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Montagewerkzeuge

Die in diesem Abschnitt beschriebenen Maschinen und
Handwerkzeuge dienen dazu, die Verbindungen robuster und
exakt ausgelegter Rohrsysteme zu vereinfachen und zuver-
lassiger zu machen.

Mit der Planung eines Rohrleitungssystems wollen Sie errei-
chen, dass Sie widerstandsféhige und zuverlassige Verbin-
dungen mit exakten, knickfreien Rohrbégen erhalten, also
ein System, das auf Jahre hinaus den Dauerbelastungen
Stand hélt. Dieses System soll mit minimalem Aufwand gefer-
tigt und die Fehlergefahr maximal reduziert werden.

Um diesen Effekt zu erreichen, hilft Ihnen das Parker-Equip-
ment zur Rohrbearbeitung. Seit mehr als 60 Jahren ist Parker
fihrend bei der Verwendung von Rohren und bei der Kon-
struktion von Verschraubungssystemen. Mit dieser Erfah-
rung konnten die Parker-Ingenieure die Montagewerkzeuge
immer leistungsféhiger und stérungsfreier konstruieren. Par-
ker-Maschinen und -Handwerkzeuge gewdhrleisten exakte,
konzentrische Bérdelungen, einwandfreie Montagen und
knickfreie Rohrbégen. All dies wird Ihnen dabei helfen, opti-
male Rohrsysteme mit weniger Aufwand und geringerem
Fehlerrisiko bei der Bearbeitung zu fertigen.

Auswahl der Maschine

Parker bietet eine vielfaltige Palette von Montagegeraten und Ma-
schinen fir unterschiedliche Produkte und Anwendungen.
Detaillierte Informationen zur Auswahl von Maschinen stehen im
Kapitel E.

Service

Montagemaschinen und Standard-Werkzeuge fir Parker Rohr-
Verschraubungen sind fur den sofortigen Einsatz ab Lager verfug-
bar.

Je nach Maschinentyp und Geschéftsvolumen ist der Erwerb tber
Kauf oder Leasing méglich. Montageequipment kann fir begrenz-
te Projekte auch auf Leihbasis Uber unsere zertifizierten Handels-
partner zur Verfligung gestellt werden.

Ein spezielles Equipment ist flir Demonstrationszwecke und Mes-
sen verfugbar.

Technische Unterstiitzung

Modernste Verfahren bei der TFDE-Maschineninstandhaltung
und die Verwendung von Original Parker-Montageequipment sor-
gen fur ein zuverlassiges Funktionieren der Maschinen und héch-
ste Qualitat der Rohrverbindungen.

Alle Maschinen werden mit einer ausfiihrlichen Bedienungsanlei-
tung ausgeliefert. Die Parker-Vertragshandler und Vertriebsrepra-
sentanten erhalten ein spezielles Training, um kompetent Uber
den Betrieb und die Anwendung der Produkte zu informieren. Er-
fahrene TFDE-Anwendungsingenieure stehen beratend zur Verfu-
gung, wenn es um Spezialanwendungen von TFDE-Montage-
equipment geht.

Bei Fehlfunktionen kénnen Ersatzmaschinen kurzfristig zur Verfu-
gung gestellt werden, damit die Produktion kontinuierlich fortge-
setzt werden kann. In der Zwischenzeit werden die defekten Ma-
schinen Uberprift und beim TFDE-Instandsetzungsbetrieb repa-
riert. Gut ausgebildete und erfahrene Techniker sorgen dafir,
dass die Maschinen sachgerecht repariert und getestet werden
und schnellstméglich an ihren Einsatzort zurtick gelangen. TFDE

bietet ebenfalls einen Maschineninstandhaltungs- und Kalibrie-
rungsservice an. Standard-Ersatzteile, z. B. Olfilter, kénnen auf
Basis Katalog/Preisliste bestellt werden.

Abwicklung Reparaturen

Bei Problemen/Reparaturen wenden Sie sich bitte zun&chst an
Ihren Ansprechpartner im Parker Service Center. Er organisiert
die Reparatur und die Bereitstellung eines Ersatzgerats — falls er-
forderlich. Bitte keine Maschinen ohne vorherige Ankiindigung
einsenden. Um eine schnelle Abwicklung zu gewahrleisten, ist es
erforderlich, bei allen Maschinensendungen eine Dokumentation
mit folgenden Informationen beizufligen: Maschinentyp, Serien-
nummer, Kaufdatum, Problembeschreibung, Ansprechpartner,
Telefonnummer, vollstandige Anschrift fir Ricksendung.

Erfahrene Techniker sorgen fiir korrekten Betrieb der TFDE-Montage-
maschinen

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei3 und missen regelma-
Big (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberprift werden
(Prufanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kén-
nen gefahrliche Fehimontagen verursachen und missen rechtzei-
tig ersetzt werden. Bei sachgeméBer Verwendung betragt die Le-
bensdauer im Durchschnitt ca. 5000 Montagen. Eine hohe Werk-
zeug-Lebensdauer wird erreicht durch:

® RegelmaBige Reinigung und Schmierung

@ Vor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung

@ Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden

@ Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung

® Verwendung der empfohlenen Schmiermittel

Katalog 4100-7/DE
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Manuelle Montagewerkzeuge

Einfaches und unentbehrliches Werkzeug
fr die manuelle Vormontage von EO-Ver-
schraubungen.

Der Einsatz eines VOMO gewahrleistet,
dass der Schneidring sicher in das Rohr ein-
schneidet, ohne den Konus der Verschrau-
bung zu beschéadigen.

Eine Vormontage mit VOMO oder EOMAT
muss bei folgenden Verbindungen gemacht
werden:

EO-2 mit groBen Abmessungen (Rohr-
A.D. 30 und gréBer)

EO-Progressiv Stop Ring/Progressivring
mit Edelstahlrohr oder Schaftverschrau-
bungen (z.B. ,BE*“Type Schlauchan-
schliisse)

Bitte entnehmen Sie den sachgerechten

Einsatz  den

EO-Montageanleitungen.

