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DANE TECHNICZNE:

Nakretki kotnierzowe klasy 8 (28-32Hrc)
Obrdébka powierzchni: galwanizacja lub fosforowanie
Pierscien uszczelniajgcy Nylon PA11 odporny na oleje i smary

Temperatura -40°C / +120°C

Zainstalowano formowanie wtryskowe pierscieni

uszczelniajgcych

Pojedynczy pierscien uszczelniajgcy i nakretka
Pierscien uszczelniajgcy o ksztatcie gwintu
Wielokrotnego uzytku do ponad 5 cykli
Cisnienie uszczelniajgce 25Mpa i powyzej
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AISI316 NA ZADANIE

Morski, medyczny, spozywczy

Kod Kod Kod Gwint D S H Dokrecania
Ocynkowane Fosforanowane AlSI 316 \Y) mm | mm | mm Nm
- - SLN-M5X0.8-316 M5x0.8 11 9 7 5-6
SLN-M6X0.5 SLN-M6X0.5-PH SLN-M6X0.5-316 M6x0.5 12 10 7 10.1-11.1
SLN-M6X1 SLN-M6X1-PH SLN-M6X1-316 M6x1 12 10 7 9.0-10.1
SLN-M8X1 SLN-M8X1-PH SLN-M8X1-316 M8x1 17 13 8.5 22.8-26.5
SLN-M8X1.25 SLN-M8X1.25-PH | SLN-M8X1.25-316 M8x1.25 17 13 8.5 21.6 -24.6
SLN-M10X1 SLN-M10X1-PH SLN-M10X1-316 M10x1 21 17 9 46 - 53
SLN-M10X1.5 SLN-M10X1.5-PH | SLN-M10X1.5-316 M10X1.5 21 17 9 46 —48
SLN-M12X1 SLN-M12X1-PH SLN-M12X1-316 M12X1 23 19 10 82-94
SLN-M12X1.25 | SLN-M12X1.25-PH | SLN-M12X1.25-316 | M12X1.25 | 23 19 10 78 -91
SLN-M12X1.5 SLN-M12X1.5-PH | SLN-M12X1.5-316 M12X1.5 23 19 10 78 -90
SLN-M12X1.75 | SLN-M12X1.75-PH | SLN-M12X1.75-316 | M12x1.75 | 23 19 10 73 -84
SLN-M14X1.5 SLN-M14X1.5-PH | SLN-M14X1.5-316 M14x1.5 27 22 11 124 -142
SLN-M16X1.5 SLN-M16X1.5-PH | SLN-M16X1.5-316 M16x1.5 37 30 18 189 -218
SLN-M16X2 SLN-M16X2-PH SLN-M16X2-316 M16x2 37 30 18 180 - 206

Rozmiary, obrazy i dane techniczne sg wylacznie orientacyjne, zastrzegamy sobie prawo do wprowadzania zmian w dowolnym momencie i bez powiadomienia




METALOWE ZASLEPKI ROZPREZNE DO OTWOROW




WEASCIWOSCI METALOWYCH ZASLEPEK ROZPREZNYCH SERIA HC EXP

Maksymalne cisnienie robocze powyzej 450BAR/6500PSI

|
Rozmiary metryczne od 3 do 22 mm, w calach lub specjalne na |
zamoOwienie.

Odporny na korozje |
Korpus ze stali nierdzewnej pasywowanej serii 400 |

Kula ze stali tozyskowej lub stali nierdzewnej serii 400
Na zyczenie dostepne z aluminiowg obudowg
Dostepne w AlISI 316 lub innych materiatach

Model E (fatwy montaz) na zamodwienie, z niskim ciSnieniem

montazowym do maksymalnego cisnienia roboczego 450BAR/6500PSI, , _
idealny do zastosowan, w ktorych normalne cisnienie montazowe kuli /T
mogtoby spowodowac niepozgdane odksztatcenia czesci. R ‘ ‘

maksymalnego cisnienia statycznego przed wybuchem lub

Testowanie: Kazda partia jest testowana pod kagtem przekroczenia e %
wyttaczaniem. F [

Certyfikaty zgodnosci wymiarowej, testy szczelnosci i materiaty dostepne

na zyczenie.

Testy robocze moga by¢ wykonywane na specjalne zyczenie klienta z cyklami roznych cisnien i
temperatur, aby symulowac specyficzne warunki pracy aplikacji klienta.

PRZYGOTOWANIE OTWORU

Zapoznac¢ sie z informacjami w katalogu, aby okresli¢ srednice i tolerancje gniazda zatyczki (D2),
otworu do uszczelnienia (D1) oraz stosunek D2/D3

- Okragtos¢ otworu musi miescic¢ sie w granicach 0,05 mm

- Chropowatosc¢ otworu powinna miesci¢ sie w zakresie Rz10-30m p(Ra3,2-6,4), szczegdlnie w
przypadku twardych materiatéw

- Nalezy unika¢ zadrapan spiralnych lub podtuznych, poniewaz mogg one wptywac¢ na dziatanie
zatyczki

- Upewnij sig, ze gniazdo zatyczki jest czyste i wolne od olejow, wiérow itp

PROCEDURA INSTALACJI
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W16z zatyczke do gniazda z kulkg skierowang na zewnatrz tak, aby dotykata
wewnetrznych scianek. Bardzo wazne jest, aby srednica gniazda i zaslepionego otworu
miata odpowiednie wymiary, tak aby zatyczka byta odpowiednio podparta podczas
instalacji i zapewniata dobre uszczelnienie.

