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Informacion importante sobre las instrucciones de montaje de VOSS

Para que los productos VOSS puedan ofrecer sus maximas
prestaciones y seguridad es indispensable respetar las
instrucciones de montaje, las condiciones de servicio y las
recomendaciones de tubos.

Nosotros recomendamos el uso general de los aparatos de
premontaje VOSS. iEs absolutamente indispensable seguir las
instrucciones del aparato de premontaje utilizado!

Comience a realizar el montaje solo si esta seguro de haber
comprendido las instrucciones de uso y montaje de cada aparato
0 maquina de premontaje, de las herramientas y de los productos
VOSS. Un manejo erréneo conlleva riesgos para la seguridad y la
estanqueidad y puede causar el fallo completo de la union.

382

El fabricante no puede supervisar el cumplimiento de las instruccio-
nes de uso y montaje de cada equipo 0 maquina de premontaje,
herramientas y productos VOSS, asi como tampoco los métodos

y condiciones de instalacion, funcionamiento, uso y mantenimiento
de cada producto. Una ejecucion deficiente puede causar dafios
materiales y poner en peligro a las personas. Por esa razén, VOSS
Fluid GmbH no asume ninguna responsabilidad ni garantia por
pérdidas, dafos o costes resultantes de una instalaciéon errénea, un
uso deficiente 0 un mal uso y mantenimiento o que estén relaciona-
dos con ello de algiin modo. El incumplimiento implica la pérdida
de garantia.

VOSS Fluid GmbH se reserva el derecho a realizar cambios o a
modificar la informacién disponible sin previo aviso. Por favor, dado
el caso solicite la version actual de las instrucciones de uso o
montaje o consulte la informacion en nuestra seccion de descargas
en: Www.voss.net
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VOSS

Informacion general sobre las instrucciones de montaje de VOSS

Preste atencioén a la limpieza de todos los componentes, incluidos
los tubos, durante todo el proceso de montaje. Las impurezas
pueden causar el fallo del sistema.

Asegurese, antes de realizar el montaje, de que se han tomado
todas las medidas de preparacion indicadas en las instrucciones.

Especificacion de los tubos de acero admisibles:

tubos de acero de precision estirados en frio sin soldadura, norma-
lizados segun DIN EN 10305-4, material E235+N, nimero de mate-
rial 1.0308+N o E355, nimero de material 1.0580. Los pedidos de

tubos deben realizarse segun el diametro interior y exterior.

Especificacion de los tubos de acero inoxidable admisibles:
tubos de acero inoxidable estirados en frio sin costura, con
recocido de disolucién, sin cascarilla, en estado de suministro CFA
o CFD, con medidas y tolerancias segun DIN EN 10305-1 y todas
las demas condiciones de suministro segun DIN EN 10216-5,
material X6CrNiMoTi17-12-2, nimero de material 1.4571. Los
pedidos de tubos deben realizarse segun el diametro interior y
exterior.

Determinacion de los pares de apriete

Los pares de apriete indicados en el catalogo rigen bajo las
condiciones siguientes:

B racores de acero con el recubrimiento superficial VOSS coat

B [as fases de presion nominal indicadas presuponen una
resistencia a la traccion del material opuesto > 600 N/mm?

B deben respetarse nuestras recomendaciones sobre la
lubricacién de los pivotes roscados

Aclaracion de simbolos y otros datos

g Control visual

Todos los datos en milimetros [mm]

Apretar con herramienta segun especificacion en las
instrucciones

O
O

La preparacion del tubo deberia ser realizada siempre con la misma
meticulosidad que los montajes previo y final propiamente dichos.
Por favor, compruebe siempre si las piezas finales presentan dafos
o deformaciones, sobre todo en los tubos largos.

Se recomienda cerrar con tapas de proteccion las tuberias
preconfeccionadas que no vayan a ser montadas directamente.

Una marca en la tuercas racor y en el tubo facilita el reconocimiento
del recorrido de apriete.

Al comenzar el montaje de los componentes VOSS con junta de
elastémeros debe comprobarse lo siguiente:

B |impieza y perfecto estado de la ranura y/o la superficie de
obturacion

B |impieza y perfecto estado de la junta de elastomeros

en los racores roscados

Cuando varien esos datos de resistencia, modulo de elasticidad y
tipo de friccion, el usuario debera adaptar los pares de apriete.

Respetar los pares de apriete recomendados es una condicion
previa para el aprovechamiento pleno de la capacidad de presién y

las respectivas seguridades.

Los pares de apriete para las roscas exteriores figuran como
recomendacion en las tablas de los respectivos tipos de racores.

Apretar a mano o ejecutar otras operaciones manuales

Engrasar con aceite o lubricar en el punto sefialado con
la flecha

L6
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Instrucciones de montaje para los racores de tubos 2S

Indicaciones

Antes de realizar el montaje, por favor, observe las indi-
caciones generales del catalogo actual de VOSS y com-
pruebe la version de las instrucciones de montaje.

Estas instrucciones describen las opciones de montaje
previstas en la norma DIN 3859-2.

Se recomienda realizar el montaje basicamente siempre
con los aparatos de premontaje y las herramientas de
VOSS.

Para utilizar con tubos de acero segun la especificacion
VOSS (ver informacion previa en los manuales de montaje).
jAtencion!

Por favor, observe la recomendacién de uso de casqui-
llos de apoyo para los tubos de acero de paredes finas
y para los tubos blandos de metales no ferrosos.

Este anillo cortante no es apto para el montaje en tubos
de acero inoxidable, en ese caso debe utilizarse los
anillos cortantes 2S plus, 2SVA o ES-4VAl

Preparacion del tubo

2.1 Para determinar las longitudes de los tubos se debe
tener en cuenta las medidas minimas de tubo recto en
los extremos.

Serie ?Jgom[ri’r‘rtﬂ Himml  |Lmm]
L 6/8 31 39
L 10/12 33 42
L 15 36 45
L 18 38 48
L 02/28 42 53
L 35/42 48 60
Serie t%'gg][;fnt] Himm]  |Lom]
s 6/8 35 44
s 10/12 37 47
s 14/16 43 54
s 20 50 63
s 25 54 68
s 30 58 72
s 38 65 82

Para el premontaje mecanizado se deben consultar
las longitudes minimas en el manual de instrucciones
correspondiente del equipo de premontaje.
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L . max +1°
2.2 Cortar el tubo en angulo recto. Se admite una -
tolerancia angular de + 1°. No utilizar amoladoras ni l-02
cortatubos.

2.3 Eliminar ligeramente las rebabas en los extremos del
tubo, por el interior y el exterior. Limpiar el tubo.

jAtencion!
Un corte oblicuo del tubo o los restos de rebabas
reducen la duracion y la estanqueidad de la uniéon.

2.4 Montaje de los casquillos de refuerzo VOSS

1. Lubricar ligeramente el contorno exterior del casquillo
(p. €j. con aceite hidraulico a base de aceite mineral
HLP32). Introducir el casquillo en el tubo hasta el Casquillo insertado
cuello moleteado.

2. Encajar el casquillo completamente con un martillo (de
pléastico o de goma dura). De ese modo se presiona el
cuello moleteado en la pared interior del tubo evitando v

que el casquillo se mueva o se salga. Casquillo encajado

Serie Diam. ext. Grosor de pared [mm]
tubo [mm] 0,5 0,75 1 1,5 ) 25 3
L 6 . .
L 8 ° °
L 10 o .
L 12 o . .
L 15 L o °
L 18 . . . .
L 22 . . . . .
L 28 . . . . .
L 35 . ° ° ° ° °
L 42 . ° ° ° ° °
S 6 . .
S 8 ° .
s 10 . .
S 12 o . 3
S 14 o o .
S 16 ° ° ° °
S 20 ° ° ° ° °
S 25 ° ° . ° °
S 30 . ° . . ° .
S 38 . ° ° . . ° .
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3

Preparacion del premontaje

3.1 Lubricar ligeramente la rosca, el anillo cortante, el
extremo del tubo y el cono del adaptador del racor o
del empalme de premontaje manual (p. €j. con aceite
hidraulico a base de aceite mineral HLP32).

