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1.	 Coupez le tube à placer à angle droit. 

   N’utilisez pas de coupe-tube !

2. 	 Ébavurez le tube à l’intérieur et à l’extérieur, mais ne chanfreinez pas ! Chanfreinage 
intérieur et extérieur autorisé 0,2 x 45°.  

3. 	 Nettoyez l’intérieur et l’extérieur du tube .

4. 	 Lubrifiez* les pièces de bride à visser et poussez sur l’extrémité du tube.

5. 	 Pliez le tube dans la machine à évaser, par ex. Gates UNIPRESS 3. L’évasement en forme 
de tulipe doit être vérifié à la recherche de fissures après la procédure de bridage et, si 
nécessaire, le tube bridé devra être remplacé. Examinez les diamètres de l’évasement en 
forme de tulipe, voir onglet. Vérifiez le tube bridé.

6. 	 Assemblage final avec adaptateur de bride desserré Insérez les adaptateurs de bride dans 
le raccord à visser et fixez le tube coudé aux adaptateurs. Serrez l’écrou de raccordement 
jusqu’à constater une augmentation de la force (point de pression).  
L’adaptateur de bride est ensuite enfoncé dans les pièces de raccordement. L’assemblage 
final suivant s’élève à :

6-L à 12-L = 1/4 tour

15-L à 42-L = 1/2 tour

6-S à 38-S = 1/2 tour

Assemblage final avec adaptateur de bride à PRESSER 6,35

Montez l’adaptateur de bride avec un collier et la partie à visser dans un étau, puis serrez 
lentement. Dès que l’espace entre l’adaptateur de bride et le raccord à visser a disparu, 
l’adaptateur est complètement enfoncé.

    Assurez-vous que ni le raccord à visser ni l’adaptateur de bride ne sont 
endommagés !

Serrez l’écrou de raccordement jusqu’à constater une augmentation de la force (point de 
pression), puis effectuez l’assemblage final :

6-L à 12-L = 1/4 tour

15-L à 42-L = 1/2 tour

6-S à 38-S = 1/2 tour

*Avec des pièces de raccordement à visser en acier inoxydable (par ex. 1.4571), une pâte lubrifiante doit être utilisée (par ex. pâte 
lubrifiante Gates). 

RECOMMENCEZ L’ASSEMBLAGE

Chaque fois que la connexion est desserrée, l’écrou de raccordement doit être serré au même 
couple que l’assemblage précédent.

INSTRUCTIONS 
D’ASSEMBLAGE DES 
TUBES ÉVASÉS ABO

1.	 Cut off tube to be laid at a right angle. 

  Do not use a tube cutter

2. 	 Deburr tube on inside and outside, do not chamfer. Permissible chamfering inside and outside 
0.2 x 45°.

3. 	 Clean tube on inside and outside.

4. 	 Oil* flange screw connection parts and push over the end of tube push.

5. 	 Bend up tube in flaring machine e.g. Gates UNIPRESS 3. The tulip flare is to be checked for 
cracks after the flange procedure and if necessary the flanged tube is to be replaced. Examine 
the diameters of the tulip flare, see tab. Check the flanged tube.

6. 	 Final assembly with loose flange adapter Insert flange adapters into screw connection and 
attach bent up tube to adapters. Tighten union nut until there is a clearly noticeable increase in 
force (pressure point).  
The flange adapter is hereby pressed into the connecting pieces. The following final assembly 
amounts to:
6-L to 12-L = 1/4 turn
15-L to 42-L = 1/2 turn
6-S to 38-S = 1/2 turn

Final assembly with PRESSED in flange adapter 6,35

Clamp flange adapter and screw connection into a vice and slowly tighten. As soon as the gap 
between flange adapter a screw connection has disappeared, the adapter is pushed in fully.