Docisngc¢ kulke do wnetrza tak, aby jej gorna czes¢ tylko lekko wystawata z otworu (patrz
rys. 21i3).

Upewnij sie, ze masz odpowiednie narzedzie instalacyjne dla kazdego rozmiaru zatyczki.
Zatyczki EXP-41, EXP-44, EXP-88, EXP-54 mozna montowacC przy pomocy miotka i
odpowiedniego recznego narzedzia montazowego. Mozna réwniez uzy¢ wbijaka lub
miotka pneumatycznego z odpowiednim narzedziem instalacyjnym.

Zatyczki EXP-41, EXP-44, EXP-88, EXP54 mogg by¢ rowniez instalowane w sposob
zautomatyzowany.



Zatyczka “4” — pasywowana stal nierdzewna 400

Seria EXP-41

Kulka “1” — Stal tozyskowa oksydowana na czarno

Zatyczka “5” — anodowane aluminium

Seria EXP-54

Kulka “4” — pasywowana stal nierdzewna 400
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SERIA HC EXP METRYCZNA

Seria EXP-44

Zatyczka “4” — pasywowana stal nierdzewna 400
Kulka “4” — pasywowana stal nierdzewna 400

Seria EXP-88

Zatyczka “8” — stal nierdzewna AISI316
Kulka “8” — stal nierdzewna AISI316

r f \ INNE ROZMIARY |
L2 ] i ' MATERIALY NA
{ | | ZAMOWIENIE
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HC EXP Metryczne

ML | L1 | L2 +(I)V|1%o M3 | L3 | KOD KOD KOD KOD
mm mm | mm o el e | mm EXP-41 EXP-44 EXP-88 EXP-54
3 36 | 4.7 3 22 | 3.4 | 0.4 | EXP-41-030 EXP-44-030 EXP-88-030 EXP-54-030
4 40 | 5.1 4 33 | 41 | 04 | EXP-41-040 EXP-44-040 EXP-88-040 EXP-54-040
5 55 | 7.1 5 43 | 53 | 0.4 | EXP-41-050 EXP-44-050 EXP-88-050 EXP-54-050
6 6.5 | 8.6 6 53 | 6.4 | 0.4 | EXP-41-060 EXP-44-060 EXP-88-060 EXP-54-060
7 7.5 | 10.1 7 6.4 | 7.4 | 0.4 | EXP-41-070 EXP-44-070 EXP-88-070 EXP-54-070
8 85 | 11.6 8 74 | 83 | 0.4 | EXP-41-080 EXP-44-080 EXP-88-080 EXP-54-080
9 10.0 | 13.5 9 84 | 98 | 0.4 | EXP-41-090 EXP-44-090 EXP-88-090 EXP-54-090
10 |[11.0|151| 10 9.4 | 10.8 | 0.4 | EXP-41-100 EXP-44-100 EXP-88-100 EXP-54-100
12 |[13.0[178| 12 |106| 12.8 | 0.4 | EXP-41-120 EXP-44-120 EXP-88-120 -
14 |15.0[204| 14 |12.7| 145 | 0.4 | EXP-41-140 EXP-44-140 EXP-88-140 -
16 [17.0[234| 16 |14.7| 165 | 0.6 | EXP-41-160 EXP-44-160 EXP-88-160 -
18 [19.0|263| 18 |16.7| 185 | 0.6 | EXP-41-180 EXP-44-180 EXP-88-180 -
20 [ 22.0[300| 20 |[18.7] 215 | 0.6 | EXP-41-200 EXP-44-200 EXP-88-200 -
22 [ 25.0(340| 22 |20.7]| 245 | 0.6 | EXP-41-220 EXP-44-220 EXP-88-220 -

na zamoéwienie EXP-xxx-xxx _E tatwa instalacja (maks. 450 Bar), wymaga mniej wysitku podczas instalacji, idealna do
zastosowan, w ktérych normalny nacisk kulki podczas montazu moze spowodowacé niepozgdane odksztatcenia.

] Nominalne cisnienie robocze HC EXP — przygotowanie otworu

Sr?ﬁ:ﬁ'ce A356 2024-T4 EN-GJS-500 GJS-600 ETG-100
@3-10 (41-44-88) 380 BAR 450 BAR
@12-16 (41-44-88) 280 BAR 350 BAR

@3-10 (54) 180 BAR

Przygotowanie otworu
Tolerancja 0/+0.1mm
Gtadkosé Rz10-30/Ra 3.2-6.4




Seria EXP-41

Zatyczka “4” — pasywowana stal nierdzewna 400
Kulka “1” — Stal tozyskowa oksydowana na czarno

SERIA HC EXP CALOWA

Seria EXP-44

Zatyczka “4” — pasywowana stal nierdzewna 400
Kulka “4” — pasywowana stal nierdzewna 400

l
L2 51_ | 1207 _LE 1 INNE ROZMIARY |
t f f | MATERIALY NA
7 V. ZAMOWIENIE
N I
HC EXP Cale
D2 D3 L3 KOD KOD
c[Zﬂ]t-a cLa|le cLa|2e *0-22;‘6’”'0 max g;ilg c;(le EXP-41 EXP-44