3.2 Insertar sucesivamente la tuerca del racor y el anillo
cortante 2S en el extremo del tubo. Los filos cortantes
del anillo 2S deben senalar hacia el extremo del tubo.

jAtencion!
iEs muy importante prestar atencion a la correcta
posicion del anillo cortante 2S!

4

386

Montaje

Los anillos cortantes VOSS 2S pueden ser montados
previamente en el adaptador del racor o mediante un
empalme de premontaje templado.

Los empalmes de premontaje templados no sufren
apenas desgaste y permiten realizar premontajes uni-
formes. Tienen que ser revisados cada 50 premontajes
aproximadamente para comprobar su calibracion.

jAtencion!

iEs indispensable cambiar de inmediato los empalmes
de premontaje que no se ajusten al calibre o tengan el
cono danado! jPara el montaje directo en el adaptador
del racor es muy importante utilizar este solo una vez
para el premontaje!

iEs indispensable respetar todos los recorridos de
montaje especificados! iEl incumplimiento puede causar
fugas o la rotura del tubo!

4.1 Insertar el extremo del tubo hasta el tope en el cono
de 24° y presionar. Durante el proceso de montaje hay
que sujetar el tubo en el tope para evitar errores de
montaje.

4.2 Apretar la tuerca del racor a mano.

L]
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4.3 Apretar la tuerca del racor con la llave inglesa.

B hasta diam. ext. de tubo 18 mm
1 1/2 vueltas

B hasta diam. ext. de tubo 20 mm
1 1/4 vueltas

Notas:

En los montajes dentro de la tuberia se debe sujetar el
adaptador del racor con una llave inglesa. Para apretar
la vueltas especificadas correctamente se recomienda
marcar la tuerca del racor y el tubo.

hasta diam. ext. de tubo 18 mm 1 1/2 vueltas
hasta diam. ext. de tubo 20 mm 1 1/4 vueltas

hasta diam. ext. de tubo 18 mm 1 1/2 vueltas
hasta diam. ext. de tubo 20 mm 1 1/4 vueltas

Controles e

Aflojar la tuerca del racor y controlar el resalte de mate-
rial. El resalte de material debe cubrir la superficie frontal
de corte hasta aprox. un 80 %.

En esa posicion aun debe ser posible girar el anillo de
corte sobre el tubo. Eliminar todas las posibles
impurezas. Resalte de material aprox. 80 %

jAtencioén!

Si el resalte de material es muy escaso, debera
repetirse el montaje con mas fuerza. Controlar de nuevo
el resultado.

Nota:

Para comprobar la correcta posicion axial del anillo de
corte se recomienda utilizar el calibre de comprobacion
de VOSS.

O s
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VOSS

Instrucciones de montaje para los racores de tubos 2SVA

Indicaciones @

Antes de realizar el montaje, por favor, observe las
indicaciones generales del catalogo actual de VOSS y
compruebe la version de las instrucciones de montaje.

Los anillos cortantes 2SVA de VOSS tienen que ser
montados previamente en herramientas templadas.

Estas instrucciones describen el premontaje en el
empalme de premontaje manual templado.

Se recomienda realizar el montaje basicamente siempre con
los aparatos de premontaje y las herramientas de VOSS.

Para utilizar con tubos de acero inoxidable segun la
especificacion VOSS (ver informacion previa en los
manuales de montaje).

jAtencion!

Por favor, tenga en cuenta la recomendacion de uso
de los casquillos de apoyo del material 1.4571 para los
tubos de acero inoxidable de paredes finas.

2

Preparacion del tubo

2.1 Para determinar las longitudes de los tubos se debe
tener en cuenta las medidas minimas de tubo recto en

los extremos.

Serie Ej'g;”[riﬁ] Himml | L mm)
L 6/8 31 39

L 10/12 33 42

L 15 36 45

L 18 38 48

L 22/28 42 53

L 35/42 48 60
Serie ltjulsom[n?r(r:] H [mm] L [mm]
S 6/8 &5 44

S 10/12 37 47

S 14/16 43 54

S 20 50 63

S 25 54 68

S 30 58 72

S 38 65 82

Para el premontaje mecanizado se deben consultar las
longitudes minimas en el manual de instrucciones
respectivo del equipo de premontaje.
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2.2 Cortar el tubo en angulo recto. Se admite una
tolerancia angular de + 1°. No utilizar amoladoras ni
cortatubos.

2.3 Eliminar ligeramente las rebabas en los extremos del
tubo, por el interior y el exterior. Limpiar el tubo.

jAtencion!
Un corte oblicuo del tubo o los restos de rebabas
reducen la duracion y la estanqueidad de la union.

2.4 Montaje de los casquillos de refuerzo VOSS

1. Aplicar una ligera capa de pasta de montaje en el
contorno exterior del casquillo (p. €j. pasta MPE).
Introducir el casquillo en el tubo hasta el cuello
moleteado.

2. Encajar el casquillo completamente con un martillo (de
pléstico o de goma dura). De ese modo se presiona el
cuello moleteado en la pared interior del tubo evitando
que el casquillo se mueva o se salga.

Casquillo encajado

Serie Diam. ext.
tubo [mm] 0,5 0,75

L 6 . °
L 8 . .
L 10 . o
L 12 o o
L 16 . .
L 18 o °
L 22 o o
L 28 . .
L 35 ° °
L 42 . .
S 6 . .
S 8 . .
S 10 . °
S 12 . °
S 14 . o
S 16 o °
S 20 . °
S 28 ° .
S 30 o o
S 38 . .

Grosor de pared
1,5

mm)]

2,5

L]
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2SVA
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Instrucciones de montaje para los racores de tubos 2S plus

1

Indicaciones

Antes de realizar el montaje, por favor, observe las indi-
caciones generales del catalogo actual de VOSS y com-
pruebe la version de las instrucciones de montaje.

Estas instrucciones describen las opciones de montaje
previstas en la norma DIN 3859-2.

Se recomienda realizar el montaje basicamente siempre
con los aparatos de premontaje y las herramientas de
VOSS.

Informacion sobre el uso de 2S plus con tubos de acero

inoxidable:

m Proceso de montaje basicamente igual que con los
tubos de acero.

B En lugar de aceite de montaje debe utilizarse la pasta
de montaje MPE.

B En comparacion con los tubos de acero, en los tubos
de acero inoxidable no se deja formar ningun resalte
de material comparable. Es obligatoria la existencia de
un resalte de material visible.

2

394

Preparacion del tubo

2.1 Para determinar las longitudes de los tubos se
deben tener en cuenta las medidas minimas de tubo
recto en los extremos.

Serie ag?[gﬁ] H [mm] L [mm]
L 6/8 31 39
L 10/12 33 42
L 15 36 45
L 18 38 48
L 29/28 42 53
L 35/42 48 60
Serie ?Jg;”[rﬁﬁ] Hiom]  [Lmm]
S 6/8 35 44
s 10/12 37 47
S 14/16 43 54
s 20 50 63
S 25 54 68
s 30 58 72
S 38 65 82

Para el premontaje mecanizado se deben consultar las
longitudes minimas en el manual de instrucciones
respectivo del equipo de premontaje.

jAtencion!

Por favor, observe la recomendacion de uso de casqui-
llos de apoyo para los tubos de acero de paredes finas
y para los tubos blandos de metales no ferrosos.
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2S plus

2.2 Cortar el tubo en angulo recto. Se admite una
tolerancia angular de + 1°. No utilizar amoladoras ni
cortatubos.

2.3 Eliminar ligeramente las rebabas en los extremos del
tubo, por el interior y el exterior. Limpiar el tubo.

jAtencion!
Un corte oblicuo del tubo o los restos de rebabas
reducen la duracion y la estanqueidad de la uniéon.