   It must be ensured that neither the screw connection nor flange adapter is damaged

Tighten union nut until there is a clearly noticeable increase in force (pressure point), then 
final assembly:
6-L to 12-L = 1/4 turn
15-L to 42-L = 1/2 turn
6-S to 38-S = 1/2 turn

*With screw connection parts made of stainless steel (e.g. 1.4571) a pasty lubricant (e.g. Gates lubricant paste) must be used

REPEAT ASSEMBLY
Each time after the connection is loosened the union nut must be tightened with the same  
torque as with the previous assembly.

ASSEMBLY INSTRUCTION 
FLANGE TUBE JOINTS ABO

1.	 Corte el tubo para colocarlo en ángulo recto. 

  No use un cortador de tubos

2. 	 Desbarbe el tubo por dentro y por fuera; no bisele. Biselado permitido por dentro y por fuera 
0,2 × 45°  

3. 	 Limpie el tubo por dentro y por fuera.

4. 	 Engrase* las piezas de unión atornillada de brida y empuje sobre el extremo del tubo.

5. 	 Doble el tubo hacia arriba en una máquina abocardadora, por ejemplo, UNIPRESS 3 
de Gates. El extremo acampanado se debe revisar para detectar grietas después del 
procedimiento de formación del bridaje y, si es necesario, se debe reemplazar el tubo 
abocardado. Examine los diámetros del extremo acampanado; consulte la pestaña. 
Compruebe el tubo abocardado.

6. 	 Montaje final con adaptador de brida suelto Inserte los adaptadores de brida en la unión 
atornillada y fije el tubo doblado a los adaptadores. Apriete la tuerca de unión hasta que 
haya un aumento de fuerza claramente perceptible (punto de presión).  
El adaptador de brida se presiona en las piezas de conexión. El siguiente montaje final 
asciende a:

6-L a 12-L = 1/4 de vuelta

15-L a 42-L = 1/2 vuelta

6-S a 38-S = 1/2 vuelta

Montaje final con el adaptador de brida PRESIONADO 6,35

Sujete el adaptador de brida y la unión atornillada en un tornillo de banco y apriételos 
lentamente. Tan pronto como haya desaparecido el espacio entre el adaptador de brida y la 
unión atornillada, el adaptador se empujará hasta el fondo.

    Asegúrese de que ni la unión atornillada ni el adaptador de brida están dañados.

Apriete la tuerca de unión hasta que haya un aumento claramente perceptible de la fuerza 
(punto de presión); luego, proceda con el montaje final:

6-L a 12-L = 1/4 de vuelta

15-L a 42-L = 1/2 vuelta

6-S a 38-S = 1/2 vuelta

*Con piezas de unión atornillada de acero inoxidable (p. ej., 1.4571), se debe utilizar un lubricante pastoso (por ejemplo, pasta 
lubricante de Gates). 

REPITA EL MONTAJE

Cada vez que se afloje la conexión, debe apretarse la tuerca de unión con el mismo par de 
apriete que en el montaje anterior.

INSTRUCCIONES DE 
MONTAJE DE LAS JUNTAS 
DE TUBO DE BRIDA ABO
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INSTRUCTIONS D’ASSEMBLAGE DES TUBES ÉVASÉS ABO

MONTAGES DE TUBES ÉVASÉS
Détermination de longueur de tube

x

L1

La longueur de tube est déterminée en mesurant de la partie avant de la pièce de 
raccordement à la partie avant du tube. La mesure X doit ensuite être soustraite pour 
chaque raccord de tube.