0.156 0.158 0.21 0.1562 0.130 0.149 0.008 EXP-41-0156 EXP-44-0156
0.187 0.217 0.27 0.1875 0.160 0.208 0.010 EXP-41-0187 EXP-44-0187
0. 218 0.217 0.28 0.2187 0.190 0.208 0.010 EXP-41-0218 EXP-44-0218
0. 250 0.256 0.34 0.2500 0.220 0.247 0.010 EXP-41-0250 EXP-44-0250
0. 281 0.296 0.40 0.2812 0.250 0.287 0.010 EXP-41-0281 EXP-44-0281
0. 312 0.335 0.46 0.3125 0.281 0.326 0.010 EXP-41-0312 EXP-44-0312
0. 343 0.394 0.52 0.3437 0.312 0.385 0.010 EXP-41-0343 EXP-44-0343
0.375 | 0.394 054 | 0.3750 | 0.343 | 0.385 | 0.010 EXP-41-0375 EXP-44-0375
0. 406 0.434 0.59 0.4062 0.375 0.425 0.010 EXP-41-0406 EXP-44-0406
0. 437 0.512 0.68 0.4375 0.406 0.503 0.010 EXP-41-0437 EXP-44-0437
0. 468 0.512 0.71 0.4687 0.437 0.503 0.010 EXP-41-0468 EXP-44-0468
0.562 | 0.591 0.82 | 05625 | 0510 | 0570 | 0.010 EXP-41-0562 EXP-44-0562
0.625 | 0.669 091 | 06250 | 0562 | 0.649 | 0.010 EXP-41-0625 EXP-44-0625
0. 687 0.748 1.03 0.6875 0.625 0.727 0.010 EXP-41-0987 EXP-44-0987
0.750 | 0.866 1.18 | 0.7500 | 0.688 | 0.845 | 0.010 EXP-41-0750 EXP-44-0750
0.875 | 0.984 135 | 0.8750 | 0.813 | 0.963 | 0.010 EXP-41-0875 EXP-44-0875

na zamowienie EXP-xxx-xxx _E tatwa instalacja (maks. 450 BAR), wymaga mniej wysitku podczas instalacji, idealna do
zastosowan, w ktérych normalny nacisk kuli podczas montazu moze spowodowac niepozgdane odksztatcenia.

Nominalne cisnienie robocze HC EXP — przygotowanie otworu

Srgdarl‘e'ce A356 2024-T4 EN-GJS-500 GJS-600 ETG-100
0.156-0.375 380 BAR 450 BAR
30.406-0.875 280BAR 350 BAR
Przygotowanie otworu
Tolerancja 0/+0.004"
Gtadkosé Rz10-30 / Ra 3.2-6.4




Montaz miotkiem pneumatycznym
mocny, prosty w obstudze, ergonomiczny,
niskie koszty utrzymania, kompaktowy

ZMNIEJSZONE WIBRACJE = BEZPIECZENSTWO OPERATOROW

MANNESMANN
DEMAG

MD 070-072-080 MD 120 MD 084

Witasciwosci techniczne

Okragly MD 070 MD 072 MD 080 MD 110 MD 120 MD 084
R10.3x36 Kod| 60040065/ 60054685| 60040105| 60040085| 60040125| 60040525
Uchwyt Pistolet| Pistolet| Pistoletl Uchwyt| Uchwyt| Osiowy
Zatrzymanie dfuta d o o d o o
Uderzenia na minute 6,500 3,400 6,500 6,500 4,400 4,400
Moc uderzenia i 11 1.1 1.2 11 3.5 -
Zuzycie powietrza I/sec 3.3 3.3 5.6 6.6 5.3 0.3
@ Ttoka mm 16 16 16 16 16 16
Skok tloka mm 30 46 45 30 45 45
Dtugosc mm 170 175 190 205 229 193
Waga Kg 0.7 0.7 0.8 1.0 11 0.86
Srednica rury wewnetrznej mm 8 8 8 8 8 8
Przytacze G’ G G GWw” GWw” GWw”
Wibracje m/s 2 3.0 4.2 3.3 2.5 4.2 3.3
Czas ekspozycji h 21.9 11.1 18.4 32.1 11.1 2.4
Hafas dB(A) 98 98 98 98 98 95

Dane odnoszg sie do ci$nienia roboczego 6Bar - www.mannesmann-demag.com

Seria AH
Narzedzia montazowe do miota pneumatycznego
lub do uzytku recznego

w

X
oz lal2|d] wo
30 | 401 | 100 | 28 | 0.4 | EXP-AH-030
40 | 401 | 100 | 3.8 | 02 | EXP-AH-040
50 | 401 | 100 | 47 | 0.4 | EXP-AH-050
60 | 401 | 100 | 58 | 0.4 | EXP-AH-060
70 | 401 | 100 | 68 | 0.4 | EXP-AH-070 ' u '
80 | 401 | 100 | 7.8 | 03 | EXP-AH-080 d |_[
9.0 | 401 | 100 | 87 | 0.4 | EXP-AH-090 - ]_D;
10.0 | 401 | 100 | 98 | 04 | EXP-AH-100 P
12.0 | 401 | 100 | 117 | 04 | EXP-AH-120 r
140 | 401 | 100 | 137 | 04 | EXP-AH-140
16.0 | 401 | 100 | 157 | 0.6 | EXP-AH-160
180 | 401 | 100 | 17.7 | 0.6 | EXP-AH-180
200 | 401 | 100 | 19.7 | 0.8 | EXP-AH-200
220 | 401 | 100 | 21.7 | 0.8 | EXP-AH-220




