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Pat-Parker-Platz 1
41564 Kaarst 
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Parker weltweit

Europäisches Produktinformationszentrum

Kostenlose Rufnummer: 00 800 27 27 5374

(von AT, BE, CH, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, 

IE, IL, IS, IT, LU, MT, NL, NO, PL, PT, RU, SE, 

SK, UK, ZA)

Europa, Naher Osten, 
Afrika

AE – Vereinigte Arabische  
Emirate, Dubai 
Tel:  +971 4 8127100 
parker.me@parker.com

AT – Österreich, St. Florian 
Tel:  +43 (0)7224 66201  
parker.austria@parker.com

AZ – Aserbaidschan, Baku 
Tel: +994 50 2233 458 
parker.azerbaijan@parker.com

BE/NL/LU – Benelux,  
Hendrik Ido Ambacht 
Tel: +31 (0)541 585 000 
parker.nl@parker.com

BG – Bulgarien, Sofia 
Tel: +359 2 980 1344 
parker.bulgaria@parker.com

BY – Weißrussland, Minsk 
Tel: +48 (0)22 573 24 00 
parker.poland@parker.com

CH – Schweiz, Etoy,  
Tel: +41 (0)21 821 87 00  
parker.switzerland@parker.com

CZ – Tschechische Republik, 
Klecany 
Tel: +420 284 083 111 
parker.czechrepublic@parker.com

DE – Deutschland, Kaarst 
Tel: +49 (0)2131 4016 0 
parker.germany@parker.com

DK – Dänemark, Ballerup 
Tel: +45 43 56 04 00 
parker.denmark@parker.com

ES – Spanien, Madrid 
Tel: +34 902 330 001 
parker.spain@parker.com

FI – Finnland, Vantaa 
Tel: +358 (0)20 753 2500 
parker.finland@parker.com

FR – Frankreich, Contamine s/
Arve 
Tel: +33 (0)4 50 25 80 25 
parker.france@parker.com

GR – Griechenland, Piraeus 
Tel: +30 210 933 6450 
parker.greece@parker.com

HU – Ungarn, Budaörs 
Tel: +36 23 885 470 
parker.hungary@parker.com

IE – Irland, Dublin 
Tel: +353 (0)1 466 6370 
parker.ireland@parker.com

IL – Israël 
Tel: +39 02 45 19 21 
parker.israel@parker.com

IT – Italien, Corsico (MI) 
Tel: +39 02 45 19 21 
parker.italy@parker.com

KZ – Kasachstan, Almaty 
Tel: +7 7273 561 000 
parker.easteurope@parker.com

NO – Norwegen, Asker 
Tel: +47 66 75 34 00 
parker.norway@parker.com

PL – Polen, Warschau 
Tel: +48 (0)22 573 24 00 
parker.poland@parker.com

PT – Portugal 
Tel: +351 22 999 7360 
parker.portugal@parker.com

RO – Rumänien, Bukarest 
Tel: +40 21 252 1382 
parker.romania@parker.com

RU – Russland, Moskau 
Tel: +7 495 645-2156 
parker.russia@parker.com

SE – Schweden, Spånga 
Tel: +46 (0)8 59 79 50 00 
parker.sweden@parker.com

SK – Slowakei, Banská Bystrica 
Tel: +421 484 162 252 
parker.slovakia@parker.com

SL – Slowenien, Novo Mesto 
Tel: +386 7 337 6650 
parker.slovenia@parker.com

TR – Türkei, Istanbul 
Tel: +90 216 4997081 
parker.turkey@parker.com

UA – Ukraine, Kiew 
Tel: +48 (0)22 573 24 00 
parker.poland@parker.com

UK – Großbritannien, Warwick 
Tel: +44 (0)1926 317 878 
parker.uk@parker.com

ZA – Republik Südafrika, 
Kempton Park 
Tel: +27 (0)11 961 0700 
parker.southafrica@parker.com

Nordamerika

CA – Kanada, Milton, Ontario 
Tel: +1 905 693 3000

US – USA, Cleveland  
Tel: +1 216 896 3000

Asien-Pazifik

AU – Australien, Castle Hill 
Tel: +61 (0)2-9634 7777

CN – China, Schanghai 
Tel: +86 21 2899 5000

HK – Hong Kong 
Tel: +852 2428 8008

IN – Indien, Mumbai 
Tel: +91 22 6513 7081-85

JP – Japan, Tokyo 
Tel: +81 (0)3 6408 3901

KR – Korea, Seoul 
Tel: +82 2 559 0400

MY – Malaysia, Shah Alam 
Tel: +60 3 7849 0800

NZ – Neuseeland, Mt Wellington 
Tel: +64 9 574 1744

SG – Singapur 
Tel: +65 6887 6300

TH – Thailand, Bangkok 
Tel: +662 186 7000

TW – Taiwan, Taipei 
Tel: +886 2 2298 8987

Südamerika

AR – Argentinien, Buenos Aires 
Tel:  +54 3327 44 4129

BR – Brasilien, Sao Jose dos 
Campos 
Tel: +55 800 727 5374

CL – Chile, Santiago 
Tel: +56 2 623 1216

MX – Mexico, Toluca 
Tel: +52 72 2275 4200



Wir von Parker setzen alles

daran, die Produktivität und

die Rentabilität unserer

Kunden zu steigern, indem

wir die für ihre Anforderungen

besten Systemlösungen

entwickeln. Gemeinsam 

mit unseren Kunden finden 

wir stets neue Wege der

Wertschöpfung. Auf dem

Gebiet der Antriebs- und

Steuerungstechnologien hat

Parker die Erfahrung, das

Know-how und qualitativ 

hochwertige Komponenten, 

die weltweit verfügbar sind. 

Kein anderer Hersteller bietet 

eine so umfangreiche 

Produktpalette in der 

Antriebs- und Steuerungs- 

technologie wie Parker. 

Weitere Informationen

erhalten Sie unter der 

kostenlosen Rufnummer

00800 27 27 5374

Antriebs- und 
Steuerungs-
technologien 
von Parker

Schlüsselmärkte

Aftermarket-Services

Frachtverkehr

Motoren

Geschäftsflugverkehr 

und allgemeine Luftfahrt

Helikopter

Raketenwerfer-

Fahrzeuge

Militärflugzeuge

Raketen

Energieerzeugung

Regionale Transporte

Unbemannte Flugzeuge

Schlüsselprodukte

Flugsteuerungssysteme 
und Antriebskomponenten

Motorsysteme und 
-komponenten

Fluidleitungssysteme und 
-komponenten

Fluid-Durchflussmessungs- 
und Zerstäubungsgeräte

Kraftstoffsysteme und 
-komponenten

Inertisierung für Tank-
systeme

Hydrauliksysteme und 
-komponenten

Wärmemanagement

Räder und Bremsen

Schlüsselmärkte 
Landwirtschaft

Klimatechnik

Baumaschinen

Lebensmittelindustrie

Industrielle Maschinen 
und Anlagen

Life Sciences

Öl und Gas

Präzisionskühlung

Prozesstechnik

Kältetechnik

Transportwesen

Schlüsselprodukte 
Akkumulatoren

Aktuatoren

CO2-Regler

Elektronische Steuerungen

Filtertrockner

Handabsperrventile

Wärmetauscher

Schläuche und Anschlüsse

Druckregelventile

Kühlmittelverteiler

Sicherheitsventile

Pumpen

Magnetventile

Thermostatische 
Expansionsventile

Schlüsselmärkte 

Hebezeuge

Landwirtschaft

Alternative Energien

Baumaschinen

Forstwirtschaft

Industrielle Anlagen

Werkzeugmaschinen

Schifffahrt

Materialtransport

Bergbau

Öl und Gas

Energieerzeugung

Müllfahrzeuge

Erneuerbare Energien

LKW-Hydraulik

Rasenpflegegeräte

Schlüsselprodukte 
Akkumulatoren

Einbauventile

Elektrohydraulische 
Antriebe

Bediengeräte

Hybridantriebe

Hydraulik-Zylinder

Hydraulik-Motore und 
-Pumpen

Hydrauliksysteme

Hydraulikventile & 
-steuerungen

Hydrostatische Steuerung

Integrierte 
Hydraulikkreisläufe

Nebenantriebe

Antriebsaggregate

Drehantriebe

Sensoren

Schlüsselmärkte

Luft- und Raumfahrt

Förderanlagen und 
Materialtransport

Industrielle Automation

Life Science und 
Medizintechnik

Werkzeugmaschinen

Verpackungsmaschinen

Transportwesen & 
Automobilindustrie

Schlüsselprodukte

Druckluft-Aufbereitung

Messinganschlüsse und 
-ventile

Verteilerblöcke

Pneumatik-Zubehör

Pneumatik-Antriebe und 
-Greifer

Pneumatik-Ventile und 
-Steuerungen

Schnellverschluss-Kupplungen

Drehantriebe

Gummi, Thermoplastschläuche 
und Anschlüsse

Profile

Thermoplastrohre und 
-anschlüsse

Vakuumerzeuger, -sauger und 
-sensoren

Schlüsselmärkte

Luft- und Raumfahrt

Industrielle Automation

Life Science und 
Medizintechnik

Werkzeugmaschinen

Verpackungsmaschinen

Papiermaschinen

Kunststoffmaschinen und 
Materialumformung

Metallgewinnung

Halbleiter und 
elektronische Industrie

Textilindustrie

Draht und Kabel

Elektromechanik

Schlüsselprodukte

AC/DC-Antriebe und 
-Systeme

Elektromechanische 
Aktuatoren,

Handhabungssysteme und 
Führungen

Elektrohydrostatische 
Antriebssysteme

Elektromechanische 
Antriebssysteme

Bediengeräte

Linearmotoren

Schrittmotoren, 
Servomotoren, Antriebe 
und Steuerungen

Profile

Schlüsselmärkte

Luft- und Raumfahrt

Lebensmittelindustrie

Anlagen und Ausrüstung 
für die Industrie

Life Sciences

Schifffahrt

Mobile Ausrüstung

Öl und Gas

Stromerzeugung und 
erneuerbare Energien

Prozesstechnik

Transportwesen

Wasserreinigung

Filtration

Schlüsselprodukte 
Analytische Gaserzeuger

Druckluftfilter und Trockner

Motorsaugluft-, Kühlmittel-, 

Kraftstoff- und
Ölfilterungssysteme

Systeme zur Überwachung 
des

Flüssigkeitszustands

Hydraulik- und 
Schmiermittelfilter

Stickstoff-, Wasserstoff- und 
Null-Luft-

Generatoren

Instrumentenfilter

Membran- und Faserfilter

Mikrofiltration

Sterilluftfiltration

Wasserentsalzung, 
Reinigungsfilter
und -systeme

Schlüsselmärkte 
Hebezeuge

Landwirtschaft

Chemie und Petrochemie

Baumaschinen

Lebensmittelindustrie

Kraftstoff- und Gasleitung

Industrielle Anlagen

Life Sciences

Schifffahrt

Bergbau

Mobile Ausrüstung

Öl und Gas

Erneuerbare Energien

Transportwesen

Fluidtechnik

Schlüsselprodukte 
Rückschlagventile

Verbindungstechnik für 
Niederdruck

Fluid-Leitungssysteme

Versorgungsleitungen für 
Tiefseebohrungen

Diagnoseausrüstung

Schlauchverbinder

Schläuche für industrielle 
Anwendungen

Ankersysteme und 
Stromkabel

PTFE-Schläuche und 
-Rohre Schnellverschluss-
kupplungen

Gummi- und 
Thermoplastschläuche

Rohrverschraubungen 
und Adapter

Rohr- und 
Kunststoffanschlüsse

Schlüsselmärkte 
Alternative Kraftstoffe

Biopharmazeutika

Chemische Industrie und 
Raffinerien

Lebensmittelindustrie

Marine und Schiffsbau

Medizin und Zahntechnik

Mikro-Elektronik

Nuklearenergie

Offshore-Ölförderung

Öl und Gas

Pharmazeutika

Energieerzeugung

Zellstoff und Papier

Stahl

Wasser/Abwasser

Prozesssteuerung

Schlüsselmärkte 
Luft- und Raumfahrt

Chemische Verarbeitung

Gebrauchsgüter

Fluidtechnik

Industrie allgemein

Informationstechnologie

Life Sciences

Mikro-Elektronik

Militär

Öl und Gas

Energieerzeugung

Erneuerbare Energien

Telekommunikation

Transportwesen

Dichtung & Abschirmung

Schlüsselprodukte 

Dynamische Dichtungen

Elastomer-O-Ringe

Entwicklung und Montage von
elektromedizinischen Instrumenten

EMV-Abschirmung
Extrudierte und 
präzisionsgeschnittene/gefertigte

Elastomerdichtungen

Hochtemperatur-Metalldichtungen

Homogene und eingefügte 
Elastomerformen

Fertigung und Montage von 
medizinischen Geräten

Metall- und Kunststoff- 
Verbundstoff- Dichtungen

Abgeschirmte optische Fenster

Silikonrohre und -profile

Wärmeleitmaterialien

Schwingungsdämpfer

Schlüsselprodukte

Analysegeräte

Produkte und Systeme 
zur Bearbeitung
analytischer Proben

Anschlüsse und Ventile 
zur chemischen Injektion

Anschlüsse, Ventile und 
Pumpen für die Leitung
von Fluorpolymeren

Anschlüsse, Ventile, Regler 
und digitale

Durchflussregler für die 
Leitung hochreiner Gase

Industrielle Mengen-
durchflussmesser/-regler

Permanente nicht 
verschweißte

Rohrverschraubungen

Industrielle Präzisionsregler 
und Durchflussregler

Doppelblock- und 
Ablassventile für die
Prozesssteuerung

Anschlüsse, Ventile, Regler 
und Mehrwegeventile
für die Prozesssteuerung
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Die Parker Hanni�n Corporation ist der welt-
weit führende Hersteller in der Antriebs- und 
Steuerungstechnologie. Das Unternehmen 
entwickelt und konstruiert Systeme und Prä-
zisionslösungen für mobile und industrielle 
Anwendungen sowie den Luft- und Raumfahrt-
sektor. Parker Hanni�n beschäftigt rund 56.000 
Mitarbeiter in 50 Ländern.  

Erstes Unternehmensziel ist es, den Kunden 
zu höchster Produktivität ihrer Anwendungen 
zu verhelfen – unterstützt durch kompetente 
Ingenieure von Parker. Realisiert mit innovati-
ven, qualitativ hochwertigen und zuverlässigen 
Marken-Produkten. Durch ein weltweites Ver-
triebsnetz schnell lieferbar. Parker – kunden-
spezi�sche Systemlösungen in Vollendung. 

Video

Parker Hannifin –  
der Systemlösungs-Spezialist



Ein starkes Stück Parker

Ob Standardteil oder 
anwendungsspezifische 
Sonderentwicklung – das 
Parker-Produktprogramm bietet 
für jeden Kundenwunsch eine 
passende Lösung.

Parker Hanni�n vereint unter dem Dach der 
Fluid Connectors Group Europe die Verbin-
dungstechnik der Marken Ermeto, Legris Trans-
air, Legris Connectic, Legris Autoline, Poly�ex, 
ITR, Rectus und Tema. Ob Verschraubungen, 
Armaturen oder Schläuche – Parker bietet die 
umfassendste Palette, die von einem einzelnen 
Lieferanten erhältlich ist. 

Die High Pressure Connectors Europe (HPCE) als 
Teil der Fluid Connectors Group Europe ist einer 
der größten Unternehmensbereiche von Parker. 
Mit der Entwicklung des Ermeto-Schneidringes 
wurde der Grundstein für nachhaltigen Unter-
nehmenserfolg gelegt. Heute werden an mehre-
ren Standorten neben klassischen DIN- und 
SAE-Verschraubungen auch Flansche, Ventile, 
Rohre, Mess-Systeme und Maschinen zur Rohr-
umformung und -vormontage sowie Schnellver-
schlusskupplungen und Multikuppler hergestellt.



Ständig neue Produktideen
Innovationen sichern die Zukunft

Ohne neue Produktideen kein Fortschritt: Mit 
dem Winovation-Programm verfügt Parker 
über ein e�zientes Programm zur Produktent-
wicklung. Von der ersten Idee bis zur Marktreife 
wird jeder Abschnitt nach strengen Kriterien 

Seit über 25 Jahren steht die EO-2 Verschrau-
bungsserie für Leckagefreiheit durch elasto-
mere Abdichtung, höhere Lebensdauer durch 
überdurchschnittliche Korrosionsbeständig-
keit. Erhebliche Kosten- und Zeitvorteile  
durch höhere Nenndrücke.  

www.parker.com/eo-2

geprüft, bevor es in die nächste Projektphase 
geht. So bekommen die Kunden die Gewähr 
auf vorteilhafte und serienreife Produkte, die 
vom ersten Einsatz an dauerhaft zuverlässig 
funktionieren.

EO-2

ToughShield™ Plus ist die neu entwickelte haus-
eigene Zink-Nickel-Ober�ächenbehandlung für 
alle Parker-Stahlrohrverschraubungen und -Ad-
apter weltweit. Mit dieser Neuentwicklung hebt 
Parker die Zink-Nickel-Beschichtungstechnolo-
gie auf dem Markt auf die nächste Stufe. 
Die Beschichtung bietet eine überlegene Be-
ständigkeit für erhöhten Korrosionsschutz bei 
gleichzeitiger Beibehaltung optimaler Eigen-
schaften und Montagewerte. ToughShield™ Plus 
ist das erste kommerziell verfügbare Standard-
beschichtungssystem für Fluidtechniksysteme, 
das bis zu 3.000 Stunden Beständigkeit gegen 
Rotrost bietet.

www.toughshield.com



Complete Piping Solutions ist die hochwertige 
Komplettlösung in der schweißlosen Verbin-
dungstechnik für Hydrauliksysteme. Von der 
Beratung über das Konstruieren und Vorkon-
fektionieren bis hin zur Lieferung und Installa-
tion – alles in bester Qualität und Zuverlässig-
keit. Enorm zeit- und kostensparend.

Video

Complete Piping Solutions

Für Rohr- und Rohrleitungsverbindungen.  
Hervorragende Abdichtung, hohe mechanische 
Festigkeit. Für Rohre von 16 bis 165 mm 
Außendurchmesser, Wandstärke bis 9 mm und 
Drücke bis 420 bar.

High Performance Flansche

Vibrationsbeständig. Ausreißsicher. Für mobil-
hydraulische und industrielle Anwendungen, 
Arbeitsdrücke bis 420 bar und Rohrdurch-
messer von 25-88 mm. Wandstärken bis 14 mm. 
Flanschlochbilder nach ISO 6162-1, ISO 6162-2 
und nach ISO 6154.

Video

Parflange® F37

Das Parflange F37-Programm 
ist eine personal- und umwelt-
freundliche Technologie. Im 
Vergleich zum konventionellen 
Schweissen sind die Fertigungs-
zeiten um mehr als die Hälfte 
reduziert. 



Partnerschaftliche Zusammenarbeit mit den 
Kunden ist das besondere Kennzeichen der 
Produktpolitik bei Parker. Mit einem feinen 
Gespür für die Bedürfnisse der Anwender und 
die Erfordernisse der unterschiedlichen Märkte 
entwickeln die Ingenieure von Parker die gefor-
derten Lösungen.  

Am Ende stehen Produkte, die als Markenzei-
chen für gleichbleibend hohe Qualität in Mate-
rial und Fertigung sowie zuverlässiger Funktion 
Weltniveau besitzen. 
 
www.parker.com/hpce

Märkte machen Marken
Passende Konzepte für jeden Bedarf

Das weltweit am meisten 
verbreitete Hochdruck-
Verschraubungssystem:  
Höchste Druckbeständigkeit.  
Äußerst korrosionsbeständig 
dank Cr(VI)-freier Ober�äche.  
Spürbar reduzierte Anzugs-
drehmomente. Erhebliche 
Montagevorteile.

Die formschlüssige Hoch-
druck-Formverbindung.  
Besondere Kennzeichen: 
Klassischer EO-2 Dichtring und 
Kaltumformung des Rohres. 
Überzeugend durch überlegene 
mechanische Festigkeit und 
maximale Ausreißsicherheit. Für 
800 bar (PN) in der Baureihe S 
und bis zu 500 bar (PN) in der 
Baureihe L.

EO-PSR

EO2-Form



Verschraubungsserie mit stirn-
seitiger O-Ring-Abdichtung. 
Für ein breites Spektrum an 
Rohrwandstärken geeignet. Für 
metrische und zöllige Rohr- und 
Schlauchanschlüsse verwendbar.

Das millionenfach bewährte  
Dry Technology-Konzept.  
Mit rohrseitig großvolumiger 
elastomerer Abdichtung. Mit 
Cr(VI)-freier, sehr korrosionsbe-
ständiger Ober�äche. Für 800 bar 
(PN) in der Baureihe S und bis zu 
500 bar (PN) in der Baureihe L.

37°-Bördelsystem.  
Die am häu�gsten eingesetzte 
Verschraubungsserie für zöllige 
Rohre. Für Drücke bis 500 bar für 
kleinere Größen und bis zu 140 
bar für größere Abmessungen 
verwendbar.

The Parker Service Master 
Connect.  
Tragbares Multifunktions-
Handmessgerät.  
Druck/Temperatur/Durch�uss/
Drehzahl messen, speichern, 
überwachen und analysieren. 
Vielfältige Mess- und Trigger-
Methoden. Messen und Darstellen 
von mehr als 100 Kanälen.

O-Lok®

EO-2

Triple-Lok ®



…sind für die Anwender der o�zielle Beweis, 
dass Komponenten von Parker in den konst-
ruktiven Eigenschaften, Materialqualität und 
Verarbeitung höchsten Ansprüchen gerecht 
werden. Für die Verwendung des Produktes am 
Einbauort sind Zulassungen zudem oft eine 
absolute Bedingung.  

Ob ABS, LR oder DNV – Produkte von Parker 
durchlaufen regelmäßig die anspruchsvollen 
Testreihen internationaler und unabhängiger 
Zulassungsinstitute. So wird die Eignung für 
den zuverlässigen Einsatz selbst unter härtesten 
Bedingungen amtlich bestätigt. 
 
Zulassungen �nden Sie auf  
www.parker.com/hpce

Zerti�zierte Produkte…

Das Parker Qualitäts- und 
Umweltmanagement-System ist 
zerti�ziert nach ISO 9001,  
ISO/TS 16949, DIN/EN/ISO 14001 
und IRIS.



Die Herstellung qualitativ hochwertiger 
Verschraubungskomponenten beginnt schon 
beim Bestellen von rissgeprüftem Vormaterial 
nach den auf die Produkt-Herstellung speziell 
abgestimmten Parker-Materialquali�kationen. 
Durch die vor und nach der Fertigung geschal-
teten Verarbeitungsschritte werden die Eigen-
schaften sichergestellt, um die stetig steigenden 
Materialanforderungen zu erfüllen.

Damit eine hohe Qualität des eingesetzten 
Materials und den daraus gefertigten Rohr- 
verschraubungen gewährleistet ist, werden  
im Labor und Versuchsfeld von Parker kon-
tinuierliche Tests, z. B. Spektralanalysen und 
Farbeindringprüfungen durchgeführt.  
Auf den hauseigenen Prüfständen wird die  
Widerstandsfähigkeit der Verschraubungs- 
systeme gegenüber Korrosion, statischen und  
dynamischen Beanspruchungen auf „Herz  
und Nieren“ geprüft.

…in ausgezeichneter Qualität

Aus ausgesuchten Materialien 
entstehen mit modernsten  
Fertigungsmethoden Spitzen- 
produkte: In der Funktion 
zuverlässig und langlebig. 
Qualität zahlt sich aus.



Eine der wichtigsten Anforderungen bei der 
Kühlung von elektronischen Systemen ist die 
Vermeidung von Leckagen. Denn nur somit 
ist eine störungsfreie Funktion der Installation 
gewährleistet.

Weitere Informationen zum 
�ermal Managemen t �nden Sie 
in der PDF Datei:

Thermal Management

Die Anforderungen an Schnellverschluss-
Kupplungen für Temperierung und Wärmema-
nagement sind extrem hoch und anspruchsvoll.

Egal ob für Anwendungen im Bereich erneuer-
bare Energien, für Computerkühlung, im Trans-
portwesen, für industrielle Anwendungen oder 
in der Lebensmittel-/Getränkeindustrie bieten 
die Kupplungssysteme von Parker optimal 
zugeschnittene Lösungen.

Unsere Systeme zeichnen sich durch eine hohe 
Kompatibilität mit den unterschiedlichsten 
Flüssigkeiten (beispielsweise Wasser oder 
Wärmetausch-Öle) und der Anwendungsumge-
bung aus. Ebenso ist die Widerstandsfähigkeit 
gegenüber mechanischen Ein�üssen unab-
dingbar. 



Rund um die Produkte bietet Parker den  
Kunden ein umfassendes Serviceangebot:
Der Parker Store 
Einer der ersten Selbstbedienungs-Shops für  
Hydraulik- und Pneumatikverschraubungen 
und vieles mehr. Überzeugend durch kompe-
tente Beratung. Bietet sofortiges Herstellen von  
Schlauchleitungen. Bis zu 3.000 Artikel auf Lager. 
Parker Hose Doctor 
Dieser Notdienst ist 24 Stunden am Tag, 7 Tage  
die Woche über eine kostenlose Hotline erreich- 
bar. Das Hose Doctor-Fahrzeug verfügt über 
eine vollausgestattete Werkstatt, Ersatzteile 
und hydraulische Schmiermittel. So kann der 
Techniker schnell fehlerhafte Bauteilgruppen 
vor Ort reparieren.
Tech Services 
Parker-Ingenieure überprüfen gemeinsam mit 
dem Kunden vor Ort den optimalen Einsatz der 
Anlage. Sie sind von  
der Konzeption bis 
 zur Installation  
präsent und über- 
nehmen das Training  
der Bediener.

Kitting Services 
Benötigt der Kunde eine bestimmte Gruppe 
von Verschraubungen und anderen Artikeln, 
kann Parker diese Artikel unter einer gemeinsa-
men Referenznummer als kompletten Bausatz 
ausliefern.
Parker Logistik-Service 
Parker-Produkte werden entweder durch Parker 
oder einen zerti�zierten Händler just-in-time 
direkt an den Einbauort geliefert.  
 
www.parkerstore.com

Service vor und nach dem Kauf

Mehr als nur Produkte:
Parker bietet den Kunden ein
ausgefeiltes Service-Programm
vor und nach dem Kauf.



Ob Produktinformationen, Kataloge, Prospekte, 
Zulassungen, … – auf unserer Website �nden 
Sie schnell alle gewünschten Informationen 
zum Download.  
 
www.parker.com/hpce

Online: High Pressure Connectors Europe

Besuchen Sie die Website  
der Parker High Pressure 
Connectors Europe.

Oder benötigen Sie für Ihre Konstruktionsarbeit 
die CAD-Daten der Produkte? Dann besuchen 
Sie die Website 
 
http://parker.partcommunity.com/portal/ 
portal/parker 
 
und Sie können die relevanten Daten nach 
vorheriger Registrierung herunterladen. 



Das Schulungsprogramm der High Pressure 
Connectors Europe ist breit gefächert.  
Über theoretische Produktschulungen bis zum 
praktischen Training werden viele Trainings-
möglichkeiten angeboten. Das mehrgliedrige 
Schulungskonzept bietet neben den regelmä-
ßig statt�ndenden Veranstaltungen an den 
Divisionstandorten auch kundenspezi�sche 
Inhouse-Trainings an.  

Die Lerneinheiten werden mit Unterstüt-
zung neuester Medien und in modernen 
Unterrichtsräumen durchgeführt. Mit dem 
vermittelten Wissen können die Teilnehmer 
noch e�zienter arbeiten und das HPCE-
Programm ebenso vorteilhaft wie sicher 
auswählen und einsetzen. Fragen Sie Ihre 
Parker-Vertriebsniederlassung nach diesem 
Schulungsprogramm.

Das Parker-Trainingsprogramm

���������������������

TFDE CD 4153-UK/DE
Version 1.0

�������
������������

Vom Einsteiger- bis zum 
Experten-Seminar bietet Parker 
ein breitgefächertes Schulungs-
programm. Maßgeschneidert für 
den jeweiligen Bedarf.
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Funktion der Verschraubungen

1) SKA Schweißkegel für Stahl- und 
Edelstahl EO-DUR-Verschraubungen der 
Baureihen L + S
– hervorragende Leckagefreiheit durch 

elastomeres Dichtelement
– geringe Anforderungen an die Rohr qualität

2) EO2-FORM Weichdichtendes  Rohrumformsystem für Stahl- und 
Edelstahl EO-DUR-Verschraubungen der Baureihen L + S
– Basierend auf EO-2: Optimale Leckagefreiheit durch austauschbares 

elastomeres Dichtelement
– schneidringlos – bestmögliche Alternative zum Schweißen bei Anwendun-

gen, in denen formschlüssige Verbindungen gefordert werden
– montagesicher – Reduzierung der Fehlerquellen durch maschinelle 

Vormontage/Rohrumformung

3) EO-2 Weichdichtendes Schneidring-
system für Stahl- und Edelstahl EO-DUR-
Verschraubungen der Baureihen L + S

– optimale Leckagefreiheit durch elastome-
res Dichtelement

– einfache Installation „auf Block“ – auch 
direkt im Verschraubungskörper

– Sicherheit durch eindeutige Montagekont-
rolle

– austauschbares Dichtelement

5) DPR EO-Progressivring für Edelstahl 
EO-DUR-Verschraubungen der Baureihen 
L + S
– speziell auf die Bedürfnisse von Edelstahl 

abgestimmt
– Optional in Ausführung „SPH“  – dadurch 

trotz Härtung kein Verlust der Korrosions-
beständigkeit

6) EO-PSR Progressiver Stop-Ring für 
Stahlverschraubungen der Baureihe L + S

– 2 Schneidkanten für optimale Haltefunkti-
on und Ausreißsicherung

– Übermontageschutz durch deutlich fühlba-
ren Kraftanstieg und Stopp kontur

– Rohrklemmung zur Übertragung von 
Schwingungen und Schutz des Rohres im 
Einschnittbereich

4) D Schneidring für Stahl- und Edelstahl 
EO-DUR-Verschraubungen der Baureihe 
LL sowie Messingverschraubun- 
gen der Baureihen L + S

– jahrzehntelang bewährter Schneidring

– Rohrklemmung zur Übertragung von 
Schwingungen und Schutz des Rohres im 
Einschnittbereich

– Federeffekt – kein Setzverhalten der 
Überwurfmutter

 1) 2) 3) 4) 5) 6)
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EO-PSR: Progressiver Stop-Ring für Stahl Verschraubungen

Vor dem Anzug der Überwurfmutter Nach dem Anzug der Überwurfmutter

Einleitung

Das weltweit etablierte Hochdruck-Verschraubungssys -
tem zeichnet sich durch höchste Druckbeständigkeit und 
ToughShield Plus Ober�ächenschutz mit deutlich höherer 
Korrosionsresistenz aus.

Die Er�ndung des Schneidring-Systems gelang dem Grün -
der des Hauses Parker Ermeto bereits Ende der 20er Jahre. 
1934 wurde diese Idee patentiert und ist heute so bewährt 
wie am ersten Tag. In Bezug auf Qualität, Zuverlässigkeit, 
Funktionssicherheit und Vielfalt der Einsatzmöglichkeiten ist 
das Prinzip der Parker Ermeto Schneidring-Verschraubung 
bis heute weltweit führend. Dieser Erfolg ist zurückzuführen 
auf die permanente Weiterentwicklung aller Komponenten; 
so hat der erste Schneidring von Parker Ermeto mit dem ak -
tuellen, multifunktionalen EO-PSR, dem Herz der EO-PSR 
Verschraubung, nur noch wenig Ähnlichkeit.

Die EO-PSR Verschraubung wird den wachsenden Anforde-
rungen der modernen Hydraulik-Technik gerecht. Insbeson -
dere gilt dies in Fällen, in denen die Systeme extrem hohen 
Belastungen ausgesetzt sind.

EO-PSR ist eine metrische Konstruktion und entspricht den 
etablierten Normen für 24° Schneidringverschraubungen, 
wie z. B. ISO 8434-1, DIN 2353, oder DIN 3861. EO-PSR 
Verschraubungen sind in den Baureihen L und S lieferbar.

Der EO-PSR (Progressive Stop Ring) ist für Stahl-Verschrau-
bungen erhältlich. Für Edelstahl-Anwendungen wird der EO-
Progressivring DPR71 verwendet und der Schneidring D für 
Messing- sowie Verschraubungen der LL-Baureihe.

Die Funktion der EO-PSR Verschraubung

EO-PSR Verschraubungen stellen leckagefreie Verbindungen 
von Rohrleitungen und Komponenten in Hydraulik-Systemen 
her. Durch seine spezielle Geometrie dringt der EO-PSR de-
�niert ins Rohr ein und gewährleistet somit die Dicht- und 
Haltefunktion.

Das progressive Einschneiden des Ringes ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass während der Montage die vordere 
Schneide (A) bereits begonnen hat, in das Rohr einzudrin-
gen, bevor die zweite Schneide (B) zum Eingriff kommt. Ist 
der funktionell vorgesehene Einschnitt der beiden Schneiden 
erreicht, wird ein weiterer Vorschub durch die Stoppkontur 
(C) und den Übermontageschutz (D) ausgeschlossen. Zu-
sätzlich erlaubt die spezielle Rändelung am Bundanfang des 
EO-PSR eine Montagezustandskontrolle. Durch die Geo-
metrie der beiden Schneiden sowie durch die Stoppkontur 
werden auftretende Kräfte auf der gesamten Konuslänge 
günstig übertragen. Diese Verteilung der Kräfte und die spe-
ziell ausgebildete Innenkontur am Bundende (E) des Ringes 
bewirken bei Biegewechsel-Beanspruchungen eine erhöhte 
Sicherheit. Schwingungen werden dadurch bereits beim Ein -
tritt in den Ring gedämpft.

Die Stoppkontur sowie der Übermontageschutz bewirken 
bei der Montage einen progressiven Anstieg der Anzugs-
kräfte bis zu einem spürbaren Festpunkt (Montage�xpunkt). 
Nach Beendigung der Montage muss der sichtbare Bund -
aufwurf (F) den Raum vor der ersten Schneide ausfüllen. 
Ein leichtes Auffedern des Ringes (G) ist erwünscht. Durch 
diesen Feder-Effekt werden Biegeschwingungen und das 
Setzverhalten im Gewinde der Überwurfmuttern dauerhaft 
kompensiert.
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Der multifunktionale Schneidring EO-PSR Klassische Anwendung vom EO-PSR: Kräne

Montage
Die Montage kann nach der Anleitung für EO-Progressivring-
verschraubungen erfolgen. Das Design ermöglicht auch eine 
100 %-Vormontage für eine leichtere Endmontage.

Merkmale, Vorteile und Nutzen 
von EO-PSR Verschraubungen

•  Hohe Korrosionsbeständigkeit  – ToughShield Plus bie-
tet einen marktführenden Korrosionsschutz.

•  Hohe Nenndrücke  – EO-PSR Verschraubungen sind bis 
zu 800 bar (PN) in der Baureihe S und bis zu 500 bar (PN) 
in der Baureihe L einsetzbar. Die Anforderungen der DIN/
ISO werden hierbei deutlich übertroffen.

 Durch die hohen Druckstufen ist der Einsatz der Baurei -
he L selbst dort denkbar, wo konstruktionsbedingt sonst 
nur die Baureihe S in Frage kam. Dies verringert nicht nur 
Kosten und Montagekräfte, sondern hat aufgrund der 
kleineren Maße der Baureihe L auch insbesondere Vortei-
le bei engen Einbauverhältnissen.

•  EO-LUB  – Die Gewinde der standardmäßig gleitbe-
schichteten Überwurfmuttern sind bei den Abmessungen 
ab 25S/28L zusätzlich mit EO-LUB behandelt. Die An-
zugskräfte der EO-PSR Verschraubungen reduzieren sich 
dadurch um ca. 25% und tragen dazu bei, gefährliche 
Untermontagen zu verhindern.

•  Sichere Montage  – Zwei ausgeprägte Schneiden sorgen 
bei dem EO-PSR für einen progressiven Drehmomentan-
stieg. Die Stoppkontur bewirkt einen deutlich spürbaren 
Montageendpunkt und trägt maßgeblich zu höchster 
Montagesicherheit bei.

•  Übermontageschutz  – Die spezielle Geometrie des EO-
PSR verhindert die Übermontage der Verschraubungen.

•  Feder-Effekt  – Am Montageende wird (bedingt durch 
Geometrie, Material und Wärmebehandlung) eine elasti-
sche Vorspannung erzielt, die den Ringsitz dauerhaft po-
sitioniert. Ein Nachziehen der EO-PSR Verschraubung ist 
durch den Feder-Effekt nicht erforderlich.

•  ToughShield Plus  – Die ToughShield Plus-Beschichtung 
sorgt für einen längeren Korrosionsschutz, seltenere und 
einfachere Wartungsmaßnahmen, eine längere Lebens-
dauer der Anschlussstücke und eine höhere Beständig -
keit gegen Flugrost.

•  Weltweit verfügbar  – EO-PSR ist weltweit erhältlich und 
entspricht den Standards für 24° Schneidring-Verschrau -
bungen. Der multifunktionale Ring EO-PSR kann mit allen 
Verschraubungen und Abmessungen der großen Ermeto 
Produktpalette eingesetzt werden.
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Die drei wichtigsten Effekte bei der Progressivring-Montage: 
Rohreinschnitt (1), Rohrklemmung (2), Feder-Effekt (3)Nach dem Anzug der Überwurfmutter. Zur vollständigen Montage 

genügen 1 1/2 Umdrehungen der Überwurfmutter.

EO-Progressivring DPR für Edelstahl EO-DUR-Verschraubungen

Vor dem Anzug der Überwurfmutter

Die Funktion der EO-Progressivring- 
Verschraubung
Die EO-Progressivring-Verschraubung stellt eine leckage-
freie Verbindung von Rohrleitungen und Komponenten in 
Hydraulik-Systemen her. Die sichere Dicht- und Haltefunk -
tion wird durch den EO-Progressivring erreicht, der bei der 
Montage aufgrund seiner speziellen Geometrie bis zu einer 
konstruktiv festgelegten Grenze in das Rohr eindringt.
Das progressive Eindringen des Ringes ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass während der Montage die vordere Schneide 
(A) bereits begonnen hat, in das Rohr einzudringen, bevor die 
zweite Schneide (B) zum Eingriff kommt. Ist der funktionell 
vorgesehene Einschnitt für beide Schneiden erreicht, wird 
ein weiterer Vorschub begrenzt.

Durch die Geometrie der beiden Schneiden werden auf -
tretende Kräfte auf der gesamten Konuslänge festigkeits -

mäßig günstig übertragen. Diese Verteilung der Kräfte und 
die speziell ausgebildete Innenkontur am Bundende (C) des 
Ringes bewirken bei Biegewechsel-Beanspruchungen eine 
erhöhte Sicherheit. Schwingungen werden dadurch bereits 
beim Eintritt in den Ring gedämpft. Die spezielle Innenkontur 
bewirkt bei der Montage einen Anstieg der Anzugskräfte bis 
zu einem spürbaren Festpunkt (Montage�xpunkt). Nach Be -
endigung der Montage muss der sichtbare Bundaufwurf (D) 
den Raum vor der ersten Schneide ausfüllen. Bei Rohren aus 
nichtrostenden Stählen sowie Schlauchstutzen aus Automa -
tenstählen ist der Bundaufwurf werkstoffbedingt geringer.
Ein leichtes Auffedern des Ringes (E) ist dabei erwünscht. 
Durch diesen Federeffekt werden Biegeschwingungen und 
das Setzverhalten im Gewinde der Überwurfmutter dauerhaft 
kompensiert.
EO-DUR Edelstahl-Verschraubungen sind mit einem spe-
ziellen Progressivring ausgestattet, dessen Geometrie zur 
sicheren Montage mit Edelstahlrohr optimiert ist. Verschrau -
bungen der Baureihe LL und alle Messing-Verschraubungen 
sind mit dem Schneid- und Keilring D ausgestattet.

Die Montage der EO-Progressivring-Verschraubung basiert 
auf drei essentiellen Funktionen:

�c  Rohreinschnitt
Der Rohreinschnitt gewährleistet die sichere Haltefunktion 
und die leckagefreie Abdichtung. Es entsteht ein sichtbarer 
Materialbundaufwurf, der durch einfache Sichtprüfung kont -
rolliert werden kann.

�d  Einzigartige Rohrklemmung
Im hinteren Bereich des EO-Schneidrings erfolgt die Ein-
spannung des Rohres. Mechanische Schwingungen werden 
wirkungsvoll gedämpft und vom Rohreinschnitt ferngehalten.

�e  Feder-Effekt
Durch das Material, die spezielle Wärmebehandlung und 
die Konstruktion des Edelstahlschneidrings wird bei Monta -
geende eine de�nierte elastische Vorspannung erzielt. Die -
ser Feder-Effekt kompensiert dauerhaft Biegeschwingungen 
und das Setzverhalten im Gewinde der Überwurfmutter. Er-
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Von oben nach unten: EO schwere (S), Leichte (L) und sehr Leichte (LL) 
Baureihe: Beste Wahl für jede individuelle Anwendung
(Illustration: Gerade Verschraubung 6 mm Rohr-AD)

meto-Edelstahl-Schneidringverschraubungen bleiben daher 
auch ohne Nachziehen dauerhaft dicht.

Die EO-DUR-Edelstahlbaureihe 
mit versilbertem Innengewinde
Die Anzugsdrehmomente der EO-DUR-Edelstahlmuttern 
 werden durch Ober�ächenveredelung um bis zu 40 % re -
duziert. Zusätzlich wird ein Kaltverschweißen des Edelstahl-
werkstoffs im Gewinde verhindert, welches eine zerstörungs -
freie Demontage der Verschraubung unmöglich machen 
 würde.
Alle Muttern ab Größe 12S/15L werden mit versilbertem 
Innengewinde geliefert, die kleineren Größen erhalten eine 
spezielle Wachsung.

Der EO-DUR-Suparcased-SPH-Schneidring
Für besonders aggressive interne und externe Medien wur-
de der Suparcased-Schneidring auf Basis des bestehenden 
Edelstahl-Schneidrings entwickelt. Die spezielle Geometrie 
und das thermochemische Härteverfahren stellen eine dau-
erhaft dichte und korrosionsbeständige Verbindung auch bei 
extremsten Bedingungen sicher. Typische Einsatzgebiete 
sind in der Lebensmittel- und Chemieindustrie sowie in Me -
dizintechnik und Maschinenbau zu �nden.

Merkmale, Vorteile und Nutzen 
der EO-Progressivring-Verschraubung
•  Montage vor Ort – EO-Progressivring-Verschraubungen 

können überall mittels zweier Schraubenschlüssel mon -
tiert werden. Einfache Werkzeuge ermöglichen die manu-
elle Montage von Edelstahlrohr.

•  Kostenef �ziente Montage – Die Vormontage mit EO-
MAT-Maschinen ist die kostengünstigste Methode für die 
Verschraubungsmontage.

•  Baureihen – sehr leicht (LL), leicht (L) und schwer (S) 
können ausgewählt werden. Für jede Anwendung gibt 
es eine optimale Lösung in Bezug auf: Beste Durch�uss-
Charakteristik, ausreichende Druckbeständigkeit, kleine 
Einbaumaße, geringe Montagekraft und niedrige Kosten.

•  Verfügbare Abmessungen – Die meisten EO-Verschrau-
bungen sind in 25 Größen von 4 bis 42 mm Rohr-Außen-
durchmesser verfügbar. Ein breites Spektrum von Redu -
zierungen erlaubt die optimale Dimensionierung jeder ein-
zelnen Rohrleitung. Dies spart Platz sowie Material- und 
Montagekosten.

• Rohrwandstärke –  EO Verschraubungen sind für dünn-
wandige, dickwandige und extrem dickwandige Rohre 
geeignet. Besonders dünnwandiges Rohr kann mit Hilfe 
von Verstärkungshülsen (VH) montiert werden. Einsatz 
von VH siehe Kapitel E.

•  Rohrwerkstoffe – EO-Verschraubungen sind für alle 
 gebräuchlichen Rohrwerkstoffe wie Stahl, Edelstahl, 
Kupfer, Aluminium oder CuNiFe geeignet. Selbst Kunst -
stoffrohre aus Werkstoffen wie Polyamid, Polyurethan,

Polyvinylchlorid (PVC) oder PolyTetraFluorEthylen (PTFE) 
können mit Einsteckhülsen verarbeitet werden.

•  Sichtbarer Bundaufwurf – Der für die sichere Funktion 
notwendige Materialaufwurf vor der Ringschneide kann 
durch eine einfache Sichtprüfung kontrolliert werden.

•  Reduzierte Anzugsdrehmomente – EO-Überwurfmut-
tern sind mit einem besonders wirkungsvollen Schmier -
stoff beschichtet. Die reduzierten Montagekräfte tragen 
dazu bei, gefährliche Untermontagen zu verhindern.

•  Dichtungs-Fähigkeit – EO-Verschraubungen haben ihre 
Leistungsfähigkeit in so unterschiedlichen Anwendungen 
wie die Hochvakuumabdichtung gegenüber kleinmoleku -
larer Gase bis hin zur Hochdruckhydraulik unter Beweis 
gestellt.

•  Schwingungsdämpfung – Das Rohr wird bei der Monta-
ge fest in der Verschraubung eingespannt. Dadurch wird 
auch bei dynamischer Beanspruchung eine hohe Dauer-
festigkeit erreicht.

•  Einbaumaße – Trotz ihrer hohen Robustheit bauen EO-
Verschraubungen wesentlich kleiner als andere Ver-
schraubungstechniken. Dies erlaubt kompakte Rohrver -
bindungen bei beschränkten Platzverhältnissen. 

•  Breiter Temperaturbereich – EO-Verschraubungen sind 
für den Einsatz bei extrem niedrigen bis zu extrem hohen 
Temperaturen geeignet. Maßgeblich ist die Temperatur-
beständigkeit des ausgewählten Werkstoffes.

•  Medienverträglichkeit – EO-Verschraubungen und 
Dichtungen sind aus verschiedenen Werkstoffen lieferbar. 
So können fast alle Medien und Umgebungsbedingungen 
abgedeckt werden.

•  Herstellung – EO-Verschraubungen werden unter hohen 
Qualitätsanforderungen hergestellt. Alle Fertigungsstät-
ten werden von verschiedenen Zulassungsgesellschaften 
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aus Schiffbau, Militär und Gastechnik und von Großkun -
den auditiert. Das Qualitätsmanagement-System ist zer-
ti�ziert nach ISO 9001.