DIM. TUBE X L1 DIM. TUBE X L1 DIM. TUBE X L1
6 x 1 1 8 16 x 1,5 0 8,5 28 x 2 1,5 9

6 x 1,5 2 9 16 x 2 1 9,5 28 x 2,5 2,5 10

8 x 1 1 8 16 x 2,5 1,5 10 28 x 3 3 10,5

8 x 1,5 2 9 16 x 3 2,5 11 30 x 2 0,5 13

8 x 2 2,5 9,5 18 x 1,5 0 7,5 30 x 2,5 0,5 14

10 x 1 1 8 18 x 2 1 8,5 30 x 3 1 14,5

10 x 1,5 2 9 18 x 2,5 1,5 9 30 x 4 3 16,5

10 x 2 3 10 20 x 2 1 11,5 30 x 5 4,5 18

12 x 1 1 8 20 x 2,5 2 12,5 35 x 2 1,5 12

12 x 1,5 2 9 20 x 3 3 13,5 35 x 2,5 2 12,5

12 x 2 3 10 20 x 3,5 4 14,5 35 x 3 3 13,5

14 x 1,5 0,5 8,5 22 x 1,5 1 8,5 35 x 4 4,5 15

14 x 2 1 9 22 x 2 2 9,5 38 x 2,5 0 16

14 x 2,5 2 10 22 x 2,5 3 10,5 38 x 3 0,5 16,5

14 x 3 3 11 22 x 3 3,5 11 38 x 4 2 18

15 x 1,5 1 8 25 x 2 1 13 38 x 5 4 20

15 x 2 2 9 25 x 2,5 1,5 13,5 42 x 2 1,5 12,5

15 x 2,5 3 10 25 x 3 2,5 14,5 42 x 3 3 14

25 x 4 4 16 42 x 4 4,5 15,5

ASSEMBLY INSTRUCTION FLANGE TUBE JOINTS ABO

FLANGE TUBE JOINTS
Tube length specification

x

L1

The tube length specification is carried out by measuring from the front side of the 
connecting piece to the front side of the tube. The measurement X is then to be subtracted 
for each tube connection.

TUBE DIM. X L1 TUBE DIM. X L1 TUBE DIM. X L1
6x1 1 8 16x1,5 0 8,5 28x2 1,5 9

6x1,5 2 9 16x2 1 9,5 28x2,5 2,5 10

8x1 1 8 16x2,5 1,5 10 28x3 3 10,5

8x1,5 2 9 16x3 2,5 11 30x2 0,5 13

8x2 2,5 9,5 18x1,5 0 7,5 30x2,5 0,5 14

10x1 1 8 18x2 1 8,5 30x3 1 14,5

10x1,5 2 9 18x2,5 1,5 9 30x4 3 16,5

10x2 3 10 20x2 1 11,5 30x5 4,5 18

12x1 1 8 20x2,5 2 12,5 35x2 1,5 12

12x1,5 2 9 20x3 3 13,5 35x2,5 2 12,5

12x2 3 10 20x3,5 4 14,5 35x3 3 13,5

14x1,5 0,5 8,5 22x1,5 1 8,5 35x4 4,5 15

14x2 1 9 22x2 2 9,5 38x2,5 0 16

14x2,5 2 10 22x2,5 3 10,5 38x3 0,5 16,5

14x3 3 11 22x3 3,5 11 38x4 2 18

15x1,5 1 8 25x2 1 13 38x5 4 20

15x2 2 9 25x2,5 1,5 13,5 42x2 1,5 12,5

15x2,5 3 10 25x3 2,5 14,5 42x3 3 14

25x4 4 16 42x4 4,5 15,5

INSTRUCCIONES DE MONTAJE DE LAS JUNTAS DE TUBO DE BRIDA ABO

JUNTAS DE TUBO DE BRIDA
Especificación de la longitud del tubo

x

L1

La especificación de la longitud del tubo se realiza midiendo desde la parte delantera de 
la pieza de conexión hasta la parte delantera del tubo. La medición X se restará para cada 
conexión de tubo.

