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z³¹czy CONEXA z pierœcieniem zacinaj¹cym wg normy DIN 2353 wyko-

nanych ze stali wêglowej i stali kwasoodpornej 

for CONEXA coupling with cutting ring in accordance to DIN 2353 out of car-

bon steel and stainless steel
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Wciœnij rurê z na³ozona nakrêtk¹ i pierœ-

cieniem do gniazda korpusu do

momentu a¿ poczujesz opór. Nastêpnie

dokrêæ rêcznie nakrêtkê.

Press tube into the pre-assembly body
until it stops and screw on manually
until finger-tight.

4.1

Aby prawid³owo dokrêciæ nakrêtkê

wzglêdem rury zaznacz pozycjê na

obydwu elementach.

Wykonaj obrót nakrêtk¹ o 1 1 obrotu.

To measure the prescribed turns of the
nut mark nut and tube.

Tighten the nut 11/4 turn.

4.2

W przypadku monta¿u elektro-hydrau-

licznego przestrzegaj ustawieñ ciœnie-

nia w³aœciwego dla danej œrednicy rury

oraz typu pierœcienia zacinaj¹cego.

For electro-hydraulic pre-assembly,
observe the pressure setting for the 
corresponding tube diameters and
types of cutting ring.

Kontrola
Check
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SprawdŸ czy poni¿ej pierœcienia

zacinaj¹cego jest widoczne zgrubienie

( pierœcieñ ). W tym celu nale¿y odkrê-

ciæ nakrêtkê i wyci¹gn¹æ rurê z korpusu

z³¹cza.

Po dokonaniu wstêpnego zaciœniêcia,

widoczne zgrubienie musi znajdowaæ

siê przed krawêdzi¹ pierœcienia

zacinaj¹cego. Nie ma znaczenia czy

pierœcieñ zacinaj¹cy obraca siê na

rurze.

Check if visible collar is in front of the
cutting ring edge. The nut must be 
loosened and the tube pulled out of the
pre-assembly body.

After pre-assembly, a clearly visible
collar must fill the space in front of the
cutting ring edge. It doesn’t matter, if
the cutting ring rotates on tube end.

Monta¿ koñcowy

Final assembly
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Zwil¿ ponownie wszystkie powierzchnie

tarcia na gwintach i pierœcieniu

zacinaj¹cym.

Ponownie wciœnij rurê i nakrêæ nakrêtkê

na korpus.

Dokrêcaj nakrêtkê za pomoc¹ klucza a¿

nast¹pi wyraŸny wzrost oporu. Nastêp-

nie wykonaj ok. 1 obrotu ponad

po³o¿enia, w którym nast¹pi³ wyczu-

walny wzrost oporu. U¿yj drugiego

klucza w celu przytrzymania korpusu. 

Monta¿ po³¹czenia zosta³o zakoñczony.

Spray all friction surfaces on the
threads and cutting ring again.

For final assembly, screw the end of the
pipe back together with the coupling.

Tighten the nut with a spanner until
there is a clear increase in resistance.
Then tighten the nut approx 1/4 a turn,
over the point of force feeling. Use a
spanner to hold the body.

This is the final stage of the assembly.