2.4 Montaje de los casquillos de refuerzo VOSS

1. Lubricar ligeramente el contorno exterior del casquillo
(p. €j. con aceite hidraulico a base de aceite mineral

HLP32). Introducir el casquillo en el tubo hasta el o
cuello moleteado. Casquillo insertado

2. Encajar el casquillo completamente con un martillo
(de plastico o de goma dura). De ese modo se pre-
siona el cuello moleteado en la pared interior del tubo
evitando que el casquillo se mueva o se salga.

v

Casquillo encajado

Serie Diam. ext. Grosor de pared [mm]
tubo [mm] 05 0,75 1 1,5 2 2,5 3
L [§} . °
L 8 . .
L 10 o .
L 12 ° . .
L 15 L o .
L 18 . . . .
L 22 . . ° . .
L 28 . . ° . .
L 35 . ° ° ° ° °
L 42 ° ° ° ° ° °
S 6 ° .
S 8 . .
S 10 ° o
S 12 . . .
S 14 o o °
S 16 . . . .
S 20 ° ° o ° °
S 25 ° ° ° ° °
S 30 . . . . ° .
S 38 . . ° . . ° .

O s
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2S plus

3

Preparacion del montaje

3.1 Lubricar ligeramente la rosca, el anillo cortante, el
extremo del tubo y el cono del adaptador del racor o
del empalme de premontaje manual (p. €j. con aceite
hidraulico a base de aceite mineral HLP32).

3.2 Insertar sucesivamente la tuerca del racor y el anillo
cortante 2S plus en el extremo del tubo. Los filos
cortantes del anillo 2S plus deben sefnalar hacia el
extremo del tubo.

jAtencion!

iEs muy importante prestar atencion a la correcta
posicion del anillo cortante 2S plus!

4

Montaje

Los anillos cortantes VOSS 2S plus pueden ser monta-
dos previamente en el adaptador del racor o mediante
un empalme de premontaje templado.

Los empalmes de premontaje templados no sufren
apenas desgaste y permiten realizar premontajes uni-
formes. Tienen que ser revisados cada 50 premontajes
aproximadamente para comprobar su calibracion.

jAtencion!

Es indispensable cambiar de inmediato los empalmes de
premontaje que no se ajusten al calibre o tengan el cono
danado! jPara el montaje directo en el adaptador del
racor es muy importante utilizar este solo una vez para
el premontaje!

iEs indispensable respetar todos los recorridos de
montaje especificados! |El incumplimiento puede causar
fugas o la rotura del tubo!
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2S plus

4.1 Introducir el extremo del tubo hasta el tope en el
cono de 24° y presionar. Durante el proceso de montaje
hay que sujetar el tubo en el tope para evitar errores de
montaje.

4.2 Apretar la tuerca del racor a mano.
4.3 Apretar la tuerca del racor con la llave inglesa.

B hasta diam. ext. de tubo 18 mm
1 1/2 vueltas

m desde diam. ext. de tubo 20 mm
1 1/4 vueltas hasta diam. ext. de tubo 18 mm 1 1/2 vueltas

hasta diam. ext. de tubo 20 mm 1 1/4 vueltas

Notas:

En los montajes dentro de una tuberia debe sujetarse el
adaptador del racor con una llave inglesa. Para apretar
las vueltas especificadas correctamente se recomienda
marcar la tuerca del racor y el tubo.

hasta diam. ext. de tubo 18 mm 1 1/2 vueltas
hasta diam. ext. de tubo 20 mm 1 1/4 vueltas

Controles e

Aflojar la tuerca del racor y controlar el resalte de mate-
rial. El resalte de material tiene que cubrir la superficie
frontal de corte hasta aproximadamente un 80 % (con
tubos de acero inoxidable el resalte debe ser visible).

En esa posicion aun debe ser posible girar el anillo de

corte sobre el tubo. Eliminar todas las posibles Resalte de material aprox. 80 % (con tubos de
L2t acero inoxidable: resalte de material visible)
jAtencion!

Si el resalte de material es muy escaso, debera
repetirse el montaje con mas fuerza. Controlar de nuevo
el resultado.

Nota:

Para comprobar la correcta posicion axial del anillo de
corte se recomienda utilizar el calibre de comprobacion
de VOSS.

O o
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VOSS

Instrucciones de montaje para los racores de tubos ES-4

Indicaciones

Antes de realizar el montaje, por favor, observe las indi-
caciones generales del catalogo actual de VOSS y com-
pruebe la version de las instrucciones de montaje.

Estas instrucciones describen las opciones de montaje
previstas en la norma DIN 3859-2.

Se recomienda realizar el montaje basicamente siempre
con los aparatos de premontaje y las herramientas de
VOSS.

Para utilizar con tubos de acero segun la especificacion
VOSS (ver informacion previa en los manuales de montaje).
jAtencion!

Por favor, observe la recomendacion de uso de casqui-
llos de apoyo para los tubos de acero de paredes finas
y para los tubos blandos de metales no ferrosos.

Este anillo cortante no es apto para el montaje en tubos
de acero inoxidable, en ese caso debe utilizarse los
anillos cortantes 2S plus, 2SVA o ES-4VAl

Preparacion del tubo

2.1 Para determinar las longitudes de los tubos se debe
tener en cuenta las medidas minimas de tubo recto en

los extremos.

Serie ?Jg?[riﬁ] H [mm] L [mm]
L 6/8 il 39

L 10/12 88 42

L 15 36 45

L 18 38 48

L 22/28 42 58

L 35/42 48 60
Serie ?Jgg[ﬁﬁ] Himml | L mm)
S 6/8 35 44

S 10/12 37 47

S 14/16 43 54

S 20 50 63

S 25 54 68

S 30 58 72

S 38 65 82

Para el premontaje mecanizado se deben consultar las
longitudes minimas en el manual de instrucciones
respectivo del equipo de premontaje.
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2.2 Cortar el tubo en angulo recto. Se admite una
tolerancia angular de + 1°. No utilizar amoladoras ni
cortatubos.

2.3 Eliminar ligeramente las rebabas en los extremos del
tubo, por el interior y el exterior. Limpiar el tubo.

jAtencion!

Un corte oblicuo del tubo o los restos de rebabas
reducen la duracion y la estanqueidad de la unién. La
existencia de rebabas en el contorno exterior del tubo
puede danar la junta térica interior.

2.4 Montaje de los casquillos de refuerzo VOSS

1. Lubricar ligeramente el contorno exterior del casquillo
(p. €. con aceite hidraulico a base de aceite mineral
HLP32). Introducir el casquillo en el tubo hasta el
cuello moleteado.

2. Encajar el casquillo completamente con un martillo (de
plastico o de goma dura). De ese modo se presiona el
cuello moleteado en la pared interior del tubo evitando
que el casquillo se mueva o se salga.

- Casquillo insertado

v

Casquillo encajado

Serie Diam. ext.
tubo [mm] 0,5 0,75

L 6 ° °
L 8 . o
L 10 o o
L 12 . .
L 15 ° °
L 18 . °
L 22 . o
L 28 o o
L 69 ° °
L 42 . °
S 6 ° °
S 8 ° °
S 10 ° °
S 12 ° °
S 14 . .
S 16 o o
S 20 o °
S 25 ° °
S 30 o o
S 38 o o

Grosor de pared
1,5

mm)]

2,5
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VOSS

ES-4

Preparacion del montaje 4 0

3.1 Lubricar ligeramente la rosca, el anillo cortante, el
extremo del tubo y el cono del adaptador del racor o
del empalme de premontaje manual (p. ej. con aceite
hidraulico a base de aceite mineral HLP32).

La lubricacion del extremo del tubo facilita la colocacion
del anillo cortante ES-4 en el tubo.

3.2 Insertar sucesivamente la tuerca del racor y el anillo
cortante ES-4 en el extremo del tubo. Los filos cortantes
del anillo ES-4 deben sefalar hacia el extremo del tubo.

jAtencion!
iEs muy importante prestar atencion a la correcta posi-
cion del anillo cortante ES-4!

4

Montaje

Los anillos cortantes ES-4 de VOSS pueden ser monta-
dos previamente en el adaptador del racor o mediante
un empalme de premontaje templado.

Los empalmes de premontaje templados no sufren
apenas desgaste y permiten realizar premontajes uni-
formes. Tienen que ser revisados cada 50 premontajes
aproximadamente para comprobar su calibracion.

jAtencion!

iEs indispensable cambiar de inmediato los empalmes
de premontaje que no se ajusten al calibre o tengan el
cono danado! jPara el montaje directo en el adaptador
del racor es muy importante utilizar este solo una vez
para el premontaje!

iEs indispensable respetar todos los recorridos de
montaje especificados! jEl incumplimiento puede causar
fugas o la rotura del tubo!