DIM. DEL TUBO X L1 DIM. DEL 
TUBO X L1 DIM. DEL 

TUBO X L1

6 × 1 1 8 16 × 1,5 0 8,5 28 × 2 1,5 9

6 × 1,5 2 9 16 × 2 1 9,5 28 × 2,5 2,5 10

8 × 1 1 8 16 × 2,5 1,5 10 28 × 3 3 10,5

8 × 1,5 2 9 16 × 3 2,5 11 30 × 2 0,5 13

8 × 2 2,5 9,5 18 × 1,5 0 7,5 30 × 2,5 0,5 14

10 × 1 1 8 18 × 2 1 8,5 30 × 3 1 14,5

10 × 1,5 2 9 18 × 2,5 1,5 9 30 × 4 3 16,5

10 × 2 3 10 20 × 2 1 11,5 30 × 5 4,5 18

12 × 1 1 8 20 × 2,5 2 12,5 35 × 2 1,5 12

12 × 1,5 2 9 20 × 3 3 13,5 35 × 2,5 2 12,5

12 × 2 3 10 20 × 3,5 4 14,5 35 × 3 3 13,5

14 × 1,5 0,5 8,5 22 × 1,5 1 8,5 35 × 4 4,5 15

14 × 2 1 9 22 × 2 2 9,5 38 × 2,5 0 16

14 × 2,5 2 10 22 × 2,5 3 10,5 38 × 3 0,5 16,5

14 × 3 3 11 22 × 3 3,5 11 38 × 4 2 18

15 × 1,5 1 8 25 × 2 1 13 38 × 5 4 20

15 × 2 2 9 25 × 2,5 1,5 13,5 42 × 2 1,5 12,5

15 × 2,5 3 10 25 × 3 2,5 14,5 42 × 3 3 14

25 x 4 4 16 42 × 4 4,5 15,5
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INSTRUCTIONS D’ASSEMBLAGE DES TUBES ÉVASÉS ABO

EXAMEN DU TUBE ÉVASÉ

Tube séparé à  angle droit, ébavurage facile à l’intérieur et à l’extérieur.  
Pas de chanfrein

IMPORTANT
Les colliers d’évasement trop courts, en raison par ex. d’erreurs de manipulation ou 
de pressions d’assemblage trop faibles, peuvent nuire au fonctionnement parfait du 
raccordement vissé ! Pour connaître le diamètre correct de l’évasement, reportez-vous au 
tableau des diamètres de contrôles min. et max. ci-dessous.

DIM. 
TUBE DXS DIAM. À DIAM. À DIM. 