VOMO-Werkzeuge verschleiBen. Dadurch
kdénnen Montagefehler entstehen. VOMO
missen mit Konuslehren Uberpruft (max.
nach 50 Montagen) und ersetzt werden,
wenn sie beschadigt oder verschlissen sind.

Spezifikationen:

Material: gehérteter Werkzeug-
stahl

Abmessungen: 4LL—-12LL,
6L-42L,
6S—-38S

Vormontage

von: EO-2
PSR/DPR/D

Merkmale, Vorteile und Nutzen
des Vormontagewerkzeuges
VOMO:

1.

Markierungsrille — Das Vormontage-
werkzeug formt auf der Stirnseite des
Rohres eine Rille ein. Der Fehler ,Rohr
hat nicht am Rohranschlag angelegen®
kann damit schneller erkannt und korri-
giert werden.

Flexibel — Ein VOMO kann Uberall einge-
setzt werden, um eine sichere Verschrau-
bungsmontage zu gewahrleisten — auch
dort, wo EOMAT-Maschinen nicht zur
Verfligung stehen.

Sicher — Ein gefahrliches AusreiBen von
nicht korrekt montierten Schaftverschrau-
bungen und Edelstahlrohren kann durch
die Montage mit VOMO vermieden wer-
den.

Effizient — Es gibt keinen Zweifel, dass
eine VOMO-Vormontage Zeit und Mihe

VOMO - Vormontagestutzen

in der Schneidringverschraubungsmon-
tage erspart. Die kleine Investition rentiert
sich sofort.

Prazision - Vormontagewerkzeuge
VOMO sind speziell fir die sachgerechte
Montage von EO-Rohrverschraubungen
entwickelt und gefertigt.

Lebensdauer Montagewerkzeuge -
Montagewerkzeuge unterliegen Ver-
schleiB und missen regelméBig (nach
max. 50 Montagen) gereinigt und Uber-
prift werden (Prifanweisung siehe Kapi-
tel E). Verschlissene Werkzeuge kénnen
gefahrliche Fehimontagen verursachen
und mussen rechtzeitig ersetzt werden.

Bei sachgemaBer Verwendung betragt
die Lebensdauer im Durchschnitt ca.
5000 Montagen. Eine hohe Werkzeug-
Lebensdauer wird erreicht durch:

RegelmaBige Reinigung und Schmie-
rung

Vor Schmutz und Korrosion geschitzte
Lagerung

Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der
Rohrenden

Richtige Werkzeugzuordnung und Bedie-
nung

Verwendung der empfohlenen Schmier-
mittel

Reihe Rohr-A.D. Vormontage Werkzeuge Konuslehren
mm Bestellzeichen Bestellzeichen
LL 4 VOMOO4LLX KONUO04+05LLX
6 VOMOO6LLX
8 VOMOO8LLX KONUO06+08LLX
10 VOMO10LLX
12 VOMO12LLX KONU10+12LLX
L 6 VOMOO6LX KONUO06+08LX")
8 VOMOO08LX
10 VOMO10LX KONU10+12LX")
12 VOMO12LX
15 VOMO15LX KONU15+18LX
18 VOMO18LX
22 VOMO22LX KONU22+28LX
28 VOMO28LX
35 VOMO35LX KONU35+42LX
42 VOMO42LX
S 6 VOMOO06SX KONUO06+08LX")
8 VOMOO08SX
10 VOMO10SX KONU10+12LX")
12 VOMO128X
14 VOMO14SX KONU14+16SX
16 VOMO16SX
20 VOMO20SX KONU20+25SX
25 VOMO25SX
30 VOMO30SX KONU30+38SX
38 VOMO38SX

1) Konuslehren fiir Rohr-A.D. 6 bis 12 mm sind identisch in den Baureihen L und S.

H5
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KONU - Konuslehren

Konuslehren dienen zur Prifung von
Verschlei3 an den Konen der Vormonta-
gestutzen VOMO, MOS und MOK.

Konuslehren missen regelmaBig ein-
gesetzt werden, um Montagefehler,
die auf VerschleiB oder Beschadigung
beruhen, zu vermeiden (DIN 3859-2:
max. jede 50. Montage).

Den sachgerechten Einsatz entnehmen
Sie bitte den EO-Montageanleitungen.

Material: geharteter
Werkzeugstahl
Abmessungen: 4 LL-12 LL,
6L-42L,
6 S-38S
(Abmessungen
6 L-12 L sind
identisch mit
6 S-12S)

Merkmale, Vorteile und
Nutzen von Konuslehren
KONU:

1. Préazision — Konuslehren KONU
sind prazise Messwerkzeuge spe-
ziell fr die Kontrolle von EO-Mon-
tagewerkzeugen.

2. Praktisch — Fur einfache Handha-
bung und geringes Inventar ist
jede Konuslehre flr zwei Abmes-
sungen einsetzbar.

3. I1SO 9001 — Unentbehrliches Hilfs-
mittel zur Gewabhrleistung der
Werkzeuguberwachung nach ISO
9001.

4. Instandhaltungs-Werkzeug -
Eine leckende Verschraubung
kann einfach tberprift und ersetzt
werden, wenn sie verschlissen ist.

Reihe Rohr-A.D. Konuslehren
mm Bestellzeichen
LL 4 KONUO04+05LLX
6
8 KONUO06+08LLX
10
12 KONU10+12LLX
L 6 KONUO06+08LX")
8
10 KONU10+12LX")
12
15 KONU15+18LX
18
22 KONU22+28LX
28
35 KONU35+42LX
42
S 6 KONUO06+08LX?")
8
10 KONU10+12LX?")
12
14 KONU14+16SX
16
20 KONU20+25SX
25
30 KONU30+38SX
38

1) Konuslehren fiir Rohr-A.D. 6 bis 12 mm ist identisch in den Baureihen L und S.

