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Connecteurs à bague taillante entièrement assemblés avec tube équipé de 
type VA, VB, VC, VD, RL, RS

Lubrifiez le filetage. Insérez ensuite le tube équipé dans le raccord à visser et serrez 
manuellement. Serrez ensuite à l’aide d’une clé jusqu’à constater une augmentation de la 
force. Pour l’assemblage final côté tube équipé, l’écrou de raccordementest serré à 30°-60° 
au-delà du point d’augmentation perceptible de la force.

Accouplements cônes 24° de type VADKO, VBDKO, VCDKO, VDDKO, RLDKO, 
RSDKO

Lubrifiez le filetage du raccord à visser et le joint torique du côté du raccord 24° (DKO). 
Insérez les raccords avec cônes 24° dans un raccord à bague 24° et serrez manuellement. 
Pour l’assemblage final côté raccord 24°, serrez l’écrou de raccord de 1/4 à 1/2 tour. Le 
raccord à visser doit être maintenu à l’aide d’une clé appropriée.

QUALITÉ DU TUBE

Nous recommandons l’utilisation de tubes en acier de précision sans soudure avec des 
dimensions conformes à la norme DIN 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.
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INSTRUCTIONS 
D’ASSEMBLAGE 
ADAPTATEURS ET RACCORDS 
AVEC CONES (DKO)

Fully assembled cutting ring connectors with shaft type VA, VB, VC, VD, RL, RS

Oil the thread. Then insert the shaft into the screw connection and tighten by hand. Then 
tighten with spanner until there is a noticeable increase in force. For the final assembly of the 
shaft side, the union nut is tightened 30°-60° past the point of a noticeable increase in force.

Taper couplings type VADKO, VBDKO, VCDKO, VDDKO, RLDKO, RSDKO

Oil the thread of the screw connection and O-shaped ring of the taper connection (DKO) 
side. Insert the taper couplings into a 24° Cone of tube fitting and tighten by hand. For the 
final assembly of the taper connection side, the union nut is tightened with 1/4 to 1/2 turns. 
The screw connection must be held using a suitable spanner.

TUBE QUALITY
We recommend the use of seamless precision steel tubing 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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ASSEMBLY INSTRUCTION 
STUD END AND TAPER 
CONNECTION (DKO)
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Conectores con anillo de corte totalmente montado y con eje de tipo VA, VB, VC, 
VD, RL, RS

Lubrique la rosca. A continuación, introduzca el eje en la unión atornillada y apriételo 
manualmente. A continuación, apriete con una llave hasta que se produzca un aumento 
perceptible de la fuerza. Para el montaje final del lado del eje, la tuerca de unión se aprieta 
30°-60° más allá del punto de un aumento perceptible de la fuerza.

Conexiones cónicas tipo VADKO, VBDKO, VCDKO, VDDKO, RLDKO, RSDKO

Engrase la rosca de la unión atornillada y el anillo en forma de O del lado de la unión cónica 
(DKO). Inserte las conexiones cónicas en un cono de 24° de la conexión del tubo y apriételas 
manualmente.. Para el montaje final del lado de la conexión cónica, la tuerca de unión se 
aprieta dando 1/4 a 1/2 de vueltas. La unión atornillada debe sujetarse con una llave inglesa 
adecuada.

CALIDAD DEL TUBO

Recomendamos el uso de tubos de acero de precisión sin uniones con dimensiones de 
acuerdo con 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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INSTRUCCIONES DE 
MONTAJE EXTREMO DEL 
ESPÁRRAGO Y CONEXIÓN 
CÓNICA (DKO)

Komplett montierte Schneidringverschraubungen mit Schaft Typ VA, VB, VC, 
VD, RL, RS

Gewinde ölen. Stecken Sie dann den Schaft in die Verschraubung und ziehen Sie sie mit der 
Hand fest. Dann mit einem Schraubenschlüssel anziehen, bis die Kraft spürbar zunimmt. 
Bei der Endmontage der Verbindung wirddie Überwurfmutter30°-60° über den Punkt eines 
spürbaren Kraftanstiegs hinaus angezogen.

Kegelverschraubung Typ VADKO, VBDKO, VCDKO, VDDKO, RLDKO, RSDKO

Ölen Sie das Gewinde der Schraubverbindung und den O-Ring auf der Seite der 
Kegelverbindung (DKO). Stecken Sie die Kegelverschraubungen in einen 24°-Konus 
der Rohrverschraubung und ziehen Sie sie von Hand fest. Bei der Endmontage der 
Kegelanschlussseite wird die Überwurfmutter mit 1/4 bis 1/2 Umdrehung angezogen. Die 
Verschraubung muss mit einem geeigneten Schraubenschlüssel gehalten werden.

ROHRQUALITÄT

Wir empfehlen die Verwendung von nahtlosen Präzisionsstahlrohren mit Abmessungen nach 
DIN EN ISO 10305 Teil 4, Werkstoff: E235, NBK.

Rohre aus rost- und säurebeständigem Material müssen nahtlos kaltgezogen, zunderfrei 
und wärmebehandelt nach DIN EN 10216-5 - X6 CrNiMoTi17-12-2-CFD sein und Toleranzen 
nach DIN EN ISO 10305-1 aufweisen.
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MONTAGEANLEITUNG 
BOLZENENDE UND 
KEGELVERBINDUNG (DKO)