•  EO-DUR – Die Gewinde der Edelstahlüberwurfmuttern 
sind gleitbeschichtet. Das wirkungsvollste Merkmal der 
EO-DUR-Überwurfmuttern sind die versilberten Innenge-
winde (Abmessungen 15-L–42-L, 12-S–38-S). EO-DUR-
beschichtete Edelstahlverschraubungen neigen bei der 
Montage nicht zum Fressen der Gewinde und benötigen 
ca. 40 % niedrigere Montagekräfte als unbeschichtete 
Edelstahl-Verschraubungen. Die EO-DUR-Beschichtung 
erhöht die Geschwindigkeit und Zuverlässigkeit von Edel -
stahlverrohrungen.

•  Rohrlängen-Bestimmung – Die genaue Länge von 
Rohren kann leicht ermittelt und überprüft werden. Dies 
macht die Verrohrung vor Ort besonders einfach.

•  Breites Programm – EO-Verschraubungen sind in mehr 
als 50 Typen erhältlich. Besonders groß ist die Auswahl an 
richtungseinstellbaren Verschraubungen. So sind kom -
pakte Verrohrungen ohne die umständliche Kombination 
unnötiger Verschraubungen möglich.

•  Funktionsverschraubungen – EO-Drehgelenke, Rück-

schlagventile, Absperrventile und Messanschlüsse kön -
nen ohne zusätzliche Adapter direkt in der Verrohrung 
eingesetzt werden. Dadurch werden nicht nur Kosten für 
zusätzliche Verschraubungen sondern auch Platzbedarf, 
Montagezeit und mögliche Leckpfade eingespart.

•  Metrische Abmessungen  – Gewinde, Schlüssel�ächen, 
Durchgangsbohrungen und weitere Abmessungen ent -
sprechen metrischen Standards.

•  Glatte Übergänge – Alle Durchgangsbohrungen sind an 
die Strömungsquerschnitte der entsprechenden Rohre 
angepasst. LL und L-Baureihe sind für die Verwendung 
mit dünnwandigem Rohr ausgelegt. Damit wird die beste 
Systemleistung ohne exzessive Geräusch- oder Wärme-
entwicklung erreicht.

•  Weltweite Popularität – EO-Rohrverschraubungen sind 
weltweit akzeptiert. Die meisten europäischen, asiati -
schen, afrikanischen und südamerikanischen Standards 
sind streng metrisch. Aber auch in Australien und Nord -
amerika gewinnen EO-Schneidringverschraubungen 
wegen der zunehmenden Metri�zierung und zahlreicher 
Kundenspezi�kationen an Bedeutung. Viele Maschinen -
bediener bevorzugen Verschraubungssysteme, die ohne 
besondere Werkzeuge montiert werden können.
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Der metallische Stützring der Dichtung wirkt als integriertes Montage-
werkzeug.

EO-2: Sicher – trocken – sauber – leckagefrei

Die Cr(VI)-freie EO-2 Funktionsmutter auch mit FKM-Dichtring. 
Einfach zu handhaben und schnell zu montieren.

EO-2

Einleitung
Das typische Merkmal der EO-2-Verschraubung ist die rohr -
seitig großvolumige elastomere Abdichtung, die auch in FKM 
für Anwendungen bei hohen Temperaturen oder aggressiven 
Medien erhältlich ist. Sie gewährleistet dauerhafte Funkti -
onssicherheit und Leckagefreiheit ohne Nachziehen auch im 
extremen Dauerbetrieb. Die einfache Handhabung und viele 
Montage-Vorteile haben innerhalb weniger Jahre dazu ge-
führt, dass EO-2-Verschraubungen zur Standardlösung für 
hydraulische Anwendungen geworden sind.

EO-2 ist eine metrische Konstruktion und entspricht den 
 etablierten Normen für 24° Schneidringverschraubungen, 
wie z. B. ISO 8434, DIN 2353, oder DIN 3861. Die EO-2-Ver-
schraubung ist in den Baureihen „LL“, „L“ und „S“ lieferbar.

Funktion der EO-2-Verschraubung

Elastomere Abdichtung
Das großvolumige Elastomer gewährleistet die hermetische 
Abdichtung der Rohrverbindung. Es wirkt zwischen dem 
Innenkonus des Verschraubungskörpers und der Rohrober-
�äche und blockiert so wirkungsvoll den einzig möglichen 
Leckpfad. Das spezielle Dichtungspro�l weist einen be -
sonders großen Querschnitt auf, um auch bei ungünstiger 
Toleranz lage von Rohr und Verschraubung sicher abzudich-
ten. 

Dabei wird die Dichtwirkung vom Systemdruck unterstützt, 
so dass EO-2-Verschraubungen hervorragend für Hoch -
druckanwendungen geeignet sind. Die hohe Vorspannung 
der Dichtung gewährleistet die überragende Gasdichtheit 
der Verschraubung und verhindert so das Eindringen von 
Luft bei Unterdruck-Bedingungen. EO-2-Verbindungen mit 
dauerelastischer Abdichtung müssen auch unter schweren 
Betriebsbedingungen nicht nachgezogen werden. Typische 
Dichtungsschäden wie Spaltextrusion oder Abrieb durch 
„Pumpen“ werden durch den optimierten Einbauraum ohne 
Spalte und Totvolumen verhindert. Die elastomere Abdichtung 
ist unverlierbar mit dem metallischen Stützring verbunden.

Vor dem Anzug der Funktionsmutter
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Nach dem Anzug der Funktionsmutter

Die vollständige Montage ist bei Erreichen des Festanschlags deutlich 
spürbar.

Montage auf Anschlag
Der Haltering greift nach dem bewährten Schneidringprin -
zip in die Rohrwandung ein. Den Gefahren von Über- und 
Untermontage ist jedoch vorgebeugt: Vor der Monta -
ge be�ndet sich ein Spalt zwischen den Stirn�ächen von 
Dichtring und Haltering. Dieser Spalt schließt sich, sobald 
der Haltering die endgültige Einschnitt-Tiefe im Rohr er-
reicht hat. Durch den Festanschlag wird das Montageende 
deutlich spürbar angezeigt. So wird auch bei der manuel -
len Montage ein gleichmäßig gutes Montageergebnis er-
reicht. Die vollständige Montage kann durch visuelle Kon -
trolle des Spaltes schnell und eindeutig überprüft werden. 

Die Montage auf Anschlag gewährleistet einen wirkungsvol -
len Schutz gegenüber Unter- und Übermontagen. Dies wird 
bei der EO-2-Verschraubung durch die konsequente Tren -
nung von Dicht- und Haltefunktion erreicht.

Integriertes Montagewerkzeug
Der metallische Stützring der Dichtung wirkt als integriertes 
Vormontagewerkzeug. Wie ein Vormontagewerkzeug VOMO 
oder MOK zeichnet sich dieser Ring durch seine spezielle 
Geometrie, den Werkstoff und der Wärmebehandlung aus. 
Durch das integrierte Vormontagewerkzeug wird sicherge -
stellt, dass der Haltering zuverlässig in das Rohr einschnei-
det, ohne den Verschraubungskörper zu beschädigen. Die -
ses einzigartige Leistungsmerkmal erlaubt sogar die direkte 
Montage von Edelstahlrohren ohne zusätzlichen Vormonta-
geprozess. Zur Reduzierung von Montagezeit, Aufwand und 
Kosten können die bewährten EOMAT- Maschinen selbstver-
ständlich weiter verwendet werden.
Bei der Verwendung von Montagegeräten wirkt sich das 
integrierte EO-2-Montagewerkzeug besonders positiv aus: 
Das Vormontagewerkzeug des Gerätes ist lediglich in Kon-
takt mit der elastomeren Abdichtung und verschleißt daher 
nicht. Dadurch werden nicht nur die Kosten für den Ersatz 
verschlissener Vormontagewerkzeuge eingespart, sondern 
auch Leckageprobleme vermieden, die durch Montage mit 
verschlissenen Werkzeugen entstehen.

Die Funktionsmutter
Die Funktionsmutter vereinfacht die Handhabung und trägt 
zur Reduzierung von Einkaufs- und Lagerkosten bei. In der 
Funktionsmutter sind Dicht- und Haltering unverlierbar zu -
sammengefügt, so dass diese drei Teile ein Konstruktions -
element bilden.
So können Einzelteile wie Dichtungen oder Schneidringe 
nicht vergessen, verwechselt oder verkehrt herum eingebaut. 
werden. Bei der Montage müssen keine Einzelteile mühsam 
zusammengesucht werden.

Die EO-2-Funktionsmutter passt auf alle EO-Rohrverschrau-
bungen. Nach Montage und Demontage kann der Dichtring 
einzeln ausgetauscht werden, ohne dass dazu das Rohrende 
abgeschnitten werden muss.

Merkmale, Vorteile und Nutzen 
des EO-2-Verschraubungs-Systems
•  Hohe Korrosionsbeständigkeit  – ToughShield Plus bie-

tet einen marktführenden Korrosionsschutz.

•  Höhere Nenndrücke  – EO-2-Verschraubungen sind bis 
zu 800 bar (PN) in der Baureihe S und bis zu 500 bar (PN) 
in der Baureihe L einsetzbar. Die Anforderungen der DIN/
ISO werden hierbei deutlich übertroffen.

 Durch die erhöhten Druckstufen ist der Einsatz der Bau-
reihe L selbst dort denkbar, wo konstruktionsbedingt 
sonst nur die Baureihe S in Frage kam. Dies verringert 
nicht nur Kosten und Montagekräfte, sondern hat auf -
grund der kleineren Maße der Baureihe L auch insbeson-
dere Vorteile bei engen Einbauverhältnissen.

•  EO-LUB – Die Gewinde der standardmäßig gleitbe-
schichteten Überwurfmuttern sind bei den Abmessun -
gen ab 25S/28L zusätzlich mit EO-LUB behandelt. Die 
Anzugskräfte der EO-2-Verschraubungen reduzieren sich 
dadurch um ca. 25 % und tragen dazu bei, gefährliche 
Untermontagen zu verhindern.

•  ToughShield Plus  – Die ToughShield Plus-Be-
schichtung sorgt für einen längeren Korrosions -
schutz, seltenere und einfachere Wartungsmaßnah-
men, eine längere Lebensdauer der Anschlussstü-
cke und eine höhere Beständigkeit gegen Flugrost.

•  Weltweit verfügbar  – EO-2 ist weltweit erhältlich und 
entspricht den Standards für 24°-Schneidring-Verschrau -
bungen.

•  Hohes Dichtvermögen – Die elastomere Dichtung wirkt 
als primäres Dichtungselement. Selbst niedrigviskose 
Medien wie Wasser oder Gase werden hermetisch ab-
gedichtet. Daher „schwitzen“ Hydraulikleitungen nicht an 
den Verbindungsstellen.

•  Exzellentes Langzeitverhalten – Die weichgedichte-
te EO-2-Verschraubung muss selbst nach jahrelangem 
Dauerbetrieb nicht nachgezogen werden.
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Zur Optimierung der Dichtungsgeometrie wurde die FEM 
(Finite Elemente Methode) angewandt 
(Bild: FES, Raiffeisenstr. 10a, D-74343 Sachsenheim).

•  De�nierte Einschnitt-Tiefe – Sobald der Spalt zwi-
schen Dicht- und Haltering geschlossen ist, erhält der 
Monteur ein klares Signal dafür, dass die Montage ab -
geschlossen ist und die Verbindung kontrolliert werden 
kann. Die ideale Einschnitt-Tiefe ist daher durch das 
Verschraubungsdesign als auch durch die Kraft des 
Monteurs vorgegeben.

•  Funktionsmutter – Einzelteile wie Dichtungen oder 
Halteringe können bei der Montage nicht vergessen, 
verwechselt oder verkehrt herum eingebaut werden. 
Dies trägt dazu bei, Montageaufwand zu minimieren 
und Montagefehler zu vermeiden.

•  Montagekosten – Mit weniger als 10 Sekunden Zyk-
luszeit ist die Vormontage mit dem EOMAT-Gerät die 
wirtschaftlichste Methode. Der eigentliche Vormonta -
geprozess dauert nur ca. 1,4 Sekunden. Die Vormonta-
gekosten für die EO-2-Verbindung sind extrem gering.

•  Integriertes Montagewerkzeug – In jeder EO-2-Funk-
tionsmutter be�ndet sich ein integriertes Vormontage -
werkzeug. Dadurch ist sichergestellt, dass der Haltering 
zuverlässig in das Rohr einschneidet, ohne die Dicht�ä -
che des Verschraubungskörpers zu beschädigen. Dies 
reduziert wirkungsvoll die Gefahr von Rohr-Ausrissen, 
selbst bei der Verwendung von Edelstahlrohren.

•  Sichere Reproduzierbarkeit  – Bei der Benutzung von 
EOMAT-Geräten tritt kein Verschleiß an den Vormonta-
gewerkzeugen auf. Dies spart Kosten und Aufwand für 
die regelmäßige Überprüfung und den Austausch ver-
schlissener Vormontagewerkzeuge. Die Montage mit 
stark verschlissenen Vormontagewerkzeugen kann bei 
traditionellen Schneidringverbindungen zu Leckagen 
und im Extremfall zum Herausreißen von Rohren führen. 
EO-2-

Verschraubungen reagieren nicht so emp�ndlich auf die 
Verwendung verschlissener Vormontagewerkzeuge.

•  Deutlich spürbarer Montageanschlag – Sobald der 
Spalt zwischen den beiden Ringen geschlossen ist, ist 
die EO-2-Verbindung bereit zur Montagekontrolle und 
Installation. Sobald die Funktionsmutter danach schlüs -
selfest angezogen ist, genügt es, die Verbindung mit ca. 
1/4 bis 1/6 Umdrehung anzuziehen. Der deutlich spürbare 
Festpunkt erhöht das Sicherheitsgefühl und verhindert 
wirkungsvoll gefährliche Übermontagen.

•  Eindeutige Sichtprüfung – Die Montagekontrolle ist 
einfach und eindeutig: Die Montage ist dann vollständig, 
wenn der Spalt zwischen Dicht- und Haltering geschlos -
sen ist. Dabei kann das Rohrende in der Verschraubung 
bleiben.

•  Keine Scheinleckage – Zur Montage von EO-2-Stahl-
verschraubungen ist keine Schmierung erforderlich. Es 
entsteht keine Irritation durch Schmiermittel, das beim 
Heißwerden der Hydraulikanlage aus den Verschrau-
bungen hervortritt.

•  Wiederholte Montage – EO-2-Verschraubungen kön-
nen beliebig oft gelöst und wieder montiert werden. Die 
emp�ndliche Dicht�äche der Verschraubung verschleißt 
dabei nicht und weitet sich auch nicht auf. Beschädigte 
Dichtungen können einfach ausgetauscht werden. Alle 
Ersatzdichtungen sind verwechslungssicher gekenn -
zeichnet (z. B. 12-L).

•  Montage vor Ort – Zur Montage und Reparatur von 
Rohrleitungen vor Ort genügen handelsübliche Schrau-
benschlüssel. Änderungen an der Verrohrung oder der 
Einbau zusätzlicher Komponenten wie Messanschlüsse 
(GMA), Kugelhähne (KH) oder T-Verschraubungen sind 
innerhalb von Minuten erledigt.

•  Austauschbarkeit – EO-2-Funktionsmuttern können 
mit allen Typen, Baureihen und Abmessungen des brei-
ten EO-Verschraubungsprogramms verwendet werden. 
Bei der Umstellung von EO-Progressivring- oder EO-
Schweißkegelverschraubungen werden ganz einfach 
EO-2-Funktionsmuttern mit den gleichen Verschrau -
bungskörpern verwendet.

•  Zuverlässigkeit – Millionen von EO-2-Verschraubun-
gen werden z. B. für folgende Anwendungen einge-
setzt: Baumaschinen, Werkzeugmaschinen, Hydraulik-
Pressen, Kunststoff-Spritzgießmaschinen, Schiffbau, 
Offshore-Exploration, U-Booten, Eisenbahnen und 
militärischen Geräten. EO-2-Verschraubungen bleiben 
auch im jahrelangem Dauerbetrieb leckagefrei.

•  Problemlos – Bei handelsüblichen Schneidring-Ver-
schraubungen führen typische Montagefehler wie Ver-
wechslung oder verkehrter Einbau von Schneidringen 
oder Verschleiß von Vormontagewerkzeugen häu�g  
zum Ausfall. Durch die einfache Handhabung sind diese 
typischen Ausfallursachen weitestgehend ausgeschlos -
sen.
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EO-2 Verschraubungen werden 
für hochbeanspruchte Antriebe in 
der Mobilhydraulik verwendet.

Millionen von EO-2-Verschraubungen arbeiten täglich leckagefrei.

•  Beliebtheit – Wegen der überlegenen Leistungsfähigkeit 
und der einfachen Handhabung wird das EO-2-Verschrau -
bungssystem von namhaften Erstausrüstern standardmä -
ßig verwendet. EO-2-Verschraubungen werden von den

Maschinenbetrieben spezi�ziert, die auf Leckagefreiheit, 
einfache Instandhaltung und weltweite Verfügbarkeit der 
metrischen Schneidringverschraubungen nicht verzich -
ten wollen.

Geeignete FM-Type auswählen

Stahlrohr Edelstahlrohr Kunststoffrohr

Stahlverschraubung FM…CF FM…SSA FM…CF

Edelstahl- 
verschraubung

 
—

 
FM…71

 
FM…71
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Die EO2-FORM Verbindung: 
Extreme Festigkeit und niedrige Anzugsdrehmomente

EO2-FORM

EO2-FORM F3 Maschine

Einleitung
EO2-FORM ist eine formschlüssige Hochdruck-Form-Ver -
bindung der High Pressure Connectors Europe Division. Wie 
EO-2 trägt EO2-FORM dazu bei, Leckageprobleme von �u -
idischen Systemen dauerhaft weichdichtend zu beseitigen.

Das typische Merkmal der EO2-FORM-Verschraubungen 
sind der klassische EO-2-Dichtring sowie die Kaltumfor -
mung des Rohres, die eine hohe Belastbarkeit des Systems 
sowie niedrige Anzugskräfte zulässt. Dank des EO2-FORM-
Programms ist die Weichdichtungs-Technologie selbst dort 
anwendbar, wo erhöhte Anforderungen an die Ausreißsicher-
heit gestellt werden, wie z B. im Stahlwasserbau, bei Kränen 
und Aufzügen, in der Offshore-Industrie, oder im Bereich der 
Hydraulik-Pressen. Im Vergleich zu Schweißen oder Löten 
ist der EO2-FORM Prozess schneller und komfortabler. Eine 
spezielle Rohrbehandlung, Wärme oder Chemikalien sind 
nicht erforderlich. Der EO-2-Dichtring ist auch in FKM er -
hältlich, so dass ein Einsatz der Verbindung auch bei hohen 
Temperaturen oder aggressiven Medien möglich ist.

EO2-FORM ist eine metrische Konstruktion und gewährleis -
tet Kombinationsmöglichkeiten mit dem kompletten Ermeto 
Original Produktprogramm, das nach ISO 8434/DIN 2353 
genormt ist. Die EO2-FORM-Verschraubung ist für verschie-
dene Rohrabmessungen und Wandstärken geeignet und in 
den Baureihen L und S lieferbar.

Funktion der EO2-FORM-Verschraubung
EO-2/EO2-FORM-System
Das weltweit am meisten verbreitete Hochdruck-Verschrau -
bungssystem präsentiert sich in einer neuen Dimension: 

Höchste Druckbeständigkeit, absolut ausreißsicher,  spürbar 
reduzierte Anzugskräfte, erhebliche Montagevorteile.

Elastomere Abdichtung
Für EO2-FORM wird der gleiche Dichtring „DOZ“ verwendet, 
wie für EO-2-Verbindungen. Das großvolumige Elastomer ge-
währleistet die hermetische Abdichtung der Rohrverbindung. 
Es wirkt zwischen dem Innenkonus des Verschraubungskör-
pers und der Rohrober�äche und blockiert so wirkungsvoll 
den einzig möglichen Leckpfad. Das spezielle Dichtungspro -
�l weist einen besonders großen Querschnitt auf, um auch 
bei ungünstiger Toleranzlage von Rohr und Verschraubung 
sicher abzudichten. Dabei wird die Dichtwirkung vom Sys -
temdruck unterstützt, so dass EO2-FORM-Verschraubungen 
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Der EO2-FORM Prozess

Das Rohrende ist vorbereitet und mit 
EO-Überwurfmutter versehen

Das Rohr wird bis zum Anschlag in die 
Werkzeuge eingeführt

Nach Starten des Prozesses wird das 
Rohr gespannt und der Dorn wird in das 
Rohrende getrieben

Während des Stauchvorgangs wird das 
Rohr umgeformt und das Material verfestigt

Die Kontur des Anschlusses wird durch die 
Geometrie der Werkzeuge bestimmt

Der Innendurchmesser wird ebenfalls leicht 
verformt, dabei entstehen keine schroffen 
Übergänge

Zur Montage der Verbindung wird die EO-2 
Dichtung verwendet

Das Rohrende wird entspannt und kann aus 
der Maschine entnommen werden

Mit Au�iegen der Werkzeuge ist der 
Umformprozess abgeschlossen

hervorragend für Hochdruckanwendungen geeignet sind. 
Die hohe Vorspannung der Dichtung gewährleistet die über-
ragende Gasdichtheit der Verschraubung und verhindert so 
das Eindringen von Luft bei Unterdruck-Bedingungen.
EO2-FORM-Verbindungen mit dauerelastischer Abdichtung 
müssen auch unter schweren Betriebsbedingungen nicht 
nachgezogen werden. Typische Dichtungsschäden wie 
Spalt extrusion oder Abrieb durch „Pumpen“ werden durch 
den optimierten Einbauraum ohne Spalte und Totvolumen 
verhindert. Die elastomere Abdichtung ist unverlierbar mit 
dem metallischen Stützring verbunden.

Kaltverformung des Rohres und Montage
Die Kaltverformung des Rohres wird mittels der EO2-FORM-
Maschine vorgenommen. Dabei sind Umformvorgang und 
Werkzeugwechsel für kurze Taktzeiten ausgelegt, was den 
Prozess einfach und schnell macht. Zur Montage wird ledig -
lich der EO-2-Dichtring auf das Rohr gesteckt und die Über -

wurfmutter festgezogen. Die maßgebliche Kraftübertragung 
übernimmt der angeformte Bund am Rohrende und nicht die 
Rohrober�äche selbst. Im Dauerbetrieb wird die Robustheit 
der EO2-FORM-Verbindung ohne Setzerscheinung oder 
Nachziehen der Überwurfmutter erreicht.

Merkmale, Vorteile und Nutzen 
des EO2-FORM-Verschraubungssystems

•  Systemlösung  – Zum bestehenden EO-2-Produktpro -
gramm müssen keine zusätzlichen Artikel gekauft oder 
gelagert werden. Die Montageeigenschaften der EO2-
FORM-Verbindung sind denen des EO-2-Systems ver-
gleichbar.
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Vor dem Anzug der Überwurfmutter

Nach dem Anzug der Überwurfmutter

•  Flexibles Konzept  – Die Produktfamilie EO-2- und EO2-
FORM ermöglicht den Einsatz des optimalen  Produkts 
innerhalb eines komplexen Hydrauliksystems oder ei -
ner kompletten Fertigungsanlage. EO2-FORM kann für 
Hochleistungsanwendungen wie z. B. Pressen eingesetzt 
werden; EO-2 ist ideal für allgemeine Hydraulik- und 
Pneumatik leitungen. Dadurch wird eine maximale Sys-
temleistung mit einem Minimum an Komponenten-, Mon -
tagen- und Lageraufwand erreicht.

•  Kein Risiko – Denn die EO2-FORM-Technologie basiert 
auf der bewährten EO-2-Technologie. Alle Komponenten 
und die Montagetechniken sind bestens bewährt. Der 
Kunde muss kein neues System testen.

•  Formschlüssiges Konzept – Das formschlüssige Kon-
zept bietet eine überlegene mechanische Festigkeit und 
maximale Ausreißsicherheit. Damit ist auch der Einsatz in 
Bereichen möglich, wo Schneidring-Verbindungen nicht 
zugelassen sind.

•  Hochdruckbeständigkeit – EO2-FORM ist für Drücke 
bis zu 800 bar in der Baureihe S und 500 bar in der Baurei-
he L einsetzbar. Die Anforderungen der DIN/ISO werden 
hierbei deutlich übertroffen.

 Durch die erhöhten Druckstufen ist der Einsatz der Bau-
reihe L selbst dort denkbar, wo konstruktionsbedingt 
sonst nur die Baureihe S in Frage kam. Dies verringert 
nicht nur Kosten und Montagekräfte, sondern hat auf -
grund der kleineren Maße der Baureihe L auch insbeson-
dere Vorteile bei engen Einbauverhältnissen.

•  Hohes Dichtvermögen – Die großvolumige elastomere 
Dichtung wirkt als primäres Dichtungselement. Selbst 
niedrigviskose Medien wie Wasser oder Gase werden 
hermetisch abgedichtet. Daher „schwitzen“ Hydrauliklei -
tungen nicht an den Verbindungsstellen.

•  Keine Scheinleckage – Zur Montage von EO-2 Stahl-
verschraubungen ist keine Schmierung erforderlich. Es 
entsteht keine Irritation durch Schmiermittel, das beim 
Heißwerden der Hydraulikanlage aus den Verschraubun-
gen hervortritt.

•  Universell – Die EO2-FORM-Maschine kann alle her-
kömmlichen Stahlrohre für den Einsatz in hydraulischen 
Leitungssystemen durch Kaltverformung vorbereiten 
(EO2-FORM ist auch für Edelstahlrohre und Sonderwerk-
stoffe wie CuNiFe einsetzbar; bitte separaten Katalog an -
fordern). Werkzeuge gibt es für metrische Rohr-Größen 
von 6 bis 42 mm Außendurchmesser. Auch dünnwandige 
Rohre von 1 mm Rohrwandstärke können problemlos ein -
gesetzt werden.

•  Biegewechselfestigkeit  – Das EO2-FORM-Verfahren 
bewirkt eine kontinuierliche Materialverfestigung, durch 
die eine hohe Biegewechselfestigkeit der Verbindung er-
reicht wird.

•  Haltbarkeit  – Im Dauerbetrieb wird die Robustheit der 
EO2-FORM-Verbindung ohne Setzerscheinung oder 
Nachziehen der Überwurfmutter erreicht.

•  Kostensparend  – Im Vergleich zu Schweißen und Lö-
ten ist das EO2-FORM-System enorm zeitsparend. Eine 
spezielle Rohrvorbereitung ist nicht notwendig. Darüber 
hinaus ist auch nur ein Bruchteil der für Schweißen oder 
Löten erforderlichen Energie nötig.

•  Qualität  – Die Rohreinspannung und der Verformungs-
prozess verlaufen vollautomatisch. Manuelle Einstellmög-
lichkeiten sind nicht vorgesehen. Dadurch wird ein gleich -
bleibend hochwertiges und sicheres Montageergebnis 
erzielt.

•  Geräuschminimierung  – Im Vergleich zu konventionellen 
Rohrverformungen entsteht beim EO2-FORM-Verfahren 
eine relativ glatte Innenkontur, so dass sich keine Abla-
gerungen bilden können. Gleichzeitig werden Druckabfall 
und Geräuschentwicklung wirkungsvoll reduziert.

•  Wiederholte Montage – EO2-FORM-Verbindungen kön-
nen beliebig oft gelöst und wieder montiert werden. Es 
entsteht kein Verschleiß oder Aufweiten des Innenkonus.

•  Zugelassen  – Beides, EO-2 Hochdruck-Verschraubun-
gen und der EO2-FORM-Prozess sind getestet und von 
unabhängigen Institutionen, wie z. B. Germanischer Lloyd 
und Desk Norske Veritas, zugelassen.

•  Enge Einbauverhältnisse  – Das kompakte Einspann-
werkzeug erlaubt auch die Umformung von kurzen Roh -
renden mit engen Biegeradien.

•  Sauber  – Der EO2-FORM-Prozess arbeitet sauber und 
sicher. Da weder Chemikalien verwendet werden noch 
Wärme einwirkt, sind Gefahren durch Schadstoffe oder 
Hitze ausgeschlossen.
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Die O-Ring-Abdichtung gewährleistet die Leckagefreiheit der 
EO-Schweißkegelverbindung

EO-Schweißkegel

EO-Schweißkegel

Funktion der EO-Schweißverbindung
Der EO-Schweißkegel wird ohne O-Ring am Rohrende an-
geschweißt. Davor darf nicht vergessen werden, die Über-
wurfmuttern in der richtigen Abmessung und Orientierung 
zu montieren. Für die Vorbehandlung des Rohrendes, das 
Schweißverfahren, die Quali�kation von Schweißfachkräf -
ten, die Nachbehandlung, Prüfung und Dokumentation der 
Schweißverbindung können besondere Richtlinien und Vor-
schriften gelten.

EO-Schweißkegel können in jeder EO-Rohrverschraubung 
montiert werden. EO-Schweißkegel sind in allen Abmessun-
gen von 6–38/42 mm der leichten und schweren Baureihe 
verfügbar.

Merkmale, Vorteile und Nutzen 
der EO-Schweißverbindung
EO-Schweißverschraubungen beinhalten die meisten Vortei-
le des attraktiven EO-Verschraubungsprogramms. Weitere 
spezi�sche Nutzen vom EO-Schweißkegelprogramm sind:

•  Geringe Anforderungen an die Rohrqualität – Im Ge-
gensatz zur Bördel- oder Schneidringverbindung werden 
relativ niedrige Anforderungen an die Maßhaltigkeit und 
Ober�ächenbeschaffenheit der Rohre gestellt. Schweiß -
kegelverbindungen können überall dort eingesetzt wer -
den, wo Präzisionsrohre nicht verfügbar sind.

•  Universell – EO-Schweißkegel können mit allen EO-Ver-
schraubungen kombiniert werden.

•  Hohes Dichtvermögen – Die elastomere Dichtung wirkt 
als primäres Dichtungselement. Selbst niedrigviskose 
Medien wie Wasser oder Gase werden hermetisch ab-
gedichtet. Daher „schwitzen“ Hydraulikleitungen nicht an 
den Verbindungsstellen.

•  Exzellentes Langzeitverhalten – Die weichgedichtete 
EO-Schweißkegelverbindung muss selbst nach jahre-
langem Dauerbetrieb unter extremen Bedingungen nicht 
nachgezogen werden.

•  Ausfallverhalten – Unzureichend montierte EO-Schweiß-
kegelverbindungen reißen nicht ohne Vorwarnung aus. 
Sie zeigen das Problem durch Leckage an und können 
nachgezogen werden.

•  Wiederholte Montage – EO-Schweißkegelverbindungen 
können beliebig oft gelöst und wieder montiert werden. 
Die emp�ndliche Dicht�äche der Verschraubung ver -
schleißt dabei nicht und weitet sich auch nicht auf. Be -
schädigte Dichtungen können einfach ausgetauscht wer -
den.

•  Reduzierte Kerbwirkung – Bei extremer dynamischer 
Belastung neigen handelsübliche Schweißkegel zum 
Dauerbruch am Querschnittsprung unterhalb der Über -
wurfmutter. EO-Schweißkegel sind weniger emp�ndlich 
für diesen typischen Schaden, weil der kritische Bereich 
in einem speziellen Rollierverfahren geglättet und verfes-
tigt wird.

•  Spannungsfreier Einbau – Geringe Abweichungen beim 
Biegen und Ablängen der Rohre können beim Schweißen 
leicht kompensiert werden. Spannungsfreie Rohrverle -
gung beugt Dauerbrüchen selbst unter extremsten Be -
dingungen vor.

•  Universell einsetzbar – EO-Schweißkegel sind für alle 
gebräuchlichen Schweißverfahren geeignet.
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Fig. 1: Ausschnitt einer O-Lok ®-Verbindung mit Flansch- und 
Lötverschraubungen.

Löthülse Trap Seal Par�ange ®- 
Hülse

Verschraubungskörper

Vor dem Anzug der Überwurfmutter

Nach dem Anzug der Überwurfmutter
Anstelle von „Trap Seals“ können standardmäßige O-Ringe verwendet 
werden.

Überwurfmutter

Einleitung O-Lok ®

Die O-Lok®-Verschraubung wurde in den frühen 80er Jah-
ren von Parker „Tube Fittings“ in den USA entwickelt. Die -
ses  Produkt hat sich außerordentlich bewährt, wenn es um 
die Vermeidung von Leckagen geht, die durch hohe Drücke 
 entstehen können, wie sie in modernen Hydrauliksystemen 
vorherrschen.

Die O-Lok®-Verschraubung ist eine Verschraubung mit stirn -
seitiger Dichtung (englisch: O.R.F.S., ORFS steht für „O-Ring 
Face Seal“ und ist der internationale Sammelbegriff für alle 
Hochdruckverschraubungen mit stirnseitiger O-Ring-Ab -
dichtung), die aus den folgenden Elementen besteht: Über-
wurfmutter, Verschraubungskörper, Trap Seal und Hülse. Das 
Rohr wird mit dem Par�ange ®-System auf 90° ge�anscht; 
alternativ kann es auch in eine Löthülse gelötet werden.

Bei der Montage der Verschraubung wird die Trap Seal in der 
Nut verpresst, um eine leckagefreie Dichtung herzustellen.

O-Lok®-Verschraubungen sind für ein breites Spektrum von 
Rohrwandstärken geeignet und können auch ohne weiteres 
für metrische und zöllige Rohr- und Schlauchanschlüsse ver -
wendet werden.

O-Lok ®-Verschraubungen
In Bezug auf die Realisierung von Kundenwünschen und 
die Verbesserung der Konstruktionen und Werkstoffdetails, 
haben wir die Erfahrung der letzten zwanzig Jahre gut ge-
nutzt, um eine optimale Mischung aus Spitzenleistung und 
langer, fehlerfreier Betriebsdauer zu erreichen. Nach umfang-
reichen Produkttests ist allgemein anerkannt, dass O-Lok ®-
Verschraubungen von Parker ein höheres Leistungsniveau 
erreicht haben. Das O-Lok®-Verschraubungssystem ist 
durch die Begriffe „Dauerhaftigkeit“ und „anwendungsorien -
tiert“ charakterisiert

•  Plus: Höhere Nenndrücke – Größere Verschraubungs-
abmessungen mit höherem Nenndruck
– Rohr-Außendurchmesser 30 von 280 bis 420 bar*
– Rohr-Außendurchmesser 38 von 280 bis 350 bar*

ISO 8434-3
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Fig. 2: Stirnseitige Weichdichtung mit CORG-Nut.

•  Hohe Korrosionsbeständigkeit  – ToughShield Plus bie-
tet einen marktführenden Korrosionsschutz.

•  Plus: Sauberkeit – Kontaminierung ist die Hauptursa-
che von Komponentenversagen bei Hydrauliksystemen. 
O-Lok®-Verschraubungen erfüllen alle Anforderungen, 
von der Herstellung bis zum Einsatzort – unterstützt durch 
individuelle Verpackung.

•  Plus: CORG – Alle O-Lok®-Verschraubungen von Par-
ker sind standardmäßig mit einer speziellen O-Ring Nut 
(CORG) versehen. Die CORG-Nut verhindert das Ver lieren 
oder das Einquetschen von O-Ringen bei der Montage 
(siehe Fig. 2).

•  Plus: Typenvielfalt – Parker bietet das umfangreichste 
Standardprogramm der Industrie im Katalog an: Kombi -
nationen von Dichtungen, Bauformen und Größen. Dieses 
Produktprogramm von Parker ist einzigartig.

Einführung von ACE-Lösungen
ACE-Lösungen legen die Montage in die Hände des Kunden, 
mit einem Standard, der bisher noch nicht da gewesen ist. 
Durch Kundenansprüche und Rücksprache mit den Monteu -
ren gefordert, ACE-Lösungen sind genau das: Einfache Kon-
struktionsverbesserungen für die Probleme vor Ort.

Trap Seal
Die trapezförmige Abdichtung „Trap Seal“ in Parker O-Lok ®- 
Verschraubungen verhindert während der Montage jegliches 
Ausreiben der Dichtung aus seiner Position und verringert 
damit die Wartungskosten und Kundenunzufriedenheit. 
Standardisierte O-Ringe können aus ihrer Position verrut-
schen. Dies führt zu unerklärlichen Leckagen in der Verbin-
dung, nachdem die Maschine an den Endkunden ausgelie -
fert wurde.
Die zum Patent angemeldete, einfache Lösung „Trap Seal“ 
benötigt keinerlei Änderungen in der Montage und hat den 
identischen Bestellcode. Damit ist sie eine wirkliche Pro -
duktverbesserung. Standardisierte O-Ringe können bei Be -
darf als Ersatz in die Nut eingesetzt werden.

Robuste, einstellbare Einschraubverbindungen
Robuste, einstellbare Einschraubverbindungen wurden ent -
wickelt und getestet, um Leckagen bei falscher Montage zu 
vermeiden. Die Verbindungsgeometrie wurde neu konstru -
iert, um das Verformen des Stützrings beim Einschrauben 
zu verhindern. Die neue, robuste Kontermutter beseitigt die 
Möglichkeit jeglicher Anzugsschäden.
Sie ist für alle parallelen Gewindetypen erhältlich – UNF, Me-
trisch, BSPP. Diese einfache Konstruktionsverbesserung hat 
keinerlei Auswirkung auf die Montage. Ein Patent wurde an-
gemeldet.

ToughShield Plus
Die ToughShilld Plus-Beschichtung sorgt für einen längeren 
Korrosionsschutz, seltenere und einfachere Wartungsmaß-
nahmen, eine längere Lebensdauer der Anschlussstücke 

und eine höhere Beständigkeit gegen Flugrost..

Anwendungen

Die ursprüngliche Entwicklung der O-Lok ®-Verschraubung 
wurde maßgeblich beein�usst durch die Anforderungen 
internationaler Hersteller aus den Bereichen Mobilhyd-
raulik, Bergbau, Bau- und Landmaschinen. Heute gilt die 
O-Lok®-Verschraubung immer mehr als Industriestandard 
für Hydraulikverschraubungssysteme, die in robustem 
Equipment auf Ketten oder Rädern zum Einsatz kommen. 
Das Equipment in diesen Anwendungsgebieten ist höchs -
ten Belastungen ausgesetzt, zum Teil rund um die Uhr, in 
rauen Umgebungen mit großen Temperaturschwankungen 
und mechanischen Belastungen. Die einfache, aber effekti -
ve Konstruktion der Verbindung in Zusammenhang mit der 
Par�ange ®-Rohrvorbereitungstechnologie garantiert Dau -
erhaftigkeit trotz widriger Bedingungen; einfach „Einbauen 
und Vergessen“.

Einfache Montage bei niedrigen Drehmomenten, Abmes-
sungen bis 50 mm/2� Rohr-AD, bequemes Zusammenfügen 
der stirnseitigen Dicht�ächen, einfache Handhabung bei 
zölligen und metrischen Abmessungen machen die O-Lok ®-
Verbindung auch für stationäre Anwendungen, wie in Hyd -
raulikpressen, bei Spritzgießmaschinen, im Schiffsbau, bei 
Werkzeugmaschinen und auf vielen anderen Gebieten at-
traktiv. Eigentlich überall dort, wo hochwertige, leckagefreie 
Rohr- oder Schlauchverbindungen gebraucht werden.

Die Funktion der O-Lok ®-Verschraubung

Die O-Lok®-Verschraubung besteht aus vier Elementen: Ei-
nem Verschraubungskörper, einer Hülse, einer Trap Seal und 
einer Überwurfmutter.

Es stehen über 40 verschiedene Verschraubungskörper für 
spezielle Anwendungen zur Auswahl. An der Stirnseite ist 
eine Nut eingearbeitet, die die Trap Seal in ihrer Position hält 
und so deren Verlust während der Montage verhindert.
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Hinzu kommt, dass alle O-Lok ®-Formteile geschmiedet sind, 
so dass eine größere Festigkeit und Lebensdauer erzielt wird.
Gerade Verschraubungen werden aus kaltgezogenem Stan-
genstahl hergestellt. Der Vorgang des Kaltziehens garantiert 
durchgängige Maßtoleranzen, verbesserte Festigkeit und 
gleich bleibende Ober�ächengüte.

Das O-Lok ® CORG-Design
Bei der Originalkonstruktion mit ihren geraden Seiten konn -
te es bei bestimmten Toleranzlagen zwischen Dichtung und 
Nut vorkommen, dass sich die Dichtung aus der Nut lös -
te. Im Jahr 1998 führte Parker eine verbesserte Version der 
O-Lok®-Verschraubung als Standard Produktion in allen Fer-
tigungsstätten ein – die CORG-Nut.
Die internationale Bezeichnung „CORG“ steht für „Captive 
O-Ring Groove“ und bedeutet „Unverlierbarer O-Ring Nut“, 
die den Verlust der Dichtung während der Endmontage ver-
hindert. Internationale Normen für ORFS-Verschraubungen 
beinhalten zwei Ausführungen für die Nut.

Die Elastomer-Dichtung
Konstruktionsbedingt bietet die Trap Seal exzellente Dich -
tungseigenschaften. Angefangen bei niedrigen Drücken, wie 
bei Niedrigtemperaturen im Winter während der Maschinen -
einlagerzeiten, bis hin zu hohen Drücken bei Hochtempera-
turzyklen. 

Die Überwurfmutter der O-Lok ®-Verschraubung
Kleinere O-Lok®-Überwurfmuttern werden kaltgepresst, um 
ein dichteres Werkstoffgefüge zu erreichen, das wiederum 
ein widerstandsfähigeres Bauteil ermöglicht. Größere Über-
wurfmuttern werden aus warm geschmiedeten Stahl-Rohlin -
gen mit hoher Festigkeit gefertigt.

Die O-Lok ®-Par�ange ®-Hülse
Die bevorzugte Methode zur Herstellung einer O-Lok ®-
Rohrverbindung ist das Parker-Par�ange ®-Verfahren, um die 
90°-Bördelung am Rohrende herzustellen. Eine Stützhülse 
wird zur Unterstützung des Bördel�ansches bzw. des Rohrs 
verwendet und bietet der Überwurfmutter zugleich eine 
Klemm�äche. Nach dem Vorgang des Par�ange ®-Verfahrens 
ist die Überwurfmutter unverlierbar am Rohrende �xiert und 
wirkt dabei verstärkend auf die Verbindung.

Die O-Lok®-Rohrverbindung nach dem Par�ange ®-Verfahren 
kann durch Auswahl der entsprechenden Hülsen und Werk -
zeuge sowohl mit metrischem als auch zölligem Rohr herge -
stellt werden.

Damit die Par�ange ®-Maschine robuste und verstärkte 
Rohrendverbindungen erzeugen kann, werden Par�ange ®-
Hülsen von Parker mit exakten Toleranzen gemäß den geo-

metrischen Ansprüchen hergestellt. Die Verwendung von 
nicht zugelassenen Komponenten kann im Betrieb zum Ver-
sagen der Verbindung führen.

Die O-Lok ®-Löthülse

Die Löthülse wird, wie der Name andeutet, durch Silberhart -
löten an das Rohrende �xiert. Damit sorgt das Löten für eine 
feste und dichte Verbindung. Die Löthülse hat eine ebene 
Kontakt�äche, damit die Überwurfmutter das Rohrende an 
die Verschraubung ziehen kann.

O-Lok®-Löthülsen werden unter Beachtung genauer Tole -
ranzen hergestellt. Engtolerierte Maße sind notwendig, damit 
eine ebene, glatte Dicht�äche für die Dichtung entsteht und 
das entsprechende Spaltmaß für das Silberhartlöten an das 
Rohr gewährleistet ist.

Durch die Auswahl der entsprechenden Löthülse kann die  
O-Lok®-Verbindung mit metrischem bzw. zölligem Rohr her -
gestellt werden.

Die O-Lok ®-Reduzierhülsen

O-Lok®-Löthülsen werden sowohl in normalen als auch re -
duzierten Größen hergestellt. Die Reduzierhülse ermöglicht 
es, größere stirnseitige Dichtungen an kleinere Rohrenden 
anzupassen.

Die Montage der O-Lok ®-Verschraubung

Eine Dichtung ist unverlierbar in einer speziellen Nut der 
O-Lok®-Verschraubungs�äche integriert. Beim Anziehen 
der Überwurfmutter auf den Verschraubungskörper wird die 
Dichtung zwischen Körper und Dicht�äche des Rohr�anschs 
bzw. der Löthülse verpresst, um eine feste, wirkungsvolle 
Abdichtung zu erreichen.

Das Aufeinandertreffen der beiden Flächen beim Anziehen 
der Überwurfmutter bewirkt einen deutlichen Anstieg des 
Montagedrehmoments. Die Montage wird an dieser Stelle 
durch ein kraftvolles Anziehen des Schlüssels bis zum Mon -
tagedrehmoment abgeschlossen.

Der deutliche Anstieg des Drehmoments vermittelt ein „si-
cheres Gefühl“ und minimiert dabei die Gefahr des Über-
drehens.

Da die Dicht�ächen �ach und senkrecht zu den Montage -
kräften stehen, bleiben sie während der Montage praktisch 
frei von Verformung, was der O-Lok ®-Verschraubung eine 
unbegrenzte Wiederverwendbarkeit ermöglicht. Die Dich -
tung sollte bei jeder Demontage überprüft und bei Bedarf 
ersetzt werden.
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Weiterentwickelte Par�ange ® 50 – Einfach zu bedienen, zuverlässige 
Maschine

Par�ange ® 1025

Par�ange ®-Orbitalbördelverfahren

Die Par�ange ®-Technologie
Das Rohr wird während des Kaltumformungsverfahrens me -
chanisch mit Hilfe der Par�ange ®-Technologie an der Hülse 
befestigt. Dabei wird das Rohr zuerst kontinuierlich gebör -
delt und dann ge�anscht. Der abschließende Rollierprozess 
im Zyklus sorgt dafür, dass die Dicht�äche glatt und eben 
wird und eine Rückfederwirkung im Material auszuschlie-  
ßen ist. Der Flansch sorgt für eine feste und dichte Ver-
bindung. Er eliminiert die Lötverbindung und damit die po-
tenzielle  Undichtigkeit bei gelöteten Hülsenbefestigungen. 
Die einzige Dichtstelle liegt zwischen der Verschraubung und 
der Flansch�äche und wird mittels einer Elastomerdichtung 
abge dichtet.

Das Par�ange ®-Verfahren ist sehr schnell und benötigt keine 
spezielle Reinigung vor oder nach dem Flanschen. Folglich 
verbessert dieser Arbeitsgang die Leistungsfähigkeit bei der 
Montage und reduziert Kosten.

