. 3
Caudal V = [i} = 0,000333 {m—}
S

60000
Velocidad del fluido ¢ = c}’ 4 00008834 _ g {m}
Tipo Coeficiente de pérdida de presion 27 0.012% - = S
RH ... 50 La pérdida de caudal resultante es:
DV 55
2,952
LD 4,0 Ap = 4,5 - 869,4 - = 17000 [Pa] = 0,17 [bar]
VDHA 5,0
VDHB 55

El coeficiente de pérdida de presion indicado es siempre
vélido para la valvula totalmente abierta.

Célculo de la pérdida de presion (Ap —

ejemplo, un WH 16-SR/A3C (Banjo).

La pérdida de presion Ap se calcula con la férmula
siguiente:

C2

Ap = C - p(T) - > [Pa]

Se debe calcular la pérdida de presion a un caudal de
20 I/min.
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Datos de rendimiento

Didmetro de caudal y espesor de pared

Como determinar el tamafio de tubo para Maximo Didmetro de flujo en milimetros
sistemas hidraulicos fiujo 5m/s 3m/s 1m/s
Lineas Lineas Lineas
La seleccion correcta del material, tipo y tamafo de tubo para I/min de presion de retorno de asiracion
una aplicacion y tipo de racor especificos es esencial para 1 > 1 57 16
un funcionamiento eficiente y sin problemas de un sistema D) 59 38 65
hidraulico. La seleccion del tubo apropiado implica la eleccidn 3 36 26 8.0
del material y tamafo 6ptimos del mismo (D.E. y espesor de 2 21 53 9.0
pared). 5 46 6.0 10.3
El dimensionado apropiado del tubo para las diversas sec- 6 5.1 6.5 1.3
ciones del sistema hidraulico se traducira en un ahorro de 7 5.5 7.0 12.2
costes y un rendimiento 6ptimo. 8 5.8 7.5 13.0
Un tubo demasiado pequefio ocasiona una elevada veloci- 9 6.2 8.0 13.8
dad del fluido, lo cual tiene muchos efectos perjudiciales. En 10 6.5 8.4 14.6
las lineas de presién se producen unas altas pérdidas por 12 74 9.2 16.0
rozamiento y turbulencia, lo cual genera calor y unas altas 14 7.7 10.0 17.2
caidas de presion. Las elevadas temperaturas aceleran el 16 8.2 10.6 184
desgaste en las piezas moviles y el envejecimiento de juntas 18 87 1.3 19.6
y mangueras, todo lo cual da lugar a un acortamiento de la gg 2'3 1;2 g?'g
vida util de los componentes. Una alta generacion de calor o4 01 130 22.6
también significa una pérdida de energia, y por tanto, una %6 10:5 13:6 23:5
baja eficiencia. . . . 28 0.9 121 544
Los tubos demasiado grandes incrementan el coste del siste- 30 13 146 553
ma. Asi pues, es esencial un dimensionado éptimo del tubo. 32 1.7 151 26.1
A continuacion se ofrece un procedimiento sencillo para de- 34 12.0 15.5 26.9
terminar el tamafo de los tubos. 36 12.4 16.0 27.7
38 12.7 16.4 28.4
Coémo determinar el diametro de flujo 40 18.0 16.8 29.2
) 45 13.8 17.9 30.9
requerido 50 146 18.8 326
Use la tabla para determinar el diametro de flujo recomenda- 55 153 197 84.2
do para el correspondiente caudal y tipo de linea. 22 12'2 z?'g gi;
La tabla esta basada en las siguientes velocidades del fluido 20 17:2 22:3 38:6
recomendadas: 75 17.9 231 39.9
. . m 80 18.4 23.8 41.2
Lineas de presion — 3 > 5 ; 85 19.0 545 125
iEvitar caudales > 8 m/s! oA 90 19.6 25.3 43.7
Il_as altas fuerzas resultantes  Lineas de retorno — 2 — 4 | ™ 132 ;8; ;22 jg?
pueden destruir las tuberias. LS ] 110 216 579 18.4
) o fm] 120 22.6 29.2 50.5
Lineas de aspricaion — 1 ; 130 235 30.3 506
ST 140 24.4 31.5 54.5
Si desea usar otras velocidades distintas de las indicadas, 150 253 32.6 56.5
utilice una de las férmulas siguientes para determinar el dia- 138 22'; 23; Zg'?
metro de flujo requerido. 180 577 35.7 618
| Caudal [L’} 190 28.4 36.7 63.5
Tubo—D.I. [mm] = 4,61 e | min 200 29.2 37.6 65.2
\‘\ Velocidad {E} 220 306 395 68.4
240 31.9 41.2 71.4
260 33.2 42.9 74.3
Determine el espesor de pared requerido 280 34.5 44.5 771
300 35.7 46.1 79.8
Use la tabla segunda para determinar el espesor de pared 320 36.9 57.6 825
recomendado para la presion de trabajo y diametro de flujo 340 38.0 49.1 85.0
de la linea requeridos. Por tanto, elija una presion de trabajo 360 39.1 50.5 87.5
que sea igual o mayor que la presion de trabajo requerida. 380 40.2 51.9 89.9
Para otros tubos y materiales de tubo, tendra que calcular el 400 41.2 53.2 92.2
espesor de pared y la presion de trabajo de acuerdo con la 450 43.7 56.5 97.8
férmula mostrada en el capitulo de tubos. 500 46.1 59.5 103.1
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Datos de rendimiento

Espesor de pared del tubo

Diametro Presion de trabajo max. [bar] para tubos de acero St37.4 NBK calculada de acuerdo con DIN 2413 Ill para carga dinamica
de flujo Espesor de pared del tubo [mm]

[mm] 0.5 1 1.5 2 25 3 &85 4 5 6 8

1.0 551 692 757 794 818

1.5 458 614 692 740 771 794

2.0 391 551 638 692 730 757 778 794

2.5 342 500 591 651 692 723 747 766 794

3.0 303 458 551 614 659 692 719 740 771 794

4.0 248 391 485 551 600 638 668 692 730 757 794

5.0 209 342 433 500 551 591 624 651 692 723 766

6.0 181 303 391 458 509 551 585 614 659 692 740

7.0 160 273 357 422 474 516 551 581 628 664 715

8.0 143 248 328 391 443 485 521 551 600 638 692

9.0 129 227 303 365 415 458 494 524 575 614 671
10.0 118 209 282 342 391 433 469 500 551 591 651
11.0 108 194 264 321 370 411 447 478 529 570 632
12.0 100 181 248 303 351 391 427 458 509 551 614
13.0 93 170 233 287 333 373 408 439 491 533 597
14.0 87 160 221 273 318 357 391 422 474 516 581
15.0 82 151 209 260 303 342 376 406 458 500 565
16.0 77 143 199 248 290 328 361 391 443 485 551
17.0 73 136 190 237 278 315 348 378 429 471 537
18.0 69 129 181 227 267 303 336 365 415 458 524
19.0 66 123 173 218 257 292 324 353 403 445 512
20.0 63 118 166 209 248 282 313 342 391 433 500
21.0 60 113 160 202 239 273 303 331 380 422 489
22.0 58 108 154 194 231 264 294 321 370 411 478
23.0 55 104 148 188 223 256 285 312 360 401 468
24.0 53 100 143 181 216 248 277 303 351 391 458
25.0 51 97 138 175 209 240 269 295 342 382 448
26.0 49 93 133 170 203 233 261 287 333 373 439
27.0 48 90 129 165 197 227 254 280 325 365 430
28.0 46 87 125 160 192 221 248 273 318 357 422
29.0 44 85 121 155 186 215 241 266 310 349 414
30.0 43 82 118 151 181 209 235 260 303 342 406
31.0 42 80 115 147 177 204 230 254 297 335 399
32.0 40 77 111 143 172 199 224 248 290 328 391
33.0 39 75 108 139 168 194 219 242 284 321 384
34.0 38 73 106 136 164 190 214 237 278 315 378
35.0 37 71 103 132 160 185 209 232 273 309 371
36.0 36 69 100 129 156 181 205 227 267 303 365
37.0 35 68 98 126 153 177 200 222 262 298 359
38.0 34 66 96 123 149 173 196 218 257 292 353
39.0 33 64 93 121 146 170 192 213 252 287 347
40.0 33 63 91 118 143 166 188 209 248 282 342
42.0 31 60 87 113 137 160 181 202 239 273 331
44.0 30 58 84 108 132 154 175 194 231 264 321
46.0 29 55 80 104 127 148 168 188 223 256 312
48.0 27 53 77 100 122 143 163 181 216 248 303
50.0 26 51 75 97 118 138 157 175 209 240 295
52.0 25 49 72 93 114 133 152 170 203 233 287
54.0 24 48 69 90 110 129 147 165 197 227 280
56.0 24 46 67 87 107 125 143 160 192 221 273
58.0 23 44 65 85 103 121 139 155 186 215 266
60.0 22 43 63 82 100 118 135 151 181 209 260
65.0 20 40 58 76 93 110 126 141 170 197 245
70.0 19 37 55 71 87 103 118 132 160 185 232
75.0 18 35 51 67 82 97 111 125 151 175 220
80.0 17 33 48 63 77 91 105 118 143 166 209
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Dimensiones

Resumen conexiones EO 24°

T2

@01

-

D1 T T2

Tamaho D.E. Rosca D.E. Rosca lumbrera

Tubo métrica Rosca

mm mm BSPP métrica BSP con. (corta) | métrica conica Z/)

LL 04 M 08x1 8.0 G1/8A M 08x1 R 1/8 tap. M 08x1 tap.
05 M 10x1 10.0 G1/8A M 08x1
06 M 10x1 10.0 G1/8A M 10x1 R 1/8 tap. M 10x1 tap.
08 M 12x1 12.0 G1/8A M 10x1 R 1/8 tap. M 10x1 tap.
10 M 14x1 14.0 G1/4A R 1/4 tap.
12 M 16x1 16.0 G1/4A R 1/4 tap.

L 06 M 12x1.5 12.0 G1/8A M 10x1 M 10x1 tap. 1CAxx-6-yy
08 M 14x1.5 14.0 G1/4A M 12x1.5 M 12x1.5 tap. 1CAxx-8-yy
10 M 16x1.5 16.0 G1/4A M 14x1.5 M 14x1.5 tap. 1CAxx-10-yy
12 M 18x1.5 18.0 G3/8A M 16x1.5 M 16x1.5 tap. 1CAxx-12-yy
15 M 22x1.5 22.0 G12A M 18x1.5 M 18x1.5 tap. 1CAxx-15-yy
18 M 26x1.5 26.0 G12A M 22x1.5 M 22x1.5 tap. 1CAxx-18-yy
22 M 30x2 30.0 G3/4A M 26x1.5 M 26x1.5 tap. 1CAxx-22-yy
28 M 36x%2 36.0 G 1A M 33x2 1CAxx-28-yy
35 M 45x2 45.0 G11/4A M 42x2 1CAxx-35-yy
42 M 52x2 52.0 G112A M 48x2 1CAxx-42-yy

S 06 M 14x1.5 14.0 G1/4A M 12x1.5 M 12x1.5 tap. 1C9xx-6-yy
08 M 16x1.5 16.0 G1/4 A M 14x1.5 M 14x1.5 tap. 1C9xx-8-yy
10 M 18x1.5 18.0 G3/8A M 16x1.5 M 16x1.5 tap. 1C9xx-10-yy
12 M 20x1.5 20.0 G3/8A M 18x1.5 M 18x1.5 tap. 1C9xx-12-yy
14 M 22x1.5 22.0 G12A M 20x1.5 M 20x1.5 tap. 1C9xx-14-yy
16 M 24x1.5 24.0 G1/2A M 22x1.5 M 22x1.5 tap. 1C9xx-16-yy
20 M 30x2 30.0 G3/4A M 27x2 1C9xx-20-yy
25 M 36x2 36.0 G1A M 33x2 1C9xx-25-yy
30 M 42x2 45.0 G11/4A M 42x2 1C9xx-30-yy
38 M 52x2 52.0 G11/2A M 48x2 1C9xx-38-yy

xx - Serie de racor ¢ yy — Mddulo de manguera
De terminal de manguera Parker (HPDE y PFDE)
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Dimensiones

No recomendado

Razoén

1]
IN

I

ST
e OO

Alto riesgo de escape de la

manguera. Para el montaje de los
anillos se necesitan herramientas

templadas especiales.

Utilizando la conexién universal
existe un alto riesgo de grietas en
el area del cono 24° de cuerpos
de racor de tamano 6-L a 18-L.

Extremo cono 24° EO (DIN 3861/ISO 8434-1)/dimension

ol 8
vl Aa -
N 1 g ) Q C °§
U1
L1
L2
D.E. Tubo
Tamaho T & D3 mm & D4 mm @& D5 mm L1 mm L2 mm

04-LL M 8x1 04 5.0 3.0 41 8
06-LL M 10x1 06 7.5 45 5.6 8
08-LL M 12x1 08 9.5 6.0 5.6 9
10-LL M 14x1 10 115 8.0 5.6 9
12-LL M 16x1 12 13.5 10.0 6.1 9
06-L M 12x1.5 06 8.1 4.0 71 10
08-L M 14x1.5 08 10.1 6.0 71 10
10-L M 16x1.5 10 12.3 8.0 71 11
12-L M 18x1.5 12 14.3 10.0 71 11
15-L M 22x1.5 15 17.3 12.0 71 12
18-L M 26x1.5 18 20.3 15.0 7.6 12
22-L M 30x2 22 24.3 19.0 7.6 14
28-L M 36x2 28 30.3 24.0 7.6 14
35-L M 45x2 35 38.0 30.0 10.6 16
42-L M 52x2 42 45.0 36.0 111 16
06-S M 14x1,5 06 8.1 4.0 71 12
08-S M 16x1.5 08 10.1 5.0 71 12
10-S M 18x1.5 10 12.3 7.0 7.6 12
12-S M 20x1.5 12 14.3 8.0 7.6 12
14-S M 22x1.5 14 16.3 10.0 8.1 14
16-S M 24x1.5 16 18.3 12.0 8.6 14
20-S M 30x2 20 229 16.0 10.6 16
25-S M 36x2 25 27.9 20.0 121 18
30-S M 42x2 30 33.0 25.0 13.6 20
38-S M 52x2 38 41.0 32.0 16.1 22

D4
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Dimensiones

EO 24°-DKO tuerca loca (DIN 3865/DIN EN ISO 8434-4)/dimensiones

& D5

D.E. Tubo @ D5 mm
Tamano T @ D2 mm Diametro interno de rosca SW mm
06-L M 12x1.5 5.5 10.38 14
08-L M 14x1.5 7.5 12.38 17
10-L M 16x1.5 9.7 14.38 19
12-L M 18x1.5 1.7 16.38 22
15-L M 22x1.5 14.7 20.38 27
18-L M 26x1.5 17.7 24.38 32
22-L M 30x2 21.7 27.84 36
28-L M 36x2 27.7 33.84 41
35-L M 45%x2 34.5 42.84 50
42-L M 52x2 41.5 49.84 60
06-S M 14x1.5 5.5 12.38 17
08-S M 16x1.5 7.5 14.38 19
10-S M 18x1.5 9.7 16.38 22
12-S M 20x1.5 11.7 18.38 24
14-S M 22x1.5 13.5 20.38 27
16-S M 24x1.5 15.5 22.38 30
20-S M 30x2 19.5 29.84 36
25-S M 36x2 24.5 33.84 46
30-S M 42x2 29.5 39.84 50
38-S M 52x2 37.5 49.84 60
D5 Catéalogo 4100-8/ES




Dimensiones

Resumen conexiones O-Lok®
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Dimensiones

Resumen conexiones O-Lok®

D.E. T2
Tubo métrico | Tubo en pulgadas T @ D3 Rosca lumbrera ] .|‘!I"
D.E. | Espesor | Tubo | Espesor Rosca Diametro ' [ I
de pared de pared | UN/UNF interior BSPP UN/UNF | NPTF meétrica Lﬁg“&‘\\\“
Tamano | mm mm pulg pulg mm
4 6 1.5 1/4 0.065 4.0 G1/8 A 7/16-20 1/8 M 12x1.5
4-4 6 1.5 1/4 0.065 45 G1/4 A 1/4
46 | 6 15 1/4 | 0.065 U618 | 45 |G3sA | o618 38 1Cxxc4-yy
4-8 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G1/2A 3/4-16
6 8 2.0 5/16 0.095 11/16-16 6.5 G1/4 A 9/16-18 1/4 M 16x1.5
6 10 2.0 5/16 0.095 6.5 G1/4 A 9/16-18 1/4 M 16x1.5
6-2 10 2.0 5/16 0.095 4.5 G1/8A
6-4 10 2.0 5/16 0.095 4.5 7/16-20 1JCxx-6-yy
6-6 10 2.0 5/16 0.095 11/16-16 6.5 G 3/8A 3/8
6-8 10 2.0 5/16 0.095 6.5 G1/2A 3/4-16 1/2
6-10 10 2.0 5/16 0.095 6.5 7/8-14
6-12 10 2.0 5/16 0.095 6.5 G 3/4 A
8 12 3.0 1/2 0.095 9.5 G3/8A 3/4-16 3/8 M 18x1.5 1JCxx-8-yy
8-4 12 3.0 1/2 0.095 7.5 G1/4A
8-6 12 3.0 1/2 0.095 9.5 9/16-18
8-8 12 3.0 1/2 0.095 1 3/16-16 9.5 G1/2A 1/2
8-10 12 3.0 1/2 0.095 9.5 7/8-14
8-12 12 3.0 1/2 0.095 9.5 G3/4A |[11/16-12 3/4
8-16 12 3.0 1/2 0.095 9.5 15/16-12
10 14 25 1-14 12.5 G1/2A 7/8-14 1/2 M 22x1.5
10 15 2.5 1-14 12.5 G12A 7/8-14 1/2 M 22x1.5
10 16 3.0 5/8 0.120 12.5 G1/2A 7/8-14 1/2 M 22x1.5
10-6 16 3.0 5/8 0.120 10.0 G 3/8A 1JCxx-10-yy
10-8 16 3.0 5/8 0.120 1-14 9.5 3/4-16
10-12 16 3.0 5/8 0.120 12.5 G3/4A |[11/16-12 3/4
10-16 16 3.0 5/8 0.120 12.5 G1A
12 18 3.0 13/16-12 15.5 G3/4A 11/16-12 3/4 M 27x2
12 20 3.5 3/4 0.156 15.5 G3/4A 11/16-12 3/4 M 27x2
12-8 20 3.5 3/4 0.156 9.5 G12A 3/4-16 1/2 1JCxx-20-yy
12-10 20 3.5 3/4 0.156 13/16-12 12.5 7/8-14
12-16 20 3.5 3/4 0.156 12.5 G1A 15/16-12 1
12-20 20 3.5 3/4 0.156 12.5 G11/4A
16 22 4.0 17/16-12 | 20.5 G1A 15/16-12 1 M 33x2
16 25 4.0 1 0.188 20.5 G1A 15/16-12 1 M 33x2
16-12 25 4.0 1 0.188 17/16-12 15.5 G3/4A |[11/16-12 3/4 1JCxx-16-yy
16-20 25 4.0 1 0.188 20.5 G11/4A | 15/8-12
16-24 25 4.0 1 0.188 20.5 G11/2A
20 28 4.0 111/16-12 26.0 G11/4A | 15/8-12 11/4 M 42x2
20 30 4.0 111/16-12 26.0 G11/4A | 15/8-12 11/4 M 42x2
20 32 4.0 11/4 0.188 26.0 G11/4A | 158-12| 11/4 M 42x2 1JCxx-20-yy
20-16 32 4.0 11/4 0.188 |111/16-12 | 21.5 G1A 15/16-12
20-24 32 4.0 11/4 0.188 26.0 G11/2A | 17/8-12
24 35 4.0 2-12 32.0 G112A | 17/8-12| 11/2 M 48x2
24 38 5.0 11/2 0.220 2-12 32.0 G112A | 17/8-12 11/2 M 48x2 1JCxx-24-yy
24-20 38 5.0 1172 0.220 27.5 G11/4A | 15/8-12
32 50 3.0 2 0.120 21/2-12 | 45.0 G 2A 21/2-12 M 60x2 —
xx - Serie de racor ¢ yy — Médulo de manguera
De terminal de manguera Parker (HPDE y PFDE)
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Dimensiones

Extremo O-Lok® (ISO 8434-3/SAE J1453)/dimensiones

8
—-—11— Q
D.E. Tubo T T
Tamaho pulg mm UN/UNF Mayor & rosca mm @ D3 mm

4 1/4 6 9/16-18 14.0 5.0
6 5/16. 3/8 8,10 11/16-16 17.0 6.5
8 1/2 12 13/16-16 20.5 9.5
10 5/8 14,15, 16 1-14 25.0 12.5
12 3/4 18, 20 13/16-12 30.0 15.5
16 7/8.1 22,25 17/16-12 36.0 20.5
20 11/4 28, 30.32 111/16-12 425 26.0
24 11/2 35, 38 2-12 50.5 32.0
32 2 50 21/2-12 63.0 45.0

Todas las dimensiones mostradas son nominales sélo para identificacion.

Se pueden encontrar pequefias desviaciones entre SAE J1453 e ISO 8484-3 en tamafos de paso interior.
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Dimensiones

O-Lok® tuerca loca (ISO 8434-3/SAE J1453)/dimensiones

SW
(2]
[
- s| 8
{ S
P
D.E. Tubo @ D5
T Diametro interno
Tamaho pulg mm UN/UNF de rosca mm SW mm @ D2 mm
4 1/4 6 9/16-18 12,5 17 4.0
6 5/16, 3/8 8,10 11/16-16 16.0 22 6.5
8 1/2 12 13/16-16 19.0 24 9.0
10 5/8 14,15, 16 1-14 23.0 30 11.5
12 3/4 18, 20 13/16-12 28.0 36 14.0
16 7/8, 1 22,25 17/16-12 34.0 41 20.0
20 11/4 28, 30, 32 111/16-12 40.5 50 26.0
24 11/2 35, 38 2-12 48.0 60 32.0

Todas las dimensiones mostradas son nominales sélo para identificacion.
Se pueden encontrar pequefas desviaciones entre SAE J1453 e ISO 8484-3 en tamanos de paso interior.
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Dimensiones

Resumen conexiones Triple-Lok®10-11

T2
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Dimensiones

Resumen conexiones Triple-Lok®10-11

Tubo T2
Tubo métrico Tubo en pulgadas T1 @ D3 Rosca lumbrera !l! !I;
DE. | Espesor | D.E. | Espesor | Rosca |Diametro =| nl
) de pared de pared | UN/UNF interior BSPP UN/UNF | métrica |'177"|‘3)“§\“")‘i
Tamano mm mm pulg pulg mm (BSPT, NPTF) <
4 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G1/8A 7/16-20 | M 10x1.0
4-4 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G1/4A
4-5 6 1.5 1/4 0.065 7/16-20 4.5 1/2-20 168xx-4-yy
4-6 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G3/8A 9/16-18
4-8 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G12A
5 8 1.5 5/16 0.065 6.0 G1/8A 1/2-20 | M 12x1.5
5-4 8 1.5 5/16 0.065 6.0 G1/4A
5-6 8| 15 516 | 0.065 12:20 | go G3B8A 168xx-5-yy
5-8 8 1.5 5/16 0.065 6.0 G1/2A
6-2 10 1.5 3/8 0.065 7.5 G1/8A
6 10 1.5 3/8 0.065 7.5 G1/4A 9/16-18 | M 14x1.5
6-6 10| 15 3/8 | 0.065 91618 | 7’5 G3/8A 106xx-6-yy
6-8 10 1.5 3/8 0.065 7.5 G12A 3/4-16
8-4 12 2.0 1/2 0.083 10.0 G1/4A
8 12 2.0 1/2 0.083 10.0 G3/8A 3/4-16 | M 16x1.5
8-8 12 2.0 1/2 0.083 3/4-16 10.0 G12A M 18x1.5 168xx-8-yy
8-10 12 2.0 1/2 0.083 10.0 7/8-14
8-12 12 2.0 1/2 0.083 10.0 G3/4A 11/16-12
10-6 |14, 15,16 2.5 5/8 0.095 12.5 G3/8A
10-8 |14, 15,16 2.5 5/8 0.095 12.5 3/4-16
10 |14, 15,16| 25 58 | 0.095 7814 o5 G12A 7/8-14 | M18x1.5|  168x10yy
10-12 |14, 15,16 2.5 5/8 0.095 12.5 G3/4 A 11/16-12 | M 22x1.5
12-8 18, 20 3.0 3/4 0.109 15.5 G1/2A 3/4-16
12-10 18, 20 3.0 3/4 0.109 15.5 7/8-14 | M 22x1.5
12 | 18,20 30 34 | o109 | 1116121 455 G34A  |11/16-12| Marxeo|  10812vy
12-16 18, 20 3.0 3/4 0.109 15.5 G1A 15/16-12
14 22 3.0 7/8 0.109 13/16-12 18.0 G 3/4A 13/16-12 | M 27x2.0 —
14-16 22 3.0 7/8 0.109 18.0 G1A 15/16-12
16-12 25 3.0 1 0.120 21.5 G3/4 A 11/16-12
16 25 3.0 1 0.120 15/16-12 21.5 G1A 15/16-12 | M 33x2.0 106xx-16-yy
16-20 25 3.0 1 0.120 21.5 G114A 15/8-12
20-12 |28, 30, 32 3.0 11/4 0.120 27.5 G3/4A
20-16 |28, 30, 32 3.0 11/4 0.120 15/8-12 27.5 G1A 106xx-20-yy
20 |28, 30, 32 3.0 11/4 0.120 27.5 G11/4A 15/8-12 | M 42x2.0
24-20 35, 38 4.0 11/2 0.120 17/8-12 33.0 G11/4A 106xx-24-yy
24 35, 38 4.0 11/2 0.120 33.0 G11/2A 17/8-12 | M 48x2.0
28-24 42 3.0 2 1/4-12 39.0 G11/2A —
32 50 3.5 2 0.134 21/2-12 45.0 G2A 21/2-12 106xx-32-yy
xx - Serie de racor ¢ yy — Médulo de manguera
De terminal de manguera Parker
(HPDE y PFDE)
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Dimensiones

Extremo Triple-Lok® (ISO 8434-2/SAE J514)/dimensiones

D1

A +

ey )
EZ g_\/ 77\

D.E. Tubo T T
Tamaho pulg mm UN/UNF Mayor @ Rosca mm @ D1 mm
4 1/4 6 7/16-20 11.0 4.5
5 5/16 8 1/2-20 12.5 6.0
6 3/8 10 9/16-18 14.0 7.5
8 1/2 12 3/4-16 19.0 10.0
10 5/8 14,15, 16 7/8-14 22.0 12.5
12 3/4 18, 20 11/16-12 27.0 15.5
14 7/8 22 13/16-12 30.0 18.0
16 1 25 15/16-12 33.0 21.5
20 11/4 28, 30, 32 15/8-12 41.0 27.5
24 11/2 35, 38 17/8-12 47.5 33.0
28* 13/4 42 21/4-12 57.0 39.0
32 2 — 21/2-12 63.5 45.0

*El tamafio 28 no forma parte de SAE J514 ni ISO 8484-2.

Todas las dimensiones mostradas son nominales sélo para identificacion.
Se pueden encontrar pequefas desviaciones entre SAE J514 e ISO 8484-2 en tamafios de paso interior.

Abocardado adecuado

@D
D.E. tubo @D - >
mm pulg Min. Max.
6 1/4” 8.0 9.7
8 5/16" 9.5 1.3 |
10 3/8” 11.2 12.7 5
12 1/2” 14.9 17.3 |
14 17.9 20.2 —_
15 17.9 20.2
16 5/8” 17.9 20.2 |
18 223 24.7 |
20 3/4” 223 247
22 7/8” 25.5 27.8 |
25 1” 28.7 31.0
28 35.8 38.9 !
30 35.8 38.9 i
32 1.1/4” 35.8 38.9
35 41.4 453 |
38 1.1/2” 41.4 45.3 [
42 50.9 54.8 o ey et _
2" 55.8 61.2 I

Abocardado 37° segun ISO 8484-2 no compatible con abocardado segun DIN 3949.
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Dimensiones

Triple-Lok® tuerca loca (ISO 8434-3/SAE J514)/dimensiones

SwW
()
|:| 8| 8] ~
B A |
i E N
:: /
D.E. Tubo & D5
T Diametro interno
Tamaho pulg mm UN/UNF SW mm de rosca mm @ D2 mm
4 1/4 6 7/16-20 17 10.0 4.4
5 5/16 8 1/2-20 17 11.5 6.0
6 3/8 10 9/16-18 19 13.0 7.5
8 1/2 12 3/4-16 22 17.5 9.9
10 5/8 14,15, 16 7/8-14 27 20.5 12.3
12 3/4 18, 20 11/16-12 32 25.0 15.5
14 7/8 22 13/16-12 35 28.0 18.0
16 1 25 15/16-12 38 31.0 21.5
20 11/4 28, 30, 32 15/8-12 50 39.0 27.5
24 11/2 35.38 17/8-12 60 455 33.0
32 2 —_ 21/2-12 75 61.5 45.0

Todas las dimensiones mostradas son nominales sélo para identificacion.
Se pueden encontrar pequefas desviaciones entre SAE J514 e ISO 8484-2 en tamafos de paso interior.
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Dimensiones

DIN extremo cono 60° (DIN 7631)/dimensiones

SW L1
n| o o
1 T - s| Q|| ©
D.E. Tubo mm T & D1 mm @ D2 mm L1 mm SW mm

4-5 M 10x1.5 3 8.0 8 11
06 M 12x1.5 4 9.0 10 12
08 M 14x1.5 6 11.0 10 14
10 M 16x1.5 8 13.0 11 17
12 M 18x1.5 10 15.0 11 19
15 M 22x1.5 12 19.0 12 24
18 M 26x1.5 15 22.0 12 27
22 M 30x1.5 19 26.0 14 32
28 M 38x1.5 25 33.0 14 41
35 M 45x1.5 32 40.0 16 46
42 M 52x1.5 39 47.0 16 55
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Dimensiones

Adaptador extremo cono 60° (ISO/DIS 8434-6)/dimensiones

L1

|l ot
}
S5 a4
- - Q 2 ) - 2
| _ T
V A * pa 2\
o - -
T D2 D3 T T2
Tamano BSPP mm mm L1 mm BSPT NPT(F) BSPP
02 G1/8A 35 75 8 1/8 1/8 1/8
1/4 1/4
04 G1/4 A 4.7 10.4 11 1/4 1/4 1/4
1/8 1/8 1/8
3/8 3/8
06 G 3/8A 7.9 14.0 12 3/8 3/8 3/8
1/4 1/4 1/4
1/2 1/2
08 G12A 11.1 17.5 14 1/2 1/2 1/2
3/8 3/8 1/4
3/4 3/8
10 G5/8 A 14.3 19.3 16 1/2 1/2
3/4 5/8
12 G 3/4 A 16.7 22.9 16 3/4 3/4 3/4
1/2 1/2 1/4
1 1 3/8
1/2
5/8
16 G1A 22.2 28.7 19 1 1 1
3/4 3/4 1/2
5/8
3/4
20 G11/4A 28.6 36.8 22 11/4 3/4
1
11/4
24 G112A 33.3 42.7 22 11/2 1
11/4
11/2
32 G2A 46.0 54.6 25 11/2
2
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Dimensiones

NPSM Adaptadores tuerca loca (SAE J516)/dimensiones

]:I W
o, n ] T
ST
a
S =
RN N
T .
o
T1 T2
Rosca Rosca

Tamano NPSM @ D1 mm @ D2 mm NPTF

2-2 1/8-27 4.0 5.0 1/8-27

2-4 1/4-18 5.6 7.0 1/8-27

4-4 1/4-18 5.6 7.0 1/4-18

4-6 3/8-18 8.8 10.0 1/4-18

4-8 1/2-14 12.0 13.5 1/4-18

6-4 1/4-18 5.6 7.0 3/8-18

6-6 3/8-18 8.8 10.0 3/8-18

6-8 1/2-14 12.0 13.5 3/8-18

8-4 1/4-18 5.6 7.0 3/4-16

8-6 3/8-18 8.8 10.0 1/2-14

8-8 1/2-14 12.0 13.5 1/2-14

8-12 3/4-14 16.3 18.0 1/2-14

10-6 3/8-18 8.8 10.0 7/8-14

10-8 1/2-14 12.0 13.5 7/8-14
10-12 3/4-14 16.3 18.0 7/8-14

12-6 3/8-18 8.8 10.0 3/4-14

12-8 1/2-14 12.0 13.5 3/4-14
12-12 3/4-14 16.3 18.0 3/4-14
12-16 1-111/2 21.4 28.9
16-12 3/4-14 16.3 13.5 1-111/2
16-16 1-111/2 21.4 28.9 1-111/2
16-20 11/4-111/2 29.0 32.0 1-111/2
20-16 1-111/2 21.4 28.9 11/4-111/2
20-20 11/4-111/2 29.0 32.0 11/4-111/2
24-24 11/2-111/2 34.5 38.0 11/2-111/2
32-32 2-111/2 46.0 49.0 2-111/2
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Dimensiones

Roscas macho/Dimensiones de lumbreras para racores de tubo

Extremos rosca macho preferidos para aplicaciones hidraulicas
Para disefios nuevos se recomienda la versién métrica de acuerdo con DIN ISO 6149

Racor macho orientable sin
anillo de retencion
Estanqueidad: Junta térica
métrica — DIN ISO 6149-2/3

Racor macho no orientable
sin anillo de retencion

Estanqueidad: Junta térica UNF - 180 11926-2/3
métrica — DIN ISO 6149-2/3 L
UNF — 1SO 11926-2/3 | : ZZ
)
ILE (
Ranura de identificacion
para rosca métrica —T‘J —“J
@ D5
W |——
I @ RO.3
W RO.1
(2] -
N A
AN \ i
Lumbrera e
métrica — DIN ISO 6149-1 &
UNF —1S0 11926-1
'
Identificacion para rosca métrica.
Opcional
Marcado con “M”
D4 Identificacion interna
Rosca D5 |pequeda| gran D2 Al A2 B1 B2 W Rosca Rosca
T1 dim. | dim. 0.1 max. | 0.4 min. | min. | =1° diametro mayor diametro menor
M 8x1 11.8 14 17 9.10 | 1.0 1.6 11.5 | 10.0 12° 8.00 6.92
M 10x1 13.8 16 20 1110 | 1.0 1.6 11.5 | 10.0 12° 10.00 8.92
M 12x1.5 16.8 19 23 13.80 | 1.5 2.4 140 | 115 15° 12.00 10.38
M 14x1.5 18.8 21 25 1580 | 1.5 2.4 140 | 115 15° 14.00 12.38
M 16x1.5 21.8 24 28 17.80 | 1.5 2.4 155 | 13.0 15° 16.00 14.38
M 18x1.5 23.8 26 30 19.80 | 2.0 2.4 17.0 | 145 15° 18.00 16.38
M 22x1.5 26.8 29 34 |2380| 20 2.4 18.0 | 155 15° 22.00 20.38
M 27x2 31.8 34 40 |2940| 20 3.1 22.0 | 19.0 15° 27.00 24.84
M 33x2 40.8 43 49 3540 | 25 3.1 22.0 | 19.0 15° 33.00 30.84
M 42x2 49.8 52 60 |4440| 25 3.1 225 | 195 15° 42.00 39.84
M 48x2 54.8 57 66 |5040| 25 3.1 25.0 | 22.0 15° 48.00 45.84
7/16-20 UNF-2B 13.8 21 — 1240 | 1.6 2.4 140 | 115 12° 11.11 9.74
1/2-20 UNF-2B 16.8 23 — 1450 | 1.6 25 140 | 115 12° 12.70 11.30
9/16-18 UNF-2B 16.8 25 — 1565 | 1.6 25 155 | 12.7 12° 14.29 12.76
3/4-16 UNF-2B 21.8 30 — 2060 | 24 25 175 | 143 15° 19.05 17.33
7/8-14 UNF-2B 26.8 34 — 2395 | 24 25 20.0 | 16.7 15° 22.23 20.26
11/16-12 UN-2B 31.8 41 — 29.15| 24 3.3 23.0 | 19.0 15° 26.99 24.69
15/16-12 UN-2B 40.8 49 — 35.50 | 3.2 3.3 23.0 | 19.0 15° 33.34 31.04
15/8-12 UN-2B 49.8 58 — 43.50 | 3.2 3.3 23.0 | 19.0 15° 41.28 38.99
17/8-12 UN-2B 54.8 65 — 4985 | 3.2 3.3 23.0 | 19.0 15° 47.63 45.33
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Dimensiones

Dimensiones de lumbreras para racores de tubo

Rosca macho Tipo G

Rosca macho Tipo E (no orientable con anillo

Estanqueidad: Junta de retencion)

Eolastic ED Estanqueidad: Junta térica
métrica: DIN EN ISO 9974-2 métrica: —

BSPP: 1SO 1179-2 BSPP: 1SO 1179-3

-

Rosca macho Tipo H

(orientable con anillo de retencion)

Estanqueidad: Junta térica
métrica: —
1ISO 1179-3

BSPP:

7,

Rosca macho Tipo B
Estanqueidad: Arista de corte
métrica: DIN EN ISO 9974-3

BSPP:

-

ISO 1179-4

Rosca macho Tipo A
Estanqueidad: Arandela
de estanqueidad

DIN 7608, p.e. cobre
métrica: DIN 3852-1
BSPP:  DIN 3852-2

' N — —
| . |
; f ;
T T ‘ T T ‘ T ‘
D7 D8 D8 D3 D3
D4
90°
< T
3.2 { :g/ 1v6/
(o N (o or
& (2]
l Lumbrera tipo X
(rosca cilindrica)
métrica: DIN EN ISO 9974-1
| V. Bsep: 15011794
%} %) D8 Identificacion interna
Rosca D3 D7 D4 min. | D4+04 A1l B1 Rosca Rosca
T1 mm mm [pequeno| ancho |pequefo| ancho max. min. W diametro mayor diametro menor
M 8x1 12.8 13.15 0.1 8.00 6.92
M 10x1 13.9 13.9 14.8 14.75 15 20 1.0 8 0.1 10.00 8.92
M 12x1.5 16.9 16.9 17.8 17.75 18 25 1.5 12 0.1 12.00 10.38
M 14x1.5 18.9 18.9 19.8 19.75 20 25 1.5 12 0.1 14.00 12.38
M 16x1.5 20.9 21.9 22.8 21.75 23 28 1.5 12 0.1 16.00 14.38
M 18x1.5 22.9 23.9 24.8 23.75 25 30 2.0 12 0.1 18.00 16.38
M 20x1.5 24.9 25.9 26.8 25.75 27 34 2.0 14 0.1 20.00 18.38
M 22x1.5 26.9 26.9 27.8 27.75 28 34 2.5 14 0.1 22.00 20.38
M 26x1.5 30.9 31.9 32.8 31.75 33 42 2.5 16 0.2 26.00 24.38
M 27x2 31.9 31.9 32.8 32.75 33 42 2.5 16 0.2 27.00 24.84
M 33x2 38.9 39.9 40.8 39.75 41 47 2.5 18 0.2 33.00 30.84
M 42x2 48.9 49.9 50.8 49.75 51 58 2.5 20 0.2 42.00 39.84
M 48x2 54.9 54.9 55.8 54.95 56 65 2.5 22 0.2 48.00 45.84
G1/8A 13.8 13.9 14.8 15.00 15 19 1.0 8 0.1 9.73 8.57
G1/4 A 17.8 18.9 19.8 19.5 20 25 1.5 12 0.1 13.16 11.45
G3/8A 21.8 21.9 22.8 235 23 28 2.0 12 0.1 16.66 14.95
G12A 25.8 26.9 27.8 285 28 34 2.5 14 0.1 20.96 18.63
G 3/4 A 31.8 31.9 32.8 34.5 33 42 2.5 16 0.2 26.44 24.12
G1A 38.8 39.9 40.8 435 41 47 2.5 18 0.2 33.25 30.29
G11/4A 48.8 49.9 50.8 52.5 51 58 2.5 20 0.2 41.91 38.95
G112A 54.8 54.9 55.8 60.00 56 65 2.5 22 0.2 47.80 44.85

*Para roscas en pulgadas: diametro ampliado segun ISO 1179-1 para aceptar disefios de multiples juntas.
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Dimensiones

Dimensiones de lumbreras para racores de tubo

Rosca macho Tipo C
Estanqueidad: Rosca cénica
corta')

metrica DIN 3852-1

pulg DIN 3852-2

Rosca macho NPT/F
Estanqueidad: Rosca conica')
NPT ANSI/ASME B 1.20.1-1983
NPTF ANSI/ASME B 1.20.3-1976

Rosca macho BSPT
Estanqueidad: Rosca conica')
ISO 7/BS 21/DIN 2999-1

> o S o
‘ | \

N % —

Lumbrera NPT/F (c6nica) Lumbrera BSPP (cilindrica)
NPT ANSI/ASME B 1.20.1-1983 I1SO 7/1-Rp

B2
B2

o
o

B1

B1

B3
B1

%

Lumbrera (cilindrica)
metrica DIN 3852-1

% 2

Lumbrera BSPT (cénica)
ISO 7/1-Rc/BS 21-Rc

NPTF ANSI/ASME B 1.20.3-1976 BS 21-Rp (ISO 1179-1) DIN 2999-Rc (Japén: PT) pulg  DIN 3852-2
Rosca Rosca Rosca Rosca Rosca B1 B2 B3
T T2 T3 T4 T5 min. min. min.
1/8-27 NPT/F* 1/8-27 NPT/F* 11.6 6.9
1/4-18 NPT/F* 1/4-18 NPT/F* 16.4 10.0
3/8-18 NPT/F* 3/8-18 NPT/F* 17.4 10.3
1/2-14 NPT/F* 1/2-14 NPT/F* 22.6 13.6
3/4-14 NPT/F* 3/4-14 NPT/F* 23.1 141
1-11.5 NPT/F* 1-11.5 NPT/F* 27.8 16.8
11/4-11.5 NPT/F* 11/4-11.5 NPT/F* 28.3 17.3
11/2-11.5 NPT/F* 11/2-11.5 NPT/F* 28.3 17.3

R 1/8 Rp 1/8 Rc 1/8 9.7 7.9 7.4
R 1/4 Rp 1/4 Rc 1/4 12.0 1.2 11.0
R 3/8 Rp 3/8 Rc 3/8 13.5 12.0 1.4
R1/2 Rp 1/2 Rc 1/2 17.6 15.0 15.0
R 3/4 Rp 3/4 Rc 3/4 19.1 16.0 16.3
R1 Rp 1 Rc 1 21.4 191 19.0
R11/4 Rp11/4 Rc11/4 21.4 19.9 21.4
R11/2 Rp11/2 Rc11/2 22.4 20.6 21.4

M 8x1 tap. M 8x1 10.0 5.5

M 10x1 tap. M 10x1 10.0 5.5

M 12x1.5 tap. M 12x1.5 13.5 8.5

M 14x1.5 tap. M 14x1.5 13.5 8.5

M 16x1.5 tap. M 16x1.5 13.5 8.5

M 18x1.5 tap. M 18x1.5 13.5 8.5

M 20x1.5 tap. M 20x1.5 15.5 10.5

M 22x1.5 tap. M 22x1.5 15.5 10.5

R 1/8 tap. Rp 1/8 8.5 5.5

R 1/4 tap. Rp 1/4 12,5 8.5

R 3/8 tap. Rp 3/8 12,5 8.5

R 1/2 tap. Rp 1/2 16.5 10.5

* En la gama de racores EO solo se fabrica la rosca NPT.
En la gama Triple-Lok®, O-Lok® y adaptadores para acero se fabrica la rosca NPTF, y para acero inoxidable se fabrica la rosca NPT.

1) La estanqueidad sélo se puede conseguir mediante la ayuda de juntas liquidas o plasticas.
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Montaje de tubos

Instrucciones de seguridad

Los terminales de tubo son conexiones seguras de alta presion.

Un terminal de tubo Parker cuidadosamente montado proporcionara
una union estanca incluso hasta que reviente el tubo. La experiencia
ha demostrado que se pueden evitar averias, reaprietes y fugas si-
guiendo estas instrucciones de seguridad. Por favor, revise sus pro-
cedimientos de montaje de racores.

Instrucciones generales de seguridad

@ Un montaje incompleto reducird la capacidad de presion y vibracion
de un racor. Puede incluso contribuir a una disminucion del ciclo de
vida de una conexion y producir escapes. En casos extremos, la
conexion puede fallar debido a cizallamiento o grietas del tubo.

@ Después de abrir una conexion de tubo, la unidad se debe volver
a apretar con la misma fuerza aplicada en el montaje inicial. Un
apriete insuficiente puede provocar fugas y reducir la resistencia
a la vibracion. Un apriete excesivo puede reducir la posibilidad de
montajes repetidos. En casos extremos, los componentes pueden
quedar destruidos.

@ Los terminales de tubo Parker estan concebidos unicamente para
conexiones en aplicaciones de fluidos.

@® Siga las recomendaciones dadas para los tubos. Con materiales o
tolerancias no estandar se producird un montaje incorrecto.

@ No use rodamientos de bolas, pasadores, tapones cénicos, mone-
das o arandelas en lugar del tapdn Parker correcto como piezas de
obturacion para conos de 24°.

@ Una vez efectuado el montaje, la conexién del tubo y el cuerpo del
racor deben permanecer juntos. El cuerpo del racor Unicamente se
debe usar para un solo premontaje.

@ Las fugas de aire de los racores bajo presiéon pueden ser peligro-
sas.

@ Los tubos bajo tensién pueden dar lugar a rotura por vibracién. Se
deben respetar exactamente la longitud del tubo y los angulos de
curvatura. Las lineas de tubo se han de fijar con abrazaderas.

@ Los tubos no se deben fijar entre si, sino en puntos de fijacion
adecuados. Los soportes de placa, las conexiones de cable y el-
ementos de fijacion no resultan adecuados. Los tubos no son mon-
turas donde se integran otros componentes, por ejemplo, filtros,
ventiladores o valvulas de paso.

@ Se debe impedir la oscilacion, los aumentos subitos de presion y
los esfuerzos usando mangueras flexibles, por ejemplo.

@ Un apriete insuficiente o excesivo de los racores durante el mon-
taje reduce la capacidad de resistir cargas de presion y vibracion,
acortando de este modo la vida del tubo. En estas circunstancias,
se pueden producir escapes a través del tubo.

@ En caso de desmontaje/transporte y remontaje, asegurese de que
no penetra suciedad en el sistema, que los elementos de conex-
i6n (roscas, superficies de estanqueidad) no estan danados, que
las juntas no se han perdido y que los tubos no se han doblado
ni aplanado. Recomendamos que se utilicen tapones protectores
adecuados.

@ Los racores desmontados se deben inspeccionar para verificar si
presentan dafnos, sustituyéndolos si fuese necesario.

@ No utilice cortadores manuales ni cortadores de tubo.

@ La suciedad y las particulas metalicas pueden producir dafios en el
sistema y fugas.

@ Se deben respetar los parametros de funcionamiento dados (por
ejemplo, presion, temperatura, compatibilidad con el fluido).

@ Evite caudales > 8 m/s. Las altas fuerzas resultantes pueden de-
struir las tuberias.

@ Se seguiran las normas que sean de aplicacion (por ejemplo CE,
I1SO, BG, TUV, DIN).

@ Los racores para soldar estan fabricados de materiales soldables.
Ningun otro tipo de racor es adecuado para soldar.

@ EO-Niromont y Parflange LUBSS son lubricantes de alto rendimien-
to. El empleo de otros lubricantes produce generalmente un incre-
mento de la fuerza de montaje.

@ Las herramientas y lubricantes recomendados por Parker garanti-
zan un montaje seguro.

@ Los componentes y herramientas de fabricantes distintos no son
necesariamente compatibles. Para una total seguridad, use sélo
componentes Parker.

@ Los racores se deben manejar con cuidado.

@ Las tuberias se deben adaptar sin tension de los correspondientes
conectores antes del montaje. Es necesario un giro facil de la tuer-
ca en toda la longitud de rosca. De lo contrario se podrian producir
fugas. En casos extremos con vibraciones adicionales, se pueden
producir grietas.

@ Las vibraciones se deben suprimir con abrazaderas para tubo.

@ Las unidades que vibren deben estar separadas con mangueras.
De lo contrario se pueden producir grietas en el tubo.

Instrucciones de seguridad especificas para el
montaje

@ Durante el montaje de un anillo progresivo y racor EO-2, el tubo
tiene que apoyarse en el racor o en la herramienta. Sin apoyo del
tubo, el anillo no podréa morder suficientemente. Bajo carga, la con-
exion puede fallar debido a cizallamiento del tubo.

@ Para una ausencia total de fugas en los racores Triple-Lok® es es-
encial que los tubos estén correctamente abocardados. Se ha de
prestar cuidado especial al diametro de abocardado y al acabado
superficial.

@ Los racores de tipo de mordida premontados (PSR / DPR) necesi-
tan una instalacion final de acuerdo con las instrucciones de mon-
taje.

@ Los racores con anillo progresivo de acero inoxidable se tienen que
premontar en herramientas endurecidas. De lo contrario, la conex-
i6n puede fallar bajo carga debido a cizallamiento del tubo.

@ No premontar los anillos progresivos ni las tuercas funcionales en
tubulares montados por uno mismo. Existe riesgo de falso montaje,
con resultado de escape de la conexién bajo carga.

@ La utilizacion de anillos de corte de acero para tubos de acero inoxi-
dable u otras combinaciones de Utiles no autorizadas daran lugar a
un montaje incorrecto.

En caso de duda, por favor péngase en contacto con su repre-
sentante Parker.
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Montaje de tubos

General

El montaje de los racores Parker sigue siempre el mismo patron:

Combinaciones
ﬂ, s m de material
“J @ Use el racor recomendado
HH. @® Seleccione los componentes adg—
h‘? J M?#j gl:la;juobsode acuerdo con el material

# Preparacion del tubo

@ Corte y desbarbe a fondo

@ Siga las recomendaciones de longitud
recta minima del tubo

@ Utilice casquillos de refuerzo cuando sea
necesario

.

- -
YEha

=

Montaje con Montaje manual
A H @ Econdémico para montar pequefas

maq ul n a cantidades
@ Metodo preferido @ Adecuado para tubos de pequefio
® Mas eficaz D.E.
@ Recomendado para racores EO/EO2 @ Para trabajos de reparacion

de gran D.E. (+ 30 mm) @ El abocardado a mano no ofrece
® Parflange® recomendado para resultados fiables

abocardado a 37° @ Los racores de anillo progresivo

de acero inoxidable necesitan
montarse con herramientas de
pre-montaje

W
/ Comprobacién
del montaje

N @® Compruebe el resultado de la pre-
paracién del tubo para el montaje
A Los montajes incorrectos se deben
u corregir o desechar

Instalacion final

® El montaje final del racor se efectuara
de acuerdo con las instrucciones

® No monte bajo tension

@ Sujete en soportes rigidos

@ Apriete las abrazaderas después de
la instalacion final del racor

m E5 Catalogo 4100-8/ES



Montaje de tubos

Seleccidén del proceso de montaje para sistemas de mordida

Procedimiento

Proceso
Equipo

Maquinaria de taller para montaje industrial

Proceso/Tiempo*

Producto
EO con anillo progresivo PSR/DPR

EO2

Premontaje

- ]. P 9= =4 ideal para montaje en taller,
usando una . o . N o
maquina : servicio hidraulico e instalacion in situ no adecuado para produccion
EOMAT ECO ! en serie
L 30 seg
Premontaje - e D
usando una - 7 ideal para montaje en taller, ideal para montaje en taller,
maquina H no adecuado para la serie LL no adecuado para la serie LL
EOMAT UNI
30 seg
Conformado \ I
del tubo usando - o ) )
P g no aplicable no aplicable
una maquina 5
EO2-FORM F3
40 seg
Abocardado Y
del tubo usando - o ) )
P h no aplicable no aplicable
una maquina ;
Parflange® 1025 )
45 seg
Abocardado Y
del tubo usando - 3 ) )
P h no aplicable no aplicable
una maquina i
Parflange® 1050
30 seg.
Montaje manual para reparacion en campo
Proceso Producto
Procedimiento Equipo Proceso/Tiempo* EO progressive ring PSR/DPR EO2

h . ree sélo reparacién en campo no para produccion eficaz ey I Rp—
Directo ﬁ - S W ni tubos con D.E. mayor de 22 mm P  en campo .
'S \ . h no para produccion eficaz ni
en el racor . método preferido para PSR
3 S tubos con D.E. mayor de 22 mm
k no para acero inoxidable
- 60 seg.
ezri:(t):rt:illleo E _-a L h"}'f | s6lo reparacién en campo so6lo reparacién en campo
= no para produccion eficaz no para produccion eficaz
de banco 3
45 seg.
Abocardado =1
en tornillo . no aplicable no aplicable
de banco .
120 seg.
Premontaje AT io fi
I T el montaje final en el racor debe ser 1/2 vuelta
:izazgict)ifcl) W:; 1.-;'_'__.I-"E ) no para tubos con D.E. mayor de 15 mm no aplicable
HF\)/M-B T ' no para acero inoxidable
30 seg.
Premontaje v ’\) d—“i- - ideal para trabajos de reparacion ez para tra.bajos d.e reparacion
. L PR ) e y pequefas instalaciones in situ
usando } e # y pequefas instalaciones in situ [ S S—
EO-KARRYMAT . =TT ' No adecuado para produccién de volumen b V(flumee\
" 60 seg.
Abocardado de “E@ Vs
tubo usando .- L L ) .
el dispositivo ‘“ _.:;.-"1 .:F no aplicable no aplicable
KarryFlare L) .
seg.

* Promedio del tiempo total de montaje de racores de tamafo mediano, incluyendo la comprobacién del montaje y el apriete final
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Seleccidén del proceso de montaje para sistema de conformado de tubos

Maquinaria de taller para montaje industrial

Proceso Producto
Procedimiento Equipo Proceso/Tiempo* EO2-FORM Triple-Lok® O-Lok®
Premontaje . -
usando una s -" e . ) )
maquina : no aplicable no aplicable no aplicable
EOMAT ECO i
L 30 seg
Premontaje - e D adecuado para montaje
usando una - 4 . en taller. El proceso .
o g no aplicable q no aplicable
maquina ; preferido
EOMAT UNI - es Parflange®
seg
Conformado \ I
del tubo usando - 7 ideal para montaje en taller licabl licabl
una maquina i y produccion en serie no aplicable no aplicable
EO2-FORM F3
40 seg
Noweaatal ideal para montaje en taller. No | ideal para montaje en taller. No
= Eha ‘,'.'—ﬁ recomendado para produccién | recomendado para produccién
I S, no aplicable en masa. No adecuado para en masa. No adecuado para
Parflan ec(‘@ 1025 \ - montaje de tubos de acero montaje de tubos de acero
9 45 seg inoxidable mayores de 25 mm inoxidable mayores de 25 mm
e ideal para montaje en taller
i ','-'-ﬁ . . y produccion en serie.
del tubo usando 4 no aplicable ideal para montaje en taller T
una maquina i P y produccién en serie férulas disponible para
®
FEN g (Y 30 seg. produccién en masa

Montaje manual para reparacion en campo

Proceso Producto
Procedimiento Equipo Proceso/Tiempo* EO2-FORM Triple-Lok® O-Lok®
h no posible no posible
Directo ﬁ - = 5""}'? Rt EOn2° posible 72 usaLIa magquina 1(?15 use férulas para soldar
g — T nz \ usar para reparacion o herramientas de o manguera flexible para
i 3 en campo abocardado a mano para S
ra 60 seg reparacion en campo P P
2 no posible no bosible
Premontaje o = ] no posible usar la maquina 1015 use férulaps -
en un tornillo o= 1 usar EO2 para reparacion o herramientas de pare
o0 manguera flexible para
de banco L 3 en campo abocardado a mano para reparacion n cam
45 seg. reparacion en campo eparaciones en campo
e gl sélo reparacion _e'n campo ,no posible,
) h no para produccion eficaz, use férulas para soldar
en tornillo \ no aplicable flexi
A — 5 no para tut_)os de acero 0 manguera lexible para
) 5 inoxidable reparaciones en campo
120 seg.
Premontaje AT
usando el - R L ' ! )
dispositivo o — _.:;.-"1 .:F no aplicable no aplicable no aplicable
HVM-B
30 seg.
Premontaje £ e i - no posible
usando N Y 1.-;'_'_:.I-"E o usar EO2 para reparacion no aplicable no aplicable
EO-KARRYMAT 5 =TT ' en campo
" 60 seg.
L - . . s
e | QY | o oo e e o
el dispositivo ‘n ..:;r."'l. # usar EO2 para reparacion no adecuado para no aplicable
3 en campo o -
KarryFlare » produccién industrial
. 60 seg.