O o


http://www.voss-fluid.com

ES-4

402

4.1 Introducir el extremo del tubo hasta el tope en el
cono de 24° y presionar. Durante el proceso de montaje
hay que sujetar el tubo en el tope para evitar errores de
montaje.

4.2 Apretar la tuerca del racor a mano.

4.3 Apretar la tuerca del racor aprox. 1 1/4 vueltas
(min. 1 hasta max. 1 1/2 vueltas). De ese modo se pone
en contacto el anillo cortante ES-4 con la superficie
frontal del empalme.

Notas:

En los montajes dentro de la tuberia se debe sujetar el
adaptador del racor con una llave inglesa. Para apretar
las vueltas especificadas correctamente se recomienda
marcar la tuerca del racor y el tubo.

Controles

5.1 Aflojar la tuerca del racor y controlar el resalte de
material y la junta conformada. El resalte de material tiene
que cubrir al menos hasta el 80% de la superficie frontal
de corte.

En esa posicion aun debe ser posible girar el anillo de
corte sobre el tubo.

jAtencion!

La junta conformada tiene que estar en perfecto estado.
iEliminar posibles impurezas y, dado el caso, cambiar la
juntal

Si el resalte de material es muy escaso debera repetirse
el montaje con mas fuerza. Controlar de nuevo el resul-
tado.

Nota:

Para comprobar la correcta posicion axial del anillo de corte
se recomienda utilizar el calibre de comprobacion de VOSS.

aprox. 1 1/4 de vuelta

Junta conformada

£

Resalte de material aprox. 80 %

-

L]
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Montaje final

6.1 Lubricar ligeramente la rosca, el extremo del tubo
premontado y el cono del adaptador del racor (p. €j. con
aceite hidraulico a base de aceite mineral HLP32).

6.2 Insertar con precaucion el extremo del tubo pre- iy
montado en el adaptador del racor. Al insertar, procurar
no danar la junta conformada y que esta se encuentre
correctamente colocada en la ranura de obturacion. A
continuacion, apretar la tuerca del racor a mano.

jAtencion!

Siempre que el anillo cortante ya haya sido montado en
el adaptador del racor se debera utilizar el mismo
adaptador del racor del montaje directo para el montaje
final.

aprox. 1/4 de vuelta

6.3 Apretar la tuerca del racor con la llave hasta que se
aprecie el aumento de fuerza.

6.4 Apretar 1/4 de vuelta mas.

jAtencion!

Para realizar el apriete final del adaptador del racor es
necesario sujetar siempre con una llave inglesa en la
direccién contraria o bien fijar en un tornillo de banco.

7
Repeticion del montaje @ 0 0

7.1 Cada vez que se suelte la conexion del tubo hay
que comprobar si la junta conformada se encuentra en
buen estado y cambiarla si es preciso.

7.2 Para repetir el montaje hay que apretar la tuerca del
racor de nuevo con la misma fuerza que en el primer
montaje.

O s


http://www.voss-fluid.com

Instrucciones de montaje para los racores de tubos ES-4VA

1

Indicaciones

Antes de realizar el montaje, por favor, observe las indi-
caciones generales del catalogo actual de VOSS y com-
pruebe la version de las instrucciones de montaje.

Los anillos cortantes ES-4VA de VOSS tienen que ser
montados previamente en herramientas templadas.

Estas instrucciones describen el premontaje en el
empalme de premontaje manual templado.

Se recomienda realizar el montaje basicamente siempre con
los aparatos de premontaje y las herramientas de VOSS.

Para utilizar con tubos de acero inoxidable segun la
especificacion VOSS (ver informacion previa en los
manuales de montaje).

jAtencion!

Por favor, tenga en cuenta la recomendacion de uso
de los casquillos de apoyo del material 1.4571 para los
tubos de acero inoxidable de paredes finas.

2

Preparacion del tubo

2.1 Para determinar las longitudes de los tubos se debe
tener en cuenta las medidas minimas de tubo recto en
los extremos.

Serie ?L:g?[r?r(rt]] H [mm] L [mm]
L 6/8 31 39
L 10/12 33 42
L 15 36 45
L 18 38 48
L 22/28 42 53
L 35/42 48 60
Serie ?Jsg"[rﬁ’r;t] Himm | L [mm]
s 6/8 35 44
s 10/12 37 47
s 14/16 43 54
S 20 50 63
s 25 54 68
s 30 58 72
s 38 65 82

Para el premontaje mecanizado se deben consultar las
longitudes minimas en el manual de instrucciones
respectivo del equipo de premontaje.
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2.2 Cortar el tubo en angulo recto. Se admite una
tolerancia angular de + 1°. No utilizar amoladoras ni
cortatubos.

2.3 Eliminar ligeramente las rebabas en los extremos del
tubo, por el interior y el exterior. Limpiar el tubo.

jAtencion!
Un corte oblicuo del tubo o los restos de rebabas
reducen la duracion y la estanqueidad de la uniéon.

2.4 Montaje de los casquillos de refuerzo VOSS

1.Aplicar una ligera capa de pasta de montaje en el
contorno exterior del casquillo (p. €j. pasta MPE).
Introducir el casquillo en el tubo hasta el cuello
moleteado.

2. Encajar el casquillo completamente con un martillo (de
pléastico o de goma dura). De ese modo se presiona el
cuello moleteado en la pared interior del tubo evitando
que el casquillo se mueva o se salga.

méx +1°

Casquillo encajado

Serie Diam. ext.
tubo [mm] 0,5 0,75

L (6} . .
L 8 . .
L 10 ° o
L 12 . .
L 15 ° .
L 18 . .
L 22 o o
L 28 . .
L 35 o o
L 42 o o
S (§} ° °
S 8 . )
S 10 . o
S 12 o o
S 14 o o
S 16 ° o
S 20 . o
S 25 ° o
S 30 ° o
S 38 . °

Grosor de pared [mm]

1,5 2
L]

L] L]
° L]
L] L]
L] L]
°

L] L]
L] L]
L] L]
L] L]

2,5

L6
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VOSS

Instrucciones de montaje para los racores de tubos VOSSForm3s%?

Indicaciones

Antes de realizar el montaje, por favor, observe las indi-
caciones generales del catalogo actual de VOSS y com-
pruebe la version de las instrucciones de montaje.

Estas instrucciones describen la conformacion del tubo
y el montaje final de VOSSForm®®:.

Estas instrucciones no sustituyen el manual detallado
del aparato de conformacion utilizado. Aqui se explica
Unicamente los pasos esenciales para preparar el tubo y
realizar la conformacion y el montaje final.

Preparacion del tubo @ @

2.1 Para determinar las longitudes de los tubos Serie | Diam. | s L |2 |13 Al [mm] A2 [mm] B1 [B2
. ext. [mm] | [mm] | [mm] |aprox. R>3xDN R>3xDN [mm] | [mm]
se deben tener en cuenta las medidas L1y L2. tubo [mm] | a<d5° | 0<90° | a<d5° | as<90°
Durante la conformacion se comprime el tubo en il
la medida L1 L 6 |1 56 |126 [ 155 | 60 69 47 |56 82 | 56
' 15 [60 [180 |160
N 2 53 12,3 | 16,0
Deben tenerse en cuenta asimismo las L s |1 50 |120 155 | 60 64 7 | 51 s | 56
longitudes minimas de sujecion A1, A2 y B1, B2 15 |57 [127 [160
para los extremos del tubo. 2 52 |122 [16,0
2,5 4,4 11,4 | 16,0
L 10 1 5,2 12,2 | 15,5 60 60 a7 47 83 57