Das Par�ange ®-Verfahren entspricht den Anforderungen für 
mechanische Rohrumformung, festgelegt in der Norm SAE 
J1453. Es wurde von der Mehrzahl der Hersteller von Mobil-
Hydraulik nach umfangreichen Tests vorgeschrieben.

Das Schweißen bzw. das Löten der Hülse an das Rohren-
de wird durch das Flanschen mit der Par�ange ®-Maschine 
über�üssig.

Par�ange ® 50-Serienproduktionsmaschine
Die 50-Generation von der erfolgreichen Par�ange ®-
Maschine berücksichtigt alle Rückmeldungen und Vorschlä -
ge von  Rohrmonteuren aus der ganzen Welt. Die Ergono-
mie, Bedienelemente, Elektronik und Wartungsaspekte sind 
alle verbessert worden, aber das Kernstück des Prozesses 
– der Par�ange ®-orbitale, formgebende Kopf bleibt unver -
ändert. Bereits bestehende Werkzeuge können für die neue 
Maschine benutzt werden, welches eine Aufrüstung von der 
1040-Generation zur 50-Generation übergangslos möglich 
macht.
Weitere Details können dem Kapitel H entnommen werden.

Vorteile des Par�ange ®-Verfahrens im Vergleich zum 
Löten und Schweißen

•  Flexibilität – Ein schneller Werkzeugwechsel und ein ein-
faches Einrichten machen kleine Losgrößen wirtschaftlich 
und reduzieren Arbeits- und Lagerhaltungskosten.
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Par�ange ®-Werkzeuge

Der Par�ange ®-Prozess

Beim O-Lok ®-System wird die Hülse 
zunächst zwischen den Spannbacken 
eingeklemmt

Das Rohr wird bis zum Anschlag in das 
Werkzeug eingeführt

Dann wird das Rohr von den Backen ein-
gespannt, der Bördeldorn bewegt sich nach 
vorne und führt eine Taumelbewegung aus

Während der Bewegung weitet der vordere 
Dorn die Rohrwand von innen auf

Sobald die �ache Arbeits�äche des 
Bördeldornes mit dem Rohrende 
in Berührung kommt, beginnt der 
Bördelvorgang

Die vordere Fläche wird kontinuierlich 
gerollt und verdichtet. Das Rohr wird von 
innen geringfügig geweitet, um es an der 
Hülse zu klemmen

Die Verbindung ist montagefertigDas Ende des Rohrs wird freigegeben und 
kann aus der Maschine entnommen werden

Sobald die de�nierte Kontur des Flansches 
hergestellt ist, wird der Par�ange ®-Prozess 
gestoppt, und der Bördeldorn bewegt sich 
zurück

•  Schneller: 9 bis 12 mal schneller als das vergleichbare 
Induktionshartlöten.

•  Einfache Rohrvorbereitung: Das Par�ange ® -Verfahren 
benötigt weder vor noch nach dem Flanschen eine spezi -
elle Reinigung des Rohrs bzw. der Hülse. Der Prozess ist 
einfach und die Maschinenhandhabung erfordert nur ein 
einfaches Training.

•  Arbeitsschutz: Im Gegensatz zum Löten, benötigt das 
Par�ange ®-Verfahren weder Flussmittel, Lötpaste, Löt -
pastenreiniger noch Antikorrosionsmittel. Der einzige Zu-
satz beim Par�ange ®-Verfahren ist ein umweltfreundlicher 
Schmierstoff, der auf den Bördeldorn aufgetragen wird.
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•  Umweltfreundlich: Das Par�ange ®-Verfahren ist umwelt-
freundlich und sicher. Es benötigt keine offene Flamme 
oder irgendeine Form der Erwärmung. Außerdem entste-
hen keine gefährlichen Dämpfe wie beim Schweißen und 
Löten.

•  Energiesparend: Das Par�ange ®-Verfahren verbraucht 
nur einen Bruchteil der Energie, die für das Schweißen 
oder Löten benötigt wird.

•  Korrosionsbeständig: Verzinkte Rohre können problem-
los verarbeitet werden. Folglich werden die hohen Gal -
vanisierungskosten der Bauteilgruppen nach der Fertig -
stellung durch das Verwenden von beschichteten Rohren 
eingespart.

•  Leckagefrei: Das Par�ange ®-Verfahren schließt die 
potenzielle Undichtigkeit aus, die an einer Löt- oder 
Schweißverbindung gegeben ist.

•  Hervorragende Ober�ächenqualität: Das Par�ange ®-
Verfahren erzeugt eine verfestigte Dicht�äche, typischer -
weise deutlich glatter als die 3,1 µm/125 Mikrozoll Ra-
Ober�ächenglätte, die in der SAE J1453-Norm verlangt 
wird.

Anwender der Par�ange ®- und O-Lok ®-Verschraubungen 
von Parker sind begeistert von der Zuverlässigkeit, den zeit- 
und kostsparenden Vorteilen, ohne die vielen Nachteile des 
Schweißen bzw. des Lötens.

Deshalb emp�ehlt Parker nachdrücklich, das Par�ange ®-
Verfahren für die Herstellung von Triple-Lok®- und O-Lok ®-
Verbindungen anzuwenden. Par�ange ®-Maschinen gibt es in 
verschiedenen Ausführungen, vom Tischgerät 1025 für �exi -
ble Werkstätten bis hin zur Par�ange ® 50 für die besonders 
wirtschaftliche Produktion.

Merkmale, Vorteile und Nutzen des 
Par�ange-Verfahrens für Triple-Lok ® und 
O-Lok ® Verbindungen
•  Überragende Leistungsfähigkeit bei der Abdichtung – 

Das Par�ange ®-Verfahren erzielt eine einzigartige Abdich-
tungsqualität der Dichtungs�äche und eine hohe mecha -
nische Festigkeit.

•  Überragende Biegewechselfestigkeit – Im Gegen-
satz zu herkömmlichen Bördelprozessen führt das 
Par�ange ®-Verfahren zu einer spielfreien Verbindung der 
O-Lok®-Hülse auf dem Rohrende. Par�ange ®/O-Lok ®-
Verbindungen erfüllen ihre Aufgabe wesentlich wirksa-
mer, auch unter Biegewechselbedingungen.

•  Einfache Handhabung – Programmierung oder Maschi-
nenjustierung entfallen. Hochwertige Ergebnisse werden 
ohne manuelle Anpassungen erzielt.

•  Kostensparend – Verglichen mit Löten oder Schweißen, 
ist das Bördeln zeitsparend. Eine spezielle Rohrvorberei-
tung und -fertigung ist nicht notwendig. Bördeln benötigt 
nur einen Bruchteil der Energie, die für das Schweißen 
oder Löten notwendig ist. In Summe kann der Par�ange ®-
Prozess die Kosten der Serienfertigung um bis zu 50% 
reduzieren.

•  Sauber – Das Par�ange®-Verfahren ist umweltfreundlich 
und sicher. Da keine Hitze entsteht oder Chemikalien ein-
gesetzt werden, können Gefahren, z. B. durch Rauchent-
wicklung, gar nicht erst auftreten.

•  Verzinkte Rohre – Das Par�ange ®-Verfahren kann auch 
bei verzinkten Rohren eingesetzt werden. Das spart Kos-
ten für das Säubern und anschließendes Verzinken oder 
Lackieren.

•  Verfahren/Produktkonzept – Par�ange ®-Maschinen 
sind speziell dafür ausgelegt, die Qualität der Parker O-
Lok®- und Triple-Lok ®-Verschraubungen konsequent 
umzusetzen. Für optimale Ergebnisse sind Maschinen, 
Werkzeuge und Verschraubungskomponenten exakt auf -
einander abgestimmt.

•  Bewährte Technologie – Seit mehr als vierzehn Jahren 
werden Hunderte von Par�ange“-Maschinen weltweit un -
ter Werkstattbedingungen eingesetzt.
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Vor dem Anzug der Überwurfmutter

Nach dem Anzug der Überwurfmutter

Einleitung Triple-Lok ®

Das Konzept des Bördelns zum Erzeugen einer Abdichtung 
mit hoher Haltekraft, ist sehr alt. Die Ursprünge können bis 
zu den Anfängen des Automobils zurückverfolgt werden. 
Verschiedene Typen von Bördelverbindungen, einschließlich 
45° Einzel- und Doppelbördel, umgekehrte Bördel, 30° Bör -
del usw. wurden für Kühlmittel-, Brems- und Schmiersyste -
me früherer Automodelle entwickelt.

Durch die von Parker geleistete Pionierarbeit entwickelte sich 
die Triple-Lok® 37°-Bördelverschraubung zu einer Hoch -
druckversion der oben beschriebenen Verbindungen. Am 
Anfang wurde sie in Hydrauliksysteme für die Landwirtschaft 
und Geräte für die Erdbewegung, automatische Transferstra -
ßen und andere Werkzeugmaschinen eingesetzt.

Steigende Maschinenexporte in den 60er Jahren führten 
dazu, dass die Triple-Lok®-Verschraubung weltweite Zustim -
mung und Verwendung fand. Heute ist sie die am häu�gsten 
eingesetzte Verschraubung für zöllige Rohre. Sie erhielt Zu-
lassungen von vielen nationalen und internationalen Zerti� -
zierungsorganisationen.

Ihr Reiz besteht in ihrer Einfachheit, der kompakten Bauform, 
einfacher Montage, Zuverlässigkeit, breiter Verfügbarkeit 
und allgemeiner Akzeptanz. Sie ist insbesondere für Rohre 
mit dünnen bis mittleren Wandstärken geeignet. Triple-Lok ®-
Verschraubungen können für Drücke von bis zu 500 bar für 
kleinere Größen und von bis zu 140 bar für die größten 2 
Außen durchmesser verwendet werden. Derzeit wird Triple-
Lok® in praktisch allen Hydraulik-Anwendungen eingesetzt.

Triple-Lok ®

Parker lieferte in den letzten siebzig Jahren mehr Triple-Lok®-
Verschraubungen als jeder andere Hersteller aus. Die Inge-
nieure von Parker sind führend bei der Kundenberatung und 
der Beratung international tätiger Komitees hinsichtlich der 
37°-Bördelverschraubungen. Diese Erfahrung, zusammen 
mit optimierten Herstellungsmethoden und Materialien, ha -
ben zu einer kontinuierlichen Verbesserung des Produkts ge-
führt, was durch umfangreiche Tests im Labor bestätigt wur -
de. Eine Kombination aus einfachen Berstdruckprüfungen 
(mit 4fachem Sicherheitsfaktor) und Impuls-/Vibrationsprü -
fungen hat gezeigt, dass die Triple-Lok ®-Verschraubungen 
für ein höheres Leistungsniveau bei kleineren und größeren 
Baugruppen sorgen können. Außerdem wurde die Korrosi -
onsbeständigkeit auf Grund gesteigerter Ober�ächenbe -
handlung um 100% verbessert.

Triple-Lok ®

Die Triple-Lok®-Verschraubung kann mit den einfachen Wor-
ten „zuverlässige Verbindung“ charakterisiert werden.
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Abbildung C1 – Ausschnitt aus einer zusammengebauten Triple-
Lok ®-Verschraubung und Triple-Lok ®-Verschraubungselemente 
(Verschraubungskörper mit O-Ring, Hülse und Überwurfmutter).

Abbildung C2

•  Plus – Höhere Nenndrücke

Größe  4: 350 ISO 8434-2 (bar) 500 Triple-Lok® (bar) 
Größe  5: 350 ISO 8434-2 (bar) 420 Triple-Lok® (bar) 
Größe  6: 350 ISO 8434-2 (bar) 420 Triple-Lok® (bar) 
Größe  8: 350 ISO 8434-2 (bar) 420 Triple-Lok® (bar) 
Größe 20: 210 ISO 8434-2 (bar) 280 Triple-Lok® (bar) 
Größe 24: 140 ISO 8434-2 (bar) 210 Triple-Lok® (bar) 
Größe 32: 105 ISO 8434-2 (bar) 140 Triple-Lok® (bar)

•  Hohe Korrosionsbeständigkeit  – ToughShield Plus bie-
tet einen marktführenden Korrosionsschutz.

•  Plus Sauberkeit – Kontaminierung ist die Hauptursa-
che von Komponentenversagen bei Hydrauliksystemen. 
Triple-Lok®-Verschraubungen erfüllen alle Anforderungen 
von der Herstellung bis zum Einsatzort – unterstützt durch 
individuelle Verpackung.

•  Plus: Typenvielfalt  – Parker bietet das umfangreichste 
Standardprogramm an Materialien der Industrie im Kata -
log an: Kombinationen von Dichtungen, Bauformen und 
Größen. Dieses Produktprogramm von Parker ist einzig-
artig.

Dies alles addiert sich zu einer unschlagbaren Kombination 
von leistungs- und kundenfreundlichen Eigenschaften.

ACE-Lösungen

ACE-Lösungen legen die Montage in die Hände des Kunden, 
mit einem Standard, der bisher noch nicht da gewesen ist. 
Durch Kundenansprüche und Rücksprache mit den Monteu -
ren gefordert, ACE-Lösungen sind genau das: Einfache Kon-
struktionsverbesserungen für die Probleme vor Ort.

•  Robuste, einstellbare Einschraubverbindungen

Robuste, einstellbare Einschraubverbindungen wurden ent -
wickelt und getestet, um Leckagen bei falscher Montage zu 
vermeiden. Die Verbindungsgeometrie wurde neu konstru -
iert, um das Verformen des Stützrings beim Einschrauben 
zu verhindern. Die neue, robuste Kontermutter beseitigt die 
Möglichkeit jeglicher Anzugsschäden.

Sie ist für alle parallelen Gewindetypen erhältlich – UNF, Me-
trisch, BSPP. Diese einfache Konstruktionsverbesserung hat 
keinerlei Auswirkung auf die Montage.

•  ToughShield Plus

Die ToughShield Plus-Beschichtung sorgt für einen längeren 
Korrosionsschutz, seltenere und einfachere Wartungsmaß-
nahmen, eine längere Lebensdauer der Anschlussstücke 
und eine höhere Beständigkeit gegen Flugrost.

•  Anschraubbare Winkelverschraubung

Alle konischen Einschraubverbindungen werden durch das 
einzigartige „Dual angle design“ ersetzt. Dieses wird die Ver-
bindungen noch verbessern, hervorgerufen durch erhöhte 
Verlässlichkeit in dynamischen Druckverhältnissen. Außer-
dem erweist sich der Kontakt zwischen den Kegeln als sta -
biler und es ist einfacher, eine festere Verschraubung herzu-
stellen, wenn der Dichtkegel beschädigt wird. Des weiteren 
wird die Druckstufe für einige Verbindungen erhöht, ohne das 
schwereres oder stärkeres Material benutzt werden muss. 
Eine weitere elegante Konstruktionsverbesserung von Par-
ker.

Der Zusammenbau der Bauteile und die Teilenummerierung 
bleiben unverändert. Der Kunde braucht nichts zu unterneh -
men, um ein besseres Produkt zu erhalten.
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Anwendungen
Triple-Lok®-Verschraubungen sind auf Grund ihrer langen 
Geschichte und des weltweiten Ein�usses der amerikani -
schen Industrie in fast allen Branchen der Hydraulik zu �n -
den, vom Müllabfuhrwagen bis hin zum Schiffsbau. Sie sind 
besonders häu�g in Branchen mit mobilen Hydraulikanlagen 
zu �nden, dort wo Systeme mit mittleren Drücken verwendet 
werden. Triple-Lok®-Verschraubungssysteme sind beson -
ders dort gut einsetzbar, wo größere Rohrmengen vorbereitet 
werden und ein ef�zientes Bördelverschraubungsequipment 
eingesetzt werden kann. Reparaturen können weiterhin mit 
Handwerkzeugen vor Ort durchgeführt werden.

Funktion der 
Triple-Lok ®-Verschraubungen
Die Konstruktion der Triple-Lok ®-Verschraubung ist denkbar 
einfach. Durch Herstellung einer einfach am Rohrende zu er-
zeugenden Bördelung ermöglicht die Abdichtung von Flüs -
sigkeiten unter hohem Druck. Die Verschraubung besteht 
aus drei Teilen: Verschraubungskörper, Hülse und Überwurf-
mutter. Das Rohrende wird auf 37° gebördelt und zwischen 
der Dichtschräge der Verschraubung (Sitz) und der Hülse 
(Stützhülse) von der Überwurfmutter festgeklemmt, wodurch 
eine sehr effektive Dichtung im einzigen Leckpfad zwischen 
der Dichtschräge der Verschraubung und der Stützhülse ent -
steht.

Eigenschaften der Triple-Lok ®-Verschraubung. Die Stütz-
hülse erfüllt einige wichtige Funktionen:

•  Sie bietet eine rechtwinklige Klemm�äche für die Über -
wurfmutter. Das verringert die Mitdrehneigung des Rohrs 
bei der Montage.

•  Sie stützt die Rohrwandung ab und verhindert so das Auf -
weiten der Bördelkontur beim Festziehen der Verschrau-
bung.

•  Durch ein einfaches Austauschen der Hülse kann die 
 Verschraubung sowohl für metrische als auch zöllige AD-
Rohre angepasst werden. Durch dieses Merkmal erreich-
ten Triple-Lok®-Verschraubungen weltweite Akzeptanz.

Die Triple-Lok®-Verschraubung hat den kleinsten Dichtungs -
durchmesser aller Konstruktionen. Die Dicht�äche ist nur 
geringfügig größer als die Strömungs�äche der Flüssigkeit. 
Verglichen mit der Klemmleistung der Verbindung erzielt der 
kleine Dichtungsdurchmesser Kompaktheit und niedrige 
Drehmomente bei der Montage.
Zunächst wurde die Konstruktion als J.I.C. (Joint Industrial 
Council: zu deutsch „gemeinsamer Industrierat“) genormt 
und später von der S.A.E (Society of Automotive Engineers: 
zu deutsch „Gesellschaft der Automobilingenieure“) und der 
I.S.O (International Organisation for standardisation) über-
nommen, um die Austauschbarkeit unter den Herstellern 
durch Festlegung der Maße zu garantieren.
Obwohl sich viele Hersteller an die Normierungsregeln hal-
ten, ergeben sich auf Grund der Vielzahl der Herstellungsme-
thoden und der eingesetzten Qualitätsstandards erhebliche 
Unterschiede in der tatsächlichen Leistung der Verschrau -
bungen.

Die Komponenten der Triple-Lok ®-Verschraubungen werden 
mit optimalen Herstellungsmethoden und einem Equipment, 
das dem neuesten Stand der Technik entspricht, hergestellt; 
wodurch die Integrität der Konstruktion, die hohe Leistung, 
eine lange Lebensdauer und die hohe Qualität erzielt wird 
und gewährleistet bleibt.

Der Triple-Lok ®-Verschraubungskörper – Gerade Ver-
schraubungskörper werden aus kaltgezogenem Sechs -
kantstahl hergestellt. Alle Formstücke sind geschmiedet, 
wodurch potenzielle Leckagestellen bei Mehrkomponenten -
formteilen, z. B. hartgelötete Teile, erst gar nicht entstehen. 
Geschmiedete Triple-Lok®-Formstücke bestehen aus fes -
tem Stahl für eine höhere Druckbeständigkeit und verrin -
gern auch die Gefahr des Verformens an der Dichtschräge 
bei wiederholter Montage. Im Vergleich zu den Komponen -
ten gelöteter Konstruktionen ist dies eine Verbesserung, da 
Lötkonstruktionen normalerweise eine geringere Härte und 
daher eine größere Verformung der Dichtschräge aufweisen.

Die Triple-Lok ®-Hülse  – Triple-Lok®-Stützhülsen werden 
kaltgeformt, um eine optimale Kombination aus Festigkeit 
und Zähigkeit zu erreichen.

Die Triple-Lok ®-Überwurfmutter – Überwurfmuttern für 
alle Größen, mit Ausnahme der drei größten (20, 24 und 32), 
werden kaltgeformt. Kaltformung verbessert die Materialfes -
tigkeit und damit die Belastbarkeit der Überwurfmutter.

Größere Überwurfmuttern werden aus Stahl mit hoher Fes-
tigkeit warmgeformt.

Die Abdichtfunktion der 
Triple-Lok ®-Verschraubung

Wie in Abbildung C2 zu sehen, bewirkt das Anziehen der 
Überwurfmutter das Klemmen der Bördelung gegen die 
Dichtschräge des Körpers und stellt so eine leckagefreie 
Verbindung her. Dieses Festklemmen auf den 37°-Konus 
gibt der Verbindung eine gewisse Elastizität, welche eine 
Lockerung bei Vibrationen verhindert. Die Klemmkraft be -
wirkt eine Radialbeanspruchung (FR), die die Dichtschräge 
der Verschraubung nach innen verformt. Der Widerstand der 
Dichtschräge gegen eine elastische Verformung bewirkt eine 
Vorspannung (ähnlich einer Feder) und damit eine feste Ver-
bindung.

Die Klemmkraft der Überwurfmutter hält den Beanspruchun -
gen duch die Druck�üssigkeit stand. Die Verbindung bleibt 
leckagefrei solange die Klemmkraft höher als die entgegen 
wirkende Druckkraft ist. Eine korrekt mit dem passenden 
Rohr zusammengebaute Triple-Lok®-Verschraubung dichtet 
zuverlässig unter Druck ab, bis das Rohr platzt.

Die Abdichtung in den Triple-Lok ®-Verschraubungen wird 
zwischen zwei glatten Metall�ächen, der Dichtschräge der 
Verschraubung und dem Inneren der Rohrbördelung, rea-
lisiert. Daher müssen die Dicht�ächen im Abdichtbereich 
rund und glatt sein sowie frei von jeglichen Kratzern, Schlag -
stellen, spiralförmigen Bearbeitungsspuren, Rissen oder 
Schweißraupen.
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Aufgrund der einfachen Bördelung und der Rohrbiege -
eigenschaften werden nahtlose oder geschweißte sowie 
nahtlos gezogene, normal geglühte Rohre für Triple-Lok ®-
Verschraubungen empfohlen.

Merkmale, Vorteile und Nutzen 
der Triple-Lok ®-Verbindung
•  Druck – Triple-Lok®-Verschraubungen werden für Nenn-

drücke bis zu 500 bar mit 4fachem Sicherheitsfaktor aus -
gelegt.

•  Robuste, einstellbare Einschraubverbindungen – 
Schließen mögliche Montagefehler aus, die durch über-
mäßiges Einschrauben der Winkel- oder T-Verschraubun-
gen hervorgerufen werden. Dieses reduziert die Gewähr-
leistungsansprüche bei nicht bemerkten Montagefehlern.

•  Cr(VI)-freie Ober�äche – Die Triple-Lok®-Verschraubun- 
gen entsprechen den Anforderungen der europäischen 
Direktive 2000/53/EC.

•  Hohe Korrosionsbeständigkeit  – ToughShield Plus bie-
tet einen marktführenden Korrosionsschutz..

•  Anschraubbare Winkelverschraubung – Erhöht die Ver-
lässlichkeit in dynamischen Druckzuständen und erhöh -
ten Druckstufen.

•  Sicherheit – Das gebördelte Rohr bietet einen festen und 
deutlich spürbaren Montageanschlag für die Überwurf-
mutter. Die Bördelung verhindert das Ausreißen des Roh-
res, wodurch das Triple-Lok ®-System als sehr sicher gilt.

•  Reduzierte Dichtstellen – Triple-Lok®-Verschraubungen 
besitzen nur eine Dichtstelle (zwischen der Dichtungs-
schräge und der Rohrbördelung). Daraus erfolgt eine 
höchst zuverlässige Verbindung.

•  Einfache Montage – Kleinere druckbeaufschlagte Dicht-
durchmesser bedeuten Hochdruck-Eigenschaften mit re -
lativ niedrigen Drehmomenten. Dies erlaubt den Einsatz 
kleinerer Schlüssel für einfache Installation und Wartung.

•  Breiter Temperaturbereich – Triple-Lok®-Ver schrau-
bungen sind für den Einsatz bei extrem niedrigen bis zu 
extrem hohen Temperaturen geeignet. Maßgeblich ist die 
Temperaturbeständigkeit des ausgewählten Werkstoffes.

•  Medienverträglichkeit – Triple-Lok®-Verschraubungen 
und -Dichtungen sind aus verschiedenen Werkstoffen lie -
ferbar. So können fast alle Medien und Umgebungsbe

•  Rohrmaterialien  – Triple-Lok®-Verschraubungen kön-
nen mit den meisten Rohrmaterialien verwendet werden; 
Beispiele sind Stähle unterschiedlicher Festigkeiten, rost-
freier Stahl, Kupfer und Aluminium.

•  Großer Wandstärkenbereich – Triple-Lok®-Ver-
schraubungen sind für sehr dünne bis mittlere Wandstär -
ken geeignet. Es können Rohre mit optimaler Wandstärke 
eingesetzt werden, um die Gesamtsystemkosten zu redu -
zieren.

•  Einfache Installation und Wartung – Eine geringe Über-
deckung bewirkt, dass die Installation vereinfacht wird 
und die Gefahr des Heraushebelns des Rohrs bei der 
Systemwartung auf ein Minimum reduziert wird. Das ist 
einfach und schnell.

•  Anpassung an metrische und zöllige Rohre – Triple-
Lok®-Verschraubungen können durch ein einfaches Aus-
tauschen der Hülse für zöllige und metrische Rohre ver-
wendet werden.

•  Anpassung an Schlauchbaugruppen – Triple-Lok®-
Verschraubungen sind für den direkten Anschluss an die 
37°-Konus-Schlaucharmatur ausgelegt, die weltweit die 
beliebteste Schlauchverbindung in der Industrie ist.

•  Formstücke – Triple-Lok®-Verschraubungen besitzen 
keine Lötverbindungen, die undicht werden können. Ein -
teilige Formstücke sind zuverlässiger und haben eine 
längere Lebensdauer im Vergleich zu Konstruktionen aus 
gelöteten Formteilen.

•  Hochwertige Formstücke – Die hohe Festigkeit der 
Triple-Lok®-Verschraubungen minimiert die Verformungs-
gefahr der 37°-Dichtungsschräge während der Montage, 
behält die Durch�uss�äche bei und bietet eine gute Wie -
derverwendbarkeit.

•  Kaltgeformte Hülsen und Überwurfmuttern – Hülsen 
und Überwurfmuttern in den gängigen Größen werden 
kaltgeformt, da das optimale Gefüge eine hohe Wider -
standsfähigkeit und hohe Festigkeit bietet. Dadurch er -
halten diese Teile hohe Zuverlässigkeit und lange Lebens-
dauer.

•  Design auf internationalem Niveau – Triple-Lok®-
Verschraubungen sind weltweit verfügbar und gewähr -
leisten die Austauschbarkeit; sie erfüllen die SAE- und 
ISO-Normen. 37°-Verschraubungen sind die weltweit am 
häu�gsten eingesetzten Verschraubungen.

•  Verfügbarkeit – Triple-Lok®-Verschraubungen bieten das 
breiteste Spektrum an Größen und Verschraubungskör-
pern aller Verschraubungen. Damit steht den Anwendern 
die optimale Auswahl an Verschraubungsmöglichkeiten 
zur Verfügung. Standardmaterialien sind Stahl, Edelstahl 
und Messing.
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Tabelle F1 – Gewindekonformitätsstandard

Abb. 1 – NPTF-Gewinde

Zusätzlich zu den oben beschriebenen Rohrverschraubun-
gen besteht ein Bedarf an weiteren Adaptern zur Verbindung 
der unterschiedlichsten Fluidsysteme.
•  Gewindeadapter – Reduzieren oder vergrößern die vor-

handene Gewindegröße
•  Übergangsadapter – Stellen die Verbindung zwischen 

zwei Einschraubgewinden her, um die Verbindung von 
Rohren an Schlauchleitungen zu ermöglichen.

•  Schlauchendadapter – Schlauch an Einschraubloch, 
Schlauch an Schlauch usw.

•  Verschluss-Schrauben

Die Bandbreite der ohne Überwurfmutter und Ring/Hülse 
verwendeten Rohrverschraubungsprodukte kann auch als 
Schlauchadapter eingesetzt werden, um die entsprechende 
Schlaucharmatur anzuschließen.

Adapter werden häu�g im Wartungsfall benutzt, und zwar 
dort, wo das Equipment außerhalb des Herstellungsortes 
eingesetzt wird. Beispiel hierfür ist die Adaption eines in Eu -
ropa produzierten BSPP-Gewindes auf ein amerikanisches 
Gewinde – UNF oder NPT. Adapter sind daher häu�g die 
wirtschaftlichste Lösung für kurzfristig auftretende Probleme.

Es gibt viele Typen von Gewinden, die weltweit in der Fluid -
technik eingesetzt werden. Dieser Abschnitt zeigt ein breites 
Spektrum dieser Adapter: NPT, NPTF, NPSM, BSPT, BSPP, 
SAE, UN/UNF, und metrische Gewinde. Alle in diesem Ab-
schnitt beschriebenen Gewinde werden entsprechend den 
Industriespezi�kationen hergestellt. Die Tabelle F1 beinhaltet 
die Konformität.

Um eine längere Betriebsdauer und Langzeitleistung zu 
erreichen, werden Adapter von Parker Hanni�n aus kalt -
gezogenem Stangenstahl für gerade Adapter oder aus ge-
schmiedeten Formstücken für Winkel-, T- und Kreuzadapter 
hergestellt. Nenndrücke basieren auf den gleichen Anforde -
rungen wie bei den Produktreihen der Rohrverschraubun -
gen. Die Komponenten sind auf dem gleichen hohen Niveau 
vor Korrosion geschützt, wie dies bei den anderen Produkten 
der High Pressure Connectors Division der Fall ist.

Adapter – Funktion
NPT/NPTF Adapter
In den USA gemeinhin als Rohrgewindeadapter bekannt, 
haben NPT und NPTF-Adapter (Dryseal) ein kegelförmiges 
Gewinde. Diese Gewinde zeichnen sich durch einen Flan-
kenwinkel von 60° und einen Kegelwinkel von 1°47� aus. Sie 
werden allgemein in den USA als einstellbare Verschraubun-
gen in den Varianten Winkel- und T-Adapter verwendet. Es 
hat sich heraus gestellt, dass NPT/NPTF-Adapter trotz hoher 
statischer Druckbelastbarkeit bei dynamischen Anwendun -
gen unzuverlässig sind, insbesondere bei größeren Gewin-
deabmessungen (1� und größer). Daher emp�ehlt Parker, für 
neue Anwendungen alternative Gewindetypen und Dichtun -
gen einzusetzen, die auf Elastomerdichtungen basieren.

Ohne Dichtmasse zusammengebaut, hinterlassen NPT-
Gewinde einen spiralförmigen Leckpfad entlang der Gewin -
degänge, siehe Abbildung 2. NPT-Gewinde benötigen ein 
geeignetes Dichtmittel, um der unter Druck stehenden Flüs -
sigkeit zu widerstehen.

Anders das NPTF-Gewinde (Dryseal), das keinen spiralför-
migen Leckagepfad hinterlässt. Dies ist dadurch bedingt, 
dass diese Gewinde ein spezielles Gewindepro�l haben, das 
den Kontakt Metall an Metall gewährleistet, da sich die In -
nen- und Außengewinde im Gewindegrund berühren, siehe 
Abbildung F3. Mit zunehmendem Montageweg werden die 
Gewindespitzen abge�acht, bis auch die Flanken eine metal -
lische Abdichtung herstellen, siehe Abbildung F4. Zumindest 
theoretisch gibt es keine Austrittsspur für die Flüssigkeit, vo -
rausgesetzt, die Flächen sind einwandfrei in Ordnung und 
die Maße exakt. Die Realität zeigt jedoch, dass diese Voraus-
setzungen meist nicht gegeben sind, und dass Dichtmittel 
zusätzlich benötigt wird, um eine leckagefreie Verbindung 
mit NPTF-Gewinden herzustellen. Auf Grund der höheren 
Flächenpressung der NPTF-Konstruktion, fertigt Parker alle 
Edelstahl-Adapter mit NPT-Gewinde, um die Möglichkeit der 
Kaltverschweißung zu reduzieren.

Adapter – Einleitung

Gewinde Standard

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

NPTF SAE J476, ANSI B1.20.3, FED-STD-H28/8

NPSM ANSI B1.20.1, FED-STD-28/7

BSPT BS 21, ISO 7/1

BSPP BS 2779, ISO 228/1

Metric ISO 261, ANSI B1.13M,FED-STD-H28/21

UN/UNF* ANSI B1.1, FED-STD-H28/2
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Abb. 4 – NPTF – schlüsselfest angezogener Gewindekontakt

Abb. 2 – NPT – Schlüsselfest – Spiralförmiger Leckpfad bleibt, 
nur Flankenkontakt

Abb. 3 – NPTF – handfest angezogener Gewindekontakt

Abb. 5 – UNF-Einschraubgewinde

Abb. 6 – UNF-Einschraubgewindemontage

Art der Dichtmittel
Dichtmittel helfen dabei abzudichten und sorgen ebenfalls 
für eine reibungslose Montage. Rohrgewindedichtungsmit -
tel sind in verschieden Zusammensetzungen verfügbar, z. B. 
trockene und bereits vorher aufgetragene, Band, Paste und 
anaerob-�üssige. PTFE -Band, wenn nicht richtig angebracht, 
kann zur Kontaminierung des Systems während der Mon-  
tage bzw. Demontage beitragen. Flüssige und pastöse 
 Dichtmassen können bei unsachgemäßer Auftragung eben-
falls zur Systemkontaminierung führen. Hinzu kommt, dass 
es meist unangenehm ist, damit zu arbeiten; weiterhin benö -
tigen manche Fabrikate eine Aushärtezeit nach der Kompo-
nenteninstallation und bevor das System eingesetzt werden 
kann.

BSPT-Adapter
BSPT-Gewinde sind kegelförmige, zöllige Gewinde. Sie 
stammen von der britischen Gasindustrie; bei diesem Typ ist 
der äußere Durchmesser am Ende des Gasrohrs mit einem 
Gewinde versehen, um die Verbindung herzustellen. Diese 

Form des Gewindes hat einen Flankenwinkel von 55°, und 
die Gewindesteigung unterscheidet sich normalerweise von 
NPT-Gewinden. Daher sind die beiden Arten nicht kompati -
bel. Heute wird das BSPT-Gewinde in der Pneumatikindu -
strie eingesetzt; die Verwendung bei Hydraulikanlagen ist 
begrenzt. In den meisten Fällen wird ein Stutzen in ein BSPP-
zöllig-paralleles Einschraubgewinde geschraubt. Und genau 
bei diesem Vorgang ist das Ineinandergreifen des Gewindes 
begrenzt, was wiederum im Vergleich zu den entsprechen -
den NPT-Variationen eine niedrigere Haltekraft ergibt.
Zur Abdichtung von BSPT-Gewinden wird immer ein ent -
sprechendes Dichtmittel benötigt, da die Dichtfunktion an 
den Flanken greift. BSPT-Verschraubungen bieten nur eine 
begrenzte Anpassungsfähigkeit bei Winkel- oder T-Adap -
tern; sie können einfach überdreht werden und beschädigen 
damit das Einschraubgewinde, den Einschraubstutzen oder 
beides. Die Wiederverwendbarkeit ist daher begrenzt. Der 
Einsatz von BSPT-Gewinden sollten daher auf Niedrigdruck -
anwendungen mit mäßigen dynamischen Beanspruchungen 
beschränkt werden. Aus diesem Grund führt Parker Hanni -
�n keine BSPT-Gewinde in seinem „Dry Technology“-Pro -
gramm.

UN/UNF-Gewindeadapter
Funktionsweise der UNF-Adapter
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Abb. 7 – Einstellbare UNF-Einschraubverbindung

Abb. 8 – JIS-Adapter

Die in diesem Abschnitt gezeigten Parker-Verschraubungen 
nach SAE-Norm mit UN/UNF-Gewinden und Einschraub -
stutzen mit O-Ring dienen der Verbindung mit UNF-Ein -
schraubgewinden. Sie sind auch als O-Ring Boss (O.R.B.)-
Verbindungen bekannt. Korrekt zusammengebaut, bieten 
sie eine ebenso gute Leistung, wie die besten leckagefreien 
Verbindungen mit Einschraubgewinde.

Die Dicht- und Haltefunktionen sind bei dieser Art der Ver -
bindung getrennt. Die Gewinde sind nur für die Haltefunk -
tion zuständig. Die Toleranzen der Gewinde sind zwischen 
Einschraubgewinde und -stutzen größer, wodurch die Gefahr 
der Beschädigung des Gewindes wesentlich geringer ist als 
z. B. bei NPT-Gewinden. Die Abdichtung selbst wird durch 
eine O-Ring-Dichtung erzeugt, die in einer oben auf dem Ein-
schraubstutzen extra dafür angefertigten Anfasung gehalten 
wird. Unter Druck sichert die O-Ring-Abdichtung den einzi -
gen möglichen Leckagepfad ab. Die hohe Kompression der 
Dichtung bewirkt, dass die Verbindung sowohl bei niedrigen 
als auch bei höheren Drücken leckagefrei ist.

Merkmale, Vorteile und Nutzen
Gerade SAE-Gewinde
•  Elastomerdichtung – Gerade UN/UNF-Gewinde-O-

Ring-Verbindungen nach SAE-Norm bieten eine hohe 
Zuverlässigkeit der Dichtung, insbesondere bei dynami -
schen Anwendungen mit Impuls-Beanspruchung. Die O-
Ring-Dichtung weist eine hohe Toleranz gegenüber klei-
neren Fehlern und Beschädigungen der Fläche auf.

•  Einfachster Zusammenbau – Diese Konstruktion ist 
auch für unerfahrene Mitarbeiter sehr einfach zu montie-
ren.

•  Sehr viele Einbaumöglichkeiten der Formstücke – Auf 
Grund der Konstruktion der Formstücke mit integrierten, 
einstellbaren und geraden SAE-Gewindeverbindungen 
bestehen zahllose Einbaumöglichkeiten am Ende des 
Einschraubgewindes. Die Ausrichtung für Rohr- und 
Schlauchverbindungen ist im Vergleich zu kegelförmigen 
Gewinden wesentlich vereinfacht.

•  Wiederverwendbarkeit – Da die Dichtfunktion von der 
mechanischen Haltefunktion getrennt ist, können gerade 
SAE-Einschraubstutzen nach einfachem Austauschen 
des O-Rings mehrfach wiederverwendet werden.

ISO 6149-Adapter
Die Konstruktion der ISO 6149-Verbindung ist der des UN/
UNF ähnlich, verfügt jedoch über ein metrisches Gewinde. 
Daher ist auch die Leistungsfähigkeit der Verbindungen ähn-
lich und weist die gleichen benutzerfreundlichen Montage -
eigenschaften auf. Diese Konstruktion wird von der ISO für 
alle neuen Anwendungen und Entwürfe empfohlen. Das ISO-
Gewinde 6149 wird häu�g in OEM-Geräten für die Landwirt -
schaft und in der Bauindustrie eingesetzt. Parker Hanni�n 
bietet eine breit gefächerte Palette von Rohrverschraubun -
gen und Adaptern entsprechend der ISO-Norm 6149 an.

Adapter für japanische Industrienormen 
(JIS)
JIS-Adapter werden gewöhnlich als Schlauchadapter an ja -
panischen Maschinen verwendet oder in Japan und Korea 
direkt hergestellt. Die Abdichtung wird durch eine Linienbe -
rührung zwischen den Ober�ächen der ineinander greifen -
den 60°-Kegel der Verschraubung und dem Schlauchende 
erzeugt. Diese Adapter werden entsprechend der JIS B8363-
Norm hergestellt. Obwohl der Kegel den gleichen Winkel wie 
der des unten beschriebenen BSPP 60°-Kegeladpaters auf -
weist, sind beide nicht untereinander austauschbar. (Längere 
Gewindelängen auf dem einstellbaren JIS-Einschraubgewin-
de führen dazu, dass das Gewinde hinten auf den Anschlag 
trifft bevor die Abdichtung auf der entsprechenden BSPP-
Verschraubung hergestellt wird).

BSPP-Adapter
Das Parallel-Rohrgewinde nach britischer Normung ist nach 
wie vor der am häu�gsten verwendete Typ in der europä -
ischen Hydraulik-Industrie. Dieser Abschnitt besteht aus 
zwei Teilen, der erste Teil beschreibt die Gewindeadapter, 
der zweite die BSP-Schlauchadapter.

BSPP-60°-Kegeladapter
Dieser Typ des BSPP-Adapters, der in der Regel auch als 
Schlauchadapter eingesetzt wird, ist in Großbritannien, in 
Skandinavien und im übrigen Europa nach wie vor sehr be-
liebt. Die entsprechenden Verbindungen sind unter der Be -
zeichnung BS5200 genormt. Der Kegel des BSPP-Anschlus-
ses verjüngt sich in einem Winkel von 60 Grad nach innen 
(Abb. 9), übereinstimmend mit einer Kegelverjüngung im glei-
chen Winkel auf einem einstellbaren Einschraubgewinde am
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Schlauchende. Wird die Überwurfmutter angezogen, werden 
die beiden Hälften zusammengepresst, um eine metallische 
Abdichtung herzustellen. Diese Art der Verbindung ist �exibel 
in der Anwendung, da das gleiche Gewindeende auch zum 
Einschrauben in ein BSPP-Einschrauloch geeignet ist.                      

 
 
 

Trotz ihrer Flexibilität können diese Adapter nicht gleich -
wertig zu Triple-Lok-, O-Lok oder EO-Verschraubungen als 
Rohrverschraubungen eingesetzt werden und sind daher 
auch nicht als Universalsystem klassi�zierbar.
Viele Hersteller fertigen Winkel- und T-Adapter durch Zusam -
menlöten von geraden Teilen an. Dies kann dazu führen, dass 
die Verschraubung während des Lötprozesses weichgeglüht 
wird und daher das Material an Festigkeit verliert. Winkel- 
und T-Adapter von Parker werden aus Rohlingen  hoher Fes-
tigkeit gefertigt und bieten daher eine hervorragende Leis -
tung und Lebensdauer.

BSPP-Gewindeadapter
BSPP-Gewindeadapter dienen der Verbindungsherstellung 
von Einschraubgewinden, die mit einer ebenen Ansenkung 
versehen sind. Diese Ansenkung ermöglicht eine durchge-
hend �ache Dicht�äche, unabhängig davon, ob sich das 
Einschraubgewinde in einem maschinell bearbeiteten Ven-
tilblock oder auf der Fläche gegossenen Pumpengehäuses 
be�ndet. Diese Dichtung hatte ursprünglich die Form einer 
Dichtscheibe (Kupfer). Heute werden die Adapter mit Elasto -
merdichtungen gefertigt.
Die besten Ergebnisse zeigt die ED-Dichtung, gefolgt vom O-
Ring mit Stützring über die Gummi-Metall-Dichtung bis zur 
deutschen „Form B“, der metallisch abgedichteten Konstruk-

tion. Die richtungseinstellbaren Verschraubungen sind nor-
malerweise nur in den Versionen O-Ring und Stützring ver-
fügbar. Die ED-Dichtungskonstruktion ist nicht für Aufgaben 
geeignet, bei der Richtungseinstellbarkeit des Rohranschlus -
ses erforderlich sind.

Metrische Gewindeadapter
Metrische Gewindeadapter wurden parallel zu den BSPP- 
Gewindeadaptern entwickelt; sie sind in ihrer Konstruktion 
ähnlich und basieren auf gleichen metrischen Gewindegrö -
ßen.

Einstellbare Dichtkegeladapter (NPSM)
Einstellbare NPSM-Adapter sind zur Verwendung mit NPT/
NPTF-Schlauchverschraubungsstutzen mit einer 30°-Innen-
fase konstruiert. NPSM-Adapter dichten nicht über den Flan -
ken ab, wie bei den meisten NPT-Gewindeadaptern üblich. 
Sondern die Dichtung wird zwischen der Dichtungsschräge 
der einstellbaren NPSM-Adapter und dem Sitz des NPT/
NPTF-Rohrgewindestutzens hergestellt. Dadurch wird eine 
metallische Dichtung hergestellt, siehe Abbildung 11. Vor 
der Montage muss dringend geprüft werden, dass die An -
lage�äche des NPT/NPTF-Rohrverschraubungstutzens eine 
30°- Innenfasung hat, wie in Abbildung 12 zu sehen.

Abb. 9 – BSPP-60°-Konus-Adapter

Abb. 13 – Die Anfasung des NPT/NPTF-Gewindestutzens hat keinen 
ausreichenden Kontakt; der einstellbare NPSM-Kegel ist nicht korrekt 
abgedichtet

Abb. 11 – Die Abbildung zeigt, wie einstellbare NPSM-Adapter auf der 
Anfasung im NPT-Gewindestutzen abdichten

Abb. 12 – Die Abbildung zeigt die 30°-Innenfasung im NPT/NPTF-Ge win -
de, die zur Abdichtung der einstellbaren NPSM-Adapter benötigt wird

�M �N

Abb. 10 – �M ED-Dichtung; �N Form A
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Gewindearten

NPTF-Gewindeadapter, 
Kegelgewinde und

NPTF-Gewinde 
SAE J476-B2

BSPT

BSPT-Gewinde (kegeliges 
Whitworth-Rohrgewinde) 
ISO 7

BSPP 60°-Konusadapter BSPP-Außengewinde 
(zylindrisches Whitworth- 
Rohrgewinde) 60° Innenkonus 
BS5200

BSPP-Innengewinde 
(Überwurfmutter) 60° Dichtkopf 
BS5200

JIS-Adapter JIS BSPP-Gewinde 
JIS B8363 
60° Innenkonus

JIS BSPP-Gewinde 
JIS B8363 
60° Außenkonus

37°-Bördel (Triple-Lok ®) und 
Typ 24°-Schweißkegel (EO) und

JIC 37° 
UNF-Gewinde 
SAE J5143 
ISO 8434-3

ORFS(O-Lok ®)-Adapter

ORFS (stirnseitig O-Ring- 
Abdichtung) 
UNF-Gewinde 
SAE J514 - ISO 8434-2

Einschraubstutzen 
und Einschraubgewinde

BSPP-Gewinde 
O-Ring und Kammerring nach 
ISO 1179

BSPP-Gewinde 
mit ED-Ring nach ISO 1179-2

Metrisches gerades Gewinde 
mit ED-Ring nach ISO 9974-2

Metrisches gerades Gewinde 
ISO 6149-2+3

UN/UNF-Gewinde 
SAE J475 Gewinde 
ISO 11926-2/-3

NPTF-Gewinde 
SAE J476-B2

Schlauchaufschraub-Adapter 
30° Flankenwinkel 
NPTF-Gewinde 
SAE J516
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Einleitung

Produktauswahl
Ziel der systematischen Systemgestaltung ist es, eine „opti -
male Lösung“ für die Verrohrung der Anlage zu �nden. Die -
se optimale Lösung gewährleistet eine hohe Zuverlässigkeit, 
einfache Montage, geringen Wartungsaufwand und vermei -
det die Verwendung exotischer Komponenten. Dabei steht 
nicht das maximal technisch Erreichbare, sondern das tech -
nisch Notwendige im Vordergrund, um die Anforderungen ei-
ner individuellen Anwendung bei minimalen Systemkosten zu 
erreichen.
Diese „optimale Lösung“ wird anhand der maßgeblichen Kri -
terien für den gegebenen Anwendungsfall bestimmt.