* Promedio del tiempo total de montaje de racores de tamafo mediano, incluyendo la comprobacién del montaje y el apriete final
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Montaje de tubos

Nuevas instrucciones de montaje EO para montaje final a 30°

Pre-montaje Pre-montaje
tradicional EO optimizado
@® Segun DIN 3859 T2 @ Machine preset & manual preset

@ Puede usarse opcional
@ Programacioén de maquina & programacion manual

@® Programacion de maquina: @® Programacion manual: @ Programacion de maquina: @® Programacion manual
Programacién de maquina Apriete la tuerca 1% de vuelta Programacién de maquina Apriete la tuerca 12 vueltas
correspondiente a 1% de vuelta correspondiente a 1%2 de vuelta
de tuerca de tuerca

Montaje final Montaje final

Antes 90° Ahora 30°

1/4 de vuelta tras un aumento 1/12 de vuelta tras un aumento
perceptible de la fuerza perceptible de la fuerza
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje del anillo progresivo EO PSR/DPR

H H Material Cuerpo del Instrucciones de montaje
Combinaciones s |acoreo
1 Acero Acero
T;i" P 'F"}..-h de materlal ) Acero Acero Premontaje necesario a maquina o con
il Lif | ] ® Seleccione el racor con anillo inoxidable inoxidable una herramienta endurecida
- & I!I i'-‘-llul progresivo EO adecuado Cobre Laton
. Plastico Acero o laton | Casquillo de refuerzo E necesario
k‘:.ﬂ' p.e. Poliamida
Acero Acero Se debe usar DPR de acero inoxidable
Premontaje necesario a maquina o con
una herramienta endurecida

Preparacion del
tubo

@ Corte y desbarbe a fondo
@® No monte bajo tension
@ Sujete en soportes rigidos

@ Longitud min. del extremo recto @ Corte el tubo a escuadra @ Elimine las rebabas internas y
H = 2x tamafo de tuerca @ desviacion max. + 1° externas

@ Use una unién tuerca loca “GZ” A No use cortadores de tubo @ max. chaflan 0.3 mm x 45°
en lugar de tubos cortos @ Util para corte manual de tubos @® Recomendacion: Util de desbar-

Casquillos de
refuerzo VH

@ Casquillo de refuerzo VH para
tubos de pared delgada o de
metal blando

Casquillo de
refuerzo E

@ Casquillo de refuerzo E
para tubos de plastico

[ ) Casquillo de refuerzo necesario

[ | Casquillo de refuerzo necesario
para lineas muy cargadas

@ Inserte el casquillo de refuerzo @ Inserte el VH en el extremo del (vibraciones)
Tabla EIZH;ZIZ?:QSE%?VH para anillo progr;:?\?o EO Para tubos de metal blando (por ejemplo, cobre)
Para tubos de acero, material ST 37.4, 3.5 AL
y para tubos de acero inoxidable, material 1.4571 y 1.4541 s 3 o000 e
o 3 B 5os oooo0o0o0e
g 25 EEee 3> o/eo/eoojeo0o0000
S 2 EEEEON .ims 0000006006060 o000
2 15 EEeoN Nm g 1 0000006006 e 0o o000
&3 e ooee o 0.75 o000 oo oo

0.75 [ J 0.5 00000
D.E.tubo |4 5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 42 D.E.tubo |4 5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 42
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Montaje de tubos

EO con anillo progresivo PSR/DPR

Premontaje 100%
con EOMAT/

EO-KARRYMAT

@ Método preferido

@® Mas eficaz

v ADispositivo HVMB no adecuado
para montaje 100% de racores PSR

EOMAT UNI

==
| 1 D |
"".-J? .:‘\.. ._l,'-' |
F AT, o |

U

@® EOMAT ECO/UNI @ Controle (vea las instrucciones @ Inserte los Utiles adecuados ® Tuerca deslizante y anillo
y EO-KARRYMAT: de comprobacién) @ Limpie y lubrique los progresivo como se muestra al
Ajuste segun la tabla de presio- @ Limpie y lubrique el cono de conos de montaje final del tubo
nes sobre la maquina (PSR/DPR) montaje y rosca de forma regular regularmente
Se requiere una reduccién de @ EO-KARRYMAT:
presiones programadas para Cierre la valvula
materiales de tubo méas blandos de la bomba de mano
que el acero y el acero inoxidable @ Placas de soport
@® EOMAT IIl/A: en 2 piezas para 35-L y 42-L

Seleccion de menu (PSR/DPR)
@® Maquinas no EOMAT:
Compruebe indicacion

@ Coloque el tubo con anillo @ Sujete el tubo firmemente @ Después de finalizar el Compruebe que hay una rebaba
progresivo y la tuerca @® EOMAT: Pulse el botén de premontaje, retire el tubo para circular visible delante de la arista
sobre la mordaza arranque y manténgalo pulsado comprobar el montaje de corte

@ Presione el final @ Use un soporte y el interruptor de @ EO-KARRYMAT: ® No importa que el anillo pueda
del tubo firme- pie para tubos largos Abra la valvula de la bomba de girar en el extremo del tubo
mente sobre el ® EO-KARRYMAT: Accione la mano
cono de montaje bomba de mano hasta que se

alcance la presion de montaje

Longitud de llave

s [ e
s T,

@_.. = ‘-l{ ™

® Use el calibre de distancia AKL g \onte el racor apretando Despusés, apriete firmemente el
para comprobar en la produccién con una llave racor 30° (% cara)
(S ) (sin extension de llave) /A Se recomienda usar extension de Tamafo Longitud de llave
A Marque la posicion de la tuerca llave para tamafos mayores de H [mm]

20 mm diam. ext. (vea tabla) 2oL 200

[} Par_e_s,de apriete disponibles a 28.L 20-S 500

peticion 35-L 258 800

42-L  30-S 1000

38-S 1200
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Montaje de tubos

EO con anillo progresivo PSR/DPR

Pre-montaje con herramienta VOMO endurecida

@ Meétodo fiable para trabajos de reparacion

@ Solo econdémico para montaje de pequefias cantidades
El EO de acero inoxidable con anillo progresivo debe ser pre-montado
usando una herramienta (VOMO)

@ Para tubos sobre 25 mm, se recomienda EO-KARRYMAT/EOMAT

) Z) 4

Se deben lubricar las roscas de @ Control (vea las instrucciones de @ Use la herramienta de pre- A Presione el
montaje de acero inoxidable comprobacién) montaje VOMO extremo del

@ Use el lubricante de alto @ Se deben comprobar regular- @ El cuerpo del racor puede usarse tubo firmemente
rendimiento EO-NIROMONT para mente los conos de los cuerpos so6lo una vez (no para acero en el cono
racores de acero inoxidable de pre-montaje (después de 50 inoxidable) de montaje

pre-montajes) con medidores de @ Ajuste la tuerca a mano
cono (KONU)

@ Limpie y lubrique el cono de
montaje y la rosca regularmente

A Marque la posicion de la tuerca Comprobacion de montaje: @ Monte el racor hasta el tope de A Entonces apriete el racor firme-
@ Apriete la tuerca 1% de vuelta @ Afloje la tuerca apriete mente por 30° (¥ flat)
Se recomienda el uso de exten- Compruebe para asegurar que el (sin extension de llave) Se recomienda el uso de la
A sién de llave para tamafios sobre collar visible cubre el frente del A Marque la posicion de la tuerca extension de llave para tamafos
20 mm de D.E. primer borde de corte sobre 20 mm de D.E. (vea tabla)
A No importa si el anillo puede @ Los pares de apriete disponibles
rotarse sobre el extremo del tubo a peticién

Longitud de llave

Tamano Longitud de llave
H [mm]
22-L 400
28-L 20-S 500
35-L 25-S 800
42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Montaje de tubos

EO con anillo progresivo PSR/DPR

Montaje directo

@ Un procedimiento simple para montajes individuales de pequefias dimensiones
@ No econémico para montaje en serie

A Los tubos & 30, 35, 38 y 42 mm se deben premontar en un tornillo de banco
A Las conexiones de acero inoxidable se deben montar con herramienta de pre-montaje (VOMO)

A Los racores apropiadamente limpios (“BE”) se deben montar con herramienta de pre-montaje

A La lubricacién de las roscas @ Apriete la tuerca a @ Marque la posicion de la tuerca Comprobacién del montaje:
reducira el desgaste y las fuerzas mano @ Apriete la tuerca 12 vueltas @ Afloje la tuerca
de montaje A Inserte el Se recomienda usar extension de A Compruebe que hay una rebaba
Las rocas de racores de acero extremo del llave para tamafios mayores de circular visible delante de la arista
inoxidable deben lubricarse tubo firmemente 20 mm diam. ext. (vea tabla) de corte

A Use lubricante especial de alta en el cuerpo @ El cuerpo del racor se debe usar @ No importa que el anillo pueda
calidad EO-NIROMONT para del racor una sélo vez girar en el extremo del tubo

racores de acero inoxidable

Montaje repetido

@ Cada vez que se desconecte el extremo del tubo,
se debe volver a apretar correctamente el racor
A Los anillos progresivos EO no se pueden reemplazar
una vez montados

Longitud de llave

A Las rocas de racores de acero @ Cada vez que un racor se des- A Entonces apriete el racor firme- e ] —
inoxidable deben lubricarse apriete, el nuevo montaje debe mente a 30° (Y2 vuelta) - Fas el
Use lubricante especial de alta realizarse con el mismo par del @ Los pares de apriete estan dispo- [y L - ™
calidad EO-NIROMONT para inicial nibles a peticion Q" F ‘_;{
racores de acero inoxidable @ El cuerpo se debe mantener A Se recomienda el uso de llave de " L

rigido extension para tamafos superio-
Se recomienda el uso de llave de res a 20 mm D.E. (vea tabla)

extension para tamafos superio-
res a 20 mm D.E. (vea tabla)

Tamano Longitud de llave
H [mm]
22-L 400
28-L 20-S 500
35-L 25-S 800
42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje EO-2

Se incluyen instrucciones detalladas de montaje en el envase de cada producto EO-2 )
Dichas instrucciones también contienen detalles de montaje con Eomat y la seleccion de casquillos de refuerzo.

# Preparacion del

Tl Combinaciones
ubo
=
@ Corte y desbarbe a fondo I.ﬂ'i .ﬁ‘m\ -EE' 1 .f de ma'terlal
@ No monte bajo tensién e uﬂmﬁ; ® Seleccione el tipo de FM
@ Suijete en soportes rigidos " adecuado
- Tubo Tubo de Tubo
1 de acero | acero inoxidable | de plastico
Racor de acero FM...CF FM...SSA FM...CF+E
Racor de acero
inoxidable = FM...71 FM...71+E

1

" 2 ':- 1\‘ -
oo O Casquillo de
@ Corte el tubo a escuadra @ Elimine las rebabas internas y refuerzo E
@® max. desviacion + 1° externas @ Insercion de tubo E para tubos
A No use cortadores de tubo @® max. chaflan 0.3 mm x 45° de p|é5tiCO
@ Util para cortar tubos EO (AV) @ La junta puede resultar danada

por rebabas grandes

Uso de casquillo de refuerzo VH con racores EO-2

CaSqUIIIOS de @ Tubo 0.5 | 0.75 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4

refuerzo VH

@ Casquillo de refuerzo VH para

tubos de pared delgada o de 1
metal blando ]

42 o

Test funcional requerido para otros materiales o dimensiones no especificadas.
@ Seleccion del casquillo de refuerzo: @ Inserte el VH en el extremo del %:tqflﬂ:]lgigﬁaﬁe::gﬂze?igy;aegﬁgggr&guag:rrg 51%;5dyaglljeb_o i aea.
\éﬁacfja"ésatjgﬁgﬁgzl?;ﬁ seentregan  tubo Gasquillo de refuerzo VH no requerido para EO-2 y tubo de acero.
Casquillo de refuerzo VH no requerido para E0-2/71 0 EO-2/SSA y tubo
. de acero inoxidable.
,,i"'l- © | VH requerido para FM/71 y presion de operacién sobre 100 bar.

Sustitucion de la junta / Montaje repetido

@ La junta DOZ se puede cambiar por separado

Longitud de llave

- H o —

g

il

@ Después del desmontaje, la @ Monte el racor apretando Después, apriete firmemente el Tamario Longitud de llave
junta se puede sacar del tubo con una llave racor un min. de '/g de vuelta de H [mm]

@® Compruebe si esta dafiada y (sin extension de llave) vuelta (max. %) (1 a 1% caras) 22-L 400
cambiela si es necesario A Se recomienda usar extension de 28-L 20-S 500

® La abrasion en las partes llave para tamafios mayores de S5-L  25-S 800
exteriores de goma no afecta 20 mm didm. ext. (vea tabla) 42-L ggg 1(2)88

al rendimiento
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje EO-2

3 . Montaje con
£y EOMAT/

EO-KARRYMAT

® Método preferido
® Mas eficaz
@ El dispositivo HVM-B no es

EO-KARRYMAT LY adecuado para EO-2

EOMAT UNI

| I
-".I:l";\l ..I,'-'

yaes i

@ EOMAT ECO/UNI: @ Verifique la profunDIDad de @ Inserte los Utiles @ Coloque el tubo con la

EOMAT ECO

Ok?

El ajuste se realizara de acuerdo insercion de acuerdo con las adecuados tuerca funcional en
con la tabla de presién de la instrucciones de comprobacién @ Placas de soporte la guia
maquina (vea las instrucciones MOK de tubos en @ Inserte firmemente
que se entregan en cada cajade @ Use EO-2 MOK especial (plata) 2 piezas el extremo del
producto) para diam. ext. tubo de 25 mm para 35-Ly 42-L tubo en el cono
@® EOMAT III/A: Seleccion del menu y mayor. Ventajas: montaje facil ® EO-KARRYMAT: de premontaje
@® EO-KARRYMAT: y seguro Cierre la valvula de @ Afloje la tuerca para una facil
Consulte la tabla de la maquina la bomba de mano insercioén del tubo

@® MaquiNAS no EOMAT:
compruebe la idoneidad

@ Sujete el tubo firmemente Comprobacién del montaje: A Abertura no cerrada: A Las roscas de los racores de

@® EOMAT: Pulse el botén de @ La separacion entre el anillo Compruebe todos los acero inoxidable deben estar
arranque y manténgalo pulsado de estanqueidad y el anillo de componentes, tubo, maquina, lubricadas

@ Use un soporte y el interruptor de retencioén debe estar cerrada herramientas y ajuste de presion A Use el lubricante especial de alto
pie para tubos largos @ Se permite una pequefa relaja- A Repita el montaje con mayor rendimiento EO-NIROMONT para

@® EO-KARRYMAT: Accione la cién (aprox. 0,2 mm) presion si fuese necesario racores de acero inoxidable

bomba de mano hasta que se
alcance la presion de montaje.
Después abra la vélvula de la
bomba de mano
Longitud de llave

e — H
@
@ Monte el racor apretando /A Después, apriete firmemente el Tamaiio Longitud de llave
con una llave racor /s de vuelta (max. %) H [mm]
(sin extension de llave) (1 a 1% caras) 22-L 400
Se recomienda usar extensién de 28-L 20-S 500
llave para tamafos mayores de 35-L 25-S 800
20 mm diam. ext. (vea tabla) 42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje EO-2

Montaje en tornillo de banco

@ Método fiable
@ Solo econdémico para montaje de pequefias cantidades

A

A Las roscas de los racores de @ Verifique la profundidad de @ Inserte la tuerca funcional en el
acero inoxidable deben estar insercion de acuerdo con las tubo
lubricadas instrucciones de comprobacion @ Ventaja: facil insercién del tubo,
Use el lubricante especial de alto VOMO particularmente en caso de
rendimiento EO-NIROMONT para @ Use la herramienta de premonta- grandes dimensiones
racores de acero inoxidable je VOMO

@ El cuerpo del racor sélo se puede
usar una vez y los componentes
deben permanecer juntos

@ Apriete hasta que se observe una Comprobacion del montaje: A Abertura no cerrada:
resistencia perceptible @ La separacioén entre el anillo Compruebe todos los
(aprox. 1 a 1 %2 vueltas) de estanqueidad y el anillo de componentes, incluido el tubo
Se recomienda usar extensiéon de retencién debe estar cerrada
llave para tamafos mayores de @ Se permite una pequefa
20 mm diam. ext. (vea tabla) relajacion (aprox. 0,2 mm)

A Después, apriete firmemente el
racor '/ de vuelta (max. %)
(1 a 1% caras)
Se recomienda usar extension de
llave para tamafios mayores de
20 mm diam. ext. (vea tabla)

A Inserte firmemente
el extremo del tubo

en el cono

de premontaje
@ Apriete

a mano

la tuerca

® Monte el racor apretando
con una llave
(sin extension de llave)

Longitud

de llave

Tamaho Longitud de llave
H [mm]
22-L 400
28-L 20-S 500
35-L 25-S 800
42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje EO-2

Montaje directo

@ Un procedimiento simple para montajes individuales de pequefas dimensiones
@ No resulta econémico para montaje en serie

A Los tubos & 30, 35, 38 y 42 mm se deben premontar en un tornillo de banco

A Las roscas de los racores de
acero inoxidable deben estar
lubricadas

EO-NIROMONT es un lubricante
especial de alto rendimiento para

racores de acero inoxidable

>¢? y {

|
A Abertura no cerrada:
Compruebe todos los
componentes, incluido el tubo

A Inserte firmemente
el extremo del
tubo en el cono
de premontaje

@ Afloje la tuerca
para una facil
insercion del tubo

@® Monte el racor apretando
con una llave
(sin extension de llave)

@ Apriete hasta que se observe
una resistencia perceptible
(aprox. 1 a 1 %2 vueltas)

Se recomienda usar extension de
llave para tamafios mayores de
20 mm diam. ext. (vea tabla)

g

N

A Después, apriete firmemente
el racor un min. de /s de vuelta
(max. %) (1 a 1% caras)
Se recomienda usar extensiéon de
llave para tamafos mayores de
20 mm diam. ext. (vea tabla)

Comprobacion del montaje:

@ La separacion entre el anillo
de estanqueidad y el anillo de
retencién debe estar cerrada

@ Se permite una pequefa
relajacion (aprox. 0.2 mm)

Longitud de llave

- - H o —
— R Y
T Y i
& G
Tamafo Longitud de llave
H [mm]
22-L 400
28-L 20-S 500
35-L 25-S 800
42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Montaje de tubos

Instrucciones de comprobacion para herramientas de montaje EO

Herramientas VOMO para premontaje manual en un tornillo
de banco MOK para usar en maquinas de premontaje EO

A El uso de herramientas dahadas, desgastadas o inadecuadas puede producir fallo del racor o dafios en la maquina
A Las herramientas se deben comprobar con regularidad, al menos cada 50 montajes

A Las herramientas desgastadas se deben sustituir A Use sélo herramientas originales Parker

/\ Las herramientas se deben mantener limpias y lubricadas

@ @
T

@ Limpie la superficie del cono para ® Compruebe el contorno: @® Compruebe la deformacién dela @ Compruebe el contorno:
realizar la comprobacién La parte posterior del comprobador geometria La parte posterior del
deber sobresalir ligeramente de A Se debe usar el comprobador de comprobador deber sobresalir
la cara superior del cono, o puede conos especial KONU ligeramente de la cara superior
estar a ras @ Los comprobadores de conos del cono, o puede estar a ras

KONU son dispositivos de
precisiéon y se deben manejar en
consonancia

@ Verifique la profundidad
de insercion
Desviaciones de la profundidad
de insercién puede causar fugas

Tabla: guia para util de premontaje (Mok y Vomo)

TipO Tmin Tmax TipO Tmin Tmax

6-L 6.95 7.05 6-S 6.95 7.05

8-L 6.95 7.05 8-S 6.95 7.05

10-L 6.95 7.05 10-S 7.45 7.55

12-L 6.95 7.05 12-S 7.45 7.55

) : y 15-L 6.95 7.05 14-S 7.95 8.05
@ Profundidad de insercion T 18-L 7.45 755 16-S 8.45 8.55
22-L 7.45 i255] 20-S 10.45 10.55

28-L 7.45 7.55 25-S 11.95 12.05

35-L 10.45 10.55 30-S 13.45 13.55

42-L 10.95 11.05 38-S 15.95 16.05
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje EO2-FORM

Combinaciones
: de material
E ﬂ 0 w [ ) ggéic:lc;ilzzz los materiales
@ Vea el catdlogo para las especifica-
ciones exactas del tubo

# Preparacion del tubo
@ Corte y desbarbe a fondo
- @ Corte y curve los tubos exactamente

¥
D)
E
S
il
o
w Lqom i L i

@ Tenga en cuenta la longitud extra ~ @ Longitudes minimas Lo @ Longitudes minimas L3 de
(vea la tabla de preparacion de tubos rectos (vea la tabla) extremos rectos de tubo antes
del tubo) del curvado (vea la tabla)

@ Elimine las rebabas internas y @ Las virutas, suciedad, rebabas

externas internas o externas y pintura
@® max. chaflan 0.3 mm x 45° impiden una insercién correcta
@ Limpie el tubo a fondo del tubo

Los tubos sucios produciran des-
gaste o dafio de las herramientas

Tabla de seleccién de material

Material Material Material de
del tubo de racor las juntas
y tuerca
Acero Acero Acero/NBR

o
Acero/FKM
Acero Acero Acero inoxidable
inoxidable inoxidable FKM/NBR
Acero Acero Acero/NBR
inoxidable o
Acero/FKM

@ Corte el tubo a escuadra
@ max. desviacion + 1°

/\ No use cortadores de tubo
@ Util para corte manual de tubos

EO (AV)
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje EO2-FORM

Tabla de preparacion del tubo — Serie L

@ Longitud extra @ Longitud minima del tubo @ Longitud recta minima antes del @ Distancia minima de las curvas
curvado enU
D.E. tubo S L L L1 L1 L2 L3
Serie Espesar Acero Acero inox. Acero Acero
de pared + 0.5 +0.5 inoxidable
1 8.5 8.5 15.5 15.5
6L 15 6 6 13 13 <L 63
1 8.5 9 15.5 16
8L 1.5 5.5 6 12.5 13 92 65
2 5 12
1 5.5 5.5 12.5 12.5
10L 1.5 5 6.5 12 13.5 95 68
2 5 6.5 12 13.5
1
121 1.5 5 6 12 13 95 70
2 5 6 12 13
1.5 5.5 7 12.5 14
15L 2 5.5 7 12.5 14 102 75
2.5 55 7 12.5 14
1.5 5.5 7 13 14.5
2 5.5 7 13 14.5
18L 25 5.5 13 Ik 80
3 5.5 13
1.5 6 8 13.5 15.5
2 6 8 13.5 15.5
22L 25 6.5 8 14 15.5 I 90
3
1.5
2 6.5 7.5 14 15
281 25 6.5 8 14 155 5y 98
3
2 7 8.5 17.5 19
351 2 8.5 10.5 19 21 170 115
5
2 7.5 9 18.5 20
421 3 9 11.5 20 22.5 190 125
4 9 20
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje EO2-FORM

Tabla de preparacion del tubo — Serie S

@ Longitud extra @ Longitud minima del tubo @ Longitud recta minima antes del @ Distancia minima de las curvas
curvado enU
D.E. tubo S L L L1 L1 L2 L3
Serie Espesor Acero Acero Acero Acero
de pared +0.5 inoxidable inoxidable
+0.5
1 8.5 8.5 15.5 15.5 92 65
6S 1.5 6 6 e 13
2 5.5 12.5
1 8.5 9 15.5 16 95 68
8S 1.5 55 6 12.5 13
2 5 12
1.5 5 6.5 12.5 14 100 70
10S 2 5.5 6.5 13 14
1.5 5 6.5 12.5 14
125 2 5 6.5 12.5 14 100 72
1.5 5.5 7 14 15.5
2 55 7 14 15.5
16S 25 5.5 7 14 155 110 80
3 5.5 7 14 15.5
2 7 8.5 17.5 19
2.5 7 8.5 17.5 19
20S 3 7 8.5 175 19 19 98
3.5 7 17.5
2 8.5 10.5 20.5 22.5
2.5 8.5 10.5 20.5 22.5
255 3 8.5 10.5 20.5 225 (&= 112
4 8.5 20.5
3 8.5 10.5 22 24
30S 4 9.5 11 23 24.5
5 8.5 25 165 122
2.5 11 27
3 11 11 27 27
3.5 11 27
38S 4 11 12 27 28 190 135
5 11 13 27 29
6 11.5 27.5
7 11.5 27.5
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje EO2-FORM

Conformado de tubo con EO2-FORM F3

@ Método de conformado fiable
@ Proceso fiable

OFF

A Cambie la herramienta sélo @ Abra las puertas para acceder @ Seleccione el punzén de confor- @® Compruebe el punzén de
cuando la maquina esta parada a las herramientas y utiles mado apropiado al material del conformado para suciedad,
(botén OFF) de manejo tubo, didmetro externo desgaste o dafio

A Obedezca las instrucciones de @ Los utiles se almacenan en el y espesor de pared
seguridad piso intermedio o superior

/A No haga funcionar la maquina
sin utiles

@ Utilice sujecciéon magnética para @ Mueva la sujeccion magnética @ Seleccione el juego de mordazas @ Compruebe las mordazas por
insertar el punzén de conformado para extraer la manivela adecuado al diametro externo del suciedad, dafios o desgaste.
@ Gire en sentido horario para fijar tubo
la bayoneta A Mantenga las mordazas de

prensado de tubo inoxidable
separadas de otros materiales de
tubo para prevenir la corrosion
por contacto

@ Utilice pistola para manejar el @ Inserte el juego de mordazas A Las superficies frontales deben @ Conecte el drive de la maquina
juego de mordazas hasta que alcance el final ser completamente lisas (boton ON)
@® Empuije y sujete la manivela para (gire la pistola para mejor Los segmentos de las mordazas @ Cada vez que se conecte el drive,
agarrar el juego de mordazas insercion) deben coincidir sin espacios se debe pulsar primero el botén
@ Suelte la manivela para fijar el entre ellos. RESET
juego de mordazas @ Se inicia el reconocimiento automa-
Nunca haga funcionar la maquina tico de la herramienta
mientras la pistola permanece A Las mordazas se cerraran, el botén
insertada RESET se debe mantener pulsado

hasta que las luces se enciendan
@ La luz en este botdn indica que esta
“listo para comenzar”
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje EO2-FORM

/
/
¢
..w""'"w."

A Asegurese que el extremo no
tiene rebabas, y suciedad
A Lubrique el interior y el exterior
del extremo del tubo
® Use EO-NIROMONT para un
mejor funcionamiento

@ Inserte el extremo
con tuerca en la
herramienta
abierto hasta
que encuentre el L.
final del tubo

A Presione el extremo del tubo
firmemente hasta que pare
A No gire el extremo del tubo en

sentido anti-horario para evitar
el desblogueo del punzén de
conformado

>

ra—

4

\ @ Pulse y mantenga el botén de

arranque (@ START) hasta que
el tubo esté prensado

@ En lugar del botén de arranque
(® START), se puede utilizar el
pedal de cambio

A Sostenga el tubo firmemente

hasta que las mordazas de
prensado se cierren

@ Use apoyo para tubos largos
No acercarse hasta la herramien-
ta mientras la maquina esta en
funcionamiento

F’ el

@ El tubo puede extraerse después
de que las mordazas de
prensado se abran

@ Pulse el botén RESET hasta
que se encienda indicando
que la maquina esta lista para
la préxima operacién

® Compruebe las herramientas
regularmente (aprox. cada 50
montajes) para suciedad y
desgaste

@ Extraiga las herramientas
para limpieza

@ Limpie las mordazas de prensado
con un cepillo de alambre

@ Limpie la mordaza de conforma-
cién con aire comprimido

@® Reemplace las herramientas
desgastadas

E22
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje EO2-FORM

Comprobaciéon del montaje Comprobacion del D.E.
@® Compruebe el resultado del montaje .
A Los montajes incorrectos se %) Tu.bo min & max &
deben desechar Serie [mm] [mm]
6-L/S 9 10.2
8-L/S 11 12.2
10-L 13.2 14.2
12-L 15.2 16.2
15-L 18.5 20.2
18-L 21.5 24
22-L 26 27.7
28-L 32 387
35-L 39.5 42.5
42-L 46.5 49.5
10-S 13.5 15.5
12-S 155 17.5
- ) » . 16-S 19.5 21.5
@ La superficie de estanqueidad @® Compruebe el contorno: la super- @ Comprobacion del diametro 20-S 245 27.5
(flecha) debe estar libre de ara- ficie de contacto para la exterior @ ... (vea la tabla) 25.S 30 34
flazos y dafios junta (flecha) debe ser plana, A Los extremos de tubo incorrectos 30-S 35 39
en angulo recto con el tubo se deben desechar. Las herra- 38-S 43 47
mientas se tienen que limpiar y
comprobar

Instalacion

A El tubo debe encajar sin tensién

@ Ponga la junta (DOZ) en el extre- @ Las roscas de los racores de @ El tubo debe encajar sin tension A Después, apriete firmemente el
mo del tubo acero inoxidable deben estar @ Monte el racor apretando con una racor 1/6 de vuelta (1 cara)
lubricadas llave (sin extension de llave) A Se recomienda usar extension de
@® EO-NIROMONT es un lubricante llave para tamafos mayores de

especial de alto rendimiento para 20 mm diam. ext. (vea la tabla)

racores de acero inoxidable Un montaje incorrecto reduce el
rendimiento y la fiabilidad de la
conexion

Longitud de llave

Tamano Longitud de llave
H [mm]
22-L 400
28-L 20-S 500
35-L 25-S 800
42-L  30-S 1000
38-S 1200
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Montaje de tubos

Instrucciones de comprobacion para herramientas EO2-FORM

Punzon de conformado y mordazas para la maquina
EO2-FORM

A El uso de herramientas dafadas, desgastadas o inadecuadas puede provocar fallo del racor y dafios en la maquina
A Las herramientas se deben comprobar con regularidad, al menos cada 50 montajes

/\ Las herramientas desgastadas se deben sustituir

A Use sélo herramientas originales Parker

A Las herramientas se deben mantener siempre limpias y lubricadas

@ Limpie el punzén de conformado @ Comprobacion ocular: @ Limpie el punzén de conformado @ Comprobacion ocular:
para su comprobacion La superficie debe estar libre de para su comprobacién La superficie de agarre debe
® No lo desarme desgaste y dafios ® No lo desarme estar limpia y libre de desgaste
@ Use una pistola de soplado de @ Los punzones no deben estar @ Use un cepillo de puas de
aire para limpiar las virutas y la sueltos ni dafiados alambre para limpiar las
suciedad particulas metalicas de la

superficie de agarre
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Montaje de tubos

Racor para soldar

Montaje del racor para soldar

@ Punta para soldar y racor para soldar EO
/A Utilice material soldable

A Dependiendo de la aplicacién o de la especificacion del proyecto,
pueden ser necesarios requisitos especiales para: preparacion del
tubo, proceso de soldadura, cualificacion del operario, inspeccién
de la conexién soldada y acabado superficial

Preparacion del Combinaciones
tubo - de material

@ Corte y desbarbe a fondo - h il |'!' d @ Seleccione el material de tubo

N 4 % mﬂ adecuado

@® No monte bajo tension . -
® Suijet tes rigid = ) L
SO CDEFRIER (RS h\ ..-" Material Especificaciones
? del racor de tubo
Acero Acero soldable
Acero inoxidable | Acero inoxidable
soldable

b i o |t o
o R
@ Corte el tubo a escuadra @ Bisel del extremo del tubo similar
@® max. desviacion + 1° al bisel de la punta de soldar

/\ No use cortadores de tubo

@ Util para corte manual de tubos
EO (AV)

Montaje

G oo

@ Introduzca la tuerca en el @ Limpie la soldadura @ Monte la junta térica

extremo del tubo @ Calibre el diametro interior @ Lubrique la junta térica para facili-
@ Suelde el racor en el extremo del @ Compruebe la calidad de la tar el montaje

tubo soldadura @ Evite danar o torcer la junta térica
@ El racory el tubo deben estar @ Proteja la superficie si es

alineados necesario

Desmonte todas las juntas
elastoméricas antes de soldar

-— H -
_— ]
.-'..
o - —
e
- 7/;("'\-\.
Vo,
(e
75
A Las roscas de los racores de ® Rosque la tuerca a mano A Después, apriete firmemente
acero inoxidable deben estar el racor % de vuelta (1% caras)

lubricadas

Use el lubricante especial de alto
rendimiento EO-NIROMONT para
racores de acero inoxidable
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje O-Lok®

Tubo de acero

Tubo de acero inoxdable

Seleccion
Sin costura,
del tu bo estirado en frio
0 @ Seleccione el material de tubo NF A 49330
adecuado
: 1SO 3304 R
DIN 2391C pt 1
BS 3602 pt1
SAE J524
¢ Preparacion del tubo

@ Corte y desbarbe a fondo

=4 & )

@ Calcule la longitud del tubo antes @ Longitud minima de extremos de
de cortar tubo rectos (ver tabla siguiente)

@ Anada la longitud extra “L”

& Tubo

Tubo métrico [mm]

Espesor de pared

Soldado
y reestirado

NF A 49341
DIN 2393

BS 3602/2
SAE J525

@ Corte el tubo a escuadra
@® max. desviacion + 1°

/A No use cortadores de tubo

@ Use el util para corte manual de

Longitud recta minima para

tubos AV

comenzar a curvar L1 [mm]| 1 15

Longitud extra ~ L [mm] para espesor de pared del tubo
2 3 &,

2.5

Sin costura,
estirado en frio

NF A 49341
DIN 17458 DA/T3

ASTM A 269 1.4571
a peticién

@ Elimine las rebabas internas y
externas

® max. chaflan 0.3 mm x 45°

@ Recomendacion: Util de
desbarbar 226
Es esencial un desbarbado
y limpieza apropiados del dia-
metro interior para la calidad de
la superficie de estanqueidad

5

1.0-1.5
1.0-2.0
1.0-2.0
1.0-3.0
1.56-2.0
1.0-2.0
1.5-3.0
1.56-2.0
2.0-35
1.6-25
2.0-4.0
1.5-3.0
2.0-4.0
2.0-4.0
2.0-3.0
2.0-5.0
3.0

Tubo en pulgadas [pulg]

40

Longitud recta minima para

45 |55
5.0 | 5.0
25 |40
35 |45
4.5
3.0
6.0

3.5
45 | 4.0
5.0
5.0
3.0 | 3.0
5.5
35 | 4.0
6.5 | 7.0
4.0
6.0 | 7.0
5.0

4.0

2.5

4.0 | 3.5

4.5 4.0

5.0 5.0
3.5 3.5

5.0 50 |45

Longitud extra ~ L [pulg] Espesor de pared del tubo

@ Tubo |Espesor de pared|comenzar a curvar L1 [mm]{0.028¢[0.035¢|0.049%|0.065%|0.083[0.095¢|0.109¢|0.120%|0.134“|0.156*[0. 188"
1/4” |0.020 — 0.065 40 45 | 5.0 | 4.0
3/8” [0.020 — 0.095 40 35 |35 |40 |40 | 40
1/2” |0.028 — 0.095 50 35|35 |35 |35 |35
5/8” [0.035-0.120 50 40 |40 (3.0 [ 45 |40 |45
3/4” [0.035-0.156 50 40 |40 3.0 (25 |35 |40 |45
1" ]0.035-0.188 50 35 | 35|25 |45 |45 |50
11/4”|0.049 -0.188 50 40 | 30 (3.0 |30 |40 |45 |45
11/27 | 0.049 - 0.220 50 45 | 45 (50 |50 |50 (50 | 6.0 |55
27 10.083-0.120 50 4.0 | 4.0 5.0
E26 Catéalogo 4100-8/ES



Montaje de tubos

Instrucciones de montaje O-Lok®

Embridado y montaje
a maquina O-Lok®

@® Método preferido
® Mas eficaz
@ Parflange® recomendado

& é

Parflange® 1050 Parflange® 1025

&

Magquinas Parflange®: @ Seleccione los punzones de @ Cargue el punzén en la maquina @ Coloque la férula en la media
@ Seleccione el punzén de embridar de acuerdo con las @® Compruebe que el sistema de mordaza inferior
abocardar de acuerdo con las dimensiones del tubo lubricacién esté lleno de aceite @ Ponga la media mordaza superior
dimensiones del tubo @ Use punzones especiales “SS” (LUBSS) sobre la inferior
@ Use punzones especiales “SS” para tubo de acero inoxidable a
para tubo de acero inoxidable fin de evitar corrosién de contacto
@ El punzdn debe estar limpio y @ La superficie de agarre debe
libre de desgaste, dafio y particu- estar limpia y libre de desgaste
las metalicas @ Use solo Utiles de embridado
@® Mantenga limpio el punzén y originales Parker O-Lok®

lubriquelo regularmente

RIS ) &

® Ponga las mordazas en el porta- @ jlIntroduzca la tuerca en el tubo A Presione el tubo firmemente en @ Baje la palanca para fijar el tubo
mordazas antes de embridar! las mordazas hasta que haga en la mordaza (1025)
@ 1050: Cierre la tapa de seguridad @ Abra las roscas hacia la maquina contacto con el tope @ Las mordazas cierran automati-

camente en la 1040/1050
@ Pulse el botén para comenzar el
ciclo de abocardado
A Mantenga las manos alejadas de
la zona de trabajo

@ Parflange® 1025:
Libere la mordaza
@ Retire el tubo de la maquina
@ Use el separador de mordaza
para liberar el tubo
@ Parflange® 1040/1050:
La liberacién de la mordaza es
automatica
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje O-Lok®

Comprobacioén de la brida

o D D.E. tubo @D
e mm | pulg min. max.
[mm] [mm]
1 6 1/4” 12.10 12.75
3 8 14.85 15.75
| 10 3/8” 14.85 15.75
12 1/2” 18.00 18.90
14 22.20 23.45
@ Limpie la brida para su @ Comprobacion dimensional del 15 22.20 23.45
inspeccion abocardado 16 5/8” 22.20 23.45
Compruebe si la superficie de @ El didmetro exterior abocardado 18 26.60 27.85
estanqueidad tiene grietas, reba- no debe ser mayor que el didme- 20 3/4” 26.60 27.85
bas, arahazos o picaduras tro exterior de la férula : 22 32.95 34.20
[} !EI dl_ametro_ gxterlor no de?e ser 25 1" 32.95 34.20
remie do aforda 25 SR e
@ En caso de duda, mida =Y SUED S
’ 32 |[1.1/4"| 39.35 40.55
35 47.25 48.50
38 1.1/2” 47.25 48.50
50 27 58.90 60.60
Instalacion en el racor
@ Lubrique la junta térica @ Rosque la tuerca en el cuerpo @ Apriete al nivel de par recomendado
Racores de acero: @ Apriete hasta que exista un @ Apriete con una llave el nimero de
Sin lubricacion de las roscas contacto metalico total caras indicadas o
A Racores de acero inoxidable: @® Marque el cuerpo y la tuerca ® 1 cara=60°
tLubricacién necesaria como comprobacion de calidad
@ EO-NIROMONT es un lubricante
especial de alto rendimiento para
racores de acero inoxidable
Recomendacién de apriete
Tubo | Tubo en | Mdédulo Rosca Par de apriete o método de caras desde
métrico | pulgadas | SAE SAE Nm -0% + 10% la resistencia de la llave*
[mm] [pulg] Acero Acero inox. Tubo Tuerca loca
6 1/4” —4 9/16-18 25 32 1/4-1/2 |1/2-3/4
8 5/16” —6 1.1/16-16 40 50 1/4-1/2 | 1/2-3/4
10 3/8” -6 1.1/16-16 40 50 1/4-1/2 | 1/2-3/4
12 1/2” -8 1.3/16-16 65 70 1/4-1/2 | 1/2-3/4
14 -10 1-14 80 100 1/4-1/2 | 1/2-3/4
15 -10 1-14 80 100 1/4-1/2 |1/2-3/4
16 5/8” -10 1-14 80 100 1/4-1/2 | 1/2-3/4
18 —12 1.3/16-12 115 145 1/4-1/2 |1/3-1/2
20 3/4” -12 1.3/16-12 115 145 1/4-1/2 |1/3-1/2
22 -16 1.7/16-12 150 190 1/4-1/2 |1/3-1/2
25 17 -16 1.7/16-12 150 190 1/4-1/2 |1/3-1/2
28 —20 1.11/16-12 190 235 1/4-1/2 |1/3-1/2
30 —20 1.11/16-12 190 235 1/4-1/2 |1/3-1/2
32 1.1/4” —20 1.11/16-12 190 235 1/4-1/2 |1/3-1/2
35 —24 2-12 245 305 1/4 - 1/2 1/3-1/2
38 1.1/2" —24 2-12 245 305 1/4-1/2 |1/3-1/2
50 2" -32 2.1/2-12 - 490 - -

* Método de “caras desde la resistencia de la llave” para acero y acero inoxidable
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje O-Lok®

O-Lok®: Sustitucion de la junta térica

@ Se debera usar la herramienta de montaje Parker CORG para racor O-Lok®
con ranura para junta térica cautiva (O-Lok®)

@ Inserte la junta térica en laranura @ Coloque el extremo abierto de la @ Empuije el piston de la herramien-
situada en el lateral de la herra- herramienta sobre el extremo del ta hasta que la junta térica se
mienta tubo del racor libere en la ranura del racor

Junta térica

» ~J
Herramienta de
montaje

@ Funcion de la herramienta
de montaje Parker CORG
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje Triple-Lok®

T

@ Calcule la longitud del tubo antes
de cortar
@ Afada la longitud extra “L”

4

Seleccion
del tubo

@ Seleccione el material de tubo

adecuado

Preparacion
del tubo

@ Corte y desbarbe a fondo

@ Longitud minima L1 de extremos

de tubo rectos
(ver tabla siguiente)

Tubo de acero

Tubo de acero inoxidable

Sin costura,
estirado en frio

NF A 49330
ISO 3304 R
DIN 2391C pt 1
BS 3602 pt1
SAE J524

Soldado
y reestirado

NF A 49341
DIN 2393
BS 3602/2
SAE J525

Sin costura,
estirado en frio

NF A 49341
DIN 17458 DA/T3
ASTM A 269

=

@ Corte el tubo a escuadra
@® max. desviacion + 1°

/A No use cortadores de tubo
@ Use el util para corte manual

de tubos AV

Tabla de preparacion del tubo

@ Elimine las rebabas internas y
externas

® max. chaflan 0.3 mm x 45°

@® Recomendacion: Util de desbarbar 226

A Es esencial un desbarbado

y limpieza apropiados del diametro
interior para la calidad de la
superficie de estanqueidad

Tubo métrico [mm] Tubo en pulgadas [pulg] Longitud Longitud recta minima | Abocardado
& Tubo Espesor & Tubo Espesor extra para comenzar
de pared de pare ~ L [mm] acurvar L1 [mm] D [mm]

6 1.0-15 1/4” 0.020 — 0.065 2 40 8.6- 9.7

8 1.0-15 5/16” | 0.020 — 0.065 2 40 10.2-11.3
10 1.0-15 3/8” 0.020 — 0.065 2 42 11.7-12.7
12 1:01=125 1/2” 0.028 — 0.083 2.5 43 16.0-17.3
14 1.5-2.0 25 52 19.3-20.2
15 1.0-25 25 52 19.3-20.2
16 1.56-2.5 5/8” 0.035 — 0.095 25 52 19.3-20.2
18 1.5-3.0 3 56 23.4-24.7
20 2.0-3.0 3/4” 0.035 - 0.109 3 57 23.4-24.7
22 1.5-3.0 3 58 26.5-27.8
25 2.0-3.0 17 0.035-0.120 3 58 29.7-31.0
28 1.5-3.0 4 65 37.6 —38.9
30 2.0-3.0 4 65 37.6 —38.9
32 2.0-3.0 1.1/4” | 0.049 - 0.120 4 65 27.6 —38.9
35 2.0-3.0 4 70 43.2-453
38 2.0-4.0 1.1/2” | 0.049 — 0.120 4 70 43.2-453
42* 2.0-3.0 5 80 52.0 - 54.8
50 2.0-3.5 2 0.058 — 0.134 5 59.2-61.2

*Tubo D.E. 42 mm:
- 1015: no indicada

- KarryFlare: se requiere punzén de abocardado especial KARRYFLARE/FPIN42

E30
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje Triple-Lok®

Abocardado y montaje
a maquina Triple-Lok®

@ Método preferido
@® Mas eficaz
@ Parflange® recomendado

R

Maquinas Parflange®: @ Seleccione los punzones de @ Cargar herramental en la @ Deslice la tuerca y la férula,
@ Seleccione el punzén de abocardar de acuerdo con las maquina como se muestra, en el extremo
abocardar de acuerdo con las dimensiones de tubo ® Mantenga las superficies del tubo
dimensiones del tubo @ Use punzones especiales “SS” deslizantes limpias y lubricadas
@ Use punzones especiales “SS” para tubo de acero inoxidable @ 1050: Cierre la tapa de seguridad
para tubo de acero inoxidable @ La superficie de agarre debe
@ El punzon debe estar limpio y estar limpia y libre de desgaste
libre de desgaste y dafios @ Use sélo herramientas originales
@ Cargue las herramientas en la Parker para abocardar
maquina Triple-Lok®

@® Mantenga limpio el punzén y
lubriquelo regularmente

&= )A e

A Presione el tubo firmemente enla @ Sujete el tubo firmemente @ Parflange® 1025:
mordaza hasta el tope del tubo @ Presione el botén de arranque Libere las mordazas
@ Parflange® 1025: Mantenga las manos lejos del @ Parflange® 1040/1050:
Accione la palanca de agarre area de trabajo La liberacién de la mordaza es
@ Parflange® 1040/1050: automatica
Sujecion automatica del tubo @ Retire el tubo de la maquina

@ Use el separador de mordazas
para liberar el tubo
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje Triple-Lok®

Abocardado 37° con
EOMAT/KarryFlare

@® Método preferido
@® Método mas eficiente
® Recomendado Parflange®

@® Punzoén de abocardado integrado
en el bloque de abocardado

@ El punzoén se debe limpiar y man-
tenerlo libre de desgaste o dafios

® Mantenga el punzén de abo-
carddo limpio

@ KarryFlare: el punzén de abo-
cardado para tubo de 42 mm
de D.E. se debe fijar con la cara
plana hacia arriba

W\

A Presione el tubo firmemente en la
mordaza contra el tope del tubo
@ KarryFlare:
Cierre la valvula sobre la bomba
manual
@ KarryFlare:
Mantenga la tapa cerrada

KarryFlare

\bﬂ \““

@ Lubrique el interior del extremo
del tubo
@ Lubricante LUBSS recomendado

EOMAT UNI

@ Seleccione las mordazas segun
el D.E. de tubo

@ La superficie de agarre debe
estar limpia y libre de desgaste

@ Use s6lo herramental genuino
Parker para abocardar Triple-
Lok®

® Mantenga las superficies desli-
zantes limpias y lubricadas

@ Deslice la tuerca y la férula como
se muestra sobre el extremo del
tubo

' )

@® EOMAT UNI: @ Sostenga el tubo firmemente ® KarryFlare:
Ajuste segun la presion en la @® EOMAT: Presione y mantenga el Abra la valvula de la bomba
maquina botén de arranque manual

@ EOMAT IIl/A: ® KarryFlare: Accione la bomba @ Retire el tubo de la maquina

Seleccién de menu (FLARE)
@ KarryFlare:
Refiérase a la tabla sobre la
maquina
@® Maquinas no-EOMAT:
Compruebe indicacion

manual hasta que se alcance la
presién de montaje

A Mantenga las manos fuera del
area de trabajo

A KarryFlare: No exceda la presion
max. de 400 bar

@ Use separador de mordazas para
liberar el tubo
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje Triple-Lok®

Comprobacioén del abocardado

D.E.Tubo @D
@D mm pulg Min. Max.
= - 6 | 1/4 8.6 9.7
8 5/16” 10.2 10.3
10 3/8” 11.7 12.7
I 12 1/2” 16.0 17.3
| .f/) 14 19.3 20.2
15 19.3 20.2
! 16 | 5/8” 19.3 20.2
| 18 23.4 24.7
@ Limpie la zona abocardada para @ Comprobacién dimensional del ] 20 3/4” 23.4 24.7
su inspeccion abocardado ! 32 7/8 26.5 27.8
. - o . 5 1 29.7 31.0
Compruebe si la superficie de @ El didmetro exterior abocardado | o8 37.6 38.9
estanqueidad tiene grietas, no debe ser mayor que el | 30 37.6 38.9
rebabas, aranazos o picaduras diametro exterior de la férula | 32 |1.1/4"| 376 38.9
@ El diametro exterior no debe ser 35 | 432 45.3
inferior al diametro pequefio en el ! gg 1.1/2 ggg gig
frente de la férula | ’ :
@ En caso de duda, mida - T -
Instalacion
~a
e LR,
T 5
60}\
@ Racores de acero: Sin lubricacion @ Rosque la tuerca en el cuerpo @ Use la extension de llave para ® 1 cara=60°
A Racores de acero inoxidable: @ Apriete hasta que exista un racores de mayor tamafo
Lubricacién necesaria contacto metdlico total (28 mm+)
@ Use el lubricante especial de alto (apriete a mano)
rendimiento EO-NIROMONT para @ Marque el cuerpo y la tuerca
racores de acero inoxidable como comprobacion de calidad
@ Apriete con la llave el nimero de
caras indicado
Recomendacién de apriete
Tubo |Tuboen| Rosca o método de caras Par de apriete*
métrico | pulg. SAE |desde apriete a mano* Nm —-0% + 10%
[mm] | [pulg] tubo | tuerca loca acero acero inox.
6 1/4” | 7/16-20 2" 2" 15 30
8 516" | 1/2-20 27 2" 20 40
10 3/8” | 9/16-18 [1.1/2” 1.1/4” 30 60
12 1/2” 3/4-16 |1.1/27 17 60 115
14 7/8-14 |1.1/2" 1”7 75 145
15 7/8-14 |1.1/2" 17 75 145
16 5/8” 7/8-14 |1.1/27 17 75 145
18 1.1/16-12|1.1/4” 17 110 180
20 3/4” (1.1/16-12|1.1/4" 17 110 180
22 7/8” [1.3/16-12 1~ 17 135 225
25 17 |1.5/16-12| 17 17 175 255
28 1.5/8-12 | 1 260 295
30 1.5/8-12 | 1 17 260 295
32 1.1/4" | 1.5/8-12 | 17 1”7 260 295
35 1.7/8-12 | 17 340 345
38 1.1/2” [ 1.7/8-12 | 1 17 340 345
42 21/412 | 1 17 380 400

* Método de “caras desde apriete a mano” para acero y acero inoxidable
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Montaje de tubos

Instrucciones de comprobacion para O-Lok®/Triple-Lok®

/

—

R IE

@ Limpie el punzén para su com-
probacion

Q\

@ Para reducir el diametro de

abocardado, gire los tornillos en

sentido anti-horario
A Reajuste ambos tornillos
simultdneamente

Herramientas para maquinas Parflange®

A El uso de herramientas dafadas, desgastadas o inadecuadas puede provocar fallo del racor y dafios en
la maquina

A Las herramientas se deben comprobar con regularidad, al menos cada 50 montajes

A Las herramientas desgastadas se deben sustituir

/A Use sdlo herramientas originales Parker

A Las herramientas se deben mantener siempre limpias y lubricadas

@® Comprobacion ocular: @ Limpie las medias mordazas para @ Comprobacion ocular:
La superficie debe estar libre de su comprobacion La superficie de agarre debe
desgaste y dafios A No las desarme estar limpia y libre de desgaste

@ Use un cepillo de puas de alam-
bre para limpiar las particulas
metdlicas de la superficie de
agarre

@ Los pasadores de fijacion no
deben estar sueltos ni dafhados

Ajuste de las mordazas Parflange®

@ Las mordazas Parflange® se pueden ajustar a las desviaciones correctas del diametro de abocardado
El reajuste de las mordazas no ayudara si el ajuste general de la maquina es incorrecto o los componentes
estan dafiados (tope de tubo desgastados, conexiones roscadas flojas)

@ Para incrementar el diametro de @ Ajuste los tornillos en pasos

abocardado, gire los tornillos en pequefos
sentido horario @ Después compruebe el didmetro
A Reajuste ambos tornillos de abocardado
simultdneamente Bloquee los tornillos para evitar
@ 1 clic 2 aprox. 0.05 mm desajustes
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje Flange-Seal

= 7
SeleCCIOn Tubo de acero
Sin costura, Soldado
del tu bo estirado en frio | y reestirado
@ Seleccione el material de tubo NF A 49330 NF A 49341
adecuado
1ISO 3304 R DIN 2393
DIN 2391C pt 1 | BS 3602/2
BS 3602 pt1 SAE J525
SAE J524

Preparacion del tubo

@ Corte y desbarbe a fondo

e ———
@ Calcule la longitud del tubo antes @ Longitud minima de extremos de @ Corte el tubo a escuadra @ Elimine las rebabas internas y
de cortar tubo rectos (vea tabla siguiente) @ max. desviacion + 1° externas
@ Afada la longitud extra “l” A No use cortadores de tubo @ max. chaflan 0.3 mm x 45°
(vea tabla siguiente) @ Use el dtil para corte manual de ® Recomendacion: Util de
tubos AV desbarbar 226
A Es esencial un desbarbado
y limpieza apropiados del diame-
tro interior para la calidad de la
superficie de estanqueidad
L Tubo métrico [mm] | Longitud recta minima Longitud extra ~ L [mm]
- -1 =4 Espesor para comenzar para espesor de pared del tubo
@ Tubo|  de pared a curvar L1 [mm] 1 |15 ]2 |25 |3 |85 | 4 |5
6 1.0-15 50 45 |55
8 1.0-2.0 50 5.0 | 5.0
10 1.0-2.0 50 25 |40 |35
12 1.0-25 50 35 (45 |45 | 4.0
16 1.56-3.0 50 3.0 [30 [30 |25
20 2.0-35 65 35 (40 [4.0 |35
Tubo en pulgadas [pulg]| Longitud recta minima Longitud extra ~ L [mm]
Espesor para comenzar para espesor de pared del tubo [pulg]
@ Tubo | de pared acurvar L1 [mm]  |0.0287|0.035"|0.049"|0.065"|0.083"|0.095"|0.109"|0.120"|0.134"|0.156"0.188"
1/4” | 0.020 — 0.065 40 45 [ 5.0 | 4.0
3/8” | 0.020 — 0.095 40 35 |35 |40 |40 | 4.0
1/2” | 0.028 — 0.095 50 35 |35 |35 |35 |35
5/8” | 0.035—0.120 50 40 | 40 | 3.0 |45 |40 |45
3/4” | 0.035-0.134 50 40 [ 40 |30 |25 |35 |40 |45
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje Flange-Seal

Embridado y montaje
a maquina Flange-Seal

@® Método preferido

® Mas eficaz
@ Parflange® recomendado

Parflange® 1050 Parflange® 1025

Maquinas Parflange®: @ Seleccione los punzones de @ Cargue el punzén en la maquina @ Coloque la férula roscada (LHP)
@ Seleccione el punzén de embridar de acuerdo con las @® Compruebe que el sistema de en la media mordaza inferior
abocardar de acuerdo con las dimensiones del tubo lubricacion esta lleno de aceite ® Ponga la media mordaza superior
dimensiones del tubo @ Use punzones Flange-Seal (LUBSS) sobre la inferior
@® Use punzones O-Lok® estandar especiales ® 1050: Cierre la tapa de seguridad
@ El punzdn debe estar limpio @ La superficie de agarre debe
y libre de desgaste, dafio y estar limpia y libre de desgaste
particulas metalicas @ Use so6lo herramientas originales
@ Mantenga limpio el punzén y Parker para embridado
lubriquelo regularmente Observe la limitacion de espesor
de pared para conexiones tubo-
tubo

@ Ponga las mordazas en el A Presione el tubo firmemente en @ Baje la palanca para fijar el tubo
portamordazas las mordazas hasta que haga en la mordaza (1025)
contacto con el tope @ Las mordazas cierran automati-

camente en la 1050
@ Pulse el botén para comenzar el
ciclo de abocardado
A Mantenga las manos alejadas de
la zona de trabajo
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Montaje de tubos

Instrucciones de montaje Flange-Seal
-~ -, D.E. Tubo @D

| mm pulg min. max.
J [mm] [mm]

6 1/4” 12.10 12.75
8 14.85 15.75
10 3/8” 14.85 15.75
12 1/2” 18.00 18.90
16 5/8” 22.20 23.45

@ Parflange® 1025: @ Limpie la brida para su inspec- @® Comprobacién dimensional del 20 3/4” 26.60 27.85
Libere la mordaza cién abocardado

@ Retire el tubo de la maquina A Compruebe si la superficie de

@ Use el separador de mordaza estanqueidad tiene grietas,
para liberar el tubo rebabas, aranazos o picaduras

@ Parflange® 1040/1050:
La liberacién de la mordaza es

automatica
Recomendacion de apriete
Tubo Tubo en | Médulo Rosca Par de apriete
r & métrico | pulgadas | SAE SAE Nm —0% + 10%
- h, _ [mm] [pulg] Acero
T, 6 7 7 | 9618 %
e = 8 5/16” -6 1.1/16-16 40
"' ~ 10 358" 6 | 1.116-16 40
12 1/2” -8 1.3/16-16 65
@ Ponga la junta en la tuerca de 16 5/8” -10 1-14 80
tubo floja 20 3/4” -12 1.3/16-12 115
@ Apriete hasta que exista un
contacto metalico total
@ Apriete al nivel de par recomen-
dado
Guia de componentes del sistema — Sistema Flange-Seal Guia de componentes del sistema — Sistema Flange-Seal
Tubos métricos Tubos en pulgadas
D.E. |Médulo| Racor |Elemento D.E. |[Médulo| Racor |Elemento
tubo | con. Flange- estan- Mordaza* Punzén tubo | con. Flange- estan- Mordaza* Punzén
(mm) Seal queidad (pulg.) Seal queidad
6 4 LHMPS6 | 4PLS [M4018006XxxxMLHP | B3018006XxxxM 1/4” 4 4LHP-S 4PLS | M4004Xxxx180LHP | B4004Xxxx180
8 6 | LHMPS8 | 6PLS |M4018008XxxxMLHP | B3018008XxxxM a8 6 6LHP-S | 6PLS | M4006Xx0Ad80LHP | B4006Xxxx180
10 6 |LHMPS10| 6PLS |M4018010XxxxMLHP |B3018010XxxxM o
12 | 8 [LHMPS12| 8PLS |M4018012Xx0oMLHP |B3018012X00M 12 | 8 | BLAPS | 8PLS | MA4008Xxti8OLHP | B4008Xxx180
16 | 10 [LHMPS16| 10PLS [M4018016XxxxMLHP |B3018016XxxxM /8" | 10 | 10LHP-S | 10PLS | M4010Xxxx180LHP | B4010Xxxx180
20 12 |LHMPS20 | 12PLS [M4018020XxxxMLHP | B3018020XxxxM  3/4” 12 | 12LHP-S | 12PLS | M4012Xxxx180LHP | B4012Xxxx180

*xxx: Inserte el espesor de pared del tubo de acuerdo con la lista *xxx: Inserte el espesor de pared del tubo de acuerdo con la lista
de herramientas de herramientas
*Ejemplo 1: Herramientas para tubo métrico para 8x1.5 mm *Ejemplo 2: Herramienta para tubo en pulgadas para 1/2x0.083"
Mordaza: M4018008x1.5MLHP Mordaza: M4008x083180LHP
Punzén: B3018008x1.5M Punzén: B4008x083180
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Montaje de tubos
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Montaje de racores
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Montaje de racores
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Montaje de racores

