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1) Herstellererklarung Werkstoffe:

Hiermit wird erklart dass eine Drehverschraubung keine Maschine im
Sinne von Artikel 2g der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG ist.

2) Sicherheitshinweise A
BestimmungsgeméRe Verwendung
Drehverschraubungen sind fiir den Einbau in Rohrleitungen sowie an
Verteilerplatten in der Getranke- und Nahrungsmittelindustrie
konzipiert. Sie eignen sich dabei im Speziellen zum Ausgleich von
Dreh- und Axialbewegungen.
Diese Drehverschraubungen sind entsprechend dem oben genannten

Zweck sowie den in dieser Betriebsanleitung benannten Sicherheits-
hinweisen und technischen Angaben einzusetzen.

Aligemeine Sicherheitshinweise
¢ Arbeiten an der Drehverschraubung grundsatzlich
nur im drucklosen und abgekiihlten Zustand durchfiihren
¢ Bei der Demontage der Drehverschraubung kénnen austretende
Flissigkeiten oder Gase Verletzungen verursachen

GEFAHR

3) Funktionsheschreibung

Drehverschraubungen werden als verdrehbare und als langenaus-

gleichende Rohrverbindung eingesetzt und erméglichen:

* eine gegensétzliche Verdrehung der linken und rechten Rohrseite
(Drehverschraubung ohne Hub)

* eine gegensétzliche Verdrehung der linken und rechten Rohrseite
sowie einen zusatzlichen axialen Langenausgleich
(Drehverschraubung mit Hub)

Drehverschraubungen sind molchbar und bleiben auch im einge-

schweilten Zustand zerlegbar. Die Reinigung muss im COP-Verfahren

(Cleaning Out Of Place) durchgefiihrt werden (siehe Pkt. 8 Reinigungs-

hinweis). Eine am Aulenrohr angebrachte Bohrung dient zur
einfachen visuellen Uberpriifung auf eine evtl. auftretende Leckage.

4) Technische Daten
Nennweiten: DIN DN25 - DN100 / SMS DN25 - DN102

Ausfiihrungen:
e mit Hub

¢ ohne Hub

5)

* Produktberihrte Edelstahlteile:
* Nicht produktberiihrte Edelstahlteile:

AISI316L (1.4404)
AISI304 (1.4301)

o Fhrungsring: PTFE (Teflon)

o Gleitring: PTFE (Teflon)

» O-Ring Dichtung:

Temperatur Temp. kurzzeitig

EPDM (Standard) -40°C bis 110°C +140°C
FKM (Viton) (optional) -20°C bis 160°C +180°C

Oberflachen:

¢ Produktbertihrt: Ra <0,8um

* Nicht produktbertihrt: Ra <1,6pm

Ventilanschlussarten:
¢ Schweilende:
* Clamp:

Druck:
e Betriebsdruck:

Temperatur:

* Betriebstemperatur:

* Kurzzeitig (Sterilisation)
* Reinigungstemperatur:

Stiick- und Ersatzteilliste
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DIN11850, SMS
Tri-Clamp (auf Anfrage)

10 bar max. (145 psi max.)

110°C (230°F)
140°C (284°F)
110°C (230°F)
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Pos. |Benennung Anz.
1 |AuBenrohr 1 Stk.
2 |O-Ring 1 Stk.
3 |Gleitring 1 Stk.
4 |Innenrohr 1 Stk.
5 [Nutmutter 1 Stk.
6 |Fiihrungsring 1 Stk.

Stiickliste (Ersatz- bzw.
Verschleilteile fett und

kursiv)
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6) Einbaurichtlinien A

Aligemein

o Zwecks Selbstentleerung muss eine Drehverschraubung so eingebaut
werden, dass das Auflenrohr (1) nach unten zeigt

¢ Esist darauf zu achten dass bei einer eingebauten Drehverschraubung
keine radialen Kréafte entweder nur auf das Aulienrohr (1) oder nur auf
Innenrohr (4) wirken. Das jeweils so beanspruchte Rohr kénnte sich
gegeniber dem jeweils anderen Rohr in der Lage verandern und
s0 zu einer Undichtigkeit flihren

e Gemaf 3A durfen Drehverschraubungen nur mit Bauteilen
kombiniert werden, welche nach entsprechenden 3A Standards
zugelassen sind

SchweiBrichtlinien

¢ Um Beschadigungen bei O-Ring, Flihrungs- und Gleitring zu
vermeiden muss die Drehverschraubung vor dem Einschweiflen
in ein Rohrleitungssystem zerlegt werden

¢ Aulen- und Innenrohr nach dem Schweiflen (und vor der Montage)
griindlich reinigen, da evtl. aufgetretene Verunreinigungen
Beschadigungen an O-Ring, Flihrungs- und Gleitring verursachen
kénnen

¢ Durchfihrung der Schweilarbeiten mittels WIG-Verfahren und
nur von Personal welches nach der DIN EN 287-1 geprift ist

» Detaillierte Empfehlungen fiir hygienegerechtes Schweilen sind
in dem EHEDG Dokument Nr. 35 oder American Welding
Society AWS D18.1/D18.1M:2009 beschrieben

7) Demontage &>

1. Die Drehverschraubung darf bei der Demontage nicht unter
Druck stehen.

2. Lésen der Nutmutter (5) mit einem passenden Hakenschliissel.

3. Das AuRenrohr (1) von Hand unter einer leichten drehenden
Bewegung vom Innenrohr (4) axial abziehen, wahrend das
Innenrohr (4) mit der anderen Hand gehalten wird.