Dry Technology
Moderne HPCE-Rohrverschraubungen gewährleisten hohe 
Zuverlässigkeit, einfache Montage und geringen Wartungs -
aufwand.

Diese Produkte sind mit dem Schriftzug Dry Technology gekenn-
zeichnet und in den Auswahltabellen grau hinterlegt.

Parker emp�ehlt, bei allen Neukonstruktionen ausschließlich 
Dry Technology-Produkte zu verwenden.

Kriterien zur Verschraubungsauswahl

1. Schritt
Zunächst müssen alle Anforderungskriterien der gegebenen 
Anwendung geklärt werden.

2. Schritt
Damit kann die „optimale Lösung“ bestimmt werden. Nutzen 
Sie die Auswahltabellen auf den folgenden Seiten zur Ver-
schraubungsauswahl.

Anwendung
•  Hydraulik
•  Pneumatik
•  Zentralschmierung
•  Verfahrenstechnik
•  Beanspruchung

Montage
•  Serienproduktion
• Installation vor Ort
• Industrielle Montage
•  Reparatur

Spezi�kationen
•  Internationale Normung
•  Endkunden-Spezi�kation
•  Zulassungen
• Lokale Verfügbarkeit

Umgebung
•  Wetterbedigungen
•  Feuchtigkeit
• Stationärer/mobiler Betrieb

Platz
•  Einbauverhältnisse
•  Rohrbiegeverfahren

Durch�uss
•  Volumenstrom
• Viskosität des Mediums
•  Systemdynamik
•  Rohrauswahl

Medium
• Art der Hydraulik-

�üssigkeit
•  Druckluft
•  Wasser/Seewasser
• Andere Medien

Temperatur
•  Medium
•  Umgebung
•  Betrieb/Stillstand

Druck
•  Systemdruck
•  Druckspitzen

Optimale Lösung
•  Null Leckage
•  Hohe Zuverlässigkeit
•  Einfache Montage
•  Niedrige Systemkosten
•  Standardprodukte
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yRohrwerkstoff:

Verschraubungs- 
werkstoff

Stahl
Stahl

Edelstahl
Edelstahl

Kupfer
Messing

Edelstahl
Stahl

Kunststoff
Stahl, Edelstahl,
Messing

Leistungs-
fähigkeit:

Druckbeständigkeit Hervorragend Hervorragend Gut Hervorragend Niedrig

Temperatur-
beständigkeit Sehr gut Hervorragend Sehr gut Sehr gut Abhängig vom

Rohrwerkstoff

Korrosionsbeständigkeit Gut Hervorragend Sehr gut Gut Gut

Medienbeständigkeit Gut Hervorragend Sehr gut Gut Gut

Verwendung Standardwerkstoff
für die generelle
Verwendung
in hydraulischen
Systemen

Standardwerkstoff
für aggressive
Medien oder
Korrosions-
beanspruchung

Nieder- und Mittel-
druckanwendung
in bedingt korrosiver
Umgebung
Verwendung mit
Druckluft (Kondens-
wasser) und leicht
korrosiven Medien
(Wasser)

Spezielle Werkstoff-
kombination für
bedingt korrosive
Umgebung

Spezielle Werkstoff-
kombination für
Niederdruck-
Anwendungen

Typische
Anwendungen:

Werkzeug-
maschinen,
Baumaschinen

Schiffbau, Offshore,
Verfahrenstechnik,
Papiermaschinen

Zentralschmierung,
Pneumatik
Kühl- und
Löschwasser-
leitungen

Druckluftbremsen
im Schienenfahr-
zeugbau, Nass-
bereich bei Werk-
zeugmaschinen

Pneumatikverbin-
dungen an Werk-
zeugmaschinen,
Zentralschmierung
und Druckluftbrems-
anlage bei Lkw

Materialauswahl: Verschraubungswerkstoff

Umgebung
•  Werkstoff mit ausreichender 

Korrosionsbeständigkeit auswählen

Medium
•  Beständigen Werkstoff wählen

Temperatur
•  Temperaturbeständigkeit beachten

Sondermaterialien 
"In der Regel erfüllen austinitische Edelstähle aufgrund ihrer Zuverlässigkeit und Korrosionsbeständigkeit alle Marktanforderungen, 
einschließlich Öl- und Gas, Schiffbau, Energieerzeugung, Papier und Zellstoffe u.a. Allerdings sind die oft einzigartigen Anforderungen die 
einige Projekte erfordern, sehr speziell. Parkers High Pressure Connectors Europe Division hat das technische Wissen und die Erfahrungen, 
diese Kundenbedürfnisse zu verstehen und den Kunden zu helfen, die besten Lösungen für ihre Anwendungen zu finden. 1.4547 (6Mo), 
1.4539, 2.1972 (CuNiFe), Inconel oder andere Legierungen können auf Anfrage angeboten werden."
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Materialauswahl: Dichtungswerkstoff

Dry 
Tech

nologyDichtungs-Technologie Metallisch NBR-Elastomer FKM-Elastomer

Leistungsfähigkeit:

Hochdruckbeständigkeit Gut Hervorragend Hervorragend

Tieftemperatur-Beständigkeit
Hochtemperatur-Beständigkeit
Medienverträglichkeit
Zuverlässigkeit

Hervorragend
Hervorragend
Hervorragend
Gut

Sehr gut
Gut
Gut
Hervorragend

Gut
Sehr gut
Sehr gut
Hervorragend

Montageverhalten:

Erstmontage
Wiederholmontage
Austausch der Dichtung

Gut
Gut
Nicht möglich

Hervorragend
Hervorragend
Einfach

Hervorragend
Hervorragend
Einfach

Verwendung Geeignet für aggressive
Medien und extreme
Temperaturen

Generelle Verwendung in:
– Hydraulik
– Pneumatik
– Zentralschmierung
– Druckluftbremsen

Hydraulik- und Pneumatik-
systeme in Hochtemperatur-
anwendungen: Verfahrenstechnik,
aggressive Medien

Typische Anwendungen Verfahrenstechnik,
Landmaschinen

Werkzeugmaschinen,
Pressenbau,
Baumaschinen

Stahlwerke, Walzwerke,
Gießereien

Medium
•  Beständigen Werkstoff wählen

Temperatur
•  Temperaturbeständigkeit 

beachten

Montage
•  Für einfache Montage und 

kostengünstige Wartung 
Weichdichtungen auswählen
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Auswahl nach Baureihe LL/L/S bei EO-Verschraubungen
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Baureihe LL L S

Beispiel f. Bestellzeichen G06ZLLCF G06ZLCF G06ZSCF

Baureihe sehr leicht leicht schwer

Druckbeständigkeit 
 PN 
Eignung für schweren 
Einsatz

 
100 bar 
 
gut

 
160–500 bar 
 
gut

 
315–800 bar 
 
hervorragend

Rohrgrößen (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

Montage 
Anziehdrehmoment 
Platzbedarf

 
Sehr niedrig 
Sehr gering

 
Normal 
Gering

 
Hoch 
Hoch

Verwendung 
 

Sehr leichte Baureihe 
für geringen Platzbedarf 
im Niederdruckbereich

Hochdruckverschraubungen 
für allgemeine Hydraulik- und 
Pneumatik-Systeme

Schwere Baureihe 
für rauhen Einsatz 

Typische 
Anwendungen 
 
 

Zentralschmierung 
Druckluft Bremsen 
Benzinleitungen 
Öl-/Gas- 
Befeuerungsanlagen

Werkzeugmaschinen 
Landwirtschaft 
Fahrzeuge 
 

Hydraulikpressen 
Spritzgießtechnik 
Stahlwerke 
Schiffsbau 
Mobilhydraulik

Druck
•  Baureihe entsprechend Druck-

beanspruchung auswählen

Platz
•  Baureihe entsprechend der 

Einbauverhältnisse auswählen

Spezi�kation
•  Für beste Verfügbarkeit L- 

oder S-Serie bevorzugen
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Rohranschluss-Auswahl

Druck
•  Rohranschluss mit aus-

reichender Druckbeständigkeit 
auswählen

•  Verbindungen mit Weich-
dichtungen gewährleisten 
höchste Leistungsfähigkeit

Montage
•  Produkt mit angemessenem 

Montageverfahren wählen

Platz
•  Für gegebene Einbau-

verhältnisse am besten geeig-
netes Produkt auswählen

Spezi�kation
•  Rohranschluss entsprechend 

Projektspezi�kation wählen

Typ EO PSR/DPR 
(Progressivring)

EO-2 EO2-Form 
Umformverbindung

Art der Dichtung metallisch dichtend weichdichtend weichdichtend

Internationale Norm ISO 8434-1 ISO 8434-1 ISO 8434-1/4

Nationale Norm DIN EN ISO 8434-1 
(alt: DIN 2353/DIN 3861)

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

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

Rohrwerkstoff Metall und Kunststoffrohr 
(Stahl, nichtrostender Stahl, Kupfer, Aluminium, Polyamid …)

Stahl, Edelstahl, 
Kupfer

Verfügbare Größen 
 

4LL–12LL 
6L–42L 
6S–38S

4LL–6LL 
6L–42L 
6S–38S

Rohr A.D. 6 bis 42 mm 
6L-42L 
6S-38S

Dichtigkeit Sehr gut Hervorragend Hervorragend

Rohrvorbereitung 
Montage 
Baustellenmontage

Hervorragend 
Gut 
Sehr gut

Hervorragend 
Sehr gut 
Hervorragend

Gut 
Hervorragend 
EO2

Platzbedarf Hervorragend Hervorragend Gut

Verwendung Meistverbreitete Verschraubung für metrische Rohre Hochleistungs-Alternative 
zu EO/EO2 und EO Schweiß- 
verbindungen

Traditionelle  
Schneidringverschraubung

Allgemeine Anwendung 
für alle Neuentwicklungen

Typische Anwendungen 
 

Allgemeine Verwendung in der Hydraulik, Pneumatik, 
Schmierung und Verbindungstechnik 

Allgemeine Verwendung 
in der Hochdruck-Hydraulik 

Landwirtschaftliche 
Ausrüstungen 
Verfahrenstechnik 
 

Hydraulische Pressen 
Spritzgießtechnik 
Mobilhydraulik 
Schwermaschinen 
Schiffsbau

Hydraulische Pressen 
Spritzgießtechnik 
Mobilhydraulik 
Schwermaschinen 
Schiffsbau
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Rohranschluss-Auswahl

Typ Schweißkegel 
SKA

O-Lok ® 
ORFS-Verschraubung

Triple-Lok ® 
37° Bördelverschraubung

Ferulok ®

Bördellose Verschraubung

Art der Dichtung weichdichtend weichdichtend metallisch dichtend metallisch dichtend

Internationale Norm ISO 8434-1/4 ISO 8434-3 ISO 8434-2

Nationale Norm DIN EN ISO 8434-1/-4 
(alt: DIN 3865)

SAE J1453/J516 SAE J514/J516 SAE J514 / 
MIL-F-18866H

Rohrwerkstoff schweißbarer Stahl 
und nichtrostender Stahl

Metallrohr 
(Stahl, Edelstahl, Kupfer, Aluminium)

Metall und Kunststoffrohr 
(Stahl, Edelstahl, Kupfer, 
Aluminum, Polyamid, 
Polyethylen)

Verfügbare Größen 
 

6L–42L 
6S–38S

Rohr A.D. 6 bis 50 mm 
Rohr A.D. 1/4� bis 2�

Rohr A.D. 6 bis 42 mm 
Rohr A.D. 1/8� bis 2� Rohr A.D. 1/8� - 2� 

Dichtigkeit Hervorragend Hervorragend Sehr gut Sehr gut

Rohrvorbereitung 
Montage 
Baustellenmontage

Schwierig 
Hervorragend 
Schwierig

Gut 
Hervorragend 
Löthülse/schwierig

Gut 
Hervorragend 
Handbördeln/schwierig

Hervorragend
Gut
Sehr gut

Platzbedarf Sehr gut Gut Sehr gut Hervorragend

Verwendung Beschränkte Verwendung 
in Nord-Europa und Asien

Hochleistungs-Alternative 
zu Triple-Lok®

Nord Amerika, 
beschränkte Verwendung 
in Asien und Europa

Meist verbreitete Verschraubung für zöllige Rohre (metrische Rohre optional)

Verbreitet in Nord-
Amerika, 
zunehmende Akzeptanz 
in Europa und Japan.

Weltweit

Typische Anwendungen 
 

Beschränkte Verwendung 
für spezielle 
Anwendungen 

Allgemeine Verwendung 
in der 
Hochdruck-Hydraulik 

Allgemeine Verwendung 
in der 
Hydraulik, Pneumatik, 
Schmie-rung und 
Verbindungstechnik

Allgemeine Verwendung in 
der Hydraulik, Pneumatik, 
Schmierung und 
Verbindungstechnik

Hydraulische Pressen 
Spritzgießtechnik 
Mobilhydraulik 
Schwermaschinen 
Schiffsbau

Mobilhydraulik 
Spritzgießtechnik 
Hydraulische Pressen 
Schwermaschinen 
Schiffsbau

Schwermaschinen 
Schiffsbau 
 
 

Verfahrenstechnik
Schienenfahrzeuge
Mobilhydraulik

Druck
•  Rohranschluss mit aus-

reichender Druckbeständigkeit 
auswählen

•  Verbindungen mit Weich-
dichtungen gewährleisten 
höchste Leistungsfähigkeit

Montage
•  Produkt mit angemessenem 

Montageverfahren wählen

Platz
•  Für gegebene Einbau-

verhältnisse am besten geeig-
netes Produkt auswählen

Spezi�kation
•  Rohranschluss entsprechend 

Projektspezi�kation wählen
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Platz
•  Für gegebene Einbau-

verhältnisse am besten 
geeigneten Flansch 
auswählen

Spezi�kation
•  Rohranschluss ent sprechend 

Projekt spezi�kation wählen

Druck
•  Flanschtype mit ausreichender 

Druckbeständigkeit wählen

Anwendung
•  Für die spezi�sche 

 Anwendung geeignete 
Flanschverbindung wählen

Auswahl Flanschtyp

 
Flanschtyp

 
4-Loch-Flansch geteilt

4-Loch-Quadratflansch
ungeteilt

 
Zahnradpumpenflansche

Art der Dichtung weichdichtend weichdichtend weichdichtend

Internationale Norm ISO 6162-1/-2 ISO 6164 (1994)

Nationale Norm DIN ISO 6162-1/-2/SAE J518 – –

Rohrwerkstoff Kombination
Schweiß/Schraubverbindung

Kombination
Schweiß/Schraubverbindung

 
Schraubverbindung

Verfügbare Größen
(Rohr A.D.)

 
1/2� bis 5�

 
3/8� bis 4�

10L-42L 
16S-30S

Dichtigkeit hervorragend hervorragend hervorragend

Rohrvorbereitung
Montage
Baustellenmontage

Gut
Hervorragend
Gut

Gut
Hervorragend
Gut

Gut
Hervorragend
Gut

Platzbedarf Gering Gering Gering

Verwendete Schrauben 
 
 
 

Metrische Schrauben nach:
ISO 4762-10.9 (DIN 912-10.9) oder 
höherwertiger
UNC-Schrauben nach ANSI/ASME 
B 18.3* 

Metrische Schrauben nach:
ISO 4762-8.8 (DIN 912-8.8) oder 
ISO 4762-10.9 (DIN 912-10.9) 
 

Metrische Schrauben nach:
ISO 4762-8.8 (DIN 912-8.8)

 

Verwendung Global weit verbreitet Verbreitet in Deutschland Verbreitet in Europa

Typische Anwendungen 
 
 
 

Landmaschinen
Hydraulik
Offshore
Schiffsbau
Kranbau

Landmaschinen
Hydraulik
Offshore
Schiffsbau
Kranbau

Landmaschinen
Hydraulik
Offshore
Schiffsbau
Kranbau

*UNC-Schrauben sollen laut ISO 6162-1 und -2 bei Neukonstruktionen nicht mehr verwendet werden.
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Auswahl Einschraubverbindung

Druck
•  Einschraubzapfen mit 

 ausreichender Druck-
beständigkeit wählen

Temperatur
•  Wenn möglich, Elastomer-

dichtung verwenden

Dry
 T

ec
hn

olo
gyEinschraubzapfen-Auswahl: Einschraubzapfen mit Abdichtung 

durch EOLASTIC-Dichtung
Einschraubzapfen mit Abdichtung 
durch O-Ring

Richtungseinstellbarer Einschraub- 
zapfen mit Abdichtung durch O-Ring

Beschreibung metrisch Einschraubzapfen mit Abdichtung 
durch EOLASTIC-Dichtung

Einschraubzapfen mit Abdichtung 
durch O-Ring

Richtungseinstellbarer Einschraub- 
zapfen mit Abdichtung durch O-Ring

Gewinde Metrisch Metrisch Metrisch
Beispiel für Bestellzeichen EO = GE12ZLMEDCF GEO12ZLMCF VEE12ZSMORCF
Beispiel für Bestellzeichen Triple-Lok® = 8M16F82EDMXS 8M16F87OMXS; 8M18V87OMXS
Beispiel für Bestellzeichen O-Lok® = 8M16F82EDMLOS 8M16F87OMLOS 8M18V87OMLOS
Norm-Gewinde 
 

M 16×1.5 
ISO 261; ISO 724;  
DIN 13-T5-T7

M 16×1.5 
ISO 261; ISO 724; 
DIN 13-T5-T7

M 18×1.5 
ISO 261; ISO 724; 
DIN 13-T5-T7

Norm-Einschraubzapfen DIN EN ISO 9974-2 
(alt: DIN 3852 T11, Form E)

DIN ISO 6149-2/3 
(alt: DIN 3852 T3, Form F)

DIN ISO 6149-2/3 

Norm-Gewindebohrung DIN EN ISO 9974-1 
(alt: DIN 3852 T1, Form X, Y)

DIN ISO 6149-1 
(alt: DIN 3852 T3, Form W)

DIN ISO 6149-1 
(alt: DIN 3852 T3, Form W)

Anwendungshinweise 
– Druckbelastbarkeit 
– Dichtverhalten 
– Dichtmittel erforderlich

 
Sehr hoch 
Hervorragend 
Nein

 
Sehr hoch 
Hervorragend 
Nein

 
Hoch 
Sehr gut 
Nein

Verwendung 
 
 
 
 

Kompakter, weichdichtender Ein- 
schraubzapfen. Gut geeignet für 
den Einsatz im Gasbereich und 
Hochdruckhydraulik. 
 

Neues, sicheres Dichtsystem für alle 
Einsatzfälle, insbesondere für die 
Hochdruckhydraulik sehr gut 
geeignet. Standardabdichtung für die 
Zukunft. Gekennzeichnet durch 
Rille am Bund.

Neues, richtungseinstellbares 
Dichtsystem für alle Einsatzfälle, 
insbesondere für die Hochdruck- 
hydraulik sehr gut geeignet. Standard- 
abdichtung für die Zukunft. 

Gut geeignet für weiche Gegenwerkstoffe (z. B. Gehäuse aus Al-Legierungen).
Beschreibung zöllig Einschraubzapfen mit Abdichtung 

durch EOLASTIC-Dichtung
Einschraubzapfen mit Abdichtung 
durch O-Ring

Richtungseinstellbarer Einschraub- 
zapfen mit Abdichtung durch O-Ring

Gewinde BSP UN/UNF-Gewinde UN/UNF-Gewinde
Beispiel für Bestellzeichen EO = GE12ZLR1/4EDCF GE12ZL3/4UNFCF VEE12ZL3/4UNFCF
Beispiel für Bestellzeichen Triple-Lok® = 8-4F42EDMXS 8F5OXS 8V5OMXS
Beispiel für Bestellzeichen O-Lok® = 8-4F42EDMLOS 8F5OMLOS 8V5OMLOS
Norm-Gewinde 
 

G 1/4 A 
DIN/ISO 228-T1 
BS 2779

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

3/4-16 UNF 
ISO 725/ANSI B1.1-1974 

3/4-16 UNF 
ISO 725/ANSI B1.1-1974 

Norm-Einschraubzapfen DIN 3852 T11, Form E 
ISO 1179-2

ISO 11926-2/3 ISO 11926-2/3 

Norm-Gewindebohrung DIN 3852 T2, Form X, Y 
ISO 1179-1

ISO 11926-1 ISO 11926-1 

Anwendungshinweise 
– Druckbelastbarkeit 
– Dichtverhalten 
– Dichtmittel erforderlich

 
Sehr hoch 
Hervorragend 
Nein

 
Sehr hoch 
Hervorragend 
Nein

 
Hoch 
Sehr gut 
Nein

Verwendung 
 
 
 

Kompakter, weichdichtender Ein- 
schraubzapfen. Weltweit verbreitet. Gut 
geeignet für weiche Gegenwerkstoffe 
(z. B. Gehäuse aus AI-Legierungen). Gut 
geeignet für den Einsatz im Gasbereich.

Vorgänger des metrischen Dicht- 
systems. Wird in den USA häufig 
verwendet (z. B. Hydraulik). 
Gut geeignet für den Einsatz im 
Gasbereich.

Vorgänger des metrischen einstellbaren 
Dichtsystems. Wird in den USA häufig 
verwendet (z. B. Hydraulik). 
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Einschraubzapfen-Auswahl: Einschraubzapfen mit O-Ring 
und Stützring

Richtungseinstellbarer Einschraub- 
zapfen mit O-Ring und Stützring

Einschraubzapfen mit Abdichtung 
durch Dichtkante

Beschreibung metrisch Einschraubzapfen mit O-Ring 
und Stützring

Richtungseinstellbarer Einschraub- 
zapfen mit O-Ring-Dichtung

Einschraubzapfen mit Abdichtung 
durch Dichtkante

Gewinde Metrisch Metrisch Metrisch
Beispiel für Bestellzeichen EO = – VEE12ZSMCF GE12LMCF
Beispiel für Bestellzeichen Triple-Lok® = 8M16F8OMXS 8M18V8OMXS –
Beispiel für Bestellzeichen O-Lok® = – 8M18V8OMLOS –
Norm-Gewinde 
 

M 18×1.5 
ISO 261; ISO 724;  
DIN 13-T5-T7

M 18×1.5 
ISO 261; ISO 724; 
DIN 13-T5-T7

M 16×1.5 
ISO 261; ISO 724; 
DIN 13-T5-T7

Norm-Einschraubzapfen – – DIN EN ISO 9974-3 
(alt: DIN 3852 T3, Form B)

Norm-Gewindebohrung DIN EN ISO 9974-1 
(alt: DIN 3852 T1, Form X, Y)

DIN EN ISO 9974-1 
(alt: DIN 3852 T1, Form X, Y)

DIN EN ISO 9974-1 
(alt: DIN 3852 T1, Form X, Y)

Anwendungshinweise 
– Druckbelastbarkeit 
– Dichtverhalten 
– Dichtmittel erforderlich

 
Mittel 
Sehr gut 
Nein

 
Mittel bis hoch 
Gut 
Nein

 
Hoch 
Mittel bis gut 
Nein

Verwendung 
 
 
 

Neues, richtungseinstellbares 
Dichtsystem für alle Einsatzfälle.

Geeignet bei aggressiven Medien bzw. 
bei sehr tiefen oder hohen Tempera- 
turen, bei denen ein Einsatz von Elasto- 
merdichtungen nicht möglich ist.

Eingesetzt in Europa und Asien. 

Gut geeignet für weiche Gegenwerkstoffe.
Beschreibung zöllig Einschraubzapfen mit O-Ring 

und Stützring
Richtungseinstellbarer Einschraub- 
zapfen mit O-Ring und Stützring

Einschraubzapfen mit Abdichtung 
durch Dichtkante

Gewinde BSP BSP BSP
Beispiel für Bestellzeichen EO = – VEE12ZLRCF GE12LR1/4CF
Beispiel für Bestellzeichen Triple-Lok® = 8-F40MXS 8V40MXS –
Beispiel für Bestellzeichen O-Lok® = – 8V4OMLOS –
Norm-Gewinde 
 

G 3/8 A 
DIN/ISO 228-T1

G 3/8 A 
DIN/ISO 228-T1

G 1/4 A 
DIN/ISO 228-T1, BS 2779

Weitere Normen GB: 1/4 BSPP, Japan: 1/4 PF GB: 1/4 BSPP, Japan: 1/4 PF GB: 1/4 BSPP, Japan: 1/4 PF
Norm-Einschraubzapfen ISO 1179-3 ISO 1179-3 DIN 3852 T2, Form B, ISO 1179-4
Norm-Gewindebohrung ISO 1179-1; DIN 3852 T2, Form X, Y ISO 1179-1; DIN 3852 T2, Form X, Y DIN 3852 T2, Form X, Y, ISO 1179-1
Anwendungshinweise 
– Druckbelastbarkeit 
– Dichtverhalten 
– Dichtmittel erforderlich

 
Hoch 
Sehr gut 
Nein

 
Mittel bis hoch 
Gut 
Nein

 
Hoch 
Mittel bis gut 
Nein

Verwendung 
 
 

Verbreitet in Nord-Amerika, England 
und im asiatisch-pazifischen Raum. 

Kompakter, weichdichtender Ein- 
schraubzapfen. Weltweit verbreitet. 

Geeignet bei aggressiven Medien bzw. 
bei sehr tiefen oder hohen Tempera- 
turen, bei denen ein Einsatz von Elasto- 
merdichtungen nicht möglich ist.Gut geeignet für weiche Gegenwerkstoffe (z. B. Gehäuse aus Al-Legierungen).

Anwendung
•  Standardlösung für Anwen-

dung wählen

Auswahl Einschraubverbindung

Montage
•  Für einfache Montage und 

kostengünstigen Betrieb 
Einschraubzapfen mit O-
Ring/ED-Dichtung verwen-
den

•  Kegelgewinde vermeiden
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Auswahl Einschraubverbindung

Einschraubzapfen-Auswahl: Einschr.-Zapfen mit 
Abdichtung d. Dichtring

Einschraubzapfen mit 
Abdichtung d. Kegelgewinde

Einschraubzapfen mit 
Abdicht. d. Kegelgewinde

Einschraubzapfen mit 
Abdicht. d. Kegelgewinde

Beschreibung metrisch Einschraubzapfen mit 
Abdichtung d. Dichtring

Einschraubzapfen mit  
Abdichtung durch Kegelgewinde

– Einschraubzapfen mit 
Abdichtung d. Kegelgewinde

Gewinde Metrisch NPT – Metrisch
Bestellzeichen-Beispiel EO = GE12LMACF GE12L1/2NPTCF – GE08LLMCF
Bestellzeichen-Beispiel Triple-Lok® = – 8-8FMTXSS – –
Bestellzeichen-Beispiel O-Lok® = – 8-8FLOSS – –
Norm-Gewinde M 16×1.5; ISO 261;  

ISO 724; DIN 13-T5-T7
1/2-14 NPT 
ANSI B1.20.1-1983

– M 10×1.0 keg 
DIN 158

Norm-Einschraubzapfen DIN 3852 T1, Form A 
DIN 7603 (Dichtscheibe)

ANSI B1.20.1-1983 – DIN 3852 T1, Form C 

Norm-Gewindebohrung DIN EN ISO 9974-1 
(alt: DIN 3852 T1, Form X, Y)

ANSI B1.20.1-1983 – DIN 3859 T1, Form Z 
(parallel)

Anwendungshinweise 
– Druckbelastbarkeit 
– Dichtverhalten 
– Dichtmittel erforderlich

 
Gering 
Mittel 
Nein

 
Sehr hoch 
Mittel 
Ja

 
– 
 

 
Gering 
Mittel 
Ja

Verwendung 
 
 
 

Verliert zunehmend an 
Bedeutung. Wird teilweise 
noch im Pneumatikbereich 
verwendet, z. B. mit 
Dichtring aus Cu.

Amerikanisches keg. Rohrgewinde. 
Einschraubzapfen und Einschraub- 
loch kegelig. Dichtheit nur mit 
flüssigen oder plastischen Dicht- 
mitteln erreichbar.

– 
 
 
 

Nur für geringe Anforderungen, 
da Einschraubloch zylindrisch 
ausgeführt. Dichtheit nur mit 
flüssigen oder plastischen Dicht- 
mitteln erreichbar.

Beschreibung zöllig Einschraubzapfen mit 
Abdichtung d. Dichtring

Einschraubzapfen mit 
Abdichtung durch Kegelgewinde

Einschraubzapfen mit 
Abdichtung d. Kegelgewinde

Einschraubzapfen mit 
Abdichtung d. Kegelgewinde

Gewinde BSPP NPTF BSPT Kurzer BSPT
Bestellzeichen-Beispiel EO = GE12LR1/4ACF – GE12LR1/2KLCF**) GE12LR1/4KEGCF
Bestellzeichen-Beispiel Triple-Lok® = – 12FMTXS 8-8F3MXS –
Bestellzeichen-Beispiel O-Lok® = – 12FLOS – –
Norm-Gewinde 
 

G 1/4 A 
DIN/ISO 228-T1 
BS 2779

3/4-14 NPTF 
ANSI B1.20.3-1983 

R 1/2 
ISO 7; DIN 2999-1 
BS 21

R 1/4 (kurz) 
DIN 3858 

Weitere Normen GB: 1/4 BSPP, Japan: 1/4 PF – GB: 1/4 BSPT; Japan: 1/4 PT –
Norm-Einschraubzapfen DIN 3852 T2, Form A 

DIN 7603 (Dichtscheibe)
SAEJ 476a ISO 7; DIN 2999-1 DIN 3852 T2, Form C 

Norm-Gewindebohrung DIN 3852 T2, Form X, Y 
ISO 1179-1

SAEJ 476a 
ANSI B1.20.3

ISO 7/1-Rp/Rc; DIN 2999-Rc 
BS 21-Rp/Rc; Japan PT-Port

DIN 3852 T2, Form Z 
(parallel)

Anwendungshinweise 
– Druckbelastbarkeit 
– Dichtverhalten 
– Dichtmittel erforderlich

 
Gering 
Mittel 
Nein

 
Sehr hoch 
Mittel 
Empfohlen

 
Mittel 
Mittel 
Ja

 
Gering 
Mittel 
Ja

Verwendung 
 
 
 
 
 
 
 
 

Verliert zunehmend an 
Bedeutung. Wird teilweise 
noch im Pneumatikbereich 
verwendet, z. B. mit 
Dichtring aus Cu. 
 
 
 
 

Amerikanisches keg. „dryseal“ 
Rohrgewinde. Einschraubzapfen 
und Einschraubloch kegelig. 
Dichtet theoretisch durch spitze 
Gewindeflanken. Dichtmittel wird 
dennoch empfohlen. 
 
 
 

Einsatz in zylindrischen und 
kegeligen Einschraublöchern. 
Nur für geringe Anforderungen, 
wenn Einschraubloch zylindrisch 
ausgeführt. Dichtheit nur mit 
flüssigen oder plastischen Dicht- 
mitteln erreichbar. 
 
**)Nicht im Katalog enthalten! 

Nur für geringe Anforderungen, 
da Einschraubloch zylindrisch 
ausgeführt. Dichtheit nur mit 
flüssigen oder plastischen Dicht- 
mitteln erreichbar. Hauptverwen- 
dung in Deutschland. Nicht 
geeignet für BSPT und PT-Ein- 
schraublöcher (japanischer 
Standard) wegen geringer 
Gewindeüberdeckung.

Spezi�kation
•  Einschraubverbindung entsprechend 

Projekt-Spezi�kation wählen
•  Internationale Standards bevorzugen
•  Einschraubverbindungen nach ISO 6149 für 

alle Neukonstruktionen verwenden
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Type 90°-Rohrbögen und Stutzen Kombinationsverschraubung Einstellbare Winkel- 
verschraubungen

EO: GE12LMCF GE12ZLMEDCF EVW EW WEE
Triple-Lok®: FMTX, F3MX F82EDMX – F82EDMX+C6MX C8OMX
O-Lok®: – F82EDMLO – F82EDMLO+C6MLO C8OMLO

Design 
 
 

DPR/PSR 
Triple-Lok® 
Metallisch dichtend 

EO-2 
O-Lok® 
Elastomer 
weich dichtend

Einstellbarer Winkel 
mit vormontiertem 
EO-DPR/PSR 

Einstellbarer Winkel 
mit drehbarer 
Überwurfmutter 

Richtungseinstellbare 
Winkel-Einschraub- 
verschraubung 

Dichtmethode Metallisch Elastomer Metallisch Elastomer Elastomer

Leistung
Druck 
Dichtungsverlässlichkeit 
Durchflusseigenschaften 
Kompaktheit

 
Gut 
Gut 
Hervorragend 
Sperrig

 
Hervorragend 
Hervorragend 
Hervorragend 
Sperrig

 
Gut 
Gut 
Sehr gut 
Gut

 
Hervorragend 
Hervorragend 
Sehr gut 
Gut

 
Gut 
Gut 
Sehr gut 
Sehr gut

Montage
„Im Feld“-Reparatur

Sehr gut 
Gut

Hervorragend 
Hervorragend

Gut 
Gut

Hervorragend 
Hervorragend

Sehr gut 
schwierig

Erhältliche Größen 
 
 
 
 

Rohr-Außen-Ø 
4 mm bis 42 mm 
für DPR/PSR 
Triple-Lok® 
6 mm bis 50 mm  
und 1/4� bis 2�

Rohr-Außen-Ø 
4 mm bis 42 mm 
für EO-2 
Triple-Lok® und O-Lok® 
6 mm bis 50 mm 
und 1/4� bis 2�

Rohr-Außen-Ø 
6 mm bis 42 mm 
für DPR/PSR 
 
 

Rohr-Außen-Ø 
6 mm bis 42 mm 
für DPR/PSR/EO-2 
Triple-Lok® und O-Lok® 
6 mm bis 50 mm 
und 1/4� bis 2�

Rohr-Außen-Ø 
4 mm bis 42 mm 
für DPR/PSR/EO-2 
Triple-Lok® und O-Lok® 
6 mm bis 50 mm 
und 1/4� bis 2�

Erhältliche Gewinde 
 
 

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

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

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

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

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

Verwendung Bevorzugter Einbau, wenn Einbauraum 
nicht kritisch ist

Nicht für 
Neukonstruktionen

Generell geeignet Generell geeignet 

Typische Anwendungen 
 

Landwirtschaftliche 
Ausrüstungen, 
Verfahrenstechnik

Alle hydraulischen 
und pneumatischen 
Systeme

Landwirtschaftliche 
Ausrüstungen, 
Verfahrenstechnik

Alle hydraulischen 
und pneumatischen 
Systeme

Alle hydraulischen 
und pneumatischen 
Systeme

Auswahl richtungseinstellbarer Verschraubungen

Druck
•  Vorauswahl nach Druck-

beständigkeit
•  Richtungseinstellbare Ver-

schraubung mit Weich dichtung 
für höchste Leistungs fähigkeit

Durch�uss
•  Lösung mit bester Durch �uss-

charakteristik für gegebenen 
Einbauraum bevorzugen
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Auswahl richtungseinstellbarer Verschraubungen

Type Schwenkverschraubungen Hochdruck-Schwenkverschraubungen 

EO: DSVW SWVE WH DKA WH KDS
Triple-Lok®: – – – –
O-Lok®: – – – –

Design 
 
 

Verschraubungskörper 
mit Bundschraube 
und Verschluss-Schraube 

Verschraubungskörper 
mit Hohlschraube 
 

Verschraubungskörper 
mit Hohlschraube 
 

Verschraubungskörper 
mit Hohlschraube 
 

Dichtmethode Metallisch Metallisch Metallisch Elastomer

Leistung
Druck 
Dichtungsverlässlichkeit 
Durchflusseigenschaften 
Kompaktheit

 
Niederdruck 
Gut 
Gut 
Hervorragend

 
Gut 
Gut 
Gut 
Hervorragend

 
Sehr gut 
Gut 
Gut 
Hervorragend

 
Sehr gut 
Hervorragend 
Gut 
Hervorragend

Montage
„Im Feld“-Reparatur

Gut 
Gut

Sehr gut 
Gut

Sehr gut 
Gut

Hervorragend 
Hervorragend

Erhältliche Größen 
 
 
 
 

Rohr-Außen-Durchmesser 
4 mm bis 42 mm 
für DPR/PSR 
 
 

Rohr-Außen-Durchmesser 
4 mm bis 42 mm 
für DPR/PSR 
 
 

Rohr-Außen-Durchmesser 
6 mm bis 42 mm 
für DPR/PSR 
 
 

Rohr-Außen-Durchmesser 
6 mm bis 42 mm 
für DPR/PSR/EO-2 
 
 

Erhältliche Gewinde 
 
 

– 
Metrisch DIN 3852 
BSPP 
–

– 
Metrisch 
BSPP 
–

– 
Metrisch 
BSPP 
–

– 
Metrisch 
BSPP 
–

Verwendung Druckluftbremssysteme Niedrigdrucksysteme Anwendungen mit begrenztem Einbauraum, z. B.: 
Mobilhydraulik

Typische Anwendungen 
 

Nur für Niedrigdrucksysteme 
 

Nur für Niedrigdrucksysteme 
 

Beste Lösung für Anwendungen mit begrenztem 
Einbauraum 

Platz
•  Optimale Lösung für gege-

benen Einbauraum mit bester 
Durch�usscharakteristik 
wählen

Montage
•  Prüfen, ob Montageverfahren 

geeignet ist
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Zulassungen

Parker-Produkte sind von allen maßgeblichen Zerti�zierungs -
gesellschaften zugelassen wie z.B.:

Germanischer Lloyd (GL), 
Lloyds Register of Shipping (LR), 
Det Norske Veritas (DNV), 
American Bureau of Shipping (ABS), 
Russian Maritime Register of Shipping (RMS), 
China Classi�cation Society (CCS), 
Deutscher Verein des Gas- und Wasserfaches (DVGW)

Achtung:
Die Gültigkeit dieser Zulassungen ist limitiert auf bestimmte 
Produkte, Anwendungen, Betriebsbedingungen, Gültigkeits -
dauer und anderen Bedingungen. Wir informieren Sie gerne 
über Ihre individuelle Anwendung und senden die entspre -
chenden Dokumente zu.
Parker-Verschraubungen sind von führenden Erstausrüstern 
und von zahlreichen Anwendern freigegeben oder zwingend 
vorgeschrieben.

Normung

Spezi�kation
•  Verschraubungen entspre-

chend internationaler Normen 
auswählen

•  Spezi�kation des Endkunden 
beachten

•  Projektspezi�kation beachten
•  Nicht genormte Sonder-

lösungen vermeiden

 ISO-Normen für Rohrverschraubungen Nationale Normen

EO 24°- Triple-Lok ® O-Lok ® K4 Adapter P4 Adapter NPSM-Adapter 
Verschraubung  ISO 8434-2 ISO 8434-3 ISO 8434-6 JIS B 8363 SAE J 516 
DIN EN ISO 8434-1/-4 •  37°-Bördel- •  ORFS- •  BSPP 60°- JIS BSPP 60°- NPTF 30°-Konus 
(alt: DIN 2353)  verschraubung  Verschraubung  Konusadapter Konusadapter

Technische Lieferbedingungen
•  DIN 3859 T1

Montageanleitung
•  DIN 3859 T2

Prüfspezi�kation
•  DIN EN ISO 19879

Einschraubverbindung

Einschraubzapfen 
metr. Gewinde

•  DIN ISO 6149
•  DIN EN ISO 9974

Einschraubzapfen 
BSPP Gewinde

•  ISO 1179
•  DIN 3852 T11
•  DIN 3852 T2

Einschraubzapfen 
UN/UNF Gewinde

•  ISO 11926

Einschraubzapfen 
NPT Gewinde 
NPTF Gewinde

•  SAE J476

Einschraubzapfen 
BSPT Gewinde

•  ISO 7

Spezi�kation
•  Projektspezi�kation
•  Kundenspezi�kation
•  Zulassungen
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Rohr-Spezifikation
Rohre mit metrischem Außendurchmesser

Geeignet für Verschraubungssysteme

Rohrwerkstoff 
Stahl

Spezi- 
�kation

Ausführungs- 
art

Lieferzustand Toleranz AD/ 
Wandstärke

Ober�äche DPR/PSR/ 
EO-2

EO-2 
Form

T- Lok® O-Lok® Bemer- 
kung

E235 (= 1.0308)
DIN EN 

10305-4

Nahtlos 
kaltgezogen

+N (= normalgeglüht) EN 10305-4

phosphatiert, 
geölt oder CF

X X X X 1)

R37 ISO 3304 NBK (= normalgeglüht) ISO 3304 X X X X2)

E355 (= 1.0580)
DIN EN 

10305-4
+N (= normalgeglüht) EN 10305-4 X X X X3)

R50 ISO 3304 NBK (= normalgeglüht) ISO 3304 X X X X4)

Geeignet für Verschraubungssysteme

Rohrwerkstoff 
Edelstahl

Spezi- 
�kation

Ausführungs- 
art

Lieferzustand Toleranz AD/ 
Wandstärke

Ober�äche DPR/PSR/ 
EO-2

EO-2 
Form

T- Lok® O-Lok® Bemer- 
kung

1.4571  
(= TP 316 Ti) DIN EN 

10216-5 Nahtlos 
kaltgezogen 

und 
zunderfrei 
wärme- 

behandelt

CFA DIN EN 10305-1

blank

X X X (X) 5)

1.4541 
(= TP 321)

X (X) X (X) 6)

1.4404 
(= TP 316L)

EN ISO 
1127 
oder 
ASTM 
A269/
A213

Lösungsgeglüht und 
abgeschreckt

D4/T3* 
(EN ISO 1127) 

oder 
ASTM 

A269/A213

X (X) X X 7)

1.4301 
(= TP 304)

X (X) X X 8)

1.4306 
(= TP 304L)

1.4401 
(= TP 316)

EN ISO 
1127

Geschweißtes 
Rohr

DIN 17457-K2 
für AD 6–12 mm, 

kaltgezogen geschweißt 
(CDW) mit glatter Außen-

Ober�äche 
für AD 14–42 mm

blank, 
Schweißnaht 
annähernd 
unsichtbar

X (X) X X 9)

1.4301 
(= TP 304)

X (X) (X) (X)
10)

1.4541 
(= TP 321)

X (X) (X) (X)

Geeignet für Verschraubungssysteme

Rohrwerkstoff 
Kupfer

Spezi- 
�kation

Ausführungs- 
art

Lieferzustand Toleranz AD/ 
Wandstärke

Ober�äche DPR/PSR/ 
EO-2

EO-2 
Form

T- Lok® O-Lok® Bemer- 
kung

Cu DHP 
R290/250/200

EN 1057 
EN 12449

Nahtloses 
Rohr

EN 1057 
EN 12449

EN 1057 
EN 12449

sauber, glatt, 
blank

X X X X 11)

 1) Empfohlenes EO-Standard-Präzisionsrohr für Hochdruck-Hydraulikanwendungen. Enge Toleranzen für einfache Handhabung. 
Gute Biegeeigenschaften und Schweißbarkeit.

 2) Toleranzen großer Rohrdurchmesser nicht so eng wie bei EO-Rohren.
 3) Präzisionsrohr für Hochdruck-Hydraulikanwendungen. Enge Toleranzen für einfache Handhabung. Gute Biegeeigenschaften und Schweißbarkeit.
 4) Toleranzen großer Rohrdurchmesser nicht so eng wie bei EO-Rohren.
 5) Empfohlenes EO-Standard-Präzisionsrohr für Hochdruck-Hydraulikanwendungen. Enge Toleranzen für einfache Handhabung 

(ähnlich wie Stahlrohre). Gute Schweißbarkeit und Korrosionsbeständigkeit. ( ) = Auf Anfrage
 6) Empfohlenes EO-Standard-Präzisionsrohr für Hochdruck-Hydraulikanwendungen. Enge Toleranzen für einfache Handhabung 

(ähnlich wie Stahlrohre). Gute Schweißbarkeit. ( ) = auf Anfrage 
 7) Handelsübliches Rohr, Außendurchmesser nicht so eng toleriert wie EO-Rohre. Gute Schweißbarkeit und Korrosionsbeständigkeit. 

( ) = auf Anfrage
 8) Handelsübliches Rohr, Außendurchmesser nicht so eng toleriert wie EO-Rohre. ( ) = auf Anfrage
 9) Handelsübliches Rohr, Außendurchmesser nicht so eng toleriert wie EO-Rohre. ( ) = auf Anfrage
10) Eingesetzt in Pneumatik und Niederdruckanwendungen. ( ) = Nur für Rohre mit glatter Schweißnaht außen und innen.
11) Evtl. Stützhülsen „VH“ erforderlich, z. B. bei R250-28x1,5.