Conexiones de lumbrera

® Rosca métrica
DIN ISO 6149-2/3
1SO 9974-2/3
DIN 3852 T1/T2

& Las roscas de los racores de @ Apriete la tuerca a mano

i)~

Montaje de conexion de lumbrera con rosca meétrica

S by,

@ Después apriete de acuerdo con

acero inoxidable deben estar la tabla
lubricadas
@® EO-NIROMONT es un lubricante
especial de alto rendimiento para
racores de acero inoxidable
Pares de apriete para roscas métricas
Racores macho rectos para lumbrera Valvulas Banjos EO Extremos Tapones
antirre- orientables para conos
torno
Junta térica | RHV/RHZ |WH/TH | SWVE | Junta VSTI-ED | VSTI-OR
Pro- D.E.| Tamafio |Forma A |FormaB | FormaE | FormaF con estan- | Forma E térica FormaE | FormaF
ducto tubo | de rosca para con con estan- | queidad y con con con estan-
arandela estan- queidad anillo de estan- arandela estan- queidad
T de queidad | con junta retencion queidad anti- Junta | queidad | con junta
sellado ED térica ED extrusion | térica ED térica
Serie mm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm
6 | M10x1.0 9 18 18 15 18 18 18 18 18 15 12 20
8 | M12x1.5 20 30 25 25 35 25 45 35 35 25 25
10 | M14x 1.5 35 45 45 35 45 35 585 50 45 35 35
EOL 12 | M16x 1.5 45 65 55 40 55 50 80 60 &5 40 50
Triple- 15 | M18x 1.5 55 80 70 45 70 70 100 80 70 45 65
Lok® 18 | M22 x 1.5 65 140 125 60 160 125 140 120 180 60 90
22 | M26x1.5 90 190 180 100* 250 145 320 130 180 100 135
28 | M33x2.0 150 340 310 160 310 210 360 310 160 225
35 | M42x2.0 240 500 450 210 450 360 540 450 210 360
42 | M48 x 2.0 290 630 540 260 540 540 700 600 260 360
6 | M12x15 20 35 40 35 35 45 35 35 35 35
8 | M14x15 35 55 40 45 45 55 50 60 45 45
10 | M16x 1.5 45 70 70 65 &5 80 60 95 55 65
12 | M18x 1.5 55 110 90 70 70 100 80 120 90 70
EO S 14 | M20 x 1.5 655 150 125 80 100 125 110 80 80
O-Lok® | 16 | M22x 1.5 65 170 135 100 125 135 120 190 100 100
20 | M27 x 2.0 90 270 180 170 135 320 135 190 170 170
25 | M33x2.0 150 410 310 310 210 360 500 310 310
30 | M42x2.0 240 540 450 330 360 540 600 330 330
38 | M48x2.0 290 700 540 420 540 700 600 420 420
Tolerancia de pares de apriete indicados en la tabla de arriba +10 %
Nota: Lubrique la rosca con aceite hidraulico antes de apretar.
Los pares de apriete se refieren a lumbreras de acero.
*Rosca M27x2
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Montaje de racores

Conexiones de lumbrera

Montaje de conexion de lumbrera con rosca
cilindrica BSPP

® Rosca BSPP G

1ISO 11791
DIN 3852 T2
. i, N %
, O ——— )
1 i I|
MA |
A Las roscas de los racores de @ Apriete la tuerca a mano @ Después apriete de acuerdo con
acero inoxidable deben estar la tabla
lubricadas
@® EO-NIROMONT es un lubricante
especial de alto rendimiento para
racores de acero inoxidable
Pares de apriete para roscas BSPP
Racores macho rectos para lumbrera Valvulas Banjos EO Extremos Tapones
antirre- orientables para
torno valves conos
RHV/RHZ
Producto D.E. Tamafo Forma A Forma B Forma E |estanqueidad| FormaE |WH/TH| SWVE Junta térica Forma E
tubo de rosca para con arista con con junta | con estan- y arandela con estan-
T arandela de corte estan- térica y queidad antiextrusion queidad
de sellado queidad arandela ED ED
ED antiextrusion
Serie pulg Nm Nm Nm Nm Nm Nm Nm
6 G 1/8A 9 18 18 18 18 18 18 18 13
8 G 1/4A 35 35 35 35 35 45 40 35 30
10 G 1/4A 35 35 35 35 35 45 40 35
12 G 3/8A 45 70 70 70 50 70 65 70 60
EOL 15 G 1/2A 65 140 90 90 85 120 90 110 80
Triple-Lok® 18 G 1/2A 65 100 90 90 65 120 90 110
22 G 3/4A 90 180 180 180 140 230 125 180 140
28 G 1A 150 330 310 310 190 320 310 200
35 G 11/4A 240 540 450 450 360 540 450 400
42 G11/2A 290 630 540 540 540 700 540 450
6 G 1/8A 25
6 G 1/4A 35 55 40 45 45 40 55
8 G 1/4A 35 65 40 45 45 40 55
10 G 3/8A 45 90 80 60 70 65 90
EOS 12 G 3/8A 45 90 80 60 70 65 90
O-Lok® 14 G 1/2A 65 150 115 145 120 90 110
16 G 1/2A 65 130 115 100 120 90 110
20 G 3/4A 90 270 180 145 230 125 115
25 G 1A 150 340 310 260 320 420
30 G 11/4A 240 540 450 360 540 550
38 G11/2A 290 700 540 540 700 600

Tolerancia de pares de apriete indicados en la tabla de arriba: +10%
Nota: Lubrique la rosca con aceite hidraulico antes de apretar.
Los pares de apriete se refieren a lumbreras de acero.
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Montaje de racores

Conexiones de lumbrera

A Las roscas de los racores de
acero inoxidable deben estar

lubricadas

@® EO-NIROMONT es un lubricante
especial de alto rendimiento para
racores de acero inoxidable

Pares de apriete para roscas UNF

Montaje de conexiones de lumbrera con rosca
cilindrica SAE

@® Rosca UN/UNF
1SO 11926-2/3

@ Apriete la tuerca a mano

) & )

{

@ Después apriete de acuerdo con

la tabla

Tamafio de rosca Serie
Producto T EO / Triple-Lok® y O-Lok®
1ISO 11296 Par de apriete Par de apriete
extremo no orientable extremo orientable
Serie pulg Nm Nm
7/16-20 UN(F) 23 18
1/2-20 UN(F) 28 28
9/16-18 UN(F) 34 34
EOL 3/4-16 UN(F) 60 55
Triple-Lok® 7/8-14 UN(F) 115 80
1.1/16-12 UN(F) 140 100
1.5/16-12 UN(F) 210 150
1.5/8-12 UN(F) 290 290
1.7/8-12 UN(F) 325 325
7/16-20 UN(F) 20 20
1/2-20 UN(F) 40 40
9/16-18 UN(F) 46 46
EOS 3/4-16 UN(F) 80 80
O-Lok® 7/8-14 UN(F) 135 135
1.1/16-12 UN(F) 185 185
1.5/16-12 UN(F) 270 270
1.5/8-12 UN(F) 340 340
1.7/8-12 UN(F) 415 415
Tolerancia de pares de apriete indicados en la tabla de arriba: + 10 %
Nota: Lubrique la rosca con aceite hidraulico antes de apretar.
Los pares de apriete se refieren a lumbreras de acero.
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Montaje de racores

Conexiones de lumbrera

Montaje de conexiones de lumbrera con rosca conica

® Rosca NPT /NPTF
ANSI / ASME B 1.20.1 — 1983

e
-
" I T : .."--. N .
: £ | — >§:_\ = o
' MA 'I P

A Las roscas de los racores de @ Apriete la tuerca a mano @ Después apriete de acuerdo con @ Angulo = 360°
acero inoxidable deben estar la tabla
lubricadas

@® EO-NIROMONT es un lubricante
especial de alto rendimiento para
racores de acero inoxidable

Apriete de rosca NPT/NPTF

Tamafio Rosca Montaje
T TFFT
NPT/F Vueltas
4 1/8-27 NPT/F 2.0-3.0
6 1/4-18 NPT/F 2.0-3.0
8 3/8-18 NPT/F 2.0-3.0
10 1/2-14 NPT/F 2.0-3.0
12 3/4-14 NPT/F 2.0-3.0
16 1-11 1/2 NPT/F 1.5-25
20 11/4-11 1/2 NPT/F 1.5-2.5
24 11/2-11 1/2 NPT/F 1.5-2.5

La gama de racores EO sélo se fabrica con rosca NPT.
La gama de racores Triple-Lok® y O-Lok® de acero se fabrica con
rosca NPTF, y la gama de acero inoxidable se fabrica con rosca NPT.
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Montaje de racores

Racores orientables con contratuerca

Montaje de la unién orientable
(EO: p.e. WEE, VEE, TEE, LEE - Triple-Lok® / O-Lok®: C4, V4, S4, R4)

@ Racor sin arandela antiextrusion para lumbreras ISO 6149 o UN/UNF

Contra-
tuerca

Arandela
de apoyo

Junta tdrica

Arandela /

antiextrusion

/\ Los pasos de montaje se deben realizar en el orden correcto

=

@ Desenrosque la contratuerca

todo lo posible

La junta térica y la

arandela de apoyo

en la seccién no 1 |

roscada se deben

colocar lo mas cerca

de la contratuerca |
@ Lubrique la junta torica
® Con la versién BSPP

y métrica cilindrica,

deslice la arandela

antiextrusion sobre

la junta térica

-

® Rosque el racor en
la lumbrera a mano
hasta que haga
tope la arandela
antiextrusion
o de apoyo

[

@ Para orientar la direccion, desen-

rosque un maximo de una vuelta
completa

@® Racor con arandela antiextrusion para lumbreras BSPP o métricas
cilindricas para frentes PEQUENOS.

® Rosque la
contratuerca a mano
@ Apriete la
contratuerca con
la llave
® Montenga el
cuerpo en la posicién
deseada y apriete
la contratuerca

;
EH

F8
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Montaje de racores

Tuercas locas EO

Montaje de racores EO con tuerca loca
(p.e. EW, ET, EL, EGE, RED, VKA, SKA)
@ El montaje final de los racores con tuerca loca se debe hacer en los racores apropiados

— il
-~ J'I b
S
(X'\:. .
A Las roscas de los racores de @ Apriete la tuerca a mano A Después, apriete firmemente el
acero inoxidable deben estar racor % de vuelta (12 caras)

lubricadas

@® EO-NIROMONT es un lubricante
especial de alto rendimiento para
racores de acero inoxidable

Montaje final de tubulares EO

premontados en fabrica

(p.e. EVW, EVT, EVL, EVGE, KOR)
@ Para todos los tubulares que se entregan premontados en fabrica,
el montaje final se efectia en el cuerpo de racor apropiado.

Longitud de llave

H ol H
- ok
—
A— W
e
5 ,,;;}._ l\-.,‘ \
Q | Y
Las roscas de los racores de ® Monte el racor apretando con una s\ Después, apriete firmemente el Tamaiio Longitud de llave
acero inoxidable deben estar llave (sin extension de llave) racor /4 de vuelta (1/> caras) H [mm]
lubricadas A Marque la posicion de la tuerca A Se recomienda usar extension 18-L 16-S 300
@® EO-NIROMONT es un lubricante de llave para tamafios 22-L 400
especial de alto rendimiento para mayores de 20 mm diam. ext. 28-L 20-S 500
racores de acero inoxidable (vea la tabla) 35-L 25-S 900
42-L  30-S 1200
38-S 1500
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Montaje de racores

Tuercas locas Triple-Lok® / O-Lok®

o y— Montaje de racores Triple-Lok® y O-Lok®

Ik - con tuerca locas
v n __f“ p.e.: Triple-Lok® C6MX, V6MX, R6MX, S6MX, BBMTX
o o l O-Lok®: C6MLO, VEMLO, S6MLO, R6MLO, AOEL6
|

@ El montaje final de los racores con tuerca loca se debe hacer en los racores apropiados

.__i'"..-.... . -- ) )
F i) = \ 1
e e T Y
o B

& Las roscas de los racores de @ Apriete la tuerca a mano @ Después apriete de acuerdo con @ Angulo = 60°
acero inoxidable deben estar la tabla
lubricadas

@® EO-NIROMONT es un lubricante
especial de alto rendimiento para
racores de acero inoxidable

Pares de apriete para racores O-Lok® y Triple-Lok® con tuerca loca

O-Lok®
Tubo Tubo en Rosca
métrico pulgadas UN/UNF
Tamafo mm pulg Nm FFWR
4 6 1/4” 9/16-18 25 1/2
6 8 5/16" 1.1/16-16 40 1/2
6 10 5/16” 1.1/16-16 55 1/2
8 12 1/2” 1.3/16-16 80 1/2
10 14.15.16 5/8” 1-14 115 1/2
12 18.20 3/4” 1.3/16-12 130 1/2
16 22.25 17 1.7/16-12 150 12
20 28.30.32 1.1/4” 1.11/16-12 190 1/2
24 35.38 1.1/2" 2-12 245 1/2
32 50 2" 2.1/2-12 490 1/2
Triple-Lok®
Tubo Tubo en Rosca
métrico pulgadas UN/UNF
Tamafio mm pulg Nm FFFT
4 6 1/4” 7/17-20 15 2
5 8 5/16” 1/2-20 20 2
6 10 3/8” 9/16-18 45 11/4
8 12 1/2” 3/4-16 60 1
10 14.15. 16 5/8” 7/8-14 75 1
12 18.20 3/4” 1.1/16-12 100 1
16 22.25 7/8" 1.5/16-12 150 1
20 30.32 1.1/4” 1.5/8-12 180 1
24 38 1.1/2” 1.7/8-12 200 1
28 42 2.1/4-12 220 1
32 27 2.1/2-12 250 1

Los pares de apriete que figuran en la tabla son para componentes de acero al carbono zincados no lubricados.
Para racores de acero inoxidable, lubrique todas las superficies de contacto y apriete al limite superior de la tolerancia de par.
Los pares de apriete recomendados son para conexiones que consisten de todos los componentes fabricados Parker.
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Montaje de racores

Bridas

@ Asegurese que las superficies
de estanqueidad estan libres
de rebabas, muescas, arahazos

o cualquier contaminacién

@ Lubrique la junta térica con fluido

Montaje de las bridas

@ Adaptadores de brida SAE

@ Bridas SAE de 4 taladros

@ Bridas para bombas de engranajes
@ Bridas cuadradas CETOP

MA 1

@ Apriete los pernos de acuerdo
con la tabla

@ Apriete los pernos a mano

@ Apriete los pernos en secuencia
diagonal en pequefios
incrementos al par apropiado
indicado en la tabla

@ Coloque las semibridas
@ Ponga arandelas en los pernos
e inserte éstos en las semibridas

del sistema o un lubricante com-

patible

Serie 3000 PSI (Cadigo 61) Par de apriete recomendado para las bridas

Médulo Tamaho Tornillos Par Tornillos Par
brida en pulg métricos
Tamafio (J518) Nm?) (ISO 6162) Nm?)
13 1/2” 5/16-18 24 M8 24
19 3/4” 3/8-16 43 M10 50
25 17 3/8-16 43 M10 50
32 1.1/4” 7/16-14 70 M10 50
38 1.1/2” 1/2-13 105 M12 92
51 2" 1/2-13 105 M12 92
64 2.1/27 1/2-13 105 M12 92
76 37 5/8-11 210 M16 210
89 3.1/2" 5/8-11 210 M16 210
102 4" 5/8-11 210 M16 210
127 5" 5/8-11 210 M16 210

Serie 6000 PSI (Cédigo 62) Par de apriete recomendado para las bridas

Médulo Tamanho Tornillos Par Tornillos Par
brida en pulg métricos
Tamarfio (J518) Nm?) (ISO 6162) Nm?)
13 1/2” 5/16-18 24 M8 24
19 3/4” 3/8-16 43 M10 50
25 17 7/16-14 70 M12 92
32 1.1/4” 1/2-13 105 M12 130
38 1.1/2" 5/8-11 210 M16 210
51 2" 3/4-10 360 M20 400

Par de apriete recomendado

para bridas hidraulicas

Distancia diametral | Tornillos Pares
entre tornillos Allen de apriete
(LK) Nm?)

LK30 M6 10

LK35 M6 10

LK40 M6 10

LK51 M10 49

LK55 M8 25

LK56 M10 49 .

LK62 M10 49 1) Tolerancias: max. 10 %
LK72.5 M12 85 min. 0%
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Montaje de racores

Sustitucion de una conexion de tipo mordida EO

Adaptador distanciador DA
@ Los adaptadores distanciadores EO permiten una facil sustitucién de conexiones
de tipo mordida en tuberias existentes o la reconversién usando EO-2
! @ Los tubos existentes se pueden reutilizar

SRR

g
L

: —t

%

\

T | <o L 5@' ;
1L IS8
=

@ Use como una extensién para montajes apilados

N

. & .:__.5"

@ Corte la longitud L del extremo @® Monte la nueva tuerca funcional ® Rosque
del tubo (vea “DA” capitulo I) EO-2 0 EO PSR/DPRYy latuerca @ Después apriete el adaptador
@ Deseche la tuerca obsoleta distanciador en el extremo del
tubo
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Montaje de racores

Curvado de tubos

Instrucciones
para equipo de
curvado

a mano EO
@ Para trabajos in situ

@ No para produccién en masa

BAV 6/18 BAV 20/25

- bim .
' '—5. - g T
I; i ! Lo : . .
g2 | Ll i |- L
il i
A Antes de comenzar, piense @ Considere los distintos pasos @® Compruebe las especificaciones @ Empiece con el primer codo
detenidamente en el proceso @ Planifique la fijacion del equipo de curvado por si ® En caso de duda, deje mayor
completo y planifique cada uno presentase limitaciones longitud del extremo del tubo

de los pasos

A Primero curve el tubo y después
corte los extremos

@ Recopile todas las dimensiones,

como longitudes rectas minimas,
longitud extra para abocardado,
radio de curvado, longitudes de
tubo para curvas, etc.

g g - -
4

i ; E :

A Marque el comienzo del curvado @ Compruebe angulo de curvado A Marque el comienzo de curvado @ Después del ultimo curvado,

en el tubo (S) @ Corrija el dngulo si es necesario en el tubo compruebe angulos y dimensio-
@ Ajuste el tubo entre la roldana @ Recopile todas las dimensiones @ Continde curvando nes del tubo
(1), el tope (2) y la roldana de para la siguiente operacion de @® Compruebe y corrija cada @ Ahora corte los dos extremos del
apoyo (3) curvado resultado antes de empezar el tubo a la longitud correcta
@ Curve el tubo tirando de la siguiente curvado @ Asegurese de que el tubo encaja
palanca sin tensién
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Montaje de racores

Guia de fabricacion de lineas de tubos para fabricaciéon de sistemas estancos

Todos los sistemas hidraulicos, neuméaticos

y de lubricacion requieren alguna forma de
fabricacién de tubos e instalacion de racores.
La fabricacion e instalacion correctas son
esenciales para la eficiencia global, una perfecta
estanqueidad y el aspecto general de cualquiera
sistema.

@® Mantenga las lineas de tubo alejadas de
componentes que precisen un mantenimiento
regular:

() Angulo recto — paralelo — despejado

@ La instalacion debe tener un aspecto ordenado
y permitir un facil diagndstico de averias,
mantenimiento y reparacion:

@® Ejemplo de conexidn tubo a manguera:

Después de dimensionar las lineas de tubos y
seleccionar el tipo de racor apropiado, considere los
siguientes aspectos para el disefio de su sistema:

1. Accesibilidad de las uniones

2. Trazado adecuado de las lineas

3. Soporte adecuados de la linea de tubo

4. Herramientas de fabricacion disponibles

- 1D
- |
i
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Montaje de racores

Guia de fabricacion de lineas de tubos para fabricaciéon de sistemas estancos
@ No use lineas de tubo para soportar otros tubos

© & 7
%l N

@ Fije siempre los tubos en un punto rigido con
abrazaderas

® No use canales de cable para soportar tubos

@ Use las abrazaderas de tubo apropiadas:

® Evite una tensién excesiva en la union:
Una unién con una tension excesiva acabara FQ E
teniendo fugas

@ Tenga en cuenta los efectos de dilatacion

@ Evite longitudes de tubo cortas:
Las longitudes de tubo cortas

aumentan las posibilidades de —
fracturas por fatiga : - l
@ Use un adaptador GZR o una tuerca : {B }
loca en un racor en lugar de longitudes @ } = = |
de tubo cortas =
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Montaje de racores

Guia de fabricacion de lineas de tubos para fabricacion de sistemas estancos

@ Soporte contra las fuerzas de accionamiento:

Herramientas recomendadas para la fabricacion de lineas de tubo:

Corte:

Util para cortar tubos EO AV

Util combinado para curvar y cortar EO BAV
Cortadores de tubo:

Acero: Tipo Kloskut;

Acero inoxidable: Tipo 635 B-EX,
Util para cortar Tipo 218 B-SS Tru-Kut

Las lineas de tubo se tienen que soportar a
determinadas distancias:

Use suficientes abrazaderas de tubo para soportar
el peso

QD
QD
Q

D.E. tubo [mm] L [m]
6.0- 12.7 1.0
12.7 - 22.0 1.2
22.0- 32.0 1.5
32.0- 38.0 2.0
38.0- 57.0 2.7
57.0- 75.0 3.0
75.0- 76.1 3.5
76.1 — 88.9 3.7
88.9 - 102.0 4.0
102.0 - 114.0 4.5
114.0 - 168.0 5.0
168.0 —219.0 6.0

Desbarbado:

Util de desbarbar Parker N2 226 DEBURR

Curvado:

Util combinado para curvar y cortar EO BAV
Curvadora de tubos EO BV 6/18, BV 20/25
Curvadora de tubos EO BVP (programable)

Use suficientes abrazaderas de tubo para proteger
las uniones contra la vibracién

La vibracién se tiene que eliminar cerca de los
conectores:

9

//
e
)

®
®

Permita la dilatacion y la contraccion. No frene la dilatacion y la contraccion cerca de las curvas de tubo:
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Diagndstico de averias

DPR/PSR
Problema Causa probable Solucién sugerida
Fugas Apriete insuficiente, Apretar la tuerca con el nimero correcto de vueltas,

mordida poco profunda

montaje directo s6lo para mantenimiento/reparacion

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamafios grandes y racores de acero inoxidable;
utilizar las maquinas de premontaje recomendadas

Marcar la tuerca y el cuerpo para indicar el montaje
correcto

Utilizar la lubricacién recomendada

Utilizar maquinas de premontaje, p.e. EO-KARRYMAT,
EOMAT ECO, EOMAT UNI

Premontar las uniones fuera de la instalacion para
asegurar una mordida adecuada

Comprobar que hay una rebaba visible

El tubo no hace contacto con el resalte
del racor

Cortar el tubo a la longitud correcta

Observar la longitud recta minima antes de la curva del
tubo

Usar una sierra de mano y una guia, no un cortador de
tubos de los que usan los fontaneros

Desbarbar cuidadosamente el extremo del tubo — sin
chaflanes pronunciados

Insertar el tubo firmemente en el cono

Comprobar que hay una rebaba visible

Asegurarse de que el tubo se lubrica en el montaje

Racor dahado

Comprobar si hay dafios, cambiar las piezas dafadas

Manejar con cuidado todos los componentes

Contaminacién entre las superficies
de estanqueidad

Mantener limpios todos los componentes

Grietas ocultas

Comprobar si hay grietas, sustituir si es necesario

Componentes no coincidentes
aplicacion del sistema y
la especificacion

Seleccionar todos los componentes de acuerdo con la
de los productos

Usar componentes originales Parker

Fugas fantasmas de lubricante
de montaje

Identificar con cuidado el origen de las fugas

No aplicar un exceso de lubricante

Tubo fracturado detras
tuerca

Fallo por fatiga del tubo debido
a vibracion

Revisar el proceso final de apriete; un apriete de la
insuficiente reduce la resistencia a la vibracion

Instalacion sin tensiones

Utilizacion correcta de abrazaderas

Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracion

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presion, corrosion, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor

Grietas

Apriete insuficiente, mordida poco
profunda

Apretar la tuerca con el numero correcto de vueltas

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamafios grandes y racores de acero inoxidable

Marcar la tuerca y el cuerpo para indicar el montaje
correcto

Utilizar la lubricacion recomendada

Premontar las uniones lejos de la instalacion para ase-
gurar una mordida adecuada

Comprobar que hay una rebaba visible
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Diagndstico de averias

DPR/PSR
Problema Causa probable Solucién sugerida
Grietas Condiciones de trabajo severas Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento

(presidn, corrosién, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor

Fugas por el tubo

Tubular, montaje final incorrecto

Usar un racor con tuerca loca

Roscas soldadas en frio en racores
de acero inoxidable

Usar racores de acero inoxidable “EODUR” de Parker
(con roscas de tuerca plateadas) y lubricar siempre las
roscas con fluido EO Niromont (no aceite hidraulico)

Utilizacién de herramientas
de premontaje desgastadas
o inadecuadas

Comprobar las herramientas con regularidad y cambiar
las que estén desgastadas

Mantener las herramientas limpias y aceitadas, y
examinar el cono con el comprobador “KONU” cada
50 montajes

El tubo no apoya en el resalte del racor

Cortar el tubo a la longitud correcta

Observar la longitud recta minima antes de la curva del
tubo

Usar una sierra de mano y una guia, no un cortador de
tubos de los que usan los fontaneros

Desbarbar cuidadosamente el extremo del tubo — sin
chaflanes pronunciados

Insertar el tubo firmemente en el cono

Condiciones de trabajo severas

Comprobar que hay una rebaba visible

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presion, corrosioén, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor

Comprobar que hay una rebaba visible

Anillo instalado en direccién erréonea

Instalar el anillo en la orientacion correcta

Usar un racor premontado o EO-2

Comprobar siempre el montaje antes de la instalacion
final

Se usa un anillo de acero en un tubo
de acero inoxidable

Usar anillos de mordida de acero inoxidable para tubo de
acero inoxidable, premontaje necesario

Racor de acero inoxidable no
premontado

Premontar la union fuera de la instalacion

Usar las herramientas/maquinas de premontaje especifi-
cadas

Se utiliza el cuerpo del racor como
herramienta de premontaje

Usar las herramientas de premontaje especificadas,
preferiblemente maquina de premontaje

Fractura en el extremo corto
del tubo

Fallo por fatiga

Usar un adaptador de tuerca loca (GZ ...)

EO-2
Problema Causa probable Solucioén sugerida
Fugas Apriete insuficiente, mordida Utilizar maquinas de premontaje, p.e. EO-KARRYMAT,

poco profunda

EOMAT ECO, EOMAT UNI

Apriete insuficiente

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamafios grandes y racores de acero inoxidable

Utilizar la lubricacion recomendada

Premontar las uniones fuera de la instalacién para ase-
gurar una mordida adecuada

Usar herramientas de premontaje originales EO
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Diagndstico de averias

EO-2
Problema Causa probable

Solucién sugerida

Fugas Apriete insuficiente

Comprobar que la separacion esta cerrada

El tubo no hace contacto con
el resalte del racor

Cortar el tubo a la longitud correcta

Observar la longitud recta minima antes de curvar el tubo

Usar una sierra de mano y una guia, no un cortador de
tubos de los que usan los fontaneros

Usar EO-2 MOK para tamafos grandes

Desbarbar cuidadosamente el extremo del tubo — sin
chaflanes pronunciados

Insertar el tubo firmemente en el cono

Racor dahado

Comprobar si hay dafios

Manejar con cuidado todos los componentes

Dano en el cono del racor

Asegurarse de que el tubo hace contacto en el montaje

Contaminacion entre las superficies
de estanqueidad

Mantener limpios todos los componentes

Grietas ocultas

Comprobar si hay grietas, sustituir si es necesario

Componentes no coincidentes

Seleccionar todos los componentes de acuerdo con
la aplicacion del sistema y la especificacion de los
productos

Usar componentes originales Parker

Fugas fantasmas de lubricante
de montaje

Identificar con cuidado el origen de las fugas

No aplicar un exceso de lubricante

Falta la junta (DOZ)

Usar tapones para transportar los tubos premontados.
Comprobar el montaje antes de la instalacion final

Tubo fracturado detras Fallo por fatiga del tubo debido
de la tuerca a vibracion

Instalacion sin tensiones

Utilizacion correcta de abrazaderas

Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracion

Condiciones de trabajo severas

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presidn, corrosion, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor

Grietas Apriete insuficiente

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamanos grandes y racores de acero inoxidable

Utilizar la lubricacion recomendada

Premontar las uniones lejos de la instalacion para
asegurar una mordida adecuada

Usar herramientas de premontaje originales EO

Comprobar que la separacién esta cerrada

Fugas por el tubo Roscas soldadas en frio en racores
acero inoxidable

Usar racores de acero inoxidable “EODUR” de Parker de
(con roscas de tuerca plateadas) y lubricar siempre las
roscas con fluido EO Niromont (no aceite hidraulico)

El tubo no hace contacto con el resalte
del racor

Cortar el tubo a la longitud correcta

Observar la longitud recta minima antes de la curva del
tubo

Usar una sierra de mano y una guia, no un cortador de
tubos de los que usan los fontaneros

Desbarbar cuidadosamente el extremo del tubo — sin
chaflanes pronunciados

Insertar el tubo firmemente en el cono

Usar EO-2 MOK para tamafos grandes

—Parker )
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Diagndstico de averias

EO-2
Problema

Causa probable

Solucién sugerida

Fugas por el tubo

Condiciones de trabajo severas

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presion, corrosion, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor

Racor insuficientemente apretado

Apretar la tuerca hasta que cierre la separacion entre el
anillo de retencion y el de la estanqueidad

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamanos grandes y racores de acero inoxidable

Marcar la tuerca y el cuerpo para indicar el montaje
correcto

Utilizar la lubricacién recomendada

Premontar las uniones lejos de la instalacion para ase-
gurar una mordida correcta

Se usa FM acero

Usar exclusivamente FM acero inoxidable con acero
inoxidable en tubo de acero inoxidable, para combina-
cion de racor de acero/tubo de acero inoxidable use una
tuerca FM...SSA

Fractura en el extremo corto
del tubo

Fallo por fatiga

Usar un adaptador de tuerca loca (GZ...)

EO2-FORM
Problema Causa probable Solucién sugerida
Fugas Apriete insuficiente, Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente

mordida poco profunda

para tamahos grandes y racores de acero inoxidable

Racor danado

Comprobar si hay danos

Manejar con cuidado todos los componentes

Dano del cono del racor

Asegurarse de que el tubo hace contacto en el montaje

Contaminacion entre las superficies
de estanqueidad

Mantener limpios todos los componentes

Grietas ocultas

Comprobar si hay grietas, sustituir si es necesario

Componentes no coincidentes

Seleccionar todos los componentes de acuerdo con la
aplicacion del sistema y la especificacion de los produc-
tos

Usar componentes originales Parker

Fugas fantasmas de lubricante
de montaje

Identificar con cuidado el origen de las fugas

No aplicar un exceso de lubricante

Falta la junta (DOZ)

Usar tapones para transportar los tubos premontados

Comprobar el montaje antes de la instalacion final

Conformado del tubo incorrecto

Comprobar el montaje antes de la instalacion

Usar la herramienta correcta de acuerdo con el diametro,
espesor de pared y material del tubo

Comprobar regularmente si las herramientas estan des-
gastadas o danadas

Sustituir las herramientas danadas

Usar el lubricante especificado LUBSS en el proceso
de conformado

Desalineacion

Instalacion sin tensiones. El extremo de tubo conforma-
do necesita contacto con el cuerpo del racor antes del
apriete final. Comprobar la longitud y curvas del tubo
para asegurarse de esto
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Diagndstico de averias

EQ2-FORM
Problema Causa probable Solucién sugerida
Grietas Fallo por fatiga del tubo debido Instalacion sin tensiones
a vibracion Utilizacion correcta de abrazaderas
Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracion
Condiciones de trabajo severas Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presion, corrosion, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor
O-Lok®
Problema Causa probable Solucién sugerida
Fugas Trap-Seal dafiado Mantener unidas las superficies de estanqueidad hasta

que la tuerca esté bien apretada

Falta el Trap-Seal

Usar racores originales Parker O-Lok® con ranura para
Trap-Seal (CORG)

Trap-Seal extruido

Asegurarse de que la alineacién es correcta

Apretar al par corrrecto

Usar racores originales Parker O-Lok® con ranura para
junta térica cautiva (CORG)

Trap-Seal pellizcado debido
a la purga de aire

Usar valvulas de purga (PNLOBA/FNLBA) o tomas de
presion EMA y manguera para purga

Fugas fantasmas de lubricante
de montaje

Identificar con cuidado el origen de las fugas

No aplicar un exceso de lubricante

Apriete insuficiente

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamanos grandes y racores de acero inoxidable.
Usar el método recomendado de apriete o FFFT

Racor danado

Comprobar si hay dafios

Manejar con cuidado todos los componentes

Mala calidad de la superficie
de la brida

Las marcas espirales se pueden evitar mediante el
desbarbado correcto de los tubos, en particular el
diametro interior del tubo.

Limpiar las herramientas y eliminar las particulas metali-
cas del punzén

Grietas ocultas

Comprobar si hay grietas, sustituir si es necesario

Tubo fracturado detras
de la tuerca

Fallo por fatiga del tubo debido
a vibracion

Instalacion sin tensiones

Utilizacion correcta de abrazaderas

Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracién

Condiciones de trabajo severas

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presidn, corrosién, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor

Grietas

Fallo por fatiga del tubo debido
a vibracion

Instalacion sin tensiones

Utilizacion correcta de abrazaderas

Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracion

Condiciones de trabajo severas

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presion, corrosion, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor
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Diagndstico de averias

Triple-Lok®
Problema Causa probable Solucién sugerida
Fugas Racor danado Comprobar si hay dafos

Manejar con cuidado todos los componentes

Contaminacion entre las superficies
de estanqueidad

Mantener limpios todos los componentes

Grietas ocultas

Comprobar si hay grietas, sustituir si es necesario

Componentes no coincidentes

Seleccionar todos los componentes de acuerdo con
la aplicacién del sistema y la especificacion de los
productos

Usar componentes originales Parker

Fugas fantasmas de lubricante
de montaje

Identificar con cuidado el origen de las fugas

No aplicar un exceso de lubricante

Apriete insuficiente

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamahos grandes y racores de acero inoxidable.
Usar el método recomendado de apriete o FFFT

Arafazos en el diametro interior
del tubo y en la zona abocardada

Utilizar el proceso Parflange para mejorar la calidad
de la superficie

Tubo fracturado detras

Fallo por fatiga del tubo debido

Instalacion sin tensiones

de la tuerca a vibracion Utilizacion correcta de abrazaderas
Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracion

Grietas Fallo por fatiga del tubo debido Instalacion sin tensiones

a vibracion

Utilizacion correcta de abrazaderas

Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracion

Condiciones de trabajo severas

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presidn, corrosion, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor

Puntas para soldar

Problema

Causa probable

Solucioén sugerida

Fugas

Desalineacion

Instalacion sin tensiones

Fijar la punta de soldar en el tubo antes de finalizar la
soldadura

Junta térica dahada

Inspeccionar la junta térica antes de la instalacion final.
Asegurarse de que la junta térica no esta torcida; lubricar
la junta térica

Falta la junta térica

Montar la junta térica correcta

Junta térica extruida

Asegurarse de que la alineacién es correcta

Junta térica pellizcada debido
a la purga de aire

Usar valvulas de purga (PNLOBA/FNLBA) o tomas de
presion EMA y manguera para purga

Fugas fantasmas de lubricante
de montaje

Identificar con cuidado el origen de las fugas

No aplicar un exceso de lubricante

Apriete insuficiente

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamanos grandes y racores de acero inoxidable

Racor danado

Comprobar si hay dafios

Manejar con cuidado todos los componentes
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Diagndstico de averias

Puntas para soldar

Problema

Causa probable

Solucién sugerida

Tubo fracturado detras
de la tuerca

Fallo por fatiga del tubo debido
a vibracion

Instalacion sin tensiones

Utilizacion correcta de abrazaderas

Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracion

Condiciones de trabajo severas

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presion, corrosion, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor

Grietas

Fallo por fatiga del tubo debido
a vibracion

Instalacion sin tensiones

Utilizacion correcta de abrazaderas

Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracién

Condiciones de trabajo severas

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presion, corrosion, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor

Conexion de brida
Problema

Causa probable

Solucion sugerida

Fugas

Desalineacion

Instalacion sin tensiones

Junta térica dahada

Inspeccionar la junta térica antes de la instalacion final.
Asegurarse de que la junta térica no esta torcida; lubricar
la junta tdrica

Falta la junta térica

Montar la junta térica correcta

Junta térica extruida

Asegurarse de que la alineacion es correcta

Apretar los pernos al par recomendado

Junta térica pellizcada debido
a la purga de aire

Usar valvulas de purga (PNLOBA/FNLBA) o tomas de
presion EMA y manguera para purga

Fugas fantasmas de lubricante
de montaje

Identificar con cuidado el origen de las fugas

No aplicar un exceso de lubricante

Apriete insuficiente

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamanos grandes y racores de acero inoxidable

Apriete desigual

Para bridas con mas de 2 tornillos: vea en las instruc-
ciones de montaje el orden en que se deben apretar los
tornillos

Racor danado

Comprobar si hay dafios

Manejar con cuidado todos los componentes

Tubo fracturado detras
de la tuerca

Fallo por fatiga del tubo debido
a vibracion

Instalacion sin tensiones

Utilizacion correcta de abrazaderas

Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracion

Condiciones de trabajo severas

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presidn, corrosion, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor

Grietas

Fallo por fatiga del tubo debido
a vibracion

Instalacion sin tensiones

Utilizacion correcta de abrazaderas

Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracién

Condiciones de trabajo severas

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presidn, corrosién, temperatura, picos de presion...)
no sobrepasan la capacidad del racor
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Diagndstico de averias

Fugas por las lumbreras

Problema

Causa probable

Solucién sugerida

Fugas

Falta la junta térica o esta dahada

Instalar una junta térica nueva

El racor no esta apretado
correctamente; apriete insuficiente

Apretar a la especificacion correcta

Apriete insuficiente en el montaje inicial

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamanos grandes y racores de acero inoxidable

Utilizar la lubricacion recomendada

Racor macho orientable no montado
correctamente

Repetir el montaje con el par de apriete correcto

Junta térica pellizcada

Seguir el procedimiento de montaje correcto

Racor aflojado debido a vibracion

Redisenar el sistema

Fijacion/comprobar el par de apriete

Uniones sometidas a esfuerzos

Roscas danadas

Cambiar el racor

Usar roscas conicas (NPT/BSPT/+++)

Usar racores con junta térica/junta ED

Rosca macho Forma B

El filo de estanqueidad Forma B esta dahado; cambiar el
racor

La superficie de estanqueidad
est4 dahada

Rectificar la superficie de estanqueidad

Racor aflojado debido
a vibracion

Apriete insuficiente en el montaje inicial

Apretar la tuerca de acuerdo con el par correcto

Usar las llaves y extensiones correctas, especialmente
para tamanos grandes y racores de acero inoxidable

Fuerzas de torsidon en el montaje

Usar abrazaderas o pasatabiques para aislar la mangue-
ra retorcida

Evitar tensiones en el montaje inicial

Racor fracturado

Apriete excesivo

No sobrepasar el par de apriete especificado

Fallo por fatiga del tubo debido
a vibracion

Instalacion sin tensiones

Utilizacion correcta de abrazaderas

Conexién de pasatabiques y manguera para aislar de la
vibracién

Condiciones de trabajo severas

Asegurarse de que las condiciones de funcionamiento
(presion, corrosioén, temperatura, picos de presion...) no
sobrepasan la capacidad del racor

Triple-Lok® 1025/1050

Problema

Causa probable

Solucioén sugerida

El tubo se desliza en la
mordaza durante
el embridado o abocardado

Tubo demasiado pequeho

Usar un tubo dentro de la tolerancia

Superficie de sujecion de la mordaza
sucia

Limpiar con disolvente

Superficie de sujecion de la mordaza,
desgastada

(no usar cepillo de alambre) Sustituir la mordaza

Diametro
de embridado/abocardado
demasiado pequeno

El tubo se ha deslizado en la mordaza

Ver problema “El tubo se desliza en la mordaza ..”

Punzén incorrecto

Usar el punzén correcto para el tamafo de tubo

La mordaza necesita ajuste/mordaza
incorrecta

Contactar con el representante de Parker/Usar la
mordaza correcta

Tubo no insertado hasta el tope

Insertar el tubo hasta el tope

Diametro
de embridado/abocardado
demasiado grande

Tubo forzado contra el tope

No forzar el tubo contra el tope

La mordaza necesita ajuste/mordaza
incorrecta

Contactar con el representante de Parker/Usar
la mordaza correcta

Punzén y/o pared de tubo incorrectos

Usar el punzén correcto para el tamafo de tubo
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Diagndstico de averias

Triple-Lok® 1025/1050

Problema

Causa probable

Solucién sugerida

Defecto de redondez de la
brida/parte abocardada

Tubo no cortado a escuadra

Cortar el tubo a escuadra, dentro de = 1°

Tubo no apoyado adecuadamente

Apoyar el tubo alineado con las mordazas

Suciedad en el soporte de la mordaza

Limpiar y eliminar la suciedad y particulas

Varia el espesor de la pared del tubo

Usar un tubo de buena calidad

Punzén y/o pared de tubo incorrectos

Usar el punzén correcto para el tamafo de tubo

Superficie Tubo de baja calidad Usar tubo de la calidad recomendada

ﬁg&tr)gg:da/abocardada Tubo demasiado duro Usar tubo de la calidad recomendada
Fuerte retemblado durante Eliminar la vibracion en el desbarbado
el desbarbado

Superficie Punzén inadecuado/falta de Usar el lubricante recomendado

embridada/abocardada lubricacion del punzon

arafada o picada

El tubo no se ha desbarbado
correctamente

Desbarbar y eliminar las virutas

El tubo no se ha limpiado
adecuadamente

Limpiar las virutas

El punzén no esta limpio

Mantener el punzén limpio pero lubricado

O-Lok® 1025/1050
Problema

Causa probable

Solucioén sugerida

Diametro
de embridado/abocardado
demasiado grande

Tubo forzado contra el tope

No forzar el tubo contra el tope

La mordaza necesita ajuste

Contactar con Parker

Mordaza incorrecta

Usar la mordaza correcta

Punzén y/o pared de tubo incorrectos

Usar el punzén correcto para el tamafo de tubo

Férula no colocada correctamente
en la mordaza

Colocar correctamente la férula en la cavidad de la
mordaza

Defecto de redondez de la
brida/parte abocardada

Tubo no cortado a escuadra

Cortar el tubo a escuadra, dentro de + 1°

Tubo no apoyado adecuadamente

Apoyar el tubo alineado con las mordazas

Suciedad en el soporte de la mordaza

Limpiar y eliminar la suciedad y particulas

Varia el espesor de la pared del tubo

Usar un tubo de buena calidad

Punzén y/o pared de tubo incorrectos

Usar el punzén correcto para el tamafo de tubo

Superficie Tubo de baja calidad Usar tubo de la calidad recomendada

ﬁgjt:;lg:da/abocardada Tubo demasiado duro Usar tubo de la calidad recomendada
Fuerte retemblado durante Eliminar la vibracion en el desbarbado
el desbarbado

Superficie Punzén inadecuado/falta de Usar el lubricante recomendado

embridada/abocardada lubricacién del punzén

arahada o picada

El tubo no se ha desbarbado
correctamente

Desbarbar y eliminar las virutas

El tubo no se ha limpiado

Limpiar las virutas
adecuadamente

El punzon no esta limpio

Mantener el punzén limpio pero lubricado

El punzén se rompe durante
el embridado

Punzon y/o pared de tubo incorrectos,
0 punzén no adecuado para el material
del tubo

Usar el punzon correcto para el tamafo/material del
tubo
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Herramientas de montaje

Equipo de fabricacion de tubos Parker

Los equipos que se describen en esta seccidn estan disefia-
dos para fabricar sistemas de tubo resistentes y precisos, de
forma sencillay fiable. Cada vez que fabrica un circuito de tu-
bos, usted quiere estar seguro de que obtendra unas uniones
fuertes y fiables, curvas sin deformacién y un sistema bien
organizado que resista el paso del tiempo.Y desea hacerlo
con el minimo esfuerzo y sin riesgo de errores.

Los equipos de fabricacion de tubos Parker estan pensados
para ayudarle a obtener todos estos beneficios. Parker ha
capitaneado el disefio de tubos y racores durante los ultimos
60 afos. Gracias a esta experiencia, los ingenieros de Parker
han aprendido numerosas formas de conseguir que los equi-
pos de fabricacion de tubos sean mas eficientes y fiables. Y
todo ello esta reflejado en los equipos que figuran en este
catélogo — desde mejoras que le ayudaran a hacer abocarda-
dos concéntricos exactos, hasta curvadoras que le permiti-
rén curvar tubos sin deformaciones. Todos estos equipos le
ayudaran a conseguir mejores sistemas de tubo con menos
trabajo y menos riesgos de errores de fabricacion.

Seleccion de la maquina

Parker ofrece una variedad de dispositivos y maquinas de monta-
je para diferentes productos y aplicaciones.
Vea las recomendaciones en el resumen del capitulo E.

Reciclado del equipo antiguo

Las maquinas de montaje eléctricas de la Divisién de Racor-
daje Hidraulico son herramientas industriales estacionarias
segun la denominacion del Acta de Equipamiento Eléctrico y
Electronico (Directiva EC 2002/96/EC/Directiva WEEE). Estos
equipos no son de uso en hogares privados sino industrias.
Dentro del ambito del Acta Eléctrico, los usuarios industriales
son responsables del reciclado profesional del equipo anti-
guo.

Servicio

Las maquinas de montaje y las herramientas estandar para co-
nectores TFDE estan disponibles de stock para servicio inmedia-
to. Es posible tanto la compra como el alquiler, dependiendo del
tipo de maquina y del volumen de negocio. Para proyectos limita-
dos, podemos ofrecer los equipos de montaje mediante alquiler a
través de nuestra red de distribuidores certificados.

Disponemos de equipos especiales de “demostracion” para pre-
sentacién de ventas y ferias.

Soporte técnico

Los procedimientos de servicio de las maquinas TFDE aseguran
un funcionamiento fiable de las maquinas y de los racores cuando
se usan equipos de montaje originales Parker.

Todas las maquinas van acompafnadas de detallados manuales
de instrucciones. Los distribuidores y representantes de ventas
Parker estan preparados para ofrecer asesoramiento sobre la
operacion y la aplicacion. Los ingenieros expertos en TFDE po-
dran aconsejarle en caso de aplicaciones especiales de los equi-
pos de montaje TFDE.

En caso de averia de una maquina, podemos suministrar otra
de sustitucién en un plazo minimo para que pueda continuar la
produccién. Mientras tanto, la maquina averiada se comprueba
y repara en el taller de equipos TFDE. Ingenieros cualificados y
expertos se ocupan de que las maquinas regresen correctamente
reparadas y probadas.

TFDE también ofrece un servicio de mantenimiento y calibracién
de maquinas. Las piezas de repuesto estandar, como filtros de
aceite, estan disponibles en stock.

Procedimiento de reparacion

Por favor péngase en contacto con su Centro de Servicio Parker
para solucionar el problema. Alli organizaran la reparacion y le
proporcionaran una maquina de sustitucion en caso necesario.
Por favor no envie maquinas sin previo aviso a su representante
de ventas. Para asegurar un servicio éptimo, todos los envios de
maquinas deben incluir documentacion que contenga informacion
sobre: tipo de maquina, nimero de serie, datos de compra, des-
cripcion del problema, nombre de contacto, nimero de teléfono y
direccion completa para la devolucion.

Ingenieros expertos garantizan el correcto funcionamiento de las
maquinas de montaje TFDE

Vida de servicio de la herramienta

Las herramientas de montaje estan sujetas a desgaste y se de-
ben limpiar y comprobar regularmente (méx. 50 montajes)

(Para instrucciones de montaje vea capitulo E)

Unas herramientas desgastadas pueden causar peligrosos fallos
de montaje y deben reemplazarse en el tiempo. La vida media de
una herramienta es aprox. 5.000 ciclos cuando se usa apropia-
damente.

La vida de servicio maxima se puede alcanzar por diversos fac-
tores:

@ Limpieza e inspeccion regular

@® Almacenamiento limpio y protegido de corrosion

@ Desbarbado y limpieza apropiada del extremo del tubo

@ Seleccion y uso apropiados

@ Uso de lubricante especificado
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Herramientas de montaje

Herramientas manuales de premontaje para EO/EO-2

VOMO - Herramientas de premontaje para conexiones de tubos EO/EO-2

Un util sencillo pero esencial para el pre-
montaje de racores EO.

La utilizacion de un VOMO asegura que el
anillo de mordida corte de forma segura en
el tubo sin dafar el cono interior del racor.

Se debe usar VOMO o EOMAT en el pre-
montaje para todas las conexiones de:

— EO-2 con grandes dimensiones de tubo
(diam. ext. de tubo 30 y superior)

— Anillo progresivo con tope/anillo progre-
sivo EO con tubo de acero inoxidable o
tubulares (p.e. terminal de manguera del
tipo “BE”).

Para el uso adecuado, vea las instruccio-

nes de montaje EO. Los utiles VOMO no se

desgastan, por lo que no pueden ocasionar
fallos de montaje. Se deben comprobar re-
gularmente con un comprobador de conos

“KONU” (max. después de 50 montajes) y

se han de cambiar cuando estén danados

o desgastados.

Especificaciones:

Material: acero templado para herra-
mientas

Tamafos: 4 LL-12LL,
6L-42L,
6S-38S

Premontaje de: EO-2 y anillo progresivo
con tope PSR/anillo progresivo con tope
EO DPR

Caracteristicas, ventajas y
beneficios de las herramientas
de premontaje:

1. Marca de muesca — Una muesca espe-
cial deja una marca circular en el extremo
del tubo para verificar que ha hecho tope
correctamente en el montaje. Los fallos
ocasionados por un corte incorrecto del
tubo o tope en el VOMO se pueden reco-
nocer antes de la instalacion final.

2. Préctico — Se puede usar un VOMO en
cualquier parte para asegurar un mon-
taje seguro del racor, incluso en lugares
donde no estén disponibles las maquinas
EOMAT.

3. Seguro — Con VOMO se pueden evitar
escapes peligrosos de tubulares, termi-
nales de manguera o tubo de acero inoxi-
dable incorrectamente montados.

4. Eficiente — Sin lugar a dudas, el pre-
montaje con VOMO contribuye a ahorrar

tiempo y esfuerzo en el montaje de tipo
mordida. La pequefa inversién se amor-
tiza inmediatamente.

5. Especial — Los utiles VOMO estan dise-
fados y fabricados especificamente para
cumplir las normas de los racores EO.

6. Vidade serviciode laherramienta—Las
herramientas de montaje estan sujetas a
desgaste y se deben limpiar y comprobar
regularmente (max. 50 montajes) (Para
instrucciones de montaje vea capitulo E)
Unas herramientas desgastadas pueden
causar peligrosos fallos de montaje y de-

ben reemplazarse en el tiempo. La vida
media de una herramienta es aprox.
5.000 ciclos cuando se usa apropiada-
mente.

La vida de servicio maxima se puede al-
canzar por diversos factores:

Limpieza e inspeccion regular

Almacenamiento limpio y protegido de
corrosion

Desbarbado y limpieza apropiada del ex-
tremo del tubo

Seleccién y uso apropiados
Uso de lubricante especificado

Serie O ext. tubo Herramientas de premontaje | Comprobadores de conos
mm Referencia Referencia
LL 4 VOMOO04LLX KONU04+05LLX
6 VOMOO6LLX
8 VOMOOS8LLX KONUO06+08LLX
10 VOMO10LLX
12 VOMO12LLX KONU10+12LLX
L 6 VOMOO06LX KONU06+08LX")
8 VOMOO08LX
10 VOMO10LX KONU10+12LX")
12 VOMO12LX
15 VOMO15LX KONU15+18LX
18 VOMO18LX
22 VOMO22LX KONU22+28LX
28 VOMO28LX
35 VOMOBS5LX KONU35+42LX
42 VOMO42LX
S 6 VOMOO06SX KONU06+08LX")
8 VOMOO08SX
10 VOMO10SX KONU10+12LX")
12 VOMO12SX
14 VOMO14SX KONU14+16SX
16 VOMO16SX
20 VOMO20SX KONU20+25SX
25 VOMO25SX
30 VOMO30SX KONU30+38SX
38 VOMO38SX

1) Los comprobadores de conos para tubos de 6 a 12 mm es el mismo en las series Ly S.
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Herramientas de montaje

KONU — Comprobador de conos para conexiones de tubos EO/EO-2

Los comprobadores de conos son esen-
ciales para verificar el desgaste de los
cuerpos de premontaje, como VOMO,
MOK o MOS.

El comprobador KONU se debe usar
regularmente para impedir los fallos de
montaje ocasionados por utiles des-
gastados o dafados (DIN 3859-2: max.
cada 50 montajes).

Para el uso adecuado, vea las instruc-
ciones de montaje EO.

Especificaciones: Serie @ ext. tubo Comprobadores de conos
Material: acero templado para mm Referencia
herramientas LL 4 KONU04+05LLX
Tamanos: 4 LL — 12 LL, 6
6L—42L, 8 KONU06+08LLX
6S-38S 10
(Los tamafios 6 L — 12 L 12 KONU10+12LLX
son idénticosa 6 S — 12 S) L 6 KONU06+08LX1)
8
, - - 1
Caracteristicas y ventajas . KONU10+12LXT)
de los comprobadores de 15 KONU15+18LX
conos: 18
1. Especiales — Los KONU son com- 2223 KONU22+28LX
probadores de alta precision dise-
fados y fabricados especificamente 35 KONU35+42LX
para cumplir las normas EO. 42
2. Préacticos — Para facilitar el manejo S 6 KONUO06+08LX?)
y reducir el inventario, cada compro- 8
bador KONU es adecuado para dos 10 KONU10+12LX?)
tamanos. 12
3. 1SO 9001 — Un método sencillo pero 14 KONU14+16SX
eficaz para garantizar la especifica- 16
cion ISO 9001 de herramientas para 20 KONU20+25SX
verificacion. 25
4. Herramienta de mantenimiento 30 KONU30+38SX
— Un racor con fugas se puede com- 38
probar facilmente y reemplazar si
esta desgastado. 1) El comprobador de conos para tubos de 6 a 12 es el mismo en las series Ly S.

Lista de control “medicion de profundidad” para herramientas de premontaje (MOK y VOMO)

Trin

TiPO Tmin Tmax Tipo Tmin Trmax
6-L 6.95 7.05 6-S 6.95 7.05
8-L 6.95 7.05 8-S 6.95 7.05
10-L 6.95 7.05 10-S 7.45 7.55
12-L 6.95 7.05 12-S 7.45 7.55
15-L 6.95 7.05 14-S 7.95 8.05
18-L 7.45 7.55 16-S 8.45 8.55
22-L 7.45 7.55 20-S 10.45 10.55
28-L 7.45 7.55 25-S 11.95 12.05
35-L 10.45 10.55 30-S 13.45 13.55
42-L 10.95 11.05 38-S 15.95 16.05 Trax
H6 Catéalogo 4100-8/ES



Herramientas de montaje

Comprobador para montaje AKL

Comprobador de montaje AKL

Los comprobadores de montaje AKL estan
indicados para comprobacién de resultados
de pre-montaje de Anillo Progresivo PSR.
Se usan en tubos pre-montados antes de
la instalacion final. El dispositivo LED verde
se ilumina, cuando no se detecta uno de los
siguientes fallos:

@ Desgaste excesivo de herramientas de
pre-montaje MOK

@ Par de apriete excesivo

@ Extremo del tubo no alcanza al final de la
herramienta de montaje MOK.

Por ello, la comprobacion de premontaje por
el medidor KONU se puede evitar. El uso del
comprobador AKL no sustituye la necesidad
de comprobar la mordida (collar visible fren-
te al anillo progresivo).

Especificacion:
Funcion: Comprobador con
indicador LED

Pre-montajes de Anillo
Progresivo EO PSR de

Para chequeo de:

Caracteristicas, ventajas y
beneficios del comprobador AKL

1. Claro — En contraste con la evaluacion
visual, la decision sobre la idoneidad o
no es simple incluso para montadores no
experimentados.

2. Econémico — Los comprobadores AKL
son de aplicacion rapida. El proceso de
produccion no se ralentiza en compara-
cién con otros métodos de chequeo.

3. Orientado a resultados — En la compro-
bacién de las herramientas con el medi-
dor AKL, los resultados del montaje que-
dan manifiestos. Al tiempo, la posibilidad
de fallo queda detectada si el extremo del
tubo no alcanza el final de la herramien-
ta.

4. Practico — Los comprobadores son lige-
ros, manejables y se pueden aplicar facil-
mente. Usan pilas estandar de forma que
se asegura una vida larga de funciona-
miento.

5. Seguridad — La cabeza medidora esta
fabricada en acero de alta resistencia y
no es ajustable o separable. Cada com-
probador AKL se envia con una muestra
para chequeo funcional regular.

6. Innovador — Para clientes de tubos hi-
draulicos prefabricados, hasta ahora no
era facil inspeccionar la calidad de los
montajes. Asi los montajes incorrectos
causados por herramientas desgasta-

de mordida. Los comprobadores AKL no
estan indicados para comprobacion de
conexiones EO2 y EO2-FORM.

@® El uso de comprobadores AKL no reem-
plaza la comprobacién de la mordida (co-
llar visible frente al Anillo Progresivo).

Funcion

Los comprobadores AKL estan indicados
para chequeo del efecto que cause el uso
de herramientas desgastadas en pre-mon-
taje de Anillo Progresivo PSR. Se usan para
tubos pre-montados antes del final de la
instalaciéon. Los comprobadores AKL de-
tectan particularmente la posicion del Anillo
Progresivo PSR con respecto al extremo del
tubo. Si se ilumina el LED verde significa que
el cono se puede seguir usando. Es posible
que parpadee el LED puesto que el tubo ins-
talado en el medidor puede presentar cierta
holgura. Si el desgaste de la herramienta al-
canza 0,1 mm sobre el cono, el LED deja de
brillar. Estos tubos con defectos de montaje
no deben instalarse y se debe reemplazar
la herramienta desgastada. La inspeccion
debe realizarse de forma regular, cada 50
montajes como maximo. Entonces se puede
evitar el uso del comprobador KONU.