15 |58 [128 | 16,0
2 5,1 12,1 | 16,0
L 12 1 5,1 12,1 | 15,6 60 60 47 47 83 57
15 |58 [12,8 | 16,0
2 49 (11,9 | 16,0
L 15 15 |60 [130 |17,6 70 70 56 56 96 68
2 56 (12,6 | 17,5
25 (53 |1238 |17,56
L 18 15 |59 [134 |185 75 75 61 61 101 73
2 53 (12,8 | 185
25 |51 12,6 | 18,5
3 51 12,6 | 18,5
L 22 15 |65 |[14,0 |20,0 85 85 70 70 113 83

Altura de la union VOSS VOSSForm®®* 2 |56 1311200

completamente montada. ag e || 1ee |2l
3 5,3 12,8 | 20,0

L 28 2 5,6 13,1 1 20,0 93 93 79 79 120 92
25 |54 12,9 | 20,0
3 5,5 13,0 | 20,0
L 35 2 7,6 18,1 | 24,0 | 107 107 87 87 142 | 102
25 |70 17,5 | 24,0
3 7.5 18,0 | 25,0
4 7.2 17,7 1250
L 42 2 7,6 18,6 | 24,5 | 117 117 97 97 162 | 112
25 |70 18,0 | 24,5
3 7,4 18,4 | 25,5
4 7,0 18,0 | 25,5

O oo
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VOSSFormsS®:

Longitudes minimas para la sujecion de tubos Serie [ Diam. ['s L L2 L AT [mm] A2[mm] [BT [B2
ext. [mm] | [mm] | [mm] |aprox. R=3xDN R=3xDN [mm] | [mm]
rectos. tubo [mm] | a<45° | a<90° | a<45° | a<90°
[mm]
S 6 1 5,6 12,6 | 16,0 62 69 49 56 85 59

1,5 6,0 13,0 | 16,5
2 5%8) 12,3 | 16,5
S 8 |1 50 [120 |160 | 62 64 | 49 | 51 85 | 59
1,56 5,7 12,7 | 16,5
2 5,2 12,2 [ 16,5
25 |44 |114 [165
S 10 |15 |65 |140 185 | 64 64 | 50 | 50 | 90 | 62
2 |59 |134 [185
25 |52 |127 [185
S 12 |15 |64 [139 185 | 64 64 | 50 | 50 | 90 | e2
2 |57 |132[185
2,5 52 12,7 | 18,5
3 4,9 12,4 | 18,5
S 14 1,5 6,7 14,7 | 20,5 72 72 57 57 101 al
2 6,3 14,3 | 20,5
2,5 5,8 13,8 | 20,5
3 |57 |137 [205
S 16 1,5 6,9 15,4 | 21,0 77 7 61 61 107 75
2 6,1 14,6 | 21,0
25 |57 |142 [210
3 |55 |140 [210
4 |52 |187 [215
Longitudes minimas para la sujecion de tubos s 20 |2 81 |186 |250 | 88 88 69 69 | 122 | 84
acodados (R > 3x diam. ext. tubo). 25 |72 |17,7 1250

3 |es |173 |250
35 |66 |17,1 250
4 6,4 16,9 | 25,0

25 |73 |193 (28,0
3 7,0 (19,0 | 28,0
4 66 (186 |280

S 30 2 79 |[21,4 1305 | 114 114 92 92 165 | 111
25 (73 |208 |305
3 8,1 21,6 | 31,5
4 76 (211|315
5 73 (20,8 |31,5
6 70 (205|320
S 38 25 (10,4 |264 34,5 | 134 134 108 108 180 | 128
3 95 25,1 | 84,5
4 92 |252 |355
5 9,1 25,1 |385,5
6 9,0 |250 (355
7 9,0 ]250 [36,0

2.2 Cortar el tubo en angulo recto. Se admite
una tolerancia angular de + 1°. No utilizar
amoladoras ni cortatubos.
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2.3 Eliminar ligeramente las rebabas en los extremos del
tubo, por el interior y el exterior.Limpiar el tubo.

jAtencion!

La existencia de rebabas en el diametro exterior e
interior del tubo puede influir negativamente en el
proceso de conformacion. Un corte oblicuo del tubo o
los restos de rebabas reducen la duracion y la
estanqueidad de la union.

3

Engrase de las herramientas y los tubos de
acero con aceite

Cada vez que se cambie la herramienta o cada 100
conformaciones aprox. debe engrasarse ligeramente las
mordazas de fijacion en el cono con aceite hidraulico o
con un lubricante a base de MoS, sin resinificacion.

jAtencion!
Procure evitar la penetracion de aceite al dentado de las
mordazas para no inhibir su funcién de sujecion.

Engrase de tubos de acero fosfatado con aceite:
para reducir el desgaste de la herramienta se debe
engrasar cada décimo tubo con una fina pelicula de
aceite hidraulico en la zona de conformacion interior y
exterior.

Engrase de tubos de acero galvanizado con aceite:
para reducir el desgaste de la herramienta se debe
engrasar cada tubo con una fina pelicula de aceite
hidraulico en la zona de conformacion interior y exterior.

jAtencion!

Una pelicula de aceite demasiado gruesa en el diametro
exterior del tubo y atrapada en la conformacion falsifica
la precision del contorno.

| R
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4

Indicaciones sobre la conformacion de tubos
4.1 Preparar el aparato de conformacion segun el
manual de instrucciones y colocar las herramientas.

4.2 Insertar la tuerca funcional SQR sobre el extremo del
tubo preparado.

4.3 Realizar la conformacion del tubo siguiendo las
instrucciones.

5

Controles

Es suficiente un control visual de las tres caracteristicas
tipicas de VOSSForm®®":.

412

Contorno del cono de 24°

Superficie de Superficie de
apoyo de la junta apoyo del anillo
conformada de apriete

L]
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Montaje final

6.1 Colocar la junta conformada sin torsion ni deterioro.

Insertar el extremo del tubo premontado recto en el
cono del adaptador del racor.

6.2 Lubricar ligeramente la rosca, el extremo del tubo
conformado vy la junta conformada (p. €j. con aceite
hidraulico a base de aceite mineral HLP32).

6.3 Apretar la tuerca del racor a mano.

El apriete final a continuacion debe realizarse con
aproximadamente 1/2 — 3/4 de vuelta de la tuerca

©

En los montajes dentro de una tuberia debe sujetarse el
adaptador del racor con una llave inglesa.

Una marca en la tuerca SQR vy el tubo facilita el
reconocimiento del recorrido de apriete..

aprox. 1/2 — 3/4 de vuelta

7.1 Cada vez que se suelte la conexion del tubo hay que
comprobar si la junta conformada se encuentra en buen
estado y cambiarla si es preciso.

Repeticion del montaje 0 @ e

7.2 Al realizar el montaje final de nuevo, tras el apriete (
manual de la tuerca SQR, solo hay que apretar
1/4 - 1/2 vuelta mas. \ ¥

jAtencion!
Antes de repetir el montaje hay que controlar el estado
del contorno del cono de 24°, la superficie de contacto
de la junta conformada y del anillo de apriete (véase 5.
Controles).

O o«
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Instrucciones de montaje para los racores de tubos VOSSForms% VA

1

Indicaciones

Antes de realizar el montaje, por favor, observe las indi-
caciones generales del catalogo actual de VOSS y com-
pruebe la version de las instrucciones de montaje.

Estas instrucciones describen la conformacion del tubo
y el montaje final de VOSSForms**VA.

Estas instrucciones no sustituyen el manual detallado
del aparato de conformacion utilizado. Aqui se explica
Unicamente los pasos esenciales para preparar el tubo y
realizar la conformacion y el montaje final.

Preparacion del tubo 0 e

2.1 Para determinar las longitudes de los tubos | 5 | D8 I 1Lt 12 IS L A S o =
se deben tener en cuenta las medidas L1y L2. [mm] [mm] | a<45° | a<90° | a<45® | 0<90°
Durante la conformacion se comprime el tubo en | L 6 1 56 [126|155| 60 69 47 |56 82 | 56
la medida L1. 15 |61 | 13,1 [160

2 |55 [125]160
Deben tenerse en cuenta asimismo longitudes L 3 i|&e |128]||ies]| €@ | & || 4 | & 82 | 56

1,5 |57 [12,7 [ 16,0
52 12,2 |16,0
25 |47 |11,7 16,0
L 10 1 58 |128 155 | 60 60 47 47 83 57
15 |60 [13,0 [16,0
2 52 12,2 [ 16,0
L 12 1 59 (129|155 | 60 60 47 47 83 57
15 |57 [12,7 [ 16,0
2 51 [12,1 16,0
L 15 15 |65 [185 (175 | 70 70 56 56 96 68
2 58 [128|17,5
25 |56 [126 (17,5
L 18 15 |67 |[142 185 | 75 75 61 61 101 73
2 58 [133|185
25 |55 |[130 (185
3 58 |[133 185

minimas para la sujecion A1, A2 y B1, B2 de los
extremos del tubo.