* = Für Systeme DPR/PSR/EO-2: Bei dünnwandigen Rohren, bei denen eine Verstärkungshülse eingesetzt werden muss, ist die Toleranzlage T4 
 erforderlich. Die Außendurchmessertoleranzklasse D3 wird nicht empfohlen, da Funktions- bzw. Leistungsminderungen der Rohrleitungsverbin-
dungssysteme auftreten können. Die Außendurchmessertoleranz ist bei EO2-FORM und Rohraußendurchmesser 25-42 mm theoretisch zu groß.
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Rohr-Spezifikation
Rohre mit zölligem Außendurchmesser

Geeignet für

Rohrwerkstoff 
Stahl

Spezi�kation Ausführungsart
Liefer- 
zustand

Toleranz AD/ 
Wandstärke

Ober�äche T- Lok® O-Lok® Bemer- 
kung

Kohlenstoffstahl 
C-1010

SAE J524 (AMS 5050 J, 
ASTM A179)

Nahtlos
Normal- 
geglüht

SAE J524 (AMS 5050 J, 
ASTM A179)

blank, geölt
X X 1)

SAE J525
Geschweißt 
und gezogen

SAE J525 X X 2)

Geeignet für

Rohrwerkstoff 
Edelstahl

Spezi�kation Ausführungsart
Liefer- 
zustand

Toleranz AD/ 
Wandstärke

Ober�äche T- Lok® O-Lok® Bemer- 
kung

1.4404 (= TP 316L)
ASTM A269, 
ASTM A213

Nahtlos

Lösungsgeglüht 
und abgeschreckt

ASTM A269, 
ASTM A213

blank

X X 3)

1.4301 (= TP 304) X X

4)

1.4401 (= TP 316) X X

1.4404 (= TP 316L)
ASTM A249, 
ASTM A269

Geschweißt 
und gezogen

ASTM A249, 
ASTM A269

X X

1.4301 (= TP 304) X X

1.4401 (= TP 316) X X

Geeignet für

Rohrwerkstoff 
Kupfer

Spezi�kation Ausführungsart
Liefer- 
zustand

Toleranz AD/ 
Wandstärke

Ober�äche T- Lok® O-Lok® Bemer- 
kung

Kupfer SAE J528 (ASTM B-75) Nahtlos
Weich geglüht, 

Tempergrund „O“
SAE J528 (ASTM B-75) blank X X 4)

1) Empfohlenes EO-Standard-Präzisionsrohr für Hochdruck-Hydraulikanwendungen.
2) Standardrohr in Nord-Amerika.
3) Empfohlenes Rohr für Hochdruck-Hydraulikanwendungen. Gute Korrosionsbeständigkeit und Schweißbarkeit.
4) Standardrohr in Nord-Amerika.
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Dry Technology versus traditioneller Technologie

 EO-2 versus traditioneller Schneidring
+ Elastomere Abdichtung
+ Großvolumige Dichtung gleicht Systemtoleranzen aus
+ Hohe Feindichtheit (kein „Schwitzen“)
+ Kein Nachziehen notwendig
+ Kein Einschleppen von Luft
+ Deutlich spürbarer Montage-Endpunkt
+ Einfache und eindeutige Montage kontrolle
+ Integriertes Vormontagewerkzeug
+ Dicht�äche im Innern der Verschraubung wird bei der Montage nicht 

 beansprucht
+ Kein Verschleiß an Montage werkzeugen – hohe Prozess-Sicherheit
+ Direktmontage von Edelstahlrohr möglich
+ Kein Fressen von Edelstahl- Gewinden
+ EOMAT-Geräte zur ef�zienten Montage
+ Alle Einzelteile unverlierbar in Funktionsmutter integriert
+ Kein Vertauschen von Einzelteilen
+ Einfache Handhabung
+ Unbegrenzte Wiederholmontage
+ Dichtring austauschbar
+ ISO-genormt (DIN EN ISO 8434-1)
+ Millionenfach bewährt seit 1993
+ Vollständig austauschbar zur 

EO-Progressivringverbindung
– Höhere Komponentenkosten als 

EO-Progressivring
+ Geringe Gesamtkosten
+ Hoher Nutzen für Endkunden
+ Für zahlreiche Anwendungen  zwingend vorgeschrieben, z. B.: 

Automobilproduktion, Kunststoff-Spritzgießmaschinen, Baumaschinen, 
Schiffsbau oder Offshore-Exploration

+ Globale Akzeptanz

Schneidring EO-2

Zusammenfassung Verschraubungsauswahl

Die traditionelle Schneidringverschraubung wurde für die 
Anwendung in �uidischen Systemen entwickelt, deren Be -
triebsbedingungen sich vollständig von den Beanspru -
chungen moderner und zukünftiger Systeme unterscheiden.

Parker hat die Rohrverbindungs – Technologie kontinuier-
lich weiterentwickelt, so dass heute Schneidringverschrau -
bungen mit hoher Leistungsfähigkeit und Zuverlässigkeit 
zur Verfügung stehen. Dry Technology steht für diese moderne 
Verschraubungsgeneration und die dazugehörige Montage -
technik. Alle Artikel, die diese hohen Anforderungen erfüllen, 
sind in diesem Katalog explizit Dry Technology gekennzeichnet.

Für alle Neukonstruktionen von:

•  Hydraulischen Systemen,
•  Pneumatischen Systemen,
•  Kühlsystemen,
•  Zentralschmieranlagen und
•  Feuerlöschanlagen

empfehlen wir grundsätzlich die Verwendung von 
Dry Technology Komponenten.
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 O-Lok ® versus traditionellem Triple-Lok ®

+ Höhere Druckbeständigkeit als Triple-Lok ®

+ Elastomere Abdichtung
+ Großvolumige Dichtung gleicht Systemtoleranzen aus
+ Hohe Feindichtheit (kein „Schwitzen“)
+ Kein Nachziehen notwendig
+ Kein Einschleppen von Luft
+ Deutlich spürbarer Montage-Endpunkt
+ Einfache und eindeutige Montage kontrolle
+ Einfache Installation der �achdichtenden Komponenten
+ Überlegene Biegewechselfestigkeit
+ Par�ange ® Orbitalbördel-Technologie
+ Unbegrenzte Wiederholmontage
+ Dichtring austauschbar
+ ISO-genormt (DIN EN ISO 8434-2)
+ Millionenfach bewährt
– Höhere Komponentenkosten als Triple-Lok ®

– Par�ange ®-Maschine erforderlich
+ kann vor Ort mit Löthülsen repariert werden
+ Geringe Gesamtkosten
+ Hoher Nutzen für Endkunden
+ Für zahlreiche Anwendungen  zwingend vorgeschrieben, z.B.: 

Landwirtschaftliche Fahrzeuge, Baumaschinen, Kunststoff-
Spritzgießmaschinen

+ Globale Akzeptanz

 EO2-FORM versus traditionellem Schweißkegel
+ Sichere, formschlüssige Verbindung
+ Einfacher Montageprozess
+ Verzinktes Rohr problemlos verarbeitbar
+ Elastomere Abdichtung
+ Großvolumige Dichtung gleicht Systemtoleranzen aus
+ Hohe Feindichtheit (kein „Schwitzen“)
+ Kein Nachziehen notwendig
+ Kein Einschleppen von Luft
+ Deutlich spürbarer Montage-Endpunkt
+ Einfache und eindeutige Montage kontrolle
+ Einfache Rohrvorbereitung
+ Schneller Qualitätscheck
+ keine Nacharbeit der Schweißnaht
+ Verwendung vorhandener EO2-Dichtungen
+ Unbegrenzte Wiederholmontage
+ Dichtring austauschbar
+ ISO-genormt (DIN EN ISO 8434-1/-4)
+ Basis-Produkt EO-2 millionenfach bewährt
+ Vollständig austauschbar zur EO-Progressivringverbindung
+ Keine zusätzlichen,  neuen Komponenten erforderlich
– EO2-FORM-Maschine erforderlich
+ EO-2 für Reparaturen vor Ort
+ Geringe Gesamtkosten
+ Hoher Nutzen für Endkunden
+ Zugelassen für Anwendungen wie Pressenbau, Aufzugsbau, 

Spritzgießmaschinen, Stahlwasserbau und Schiffbau
+ Globale Akzeptanz

Triple-Lok ® O-Lok ®

Schweißkegel

EO2-FORM
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 Dichtkegel versus traditioneller Rohrstutzen

+ Elastomere Abdichtung

+ Hohe Feindichtheit (kein „Schwitzen“)

+ Kein Nachziehen notwendig

+ Kein Einschleppen von Luft

+ Hohe Druckbelastbarkeit

+ Kein Herausreißen bei unvollständiger Montage

+ Einfache Montage

+ Unbegrenzte Wiederholmontage

+ Dichtring austauschbar

+ ISO-genormt (DIN EN ISO 8434-1/-4)

+ Millionenfach bewährt seit 1970

+ Vollständig austauschbar zu vor montierten Schaftverschraubungen

– Geringfügig höhere Komponenten kosten als vormontierte Schaft-
verschraubung

+ Geringe Gesamtkosten

+ Hoher Nutzen für Endkunden

+ Für zahlreiche Anwendungen  zwingend vorgeschrieben, z.B.: 
Automobilproduktion, Kunststoff-Spritzgießmaschinen, Baumaschinen, Schiff-
bau oder Offshore-Exploration

+ Global am meisten verbreitetes System

 Einschraubzapfen mit ED-Dichtung/O-Ring versus traditionellem 
 Einschraubzapfen mit Dichtkante oder Kegelgewinde

+ Elastomere Abdichtung
+ Hohe Feindichtheit (kein „Schwitzen“)
+ Kein Nachziehen notwendig
+ Kein Einschleppen von Luft
+ Hohe Druckbelastbarkeit
+ Deutlich spürbarer Montage-Endpunkt
+ Keine Beschädigung der Dicht�äche
+ Montage und Leistungsfähigkeit weitestgehend unabhängig vom Gegenwerk-

stoff
+ Niedrige Montagekräfte
+ Keine Beschädigung der Dichtung bei Behandlung als Schüttgut
+ Unbegrenzte Wiederholmontage
+ Dichtring austauschbar
+ ISO-genormt (ISO 1179/ISO 6149/DIN ISO 6149)
+ Millionenfach bewährt seit 1980
+ Vollständig austauschbar zu  Einschraubverschraubungen mit metallischer 

Dichtkante
+ Breites Produktspektrum und gute Verfügbarkeit
– Geringfügig höhere Komponenten kosten als vormontierte Schaft-

verschraubung
+ Geringe Gesamtkosten
+ Hoher Nutzen für Endkunden
+ Für zahlreiche Anwendungen  zwingend vorgeschrieben, z. B.: 

Automobilproduktion, Kunststoff-Spritzgießmaschinen, Baumaschinen, Schiff-
bau oder Offshore-Exploration

+ Global am meisten verbreitet

Rohrstutzen Dichtkegel

Dichtkante ED-Dichtung

Kegelgewinde

O-Ring-Dichtung
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 Einstellbare Winkel-Einschraubverschraubung mit Kontermutter 
versus Winkelverschraubung mit Kegelgewinde

+ Elastomere Abdichtung
+ Hohe Feindichtheit (kein „Schwitzen“)
+ Kein Nachziehen notwendig
+ Kein Einschleppen von Luft
+ Gute Durch�usscharakteristik
+ 360° Richtungseinstellbar
+ Weniger Platzbedarf als  Verschraubungskombination
+ Kein zusätzliches Dichtmittel  erforderlich
+ Deutlich spürbarer Montage-Endpunkt
+ Keine Beschädigung der Dicht�äche
+ Montage und Leistungsfähigkeit weitestgehend unabhängig vom 

Gegenwerkstoff
+ Niedrige Montagekräfte
+ Unbegrenzte Wiederholmontage
+ Dichtring austauschbar
+ Austauschbar zu traditionellen Verschraubungen
+ Verfügbar in 90°, 45°Winkel, 

T- und L-Anordnung
– Stirnseitige Dicht�äche erforderlich
+ Niedrigere Komponentenkosten als Hochdruck-Schwenkverschraubung WH
+ Geringe Gesamtkosten
+ Hoher Nutzen für Endkunden
+ Global steigende Verbreitung

 Hochdruck-Schwenkverschraubung versus traditioneller 
Niederdruck-Winkelverschraubung

+ Elastomere Abdichtung
+ Hohe Feindichtheit (kein „Schwitzen“)
+ Kein Nachziehen notwendig
+ Kein Einschleppen von Luft
+ 360° Richtungseinstellbar
+ Kompakte Bauweise
+ Für Hochdruckanwendungen geeignet
+ Schmale Ansenkung ausreichend
+ Deutlich spürbarer Montage-Endpunkt
+ Keine Beschädigung der Dicht�äche
+ Montage und Leistungsfähigkeit weitestgehend unabhängig vom 

Gegenwerkstoff
+ Dichtring unverlierbar befestigt
+ Lediglich die Hohlschraube muss montiert werden
+ Keine versteckte Schraube im Innern der Verschraubung
+ Unbegrenzte Wiederholmontage
+ Dichtring austauschbar
+ Millionenfach bewährt seit 1980
+ Austauschbar zu traditionellen Verschraubungen
+ Verfügbar in 90°-Winkel und 

T-Anordnung
– Geringfügig höhere Druckverluste
+ Geringe Gesamtkosten
+ Hoher Nutzen für Endkunden
+ Global steigende Verbreitung

Winkelverschraubung 
mit Kegelgewinde

Einstellbare 
Winkelverschraubung

Niederdruck Hochdruck
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Druckangaben

Druckabschläge und Temperaturen
Werkstoffbedingt erforderliche Druckabschläge (abhängig vom Material) gegenüber den Katalogangaben bei erhöhten  Temperaturen. 
Verschraubungswerkstoff und Dichtungsmaterial müssen entsprechend der Betriebstemperatur ausgewählt werden.
Achtung: Medienbeständigkeit siehe Seite C5.

Perbunan = Warenzeichen der Fa. Bayer
1) 35 % vom Werkstoff 1.4571(wenn nicht 

anders in separater PN-Spalte für Messing 
aufgeführt)

2) EPDM ist nicht mit Öl kompatibel 
(kein Lagerartikel)

Berechnungsbeispiel:
PN Verschraubung 16S/71 = 400 bar
Temperatur = 200 °C
Material = Nichtrostender Stahl
Druckabschlag Verschraubungen = 20 %
Druckabschlag Rohre = 21,5 %
PN Rohr 16 × 2.5/71, DIN 2413 III = 362 bar

Nenndruck PN
Der Nenndruck beziffert die Druckstufe eines hydraulischen Teils 
bei fortlaufender dynamischer Anwendung. Die Ziffer wird ge -
rundet, um den international üblichen Werten zu entsprechen. 
Logische Kombinationen von Verschraubungen werden zusam -
mengefasst, wobei der Nenndruck der Gruppe der niedrigste 
gemeinsame Nenner innerhalb der Gruppe ist.

Diese Nenndrücke sind international anerkannt und dienen zur 
Abstimmung gebräuchlicher Komponentengrößen untereinan -
der.
Belastungsprüfungen auf Berstdruck entsprechen mindestens 
dem Vierfachen des Nenndruckwertes. Um den langfristig dyna -
mischen Lastwiderstand zu belegen, wurden die Kom ponenten 
unter Impulsbedingungen von PN �u 1,33 bei 1 Hz in 1 Million 
Zyklen  getestet.
Ausnahme: Für alle Kugelhähne gilt der PN-Wert mit Sicherheits-
faktor 1,5 gemäß DIN 3230 T5 und ISO 5108.

Umrechnungstabelle

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

Verschraubungs- 
werkstoff

Druckabschläge der zulässigen Betriebstemperaturen in °C

–60 –50 –40 –35 –25 +20 +50 +100 +120 +150 +175 +200 +250 +300 +400

Stahl- 
verschraubungen

0 % –11 % –19 % –28 %

Stahlrohre 0 % –19 % –27 %

Edelstahl- 
verschraubungen

0 % –11 % –20 % –30 %

Edelstahlrohre 0 % –5,5 % –11,5 % –21,5 % –29 % –34%

Messing- 
verschraubungen 1) -35 %

Dichtungswerkstoff 
NBR (z. B. Perbunan)

Dichtungswerkstoff 
FKM

Dichtungswerkstoff 
EPDM2)

Zulässige Betriebstemperatur

Zulässige Umgebungstemperatur bei hydraulischer und pneumatischer Anwendung

Temperatur nicht zulässig
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Werkstoffe

Ver-
schrau-
bungen

Rohmaterial Werkstoff
Verschraubungstype

EO O-Lok® Triple-Lok®

Bezeichnung2) Werk- 
stoff Nr.

Norm US 
Bezeichnung2)

Körper Muttern Ringe Schweiß- 
verschr.

Körper Muttern Hülsen Körper Muttern Hülsen 

Stahl

Stangen- 
material

11SMnPb30 1.0718 DIN EN 
10277-3

SAE 12L14  
X

 
X

 
X

 
X

 
X

Automaten- 
stahl

11SMn30 1.0715 DIN EN 
10277-3

SAE 1213  
X

46S20 1.0727 DIN EN 
10277-3

SAE 1146  
X

Schmiede- 
rohlinge

Automaten- 
stahl 

15S10 1.0710 DIN 1651 X

11SMn30 
modi�ziert

1.0715 DIN EN 
10087

SAE 1213 
modi�ziert

 
X

 
X

36SMn14 1.0764 DIN EN 
10087

 
X

C45 
modi�ziert 

1.0503 DIN EN 
10083

SAE 1045 
modi�ziert

 
X

 
X

 
X

Fließpress- 
stahl

C10C 1.0214 DIN EN SAE C1010  
X

 
X

 
X

 
X

 
X

Schweiß- 
barer Stahl

C15 1.0401 DIN 
10277-3

 
X

Andere Stahlwerkstoff nach Herstellerermessen wärmebehandelt X X

Edel- 
stahl

Stangen- 
material 

X6CrNiMoTi  
17-12-2

1.4571 DIN EN 
10088

ANSI 316TI  
X

 
X

 
X

X2CrNiMo 
17-13-2

1.4404 DIN EN 
10088

ANSI 316L  
X

 
X

 
X

 
X

 
X

 
X

Schmiede- 
rohlinge

X6CrNiMo 
Ti17-12-2

1.4571 DIN EN 
10088

ANSI 316TI  
X

 
X

 
X

X5CrNiMo 
17-12-2

1.4401 DIN EN 
10088

ANSI 316  
X

 
X

 
X

 
X

 
X

 
X

Andere Edelstahlwerkstoff nach Herstellerermessen wärmebehandelt X

Messing

Stangen- 
material 

CuZn35Ni2 2.0540 DIN 
17660

 
X

 
X

 
X

ASTM 
B16/B453

CA360/345  
X

 
X

 
X

 
X

 
X

 
X

Schmiede- 
rohlinge

CuZn35Ni2 2.0540 DIN 
17660

 
X

ASTM 
B124

CA377  
X

 
X

1) Für nicht genormte Verschraubungen wie z. B. Schwenkverschraubungen, Funktionsverschraubungen und einstellbare Verschraubungen mit 
 Kontermutter können auch andere Werkstoffe verwendet werden.

2) Gleichwertige Werkstoffe können verwendet werden.
Rohling: 11 SMn 30+Bi (ähnlich der 1.0715/DIN EN 10087)
Gerade: 11 SMn Pb 30 (1.0718/DIN EN 102773)

Dichtungen

NBR z. B. N552-90, Perbunan (Warenzeichen der Firma Bayer)

FKM z. B. V894-90

EPDM z. B. E540-80

PTFE z. B. Te�on® (Warenzeichen der Firma DuPont)

POM z. B. Delrin (Warenzeichen der Firma DuPont)

Sondermaterialien
"In der Regel erfüllen austinitische Edelstähle aufgrund ihrer Zuverlässigkeit und Korrosionsbeständigkeit alle Marktanforderungen, ein-
schließlich Öl- und Gas, Schiffbau, Energieerzeugung, Papier und Zellstoffe u. a. Allerdings sind die oft einzigartigen Anforderungen, die 
einige Projekte erfordern, sehr speziell. Parkers Tube Fittings Division Europe hat das technische Wissen und die Erfahrungen, diese Kun-
denbedürfnisse zu verstehen und den Kunden zu helfen, die besten Lösungen für ihre Anwendungen zu �nden. 1.4547 (6Mo), 1.4539, 2.1972 
(CuNiFe), Inconel oder andere Legierungen können auf Anfrage angeboten werden."
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Ober�ächenbehandlung

Ober�ächenschutz/Ober�äche

Werkstoff 
 
 

Ver- 
schraubungs- 
System 

Verschraubungstype 
 
 

CF/Cr3* 
verzinkt, 
transparent 
passiviert

CF + 
Gleit- 
beschichtung 

A3K 
verzinkt, 
transparent 
passiviert

Znphr5f 
phosphatiert 
und geölt 

Blank 
keine 
Beschichtung 

Blank + 
Gleit- 
beschichtung 

Blank + 
innen 
versilbert 

Stahl EO-2 Verschraubungskörper X
Funktionsmuttern X

EO-PSR Verschraubungskörper X
Muttern X
Progressive Stop Ringe X
Schweißverschr. X

EO2-FORM Körper und Muttern werden von EO verwendet
O-Lok® Verschraubungskörper X

Muttern X
Par�ange® Hülsen X
Löthülsen X

Triple-Lok® Verschraubungskörper X
Muttern X
Hülsen X

Edelstahl EO-2 Verschraubungskörper X

Funktionsmuttern 
bis zu 12-L/10-S X

Funktionsmuttern 
von 15-L/12-S

 
X

ToughShield™ Plus
ToughShield™ Plus ist die neue Standardbeschichtung 
für alle Stahlrohrverschraubungen und -adapter. Die neu 
entwickelte und zum Patent angemeldete Zink-Nickel-
Beschichtung bietet eine hervorragende Korrosions -
beständigkeit bei gleichzeitig optimalen Leistungs- und 
Montagewerten.

Jeden Tag werden Millionen von Parker DIN- und SAE-
Verschraubungen und -Adaptern in den anspruchsvoll -
sten Kundenanwendungen eingesetzt. Die Anforderun-
gen an Rohrverschraubungen und -adapter sind hoch: 
Sie müssen korrosionsbeständig sein und eine lange 
Lebensdauer aufweisen, um die Ausrüstung und teurere 
Komponenten vor Rost zu schützen. Gleichzeitig müssen 
sie optimale Montageeigenschaften aufweisen, um sow -
ohl Über- als auch Untermontage zu vermeiden. 

Parker investiert kontinuierlich in die Weiterentwicklung 
seiner Produktionspalette, um den Kunden den größt -
möglichen Nutzen zu bieten. So verfügt Parker über ei -
gene Testlabore und Galvanikanlagen, die die Entwick-
lung von ToughShield™ Plus vorangetrieben haben. 
Mehrere Jahre wurden die für die Entwicklung der opti -
malen Beschichtung und ihrer Eigenschaften aufgewen -
det, wobei modernste Material- und elektromechanische 
Analysemethoden zur Untersuchung der Beschichtung 
eingesetzt wurden. Außerdem wurden Salzsprühnebel- 

und ACT-Tests zur Validierung der Leistung durchgeführt. 

Wie sein Vorgänger, die Cr(VI)-freie Beschichtung, ist 
ToughShield™ Plus ROHs, SAE und ISO-zerti�ziert.  

Fittings und Adapter mit  ToughShield™ Plus werden 
für einen nahtlosen Übergang in Kundensysteme en -
twickelt und getestet.

• Keine Änderung der Teilenummern
• Stabile, unveränderte Montageverfahren
• Vorwärts- und Rückwärtsmontage kompatibel mit 

Zinkrohrverschraubungen/-adaptern und Schlauch -
drehgelenken

• gleiche Lackierbarkeit
• SAE, ISO und DIN-konform
• Übereinstimmung mit bestehenden Typenzulassun-

gen
• Konformität mit den aktuellen Umweltvorschriften  

 
Erfahren Sie mehr unter: www.toughshieldplus.com
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A3K gemäß DIN EN ISO 4042 / Znphr5f gemäß DIN EN ISO 3892 und DIN 50942
*O-Lok und Triple-Lok Teile sind Cr3 beschichtet und entsprechen der FC-F01 Spezi�kation, 120 Std. Weißrost, 240 Std. Rotrost.

Medienbeständigkeit
Verschraubungswerkstoff und Dichtungsmaterial müssen entsprechend dem Medium ausgewählt werden.
Allgemeine Empfehlungen für statische Dichtungen basieren auf Erfahrungen und Angaben der Dichtungshersteller. Zum Einsatz von Dich -
tungswerkstoffen für dynamische Anwendungen, wie in Drehverschraubungen oder Rückschlagventilen, siehe Hinweis Tabellenende.

Ober�ächenschutz/Ober�äche

Werkstoff 
 
 

Ver- 
schraubungs- 
System 

Verschraubungstype 
 
 

CF/Cr3* 
verzinkt, 
transparent 
passiviert

CF + 
Gleit- 
beschichtung 

A3K 
verzinkt, 
transparent 
passiviert

Znphr5f 
phosphatiert 
und geölt 

Blank 
keine 
Beschichtung 

Blank + 
Gleit- 
beschichtung 

Blank + 
innen 
versilbert 

Edelstahl EO Verschraubungskörper X
Muttern bis zu 12-L/10-S X
Muttern von 15-L/12-S X
Progressive Ringe X

EO2-FORM Körper und Muttern werden von EO verwendet
O-Lok® Verschraubungskörper X

Muttern X
Hülsen X

Triple-Lok® Verschraubungskörper X
Muttern X
Hülsen X

Messing Alle SystemeVerschraubungskörper X
Muttern X
Hülsen & Ringe X

Verschraubungswerkstoff Dichtungswerkstoff

Medium Stahl Edelstahl Messing NBR FKM EPDM
Aceton 2 1 1 3 3 1
Acetylen 2 1 3 3 3 2
Ammoniak �üssig 2 1 3 2 3 1
Ammoniak Gas, kalt 1 1 3 1 3 1
Aral, Vitam BAF 1 1 X 1 1 3
Argon 1 1 1 1 1 1
Asphalt 3 1 3 2 1 3
ASTM-Öl, Nr. 1 1 1 1 1 1 3
ASTM-Öl, Nr. 2 1 1 1 1 1 3
ASTM-Öl, Nr. 3 1 1 1 1 1 3
ASTM-Öl, Nr. 4 1 1 1 2 1 3
ATF Öl 1 1 1 1 1 3
Äthanol (Äthylalkohol) 1 1 1 1 3 1
Äther 1 1 1 3 3 2
Benzin 2 1 1 2 1 3
Benzol 1 1 1 3 1 3
Brems�üssigkeit 1 1 1 3 3 1
Butan 1 1 3 1 1 3
Castrol, Biotec HVX 1 1 X 1 1 3
Chlor (trocken) 3 1 3 3 1 X
Dampf 2 1 2 3 3 1
DEA, Econa E22 1 1 X 1 X 3
DEA, Econa E46 1 1 X 1 X 3
Dieselkraftstoff 1 1 1 1 1 3
Druckluft 1 1 1 1 1 1
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Verschraubungswerkstoff Dichtungswerkstoff

Medium Stahl Edelstahl Messing NBR FKM EPDM
ECOOL 1 1 X 1 1 X
Erdgas 1 1 2 1 1 3
Erdöl 1 1 3 1 1 3
ESSO, Univis 13 1 1 X 1 1 3
ESSO, Univis 26 1 1 X 1 1 3
ESSO, Univis 32 1 1 X 1 1 3
ESSO, Univis 46 1 1 X 1 1 3
FINA, Biohydran RS 38 1 1 X 1 1 3
Flüssiggas Propan (LPG) 1 1 1 1 1 3
FRAGOL, Hydrolub 125 1 1 X 1 X 3
Freon 11 X X 1 2 2 3
Freon 12 1 3 1 2 1 3
Freon 22 3 1 1 3 2 3
Getriebeöl 1 1 1 1 1 3
Glycerin 2 1 2 1 1 1
Glykol (Äthylenglykol) 1 1 2 1 1 1
Heizöl 1 1 1 1 1 3
Helium 1 1 1 1 1 1
Houghton Safe 1120 1 1 X 3 1 1
Houghton Safe 620 1 1 X 1 2 1
Hydrauliköl - Mineral Basis 1 1 3 2 1 3
Hydrolube 1 1 1 1 1 1
Jod 3 1 3 2 1 2
Kerosin 1 1 1 1 1 3
Kohlendioxid 1 1 1 1 2 1
Kohlenmonoxid 1 1 1 1 1 1
Kohlensäure 1 1 3 3 1 X
Luft (ölfrei) 1 1 1 1 1 1
Meerwasser 3 2 3 1 1 1
Methan 1 1 1 1 1 3
Methanol (Methylalkohol) 1 1 1 1 3 1
MILF-F-8192 (JP-9) 1 1 1 3 1 3
MIL-H-5606 1 1 1 1 1 3
MIL-H-6083 1 1 1 1 1 3
MIL-H-7083 1 1 1 1 2 1
MIL-H-8446 (MLO-8515) 1 1 2 2 1 3
MIL-L-2104 & 2104B 1 1 1 1 1 3
MIL-L-7808 2 1 3 2 1 3
Mineralöle 1 1 1 1 1 3
Naturgas, unbehandelt 3 21) 3 3 3 3
Neon 3 1 1 1 1 1
Ozon 1 1 3 3 1 1
Petroleum 1 1 1 1 1 3
Phosphorsäure 3 3 1 3 1 2
Plantohyd 32 S 1 1 X 1 1 3
Plantohyd 40 N 1 1 X 1 1 3
Propan 1 1 1 1 1 3
R134A 1 1 1 3 3 1
Rauchgas 3 1 3 3 2 X
Rohöl 2 1 3 2 1 3
Salpetersäure 3 1 3 3 2 3
Salzsäure 3 2 3 3 1 2
Salzwasser (Natriumchlorid) X 2 X 1 1 1
Sauerstoff (Gas, kalt) 3 1 2 3 3 3
Schmieröl SAE 10,20,30,40,50 1 1 1 1 1 3
Schneidöl 1 1 X 1 3 1
Schwefeldioxid 3 1 3 3 3 1
Schwefelsäure 3 2 3 3 1 3
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Verwendbarkeit: 1 = beständig NBR = z. B. Perbunan (Warenzeichen der Fa. Bayer)
 2 = bedingt beständig FKM
 3 = nicht beständig
 X = keine Angaben

1) Sauergas erfordert eingeschränkte Materialhärtewerte bei Edelstahl.
2) Der für Messingverschraubungen eingesetzte Werkstoff SoMs59 (CuZn35Ni2) ist im Normalfall gegen Spannungsrisskorrosion beständig.
 Durch Überlastung (z. B. Übermontagen) kann aber dieser Beständigkeit vor allem gegen ammoniak- und nitrathaltige Derivate herabge-

setzt werden und zum Ausfall der Verbindung führen.

Diese Medienbeständigkeitstabelle ist nur für sogenannte statische Dichtungen, wie O-Ringe und Pro�ldichtungen 
(z.B. ED-Dichtung, EO-2 Dichtring DOZ) in Rohrverschraubungen und Flanschverbindungen, anwendbar.
Medienbeständigkeitsangaben für Ventile, Drehverschraubungen oder Multi-Funktions-Komponenten sind auf den 
 entsprechenden Produktseiten angegeben.

Verschraubungswerkstoff Dichtungswerkstoff

Medium Stahl Edelstahl Messing NBR FKM EPDM
Seifenlösung 3 1 3 1 1 1
SHELL, Naturelle HF-E-46 1 1 X 1 1 3
SHELL, Tellus Oil DO 32 1 1 X 1 1 3
Silikonöle 1 1 X 1 1 1
Skydrol 500 1 1 3 3 3 1
Skydrol 7000 1 1 3 3 2 1
Stickstoff 1 1 1 1 1 1
Stoddard solvent 1 1 2 1 1 3
Terpentin 2 1 3 1 1 3
Tierische Fette 2 2 2 1 1 2
Toluol 1 1 1 3 2 3
Trichlorethan 2 1 X 3 1 3
Vaseline 1 1 1 1 1 3
Wasser 2 1 12) 1 2 1
Wasserstoff 3 1 X 1 1 1
Wasserstoffperoxid 3 1 3 3 1 2
Xylol 1 1 1 3 1 3
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Biologisch abbaubare Öle

Aus umwelttechnischen Gründen und neuer Gesetzgebung 
nimmt die Bedeutung biologisch abbaubarer Öle  sowohl im 
Bereich der Mobil- als auch der Stationär hydraulik schnell 
zu. Der Einsatz schwer ent�ammbarer Flüssigkeiten wird auf 
Spezialgebiete wie Bergbau, Walzwerke und Schwermaschi -
nenbau beschränkt bleiben.

Medien
Biologisch abbaubare Öle können in drei Klassen eingeteilt 
werden:

HEPG (Medien auf Glykolbasis)
+ großer Temperaturbereich (–45°C … 100°C)
+ sehr alterungsbeständig
+ NBR- und FKM-Dichtungen
+ geringe Viskositätsänderung über den 

 Einsatztemperaturbereich
+ wasserlöslich
– nicht mischbar mit Mineralöl oder HEES-, HETG-Ölen
– sorgfältige Reinigung empfohlen, wenn von Mineralöl auf 

HEPG umgestellt wird
– Lacke werden unter Umständen angelöst
– Sorgfältige Überprüfung der verwendeten Materialien 

nötig (z. B. darf kein Zink enthalten sein)
– Dichte > 1.100 kg/m3; möglicherweise werden 

 Systemänderungen nötig
– Preis?

HETG (Flüssigkeiten auf P�anzenbasis)
+ mischbar mit Mineralölen
+ NBR- und FKM-Dichtungen sind beständig
+ gute Schmiereigenschaften
+ Lacke werden nicht angegriffen
+ geringe Viskositätsänderung über den 

 Einsatztemperaturbereich
– begrenzte Einsatztemperaturen (-25°C … +70°C)
– Maximal-Temperatur darf nicht überschritten werden
– begrenzte Lebensdauer
– emp�ndlich hinsichtlich UV und Ozoneinwirkung
– Wasseraufnahme kann Abbau des Mediums bewirken 

(cracking?)
– Preis?

HEES (Flüssigkeiten auf Basis synthetischer Ester)
+ großer Temperaturbereich 

(–30°C … +90°C; u. U. sogar über 100°C)
+ hohe Lebensdauer
+ mischbar mit Mineralölen
+ NBR- und FKM-Dichtungen sind beständig
+ Lacke werden nicht angegriffen
+ geringe Viskositätsänderung über den 

 Einsatztemperaturbereich
+ gute Schmiereigenschaften
– Gefahr der Hydrolyse bei Wasseraufnahme 

(z. B. Verstopfen von Filtern)
– Preis?

Beständigkeiten
HPCE-Stahl-Verschraubungen mit Standard-NBR-Dichtung 
sind für die meisten biologisch abbaubaren Öle geeignet:

–20 °C … 80 °C 80 °C … 120 °C

HEPG 
Polyalkylenglykol

NBR 
FKM

Öl 
nicht verwendbar

HETG 
P�anzliche Öle

NBR 
FKM

– 
FKM

HEES 
Synthetische Ester

NBR 
FKM

– 
FKM

Geeignete Dichtungswerkstoffe
Die Erfahrung zeigt, dass die Medienbeständigkeit bei sta-
tischen Dichtungen, wie sie bei Verschraubungen auftritt, 
kein kritischer Punkt ist. Im Zweifel sollten Sie die Anwen -
dungstechniker der HPCE ansprechen.

Pragmatischer Hinweis:
Soll die Frage beantwortet werden, ob ein Wechsel zu  
weichdichtenden Verschraubungssystemen ( ISO 6149/ 
EOLASTIC/O-Lok/EO-2) geschehen kann, so kann die Ant -
wort oft von dem bestehenden Hydrauliksystem abgeleitet 
werden. Wenn NBR-Dichtungen in Schläuchen, Zylindern, 
Filtern oder Ventilen gut funktionieren, gibt es keinen Grund, 
sich um den Einsatz von HPCE-Standardverschraubungen 
mit NBR-Dichtungen Sorge zu machen. In der Regel wissen 
die  Hersteller oder Betreiber der Anlage, ob hier besondere 
 Dichtungswerkstoffe, wie z. B. FKM, im Einsatz sind.
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Hydraulikanlagen werden meist nur mit einer durch Erfah-
rungen vorgegebenen Strömungsgeschwindigkeit aus -
gelegt. Die Druckverluste in den Leitungen werden nicht 
berück sichtigt oder später in den Probeläufen der Anlage 
gemessen. Da die Druckverluste überproportional zu den 
Strömungs widerständen ansteigen, ist es für die optimale 
Auslegung  einer Anlage wichtig, sie schon bei der Planung 
zu berücksichtigen. Die Berechnung ist nicht so schwierig, 
wie häu�g angenommen wird. Dieser Beitrag soll eine Anlei -
tung dazu geben. Außerdem werden Hinweise dazu gege-
ben, wie zu hohe Druckverluste vermieden werden können. 
Denn: Druckverluste bedeuten Leistungsverluste, das Öl 
erwärmt sich sehr stark, es treten Geräusche auf und evtl. 
Kavitation in Saugleitungen.

Medium
Alle Angaben zu den Durch�usswiderständen und dem Ver -
halten der Strömungen beziehen sich ausschließlich auf 
Flüssigkeiten. Für gasförmige Medien muss zusätzlich noch 
die variable Dichte des Gases berücksichtigt werden

Einheiten

�Q(T) = Kinematische Viskosität des 
Mediums in Abhängigkeit zur Temperatur

�U(T) = Dichte des Mediums 
in Abhängigkeit zur Temperatur

�] = Einzelwiderstandsbeiwert

Es wurden nur Grundeinheiten verwendet. Das hat den Vor-
teil, dass die Formeln keine Korrekturfaktoren enthalten. Es 
besteht keine Verwechslungsgefahr, dass Werte in der fal-
schen Einheit eingesetzt werden. Wenn Angaben in anderen 
Einheiten vorliegen, z. B. wird der Volumenstrom häu�g in L/
min angegeben, ist es ratsam, sie vor Beginn der Rechnung 
in die Grundeinheiten umzusetzen.

Druckverluste in Rohrleitungen
Um Druckverluste in Rohrleitungen zu berechnen, muss zu-
erst abgeschätzt werden, ob laminare oder turbulente Strö -
mung vorhanden ist. Laminare Strömung ist gleichförmig 
und ohne Verwirbelungen. Bei turbulenter Strömung steigen 
die Verluste sprunghaft an.

Strömungspro�l Strömungspro�l  
bei laminarer Strömung bei turbulenter Strömung

Die Art der Strömung wird durch die Reynoldszahl gekenn -
zeichnet. Bei einer Reynoldszahl größer als 2320 schlägt die 
Strömung ins Turbulente um. Die Reynoldszahl wird berech-
net aus der Formel:

Die Reynoldszahl ist eine dimensionslose Zahl. Die kritische 
Strömungsgeschwindigkeit, bei der die Strömung umschla -
gen kann, wird danach errechnet aus:

Bei vorgegebenem Volumenstrom kann die Strömungsge -
schwindigkeit errechnet werden  aus:

Anschließend kann die Rohrreibungszahl �O��errechnet werden. 
Die Rohrreibungszahl �O��ist eine Funktion der Reynoldszahl 
und ist außerdem von der Rauhigkeit der Rohre abhängig. 
Da in der Hydraulik im allgemeinen von hydraulisch glatten 
Rohren ausgegangen werden kann, wird die Rohrreibungs-
zahl �O��nach folgender Formel errechnet:

Abschließend, wenn alle Faktoren bekannt sind, kann der 
Druckverlust in einer bestimmten Rohrleitung berechnet wer -
den nach der Formel:

Berechnung von Einzelwiderständen
In einer Hydraulikanlage gibt es nicht nur Rohrleitungen, son-
dern auch Ventile, Rohrverschraubungen, Rohrbögen usw., 
die Strömungsverluste verursachen. Diese Einzelverluste 
sind oft sehr viel größer als die Rohrverluste und errechnen 
sich nach folgender Formel:

Druckverluste in Hydraulikanlagen
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Der Widerstandsbeiwert �] kennzeichnet ein Hydraulikbauteil. 
Er berücksichtigt Zirkulations-, Stoß- und Ablöseverluste der 
Strömung in einem Bauteil. Meistens geben die Hersteller 
von Ventilen oder Verschraubungen die Widerstandsbeiwerte 
an. Die �]-Werte sind nicht ganz konstant. Bei sehr niedrigen 
 Strömungsgeschwindigkeiten steigen die Werte an. In fol -
gendem Diagramm ist der tapische Verlauf der �]-Werte für 
ein Bauteil in Abhängigkeit von der Strömungsgeschwindig -
keit dargestellt, wie er in einer Versuchsreihe im Labor der Fa. 
Parker Hanni�n GmbH ermittelt wurde.

Da für die Auslegung einer Hydraulikanlage im allgemeinen 
nur die Durch�usswiderstände bei Nennleistung, also hö -
heren Strömungsgeschwindigkeiten, errechnet werden, sind 
nachfolgend die �]-Werte angegeben, die sich der Konstan -
ten nähern. Die Werte für Hydraulikverschraubungen wurden 
in einer Versuchsreihe im Labor der Parker Hanni�n GmbH 
 ermittelt. Es wird immer der Mittelwert für die gesamte Bau-
reihe angegeben. Bei einzelnen Baugrößen kann es daher  
zu geringfügigen Abweichungen kommen.

Gerade Verschraubungen, z. B. G, GE, EGE, HMTX, F…
MTX, F6…MX, HMLO, F…MLO, F6…MLO, …

Wenn ein Absatz zwischen Durchgangsbohrung und Rohr-
innendurchmesser vorhanden ist, gelten die gleichen Bedin -
gungen wie bei Reduzierungen (siehe unten).
Im Normalfall ist der Druckverlust allerdings sehr gering, so 
dass er mit normalem Aufwand nicht zu messen ist.
In der Literatur wird z. T. ein Widerstandsbeiwert von 0,01 bis 
0,05 angegeben.

Reduzierungen, z. B. RED, GR, TRMTX, TRMLO, …

Bei Reduzierungen muss unterschieden werden zwischen 
Querschnittserweiterung und Querschnittsverengung. Als 
Strömungsgeschwindigkeit für die Berechnung des Druck -
verlustes wird immer die Geschwindigkeit am Austritt der 
Strömung genommen.

Querschnittserweiterung:

Mit A1 … Eintrittsquerschnitts�äche
 A2 … Austrittsquerschnitts�äche

Die angegebene Formel gilt für einen Öffnungswinkel > 60° 
und damit auch für die EO-Verschraubungen.
Ein Zahlenwert läßt sich nicht sinnvoll angeben, weil das 
 Programm der Reduzierungen sehr umfangreich ist.
Bei den RED kann der Widerstandsbeiwert �] zwischen  
1,5 und 5000 liegen, immer bezogen auf die Strömungsge -
schwindigkeit am Austritt.

Querschnittsverengung:

Winkel-Verschraubungen, z. B. W, EW, EMTX, C…MTX, 
EMLO, C…MLO, …

A2/A1 0,80 0,60 0,40 0,20

�] 0,15 0,25 0,35 0,42

Type Widerstandsbeiwert �]

W, EMTX, EMLO 1

EW, C…MTX, C…MLO 1
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Rohrverzweigung

Rohrvereinigung

Rohrbögen
Bei Rohrbögen ergibt sich der Widerstandsbeiwert aus dem 
Verhältnis von Biegeradius zu Innendurchmesser (R/d).

Schwenkverschraubungen

Bei WH und SWVE richtet sich der Druckverlust nach der 
Stellung der Querbohrung zur Konusöffnung. Der Wider-
standsbeiwert wird als Bereich angegeben.

Verzweigungen, z. B. T, K, ET, …
Der Widerstandsbeiwert richtet sich danach, ob das Medium 
sich aufteilt oder zusammen�ießt und in welchem Verhältnis 
sich das Medium aufteilt.
Index a: Das Medium �ießt gerade durch die Verschrau -

bung.
Index b: Das Medium �ießt durch den Abgang der Ver -

schraubung.

•
Va �]a •

V

•
V �]a •

Va

•
Vb �]b

•
Vb �]b

Volumenstrom- 
aufteilung 

(zum/vom T-Abgang) 

Widerstands- 
beiwert 

�] bei Rohr- 
verzweigung

Widerstands- 
beiwert 

�] bei Rohr- 
vereinigung

•
Vb /

•
V �]a �]b �]a �]b

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

Biegeradius/Innendurchmesser Widerstandsbeiwert �]

2 0,21

4 0,14

6 und größer 0,11

Type Widerstandsbeiwert �]

WH 3 … 6

SWVE 6 … 9

DSVW ca. 4
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 Ventile, z. B. RHD, DV, VDHA, …

Der angegebene Widerstandsbeiwert gilt immer für das voll 
geöffnete Ventil.

Berechnung des Druckverlustes �' p – 
Beispiel WH 16-SR/CF (Schwenkverschraubungen).
Der Druckverlust �' p errechnet sich nach folgender Formel:

Es soll der Druckverlust bei einem Volumenstrom von 
20 l/min errechnet werden.

Bekannt sind folgende Werte:

Rohrinnendurchmesser d = 12 mm = 0,012 m
Dichte des Mediums �U��= 869,4 kg/m 3 
(Öl-Hersteller-Datenblatt)
Widerstandsbeiwert �] = 4.5 
(Mittelwert für WH-Verschraubungen)

Strömungsgeschwindigkeit

Der Strömungsverlust ergibt sich dann:

Type Widerstandsbeiwert �]

RH … 5,0

DV 5,5

LD 4,0

VDHA 5,0

VDHB 5,5

V  4•

d2  �•
c =          =                        = 2.95 [       ]

•

•0.000333  4
0.0122  �

m3

s

•
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Rohrinnendurchmesser und Rohrwandstärken

Vermeiden von Durch�uss-
geschwindigkeiten > 8 m/s! 
Die entstehenden Kräfte sind 
hoch und können die Rohr-
leitungen zerstören.

Bestimmung der Rohre 
für Hydraulik-Systeme
Die richtige Rohrauswahl und Verschraubungsart ist ent -
scheidend für einen ef�zienten und störungsfreien Betrieb 
eines Hydraulik-Systems. Zur Rohrauswahl gehört die Fest-
legung des richtigen Werkstoffs und der richtigen Abmes -
sung (Außendurchmesser und Wanddicke).
Die richtige Rohrbestimmung für verschiedene Teile eines 
Hydrauliksystems führt zu wirtschaftlicher und kostengün -
stiger Ausführung.
Ein zu kleines Rohr verursacht hohe Strömungsgeschwindig -
keiten mit vielen nachteiligen Folgen. In Druckleitungen führt 
es zu hohen Reibungsverlusten und Turbulenzen, wodurch 
es zu hohen Druckverlusten und Hitzeentwicklung kommt. 
Hohe Wärme führt zu höherem Verschleiß in bewegten Tei-
len und zum schnelleren Altern von Dichtungen, also zu 
verkürzter Lebensdauer. Hohe Wärmeentwicklung bedeutet 
ebenso Energieverschwendung und folglich geringe Wirt -
schaftlichkeit.
Zu große Rohre führen zu hohen Systemkosten. Folglich ist 
eine optimale Rohrauswahl sehr wichtig. Nachfolgend ist 
eine einfache Vorgehensweise zur Rohrbestimmung darge-
stellt.