PROJEKTOWANIE
MINIMALNA GRUBOSC SCIANKI | ODLEGLOSC OD KRAWEDZI

Rozprezenie promieniowe zatyczek powoduje odksztatcenie plastyczne materiatu wokoét gniazda
zatyczki. Konieczne jest zachowanie takiej grubosci scianki i odlegtosci od krawedzi, aby
zoptymalizowac site potgczenia mechanicznego miedzy wtyczkg a gniazdem. Robocze ci$nienie
hydrauliczne, cykl termiczny, typ zatyczki i wkasciwosci materiatu podtoza to parametry, ktére nalezy
wzig¢ pod uwage przy okreslaniu minimalnych wartosci odlegtosci i grubosci Scianki.

D

%J Wmin Wmin J L— Wmin

Ponizej podano wytyczne dotyczgce okreslania minimalnej grubosci Scianki i minimalnej odlegtosci od
krawedzi ( Wmin ). Te minimalne wartosci, ktérych nalezy przestrzegac¢, oznaczaja, ze powstaje tylko
niewielkie odksztatcenie profilu zewnetrznego o wartosci mniejszej niz 20 um. Nie ma to wptywu na
dziatanie zatyczek. Je$li minimalne zalecane wartosci Wmin nie sg przestrzegane, materiat moze
zostac przecigzony, co wptynie negatywnie na wydajnosc¢ zatyczek.

Srednica zatyczki: d1 >4mm: Wmin = fmin*d1
di<4mm: Wmin = fmin*d1+0.5mm

Podloze z materiatu
seria SAE 1144 | SAE 10L15 | ASTMA4E | ASTMASSE | 505, 14 | 6061-T4 356-T6
zatyczek Cast iron Cast iron Aluminum
Wspotczynnik f min
EXP-41 E 0.5 0.6 1.0 0.6 0.6 1.0 1.0
EXP-41/44/88 0.6 0.8 1.0 0.8 0.8 1.0 1.0




Zatyczka - Stal utwardzana dyfuzyjnie, wykonczona na czarno
Trzonek — Stal hartowana, wykonczenie oksydowane na czarno

Seria EXP-RS Metryczna
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D1 L1 D2 L2 L3 max L4 max D3 +0.12/-0.0 KOD
mm mm mm mm mm mm mm
4.0 4.0 2.50 39 9.0 6.5 4.0 EXP-RS-040
5.0 5.5 3.00 41 10.0 7.5 5.0 EXP-RS-050
6.0 6.5 3.40 43 12.0 8.0 6.0 EXP-RS-060
7.0 7.5 4.10 38 14.0 9.0 7.0 EXP-RS-070
8.0 8.5 4.20 40 15.0 10.5 8.0 EXP-RS-080
9.0 9.5 4.50 43 17.0 11.0 9.0 EXP-RS-090
10.0 10.5 4.75 45 19.0 12.5 10.0 EXP-RS-100
) HC EXP RS Nominalne cisnienie robocze — przygotowanie otworu
Sri(]jrrrl]lce A356 2024-T4 EN-GJS-500 GJS-600 ETG-100
?4-10 380 BAR 500 BAR
Przygotowanie otworu
Tolerance 0/+0.12mm
Finish Rz10-30/ Ra 3.2-6.4
Seria EXP-RSL Metryczna ,
Zatyczka - Stal utwardzana dyfuzyjnie, wykonczona na czarno
Trzonek — stal hartowana, wykonczenie oksydowane na czarno
R | ; :
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I3 L l4 max. 30 -I
D1 L1 D2 L2 L3 max L4 max D3 +0.12/-0.0 KOD
mm mm mm mm mm mm mm
4.0 4.0 2.50 69 9.0 6.5 4.0 EXP-RSL-040
5.0 5.5 3.00 71 10.0 7.5 5.0 EXP-RSL-050
6.0 6.5 3.40 73 12.0 8.0 6.0 EXP-RSL-060
7.0 7.5 4.10 68 14.0 9.0 7.0 EXP-RSL-070
8.0 8.5 4.20 70 15.0 10.5 8.0 EXP-RSL-080
9.0 9.5 4.50 73 17.0 11.0 9.0 EXP-RSL-090
10.0 10.5 4.80 75 19.0 12.5 10.0 EXP-RSL-100
HC EXP RSL Nominalne cisnienie robocze — przygotowanie otworu
Srednice EISGMlg% C14Pb EN-GJL-250 | EN-GJS-500-7 AlCu4Mg1 AIMgSiPb G-AISi7TMg
mm AISIlT 44 1.0403 EN1561 EN1563 ENAW-2024-T3 ENAW-6012-T6 | ENAC-42100/A356
?4-10 500BAR / 7200PSI 450BAR/6500PSI