Operacion

@® El LED verde iluminado indica que el
cono de montaje puede seguirse utilizan-
do.

® Si el LED no se ilumina, el montaje no

Parker das, permanecian ocultos. Con los com- q . tilizand
Serie: LUL/S probadores AKL se puede llevar a cabo pue ‘_e fegmrse utilizando.

' una inspeccion eficiente permitiendo un o, e "'TFF'_
D.E.Tubo: 4-38/42 mm control de calidad proactivo junto con el } oK,  *_ 1 -
Dimensiones: Long.aprox. proveedor del tubo. S . 1

130-160 mm u.
Diametro frontal Limitaciones P -
aprox. 30-52 mm @® Los comprobadores AKL son indicados
. . Y _ unicamente para pre-montaje de maqui- : :
Potencia Eggazisngﬁidal\él)lgnon na. Después del apriete final de la co- éplljllgggéggf :n masa de montajes de tubo

s nexién, pueds indicar un fallo, incluso si hidraulico para hidraulica moévil, automo-

Descripcion: Comprobador con el Anillo Progresivo estaba bien montado ci6n v vehiculos aaricolas ’
indicador LED, pilas, por la maquina de pre-montaje. y 9
muestra e instruccio- . . @® Manipuladores de tubo para montajes de
nes en un maletin de [ I:os comprobadores AKI._ estan dlge- tubo hidraulico
lastico nados para uso con Anillo Progreswp - _ _
P PSR. Parker no asume la responsabi- @ Inspeccion de montajes de tubo para ins-
Pedidos lidad para la funcién con otros racores talacion final en planta
Tamaho Referencia Tamafo Referencia Tamafo Referencia
04-LL AKLO4LL 10-L AKL10L 10-S AKL10S
06-LL AKLO6LL 12-L AKL12L 12-S AKL12S
08-LL AKLOS8LL 15-L AKL15L 14-S AKL14S
10-LL AKL10LL 18-L AKL18L 16-S AKL16S
12-LL AKL12LL 22-L AKL22L 20-S AKL20S
06-L/S AKLO6LS 28-L AKL28L 25-S AKL25S
08-L/S AKLO8SLS 25-L AKL35L 30-S AKL30S
42-L AKL42L 38-S AKL38S
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Dispositivos de montaje manual para conexiones de tubo EO/EO-2

Guia de seleccion de maquinas

Estan disponibles maquinas manuales
que reducen el tiempo y esfuerzo en los
trabajos de montaje. La alta calidad y
consistencia de montaje aseguran un
rendimiento fiable de los racores. Las
maquinas de Montaje EO funcionan
manualmente, sin necesidad de fuente
de alimentacioén externa.

Gracias a su bajo peso, facil manejo y
disefio sencillo pero fiable, las maqui-
nas de montaje EO son la herramienta
ideal para la preparacion de pequeias
cantidades de tubos.

Para producciéon en masa, no resultan
adecuadas las maquinas manuales. En
este caso, se recomiendan las maqui-
nas EOMAT.

Caracteristicas y ventajas

1. Practicos — Las maquinas manua-
les de montaje son portatiles y no
necesitan fuente de alimentacion.
Por ello, son ideales para monta-
je de tubos in situ, reparaciones y
mantenimiento de planta.

2. Econdmicas — Las maquinas ma-
nuales de montaje llenan el hueco
entre el premontaje manual de ra-
cores en un tornillo de banco y la
tecnologia Eomat. Estas maquinas
contribuyen a ahorrar tiempo y es-
fuerzo en el montaje de racores de
mordida. La pequefa inversiéon se
amortiza inmediatamente.

3. Montaje controlado — Después del
premontaje, la mordida del tubo se

puede inspeccionar facilmente an-
tes de la instalacion final. Por lo tan-
to, es menos probable que se olvide
este paso preceptivo en el montaje
de racores.

. Especial — Cada maquina ha sido

desarrollada especialmente para un
uso eficiente en una determinada
aplicacion. La HVM-B es una prac-
tica herramienta para el premontaje
rapido de Anillos Progresivos EO en
tubo de acero dulce. La EO-KARRY-
MAT es excelente para el montaje
in situ de anillos progresivos EO y
racores EO-2 de tamafio mediano a
grande en tubo de acero y de acero
inoxidable.

Como seleccionar la maquina de montaje ideal para su aplicacion:

HVM-B

EO-KARRYMAT

Método de montaje

Controlado por carrera

EO-2: No adecuado
PSR/DPR/D:
Triple-Lok®: No adecuado

Controlado por presion
Controlado por presion
No adecuado

Especificacion de tubo

Material:
Diametro exterior/mm:
Espesor de pared:

Acero
4-15 mm
sin limitacion

Acero, acero inoxidable
6—42 mm
sin limitacion

Especificacion
de herramienta:

Conos de montaje especiales MOSI y placas HL

Conos de montaje estandar MOK y placas GHP

Accionamiento:

Palanca con leva excéntrica

Bomba de mano

Control del proceso

Carrera de montaje determinada por la geometria
de la herramienta

Control por presiéon de acuerdo con la tabla
de seleccion

El premontaje

equivale a:

EO-2: - Separacion eliminada
PSR: 1 vuelta 12 vueltas

D/DPR: 1 vuelta 1% vueltas
Rendimiento

Tiempo de ciclo global: 10 seg. 30-60 seg.

Nivel de produccién:

max. 50 montajes por dia

max. 50 montajes por dia

Aplicacion

Herramienta simple para premontaje rapido
de anillos progresivos EO de pequefas dimensiones
en tubos de acero

Muy eficaz para montaje in situ de conexiones DPR
y EO-2 de tamafio mediano a grande en cualquier
material de tubo adecuado. Trabajos de reparacion
y servicios hidraulicos.
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Herramientas de montaje

HVM-B Herramientas de premontaje

La HVM-B es una herramienta sencilla
para el premontaje rapido y seguro de
los anillos progresivos con tope anillos
progresivos EO. Es muy practica y se
puede usar en cualquier lugar donde
haya un tornillo de banco. Adecuada
para las series LL, L y S, y para tubos
con diametro exterior de 4 a 15 mm.

Atencion:

A No adecuada para montaje
de EO-2.

A No adecuada para montaje
de anillos progresivos de acero
inoxidable.

A Para el montaje final hay
que girar ¥2 vuelta en el cuerpo
del racor.

A No indicada para tubos con dia-
metro exterior mayor de 15 mm

Especificaciones:

Para

premontaje de: Anillo progresivo con
tope/Anillo progresi-
vo EO

El premontaje

equivale a: 1 vuelta de tuerca

Para la comprobaciéon del montaje
y la instalacién del racor, vea

el capitulo de instrucciones de
montaje E.

D.E. tubo: 4a15mm

Series: LL,LyS

Material de

tubo y racor:  Acero

Peso: aprox. 7,0 kg
(sin utiles)

Caracteristicas y ventajas
de la herramienta de
premontaje:

1. Especial — La HVM-B esta dise-
nada y fabricada especificamente
para cumplir las normas EO-DRP.

2. Montaje en tornillo de banco
— Para facilitar el uso en taller, la
HVM-B se puede fijar en cualquier
tornillo de banco.

Tipo Referencia
HVM-B Herramienta de premontaje sin utiles HVMBKPLX
Serie | & ext. tubo Guia Cono Comprobador
mm de tubo de montaje de conos
Referencia Referencia Referencia
LL 4 HLO4X MOSI04LLX KONUO04+05LLX
6 HLO6X MOSIO6LLX KONUO06+08LLX
8 HLO8X MOSIO8LLX
10 HL10X MOSI10LLX KONU10+12LLX
12 HL12X MOSI12LLX
L 6 HLO6X MOSIO6LX KONUO06+08L/X!
8 HLO8X MOSIO8LX
10 HL10X MOSI10LX KONU10+12L/X?
12 HL12X MOSI12LX
15 HL15X MOSI15LX KONU15+18L/X
S 6 HLO6X MOSI06SX KONUO06+08L/X!
8 HLO8X MOSI08SX
10 HL10X MOSI10SX KONU10+12L/X?
12 HL12X MOSI12SX
14 HL14X MOSI14SX KONU14+16SX

1 El comprobador de conos para tubos de 6 a 12 es el mismo en las series Ly S.

3. Flexible — Se puede usar una

HVM-B en cualquier parte para
asegurar un montaje seguro del
racor, incluso en lugares donde
no esté disponible la tecnologia
EOMAT.

4. Eficiente — Sin lugar a dudas, el
premontaje con HVM-B contribu-
ye a ahorrar tiempo y esfuerzo
en el montaje de tipo mordida. La
pequefa inversion se amortiza in-
mediatamente.
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Herramientas de montaje

HVM-B Herramientas de premontaje

Instrucciones de funcionamiento

® Sujete la HVM-B en un tornillo de banco.

@ Seleccione el cono de montaje necesario (MOS-I)
y fijelo.

@ Los conos de montaje estan marcados con el diam.
exterior del tubo y la serie (por ejemplo, 10-L).

@ Coloque la guia de tubo HL que corresponda al
tamanfo y apriete la palomilla.

@ Las guias de tubo estan marcadas con el diam. ext.
del tubo (por ejemplo, “107).

® Ponga la tuerca “M” y el anillo progresivo con tope
PSR/anillo progresivo “DPR” (o de corte “D”) en el
tubo y coléquelo en la herramienta de premontaje.

@ jLa tuerca debe estar contra la guia de tubo HL!

@ Apoye el tubo contra el tope del cono de montaje.

@ Tire de la palanca hasta que gire la leva excéntrica
(premontaje).

Atencioén:

A Para la comprobacion del montaje y para el
montaje final, vea las instrucciones PSR/DPR.

Atencioén:

A En el montaje final la tuerca se debe apretar
Y vuelta.
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Herramientas de montaje

Dispositivo de premontaje portéatil EO-KARRYMAT para conexiones de tubo EO

Tipo

Referencia

Maquina de montaje EO-KARRYMAT completa, incluyendo
bomba de mano, maletin de transporte y manual de
instrucciones. Las herramientas (cono de montaje MOK

y placa de apoyo GHP) se deben pedir por separado.

EO-KARRYMAT

Folleto de promocion, inglés/aleman 4044-DE/UK
Manual de instrucciones separado, UK/DE/FR/IT 4044-T
Piezas de repuesto

Bomba de mano 82C-2HP

Mandémetro

EO-KARRYMAT/MANO

Pegatina con tabla de presiones

EO-KARRYMAT/CHART

Bisagra de la tapa

EO-KARRYMAT/HINGE

Cabeza de montaje

EOKARRYMAT/BLOCK

La EO-KARRYMAT es una maquina fia-
ble para el premontaje seguro y eficaz de
racores de mordida. Permite incluso el
premontaje de tubo de acero y de acero
inoxidable de grandes dimensiones en lu-
gares donde no se disponga de la tecno-
logia EOMAT. La EO-KARRYMAT consta
de una unidad hidraulica y una bomba de
mano. La presién hidraulica de montaje se
puede ver en un mandémetro. La EO-KA-
RRYMAT se suministra como un equipo
completo, con todos los componentes fir-
memente montados en una practica base
portatil.

Especificaciones:

Para

premontaje de: EO PSR/DPRy EO-2
El premontaje

equivale a:

Anillo progresivo con

tope EO (PSR): 12 vuelta de tuerca
Anillo progresivo
EO (DPR):

EO-2

1% vuelta de tuerca
“Separacion eliminada”

A Para la comprobaciéon del montaje
y la instalacion del racor, vea el ca-
pitulo de instrucciones de montaje
E.

D.E. tubo: 6 a 42 mm
Series: LyS
Material de
tubo y racor:  Acero y acero inoxidable
Peso: aprox. 28 kg
Nivel de
produccion
adecuado: max.100 montajes
por dia
Aceite: HLP23-1.22 (llenado

antes de la entrega)

Caracteristicas, ventajas y

beneficios de EO-KARRYMAT:

1. Ideal — Con 28 kg, la EO-KARRYMAT
es portatil y no necesita fuente de ali-
mentacioén. Por ello, es la herramienta
ideal para montaje in situ de tubos, re-
paraciones y mantenimiento de plan-
ta.

2. Econdmica — La EO-KARRYMAT lle-
na el hueco entre el premontaje ma-
nual de racores en un tornillo de ban-
co y la tecnologia EOMAT. El montaje
con EO-KARRYMAT es mucho menos
dificil que el montaje manual, pero se
consiguen los mismos resultados que
con la maquina EOMAT.

3. Obligatoria para acero inoxidable
— El montaje directo de tubos de ace-
ro inoxidable en racores de mordida
produce fallos. Por ello, es preceptivo
un proceso de premontaje especial de
acuerdo con ISO 8483 / DIN 3859 y
las instrucciones de los fabricantes. La
EO-KARRYMAT cumple este requisi-
to.

4. Fiable — La utilizacion de la EO-KA-
RRYMAT es mucho mas sencilla que
el montaje manual de racores usando
llaves. Ayuda a evitar los fallos ocasio-
nados por un montaje insuficiente de
los racores, lo cual resulta especial-
mente critico en tubo de acero y de
acero inoxidable de grandes dimensio-
nes.

5. Montaje controlado — Después del
premontaje, la mordida del tubo se
puede inspeccionar facilmente antes
del montaje final. Por lo tanto, es me-
nos probable que se olvide este paso
preceptivo en el montaje de racores.

6. Especial — La EO-KARRYMAT ha
sido desarrollada especialmente para
un eficaz montaje in situ de anillos pro-

gresivos EO y racores EO-2. Las he-
rramientas estan disefiadas de acuer-
do con una nueva patente EO que
permite un montaje seguro incluso de
tubo de acero y de acero inoxidable de
grandes dimensiones, sin un trabajo
excesivo.

Aplicaciones:

@ Talleres de reparacion

@ Servicio de reparacion

@® Mantenimiento de plantas en ingenie-
ria de proceso, produccién de papel,
centrales eléctricas, plataformas petro-
liferas y produccion industrial

@® Montaje in situ de sistemas de tubo

D.E. tubo EO-2 PSR/DPR
b | e | AL
& [mm] P [bar] P [bar]

6 45 30

8 55 40
10 65 50
12 75 60
14 95 70
15 95 70
16 110 90
18 110 90
20 160 120
22 120 110
25 210 160
28 160 140
30 300 200
35 250 180
38 350 280
42 300 230

ﬂ h - } = }

:_.I 07"7,‘,2 3 ~ 300

rF 2 900:

Instalacion
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Herramientas de montaje

Maqguinas de premontaje para EO/EO-2 y Triple-Lok®

Guia de seleccion de maquinas

El montaje con EOMAT es mucho mas
econémico que el montaje manual de
racores EO. El tiempo de montaje y el
esfuerzo se reducen notablemente. Un
premontaje adecuado permitira que el
racor funcione sin fugas.

Las maquinas EOMAT estan disefadas
especificamente para EO-2, anillos EO
PSR/DPR vy Triple-Lok®. Se consigue
un montaje de alta precision y repeti-
bilidad.

Las maquinas EOMAT estan disponi-
bles en varias versiones para diversas
aplicaciones. Todas las maquinas estan
disefiadas para un uso fiable en taller,
incluso en condiciones de trabajo seve-
ras. El funcionamiento es muy sencillo.

Cdémo seleccionar la maquina EOMAT
ideal para su aplicacion:

Caracteristicas, ventajas y
beneficios:

1. Universal — El montaje de EO-2,
anillos EO PSR/DPR asi como el
abocardado a 37° para Triple-Lok®
se pueden realizar con una sola ma-
quina.

2. Eficiente — Con un ciclo de entre
12 a 15 segundos la EOMAT aho-
rra considerablemente tiempos de
montaje y esfuerzo. La inversién
queda amortizada rapidamente.

3. Segura — Un premontaje correcto
reduce notablemente el riesgo de
racores con fugas e incluso el peli-
groso escape de tubos.

4. Potente — Se puede hacer incluso
un abocardado a 37° de tubo de

acero inoxidable de mayor tamano
en cuestion de segundos.

. Flexible — Se pueden usar todas las

dimensiones de tubo de 6 a 42 mm.
Sirven para todos los materiales ha-
bituales de tubo, incluso para plasti-
co (sélo EO-2 y PSR/DPR).

. Marca de muesca — Una cresta es-

pecial deja una marca circular en el
extremo del tubo para verificar que
ha hecho tope correctamente en el
montaje. Los fallos ocasionados por
un corte incorrecto del tubo o tope
en el MOK se pueden reconocer an-
tes de la instalacion final.

. Fiable — Desde hace mas de 20

anos, cientos de maquinas EOMAT
han funcionado en condiciones de
uso intensivo.

Tabla de seleccion de maquinas de premontaje y abocardado EOMAT

Método de montaje:

EOMAT ECO

EOMAT UNI

Didmetro exterior 6-42 mm

Espesor de pared:
EO-2/PSR/DPR

Sin limitacién

EO-2 Controlada por presion Controlada por presion
D/PSR/DPR Controlada por presion Controlada por carrera
Triple-Lok® - Abocardado 37° convencional
Especificacion de tubo:

Material Acero, acero inoxidable Acero, acero inoxidable,

6-42 mm

Sin limitacion

Triple-Lok® no aplicable 6x1 a 38x4 6 42x3 mm
(diam. ext. tubo x espesor de pared)
Operacion:
Ajuste Ajuste de presion manual de acuerdo Seleccion por menu del tipo de montaje y dimensién

Control del proceso

Funcién de memoria
Control del nivel de aceite
Control de temp. de aceite
Pedal

con la tabla de seleccion

Dependiendo de:

Tipo de montaje; dimensiones del tubo;
material del tubo

Mandémetro

No
No
No
No disponible

del tubo
Dependiendo de:
Ajuste y control automatico del parametro de proceso

Mandémetro

No
Control visual
No
No disponible

Rendimiento

Ciclo total (seg.):
Pre-montaje EO-2
Pre-montaje PSR/DPR
Abocardado 37°

Nivel de produccién
adecuado:

1 Fases/230 V

20
25

max. 100 montajes por dia

1 Fases/230 V
12

15
15

max. 300 montajes por dia

Operacién continua: 80 % 80%
Peso aprox. 30 kg aprox. 66 kg
Aplicacion Maquina portatil para reparacion y talleres Magquina universal de montaje para taller
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Herramientas de montaje

EOMAT ECO Maquina para montaje portatil de racores de tubo EO2 y PSR

Equipo profesional para montajes
economicos de bajos volumenes de
racores con anillo de corte

La EOMAT ECO es una maquina portatil
para montaje de racores EO-2 y EO con
anillo progresivo.

Esta maquina electrohidraulica es sencilla
de operar; la presion de montaje se fija en
la pantalla digital. El equipo es sencillo de
usar, robusto y facil de mover.

La EOMAT ECO es una pieza ideal de
equipamiento para ingenieros de servi-
cios hidraulicos.

Datos técnicos

Aplicacion: montaje de racores de
anillo progresivo Parker
EO2 y PSR montaje de
racores de anillo de cor-
te a DIN EN ISO 8434-1
Funcionamiento de la
prensa controlado por
presion por medio de las
herramientas de monta-
je

Accionamiento: electro hidraulico

El montaje se

Proceso:

corresponde:  EO2: espacio cerrado
PSR: 1 %2 vueltas de
tuerca

Material

del tubo: acero y acero inoxidable

Diametros

de tubo: 6a42 mm

Serie: LyS

Velocidad: Ciclo de trabajo cada
15 a 20 segundos, ciclo
total aprox.de 20 a 25
segundos

Dimensiones: 750 x 360 x 300 mm

Peso: 30 kg

Potencia

eléctrica: 230V monofasica 50 Hz
700W

Operacion:

Para instrucciones de montaje detalladas,
vea el manual técnico de tecnologia de
racores, capitulo E. Para informacién de
seguridad, vea el manual de operacion de
la maquina.

1. Instale el cono de montaje y la placa
de soporte

2. Fije la presion en la pantalla de acuer-
do a la tabla

3. Inserte tubo completo con tuerca y
anillo

4. Accione el botén de ARRANQUE vy
manténgalo pulsado

5. Mantenga el tubo firmemente duran-
te la operacion de montaje y presione
contra el tope

6. La operacion de montaje se completa
cuando el cilindro se ha movido hacia
atras a su posicién de inicio

7. La inspeccién del proceso y montaje
final deberia llevarse a cabo de acuer-
do al manual

Rendimiento:

Nivel de produccion: max.100 montajes
por dia.

Tipo Referencia

Maquina EOMAT ECO basica

Facil de manejar, incluye manual de operaciones

Sin herramientas EOMATECO230V

Boletin 4046 — Consulte con Parker
Manual de operaciones UK/DE/FR/IT/ES EOMATECO/MANUAL
Pegatina de tabla de presién EOMATECO/CHART

H13

Catéalogo 4100-8/ES



Herramientas de montaje

Fijar presiones

EOMAT ECO —Darker
D.E. Tubo EO-2 PSR/DPR
| @ AN N
| EoNE N\
| o | o |
< (mm) P (bar) P (bar)
6 25 20
8 35 25
10 40 35
12 45 40
14 60 45
15 60 45
16 70 60
18 70 60
20 105 75
22 75 70
25 135 105
28 105 90
30 190 130
35 160 115
38 210 180
42 190 145
Instalacion Instalacion
L
\300 .\"\I I

Los valores establecidos son de referencia. Los resultados del pre-montaje y abocardado de tubo respectivamente deberian comprobarse

exhaustivamente.
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Herramientas de montaje

EOMAT UNI — Maquina de montaje universal para racores de tubo hidraulicos

General
EOMAT UNI es una maquina electro-hi-
draulica para montaje de:

EO-2
EO anillo progresiva PSR/DPR y racores
Triple-Lok® abocardados a 37°.

Comparado con el montaje manual, reduce
en gran manera el tiempo, esfuerzo y coste
de montaje y también garantiza el funcio-
namiento libre de fugas de los montajes
constantes de alta calidad. Pre-monta tubo
de materiales comunes como acero (ST
37.4 NBK, ST 52.4 NBK), acero inoxidable
(1.4571/1.4541/316Ti o similar) y cobre.

La gama de herramientas cubre todos los
tamafos de tubo métrico en tamafos de 6
a 42 mm de diametro externo. La presion
de trabajo requerida es variable y se fija en
la pantalla LED. La unidad puede por ello
usarse para una variedad de aplicaciones
diferentes. El herramental tanto para pre-
montaje EO-2/PSR/DPR o abocardado de
tubo, puede ser reemplazado manualmen-
te, sin el uso de herramientas.

Datos técnicos
Diametros de tubo: 6-42 mm

Serie:Ly S

Aceite:

Esso Nuto H 32 o semejante, 3.5 L
Presion de trabajo:

Variable desde 15 a 200 bar

Dimensiones:

Anchura 535 mm, altura 285 mm, profundi-
dad 515 mm

Rendimiento:

Tiempo de ciclo total: 12—15 seg.
Nivel de produccion:
max. 100 montajes por dia

Bomba hidraulica:

1.2 kW — 3.7 I/min

Conexion eléctrica:
220-240V/1~/50Hz /9.5 A
Cable de conexion:

5 m — Enchufe a tierra

Peso: 66 kg

Nos reservamos el derecho a hacer mofi-
ciaciones en el curso de futuros desarrollos
técnicos.

Caracteristicas, ventajas y

beneficios:

1. Universal — Los montajes de EO-2,
anillo progresivo EO y Triple-Lok® abo-
cardado a 37° puede realizarse con una
sola maquina.

Tabla de presién

Pantalla LED para

fijacion de presion de montaje

Vastago de piston
con anexo
de montaje

Dispositivo para
abocardado de
tubo a 37°

2.

Eficiente — Con un tiempo de ciclo de
unos 15 segundos, la EOMAT UNI per-
mite una considerable ahorro de tiempo
y esfuerzo. La inversién se recupera
pronto.

. Segura — Un pre-montaje apropiado

reduce en gran manera el peligro de
fugas en racores e incluso de peligrosos
estallidos de tubo.

4. Sdlida - Incluso el abocardado a 37°

de tamanos grandes de tubo de acero
inoxidable se lleva a cabo en unos
segundos.

. Flexible — Se pueden pre-montar todas

la dimensiones de tubo desde 4 a 42
mm. Cubre todos los materiales de tubo.

. Herramienta de taller — Con 66 kg de

peso, la EOMAT UNI se puede llevar al
lugar del montaje.

. Ranura de marcaje — Las herramientas

de pre-montaje tienen una ranura es-
pecial en la superficie inferior disefiada
para grabar una muesca circular en el
extremo del tubo en montaje. La falta de
esta muesca indica que el extremo del
tubo no ha alcanzado el tope durante el
montaje.

. Fiable — Desde hace mas de 20 afos,
cientos de maquinas se vienen ope-
rando en condiciones de trabajo muy
pesado.

Placa de
caracteristicas
(posterior)

Refrigerador

Manivela
transportadora

Interruptor ON
para montaje

Interruptor OFF
de emergencia

Interruptor principal

Dispositivo de
pre-montaje para PSR/DPR/EO-2
(Montaje de placas de lubricacion del tubo)
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Herramientas de montaje

EOMAT UNI — Maquina de montaje

Abocardado de tubos
Vea instrucciones de montaje para
Triple-Lok®

Montaje de EO-2
Tuercas funcionales
Vea instrucciones EO-2 para montaje

Premontaje de anillos progresivos
Vea instrucciones PSR/DPR para mon-
taje de racores

de racores
1.

1.Ajuste la presion para PSR/DPR segun

Ajuste la presion para EO-2 segun la la tabla (A)

1. Ajuste la presion de Triple-Lok® segun
la tabla (A)

tabla (A) 2.Inserte el dispositivo de pre-montaje 2. Inserte el dispositivo de abocardado

2. Inserte el dispositivo de pre-montaje en en la herramienta de montaje de tubo en la herramienta de montaje
la herramienta de montaje (peso aprox. 5,5 kg). (peso aprox. 19,5 kg).
(peso aprox. 5,5 kg). 3. Seleccione el cono de montaje

3. Seleccione el cono de (MOK) y placa de soporte (GHP)
montaje (MOK) segun el tamafo y tipo de tubo.

y placa de soporte Compruebe el cono de montaje

(GHP) segun el usando un medidor de conos.

tamano y tipo de 4. Coloque vy fije el cono de montaje

tubo. Compruebe en el bastidor de herramientas.

el cono de Coloque la placa de soporte en la

montaje usando ranura del dispositivo.

un medidor )

de conos. 5. Engrase el anillo, tuerca y cono de
. montaje.

4. Coloque y fije el cono . )
de montaje en el bastidor de 6. Deslice la tuerca y el anillo en el tubo,
herramientas. Cologue la placa de que ha debido cortarse recto y desbar-
soporte en la ranura del dispositivo. barse.

5. Deslice la tuerca funcional de EO-2 en 7. Coloque el tubo con la tuerca y el 3. Engrase el pasador.
el tubo, que ha debido cortarse recto y 22;':: |?i n T;g:g:ss'gvggg pz_gﬂgﬂi 4. Inserte el juego de mordazas corres-
desbarbarse. montajep porte'y pondiente al tamafo del tubo.

6. Coloque el tubo con la tuerca funcional o 5. Deslice la tuerca y la férula sobre el
EO-2 en el dispositivo de pre-montaje 8. Presione el tub_o con_tra el tope del tubo.
entre la placa de soporte y el cono de cono de montaje. Sujete el tubo en esta _ )
montaje. posicion. Presione y mantenga el botén 6. Empuije el tubo en el agujero de la

. de arranque hasta que se complete el mordaza hasta el tope de la placa.

7. Presione el tubo contra el tope del proceso de pre-montaje. Para prevenir un error de alineamiento,
cono de montaje. Sujete el tubo en esta o S | tubo pre-montado de la pl los tubos mas largos se deben sujetar
posicion. Presione y mantenga el botén - oaque el Wbo pre-montado de fa placa durante el proceso de abocardado.
de arranque hasta que se complete el de sujecion. El anillo se ha clavado . ]
proceso de pre-montaje. en el tubo generando un resalte en su 7. Accione el boton de arranque y

_ ) circunferencia (jcompruébelo!) manténgalo hasta que el proceso se

8. Saque el montaje de la placa de suje- complete.

Compruebe el resultado del montaje

cion. Libere la tuerca y compruebe que 10. : Itado
antes de la instalacion final.

el espacio entre el anillo de estan-
queidad y el de retencion esta cerrado.

ilmportante!

Solo proceda con el premontaje cuando se haya colocado el tubo con la tuerca
y el anillo de corte en el dispositivo (de no respetarse este extremo se podrian
producir dafos en las herramientas). Los tubos mas largos deben sujetarse
convenientemente durante el premontaje. Los conos de montaje se deben
comprobar regularmente para su correcto dimensionado por medio de un
medidor y deberian reemplazarse cuando sea necesario.

Atencion: jno se acerque al dispositivo de premontaje en funcionamiento!

8. Levante el tubo con la mordaza hacia
arriba fuera del dispositivo.

9. Para liberar el tubo, coloque el juego
de mordazas en la abertura disponible
en el dispositivo y haga oscilar el tubo
por un lado.

10. Compruebe superficie y dimensiones

del abocardado.

ilmportante!

No lleve el pasador hacia la mor-
daza sin un tubo en posicién. La
cara aspera de la mordaza debe
estar absolutamente libre de aceite
y grasa para evitar el deslizamiento
del tubo.

Atencion: jno se acerque al
dispositivo de premontaje en
funcionamiento!
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Herramientas de montaje

EOMAT UNI —Tabla de presion

EOMAT UNI

iy
P
- h "'\:.
D.E. Tubo EO-2 PSR/DPR Triple-Lok®
@ AN 4
v\ @z
T | . 1 L1
& (mm) P (bar) P (bar) P (bar)
6 30 25 20
8 35 30 25
10 45 35 35
12 50 40 35
14 60 50 45
15 60 50 60
16 70 55 60
18 70 65 70
20 100 80 95
22 80 75 95
25 130 100 105
28 100 90 125
30 180 125 135
35 150 110 155
38 200 170 165
42 180 140 185
ﬂ il i - L
_r‘-i-f e } - Wiy :ﬁ""::__q_ I T e ) i W
[ = b, /77/,7 ‘.' \30: A /77//.) 1-..
: - Mar® 6. M 6p,
'\r_;"._ Q"' 90(3 Q’\' 902
Instalacion

~ \‘\{i
b s,

Acero (ST 37.4 BK, ST 52.4 BK, ...)
Acero inoxidable (ST 1.4571, 1.4541, 1.4301, 316Ti, ...)

Los valores dados son una guia. Los resultados del pre-montaje y/o abocardado de tubo deben por ello comprobarse siempre.
Para instrucciones detalladas de preparacién de tubo, seleccion de tubo, comprobacién de montaje e instalacion final, vea el capitulo E.
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EOMAT UNI — Maqguina de premontaje y abocardado

Referencias de pedido

Tipo

Referencia

EOMAT UNI basica

Preparada para usar, incluye manual de instrucciones
Llena de aceite hidraulico

Sin bloque para premontaje/bloque para abocardado EO
Sin herramientas para montaje EO/abocardado 37°
Maquina basica 230V, 1 Fase, 50 Hz

EOMATUNI230VX

Dispositivo para premontaje PSR/DPR/EO-2

EOMATSCHNEIDRX

Dispositivo de abocardado de tubo a 37° EOMATBOERDELBX
EOMAT UNI folleto de promocion en inglés 4042/UK
EOMAT UNI folleto de promocion en aleman 4042/DE
EOMAT UNI manual de instrucciones inglés/aleman/francés/italiano EOMATUNI/MANUAL

Los soportes de montaje, herramientas, comprobadores de conos y lubricante se deben pedir por separado

Herramientas de montaje para PSR/DPR/EQ2, vea la pagina H19-H20.

Herramientas para abocardado 37° de Triple-Lok®, vea la pagina H29.

Piezas de repuesto

Tipo

Referencia

Presilla de fijacion para MOK

EOMAT/CLIP

Punzén de abocardar 37°

EOMAT/FLAREPIN

Junta tdrica para punzén de abocardar EOMAT/0212500
Conjunto de tope de tubo para bloque de abocardar EOMAT/0213800
Pegatina con tabla de presiones EOMATUNI/CHART

Catéalogo 4100-8/ES




Herramientas de montaje

Herramientas de montaje EO PSR/DPR y EO-2 para EOMAT/EO-KARRYMAT

ro.
&
= 3
€ e
- «
Cono de montaje MOK Guia de tubo GHP Comprobador de conos CONU El bloque de premontaje se debe
para MOK instalar en EOMAT UNI II/11l
Tamano Referencia
Cono de montaje Cono de montaje Placa de Medidor de
para para localizacion del distancia para Medidor de conos
Serie | D.E. Tubo |EO/PSR/DPR MOK EO2/MOK/EO-2 TUBO GHP montaje AKL KONU
4 MOKO4LLX GHP04X KONUO04+05LLX
3 6 MOKO6LLX Igual que GHPO6X
I_ I_ 8 MOKO8LLX MOK para PSR/DPR GHPO08X KONUO06+08LLX
10 MOK10LLX GHP10X
12 MOK12LLX GHP12X KONU10+12LLX
6 MOKO06LX GHPO6X! AKLO6LS KONUO06+08L/SX!
8 MOKO8LX GHPO8X! AKLO8LS
10 MOK10LX GHP10X! AKL10L KONU10+12L/SX!
12 MOK12LX Igual que GHP12X! AKL12L
15 MOK15LX MOK para PSR/DPR GHP15X AKL15L KONU15+18LX
L 18 MOK18LX GHP18X AKL18L
22 MOK22LX GHP22X AKL22L KONU22+28LX
28 MOK28LX MOKEO228LX GHP28X AKL28L
35 MOK35LX MOKEO235LX GHP35X2 AKL35L KONU35+42LX
42 MOK42LX MOKEO242LX GHP42X? AKL42L
6 MOKO06SX GHPO6X! AKLO6LS KONUO06+08L/SX!
8 MOKO08SX GHPO8X! AKLO8LS
10 MOK10SX Igual que GHP10X! AKL10S KONU10+12L/SX!
12 MOK12SX MOK para PSR/DPR GHP12X1 AKL12S
14 MOK14SX GHP14X AKL14S KONU14+16SX
S 16 MOK16SX GHP16X AKL16S
20 MOK20SX MOKEO220SX GHP20X AKL20S KONU20+25SX
25 MOK25SX MOKEO225SX GHP25X AKL25S
30 MOK30SX MOKEO230SX GHP30X AKL30S KONU30+38SX
38 MOK38SX MOKEO238SX GHP38X AKL38S

Utiles de abocardar, vea la KARRYFLARE

1. Las placas de soporte, los comprobadores de conos y las mordazas de abocardar para las series L y S para
diametro exterior de tubo 6, 8, 10 y 12 son las mismas.

2. Nota: Para el montaje de tuercas funcionales EO-2 FM 35L y FM 42L se deben usar las placas de soporte en
dos piezas GHP 35y 42.

3. Utiles de montaje para la serie LL, s6lo para EOMAT UNI.
4. MOK especial para una facil insercion del tubo.

Gaveta porta-utiles
Practica gaveta para guardar 10 piezas de cada cono de montaje MOK y placa de soporte GHP.

Tipo Referencia
Estanteria de herramientas de montaje para MOK/GHP EOMATWERKZGAUFN.X

Vida de servicio de la herramienta

Las herramientas de montaje estan sujetas a desgaste y se deben limpiar y comprobar regularmente (max. 50 montajes) (Para instrucciones de montaje
vea capitulo E). Unas herramientas desgastadas pueden causar peligrosos fallos de montaje y deben reemplazarse en el tiempo. La vida media de una
herramienta es aprox. 5.000 ciclos cuando se usa apropiadamente. La vida de servicio maxima se puede alcanzar por diversos factores:

@ Limpieza e inspeccion regular @ Seleccion y uso apropiados
@® Almacenamiento limpio y protegido de corrosién @ Uso de lubricante especificado
@ Desbarbado y limpieza apropiada del extremo del tubo
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Herramientas de montaje

Utiles de montaje Ferulok para EOMAT/EO-KARRYMAT

Cono de montaje

Placa de apoyo

Tamafo Referencia
Mddulo D.E. tubo pulg. Cono de montaje Placa de apoyo

4 1/4 975867-4 976521-4

6 3/8 975867-6 976521-6

8 1/2 975867-8 976521-8
10 5/8 975867-10 976521-10
12 3/4 975867-12 976521-12
14 7/8 975867-14 976521-14
16 1 975867-16 976521-16
20 11/4 975867-20 976521-20
24 11/2 975867-24 976521-24
32 2 975867-32 976521-32

Utiles de montaje para FERULOK de mordida en tubos en pulgadas.
Para los racores FERULOK, vea el catalogo TFD EE.UU. 4300.
Ajuste de la maquina de acuerdo con el correspondiente tamafno de EO DPR.
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Centro de trabajo EO2-FORM F3

La maquina EO2-FORM F3 esta di-
sefiada para un conformado econo-
mico en frio de tubo hidraulico para
conexiones EO2-FORM. Durante
este proceso, el extremo del tubo

se comprime entre mordazas. Esto
produce un perfil de tubo especial
que coincide con los componentes
originales EO-2. El empleo de juntas
EO-2 garantiza la ausencia de fugas
y la plena intercambiabilidad con la
gama completa de productos Ermeto
Original de acuerdo con DIN EN ISO
8434-1/ DIN 2353.

EO2-FORM es una solucion atracti-
va para conexiones de tubo de alta
presién que combina las ventajas

de la soldadura, el abocardado y

la contrastada tecnologia EO-2. El
exclusivo proceso de conformado en
frio proporciona la rigidez y los bajos
pares de apriete de una conexion
soldada. A diferencia de otros siste-
mas de abocardado, la deformacion
de las conexiones EO2-FORM es
relativamente pequefia; se trata mas
bien de un proceso de compresion
que de abocardado. El resultado

es una conexion mecanica de alta
resistencia. Durante el

y la pequena longitud de fijacion
permite unas curvas de tubo com-
pactas. No es necesario ningun
tratamiento especial del tubo, calor
ni sustancias quimicas. Se puede
usar tubo zincado.

La maquina EO2-FORM F3 es ade-
cuada para casi cualquier material
de tubo hidraulico en dimensiones
métricas de 6 mm a 38/42 mm. De-
pendiendo del tamario y del material
del tubo, la deformacion se realiza
en unos 10 segundos. El tiempo de
ciclo total es de 15 segundos por
término medio. Todos los componen-
tes, incluida la unidad de potencia
hidraulica, estan integrados en la
carcasa de la maquina. La Unica
conexion externa es
el suministro
eléctrico.

La generacién de maquinas EO2-
FORM F3 esta disefhada perfecta-
mente para usar en taller. Repre-
senta no solo una maquina, sino

un completo centro de trabajo para
conformado de tubos. Un practico
compartimento dentro de la carcasa
de la maquina permite mantener

los utiles bien organizados. No se
necesitan bancos de trabajo ni
espacio adicional para guardar las
herramientas. Dispositivos especia-
les permiten una preparacioén de la
maquina y un cambio de herramien-
ta rapidos y sencillos. Para facilitar
su transporte, la maquina esta
montada sobre ruedas y equipada
con fijaciones especiales para gria'y
carretilla elevadora.

montaje del racor
se instalan juntas
estandar EO-2
en el extremo

del tubo.

La junta EO-2 no
permite fugas
incluso en condi-
ciones de trabajo
severas. Para
facilitar la opera-
cion, el proceso
EO2-FORM esta
completamente
automatizado. No
es necesario
ningun ajuste
manual de utiles
ni de presion. Para
asegurar un funcionamiento fiable, la
maquina tiene un potente acciona-
miento y los utiles estan fabricados
de material de alta resistencia. Esta
disponible una amplia gama de utiles
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Centro de trabajo EO2-FORM F3

Especificaciones

@ Conformado en frio de extremos de tubo hidraulico
@ Conexion de tubo sellada elastoméricamente a alta presion usando elemento de estanqueidad EO-2
® Adecuado para racores de tubo EO de acuerdo con DIN EN ISO 8434-1
® Dimensiones de tubo (D.E. tubo x espesor de pared mm)
Tubo de acero ST37.4: 6x1 a 38x7/42x4/Tubo de acero inoxidable 1.4571: 6x1 a 38x5/42x3
@ Materiales de tubo exéticos, como CuNiFe o Duplex, a peticion
@ Tiempo de ciclo: 15 a 20 segundos
® Rendimiento en taller (sin refrigerador de aceite): max.100 conformados por hora
@ Produccion en masa con refrigerador de aceite: max. 200 conformados por hora
@ Alimentacion estandar: 400V 50 Hz
® Dimensiones: Anchura cerrado 650 mm, abierto 1200 mm, altura 1200 mm, profundidad 750 mm

@ Peso: aprox. 300 kg.

Caracteristicas y ventajas

1. Concepto de proceso/producto — La

tecnologia EO2-FORM no es una ma-
quina independiente ni un nuevo sistema
de racor. Es una ampliaciéon de la gama
EO-2 existente desde 1993. Se usan ex-
actamente los mismos elementos de es-
tanqueidad probados.

. Concepto de centro de trabajo — Todas
las herramientas, dispositivos de manejo,
lubricantes y el manual de instrucciones
estan bien organizados dentro de la ma-
quina. Una vez abiertas las puertas, la
maquina se convierte en un centro de
trabajo independiente para preparacion
de tubos. En el estante superior hay unos
practicos compartimentos para reglas,
boligrafos, lubricante y cajas EO estandar
con tuercas y juntas. No se necesitan
bancos de trabajo ni estantes adicionales
para las herramientas.

. Funcionamiento sencillo — Todo lo que
se necesita para iniciar un ciclo de con-
formado completo es pulsar un sencillo
botén de arranque. Entre dos ciclos de
conformado no es necesaria ninguna ac-
tividad de “posicion cero” o “rearme”. Para
una eficaz produccién en masa, esta dis-
ponible un pedal. Una etiqueta en la ca-
beza de la maquina muestra todos los
pasos de funcionamiento en pictogramas
y todas las dimensiones importantes en
tablas.

. Facil cambio de utiles — Un dispositivo
ergonomico tipo pistola permite un cam-
bio rapido y facil de la mordaza enteriza
sin abrir el cabezal de conformado e in-
cluso sin tocar los utiles. Otro mando ace-
lera el proceso de preparacion del punzén
de conformar en el mecanismo de bayo-
neta.

. Manejo sencillo — Los utiles estandar y
un juego de juntas EO2 son adecuados
para todas las dimensiones habituales de
tubo hidraulico. No se necesitan férulas
especiales para tubo de pared delgada o
de pequefio diametro.

. Bien organizado — Todas las herramien-
tas y accesorios estan bien organizados
en un practico compartimento dentro de
la carcasa de la maquina. Nada se puede
ensuciar, perder ni confundir.

. Féacil transporte — Equipada con unas
ruedas robustas, la maquina puede ser
movida por una sola persona sin grandes
esfuerzos y sin equipos adicionales.

10.

11.

12.

13.

. Capacidad para acero

Las fijaciones especiales para trans-
porte con grua y carretilla elevadora son
estandar. Un carrete sirve como mango,
proteccion vy fijacion para asegurar las
correas cuando la maquina sea trans-
portada por camion. Los utiles y todos
los accesorios se guardan de forma se-
guray limpia en el interior de la maquina.

. Facil logistica — EO2-FORM utiliza

los mismos componentes que EO2. Se
pueden pedir juegos especiales de tu-
ercas y juntas con una sola referencia
(FORM...). Esto reduce la tramitacion
de pedidos y contribuye a conseguir la
maxima disponibilidad con un inventario
6ptimo.

inoxidable
— Los punzones de conformado para
tubos de acero inoxidable estan dise-
fnados especialmente para unos result-
ados optimos y tienen un recubrimiento
superficial para la maxima duracion.
Todos los punzones de conformar para
tubo de acero inoxidable estan marca-
dos con un punto azul. Las mordazas se
pueden usar tanto para tubo de acero
como de acero inoxidable.

Sistema funcional aprobado — EO2-
FORM lleva muchos afos en el merca-
do. Esta aprobado para usar en cons-
truccion naval, exploracion petrolifera,
esclusas asi como en la fabricacion de
prensas y gruas, equipo movil pesado y
maquinaria de construccion en general.
EO2-FORM ha sido probado y apro-
bado por autoridades como German
Lloyd, DVN o usuarios finales como
Daimler-Chrysler.

Ahorro de costes — Comparado con la
soldadura por aportacién o por capilari-
dad, EO2-FORM precisa mucho menos
tiempo. No se necesita ninguna pre-
paracion ni acabado especial del tubo.
El conformado en frio utiliza sélo una
fraccién de la energia necesaria para la
soldadura por aportacién o por capilari-
dad.

Extraordinaria resistencia a la vibra-
cién — El proceso patentado de EO2-
FORM consigue una transformacion
estructural lisa de la pared del tubo. No
hay aristas vivas ni muescas que reduz-
can la resistencia a la vibracion.
Extraordinaria resistencia mecéanica
— El area de contacto de trabajo de la

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

conexion EO2-FORM es la superficie
delantera plana del aro de apoyo meta-
lico, que esta fabricado de acero de
alta resistencia sometido a tratamien-
to térmico o de acero inoxidable. Esto
proporciona una resistencia mecanica
superior sin asentamiento, aflojamiento
ni necesidad de reapriete.

Universal — La maquina EO2-FORM
puede conformar en frio todos los ma-
teriales habituales de tubo de acero y
acero inoxidable para tuberia hidraulica.
Es posible conformar incluso materiales
exoticos como Cu-NiFe o Duplex. Las
herramientas EO2-FORM cubren tama-
fos de tubo métrico de 6 a 42 mm de
diametro exterior.

Extremos de tubo cortos — El compac-
to dispositivo de sujecion y las mordaz-
as especiales son adecuados para me-
canizar curvas de tubo complejas.
Reduccién de ruido/pérdida de ener-
gia — El proceso EO2-FORM produce
un contorno interior liso del tubo. Asi se
consigue una caida de presion, calor y
ruido minimos. Sin rincones ocultos que
permitan la acumulacion de aire, sucie-
dad u otras fuentes de problemas.
Limpio — El proceso EO2-FORM es se-
guro y respetuoso con el medioambien-
te. Como no se usa calor, se evitan los
peligros derivados del propio calor o de
vapores.

Tubo zincado - El proceso EO2-FORM
permite usar tubo zincado. Asi se ahorra
el coste de limpieza o pintura.

Calidad — La sujecion del tubo y las fun-
ciones de los Utiles estan totalmente au-
tomatizadas. Las juntas EO-2 estandar
permiten una geometria y unas dimen-
siones adecuadas de las uniones. De
este modo, se consigue una calidad alta
y constante sin ajuste manual.
Tecnologia probada — Desde 1993,
millones de racores EO-2 estan funcio-
nando en todo el mundo en condiciones
de trabajo pesado, proporcionando unos
sistemas hidraulicos estancos.

Sin restricciones — El proceso permi-
te usar la tecnologia de estanqueidad
elastomérica EO2-FORM incluso para
aplicaciones donde no esta permitido el
uso de conectores de mordida por moti-
vos de seguridad, como prensas hidrau-
licas, gruas, montacargas o esclusas.
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Méaquina de conformado F3 para conexiones de tubo de alta presion EO2-FORM

Méaquina
Tipo Referencia
Méquina de conformado F3, preparada para usar, incluye los dispositivos
para cambiar los Gtiles y el manual de instrucciones, sin dtiles. Conformado
en frio de conexiones EO-2-FORM. En un contenedor de transporte especial
Alimentacion 400 V/50 Hz/3 fases EO2FORMF3400V
Alimentacion 230 V/50 Hz/3 fases EO2FORMF3230V
Pedal F3/FOOTSWITCH
Kit de refrigerador de aceite F3/COOLERKIT
EO2-FORM F3 folleto de promocioén en inglés 4032/UK
EO2-FORM F3 folleto de promocién en aleman 4032/DE
Manual de instrucciones en inglés/aleman/francés/italiano 4033

Las maquinas EO2-FORM se entregan en un contenedor especial que debera conservarse para

posteriores transportes, con el fin de evitar dafos.

Piezas de respuesto

Tipo

Referencia

Soporte de manejo y sujecién para punzén de conformado

F3/PINHOLDER

Soporte de pistola para mordaza

F3/DIEHOLDER

Segmentos de sujecion para mordaza

F3/DIECLAMP

Muelle de segmento de sujeciéon & 8 mm

F3/DIECLAMPSPRING8

Muelle de segmento de sujecion & 12 mm

F3/DIECLAMPSPRING12

Carcasa Referencia

Tapa superior de la maquina F3/HEADCOVER
Bandeja superior F3/TOPTRAY
Cerradura de puerta para el compartimento de utiles F3/DOORLOCK

Bisagra de puerta

F3/DOORHINGE

Amortiguador para las puertas

F3/DOORSPRING

Bandeja de herramientas para compartimento de utiles interior

F3/TOOLTRAYIN

Bandeja de herramientas para compartimento de Utiles en las puertas| F3/TOOLTRAYDOOR
Inserto de mordaza para bandeja de herramientas (usar tornillo M6) F3/TOOLTRAYDIE
Inserto con soporte para dispositivos de manejo F3/HOLDERTRAY
Guia de plastico para carretilla elevadora (usar tornillo M6) F3/FORKGUIDE
Rueda delantera con bloqueo F3/FRONTWHEEL
Rueda trasera F3/BACKWHEEL
Filtro de aceite F3/OILFILTER
Manguera de alta presion F3/HOSE

Etiqueta Referencia

Etiqueta de puerta EO2-FORM F3 F3/STICKERPARKER
Instrucciones resumidas en el lateral F3/STICKERINSTRUC
Lubricacion en parte frontal F3/STICKERLUB
Fijacién para grua (1 unidad) F3/STICKERCRANE
Carretilla elevadora en frontal F3/STICKERFORK
Pegatina con punto azul para mordazas de acero inoxidable F3/STICKERBLUEDOT
Panel de control Referencia

Contador en el panel frontal F3/FRONTCOUNTER
Interruptor de arranque (negro con simbolo) F3/STARTSWITCH
Interruptor de rearme (azul) F3/RESETSWITCH
Interruptor de encendido (verde) F3/ONSWITCH
Interruptor de apagado (rojo) F3/OFFSWITCH
Interruptor de parada de emergencia (rojo) F3/STOPSWITCH
Componentes de herramientas Referencia

Pasador para el punzén F3/PINBOLT

Tornillo de fijacion del pasador

F3/PINSCREW

Tornillo de los segmentos de la mordaza

F3/DIESCREW

Muelle de los segmentos de la mordaza

F3/DIESPRING 8,12

Pasador para la mordaza

F3/DIEPIN

Pedal

Soporte para punzén de conformado

Kit de refrigerador
de aceite

Pasador para el puzén

Pasador para la mordaza
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Maquina de conformado F3 para conexiones de tubo de alta presion EO2-FORM

Mordaza [ Punzon de conformar
MF3EO-2 BF3EO-2
!
s i
D.E. Mordazas para tubos de acero Punzén de conformado Punzones de conformado
Tubo y de acero inoxidable para tubos de acero para tubos de acero inoxidable
(%) Referencia Dxs Referencia Referencia') 2)
06-L/S MF3EO206 06 x 1 BF3EO206X1S BF3EO206X1SS
06 x 1.5 BF3EO206X1.5S BF3EO206X1.5SS
06 x 2 BF3EO206X2S
08-L/S MF3EO208 08 x 1 BF3EO208X1S BF3EO208X1SS
08 x 1.5 BF3EO208X1.5S BF3EO208X1.5SS
08 x 2 BF3EO208X2S
08 x 2.5 BF3E0208X2.5S
10-L MF3EO210 10x 1 BF3EO210LX1S BF3EO210LX1SS
10x 1.5 BF3EO210LX1.5S BF3EO210LX1.5SS
10x 2 BF3EO210LX2S BF3EO210LX2SS
10-S MF3EO210 10x1.5 BF3EO210SX1.5S BF3EO210SX1.5SS
10x2 BF3EO210SX2S BF3EO210SX2SS
10x 3 BF3EO0210SX3S
12-L MF3EO212 12x1.5 BF3EO212LX1.5S BF3EO212LX1.5SS
12x2 BF3EO212LX2S BF3EO212LX2SS
12-S MF3EO212 12x1.5 BF3EO212SX1.5S BF3EO212SX1.5SS
12x2 BF3EO212SX2S BF3EO212SX2SS
12x3 BF3EO212SX3S BF3EO212SX3SS
15-L MF3EO215 15x 1 BF3EO215X1S
15x1.5 BF3EO215X1.5S BF3EO215X1.5SS
15%x2 BF3EO215X2S BF3EO215X2SS
16-S MF3EO216 16x2 BF3EO216X2S BF3EO216X2SS
16 x 2.5 BF3EO216X2.5S BF3EO216X2.5SS
16x3 BF3E0216X3S BF3EO216X3SS
18-L MF3EO218 18x 1.5 BF3EO218X1.5S BF3EO218X1.5SS
18 x 2 BF3EO218X2S BF3EO218X2SS
20-S MF3EO220 20x 2 BF3EO220X2S BF3EO220X2SS
20x 2.5 BF3E0220X2.5S BF3E0220X2.5SS
20x 3 BF3EO220X3S BF3EO220X3SS
20 x 3.5 BF3E0220X3.5S
22-L MF3EO222 22x1.5 BF3E0222X1.5S BF3E0222X1.5SS
22x2 BF3EO0222X2S BF3E0222X2SS
25-S MF3EO225 25x2 BF3EO225X2S BF3EO225XSS
25x2.5 BF3E0225X2.5S BF3E0225X2.5SS
25x3 BF3E0225X3S BF3E0225X3SS
25 x4 BF3E0225X4S
28-L MF3EO228 28 x2 BF3E0228X2S BF3E0228X2SS
30-S MF3EO230 30x3 BF3EO230X3S BF3EO230X3SS
30x4 BF3EO230X4S BF3EO230X4SS
30x5 BF3EO230X5S
35-L MF3EO235 35x%x2 BF3EO235X2S BF3EO235X2SS
35x3 BF3EO235X3S BF3EO235X3SS
38-S MF3EO238 38x3 BF3EO238X3S BF3EO238X3SS
38x4 BF3EO238X4S BF3EO238X4SS
38x5 BF3EO238X5S BF3EO238X5SS
38 x 6/7 BF3E0238X6+7S
42-L MF3EO242 42 %2 BF3EO242X2S BF3E0242X2SS
42x3 BF3EO0242X3S BF3E0242X3SS

Por favor seleccione la mordaza y el punzén de conformado de acuerdo con la dimensién y material del tubo.

1) Todos los punzones de conformado para tubos de acero inoxidable estan marcados con un punto azul en la superficie delantera.

2) Los utiles de acero inoxidable tienen un recubrimiento de estafio.

Las mordazas que se utilicen sélo para tubos de acero inoxidable deberan estar macadas con la pegatina de punto azul para evitar su utilizacién con tubo de acero.

Vida de servicio de la herramienta

Las herramientas de montaje estén sujetas a desgaste y se deben limpiar y compro-
bar regularmente (méx. 50 montajes) (Para instrucciones de montaje vea capitulo E).
Unas herramientas desgastadas pueden causar peligrosos fallos de montaje y deben
reemplazarse en el tiempo. La vida media de una herramienta es aprox. 5.000 ciclos
cuando se usa apropiadamente. La vida de servicio méxima se puede alcanzar por
diversos factores:

@ Limpieza e inspeccién regular

@ Almacenamiento limpio y protegido de corrosion

@ Desbarbado y limpieza apropiada del extremo del tubo
@ Seleccion y uso apropiados

@ Uso de lubricante especificado
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Herramientas de abocardado manual para tubos Triple-Lok®
Guia de seleccion de herramientas de abocardado

Estan disponibles herramientas de abocardado
manual para montaje in situ y reparacién en campo
de conexiones de tubo Triple-Lok®.

Las herramientas de abocardado manual incluyen
desde sencillos abocardadores de impacto hasta

maquinas de taller accionadas por bomba de mano.
El resultado de abocardado y el rendimiento del racor

dependen mucho de la habilidad del operario. Las

herramientas de abocardado manual no estan reco-

mendadas para produccion industrial.

Caracteristicas y ventajas de las
herramientas de abocardado a mano

1. Précticas — Las herramientas de abocardado manual
son portatiles y no necesitan fuente de alimentacion.
Por ello, son ideales para montaje in situ y reparaciones

de campo.

2. Especiales — Cada herramienta ha sido desarrollada
especialmente para cumplir con las normas Parker
Triple-Lok®. Las conexiones de tubo encajaran correc-

tamente sin reaprietes.

Coémo seleccionar la maquina de abocardar ideal para su aplicacion:

Herramientas de abocardado
a mano 1004/210A

Herramienta de abocardado
por impacto

EO-KARRYFLARE

Método de montaje
Triple-Lok®
O-Lok®

abocardado por impacto

abocardado por impacto

abocardado convencional

no adecuado

no adecuado

no adecuado

Especificacion de tubo
Material
Dimensién tubo métrico

Limitaciones

cobre, acero

cobre, acero, acero inoxidable

acero, acero inoxidable

6 a 16 mm (1004)

6 a38 mm

6 a38 mm

Dimension tubo en pulg.

1/8 a 5/8 (210A)

1/4"a11/2”

1/4"a11/2”

ver especificacion

ver especificacion

ver espec. EO-KARRYFLARE

Herramientas
Mordazas

Punzén de abocardar

un dispositivo

bloque de abocardado

Mordaza de abocardar M15 ...
(mismas mordazas usadas
en EOMAT)

parte integral del dispositivo

punzén mas martillo

parte integral del dispositivo

Operacion
Abocardado
Control del proceso
Sujecién del tubo

golpes de martillo

golpes de martillo

bomba de mano

Especificaciones
Disefo

Peso
Dimension (A x L x H)

manual manual presion de acuerdo con la tabla
sujecion manual manual sujecion automatica

dispositivo de abocardado para herramientas de mano para usar sobremesa

usar en tornillo de banco usar en tornillo de banco

aprox. 1.5 kg - aprox. 40 kg

750 x 360 x 260 mm

Rendimiento
Tiempo de ciclo total
Nivel de produccion:
Calidad

aprox. 1-3 min

aprox. 1-3 min

aprox. 30-60 seg.