Bestimmung des erforderlichen 
 Durch�ussquerschnitts
Nach der Tabelle kann der empfohlene Innendurchmesser 
für die erforderliche Durch�ussmenge des Leitungstyps be -
stimmt werden. Die Tabelle basiert auf folgenden empfohle -
nen Durch�ussgeschwindigkeiten (DIN 24346):

Wenn eine andere Durch�ussgeschwindigkeit gewünscht 
wird, kann der erforderliche Innendurchmesser nach fol -
gender Formel berechnet werden:

Bestimmung der erforderlichen 
 Wanddicke
Zur Bestimmung der empfohlenen Rohrwanddicke für den 
gewünschten Arbeitsdruck und Rohrinnendurchmesser Ta -
belle auf der nächsten Seite benutzen. Dazu den max. Ar-
beitsdruck auswählen, der gleich oder höher ist als der ge -
wünschte Arbeitsdruck.
Für abweichende Rohre und Rohrmaterialien muss die Be-
rechnung der Wanddicke und des Arbeitsdrucks nach den 
Formeln im Rohrkapitel durchgeführt werden.

 
Maximum 

l/min

Rohrinnendurchmesser
5 m/s 

Druckleitung
3 m/s 

Rücklau�eitung
1 m/s 

Saugleitung
1 2,1 2,7 4,6
2 2,9 3,8 6,5
3 3,6 4,6 8,0
4 4,1 5,3 9,2
5 4,6 6,0 10,3
6 5,1 6,5 11,3
7 5,5 7,0 12,2
8 5,8 7,5 13,0
9 6,2 8,0 13,8

10 6,5 8,4 14,6
12 7,1 9,2 16,0
14 7,7 10,0 17,2
16 8,2 10,6 18,4
18 8,7 11,3 19,6
20 9,2 11,9 20,6
22 9,7 12,5 21,6
24 10,1 13,0 22,6
26 10,5 13,6 23,5
28 10,9 14,1 24,4
30 11,3 14,6 25,3
32 11,7 15,1 26,1
34 12,0 15,5 26,9
36 12,4 16,0 27,7
38 12,7 16,4 28,4
40 13,0 16,8 29,2
45 13,8 17,9 30,9
50 14,6 18,8 32,6
55 15,3 19,7 34,2
60 16,0 20,6 35,7
65 16,6 21,5 37,2
70 17,2 22,3 38,6
75 17,9 23,1 39,9
80 18,4 23,8 41,2
85 19,0 24,5 42,5
90 19,6 25,3 43,7
95 20,1 25,9 44,9

100 20,6 26,6 46,1
110 21,6 27,9 48,4
120 22,6 29,2 50,5
130 23,5 30,3 52,6
140 24,4 31,5 54,5
150 25,3 32,6 56,5
160 26,1 33,7 58,3
170 26,9 34,7 60,1
180 27,7 35,7 61,8
190 28,4 36,7 63,5
200 29,2 37,6 65,2
220 30,6 39,5 68,4
240 31,9 41,2 71,4
260 33,2 42,9 74,3
280 34,5 44,5 77,1
300 35,7 46,1 79,8
320 36,9 57,6 82,5
340 38,0 49,1 85,0
360 39,1 50,5 87,5
380 40,2 51,9 89,9
400 41,2 53,2 92,2
450 43,7 56,5 97,8
500 46,1 59,5 103,1
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Übersicht EO 24°-Anschluss

D1 T1 T2
Reihe Rohr Gewinde Gewinde Einschraubgewinde

A.D. metrisch A.D.
mm mm BSPP metrisch BSPT (kurz) metrisch keg.

LL 04 M 08×1.0 8.0 G 1/8 A M 08×1.0 R 1/8 keg. M 08×1.0 keg.
05 M 10×1.0 10.0 G 1/8 A M 08×1.0
06 M 10×1.0 10.0 G 1/8 A M 10×1.0 R 1/8 keg. M 10×1.0 keg.
08 M 12×1.0 12.0 G 1/8 A M 10×1.0 R 1/8 keg. M 10×1.0 keg.
10 M 14×1.0 14.0 G 1/4 A R 1/4 keg.
12 M 16×1.0 16.0 G 1/4 A R 1/4 keg.

L 06 M 12×1.5 12.0 G 1/8 A M 10×1.0 M 10×1.0 keg. 1CAxx-6-yy
08 M 14×1.5 14.0 G 1/4 A M 12×1.5 M 12×1.5 keg. 1CAxx-8-yy
10 M 16×1.5 16.0 G 1/4 A M 14×1.5 M 14×1.5 keg. 1CAxx-10-yy
12 M 18×1.5 18.0 G 3/8 A M 16×1.5 M 16×1.5 keg. 1CAxx-12-yy
15 M 22×1.5 22.0 G 1/2 A M 18×1.5 M 18×1.5 keg. 1CAxx-15-yy
18 M 26×1.5 26.0 G 1/2 A M 22×1.5 M 22×1.5 keg. 1CAxx-18-yy
22 M 30×2.0 30.0 G 3/4 A M 26×1.5 M 26×1.5 keg. 1CAxx-22-yy
28 M 36×2.0 36.0 G 1 A M 33×2.0 1CAxx-28-yy
35 M 45×2.0 45.0 G 1 1/4 A M 42×2.0 1CAxx-35-yy
42 M 52×2.0 52.0 G 1 1/2 A M 48×2.0 1CAxx-42-yy

S 06 M 14×1.5 14.0 G 1/4 A M 12×1.5 M 12×1.5 keg. 1C9xx-6-yy
08 M 16×1.5 16.0 G 1/4 A M 14×1.5 M 14×1.5 keg. 1C9xx-8-yy
10 M 18×1.5 18.0 G 3/8 A M 16×1.5 M 16×1.5 keg. 1C9xx-10-yy
12 M 20×1.5 20.0 G 3/8 A M 18×1.5 M 18×1.5 keg. 1C9xx-12-yy
14 M 22×1.5 22.0 G 1/2 A M 20×1.5 M 20×1.5 keg. 1C9xx-14-yy
16 M 24×1.5 24.0 G 1/2 A M 22×1.5 M 22×1.5 keg. 1C9xx-16-yy
20 M 30×2.0 30.0 G 3/4 A M 27×2.0 1C9xx-20-yy
25 M 36×2.0 36.0 G 1 A M 33×2.0 1C9xx-25-yy
30 M 42×2.0 45.0 G 1 1/4 A M 42×2.0 1C9xx-30-yy
38 M 52×2.0 52.0 G 1 1/2 A M 48×2.0 1C9xx-38-yy

xx – Schlaucharmaturenserie • yy – Schlauchinnendurchmesser
Von Parker hose �tting (PHDE)
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Begründung

Hohes Risiko des Ausreißens 
vom Schlauchanschluss. 
Für Schneidring-Montage 
wird speziell gehärtetes 

Werkzeug benötigt.

Bei Universal-Dichtkegel 
hohes Risiko von Rissen 
im 24°-Konusbereich bei 

 Größen 6-L bis 18-L.

Nicht empfohlen

EO 24°-Anschluss (DIN 3861/DIN EN ISO 8434-1)/Dimensionen

Rohr A.D.
Reihe T1 Ø D3 mm Ø D4 mm Ø D5 mm L1 mm L2 mm
04-LL M 08×1.0 04 5.0 3.0 4.1 8
06-LL M 10×1.0 06 7.5 4.5 5.6 8
08-LL M 12×1.0 08 9.5 6.0 5.6 9
10-LL M 14×1.0 10 11.5 8.0 5.6 9
12-LL M 16×1.0 12 13.5 10.0 6.1 9
06-L M 12×1.5 06 8.1 4.0 7.1 10
08-L M 14×1.5 08 10.1 6.0 7.1 10
10-L M 16×1.5 10 12.3 8.0 7.1 11
12-L M 18×1.5 12 14.3 10.0 7.1 11
15-L M 22×1.5 15 17.3 12.0 7.1 12
18-L M 26×1.5 18 20.3 15.0 7.6 12
22-L M 30×2.0 22 24.3 19.0 7.6 14
28-L M 36×2.0 28 30.3 24.0 7.6 14
35-L M 45×2.0 35 38.0 30.0 10.6 16
42-L M 52×2.0 42 45.0 36.0 11.1 16
06-S M 14×1,5 06 8.1 4.0 7.1 12
08-S M 16×1.5 08 10.1 5.0 7.1 12
10-S M 18×1.5 10 12.3 7.0 7.6 12
12-S M 20×1.5 12 14.3 8.0 7.6 12
14-S M 22×1.5 14 16.3 10.0 8.1 14
16-S M 24×1.5 16 18.3 12.0 8.6 14
20-S M 30×2.0 20 22.9 16.0 10.6 16
25-S M 36×2.0 25 27.9 20.0 12.1 18
30-S M 42×2.0 30 33.0 25.0 13.6 20
38-S M 52×2.0 38 41.0 32.0 16.1 22
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EO 24°-DKO-Dichtkegel (DIN 3865/DIN EN ISO 8434-4)/Dimensionen

Rohr A.D. Ø D5 mm
Reihe T Ø D2 mm Gewindekerndurchmesser SW mm
06-L M 12×1.5 5.5 10.38 14
08-L M 14×1.5 7.5 12.38 17
10-L M 16×1.5 9.7 14.38 19
12-L M 18×1.5 11.7 16.38 22
15-L M 22×1.5 14.7 20.38 27
18-L M 26×1.5 17.7 24.38 32
22-L M 30×2.0 21.7 27.84 36
28-L M 36×2.0 27.7 33.84 41
35-L M 45×2.0 34.5 42.84 50
42-L M 52×2.0 41.5 49.84 60
06-S M 14×1.5 5.5 12.38 17
08-S M 16×1.5 7.5 14.38 19
10-S M 18×1.5 9.7 16.38 22
12-S M 20×1.5 11.7 18.38 24
14-S M 22×1.5 13.5 20.38 27
16-S M 24×1.5 15.5 22.38 30
20-S M 30×2.0 19.5 29.84 36
25-S M 36×2.0 24.5 33.84 46
30-S M 42×2.0 29.5 39.84 50
38-S M 52×2.0 37.5 49.84 60
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Übersicht O-Lok ®-Anschluss
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Rohr T2
metrisches Rohr zölliges Rohr T1 Ø D3 Einschraubgewinde
A.D. max. A.D. max.

Wand- Wand- Gewinde Bohrung
stärke stärke UN/UNF BSPP UN/UNF NPTF metrisch

Reihe mm mm inch Zoll mm
4 6 1.5 1/4 0.065 4.0 G 1/8 A 7/16-20 1/8 M 12×1.5

1JCxx-4-yy
4-4 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G 1/4 A 1/4
4-6 6 1.5 1/4 0.065 9/16-18 4.5 G 3/8 A 9/16-18 3/8
4-8 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G 1/2 A 3/4-16

6 8 2.0 5/16 0.095 11/16-16 6.5 G 1/4 A 9/16-18 1/4 M 16×1.5

1JCxx-6-yy

6 10 2.0 3/8 0.095 6.5 G 1/4 A 9/16-18 1/4 M 16×1.5
6-2 10 2.0 3/8 0.095 4.5 G 1/8 A
6-4 10 2.0 3/8 0.095 4.5 7/16-20
6-6 10 2.0 3/8 0.095 11/16-16 6.5 G 3/8 A 3/8
6-8 10 2.0 3/8 0.095 6.5 G 1/2 A 3/4-16 1/2

6-10 10 2.0 3/8 0.095 6.5 7/8-14
6-12 10 2.0 3/8 0.095 6.5 G 3/4 A

8 12 3.0 1/2 0.095 9.5 G 3/8 A 3/4-16 3/8 M 18×1.5 1JCxx-8-yy
8-4 12 3.0 1/2 0.095 7.5 G 1/4 A
8-6 12 3.0 1/2 0.095 9.5 9/16-18
8-8 12 3.0 1/2 0.095 13/16-16 9.5 G 1/2 A 1/2-20

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 G 3/4 A 1 1/16-12 3/4
8-16 12 3.0 1/2 0.095 9.5 1 5/16-12

10 14 2.5 1-14 12.5 G 1/2 A 7/8-14 1/2 M 22×1.5

1JCxx-10-yy

10 15 2.5 1-14 12.5 G 1/2 A 7/8-14 1/2 M 22×1.5
10 16 3.0 5/8 0.120 12.5 G 1/2 A 7/8-14 1/2 M 22×1.5

10-6 16 3.0 5/8 0.120 10.0 G 3/8 A
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 G 3/4 A 1 1/16-12 3/4
10-16 16 3.0 5/8 0.120 12.5 G 1 A

12 18 3.0 1 3/16-12 15.5 G 3/4 A 1 1/16-12 3/4 M 27×2.0

1JCxx-20-yy

12 20 3.5 3/4 0.156 15.5 G 3/4 A 1 1/16-12 3/4 M 27×2.0
12-8 20 3.5 3/4 0.156 9.5 G 1/2 A 3/4-16 1/2

12-10 20 3.5 3/4 0.156 1 3/16-12 12.5 7/8-14
12-16 20 3.5 3/4 0.156 12.5 G 1 A 1 5/16-12 1
12-20 20 3.5 3/4 0.156 12.5 G 1 1/4 A

16 22 4.0 1 7/16-12 20.5 G 1 A 1 5/16-12 1 M 33×2.0

1JCxx-16-yy
16 25 4.0 1 0.188 20.5 G 1 A 1 5/16-12 1 M 33×2.0

16-12 25 4.0 1 0.188 15.5 G 3/4 A 1 1/16-12 3/4
16-20 25 4.0 1 0.188 1 7/16-12 20.5 G 1 1/4 A 1 5/8-12
16-24 25 4.0 1 0.188 20.5 G 1 1/2 A

20 28 4.0 1 11/16-12 26.0 G 1 1/4 A 1 5/8-12 1 1/4 M 42×2.0

1JCxx-20-yy
20 30 4.0 1 11/16-12 26.0 G 1 1/4 A 1 5/8-12 1 1/4 M 42×2.0
20 32 4.0 1 1/4 0.188 26.0 G 1 1/4 A 1 5/8-12 1 1/4 M 42×2.0

20-16 32 4.0 1 1/4 0.188 1 11/16-12 21.5 G 1 A 1 5/16-12
20-24 32 4.0 1 1/4 0.188 26.0 G 1 1/2 A 1 7/8-12

24 35 4.0 2-12 32.0 G 1 1/2 A 1 7/8-12 1 1/2 M 48×2.0
1JCxx-24-yy24 38 5.0 1 1/2 0.220 2-12 32.0 G 1 1/2 A 1 7/8-12 1 1/2 M 48×2.0

24-20 38 5.0 1 1/2 0.220 27.5 G 1 1/4 A 1 5/8-12
32 50 3.0 2 0.120 2 1/2-12 45.0 G 2 A 2 1/2-12 M 60×2.0 —

 xx – Schlaucharmaturenserie • yy – Schlauchinnendurchmesser
 Von Parker hose �tting (HPDE and PFDE)

Übersicht O-Lok ®-Anschluss
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Rohr A.D. T T
Reihe Zoll mm UN/UNF Gewinde A.D. mm Ø 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 1 3/16-12 30.0 15.5
16 7/8, 1 22, 25 1 7/16-12 36.0 20.5
20 1 1/4 28, 30, 32 1 11/16-12 42.5 26.0
24 1 1/2 35, 38 2-12 50.5 32.0
32 2 50 2 1/2-12 63.0 45.0

Alle Maße sind nur Nennmaße zur Identi�zierung. 
Kleine Abweichungen können zwischen SAE J1453 oder ISO 8434-3 für die Bohrung vorhanden sein.

O-Lok ® ORFS-Anschluss (ISO 8434-3/SAE J1453)/Dimensionen
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Rohr A.D. Ø D5
T Gewindekern-

Reihe Zoll mm UN/UNF durchmesser mm SW mm Ø 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 1 3/16-12 28.0 36 14.0
16 7/8, 1 22, 25 1 7/16-12 34.0 41 20.0
20 1 1/4 28, 30, 32 1 11/16-12 40.5 50 26.0
24 1 1/2 35, 38 2-12 48.0 60 32.0

Alle Maße sind nur Nennmaße zur Identi�zierung. 
Kleine Abweichungen können zwischen SAE J1453 oder ISO 8434-3 für die Bohrung vorhanden sein.

O-Lok ® Swivel, einstellbar (ISO 8434-3/SAE J1453)/Dimensionen
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Übersicht Triple-Lok ® 37�-Bördelanschluss
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Rohr T2
metrisches Rohr zölliges Rohr Einschraubgewinde
A.D. max. A.D. max. T1 Ø D3

Wand- Wand- Gewinde Bohrung
stärke stärke UN/UNF BSPP UN/UNF metrisch

Reihe mm mm Zoll Zoll mm (BSPT, NPTF)
4 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G 1/8 A 7/16-20 M 10×1.0

168xx-4-yy
4-4 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G 1/4 A
4-5 6 1.5 1/4 0.065 7/16-20 4.5 1/2-20
4-6 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G 3/8 A 9/16-18
4-8 6 1.5 1/4 0.065 4.5 G 1/2 A

5 8 1.5 5/16 0.065 6.0 G 1/8 A 1/2-20 M 12×1.5

168xx-5-yy
5-4 8 1.5 5/16 0.065 6.0 G 1/4 A
5-6 8 1.5 5/16 0.065 1/2-20 6.0 G 3/8 A
5-8 8 1.5 5/16 0.065 6.0 G 1/2 A
6-2 10 1.5 3/8 0.065 7.5 G 1/8 A

106xx-6-yy
6 10 1.5 3/8 0.065 7.5 G 1/4 A 9/16-18 M 14×1.5

6-6 10 1.5 3/8 0.065 9/16-18 7.5 G 3/8 A
6-8 10 1.5 3/8 0.065 7.5 G 1/2 A 3/4-16
8-4 12 2.0 1/2 0.083 10.0 G 1/4 A

168xx-8-yy
8 12 2.0 1/2 0.083 10.0 G 3/8 A 3/4-16 M 16×1.5

8-8 12 2.0 1/2 0.083 3/4-16 10.0 G 1/2 A M 18×1.5
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 G 3/4 A 1 1/16-12
10-6 14, 15, 16 2.5 5/8 0.095 12.5 G 3/8 A

168xx-10-yy
10-8 14, 15, 16 2.5 5/8 0.095 12.5 3/4-16

10 14, 15, 16 2.5 5/8 0.095 7/8-14 12.5 G 1/2 A 7/8-14 M 18×1.5
10-12 14, 15, 16 2.5 5/8 0.095 12.5 G 3/4 A 1 1/16-12 M 22×1.5

12-8 18, 20 3.0 3/4 0.109 15.5 G 1/2 A 3/4-16

106xx-12-yy
12-10 18, 20 3.0 3/4 0.109 15.5 7/8-14 M 22×1.5

12 18, 20 3.0 3/4 0.109 1 1/16-12 15.5 G 3/4 A 1 1/16-12 M 27×2.0
12-16 18, 20 3.0 3/4 0.109 15.5 G 1 A 1 5/16-12

14 22 3.0 7/8 0.109 1 3/16-12 18.0 G 3/4 A 1 3/16-12 M 27×2.0 –
14-16 22 3.0 7/8 0.109 18.0 G 1 A 1 5/16-12
16-12 25 3.0 1 0.120 21.5 G 3/4 A 1 1/16-12

106xx-16-yy16 25 3.0 1 0.120 1 5/16-12 21.5 G 1 A 1 5/16-12 M 33×2.0
16-20 25 3.0 1 0.120 21.5 G 1 1/4 A 1 5/8-12
20-12 28, 30, 32 3.0 1 1/4 0.120 27.5 G 3/4 A

106xx-20-yy20-16 28, 30, 32 3.0 1 1/4 0.120 1 5/8-12 27.5 G 1 A
20 28, 30, 32 3.0 1 1/4 0.120 27.5 G 1 1/4 A 1 5/8-12 M 42×2.0

24-20 35, 38 4.0 1 1/2 0.120 1 7/8-12 33.0 G 1 1/4 A
106xx-24-yy

24 35, 38 4.0 1 1/2 0.120 33.0 G 1 1/2 A 1 7/8-12 M 48×2.0
28-24 42 3.0 2 1/4-12 39.0 G 1 1/2 A –

32 50 3.5 2 0.134 2 1/2-12 45.0 G 2 A 2 1/2-12 106xx-32-yy

 xx – Schlaucharmaturenserie • yy – Schlauchinnendurchmesser
 Von Parker hose �tting (HPDE and PFDE)

Übersicht Triple-Lok ® 37�-Bördelanschluss
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Rohr A.D. T T
Reihe Zoll mm UN/UNF Gewinde A.D. mm Ø 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 1 1/16-12 27.0 15.5
14 7/8 22 1 3/16-12 30.0 18.0
16 1 25 1 5/16-12 33.0 21.5
20 1 1/4 28, 30, 32 1 5/8-12 41.0 27.5
24 1 1/2 35, 38 1 7/8-12 47.5 33.0
28* 1 3/4 42 2 1/4-12 57.0 39.0
32 2 – 2 1/2-12 63.5 45.0

*Reihe 28 ist nicht Teil der SAE J514 oder ISO 8434-2.

Alle Maße sind nur Nennmaße zur Identi�zierung. 
Kleine Abweichungen können zwischen SAE J514 oder ISO 8434-2 für die Bohrung vorhanden sein.

Triple-Lok ® 37�-Bördelanschluss (ISO 8434-2/SAE J514)/Dimensionen

Rohr-A.D. Ø D

mm Zoll Min. Max.
6 1/4� 8.6 9.7
8 5/16� 10.2 11.3

10 3/8� 11.7 12.7
12 1/2� 16.0 17.3
14 19.3 20.2
15 19.3 20.2
16 5/8� 19.3 20.2
18 23.4 24.7
20 3/4� 23.4 24.7
22 7/8� 26.5 27.8
25 1� 29.7 31.0
28 37.6 38.9
30 37.6 38.9
32 1 1/4� 37.6 38.9
35 43.2 45.3
38 1 1/2� 43.2 45.3
42 52.0 54.8

2� 59.2 61.2

Passende Rohrbördelung:

37°-Bördel nach ISO 8434-2 nicht kompatibel zu Bördel nach DIN 3949.
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Rohr A.D. Ø D5
T Gewindekern-

Reihe Zoll mm UN/UNF SW mm durchmesser mm Ø 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 1 1/16-12 32 25.0 15.5
14 7/8 22 1 3/16-12 35 28.0 18.0
16 1 25 1 5/16-12 38 31.0 21.5
20 1 1/4 28, 30, 32 1 5/8-12 50 39.0 27.5
24 1 1/2 35. 38 1 7/8-12 60 45.5 33.0
32 2 – 2 1/2-12 75 61.5 45.0

Alle Maße sind nur Nennmaße zur Identi�zierung. 
Kleine Abweichungen können zwischen SAE J514 oder ISO 8434-2 für die Bohrung vorhanden sein.

Triple-Lok ® 37� Swivel, einstellbar (ISO 8434-2/SAE J514)/Dimensionen



Abmessungen

 D14 Katalog 4100/DE

DIN 60°-Anschluss (DIN 7631)/Dimensionen

Rohr A.D. mm T Ø D1 mm Ø D2 mm L1 mm SW mm

4–5 M 10×1.5 3 8.0 8 11
06 M 12×1.5 4 9.0 10 12
08 M 14×1.5 6 11.0 10 14
10 M 16×1.5 8 13.0 11 17
12 M 18×1.5 10 15.0 11 19
15 M 22×1.5 12 19.0 12 24
18 M 26×1.5 15 22.0 12 27
22 M 30×1.5 19 26.0 14 32
28 M 38×1.5 25 33.0 14 41
35 M 45×1.5 32 40.0 16 46
42 M 52×1.5 39 47.0 16 55
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T D2 D3 T1 T2
Reihe BSPP mm mm L1 mm BSPT NPT(F) BSPP

02 G 1/8 A 3.5 7.5 8 1/8 1/8 1/8
1/4 1/4

04 G 1/4 A 4.7 10.4 11 1/4 1/4 1/4
1/8 1/8 1/8
3/8 3/8

06 G 3/8 A 7.9 14.0 12 3/8 3/8 3/8
1/4 1/4 1/4
1/2 1/2

08 G 1/2 A 11.1 17.5 14 1/2 1/2 1/2
3/8 3/8 1/4

3/4 3/8
10 G 5/8 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 G 1 A 22.2 28.7 19 1 1 1
3/4 3/4 1/2

5/8
3/4

20 G 1 1/4 A 28.6 36.8 22 1 1/4 3/4
1
1 1/4

24 G 1 1/2 A 33.3 42.7 22 1 1/2 1
1 1/4
1 1/2

32 G 2 A 46.0 54.6 25 1 1/2
2

BSPP 60�-Anschluss (ISO/DIS 8434-6)/Dimensionen
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NPSM Swivel, einstellbar (SAE J516)/Dimensionen

T1 T2
Gewinde Gewinde

Reihe NPSM Ø D1 mm Ø 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 1-11.5 21.4 28.9
16-12 3/4-14 16.3 13.5 1-11.5
16-16 1-11.5 21.4 28.9 1-11.5
16-20 1 1/4-11.5 29.0 32.0 1-11.5
20-16 1-11.5 21.4 28.9 1 1/4-11.5
20-20 1 1/4-11.5 29.0 32.0 1 1/4-11.5
24-24 1 1/2-11.5 34.5 38.0 1 1/2-11.5
32-32 2-11.5 46.0 49.0 2-11.5
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D4 Identi�zierungshilfe
Gewinde D5 schmal weit D2 A1 A2 B1 B2 W Gewinde Gewinde

T1 min. min. 0,1 max. 0,4 min. min. ± 1° Außendurchmesser Kerndurchmesser
M 08×1.0 11.8 14 17 9.10 1.0 1.6 11.5 10.0 12° 8.00 6.92
M 10×1.0 13.8 16 20 11.10 1.0 1.6 11.5 10.0 12° 10.00 8.92
M 12×1.5 16.8 19 23 13.80 1.5 2.4 14.0 11.5 15° 12.00 10.38
M 14×1.5 18.8 21 25 15.80 1.5 2.4 14.0 11.5 15° 14.00 12.38
M 16×1.5 21.8 24 28 17.80 1.5 2.4 15.5 13.0 15° 16.00 14.38
M 18×1.5 23.8 26 30 19.80 2.0 2.4 17.0 14.5 15° 18.00 16.38
M 22×1.5 26.8 29 34 23.80 2.0 2.4 18.0 15.5 15° 22.00 20.38
M 27×2.0 31.8 34 40 29.40 2.0 3.1 22.0 19.0 15° 27.00 24.84
M 33×2.0 40.8 43 49 35.40 2.5 3.1 22.0 19.0 15° 33.00 30.84
M 42×2.0 49.8 52 60 44.40 2.5 3.1 22.5 19.5 15° 42.00 39.84
M 48×2.0 54.8 57 66 50.40 2.5 3.1 25.0 22.0 15° 48.00 45.84
7/16-20 UNF-2B 13.8 21 – 12.40 1.6 2.4 14.0 11.5 12° 11.11 9.74
1/2-20 UNF-2B 16.8 23 – 14.50 1.6 2.5 14.0 11.5 12° 12.70 11.30
9/16-18 UNF-2B 16.8 25 – 15.65 1.6 2.5 15.5 12.7 12° 14.29 12.76
3/4-16 UNF-2B 21.8 30 – 20.60 2.4 2.5 17.5 14.3 15° 19.05 17.33
7/8-14 UNF-2B 26.8 34 – 23.95 2.4 2.5 20.0 16.7 15° 22.23 20.26
1 1/16-12 UN-2B 31.8 41 – 29.15 2.4 3.3 23.0 19.0 15° 26.99 24.69
1 5/16-12 UN-2B 40.8 49 – 35.50 3.2 3.3 23.0 19.0 15° 33.34 31.04
1 5/8-12 UN-2B 49.8 58 – 43.50 3.2 3.3 23.0 19.0 15° 41.28 38.99
1 7/8-12 UN-2B 54.8 65 – 49.85 3.2 3.3 23.0 19.0 15° 47.63 45.33

Einschraubzapfen/Einschraublöcher für Rohrverschraubungen

Bevorzugte Einschraubzapfen für hydraulische Anwendungen
Für Neukonstruktionen wird die metrische Ausführung nach DIN ISO 6149 empfohlen!

Einschraubzapfen Type F 
ohne Kammerring
Dichtung: O- Ring 
Metrisch – DIN ISO 6149-2/3
UNF – ISO 11926-2/3

Einstellbare Einschraubzapfen  
Type F ohne Kammerring 
Dichtung: O– Ring
Metrisch – DIN ISO 6149-2/3
UNF – ISO 11926-2/3

Einschraubloch
Metrisch –  DIN ISO 6149-1
UNF – ISO 11926-1

Identi�zierungsrille für 
metrisches Gewinde

Optionale Identi�kation für metrisches 
Gewinde gekennzeichnet mit „M“
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Einschraubzapfen/Einschraublöcher für Rohrverschraubungen

Ø Ø D8 Identi�zierungshilfe
Gewinde D3 D7 D4 min. D4+0.4 A1 B1 Gewinde Gewinde

T1 mm mm schmal weit schmal weit* max. min. W Außendurchmesser Kerndurchmesser
M 08×1.0 12.8 13.15 0.1 8.00 6.92
M 10×1.0 13.9 13.9 14.8 14.75 15 20 1.0 8 0.1 10.00 8.92
M 12×1.5 16.9 16.9 17.8 17.75 18 25 1.5 12 0.1 12.00 10.38
M 14×1.5 18.9 18.9 19.8 19.75 20 25 1.5 12 0.1 14.00 12.38
M 16×1.5 20.9 21.9 22.8 21.75 23 28 1.5 12 0.1 16.00 14.38
M 18×1.5 22.9 23.9 24.8 23.75 25 30 2.0 12 0.1 18.00 16.38
M 20×1.5 24.9 25.9 26.8 25.75 27 34 2.0 14 0.1 20.00 18.38
M 22×1.5 26.9 26.9 27.8 27.75 28 34 2.5 14 0.1 22.00 20.38
M 26×1.5 30.9 31.9 32.8 31.75 33 42 2.5 16 0.2 26.00 24.38
M 27×2.0 31.9 31.9 32.8 32.75 33 42 2.5 16 0.2 27.00 24.84
M 33×2.0 38.9 39.9 40.8 39.75 41 47 2.5 18 0.2 33.00 30.84
M 42×2.0 48.9 49.9 50.8 49.75 51 58 2.5 20 0.2 42.00 39.84
M 48×2.0 54.9 54.9 55.8 54.95 56 65 2.5 22 0.2 48.00 45.84
G 1/8 A 13.8 13.9 14.8 15.00 15 19 1.0 8 0.1 9.73 8.57
G 1/4 A 17.8 18.9 19.8 19.50 20 25 1.5 12 0.1 13.16 11.45
G 3/8 A 21.8 21.9 22.8 23.50 23 28 2.0 12 0.1 16.66 14.95
G 1/2 A 25.8 26.9 27.8 28.50 28 34 2.5 14 0.1 20.96 18.63
G 3/4 A 31.8 31.9 32.8 34.50 33 42 2.5 16 0.2 26.44 24.12
G 1 A 38.8 39.9 40.8 43.50 41 47 2.5 18 0.2 33.25 30.29
G 1 1/4 A 48.8 49.9 50.8 52.50 51 58 2.5 20 0.2 41.91 38.95
G 1 1/2 A 54.8 54.9 55.8 60.00 56 65 2.5 22 0.2 47.80 44.85

*gegenüber ISO 1179-1 vergrößerte Durchmesser zur Adaption unterschiedlicher Dichtringe.

Einschraubzapfen Type E
Dichtung: 
Eolastic-Dichtung ED
Metrisch:  DIN EN ISO 9974-2
BSPP: ISO 1179-2 

Einschraubzapfen Type 
G (nicht einstellbar mit 
Kammerring) 
Dichtung: O-Ring
Metrisch:  —
BSPP: ISO 1179-3

Einschraubzapfen Type H 
(einstellbar mit Kammerring)
Dichtung: O-Ring
Metrisch:  —
BSPP: ISO 1179-3

Einschraubzapfen Type B
Dichtung: Dichtkante
Metrisch:  DIN EN ISO 9974-3
BSPP: ISO 1179-4

Einschraubzapfen Type A
Dichtung: Dichtring 
(DIN 7603), z.B. Kupfer
Metrisch:  DIN 3852-1
BSPP: DIN 3852-2

Einschraubloch Type X
(zylindrisches Gewinde)
Metrisch:  DIN EN ISO 9974-1
BSPP: ISO 1179-1
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Gewinde Gewinde Gewinde Gewinde Gewinde B1 B2 B3
T1 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 14.1
1-11.5 NPT/F* 1-11.5 NPT/F* 27.8 16.8
1 1/4-11.5 NPT/F* 1 1/4-11.5 NPT/F* 28.3 17.3
1 1/2-11.5 NPT/F* 1 1/2-11.5 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 11.2 11.0
R 3/8 Rp 3/8 Rc 3/8 13.5 12.0 11.4
R 1/2 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
R 1 Rp 1 Rc 1 21.4 19.1 19.0
R 1 1/4 Rp 1 1/4 Rc 1 1/4 21.4 19.9 21.4
R 1 1/2 Rp 1 1/2 Rc 1 1/2 22.4 20.6 21.4

M 08×1.0 keg. M 08×1.0 10.0 5.5
M 10×1.0 keg. M 10×1.0 10.0 5.5
M 12×1.5 keg. M 12×1.5 13.5 8.5
M 14×1.5 keg. M 14×1.5 13.5 8.5
M 16×1.5 keg. M 16×1.5 13.5 8.5
M 18×1.5 keg. M 18×1.5 13.5 8.5
M 20×1.5 keg. M 20×1.5 15.5 10.5
M 22×1.5 keg. M 22×1.5 15.5 10.5
R 1/8 keg. Rp 1/8 8.5 5.5
R 1/4 keg. Rp 1/4 12.5 8.5
R 3/8 keg. Rp 3/8 12.5 8.5
R 1/2 keg. Rp 1/2 16.5 10.5

*Im EO- Bereich wird nur NPT -Gewinde gefertigt.
Im Triple-Lok ®, O-Lok ® und Adapter Bereich wird bei Stahl NPTF -Gewinde und bei Edelstahl NPT -Gewinde gefertigt.
1) Dichtheit kann nur mit �üssigem oder plastischem Dichtmittel erreicht werden.

Einschraubzapfen/Einschraublöcher für Rohrverschraubungen

Einschraubzapfen NPT/F  
Dichtung: Kegelgewinde1)
NPT ANSI/ASME B 1.20.1-1983 
NPTF ANSI/ASME B 1.20.3-1976

Einschraubzapfen BSPT  
Dichtung: Kegelgewinde1) 
ISO 7/BS 21/DIN 2999-1

Einschraubzapfen Type C 
Dichtung: Kegelgewinde, kurz1) 
Metrisch  DIN 3852-1 
BSPT DIN 3852-2

Einschraubloch BSPP 
(zylindrisch) 
ISO 7/1-Rp 
BS 21-Rp (ISO 1179-1)

Einschraubloch BSPT 
(kegelig) 
ISO 7/1-Rc/BS 21-Rc 
DIN 2999-Rc (Japan: PT)

Einschraubloch NPT/F (kegelig)
NPT ANSI/ASME B 1.20.1-1983 
NPTF ANSI/ASME B 1.20.3-1976

Einschraubloch (parallel) 
Metrisch  DIN 3852-1 
BSPP DIN 3852-2
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Sicherheitshinweise

Parker Rohr-Verschraubungen sind sichere Hochdruckverbindungen

Eine sorgfältig montierte EO-Verschraubung bleibt bis zum Bersten 
des Rohres dicht. Erfahrungsgemäß können Funktionsstörungen, 
Nachziehen und Leckagen durch die Beachtung folgender Sicher-
heitshinweise vermieden werden. 
Bitte überprüfen Sie Ihre Montagegewohnheiten.

Allgemeine Sicherheitshinweise

•  EO-Verschraubungen sind ausschließlich für den Aufbau von 
Verbindungen für �uidische Anwendungen vorgesehen.

•  Die angegebenen Betriebsbedingungen (z. B. Druck, Temperatur, 
Medienverträglichkeit) einhalten.

•  Rohrempfehlungen beachten. Abweichende Materialien oder 
Toleranzen führen zu Fehlmontagen.

•  Unvollständige Montage reduziert die Druck- und Schwingungs-
belastbarkeit und damit die Lebensdauer der Verschraubung. 
Leckagen und im Extremfall Rohrleitungsausfall durch Abscheren 
oder Bruch des Rohres sind die Folge. Vormontierte Progressiv-
ring-Verschraubungen müssen sachgemäß fertigmontiert werden.

•  Nach jedem Lösen einer Verbindung ist die Überwurfmutter mit 
dem gleichen Kraftaufwand wie bei der Erstmontage festzu-
ziehen. Unteranzug kann Leckagen und eine Reduzierung der 
 Schwingungsbelastbarkeit nach sich ziehen. Überanzug reduziert 
die Möglichkeit der Wiederholmontage und führt im Extremfall 
zur Zerstörung der Komponenten.

•  Keine Kugeln, Pass- oder Kegelstifte, Scheiben oder Münzen 
 anstelle von Parker Verschlussteilen als Bindverschluss ver-
wenden.

•  Rohranschluss und Verschraubungskörper, welche einmal 
montiert sind, gehören zusammen. Verschraubungskörper nur 
zur einmaligen Vormontage verwenden.

•  Nachziehen und Entlüften von Verschraubungen, die unter Druck 
stehen, ist lebensgefährlich.

•  Rohrleitungen müssen vor der Montage spannungsfrei eingepasst 
werden. Die Überwurfmutter muss über die ganze Gewindelänge 
leicht schraubbar bleiben. Nichtbeachtung kann Leckagen oder 
– bei zusätzlich auftretenden Schwingungen – Rohrbrüche 
 bewirken.

•  Rohre nicht aneinander, sondern an geeigneten Fixpunkten 
 befestigen. Blechschellen, Kabelbinder und Befestigungsteile 
sind nicht geeignet. Rohre sind keine Halterung für Einbauten wie 
z. B. Filter, Lüfter oder Ventilblöcke.

•  Schwingungen müssen durch geeignete Rohrhalterungen 
 abgefangen werden. Voneinander unabhängige Schwingungs-
systeme müssen durch Schläuche entkoppelt werden. 
Nichtbeachtung führt zu Rohrbrüchen.

•  Bei Demontage/Transport und Wiederaufbau von Verrohrungen 
sicherstellen, dass kein Schmutz in das System gelangt, die 
Anschlussteile (Gewinde, Dicht�ächen) nicht beschädigt werden, 
Dichtungen nicht verloren gehen und Leitungen nicht verbogen 

oder eingedrückt werden. Wir empfehlen die Verwendung von 
geeigneten Schutzkappen.

•  Demontierte Verschraubungen auf Maßhaltigkeit und 
 Beschädigungen prüfen und ggf. ersetzen.

•  Keine Handtrennschleifer oder ungeeignete Rohrabschneider 
verwenden.

•  Verunreinigungen und Späne können zu Systemstörungen der 
Anlage und Leckagen an den Verbindungen führen.

•  Strömungsgeschwindigkeiten > 8 m/s sind zu vermeiden, da sie 
starke Kräfte auf gebogene Rohrleitungen ausüben und damit zu 
Rohrleitungsausfällen führen können.

•  Einschlägige Richtlinien (z. B. BG, TÜV, DIN) beachten.
•  Nur Schweißverschraubungen sind aus schweißbaren 

Werkstoffen hergestellt. Andere Verschraubungen sind nicht 
zum Schweißen geeignet.

•  EO-NIROMONT und Par�ange LUBSS sind Hochleistungs-
Schmiermittel für Edelstahlverschraubungen. Die Verwendung 
anderer  Schmiermittel führt in der Regel zur Erhöhung der Monta-
gekräfte.

•  Die von EO empfohlenen Werkzeuge, Geräte und Schmier-
mittel gewährleisten einen sicheren Montageprozess. Bei 
 Werkzeugen/Geräten anderer Hersteller ist deren Eignung 
für EO-Verschraubungen zu überprüfen.

•  Verschraubungen sind kein Schüttgut.

Sicherheitshinweise Montage

•  Bei Progressivring- und EO-2 Verschraubungen muss das 
Rohr während der Montage stirnseitig am Rohranschlag des 
Verschraubungs körpers oder Werkzeugs anliegen. Bei Nicht-
anlage kann der Ring nicht bestimmungsgemäß einschneiden. 
Bei Belastung kann Rohrleitungsausfall durch Abscheren des 
Rohres auftreten.

•  Die Funktion von O-Lok®- und Triple-Lok ®-Verbindungen hängt 
von der fehlerfreien Bördelung ab. Der Bördeldurchmesser muss 
maßhaltig und die Dicht�äche muss einwandfrei sein.

•  Bei vormontierten Progressivring-Verbindungen ist eine 
 vollständige Endmontage nach Anleitung erforderlich.

•  PSR/DPR Progressivring-Verschraubungen aus Edelstahl müs-
sen in gehärteten Werkzeugen vormontiert werden. 
Bei Nichtbeachtung sind Fehlmontagen und damit ein mögliches 
Abscheren der Verbindung unter Last die Folge.

•  Progressivringe und Funktionsmuttern sind nicht auf selbst 
gedrehte Schaftstücke zu montieren. Fehlmontagen und damit 
ein Abscheren der Verbindung unter Last sind die Folge.

•  Die Verwendung von Stahlschneidringen für Edelstahlrohr oder 
andere unzulässige Werkstoffkombinationen können zu Leckagen 
oder zum Totalausfall der Verbindung führen.

Im Zweifel wenden Sie sich bitte an Ihren Ansprechpartner für 
Parker-Rohrverschraubungen.
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Die Montage von Parker Rohrverschraubungen erfolgt jeweils nach dem gleichen Schema:

Rohrvorbereitung
•  Sorgfältig ablängen und entgraten

•  Mindestlängen für Rohrenden beach-
ten

•  Verstärkungshülsen einsetzen, wenn 
notwendig

Werkstoff-
kombinationen
•  Geeignete Verschraubungs-

komponenten entsprechend 
Einsatzbedingungen und 
Rohrwerkstoff auswählen

Maschinelle
Montage
•  Bevorzugte Methode

•  Wirtschaftlichste Methode

•  Erforderlich bei großen 
EO-Progressivring- und 
EO2-Verschraubungen 
(ab Rohr �‡ 30 mm)

•  Par�ange ®-Maschine für 
Triple-Lok® verwenden

Manuelle
Montage
•  Einfaches Verfahren für einzelne 

Montage kleiner Abmessungen

•  Nicht wirtschaftlich bei Serien-
montagen

•  Für Reparaturen

•  Hand-Bördeln ist kein zuver- 
lässiger Montageprozess

•  Edelstahl-Progressivring- 
Verschraubungen sind mit 
Vormontage-Werkzeugen 
zu montieren

Montagekontrolle
•  Kontrolle jeder Verbindung
 Fehlerhafte Montagen müssen 

korrigiert oder verschrottet werden

Installation
•  Endmontage nach Montageanleitung

•  Spannungsfrei einbauen

•  Stabil an Fixpunkten befestigen

•  Rohrschellen nach der Montage 
der Verschraubungen festziehen

Montageablauf



Maschinelle Montage zur industriellen Fertigung

Prozess Produkt

Methode Gerät Prozess/Dauer* wirtschaftl. Produktionsmenge
EO-Progressivring 

PSR/DPR
EO-2

Montage 
mit EOMAT ECO 

Maschine  
30 sec.

max. 50 Montagen pro Tag
Hydraulik-Service und  

Vor-Ort-Montage

ideal für Werkstatt- 
montage, nicht geeignet  

für Baureihe LL

Montage 
mit EOMAT UNI 

Maschine  
15 sec.

max. 100 Montagen pro Tag
ideal für Werkstattmontage, 

nicht geeignet  
für Baureihe LL

ideal für Werkstatt- 
montage, nicht geeignet  

für Baureihe LL

Montage 
mit EOMAT PRO 

Maschine  
8-12 sec.

min. 100 Montagen pro Tag
ideal für Werkstattmontage  

und Serienfertigung
ideal für Werkstattmontage  

und Serienfertigung

Rohrumformung 
mit 

EO-KARRYFORM
Maschine

20 sec.

max. 100 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet

Rohrumformung 
mit 

EO2-FORM F3 
Maschine

 
20 sec.

max. 300 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet

Rohrumformung 
mit 

EO2-FORM 
PRO22 Maschine

 
6 sec.

min. 100 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet

Bördeln 
mit Par�are ECO 

Maschine  
30 sec.

max. 50 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet

Bördeln 
mit Par�ange ® 
1025 Maschine  

45 sec.

max. 100 Montagen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet

Bördeln 
mit Par�ange ® 
50 Maschine  

30 sec.