[|/~.A\|1 Seria EXP-RL Metryczna
| Zatyczka — Stal
Trzonek — Stal
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D1 L1 D2 L2 L3 max L4 max D3 Tol* KOD
mm mm mm mm mm mm mm

4.0 3.7 2.2 36 5.0-5.5 4.0 4.0 EXP-RL-040

5.0 4.5 3.0 36 6.4-6.9 4.8 5.0 EXP-RL-050

6.0 5.0 3.4 36 7.2-7.7 5.3 6.0 EXP-RL-060

7.0 55 4.2 34 7.9-8.5 5.8 7.0 EXP-RL-070

8.0 6.5 4.3 34 9.2-9.8 6.8 8.0 EXP-RL-080

9.0 6.5 4.7 34 9.2-9.8 6.8 9.0 EXP-RL-090
10.0 6.5 51 36 9.2-9.8 6.8 10.0 EXP-RL-100
12.0 7.5 5.9 36 11.0-11.7 7.8 12.0 EXP-RL-120
14.0 8.0 5.9 36 11.5-12.2 9.0 14.0 EXP-RL-140
16.0 10.5 5.9 42 15.5-16.5 11.5 16.0 EXP-RL-160
18.0 11.0 6.5 50 16.7-17.7 13.0 18.0 EXP-RL-180

Tolerancja*: Materiaty <280HB Tolerancja obudowy 0/+0,12 mm
Materiaty >280HB Tolerancja obudowy +0,05/+0,15mm
HC EXP RL Nominalne ci$nienie robocze — przygotowanie otworu
$rednice | ETG-100 C14Pb EN-GJL-250 | EN-GJS-500-7 AlCu4Mg1 AIMgSiPb G-AISi7TMg
mm AISI1244 1.0403 EN1561 EN1563 ENAW-2024-T3 ENAW-6012-T6 ENAC-42100/A356
@4-18 60BAR / 850PSI

Seria EXP-RLC Metryczna

Zatyczka — Stal nierdzewna
Trzonek — Stal nierdzewna L2
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D1 L1 D2 L2 L3 max L4 max D3 Toll* KOD
mm mm mm mm mm mm mm
4.0 3.7 2.2 36 5.0-5.5 4.0 4.0 EXP-RLC-040
5.0 4.5 3.0 36 6.4-6.9 4.8 5.0 EXP-RLC-050
6.0 5.0 3.4 36 7.2-7.7 5.3 6.0 EXP-RLC-060
7.0 5.5 4.2 34 7.9-8.5 5.8 7.0 EXP-RLC-070
8.0 6.5 4.3 34 9.2-9.8 6.8 8.0 EXP-RLC-080
10.0 6.5 5.1 36 9.2-9.8 6.8 10.0 EXP-RLC-100
Tolerancja *: Materiaty <280HB Tolerancja obudowy 0/+0,12 mm
Materiaty >280HB Tolerancja obudowy +0,05/+0,15mm
HC EXP RL Nominalne ci$nienie robocze — przygotowanie otworu
$rednice | E1G100 C14Pb EN-GJL-250 | EN-GJS-500-7 AlCu4Mg1 AIMgSiPb G-AISi7TMg
mm AISIlT a4 1.0403 EN1561 EN1563 ENAW-2024-T3 ENAW-6012-T6 ENAC-42100/A356
@4-10 60BAR / 850PSI




PRZYGOTOWANIE OTWORU
- Zapozna¢ sie z danymi w katalogu, aby okres$li¢ srednice i wytrzymatosc
miejsca zaslepki (D3).
- Zaokraglenie otworu musi miescic sie w granicy 0,05 mm
- Chropowato$¢ otworu musi miescic¢ sie w zakresie Rz 10-30 Um — Ra3,2-6,4
szczegolnie dla twardych materiatéw
- Nalezy unika¢ spiralnych lub podtuznych rys, poniewaz mogg one wptywac na
skutecznos$c¢ zaslepki
- Upewni¢ sie, ze miejsce zaslepki jest czyste i wolne od olejéw do gwintowania,
widréw itp.
PROCEDURA INSTALACJI
- Miejsce pracy musi by¢ czyste
- ZaSlepki RS sg gotowe do uzycia w takim stanie, w jakim zostaty wystane. Nie
nalezy ich czysci¢, ani smarowac zatyczki i trzonka
- W16z trzonek do narzedzia, upewnij sie, ze zaslepka jest skierowana naprzeciw
zapadki narzedzia (RYS. 1)
- Wiéz zaslepke do otworu, upewnij sie, ze zapadka narzedzia jest docisnieta i jest
starannie dopasowana do szczegétu oraz czy jest ustawiona prostopadle (RYS.2)
- Aktywuj narzedzie, aby rozszerzy¢ zaslepke, trzonek podzieli sie az do osiggniecia
rozszerzenia sie zaslepki (RYS. 3)
- Upewnij sie, ze kupujesz odpowiednie narzedzie dla kazdego rozmiaru instalowane;j
zaslepki.