L 22 1,5 |71 14,6 | 20,0 85 85 70 70 113 83
2 6,6 |[14,1 20,0

Altura de la union VOSSForm*®*VA L 28 2 6,7 |142|195| 93 93 79 |79 120 92
completamente montada. 25 [62 [137 195

L3 3 |es |138[195
L |8 |2 |90 [195[240| 107 |107 | 87 |87 | 142 |102

25 |81 [186 [240

?(_- . ke 3 |86 [191]250
e e 4 L |42 |2 |84 |194|245| 117 |117 | 97 |97 [152 | 112

3 86 |[19,6 | 255

O o«
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2.3 Eliminar ligeramente las rebabas en los extremos del
tubo, por el interior y el exterior. Limpiar el tubo.

jAtencion!

La existencia de rebabas en el diametro exterior e

interior del tubo puede influir negativamente en el |
proceso de conformacion. Un corte oblicuo del tubo o

los restos de rebabas reducen la duracion y la

estanqueidad de la union.

3

Engrase de las herramientas y los tubos de
acero inoxidable con aceite

3.1 Engrase de las herramientas con aceite

Mordazas de fijacion:

Cada vez que se cambie la herramienta o cada 100
conformaciones aprox. debe engrasarse ligeramente las
mordazas de fijacion en el cono con aceite hidraulico

0 con un lubricante a base de MoS; sin resinificacion.
VOSS recomienda utilizar un juego de mordazas extra
cuando se emplee al mismo tiempo tubos de acero y de
acero inoxidable.

jAtencion!
Procure evitar la penetracion de aceite al dentado de las
mordazas para no inhibir su funcion de sujecion.

3.2 Engrase de tubos de acero inoxidable con aceite

Para la perfecta conformacion sin errores se debe
lubricar cada tubo con una fina pelicula de aceite
(aceite para conformacién FOE de VOSS) en la zona de
conformacion interior y exterior.

jAtencion!

Una pelicula de aceite demasiado gruesa en el exterior
del tubo, atrapada durante la conformacion entre la
herramienta de compresion y el tubo, falsifica la
precision del contorno. jEs muy importante utilizar
siempre el aceite de conformacion FOE de VOSS

(no se admite el uso de aceite hidraulico normal)!

O
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Instrucciones de montaje para los racores abocardados BV-10

1

Indicaciones

Antes de realizar el montaje, por favor, observe las indi-
caciones generales del catalogo actual de VOSS y com-
pruebe la version de las instrucciones de montaje.

Estas instrucciones describen el montaje previo y final
de los racores abocardados BV-10.

jAtencion!
Para el premontaje de los conos abocardados se
dispone de diferentes aparatos de premontaje de VOSS.

En el proceso de montaje deben aplicarse los datos de
los respectivos manuales de instrucciones.

2

Preparacion del tubo

2.1 RohrleitungsmaBe mit Hilfe der MaBtabelle ermitteln.

Serie Diam. ext. |t5 X L1 L2
tubo [mm] | [mm] |aprox. |aprox. |aprox.
[mm] | [mm] | [mm]
L 6 7 0,8 7,8 |55
L 8 7 1,1 8,1 55
L 10 7 0,5 7,56 |60
L 12 7 0,5 75 |62
L 15 7 0,5 75 |62
L 18 75 |16 9 63
L 22 75 |15 9 65
L 28 75 |15 9 72
L 35 10,5 |2,8 &E |78
L 42 11 3 14 75
S 8 7 2,4 9,4 |55
S 10 75 |24 9,9 |60
S 12 75 |24 9,9 |60
S 14 8 3,4 11,4 |65
S 16 85 |25 11 65
S 20 10,56 |3,5 14 70
S 25 12 815 1556 |75
S 30 136 |45 18 75
S 38 16 5 21 78

2.2 Cortar el tubo en angulo recto. Se admite una
tolerancia angular de + 1°. No utilizar amoladoras ni
cortatubos. Eliminar ligeramente las rebabas en el
extremo del tubo por el interior y el exterior. Limpiar las
tuberias.
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BV-10

Premontaje del cono abocardado

3.1 Insertar la tuerca del racor BV-10 y el anillo de aprie-
te en el tubo como se muestra en la figura.

3.2 Principio del premontaje

El premontaje debe realizarse Unicamente con un
aparato de premontaje de VOSS. Durante el premontaje
se presiona el cono abocardado BV-10 en el tubo.

jAtencion!

Ajuste los aparatos de premontaje y las herramientas
segun las instrucciones correspondientes. Para elegir las
herramientas son decisivos los diametros exteriores de
los tubos y los grosores de pared.

Realizar el premontaje siguiendo las instrucciones.

3.3 Lubricar ligeramente el cono abocardado BV-10 en
la zona del dentado y en el borde cilindrico (p. €j. con
aceite hidraulico a base de aceite mineral HLP32) e

introducirlo sobre el pivote del mandril de montaje. M
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BV-10

3.4 Insertar el tubo, ya equipado con la tuerca del racor y
BV-10 y con el anillo de apriete, en el orificio de la
mordaza de sujecion por el exterior hasta que quede
centrado con el cono abocardado BV-10.

iLa tuerca del racor BV-10 y el anillo de apriete perma-
necen fuera del espacio de montaje!

jAtencion!

Prestar atencién a la correcta pretension de las
mordazas de sujecion. jEl tubo no debe deslizarse al
inicio del montaje! jPor favor, tenga en cuenta al
respecto los manuales de instrucciones respectivos de
los aparatos de premontaje!

3.5 Presionar el cono abocardado BV-10 dentro del
tubo.

El cono abocardado esta montado de forma idénea
cuando queda una separacion entre > 0,5 y un maximo
de 1 mm.

jAtencion!
iEl cono abocardado BV-10 no debe tocar la superficie
plana del tubo!

Es indispensable una separacion entre
> 0,5y un maximo de 1 mm.
90° £ 1°

3.6 jControlar la perpendicularidad!

O s
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Montaje final

4.1 Colocar la junta térica y comprobar si asienta sin
torsion en la ranura del cono abocardado. Lubricar
ligeramente la rosca, la superficie del cono, el anillo de
apriete y la tuerca del racor BV-10 (p. €j. con aceite
hidraulico a base de aceite mineral HLP32).

4.2 Insertar el extremo del tubo premontado recto en el
cono del adaptador del racor.

jAtencion!

Procurar no dafiar la junta térica. jAsegurar una union
sin tensiones entre el extremo del tubo premontado vy el
adaptador del racor!

4.3 Apretar la tuerca del racor BV-10 a mano.

erréneo

correcto

L]
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DKO

jAtencion!
El apriete de la union DKO se efectla con la tuerca del
racor y no con el empalme opuesto.

3

Especificaciones del montaje

Como alternativa al montaje segun recorrido se puede realizar también un montaje en funcion del par de giro. Los
pares de apriete son valores indicativos. Estos han sido fijados bajo las condiciones siguientes: VOSS coat, tuerca
del racor encerada, conos, junta térica y rosca lubricados con aceite.