Priftabelle ,, TiefenmaB* fiir Vormontagewerkzeuge (MOK und VOMO)

Trmin
Type Tmin Tmax TYpe Tmin Tmax
6-L 6,95 7,05 6-S 6,95 7,05
8-L 6,95 7,05 8-S 6,95 7,05
10-L 6,95 7,05 10-S 7,45 7,55
12-L 6,95 7,05 12-S 7,45 7,55
15-L 6,95 7,05 14-S 7,95 8,05
18-L 7,45 7,55 16-S 8,45 8,55
22-L 7,45 7,55 20-S 10,45 10,55
28-L 7,45 7,55 25-S 11,95 12,05
35-L 10,45 10,55 30-S 13,45 13,55

42-L 10,95 11,05 38-S 15,95 16,05 -

H6 Katalog 4100-7/DE
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Manuelle Vormontagegerate

Maschinen-Auswahlhilfe

Manuelle Vormontagegerate erlauben
es, bei der Verschraubungsmontage
Zeit und Kraft einzusparen. Durch kon-
stante und vollstdndige Vormontagen
werden zuverldssige Rohrverbindun-
gen gewahrleistet. Die handbetriebe-
nen EO-Vormontagegerate bendtigen
keine zusatzliche Energieversorgung.

Das geringe Gewicht, der einfache Auf-
bau und die leichte Bedienung sind ide-
al fir die Montage niedriger Stuickzah-
len.

Fur die wirtschaftliche Serienfertigung
von Rohrleitungen sind die leistungsfa-
higen EOMAT-Montagemaschinen bes-
ser geeignet als manuelle Gerate.

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der handbetriebe-
nen EO-Vormontagegerate

1. Flexibel — Die Gerate sind tragbar
und bendtigen keine zusatzliche En-
ergieversorgung. Sie sind daher
ideale Werkzeuge fur die Rohrverle-
gung vor Ort, fir Reparaturen und
Maschinentberholungen.

2. Kostengiinstig — Die Gerate schlie-

Ben die Licke zwischen der manuel-
len Verschraubungsmontage und
den leistungsfahigen EOMAT-Mon-
tagegeraten: Die Vormontage mit
den handbetriebenen EO-Vormon-
tagegeraten erfordert weit weniger
Kraftaufwand als die Verschrau-
bungsmontage von Hand. Das Er-
gebnis der Montage ist vergleich-
bar mit der Zuverlassigkeit des
EOMAT II.

Auswahltabelle Manuelle Montagegerate:

3. Kontrollierbare Sicherheit — Nach
der Vormontage kann das Montage-
ergebnis bequem kontrolliert wer-
den, bevor die Rohrleitung montiert
wird. So wird die zwingend erforder-
liche Montagekontrolle  weniger
leicht vergessen.

4. Spezial — Jedes der Gerate ist ideal
fir einen speziellen Anwendungsbe-
reich geeignet. Das HVM-B-Gerét ist
ein handliches Werkzeug fir die
schnelle Vormontage von EO-Pro-
gressivringen auf weiches Stahlrohr.
Der EO-KARRYMAT st ein unent-
behrliches Hilfsmittel fir die Monta-
ge vor Ort: EO-Progressivring- und
EO-2 Verschraubungen mittlerer bis
groBer Abmessungen kdénnen auf
Stahl- und Edelstahlrohr vormontiert
werden.

HVM-B

EO-KARRYMAT

Montagemethode

EO-2: nicht méglich Druckgesteuert
PSR/DPR/D: Weggesteuert Druckgesteuert
Triple-Lok®: nicht méglich nicht méglich
Rohrspezifikation

Material: Stahl Stahl, Edelstahl
Rohr-A.D.: 4—-15 mm 6—42 mm

Wandstéarke: Keine Einschrankung Keine Einschrankung
Werkzeuge Speziell fur HVM-B Wie EOMAT
Montagekonen: MOSI MOK
Gegenhalteplatten: HL GHP

Bedienung

Antrieb: Exzenterhebel Zweistufige Handpumpe
Prozesssteuerung: Geometrie gibt Montageweg vor Manuelle Druckeinstellung nach Tabelle

Vormontage entspricht
EO-2:

Spalt geschlossen

PSR: 1 Umdrehung 11/, Umdrehungen

DPR: 1 Umdrehung 1'/, Umdrehungen

Montagezeit

Taktzeit: ca. 10 sec. ca. 30-60 sec.

Anwendung Schnelle Vor-Montage von EO-Progressivringen Leichte Vor-Ort-Montage von mittleren bis groBen

auf Stahlrohre von kleinem Durchmesser

DPR- und EO-2-Verbindungen auf alle geeigneten
Rohrwerkstoffe

H7
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HVM-B - Hand-Vormontagegerat

Dieses Vormontagegerét ist eine einfa-
che Vorrichtung, die dazu dient, EO-
Progressiv Stop Ringe/Progressivringe
schnell und sicher vorzumontieren. Das
Gerét ist sehr handlich und kann zu je-
dem Montageplatz mitgenommen wer-
den. Es kénnen Rohre von 4-15 mm
AuBendurchmesser sowohl in den An-
schllissen der Reihen LL und L als auch
der Reihe S vormontiert werden.

Achtung:

A Nicht einsetzbar fiir EO-2-
Montage.

A Nicht einsetzbar fiir Edelstahl-
Progressivring-Montage!

A Die Endmontage benétigt '/,
Umdrehung im Verschraubungs-
korper.

Spezifikationen:

Far Vor-

montage von: EO-Progressiv Stop

Ring (PSR)/Progres-

sivring (DPR)

Vormontage

entspricht: 1 Umdrehung der

Uberwurfmutter

Anweisungen zur Montage und
Montagekontrolle siehe Montage-
Anleitung Kapitel E.

Rohr-A.D.: 4—-15 mm
Baureihen: LL,Lund S
Rohr- und Ver-
schraubungs-

material: Stahl
Gewicht: ca. 7,0kg

(ohne Werkzeuge)

Merkmale, Vorteile und
Nutzen des Hand-Vor-

montagegerates HVM-B:

1. Spezial — HVM-B ist ein Werk-
zeug, das speziell entwickelt und
gefertigt wurde, um den EO-Pro-
gressivring-Standards zu entspre-
chen.