PROCEDURA USUWANIA

- Za pomocg wybijaka wypchnij na zewnatrz zaslepke

- Wyjmij zaslepke ostrym zakonczeniem i usun z otworu jej pozostatosci

- Upewnij sig, ze usunieto widry, kawatki zaslepek, smar i wszelkie ciata obce z otworu
- Zaléz nowg zaslepke RS
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CLW - CLP Zaslepki sSrubowe

Wszechstronne i uzyteczne w wielu zastosowaniach

Szczelnos¢ do 450BAR/6500PSI
Zalecane jest uzycie uszczelniacza
Zaokraglenia w 100% kontrolowane
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Stal niskoweglowa — obrébka utleniajgca powierzchni

L1 L2 D t2 D t3

e i 405 | +02 | +-02 S mm 1| voro0 | o1 1
CLW4 4 22 7 5.4 7 4 3 9.5 3.3 13
CLW5 5 22 7 6.4 7 5 3 9.5 4.2 13
CLW6 6 24 8 7.4 8 6 3 10.5 5.0 15.5
CLW8 8 25 8 9.4 10 8 4 115 6.8 15.5
CLW10 10 33 10 11.4 14 10 4 125 8.5 17.5
CLW12 12 33 10 13.4 17 12 4 12.5 10.2 17.5

CLP
Stal hartowana — Obrébka utleniajgca powierzchni

L1 L2 D t1 t2 D t3

KOD. M +#05 | +02 | +-02 S mm | 405 | 010 | o041 +1
CLP4 4 25 7 5.4 7 4 3 9.5 3.3 13
CLW5 5 29 7 6.4 7 5 3 9.5 4.2 13
CLW6 6 31 8 7.2 8 6 3 10.5 5.0 15.5
CLW8 8 31 8 9.4 10 8 4 11.5 6.8 15.5
CLW10 10 35 10 11.4 14 10 4 125 8.5 17.5
CLW12 12 36 10 13.4 19 12 4 12.5 10.2 17.5

HC CLW Nominalne ci$nienie robocze
Srednice
m A356 2024-T4 EN-GJS-500 GJS-600 ETG-100
M4-8 450 BAR
M10-12

Przygotowanie otworu: w razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym biurem technicznym
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“Clw” Plug
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Sealed threaded plugs
320BAR/4300PSI
Podktadka uszczelki ED
Stal hartowana
Powierzchnia oksydowana

AN y }( v
GAZOWY
KOD. Gwint E o A L S D Nm —
uszczelki ——
HCEGO02 G1/8"X28 ED-10 8 12 5 14 11-13
HCEGO04 G1/4"X19 ED-14 12 17 6 19 25-30 S
HCEGO06 G3/8"X19 ED-17 12 17 8 22 42-58 i
HCEGO08 G1/2"X14 ED-21 14 19 10 27 72-82
HCEG12 G3/4"X14 ED-27 16 21 12 32 120-140
HCEG16 G1"X11 ED-33 16 22 17 40 150-180
HCEG20 G1.1/4"X11 ED-42 16 22 22 50 190-280
HCEG24 G1.1/2"X11 ED-48 16 22 24 55 260-350
HCEG32 G2"X11 ED-60 18 26 27 70 340-400
HCEG40 G2-1/2"X11 ED-B40 27 340-400
METRYCZNY
. ED L

KOD. Gwint E uszczelki A L S D Nm A
HCEMO08 M8XI ED-8 8 12 4 12 8-10
HCEM10 M10X1 ED-10 8 12 5 14 10-12 S
HCEM12 M12X1.5 ED-12 12 17 6 17 15-25 =
HCEM14 M14X1.5 ED-14 12 17 6 19 20-35
HCEM16 M16X1.5 ED-16 12 17 8 22 25-40
HCEM18 M18X1.5 ED-18 12 17 8 24 30-45
HCEM20 M20X1.5 ED-20 14 19 10 26 35-50
HCEM22 M22X1.5 ED-22 14 19 10 27 40-70
HCEM?24 M24X1.5 ED-24 14 19 10 29 40-70
HCEM?26 M26X15 ED-26 16 21 12 32 60-100
HCEM?27 M27X2 ED-27 16 21 12 32 100-135
HCEM33 M33X2 ED-33 16 22 17 40 150-240
HCEMA42 M42X?2 ED-42 16 22 22 50 260-360
HCEMA48 M48X2 ED-48 16 22 24 55 300-400
HCEM60 M60X2 ED-60 18 26 27 70 380-450

Nominalne ci$nienie trzymania
Srednice
mm A356 2024-T4 EN-GJS-500 GJS-600 ETG-100

G1/8" - G3/4" 280BAR 320BAR
G1/2" - G2-1/2" 220BAR 280BAR

M8x1-M27x2 280BAR 320BAR

M33-M60 220BAR 280BAR

Przygotowanie otworu: w razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym biurem technicznym

®
( “GLY"EDPlug




Zaslepki gwintowane
320BAR/4300PSI
Uszczelka O-ring

Stal hartowana
Powierzchnia oksydowana

]