Serie Diam. Rosca de la tuerca Primer montaje segun | Repeticion montaje Par de apriete
ext. tubo | del racor recorrido vueltas segun recorrido [Nm] + 5 %
[mm] vueltas
L 6 M 12 x1,5 aprox. 2/3 aprox. 1/3 20
L 8 M14x1,5 aprox. 2/3 aprox. 1/3 30
L 10 M 16 x 1,5 aprox. 2/3 aprox. 1/3 40
L 12 M 18 x 1,5 aprox. 2/3 aprox. 1/3 50
L 15 M22x1,5 aprox. 2/3 aprox. 1/3 70
L 18 M 26 x 1,5 aprox. 1/2 aprox. 1/3 90
L 22 M 30 x 2 aprox. 1/2 aprox. 1/3 120
L 28 M 36 x 2 aprox. 1/3 aprox. 1/3 160
L 85 M 45 x 2 aprox. 1/3 aprox. 1/3 250
L 42 M 52 x 2 aprox. 1/3 aprox. 1/4 380
S 6 M 14 x1,5 aprox. 2/3 aprox. 1/3 25
S 8 M 16 x 1,5 aprox. 2/3 aprox. 1/3 40
S 10 M18x 1,5 aprox. 2/3 aprox. 1/3 50
S 12 M 20 x 1,5 aprox. 2/3 aprox. 1/3 60
S 16 M 24 x 1,5 aprox. 1/2 aprox. 1/3 85
S 20 M 30 x 2 aprox. 1/2 aprox. 1/3 140
S 25 M 36 x 2 aprox. 1/3 aprox. 1/4 190
S 30 M 42 x 2 aprox. 1/3 aprox. 1/4 270
S 38 M 52 x 2 aprox. 1/3 aprox. 1/4 400
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Montaje de racores con cono soldado e 0 0

(boquilla soldada)

4.1 Indicaciones generales
Los conos soldados pueden se utilizados en todos los
racores de tubos conformes a la ISO 8434-1.

Los conos soldados se suministran fosfatados y estan
disehados para una costura en V.

Los conos soldados se sueldan sin junta térica en el
extremo del tubo preparado.

La ejecucion de la costura de soldadura es obligacion
del usuario.

4.2 Determinacion de las longitudes de los tubos

Serie Diam. ext. tubo Lo
[mm]
L 6 31,5
L 8 &
L 10 3815
L 12 85
L 15 34,5
L 18 37
L 22 39,5
L 28 42,5
L €85! 49,5
L 42 50
S 6 &l &
S 8 3.5
S 10 33,5
S 12 8els
S 14 39,5
S 16 41
S 20 47
S 25 58,8
S 30 57
S 38 64
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Instrucciones de montaje para las uniones por brida ZAKO / ZAKO LP

1

Nota

Antes de realizar el montaje, por favor, observe las indi-
caciones generales del catalogo actual de VOSS y com-
pruebe la version de las instrucciones de montaje.

El programa ZAKO comprende bridas para tuberias con
diametros exteriores entre 16 a 114,3 mm. Se utilizan en
los modelos con patron de taladros SAE y como brida
cuadrada. En el rango de bajas presiones se dispone
también del sistema ZAKO LP para tuberias de pare-
des finas con un diametro exterior de tubo entre 48,3 y
114,3 mm.

Para el premontaje de los collarines existen diferentes
aparatos de premontaje segun la dimensiones del tubo.
En el proceso de montaje deben aplicarse los datos de
los respectivos manuales de instrucciones.

Preparacion del tubo @ e

2.1 Longitudes del tubo para bridas de conexion:

Para calcular las longitudes de tubo se determina en
primer lugar la longitud tedrica total del tubo L1. A
continuacion debe restarse a la longitud total la medida
L3 en funcién de la conexion del tubo (véase medida L3

en la tabla).
Diam. Brida de Diam. Brida de union
ext. tubo | conexion L3 ext. tubo | L3 aprox. | L2 aprox.
[mm] aprox. [mm] [mm] [mm] [mm]
ZAKO ZAKO
16 8 16 8 585
20 8 20 8 55
25 8,5 25 8,5 5/
30 8,5 30 8,5 6
38/42 9 38 9 7
50 10 50 10 7
60 15 60 15 12
65 11 65 11 8
75 16 75 16 12
80 16 80 16 13
88 20 88 20 16
101,6 |20 101,6 20 16
1143 | 20 114,3 20 16
ZAKO LP ZAKO LP
48,3 | 10 48,3 10 7
60,3 |15 60,3 15 12
76,1 16 76,1 16 12
88,9 |20 88,9 20 16
114,3 | 20 114,3 20 16
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2.2 Longitudes del tubo para bridas de union:

Para determinar las longitudes de tubo para las bridas
de union se necesita la medida L3 de la superficie de
conexion del collarin con junta térica. En el caso de
collarin sin junta térica se debe tener en cuenta la
medida L2.

2.3 Longitud de tubo recto requerida:

Para el montaje de los collarines ZAKO con tuberias
acodadas debe tenerse en cuenta una longitud minima
de tubo recto (L) en el extremo de este. Por favor,
consulte los datos indicados en los respectivos
manuales de instrucciones de los equipos de pre-
montaje.

2.4 Preparacion del extremo del tubo:
Cortar el tubo en angulo recto. Se admite una tolerancia
angular de + 1°.

No utilizar amoladoras ni cortatubos.

Eliminar ligeramente las rebabas en los extremos del
tubo por el interior y el exterior. Para un éptimo
funcionamiento se recomienda realizar el desbarbado
solo ligeramente en el exterior y mas intensamente en el
interior.

Los extremos del tubo deben estar en perfecto estado,
en interior y en el exterior, y no pueden presentar ningun
resto de virutas, suciedad, 6xido u otras impurezas.

Principio de montaje del collarin

3.1 Introducir la brida ZAKO en el tubo de tal modo
que la parte conica dentada sefale hacia el extremo del
tubo.
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ZAKO / ZAKO LP

Placa de Plato de ’
Brida yugo compresion Embolo de
montaje

3.4 Pasar el tubo por la boca de la placa de yugo del
aparato de premontaje y presionar al mismo tiempo

el collarin contra el plato de compresion. Colocar a
continuacion la mordaza de fijaciéon en torno al tubo.
Posicionar la mordaza en la boca coénica de la placa de
yugo desplazandola sobre el tubo.

iEl collarin ZAKO permanece fuera del espacio de mon-
taje!

Mordaza Collarin

3.5 Iniciar el proceso de montaje siguiendo las ins-
trucciones de manejo del aparato de premontaje. El
recorrido del émbolo empuja el collarin en el tubo hasta
que quede una separacion de > 1 a maximo 5 mm de
anchura (véase la tabla).

jAtencion!
iDurante el premontaje, el extremo del tubo no puede —>
tocar el collarin! iEs indispensable respetar las distancias
de separacion especificadas!

> 1 hasta max. 5 mm
(ZAKO LP > 0,5 hasta 1 mm)

Grosor de pared del tubo | Separacion L
<8 mm > 1 hasta 1,5 mm

8 mm < 16 mm max 3 mm

16 mm max 5 mm —

Montaje final de la conexion por brida

4.1 Colocar el anillo de obturacion (junta térica) con
mucha precaucion en la ranura limpia del collarin y
comprobar si asienta sin torsion.

4.2 | ubricar la rosca de los tornillos de fijacion (p. gj.
con aceite hidraulico a base de aceite mineral HLP32).
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4.3 Unir la conexion de brida premontada a la superficie
de enroscado y apretar uniformemente con la mano.
Durante esa operacion la tuberia tiene que encontrarse
sin tension y vertical en la superficie de conexion.

4.4 Apretar seguidamente los tornillos de fijacion a
mano, uniformemente y alternando en cruz. Debe
garantizarse el paralelismo de la brida respecto a la
superficie de conexion. Si en la medicion de control (a
llevar a cabo en los 3 puntos: A, B y C) la el paralelismo
se desvia en mas de 0,5 mm habra que realizar una
correccion.

jAtencion!
iNo utilizar atornilladores de aire comprimido!

4.5 El Ultimo de paso de montaje consiste en apretar los
4 tornillos en cruz.

jAtencion!
Al apretar los tornillos no se debe exceder los pares de
apriete admisibles (véase la tabla).

En el montaje final es posible que el collarin sea
apretado contra el tubo. En ese caso puede quedar
cerrada la ranura de separacion (véase el punto 3.4).