4. Den Fihrungsring (6) an der Trennstelle leicht auseinanderdriicken
und in axialer Richtung vom Innenrohr (4) entfernen.

5. Den Gleitring (3) an der Trennstelle leicht auseinanderdriicken
und in axialer Richtung vom Innenrohr (4) entfernen.

6. Entfernen des O-Ringes (2).

8) Instandhaltung

Wartungsintervalle

Die durchzufiihrenden Wartungsintervalle sind im Wesentlichen von

den Einsatzbedingungen (Temperatur, Beanspruchung durch Dreh-

und Axialbewegungen, Druck, Reinigungsmedium etc.) abhangig.

Es wird empfohlen in einem halbjéhrlichen Rhythmus die Verschleil-

teile (O-Ring, Flihrungs- und Gleitring) zu dberpriifen und ggf.

auszutauschen.

Wartungsarbeiten

1. Nach der Demontage alle Einzelteile komplett reinigen.

2. Im Innendurchmesser des Aufenrohres (1) die Dichtflache an
welcher der O-Ring das AuRenrohr (1) gegen das Innenrohr (4)
abdichtet auf evtl. Beschadigungen tberpriifen.

3. Den O-Ring (2) sowie den Flihrungsring (6) und den Gleitring (3)
auf deren Zustand iberprifen und ggf. ersetzen.

4. Die O-Ringnut sowie die Rechtecknuten (fir Flihrungs- und Gleitring)

mit lebensmittelechtem Fett Kliiber Paraliq GTE703" einfetten.
5. Montage von O-Ring (2), Fiihrungsring (6) und Gleitring (3) siehe Punkt 9.
Schmierstoffempfehlung

Aufengewinde Aufenrohr: Kliberpaste UH 84-201
Alle Uibrigen oben benannten
Teile und Stellen: Kliiber Paraliq GTE703 NFS H1

Reinigungshinweis

Die Reinigung erfolgt manuell im demontierten Zustand nach dem COP-
Verfahren (Cleaning Out Of Place), wobei der Betreiber fiir die Auswahl des
Reinigungsmediums verantwortlich ist.

9) Montage

1. Kontrolle der Sauberkeit und des ordnungsgemaRen Zustandes aller
Bauteile vor der Montage der Drehverschraubung.

2. Den Innendurchmesser des AulRenrohres (1) bis knapp vor die
Durchmesserverengung mit einem Pinsel rundum leicht einfetten
(Fett siehe Punkt 8 Schmierstoffempfehlung).

3. Am Innenrohr (4) die O-Ringnut sowie die beiden Rechtecknuten
(fir Fihrungs- und Gleitring) mit einem Pinsel rundum leicht einfetten
(Fett siehe Punkt 8 Schmierstoffempfehlung).

4. Den Fihrungsring (6) an der Trennstelle leicht auseinanderdriicken
und in axialer Richtung auf den Fihrungsringsitz (breitere Rechtecknut)
des Innenrohres (4) schieben.

Achtung:

Der Fiihrungsring (6) muss so positioniert werden, dass der A
kleinste AuBendurchmesser des Fihrungsringes (6) zum nachst gelegenen
Rohrende des Innenrohres (2) zeigt.

5. Den Gleitring (3) an der Trennstelle leicht auseinanderdriicken und in
axialer Richtung auf den Gleitringsitz (schmalere Rechtecknut) des
Innenrohres (4) schieben.

6. Den O-Ring (2) mit lebensmittelechtem Fett Kliber Paraliq GTE703"
einfetten und in die O-Ringnut des Innenrohres (4) einsetzen.

7. Das AuRengewinde des Auenrohres (1) rundum mit Pinsel leicht
einfetten (Kluberpaste UH1 84-201) .

8. Einsetzen des Innenrohres (4) von Hand in das AuRenrohr (1) unter
leichter Drehbewegung bis der Filhrungsring (6) an das AuRenrohr (1)
anschlagt.

Achtung:
Das Innenrohr (4) mit der O-Ringseite zuerst in das A
AuRenrohr (1) einfiihren.
9. Die Nutmutter (5) auf das Auenrohr (1) schrauben und leicht von
Hand anziehen.
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