2. Schraubstockmontage - Fur
den einfachen Werkstattgebrauch
kann das Hand-Vormontagegerat
HVM-B in einen Schraubstock ein-
gespannt werden.

Type Bestellzeichen
HVM-B Hand-Vormontagegerat komplett HVMBKPLX
Ersatzteile
Drehzapfen HVMB02X
Excenter HVMB-03-1X
Reihe Rohr-A.D. Muttern- Montage-
mm hinterlage konus Konuslehre
Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
LL 4 HL04X MOSI04LLX KONUO04+05LLX
6 HLO6X MOSIO6LLX KONUO06+08LLX
8 HLO8X MOSIO8LLX
10 HL10X MOSI10LLX KONU10+12LLX
12 HL12X MOSI12LLX
L 6 HLO6X MOSI06LX KONU06+08L/X!
8 HL08X MOSIO8LX
10 HL10X MOSI10LX KONU10+12L/X!
12 HL12X MOSIH2LX
15 HL15X MOSI15LX KONU15+18L/X
S 6 HLO6X MOSI06SX KONU06+08L/X!
8 HLO8X MOSI08SX
10 HL10X MOSI10SX KONU10+12L/X!
12 HL12X MOSI12SX
14 HL14X MOSI14SX KONU14+16SX

1 Konuslehren fir Rohr-A.D. 6 bis 12 mm sind in den Baureihen S und L identisch.

3. Flexibel — Ein Hand-Vormontage-
gerat HVM-B kann Uberall einge-
setzt werden, um eine sachge-
rechte Montage der Verschrau-
bung sicherzustellen, auch an Or-
ten, wo keine EOMAT-Technologie
verflgbar ist.

4. Effizient — Es gibt keinen Zweifel,
dass eine HVM-B-Vormontage
Zeit und Muhe in der Schneidring-
verschraubungsmontage erspart.
Die Investition rentiert sich
schnell.

H8
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HVM-B - Hand-Vormontagegerat

Bedienung

® HVM-B in den Schraubstock spannen.

@ Richtigen Montagekonus (MOS-I) auswahlen und
einsetzen.

® Die Montagekonen sind nach GréBe und Baureihe
beschriftet; z. B. 10-L.

® Mutternhinterlage — HL entsprechender GréBe
einsetzen und festspannen.

® Die Mutternhinterlagen sind mit dem Rohr-A.D.
gekennzeichnet (z. B. ,,10%).

@ Uberwurfmutter ,M“ und Progressiven Stop-Ring/
PSR/Progressivring ,DPR* bzw. Schneidring ,D“
auf das Rohr schieben und in die Vorrichtung
einlegen. }

® Dabei ist zu beachten, dass die Uberwurfmutter vor
der Mutternhinterlage — HL — liegen muss.

® Rohr gegen den Anschlag im Montagekonus
driicken.

@ Hebel mit Exzenterscheibe durchziehen
(Vormontage).

Achtung:

A Fiir die Montagekontrolle und die Endmontage
siehe PSR/DPR-Montage-Anleitung.

Achtung:

A Zur Fertigmontage muss die Uberwurfmutter
ca. '/, Umdrehung liber den Punkt des fiithibaren
Kraftanstiegs angezogen werden.

Katalog 4100-7/DE
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EO-Karrymat Tragbares Vormontagegerat fir EO-Rohrverschraubungen

Type

Bestellzeichen

EO-KARRYMAT, komplettes Vormontagegerat, inklusive
Handpumpe, Tragekoffer und Bedienungsanleitung.
Werkzeuge (Montagekonus MOK und Gegenhalteplatte GHP)

missen separat bestellt werden.

EO-KARRYMAT

Broschiire UK/DE 4044-DE/UK
Separate Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT 4044-T
Ersatzteile

Handpumpe 82C-2HP

Manometer mit Sonderzifferblatt

EO-KARRYMAT/MANO

Drucktabelle

EO-KARRYMAT/CHART

Aushéngescharnier 30/30 links

EO-KARRYMAT/HINGE

Der EO-KARRYMAT st ein zuverlas-
siges Gerat fUr die fachgerechte und
kostenglinstige =~ Vormontage von
EO-Rohrverschraubungen. Mit dem
EO-KARRYMAT kénnen selbst groBe
Rohrabmessungen auch dort montiert
werden, wo der Einsatz von EOMAT
Montagemaschinen nicht mdglich ist.
Der EO-KARRYMAT besteht aus einem
hydraulisch angetriebenen Werkzeug
und einer Handpumpe. Der hydrauli-
sche Montagedruck wird an einem Ma-
nometer abgelesen. Alle Einzelteile
sind auf einem tragbaren Gestell sicher
befestigt.

Technische Daten:
Far Vormontage von:
EO-PSR/DPR und EO-2

Vormontage entspricht:
EO-Progressiv Stop Ring:
1'/, Umdrehungen der Uberwurf-
mutter; Progressivring:
1"/, Umdrehung der Uberwurfmutter
EO-2: ,Spalt zwischen Dicht- und
Haltering geschlossen®

A Anweisungen zur Vor-Montage,
Montagekontrolle und End-
montage siehe Montageanleitung
Kapitel E.

Rohr-A.D.: 6 bis 42 mm
Baureihe: Lund S

Rohr- und Ver-

schraubungs-

materialien: Stahl und Edelstahl
Gewicht: ca. 28 kg
Hydraulikél: HLP 23, 1.2L befillt

Merkmale, Vorteile und
Nutzen des EO-KARRYMAT

1. ldeal — Das Gerét ist tragbar und
bendtigt keine Stromversorgung.
Der EO-KARRYMAT ist daher ideal

fir die Rohrverlegung vor Ort, fur
Reparaturen und Maschinenuber-
holungen.

. Kostengiinstig — Der EO-KARRY-
MAT schlieBt die Licke zwischen der
manuellen Verschraubungsmontage
und den leistungsféhigen EOMAT-
Montagegeraten. Die Vormontage mit
dem EO-KARRYMAT erfordert weit
weniger Kraftaufwand als die Ver-
schraubungsmontage von Hand. Das
Ergebnis der Montage ist vergleich-
bar mit der Zuverlassigkeit des EO-
MAT II.