Dimensiones Par de apriete para tornillos
[mm] 10.9 [Nm max.])*
ZAKO

M 8 €85

M 10 69

M12 120

M 14 190

M16 295

M 20 580

M 24 800

M 30 1.500

ZAKO LP

M 8 14

M10 28

M12 49

M 16 135

M 20 275

* Nm = pares de apriete recomendados para tornillos
cilindricos M 8-M 30 con un coeficiente de friccion
total: 0,14

|
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Montaje final de la brida de union

Debe prestarse atencion al uso de uno de los collarines
en la ejecucion (sin ranura).

5.1 Colocar el anillo de obturacion (junta térica) con
mucha precaucion en la ranura limpia del collarin y
comprobar si asienta sin torsion.

5.2 Lubricar la rosca de los tornillos de fijacion (p. €j.
con aceite hidraulico a base de aceite mineral HLP32).

5.3 Colocar las conexiones de tubos, con los collarines
premontados, alineadas entre si y apretar los tornillos de
fijacion a mano. Las tuberias tienen que estar sin tension
y verticales entre si.

5.4 Apretar seguidamente los tornillos de fijacion a
mano, uniformemente y alternando en cruz. Debe
garantizarse el paralelismo de la brida. Si en la medicién
de control (a llevar a cabo en los 3 puntos: A, By C)

la el paralelismo se desvia en mas de 1 mm habra que
realizar una correccion.

jAtencion!
iNo utilizar atomnilladores de aire comprimido!

5.5 El ultimo de paso de montaje consiste en apretar los
4 tornillos en cruz.

jAtencion!
Al apretar los tomillos no se debe exceder los pares de
apriete admisibles (véase la tabla).

En el montaje final es posible que el collarin sea
apretado contra el tubo. En ese caso puede quedar
cerrada la ranura de separacion (véase el punto 3.4).

5.6 Las mismas instrucciones se aplican también para
la union por brida ZAKO con la conexion de tubos SAE
(véase la figura).
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Instrucciones de montaje para racores ajustables segun
ISO 6149 / 11926-1
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Instrucciones de montaje para los racores acodados ajustables con
contratuerca
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Racores acodados

O «s


http://www.voss-fluid.com

Instrucciones de montaje para los adaptadores abocardados de 37°

Indicaciones

Antes de realizar el montaje, por favor, observe las
indicaciones generales del catalogo actual de VOSS y
compruebe la version de las instrucciones de montaje.

Preparacion del montaje del adaptador
abocardado

2.1 Lubricar ligeramente las juntas toéricas (p. gj. con
aceite hidraulico a base de aceite mineral HLP32).

2.2 | a introduccion a presion del adaptador abocardado
debe ser realizada preferentemente en un tornillo de
banco (proteger las piezas del racor contra los dafos).
Como alternativa también se puede insertar el adaptador
abocardado en el adaptador del racor.
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Adaptadores abocardados 37°

> Serie Diam. |s[mm] |L[mm] [D D max.
Preparacion del tubo oxt. min. [mm]
3.1 Determinar las medidas de la tuberia con ayuda de tubo [[mm]
la tabla (véase también el punto 5). [mm]
L 15 1,5 4,5 19,1 20
2 &9
2,5 2,5
L 18 1,5 56 23,2 24
2 4,5
2,5 4
L 22 1,5 5,7 26,5 27,5
2 4,7
2,5 3,7
3 3,2
L 28 2 5,7 32,7 8818
2,5 4,7
3 4,2
L 35 2 6,5 41,8 42,7
2,5 6
3 B
4 &9
L 42 2 7 48,8 49,8
3 6,5
4 5
S 14 1,5 55 18,6 19,6
2 5
2,5 4
8 3
S 16 1,5 6,5 20,6 22
2 58
2,5 5
3 4
S 20 2 7 25,6 26,8
2,5 6
3 5
Serie Diam. |s[mm] |L[mm] [D D max. 3,5 4
ext. min. [mm] S 25 2 7 31,1 33
tubo [mm] 25 6,5
[mm] 3 5,5
L/S 6 1 35 9,1 10 4 4
1,5 2,5 S 30 2 9 37 38,7
/S 8 1 4 553 12 2,5 8
1,5 3 8 7,5
2 2,5 4 58
/S 10 1 4,5 13,1 14 5 4
1,5 35 S 38 2,5 10 46 47,2
2 2,5 3 9,5
L/s 12 1 4,5 11578 16 4 8
1,5 35 5 6
2 2,5 6 7,5 48
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Adaptadores abocardados 37°

3.2 Cortar el tubo en angulo recto. Se admite una
tolerancia angular de + 1°. No utilizar amoladoras ni
cortatubos.

3.3 Eliminar ligeramente las rebabas en los extremos del
tubo por el interior y el exterior y limpiar la tuberia.

jAtencion!

La existencia de rebabas en el diametro exterior e
interior del tubo puede influir negativamente en el
proceso de abocardado. Un corte oblicuo de los tubos
o los restos de rebabas reducen la duracién y la
estanqueidad de la union.

Premontaje del abocardado del tubo

Insertar la tuerca del racor y el casquillo de apoyo en el
tubo. Abocardar el extremo del tubo con los aparatos
de premontaje estandar.

Casquillo  Tuerca del racor  Tubo
de apoyo
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Control del abocardado del tubo Control del didmetro

Para un buen funcionamiento duradero es necesario que
el abocardado del tubo sea limpio, liso y no presente
fisuras ni estrias.

Diam. ext. tubo

El diametro exterior correspondiente (D, bzw. D,,,)
de la copa del abocardado figura en la tabla de medidas
del punto 3.

Atencion:
iEl incumplimiento de las tolerancias afecta en gran
medida al funcionamiento!

Montaje final

6.1 Apretar la tuerca del racor a mano.

6.2 Montaje final con adaptador abocardado encajado
a presion:

Apretar la tuerca del racor con la llave hasta que se
aprecie el aumento de fuerza.

Apretar a continuacion aproximadamente 1/2 vuelta
(aprox. 1/4 de vuelta para L6 - L12).

aprox. 1/2 vuelta
aprox. 1/4 de vuelta L6 — L12
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6.3 Montaje final con adaptador abocardado insertado:

Controlar la junta térica y el collarin abocardado
Presionar el adaptador abocardado dentro del empalme
mediante la tuerca del racor y la llave inglesa hasta que
tenga contacto.

Junta térica Collarin abocardado

6.4 Soltar la unidn y controlar si el adaptador
abocardado esta en contacto.

Apretar a continuacion aproximadamente 1/2 vuelta
(aprox. 1/4 de vuelta para L6 - L12).

6.5 Apretar la tuerca del racor a mano.

Apretar la tuerca del racor con la llave hasta que se
aprecie el aumento de fuerza.

retar a continuacion aproximadamente 1/2 vuelta
(aprox. 1/4 de vuelta para L6 - L12).

aprox. 1/2 vuelta
aprox. 1/4 de vuelta L6 — L12
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6.6 Montaje final mediante par de giro

Como alternativa al montaje final segun recorrido se
puede realizar también un montaje en funcion del par de
giro. Los pares de apriete son valores indicativos:

Serie | diam. ext. | Par de apriete Par de apriete
tubo [mm] | Acero Acero inoxidable 1.4571
Nm +5 % Nm +5 %
L 6 20 30
L 8 40 55)
L 10 45 65
L 12 545 110
L 15 70 190
L 18 120 250
L 22 200 400
L 28 300 550
L &5 600 900
L 42 800 900
S 6 30 85
S 8 45 100
S 10 655) 130
S 12 80 190
S 14 90 260
S 16 130 330
S 20 250 350
S 25 400 700
S 30 500 900
S 38 800 900

7

Repeticion del montaje Controlar la junta térica y el collarin abocardado @

Cada vez que se suelte la conexion del tubo hay que Junta térica  Collarin abocardado
comprobar con meticulosidad si la junta térica se
encuentra en buen estado y cambiarla si es preciso. Al
mismo tiempo se debe limpiar y controlar el abocardado
del tubo (véase el punto 5.).

Al realizar el montaje final de nuevo hay que apretar la
tuerca del racor como se ha indicado en el punto 6.
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Instrucciones de montaje para los tapones roscados —
obturacion por junta perfilada PEFLEX
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Tapones roscados
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