Basic: max. 500 Montagen pro Tag
PRO: 1200 Montagen pro Tag

nicht geeignet nicht geeignet

Montage
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*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschließlich Montagekontrolle und Installation

Auswahl Montageverfahren für Schneidringsysteme



E

Manuelle Montage für Reparaturen

Prozess Produkt

Methode Gerät Prozess/Dauer* wirtschaftl. Produktionsmenge
EO-Progressivring  

PSR/DPR
EO-2

Direktmontage 
in 

Verschraubung  
60 sec.

max. 10 Montagen pro Woche

nur für Reparaturen vor Ort, 
nicht für wirtschaftliche Fer-
tigung, nicht für Rohre über  

22 mm RAD, nicht für Edelstahl

nur für Reparaturen vor Ort, 
nicht für wirtschaftliche Fer-
tigung, nicht für Rohre über  

22 mm RAD

Vormontage 
im 

Schraubstock  
45 sec.

max. 10 Montagen pro Tag
nur für Reparaturen vor 

Ort, nicht für wirtschaftliche 
Fertigung

nur für Reparaturen vor  
Ort, nicht für wirtschaftliche  

Fertigung

Bördeln 
im 

Schraubstock  
120 sec.

max. 10 Bördelungen pro Woche nicht geeignet nicht geeignet

Vormontage 
mit HVM-B- 
Vorrichtung  

30 sec.

max. 50 Montagen pro Tag

Endmontage mit 1/2 Umdre-
hung erforderlich, nicht für 
Rohre über 15 mm RAD,  

nicht für Edelstahl

nicht geeignet

Vormontage 
mit 

EO-KARRYMAT  
60 sec.

max. 20 Montagen pro Tag
nur für Reparaturen vor Ort  
und kleinere Installationen, 
nicht für Massenfertigung

nur für Reparaturen vor Ort  
und kleinere Installationen, 
nicht für Massenfertigung

Bördeln mit 
KARRYFLARE  

60 sec.

max. 20 Bördelungen pro Tag nicht geeignet nicht geeignet

Montage
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Auswahl Montageverfahren für Schneidringsysteme

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschließlich Montagekontrolle und Installation



Maschinelle Montage zur industriellen Fertigung

Prozess Produkt

Methode Gerät Prozess/Dauer* EO2-FORM Triple-Lok ® O-Lok ®

Montage 
mit EOMAT ECO 

Maschine  
30 sec.

nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet

Montage 
mit EOMAT UNI 

Maschine  
30 sec.

nicht geeignet
für Werkstattmontage, 

Par�ange ®-Prozess 
bevorzugen

nicht geeignet

Montage 
mit EOMAT PRO 

Maschine  
10 sec.

nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet

Rohrumformung
mit 

EO-KARRYFORM
Maschine

20 sec.

nur für Reparaturen vor Ort  
und kleinere Installationen, nicht für 

Massenfertigung
nicht geeignet nicht geeignet

Rohrumformung 
mit 

EO2-FORM F3 
Maschine

 
40 sec.

ideal für Werkstattmontage und 
Serienfertigung

nicht geeignet nicht geeignet

Rohrumformung 
mit 

EO2-FORM 
PRO22 Maschine

 
6 sec.

ideal für Werkstattmontage und 
Serienfertigung

nicht geeignet nicht geeignet

Bördeln 
mit Par�are ECO 

Maschine  
30 sec.

nicht geeignet
nur für Reparaturen vor 

Ort, nicht für wirtschaftliche 
Fertigung

nicht geeignet

Bördeln 
mit Par�ange ® 
1025 Maschine  

45 sec.

nicht geeignet

ideal für Werkstattmon-
tage, nicht empfohlen für 

Serienfertigung,nicht geeignet 
für Edelstahlrohre über  

25 mm RAD

ideal für Werkstattmon-
tage, nicht empfohlen für 

Serienfertigung,nicht geeignet 
für Edelstahlrohre über  

25 mm RAD

Bördeln 
mit Par�ange ® 
50 Maschine  

30 sec.

nicht geeignet
ideal für Werkstattmontage  

und Serienfertigung

ideal für Werkstattmontage  
und Serienfertigung automa-

tischer Hülsenzuführer für 
Serienproduktion erhältlich

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschließlich Montagekontrolle und Installation

Auswahl Montageverfahren für Rohrumformsysteme

Montage
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E

Manuelle Montage für Reparaturen

Prozess Produkt

Methode Gerät Prozess/Dauer* EO2-FORM Triple-Lok ® O-Lok ®

Direktmontage 
in 

Verschraubung  
60 sec.

nicht geeignet,  
EO-2 für Reparaturen vor Ort

nicht geeignet, 1015 oder 
Handbördelgerät für Repara-

turen vor Ort nutzen

nicht geeignet, 
Löthülsen oder Schlauch- 
leitungen für Reparaturen  

vor Ort nutzen

Vormontage 
im 

Schraubstock  
45 sec.

nicht geeignet, 
EO-2 für Reparaturen vor Ort

nicht geeignet, 1015 oder 
Handbördelgerät für Repara-

turen vor Ort nutzen

nicht geeignet, 
Löthülsen oder Schlauch- 
leitungen für Reparaturen  

vor Ort nutzen

Bördeln 
im 

Schraubstock  
120 sec.

nicht geeignet
nur für Reparaturen vor Ort, 

nicht für wirtschaftliche Ferti-
gung, nicht für Edelstahl

nicht geeignet, 
Löthülsen oder Schlauch- 
leitungen für Reparaturen  

vor Ort nutzen

Vormontage 
mit HVM-B- 
Vorrichtung  

30 sec.

nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet

Vormontage 
mit 

EO-KARRYMAT  
60 sec.

nicht geeignet, 
EO-2 für Reparaturen vor Ort

nicht geeignet nicht geeignet

Bördeln mit 
KARRYFLARE  

60 sec.

nicht geeignet, 
EO-2 für Reparaturen vor Ort

ideal für Reparaturen vor Ort 
und kleinere Installationen, 

nicht für wirtschaftliche 
Fertigung

nicht geeignet

Auswahl Montageverfahren für Rohrumformsysteme

*Durchschnittlicher Zeitbedarf einschließlich Montagekontrolle und Installation

Montage
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Endmontage:

Bisher 90°
(1/4 Umdrehung) 
nach spürbarem Kraftanstieg

Endmontage:

Jetzt 30°
(1/12 Umdrehung) 
nach spürbarem Kraftanstieg

Traditionelle
Vormontage
•  Nach DIN 3859 T2

•  Kann weiterhin optional benutzt 
werden

•  Maschinelle Vormontage

•  Manuelle Vormontage

•  Manuelle Vormontage: 
Mutter mit ca. 1¼ Umdrehungen 
vormontieren

•  Maschinelle Vormontage: 
Gerät montiert entsprechend 
1¼ Umdrehung vor

•  Maschinelle Vormontage: 
Gerät montiert entsprechend 
1½ Umdrehung vor

•  Manuelle Vormontage: 
Mutter mit ca. 1½ Umdrehungen 
vormontieren

Optimierte
EO-Vormontage
•  Maschinelle Vormontage

•  Manuelle Vormontage

Neue EO-Montageanleitung für 30° Endmontage



E

1 2

1 2

3

Montage
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•  Verstärkungshülse wie gezeigt 
einführen

•  Verstärkungshülse bündig in das 
Rohr einschlagen

VH Auswahltabelle
Für Rohr aus Stahl ST 37.4
und Edelstahl-Rohre 1.4571 und 1.4541

 3,0                 �„  �„

 2,5               �„  �„  •  •
 2,0           �„  �„  �„  �„  •  �„   •
 1,5         �„  �„  •  �„   �„

 1,0      �„  •  •  •  •   •
 0,75   •
Rohr A.D.  4 5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 42

W
an

ds
tä

rk
e

Für Weichmetallrohre (z. B. Kupfer)

 3,5                 • •
 3,0               • • • •
 2,5           • • • • • • • •
 2,0         • • • • • • • • • •
 1,5     • • • • • • • • • • • • • •
 1,0   • • • • • • • • • • • • • •
 0,75   • • • • • • • •
 0,5   • • • • • •
Rohr A.D.  4 5 6 8 10 12 14 15 16 18 20 22 25 28 30 35 38 42

•  Verstärkungshülse erforderlich

�„   Verstärkungshülsen bei
 schweren Einsatzbedingungen 

(Vibrationen) erforderlich

Werkstoff
Kombinatonen
•  Geeignete EO-Progressivring-

Verschraubungen auswählen

Rohr EO-Progressivring- Montagehinweis  
Werkstoff Verschraubung
Stahl Stahl (LL = D-Ring)
Edelstahl Edelstahl Vormontage mit gehärtetem 
  Werkzeug erforderlich
Kupfer Messing (D-Ring)
Kunststoff Stahl, Messing, Einsteckhülse E erforderlich, Geräte 
z. B. Polyamid Edelstahl auf Montageeignung überprüfen
Edelstahl Stahl Edelstahl DPR verwenden 
  Vormontage mit gehärtetem 
  Werkzeug erforderlich

Rohrvorbereitung
•  Sorgfältig ablängen

•  Spannungsfrei einbauen

•  Rohr rechtwinklig absägen

•  Max. ± 1° Abweichung 
Keine Rohrabschneider verwen-
den

•  EO-Absägevorrichtung (AV)

•  Min. Länge gerader Rohrenden 
H = 2�u Mutternhöhe beachten

•  Geraden Zwischenstutzen „GZ“ 
anstatt kurzer Rohre verwenden

•  Rohr innen und außen entgraten

•  Fase max. 0,3 mm �u 45°

•  Empfehlung: 
Handentgrater Modell 226

Verstärkungs-
hülse VH
•  Verstärkungshülse VH bei 

dünnwandigen oder weichen 
Metallrohren (s. Tabelle)

Einsteckhülse E
•  Einsteckhülse E bei Kunststoff-

rohren verwenden

EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

W
an

ds
tä

rk
e

Min. Länge gerade Rohrenden

Reihe L
Rohr AD 06 08 10 12 15 18 22 28 35 42

L min 39 39 42 42 45 49 53 53 60 60
Reihe S

Rohr AD 06 08 10 12 14 16 20 25 30 38
L min 44 44 47 47 54 54 59 68 73 82
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EOMAT UNI EO-KARRYMATEOMAT PRO
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Ok?
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Automatik

12-L PSR/DPR

Stückzähler  123

Lebensdauer 
MOK 123456

Montage
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EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

•  Rohr festhalten

•  EOMAT: START-Taste drücken 
und gedrückt halten

•  Bei langen Rohren Abstützung 
und Fußschalter verwenden

•  EO-KARRYMAT: 
Handpumpe betätigen, bis 
Montage druck erreicht ist

•  Montage bis zum deutlich-
fühlbaren Kraftanstieg  
(ohne Schlüsselverlängerung) 
Position der Mutter markieren

 Der Körper muss gegengehalten 
werden

•  Verwenden von Abstandskon-
troll-Lehren AKL zur Kontrolle bei 
der Serienfertigung

•  Rohr mit Überwurfmutter und 
Progressivring einlegen

•  Rohrende fest 
in den Werkzeug- 
anschlag drücken

•  Nach der Montage Rohr zur 
Montagekontrolle entnehmen

•  EO-KARRYMAT: 
Ventil an Handpumpe öffnen

 Kontrolle, ob ein sichtbarer 
Bunddie Vorderseite der 
Schneidkante bedeckt

•  Ring darf auf dem Rohr drehen

Vormontage mit
EOMAT/
EO-KARRYMAT
•  Bevorzugte Methode

•  Wirtschaftlichste Methode
 HVM-B nicht empfohlen

•  EOMAT ECO/UNI und 
EO-KARRYMAT: 
Druck nach der Tabelle auf der 
Maschine einstellen (PSR/DPR)

  Bei weicheren Rohrwerkstoffen 
als Stahl und Edelstahl ist eine 
Reduzierung der Einstelldrücke 
erforderlich

•  EOMAT PRO: Automatische 
Werkzeugerkennung

•  Andere Geräte: 
Eignung überprüfen

 Original Werkzeuge „MOK“ 
 von Parker verwenden

•  Montagekonen sauber halten 
und regelmäßig schmieren

•  Montage regelmäßig überprüfen 
(siehe Prüfanleitung)

•  Für EOMAT PRO Montagekonen 
MOK...PRO mit Transponderchip 
verwenden

•  Entsprechende Werkzeuge 
einsetzen

•  Montagekonen 
regelmäßig reinigen 
und schmieren

•  EO-KARRYMAT: 
Ventil an Handpumpe 
schließen

•  Zweiteilige Gegenhalteplatte für 
35-L und 42-L

•  Überwurfmutter und 
 Progressivring wie oben 
dargestellt über das Rohrende 
schieben 

1 2

•  Sicheres Halten von zu verarbeitenden Rohrstücken

•  Beim Halten und Einlegen nicht in den Hubbereich des Zylinders greifen
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 Abmessung Schlüssellänge
  H [mm]

 22-L  400
 28-L 20-S 500
 35-L 25-S 800
 42-L 30-S 1000
  38-S 1200

Tabelle

 Danach um 30° festziehen 
(½ Schlüssel�äche)

 Ab RAD 20 empfohlene 
Schlüsselverlängerung 
verwenden (Tabelle)

•  Anzugsdrehmomente sind auf 
Anfrage erhältlich
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Montage
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EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

Vormontage mit gehärtetem Werkzeug VOMO
•  Zuverlässige Methode bei Reparaturen

•  Wirtschaftlich nur sinnvoll bei geringen Stückzahlen
 Edelstahl-Progressivringe müssen im gehärteten Vormontagewerkzeug 

montiert werden

•  Für Abmessungen über 25 mm RAD Montagegerät 
(EO-KARRYMAT/EOMAT) verwenden

 Abmessung Schlüssellänge
  H [mm]

 22-L  400
 28-L 20-S 500
 35-L 25-S 800
 42-L 30-S 1000
  38-S 1200

Tabelle

5 76

Montagekontrolle:

•  Mutter lösen
 Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund 

die Vorderseite der Schneidkante 
bedeckt

 Ring darf auf dem Rohr drehen

•  Montage bis zum deutlich 
fühlbaren Kraftanstieg 
(ohne Schlüsselverlängerung)

 Position der Mutter markieren

 Der Körper muss gegengehalten 
werden

 Position der Mutter markieren

•  Mutter mit ca. 1½ Umdrehungen 
festziehen

 Ab RAD 20 empfohlene Schlüs-
selverlängerung verwenden 
(Tabelle)

•  Vormontagewerkzeug VOMO 
verwenden

•  Verschraubungskörper darf für 
einmalige Montage verwendet 
werden (nicht für Edelstahl)

•  Überwurfmutter mit Progressiv-
ring von Hand bis zur fühlbaren 
Anlage aufschrauben

•  Montagekonen VOMO 
müssen regelmäßig (nach 
50 Vormontagen) mit Konus-
Prüfstücken (KONU) überprüft 
werden

•  Montage regelmäßig überprüfen 
(siehe Prüfanleitung)

•  Montagekonen sauber halten 
und regelmäßig schmieren

 Rohrende fest 
gegen den 
Anschlag 
drücken

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

•  EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

30°

8

 Danach um 30° festziehen 
(½ Schlüssel�äche)

 Ab RAD 20 empfohlene Schlüs-
selverlängerung verwenden 
(Tabelle)

•  Montage-Drehmomente auf 
Anfrage erhältlich
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Montagekontrolle:

• Mutter lösen
 Kontrolle, ob ein sichtbarer Bund 

die Vorderseite der Schneidkante 
bedeckt

•  Ring darf auf dem Rohr drehen

 Schmierung der Gewinde 
reduziert die Montagekräfte und 
schont alle Komponenten

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

 EO-NIROMONT ist ein 
spezieller Hochleistungs- 
schmierstoff für Edelstahlver-
schraubungen

•  Mutter von Hand 
bis zur fühlbaren 
Anlage auf- 
schrauben

 Rohrende fest 
gegen den 
Anschlag drücken

•  Position der Mutter markieren

•  Mutter mit ca. 1½ Umdrehungen 
festziehen

 Ab RAD 20 empfohlene 
Schlüsselverlängerung 
verwenden (Tabelle)

•  Verschraubungskörper nur 
einmal verwenden

Direktmontage
•  Einfaches Verfahren für einzelne Montage kleiner Abmessungen

•  Nicht wirtschaftlich bei Serienmontagen

 Rohr-�‡ 30, 35, 38 und 42 mm im Schraubstock vormontieren

 Edelstahl-Verbindungen sind mit Vormontage-Werkzeugen zu montieren

 Glatte Rohrstutzen („BE“) sind mit Vormontage-Werkzeugen zu montieren

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

 EO-NIROMONT ist ein 
spezieller Hochleistungs- 
schmierstoff für Edelstahl-
verschraubungen

•  Bei Wiederholung der Montage 
wird die Mutter fest angezogen 
und auf die ursprüngliche 
Position gebracht

•  Der Körper muss gegengehalten 
werden

 Ab RAD 20 empfohlene 
Schlüsselverlängerung 
verwenden (Tabelle)

Wiederholmontage
•  Verbindung muss nach jedem Lösen 

sorgfältig montiert werden
 Montierte EO-Progessivringe können 

nicht ausgetauscht werden

EO-Progressivring-Verschraubungen PSR/DPR

 Abmessung Schlüssellänge
  H [mm]

 22-L  400
 28-L 20-S 500
 35-L 25-S 800
 42-L 30-S 1000
  38-S 1200

Tabelle
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Werkstoff-
kombinationen
•  Geeignete FM-Type auswählen

 Stahl Edelstahl Kunststoff
 Rohr Rohr Rohr

Stahl Verschraubung FM…CF FM…SSA FM…CF+E

Edelstahl Verschraubung — FM…71 FM…71+E

EO-2 Verschraubung

Verstärkungs-
hülsen VH
•  Verstärkungshülse VH 

bei dünnwandigen oder weichen 
Metallrohren

Rohrvorbereitung
•  Sorgfältig ablängen

•  Spannungsfrei einbauen

•  Rohr rechtwinklig absägen

•  Max. ± 1° Abweichung
 Keine Rohrabschneider verwen-

den

•  EO-Absägevorrichtung (AV)

•  Rohre beim Sägen oder Biegen 
nicht deformieren

•  Abdrücke oder Kratzer können 
zu Leckage führen

•  Dünnwandige und weiche Rohre 
sind besonders emp�ndlich

3

•  Rohr innen und außen entgraten

•  Fase max. 0,3 mm �u 45°

•  Grat kann Dichtung beschädigen

•  Verstärkungshülse bündig in das 
Rohr einschlagen

•  VH-Auswahl: 
siehe Montageanleitung

Verwendung von Verstärkungshülsen „VH“ bei EO-2 Verschraubungen

Nicht angegebene Wandstärkebereiche oder Rohrwerkstoffe 
 erfordern eine Funktionsprüfung.
VH nicht eforderlich für EO-2 Stahl (FM/CF) und Stahlrohr. Für EO-2 
Edelstahl (FM/71) und Edelstahlrohr ist ein Funktionstest erforderlich.
VH nicht erforderlich bei EO-2 und Stahlrohr und bei EO-2/71 oder 
EO-2/SSA und Edelstahlrohr.

Einsteckhülse E
•  Einsteckhülse E bei Kunststoff-

rohren verwenden

Rohr A.D. 0,5 0,75 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4
 4
 6
 8
 10
 12
 14
 15   
 16
 18
 20
 22
 25
 28
 30
 35
 38
 42     
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Tabelle

Ersetzen des Dichtringes / Wiederholmontage
•  Dichtring DOZ kann separat gewechselt werden

min. 1/6 Drehung

max. 1/4 Drehung

Montage
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EO-2 Verschraubung

 Abmessung Schlüssellänge
  H [mm]

 22-L  400
 28-L 20-S 500
 35-L 25-S 800
 42-L 30-S 1000
  38-S 1200

•  Nach Demontage kann der 
Dichtring z. B. mit einer Zange 
 abgezogen werden

•  Dichtring bei Beschädigung an 
der Dichtlippe ersetzen

•  Abrieb an den äußeren 
Haltenoppen beeinträchtigt die 
Funktion nicht

•  Montage bis zum deutlich 
fühlbaren Kraftanstieg 
(ohne Schlüsselverlängerung) 
Der Körper muss gegengehalten 
werden

 Danach mit min. 1/6 (max ¼) 
Umdrehung festziehen 
(1 bis 1½ Schlüssel�ächen)

 Ab RAD 20 empfohlene Schlüs-
selverlängerung verwenden 
(Tabelle)
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EO-KARRYMATEOMAT UNIEOMAT PRO

Automatik

12-L EO-2

Stückzähler  123

•  Sicheres Halten von zu verarbeitenden Rohrstücken

•  Beim Halten und Einlegen nicht in den Hubbereich des Zylinders greifen

Montage
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•  EOMAT ECO/UNI: 
Druck nach der Tabelle auf der 
Maschine einstellen 

•  EOMAT PRO: Automatische 
Werkzeugerkennung

•  EO-KARRYMAT: 
Drucktabelle auf Gerät beachten 
(EO-2)

•  Andere Geräte: 
Eignung überprüfen

 Original Werkzeuge „MOKEO2“ 
von Parker verwenden 

•  Montagekonen überprüfen 
(siehe Prüfanleitung)

•  Für EOMAT PRO Montagekonen 
MOK...PRO mit Transponderchip 
verwenden

•  Rohr mit Funktionsmutter 
einlegen

•  Rohrende fest in 
den Werkzeug- 
anschlag drücken

•  Zur Montage- 
erleichterung Mutter 
zurückhalten

•  Entsprechende 
Werkzeuge 
einsetzen

•  Bei 35-L und 
42-L geteilte 
Gegenhalteplatten 
verwenden

•  EO-KARRYMAT: 
Ventil an Handpumpe schließen

Montagekontrolle:

•  Spalt zwischen Dicht- und 
Haltering muss geschlossen sein

•  Leichtes Auffedern 
(ca. 0,2 mm) ist zulässig

Spalt nicht geschlossen:  
Komponenten, Rohr, Werkzeuge, 
Maschine und Einstelldruck 
überprüfen

 Gegebenenfalls Montage mit 
erhöhtem Einstelldruck und 
Montagekontrolle wiederholen

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

 EO-NIROMONT ist ein 
spezieller Hochleistungs- 
schmierstoff für Edelstahl- 
verschraubungen

Montage mit
EOMAT/
EO-KARRYMAT
•  Bevorzugte Methode

•  Wirtschaftlichste Methode

•  HVM-B-gerät ist nicht für EO-2 
geeignet

•  Rohr festhalten

•  EOMAT: 
START-Taste drücken und 
gedrückt halten

•  Bei langen Rohren Abstützung 
und Fußschalter verwenden

•  EO-KARRYMAT: 
Handpumpe betätigen, bis 
Montagedruck erreicht ist. 
Danach Ventil an Handpumpe 
öffnen

EO-2 Montageanleitung

1 2
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 Abmessung Schlüssellänge
  H [mm]

 22-L  400
 28-L 20-S 500
 35-L 25-S 800
 42-L 30-S 1000
  38-S 1200

Tabelle

 Danach mit min. 1/6 (max ¼) 
Umdrehung festziehen 
(1 bis 1½ Schlüssel�ächen)

 Ab RAD 20 empfohlene 
Schlüsselverlängerung 
verwenden (Tabelle)

•  Montage bis zum deutlich 
 fühlbaren Kraftanstieg 
(ohne Schlüsselverlängerung)

  
Der Körper muss gegengehalten 
werden

min. 1/6 Drehung

max. 1/4 Drehung
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Montage im Schraubstock
•  Zuverlässige Methode

•  Wirtschaftlich nur sinnvoll bei geringen Stückzahlen

•  Montagekonen überprüfen 
(siehe Prüfanleitung)

•  Vormontagewerkzeug VOMO 
verwenden

•  Verschraubungskörper darf für 
einmalige Montage verwendet 
werden

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

 EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

•  Funktionsmutter auf das Rohr 
schieben

•  Dadurch wird das Einstecken 
des Rohres, insbesondere bei 
großen Abmessungen, erleichtert

 Rohrende fest 
gegen den 
Anschlag 
drücken

•  Funktionsmutter  
handfest 
aufschrauben

•  Montage bis zum deutlich 
fühlbaren Kraftanstieg 
(ohne Schlüsselverlängerung)

  Der Körper muss gegengehalten 
werden

 

•  Montage bis zum deutlich 
fühlbaren Kraftanstieg 
(ca. 1 bis 1½ Umdrehungen)

 Ab RAD 20 empfohlene 
Schlüsselverlängerung 
verwenden (Tabelle)

 Danach mit min. 1/6 (max ¼) 
Umdrehung festziehen 
(1 bis 1½ Schlüssel�ächen)

 Ab RAD 20 empfohlene 
Schlüsselverlängerung 
verwenden (Tabelle)

Montagekontrolle:

•  Spalt zwischen Dicht- und 
Haltering muss geschlossen 
sein

•  Leichtes Auffedern 
(max. 0,2 mm) ist zulässig

 Spalt nicht geschlossen:  
Montage mit erhöhtem 
Kraftaufwand wiederholen und 
Spalt nochmals kontrollieren

EO-2 Montageanleitung

 Abmessung Schlüssellänge
  H [mm]

 22-L  400
 28-L 20-S 500
 35-L 25-S 800
 42-L 30-S 1000
  38-S 1200

Tabelle

min. 1/6 Drehung

max. 1/4 Drehung
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 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

 EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

 Rohrende fest 
gegen den 
Anschlag 
drücken

•  Zurückschieben  
der Funktions- 
mutter erleichtert das  
Einstecken des Rohres

•  Montage bis zum deutlich 
fühlbaren Kraftanstieg (ohne 
Schlüsselverlängerung)

  Der Körper muss gegengehalten 
werden

•  Montage bis zum deutlich 
fühlbaren Kraftanstieg 
(ca. 1 bis 1½ Umdrehungen)

 Ab RAD 20 empfohlene 
Schlüsselverlängerung 
verwenden (Tabelle)

 Danach mit min. 1/6 (max ¼) 
Umdrehung festziehen 
(1 bis 1½ Schlüssel�ächen)

 Ab RAD 20 empfohlene Schlüs-
selverlängerung verwenden 
(Tabelle)

Direktmontage
•  Einfaches Verfahren für einzelne Montagen kleiner Abmessungen

•  Nicht wirtschaftlich bei Serienmontagen
 Rohr-�‡��30, 35, 38 und 42 mm im Schraubstock vormontieren

 Abmessung Schlüssellänge
  H [mm]

 22-L  400
 28-L 20-S 500
 35-L 25-S 800
 42-L 30-S 1000
  38-S 1200

Tabelle

 Spalt nicht geschlossen:  
Montage mit erhöhtem Kraft-
aufwand wiederholen und Spalt 
nochmals kontrollieren

Montagekontrolle:

•  Spalt zwischen Dicht- und Halte-
ring muss geschlossen sein

•  Leichtes Auffedern 
(ca. 0,2 mm) ist zulässig

EO-2 Montageanleitung

min. 1/6 Drehung

max. 1/4 Drehung
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•  Werkzeug zur Überprüfung 
 reinigen

• Sichtprüfung: 
Konus darf keinen Verschleiß 
in Form von Stufen oder Rillen 
aufweisen

Montagekonen VOMO für Montage im Schraubstock
Montagekonen MOK für Montage mit EO-Montagemaschinen
 Die Verwendung nicht geeigneter, beschädigter oder verschlissener Werkzeuge kann zum Versagen der 

 Verschraubungen und zu Schäden am Montagegerät führen
 Werkzeuge müssen regelmäßig überprüft werden, spätestens nach 50 Montagen
 Verschlissene Werkzeuge müssen ersetzt werden        Ausschließlich Original Parker Werkzeuge verwenden
 Werkzeuge sauber halten und regelmäßig schmieren

Prüfanleitung für EO Montagewerkzeuge

Prüftabelle „Tiefenmaß“ für EO Vormontagewerkzeuge (MOK und VOMO)

 Typ Tmin Tmax Typ 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 
 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

•  Kontur prüfen: 
Die Rückseite der Konus- 
Prüfstücke muss bündig sein 
oder geringfügig über die  
Konus-Stirn�äche vorstehen

• Tiefenmaß der Montagekonen 
überprüfen

 Abweichungen vom Tiefenmaß 
können zu Leckagen führen

• Konus-Geometrie auf 
 Deformationen prüfen

 Spezielle Konus-Prüfstücke 
(KONU) verwenden

• Konus-Prüfstücke sind Präzi-
sionswerkzeuge und müssen 
entsprechend behandelt werden

• Tiefenmaß T
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EO2-FORM Montageanleitung

Rohrvorbereitung
• Sorgfältig ablängen

• Spannungsfrei einbauen

• Längenzuschläge beachten 
(Tabelle Rohrvorbereitung)

• Mindestlängen L2 für gerade 
Rohrstücke beachten (Tabelle)

• Mindestabstand zu Rohrbögen 
einhalten (Tabelle)

• Grate an Innen- und Außen-
durchmesser, Späne, Schmutz 
und Lackierungen verhindern 
das Einführen des Rohrendes

 Verschmutzungen können zu 
Verschleiß oder Versagen der 
Werkzeuge führen

• Rohr rechtwinklig absägen

• Max. ± 1° Abweichung
 Keine Rohrabschneider 

 verwenden

• EO-Absägevorrichtung (AV) zum 
manuellen Ablängen

• Rohr innen und außen 
entgraten

• Fase max. 0,3 mm �u 45°

• Empfehlung: 
Handentgrater Modell 226

Werkstoffauswahl

 Rohr- Werkstoff Dichtungs-  
 Werkstoff Verschraubung Werkstoff  
  und Mutter

 Stahl Stahl Stahl/NBR 
   oder 
   Stahl/FKM

 Edelstahl Edelstahl Edelstahl/ 
   FKM/NBR

 Edelstahl Stahl Stahl/NBR 
   oder 
   Stahl/FKM

Werkstoff-
kombinationen
• Geeignete Werkstoffe auswählen

• Rohrspezi�kationen siehe Kapitel B
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Tabelle Rohrvorbereitung – Baureihe L

• Mindest-Abstand U-Bogen• Gerade Länge vor Rohrbögen• Mindestlänge für gerade Rohre• Längenzuschlag

EO2-FORM/EO-KARRYFORM 
min = 130 mm
EO2FORMPRO
min = 100 mm

Rohr-AD
Serie

S
Wand-
stärke

L
Stahl
± 0.5

L
Edelstahl

± 0.5

L1

Stahl
L1

Edelstahl
L2 L3

6L
1.0 6.0 6.0 13.0 13.0

90 631.5 6.0 6.0 13.0 13.0
2.0 5.5 12.5

8L

1.0 5.5 5.5 12.5 12.5

92 65
1.5 5.5 5.5 12.5 12.5
2.0 5.0 12.0
2.5 4.5 11.5

10L
1.0 5.5 5.5 12.5 12.5

95 681.5 5.0 6.0 12.0 13.0
2.0 5.0 6.0 12.0 13.0

12L
1.0 4.5 5.0 11.5 12.0

95 701.5 5.0 5.5 12.0 12.5
2.0 5.0 5.5 12.0 12.5

15L

1.0 5.0 6.5 12.0 13.5

102 75
1.5 5.0 6.5 12.0 13.5
2.0 5.0 6.0 12.0 13.0
2.5 5.0 12.0

18L

1.5 5.5 6.0 13.0 13.5

110 80
2.0 5.5 6.5 13.0 14.0
2.5 6.0 14.0
3.0 6.0 6.5 14.0 14.0

22L

1.5 6.0 6.0 13.5 13.5

120 90
2.0 6.5 7.0 14.0 14.5
2.5 6.5 7.0 14.0 14.5
3.0 7.0 7.5 14.5 15.0

28L

1.5 5.5 6.0 13.0 13.5

140 98
2.0 5.5 7.0 13.0 14.5
2.5 7.0 7.5 14.5 15.0
3.0 7.0 14.5
4.0 6.5 14.0

35L
2.0 7.0 8.5 17.5 19.0

170 1152.5 7.5 9.5 18.0 20.0
3.0 8.5 10.5 19.0 21.0

42L

2.0 7.5 7.5 18.5 18.5

190 125
3.0 9.0 10.5 20.0 21.5
4.0 9.0 10.5 20.0 21.5
5.0 10.0 21.0
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Tabelle Rohrvorbereitung – Baureihe S

• Mindest-Abstand U-Bogen• Gerade Länge vor Rohrbögen• Mindestlänge für gerade Rohre• Längenzuschlag

Rohr-AD
Serie

S
Wand-
stärke

L
Stahl
± 0.5

L
Edelstahl

± 0.5

L1

Stahl
L1

Edelstahl
L2 L3

6S
1.0 6.0 6.0 13.0 13.0

92 65
1.5 6.0 6.0 13.0 13.0
2.0 5.5 12.5

95 68
8S

1.0 5.5 5.5 12.5 12.5
1.5 5.5 5.5 12.5 12.5
2.0 5.0 12.0

10S
1.5 5.0 6.0 12.5 13.5

100 702.0 5.0 6.0 12.5 13.5
3.0 4.5 12.0

12S

1.5 5.0 6.5 12.5 14.0

100 72
2.0 5.0 6.0 12.5 13.5
2.5 5.0 6.0 12.5 13.5
3.0 4.5 4.5 12.0 12.0

16S

1.5 5.0 6.5 13.5 15.0

110 80
2.0 5.5 6.5 14.0 15.0
2.5 5.5 6.5 14.0 15.0
3.0 5.0 6.5 13.5 15.0
4.0 6.0 14.5

20S

2.0 7.0 7.0 17.5 18.5

135 98
2.5 7.0 8.0 17.5 18.5
3.0 7.0 8.0 17.5 18.5
3.5 7.0 17.5

25S

2.0 8.5 8.5 20.5 20.5

155 112
2.5 8.5 9.0 20.5 21.0
3.0 8.0 9.5 20.0 21.5
4.0 8.5 9.5 20.5 21.5

30S

2.0 8.0 8.5 21.5 22.0

165 122
2.5 8.5 9.0 22.0 22.5
3.0 8.5 9.5 22.0 23.0
4.0 9.5 10.0 23.0 23.5
5.0 8.5 9.0 22.0 22.5

38S

2.5 7.5 9.0 21.0 25.0

190 135

3.0 10.0 9.5 26.0 25.5
3.5 10.0 11.5 26.0 27.5
4.0 10.0 11.0 26.0 27.0
5.0 11.0 12.5 27.0 28.5
6.0 11.5 12.5 27.5 28.5
7.0 11.5 12.5 27.5 28.5

EO2-FORM/EO-KARRYFORM 
min = 130 mm
EO2FORMPRO
min = 100 mm
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EO2-FORM Montageanleitung

Rohrumformung mit EO2-FORM F3/EO-KARRYFORM
• Formschlüssige Verbindung

• Zuverlässiger Prozess

 Werkzeugwechsel nur bei 
ausgeschaltetem Antrieb 
(Taste OFF)

 Sicherheitshinweise beachten
 Maschine nicht ohne Werkzeug 

betätigen

• Geeigneten Formstempel 
entsprechend Rohrwerkstoff, 
Rohr-Außendurchmesser und 
Wandstärke auswählen

• Geeigneten Spannbacken-Satz 
entsprechend Rohr-Außendurch-
messer und Material auswählen

 Um Kontaktkorrosion bei 
Edelstahlrohren zu verhindern, 
Spannbacken nur für einen 
Werkstoff verwenden

• Formstempel mit Magnethalter in 
Maschine einsetzen

• Im Uhrzeigersinn drehen 
bis Bajonettverschluss einrastet

• Spannbacken auf Verschmut-
zung, Verschleiß und Beschädi-
gung prüfen.

• Metallabrieb mit Drahtbürste 
entfernen

• Formstempel auf Verschmut-
zung, Verschleiß und Beschädi-
gung prüfen

• Spannbacken-Satz bis zum 
Anschlag einführen

• Hebel loslassen
 Maschine nicht mit eingesetzter 

Pistole betätigen

• Türen des Werkzeugmagazins 
öffnen

• Die Handhabungswerkzeuge 
liegen im oberen Teil des 
Magazins

• Zum Ablegen des Formstempels 
im Magazin Magnethalter 
abknicken

• Zur Handhabung des Spann-
backen-Satzes den Halter 
verwenden

• Hebel zur Aufnahme des 
Backensatzes ziehen und fest-
halten

 Vorderseite der Spannbacken 
muss mit den Spannbacken-
haltern abschließen 
Spannbacken müssen lückenlos 
in den Spannbackenhaltern 
sitzen

klick

Schutzbrille tragen 
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• Antrieb einschalten (ON)

• Nach jedem Einschalten Reset-
Taste (RESET) betätigen

• Die Maschine führt eine auto-
matische Werkzeugerkennung 
durch 

 Dabei schließen sich die Spann-
backen

• Reset-Taste (RESET) bis zum 
Au�euchten gedrückt halten

• Au�euchten der Reset-Taste 
 (RESET) zeigt Startbereitschaft 
an.

13 15

16

14

• Nach dem Öffnen der Spann-
backen kann das Rohr 
 entnommen werden

• Die Reset-Taste (RESET) 
 leuchtet auf, und die Maschine 
ist für die nächste Umformung 
bereit 

• Werkzeuge regelmäßig (nach 
ca. 50 Montagen) auf Ver-
schmutzung und Verschleiß 
prüfen

• Werkzeuge nur in ausgebautem 
Zustand reinigen

• Spannbacken mit Drahtbürste 
reinigen und Umformstempel mit 
Druckluft ausblasen

• Verschlissene Werkzeuge 
 ersetzen

• Start-Taste drücken (  START) 
und halten bis das Rohr ge-
spannt ist

• Alternativ zur Start-Taste 
(  START) kann Fußschalter 
verwendet werden 
Rohr fest gegen den Anschlag 
drücken, bis es gespannt ist

• Bei langen Rohren Abstützung 
verwenden

 Während des Arbeitsvorganges 
nicht in den Werkzeugbereich 
greifen

• Rohrende mit auf- 
gesetzter Mutter 
bis zum Anschlag 
in das geöffnete 
Werkzeug einführen 
Rohrende fest gegen 
den Werkzeuganschlag 
drücken

 Rohr nicht gegen den 
Uhrzeigersinn verdrehen, 
um Lösen des Formstempels 
zu verhindern

 Das Rohrende muss frei von 
Grat, Spänen und Schmutz sein

 Rohrende innen und außen 
schmieren

• EO-NIROMONT als Schmierstoff 
verwenden

EO2-FORM Montageanleitung
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Installation
 Rohr muss spannungsfrei passen

Montagekontrolle
• Kontrolle jeder Verbindung
 Fehlerhaft umgeformte Rohre können nicht 

verwendet werden

• Kontur kontrollieren: Kontakt-
�äche für Dichtring muss recht-
winklig ausgeformt sein

• Dichtring (DOZ) montieren

• Dicht�äche muss frei von Riefen 
und Beschädigungen sein

• Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

• EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

• Rohr muss spannungsfrei 
passen

• Montage bis zum deutlich 
 fühlbaren Kraftanstieg 
(ohne Schlüsselverlängerung)

  Der Körper muss gegenhalten 
werden

 Danach mit 1/6 Umdrehung 
festziehen

 Ab RAD 20 empfohle-
ne  Schlüsselverlängerung 
 verwenden (Tabelle)

 Abweichende Montagewege 
beeinträchtigen die Leistungs-
fähigkeit und Lebensdauer der 
Verbindung

• Bunddurchmesser prüfen 
(Tabelle)

 Fehlerhafte Rohrenden dürfen 
nicht verwendet werden. Werk-
zeuge reinigen und überprüfen

Prüfmaße

 Reihe min �‡ max �‡ 
 Rohr-A.D. [mm] [mm]

 6-L/S  8,3 10,3 
 8-L/S  10,3 12,3

 10-L 12,5 14,3 
 12-L 14,5 16,3 
 15-L 18,0 20,3 
 18-L 21,0 24,0 
 22-L 25,5 27,8 
 28-L 31,5 33,8 
 35-L 39,0 42,5 
 42-L 45,5 49,5

 10-S 13,0 15,5 
 12-S 15,0 17,5 
 14-S 17,5 19,5 
 16-S 19,5 21,5 
 20-S 24,0 27,5 
 25-S 29,5 34,0 
 30-S 34,5 39,0 
 38-S 42,5* 47,0

 Abmessung Schlüssellänge
  H [mm]

 22-L  400
 28-L 20-S 500
 35-L 25-S 800
 42-L 30-S 1000
  38-S 1200

Tabelle

1/6 Drehung

*Ø 42.0 mm freigeprüft mit 
Edelstahlrohr
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Prüfanleitung EO2-FORM Werkzeuge

• Formstempel zur Überprüfung 
reinigen

• Werkzeug nicht zerlegen

• Sichtprüfung: 
Ober�äche darf weder Verschleiß 
noch Beschädigungen aufweisen

• Späne und Schmutz mit Druck-
luft ausblasen

• Spannbacken zur Überprüfung 
reinigen

• Werkzeug nicht zerlegen

• Arretierstifte dürfen nicht lose 
oder beschädigt sein

• Sichtprüfung: 
Spann�ächen dürfen weder 
Verschleiß noch Ablagerungen 
aufweisen

• Metallabrieb mit Drahtbürste 
entfernen

• Federn und Verbindungsschrau-
ben überprüfen

Formstempel und Spannbacken für EO2-FORM Maschine
 Die Verwendung nicht geeigneter, beschädigter oder verschlissener Werkzeuge kann zum Versagen der  

Verschraubungen und zu Schäden am Montagegerät führen

 Werkzeuge müssen regelmäßig überprüft werden, spätestens nach 50 Montagen

 Verschlissene Werkzeuge müssen ersetzt werden

 Ausschließlich Original Parker Werkzeuge verwenden

 Werkzeuge sauber halten und regelmäßig schmieren
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• Mutter über den Schweißkegel 
schieben

• Vor dem Schweißen alle 
 Dichtungen entfernen

• Verschraubung mit Rohrende 
verschweißen

 Verschraubung und Rohr müs-
sen �uchten

• O-Ring montieren

• O-Ring zur Montage- 
erleichterung schmieren

• O-Ring darf nicht verdrillt oder 
beschädigt werden

Montage von Schweißkegel-Verbindungen

• Montage bis zum deutlich 
fühlbaren Kraftanstieg 
(ohne Schlüsselverlängerung)

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

 EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

 Danach mit einer ¼ Drehung 
festziehen 
(1½ Schlüssel�ächen)

 Der Körper muss gegengehalten 
werden

• Schweißnaht putzen

• Innendurchmesser kalibrieren

• Schweißverbindung prüfen

• Ober�äche nachbehandeln, falls 
erforderlich

Verschraubungs- Rohr- 
Werkstoff Spezi�kation

Stahl Schweißbarer 
 Stahl

Edelstahl Schweißbarer 
 Edelstahl

Montage von Schweißkegel-Verbindungen
• EO Schweißkegel und Anschweißverschraubung

 Schweißbare Werkstoffe verwenden

 Je nach Anwendung oder Projektspezi�kation können besondere 
Anforderungen gelten in Bezug auf: 
Rohrvorbereitung, Schweißverfahren, Quali�kationsnachweis, 
Prüfung der Schweißverbindung und Nachbehandlung

Rohrvorbereitung
• Sorgfältig ablängen

• Spannungsfrei einbauen

• Rohrende entsprechend 
Schweißkegel bearbeiten

• Rohr rechtwinklig absägen

• Max. ±1° Abweichung
 Keine Rohrabschneider 

 verwenden

• EO Absägevorrichtung (AV)

Werkstoff- 
Kombinationen
• Geeignete Rohrwerkstoffe 

 auswählen

1/4 Drehung

Montage
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O-Lok ® Montageanleitung

Rohrvorbereitung
• Sorgfältig ablängen

Rohrauswahl
• Geeignete Werkstoffe auswählen

• Rohr rechtwinklig absägen

• Max. ±1° Abweichun
 Keine Rohrabschneider 

 verwenden

• EO-Absägevorrichtung (AV) 
zum manuellen Ablängen

• Mindestlängen L1 für gerade 
Rohrstücke beachten 
(siehe Tabelle unten)

• Rohr außen und innen entgraten

• Fase max. 0,3 mm �u 45°

• Empfehlung: 
Handentgrater Modell 226 
Verschmutzungen können zu 
Verschleiß oder Versagen der 
Werkzeuge führen

• Vor dem Absägen Rohrlänge 
berechnen

• Extralänge „L“ hinzufügen

1.4571
auf Anfrage

 Metrisches Rohr [mm] Gerade Mindestlänge Extralänge ~ L [mm] für Rohr Wandstärke
 Rohr �‡ Wandstärke bis zur Biegung L1 [mm] 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5

  6 1,0 – 1,5 40 4,5 5,5  
  8 1,0 – 2,0 40 5,0 5,0  
 10 1,0 – 2,0 40 2,5 4,0 3,5 
 12 1,0 – 3,0 50 3,5 4,5 4,5 4,0 4,0 
 14 1,5 – 2,0 50   5,0 
 15 1,0 – 2,0 50  4,5 5,0 
 16 1,5 – 3,0 50  3,0 3,0 3,0 2,5 
 18 1,5 – 2,0 50  6,0 5,5 
 20 2,0 – 3,5 50   3,5 4,0 4,0 3,5 
 22 1,5 – 2,5 50   6,5 7,0 
 25 2,0 – 4,0 50    4,0 4,5  4,0 
 28 1,5 – 3,0 50   6,0 7,0 
 30 2,0 – 4,0 50   5,0  5,0  5,0 
 32 2,0 – 4,0 50     3,5  3,5 
 35 2,0 – 3,0 50     7,0 
 38 2,0 – 5,0 50     5,0  5,0 4,5 
 50 3,0 50     4,0

 Stahlrohr Edelstahl-Rohr

nahtlos geschweißt nahtlos 
kaltgezogen & gezogen kaltgezogen

NF A 49330 NF A 49341 

ISO 3304 R DIN 2393 NF A 49341

DIN 2391C pt 1 BS 3602/2 DIN 17458 DA/T3

BS 3602 pt1 SAE J525 ASTM A 269

SAE J524

 Zölliges Rohr [Inch] Gerade Mindestlänge Extralänge ~ L [mm] für Rohr Wandstärke
 Rohr �‡ Wandstärke bis zur Biegung 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 4,5 5,0 4,0 
 3/8� 0,020 – 0,095 40  3,5 3,5 4,0 4,0 4,0 
 1/2� 0,028 – 0,095 50  3,5 3,5 3,5 3,5 3,5 
 5/8� 0,035 – 0,120 50   4,0 4,0 3,0 4,5 4,0 4,5 
 3/4� 0,035 – 0,156 50   4,0 4,0 3,0 2,5 3,5 4,0 4,5 
 1� 0,035 – 0,188 50    3,5 3,5 2,5 4,5 4,5 5,0 
 1 1/4� 0,049 – 0,188 50     4,0 3,0 3,0 3,0 4,0 4,5 4,5 
 1 1/2� 0,049 – 0,220 50    4,5 4,5 5,0 5,0 5,0 5,0 6,0 5,5 
 2� 0,083 – 0,120 50     4,0 4,0  5,0
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Par�ange ® 1025Par�ange ® 50

ORFS-Flanschen und Montage
von O-Lok ® Verbindungen
• Sichere Methode

• Wirtschaftliches Verfahren

• Par�ange ®-Prozess verwenden

Par�ange ® Maschine:

• Bördeldorn entsprechend 
 Rohrabmessung auswählen

• Speziellen Dorn „SS“ für 
 Edelstahlrohr verwenden

• Bördeldorn darf keinen 
 Verschleiß, Beschädigungen und 
Verschmutzungen aufweisen

• Bördeldorn sauber halten und 
regelmäßig schmieren

• Spannbacken entsprechend 
Rohrabmessung auswählen

• Spezielle Spannbacken „SS“ für 
Edelstahlrohr verwenden

• Spannbacken dürfen we-
der  Verschleiß noch Abrieb 
 aufweisen

• Ausschließlich Original 
Parker Werkzeuge für O-Lok® 

verwenden

• Bördeldorn in Werkzeug-
aufnahme stecken

• Sicherstellen, dass die  automa- 
tische Schmiereinheit gefüllt ist 
EO-NIROMONT (LUBSS)

• O-Lok® Stützhülse in  geöffnete 
Spannbacke einlegen

• Spannbackenhälften 
zusammenfügen

• Geschlossenen Backensatz in 
die konische Werkzeugaufnahme 
einlegen

• 50: Abeckung schließen

• Mutter über das Rohrende 
 schieben

• Gewinde zeigt zum Rohrende

 Rohrende bis zum Anschlag 
einführen

• Par�ange ® 1025: Rohr spannen

• Par�ange ® 1040/50: Automa-
tische Rohrspannung

•  START-Taste betätigen
 Nicht in den Arbeitsbereich 

 greifen

O-Lok ® Montageanleitung

• Par�ange ® 1025: 
Spannhebel öffnen

• Par�ange ® 1040/50: 
Spannbacken öffnen 
automatisch

• Rohrende mit Spannbacken aus 
der Maschine entnehmen

• Backen im Separator durch 
Seitwärtsbewegung des Rohres 
lösen
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1 2