10 abocardados por semana

10 abocardados por semana

max. 50 aborcardados por dia

depende del operario

depende del operario

resultado consistente

Aplicacion

Solo trabajos de reparacion in situ; limitado a dimensiones pequefas.
Limitado a montajes individuales, no para produccién industrial,
reparaciones de emergencia hasta que esté disponible el tubo
abocardado industrial para sustitucion.

Eficaz para abocardado in situ de
pequenas cantidades, no para
produccién en masa
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Herramientas de abocardado manual para tubos Triple-Lok®

Estas herramientas de abocardado a 37° son para usar con
cobre, aleacion de aluminio y tubos de pared delgada de ace-
ro o acero inoxidable. El bloque de abocardar junto con el
extremo del tubo se fija con un tornillo. EI punzén de abocar-
dar se usa con un martillo. Estan disponibles utiles separados
para cada tamafo de tubo métrico y en pulgadas.

Estas herramientas manuales son adecuadas para pequefos
trabajos de reparacion in situ. No son adecuadas para tubo de
pared gruesa ni para produccion industrial. Debe estar dispo-
nible un tornillo de banco rigido en el lugar de montaje.

Abocardador de impacto combinado 1004
para tubo métrico de pequefio diametro

Especificaciones

Disefio: Herramienta de abocardado a mano para

pequefios trabajos de reparacion in situ

Operacion: Impacto con el punzén de abocardar
Abocardado 37°:  Conexion Triple-Lok® — ISO 8434-2/
SAE J514
Material del tubo:  cobre, aluminio y acero con bajo contenido
de carbono

Diametro de tubo:
Espesor de pared:

6 a 16 mm, tubo métrico

max. 15% de & ext. tubo

Requisitos: Tornillo de banco rigido y martillo
Rendimiento: Tiempo de ciclo total 1-3 min

Nivel de produccién adecuado: 10 aborcardados por semana

Operacion

1. Sujete el tubo enrasado en las dos mitades del bloque

2. Limpie y lubrique el extremo del tubo y el punzén de
abocardar

3. Forme el abocardado con unos pocos golpes secos del
martillo

4. Use un punzén de esbozo para diam. ext. tubo de 20 mm/
3/4”y superior

5. Suelte el tornillo de banco y libere el tubo

Vea el capitulo E para las instrucciones detalladas de
montaje de Triple-Lok®

Funcionamiento

Caracteristicas, ventajas y beneficios

1. Ligeras — Las herramientas de abocardado a mano se
pueden usar en cualquier lugar de montaje donde no exista
un taller apropiado

2. Rapidas—Lasherramientas de abocardado a mano se pue-
den usar para reparaciones temporales hasta que se haya
fabricado a maquina un tubo adecuado de sustitucion

Aplicaciones

@ Reparacion en campo de maquinaria agricola y vehiculos
de construccion

@ Talleres de reparacion pequefios

@ Servicio de reparacion

Abocardador de impacto combinado 210A
para tubo en pulgadas de pequefio diametro

Operacion
Disefio: Herramienta de abocardado a mano para
pequenos trabajos de reparacion in situ
Operacion: Impacto con el punzén de abocardar
Abocardado 37°:  Conexion Triple-Lok® — ISO 8434-2/
SAE J514
Material del tubo:  cobre, aluminio y acero con bajo contenido
de carbono

Diametro de tubo:
Espesor de pared:

1/8”a 5/8” pulg

max. 15% de O ext. tubo

Requisitos: Tornillo de banco rigido y martillo
Rendimiento: Tiempo de ciclo total 1-3 min

Nivel de produccion adecuado: 10 aborcardados por semana

OperaC|on
Sujete el tubo enrasado en las dos mitades del bloque

2. Limpie y lubrique el extremo del tubo y el punzén de
abocardar

3. Forme el abocardado con unos pocos golpes secos del
martillo

4. Suelte el tornillo de banco y libere el tubo

Vea el capitulo E para las instrucciones detalladas de
montaje de Triple-Lok®

Funcionamiento

Tipo Referencia Tipo Referencia
Abocardador de impacto combinado 1004-74M Abocardador de impacto combinado 210A
Dispositivo completo, incluyendo Dispositivo completo, incluyendo

Mordazas y punzén combinados Mordazas y punzén combinados

Lubricante para herramientas bote 0.1 | 1040LUBCAN Lubricante para herramientas bote 0.1 | 1040LUBCAN
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Abocardadores de impacto para tubo métrico y en pulgadas

Especificaciones

Disefio:
Operacion:
Abocardado 37°:

Material del tubo:
Diametro de tubo:

Espesor de pared:

Requisitos:
Rendimiento:

Herramienta de abocardado a mano
para pequeios trabajos de reparacion
in situ

Punzoén de abocardar de impacto
Conexidn Triple-Lok® — ISO 8434-2/

SAE J514

cobre, aluminio, acero y acero inoxidable
6a38mm/1/4"a11/2”

max. 15% de diam. ext. de tubo, max.
10% de diam. ext. para tubos mayores
de 20 mm diam. ext.

Tornillo de banco rigido y martillo
Tiempo de ciclo total 1-3 min

Nivel de produccién adecuado: 10 aborcardados por semana

Operacion

1. Sujete el tubo enrasado en las dos mitades del bloque
2. Limpie y lubrique el extremo del tubo y el punzén de

abocardar

3. Forme el abocardado con unos pocos golpes secos

del martillo

4. Use un punzoén de esbozo para & ext. tubo de 20 mm/
3/4” 'y superior

5. Suelte el tornillo de banco vy libere el tubo

Vea el capitulo E para las instrucciones detalladas de
montaje de Triple-Lok®

Herramientas para tubo métrico Herramientas para tubo en pulgadas
Punzén Punzén de Bloque de Punzén Punzén de Bloque de
@ ext. tubo de esbozo abocardado abocardado @ ext. tubo de esbozo abocardado abocardado
mm Referencia Referencia Referencia pulg Referencia Referencia Referencia
06 P17408 M27406 1/4” P17408 MO04742
08 P17408 MO05742 5/16” P17408 MO05742
10 P17408 M27410 3/8” P17408 MO06742
12 P17414 M27412 1/2” P17414 MO08742
14 P17414 M27414
15 P17414 M27415
16 P17414 M27416 5/8” P17414 M10742
18 P17418 M27418
20 P1E P17418 M27420 3/4” P1E P17418 M12742
22 P1E P17422 M14742 7/8” P1E P17422 M14742
25 P1E P17422 M27425 17 P1E P17422 M16742
30 P1E P17432 M27430 P1E
32 P1E P17432 M27432 1.1/4” P1E P17432 M20742
38 P1E P17438 M24742 1.1/2” P1E P17438 M24742
Tipo Referencia
Lubricante para herramientas:
bote 0,1 1040LUBCAN
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KarryFlare es la maquina de abocardar portatil para Triple-Lok®

La KarryFlare es una herramienta portatil
para abocardado facil a 37°. Permite el
abocardado incluso de tubo hidraulico
de acero y acero inoxidable en lu-
gares de montaje en los que la
tecnologia Parflange® no esta
disponible.
La KarryFlare consiste en
una unidad de abocardar
hidraulica y una bomba
= manual. La presion de
montaje hidrdlico se
puede leer en un medi-
dor situado ergonémica-
mente.
La KarryFlare es ideal para abocardado de tubo en peque-
fas cantidades y sobre el terreno. Es practica, sencilla de
manejar, fiable y facil de transportar. La KarryFlare viene
como una unidad con todos los componentes firmemente
fijados a una practica estructura para transporte.

Especificaciones

Abocardado a 37° segun ISO 8434-2/SAE J514

Para conexiones hidraulicas Triple-Lok®

Diametro externo de tubo de 6 a 38 mm/% " a 12"
Capacidad maxima: 38 x 4 mm/1%2" x 0.120”

Con punzén especial para tubo con D.E. hasta 42 mm
Material de tubo: acero y acero inoxidable

Peso: aprox. 29 kg

Dimensiones:

aprox. L 750 mm x An 360 mm x Al 260 mm

Aceite hidraulico: H-LP32-1.2

Pedidos

Rendimiento

Tiempo de ciclo total: 30-60 seg.
Nivel de produccion: max. 50 abocardados por dia

Caracteristicas, ventajas y beneficios
1. Abocardado de tubo flexible sobre el terreno
. Manejo sencillo

. KarryFlare es portatil y no requiere suministro
eléctrico

4. La calidad del abocardado es comparable a EOMAT

. Ahorra tiempo y esfuerzo comparado al abocardado
por impacto manual

. Resultado seguro y consistente

. Todos los elementos estan situados
ergondémicamente

. Caja para transporte sdlida, de metal ligero

. Manivela telescépica y ruedas para transporte
cémodo

10. Usa mordazas para abocardar “M15” (EOMAT/1015)

Aplicaciones
@® Montaje de terminales a 37° en pequefas cantidades

@ Reparacién de vehiculos agricolas y equipo mévil de
construccion sobre el terreno

@ Talleres de reparacion y mantenimiento de planta
@ Servicio de reparacion movil

KarryFlare y accesorios KARRYFLARE
Descripcion Referencia ° N 2 wv-//] -
KarryFlare L i
Herramienta manual K’arryFIare con Tube-O.D. Triple-Lok®, P [bar]
bomba manual, maletin de transporte
y tanque manual relleno de aceite @[mm] - O [pulg]
hidraulico. Punzén de abocardar 6 1/4 35
a 37° instalado. Las mordazas “M15” 8 5/16 45
deben pedirse por separado. KARRYFLARE 10 3/8 60
Accesorios 12 1/2 60
Lata de lubricante 0,1 L 1040LUBCAN 14 80
1 L de lubricante de recambio LUBSS 15 100
Folleto promocional LEAF/4049-D1/UK/DE 16 5/8 100
Recambios 18 120
Bloque abocardador completo KARRYFLARE/BLOC 20 3/4 160
Punzén de abocardar estandar 22 160
6—38 mm con junta tdrica KARRYFLARE/FPIN 25 1 180
Punzén de abocardar especial 28 215
42 mm, con junta térica KARRYFLARE/FPIN42 30 11/4 230
Freno de tubo con guia KARRYFLARE/TSTOPKPL 35 270
Pegatina con tabla de presiones KARRYFLARE/CHART 38 11/2 280
Manual de usuario OM/4047-T1 42 320
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Utiles de abocardar a 37° para maquina EO-KARRYFLARE y maquinas EOMAT UNI, Il 'y llI

Mordazas de abocardar M1574

El bloque de abocardar se debe instalar en

EOMAT UNI I1/11}
Mordazas de abocardar para tubo métrico Mordazas de abocardar para tubo en pulgadas
D'Ii;l::bo Referencia D'E'utlgbo Referencia
6 M157406-1 1/4” M047415-1
8 M157408-1 5/16” M157408-1
10 M157410-1 3/8” M067415-1
12 M157412 1/2” M087415
14 M157414
15 M157415
16 M157416 5/8” M107415
18 M157418
20 M157420 3/4” M127415
22 M157422
25 M157425 17 M167415
28 M157428
30 M157430
32 M157432 1.1/4” M207415
35 M157435
38 M157438 1.1/27 M157438
42 M157442

Diametros de abocardado segun ISO 8434-2/SAE J514 para Triple-Lok®.
El punzoén de abocardar de la EO-KARRYFLARE esta integrado en la maquina. Para la EOMAT UNI los punzones de
abocardar estan en el bloque EOMAT (EOMATBOERDELBX).
Las mordazas de abocardar no son intercambiables con herramienta Parflange® para maquinas 1025/1040/1050.

Vida de servicio de la herramienta

Las herramientas de montaje estén sujetas a desgaste y se deben limpiar y compro-
bar regularmente (max. 50 montajes) (Para instrucciones de montaje vea capitulo E).
Unas herramientas desgastadas pueden causar peligrosos fallos de montaje y deben
reemplazarse en el tiempo. La vida media de una herramienta es aprox. 5.000 ciclos
cuando se usa apropiadamente. La vida de servicio méxima se puede alcanzar por

diversos factores:

@ limpieza e inspeccion regular
@ Almacenamiento limpio y protegido de corrosion

@ Desbarbado y limpieza apropiada del extremo del tubo
@ Seleccion y uso apropiados

@ Uso de lubricante especificado

H29

Catéalogo 4100-8/ES



Herramientas de montaje

Maquinas de premontaje para O-Lok® y Triple-Lok®

Guia de seleccién de maquinas Parflange®

Parflange® 1025 y Parflange® 1050 son ma-
quinas de abocardado orbital disenadas para
conformar en frio conexiones de tubo de alta
presion. La caracteristica exclusiva del pro-
ceso patentado Parflange® es que la defor-
macion del extremo del tubo se consigue por
laminacion en lugar de empujando un util en
el extremo del tubo. La maquina Parflange®
comprime suavemente el material del tubo y
se obtiene una unién de alta resistencia con
una superficie pulida del extremo del tubo.
Las férulas O-Lok® se fijan firmemente en
el extremo del tubo, obteniéndose una co-
nexion de alta presion muy rigida.

Caracteristicas,

ventajas y beneficios

1. Capacidad de estanqueidad superior
— El proceso patentado Parflange® con-
sigue una superficie de estanqueidad de
calidad y resistencia mecanica unicas.

2. Resistenciaalavibracion superior — A
diferencia del abocardado convencional,
el proceso Parflange® produce una co-
nexion rigida de la férula O-Lok® en el
extremo del tubo. Las conexiones Par-
flange®/O-Lok® funcionan mucho mejor
en condiciones de esfuerzo de flexion
inverso.

3. Facil de usar — No se necesita ninguna
programacion ni ajuste. Se consiguen
siempre resultados de alta calidad sin
ajustes manuales.

4. Ahorro de costes — Comparado con la
soldadura por aportacién o por capilari-
dad, el embridado orbital requiere mucho
menos tiempo. No se necesita ninguna
preparacion ni acabado especial del
tubo. El embridado utiliza sélo una frac-
cion de la energia necesaria para soldar
por capilaridad o por aportacion.

Como seleccionar la maquina Parflange® ideal para su aplicacion:

5. Limpio — El proceso Parflange® es am-
bientalmente limpio y seguro. Como no
se usa calor ni sustancias quimicas, se
evitan los peligros derivados del propio
calor o de vapores.

6. Tubo zincado — El proceso Parflange®
permite usar tubo zincado. Se ahorra
el coste de limpieza, chapado o pintura
posterior al proceso.

7. Concepto de proceso/producto — Las
maquinas Parflange® estan disefiadas
especialmente para las normas Triple-
Lok® y O-Lok®. La maquina, herramien-
tas y productos estan ajustados con pre-
cision para un rendimiento fiable.

8. Tecnologia probada — Desde hace mas
de 10 afos, cientos de maquinas Par-
flange® estan funcionando en talleres de
todo el mundo..

Tabla de seleccion
de maquinas

Método de montaje

Parflange® 1025

Parflange® 1050

Dimension tubo métrico
Dimension tubo en pulgadas

6x1a25x4mm/42 x 3 mm
1/4"x0.028"a 1 1/2"x 0.120”

Triple-Lok® Abocardado orbital 37° -.""'- Abocardado orbital 37°

O-Lok® Embridado orbital 180° Embridado orbital 180°
Especificacion de tubo

Material Acero, acero inoxidable Acero, acero inoxidable

6x1a38x5mm/50 x 3 mm
1/4 x0.028 a1 1/2"x 0.188"

Herramientas

heramientas Parflange® especiales

herramientas Parflange® especiales

Alimentacion estandar de la férula
Alimentacién opcional de la férula
Sujecion del tubo
Embridado/Abocardado

Control del proceso

carga manual
no disponible
sujecion manual

accionamiento automatico

semiautomatico

Mordazas M40 ... (antiguo: M30 ...) M40 ...

Punzén de abocardar/embridar B30 ... B30 ...
Operacion

Ajuste ajuste automatico ajuste automatico

carga manual

alimentador de férulas O-Lok®

sujecion hidraulica

accionamiento automatico

totalmente automatico

BASIC

PRO

Especificaciones

Tiempo de ciclo total
Nivel de produccion adecuado

aprox. 50 seg.
max. 100 por dia

aprox. 60 seg.
max. 50 por dia

aprox. 15 seg.
max. 500 por dia

Disefio sobremesa independiente independiente

Peso aprox. 85 kg aprox. 380 kg aprox. 410 kg

Dimensién (A x L x H) 390 x 670 x 460 mm 700 x 840 x 1035 mm | 700 x 840 x 2030 mm
Rendimiento

Version 1.5 kW 1.1 kW 4.5 kW 4.5 kW

Voltaje 400V 3 Fases 230V 1 Fase 400V 3 Fases 400V 3 Fases

approx. 15 seg.
max. 1200 por dia

Aplicaciéon

Ideal para proyectos,
taller y mantenimiento
Resultados de alta
calidad

No para produccion
en masa

Trabajos de reparacion
in situ donde no se
disponga de suministro
eléctrico trifasico

Eficaz maquina de
produccion para un
montaje econémico
y de alta calidad

Eficaz maquina de
produccion para un
montaje econémico
de alta calidad
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Maquina de produccién Parflange® 1025 para O-Lok® y Triple-Lok®

La maquina Parflange® 1025 esta disefada para conformar en Diametro de tubo: Métrico: 6 a 25 mm Pulgadas: a1~
frio conexiones de tubo de alta presion para Triple-Lok® y O-Lok®. Capacidad maxima:  Tubo de acero 25 x 4/1”x 0.120
Utiliza un proceso de abocardado orbital patentado Parflange®. (diam. ext. tubo x espesor de pared)
La maquina Parflange® 1025 comprime suavemente el material Tubo de acero inoxidable

del tubo y se obtiene una unién de alta resistencia con una su- 25 x 2.5/1"x 0.095

perficie pulida del extremo del tubo. Las férulas de brida O-Lok®  Especificacion

y SAE se fijan firmemente en el extremo del tubo, obteniéndose de tubo: Tubo de precision totalmente recocido,
una conexion de alta presion muy rigida. sin costuras, estirado en frio o soldado

La 1025 es la maquina mas pequefa del programa Parflange®. Rendimiento:
Esté recomendada para trabajos de montaje de bajo volumen de Tiempo de ciclo

tubos de tamafio pequefio a mediano. La maxima capacidad de completo 1.5 kW: 50 seg.; 1.1 kW: 60 seg.
tubo es de 25 x 4 mm/1” (tubo de acero) y 25 x 2.5 mm/1” en Nivel de produccién 1.5 kW: max. 100; 1.1 kW: max. 50
tubo de acero inoxidable (version trifasica). Ofrece la ventaja de Limitaciones: No adecuado para tubo de acero
un cambio rapido y facil de utiles y un funcionamiento simple, inoxidable estabilizado con titanio
sin ajustes manuales ni programacion. Es transportable, de modo (316Ti, 1.4571)
que se puede desplazar a cualquier zona que disponga de una  Operacioén: Sujecién manual, embridado/abocardado
toma de corriente eléctrica. automatico
La Parflange® 1025 viene preparada para usar. Los Utiles Par- Tiempo de ciclo: Aprox. 15 a 20 seg.
flange® se compran por separado. Para cada dimensién de tubo Utiles: Punzén de abocardar B30 ... y mordazas
se necesitan mordazas y punzones especiales Parflange®. M40 ...
Sujecion de los utiles: Manual, por palanca excéntrica
ifi i Lubricacioén
EspeC|f|caC|ones de los utiles: Dispositivo de lubricacion automatica
Propdsito: Embridado 180° para O-Lok®y Lubricante: LUBSS (llenado en la entrega)
abocardado 37° para Triple-Lok® Aceite hidraulico: HLP 23 0.5L (llenado en la entrega)
Proceso: Abocardado y embridado orbital de Instalacion: Se necesita banco de taller rigido y
acuerdo con el proceso Parflange® suministro eléctrico
Disefo: Maquina de sobremesa para taller Dimensiones: 390 x 670 x 460 mm
Material de tubo: Tubo de acero y acero inoxidable Peso: 85 kg
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Caracteristicas, ventajas y beneficios

1.

10.

11.

Capacidad de estanqueidad superior — El proceso pa-
tentado Parflange® consigue una superficie de estanquei-
dad de calidad y resistencia mecanica unicas.

. Resistencia a la vibracion superior — A diferencia del

abocardado convencional, el proceso Parflange® produce
una conexion rigida de la férula O-Lok® en el extremo del
tubo. Las conexiones Parflange®/O-Lok® funcionan mu-
cho mejor en condiciones de esfuerzo de flexion inverso.

. Facil de usar — No se necesita ninguna programacion ni

ajuste. Se consiguen siempre resultados de alta calidad
sin ajustes manuales.

. Calidad — El ajuste de la maquina, el control de los utiles

e incluso la lubricacién estan totalmente automatizados,
para conseguir unos resultados de alta calidad sin ajustes
manuales.

. Pequefos radios de curvado — El compacto dispositivo

de sujecién y las mordazas especiales son adecuados
para embridar extremos de tubos cortos.

. Ahorro de costes — Comparado con la soldadura por

aportacion o por capilaridad, el embridado orbital requie-
re mucho menos tiempo. No se necesita ninguna prepa-
racion ni acabado especial del tubo. El embridado utiliza
s6lo una fraccion de la energia necesaria para soldar por
capilaridad o por aportacion.

. Limpio — El proceso Parflange® es ambientalmente limpio

y seguro. Como no se usa calor ni sustancias quimicas,
se evitan los peligros derivados del propio calor o de va-
pores.

. Tubo zincado — El proceso Parflange® permite usar tubo

zincado. Se puede ahorrar el coste de limpieza o pintura.

. Gran duracién de los tiles — La maquina Parflange®

1025 esta equipada con un dispositivo de lubricacién au-
tomatica. Los utiles no se desgastan rapidamente si el
operario no lubrica con regularidad.

Concepto de proceso/producto — Las maquinas Par-
flange® estan disefiadas especialmente para las normas
Triple-Lok® y O-Lok®. La maquina, herramientas y pro-
ductos estan ajustados con precisidn para un rendimiento
fiable.

Tecnologia probada — Desde hace mas de 10 anos, cien-
tos de maquinas Parflange® estan funcionando en talleres
de todo el mundo bajo duras condiciones de trabajo.

Aplicaciones

Talleres, trabajos de proyectos, mantenimiento de planta,

montaje in situ
No para produccion en masa

Funcionamiento

Tipo

Referencia

Parflange® 1025 Maquina basica
Preparada para usar, incluye
accionamiento manual

Llena de aceite hidraulico y lubricante
Sin dtiles Parflange®

Magquina basica 400 V, 3 Fases, 50 Hz
Magquina basica 230V, 1 Fase, 50 Hz

1025-380VTR150
1025-220VMONO50

1025 folleto de promocién en inglés 4390-P2-UK
1025 folleto de promocién en aleman 4390-P2-DE
1025 manual de instrucciones en 1025/MANUAL

inglés/aleman/francés/italiano

Las maquinas Parflange® se entregan en un contenedor especial que de-
berd conservarse para posteriores transportes, con el fin de evitar dafos.

Piezas de repuesto

Tipo Referencia
Lubricante de herramientas, ctd: 1L LUBSS

Correa de transmision 1025/028POLYV
Leva guia con tornillo 1025/0281031
Kit de juntas para depdsito hidraulico 1025/0281042
Kit de lubricaciéon 1025/0281200
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Centro de trabajo Parflange® 1050

i
Sencillo relleno de lubricante
para la herramienta

Las gabetas pueden almacenarse en
la parte superior de la plataforma

El nuevo centro de trabajo Parflange® 1050 es la maquina de gama
superior para abocardado orbital y abocardado de montajes de tubo
O-Lok® y Triple Lok®. Combina el practico concepto del Centro de
Trabajo EO2-FORM F3 con la tecnologia probada Parflange®.

Gracias a su robusto disefio y el preciso control de proceso, el nuevo Cen-
tro de Trabajo Parflange® 1050 alcanza resultados consistentes de alta ca-
lidad y elevada productividad. La estructura de la maquina, el programado
de ciclos y todos los elementos de funcionamiento estan disehados para
una ergonomia adecuada, flujo de trabajo 6ptimo y la mas alta seguridad.
Lo compacto de la unidad Parflange® y su estructura, permite el confor-
mado de curvaturas en tubos muy pequefios y complicados. La vida util
maxima de la herramienta se consigue gracias a su sistema de lubricacién
automatica, asi como una fécil visibilidad y accesibilidad al &rea de trabajo
de la maquina. Los compartimentos integrados para el herramental y el
espacio designado para gavetas con tuercas y férulas hacen de la Par-
flange® 1050 una maquina comoda y eficiente para trabajar.

Ventajas Parflange® sobre soldadura

por aporte o capilaridad

Mas rapido y de menor coste — 9 a 12 veces la velocidad de soldadura
por induccién comparable.

Flexibilidad — Practica para pequenas series dado el corto tiempo de
cambio de herramientas.

Preparacion de tubo simple — El proceso Parflange® no requiere ninguna
limpieza previa o posterior del tubo y la férula.

Seguridad — A diferencia de la soldadura por capilaridad, el proceso Par-
flange® no requiere ningun flux, aleacion, limpiador posterior o inhibidor de
6xido. El Unico aditivo asociado con la Parflange® seria un aceite ambien-
talmente seguro aplicado al punzén de abocardar.

Medioambiente — El proceso Parflange® es ambientalmente seguro y lim-
pio. No requiere llama abierta ni ninguna forma de calentamiento. Ademas,
no hay emisiéon de humos peligrosos, como es tipico de soldadura por
aporte o capilaridad.

Energia — El proceso Parflange® usa sélo una fraccion de la energia ne-
cesaria para soldar por aporte o capilaridad.

Resistencia a corrosion — El proceso Parflange® admite o no el uso de
componentes galvanizados (ej. Tubo y férula). Asi el alto coste de los mon-
tajes electrogalvanizados tras produccion, se elimina por el uso de tubo
pregalvanizado.

Excelente calidad superficial — El proceso Parflange® elimina la via de
fuga potencial presente en las uniones por aporte o capilaridad.

Caracteristicas y beneficios

1. Ahorro de costes — Comparado con la soldadura normal o por capi-
laridad, el abocardado orbital consume mucho menos tiempo. No es
necesario una preparacion y terminacion especiales del tubo. El abo-
cardado utiliza sélo una fraccion de la energia que se necesita para la
soldadura simple o por capilaridad.

2. Tubo zincado — El proceso de la Parflange® permite el uso de tubo zin-
cado. Se ahorra el coste de limpieza posterior al proceso de zincado, o
pintado.

3. Mayor vida util del herramental — La méaquina Parflange® 1050 esta
equipada con un dispositivo de lubricacién automatica. El operario no
tiene que lubricar las herramientas regularmente para asegurar una
vida larga de los punzones.

4. Uso de herramientas existentes —Todas las herramientas Parflange®
que existen en el mercado (mordazas M40 y punzén B30/B40) son
compatibles con la nueva generacion de maquinas.

20.

21.

22.

23.

. El concepto de Centro de Trabajo — Cuando las puertas se abren, el

cuerpo de la maquina se convierte en Centro de Trabajo para produc-
cion de montajes de tubo O-Lok®y Triple-Lok®. Todas las herramientas
estan disponibles para un montaje y cambio de herramental rapido y
adecuado.

. Produccién en masa a bajo coste — La maquina puede solicitarse

con un alimentador de férulas automatico. Parflange® 1050 es la solu-
cién perfecta para produccion en masa a bajo coste.

. Universal — Parflange® 1050 puede abocardar a 372 para conexiones

Triple-Lok® y abocardado de tubos para terminales O-Lok® (ORFS).
Las herramientas de la Parflange® sirven para tubo métrico de 6 a 50
mm de D.E y tubo en pulgadas de % a 2" D.E.

. Flange seal — Parflange® 1050 también es compatible con la conexion

innovadora Flange Seal, lo cual contribuye a reducir el costo de com-
ponentes y tiempos de montaje.

. Servicio pesado — El disefio rigido de la maquina permite su utiliza-

cion para produccion en masa de conexiones de tubo en acero inoxi-
dable incluso de gran tamaro.

. Concepto de proceso/producto — Las maquinas Parflange® estan

especialmente disenadas para alcanzar los estandares O-Lok®, Triple-
Lok®y bridas SAE. Maquinaria, herramientas y productos estan bien
sintonizados para un rendimiento fiable.

. Rendimiento de estanqueidad superior — El proceso Parflange® pa-

tentado consigue una superficie de estanqueidad de calidad y fuerza
mecanica unicas.

. Superior resistencia a la vibracion — A diferencia del abocardado

convencional, el proceso Parflange® resulta en una conexion rigida
de la férula O-Lok® en el final del tubo. Las conexiones O-Lok®, con
Parflange® rinden mucho mas incluso bajo condiciones de curvatura
invertidas.

. Eficiente — Sus cortos tiempos de ciclo y el proceso automatico per-

miten una eficiente produccién en masa.

. Calidad — La fijacion del tubo, control de la herramienta e incluso la

lubricacién estan totalmente automatizados, por lo que se alcanza una
alta y consistente calidad sin ajustes manuales.

. Facil de usar — El proceso de fijaciéon y abocardado es totalmente

automatico. No se necesita manipulaciéon manual de la herramienta. El
proceso se inicia presionando el extremo del tubo hacia el interior de
la herramienta.

. Soporte para cajetines — La parte superior esta disefiada para alma-

cenar dos cajetines estandar para tuercas, terminales y férulas Par-
flange®. Todo es ergonoémico y comodo para el operario.

. Area de trabajo iluminada — La insercién de las férulas Parflange®y

la inspeccién del herramental se hace a primera vista.

. Relleno de lubricante practico — El contenedor para lubricacién de

herramienta es muy accesible.

. Cajon lateral — Las virutas, suciedad y desechos como las férulas

Parflange®se pueden retirar con un pequeno cajon. Esto permite man-
tener el &rea de trabajo méas despejada y evitar el desorden de piezas
moviles.

Limpieza — El proceso Parflange® es medioambientalmente limpio y
seguro. Al no utilizar calor ni productos quimicos, no se dan riesgos por
inhalacién de humos o calor.

Perfecta para trabajos en proyectos — Después de terminar un pro-
yecto de instalacion de tuberia, la maquina puede retirarse a un lado.
Las herramientas no se pierden ni ensucian. Para el préximo proyecto,
la maquina sélo necesita transportarse y desplegarse de nuevo como
Centro de Trabajo. Esto es particularmente util para proyectos de tra-
zado de tuberia en barcos, plantas de fabricacién de papel, platafor-
mas petroliferas o acerias.

Listo para usar — El centro de Trabajo Parflange® se entrega con
todos los detalles necesarios como enchufes eléctricos, manual de
funcionamiento, pequefos pictogramas para instruccién inscritos en
la carcasa de la maquina y paneles dimensionales para la preparacion
del tubo.

Nueva Generacién — El Centro de Trabajo Parflange® reemplaza la
maquina Parflange® 1040, la cual ha sido exitosamente utilizada en el
mercado por mas de 12 afios.
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Parflange® 1050 BASIC
Descripcion técnica 1050 BASIC:

La Parflange® 1050 es un Centro de Trabajo para un abocar-
dado orbital y abocardado de conexiones de tubo para alta
presion. La caracteristica Unica del proceso Parflange® es que
la deformacion del final del tubo se adquiere mediante una
accioén orbital, en lugar de presionar una herramienta en el
extremo del tubo.

La maquina Parflange® comprime el material del tubo suave-
mente y se obtiene una conexion abocardada altamente re-
sistente con una terminacién lisa de final de tubo. Las férulas
de apoyo O-Lok y SAE se fijan firmemente en los extremos
del tubo, lo que resulta en una conexién para alta presion muy
solida.

La Parflange® 1050 es el Centro de Trabajo de produccion en
masa para servicio pesado del programa de maquinas Par-
flange®. Se recomienda para produccion industrial de todos
los tamafos de conexiones de tubo Triple-Lok® y O-Lok®. La
capacidad de tubo maxima es de 50 mm /2" de tubo de D.E.
El potente accionamiento y el proceso veloz y automatico per-
miten ciclos cortos para una produccién eficiente. La ventaja
es el cambio rapido y facil del herramental y el funcionamiento
sencillo sin ajustes manuales o programado. La fijacion del
tubo y la lubricacion de la herramienta se hace automatica-
mente.

La Parflange® 1050 se entrega lista para usar. La herramienta
Parflange® tiene que pedirse por separado. Para cada dimen-
sion de tubo, se necesitan las mordazas de agarre especiales
y los punzones Parflange®. La maquina puede moverse sobre
ruedas, mediante una carretilla elevadora de horquilla y grua.
Para un uso basico, sélo se necesita una toma a la corriente
eléctrica.

Especificaciones de magina 1050 BASIC:

Propdsito: Abocardado 1802 para O-Lok®,
y 372 para Triple-Lok®

Proceso: Abocardado orbital y abocardado
orbital y embridado en conformidad con
el proceso Parflange®

Disefo: Centro de trabajo para produccién

industrial
Tubo de acero y acero inoxidable

Métrico: de 6 a 50 mm
pulgada: %" a 2”

Capacidad maxima: Tubo de acero (ST37, ST52,...)
Meétrico: 38 x 5/50 x 3 mm
(tubo D.E. x espesor de pared)
Pulgada: 12" x 0.188

tubo de acero inoxidable
(1.4571, 316, ...)

Métrica: 38 x 4 mm

Pulgada: 1.%2" x 0.156

Tubo de precision totalmente templado
en frio, fundido y sin fisuras o
soldado y refundido.

Amordazado automatico, embridado/
abocardado automatico.
Tiempo de abocardado

de 5 a 8 segundos/aproximadamente.
Ciclo total: 15-20 seg.

Material de tubo:
Diametro de tubo:

Especificacion
del tubo:

Funcionamiento:

Velocidad:

Nivel de produccion

adecuado:
Herramientas:

Compartimentos
de herramental:

Agarre
de herramienta:

Lubricacion
de herramienta:

Lubricante:
Aceite hidraulico:

Instalacion:
Dimensiones:

Espacio
para gavetas:

Peso:

Potencia eléctrica:

Opciones
de transporte:

max. 500 abocardados por dia

Punzoén de abocardado B30... B 40.../
Mordazas de agarre M40...

10 juegos de mordazas, 10 punzones

Automatico

Dispositivo de lubricacién automatico

LUBSS (relleno a la entrega de la
maquina)

HLP 46 (relleno a la entrega de la
maquina)

Potencia eléctrica
700 x 840 x 1035 mm

2 gavetas, 300 x 500 mm,
max. 5 Kg. cada.

380 Kag.

400V trifasica, 50 Hz, 5kW
(versién europea)

Sobre ruedas, mediante carretilla
elevadora, dispositivos elevadores.
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Parflange® 1050 PRO

Descripcion técnica 1050 Pro:

Para produccion industrial en masa de conexiones O-Lok®,
hay disponibles maquinas Parflange® 1050 PRO especiales
con alimentador de férulas O-Lok®. Este dispositivo alimenta-
dor de férulas incrementa la productividad, particularmente en
trabajos de gran volumen y un sélo tamafio de tubo.

En el modo “Alimentador activado”, las férulas O-Lok® sdlo
necesitan insertarse en los railes del alimentador. El primer
ciclo se inicia con el cierre manual de la cubierta de seguri-
dad. Posteriormente, todos los ciclos siguientes se inician al
poner el tubo en las mordazas pre-fijadas. Todas las demas
actividades de la maquina, como la fijacién del tubo, abocar-
dado, liberacion del tubo, insercidon de férulas O-Lok® en las
mordazas, pre-fijacion de mordazas asi como el manejo de la
cubierta de seguridad, funcionan automaticamente. El opera-
rio Unicamente manipula los tubos y rellena el alimentador de
vez en cuando con las férulas O-Lok®.

En el modo “Alimentador desactivado”, la Parflange® 1050
PRO funciona como la Parflange® 1050 BASIC sin el alimen-
tador de férulas O-Lok®. Este modo es Util para maxima flexi-
bilidad de tamafio y montaje Triple-Lok®. Para cambio rapido
y por razones de seguridad, el alimentador de férulas O-Lok®
simplemente se desconecta pero no se desmonta de Centro
de trabajo Parflange® 1050 PRO.

Para el funcionamiento de las maquinas O-Lok® PRO, se re-
quiere aire comprimido, incluso cuando el alimentador de fé-
rulas no esta en uso.

Especificaciones de magina 1050 PRO:

Diferencias especificas de Parflange® 1050 PRO frente Parflange® 1050 BASIC

Disefo: Parflange® 1050 con alimentador de
férulas O-Lok®

Funcion.

normal: Mismo que Parflange® 1050 BASIC con
alimentador desconectado

Funcion.

con alimentador: El ciclo de trabajo se inicia insertando
el extremo del tubo

Fijacion automatica, abocardado
automatico

Insercion automatica de férulas O-Lok®
en las mordazas

Funcionamiento automatico de cubierta
de seguridad

Pre-fijacién automatica de mordazas

Tiempo de abocardado 5-8 seg. /
aprox.15-20 seg. ciclo total

Tiempo de ciclo:

Nivel de produccion

Alimentador:

Railes:

Instalacion

del alimentador:

Instalacion:

El alimentador se entrega en una caja
individual y se fija firmemente a la
maquina.

El alimentador puede estar conectado
0 no pero permanece montado.

Los juegos de railes del alimentador se
deben pedir por separado para cada
tamano de férula O-Lok®

La instalacion de los juegos de railes
por tuercas estriadas y ajuste de escala
de rueda segun tabla

Potencia eléctrica, para maquinas
con alimentador, suministro de aire
comprimido (6 bar)

adecudado: max. 1200 abocardados por dia Dimensiones: 700 x 840 x 2030 mm
Herramientas: Mismas herramientas que Parflange®
1050 BASIC Peso: 410 kg
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Parflange® 1050 Pedido

Tipo

Referencia

Maquina Parflange® 1050 Basic

Listo para usar, incluye manual de operaciones
Relleno de aceite hicraulico y lubricante

Sin herramientas Parflange®

Versién europea basica (non preparada

para alimentador de férulas O-Lok®)

Compra

1050EU400VBASIC

Leasing (2 anos de alquiler)

1050BASICLEASEFEE

Renta (mensual)

1050BASICRENTFEE

1050 PRO para

montajes O-Lok®

Tipo Referencia
Magquina Parflange® 1050 PRO

Version europea

Incluye alimentador de férulas O-Lok®

Sin railes para alimentador

Compra 1050EU400VPRO
Leasing (2 afnos de alquiler) 1050PROLEASEFEE
Renta (mensual) no disponible
Railes de alimentador de férulas

para Parflange® 1050 PRO D.E.Tubo Referencia
Rail alimentador de férulas

O-Lok® 6 mm/%4” 1050/RAIL04

Rail alimentador de férulas

O-Lok® 8, 10 mm/3/g”

1050/RAIL06

Rail alimentador de férulas

O-Lok® 12 mm/%”

1050/RAIL08

Rail alimentador de férulas

O-Lok® 14,15, 16 mm/%/g” 1050/RAIL10

Rail alimentador de férulas

O-Lok® 18, 20 mm/34”

1050/RAIL12

Rail alimentador de férulas

O-Lok® 22,25 mm/1”

1050/RAIL16

Rail alimentador de férulas

O-Lok® 28,30, 32 mm/1%” [ 1050/RAIL20

Rail alimentador de férulas

O-Lok® 35, 38 mm/11%”

1050/RAIL24

Folleto promocional 1050

4391-1 via Servicio
de Catalogos Parker
EMDC

Manual de funcionamiento UK/DE/FR/IT/ES 1050/MANUAL
Lubricante de herramientas: 1L LUBSS
Cartucho de repuesto para lubricacion del punzén | 1050/22900001801

La maquinas Parflange® y alimentadores se envian en contenedores especia-

les que deberian conservarse para evitar dafos en transportes futuros.

Parflange®
1050 BASIC

Los juegos
detalles del
alimentador estan
disponibles para
cada tamafio
O-Lok®

Lubricante de alto rendimiento
para Parflange®
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Utiles para maquinas Parflange®

Seleccion de maquinay utiles

Parflange® 1025

Capacidad de embridado de las maquinas
Parflange® 1025 para O-Lok®

Parflange® 1050

Capacidad de embridado de las maquinas

Material 220V11kW | 380V 15KW Parflange® 1050 para O-Lok®
del tubo i 4
Tartlano max. de tubo mm (pf'g) Material del tubo Tamafio méx. de tubo mm (pulg)
Acero ST37 25 x 4 (1% 0.120) 25 x 4 (1% 0.120)
Acero inox. 25 x 4 (17 0.120) 25 x 4 (17 0.120) Acero ST37 38 x5/50 x 3 (2 x .120)
304L/316L* Acero ST52 38 x4 (1%2 % .156)
Acero ST52 25 x4 (17x 0.120) 25 x4 (17x 0.120) Acero inoxidable 304L/316L* 38 x4 (1%2 x .156)

Capacidad de embridado de las maquinas
Parflange® 1025 para Triple-Lok®

Capacidad de embridado de las maquinas
Parflange® 1050 para Triple-Lok®

Material del tubo

Potencia eléctrica de la maquina

220V 1,1 kW

380V 1,5 kW

Tamafno max. de tubo mm (pulg)

Material del tubo

Potencia eléctrica de la maquina

220/380 V 4 kW
Tamafo max. de tubo mm (pulg)

Acero TU 37 B

25 x 3 (17x 0.120)

25 x 3 (17x 0.120)

Acero TU 37 B

38 x 4/42 x 3 (112 x .120)

Acero inoxidable
304L/316L*
Acero TU 52 B

25 x 3 (17x 0.120)

25 x 3 (17x 0.120)

Acero inoxidable
Duplex (o PW 400)

No
recomendado

25x 2.5
(1x .095)

Acero TU 52 B

38 x 4/42 x 3 (1%2 x .120)

Acero inoxidable
304L/316L*

38 x 4/42 x 3 (1% x .120)

Acero inoxidable
Duplex (o PW 400)

38 x3.6

*Los utiles Parflange® para tubos de acero inoxidable tienen dimensiones diferentes y estan especialmente recubiertos.
Estos utiles estan marcados con el sufijo “SS”.
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Identificacion de utiles Parflange®

e .

##"L

"-.

Utiles Parflange® para O-Lok®

Utiles Parflange® para Triple-Lok®

Utiles para tubo métrico

Sistema de numeracion de mordaza métrica

Sistema de numeracion de punzén métrico

Mordaza Brida 180° Espesor de pared

N/

M 40 180 16 X 2|M

/

Para maquina Tamano
1025/1030/1040/1050 de tubo

Denota
tamafno métrico

Punzén Brida 180° Espesor de pared

N oL/

B 30 18016 X 2/M

;o

Para maquina Tamano
1025/1030/1040/1050  de tubo

Denota
tamafo métrico

Herramental para tubo en pulgadas

Sistema de numeracién de mordazas

Sistema de numeracion de punzones

Tamano de tubo
(mddulo y espesor de pared en pulgadas /1000)

Mordaza

\

1
M 40 24 X 120 180

Para méaquina 1025/1030/1040/1050 Brida 180°

Tamano de tubo
(modulo y espesor de pared en pulgadas /1000)

Punzén

1
B 30 24 X 120 180

\

Para maquina 1025/1030/1040/1050  Brida 180°

Las herramientas Parflange® para tubos de acero inoxidable tienen diferentes dimensiones y tienen un bafio especial.

Estas herramientas estan marcadas con sufijo “SS”.

Vida de servicio de la herramienta

Las herramientas de montaje estan sujetas a desgaste y se deben
limpiar y comprobar regularmente (méax. 50 montajes) (Para ins-
trucciones de montaje vea capitulo E). Unas herramientas desgas-
tadas pueden causar peligrosos fallos de montaje y deben reem-
plazarse en el tiempo. La vida media de una herramienta es aprox.
5.000 ciclos cuando se usa apropiadamente. La vida de servicio
maxima se puede alcanzar por diversos factores:

@ limpieza e inspeccion regular

@ Almacenamiento limpio y protegido de corrosién

@ Desbarbado y limpieza apropiada del extremo del tubo
@ Selecciodn y uso apropiados

@ Uso de lubricante especificado
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Utiles Parflange® para O-Lok®
Utiles Parflange® — Referencias para Parflange® 1050/1040/1030/1025

Seleccion de herramienta de abocardado a 90° (Tubo métrico)

Tubo de acero

Tubo de acero inoxidable

Seleccioén de herramienta de abocardado
a 90° (Tubo en pulgadas)

Tubo de acero

Tamafio Tamafno tubo
tubo Punzon Mordaza Punzon Mordaza pulgada Punzén Mordaza
mm Referencia Referencia Referencia Referencia Referencia Referencia
6x1 B3018006X1M | M4018006X1M 1/4x0.035 | B3004X035180 | M4004X035180
6x1.5 | B3018006X1.5M | M4018006X1.5M 1/4%0.049 | B3004X049180 | M4004X049180
8x1 B3018008X1M | M4018008X1M |B3018008X1MSS | M4018008X1MSS 3/8x0.035 | B3006X035180 | M4006X035180
8x 1.5 |B3018008X1.5M | M4018008X1.5M | B3018008X1.5MSS | M4018008X1.5MSS 3/8x0.049 | B3006X049180 | M4006X049180
10x1 | B3018010X1M | M4018010X1M |B3018010X1MSS |M4018010X1MSS 3/8 x0.065 | B3006X065180 | M4006X065180
10 x 1.5 | B3018010X1.5M | M4018010X1.5M | B3018010X1.5MSS | M4018010X1.5MSS 1/2x0.035 | B3008X035180 | M4008X035180
10x2 | B3018010X2M | M4018010X2M 1/2x0.049 | B3008X049180 | M4008X049180
12x1 | B3018012X1M | M4018012X1M |B3018012X1MSS | M4018012X1MSS 1/2x0.065 | B3008X065180 | M4008X065180
12x 1.5 | B3018012X1.5M | M4018012X1.5M | B3018012X1.5MSS | M4018012X1.5MSS 5/8 x 0.065 | B3010X065180 | M4010X065180
12x2 | B3018012X2M | M4018012X2M 5/8 x 0.083 | B3010X083180 | M4010X083180
15 x 1 B3018015X1MSS | M4018015X1MSS 3/4%0.065 | B3012X065180 | M4012X065180
15x 1.5 | B3018015X1.5M | M4018015X1.5M 3/4%0.083 | B3012X083180 | M4012X083180
15%2 | B3018015X2M | M4018015X2M 3/4%0.095 | B3012X095180 | M4012X095180
16 x 1.5 | B3018016X1.5M | M4018016X1.5M | B3018016X1.5MSS | M4018016X1.5MSS 3/4x0.120 | B3012X120180 | M4012X120180
16x2 | B3018016X2M | M4018016X2M | B3018016X2MSS | M4018016X2MSS 1% 0.065 B3016X065180 | M4016X065180
16 x 2.5 | B3018016X2.5M | M4018016X2.5M 1 % 0.095 B3016X095180 | M4016X095180
18 x 1.5 | B3018018X1.5M | M4018018X1.5M 11/4x0.120 | B3020X120180 | M4020X120180
18x2 | B3018018X2M M4018018X2M iEn la Division de Racordaje Hidraulico en Columbus
20x 2 | B3018020X2M | M4018020X2M | B3018020X2MSS | M4018020X2MSS ;my disponibles mas herramientas para tubo en
20 x 2.5 | B3018020X2.5M | M4018020X2.5M pulgadas!
20x 3 | B3018020X3M | M4018020X3M
22x2 | B3018022X2M | M4018022X2M
22 x 2.5 | B3018022X2.5M | M4018022X2.5M
25x 2.5 | B3018025X2.5M | M4018025X2.5M | B3018025X2.5MSS | M4018025X2.5MSS
25x3 | B3018025X3M | M4018025X3M
28 x2 | B3018028X2M | M4018028X2M
28 x 2.5 | B3018028X2.5M | M4018028X2.5M
30x2 | B3018030X2M | M4018030X2M
30x3 | B3018030X3M | M4018030X3M | B3018030X3MSS | M4018030X3MSS
30x4 | B3018030X4M | M4018030X4M
32x3 | B3018032X3M | M4018032X3M
32x4 | B3018032X4M | M4018032X4M
35x3 | B3018035X3M | M4018035X3M
38x3 | B3018038X3M | M4018038X3M
38x4 | B3018038X4M | M4018038X4M

Vida de servicio de la herramienta

Las herramientas de montaje estan sujetas a desgaste y se de-
ben limpiar y comprobar regularmente (max. 50 montajes) (Para
instrucciones de montaje vea capitulo E). Unas herramientas des-
gastadas pueden causar peligrosos fallos de montaje y deben
reemplazarse en el tiempo. La vida media de una herramienta es

aprox. 5.000 ciclos cuando se usa apropiadamente. La vida de
servicio maxima se puede alcanzar por diversos factores:

@ limpieza e inspeccion regular
@ Almacenamiento limpio y protegido de corrosion

@ Desbarbado y limpieza apropiada del extremo del tubo
@ Seleccion y uso apropiados

@ Uso de lubricante especificado
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Utiles Parflange® para Triple-Lok®

Tubo métrico

Tamano tubo

Tubo de acero

Tubo de acero inoxidable

mm Punzén Mordaza Punzén Mordaza
Referencia Referencia Referencia Referencia
6x1 B3007406X1M M4007406M B3007406X1MSS M4007406M
6x1.5 B3007406X1.5M M4007406M
8x 1 B3007408X1M M4007408M B3007408X1MSS M4007408M
8x1.5 B3007408X1.5M M4007408M B3007408X1.5MSS M4007408M
10 x 1 B3007410X1M M4007410M B3007410X1MSS M4007410M
10x 1.5 B3007410X1.5M M4007410M B3007410X1.5MSS M4007410M
12 x1 B3007412X1M M4007412M
12x1.5 B3007412X1.5M M4007412M B3007412X1.5MSS M4007412M
12x2 B3007412X2M M4007412M
15x1.5 B3007415X1.5M M4007415M B3007415X1.5MSS M4007415M
15 % 2 B3007415X2M M4007415M
16x1.5 B3007416X1.5M M4007416M
16 x 2 B3007416X2M M4007416M B3007416X2MSS M4007416M
18x 1.5 B3007418X1.5M M4007418M B3007418X1.5MSS M4007418M
18 x 2 B3007418X2M M4007418M
20 %2 B3007420X2M M4007420M B3007420X2MSS M4007420M
20x2.5 B3007420X2.5M M4007420M B3007420X2.5MSS M4007420M
22x1.5 B3007422X1.5M M4007422M B3007422X1.5MSS M4007420M
22x2 B3007422X2M M4007422M
22x2.5 B3007422X2.5M M4007422M
25x 2 B3007425X2M M4007425M B3007425X2.5MSS M4007425M
25x 3 B3007425X3M M4007425M
28 x 2 B3007428X2M M4007428M
28x2.5 B3007428X2.5M M4007428M
30 x 3 B3007430X3M M4007430M B3007430X3MSS M4007430M
32x3 B3007432X3M M4007432M
35x3 B3007435X3M M4007435M
38x3 B3007438X3M M4007438M
38x4 B3007438X4M M4007438M B3007438X4MSS M4007438M
42x 3 B3007442X3M M4007442M
42 x 4 B3007442X4M M4007442M
Tubo en pulgadas Vida de servicio de
i Tubo de acero la herramienta
Tamanfo tubo
pulgadas Punzén Mordaza Las herramientas de montaje estan sujetas
Referencia Referencia a desgaste y se deben limpiar y compro-
1/4  0.049 B3004X049074 M4004074 bar regularmente (max. 50 montajes) (Para
3/8 % 0.049 B3006X049074 M4006074 instrucciones de montaje vea capitulo E).
3/8 x 0.065 B3006X065074 M4006074 Unas herramientas desgastadas pueden
1/2 x 0.065 B3008X065074 M4008074 causar peligrosos fallos de montaje y deben
5/8 % 0.065 B3010X065074 M4010074 reemplazarse en el tiempo. La vida media
5/8 x 0.095 B3010X095074 M4010074 de una herramienta es aprox. 5.000 ciclos
3/4 % 0.095 B3012X095074 M4012074 cuando se usa apropiadamente. La vida de
1x0.109 B3016X109074 M4016074 servicio maxima se puede alcanzar por di-
11/4 % 0.120 B3020X120074 M4020074 versos factores:

iEn la Division de Racordaje Hidraulico en Columbus hay disponibles mas
herramientas para tubo en pulgadas!

Limpieza e inspeccion regular
Almacenamiento limpio y protegido de
corrosion

Desbarbado y limpieza apropiada del
extremo del tubo

Seleccién y uso apropiados

Uso de lubricante especificado
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Utiles Parflange® para Flange Seal

Mordazas para abocardar y punzones Parflange® para maquinas 1050/1040/1030/1025
para tubo de acero

Lo

"

Tubo métrico

Mordaza M ... 180

¢

Punzén Parflange® B ... 180

Tubo en pulgadas

Tamano de tubo Punzén Mordaza Tamano de tubo Punzén Mordaza
(D.E. x espesor de abocardar de abocardar (D.E. x espesor de abocardar de abocardar
de pared) mm Referencia Referencia de pared) pulg Referencia Referencia
6x1 B3018006X1M M4018006X1MLHP 1/4x0.035 B4004X035180 M4004X035180LHP
1/4%0.049 B4004X049180 M4004X049180LHP
8x1 B3018008X1M M4018008X1MLHP
8x1.5 B3018008X1.5M | M4018008X1.5MLHP 3/8x0.049 B4006X049180 M4006X049180LHP
3/8x0.065 B4006X065180 M4006X065180LHP
10x1 B3018010X1M M4018010X1MLHP
10x1.5 B3018010X1.5M | M4018010X1.5MLHP 1/2x0.049 B4008X049180 M4008X049180LHP
10x2 B3018010X2M M4018010X2MLHP 1/2x0.065 B4008X065180 M4008X065180LHP
1/2x0.083 B400810X083180 | M4008X083180LHP
12x1 B3018012X1M M4018012X1MLHP
12x1.5 B3018012X1.5M | M4018012X1.5MLHP 5/8x0.065 B401010X065180 | M4010X065180LHP
16x2 B3018016X2M M4018016X2MLHP 5/8x0.083 B401010X083180 | M4010X083180LHP
20x2.5 B3018020X2.5M | M4018020X2.5MLHP 3/4x0.065 B4012X065180 M4012X065180LHP
3/4x0.083 B4012X083180 M4012X08380LHP
25x2.5 B3018025X2.5M M4018025X2.5MLHP
25x3 B3018025X3M M4018025X3MLHP 1x0.095 B4016X095180 M4016X095180LHP

Vida de servicio de la herramienta

Las herramientas de montaje estan sujetas a desgaste y se deben limpiar y comprobar regularmente (max. 50 montajes) (Para
instrucciones de montaje vea capitulo E). Unas herramientas desgastadas pueden causar peligrosos fallos de montaje y deben
reemplazarse en el tiempo. La vida media de una herramienta es aprox. 5.000 ciclos cuando se usa apropiadamente. La vida de
servicio maxima se puede alcanzar por diversos factores:

@ Limpieza e inspeccion regular
@® Almacenamiento limpio y protegido de corrosién
® Desbarbado y limpieza apropiada del extremo del tubo

@ Seleccion y uso apropiados
@® Uso de lubricante especificado
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Lubricantes

Lubricante NIROMONT para montaje del racor

Lubricante LUBSS/LUBCAN para herramientas de abocardar y conformar

NIROMONT es un lubricante de alto
rendimiento desarrollado especialmente
para el montaje de racores de mordida.

Para la mejor aplicacion individual, EO-
Niromont esta disponible en un bote
pequefo (pasta) o en una botella de
plastico (liquido).

LUBSS/LUBCAN es un lubricante es-
pecial para mordazas de abocardar,
utiles Parflange y utiles EO2-FORM.
Permite un conformado de alta calidad
del tubo sin un desgaste excesivo de los
utiles.

LUBSS es el lubricante estandar para
el sistema de lubricacion automatica de
utiles de la maquina Parflange.

Caracteristicas y ventajas
del lubricante NIROMONT:

1. Altamente eficaz — Niromont redu-
ce espectacularmente el esfuerzo de
montaje. Esto ayuda a evitar fallos
de los racores como resultado de un
montaje insuficiente.

2. Ahorro de costes — Los Utiles de las
maquinas de montaje duraran mucho
mas; como resultado, se obtendra un
conformado de alta calidad con una
excelente superficie de estanquei-
dad.

3. Sin soldadura en frio — Cuando EO-
Niromont se aplica correctamente, es
imposible la soldadura en frio de ros-
cas de acero inoxidable.

4. Liquido — Penetra incluso en peque-
fias hendiduras.

5. Pasta — Permanece en su lugar du-
rante cierto tiempo. Ideal para aplicar
en herramientas de premontaje.

6. Compatible — NIROMONT y LUBSS/
LUBCAN no afectan a las superficies
de los racores ni a los materiales de
las juntas.

NIROMONT

LUBSS 1040LUBCAN

Funcionamiento

Tipo

Referencia

NIROMONT Lubricante de montaje, pasta (130 g)

EONIROMONTPASTX

NIROMONT Lubricante de montaje, liquido (250 cc)

EONIROMONTFLUESSX

Bote de lubricante para utiles de conformado (100 cc)

1040LUBCAN

Relleno de lubricante para utiles de conformado (1 L)

LUBSS
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Herramientas de corte y curvado
AV 6/42 — Util para cortar tubo

Permite un método limpio y rapido de
cortar tubos a escuadra. Las guias tem-
pladas proporcionan un corte exacto.
Para obtener los mejores resultados,
recomendamos que se utilicen hojas de
sierra de seccién profunda que corten
en ambas direcciones. El AV 6/42 se
puede sujetar en un tornillo de banco o
fijar en el tubo para efectuar el corte.

Especificaciones:

D.E. tubo: 6—42 mm
Peso: aprox. 0.7 kg

Tipo Referencia
Util para cortar tubos AV06/42KPLX

Guias de repuesto
templadas AV06/4208X

Caracteristicas y ventajas
del atil para cortar tubo:

1. Corte a escuadra — La preparacion
exacta del tubo reduce considerab-
lemente las fugas ocasionadas por
fallos de montaje.