TUBE DXS DIAM. À DIAM. À DIM. 
TUBE DXS DIAM. À DIAM. À 

6 x 1 9,1 10 16 x 1,5 20,6 22 28 x 2 32,7 33,3

6 x 1,5 9,1 10 16 x 2 20,6 22 28 x 2,5 32,7 33,3

8 x 1 11,3 12 16 x 2,5 20,6 22 28 x 3 32,7 33,3

8 x 1,5 11,3 12 16 x 3 20,6 22 30 x 2 37 38,7

8 x 2 11,3 12 18 x 1,5 23,2 24 30 x 2,5 37 38,7

10 x 1 13,1 14 18 x 2 23,2 24 30 x 3 37 38,7

10 x 1,5 13,1 14 18 x 2,5 23,2 24 30 x 4 37 38,7

10 x 2 13,1 14 20 x 2 25,6 26,8 30 x 5 37 38,7

12 x 1 15,3 16 20 x 2,5 25,6 26,8 35 x 2 41,8 42,7

12 x 1,5 15,3 16 20 x 3 25,6 26,8 35 x 2,5 41,8 42,7

12 x 2 15,3 16 20 x 3,5 25,6 26,8 35 x 3 41,8 42,7

14 x 1,5 18,6 19,6 22 x 1,5 26,5 27,5 35 x 4 41,8 42,7

14 x 2 18,6 19,6 22 x 2 26,5 27,5 38 x 2,5 46 47,2

14 x 2,5 18,6 19,6 22 x 2,5 26,5 27,5 38 x 3 46 47,2

14 x 3 18,6 19,6 22 x 3 26,5 27,5 38 x 4 46 47,2

15 x 1,5 19,1 20 25 x 2 31,1 33 38 x 5 46 47,2

15 x 2 19,1 20 25 x 2,5 31,1 33 42 x 2 48,8 49,8

15 x 2,5 19,1 20 25 x 3 31,1 33 42 x 3 48,8 49,8

25 x 4 31,1 33 42 x 4 48,8 49,8

74
ϒ

D a s d

ASSEMBLY INSTRUCTION FLANGE TUBE JOINTS ABO

EXAMINATION OF THE FLANGED TUBE

Tube right-angled separated, inside and outside easily deburrs.  
Not chamfered

IMPORTANT
Too short flange collars, e.g. as a result of operating errors or assembly pressures set too 
low, do not guarantee the perfect function of the screw connection! For the correct diameter 
of the flange collar, see the control diameter table below diameters min and max.

TUBE 
DIM. DXS

CONTROL 
DIA. DA 

MIN

CONTROL 
DIA.  

DA MAX
TUBE 

DIM. DXS
CONTROL 
DIA. DA 

MIN

CONTROL 
DIA.  

DA MAX
TUBE 

DIM. DXS
CONTROL 
DIA. DA 

MIN

CONTROL 
DIA.  

DA MAX
6x1 9,1 10 16x1,5 20,6 22 28x2 32,7 33,3

6x1,5 9,1 10 16x2 20,6 22 28x2,5 32,7 33,3

8x1 11,3 12 16x2,5 20,6 22 28x3 32,7 33,3

8x1,5 11,3 12 16x3 20,6 22 30x2 37 38,7

8x2 11,3 12 18x1,5 23,2 24 30x2,5 37 38,7

10x1 13,1 14 18x2 23,2 24 30x3 37 38,7

10x1,5 13,1 14 18x2,5 23,2 24 30x4 37 38,7

10x2 13,1 14 20x2 25,6 26,8 30x5 37 38,7

12x1 15,3 16 20x2,5 25,6 26,8 35x2 41,8 42,7

12x1,5 15,3 16 20x3 25,6 26,8 35x2,5 41,8 42,7

12x2 15,3 16 20x3,5 25,6 26,8 35x3 41,8 42,7

14x1,5 18,6 19,6 22x1,5 26,5 27,5 35x4 41,8 42,7

14x2 18,6 19,6 22x2 26,5 27,5 38x2,5 46 47,2

14x2,5 18,6 19,6 22x2,5 26,5 27,5 38x3 46 47,2

14x3 18,6 19,6 22x3 26,5 27,5 38x4 46 47,2

15x1,5 19,1 20 25x2 31,1 33 38x5 46 47,2

15x2 19,1 20 25x2,5 31,1 33 42x2 48,8 49,8

15x2,5 19,1 20 25x3 31,1 33 42x3 48,8 49,8

25x4 31,1 33 42x4 48,8 49,8

74
ϒ
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INSTRUCCIONES DE MONTAJE DE LAS JUNTAS DE TUBO DE BRIDA ABO

EXAMEN DEL TUBO ABOCARDADO

Tubo separado en ángulo recto, interior y exterior fácilmente desbarbado.  
¡No biselado!

IMPORTANTE
Los collares de brida demasiado cortos, por ejemplo, debido a errores de manejo o a 
presiones de montaje demasiado bajas, no garantizan un funcionamiento perfecto de la 
unión atornillada. Para conocer el diámetro correcto del collar de brida, consulte la tabla de 
diámetros de control debajo de los diámetros mínimo y máximo.

DIM. DEL 
TUBO DXS

DIÁM. DE 
CONTROL 
DA MÍN.

DIÁM. DE 
CONTROL  
DA MÁX.

DIM. DEL 
TUBO DXS

DIÁM. DE 
CONTROL 
DA MÍN.

DIÁM. DE 
CONTROL  
DA MÁX.

DIM. DEL 
TUBO DXS

DIÁM. DE 
CONTROL 
DA MÍN.