1 2 3

O-Lok ® Montageanleitung

• Mutter auf den Körper 
schrauben

•  Festziehen, bis keine Relativbe-
wegung zwischen den Kompo-
nenten erfolgt

• Position der Mutter markieren

• Mutter entsprechend Tabelle 
festziehen

• Empfehlung: mit einem 
Schrauben schlüssel mit der 
laut �D angegebenen Anzahl der 
Umdrehungen anziehen

• Eine Schlüssel�äche entspricht 
60° Anzugswinkel

  Der Körper muss gegengehalten 
werden

• Rohrende zur Kontrolle reinigen 
Bördelung prüfen: Dicht�äche 
darf keine Risse, Grate, Riefen 
oder Abdrücke aufweisen

• Bördeldurchmesser kontrollieren

• Bördeldurchmesser darf nicht 
größer sein als der äußere 
Durchmesser der Stützhülsen- 
Stirn�äche

• Bördeldurchmesser darf nicht 
kleiner sein als der innere 
 Durchmesser der Stützhülsen- 
Stirn�äche

• Im Zweifel nachmessen und mit 
Tabelle vergleichen

 Stahlverschraubungen nicht 
schmieren

 Edelstahl: O-Ring und Gewinde-
schmierung erforderlich

• Hochleistungsschmierstoff 
 EO-NIROMONT verwenden

* „Schlüssel�ächen von Schlüsselfest“-Methode für Stahl und Edelstahl

 Rohr A.D. �‡ D

 mm In. min. max.
   [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 
 14  22,20 23,45 
 15  22,20 23,45 
 16 5/8� 22,20 23,45 
 18  26,60 27,85 
 20 3/4� 26,60 27,85 
 22  32,95 34,20 
 25 1� 32,95 34,20 
 28  39,35 40,55 
 30  39,35 40,55 
 32 1 1/4� 39,35 40,55 
 35  47,25 48,50 
 38 1 1/2� 47,25 48,50 
 50 2� 58,90 60,60

Installation

Kontrolle Bör del�ansch

min

max

Metrisches 
Rohr
[mm]

Zoll
Rohr
[Inch]

SAE
Größe

SAE
Gewinde

�D Schlüssel�ächen
von Schlüsselfest

Drehmoment

Nm -0% + 10%

Rohr Dichtkegel Stahl Edelstahl

6 1/4“ –4 9/16-18 1/4 - 1/2 1/2 - 3/4 25 32
8 3/8“ –6 11/16-16 1/4 - 1/2 1/2 - 3/4 40 50

10 3/8“ –6 11/16-16 1/4 - 1/2 1/2 - 3/4 40 50
12 1/2“ –8 13/16-16 1/4 - 1/2 1/2 - 3/4 65 70
14 5/8" –10 1-14 1/4 - 1/2 1/2 - 3/4 80 100
15 5/8" –10 1-14 1/4 - 1/2 1/2 - 3/4 80 100
16 5/8“ –10 1-14 1/4 - 1/2 1/2 - 3/4 80 100
18 3/4“ –12 1 3/16-12 1/4 - 1/2 1/3 - 1/2 115 145
20 3/4“ –12 1 3/16-12 1/4 - 1/2 1/3 - 1/2 115 145
22 –16 1 7/16-12 1/4 - 1/2 1/3 - 1/2 150 190
25 1“ –16 1 7/16-12 1/4 - 1/2 1/3 - 1/2 150 190
28 1 1/4" –20 1 11/16-12 1/4 - 1/2 1/3 - 1/2 190 235
30 1 1/4" –20 1 11/16-12 1/4 - 1/2 1/3 - 1/2 190 235
32 1 1/4“ –20 1 11/16-12 1/4 - 1/2 1/3 - 1/2 190 235
35 1 1/2“ –24 2-12 1/4 - 1/2 1/3 - 1/2 245 305
38 1 1/2“ –24 2-12 1/4 - 1/2 1/3 - 1/2 245 305
50 2" –32 2 1/2-12 – – – 490

Montageempfehlung Empfehlung Referenz
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O-Lok ®: Austausch O-Ring
• Zur Montage von O-Ringen „CORG“ Werkzeug verwenden

• O-Ring in den seitlichen Schlitz 
des Werkzeuges einlegen

• Offenes Ende des Werkzeuges 
auf den O-Lok® Körper setzen

• Bei aufgesetztem Montage-
werkzeug den Kolben des Werk-
zeuges drücken, bis der O-Ring 
in die Nut am Körper gleitet

„CORG“ Werkzeug

• Funktionsweise des „CORG“ 
Werkzeuges

O-Lok ® Montageanleitung

O-Ring
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Rohrauswahl
• Geeignete Werkstoffe auswäh-

len

 Stahlrohr Edelstahl-Rohr

nahtlos geschweißt nahtlos 
kaltgezogen & gezogen kaltgezogen

NF A 49330 NF A 49341 

ISO 3304 R DIN 2393 NF A 49341

DIN 2391C pt 1 BS 3602/2 DIN 17458 DA/T3

BS 3602 pt1 SAE J525 ASTM A 269

SAE J524

Rohrvorbereitung
•  Sorgfältig ablängen

Tabelle Rohrvorbereitung

 Metrisches Rohr [mm] Zoll Rohr [Inch] Extralänge Gerade Mindestlänge Bördel �‡

 Rohr �‡ Wandstärke Rohr �‡ Wandstärke ~ L [mm] bis zur Biegung L1 [mm] �‡ D [mm]

 6 1,0 – 1,5 1/4� 0,020 – 0,065 2,0 40 8,6 –  9,7 
 8 1,0 – 1,5 5/16� 0,020 – 0,065 2,0 40 10,2 – 11,3 
 10 1,0 – 1,5 3/8� 0,020 – 0,065 2,0 42 11,7 – 12,7 
 12 1,0 – 2,0 1/2� 0,028 – 0,083 2,5 43 16,0 –17,3 
 14 1,5 – 2,0   2,5 52 19,3 – 20,2 
 15 1,0 – 2,5   2,5 52 19,3 – 20,2 
 16 1,5 – 2,5 5/8� 0,035 – 0,095 2,5 52 19,3 – 20,2 
 18 1,5 – 3,0   3,0 56 23,4 – 24,7 
 20 2,0 – 3,0 3/4� 0,035 – 0,109 3,0 57 23,4 – 24,7 
 22 1,5 – 3,0   3,0 58 26,5 – 27,8 
 25 2,0 – 3,0 1� 0,035 – 0,120 3,0 58 29,7 – 31,0 
 28 1,5 – 3,0   4,0 65 37,6 – 38,9 
 30 2,0 – 3,0   4,0 65 37,6 – 38,9 
 32 2,0 – 3,0 1 1/4� 0,049 – 0,120 4,0 65 37,6 – 38,9 
 35 2,0 – 3,0   4,0 70 43,2 – 45,3 
 38 2,0 – 4,0 1 1/2� 0,049 – 0,120 4,0 70 43,2 – 45,3 
 42* 2,0 – 3,0   5,0 80 52,0 – 54,8 
 50 2,0 – 3,5 2� 0,058 – 0,134 5,0  59,2 – 61,2

* RAD 42 mm: 
· 1015: nicht möglich
· KARRYFLARE: spezieller Dorn KARRYFLARE/FPIN42 erforderlich

Triple-Lok ® Montageanleitung

• Rohr rechtwinklig absägen

• Max. ±1° Abweichung
 Keine Rohrabschneider 

 verwenden

• EO-Absägevorrichtung (AV)

• Mindestlängen L1 für gerade 
Rohrstücke beachten 
(siehe Tabelle unten)

• Rohr außen und innen entgraten

• Fase max. 0,3 mm �u 45°

• Empfehlung: 
Handentgrater Modell 226 
Verschmutzungen können zu 
Verschleiß oder Versagen der 
Werkzeuge führen

• Vor dem Absägen Rohrlänge 
berechnen

• Extralänge „L“ hinzufügen
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Par�ange ® 1025Par�ange ® 50

37° Bördelung Par�ange ®

Prozess
• Sichere und

• Wirtschaftliche Methode

• Par�ange ®-Prozess verwenden

Triple-Lok ® Montageanleitung

• Bördeldorn entsprechend 
Rohrabmes sung auswählen

• Speziellen Dorn „SS“ für 
 Edelstahlrohr verwenden

• Bördeldorn darf keinen Ver-
schleiß, Beschädigungen und 
Verschmutzungen aufweisen

• Bördeldorn in Werkzeug-
aufnahme stecken

• Bördeldorn sauber halten und 
regelmäßig schmieren

• Spannbacken entsprechend 
Rohrabmessung auswählen

• Spezielle Spannbacken „SS“ für 
Edelstahlrohr verwenden

• Spann�ächen dürfen weder 
Verschleiß noch Abrieb 
 aufweisen

• Ausschließlich Original Parker 
Werkzeuge für Triple-Lok® 

verwenden

• Geschlossenen Backensatz in 
die konische Werkzeugaufnahme 
einlegen

• Gleit�ächen sauber halten und 
schmieren

• 50: Abdeckung schließen

• Sicherstellen, dass die automa-
tische Schmiereinheit gefüllt ist 
EO-NIROMONT (LUBSS)

 Rohrende bis zum Anschlag 
einführen

• Par�ange ® 1025: 
Spannhebel betätigen

• Par�ange ® 1040/50: 
Spannbacken schließen 
 automatisch

• Rohr festhalten

• START-Taste betätigen 
Nicht in den Arbeitsbereich 
 greifen

• Par�ange ® 1025: 
Spannhebel öffnen

• Par�ange ® 1040/50: 
Spannbacken öffnen 
automatisch

• Rohrende mit Spannbacken aus 
der Maschine entnehmen

• Backen im Separator durch 
Seitwärtsbewegung des Rohres 
lösen

• Mutter und Stützhülse über das 
Rohrende schieben
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5 6 7 8

KARRYFLAREEOMAT UNI

37° Bördelung mit
EOMAT/KARR YFLARE/Par�are
ECO
• Sichere und

• Wirtschaftliche Methode

• Par�ange ®-Prozess empfohlen

• Bördeldorn ist in Bördeleinheit 
integriert

• Bördeldorn darf keinen Ver-
schleiß, Beschädigungen und 
Verschmutzungen aufweisen

• Bördeldorn sauber halten

• KARRYFLARE: Bördeldorn für 
RAD 42 mm mit ebener Fläche 
nach oben einsetzen

• Spannbacken entsprechend 
Rohr AD einsetzen

• Spann�ächen dürfen weder 
Verschleiß noch Abrieb 
aufweisen

• Ausschließlich Original Parker 
Werkzeuge für Triple-Lok® 

verwenden

• Gleit�ächen sauber halten und 
schmieren

• Mutter und Stützhülse über das 
Rohrende schieben

• Rohr festhalten

• EOMAT: 
START-Taste betätigen und 
gedrückt halten

• KARRYFLARE: Handpumpe 
betätigen, bis der korrekte Bör-
deldruck erreicht ist (Tabelle auf 
Gerät)

 Nicht in den Arbeitsbereich 
greifen

 KARRYFLARE: Max. Druck von 
400 bar nicht überschreiten

• KARRYFLARE: 
Ventil an Handpumpe öffnen

• Rohrende mit Spannbacken aus 
der Maschine entnehmen

• Backen im Separator durch 
Seitwärtsbewegung des Rohres 
lösen

• Rohrende innen schmieren

• Schmierstoff EO-NIROMONT 
empfohlen

• EOMAT UNI: 
Druck nach der Tabelle auf der 
Maschine einstellen

• EOMAT III/A: 
Menüwahl (Bördel)

• KARRYFLARE: 
Drucktabelle auf Gerät „FLARE“ 
beachten

• Andere Geräte: 
Eignung überprüfen

 Rohrende bis zum Anschlag 
einführen

• KARRYFLARE: 
Ventil an Handpumpe schließen

• KARRYFLARE: 
Klappe muss geschlossen sein

Triple-Lok ® Montageanleitung
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• Stahlverschraubungen nicht 
schmieren

 Edelstahl: Gewindeschmierung 
erforderlich

• Hochleistungsschmierstoff 
EO-NIROMONT verwenden

• Mutter auf den Körper 
schrauben

• Mutter mit Schraubenschlüssel 
bis zur  fühlbaren Anlage auf-
schrauben

• Position der Mutter markieren

• Mutter entsprechend Tabelle 
festziehen

  Der Körper muss gegengehalten 
werden

• Ab RAD 28 Schlüsselverlänge-
rung verwenden • Eine Schlüssel�äche entspricht 

60° Anzugswinkel

Installation

Kontrolle Bör del�ansch

• Rohrende zur Kontrolle reinigen 
Bördelung Sichtkontrolle: Dicht-
�äche darf keine Risse, Grate, 
Riefen oder Abdrücke aufweisen

• Bördeldurchmesser kontrollieren

• Bördeldurchmesser darf nicht 
größer sein als der äußere 
Durchmesser der Stützhülsen- 
Stirn�äche

• Bördeldurchmesser darf nicht 
kleiner sein als der innere 
 Durchmesser der Stützhülsen-
Stirn�äche

• Im Zweifel nachmessen und mit 
Tabelle vergleichen

Triple-Lok ® Montageanleitung

 Rohr A.D. �‡ D

 mm Inch Min. Max.
  6 1/4�  8,6  9,7
  8 5/16� 10,2 11,3
 10 3/8� 11,7 12,7
 12 1/2� 16,0 17,3
 14  19,3 20,2
 15  19,3 20,2
 16 5/8� 19,3 20,2
 18  23,4 24,7
 20 3/4� 23,4 24,7
 22 7/8� 26,5 27,8
 25 1� 29,7 31,0
 28  37,6 38,9
 30  37,6 38,9
 32 1 1/4� 37,6 38,9
 35  43,2 45,3
 38 1 1/2� 43,2 45,3
 42  52,0 54,8
 50 2� 59,2 61,2

�‡

min
max

Metrisches 
Rohr
[mm]

Zoll
Rohr
[Inch]

SAE
Gewinde

�D Schlüssel�ächen
von Schlüsselfest für Stahl

�D��Schlüssel�ächen
von Schlüsselfest für Edelstahl

Drehmoment

Nm -0% + 10%

Rohr Dichtkegel Rohr Dichtkegel Stahl Edelstahl

6 1/4“ 7/16-20 2 2 2 2 18 30
8 3/8“ 1/2-20 2 2 2 2 20 40
10 3/8“ 9/16-18 2 1.5 1.5 1 30 60
12 1/2“ 3/4-16 2 1.5 1.5 1 57 115
14 5/8" 7/8-14 1.5 1.5 1.5 1 81 145
15 5/8" 7/8-14 1.5 1.5 1.5 1 81 145
16 5/8“ 7/8-14 1.5 1.5 1.5 1 81 145
18 3/4" 1 1/16-12 1.5 1.25 1.25 1 114 180
20 3/4“ 1 1/16-12 1.5 1.25 1.25 1 114 180
22 1 3/16-12 1.5 1.25 1 1 136 225
25 1“ 1 5/16-12 1.5 1 1 1 160 255
28 1 1/4" 1 5/8-12 1 1 1 1 228 295
30 1 1/4" 1 5/8-12 1 1 1 1 228 295
32 1 1/4“ 1 5/8-12 1 1 1 1 228 295
35 1 1/2" 1 7/8-12 1 1 1 1 265 345
38 1 1/2“ 1 7/8-12 1 1 1 1 265 345
42 2 1/4-12 1 1 1 1 340 400

Montageempfehlung Empfehlung Referenz
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• Spannbacken zur Überprüfung 
reinigen

 Werkzeug nicht zerlegen

• Arretierstifte dürfen nicht lose 
oder beschädigt sein

• Sichtprüfung: Spann�ächen 
dürfen weder Verschleiß noch 
Ablagerungen aufweisen

• Metallabrieb mit Metallbürste 
entfernen

Justier en von Par�ange ®-Werkzeugen
• Der korrekte Bördeldorndurchmesser kann an den Par�ange ®-Spannbacken eingestellt werden

  Durch Verstellen der Spannbacken können grundsätzliche Maschinenprobleme nicht behoben werden 
 (Rohranschlag verschlissen, lose Schraubverbindungen)

• Zur Reduzierung des Bördel-
durchmessers Schraube 
 herausdrehen (entgegengesetzt 
zum Uhrzeigersinn) 
Beide Schrauben gleichmäßig 
einstellen

• Zur Vergrößerung des Bördel-
durchmessers Schraube 
 hineindrehen (im Uhrzeigersinn) 
Beide Schrauben gleichmäßig 
einstellen

• 1 Klick = ca. 0,05 mm �‡

• Anschlagschrauben in kleinen 
Schritten verstellen

• Bördeldurchmesser überprüfen 
Schrauben gegen Verdrehen 
sichern

Werkzeuge für Par�ange ®-Maschinen
 Die Verwendung nicht geeigneter, beschädigter oder verschlissener Werkzeuge kann zum Versagen der    

Verschraubungen und zu Schäden am Montagegerät führen

 Werkzeuge müssen regelmäßig überprüft werden, spätestens nach 50 Montagen

 Verschlissene Werkzeuge müssen ersetzt werden

 Ausschließlich Original Parker Werkzeuge verwenden

 Werkzeuge sauberhalten und regelmäßig schmieren

Prüfanleitung O-Lok ®/Triple-Lok ® Werkzeuge

• Sichtprüfung: Ober�äche 
darf weder Verschleiß noch 
 Beschädigungen aufweisen

• Bördeldorn zur Überprüfung 
reinigen
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• Rohr rechtwinklig absägen

• Max ±1° Abweichung  
Keine Rohrabschneider 
verwenden

• EO-Absägevorrichtung (AV)

Rohrvorbereitung
• Sorgfältig ablängen

• Spannungsfrei einbauen 

Ferulok ® Montageanleitung

• Rohre beim Sägen oder Biegen 
nicht deformieren

• Abdrücke oder Kratzer können 
zu Leckage führen

• Dünnwandige und weiche Rohre 
sind besonders emp�ndlich

• Rohr innen und außen entgraten

• Fase max. 0.3 mm x 45°

Schneidring-Vormontage
Vor der End-Montage erfordert die Ferulok ®-Verschraubung eine Vormontage. Diese gewährleistet den korrekten Einschnitt des Schneid -
reings in die Mantel�äche des Rohres. Die Vormontage kann auf zwei Arten erfolgen: hydraulisch, mithilfe eines Hyferset-Werkzeugs 
oder eines Hydra-Werkzeugs, oder manuell, mithilfe eines gehärteten Feruleset-Werkzeugs oder des Verschraubungskörpers.

Vormontage mithilfe eines Ferulset-Werkzeugs oder Verschraubungskörpers
Ferulset-Vormontagewerkzeuge bestehen aus gehärtetem Stahl und sind besser geeignet als Verschraubungskörper, da sie mehrmals 
zur Vormontage eingesetzt werden können. Der Verschraubungskörper kann lediglich einmal zur Vormontage verwendet werden und 
sollte bei der endgültigen Montage mit der vormontierten Rohrleitung zum Einsatz kommen. Zur richtigen Vormontage des Schneidrings 
mithilfe des Feruleset-Werkzeugs oder des Verschraubungskörpers sind die folgenden Schritte erforderlich.

• Schmieren Sie Gewinde und 
Konus des Feruleset-Werkzeugs 
(oder des Verschraubung-
skörpers).

• Setzen Sie Mutter und Schneid-
ring auf das entgratete Rohrende. 
Dabei muss das lange gerade 
Ende des Schneidrings Richtung 
Rohrende zeigen.

• Schmieren Sie den Schneidring 
mit System�üssigkeit oder einem 
kompatiblen Schmiermittel

1 2 3 4

• Schrauben Sie die Mutter ma-
nuell auf das Ferulset-Werkzeug 
oder den Verschraubungskörper 
und ziehen Sie sie handfest an.

• Zeichnen Sie eine Referenzmarke 
auf Mutter und Rohr an.

• Drücken Sie das Rohr fest 
gegen die innere Schulter des 
Ferulset-Werkzeugs (oder des 
Verschraubungskörpers) und 
drehen Sie die Mutter weitere     
1 3/4 Umdrehungen.

5 6 7 8

• Setzen Sie das Rohrende fest 
auf die innere Schulter des 
Ferulset-Werkzeugs (oder des 
Verschraubungskörpers).

• Lösen Sie die Mutter und über-
prüfen Sie die Vormontage. Ver-
wenden Sie dazu die folgenden 
Inspektionskriterien.
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Ferulok ® Montageanleitung

Vormontage mit Hyferset-Werkzeug oder Hydra-Werkzeug
Bei Verschraubungen größer als Rohr-AD 8 oder großen Produktionsmengen jeder Größe sollte die Vormontage mithilfe von Hydraulik -
geräten (Hyferset- oder Hydra-Werkzeug) erfolgen.

Inspektion der Vormontage
Alle Ferulok®-Verschraubungen müssen vor der endgültigen Montage demontiert und auf korrekte Vormontage des Schneidrings über -
prüft werden. Die folgenden detaillierten Prüfverfahren gelten unabhängig davon, welche Methode zur Vormontage des Schneidrings am 
Rohr verwendet wurde. (Beachten Sie die Abbildung unten im Hinblick auf die folgenden fünf Inspektionspunkte). 
1. Es hat sich ein Bundaufwurf (A) mit einer Höhe von mindestens 50 % der Vorderkante des Schneidrings gebildet.
2. Während der vordere Bereich des Schneidrings gerade sein kann (B) ist der Schaftbereich (C) leicht gebogen.
3. Das hintere Ende des Schneidringes liegt eng am Rohr an (D).
4. Am Ende des Rohrs be�ndet sich eine leichte Vertiefung (E), die anzeigt, dass das Rohr bei der Vormontage ausreichend tief in 

das Werkzeug oder die Verschraubung eingesetzt wurde.
5. Vermeiden Sie ein Rotieren des Schneidrings. Schneidringe aus Stahl sollten sich nicht über den Bereich der Einkerbung heraus 

bewegen lassen (ein Schneidring aus Edelstahl bewegt sich aufgrund seiner zurückfedernden Eigenschaften stärker als einer aus 
Stahl).

Hinweis: Falls für die Vormontage des Schneidrings der Verschraubungskörper verwendet wurde, so setzen Sie für die endgültige Mon -
tage den gleichen  Verschraubungskörper ein. Wählen Sie nach der Vormontage und Inspektion den passenden Verschraubungskörper 
aus und schmieren Sie die Gewinde. Ziehen Sie die Mutter an, bis ein Widerstand spürbar ist. Ziehen Sie sie dann eine weitere Umdre -
hung 1/6- bis 1/4-Umdrehung an, um die Endmontage abzuschließen. Die Endmontage der Überwurfmutter erreichen Sie, indem  Sie 
die Mutter ab der Position, an der ein Widerstand zu spüren ist, noch eine weitere 3/4-Umdrehung anziehen.

Hyferset Werkzeug

Montage

A

E

B C

D
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Ferulok ® Montageanleitung

Hydra-Werkzeug-Vormontagedrücke für Ferulok ®-Verschraubungen 1)2)3)

Rohr-
größe

Wandstärke - Stahl Wandstärke - Edelstahl

0.035 0.049 0.065 0.083 0.095 0.109 0.120 0.035 0.049 0.065 0.083 0.095 0.109 0.120

4 300 300 500 600 600 600 300 300 500 700 700 700

6 300 500 600 700 700 700 700 300 500 700 700 700 700 800

8 500 700 800 900 1.000 1.000 600 700 1.000 1.000 1.100 1.100

10 700 900 1.000 1.100 1.100 800 1.000 1.100 1.300 1.300

12 900 1.000 1.100 1.100 1.300 1.000 1.100 1.300 1.300 1.500

14 1.000 1.100 1.100 1.300 1.500 1.000 1.300 1.300 1.500 1.600

16 1.100 1.300 1.500 1.600 1.500 1.500 1.600 1.600

20 1.500 1.600 1.800 1.600 2.000 2.000

24 1.800 2.000 2.300 2.100 2.300 2.300

32 2.800 2.900 3.300 3.100 3.300 3.300

1. Diese Werte dienen lediglich als Leitfaden und ergeben in der Regel eine zufriedenstellende Einkerbung.
2. Ferulok®-Vormontagewerkzeuge sind Werkzeuge mit de�niertem Montageende. Die Verwendung der oben genannten Drücke ist 

optional.
3. Wenden Sie sich für größere Wandstärken als die aufgeführten an die Tube Fittings Division.

Hyferset-Vormontagedrücke für Ferulok ®-Verschraubungen 1)

Rohr-
größe

Wandstärke - Stahl Wandstärke - Edelstahl

0.035 0.049 0.065 0.083 0.095 0.109 0.120 0.035 0.049 0.065 0.083 0.095 0.109 0.120

4 800 900 1400 1800 1.800 1.800 900 1.000 1.500 2.000 2.000 2.000

6 900 1.400 800 2.000 2.000 2.000 2.200 1.000 1.500 2.000 2.000 2.000 2.000 2.500

8 1.600 2.000 2.500 2.700 3.000 3.200 1.800 2.200 3.000 3.000 3.500 3.500

10 2.200 2.700 3.000 3.500 3.500 2.500 3.000 3.500 4.000 4.000

12 2.700 3.000 3.500 3.500 4.000 3.000 3.500 4.000 4.000 4.500

14 3.000 3.500 3.500 4.000 4.500 3.000 4.000 4.000 4.500 5.000

16 3.500 4.000 4.500 5.000 4.500 4.500 5.000 5.000

18 4.000 4.500 4.500 5.000 4.500 5.000 5.000 5.500

20 4.500 5.000 5.500 5.000 6.000 6.000

24 5.500 6.000 7.000 6.500 7.000 7.000

28 7.000 7.500 8.000 7.500 8.000 8.500

32 8.500 9.000 10.000 9.500 10.000 10.000

1. Ferulok®-Vormontagewerkzeuge sind Werkzeuge mit de�niertem Montageende. Die Verwendung der oben genannten Drücke ist 
optional.
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Montage-Drehmomente für galv. verzinkte Stahl-Verschraubungen mit metrischen Einschraubzapfen in Einschraublöcher aus Stahl

Gerade Einschraubstutzen
Rück-

schlag-
ventile

EO Schwenk-
verschraubung

Richtungseinstell-
bare Einschraub-

zapfen

Verschlussstopfen

Produkt

Serie

Rohr
A.D.

Gewinde-
größe

T

mm

Form A
mit

Dichtring

Nm

Form B
mit 

Dichtkante

Nm

Form E
mit ED-
Dichtung

Nm

Form F
mit 

O-Ring-
Dichtung

Nm

Form G
mit 

O-Ring-
Dichtung 

und 
Stützring

Nm

RHV/RHZ
Form E
 mit ED-
Dichtung

Nm

WH/TH

Nm

SWVE

Nm

DSVW

Nm

ISO 9974
O-Ring
und 

Stützring

Nm

DIN ISO 
6149-2/3
O-Ring

Nm

geölt
VSTI-ED
Form E
mit ED-
Dichtung

Nm 

geölt
VSTI-OR
Form F

mit 
O-Ring-
Dichtung

Nm

EO L
Triple-
Lok®

6 M 10x1.0 9 18 18 15 18 18 18 25 30 18 15 12 18
8 M 12x1.5 20 30 25 25 35 25 45 40 40 25 25 25 30
10 M 14x1.5 35 45 45 35 45 35 55 55 50 40 35 35 40
12 M 16x1.5 45 65 55 40 55 50 80 65 65 55 40 50 50
15 M 18x1.5 55 80 70 45 70 70 100 90 85 70 45 65 70
18 M 22x1.5 65 140 125 60 160 125 140 130 130 90 60 90 100
22 M 26x1.5 90 190 180 100* 250 145 320 140 190 180 100 135 135
28 M 33x2.0 150 340 310 160 310 210 360 245 310 160 225 310
35 M 42x2.0 240 500 450 210 450 360 540 305 450 210 360 330
42 M 48x2.0 290 630 540 260 540 540 700 365 540 260 360 420

EO S
O-Lok®

6 M 12x1.5 20 35 35 35 35 45 40 40 35 35 25 35
8 M 14x1.5 35 55 45 45 45 55 55 50 45 45 35 45
10 M 16x1.5 45 70 70 55 55 80 65 65 55 55 50 55
12 M 18x1.5 55 110 90 70 70 100 90 85 70 70 65 70
14 M 20x1.5 55 150 125 80 100 125 120 105 90 90 80 80
16 M 22x1.5 65 170 135 100 125 135 130 130 90 100 90 100
20 M 27x2.0 90 270 180 170 135 320 150 200 190 170 120 170
25 M 33x2.0 150 410 310 310 210 360 245 310 310 225 310
30 M 42x2.0 240 540 450 330 360 540 305 450 330 360 330
38 M 48x2.0 290 700 540 420 540 700 365 540 420 360 420

Toleranz für Drehmomentangaben: +10 %
Gewinde schmieren. * Gewinde M 27.0
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Montage von metrischen Einschraubzapfen
•  Metrisches Gewinde 

DIN ISO 6149-2/3 
ISO 9974-2/3 
DIN 3859-T2

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

•  EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

•  Verschraubung handfest 
 einschrauben

•  Nach Tabelle montieren

Einschraubverbindungen

 Montagen in Einschraublöchern aus Materialien, die in Festigkeit und/
oder Reibwerten deutlich von Stahl abweichen, erforder n häu�g modi�-
zierte Drehmomente.
Eine Reduzierung von Drehmomenten wird grundsätzlich erforderlich,  
wenn bei der Montage mit obigen Anziehdrehmomenten der Drehwinkel 
nach �ngerfestem Anzug deutlich größer als 30° ist°

Empfohlen wird in solchen Fällen:

Einschraubloch-Material Härtegrad Reduzierung um…

Stahl, bei der Verwendung von 
Hochleistungsschmierstoff (z.B. 
zusätzlich zum Hydrauliköl)

Härteunab-
hängig

10 %

Graphithaltiger Stahl (z.B. GGG 50) Härteunab-
hängig

10 %

Aluminium HB 150 15 %

HB 125 20 %

HB 100 30 %

< HB 100 35 %
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Montage-Drehmomente für galv. verzinkte Stahl-Verschraubungen mit zölligen Einschraubzapfen in Einschraublöcher nach ISO 1179 aus Stahl

Gerade Einschraubstutzen
Rück-

schlag-
ventile

EO Schwenk-
verschraubung

Richtungs-
einstellbare 
Einschraub-

zapfen

Verschluss-
stopfen

Produkt

Serie

Rohr
A.D.

Gewinde-
größe

T

Inch

Form A
mit

Dichtring

Nm

Form B
mit 

Dichtkante

Nm

Form E
mit ED-
Dichtung

Nm

Form G
mit O-Ring-Dichtung 

und Stützring

Nm

RHV/RHZ
Form E 
mit ED-
Dichtung

Nm

WH/TH

Nm

SWVE

Nm

DSVW

Nm

ISO 1179-3
O-Ring
und 

Stützring
Nm

geölt
VSTI-ED
Form E

mit 
ED-Dichtung

Nm

EO L
Triple-
Lok®

6 G 1/8 A 9 18 18 18 18 18 20 25 18 13
8 G 1/4 A 35 35 35 35 35 45 45 50 35 30
10 G 1/4 A 35 35 35 35 35 45 45 50 35 (30)
12 G 3/8 A 45 70 70 70 50 70 70 70 60 60
15 G 1/2 A 55 140 90 90 85 120 100 110 90 80
18 G 1/2 A 65 100 90 90 65 120 100 110 90 (80)
22 G 3/4 A 90 180 180 180 140 230 140 185 180 140
28 G 1 A 150 330 310 310 190 320 255 310 200
35 G 1 1/4 A 240 540 450 450 360 540 315 450 400
42 G 1 1/2 A 290 630 540 540 540 700 365 540 450

EO S
O-Lok®

6 G 1/8 A 25 13
6 G 1/4 A 35 55 40 45 45 45 50 40 30
8 G 1/4 A 35 55 40 45 45 45 50 40 (30)
10 G 3/8 A 45 90 80 60 70 70 70 60 60
12 G 3/8 A 45 90 80 60 70 70 70 60 (60)
14 G 1/2 A 65 150 115 145 120 100 110 90 80
16 G 1/2 A 65 130 115 100 120 100 110 90 (80)
20 G 3/4 A 90 270 180 145 230 145 185 180 140
25 G 1 A 150 340 310 260 320 255 310 200
30 G 1 1/4 A 240 540 450 360 540 315 450 400
38 G 1 1/2 A 290 700 540 540 700 365 540 450

Toleranz für Drehmomentangaben: +10 %
Gewinde schmieren.
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Montage von zölligen Einschraubzapfen
•  BSPP Gewinde G 

ISO 1179-I 
DIN 3859-T2

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

•  EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

•  Verschraubung handfest 
 einschrauben

•  Nach Tabelle montieren

Einschraubverbindungen

Montagen in Einschraublöchern aus Materialien, die in Festigkeit und/
oder Reibwerten deutlich von Stahl abweichen, erforder n häu�g modi�-
zierte Drehmomente.
Eine Reduzierung von Drehmomenten wird grundsätzlich erforderlich,  
wenn bei der Montage mit obigen Anziehdrehmomenten der Drehwinkel 
nach �ngerfestem Anzug deutlich größer als 30° ist°

Empfohlen wird in solchen Fällen:

Einschraubloch-Material Härtegrad Reduzierung um…

Stahl, bei der Verwendung von 
Hochleistungsschmierstoff (z.B. 
zusätzlich zum Hydrauliköl)

Härteunab-
hängig

10 %

Graphithaltiger Stahl (z.B. GGG 50) Härteunab-
hängig

10 %

Aluminium HB 150 15 %

HB 125 20 %

HB 100 30 %

< HB 100 35 %
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Montage-Drehmomente für galv. verzinkte Stahl-Verschraubungen mit UNF-Einschraubzapfen 
in Einschraublöcher nach ISO 11926 aus Stahl

  EO / Triple-Lok ® und O-Lok ® 
Produkt Gewinde  Drehmoment
 ISO 11926 für nicht-einstellbaren für richtungseinstellbaren  
  Einschraubzapfen Einschraubzapfen mit O-Ring  
Serie Inch mit O-Ring Nm Nm

 7/16-20 UN(F) 23 18 
 1/2-20 UN(F) 28 28 
 9/16-18 UN(F) 34 34 

EO L
 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) 35 20 
 1/2-20 UN(F) 40 40 
 9/16-18 UN(F) 46 46 

EO S
 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

Toleranz für Drehmomentangaben: +10% 
Gewinde schmieren.

Montage von Einschraubzapfen mit O-Ring nach
SAE
•  UN/UNF Gewinde 

ISO 11926-2/3

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

•  EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

•  Verschraubung handfest 
 einschrauben

•  Nach Tabelle montieren

Einschraubverbindungen

Montagen in Einschraublöchern aus Materialien, die in Festigkeit und/
oder Reibwerten deutlich von Stahl abweichen, erforder n häu�g modi�-
zierte Drehmomente.
Eine Reduzierung von Drehmomenten wird grundsätzlich erforderlich,  
wenn bei der Montage mit obigen Anziehdrehmomenten der Drehwinkel 
nach �ngerfestem Anzug deutlich größer als 30° ist°

Empfohlen wird in solchen Fällen:

Einschraubloch-Material Härtegrad Reduzierung um…

Stahl, bei der Verwendung von 
Hochleistungsschmierstoff (z.B. 
zusätzlich zum Hydrauliköl)

Härteunab-
hängig

10 %

Graphithaltiger Stahl (z.B. GGG 50) Härteunab-
hängig

10 %

Aluminium HB 150 15 %

HB 125 20 %

HB 100 30 %

< HB 100 35 %
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Montage von kegeligen Einschraubzapfen
•  NPT / NPTF Gewinde 

ANSI / ASME B 1.20.1 – 1983

Montage-Drehmomente für NPT / NPTF Einschraubzapfen

 Größe Gewinde Montage  
  T TFFT 
  NPT/F Drehungen  
  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 1-11.5 NPT/F 1.5-2.5 
 20 1 1/4 -11.5 NPT/F 1.5-2.5 
 24 1 1/2-11.5 NPT/F 1.5-2.5 

EO-Verschraubungen werden mit NPT Gewinde hergestellt. 
O-Lok ® / Triple-Lok ® Stahlverschraubungen werden mit NPTF Gewinde hergestellt. 
O-Lok ® / Triple-Lok ® Edelstahlverschraubungen werden mit NPT Gewinde hergestellt. 

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

•  EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

•  Den kegeligen Einschraubzapfen 
mit Te�onband (1,5 lagig) umwi-
ckeln und handfest einschrau-
ben

•  Nach Tabelle montieren

Einschraubverbindungen
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Montage der richtungseinstellbaren Verbindung
(EO: z.B.: WEE, VEE, TEE, LEE - Triple-Lok/O-Lok: C4, V4, S4, R4)

 Reihenfolge der Montageschritte unbedingt einhalten

•  Kontermutter so weit wie 
möglich zurückschrauben

 O-Ring und Konterscheibe 
müssen sich am 
oberen Ende des 
Freistichs be�nden

•  O-Ring schmieren

•  Bei den Ausführungen 
mit R- und 
M-Gewinde den 
Kammerring über 
O-Ring schieben

•  Verschraubung von 
Hand in das 
Einschraubloch 
drehen, bis 
Kammerring oder 
Konterscheibe 
au�iegt

•  Einstellung in die gewünschte 
Richtung durch Zurückdrehen 
um höchstens eine Umdrehung

•  Kontermutter von Hand 
herunterdrehen

•  Kontermutter mit 
Schraubschlüssel 
festziehen

•  Dabei den 
Verschraubungs- 
körper in der 
gewünschten 
Richtung halten

•  Verschraubungen ohne Kammer-Ring für Einschraublöcher 
ISO 6149 oder UN/UNF

•  Verschraubungen mit Kammer-Ring für Einschraublöcher 
R oder M parallel mit breiter oder schmaler Ausdrehung

Einstellbare Verschraubungen mit Kontermutter

Kontermutter

Konterscheibe

O-Ring

Kammer-Ring
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1/4 Drehung

EO-Dichtkegel Verschraubungen

Montage von Schaft-Verschraubungen
(z.B. EVW, EVT, EVL, EVGE, KOR) 

•  Alle werkseitig vormontierten Schaft-Verschraubungen müssen im dazugehörigen Verschraubungskörper  
endmontiert werden.

 Abmessung Schlüssellänge
  H [mm]

 18-L  16-S 300
 22-L  400
 28-L 20-S 500
 35-L 25-S 900
 42-L 30-S 1200
  38-S 1500

•  Montage bis zum deutlich 
 fühlbaren Kraftanstieg 
(ohne Schlüsselverlängerung)

 Position der Mutter markieren

 Danach mit einer ¼ Drehung 
festziehen 
(1½ Schlüssel�ächen)

 Ab RAD 20 empfohle-
ne  Schlüsselverlängerung 
 verwenden (Tabelle)

 
Der Körper muss gegengehalten

 werden

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

•  EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

•  EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

Montage von EO-Dichtkegel-Verschraubungen
(z.B. EW, ET, EL, EGE, RED, VKA)

•  Dichtkegel-Verschraubungen müssen im dazugehörigen Verschraubungskörper 
endmontiert werden

•  Überwurfmutter von Hand bis 
zur fühlbaren Anlage aufschrau-
ben

 Danach mit einer ¼ Drehung 
festziehen 
(1½ Schlüssel�ächen)

Schlüssellänge
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Montage von O-Lok ®- und Triple-Lok ®-
Verschraubungen
(z. B.: Triple-Lok®: C6MX, V6MX, R6MX, S6MX, BBMTX

  O-Lok®: C6MLO, V6MLO, S6MLO, R6MLO, A0EL6)

•  Dichtkegel-Verschraubungen müssen im dazugehörigen Verschraubungskörper 
endmontiert werden

 Bei Edelstahlverschraubungen 
müssen die Gewinde geschmiert 
werden

•  EO-NIROMONT ist ein spezieller 
Hochleistungsschmierstoff für 
Edelstahlverschraubungen

•  Verschraubung handfest ein-
schrauben

O-Lok ®- / Triple-Lok ®-Anschluss mit drehbarer Crimpmutter

•  Nach Tabelle montieren

  
Der Körper muss 

 gegengehalten werden

•  Eine Schlüssel�äche = 60°

Triple-Lok ®

  Metrisches Zoll Gewinde 
  Rohr Rohr UN/UNF   
 Größe mm Inch  Nm 1) FFFT

  4 6 1/4� 7/16-20  15 2  
  5 8 5/16� 1/2-20  20 2  
  6 10 3/8� 9/16-18  45 1 1/4  
  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  2� 2 1/2-12 250 1

Die in der Tabelle genannten Anzugsdrehmomente gelten für ungeschmierte, unlegierte Stahlkomponenten.
Für Edelstahlverschraubungen höheren Toleranzwert nutzen. 
Die empfohlenen Anzugsdrehmomente gelten nur für Verbindungen, 
bei denen ausschließlich Parker-Verschraubungen eingesetzt werden.

Montage-Drehmomente für O-Lok ®- und Triple-Lok ®-Verschraubungen

O-Lok ®

  Metrisches Zoll Gewinde 
  Rohr Rohr UN/UNF   
 Größe mm Inch  Nm 1) FFWR

  4 6 1/4� 9/16-18  25 1/2  
  6 8 5/16� 11/16-16  40 1/2  
  6 10 5/16� 11/16-16  55 1/2  
  8 12 1/2� 13/16-16  55 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 1� 1 7/16-12 150 1/2 
 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

1) Toleranz für Drehmomentangaben: 
max. +10 %
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Montage von Flanschen
•  SAE Flansch Adapter

•  SAE 4 Loch Voll�ansche

•  Zahnradpumpen�ansche

•  ISO 6164 Quadratflansche

•  Versichern, dass die Ober�äche 
der Dichtung frei von Graten, 
Kerben, Kratzern oder fremden 
Partikeln ist

•  Schmierung des O-Ringes mit 
der System�üssigkeit oder einem 
kompatiblen Medium

•  Parker emp�ehlt die Schrauben 
an Kontakt�ächen (Kopf) und 
die unteren Gewindedrittel zu 
schmieren (MOLYKOTE G-RAPID 
PLUS) und diese sofort zu 
verwenden, um Verunreinigungen 
des Gewindes oder der Ober�ä-
che zu vermeiden.

•  Positionierung des Flansches 
oder des Flanschadapters mit 
Flanschhälften

•  Platzierung des Federringes an 
der Schraube und beides mit 
dem Flansch oder Flanschhälften 
verbinden (gilt nur für Zahnrad-
pumpen�ansche)

•  Schrauben handfest anziehen

•  Drehmoment in angemessenen 
Stufen wie in den aufgeführten 
Tabellen diagonal von 1 bis 4 auf-
bringen

Montage von Flanschen

•  Drehmoment gemäß der aufge-
führten Tabellen

Schrauben-Drehmomente siehe Seite N8.
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Ersatz einer Schneidring-Verbindung

Distanzadapter DA
• Mit EO Distanzadaptern können bestehende Schneidringanschlüsse 

bequem ausgetauscht oder auf EO-2 umgerüstet werden

• Die vorhandenen Rohre können weiterverwendet werden

• Rohrende um Maß L kürzen 
(siehe „DA“ Kapitel I)

• Nicht mehr benötigte Überwurf-
muttern entfernen

• Neue EO-2 Funktionsmutter 
oder Überwurfmutter mit 
EO-Progressivring montieren

• Rohrende mit Distanzadapter 
verschrauben und festziehen

  Der Körper muss 
 gegengehalten werden

• Distanzadapter zur Verlängerung bei überbauten Verschraubungen

Distanz-  
Adapter
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 Vor Beginn den gesamten Biege-
prozess und die Reihen folge der 
einzelnen Schritte planen

 Zuerst biegen und dann die 
Rohrenden auf Länge sägen

• Alle relevanten Abmessungen er-
mitteln, wie z.B.: Mindest längen 
für Rohrenden, Längen zuschläge 
für Bördelungen, Biegeradien, 
Längen von Bögen

Anleitung für
EO Rohr-Biege-
vorrichtungen
•  Für Installation vor Ort

•  Nicht zur Serienfertigung

• Höhenunterschiede 
 berücksichtigen

• Rohrschellen planen

• Spezi�kationen und Einschrän-
kungen der Biegewerkzeuge 
beachten

• Beim ersten Bogen beginnen
• Im Zweifel Rohrende länger 

lassen

 Start-Markierung für Rohr-
bogen anbringen (S)

• Rohr zwischen Biegerolle (1), 
Halterolle (2) und Druckrolle (3) 
�xieren

• Rohr biegen

• Biegewinkel kontrollieren

• Falls notwendig, Biegewinkel 
korrigieren

• Alle Abmessungen für den 
nächsten Rohrbogen ermitteln

 Start-Markierung für 
Rohrbogen anbringen (S)

• Rohr biegen

• Jeden Rohrbogen prüfen und 
korrigieren, bevor mit dem 
nächsten Bogen begonnen wird

• Nach dem letzten Bogen die 
Maßhaltigkeit und Winkligkeit 
des Rohres prüfen

• Rohrenden auf exaktes Maß 
schneiden

• Rohr muss spannungsfrei 
 passen

Manuelles Biegen von Rohren
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Ratschläge für die Rohrverlegung leckagefreier Systeme

Jedes Hydraulik-, Pneumatik- und Schmier-
System erfordert bei der Fertigstellung eine 
spezielle Form der Rohrherstellung und 
Verschraubungsmontage. Perfektes Herstel-
len und Montieren sind ausschlaggebend für 
die allgemeine Leistungsstärke, leckagefreie 
 Funktion und die Wertigkeit jeder Anlage.

Nach dem Bestimmen der Rohrgrößen und der 
Auswahl der Verschraubungskomponeneten sollten 
Sie bei der Konzeption des Rohrsystems folgende 
Punkte beachten:

1. Zugängliche Verbindungsstellen

2. Sauberer Verlauf des Rohrsystems

3. Angemessene Halterungen

4. Geeignetes, überall erhältliches Montagewerk-
zeug

•  Komponenten, die regelmäßige Wartung 

 benötigen, müssen zugänglich sein

•  Rechtwinklig – parallel – übersichtlich!

•  Sorgen Sie für ein sauberes Erscheinungsbild.

 Ermöglichen Sie schnelle Problemlösungen,

 einfaches Warten und Reparieren

•  Beispiel für Rohr-Schlauch-Verbindungen