AY
GAZOWY
KOD. Gwint E O-ring. A L s D Nm L
Uszczelniajgcy A
HCOGO02 G1/8"X28 7.8X1.9 8.6 11.6 5 14 10-15
HCOG04 G1/4"X19 10.8X2.4 11 15 6 19 25-35
HCOGO06 G3/8 "X19 13.8X2.4 12 17 8 22 40-50 | of wf - I
HCOGO08 G1/2 "X14 17.8X2.4 15 19 10 27 72-82
HCOG12 G3/4"X14 23.7X3.5 16 21 12 32 85-100
HCOG16 G1"X11 28.7X3.5 19.2 23 17 40 120-160
METRYCZNY
KOD. Gwint E (Ol A L S D Nm i
Uszczelniajacy |
HCOM10 M10X1 81X1.6 8.5 11.5 5 14 10-12
HCOM12 M12X1.5 9.3X2.4 11 14 6 17 15-25 -
HCOM14 M14X1. 5 11.3X2.4 11 14 6 19 20-35 | <[ T
HCOM16 M16XI. 5 13.3X2.4 11.5 14 8 22 25-40
HCOM18 M18X15 15.3X2.4 12.5 15.5 8 24 30-45
HCOM20 M20X15 17.3X2.4 13 16 10 26 35-50
HCOM22 M22X1.5 19.3X2.4 13 16 10 27 40-70
HCOM27 M27X2 23.5X3.0 16 19 12 32 100-135
HCOMS33 M33X2 29.5X3.0 16 20 17 40 150-240
HCOM42 M42X2 38.5X3.0 16 22 22 50 260-360
HCOM48 M48X2 44.5X3.0 17.5 21.5 24 55 300-400
SAE
KOD. Gwint E O-ring. A L S D Nm +
Uszczelniajacy |
HCOUO2 | 5/16"X24UNF 6.07X1.63 8 10 3.2 11 15-20
HCOUO03 3/8"X24UNF 7.65X1.87 8 10.2 4 12 15-20 L
HCOU04 7/16"X20UNF 8.92X1.83 9.1 115 5 14.5 20-35 e T
HCOUO05 1/2"X20UNF 10.52X1.83 9.1 115 5 16 30-40
HCOUO6 | 9/16"X18UNF 11.89X1.98 9.7 12.2 6 17.5 35-45
HCOUO08 3/4"X16UNF 16.36X2.21 11.1 14.3 8 22.2 45-60
HCOU10 7/8"X14UNF 1918X2.46 12.7 16.2 10 254 55-75
HCOU12 1.1/16"X12UNF 23.47X2.95 151 19 14 32 75-90
HCOU16 1.5/16"X12UNF 29.74X2.95 151 19 16 81 100-160
HCOU20 | 15/8"X12UNF 37.46X3.00 151 19 19 47.6 | 150-210
Nominalne ci$nienie trzymania
Srednice
mm A356 2024-T4 EN-GJS-500 GJS-600 ETG-100
G1/8" - G3/4" 280BAR 320BAR
G1/2" - G2-1/2" 220BAR 280BAR
M8x1-M27x2 280BAR 320BAR
M33-M60 220BAR 280BAR
5/16"-3/4" 280BAR 320BAR
7/8"-15/8" 220BAR 280BAR
Przygotowanie otworu: w razie watpliwosci skontaktuj sie z naszym biurem technicznym




IB Ograniczniki przeptywu )

:n? Gwintowane lub rozprezne ograniczniki przeptywu.
Gwinty metryczne, UN, NPTF na zaméwienie
Standardowym materiatem jest stal nierdzewna AISI303 lub miedz
Srednica przelotu na zyczenie klienta
Modele gwintowane mozna fatwo wymieni¢, aby dostosowac przeptyw do potrzeb kalibracyjnych
klienta. Specjalne modele i inne materiaty dostepne na zamowienie