DIÁM. DE 
CONTROL  
DA MÁX.

6 × 1 9,1 10 16 × 1,5 20,6 22 28 × 2 32,7 33,3

6 × 1,5 9,1 10 16 × 2 20,6 22 28 × 2,5 32,7 33,3

8 × 1 11,3 12 16 × 2,5 20,6 22 28 × 3 32,7 33,3

8 × 1,5 11,3 12 16 × 3 20,6 22 30 × 2 37 38,7

8 × 2 11,3 12 18 × 1,5 23,2 24 30 × 2,5 37 38,7

10 × 1 13,1 14 18 × 2 23,2 24 30 × 3 37 38,7

10 × 1,5 13,1 14 18 × 2,5 23,2 24 30 × 4 37 38,7

10 × 2 13,1 14 20 × 2 25,6 26,8 30 × 5 37 38,7

12 × 1 15,3 16 20 × 2,5 25,6 26,8 35 × 2 41,8 42,7

12 × 1,5 15,3 16 20 × 3 25,6 26,8 35 × 2,5 41,8 42,7

12 × 2 15,3 16 20 × 3,5 25,6 26,8 35 × 3 41,8 42,7

14 × 1,5 18,6 19,6 22 × 1,5 26,5 27,5 35 × 4 41,8 42,7

14 × 2 18,6 19,6 22 × 2 26,5 27,5 38 × 2,5 46 47,2

14 × 2,5 18,6 19,6 22 × 2,5 26,5 27,5 38 × 3 46 47,2

14 × 3 18,6 19,6 22 × 3 26,5 27,5 38 × 4 46 47,2

15 × 1,5 19,1 20 25 × 2 31,1 33 38 × 5 46 47,2

15 × 2 19,1 20 25 × 2,5 31,1 33 42 × 2 48,8 49,8

15 × 2,5 19,1 20 25 × 3 31,1 33 42 × 3 48,8 49,8

25 x 4 31,1 33 42 × 4 48,8 49,8

74
ϒ
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INSTRUCTIONS D’ASSEMBLAGE DES TUBES ÉVASÉS ABO

TABLEAU DE CORRECTION DES LONGUEURS DE 
CONSTRUCTION

SÉRIE DIAM. EXT. TUBE L2 L3

L

6 17,5 20,5

8 18,5 21,5

10 19,5 24

12 20 24,5

15 21,5 25,5

18 23 27

22 24 30,5

28 26 31,5

35 30 36

42 34 40

S

6 17,5 20,5

8 18,5 21,5

10 20 24,5

12 20,5 25

16 25 31

20 27,5 33

25 31 38,5

30 33 41,5

38 37,5 48

ASSEMBLY INSTRUCTION FLANGE TUBE JOINTS ABO

CORRECTION TABLE FOR CONSTRUCTION LENGTHS

SERIES TUBE OD L2 L3

L

6 17,5 20,5

8 18,5 21,5

10 19,5 24,

12 20 24,5

15 21,5 25,5

18 23 27

22 24 30,5

28 26 31,5

35 30 36

42 34 40

S

6 17,5 20,5

8 18,5 21,5

10 20 24,5

12 20,5 25

16 25 31

20 27,5 33

25 31 38,5

30 33 41,5

38 37,5 48

INSTRUCCIONES DE MONTAJE DE LAS JUNTAS DE TUBO DE BRIDA ABO

TABLA DE CORRECCIÓN PARA LONGITUDES DE 
CONSTRUCCIÓN

SERIE DIÁ. EXT. DEL TUBO L2 L3

L

6 17,5 20,5

8 18,5 21,5

10 19,5 24

12 20 24,5

15 21,5 25,5

18 23 27

22 24 30,5

28 26 31,5

35 30 36

42 34 40

S

6 17,5 20,5

8 18,5 21,5

10 20 24,5

12 20,5 25

16 25 31

20 27,5 33

25 31 38,5

30 33 41,5

38 37,5 48
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INSTRUCTIONS D’ASSEMBLAGE DES TUBES ÉVASÉS ABO

Les épaisseurs de paroi de tube marquées d’un X dans le tableau de correction suivant sont 
basées sur les longueurs de construction du tableau précédent. Pour les autres épaisseurs 
de paroi de tube, les longueurs totales doivent être modifiées par la mesure de correction 
qui peut être déduite du tableau.