. ,Muss“ fiir Edelstahlverroh-
rungen — Die direkte Montage von
Edelstahlrohren in Schneidringver-
schraubungen fihrt zu Fehimonta-
gen. Daher ist der Vormontagepro-
zess mit speziellen Vormontage-
werkzeugen in der ISO 8483/DIN
3859 und allen Herstelleranleitun-
gen zwingend vorgeschrieben. Der
EO-KARRYMAT erflllt diese Anfor-
derung.

. Zuverlassig — Die Verwendung des
EO-KARRYMAT erfordert einen ge-
ringen Kraftaufwand und ist daher
weniger ermidend als die manuelle
Montage mittels zweier Gabel-
schlissel. Dies vermindert die Ge-
fahr von Verschraubungsausfallen
durch Untermontage, insbesondere
bei den groBen Rohrabmessungen.

Kontrollierbare Sicherheit — Nach
der Vormontage kann das Montage-
ergebnis bequem kontrolliert wer-
den, bevor die Rohrleitung montiert
wird. So wird die zwingend erforder-
liche Montagekontrolle  weniger
leicht vergessen.

Spezial — Der EO-KARRYMAT wur-
de speziell fir die Vor-Ort-Montage

von EO-2 und EO-Progressivring-
verschraubungen entwickelt. Mit den
speziellen, patentierten Werkzeu-
gen kdénnen selbst groBe Rohrab-
messungen ohne extremen Kraft-
aufwand montiert werden.

Anwendungen:

@ Reparaturwerkstatten

@® Mobiler Reparatur-Service

® Werkinstandhaltung in der Verfah-
renstechnik, Papierproduktion,
Kraftwerken, Offshore-Technik, indu-
striellen Produktion

@ Installation von Rohrleitungen vor
Ort

Rohr A.D. EO-2 PSR/DPR
FE
e
& [mm] P [bar] P [bar]
6 60 40
8 70 50
10 80 60
12 90 70
14 110 85
15 110 85
16 120 95
18 120 110
20 170 140
22 140 130
25 230 170
28 170 150
30 310 220
35 260 190
38 350 290
42 310 240
rj‘ - sy
' "’,ZI;" 60- %o
T * 9.
Installation
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Montagewerkzeuge

Montagegerate fir EO/EO-2 und Triple-Lok®

Vormontage- und Bordelgerate

Die EOMAT-Montage ist kosteneffizienter
als eine manuelle Montage von EO-Ver-
schraubungen. Montagezeiten und Ko-
sten werden deutlich reduziert. Eine richti-
ge und einheitliche Vormontage unter-
stlitzt die Sicherheit sowie die Leckage-
freiheit einer guten Verschraubung.

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der EOMAT

Vormontage- und Boérdel-
gerate:

4. Stark — Selbst 37°-Bérdelungen von
groBen Edelstahlabmessungen kon-
nen innerhalb weniger Sekunden vor-
genommen werden.

5. Flexibel — Alle Rohrabmessungen von
6 bis 42 mm kénnen verarbeitet wer-

EOMAT-Gerate wurden spezifisch flr die
hohen Standards der EO-2-, EO-Progres-
siv Stop Ring/Progressivring- sowie der
Triple-Lok®-Verschraubungen entwickelt.
Die Montage wird mit einer hohen Prazisi-
on und Wiederholbarkeit erreicht.

EOMAT-Gerate sind in verschiedenen
Ausfiihrungen fur individuelle Anwendun-
gen erhdltlich. Alle Gerate sind fur den
Einsatz in Werkstatten entwickelt, wo sie
auch unter schwierigen Bedingungen be-
trieben werden kénnen. Werkzeughand-
habung und Maschinenbedienung sind
einfach.

1. Vielseitig — Montagen von EO-2-,
EO-Progressiv Stop Ring/Progres-
sivring-Verschraubungen sowie 37°-
Bordelungen fir Triple-Lok® kdnnen
mit einer Maschine erledigt werden.

2. Effizient — Mit einer Taktzeit von 10
Sek. spart der EOMAT |l Montagezeit
und Kosten. Die Investition rentiert
sich innerhalb kiirzester Zeit.

3. Sicher — Eine richtige Vormontage re-
duziert die Gefahr von Leckagen so-
wie geféhrlichen Rohrausrissen.

Auswahltabelle EOMAT Vormontage- und Bérdelgerate

den. Alle géngigen Rohrmaterialien
sind abgedeckt, sogar Kunststoff (nur
DPR und EO-2).

6. Markierungsrille — Das Vormon-
tagewerkzeug formt auf der Stirnseite
des Rohres eine Rille ein. Der Fehler
,Rohr hat nicht am Rohranschlag an-
gelegen” kann damit schneller erkannt
und Kkorrigiert werden.

7. Zuverlassig — Seit mehr als 20 Jahren
werden Hunderte von EOMAT-Ma-
schinen unter hartesten Werkstattbe-
dingungen eingesetzt.

EOMAT II EOMAT Il
Montagemethode:
EO-2 Druckgesteuert Druckgesteuert
D/PSR/DPR Druckgesteuert Weggeregelt
Triple-Lok® Druckgesteuert, konventionelle 37°-Bérdelung Druckgesteuert, konventionelle 37°-Bérdelung

Rohrspezifikation:
Material

Stahl, Edelstahl

Stahl, Edelstahl, Aluminium, Kupfer,
Monel oder CuNiFe, Kunststoffrohr wie Nylon
Polyurethan, PVC oder PTFE (nur fir EO-2/DPR)

Speicher-Funktion
Olstand-Kontrolle
Oltemperatur-Kontrolle
FuBschalter

AuBendurchmesser 6-42 mm 4-42 mm
Wandstérke:
EO-2/PSR/DPR keine Einschrankung keine Einschrankung
Triple-Lok® 6x1 bis 38x4 bzw. 42x3 mm (Rohr-A.D. x Wandstéarke) | 6x1 bis 38x4 bzw. 42x3 mm (Rohr-A.D. x Wandstarke)
Ausfilihrung:
Einstellung Manuelle Druckeinstellung Menlauswahl abhéngig von der Montageart
nach der Tabelle und der Rohrabmessung
Abhéngig von: Automatische Einstellung und
Montageart, Rohrabmessung, Rohrmaterial Prozess
Prozesssteuerung Druckmessung Microprozessor

Keine
Sichtkontrolle
Keine

Nicht erhaltlich

Warnung bei den meisten typischen Montagefehlern
Ja, 26 Speicherpositionen

Display Warnung wenn zu niedrig

Display Warnung wenn zu hoch

Zubehor

Ausfilihrung
Kompl. Taktzeit (sek.)