RT/RP
KOD. Gwint ooeer | DL | L1 D2 L3 | HEX
HCRT-040-XXX M4 0.5-0.90 4 4 M4 4 2 I
HCRT-050-XXX M5 0.50-1.40 5 5 M5 5 2.5
HCRT-060-XXX M6 0.50-1.90 6 6 M6 6 3
HCRT-080-XXX M8 0.50-2.90 8 8 M8 8 4 e
HCRT-100-XXX M10 0.50-3.95 | 10 10 M10 10 5 ]
HCRT-120-XXX M12 0.50-4.95 | 12 12 M12 12 6
XXX: skalibrowana srednica otworu np. 127=1,27mm
KOD. Gwint omory | b1 | L1 D2 L3 | HEX
HCRT-164-XXX 8-32 .020-.035 | 0.164 | 0.188 8-32 0.188 | 5/64 I3
HCRT-190-XXX 10-32 .020-.050 | 0.190 | 0.188 10-32 0.188 | 3/32 = -
HCRT-250-XXX 1/4-28 .020-.085 | 0.250 | 0.250 1/4-28 0.250 | 1/8 i
HCRT-312-XXX 5/16-24 .020-.115 | 0.312 | 0.313 5/16-24 0.313 | 5/32 e
HCRT-375-XXX 8/3-24 .020-.145 | 0.375 | 0.375 7/16-20 0.375 | 3/16
HCRT-437-XXX 7/8-20 .020-.175 | 0.437 | 0.375 1/2-20 0.375 | 7/32 . - &
HCRT-500-XXX 1/2-20 .020-.210 | 0.500 | 0.500 0.500 | 1/4 f
KOD. Gwint oMoy | b1 | L1 D2 L3 | HEX —
HCRP-062-XXX | 1/16-27NPTF | .020—.115 | 0.312 | 0.300 | 1/16—27 NPTF | 0.300 | 5/32
HCRP-125-XXX | 1/8-27 NPTF | .020—.145 | 0.405 | 0.300 | 1/8-27 NPTF | 0.300 | 3/16
HCRP-250-XXX | 1/4-18 NPTF | .020—.210 | 0.540 | 0.460 | 1/4-18 NPTF | 0.460 | 1/4
HCRP-375-XXX | 3/8-18NPTF | .020—.270 | 0.675 | 0.406 | 3/8-18 NPTF | 0.406 | 5/16
XXX: kalibrowana srednica otworu np. 050= 0,050”
CRE
KOD. Somer g L1 L2 L3 |D2+ou0| D3 N
CRE040-XXX 0.5-1.3 4 4 6 4 4 3.3 J T
CRE050-XXX 0.5-1.9 5 5.5 8.2 5.5 5 4.3 S 11:?
CRE060-XXX 0.5-2.5 6 6.5 9.9 6.5 6 5.3 =
CREQ70-XXX 0.5-3.3 7 7.5 11.6 7.5 7 6.2 2
CRE080-XXX 0.5-3.8 8 8.5 13.3 8.5 8 7.2
CRE090-XXX 0.5-4.3 9 10 15.5 10 9 8.2
CRE100-XXX 0.5-4.9 10 11 17.1 11 10 9.2 L
CRE120-XXX 0.5-6.1 12 13 20.5 13 12 11
CRE140-XXX 0.5-7.1 14 15 23.7 15 14 13
XXX: skalibrowana srednica otworu np. 127=1,27mm B
KOD. 1000 D1 L1 L2 L3  |D2+039-0| D3 2 )g &
CRE156-XXX .02-.05 0.187 0.158 0.24 0.16 0.156 0.130
CRE187-XXX .02-.07 0.218 0.217 0.31 0.22 0.187 0.160 \
CRE218-XXX .02-.085 0.218 0.217 0.33 0.22 0.281 0.190
CRE250-XXX .02-.105 0.250 0.256 0.40 0.26 0.250 0.220
CRE281-XXX .02-.13 0.281 0.296 0.46 0.30 0.281 0.250
CRE312-XXX .02-.15 0.312 0.335 0.52 0.34 0.312 0.281
CRE343-XXX .02-.16 0.343 0.394 0.60 0.40 0.343 0.312
CRE375-XXX .02-.18 0.375 0.394 0.62 0.40 0.375 0.343
CRE406-XXX .02-.195 0.406 0.434 0.67 0.44 0.406 0.375 1
CRE437-XXX .02-.22 0.437 0.512 0.77 0.52 0.437 0.406
CRE468-XXX .02-.24 0.468 0.512 0.81 0.52 0.468 0.437
CRE562-XXX .02-.29 0.562 0.591 0.94 0.60 0.562 0.510

XXX: kalibrowana srednica otworu np. 050= 0,050”
CISNIENIE TRZYMANIA: 280BAR



CVH — mini zawor zwrotny — 350Bar !
Mini zawory sterujace przeplywem
Rozprezny zawor zwrotny
100% testowane — max wyciek 15cm3/min
Standardowy materiat AISI303, inne materiaty na zamowienie

Niezawodny i doktadny w zastosowaniach o wysokiej czestotliwosci
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PF as
D D2
KOD. Nazwa | o o'oc L1 L2 L3 B D3
PL530101M-XX PF5.5 5.5 7 10 7.5 5.5 4.7
PL530102M-XX PF8.0 8 10 14.3 10.5 8 7.2
PL530103M-XX PF10 10 14 20 14.5 10 8.0
XXX: ci$nienie otwierajace, np. 050=0.50 Bar d2
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PZ d3
D D2
KOD. Nazwa | o 505 L1 L2 L3 LI D3
PL430101M-XX PZ5.5 5.5 5.5 7.5 6 5.5 4.7
PL430102M-XX PZ8.0 8 10 14.3 10.5 8 7.2
PL430103M-XX PZ10 10 14 20 14.5 10 8.0
XXX: ci$nienie otwierajace, np. 050=0.50 Bar
25
20
< | PZ/PF 10mm
£ 15
o P
u_g_ 10 — PZ/PF 8mm
5 — PZ/PF 5.5mm
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CVP — SHV — mini zawor zwrotny — 350 BAR
Mini zawory sterujace przeplywem
100% testowane — max wyciek 15cm3/min

Materiat standardowy Stal nierdzewna AISI303, inne materiaty na zamdwienie
Niezawodny i doktadny w zastosowaniach o wysokiej czestotliwosci

ad2

aD+0. 03

1.1

CV
D2

KOD. Nazwa D L1 +/-0.04

CV5505-XX CVP5.5 5.46 7.3 5.32
CV5508-XX CVP8.0 7.92 10.1 7.78

XXX: ci$nienie otwierajace, np. 050=0.50 Bar
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SHV

KOD. Nazwa D L1 L2 L3 d dl d2 d3 L L4

SHV100101-XX SHV5.5 546 | 12.2 | 145 4.1 3.15 | 555 | 4.25 7 12.4 4.3
XXX: ci$nienie otwierajace, np. 050=0.50 Bar

Eﬂ@@“nvn” Check Valve
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