Correction de mesure / épaisseur de la paroi du tube

DIAM. 
EXT. 
TUBE

SÉRIE 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5

6

L

X +1

8  X +1 1,5

10 -1 X +1

12 -1  X +1

15 X +1 +2

18 -1  X +1

22 -1 X +1 +1,5

28 -1,5 -0,5 X

35 -1,5 -1 X +1,5

42 -1,5 X +1,5

6

S

X +1

8  X +1 +1,5

10 -1 X +1

12 -1 X +1

16 -1 X +0,5 +1,5

20  X +1 +2 3

25 -1,5 -1 X +1,5

30 -2 -1 X +2 +3,5

38 -0,5 X 1,5 +3,5

ASSEMBLY INSTRUCTION FLANGE TUBE JOINTS ABO

The tube wall thicknesses marked in the following correction table with an X are based on 
the construction lengths in the previous table. For other tube wall thicknesses, the overall 
lengths are to be changed by the correction measure that can be inferred from the table.

Correction measure / tube wall thickness

TUBE OD SERIES 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5
6

L

X +1

8  X +1 1,5

10 –1 X +1

12 –1  X +1

15 X +1 +2

18 –1  X +1

22 –1 X +1 +1,5

28 –1,5 –0,5 X

35 –1,5 –1 X +1,5

42 –1,5 X +1,5

6

S

X +1

8  X +1 +1,5

10 –1 X +1

12 –1 X +1

16 –1 X +0,5 +1,5

20  X +1 +2 3

25 –1,5 –1 X +1,5

30 –2 –1 X +2 +3,5

38 –0,5 X 1,5 +3,5

INSTRUCCIONES DE MONTAJE DE LAS JUNTAS DE TUBO DE BRIDA ABO

Los espesores de la pared del tubo marcados en la siguiente tabla de corrección con una 
X se basan en las longitudes de construcción de la tabla anterior. Para otros espesores de 
pared de tubo, las longitudes totales deben cambiarse por la medida de corrección que se 
puede inferir de la tabla.

Medida de corrección / espesor de la pared del tubo

DIÁ. 
EXT. DEL 

TUBO
SERIE 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5

6

L

X +1

8  X +1 1,5

10 –1 X +1

12 –1  X +1

15 X +1 +2

18 –1  X +1

22 –1 X +1 +1,5

28 –1,5 –0,5 X

35 –1,5 –1 X +1,5

42 –1,5 X +1,5

6

S

X +1

8  X +1 +1,5

10 –1 X +1

12 –1 X +1

16 –1 X +0,5 +1,5

20  X +1 +2 3

25 –1,5 –1 X +1,5

30 –2 –1 X +2 +3,5

38 –0,5 X 1,5 +3,5
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INSTRUCTIONS D’ASSEMBLAGE DES TUBES ÉVASÉS ABO

LONGUEUR DU TUBE DROIT JUSQU’AU DÉBUT DU 
RAYON DE COURBURE

« Courbez d’abord, évasez ensuite »

Extrémité du tube droit (dimensions L1) jusqu’au début du rayon de courbure avec les 
évasements

L1

DIAM. EXT. TUBE MACHINE À ÉVASER UNIPRESS
L1

6 43

8 44

10 46

12 47

15 50

16 52

18 58

20 58

22 60

25 60

28 60

30 62

35 62

38 70

42 70

ASSEMBLY INSTRUCTION FLANGE TUBE JOINTS ABO

STRAIGHT TUBE LENGTH UNTIL BENDING RADIUS 
COMMENCEMENT

“First bend - then flare”

Straight tube end (dimensions L1) until bending radius commencement with flares.