3 Phase/400V (380V) 1 Phase/230 V (220 V)

3 Phase/400V (380V) 1 Phase/230 V (220 V)

EO-2-Vormontage 12 15 10 13

DPR-Vormontage 15 18 12 15

37°-Bérdelung 15 18 12 15
Einschaltdauer: 80 % 80 % 100 % 100 %
Gewicht ca. 62 kg ca. 60 kg ca. 100 kg ca. 98 kg
Anwendung Einfache Werkstatt- Nur an Montageorten, Effiziente Produktions- Nur an Montageorten,

wo kein 380-V-Anschluss
vorhanden ist

Maschine fiir den Einsatz
am Montageort

maschine fiir niedrige wo kein 380-V-Anschluss
Kosten und hohe Qualitdt vorhanden ist
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EOMAT Il - Vormontage- und Boérdelgerat

Allgemein
Der EOMATII ist ein elektro-hydraulisches
Gerat zur Montage von

EO-2

EO-Progressiv Stop Ring
Progressivring DPR

Triple-Lok® 37°-Bordelverschraubungen

Im Vergleich zur manuellen Verarbeitung
kénnen Sie mit dem Einsatz dieses Gerates
Montagezeiten, Kosten und Aufwand
splrbar senken! Dariiber hinaus garantiert
es lhnen das dauerhaft leckagefreie
Arbeiten qualitativ hochwertiger Verschrau-
bungskomponenten!

Herkdmmliches Rohrmaterial wie Stahl
(ST 37.4 BK, ST 52.4 BK), Edelstahl
(1.4571/1.4541/316Ti oder &hnlich) sowie
Kupfer kann vormontiert werden. Alle
metrischen RohrgréBen von 4 bis 42 mm
auBerem Rohrdurchmesser sind zu
verarbeiten. Der erforderliche Arbeitsdruck
ist stufenlos und kann am Kontaktometer
eingestellt werden. Die Gerateeinheit ist
dadurch flr eine Reihe von Anwendungen
einsetzbar. Die Standardversion hat

400 (380) V-Anschluss, auf Wunsch ist auch
eine 230 (220) V-Version lieferbar. Die
Vorrichtungen firr Progressivring-Vor-
montage bzw. Rohrbdrdelung kénnen
manuell ohne Werkzeuge ausgetauscht
werden.

Tabelle Einstelldriicke

Manometer fir stufenlose
Druckeinstellung

Werkzeug-
aufnahmefach

Kolbenstange
mit Werkzeugaufnahme

Vorrichtung fur
37° Rohrbérdelung

Technische Daten:

Ol:

Esso Nuto H 32 oder gleichwertig, 3.3L
(Fir Olwechsel siehe Aufkleber am Gerét)
Arbeitsdruck:

Von 15 bis 200 bar stufenlos einstellbar
Abmessungen:

Breite 540 mm, H6he 245 mm,

Tiefe 420 mm

400 (380) V-Version:
Hydraulikpumpe:

1,3 kW — 4,3 I/min
Vorschubgeschwindigkeit:
8,3 mm/sek.
Elektroanschluss:

400 (380) V/3 ~/50 Hz/4,3 A
Anschlusskabel:

5m— CEE 16A

Gewicht: 62 kg

230 (220) V-Version:

Hydraulikpumpe:

1,3 kW —2,5 I/min
Vorschubgeschwindigkeit: 4,8 mm/sek.
Elektroanschluss: 230 (220) V/

1 ~/50 Hz/8,3 A

Anschlusskabel:

5 m — Schukostecker

Gewicht: 60 kg

Wir behalten uns das Recht auf Verande-
rungen aufgrund weiterer technischer
Verbesserungen vor.

X

Merkmale, Vorteile und Nutzen

des EOMAT II:

1. Universell — Die Montage von EO-2-,
EO-Progressiv Stop Ring/Progressivring-
und 37° Triple-Lok®Bordelverschraubun-
gen kann mit nur einem einzigen Geréat
vorgenommen werden.

2. Effizient — Mit einer Durchlaufzeit von
15 Sekunden sparen Sie mit dem
EOMAT Il viel Montagezeit und Aufwand.
Dieses Gerat macht sich schnell bezahlt.

3. Sicher — Perfekte Vormontage reduziert
die Gefahr von Leckagestellen oder
geféahrlichem RausreiBen des Rohres auf
ein Minimum.

4. Schnell — selbst das 37°-Bérdeln
gréBerer Edelstahl-Rohrabmessungen
ist innerhalb von Sekunden erfolgreich
abgeschlossen.

5. Flexibel — alle Rohr-Abmessungen von
6 bis 42 mm in verschiedenen Mate-
rialien kdnnen vormontiert werden.

6. Werkstatt-Gerat — mit einem Gewicht
von ca. 60 kg ist der EOMAT Il schnell zu
einem anderen Montageplatz transpor-
tierbar.

7. Markierungsrille — Das Vormontage-
werkzeug formt auf der Stirnseite des
Rohres eine Rille ein. Der Fehler ,Rohr
hat nicht am Rohranschlag angelegen*
kann damit schneller erkannt und
korrigiert werden.

8. Zuverldssig — Seit mehr als 20 Jahren
sind Hunderte von EOMAT II-Geraten
unter hartesten Bedingungen eingesetzt
worden.