2. Sujecion de contorno — El tubo no
se deforma a causa de la sujecion.

3. No se necesita tornillo de banco
— Si se utiliza en taller, el AV 6/42
se puede sujetar simplemente en el
tubo, sin usar un tornillo de banco u
otro dispositivo de fijacion.

4. Guias reemplazables — Las guias
desgastadas se pueden sustituir
facilmente para mantener un corte
limpio.

5. Ligero — Con un peso de soélo 0.7
kg, el AV 6/42 debe estar siempre
en la caja de herramientas de todo
montador de tubos hidraulicos.
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Herramientas de corte y curvado

BAV 6/12 — Util combinado para curvar y cortar

ElI BAV 6/12 es un Uutil de taller para efec-
tuar cortes limpios de tubos asi como un
curvado sencillo y exacto de tubos EO de
pequefio tamafo. Se pueden conseguir
unos radios de curvatura relativamente
pequenos.

Con las guias templadas y seguetas tris-
cadas se consigue un corte exacto. El
BAV 6/12 se puede sujetar en un tornillo
o fijar en un banco de trabajo.

Especificaciones:

D.E. tubo: 6-12 mm

Peso: aprox. 2 kg

Tipo Referencia

Util combinado para

curvar y cortar,

incluyendo 3 roldanas

para tubo de

6 a 12 mmy palanca

de curvado BAV06/12KPLX
Piezas de repuesto

Guia de repuesto

endurecida BAV06/1206X
Roldana 6/8 mm BAV06/1209X
Roldana 10 mm BAV06/1210X
Roldana 12 mm BAV06/1211X
Pivote de curvado BAV06/1207X
palanca completa BAV06/1220KPLX

Dimensiones de curvado en mm

Roldanas para
D.E. tubo 6/8 10 | 12
Radio de curvatura 19/20 | 25 | 26

Util de desbarbar 226

Material: Aluminio con cuchillas de
acero templado

D.E. tubo: 4 a 42 mm

Peso: 0.12 kg

Tipo Referencia
Util de desbarbar tubos | 226A
226A Blades

Cuchillas de repuesto

Caracteristicas y ventajas
del util de desbarbar 226:

1. Desbarbado correcto — La pre-
paracion exacta del tubo reduce
notablemente las fugas originadas
por fallos de montaje.

Caracteristicas, ventajas y
beneficios del util combi-

nado para curvar y cortar:

1. Curvadoy corte — EI BAV 6/12 es un
ligero util multiuso para todos los tu-
bos de pequeno tamaho.

2. Corte a escuadra — La preparacion
exacta del tubo reduce considerable-
mente las fugas ocasionadas por fal-
los de montaje.

3. No se necesita tornillo de banco
— Si se utiliza en taller, el BAV 6/12 se

puede sujetar simplemente en un ban-
co de trabajo.

. Pequefios radios de curvado — Las

curvas compactas de tubo permiten
unos montajes ajustados.

. Ligero — Con un peso de solo 2 kg, el

BAV 6/12 se puede llevar facilmente al
lugar de montaje.

. Contorno optimizado de la roldana

— La forma especial de la roldana per-
mite unas curvas pequefas sin apla-
nar el tubo.

2. Cuchillas reemplazables — Las
cuchillas desgastadas se pueden
cambiar facilmente para mantener
un perfecto resultado de desbar-
bado.

. Ligero — Con solo 0.12 kg, el util

de desbarbado debe estar en
la caja de herramientas de todo
montador de tubos hidraulicos.
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Herramientas de corte y curvado
BV 6/18 — Curvadora de tubos

La BV 6/18 permite un curvado sencillo
y exacto de tubos EO con diametro ex-
terior de hasta 18 mm. Las 6 roldanas
intercambiables proporcionan unos re-
sultados de alta calidad.

El rodillo de fijacion se puede ajustar
individualmente para producir una tran-
sicién precisa de las curvas.

Especificaciones:
D.E. tubo: 6-18 mm

Peso: aprox. 4 kg Caracteristicas, ventajas y
beneficios de la curvadora de

Tipo Referencia tubos:

Curvadora de tubos 1. Fijacién en tornillo de banco

completa, incluyendo

— Para usar facilmente en taller, el
6 roldanas para tubo

de6a18 mmy BV se puede sujetar en un tornillo
palanca de curvado BVO06/18KPLX Dimensiones de curvado en mm de banco.
Piezas de repuesto Roldanas 2. Pequefios radios de curvado —Las
Roldana 6/8 mm BV06/1812X para D.E. tubo r = curvas compactas de tubo permiten
Roldana 1012mm | BV06/1803X g gi:g gg unos montajes ajustados.
Roldana 14 mm BV06/1804X 3. Ligera — Con un peso de sélo 4 kg,
10 35.5 35 .
Roldana 15 mm BVO06/1805X 12 36.5 35 la BV 6/18 se puede llevar facilmente
: a cada lugar de montaje.
Roldana 16 mm BV06/1806X 14 36.5 35
Roldana 18 mm BV06/1807X 15 44.0 38 4. CO”"E”;O Opt'm'zafj(l) :el la r%'da'
: — na — La forma especial de la roldana
j . . - .
Rodillo de fijacion BV06/1802X 16 44.0 38
permite unas curvas pequefas sin
Palanca completa BV06/1808KPLX 18 51.5 42 aplanar el tubo.
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BV 20/25 — Curvadora de tubos

La BV 20/25 permite el curvado de tu-
bos de tamafo mediano en el lugar de
montaje. La palanca de curvado mues-
tra dos esparragos universales. Se pue-
de pedir un tubo prolongador o fabricar

localmente.

Especificaciones:

D.E. tubo: 20-25 mm

3 segmentos

de curvado: 20, 22, 25 mm
Radio de
curvado: r=286,5mm

X =52 mm
Peso: aprox. 15 kg
(sin tubo prolongador)

Tipo Referencia
BV 20/25 Curvadora

de tubos, incluyendo

3 segmentos de

curvado para @ ext.

de tubo de 20 a 25 mm,

con palanca de curvado

sin tubo prolongador BV20/25KPLX
Piezas de repuesto

Segmento de curvado

20 mm BV20/2501X
Segmento de curvado

22 mm BV20/2502X
Segmento de curvado

25 mm BV20/2503X
Brazo de fijacion BV20/2505X
Palanca completa BV20/2506KPLX
Tubo prolongador BV20/2510X

Palsnca
i curvadn

Caracteristicas, ventajas y
beneficios de la curvadora de
tubos:

1.

Disefio rigido — El sdlido disefio,
junto con el tubo prolongado, permi-
te el curvado manual sin calentar el
tubo.

Contorno optimizado de la rolda-
na — La forma especial de la roldana
permite unas curvas pequefas sin
aplanar el tubo.

3. Sujecion de contorno — El tubo no

se deforma por la sujecion.

4. Pequefos radios de curvado —Las

curvas compactas de tubo permiten
unos montajes ajustados.

5. Fijacion en tornillo de banco —

Para usar facilmente en taller, el BV
se puede sujetar en un tornillo de
banco.
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Herramientas manuales

Llave Par-Lok

Llave Par-Lok

Llave de carraca de 360° para tama-
fios hexagonales de 10 mm a 41 mm,

y tamafos en pulgadas de 33" a 2 %4~

entre caras. Los tamafos en pulgadas
cumplen las especificaciones guberna-
mentales de EE.UU. y estan definidos
como NSN-5120-00-474-7227.

Instale los racores

mas rapidamente

La llave de carraca permite una insta-
lacion mas rapida de racores en es-
pacios reducidos. Las robustas garras
se pueden abrir sobre las lineas de
tubos, cerrar en el hexagono del ra-
cor y apretar o aflojar 1/8 de vuelta.
El contacto de seis puntos impide la
distorsién del racor que se produce
normalmente si resbala la llave. Re-
sulta ideal para instalaciones de tubos
de tramos compactos donde sea ne-

Kit de llave Par-Lok

Kit de llave O-Lok®

cesario el montaje y desmontaje de
multiples racores.

Especificaciones

Las llaves Par-Lok estan disponibles
individualmente o en diferentes com-
binaciones de kit. Las garras Par-Lok
estan fabricadas de acero al carbono
con acabado negro. Los mangos son
de acero de gran espesor tratado tér-
micamente y con un acabado negro re-
sistente a la corrosion. Todas las llaves
incorporan remaches soélidos de acero
y muelles templados en las garras.

Kit de llave O-Lok®

Un juego de seis llaves para usar con
cuerpos O-Lok® y tamafios de tuerca -
4, -6, -8. El juego contiene llaves para
tamafios hexagonales /5", /16", %",
13/16"; 7/8"y 15/16"-

Kit de llave Triple-Lok® y Ferulok

Kit de llave Triple-Lok® y Ferulok
Juego de cinco llaves para usar con
cuerpos Triple-Lok® y Ferulok, y tama-
fos de tuerca -4, -6, -8, -10, -12. El jue-
go contiene llaves para tamafos hexa-
gonales 916", /16", 75", 17y %"

Caracteristicas,

ventajas y beneficios

de la llave Par-Lok:

1. 360° — Sin resbalamientos ni dafos
en los hexagonos.

2. Mecanismo de carraca—Ideal para
montaje de terminales de tubo.

3. Ligeras — Las llaves Par-Lok pue-
den formar parte de la caja de he-
rramientas de todo instalador de
racores.

Tamanos en pulgadas Tamafnos métricos
Tamano hex. Referencia Tamano hex. Referencia Tamano hex. Max. par Nm Referencia
3/8 860062-6 11/8 860062-18 10 mm 35 860063-10
7/16 860062-7 11/4 860062-20 11 mm 37 860063-11
1/2 860062-8 13/8 860062-22 12 mm 42 860063-12
9/16 860062-9 11/2 860062-24 13 mm 45 860063-13
5/8 860062-10 15/8 860062-26 14 mm 57 860063-14
11/16 860062-11 17/8 860062-30 16 mm 88 860063-16
3/4 860062-12 2 860062-32 17 mm 107 860063-17
13/16 860062-13 21/4 860062-36 19 mm 125 860063-19
7/8 860062-14 Juego completo 860062-KIT2 21 mm 149 860063-21
15/16 860062-15 con las ocho llaves 22 mm 178 860063-22
1 860062-16 Juego O-Lok® 860062-LKIT 24 mm 209 860063-24
Juego completo 860062-KIT (seis llaves) 27 mm 100 860063-27
con los Juego Triple-Lok®/ 860062-XUKIT 30 mm 100 860063-30
once tamanos Ferulok 32 mm 170 860063-32
(cinco llaves) 36 mm 170 860063-36
41 mm 310 860063-41
Juego completo 860063-KIT
con los
diez tamafos
10a22 mm
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Las herramientas que se utilizan normal-
mente para preparacion y curvado de tu-
bos estan disponibles en cajas de herra-
mientas organizadas. Existen dos juegos:

Caracteristicas, ventajas
y beneficios

1.

Herramientas bien organizadas
— Para que las herramientas no se
ensucien, se dafien, se pierdan o se
olvidan.

Practicas — Para llevar todas las her-
ramientas necesarias al lugar de mon-
taje.

Robustas — Las cajas solidas de me-
tal son adecuadas para uso diario en
taller.

WZK - Cajas de herramientas

WEK 2
Tipo Contenido Referencia
Caja de herramientas | Curvadora BV6/18 WZK1KOMPLX
WZK1
Caja de herramientas | Curvadora BV6/18, util de cortar AV6/42, WZK2KOMPLX

WZK2

segueta, lima plana, util de desbarbado,
soporte para conos de montaje VOMO
y comprobador de conos KONU
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Herramientas de montaje de juntas toricas

Herramientas de instalacién de juntas téricas CORG para O-Lok®

Las herramientas de montaje CORG de Parker estan dise-
fladas para facilitar la instalaciéon de la junta térica en la
ranura en media cola de milano del racor ORFS. Estan
disponibles en tamafnos de —4 a —32 (tubo de 6 mm a 50

mm/1/4” a 27).
Pedido
Util CORG Operacion
Referencia Tamafio de racor Tamafio junta térica Vea el capitulo F “Montaje de racores” para las
instrucciones detalladas
cone-4 - Zom Lah ienta d taje CORG es facil d S
rr : -
CORG-6 6 5012 a herramienta de montaje ) es facil de usar. Su ma
nejo implica muy pocos pasos:
CORG-8 -8 2-014 . ‘. .
CORG-10 10 016 1. Inserte la junta térica en la ranura situada en el
i - . lateral de la herramienta.
CORG-12 -12 2-018 2. Coloque el extremo abierto de la herramienta
CORG-16 -16 2-021 sobre el extremo ORFS del racor.
CORG-20 20 2.025 3. Con el extremo del racor insertado dentro de
CORG-24 e 2029 la herrgmentg,_empul.e el piston de ésta hasta
que la junta térica se inserte en la ranura
CORG-32 -32 2-135 apropiada..

Ganzua para juntas toricas O-Lok®

Caracteristicas y ventajas de las
herramientas de instalaciéon de juntas

T EEEE—— toricas
. !-.___._.-—-'
1. Especiales — Las herramientas de instalacion de juntas
Ganzda para juntas téricas toricas estan disehadas espe.cialmen,te. para racores O-
) o ) o ) Lok® con ranura CORG. Las juntas téricas no se retuer-
Una ganzua de plastico permite desmontar facilmente las jun- cen ni se dafian durante el montaje.

tas téricas sin danar el racor.
2. Ahorro de costes — Las herramientas de instalacion de

Pedido juntas toricas son faciles de usar y ahorran tiempo y di-
Tipo Referencia nero.
Ganzua de plastico para juntas téricas O-RINGPICK
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Herramientas para mecanizar lumbreras

Fresas para lumbreras y machos de roscar para lumbreras métricas

Para fabricar lumbreras métricas segun ISO 6149 (para los detalles, vea el capitulo D).

Estas herramientas permiten la fabricacion correcta de conexiones de lumbreras métricas. Las fresas para lumbreras y los
machos de roscar estan fabricados de acero rapido para herramientas.

Referencias de fresas para lumbreras Referencias de machos de roscar
ISO 6149 Referencia
Tamano Frente Frente Rosca Referencia
de lumbrera grande’) pequefio? ISO

MO8x1 R1449A R1449B MO8 MO08x1-6H-TAP
M10x1 R1450A R1450B M10 M10x1-6H-TAP
M12x1.5 R1451A R1451B M12 M12x1.5-6H-TAP
M14x1.5 R1452A R1452B M14 M14x1.5-6H-TAP
M16x1.5 R1453A R1453B . M16 M16x1.5-6H-TAP
M18x1.5 R1454A R1454B M18 M18x1.5-6H-TAP
M22x1.5 R1455A R1455B M22 M22x1.5-6H-TAP
M27x2 R1456A R1456B : M27 M27x2-6H-TAP
M33x2 R1457A R1457B | M33 M33x2-6H-TAP
M42x2 R1458A R1458B : M42 M42x2-6H-TAP
M48x2 R1459A R1459B - ) M48 M48x2-6H-TAP

1) con ranura ID
2) sin ranura ID

Fresas para lumbreras y machos de roscar para rosca recta SAE

Para fabricar lumbreras UNF segun SAE J 1926-1 (para los detalles, vea el capitulo D)

Estas herramientas permiten la fabricacion correcta de conexiones de lumbrera UNF. Las fresas para lumbreras y los machos
de roscar estan fabricados de acero rapido para herramientas.

Fresas para lumbreras Machos de roscar
Usar con Tamario
tamano de Maodulo Refe- rosca | Modulo
rosca UNF SAE rencia UNF SAE Referencia
5/16-24 2 Y-34730 5/16-24 2 5/16X24 UNF-2B
3/8-24 3 Y-34731 3/8-24 3 3/8X24 UNF-2B
7/16-20 4 Y-34732 7/16-20 4 7/16X20 UNF-2B
1/2-20 5 Y-34733 1/2-20 5 1/2X20 UNF-2B
9/16-18 6 Y-34734 9/16-18 6 9/16X18 UNF-2B
3/4-16 8 Y-34735 ) 3/4-16 8 3/4X16 UNF-2B
7/8-14 10 Y-34736 7/8-14 10 7/8X14 UNF-2B
11/16-12 12 Y-34737 11/16-12 12 1 1/16X12 UNF-2B
13/16-12 14 Y-34738 13/16-12 14 1 3/16X12 UNF-2B
15/16-12 16 Y-34739 15/16-12 16 1 5/16X12 UNF-2B
15/8-12 29 Y-34740 3 3 15/8-12 29 1 5/8X12 UNF-2B
17/8-12 24 Y-34741 17/8-12 24 1 7/8X12 UNF-2B
21/2-12 32 Y-34743 21/2-12 32 2 1/2X12 UNF-2B
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Funcionamiento de las herramientas para mecanizar lumbreras

|

1. Hacer un taladro piloto 2. Escariar la lumbrera 3. Realizar la rosca

-
—

Nota:

Todas las dimensiones deben ser de acuerdo con las normas pertinentes. Vea el capitulo D para los detalles.
Es necesario crear una superficie frontal que sea plana y perpendicular a la lumbrera.

Acabado liso para impedir fugas o extrusion de la junta térica.

Las herramientas de taladrar de Parker estéan hechas de acero para alta velocidad (HSS). El HSS estandar para
herramientas de taladrar estd indicado para uso en taller y reparaciones.

Se puede alcanzar la vida util maxima de las herramientas de taladro Parker por medio de:

@ uso para corte de acero templado y aluminio Unicamente

@® permanecer dentro de la velocidad de corte recomendada para HSS/materiales

@ |ubricacion y refrigeracion suficiente

@ uso en taller y reparacion unicamente

Estas herramientas de Parker no estan indicadas para produccion en serie de lumbreras hidraulicas.
Para produccion, Parker generalmente recomienda usar la aleacién de carburo.
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Identificacidn de roscas

Kit de identificacion de roscas

Estos utiles resultan muy beneficiosos para identificar roscas
internacionales, como:

® Roscas europeas
(Roscas métricas, BSPP, BSPT) y

@® Roscas americanas
(Roscas cilindricas NPT y SAE UNF)

El Kit de Identificacion de Roscas esta equipado con peines
de roscas, un calibre, perfiles de rosca y un manual de ins-
trucciones.

Los componentes del kit de identificacion de roscas no son
calibres de alta precision sino simples instrumentos para usar
en taller.

Funcionamiento

Tipo Referencia

Kit de identificacion de roscas MIK-1

Atencion: jEl kit s6lo estéa disponible en inglés!

Placa de lumbreras

Las placas de lumbreras son adecuadas para identificar
roscas de racores con rosca macho. Las dos placas de
lumbreras estan mecanizadas con roscas hembras para
una identificacién rapida y sencilla roscando simplemente
el extremo macho apropiado.

@ Roscas europeas
(Roscas métricas, BSPP/BSPT)

@® Roscas americanas
(Roscas cilindricas NPT y SAE UNF)

Funcionamiento

Tipo Referencia

Placa de lumbreras para roscas NPT y SAE Portboard A

Placa de lumbreras para roscas métricas
y BSPP/BSPT Portboard B

w1 P, PelAD | D KDY
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Equipo de formacion

Maletin con muestras para cursos de montaje

Estos practicos maletines estan disefhados como ayuda para
aprender a efectuar montajes. Las cajas de plastico rigido inclu-
yen suficientes tuercas, anillos y férulas de abocardar para reali- * *
zar muchas préacticas de montaje. También hay extremos de tubo
correctamente cortados y desbarbados, permitiendo una facil
presentacion de racores funcionales, demostracién de maquinas
de montaje y un adecuado entrenamiento en técnicas de montaje.
Un surtido de cuerpos de racor seleccionados representan raco-
res macho con junta ED/junta térica o codos orientables que ne-
cesitan procedimientos de montaje especificos. Para ofrecer una
mejor vision general, los componentes se guardan en bandejas
de plastico individuales.

Estan disponibles dos maletines diferentes para productos DIN
(EO/EO2/EO2-FORM) y SAE (O-Lok®/Triple-Lok®). El tamaiio de
tubo de las muestras es de 16 x 2 mm, en acero y acero inoxida-
ble. Estos tubos preparados se pueden pedir por separado para
reponer los maletines.

Especificacion

Maletin: Maletin de plastico rigido con bandejas
individuales

Dimensiones

del maletin: 410 x 320 x 80 mm

Peso total: aprox. 10 kg

Tamanfo de tubo: 16 x 2 mm
Material del tubo: acero y acero inoxidable

Funcionamiento

Tipo Referencia Por favor recuerde:
Maletin con muestras EO/EOQ2/EQ2-FORM DIN-CASE El contenido del maletin se actualiza continuamente de
Maletin con muestras O-Lok®/Triple-Lok® SAE-CASE acuerdo con los nuevos productos incorporados. Herramien-

Troz0s de tubo de acero tas de montaje no incluidas.

de repuesto 10 piezas | R16X2X140VZ
Trozos de tubo de acero
inoxidable de repuesto 10 piezas | R16X2X14071

Contenido del maletin

MALETIN DIN MALETIN SAE

Tipo ctd. aprox. Tipo ctd. aprox.
Componentes de extremo de tubo: Componentes de extremo de tubo:

Tuercas EO/tuercas funcionales EO2 FM 20 Tuercas Triple-Lok®O-Lok® 20
Anillos PSR/DPR 50 Férulas Triple-Lok®/O-Lok® 50
Junta EO2/EO2-FORM DOZ 50 Trozos de tubo (acero y acero inoxidable) 30
Trozos de tubo (acero y acero inoxidable) 30

Cuerpos de racor EO (acero): Cuerpos de racor Triple-Lok®O-Lok® (acero):

Uniones tubo — tubo 10 Uniones tubo — tubo 10
Racor macho BSPP con junta ED 5 Racor macho BSPP con junta ED 5
Racor macho métrico con junta térica 2 Racor macho métrico con junta térica 2
Banjo de alta presion 1 Racor macho UNF con junta térica 2
Codo tuerca loca 1 Codo tuerca loca 2
Unidn tuerca loca 1 Unién tuerca loca 2
Codo orientable con contratuerca 90°/45° 1 Codo orientable con contratuerca 90°/45° 2
Reductor tuerca loca 1

Adaptador distanciador 1
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Caracteristicas y ventajas

1. Practicos — Los maletines y el contenido han sido selec-
cionados por expertos para usar con productos TFDE.

2. Eficientes — Estos maletines ahorran tiempo y esfuerzo de
preparacion.

3. Impresionantes — Los clientes, a nivel de taller, quedaran
impresionados por este equipo de formacion, profesional
pero simple.

Ayudas para formacion

4. Muestras de regalo — El cliente se puede quedar con las
muestras. Esto le ayudara a ilustrar el funcionamiento de
los productos TFDE y hacer demostraciones.

5. Dry Technology — Como se incluyen tanto productos tra-
dicionales como D, Tehnology-este maletin es una herra-
mienta de ventas convincente, particularmente a nivel de
taller.

El libro de bolsillo “Leak-free Hydraulic Connectors”

La edicion numero 226 de la serie “The Technology Library”,
titulado “Leak-free Hydraulic Connectors”, ha sido publicada
por “Verlag Moderne Industrie”. Ofrece el tratamiento mas
completo de la tecnologia de conexiones de alta presion. Or-
ganizado de acuerdo con el sistema de racor, se describen
claramente no solo los Ultimos avances en tecnologia de co-
nexién y montaje sino también normas nacionales e interna-
cionales asi como las tendencias del mercado. Cada capitulo
finaliza con un consejo detallado sobre aplicaciones practi-

cas.

Especificacion

Titulo: Leak-free Hydraulic Connectors

Contenido:  Normas, principios de funcionamiento y
montaje de racores

Autor: Bernd Schmehl, Parker Hannifin

Editor: Verlag Moderne Industrie, Landsberg/Lech

2002, Alemania
Esta edicion: 96 paginas, 48 ilustraciones en color, tapa dura
N2 ISBN: ISBN 3-478-93267-X

Pedido

El envio se realiza desde el EMDC ( European Marketing
Distribution Center). Respecto al pedido, por favor consulte
con su Distribuidor Certificado o la Oficina de Ventas de
Parker.

Caracteristicas, ventajas y beneficios

1. Conocimientos actualizados — Este libro de bolsillo es
ideal para los principiantes y para quienes desean en-
contrar rapidamente un tema concreto. Para aquellos que
aprendieron estas técnicas hace muchos afios, este libro
puede resultar interesante ya que contiene informacion
sobre las ultimas novedades en materia de soluciones y
tecnologias de montaje.

2. Practico — Esta publicacion esta concebida no sélo como
libro de consulta, sino también como libro de lectura para
los viajes. Resulta ideal como regalo.

3. Imparcial — El contenido se orienta mas hacia las normas
internacionales y menos hacia productos de fabricantes
especificos. Por tanto, este libro de bolsillo es ideal para
usar en cursos internos y para formacion continua.

4. Ayuda a resolver problemas — En los sistemas hidrau-
licos se producen con frecuencia problemas de fugas. El
libro ayuda a determinar y eliminar las causas. En caso de
nuevos proyectos, se puede consultar para la especificaci-
on y planificacion del trabajo de montaje.
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Racores DIN
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Racores DIN

indice visual

Banjos

SWVE-M/KDS  SWVE-R/KDS

p. 188 p. 189
No orientables
7|
WE-M(KEG) WE-M WE-R WE-R (KEG)
p. 193 p. 194 p. 195 p. 196
; T [ ]
TE-R TE-R (_KEG) TE-M(_KEG) LE-M LE-R LE-R (KEG)
p. 198 p. 199 p. 1100 p. 1101 p. 1102 p. 1103
LE-M(KEG)

p. 1104
Tubo a hembra —

GAI-M GAI-R GAI-NPT

p. 1105 p. 1106 p. 1107

Reducciones ___
roscadas |
(N | ,,,1 .

Adaptador
de mandémetro

)
H 1

H
MAV MAVE
p.1110 p. 1111
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Racores DIN

indice visual

Tapones I
| |
! =~ - + R B
ROV VSTI M-OR VSTI M/R-ED VKA VKAM BUZ
p. 1112 p. 1113 p.1114 p. 1115 p.1116 p.1117
BUZM
p.1118
Componentes E -
i : &%
GM VH E DOz ED OR
p. 1119 p. 1120 p. 1121 p. 1122 p. 1123 p. 124
@ & )
DKI KDS KD DKAZ DKA
p. 1126 p. 1127 p. 1128 p. 1129 p. 1130
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Racores DIN

Informacidén para los pedidos

-.@l Racores DIN iUna forma sencilla y correcta
de hacer los pedidos!

GE-R-ED Racor macho Paso 1
Rosca macho BSPP — Junta ED (ISO 1179) / Extremo cono 24° EO Seleccion del codigo de pedido

L1

- La 1.1 Todos los tamafos de racor disponibles en
sa| _ nuestro programa de racores estan rela-
T ol = A  sf cionados claramente en el indice de este
g £l | S — | catalogo.
= 1.2 Abra el catalogo por la pagina que contiene
XN L3 ‘ L2 . iz f
e informacioén detallada del producto elegido.

X1) Junta Eolastic ED

1.3 Seleccione el tamafo de racor deseado. El

D1 PN (bar)!) codigo de pedido basico esta impreso en
Peso i
Serie @ T1 D3 D4 L1 L2 L3 L4 S1 S2 | g/l pieza Referencia* CF 71 MS n_egrlta _en el lado derecho de la tabla de
S | 06 |GU4A | 4 | 19 | 320|130 | 12 | 28 | 19 | 17 35 | GEO6SREDOMD 800 | 630 | 400 dimensiones.
06 [GUsA | 4 | 14 |275|125| 8 | 27 | 14 | 17 21 | GEOBSR1/8EDOMD | 315 | 315 .
06 |G3iBA | 4 | 22 |345|155| 12 | 30 | 22 | 17 52 | GEOGSR3/BEDOMD | 630 | 630 Ejemplo: GE1I6SREDOMD
06 [GL2A | 4 | 27 | 390|180 | 14 | 33 | 27 | 17 83 | GEOBSR1/2EDOMD | 630 | 630
08 |GuaA | 5 | 19 | 340|150 | 12 | 30 | 19 | 19 41 | GEOBSREDOMD 800 | 630 | 400 J/
08 |G3lBA | 5 | 22 | 345|155 | 12 | 30 | 22 | 19 57 | GEOSSR3/8EDOMD | 800 | 630 J/
08 [Gl2A | 5 | 27 | 390|180 | 14 | 33 | 27 | 19 89 | GEOSSR1/2EDOMD | 630 | 400 Paso 2
10 |GaBA | 7 | 22 | 345|150 | 12 | 31 | 22 | 22 55 | GELOSREDOMD 800 | 630 | 400/ ., . _ .
10 [G14A | 5 | 19 | 340|145 | 12 | 31 | 19 | 22 42 | GE10SRI4EDOMD | 800 | 630 | » Seleccion del material, superficie y material
10 |G12A | 7 | 27 390 175 | 14 | 34 | 27 | 22 97 | GE10SR1/2EDOMD | 630 | 630, de estanqueidad
12 |G3BA | 8 | 22 | 365|170 | 12 | 33 | 22 | 24 62 | GE12SREDOMD 630 | 630 | 400
2 (ien | o | 27 (0|75 | 10 | w7 | m | s g REDOR | 501 oo Ahora afiada simplemente al cédigo de pedido
14 |Guza | 10 | 27 |a10|190 | 14 | 37 | 27 | 27 | 6 /ELASR3/BEDO %o 630 | 400 bésico el correspondiente cédigo de la variante de
14 |GalBA | 8 | 22 | 385|185 | 12 | 36 | 24 | 27 74/~ 0 | 630 L ) )
14 Toon |10 |52 450210 | 16 [ a0 | a2 | 27 d CE14SR3/4AEDOMN 5 superﬂgu_a y materlal del producto que nec_esna.
16 |[Gl2A | 12 | 27 | 410|185 | 14 | 37 | 27 | 30 of GE16SREDOMD 400 | 250 Este cddigo figura en la tabla que hay al final de
16 |G3BA | 8 | 22 | 385 (180 | 12 | 36 | 27 | 30 8 400 -
16 |G3MA | 12 | 32 | 450 (205 | 16 | 39 | 32 | 30 151 GE16SR3/8EDOMI, | 400 cada pagina.
20 |G314A | 16 | 32 | 47,0205 | 16 | 42 | 32 | 36 14N\GE16SR3/4EDOMFC_| 400 | 250
20 |Gl2A | 12 | 27 | 450|205 | 14 | 42 | 32 | 36 142 20SREDOM A20 [ 400
20 [GIA | 16 | 40 | 51,0 (225 | 18 | 44 | 41 | 36 265 420 | 400 - - -
20 [G11/4A| 16 | 50 | 530|225 | 20 | 44 | 50 | 36 204 | A D | 400 | 400 2.1 Material de estanqueidad alternativo
25 [GIA | 20 | 40 | 530|230 | 18 | 47 | 41 | 46 266 | GE25SREDOMD 420 | 400 | 250 . . . .
25 |G12A | 12 | 27 | 490|230 | 14 | 47 | 41 | 46 228 | GE25SR1/2EDOMD | 420 | 400 Ejemplo: racor de acero libre Cr(VI) con junta ED
25 |G3MA | 16 | 32 | 510 230 | 16 | 47 | 41 | 46 255 | GE25SR3/4EDOMD | 420 | 400 en material FKM
25 [G11/4A| 20 | 50 | 550|230 | 20 | 47 | 50 | 46 411 | GE25SR11/4EDOMD | 400 | 400
25 |G1U2A| 20 | 55 | 600|260 | 22 | 50 | 55 | 46 | 549 | GE25SR11/2EDOMD | 315 | 315 GE16SRED+OMD+VIT+CF
30 |GLU4A| 25 | 50 | 57,0 235 | 20 | 50 | 50 | 50 418 | GE30SREDOMD 420 | 400 | 250 ~ = GE16SREDVITOMDCF
30 [G1A | 20 | 40 | 550|235 | 18 | 50 | 46 | 50 344 | GE30SRIEDOMD | 420 | 400 _ ~
30 |GL12A| 25 | 55 | 62,0 |265 | 22 | 53 | 55 | 50 530 | GE30SR11/2EDOMD | 315 | 315 ; . P ;
38 [Gl12A| 32 | 55 | 640|260 | 22 | 57 | 55 | 60 563 | GE38SREDOMD 420 | 315 |2 Ejemplo: racor de acero inoxidable con junta ED
38 |G11/4a| 25 | 50 [ 620|260 | 20 | 57 | 55 | 60 | 575 | GE38SR11/4EDOMD | 420 | 3157 en material NBR (p.e. Perbunan).
1) Presion mostrada = producto suministrable o - GE16SREDOMD+NBR+71
0 s pesada = GE16SREDNBROMD71
PN(ba) _ o (vpa) B
10 Material terial de estanqueidad
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacion GE16SREDOMDCE  \tindar (no se necesita
sobre cémo pedir racores completos o materiales fijo adicional) Paso 3
de estanqueidad alternativos, vea la pagina I7. Acero, zincado, sin cromo® GE16SREDOMD71 R .
oor dalos sufifos sioui Acero inox GE16SREDOMDMS I Cuando pida racores completos con tuercas
*Por favor afiada los sufijos - H
de acuerdo con el e i Laton foR y anillos
/ 3.1. Anillos de corte con cierre metalico PSR/
149 Catalogo 4100-8/ES DPR/D: Para estos tipos, por favor quite los
sufijos “OMD” o “X”.

Ejemplo: GE16SREDCF

3.2. Tuerca funcional EO-2 con cierre elastico:
Para estos tipos, por favor quite los sufijos
“OMD” 0 “X”y afiada una “Z” antes del sufijo
de la serie (LL, L, S)

Ejemplo: pedido con tuerca funcional EO-2
GE16(+Z)SREDCF
= GE16ZSREDCF

Perbunan = marca registrada de Bayer

La correspondiente variante de pedido figura en la tabla que hay al final de cada
capitulo DIN.
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Informacion para los pedidos — Racores EO:

Racores DIN

Material/recubrimiento del racor

CF Libre Cr(VI)
71 Acero inoxidable
MS Laton
(en Acero, fosfatado negro
blanco) (especial)
Conjunto
Nomenclatura OMD Sin tuerca ni anillo, pero
incluyendo todos los demas
componentes, como las
Ejemplo: GE16ZSR3/8ED CF juntas

| X Solo cuerpo

Cuerpo basico del racor sin
ninguna tuerca, anillo, junta
ni otro componente

Material de la junta

NBR Caucho de nitrilo
(omitido para racores
de acero y de latén)

VIT Fluorocarburo FKM

Tipo (omitido para racores

de acero inoxidable)

Cédigo de la
forma o estilo,
ver indice visual

D.E. tubo Serie Tipo y tamafio de rosca Tipo de junta
Diam. en mm LL Extra ligera i 4
Eomolo: : g Tipo (en blanco) Junta estandar
1% Digm.. 16 mm L Ligera M... Métrica cilindrica ISO 6149 Junta térica
S Pesad <trioa coni : i
esada M...KEG Meétrica conica M/R Filo de corte metalico
R... BSPP M/R KEG Rosca conica

R...KEG BSPT

" 'UN/UNF SAE recta UN/UNF  Junta tdrica

PSR/DPR / Versién EO-2

..NPT  Rosca de tubo NPT Rosca cénica
(en blanco) PS.R/DPR/D ) Tamafio ED M/R Junta Eolastic
ﬁf“y'?;:gn"f’”e D para serie Ningdn  Esténdar KD  WHTH  Junta pléstica
Anillo progresivo DPR para tamafio:  Tamafio de rosca para banjo N
acero inoxidable Ejemplo: KDS WH/TH Juntabelagtomerlca
Anillo progresivo con tope 1/2 1/2” para banjo

PSR para acero

(s6lo mostrado en saltos de

Zz EO-2 tamano)

Ejemplos

Referencias Descripcioén Referencias Descripcién

GE20ZSR1/2EDCF Macho recto, EO-2, EVTO8LOMDMS Te orientable central premontada,
D.E. tubo 20 mm, serie pesada, D.E. tubo 8 mm, serie ligera,
G 1/2 BSPP, junta Eolastic, racor de laton sin tuerca ni anillo,
racor de acero libre Cr(VI) tubular premontado con tuerca y anillo.
completo con tuerca y anillo, EL38VITOMDCF  Te lateral orientable con tuerca loca
todas las juntas NBR D.E. tubo 38 mm, serie pesado,

GE12LR71X Macho recto, re_lcor_ltlje _Ie}cero zlincado sin ntjech}iM
D.E. tubo 12 mm, serie ligera, nianifio. fuerca foca con junta
G 3/8 BSPP, junta metalica tipo B, DOZz04LL Junta de repuesto para juntas
racor de acero inoxidable, EO-2, D.E. 4 mm, serie muy ligera,
sélo cuerpo acero con junta de nitrilo

Perbunan = marca registrada de Bayer
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Racores DIN

FM EO2-Tuerca funcional

Para tubos de acero

X

L1

X1) Arandela antiextrusion

Referencia
FM...CF Acero zincado y pasivado FM...VITCF Acero zincado y
D1 libre Cr(VI) + Estanqueidad pasivado libre Cr(VI) + Estanqueidad
@ Estanqueidad PN (bar) Estanqueidad PN (bar) Peso
Serie T1 L1 S NBR FKM g/1 pieza
LL 04 M8x1 11.0 10 FMO4LLCF — — — 5
06 M10x1 11.5 12 — — — — 6
L 06 M12x1.5 14.5 14 FMOG6LCF 500 FMO6LVITCF 500 12
08 M14x1.5 14.5 17 FMO8LCF 500 FMOSLVITCF 500 17
10 M16x1.5 15.5 19 FM10LCF 500 FM10LVITCF 500 22
12 M18x1.5 15.5 22 FM12LCF 400 FM12LVITCF 400 30
15 M22x1.5 17.0 27 FM15LCF 400 FM15LVITCF 400 48
18 M26x1.5 18.0 32 FM18LCF 400 FM18LVITCF 400 70
22 M30x2 20.0 36 FM22LCF 250 FM22LVITCF 250 94
28 M36x2 21.0 41 FM28LCF 250 FM28LVITCF 250 106
35 M45x2 24.0 50 FM35LCF 250 FM35LVITCF 250 160
42 M52x2 24.0 60 FM42LCF 250 FM42LVITCF 250 244
S 06 M14x1.5 16.5 17 FMO6SCF 800 FMO6SVITCF 800 20
08 M16x1.5 16.5 19 FMO8SCF 800 FMO8SVITCF 800 23
10 M18x1.5 17.5 22 FM10SCF 800 FM10SVITCF 800 37
12 M20x1.5 17.5 24 FM12SCF 630 FM12SVITCF 630 39
14 M22x1.5 20.5 27 FM14SCF 630 FM14SVITCF 630 60
16 M24x1.5 20.5 30 FM16SCF 630 FM16SVITCF 630 72
20 M30x2 24.0 36 FM20SCF 420 FM20SVITCF 420 121
25 M36x2 27.0 46 FM25SCF 420 FM25SVITCF 420 221
30 M42x2 29.0 50 FM30SCF 420 FM30SVITCF 420 248
38 M52x2 32.5 60 FM38SCF 420 FM38SVITCF 420 367
PN (ban) _ o\ (MPa)
10
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Racores DIN

FM EO2-Tuerca funcional

Para tubos de acero inoxidable
S1
1 | O
.:L 8
\X1)

L1

X1) Arandela antiextrusion

Referencia
FM...71 FM...NBR71 FM...SSA FM...VITSSA
Acero inoxidable Acero inoxidable Acero, zincado Acero, zincado
y pasivado libre Cr(VI) y pasivado libre Cr(VI)
+ Estanqueidad, + Estanqueidad,
Arandela antiextrusion: Arandela antiextrusion
D1 Estan- Acero inoxidable Acero inoxidable
@ queidad |PN (bar) | Estanqueidad |PN (bar)| Estanqueidad |PN (bar)| Estanqueidad |PN (bar)| Peso
Serie T L1 S1 FKM NBR NBR FKM g/1 pieza
LL 04 | M8x1 10| 10 | — — — — FMO4LLSSA 100 — — 5
06 | M10x1 15 | 12 | — — — — FMOGLLSSA 100 — — 6
L 06 | M12x15| 145 | 14 | FMO6L71 | 315 | FMOG6LNBR71 315 FMOG6LSSA 315 FMOGLVITSSA 315 12
08 | M14x15| 145 | 17 | FMO8L71 | 315 | FMOSLNBR71 315 FMOSLSSA 315 FMOSLVITSSA 315 17
10 | M16x1.5 | 155 | 19 | FM10L71 | 315 | FM10LNBR71 315 FM10LSSA 315 FM10LVITSSA 315 22

12 | M18x15 | 155 | 22 | FM12L71 | 315 | FM12LNBR71 | 315 | FM12LSSA | 315 | FM12LVITSSA | 315 30
15 | M22x15 | 17.0 | 27 | FM15L71 | 315 | FM15LNBR71 | 315 | FM15LSSA | 315 | FM15LVITSSA | 315 48
18 | M26x15| 18.0 | 32 | FM18L71 | 315 | FM18LNBR71 | 315 | FM18LSSA | 315 | FM18LVITSSA | 315 70
22 | M30x2 | 200 | 36 | FM22L71| 160 |FM22LNBR71 | 160 | FM22LSSA | 160 | FM22LVITSSA | 160 94
28 | M36x2 | 21.0 | 41 | FM28L71| 160 |FM28LNBR71 | 160 | FM28LSSA | 160 | FM28LVITSSA | 160 | 106
35 | M45x2 | 240 | 50 | FM35L71| 160 |FM35LNBR71 | 160 | FM35LSSA | 160 | FM35LVITSSA | 160 | 160
42 | M52x2 | 24.0 | 60 | FM42L71 | 160 | FM42LNBR71 | 160 | FM42LSSA | 160 | FMA42LVITSSA | 160 | 244
S | 06 |M14x15| 165 | 17 | FM0O6S71| 630 | FMOGSNBR71 | 630 | FMOGSSSA | 630 | FMOGSVITSSA | 630 20
08 | M16x1.5| 165 | 19 | FM08S71| 630 | FMOSSNBR71 | 630 | FMO8SSSA | 630 | FMOSSVITSSA | 630 23
10 | M18x15| 175 | 22 | FM10S71| 630 | FM10SNBR71 | 630 | FM10SSSA | 630 | FM10SVITSSA | 630 37
12 | M20x15 | 17.5 | 24 | FM12S71| 630 |FM12SNBR71 | 630 | FM12SSSA | 630 | FM12SVITSSA | 630 39
14 | M22x15 | 205 | 27 | FM14S71| 630 | FM14SNBR71 | 630 | FM14SSSA | 630 | FM14SVITSSA | 630 60
16 | M24x1.5 | 205 | 30 | FM16S71| 400 | FM16SNBR71 | 400 | FM16SSSA | 400 | FM16SVITSSA | 400 72
20 |[M30x2 | 24.0 | 36 | FM20S71| 400 |FM20SNBR71 | 400 | FM20SSSA | 400 | FM20SVITSSA | 400 | 121
25 | M36x2 | 27.0 | 46 | FM25S71| 400 |FM25SNBR71 | 400 | FM25SSSA | 400 | FM25SVITSSA | 400 | 221
30 | M42x2 | 29.0 | 50 | FM30S71| 400 |FM30SNBR71 | 400 | FM30SSSA | 400 | FM30SVITSSA | 400 | 248
38 | M52x2 | 325 | 60 | FM38S71| 315 | FM38SNBR71 | 315 | FM38SSSA | 315 | FM38SVITSSA | 315 | 367

PN (ban) _ o\ (vpa)
]
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Racores DIN

Conjunto EO2-FORM

Para tubos de acero

S1

—

| D1
’_J
\ @ D1

NS

L1

X1) Estanqueidad (DOZ)

Referencia
FORM...CF FORM...VITCF
Acero, zincado Acero, zincado
D1 libre Cr(VI) + Seal libre Cr(VI) + Seal
@ Peso
Serie T1 L1 Si NBR FKM g/1 pieza
L 06 M12x1.5 14.5 14 FORMO6LCF FORMOG6LVITCF 11
08 M14x1.5 14.5 17 FORMOSLCF FORMOS8LVITCF 16
10 M16x1.5 15.5 19 FORM10LCF FORM10LVITCF 20
12 M18x1.5 15.5 22 FORM12LCF FORM12LVITCF 27
15 M22x1.5 17.0 27 FORM15LCF FORMI15LVITCF 45
18 M26x1.5 18.0 32 FORM18LCF FORM18LVITCF 67
22 M30x2 20.0 36 FORM22LCF FORM22LVITCF 88
28 M36x2 21.0 41 FORM28LCF FORM28LVITCF 99
35 M45x2 24.0 50 FORMS35LCF FORMS35LVITCF 162
42 M52x2 24.0 60 FORM42LCF FORM42LVITCF 233
S 06 M14x1.5 16.5 17 FORMO6SCF FORMOG6SVITCF 19
08 M16x1.5 16.5 19 FORMO8SCF FORMO8SVITCF 22
10 M18x1.5 17.5 22 FORM10SCF FORM10SVITCF 34
12 M20x1.5 17.5 24 FORM12SCF FORM12SVITCF 38
14 M22x1.5 20.5 27 FORM14SCF FORM14SVITCF 57
16 M24x1.5 20.5 30 FORM16SCF FORM16SVITCF 71
20 M30x2 24.0 36 FORM20SCF FORM20SVITCF 115
25 M36x2 27.0 46 FORM25SCF FORM25SVITCF 216
30 M42x2 29.0 50 FORMS30SCF FORMS30SVITCF 242
38 M52x2 32.5 60 FORMS38SCF FORMS38SVITCF 366
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Racores DIN

Conjunto EO2-FORM

Para tubos de acero inoxidable

S1
() - [a)
HiEEl E)iE
X1) \'
L1
X1) Estanqueidad (DOZ)
Referencia
FORM...71 FORM...NBR71 FORM...CF FORM...VITCF
Acero inoxidable | Acero inoxidable Acero, zincado Acero, zincado
libre Cr(VI) libre Cr(VI)
D1 +Seal +Seal
@ Estanqueidad Estanqueidad Peso
Serie T1 L1 S1 FKM NBR NBR FKM g/1 pieza

L 06 M12x1.5 14.5 14 FORMO6L71 FORMO6LNBR71 FORMO6LCF FORMOG6LVITCF 11

08 M14x1.5 14.5 17 FORMO8L71 FORMOSLNBR71 FORMOS8LCF FORMOS8LVITCF 16

10 M16x1.5 15.5 19 FORM10L71 FORM10LNBR71 FORM10LCF FORM10LVITCF 21

12 M18x1.5 15.5 22 FORM12L71 FORM12LNBR71 FORM12LCF FORM12LVITCF 27

15 M22x1.5 17.0 27 FORM15L71 FORM15LNBR71 FORM15LCF FORMI15LVITCF 46

18 M26x1.5 18.0 32 FORM18L71 FORM18LNBR71 FORM18LCF FORM18LVITCF 68

22 M30x2 20.0 36 FORM22L71 FORM22LNBR71 FORM22LCF FORM22LVITCF 89

28 M36x2 21.0 41 FORM28L71 FORM28LNBR71 FORM28LCF FORM28LVITCF 101

35 M45x2 24.0 50 FORM35L71 FORM35LNBR71 FORM35LCF FORM35LVITCF 165

42 M52x2 24.0 60 FORM42L71 FORM42LNBR71 FORM42LCF FORM42LVITCF 237
S 06 M14x1.5 16.5 17 FORMO06S71 FORMO6SNBR71 FORMO6SCF FORMO6SVITCF 19

08 M16x1.5 16.5 19 FORMO08S71 FORMO8SNBR71 FORMO8SCF FORMO8SVITCF 22

10 M18x1.5 17.5 22 FORM10S71 FORM10SNBR71 FORM10SCF FORM10SVITCF 35

12 M20x1.5 17.5 24 FORM12S71 FORM12SNBR71 FORM12SCF FORM12SVITCF 39

14 M22x1.5 20.5 27 FORM14S71 FORM14SNBR71 FORM14SCF FORM14SVITCF 58

16 M24x1.5 20.5 30 FORM16S71 FORM16SNBR71 FORM16SCF FORM16SVITCF 71

20 M30x2 24.0 36 FORM20S71 FORM20SNBR71 FORM20SCF FORM20SVITCF 117

25 M36x2 27.0 46 FORM25S71 FORM25SNBR71 FORM25SCF FORM25SVITCF 219

30 M42x2 29.0 50 FORM30S71 FORM30SNBR71 FORM30SCF FORM30SVITCF 246

38 M52x2 32.5 60 FORM38S71 FORM38SNBR71 FORM38SCF FORM38SVITCF 372
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Racores DIN

M Tuerca - Extremo cono 24° EO

L4
S1

, ] o
Q
C
\
Tuerca: M
D1 PN (bar)?)
@ Peso
Serie T1 L4 S g/1 pieza Referencia*® CF 71 MS
LL2) 04 M8x1 11.0 10 4 MO4LL 100 100 63
06 M10x1 115 12 6 MO6LL 100 100 63
08 M12x1 12.0 14 7 MO8LL 100 100 63
10 M14x1 12.5 17 11 M10LL 100 100 63
12 M16x1 13.0 19 13 M12LL 100 100 63
L3) 06 M12x1.5 14.5 14 10 MO6L 500 315 200
08 M14x1.5 14.5 17 15 MO8L 500 315 200
10 M16x1.5 15.5 19 18 M10L 500 315 200
12 M18x1.5 15.5 22 25 M12L 400 315 200
15 M22x1.5 17.0 27 42 M15L 400 315 200
18 M26x1.5 18.0 32 62 M18L 400 315 200
22 M30x2 20.0 36 82 M22L 250 160 100
28 M36x2 21.0 41 89 M28L 250 160 100
35 M45x2 24.0 50 137 M35L 250 160 100
42 M52x2 24.0 60 216 M42L 250 160 100
S4) 06 M14x1.5 16.5 17 17 MO6S 800 630 400
08 M16x1.5 16.5 19 20 MO08S 800 630 400
10 M18x1.5 17.5 22 31 M10S 800 630 400
12 M20x1.5 17.5 24 34 M12S 630 630 400
14 M22x1.5 20.5 27 53 M14S 630 630 400
16 M24x1.5 20.5 30 66 M16S 630 400 250
20 M30x2 24.0 36 102 M20S 420 400 250
25 M36x2 27.0 46 202 M25S 420 400 250
30 M42x2 29.0 50 219 M30S 420 400 250
38 M52x2 32.5 60 339 M38S 420 315 200
1) Presion mostrada = producto suministrable
2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada
PN (ban) _ o (vipa)
1
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie
y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CFX M16SCFX
*Por favor afnada los sufijos siguientes Acero inoxidable EODURX MT6SEODURX
de acuerdo con el material/supen‘iéie rquueridos. Latén MSX M16SMSX
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Racores DIN

D Anillo de corte - PSR Anillo progresivo con tope

Para extremo cono EQO 24°

L1 L2
a R
Q Q
Anillo de corte: Anillo progresivo con tope:
D PSR
Anillo de corte Anillo progresivo con trope
D PSR
Referencia Referencia
Acero, Acero,
D1 zincado Acero Latén zincado
@ libre Cr(VI) PN inoxidable PN PN libre Cr(VI) PN Peso
Serie L1 (bar) (bar) (bar) L2 (bar) [g/1 pieza
LL 04 6.0 DO4LLX 100 DO4LL71X 100 DO4LLMSX 63 — — — 0.3
06 7.0 DO6LLX 100 DO6LL71X 100 DO6LLMSX 63 — — — 0.8
08 7.0 DO8LLX 100 DO8LL71X 100 DO8LLMSX 63 — — — 1.0
10 7.0 D10LLX 100 D10LL71X 100 D10LLMSX 63 — — — 1.3
12 7.5 D12LLX 100 D12LL71X 100 D12LLMSX 63 — — — 1.6
L 06 9.5 — — — — DO6LMSX 200 9.5 PSRO6LX 500 1.7
08 9.0 — — — — DO8LMSX 200 9.5 PSRO8LX 500 2.2
10 10.0 — — — — D10LMSX 200 | 10.0 PSR10LX 500 3.1
12 10.0 — — — — D12LMSX 200 | 10.0 PSR12LX 400 3.5
15 10.0 — — — — D15LMSX 200 | 10.0 PSR15LX 400 4.5
18 10.0 — — — — D18LMSX 200 | 10.0 PSR18LX 400 5.5
22 10.5 — — — — D22LMSX 100 | 10.5 PSR22LX 250 7.3
28 10.5 — — — — D28LMSX 100 | 10.5 PSR28LX 250 9.4
35 13.0 — — — — D35LMSX 100 | 13.0 PSR35LX 250 20.0
42 13.5 — — — — D42LMSX 100 | 13.0 PSR42LX 250 23.0
S 06 9.5 — — — — DO6LMSX 400 9.5 PSRO6LX 800 1.7
08 9.0 — — — — DO8LMSX 400 9.5 PSRO8LX 800 3.2
10 10.0 — — — — D10LMSX 400 | 10.0 PSR10LX 800 3.1
12 10.0 — — — — D12LMSX 400 | 10.0 PSR12LX 630 3.5
14 10.0 — — — — D14SMSX 400 | 10.0 PSR14SX 630 3.9
16 10.5 — — — — D16SMSX 250 | 10.0 PSR16SX 630 5.6
20 12.5 — — — — D20SMSX 250 | 13.0 PSR20SX 420 11.4
25 12.5 — — — — D25SMSX 250 | 13.0 PSR25SX 420 13.3
30 13.0 — — — — D30SMSX 250 | 13.0 PSR30SX 420 19.3
38 135 — — — — D38SMSX 200 | 13.0 PSR38SX 420 22.5
PN (bar) _ PN (MPa)
1
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Racores DIN

DPR Anillo progresivo

Para extremo cono EO 24°

T a
Q
Anillo

progresivo: DPR

Anillo progresivo
DPR
Referencia
D1 Acero inoxidable Acero inoxidable SPH
@ PN Peso
Serie L3 (bar) g/1 pieza
L 06 9.0 DPRO6L71X DPRO6LSPH71X 315 1.7
08 9.0 DPRO8L71X DPROSLSPH71X 315 2.2
10 9.5 DPR10L71X DPR10LSPH71X 315 3.1
12 9.8 DPR12L71X DPR12LSPH71X 315 3.5
15 9.5 DPR15L71X DPR15LSPH71X 315 4.5
18 9.5 DPR18L71X DPR18LSPH71X 315 5.5
22 10.5 DPR22L71X DPR22LSPH71X 160 7.3
28 11.0 DPR28L71X DPR28LSPH71X 160 9.4
35 13.5 DPR35L71X DPR35LSPH71X 160 20.0
42 13.5 DPR42L71X DPR42LSPH71X 160 23.0
S 06 9.0 DPRO6L71X DPRO6LSPH71X 630 1.7
08 9.0 DPRO8L71X DPROSLSPH71X 630 3.2
10 9.5 DPR10L71X DPR10LSPH71X 630 3.1
12 9.8 DPR12L71X DPR12LSPH71X 630 3.5
14 9.5 DPR14S71X DPR14SSPH71X 630 3.9
16 9.5 DPR16S71X DPR16SSPH71X 400 5.6
20 12.5 DPR20S71X DPR20SSPH71X 400 11.4
25 12.5 DPR25S71X DPR25SSPH71X 400 13.3
30 12.5 DPR30S71X DPR30SSPH71X 400 19.3
38 13.0 DPR38S71X DPR38SSPH71X 315 225

PN (ban) _ o (vipa)
10
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Racores DIN

S Casquillo deslizante

Para lumbrera de acuerdo con DIN 3854

S1 ‘
—
PSR/ DPR 71
~— ’_ ™|~ < - ‘ T
o4 11 -~ s —|O|a ol o -
N - S NIEN] Q Q | | [
' 7/ | i,
L2 ’ L3
L1 | | L5
R+ |
D
D1 PN (bar)')
@ Peso
Serie T1 D3 D4 L1 L2 L3 L4 L5 S1 g/1 pieza Referencia® CF 71
LL2) 04 M8x1 5.0 3.0 12 8.0 6 4.0 12.5 8 3 S04LL 100 100
06 M10x1 7.5 4.5 13 9.0 7 5.5 14.5 10 4 SO06LL 100 100
08 M12x1 9.5 6.0 14 9.5 7 5.5 14.5 12 6 S08LL 100 100
L3) 06 M12x1.5 8.1 4.0 16 11.5 10 7.0 18.5 12 9 S06L 315 315
08 M14x1.5 10.1 6.0 16 11.5 10 7.0 18.5 14 11 S08L 315 315
10 M16x1.5 12.3 8.0 17 11.5 10 7.0 18.5 17 15 S10L 315 315
12 M18x1.5 14.3 | 10.0 18 12.0 10 7.0 19.0 19 19 S12L 315 315
1) Presion mostrada = producto suministrable
2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera
PN (ban) _ o\ (vipa)
10
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
. - . L Acero, zincado, libre Cr(VI) CFX S10LCFX
Por favor afiada los sufijos siguientes [/ o B oo 71X S10L71X
de acuerdo con el material/superficie requeridos.
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Racores DIN

G Unidn recta

Extremo cono 24° EO

L1 L3
s1 — =
S2
o)
S
i 8l a il [T
NAN
|4 |
L2
D1 PN (bar)?)
@ Peso

Serie D3 L1 L2 L3 S1 S2 g/1 pieza Referencia® CF 71 MS
LL?) 04 3.0 20 12 31 9 10 5 GO4LL 100 100 63
06 45 20 9 32 11 12 7 GO6LL 100 100 63
08 6.0 23 12 35 12 14 10 GO8LL 100 100 63
10 8.0 23 12 35 14 17 13 G10LL 100 100 63
12 10.0 23 11 35 17 19 16 G12LL 100 100 63
L3) 06 4.0 24 10 39 12 14 12 GO6L 500 315 200
08 6.0 25 11 40 14 17 16 GO8L 500 315 200
10 8.0 27 13 42 17 19 23 G10L 500 315 200
12 10.0 28 14 43 19 22 28 G12L 400 315 200
15 12.0 30 16 46 24 27 51 G15L 400 315 200
18 15.0 31 16 48 27 32 69 G18L 400 315 200
22 19.0 35 20 52 32 36 90 G22L 250 160 100
28 24.0 36 21 54 41 41 137 G28L 250 160 100
35 30.0 41 20 63 46 50 214 G35L 250 160 100
42 36.0 43 21 66 55 60 296 G421 250 160 100
S4) 06 4.0 30 16 45 14 17 26 G06S 800 630 400
08 5.0 32 18 47 17 19 37 G08S 800 630 400
10 7.0 32 17 49 19 22 44 G10S 800 630 400
12 8.0 34 19 51 22 24 60 G12S 630 630 400
14 10.0 38 22 57 24 27 77 G14S 630 630 400
16 12.0 38 21 57 27 30 90 G16S 630 400 250
20 16.0 44 23 66 32 36 143 G20S 420 400 250
25 20.0 50 26 74 41 46 251 G25S 420 400 250
30 25.0 54 27 80 46 50 330 G30S 420 400 250
38 32.0 61 29 90 55 60 545 G38S 420 315 200

1) Presion mostrada = producto suministrable

2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada

PN (bar) _ o (MPa)
10

Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.

Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF G16SCFX
*Por favor afada los sufijos siguientes Acero inoxidable 7 G16S71X
de acuerdo con el material/superfiéie rquueridos. Latén MS G16SMSX
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Racores DIN

GR Reduccion recta

Extremo cono 24° EO st L3
S3
s a
ol o - — S
5 Slal &l ‘
] | S Q JF s
7 Y
L2
L1
D1 D2 PN (bar)')
@
Serie D3 L1 L2 L3 Si S2 S3 g/1 pieza Referencia* CF 71 MS
LL?) 06 04 3.0 20 10.5 32 11 10 12 7 GRO06/04LL 100 100 63
08 04 3.0 22 12.5 34 12 10 14 9 GRO08/04LL 100 100 63
08 06 4.5 22 11.0 34 12 12 14 11 GRO08/06LL 100 100 63
L3) 08 06 4.0 25 11.0 40 14 14 17 16 GRO08/06L 500 315 200
10 06 4.0 26 12.0 41 17 14 19 21 GR10/06L 500 315 200
10 08 6.0 26 12.0 41 17 17 19 21 GR10/08L 500 315 200
12 06 4.0 27 13.0 42 19 14 22 26 GR12/06L 400 315 200
12 08 6.0 27 13.0 42 19 17 22 26 GR12/08L 400 315 200
12 10 8.0 28 14.0 43 19 19 22 29 GR12/10L 400 315 200
15 10 8.0 29 15.0 45 24 19 27 46 GR15/10L 400 315 200
15 12 10.0 29 15.0 45 24 22 27 45 GR15/12L 400 315 200
18 10 8.0 30 15.5 46 27 19 32 65 GR18/10L 400 315 200
18 12 10.0 30 15.5 46 27 22 32 64 GR18/12L 400 315 200
18 15 12.0 31 16.5 48 27 27 32 65 GR18/15L 400 315 200
22 12 10.0 32 17.5 48 32 22 36 80 GR22/12L 250 160 100
22 15 12.0 33 18.5 50 32 27 36 89 GR22/15L 250 160 100
22 18 15.0 33 18.0 50 32 32 36 89 GR22/18L 250 160 100
28 18 15.0 34 19.0 52 41 32 41 142 GR28/18L 250 160 100
28 22 19.0 36 21.0 54 41 36 41 139 GR28/22L 250 160 100
35 22 19.0 39 21.0 59 46 36 50 202 GR35/22L 250 160 100
35 28 24.0 39 21.0 59 46 41 50 206 GR35/28L 250 160 100
42 35 30.0 43 215 66 55 50 60 330 GR42/35L 250 160 100
S%) 08 06 4.0 32 18.0 47 17 17 19 35 GR08/06S 800 630 400
10 06 4.0 32 175 48 19 17 22 41 GR10/06S 800 630 400
10 08 5.0 32 17.5 48 19 19 22 42 GR10/08S 800 630 400
12 06 4.0 34 19.5 50 22 17 24 56 GR12/06S 630 630 400
12 08 5.0 34 19.5 50 22 19 24 57 GR12/08S 630 630 400
12 10 7.0 34 19.0 51 22 22 24 59 GR12/10S 630 630 400
14 10 7.0 36 20.5 54 24 22 27 70 GR14/10S 630 630 400
14 12 8.0 36 20.5 54 24 24 27 72 GR14/12S 630 630 400
16 10 7.0 36 20.0 54 27 22 30 80 GR16/10S 630 400 250
16 12 8.0 36 20.0 54 27 24 30 87 GR16/12S 630 400 250
16 14 10.0 36 21.5 57 27 27 30 79 GR16/14S 630 400 250
20 10 7.0 40 22.0 60 32 22 36 129 GR20/10S 420 400 250
20 12 8.0 40 22.0 60 32 24 36 131 GR20/12S 420 400 250
20 16 12.0 42 23.0 63 32 30 36 134 GR20/16S 420 400 250
25 16 12.0 46 255 68 41 30 46 236 GR25/16S 420 400 250
25 20 16.0 48 25.5 71 41 36 46 235 GR25/20S 420 400 250
30 20 16.0 50 26.0 74 46 36 50 299 GR30/20S 420 400 250
30 25 20.0 52 26.5 77 46 46 50 317 GR30/25S 420 400 250
38 30 25.0 59 29.5 87 55 50 60 522 GR38/30S 420 315 200
1) Presién mostrada = producto suministrable
2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera;
4) S = serie pesada ~ -
PN (bar) Sufijos de referencia
0 - PN (MPa) Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacion sobre como Acero, zincado, libre Cr(V1) CFX GR16/12SCFX
pedir racores completos, vea la pagina 17. Acero inoxidable 71X GR16/12S71X
*Por favor afiada los sufijos siguientes -
de acuerdo con el material/superficie requeridos. Latén MSX GR16/125MSX
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Racores DIN

W Codo de unién

Extremo cono 24° EO

s3 s2 St S2
1 S -
| a # , -
~ —J « | r—r | )
A L ] )
- O
— | L |
# 2 D1 ] T T TaD1
m Cuerpos de perfil en acero y latén (S3) @3
D1 Serie LL 4-12 mm D1 @ D1
Serie L 6-12 mm D1
Serie S 6-12 mm D1
D1 PN (bar)')
@ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 S1 S2 S3 g/1 pieza Referencia* CF 71 MS
LL2) 04 3.0 15 11.0 21 9 10 9 13 WO04LL 100 100 63
06 4.5 15 9.5 21 9 12 11 15 WO6LL 100 100 63
08 6.0 17 11.5 23 12 14 12 23 WO0S8LL 100 100 63
10 8.0 18 12.5 24 12 17 14 32 W10LL 100 100 63
12 10.0 19 13.0 25 14 19 17 41 W12LL 100 100 63
L3) 06 4.0 19 12.0 27 12 14 12 29 WO6L 500 315 200
08 6.0 21 14.0 29 12 17 14 43 WO08L 500 315 200
10 8.0 22 15.0 30 14 19 17 54 W10L 500 315 200
12 10.0 24 17.0 32 19 22 80 W12L 400 315 200
15 12.0 28 21.0 36 19 27 81 W15L 400 315 200
18 15.0 31 23.5 40 24 32 140 W18L 400 315 200
22 19.0 35 27.5 44 27 36 178 Ww22L 250 160 100
28 24.0 38 30.5 47 36 41 340 W28L 250 160 100
35 30.0 45 34.5 56 41 50 458 W35L 250 160 100
42 36.0 51 40.0 63 50 60 776 WA42L 250 160 100
S4) 06 4.0 23 16.0 31 12 17 14 52 WO06S 800 630 400
08 5.0 24 17.0 32 14 19 17 74 WO08S 800 630 400
10 7.0 25 17.5 34 19 22 97 W10S 800 630 400
12 8.0 29 21.5 38 17 24 22 137 W12S 630 630 400
14 10.0 30 22.0 40 19 27 145 W14S 630 630 400
16 12.0 33 24.5 43 24 30 162 W16S 630 400 250
20 16.0 37 26.5 48 27 36 221 W20S 420 400 250
25 20.0 42 30.0 54 36 46 424 W25S 420 400 250
30 25.0 49 35.5 62 41 50 603 W30S 420 400 250
38 32.0 57 41.0 72 50 60 1010 W38S 420 315 200

1) Presion mostrada = producto suministrable

2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada

PN (bar) - PN (MPa)
10

Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.

Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF W16SCFX
*Por favor afada los sufijos siguientes Acero inoxidable A WI6S71X
de acuerdo con el material/superfiéie rquueridos. Latén MS W16SMSX
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Racores DIN

T Te de union igual

Extremo cono 24° EO S3
Cuerpos de perfil en acero y latén (S3) S2 o)
Serie LL 4-10 mm D1 o| = \ / | Q
SerieL 6+8 mm D1 | | 1 ala f 1
Serie S 6 mm D1 SIS | |
— — ®
w7 e
|
}
S1
o o ﬁé —\
Q| ® S
| . LT
3
~

L1

D1 PN (bar)')
@ Peso

Serie D3 L1 L2 L3 S1 S2 S3 g/1 pieza Referencia® CF 71 MS
LL?) 04 3.0 15 11.0 21 9 10 9 19 TOALL 100 | 100 63
06 4.5 15 9.5 21 9 12 11 20 TO6LL 100 | 100 63
08 6.0 17 11.5 23 12 14 12 27 TO8LL 100 | 100 63
10 8.0 18 12.5 24 12 17 14 39 T10LL 100 | 100 63
12 10.0 21 15.0 27 14 19 45 T12LL 100 | 100 63
L3) 06 4.0 19 12.0 27 12 14 12 37 TO6L 500 | 315 | 200
08 6.0 21 14.0 29 12 17 14 53 TO8L 500 | 315 | 200
10 8.0 22 15.0 30 14 19 48 T10L 500 | 315 | 200
12 10.0 24 17.0 32 17 22 65 Ti2L 400 | 315 | 200
15 12.0 28 21.0 36 19 27 106 T15L 400 | 315 | 200
18 15.0 31 235 40 24 32 179 T18L 400 | 315 | 200
22 19.0 35 27.5 44 27 36 225 T22L 250 | 160 | 100
28 24.0 38 30.5 47 36 41 396 T28L 250 | 160 | 100
35 30.0 45 34.5 56 41 50 567 T35L 250 | 160 | 100
42 36.0 51 40.0 63 50 60 905 T42L 250 | 160 | 100
S%) 06 4.0 23 16.0 31 12 17 14 68 T06S 800 | 630 | 400
08 5.0 24 17.0 32 14 19 70 T08S 800 | 630 | 400
10 7.0 25 17.5 34 17 22 91 T10S 800 | 630 | 400
12 8.0 29 21.5 38 17 24 117 T12S 630 | 630 | 400
14 10.0 30 22.0 40 19 27 136 T14S 630 | 630 | 400
16 12.0 33 24.5 43 24 30 202 T16S 630 | 400 | 250
20 16.0 37 26.5 48 27 36 289 T20S 420 | 400 | 250
25 20.0 42 30.0 54 36 46 545 T25S 420 | 400 | 250
30 25.0 49 35.5 62 41 50 758 T30S 420 | 400 | 250
38 32.0 57 41.0 72 50 60 1264 T38S 420 | 315 | 200

1) Presion mostrada = producto suministrable
2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera;
4) S = serie pesada

PN (bar) — PN (MPa) _ :
10 Sufijos de referencia
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre cémo Material Sufijo Ejemplo
pedir racores completos, vea la pagina 7. superficie y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF T16SCFX
* = - _— Acero inoxidable 71X T16S71X
Por favor afiada los sufijos siguientes Laton MSX T16SMSX

de acuerdo con el material/superficie requeridos.
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Racores DIN

TR Reduccion enTe

Extremo cono 24° EO L1 L1
L2 L3
Cuerpos de perfil en acero S1 L5 L6
y latéon (S1) ™
Serie LL 4-8 mm D1, D2, D3 j\ 52 s4 2]
SerieL 6+8 mm D1, D2, D3 | ® &7
2 ala Bl 1 1
< 5
T E - W
S s3
" 'l oDz
D5 \
D2
L1 L1
L2 L3
S5 L5 L6
— )
\ S2 S4 Aa
| — 8
<, ™
5 - 5| a T m)
Q | Qy i
. NP .
Js 8 M
S s3
' oD2
©obs 1| |l
D2
D1 | D2 | D3 PN (bar)’)
Peso
Serie @ @ @ D4 | D5 (L1 | L2 | L3 | L4 L5 |L6 |L7|ST|S2 | S3 |S4 | S5 |g/lpieza| Referencia* | CF | 71 | MS
LL?) |04 |08 |04 | 30| 6|17 |13.0{13.0(115]| 23 [ 23 | 23 |12 [ 10 | 14 | 10 | 12 27 TR04/08/04LL | 100 | 100 | 63
06 |04 |06 | 45| 3| 15 | 95| 95(11.0( 21 | 21 [ 21 | 11 | 12 | 10 | 12 9 18 TR06/04/06LL | 100 | 100 | 63
L% |06 |08 |06 | 40| 6 | 21 |14.0(14.0|14.0| 29 | 29 | 29 | 14 | 14 [ 17 | 14 | 12 54 TR06/08/06L | 500 | 315 | 200
08 |06 |08 | 6.0 4|21 [140|140(14.01 29 | 29 | 29 | 14 |17 | 14 | 17 | 12 53 TR08/06/08L | 500 | 315 | 200
06 | 10 |06 | 40| 8 | 22 |15.0/15.0({15.0| 30 | 30 | 30 14 |19 | 14 | 14 53 TR06/10/06L | 500 | 315 | 200
08 |10 |08 | 6.0/ 8| 22 [15.0/15.0(15.0| 30 | 30 | 30 17 | 19 | 17 | 14 50 TR08/10/08L | 500 | 315 | 200
10 | 06 | 10 | 80| 4 | 22 [15.0(15.0|{15.0| 30 | 30 | 30 19 | 14 | 19 | 14 46 TR10/06/10L | 500 | 315 | 200
10 | 08 {10 | 80| 6 | 22 [15.0[15.0({15.0| 30 | 30 | 30 19 [ 17 | 19 | 14 43 TR10/08/10L | 500 | 315 | 200
10 |10 {06 | 40| 8 | 22 [15.0[15.0({15.0| 30 | 30 | 30 19 [ 19 | 14 | 14 49 TR10/10/06L | 500 | 315 | 200
08 |12 | 08 | 6.0 10 | 24 |17.0{17.0|17.0| 32 | 32 | 32 17 | 22 | 17 | 17 67 TR08/12/08L | 400 | 315 | 200
12 1 06 | 12 [10.0| 4 | 24 (17.0|17.0{17.0| 32 | 32 | 32 22 | 14 | 22 | 17 66 TR12/06/12L | 400 | 315 | 200
12 | 08 {08 | 6.0| 6 |24 [17.0{17.0{17.0| 32 | 32 | 32 22 | 17 | 17 | 17 66 TR12/08/08L | 400 | 315 | 200
12 | 08 | 12 [100| 6 | 24 [17.0|17.0{17.0| 32 | 32 | 32 22 | 17 | 22 | 17 68 TR12/08/12L | 400 | 315 | 200
12 {10 |10 | 80| 8 | 24 (17.0|17.0{17.0| 32 | 32 | 32 22 |19 [ 19 | 17 67 TR12/10/10L | 400 | 315 | 200
12 | 10 | 12 [10.0| 8 | 24 (17.0|17.0{17.0| 32 | 32 | 32 22 | 19 | 22 | 17 67 TR12/10/12L | 400 | 315 | 200
12 {12 |10 | 8.0| 10 | 24 (17.0|17.0{17.0| 32 | 32 | 32 22 | 22 |19 | 17 64 TR12/12/10L | 400 | 315 | 200
10 | 15 [ 10 | 8.0| 12 | 28 [21.0(21.0{21.0| 36 | 36 | 36 19 [ 27 | 19 | 19 105 TR10/15/10L | 400 | 315 | 200
12 | 15 | 12 [10.0]| 12 | 28 [21.0|21.0(21.0| 36 | 36 | 36 22 | 27 | 22 | 19 102 TR12/15/12L | 400 | 315 | 200
15| 06 | 15 |12.0| 4 | 28 [21.0({21.0{21.0| 36 | 36 | 36 27 | 14 | 27 | 19 107 TR15/06/15L | 400 | 315 | 200
15|10 [ 15 |12.0| 8 | 28 [21.0{21.0(21.0| 36 | 36 | 36 27 |19 | 27 | 19 105 TR15/10/15L | 400 | 315 | 200
15 | 12 | 12 [10.0| 10 | 28 [21.0|21.0(21.0| 36 | 36 | 36 27 | 22 | 22 | 19 101 TR15/12/12L | 400 | 315 | 200
15 | 12 | 15 [12.0] 10 | 28 [21.0]21.0(21.0| 36 | 36 | 36 27 | 22 | 27 | 19 105 TR15/12/15L | 400 | 315 | 200
15 | 15 | 12 [10.0]| 12 | 28 [21.0|21.0(21.0| 36 | 36 | 36 27 | 27 | 22 | 19 103 TR15/15/12L | 400 | 315 | 200
12 | 18 | 12 |10.0| 15 | 31 [24.0{24.0(23.5| 39 | 39 | 40 22 | 32 |22 | 24 177 TR12/18/12L | 400 | 315 | 200
18 110 [ 10 | 80| 8 | 31 [23.5[24.0(24.0| 40 | 39 | 39 32 (19 (19| 24 173 TR18/10/10L | 400 | 315 | 200
18 | 10 [ 18 |15.0| 8 | 31 [23.5[23.5(24.0| 40 | 40 | 39 32 (19 |32 | 24 182 TR18/10/18L | 400 | 315 | 200
18 | 12 | 18 |15.0| 10 | 31 [23.5[23.5(24.0| 40 | 40 | 39 32 (22 |32 |24 174 TR18/12/18L | 400 | 315 | 200
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Racores DIN

TR Reduccion enTe

Extremo cono 24° EO

D1 | D2 | D3 PN (bar)?)
Peso

Serie @ @ @ D4 | D5 (L1 | L2 | L3 | L4 L5 |L6 |L7|ST|S2|S3 |S4 | S5 |g/lpieza| Referencia* | CF | 71 | MS

L3 [ 18 [ 15 [ 18 [15.0| 12 | 31 [23.5(23.5(24.0| 40 | 40 | 39 32 |27 | 32| 24 179 TR18/15/18L | 400 | 315 | 200
18 | 18 [ 10 | 8.0| 15 | 31 [23.5[24.0(23.5| 40 | 39 | 40 32 (32 (19| 24 171 TR18/18/10L | 400 | 315 | 200
22 10 | 22 (19.0| 8 | 35 |27.5|27.5|28.0| 44 | 44 | 43 36 | 19 | 36 | 27 232 TR22/10/22L | 250 | 160 | 100
22 |12 | 22 (19.0| 10 | 35 |27.5|27.5|28.0| 44 | 44 | 43 36 | 22 | 36 | 27 229 TR22/12/22L | 250 | 160 | 100
22 |15 | 15 [12.0| 12 | 35 |27.5|28.0|28.0 | 44 | 43 | 43 36 | 27 | 27 | 27 240 TR22/15/15L | 250 | 160 | 100
22 |15 | 22 (19.0| 12 | 35 |27.5|27.5|28.0 | 44 | 44 | 43 36 | 27 | 36 | 27 233 TR22/15/22L | 250 | 160 | 100
22 |18 | 18 [15.0| 15 | 35 |27.5|275|275| 44 | 44 | 44 36 | 32 | 32|27 236 TR22/18/18L | 250 | 160 | 100
22 |18 | 22 (19.0| 15 | 35 |27.5|27.5|275| 44 | 44 | 44 36 | 32 | 36 | 27 239 TR22/18/22L | 250 | 160 | 100
22 |22 | 18 [15.0| 19 | 35 |27.5|275|275| 44 | 44 | 44 36 | 36 | 32 | 27 228 TR22/22/18L | 250 | 160 | 100
28 | 10 | 28 (24.0| 8 | 38 |30.5(30.5|31.0| 47 | 47 | 46 41 | 19 | 41 | 36 412 TR28/10/28L | 250 | 160 | 100
28 |12 | 28 (240 10 | 38 |30.5|30.5|31.0| 47 | 47 | 46 41 | 22 | 41 | 36 408 TR28/12/28L | 250 | 160 | 100
28 | 15 | 28 (24.0| 12 | 38 |30.5|30.5|31.0| 47 | 47 | 46 41 | 27 | 41 | 36 423 TR28/15/28L | 250 | 160 | 100
28 | 18 | 28 (24.0| 15 | 38 |30.5|30.5|30.5| 47 | 47 | 47 41 | 32 | 41 | 36 421 TR28/18/28L | 250 | 160 | 100
28 |22 | 22 (19.0| 19 | 38 |30.5|30.5|30.5| 47 | 47 | 47 41 | 36 | 36 | 36 412 TR28/22/22L | 250 | 160 | 100
28 |22 | 28 (240 19 | 38 |30.5|30.5|30.5| 47 | 47 | 47 41 | 36 | 41 | 36 415 TR28/22/28L | 250 | 160 | 100

S |10 |06 |10 | 7.0| 4 |25 [175(175[18.0| 34 | 34 | 33 22 | 17 | 22 | 17 103 TR10/06/10S | 800 | 630 | 400
12 | 08 [ 08 | 50| 5|29 [21.5(22.0(22.0| 38 | 37 | 37 24 | 19 [ 19 | 17 107 TR12/08/08S | 630 | 630 | 400
12 |08 [ 12| 80| 5 |29 [215(215(22.0| 38 | 38 | 37 24 | 19 | 24 | 17 105 TR12/08/12S | 630 | 630 | 400
12 |10 (12| 80| 7 |29 [215|215|215| 38 | 38 | 38 24 | 22 | 24 | 17 114 TR12/10/12S | 630 | 630 | 400
12 | 16 [ 12 | 8.0| 12 | 33 [25.5[255(245| 42 | 42 | 43 24 | 30 | 24 | 24 190 TR12/16/12S | 630 | 400 | 250
16 | 06 | 16 |12.0| 4 | 33 [24.5(245(|26.0| 43 | 43 | M 30 | 17 | 30 | 24 176 TR16/06/16S | 630 | 400 | 250
16 | 08 | 16 |12.0| 5 | 33 [24.5(245(|26.0| 43 | 43 | M 30 | 19 [ 30 | 24 208 TR16/08/16S | 630 | 400 | 250
16 | 10 | 16 |12.0| 7 | 33 [24.5|245|255| 43 | 43 | 42 30 | 22 | 30 | 24 210 TR16/10/16S | 630 | 400 | 250
16 | 12 | 16 |12.0| 8 | 33 [24.5|245|255| 43 | 43 | 42 30 | 24 | 30 | 24 386 TR16/12/16S | 630 | 400 | 250
16 | 20 | 16 |12.0| 16 | 37 [28.5[28.5|26.5| 47 | 47 | 48 30 | 36 | 30 | 27 296 TR16/20/16S | 420 | 400 | 250
20 | 10 | 20 (16.0| 7 | 37 |26.5|26.5|29.5| 48 | 48 | 46 36 | 22 | 36 | 27 553 TR20/10/20S | 420 | 400 | 250
20 |12 | 20 (16.0| 8 | 37 |26.5(26.5|29.5| 48 | 48 | 46 36 | 24 | 36 | 27 306 TR20/12/20S | 420 | 400 | 250
20 | 16 | 20 (16.0| 12 | 37 |26.5|26.5|28.5| 48 | 48 | 47 36 | 30 | 36 | 27 285 TR20/16/20S | 420 | 400 | 250
20 | 25 | 20 (16.0| 20 | 42 |31.5|31.5|30.0| 53 | 53 | 54 36 | 46 | 36 | 36 544 TR20/25/20S | 420 | 400 | 250
25 |16 | 25 [20.0| 12 | 42 |30.0|30.0|33.5| 54 | 54 | 52 46 | 30 | 46 | 36 556 TR25/16/25S | 420 | 400 | 250
25 (20 | 25 (20.0| 16 | 42 |30.0|30.0|31.5| 54 | 54 | 53 46 | 36 | 46 | 36 544 TR25/20/25S | 420 | 400 | 250
25 (30 | 25 (20.0| 25 | 49 |37.0|37.0|355| 61 | 61 | 62 46 | 50 | 46 | 41 791 TR25/30/25S | 420 | 400 | 250

1) Presion mostrada = producto suministrable

2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada

PN (bar) - PN (MPa)
1

Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacion sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.

Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF TR16/12/16SCFX
“Por favor afiada los sufiios siquientes Acero inoxidable 71 TR16/12/16S71X
de acuerdo con el material/superfiéie rquueridos. Latén MS TR16/12/16SMSX
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Racores DIN

K Cruz de unién igual

Extremo cono 24° EO

e
2 D1

|
|
|
|
o0
D3
D1
[T
1
|

—
IS
D1 PN (bar)?)
@ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 S1 S2 g/1 pieza Referencia® CF 71 MS
LL?) 04 3.0 15 11.0 21 9 10 13 KO4LL 100 100 63
06 4.5 15 9.5 21 9 12 14 KO6LL 100 100 63
08 6.0 17 11.5 23 12 14 24 KO8LL 100 100 63
L3) 06 4.0 19 12.0 27 12 14 35 KO6L 315 315 200
08 6.0 21 14.0 29 12 17 40 KO8L 315 315 200
10 8.0 22 15.0 30 14 19 52 K10L 315 315 200
12 10.0 24 17.0 32 17 22 69 K12L 315 315 200
15 12.0 28 21.0 36 19 27 130 K15L 315 315 200
18 15.0 31 23.5 40 24 32 188 K18L 315 315 200
22 19.0 35 27.5 44 27 36 251 K22L 160 160 100
28 24.0 38 30.5 47 36 41 392 K28L 160 160 100
35 30.0 45 34.5 56 41 50 618 K35L 160 160 100
42 36.0 51 40.0 63 50 60 905 K42L 160 160 100
S4) 06 4.0 23 16.0 31 12 17 58 K06S 630 630 400
08 5.0 24 17.0 32 14 19 82 K08S 630 630 400
10 7.0 25 17.5 34 17 22 97 K10S 630 630 400
12 8.0 29 21.5 38 17 24 146 K12S 630 630 400
14 10.0 30 22.0 40 19 27 176 K14S 400 400 250
16 12.0 33 24.5 43 24 30 220 K16S 400 400 250
20 16.0 37 26.5 48 27 36 339 K20S 315 315 200
25 20.0 42 30.0 54 36 46 576 K25S 315 315 200
30 25.0 49 35.5 62 41 50 843 K30S 315 315 200
38 32.0 57 41.0 72 50 60 1350 K38S 315 315 200
1) Presion mostrada = producto suministrable
2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada
PN (ban) _ o\ (MPa)
10
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacion sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF K16SCFX
*Por favor afada los sufijos siguientes Acero inoxidable 7 KI16STIX
de acuerdo con el material/superfiéie rquueridos. Latén MS K16SMSX
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Racores DIN

SV Unién pasatabiques

Extremo cono 24° EO

S1 S2
i ' S3 7
J— — 8
_ L,,J,ilj, 1 83 ‘
JJ% 1jes
L5 | Le
T
16 mm max
e
L2 L4
L1 L3
D1 PN (bar)?)
@ Peso

Serie D3 L1 L2 L3 L4 L5 L6 S1 S2 S3 | g/1 pieza Referencia* CF 71 MS
L3) 06 4 14 70| 34 |[270 | 22 42 17 17 14 39 SV06LOMD 500 | 315 | 200
08 6 15 80 | 34 (270 | 23 42 19 19 17 50 SV08LOMD 500 | 315 | 200
10 8 17 |10.0 | 35 | 280 | 25 43 22 22 19 67 SV10LOMD 500 | 315 | 200
12 10 17 |10.0 | 36 | 29.0 | 25 44 24 24 22 78 SV12LOMD 400 | 315 | 200
15 12 19 |12.0 | 38 |31.0| 27 46 27 30 27 128 SV15LOMD 400 | 315 | 200
18 15 21 [135 | 40 | 325 | 30 49 32 36 32 198 SV18LOMD 400 | 315 | 200
22 | 19 | 24 |165 | 42 | 345 | 33 | 51 36 | 41 36 254 SV22LOMD 250 | 160 | 100
28 | 24 26 |[185 | 43 | 355 | 35 52 41 46 41 335 SV28LOMD 250 | 160 | 100
35 | 30 29 | 185 | 47 | 365 | 40 58 50 55 50 546 SV35LOMD 250 | 160 | 160
42 | 36 30 |19.0 | 47 | 36.0 | 42 59 60 65 60 758 SV42LOMD 250 | 160 | 160
S4) 06 4 19 [12.0 | 36 |29.0 | 27 44 19 19 17 65 SV06SOMD 800 | 630 | 400
08 5 20 [13.0 | 36 | 29.0| 28 44 22 22 19 87 SV08SOMD 800 | 630 | 400
10 7 22 | 145 37 | 295 | 31 46 24 24 22 112 SV10SOMD 800 | 630 | 400
12 8 22 | 145 38 | 305 | 31 47 27 27 24 141 SV12SOMD 630 | 630 | 400

14 10 25 [17.0 | 40 | 32.0 | 35 50 30 30 27 180 SV14SOMD 630 | 630
16 12 25 (165 | 40 | 315 | 35 50 32 32 30 201 SV16SOMD 630 | 400 | 250
20 16 28 [175 | 44 | 335 | 39 55 41 41 36 462 SV20SOMD 420 | 400 | 250
25 | 20 32 |20.0 | 47 | 350 | 44 59 46 46 46 492 SV25SOMD 420 | 400 | 250
30 | 25 35 |215 | 51 | 375 | 48 64 50 50 50 631 SV30SOMD 420 | 400 | 250

38 | 32 38 |220 | 53 |37.0| 53 68 65 65 60 1083 SV38SOMD 420 | 315

1) Presién mostrada = producto suministrable

3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada

PN (bar)
10

Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacion sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.

= PN (MPa)

Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF SV16SOMDCF
*Por favor afiada los sufijos siguientes Acero inoxidable 7 SV16SOMD71
de acuerdo con el material/superfiéie rquueridos. Latén MS SV16SOMDMS
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Racores DIN

WSV Codo de unidn pasatabiques

Extremo cono 24° EO

S2 L7
/ S3
S1 I—/\ -]
< D H‘\
| a DLO A
L N [T [®1s 1 |
- L
|| L im
L3 16mmmax
L4
L5
D1 PN (bar))
@ Peso
Serie D3 | D4 | L1 L2 L3 L4 L5 | L6 | L7 | ST | S2 | S3 | g/1pieza Referencia* @F 71 MS
L3) 06 4 17 19 [ 120 | 14 | 27.0 | 48 27 42 12 17 14 51 WSV06LOMD 315 315 | 200
08 6 19 21 140 | 17 | 27.0 | 51 29 42 12 19 17 61 WSV08LOMD 315 315 | 200
10 8 22 22 | 150 | 18 | 28.0 | 53 30 43 14 22 19 78 WSV10LOMD 315 315 | 200
12 10 24 24 | 170 | 20 | 29.0 | 56 32 44 17 24 22 85 WSV12LOMD 315 315 | 200

15 12 27 28 | 21.0 | 23 | 31.0 | 61 36 46 19 30 27 150 WSV15LO0MD 315 315 | 200
18 | 15 | 32 | 31 | 235 | 24 [ 325 | 64 | 40 | 49 | 24 | 36 | 32 238 WSV18LOMD | 315 | 315 | 200
22 19 36 35 | 275 | 30 | 345 | 72 44 51 27 4 36 327 WSv22LO0MD 160 160
28 24 42 38 | 305 | 34 | 355 | 77 47 52 36 46 4 482 WSVv28LOMD 160 160
35 | 30 | 50 | 45 | 345 | 39 | 365 | 8 | 56 | 58 | 41 55 | 50 729 WSV35L0MD | 160 | 160
42 | 36 | 60 | 51 | 40.0 | 43 | 360 | 90 | 63 | 59 | 50 | 65 | 60 1091 WSV42LOMD | 160 | 160
sy o6 | 41923160 17 [200] 53 |31 |44 [ 12 [ 19 | 17 72 WSV06SOMD | 630 | 630
08 | 5|22 |24 | 170 ] 18 [ 200 | 54 | 32 | 44 | 14 | 22 | 19 99 WSV08SOMD | 630 | 630
10 7 24 25 | 175 | 20 | 295 | 57 34 46 17 24 22 128 WSV10SOMD 630 | 630
12 8 27 29 [ 215 | 21 30.5 | 59 38 47 17 27 24 168 WSV12S0MD 630 | 630
14 | 10 | 27 | 30 | 220 | 23 | 320 | 63 | 40 | 50 | 19 | 30 | 27 194 WSV14SOMD | 630 | 630
16 12 30 33 | 245 | 24 | 315 | 64 43 50 24 32 30 249 WSV16SOMD 400 | 400
20 16 36 37 | 265 | 30 | 335 | 74 48 55 27 41 36 390 WSV20SOMD 400 | 400
25 20 42 42 |1 30.0 | 34 | 35.0 | 81 54 59 36 46 46 618 WSV25S0MD 400 | 400
30 25 50 49 | 355 | 39 | 375 | 90 62 64 4 50 50 889 WSV30SOMD 400 | 400
38 | 32 | 60 | 57 | 41.0 | 43 | 370 | 96 | 72 | 68 | 50 | 65 | 60 1337 WSV38SOMD | 315 | 315
1) Presion mostrada = producto suministrable

%) L = serie ligera; ) S = serie pesada

PN (bar) _

10

= PN (MPa)

Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.

Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF WS8V16SOMDCF
*Por favor afada los sufijos siguientes Acero inoxidable A WSV16SOMDT71
de acuerdo con el material/superfiéie rquueridos. Latén MS WSV18LOMDMS
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Racores DIN

EW Codo orientable con tuerca loca
Extremo cono 24° EQ / Tuerca loca DKO 24° EO

L1
L2
L4 -
St —
| | 3 5\ P b
_ als 1
0 S2
3|82 0 T
x1) X1) Junta térica OR
/7
@ D1
D1 PN (bar)?)
@ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 L4 S1 S2 g/1 pieza Referencia® CF 71
L3) 06 4 19 12.0 26.0 27 12 14 34 EWO06LOMD 500 315
08 6 21 14.0 27.5 29 12 17 43 EWO08LOMD 500 315
10 8 22 15.0 29.0 30 14 19 58 EW10LOMD 500 315
12 10 24 17.0 29.5 32 17 22 81 EW12L.OMD 400 315
15 12 28 21.0 32.5 36 19 27 128 EW15LOMD 400 315
18 15 31 23.5 35.5 40 24 32 197 EW18LOMD 400 315
22 19 35 27.5 38.5 44 27 36 258 EW22LOMD 250 160
28 24 38 30.5 415 47 36 41 370 EW28LOMD 250 160
35 30 45 34.5 51.0 56 41 50 593 EW35LOMD 250 160
42 36 51 40.0 56.0 63 50 60 993 EW42LOMD 250 160
S4) 06 4 23 16.0 27.0 31 12 17 48 EW06SOMD 800 630
08 5 24 17.0 27.5 32 14 19 65 EW08SOMD 800 630
10 6 25 17.5 30.0 34 17 22 92 EW10SOMD 800 630
12 8 29 21.5 31.0 38 17 24 107 EW12SOMD 630 630
14 9 30 22.0 35.0 40 19 27 146 EW14SOMD 630 630
16 12 33 24.5 36.5 43 24 30 212 EW16SOMD 630 400
20 16 37 26.5 445 48 27 36 309 EW20SOMD 420 400
25 20 42 30.0 50.0 54 36 46 547 EW25SOMD 420 400
30 25 49 35.5 55.0 62 41 50 744 EW30SOMD 420 400
38 32 57 41.0 63.0 72 50 60 1222 EW38SOMD 420 315
1) Presién mostrada = producto suministrable
%) L = serie ligera; %) S = serie pesada
PN (ban) _ oy (mpay
10
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacion sobre como
pedir racores completos o materiales de estanqueidad alternativos,
vea la pagina I7.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
superficie estandar (no se necesita
y material sufijo adicional)
. ~ . o Acero, zincado, libre Cr(VI) CF EW16SOMDCF [NBR
Por favor afiada los sufijos siguientes |70 o = o b 71 EW16SOMD71 _|VIT
de acuerdo con el material/superficie requeridos.
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Racores DIN

EV Codo 45° tuerca loca
Extremo cono 24° EQ / Tuerca loca DKO 24° EO

e e
X1) Junta térica OR
D1 PN (bar)?)
@ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 L4 S1 S2 g/1 pieza Referencia® CF 71

L3) 06 4 16.0 9.0 26.0 24 14 14 37 EVO6LOMD 315 315
08 6 19.0 12.0 27.5 27 14 17 49 EVO8LOMD 315 315
10 8 19.0 12.0 29.0 27 19 19 77 EV10LOMD 315 315
12 10 21.0 14.0 29.5 29 19 22 86 EV12LOMD 315 315
15 12 24.0 17.0 325 32 22 27 144 EV15LOMD 315 315
18 15 24.0 16.5 35.5 33 27 32 210 EV18LOMD 315 315
22 19 26.0 18.5 38.5 35 30 36 270 EV22LOMD 160 160
28 24 30.5 23.0 415 40 36 41 385 EV28LOMD 160 160
35 30 37.0 26.5 51.0 48 50 50 805 EV35LOMD 160 160
42 36 37.0 26.0 56.0 49 50 60 887 EV42LOMD 160 160

S4) 06 4 16.0 9.0 27.0 24 14 17 50 EV06SOMD 630 630
08 5 19.0 12.0 27.5 27 19 19 80 EV08SOMD 630 630
10 7 21.0 13.5 30.0 30 19 22 95 EV10SOMD 630 630
12 8 24.0 16.5 31.0 33 22 24 137 EV12SOMD 630 630
16 12 24.0 15.5 36.5 34 27 30 217 EV16SOMD 400 400
20 16 26.5 16.0 44.5 38 30 36 313 EV20SOMD 400 400
25 20 30.5 18.5 50.0 43 36 46 529 EV25SOMD 400 400
30 25 37.0 23.5 55.0 50 50 50 940 EV30SOMD 400 400
38 32 37.0 21.0 63.0 52 50 60 1055 EV38SOMD 315 315

1) Presion mostrada = producto suministrable

%) L = serie ligera; %) S = serie pesada

PN (bar)
10

Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como

pedir racores completos o materiales de estanqueidad alternativos,

vea la pagina I7.

= PN (MPa)

Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
superficie estandar (no se necesita
y material sufijo adicional)
. - 3 o Acero, zincado, libre Cr(VI) CF EV16SOMDCF [NBR
Por favor afiada los sufijos siguientes |73 o e i b 71 EV16SOMD71  |VIT
de acuerdo con el material/superficie requeridos.
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Racores DIN

ET Te orientable con tuerca loca
Extremo cono 24° EQ / Tuerca loca DKO 24° EO

L1
L2
S1 L4
. 1 B
e e
[agla]
_ B ale 1
o S2
3 S2 0 T
X1) X1) Junta térica OR
/7
D1
D1 PN (bar)?)
@ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 L4 S1 S2 g/1 pieza Referencia® CF 71
L3) 06 4 19 12.0 26.0 27 12 14 42 ETO6LOMD 500 315
08 6 21 14.0 27.5 29 12 17 53 ETO8LOMD 500 315
10 8 22 15.0 29.0 30 14 19 71 ET10LOMD 500 315
12 10 24 17.0 29.5 32 17 22 97 ET12LOMD 400 315
15 12 28 21.0 32.5 36 19 27 159 ET15LOMD 400 315
18 15 31 23.5 35.5 40 24 32 239 ET18LOMD 400 315
22 19 35 27.5 38.5 44 27 36 308 ET22LOMD 250 160
28 24 38 30.5 41.5 47 36 41 449 ET28LOMD 250 160
35 30 45 34.5 51.0 56 4 50 679 ET35LOMD 250 160
42 36 51 40.0 56.0 63 50 60 1131 ET42LOMD 250 160
S4) 06 4 23 16.0 27.0 31 12 17 63 ETO6SOMD 800 630
08 5 24 17.0 27.5 32 14 19 79 ETO8SOMD 800 630
10 6 25 17.5 30.0 34 17 22 113 ET10SOMD 800 630
12 8 29 21.5 31.0 38 17 24 136 ET12SOMD 630 630
14 9 30 22.0 35.0 40 19 27 173 ET14SOMD 630 630
16 12 33 24.5 36.5 43 24 30 239 ET16SOMD 630 400
20 16 37 26.5 445 48 27 36 388 ET20SOMD 420 400
25 20 42 30.0 50.0 54 36 46 652 ET25SOMD 420 400
30 25 49 35.5 55.0 62 41 50 905 ET30SOMD 420 400
38 32 57 41.0 63.0 72 50 60 1462 ET38SOMD 420 315
1) Presion mostrada = producto suministrable
3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada
—PN1(ba') = PN (MPa)
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos o materiales de estanqueidad alternativos,
vea la pagina I7.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
superficie estandar (no se necesita
y material sufijo adicional)
. - 3 o Acero, zincado, libre Cr(VI) CF ET16SOMDCF [NBR
Por favor afiada los sufijos siguientes |73 o e i b 71 ET16SOMD71  |VIT
de acuerdo con el material/superficie requeridos.

m 127 Catalogo 4100-8/ES



Racores DIN

EL Te lateral orientable con tuerca loca
Extremo cono 24° EQ / Tuerca loca DKO 24° EO

L1
L2
= L4
s[ 11" L],
= 3| Ny Y a
| [so B | &
! [aga]
1 B Q.
N I
S2 o S2
[}
- 0 T
. X1) X1) Junta térica OR
/7
@ D1
D1 PN (bar)?)
@ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 L4 S1 S2 g/1 pieza Referencia® CF 71
L3) 06 4 19 12.0 26.0 27 12 14 44 ELO6LOMD 500 315
08 6 21 14.0 27.5 29 12 17 53 ELOS8LOMD 500 315
10 8 22 15.0 29.0 30 14 19 68 EL10LOMD 500 315
12 10 24 17.0 29.5 32 17 22 95 EL12LOMD 400 315
15 12 28 21.0 32.5 36 19 27 151 EL15LOMD 400 315
18 15 31 23.5 35.5 40 24 32 233 EL18LOMD 400 315
22 19 35 27.5 38.5 44 27 36 309 EL22LOMD 250 160
28 24 38 30.5 41.5 47 36 41 436 EL28LOMD 250 160
35 30 45 34.5 51.0 56 4 50 666 EL35LOMD 250 160
42 36 51 40.0 56.0 63 50 60 1163 EL42LOMD 250 160
S4) 06 4 23 16.0 27.0 31 12 17 65 ELO6SOMD 800 630
08 5 24 17.0 27.5 32 14 19 84 ELO8SOMD 800 630
10 6 25 17.5 30.0 34 17 22 118 EL10SOMD 800 630
12 8 29 21.5 31.0 38 17 24 136 EL12SOMD 630 630
14 9 30 22.0 35.0 40 19 27 173 EL14SOMD 630 630
16 12 33 24.5 36.5 43 24 30 260 EL16SOMD 630 400
20 16 37 26.5 445 48 27 36 375 EL20SOMD 420 400
25 20 42 30.0 50.0 54 36 46 655 EL25SOMD 420 400
30 25 49 35.5 55.0 62 41 50 906 EL30SOMD 420 400
38 32 57 41.0 63.0 72 50 60 1472 EL38SOMD 420 315
1) Presion mostrada = producto suministrable
3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada
—PN1(ba') = PN (MPa)
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos o materiales de estanqueidad alternativos,
vea la pagina I7.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
superficie estandar (no se necesita
y material sufijo adicional)
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF EL16SOMDCF NBR
*Por favor ahada los sufijos siguientes Acero inoxidable 71 EL16SOMD71 VIT
de acuerdo con el material/superficie requeridos.
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Racores DIN

EVW Codo orientable premontado

Extremo cono 24° EQO / Tubular orientable EO

L1
L2
S1 L4
)
| als| /7 S
. B | a8 .
| S2
|
e T IR st
)
N
Con tuerca y anillo progresivo premontados para conexion. TJT— %
El montaje final en el cuerpo apropiado se consigue dando a la tuerca 1
al menos 1/4 de vuelta, después de percibir una clara resistencia. ZD1
D1 PN (bar)')
@ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 L4 St S2 g/1 pieza Referencia* CF 71 MS
L3) 06 4 19 12.0 26.0 27 12 14 32 EVW06LOMD 315 315 200
08 6 21 14.0 27.5 29 12 17 40 EVW08LOMD 315 315 200
10 8 22 15.0 29.0 30 14 19 54 EVW10LOMD 315 315 200
12 10 24 17.0 29.5 32 17 22 76 EVW12LOMD 315 315 200
15 12 28 21.0 32.5 36 19 27 119 EVW15LOMD 315 315 200
18 15 31 23.5 35.5 40 24 32 192 EVW18LOMD 315 315 200
22 19 35 27.5 38.5 44 27 36 355 EVW22LOMD 160 160 100
28 24 38 30.5 42.0 47 36 41 514 EVW28LOMD 160 160 100
35 30 45 34.5 51.0 56 41 50 536 EVW35LOMD 160 160 100
42 36 51 40.0 60.0 63 50 60 977 EVW42L.OMD 160 160 100
S4) 06 4 23 16.0 27.0 31 12 17 44 EVW06SOMD 630 630 400
08 5 24 17.0 27.5 32 14 19 63 EVW08SOMD 630 630 400
10 7 25 17.5 31.0 34 17 22 95 EVW10SOMD 630 630 400
12 8 29 21.5 31.0 38 17 24 110 EVW12SOMD 630 630 400
14 10 30 22.0 35.0 40 19 27 137 EVW14SOMD 400 400 250
16 12 33 24.5 37.5 43 24 30 211 EVW16SOMD 400 400 250
20 16 37 26.5 445 48 27 36 306 EVW20SOMD 400 400 250
25 20 42 30.0 50.0 54 36 46 558 EVW25SOMD 400 400 250
30 25 49 35.5 55.0 62 41 50 724 EVW30SOMD 400 400 250
38 32 57 41.0 66.5 72 50 60 1307 EVW38SOMD 315 315 200
1) Presion mostrada = producto suministrable
3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada
—PN1(ba') = PN (MPa)
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.
Sufijos de referencia
Material Sufijao Ejemplo
superficie y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF EVW16SOMDCF
*Por favor anada los sufijos siguientes Acero inoxidable A EVW16SOMDT1
de acuerdo con el material/superficie requeridos. Laton MS EVW16SOMDMS
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Racores DIN

EVT Te orientable premontada

Extremo cono 24° EQO / Tubular orientable EO

L1
st L2
L4
)
- 1 &
8la H
1 i 1 - Q
[[® H
) | | 52
|
3 7 i i
‘ m— ~
Con tuerca y anillo progresivo premontados para conexién. T %
El montaje final en el cuerpo apropiado se consigue dando a la tuerca 2D1
al menos 1/4 de vuelta, después de percibir una clara resistencia.
D1 PN (bar)')
@ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 L4 St S2 g/1 pieza Referencia* CF 71 MS
L3) 06 4 19 12.0 26.0 27 12 14 37 EVTO6LOMD 315 315 200
08 6 21 14.0 27.5 29 12 17 49 EVTO8LOMD 315 315 200
10 8 22 15.0 29.0 30 14 19 66 EVT10LOMD 315 315 200
12 10 24 17.0 30.5 32 17 22 93 EVT12LOMD 315 315 200
15 12 28 21.0 32.5 36 19 27 146 EVT15LOMD 315 315 200
18 15 31 23.5 35.5 40 24 32 201 EVT18LOMD 315 315 200
22 19 35 27.5 38.5 44 27 36 274 EVT22LOMD 160 160
28 24 38 30.5 43.5 47 36 41 441 EVT28LOMD 160 160
35 30 45 34.5 54.5 56 41 50 633 EVT35LOMD 160 160
42 36 51 40.0 60.0 63 50 60 1129 EVT42LOMD 160 160
S4) 06 4 23 16.0 27.0 31 12 17 61 EVTO6SOMD 630 630
08 5 24 17.0 29.0 32 14 19 44 EVTO8SOMD 630 630
10 7 25 17.5 31.0 34 17 22 84 EVT10SOMD 630 630
12 8 29 21.5 33.0 38 17 24 131 EVT12SOMD 630 630
14 10 30 22.0 35.0 40 19 27 173 EVT14SOMD 400 400
16 12 33 24.5 37.5 43 24 30 240 EVT16SOMD 400 400
20 16 37 26.5 445 48 27 36 345 EVT20SOMD 400 400
25 20 42 30.0 50.5 54 36 46 647 EVT25SOMD 400 400
30 25 49 35.5 56.5 62 41 50 873 EVT30SOMD 400 400
38 32 57 41.0 66.5 72 50 60 1361 EVT38SOMD 315 315
1) Presion mostrada = producto suministrable
3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada
PN1(bar) = PN (MPa)
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF EVT16SOMDCF
*Por favor ahada los sufijos siguientes Acero inoxidable A EVT16SOMDT7!
de acuerdo con el material/superficie requeridos. Latén MS EVT18LOMDMS
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Racores DIN

EVL Te lateral orientable premontada

Extremo cono 24° EO / Tubular orientable EO L1
L2
LI T
L u
$1] l 3 2
- 1 &
8l
- B | ala e
- | I S2
v
L
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Con tuerca y anillo progresivo premontados para conexion.
El montaje final en el cuerpo apropiado se consigue dando a la tuerca l’ % %
al menos 1/4 de vuelta, después de percibir una clara resistencia. )
D1
D1 PN (bar)')
@ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 L4 St S2 g/1 pieza Referencia* CF 71 MS
L3) 06 4 19 12.0 26.0 27 12 14 40 EVLO6LOMD 315 315 200
08 6 21 14.0 27.5 29 12 17 50 EVLO8LOMD 315 315 200
10 8 22 15.0 29.0 30 14 19 64 EVL10LOMD 315 315 200
12 10 24 17.0 30.5 32 17 22 93 EVL12LOMD 315 315 200
15 12 28 21.0 32.5 36 19 27 147 EVL15LOMD 315 315 200
18 15 31 23.5 35.5 40 24 32 229 EVL18LOMD 315 315 200
22 19 35 27.5 39.0 44 27 36 296 EVL22LOMD 160 160
28 24 38 30.5 43.5 47 36 41 416 EVL28LOMD 160 160
35 30 45 34.5 54.5 56 41 50 661 EVL35LOMD 160 160
42 36 51 40.0 60.0 63 50 60 1105 EVL42LOMD 160 160
S4) 06 4 23 16.0 27.0 31 12 17 57 EVLO6SOMD 630 630
08 5 24 17.0 29.0 32 14 19 84 EVL0O8SOMD 630 630
10 7 25 17.5 32.0 34 17 22 116 EVL10SOMD 630 630
12 8 29 21.5 33.0 38 17 24 137 EVL12SOMD 630 630
14 10 30 22.0 35.0 40 19 27 175 EVL14SOMD 400 400
16 12 33 24.5 37.5 43 24 30 259 EVL16SOMD 400 400
20 16 37 26.5 445 48 27 36 371 EVL20SOMD 400 400
25 20 42 30.0 50.5 54 36 46 647 EVL25SOMD 400 400
30 25 49 35.5 56.5 62 41 50 906 EVL30SOMD 400 400
38 32 57 41.0 66.5 72 50 60 1549 EVL38SOMD 315 315
1) Presion mostrada = producto suministrable
3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada
M = PN (MPa)
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
Acero, zincado, libre Cr(VI) CF EVL16SOMDCF
*Por favor ahada los sufijos siguientes Acero inoxidable A EVL16SOMD71
de acuerdo con el material/superficie requeridos. Latén MS EVL18LOMDMS
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Racores DIN

DA Adaptador distanciador
Tuerca loca DKO 24° EO / Extremo cono 24° EO

S2 S1
1] LB __ 5
5 \ 2 5 2 |°
)
@L L 1S —h
77 \ — 1 j
2/ T
X1) L2 X1) Junta térica OR
L1
D1 PN (bar)?)
@ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 S1 S2 g/1 pieza Referencia® CF 71 MS
L3) 06 2,5 43.0 36 51 12 14 33 DAO6LOMD 500 315 200
08 4.0 43.0 36 51 14 17 46 DAOSLOMD 500 315 200
10 6.0 43.0 36 51 17 19 60 DA10LOMD 500 315 200
12 8.0 43.0 36 51 19 22 75 DA12LOMD 400 315 200
15 10.0 43.0 36 51 24 27 118 DA15LOMD 400 315 200
18 13.0 43.5 36 52 27 32 153 DA18LOMD 400 315 200
22 17.0 47.5 40 56 32 36 210 DA22LOMD 250 160 100
28 22.0 47.5 40 57 41 41 279 DA28LOMD 250 160 100
35 28.0 60.5 50 72 46 50 468 DA35LOMD 250 160 100
42 34.0 71.0 60 83 55 60 802 DA42LOMD 250 160 100
S4) 06 25 43.0 36 51 14 17 48 DA06SOMD 800 630 400
08 4.0 43.0 36 51 17 19 64 DA08SOMD 800 630 400
10 6.0 43.5 36 52 19 22 81 DA10SOMD 800 630 400
12 8.0 43.5 36 52 22 24 97 DA12SOMD 630 630 400
14 9.0 48.0 40 58 24 27 133 DA14SOMD 630 630 400
16 11.0 48.5 40 58 27 30 166 DA16SOMD 630 400 250
20 14.0 56.5 46 68 32 36 265 DA20SOMD 420 400 250
25 18.0 62.0 50 74 41 46 466 DA25SOMD 420 400 250
30 23.0 69.5 56 83 46 50 601 DA30SOMD 420 400 250
38 30.0 76.0 60 91 55 60 871 DA38SOMD 420 315 200

1) Presion mostrada = producto suministrable
%) L = serie ligera; 4) S = serie pesada
PN1(bar) = PN (MPa)

Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos o materiales de estanqueidad alternativos,
vea la pagina I7.

Sufijos de referencia

*Por favor afada los sufijos siguientes
de acuerdo con el material/superficie requeridos.

Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
superficie estandar (no se necesita
y material sufijo adicional)

Acero, zincado, libre Cr(VI) CF DA16SOMDCF [NBR

Acero inoxidable 71 DA16SOMD71 VIT

Laton MS DA16SOMDMS |NBR
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Racores DIN

RED Reduccion para tubo
Tuerca loca DKO 24° EO / Extremo cono 24° EO

S3

e |

- ™, \

[a) [} =] L -1

Q ®¢ Q |
L3 a
Q

X1) Junta térica OR
D1 D2 PN (bar)?)
Serie @ @ Peso

) 9) %) D3 L1 L2 L3 St S2 S3 g/1 pieza Referencia* CF 71
L/LL 06 04 2.5 28.5 24.5 34.0 9 14 10 17 REDO6L/04LLOMD 100 100
L 08 06 4.0 30.5 23.5 38.0 12 17 14 29 REDO08/06LOMD 500 315
L 10 06 4.0 32.0 25.0 40.0 14 19 14 36 RED10/06LOMD 500 315
L 10 08 6.0 32.0 25.0 40.0 14 19 17 38 RED10/08LOMD 500 315
L 12 06 4.0 32.0 25.0 40.0 17 22 14 49 RED12/06LOMD 400 315
L 12 08 6.0 32.0 25.0 40.0 17 22 17 49 RED12/08LOMD 400 315
L 12 10 8.0 33.0 26.0 41.0 17 22 19 51 RED12/10LOMD 400 315
L 15 06 4.0 35.5 28.5 43.0 19 27 14 81 RED15/06LOMD 400 315
L 15 08 6.0 35.5 28.5 43.0 19 27 17 85 RED15/08LOMD 400 315
L 15 10 8.0 36.5 29.5 44.0 19 27 19 83 RED15/10LOMD 400 315
L 15 12 10.0 36.5 29.5 44.0 19 27 22 83 RED15/12L.OMD 400 315
L 18 06 4.0 35.0 28.0 43.0 24 32 14 109 RED18/06LOMD 400 315
L 18 08 6.0 35.0 28.0 43.0 24 32 17 111 RED18/08LOMD 400 315
L 18 10 8.0 36.0 29.0 44.0 24 32 19 110 RED18/10LOMD 400 315
L 18 12 10.0 36.0 29.0 44.0 24 32 22 110 RED18/12LOMD 400 315
L 18 15 12.0 37.0 30.0 45.0 24 32 27 115 RED18/15LOMD 400 315
L/S 18 16 12.0 40.0 31.5 49.5 27 32 30 138 RED18L/16SOMD 400 315
L 22 06 4.0 39.0 32.0 47.0 27 36 14 158 RED22/06LOMD 250 160
L 22 08 6.0 39.0 32.0 47.0 27 36 17 158 RED22/08LOMD 250 160
L 22 10 8.0 40.0 33.0 48.0 27 36 19 159 RED22/10LOMD 250 160
L 22 12 10.0 40.0 33.0 48.0 27 36 22 157 RED22/121. OMD 250 160
L 22 15 12.0 41.0 34.0 49.0 27 36 27 164 RED22/15L.OMD 250 160
L/S 22 16 | 12.0 | 430 | 345 | 525 27 36 30 173 RED22L/16SOMD 250 | 160
L 22 18 15.0 41.0 33.5 50.0 27 36 32 167 RED22/18LOMD 250 160
L/S 22 20 16.0 45.0 34.5 56.0 32 36 36 203 RED22L/20SOMD 250 160
L 28 06 4.0 41.0 34.0 49.0 32 41 14 219 RED28/06LOMD 250 160
L 28 08 6.0 | 410 | 34.0 | 49.0 32 41 17 221 RED28/08LOMD 250 | 160
L 28 10 80 | 420 | 350 | 50.0 32 41 19 213 RED28/10LOMD 250 | 160
L 28 12 | 100 | 420 | 350 | 50.0 32 41 22 213 RED28/12LOMD 250 | 160
L 28 15 | 120 | 430 | 36.0 | 51.0 32 41 27 218 RED28/15LOMD 250 | 160
L/S 28 16 | 120 | 450 | 365 | 545 32 41 30 227 RED28L/16SOMD 250 | 160
L 28 18 15.0 43.0 35.5 52.0 32 41 32 220 RED28/18LOMD 250 160
L 28 22 19.0 45.0 37.5 54.0 32 41 36 222 RED28/22LLOMD 250 160
L/S 28 25 20.0 50.0 38.0 62.0 41 41 46 300 RED28L/25SOMD 250 160
L 35 06 4.0 44.0 37.0 52.0 41 50 14 318 RED35/06LOMD 250 160
L 35 08 6.0 44.0 37.0 52.0 41 50 17 318 RED35/08LOMD 250 160
L 35 10 80 | 450 | 380 | 53.0 | 41 50 19 318 RED35/10LOMD 250 | 160
L 35 12 | 100 | 450 | 38.0 | 53.0 | 41 50 22 324 RED35/12LOMD 250 | 160
L 35 15 | 120 | 46.0 | 39.0 | 54.0 | 41 50 27 328 RED35/15LOMD 250 | 160
L 35 18 | 150 | 46.0 | 385 | 55.0 | 41 50 32 328 RED35/18LOMD 250 | 160
L 35 22 | 19.0 | 480 | 405 | 57.0 | 41 50 36 331 RED35/22LOMD 250 | 160
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Racores DIN

RED Reduccion para tubo
Tuerca loca DKO 24° EO / Extremo cono 24° EO

S3
) |
a 8| a [ N
Q ®¢ Q i
L3 a
Q
X1) Junta térica OR
D1 D2 PN (bar)?)
Serie @ @ Peso

) 9) %) D3 L1 L2 L3 St S2 S3 g/1 pieza Referencia* CF 71
L/S 35 25 20.0 52.0 40.0 64.0 41 50 46 366 RED35L/25SOMD 250 160
L 35 28 24.0 48.0 40.5 57.0 41 50 41 327 RED35/28LOMD 250 160
L/S 35 30 25.0 55.0 41.5 68.0 46 50 50 435 RED35L/30SOMD 250 160
L 42 10 8.0 48.5 41.5 56.0 50 60 19 537 RED42/10LOMD 250 160
L 42 12 10.0 48.5 41.5 56.0 50 60 22 538 RED42/12L.OMD 250 160
L 42 15 | 120 | 495 | 425 | 580 | 50 60 27 534 RED42/15LOMD 250 | 160
L 42 18 | 150 | 495 | 42.0 | 58.0 | 50 60 32 544 RED42/18LOMD 250 | 160
L 42 22 | 19.0 | 515 | 440 | 600 | 50 60 36 543 RED42/22LOMD 250 | 160
L 42 28 | 240 | 515 | 440 | 61.0 | 50 60 41 539 RED42/28LOMD 250 | 160
L/S 42 30 25.0 57.5 44.0 70.5 50 60 50 588 RED42L/30SOMD 250 160
L 42 35 | 300 | 535 | 430 | 650 | 50 60 50 541 RED42/35LOMD 250 | 160
L/S 42 38 | 320 | 615 | 455 | 760 | 55 60 60 701 RED42L/38SOMD | 250 | 160

1) Presion mostrada = producto suministrable
2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada

PN (ban) _ oy (mpa)

Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre coémo
pedir racores completos o materiales de estanqueidad alternativos,

vea la pagina I7.