L1

TUBE OD FLARING MACHINE UNIPRESS
L1

6 43

8 44

10 46

12 47

15 50

16 52

18 58

20 58

22 60

25 60

28 60

30 62

35 62

38 70

42 70

INSTRUCCIONES DE MONTAJE DE LAS JUNTAS DE TUBO DE BRIDA ABO

LONGITUD DEL TUBO RECTO HASTA EL COMIENZO 
DEL RADIO DE CURVATURA

«Primero doblar - después abocardar»

Extremo recto del tubo (dimensiones L1) hasta el inicio del radio de flexión con 
abocardados.

L1

DIÁ. EXT. DEL TUBO MÁQUINA ABOCARDADORA UNIPRESS
L1

6 43

8 44

10 46

12 47

15 50

16 52

18 58

20 58

22 60

25 60

28 60

30 62

35 62

38 70

42 70
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INSTRUCTIONS D’ASSEMBLAGE DES TUBES ÉVASÉS ABO

« Évasez d’abord, courbez ensuite »

Si l’extrémité droite du tube (dimensions L2) est plus petite que celle spécifiée dans le 
tableau en raison de difficultés d’installation, évasez avant de courber.

L2

DIAM. EXT. TUBE L2
10 15

12 15

15 17

16 21

18 18

Diam. ext. tube 6,8 sur demande

QUALITÉ DU TUBE
Nous recommandons l’utilisation d’un tube en acier de précision sans soudure avec des 
dimensions conformes à la norme DIN EN ISO°10305 Partie 4, Matériau : E235, NBK.

Les tubes en acier inoxydable résistants aux acides doivent être étirés à froid sans 
soudure et traités à chaud sans calamine conformément à la norme DIN EN°10216-
5 – X6 CrNiMoTi17-12-2-CFD et présenter des tolérances conformes à la norme DIN EN 
ISO°10305-1.

GATES.COM
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ASSEMBLY INSTRUCTION FLANGE TUBE JOINTS ABO

“First flare - then bend”

If the straight tube end (dimensions L2) is smaller than specified in the table as a result of 
installation difficulties, bending must take place after flaring.

L2

TUBE OD L2
10 15

12 15

15 17

16 21

18 18

Tube OD 6,8 on request

TUBE QUALITY
We recommend the use of seamless precision steel tube with dimensions in accordance 
with DIN EN ISO 10305 Part 4, Material: E235, NBK.

Tubes from rust and acid-proof material must be seamlessly cold-drawn, scale-free and 
heat-treated in accordance with DIN EN 10216-5 - X6 CrNiMoTi17-12-2-CFD and exhibit 
tolerances in accordance with DIN EN ISO 10305-1.
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INSTRUCCIONES DE MONTAJE DE LAS JUNTAS DE TUBO DE BRIDA ABO

«Primero abocardar - después doblar»

Si el extremo del tubo recto (dimensiones L2) es más pequeño que el especificado en la 
tabla por dificultades de instalación, se debe doblar después del abocardado.

L2

DIÁ. EXT. DEL TUBO L2
10 15

12 15

15 17

16 21

18 18

D.E. del tubo de 6,8 bajo pedido

CALIDAD DEL TUBO
Recomendamos el uso de un tubo de acero de precisión sin uniones con dimensiones 
conformes con la norma DIN EN ISO 10305 Parte 4, Material: E235, NBK.

Los tubos de materiales resistentes al óxido y a los ácidos se deben estirar en frío sin 
problemas, sin incrustaciones y tratados térmicamente de acuerdo con DIN EN 10216-5 - X6 
CrNiMoTi17-12-2-CFD, y deben presentar tolerancias de acuerdo con DIN EN ISO 10305-1.
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