Sufijos de referencia

Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
superficie estandar (no se necesita
y material sufijo adicional)
- B o Acero, zincado, libre Cr(VI) CF RED18/15LOMDCF NBR
*Por favor afada los sufijos siguientes —
de acuerdo con el material/superficie requeridos. L AC€r0 inoxidable n RED18/15LOMD71 viT
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Racores DIN

RED Reduccion para tubo
Tuerca loca DKO 24° EO / Extremo cono 24° EO

S3
) |
a 8| a _ _ T
Q ®¢ Q i
L3 a
Q
X1) Junta térica OR
D1 D2 PN (bar)?)
Serie @ @ Peso

94 D3 L1 L2 L3 St S2 S3 g/1 pieza Referencia* CF 71
S 08 06 4 34.0 27.0 42 14 19 17 42 REDO08/06SOMD 800 630
S 10 06 4 34.5 27.5 42 17 22 17 55 RED10/06SOMD 800 630
S 10 08 5 34.5 27.5 42 17 22 19 58 RED10/08SOMD 800 630
S 12 06 4 36.0 29.0 44 17 24 17 66 RED12/06SOMD 630 630
S 12 08 5 36.0 29.0 44 17 24 19 68 RED12/08SOMD 630 630
S 12 10 7 37.0 29.5 46 19 24 22 75 RED12/10SOMD 630 630
S 14 06 4 38.5 31.5 46 19 27 17 88 RED14/06SOMD 630 630
S 14 08 5 38.5 31.5 46 19 27 19 90 RED14/08SOMD 630 630
S 14 10 7 38.5 31.0 47 19 27 22 91 RED14/10SOMD 630 630
S 14 12 8 38.5 31.0 47 22 27 24 100 RED14/12SOMD 630 630
S 16 06 4 39.0 32.0 47 22 30 17 112 RED16/06SOMD 630 400
S 16 08 5 39.0 32.0 47 22 30 19 114 RED16/08SOMD 630 400
S 16 10 7 39.0 31.5 48 22 30 22 115 RED16/10SOMD 630 400
S 16 12 8 39.0 31.5 48 22 30 24 118 RED16/12SOMD 630 400
S 16 14 10 41.0 33.0 51 24 30 27 128 RED16/14SOMD 630 400
S/L 16 15 11 390 | 320 | 47 24 30 27 120 RED16S/15LOMD | 400 | 315
S 20 06 4 | 430 | 360 | 51 27 36 17 172 RED20/06SOMD 420 | 400
S 20 08 5 | 430 | 360 | 51 27 36 19 174 RED20/08SOMD 420 | 400
S 20 10 7 | 430 | 355 | 52 27 36 22 174 RED20/10SOMD 420 | 400
S 20 12 8 | 430 | 355 | 52 27 36 24 177 RED20/12SOMD 420 | 400
S 20 14 10 45.0 37.0 55 27 36 27 182 RED20/14SOMD 420 400
S/L 20 15 12 43.0 36.0 51 27 36 27 173 RED20S/15LOMD 400 315
S 20 16 12 45.0 36.5 55 27 36 30 182 RED20/16SOMD 420 400
S/L 20 18 14 43.0 35.5 51 27 36 32 178 RED20S/18LOMD 400 315
S 25 06 4 45.5 38.5 53 32 46 17 294 RED25/06SOMD 420 400
S 25 08 5 | 455 | 385 | 53 32 46 19 295 RED25/08SOMD 420 | 400
S 25 10 7 455 | 38.0 54 32 46 22 296 RED25/10SOMD 420 | 400
S 25 12 8 455 | 38.0 54 32 46 24 299 RED25/12SOMD 420 | 400
S 25 14 10 475 | 395 57 32 46 27 303 RED25/14SOMD 420 | 400
S 25 16 12 475 | 390 | 57 32 46 30 304 RED25/16SOMD 420 | 400
S/L 25 18 15 45.5 38.0 54 32 46 32 299 RED25S/18LOMD 400 315
S 25 20 16 49.5 39.0 61 32 46 36 315 RED25/20SOMD 420 400
S/L 25 22 18 47.5 40.0 56 32 46 36 304 RED25S/22LOMD 250 160
S 30 06 4 51.0 44.0 59 41 50 17 412 RED30/06SOMD 420 400
S 30 08 5 51.0 44.0 59 41 50 19 404 RED30/08SOMD 420 400
S 30 10 7 51.0 | 435 60 41 50 22 405 RED30/10SOMD 420 | 400
S 30 12 8 51.0 | 435 60 41 50 24 405 RED30/12SOMD 420 | 400
S 30 14 10 53.0 | 45.0 63 41 50 27 408 RED30/14SOMD 420 | 400
S 30 16 12 53.0 | 445 63 41 50 30 412 RED30/16SOMD 420 | 400
S 30 20 16 55.0 | 44.5 66 41 50 36 421 RED30/20SOMD 420 | 400
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Racores DIN

RED Reduccion para tubo
Tuerca loca DKO 24° EO / Extremo cono 24° EO

S3
) |
- ®, N
o [a} =) I 1 =
Q ®¢ Q |
L3 a
Q
X1) Junta térica OR
D1 D2 PN (bar)')
Serie @ @ Peso
4 D3 L1 L2 L3 S1 S2 S3 g/1 pieza Referencia* CF 71
S/L 30 22 19 53.0 45.5 61 41 50 36 406 RED30S/22LOMD 250 160
S 30 25 20 57.0 45.0 69 41 50 46 439 RED30/25SOMD 420 400
S/L 30 28 23 53.0 45.5 62 41 50 41 406 RED30S/28LOMD 250 160
S 38 06 4 54.5 47.5 62 50 60 17 556 RED38/06SOMD 420 315
S 38 08 5 54.5 47.5 62 50 60 19 581 RED38/08SOMD 420 315
S 38 10 7 54.5 47.0 63 50 60 22 579 RED38/10SOMD 420 315
S 38 12 8 54.5 47.0 63 50 60 24 577 RED38/12SOMD 420 315
S 38 14 10 56.5 48.5 66 50 60 27 579 RED38/14SOMD 420 315
S 38 16 12 56.5 48.0 66 50 60 30 580 RED38/16SOMD 420 315
S 38 20 16 58.5 48.0 70 50 60 36 601 RED38/20SOMD 420 315
S 38 25 20 60.5 48.5 73 50 60 46 615 RED38/25SOMD 420 315
S/L 38 28 24 56.5 49.0 65 50 60 41 573 RED38S/28LOMD 250 160
S 38 30 25 62.5 49.0 76 50 60 50 625 RED38/30SOMD 420 315
S/L 38 35 30 58.5 48.0 69 50 60 50 588 RED38S/35LOMD 250 160
1) Presion mostrada = producto suministrable
%) L = serie ligera; %) S = serie pesada
—PN1(bar) = PN (MPa)
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre coémo
pedir racores completos o materiales de estanqueidad alternativos,
vea la pagina I7.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
superficie estandar (no se necesita
y material sufijo adicional)
. - . o Acero, zincado, libre Cr(VI) CF RED16/12SOMDCF NBR
Por favor afiada los sufijos siguientes |73 o me i b 71 RED16/12SOMD71 VIT
de acuerdo con el matearial/superficie requeridos.
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Racores DIN

KOR Reduccion para tubo — Acero y laton

Tubular orientable EQO / Extremo cono 24° EO

S2

Y S3
o o — | ¢
[a} )
L EY R
(g — ‘
L3 a
Q
Con tuerca y anillo progresivo premontados para conexion. L2
El montaje final en el cuerpo apropiado se consigue dando a la tuerca L1
al menos 1/4 de vuelta, después de percibir una clara resistencia.
D1 D2 PN (bar)?)
Serie @ @ Peso
2) 3) D3 L1 L2 L3 S2 S3 g/1 pieza Referencia* CF MS
LL 06 04 3.0 28.5 24.5 34 12 10 16 KORO06/04LLOMD 100
LL 08 04 3.0 28.5 24.5 34 14 10 16 KORO08/04LLOMD 100
LL 08 06 4.5 23.0 17.5 29 14 12 14 KORO08/06LLOMD 100
L/LL 06 04 3.0 28.5 24.5 34 14 10 16 KORO6L/04LLOMD 100
L/LL 08 04 3.0 28.5 24.5 34 17 10 16 KORO8L/04LLOMD 100
L 08 06 4.0 30.5 23.5 38 17 14 27 KOR08/06LOMD 315 200
L/LL 10 04 3.0 28.5 24.5 34 19 10 32 KOR10L/04LLOMD 100
L 10 06 4.0 30.5 23.5 38 19 14 34 KOR10/06LOMD 315 200
L 10 08 6.0 30.5 23.5 38 19 17 35 KOR10/08LOMD 315 200
L/LL 12 04 3.0 28.5 24.5 34 22 10 41 KOR12L/04LLOMD 100
L 12 06 4.0 30.5 23.5 38 22 14 45 KOR12/06LOMD 315 200
L 12 08 6.0 30.5 23.5 38 22 17 45 KOR12/08LOMD 315 200
L 12 10 8.0 31.5 24.5 39 22 19 46 KOR12/10LOMD 315 200
L 15 06 4.0 30.5 23.5 38 27 14 68 KOR15/06LOMD 315 200
L 15 08 6.0 30.5 23.5 38 27 17 69 KOR15/08LOMD 315 200
L 15 10 8.0 31.5 24.5 39 27 19 70 KOR15/10LOMD 315 200
L 15 12 10.0 31.5 24.5 39 27 22 70 KOR15/12LOMD 315 200
L 18 06 4.0 31.5 24.5 39 32 14 100 KOR18/06LOMD 315 200
L 18 08 6.0 31.5 24.5 39 32 17 102 KOR18/08LOMD 315 200
L 18 10 8.0 32.5 25.5 40 32 19 102 KOR18/10LOMD 315 200
L 18 12 10.0 32.5 25.5 40 32 22 101 KOR18/12LOMD 315 200
L 18 15 12.0 33.5 26.5 42 32 27 106 KOR18/15LOMD 315 200
L 22 06 4.0 32.5 25.5 40 36 14 137 KOR22/06LOMD 160 100
L 22 08 6.0 32.5 25.5 40 36 17 136 KOR22/08LOMD 160 100
L 22 10 8.0 33.5 26.5 41 36 19 138 KOR22/10LOMD 160 100
L 22 12 10.0 33.5 26.5 41 36 22 138 KOR22/12LLOMD 160 100
L 22 15 12.0 34.5 27.5 43 36 27 143 KOR22/15LOMD 160 100
L 22 18 15.0 34.5 27.0 43 36 32 143 KOR22/18LOMD 160 100
L 28 06 4.0 33.5 26.5 41 41 14 177 KOR28/06LOMD 160 100
L 28 08 6.0 33.5 26.5 41 41 17 179 KOR28/08LOMD 160 100
L 28 10 8.0 34.5 27.5 42 41 19 180 KOR28/10LOMD 160 100
L 28 12 10.0 34.5 27.5 42 41 22 180 KOR28/12LOMD 160 100
L 28 15 12.0 35.5 28.5 44 41 27 185 KOR28/15LOMD 160 100
L 28 18 15.0 35.5 28.0 44 41 32 184 KOR28/18LOMD 160 100
L 28 22 19.0 37.5 30.0 46 41 36 188 KOR28/22LOMD 160 100
L 35 06 4.0 38.5 31.5 46 50 14 302 KOR35/06LOMD 160
L 35 08 6.0 38.5 31.5 46 50 17 306 KOR35/08LOMD 160
L 35 10 8.0 39.5 32.5 47 50 19 305 KOR35/10LOMD 160 100
L 35 12 10.0 39.5 32.5 47 50 22 304 KOR35/12LOMD 160 100
L 35 15 12.0 40.5 33.5 49 50 27 308 KOR35/15LOMD 160 100
L 35 18 15.0 40.5 33.0 49 50 32 316 KOR35/18LOMD 160 100
L 35 22 19.0 42.5 35.0 51 50 36 310 KOR35/22LOMD 160 100
L 35 28 24.0 425 35.0 52 50 41 305 KOR35/28LOMD 160 100
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Racores DIN

KOR Reduccion para tubo — Acero y laton

Tubular orientable EO / Extremo cono 24° EO

S2

) S3
o o . |
[} la]
-~ 88 EEE
A |
r A/
L3 a
Q
Con tuerca y anillo progresivo premontados para conexion. L2
El montaje final en el cuerpo apropiado se consigue dando a la tuerca
al menos 1/4 de vuelta, después de percibir una clara resistencia. L1
D1 D2 PN (bar)')
Serie @ @ Peso
2) 9) D3 L1 L2 L3 S2 S3 g/1 pieza Referencia* CF MS
L 42 10 8.0 40.5 33.5 48 60 19 455 KOR42/10LOMD 160
L 42 12 10.0 40.5 33.5 48 60 22 438 KOR42/12LOMD 160
L 42 15 12.0 41.5 34.5 50 60 27 438 KOR42/15LOMD 160 100
L 42 18 15.0 41.5 34.0 50 60 32 449 KOR42/18LOMD 160 100
L 42 22 19.0 43.5 36.0 52 60 36 461 KOR42/22LLOMD 160 100
L 42 28 24.0 43.5 36.0 53 60 41 443 KOR42/28LOMD 160 100
L 42 35 30.0 455 35.0 57 60 50 444 KOR42/35LOMD 160 100
1) Presion mostrada = producto suministrable
2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera
PN (ban) _ o (vipa)
10
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos, vea la pagina I7.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
“Por favor afiada los sufijos siguientes Acero, zincado, libre Cr(VI) CF KOR18/15LOMDCF
\ ufij igui -
de acuerdo con el material/superficie requeridos. Latén MS KOR18/15LOMDMS
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KOR Reduccion para tubo — Acero y laton

Tubular orientable EO / Extremo cono 24° EO
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Con tuerca y anillo progresivo premontados para conexion.
El montaje final en el cuerpo apropiado se consigue dando a la tuerca
al menos 1/4 de vuelta, después de percibir una clara resistencia. L1
D1 D2 PN (bar)')
@ @ Peso
Serie D3 L1 L2 L3 S2 S3 g/1 pieza Referencia* CF MS
S4) 08 06 4 32 25.0 40 19 17 37 KOR08/06SOMD 630 400
10 06 4 33 26.0 41 22 17 53 KOR10/06SOMD 630 400
10 08 5 33 26.0 41 22 19 55 KOR10/08SOMD 630 400
12 06 4 34 27.0 42 24 17 61 KOR12/06SOMD 630 400
12 08 5 34 27.0 42 24 19 63 KOR12/08SOMD 630 400
12 10 7 34 26.5 43 24 22 64 KOR12/10SOMD 630 400
14 06 4 36 29.0 44 27 17 88 KOR14/06SOMD 630 400
14 08 5 36 29.0 44 27 19 89 KOR14/08SOMD 630 400
14 10 7 36 28.5 45 27 22 91 KOR14/10SOMD 630 400
14 12 8 36 28.5 45 27 24 92 KOR14/12SOMD 630 400
16 06 4 36 29.0 44 30 17 106 KOR16/06SOMD 400 250
16 08 5 36 29.0 44 30 19 108 KOR16/08SOMD 400 250
16 10 7 36 28.5 45 30 22 114 KOR16/10SOMD 400 250
16 12 8 36 28.5 45 30 24 115 KOR16/12SOMD 400 250
16 14 10 38 30.0 48 30 27 116 KOR16/14SOMD 400 250
20 06 4 41 34.0 49 36 17 175 KOR20/06SOMD 400 250
20 08 5 41 34.0 49 36 19 177 KOR20/08SOMD 400 250
20 10 7 41 33.5 50 36 22 178 KOR20/10SOMD 400 250
20 12 8 41 33.5 50 36 24 180 KOR20/12SOMD 400 250
20 14 10 41 33.0 51 36 27 180 KOR20/14SOMD 400 250
20 16 12 43 34.5 53 36 30 182 KOR20/16SOMD 400 250
25 06 4 44 37.0 52 46 17 306 KOR25/06SOMD 400
25 08 5 44 37.0 52 46 19 311 KOR25/08SOMD 400 250
25 10 7 44 36.5 53 46 22 313 KOR25/10SOMD 400 250
25 12 8 44 36.5 53 46 24 317 KOR25/12SOMD 400 250
25 14 10 45 37.0 55 46 27 312 KOR25/14SOMD 400 250
25 16 12 45 36.5 55 46 30 315 KOR25/16SOMD 400 250
25 20 16 48 37.5 59 46 36 328 KOR25/20SOMD 400 250
30 06 4 46 39.0 54 50 17 373 KOR30/06SOMD 400
30 08 5 46 39.0 54 50 19 376 KOR30/08SOMD 400
30 10 7 46 38.5 55 50 22 376 KOR30/10SOMD 400 250
30 12 8 46 38.5 55 50 24 377 KOR30/12SOMD 400 250
30 14 10 48 40.0 58 50 27 379 KOR30/14SOMD 400 250
30 16 12 48 39.5 58 50 30 381 KOR30/16SOMD 400 | 250
30 20 16 50 39.5 61 50 36 386 KOR30/20SOMD 400 | 250
30 25 20 52 40.0 64 50 46 406 KOR30/25SOMD 400 250
38 06 4 50 43.0 58 60 17 571 KOR38/06SOMD 315
38 08 5 50 43.0 58 60 19 567 KOR38/08SOMD 315
38 10 7 50 42.5 59 60 22 571 KOR38/10SOMD 315 200
38 12 8 50 42.5 59 60 24 571 KOR38/12SOMD 315 200
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Racores DIN

KOR Reduccion para tubo — Acero y laton

Tubular orientable EQO / Extremo cono 24° EO
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Con tuerca y anillo progresivo premontados para conexion. L2
El montaje final en el cuerpo apropiado se consigue dando a la tuerca
al menos 1/4 de vuelta, después de percibir una clara resistencia. L1
D1 D2 PN (bar)')
© @
Serie D3 L1 L2 L3 S2 S3 g/1 pieza Referencia* CF MS
S4) 38 14 10 52 44.0 62 60 27 575 KOR38/14SOMD 315 200
38 16 12 52 43.5 62 60 30 580 KOR38/16SOMD 315 200
38 20 16 54 43.5 65 60 36 593 KOR38/20SOMD 315 200
38 25 20 56 44.0 68 60 46 605 KOR38/25SOMD 315 200
38 30 25 58 44.5 71 60 50 614 KOR38/30SOMD 315 200
1) Presion mostrada = producto suministrable
4) S = serie pesada
PN (ban) = o (MPa)
10
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre coémo
pedir racores completos, vea la pagina 17.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo
superficie y material
“Por favor afiada los sufijos siguientes Acero, zincado, libre Cr(VI) CF KOR16/10SOMDCF
\ ufij igui -
de acuerdo con el material/superficie requeridos. Laton MS KOR16/10SOMDMS
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Racores DIN

KOR Reduccion para tubo — Acero inoxidable

Tubular orientable EQO / Extremo cono 24° EO
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Con tuerca y anillo progresivo premontados para conexion. Q
El montaje final en el cuerpo apropiado se consigue dando L2
a la tuerca al menos 1/4 de vuelta, después de percibir una
clara resistencia. L1
D1 D2 PN (bar)?)
@ @ Peso
Serie <> D3 L1 L2 L3 S S2 S3 g/1 pieza Referencia 71
L3) 08 06 4 33.5 26.5 41 12 17 14 32 KORO08/06LOMD71 315
10 06 4 34.5 27.5 42 12 19 14 39 KOR10/06LOMD71 315
10 08 6 35.5 28.5 43 14 19 17 40 KOR10/08LOMD71 315
12 06 4 36.5 29.5 44 14 22 14 49 KOR12/06LOMD71 315
12 08 6 36.5 29.5 44 14 22 17 53 KOR12/08LOMD71 315
12 10 8 37.5 30.5 45 17 22 19 55 KOR12/10LOMD71 315
15 06 4 37.0 30.0 45 17 27 14 79 KOR15/06LOMD71 315
15 08 6 37.0 30.0 45 17 27 17 78 KOR15/08LOMD71 315
15 10 8 38.0 31.0 46 17 27 19 85 KOR15/10LOMD71 315
15 12 10 39.0 32.0 47 19 27 22 84 KOR15/12LOMD71 315
18 06 4 37.5 30.5 45 19 32 14 112 KOR18/06LOMD71 315
18 08 6 37.5 30.5 45 19 32 17 113 KOR18/08LOMD71 315
18 10 8 38.5 31.5 46 19 32 19 113 KOR18/10LOMD71 315
18 12 10 38.5 31.5 46 19 32 22 122 KOR18/12LOMD71 315
18 15 12 39.5 32.5 48 24 32 27 131 KOR18/15LOMD71 315
22 06 4 38.5 31.5 46 24 36 14 154 KOR22/06LOMD71 160
22 08 6 38.5 31.5 46 24 36 17 155 KOR22/08LOMD71 160
22 10 8 39.5 32.5 47 24 36 19 156 KOR22/10LOMD71 160
22 12 10 39.5 32.5 47 24 36 22 157 KOR22/12LOMD71 160
22 15 12 40.5 33.5 49 24 36 27 160 KOR22/15LOMD71 160
22 18 15 41.5 34.0 50 27 36 32 173 KOR22/18LOMD71 160
28 06 4 41.0 34.0 49 30 41 14 220 KOR28/06LOMD71 160
28 08 6 41.0 34.0 49 30 41 17 217 KOR28/08LOMD71 160
28 10 8 42.0 35.0 50 30 41 19 211 KOR28/10LOMD71 160
28 12 10 42.0 35.0 50 30 41 22 219 KOR28/12LLOMD71 160
28 15 12 43.0 36.0 51 30 41 27 188 KOR28/15LOMD71 160
28 18 15 43.0 35.5 52 30 41 32 218 KOR28/18LOMD71 160
28 22 19 45.0 37.5 54 32 41 36 228 KOR28/22L.OMD71 160
35 06 4 48.5 41.5 56 36 50 14 307 KOR35/06LOMD71 160
35 08 6 48.5 41.5 56 36 50 17 313 KOR35/08LOMD71 160
35 10 8 49.5 425 57 36 50 19 370 KOR35/10LOMD71 160
35 12 10 49.5 42.5 57 36 50 22 371 KOR35/12LOMD71 160
35 15 12 50.5 43.5 59 36 50 27 380 KOR35/15LOMD71 160
35 18 15 50.5 43.0 59 36 50 32 382 KOR35/18LOMD71 160
35 22 19 52.5 45.0 61 36 50 36 380 KOR35/22L.OMD71 160
35 28 24 52.5 45.0 62 41 50 41 400 KOR35/28LOMD71 160
42 10 8 52.5 45.5 60 46 60 19 551 KOR42/10LOMD71 160
42 12 10 52.5 45.5 60 46 60 22 551 KOR42/12L.OMD71 160
42 15 12 53.5 46.5 62 46 60 27 687 KOR42/15LOMD71 160
42 18 15 53.5 46.0 62 46 60 32 555 KOR42/18LOMD71 160
42 22 19 55.5 48.0 64 46 60 36 568 KOR42/22LOMD71 160
42 28 24 55.5 48.0 65 46 60 41 559 KOR42/28LOMD71 160
42 35 30 57.5 47.0 69 46 60 50 588 KOR42/35LOMD71 160

1) Presién mostrada = producto suministrable
3) L = serie ligera

%(:’ar) = PN (MPa)

Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacion sobre como pedir racores completos, vea la pagina 17.
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Racores DIN

KOR Reduccion para tubo — Acero inoxidable

Tubular orientable EO / Extremo cono 24° EO
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Con tuerca y anillo progresivo premontados para conexion. Q
El montaje final en el cuerpo apropiado se consigue dando L2
a la tuerca al menos 1/4 de vuelta, después de percibir una
clara resistencia. L1
D1 D2 PN (bar)")
@ @ Peso
Serie <> D3 L1 L2 L3 S S2 S3 g/1 pieza Referencia 71
S4) 08 06 4 36.5 29.5 44 14 19 17 16 KOR08/06SOMD71 630
10 06 4 38.5 31.5 46 14 22 17 16 KOR10/06SOMD71 630
10 08 5 38.5 31.5 46 17 22 19 14 KOR10/08SOMD71 630
12 06 4 38.5 31.5 46 14 24 17 16 KOR12/06SOMD71 630
12 08 5 38.5 31.5 46 17 24 19 16 KOR12/08SOMD71 630
12 10 7 39.5 32.0 48 19 24 22 27 KOR12/10SOMD71 630
14 06 4 40.5 33.5 48 17 27 17 32 KOR14/06SOMD71 630
14 08 5 40.5 33.5 48 17 27 19 34 KOR14/08SOMD71 630
14 10 7 41.5 34.0 50 19 27 22 35 KOR14/10SOMD71 630
14 12 8 41.5 34.0 50 22 27 24 41 KOR14/10SOMD71 630
16 06 4 41.0 34.0 49 17 30 17 44 KOR16/06SOMD71 400
16 08 5 41.0 34.0 49 17 30 19 45 KOR16/08SOMD71 400
16 10 7 42.0 34.5 51 19 30 22 46 KOR16/10SOMD71 400
16 12 8 42.0 34.5 51 22 30 24 68 KOR16/12SOMD71 400
16 14 10 44.0 36.0 54 24 30 27 69 KOR16/14SOMD71 400
20 06 4 46.0 39.0 54 22 36 17 70 KOR20/06SOMD71 400
20 08 5 46.0 39.0 54 22 36 19 70 KOR20/08SOMD71 400
20 10 7 46.0 38.5 55 22 36 22 100 KOR20/10SOMD71 400
20 12 8 46.0 38.5 55 22 36 24 101 KOR20/12SOMD71 400
20 14 10 48.0 40.0 58 24 36 27 101 KOR20/14SOMD71 400
20 16 12 49.0 40.5 59 27 36 30 101 KOR20/16SOMD71 400
25 06 4 50.5 43.5 58 27 46 17 106 KOR25/06SOMD71 400
25 08 5 50.5 43.5 58 27 46 19 136 KOR25/08SOMD71 400
25 10 7 50.5 43.0 59 27 46 22 136 KOR25/10SOMD71 400
25 12 8 50.5 43.0 59 27 46 24 138 KOR25/12SOMD71 400
25 14 10 52.5 44.5 62 27 46 27 138 KOR25/14SOMD71 400
25 16 12 52.5 44.0 62 27 46 30 143 KOR25/16SOMD71 400
25 20 16 54.5 44.0 66 32 46 36 143 KOR25/20SOMD71 400
30 06 4 53.0 46.0 61 32 50 17 177 KOR30/06SOMD71 400
30 08 5 53.0 46.0 61 32 50 19 179 KOR30/08SOMD71 400
30 10 7 53.0 455 62 32 50 22 180 KOR30/10SOMD71 400
30 12 8 53.0 455 62 32 50 24 180 KOR30/12SOMD71 400
30 14 10 55.0 47.0 65 32 50 27 185 KOR30/14SOMD71 400
30 16 12 55.0 46.5 65 32 50 30 184 KOR30/16SOMD71 400
30 20 16 57.0 46.5 68 32 50 36 188 KOR30/20SOMD71 400
30 25 20 60.0 48.0 72 41 50 46 302 KOR30/25SOMD71 400
38 06 4 60.0 53.0 68 41 60 17 306 KOR38/06SOMD71 315
38 08 5 60.0 53.0 68 41 60 19 305 KOR38/08SOMD71 315
38 10 7 60.0 52.5 69 41 60 22 304 KOR38/10SOMD71 315
38 12 8 60.0 52.5 69 41 60 24 308 KOR38/12SOMD71 315
38 14 10 62.0 54.0 72 41 60 27 316 KOR38/14SOMD71 315
38 16 12 62.0 53.5 72 41 60 30 310 KOR38/16SOMD71 315
38 20 16 64.0 53.5 75 41 60 36 305 KOR38/20SOMD71 315
38 25 20 66.0 54.0 78 41 60 46 455 KOR38/25S0MD71 315
38 30 25 69.0 55.5 82 46 60 50 438 KOR38/30SOMD71 315

1) Presion mostrada = producto suministrable
4) S = serie pesada
PN (bar)

PN (MPa)

Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre cémo pedir

racores completos, vea la pagina 17.
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Racores DIN

GZ Union tuerca loca recta
Tuerca loca DKO 24° EO
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X1) L2 X1)
X1) Junta térica OR
D1 PN (bar)?)
@ Peso
Serie T D3 L1 L2 S g/1 pieza Referencia® CF 71
L3) 06 M 12x1.5 25 32 33 14 28 GZ06L 500 315
08 M 14x1.5 4.0 32 33 17 41 GZ08L 500 315
10 M 16x1.5 6.0 33 34 19 53 GZ10L 500 315
12 M 18x1.5 8.0 33 34 22 71 Gz12L 400 315
15 M 22x1.5 10.0 38 39 27 129 GZ15L 400 315
18 M 26x1.5 13.0 36 38 32 165 GZ18L 400 315
22 M 30x2 17.0 42 44 36 243 Gz22L 250 160
28 M 36x2 22.0 46 48 41 319 GZ28L 250 160
35 M 45x2 28.0 48 52 50 449 GZ35L 250 160
42 M 52x2 34.0 52 57 60 737 Gz42L 250 160
S4) 06 M 14x1.5 25 32 33 17 41 GZ06S 800 630
08 M 16x1.5 4.0 33 34 19 54 GZ08S 800 630
10 M 18x1.5 6.0 33 35 22 74 GZ10S 800 630
12 M 20x1.5 8.0 36 38 24 95 Gz12S 630 630
14 M 22x1.5 9.0 39 41 27 131 GZ14S 630 630
16 M 24x1.5 11.0 39 42 30 172 GZ16S 630 400
20 M 30x2 14.0 44 48 36 261 GZ20S 420 400
25 M 36x2 18.0 46 53 46 477 GZ25S 420 400
30 M 42x2 23.0 52 62 50 605 GZ30S 420 400
38 M 52x2 30.0 52 67 60 826 GZ38S 420 315
1) Presion mostrada = producto suministrable
%) L = serie ligera: 4) S = serie pesada
PN (ban = b (vipa)
10
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
superficie estandar (no se necesita
y material sufijo adicional)
5 . o Acero, zincado, libre Cr(VI) | CF GZ16SCF NBR
“Por favor afiada los sufijos siguientes [y R Siao o 71 GZ16S71 VIT
de acuerdo con el material/superficie requeridos.
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Racores DIN

GZR Reduccion tuerca loca recta
Tuerca loca DKO 24° EO
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X1) L2 X1)
X1) Junta térica OR

D1 D2 PN

Serie @ @ Peso (bar)’)
) &) T1 T2 D3 L1 L2 S1 S2 g/1 pieza Referencia* CF
L/S 06 06 M 14x1.5 M 12x1.5 25 32 33.0 17 14 34 GZR06L/06S 500
L 08 06 M 14x1.5 M 12x1.5 2.5 32 33.0 17 14 36 GZR08/06L 500
L/S 08 08 M 16x1.5 M 14x1.5 4.0 33 34.0 19 17 48 GZR08L/08S 500
L 10 06 M 16x1.5 M 12x1.5 2.5 33 34.0 19 14 44 GZR10/06L 500
L 10 08 M 16x1.5 M 14x1.5 4.0 33 34.0 19 17 50 GZR10/08L 500
L/S 10 10 M 18x1.5 M 16x1.5 6.0 33 34.5 22 19 63 GZR10L/10S 500
L 12 06 M 18x1.5 M 12x1.5 2.5 33 34.0 22 14 56 GZR12/06L 400
L 12 08 M 18x1.5 M 14x1.5 4.0 33 34.0 22 17 62 GZR12/08L 400
L 12 10 M 18x1.5 M 16x1.5 6.0 33 34.0 22 19 65 GZR12/10L 400
L/S 12 12 M 20x1.5 M 18x1.5 8.0 36 37.5 24 22 85 GZR12L/12S 400
L 15 08 M 22x1.5 M 14x1.5 4.0 38 39.0 27 17 98 GZR15/08L 400
L 15 10 M 22x1.5 M 16x1.5 6.0 38 39.0 27 19 101 GZR15/10L 400
L 15 12 M 22x1.5 M 18x1.5 8.0 38 39.0 27 22 108 GZR15/12L 400
L 18 10 M 26x1.5 M 16x1.5 6.0 36 37.5 32 19 125 GZR18/10L 400
L 18 12 M 26x1.5 M 18x1.5 8.0 36 37.5 32 22 132 GZR18/12L 400
L 18 15 M 26x1.5 M 22x1.5 10.0 38 39.5 32 27 155 GZR18/15L 400
L/sS 18 16 M 26x1.5 M 24x1.5 11.0 39 41.5 32 30 177 GZR18L/16S 400
L 22 12 M 30x2 M 18x1.5 8.0 42 43.5 36 22 195 GZR22/12L 250
L 22 15 M 30x2 M 22x1.5 10.0 42 43.5 36 27 215 GZR22/15L 250
L 22 18 M 30x2 M 26x1.5 13.0 42 44.0 36 32 228 GZR22/18L 250
L/s 22 20 M 30x2 M 30x2 14.0 44 47.0 36 36 266 GZR22L/20S 250
L 28 15 M 36x2 M 22x1.5 10.0 46 47.5 41 27 143 GZR28/15L 250
L 28 18 M 36x2 M 26x1.5 13.0 46 48.0 41 32 311 GZR28/18L 250
L 28 22 M 36x2 M 30x2 17.0 46 46.0 41 36 309 GZR28/22L 250
L/s 28 25 M 36x2 M 36x2 18.0 46 50.5 41 46 419 GZR28L/25S 250
L 35 18 M 45%x2 M 26x1.5 13.0 48 51.0 50 32 430 GZR35/18L 250
L 35 22 M 45%x2 M 30x2 17.0 48 51.0 50 36 429 GZR35/22L 250
L 35 28 M 45%x2 M 36x2 22.0 48 51.0 50 41 415 GZR35/28L 250
L/S 35 30 M 45%x2 M 42x2 23.0 52 59.0 50 50 577 GZR35L/30S 250
L 42 22 M 52x2 M 30x2 17.0 52 55.5 60 36 653 GZRA42/22L 250
L 42 28 M 52x2 M 36x2 22.0 52 55.5 60 41 648 GZR42/28L 250
L 42 35 M 52x2 M 45%x2 28.0 52 56.5 60 50 662 GZR42/35L 250
L/S 42 38 M 52x2 M 52x2 30.0 52 62.0 60 60 822 GZR42L/38S 250
S 08 06 M 16x1.5 M 14x1.5 2.5 33 34.0 19 17 49 GZR08/06S 800
S 10 06 M 18x1.5 M 14x1.5 2.5 33 34.5 22 17 60 GZR10/06S 800
S 10 08 M 18x1.5 M 16x1.5 4.0 33 34.5 22 19 66 GZR10/08S 800
S 12 06 M 20x1.5 M 14x1.5 2.5 36 37.5 24 17 77 GZR12/06S 630
S 12 08 M 20x1.5 M 16x1.5 4.0 36 37.5 24 19 82 GZR12/08S 630
S 12 10 M20x1.5 | M18x1.5 60 | 36 | 380 | 24 22 89 GZR12/10S 630
S 16 10 M24x1.5 | M18x1.5 60 | 39 | 415 | 30 22 138 GZR16/10S 630
S 16 12 M24x1.5 | M20x1.5 80 | 39 | 415 | 30 24 143 GZR16/12S 630
S/L 16 15 M24x1.5 | M22x1.5 | 100 | 39 | 41.0 | 30 27 153 GZR16S/15L 400
S 20 12 M 30x2 M 20x1.5 80 | 44 | 470 | 36 24 204 GZR20/12S 420
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Racores DIN

GZR Reduccion tuerca loca recta
Tuerca loca DKO 24° EO
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X1) L2 X1)
X1) Junta térica OR
D1 D2 PN
Serie @ @ Peso (bar)")
) &) T1 T2 D3 L1 L2 S1 S2 g/1 pieza Referencia* CF
S 20 16 M 30x2 M 24x1.5 11.0 44 47.5 36 30 232 GZR20/16S 420
S/L 20 18 M 30x2 M 26x1.5 13.0 44 47.0 36 32 224 GZR20S/18L 400
S 25 16 M 36x2 M 24x1.5 11.0 46 51.0 46 30 224 GZR25/16S 420
S 25 20 M 36x2 M 30x2 14.0 46 51.5 46 36 364 GZR25/20S 420
S/L 25 22 M 36x2 M 30x2 17.0 46 50.5 46 36 475 GZR25S/22L 250
S 30 16 M 42x2 M 24x1.5 11.0 52 58.5 50 30 475 GZR30/16S 420
S 30 20 M 42x2 M 30x2 14.0 52 59.0 50 36 500 GZR30/20S 420
S 30 25 M 42x2 M 36x2 18.0 52 60.5 50 46 589 GZR30/25S 420
S/L 30 28 M 42x2 M 36x2 22.0 52 58.0 50 41 476 GZR30S/28L 250
S 38 20 M 52x2 M 30x2 14.0 52 61.5 60 36 671 GZR38/20S 420
S 38 25 M 52x2 M 36x2 18.0 52 63.0 60 46 759 GZR38/25S 420
S 38 30 M 52x2 M 42x2 23.0 52 64.5 60 50 767 GZR38/30S 420
S/L 38 35 M 52x2 M 45x2 28.0 52 61.5 60 50 662 GZR38S/35L 250
1) Presion mostrada = producto suministrable
3) L = serie ligera: 4) S = serie pesada
—PN1(ba') = PN (MPa)1
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacion sobre como
pedir racores completos, vea la pagina 17.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
superficie estandar (no se necesita
_ , o y material sufijo adicional)
*Por favor afada los sufijos siguientes - -
de acuerdo con el material/superficie requeridos. Acero, zincado, libre Cr(V1) | CF GZR16/12SCF_|NBR
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Racores DIN

GEO Racor macho

Rosca macho métrica — junta térica (ISO 6149) / Extremo cono 24° EO

L1

L3 S1

|
D1

\
3 8 & %]
Q Qy Q
X1) Junta térica OR
D1 PN (bar)")
@ Peso
Serie T D3 D4 L1 L2 L3 L4 S1 S2 | g/1 pieza Referencia* CF 71
LL2) 04 | M 08x1 3.0 | 10.8 | 20.0 9.5 6.5 | 19.0 11 10 8 GEO04LLMOMD 100
04 |M10x1 3.0 | 128 | 20.0 9.5 6.5 | 19.0 13 10 11 GEOO04LLM10X1OMD| 100
06 | M 10x1 45 | 12.8 | 20.0 8.0 6.5 | 195 13 12 10 GEOO6LLMOMD 100
L3) 06 |M10x1 45 | 14.0 | 240 8.5 8.5 | 23.0 14 14 15 GEOO6LMOMD 500 | 315
08 |M12x1.5 6.0 | 17.0 | 28.0 10.0 | 11.0 | 25.0 17 17 23 GEOO8LMOMD 500 | 315
10 [M14x1.5 75 | 19.0 | 29.0 11.0 | 11.0 | 26.0 19 19 28 GEO10LMOMD 500 | 315
12 [M16x1.5 9.0 | 22.0 | 31.0 125 | 115 | 27.0 22 22 40 GEO12LMOMD 400 | 315
15 |[M18x1.5| 11.0 | 24.0 | 33.0 135 | 125 | 29.0 24 27 56 GEO15LMOMD 400 | 315
18 |[M22x1.5| 14.0 | 27.0 | 35.0 145 | 13.0 | 31.0 27 32 80 GEO18LMOMD 400 | 315
22 |M27x2 18.0 | 32.0 | 40.0 16.5 | 16.0 | 33.0 32 36 104 GEO22LM27X20MD | 250 | 160
28 | M 33x2 23.0 | 410 | 41.0 175 | 16.0 | 34.0 41 41 171 GEO28LMOMD 250 | 160
35 | M42x2 30.0 | 50.0 | 44.0 175 | 16.0 | 39.0 50 50 278 GEO35LMOMD 250 | 160
42 | M 48x2 36.0 | 55.0 | 47.5 19.0 | 17.5 | 42.0 55 60 340 GEO42LMOMD 250 | 160
S4) 06 |M12x1.5 40 | 17.0 | 31.0 13.0 | 11.0 | 28.0 17 17 29 GEO06SMOMD 800 | 630
08 |M14x1.5 6.0 | 19.0 | 33.0 15.0 | 11.0 | 30.0 19 19 41 GEO08SMOMD 800 | 630
10 [M16x1.5 7.0 | 22.0 | 35.0 15.0 | 125 | 31.0 22 22 55 GEO10SMOMD 800 | 630
12 [M18x1.5 9.0 | 24.0 | 38.5 17.0 | 14.0 | 33.0 24 24 73 GEO12SMOMD 630 | 630
16 |[M22x1.5| 12.0 | 27.0 | 42.0 185 | 15.0 | 37.0 27 30 102 GEO16SMOMD 630 | 400
20 |M27x2 15.0 | 32.0 | 495 20.5 | 18,5 | 42.0 32 36 169 GEO20SMOMD 420 | 400
25 | M 33x2 20.0 | 41.0 | 535 23.0 | 18,5 | 47.0 41 46 274 GEO25SMOMD 420 | 400
30 |M42x2 26.0 | 50.0 | 56.0 23.5 | 19.0 | 50.0 50 50 412 GEO30SMOMD 420 | 400
38 | M48x2 32.0 | 55.0 | 63.5 26.0 | 21.5 | 57.0 55 60 580 GEO38SMOMD 420 | 315
1) Presion mostrada = producto suministrable
2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera; 4) S = serie pesada
—PN1(bar) = PN (MPa)
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacién sobre como pedir racores
completos o materiales de estanqueidad alternativos, vea la pagina I7.
Sufijos de referencia
Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
superficie estandar (no se necesita
y material sufijo adicional)
. o " - Acero, zincado, libre Cr(VI) | CF GEO16SMOMDCF NBR
Por favor afiada los sufijos siguientes —
de acuerdo con el material/superficie requeridos. L ACero inoxidable m GEO16SMOMD71 viT
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Racores DIN

GE-M-ED Racor macho
Rosca macho métrica — ED (ISO 9974) / Extremo cono 24° EO

L1
S1 L4
S2 -
[a]
u 0| = | Q
3| | IS H {——
S |
=
X)) L3 | L2
T
X1) Junta Eolastic ED
D1 PN (bar)")
@ Peso
Serie T1 D3 D4 L1 L2 L3 L4 S S2 | g/1 pieza Referencia® CF 71
L3) 06 |M10x1 4 14 23.5 8.5 8 23 14 14 13 GEO6LMEDOMD 500 | 315
08 |M12x1.5 6 17 29.0 | 10.0 12 25 17 17 22 GEOSLMEDOMD 500 | 315
10 [M14x1.5 7 19 30.0 | 11.0 12 26 19 19 29 GE10LMEDOMD 500 | 315
10 [M12x1.5 6 17 30.0 | 11.0 12 26 17 19 23 GE10LM12X1.5EDOMD 315 | 315
10 [M16x1.5 8 22 31.5 | 125 12 24 22 19 40 GE10LM16X1.5EDOMD 420 | 315
10 [M18x1.5 8 24 315 | 125 12 27 24 19 50 GE10LM18X1.5EDOMD 400 | 315
10 [M22x1.5 8 27 35.0 | 14.0 14 29 27 19 80 GE10LM22X1.5EDOMD 400 | 315
12 [M16x1.5 9 22 315 | 125 12 27 22 22 40 GE12LMEDOMD 400 | 315
12 [M14x1.5 7 19 30.0 | 11.0 12 26 19 22 30 GE12LM14X1.5EDOMD 400 | 315
12 |[M18x1.5| 10 24 31.5 | 125 12 27 24 22 47 GE12LM18X1.5EDOMD 400 | 315
12 |[M22x1.5| 10 27 35.0 | 14.0 14 29 27 22 75 GE12LM22X1.5EDOMD 400 | 315
15 [M18x1.5| 11 24 325 | 135 12 29 24 27 51 GE15LMEDOMD 400 | 315
15 [M16x1.5 9 22 32.0 | 13.0 12 28 24 27 64 GE15LM16X1.5EDOMD 400 | 315
15 |[M22x1.5| 12 27 36.0 | 15.0 14 30 27 27 77 GE15LM22X1.5EDOMD 400 | 315
18 |[M22x1.5| 14 27 36.0 | 145 14 31 27 32 74 GE18LMEDOMD 400 | 315
18 [M18x1.5| 11 24 33.5 | 14.0 12 30 27 32 68 GE18LM18X1.5EDOMD 400 | 315
22 |[M26x1.5| 18 32 40.0 | 16.5 16 33 32 36 103 GE22LMEDOMD 250 | 160
22 |(M22x1.5| 14 32 38.0 | 16.5 14 33 32 36 97 GE22LM22X1.5EDOMD 250 | 160
28 | M 33x2 23 40 43.0 | 175 18 34 41 41 168 GE28LMEDOMD 250 | 160
35 | M42x2 30 50 48.0 | 175 20 39 50 50 281 GE35LMEDOMD 250 | 160
42 | M 48x2 36 55 52.0 | 19.0 22 42 55 60 356 GE42LMEDOMD 250 | 160
S4) 06 |M12x1.5 4 17 32.0 | 13.0 12 28 17 17 30 GEO6SMEDOMD 800 | 630
08 |M14x1.5 5 19 34.0 | 15.0 12 30 19 19 42 GEO8SMEDOMD 800 | 630
10 [M16x1.5 7 22 345 | 15.0 12 31 22 22 54 GE10SMEDOMD 800 | 630
12 [M18x1.5 8 24 36.5 | 17.0 12 33 24 24 71 GE12SMEDOMD 630 | 630
12 [M14x1.5 5 19 36.0 | 16.5 12 33 22 24 60 GE12SM14X1.5EDOMD 630 | 630
12 [M22x1.5 8 27 39.0 | 175 14 34 27 24 102 GE12SM22X1.5EDOMD 630 | 400
14 |M20x1.5| 10 26 41.0 | 19.0 14 37 27 27 98 GE14SMEDOMD 630 | 630
16 |[M22x1.5| 12 27 41.0 | 185 14 37 27 30 95 GE16SMEDOMD 630 | 400
16 [M18x1.5 8 24 38.5 | 18.0 12 36 27 30 88 GE16SM18X1.5EDOMD 630 | 400
20 |M27x2 16 32 47.0 | 20.5 16 42 32 36 150 GE20SMEDOMD 420 | 400
25 | M 33x2 20 40 53.0 | 23.0 18 47 41 46 264 GE25SMEDOMD 420 | 400
30 |M42x2 25 50 57.0 | 23.5 20 50 50 50 422 GE30SMEDOMD 420 | 400
38 | M48x2 32 55 64.0 | 26.0 22 57 55 60 569 GE38SMEDOMD 420 | 315
1) Presion mostrada = producto suministrable
3) L = serie ligera; ) S = serie pesada
PN (ban) _ by (mpa)
10 - -
. - . L, Sufijos de referencia
Se entrelga sin tL_lerca ni anillo. Para la mformg(:lon Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
sobre como pedir racores completos o materiales .- A ]
de estanqueidad alternativos, vea la pagina I7. superﬁqe estgnda( (po se necesita
’ y material sufijo adicional)
N o " - Acero, zincado, libre Cr(VI) | CF GE16SMEDOMDCF [NBR
Por favor afiada los sufijos siguientes —
de acuerdo con el material/superficie requeridos, ~ LACero inoxidable 71 GE16SMEDOMD71__ | VIT
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Racores DIN

GE-R-ED Racor macho
Rosca macho BSPP — Junta ED (ISO 1179) / Extremo cono 24° EO

L1
S1 L4
S2
)
u N = | G
LR NECR £ S
S |
]
X1 L3 | L2
T
X1) Junta Eolastic ED
D1 PN (bar)")
@ Peso
Serie T1 D3 D4 L1 L2 L3 L4 Sil S2 | g/1 pieza Referencia® CF 71 MS
LL?) 04 | G1/8A 3 14 | 20.0 | 95 6.5 19 14 10 10 GEO4LLREDOMD 100 | 100 63
06 | G1/8A 4 14 | 20.0 | 8.0 6.5 | 20 14 12 11 GEO6LLREDOMD 100 | 100 63
L3) 06 | G1/8A 4 14 | 235 | 85 8.0 | 23 14 14 13 GEO6LREDOMD 500 | 315 | 200
06 | G1/4A 4 19 | 29.0 |10.0 |12.0 | 25 19 14 28 GEO6LR1/4EDOMD 500 | 315 | 200
06 | GS3/8A 4 22 | 305|115 |12.0 | 26 22 14 44 GEO6LR3/8EDOMD 420 | 315 | 200
06 | G1/2A 4 27 | 33.0 | 12.0 | 14.0 | 27 27 14 61 GEO6LR1/2EDOMD 400 | 315 | 200
08 | G1/4A 6 19 | 29.0 |10.0 |12.0 | 25 19 17 27 GEOSLREDOMD 500 | 315 | 200
08 | G1/8A 4 14 | 245 | 95 80 | 24 14 17 16 GEO8LR1/8EDOMD 500 | 315 | 200
08 | G3/8A 6 22 | 305|115 |12.0 | 26 22 17 45 GEO8LR3/8EDOMD 420 | 315 | 200
08 | G1/2A 6 27 |33.0 |12.0 | 140 | 27 27 17 74 GEO8LR1/2EDOMD 400 | 315 | 200
10 | G1/4A 6 19 | 30.0 [11.0 | 120 | 26 19 19 29 GE10LREDOMD 500 | 315 | 200
10 | G1/8A 4 14 | 25,5 | 10.5 80 | 25 17 19 21 GE10LR1/8EDOMD 500 | 315 | 200
10 | G3/8A 8 22 | 315|125 |12.0 | 27 22 19 43 GE10LR3/8EDOMD 420 | 315 | 200
10 | G1/2A 8 27 | 34.0 |13.0 |14.0 | 28 27 19 71 GE10LR1/2EDOMD 400 | 315 | 200
12 | G3/8A 9 22 | 315|125 |12.0 | 27 22 22 41 GE12LREDOMD 420 | 315 | 200
12 | G1/8A 4 14 | 265|115 8.0 | 26 19 22 26 GE12LR1/8EDOMD 420 | 315 | 200
12 | G1/4A 6 19 | 31.0 [12.0 |12.0 | 27 19 22 31 GE12L.R1/AEDOMD 400 | 315 | 200
12 | G1/2A 10 27 | 34.0 |13.0 [ 140 | 28 27 22 67 GE12LR1/2EDOMD 400 | 315 | 200
12 | G3/4A 10 32 | 370 |14.0 |16.0 | 29 32 22 118 GE12LR3/4AEDOMD 250 | 160 | 100
15 | G1/2A 11 27 | 35.0 | 14.0 |14.0 | 29 27 27 72 GE15LREDOMD 400 | 315 | 200
15 | G3/8A 9 22 | 325|135 [120 | 29 24 27 54 GE15LR3/8EDOMD 400 | 315 | 200
15 | G3/4A 12 32 |38.0 150 |16.0 | 30 32 27 116 GE15LR3/4AEDOMD 250 | 160 | 100
18 | G1/2A 14 27 | 36.0 | 14.5 | 14.0 | 31 27 32 71 GE18LREDOMD 400 | 315 | 200
18 | G3/8A 9 22 | 335|140 [ 120 | 30 27 32 66 GE18LR3/8EDOMD 400 | 315 | 200
18 | G3/4A 15 32 | 38.0 145 |16.0 | 31 32 32 110 GE18LR3/4EDOMD 250 | 160 | 100
22 | G3/4A 18 32 | 40.0 |16.5 |16.0 | 33 32 36 102 GE22LREDOMD 250 | 160 | 100
22 | G1/2A 14 27 |38.0 |16.5 | 140 | 33 32 36 91 GE22LR1/2EDOMD 250 | 160 | 100
22 |G1A 19 40 | 43.0 (175 |18.0 | 34 41 36 189 GE22LR1EDOMD 250 | 160 | 100
28 |G1A 23 40 | 43.0 (175 |18.0 | 34 41 41 170 GE28LREDOMD 250 | 160 | 100
28 | G3/4A 18 32 | 410|175 |16.0 | 34 41 41 159 GE28LR3/4EDOMD 250 | 160 | 100
28 |G11/4A| 24 50 | 46.0 | 18.5 |20.0 | 35 50 41 316 GE28LR11/4EDOMD | 250 | 160 | 100
35 |G11/4A| 30 50 |48.0 |17.5 |[20.0 | 39 50 50 272 GE35LREDOMD 250 | 160 | 100
35 |G1A 23 40 | 46.0 (175 |18.0 | 39 46 50 226 GE35LR1EDOMD 250 | 160 | 100
35 |G11/2A| 30 55 | 52.0 | 19.5 | 22.0 | 41 55 50 423 GE35LR11/2EDOMD | 250 | 160 | 100
42 |G11/2A| 36 55 | 52.0 | 19.0 | 22.0 | 42 55 60 343 GE42LREDOMD 250 | 160 | 100
42 | G1A 23 40 | 48.0 | 19.0 | 18.0 | 42 55 60 324 GE42LR1EDOMD 250 | 160 | 100
42 | G11/4A| 30 50 | 50.0 |19.0 | 20.0 | 42 55 60 348 GE42LR11/4EDOMD | 250 | 160 | 100
1) Presion mostrada = producto suministrable
2) LL = serie muy ligera; 3) L = serie ligera
PN1((;)ar) = PN (MPa) Sufijos de referencia
. o i . Material Sufijo Ejemplo Material de estanqueidad
Se entrega sin tuerca ni anillo. Para la informacion superficie estandar (no se necesita
sobre como _pedir racores completos o materiales y material sufijo adicional)
de estanqueidad alternativos, vea la pagina I7. Acero, zincado, libre Cr(Vl) | CF GE18LREDOMDCF _|NBR
“Por favor afiada los sufijos siguientes Acero inoxidable 71 GE18LREDOMD71 VIT
de acuerdo con el material/superficie requeridos. Laton MS GE18LREDOMDMS | NER

m 148 Catalogo 4100-8/ES



Racores DIN

GE-R-ED Racor macho
Rosca macho BSPP — Junta ED (ISO 1179) / Extremo cono 24° EO

L1
S1 L4
S2 -
[a]
u 0| = |
8| F|4— 8|8 H 11—
S |
=
X1 L3 | L2
T
X1) Junta Eolastic ED
D1 PN (bar)?)
@ Peso
Serie T1 D3 D4 L1 L2 L3 L4 Sil S2 | g/1 pieza Referencia® CF 71 MS
S4) 06 | G1/4A 4 19 | 32.0 | 13.0 12 28 19 17 35 GEO6SREDOMD 800 | 630 | 400
06 |G1/8A 4 14 | 275 | 125 8 27 14 17 21 GEO6SR1/8EDOMD 500 | 315
06 |G3/8A 4 22 | 345 | 155 12 30 22 17 52 GEO06SR3/8EDOMD 630 | 630
06 |G1/2A 4 27 | 39.0 | 18.0 14 33 27 17 83 GEO06SR1/2EDOMD 630 | 400
08 | G1/4A 5 19 | 34.0 | 15.0 12 30 19 19 41 GEO8SREDOMD 800 | 630 | 400
08 | G3/8A 5 22 | 345 | 155 12 30 22 19 57 GEO08SR3/8EDOMD 800 | 630
08 | G1/2A 5 27 | 39.0 | 18.0 14 33 27 19 89 GEO08SR1/2EDOMD 630 | 400
10 | G3/8A 7 22 | 345 |15.0 12 31 22 22 55 GE10SREDOMD 800 | 630 | 400
10 | G1/4A 5 19 | 34.0 | 145 12 31 19 22 42 GE10SR1/4EDOMD 800 | 