Typenschild
(Ruckseite)

Hinweisschild
fur Olwechsel

Tragegriff

Ein-Schalter fur
Montagevorgang

Notaus-

schalter

Vorrichtung far
Progressivring bzw.

Hauptschalter

Kontrolleuchte

Schneidringvormontage
(Aufnahme der Gegen-
platten)
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EOMAT Il - Vormontage- und Bordelgerat

Montage von EO-2
Funktionsmuttern
Siehe EO-2 Montageanleitungen

1.

. Montagekonus (MOK)

Den EO-2 Druck nach Tabelle A
einstellen

. Vorrichtung zur Vormontage in Werk-

zeugaufnahmefach einhangen (Gewicht
ca. 5,5kg)

. Montagekonus (MOK) und Gegenhalte-

platte (GHP) entsprechend der
RohrgréBe und Baureihe
auswahlen.

in Werkzeugauf- EL
nahmefach ein-
setzen. Gegen- Kk
halteplatte (GHP)

in die Aussparung {!‘_.

der Vorrichtung

einlegen. __% ;
EO-2 Funktionsmutter -

auf das rechtwinklig abgeséagte und
entgratete Rohr aufschieben.

3
3
&

. Das Rohr mit der EO-2 Funktionsmutter

in die Vormontagevorrichtung zwischen
Gegenhalteplatte und Montagekonus
einlegen.

. Rohr gegen den Anschlag im Montage-

konus driicken. Das Rohr in dieser
Position halten. Einschalter driicken und
halten, bis der Vormontageprozess
abgeschlossen ist.

. Das vormontierte Rohr kann aus der

Gegenhalteplatte herausgenommen
werden. Die Mutter I6sen und priifen, ob
der Spalt zwischen Dicht- und Haltering
geschlossen ist.

. Montageergebnis vor der Installation

prifen.

Vormontage von Progressivring-
Verschraubungen PSR/DPR/D
Siehe PSR/DPR-Montageanleitung

1.

10.

PSR/DPR-Druck nach Tabelle A
einstellen

Vorrichtung zur Vormontage in Werk-
zeugaufnahmefach einhdngen (Gewicht
ca. 5,5 kg)

Montagekonus (MOK) und Gegenhalte-
platte (GHP) entsprechend der Rohrgré-
Be und Baureihe auswahlen. Den
Montagekonus mit einer Konuslehre
prifen.

4. Montagekonus in Werkzeugauf-
nahmefach einsetzen. Gegenhalte-
platte in die Aussparung der
Vorrichtung einsetzen.

5. Mutter und Ring auf das ab-
gesagte und entgratete Rohr
aufschieben.

. Ring, Mutter und Montagekonus gut

eindlen.

. Rohr mit Mutter und Ring in die

Vormontage-Halterung zwischen
Gegenhalteplatte und Montagekonus
einsetzen.

. Rohr gegen den Anschlag im Montage-

konus driicken. Rohr in dieser Stellung
festhalten. Einschalter driicken und
halten, bis der Vormontageprozess
abgeschlossen ist.

. Das vormontierte Rohr aus der

Gegenhalteplatte herausnehmen. Ring
hat in das Rohr mit einem gut sicht-
baren Aufwurf eingeschnitten (prifen!)

Montageergebnis vor der Installation
prifen.

*

Rohrbérdelung
Siehe Triple-Lok® Montageanleitung

1.
2. Vorrichtung zur Vormontage in

Druck nach Tabelle A einstellen.

Werkzeugaufnahmefach einhangen
(Gewicht ca. 19,5 kg).

3. Bdrdeldorn schmieren.
4. Bordelbackensatz entsprechend der

RohrgréBen einsetzen.

5. Mutter und Stitzring auf das Rohr

schieben.

Rohr in der Bérdelbackenbohrung bis
zur Anschlagplatte vorschieben. Um ein
Verkanten zu vermeiden, sind langere
Rohre bei der Bérdelung zu unter-
stutzen.

7. Einschalter driicken und halten, bis

Boérdelvorgang abgeschlossen ist.

8. Rohr mit Bérdelbacken nach oben aus

der Vorrichtung heben.

9. Zum Losen des Rohres Bordelbacken

in die dafiir vorgesehene Aussparung
der Vorrichtung legen und das Rohr
seitlich verkanten.

10. Montageergebnis vor der Installation

prifen.

Wichtig!

Mit der Vormontage erst dann beginnen, wenn ein Rohr mit Mutter und Schneidring
ordnungsgeman in der Vormontagehalterung eingesetzt ist (MiBachten kann zum
Beschédigen der Werkzeuge fiihren). Langere Rohre sind wahrend des Vormontage-
prozesses zu unterstiitzen. Der Montagekonus ist hinsichtlich Verschlei3 mittels einer
Konuslehre zu priifen und sollte notfalls erneuert werden.

Vorsicht: Wahrend des Vormontagevorganges nicht in den Arbeitsbereich greifen!

Wichtig!

Den Bérdeldorn nicht ohne eingelegtes
Rohr in die Bérdelbacken fahren! Der
aufgerauhte Bereich der Bérdelbacken
muB unbedingt oel- und fettfrei sein, um
ein Durchrutschen des Rohres zu
vermeiden.

Vorsicht: Wahrend des
Bérdelvorgangs nicht in den Arbeits-
bereich greifen!
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EOMAT Il - Vormontage- und Boérdelgerat

Druck-Einstelltabelle A

EOMAT I

FANT
=
* e ™
Rohr-A.D. EO-2 PSR/DPR Triple-Lok®
T
-'CH?__.-'JO =
& (mm) P (bar) P (bar) P (bar)
6 30 25 20
8 35 30 25
10 45 35 35
12 50 40 35
14 60 50 45
15 60 50 60
16 70 55 60
18 70 65 70
20 100 80 95
22 80 75 95
25 130 100 105
28 100 90 125
30 180 125 135
35 150 110 155
38 200 170 165
42 180 140 185
= } sl | == }
”Q?;?O o “Q?;?o
Installation

4" Stahl(ST37.4 BK, ST524 BK, .. .)
™ Edelstahl (ST 1.4571, 1.4541, 1.4301, 316 Ti, ...)

Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Die Resultate der Vormontage bzw. Rohrbérdelung sind daher grundsatzlich zu tberprifen.
Detallierte Instruktionen zur Rohrvorbereitung, Werkzeugauswahl, Montageprifung und Endmontage stehen im Kapitel E.
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EOMAT Il - Vormontage- und Bordelgerat

Bestellung

Type

Bestellzeichen

EOMAT Il Grundgerat

Gebrauchsfertig, mit Bedienungshandbuch
Befllt mit Hydraulikdl

Ohne Schneidringbausatz/Bérdelbausatz
Ohne Vormontagewerkzeuge/Bérdelwerkzeuge
Grundgerat 400 V, 3 Phasen, 50 Hz
Grundgerat 230 V, 1 Phase, 50 Hz

EOMATII380VX
EOMATII220VX

Schneidringbausatz fiir PSR/DPR/EO-2

EOMATSCHNEIDRX

37°-Bordelbausatz fiir Triple-Lok® EOMATBOERDELBX
EOMAT Il Broschire Englisch 4043-1/UK
EOMAT Il Broschire Deutsch 4043-1/DE

EOMAT Il Bedienungshandbuch UK/DE/FR/IT

4043-OM/UK/DE/FR/T

Montagebausatze, Werkzeuge, Konuslehren und Schmiermittel miissen separat bestellt werden.

Schneidring-Montagewerkzeuge fiir PSR/DPR/EO2 siehe Seite H5.
37°-Bérdelwerkzeuge fiir Triple-Lok® siehe Seite H28.

Ersatzteile

Type

Bestellzeichen

Federspange fir MOK

EOMAT/CLIP

37°-Bordeldorn

EOMAT/FLAREPIN

O-Ring fur Bérdeldorn

EOMAT/0212500

Rohranschlag 37° Bérdelbausatz

EOMAT/0213800

Luftfilter

EOMATII/240504205

Aufkleber Einstelldrucktabelle

EOMATII/CHART

Elektronik-Steuerung komplett mit Display

SCE-025-01

Drucksensor

SCP-250-12-06

Mechanisches Kontaktmanometer flir alte Version
EOMATII

EOMATII/SWITCH-MECH

Katalog 4100-7/DE
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EOMAT Illl Hydraulisches Montage- und Boérdelgerat mit Elektroniksteuerung

Allgemeines

Der EOMAT III/A, eine Weiterentwicklung
des bewahrten EOMAT lll, ist eine elek-
tronisch gesteuerte Hydraulik-Antriebs-
einheit zur Montage von

EO2
EO PSR/DPR/D
Triple-Lok®-37°Bordelverbindungen

Stahl- und Edelstahlrohre (Werkstoff
1.4571) von 4 bis 42 mm Rohr-AD kdnnen
montiert werden.

Werkzeug- |
aufnahme |

Anschluss-
buchse, FS“

FuBschalter

@
3
e
— ﬁ._

Montagebausatz

Der benétigte Arbeitsdruck wird nach Wahl
von Montageart und Rohrabmessung durch
einen Microprozessor automatisch ermittelt
und ein Multifunktions-Display informiert
Uber die aktuellen Daten. Haufig vor-
kommende Montagedaten oder Sonder-
anwendungen kénnen gespeichert werden.
Hierflr stehen 26 Speicherplatze zur
Verfiigung. Diese Ausstattung ermdglicht
einen individuellen Einsatz des Gerates.

Boérdelbausatz

Die Standardausfiihrung hat einen
380V-Anschluss. Auf Wunsch sind andere
Spannungsarten und -frequenzen gegen
Aufpreis lieferbar.

Die benétigten Werkzeuge sind mit denen
der EOMAT lI-Version identisch und die
Bausatze flr EO-2 oder Progressivring-
Montage bzw. Rohrbdrdelung kénnen
manuell ohne Werkzeuge gewechselt
werden.

Oleinfiillstutzen
mit Filter

Multifunktions-
Display mit
Menii-Tasten

Ein/Aus-
Schalter

Start-Taste

Not-Aus-Taste

GHP

MOK

Werkzeugaufnahmefach

H16
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EOMAT Illl Hydraulisches Montage- und Boérdelgerat mit Elektroniksteuerung

Merkmale, Vorteile und Nutzen
des EOMAT IlII/A

1. Universell — Die Montage von EO-2-,
EO-Progressiv Stop Ring/Progressivring
und 37° Triple-Lok®-Bérdelverschrau-
bungen kann mit nur einem einzigen
Gerat vorgenommen werden.

2. Effizient — Mit einer Durchlaufzeit von
10 Sekunden sparen Sie mit dem
EOMAT Il viel Montagezeit und
Aufwand. Dieses Gerat macht sich
schnell bezahlt.

3. Wirtschaftliche Serienfertigung —
Hohes Olvolumen und intelligentes
Energiemanagement erlauben Dauer-
betrieb rund um die Uhr. Die Antriebs-
einheit ist fur Millionen von Arbeitszyklen
ausgelegt.

4. Einfaches Bedienungsmenii —
Automatische Ermittlung der Montage-
parameter durch Microprozessor.
Drucktabellen sind nicht mehr erforder-
lich.

5. Kontrollierter Rohreinschnitt — Bei der
Montage von EO-PSR/DPR wird der
Einschnittweg mit einer Genauigkeit von
1/100 Millimeter gesteuert (0.0004 Zoll).
Dies gewdhrleistet eine zuverléssige
Funktion der Verbindung unabhangig
von Montageschmierung, MaB- und
Hartetoleranzen.

6. Automatische Fehlererkennung —
Wahrend der Montage werden alle
Prozessparameter Gberwacht. Typische
Montagefehler werden in Klartext im
Display angezeigt.

7. Funktionssicherheit — Korrekte
Vormontage vermeidet Schaden durch
Leckage und Gefahren durch Versagen
von Verschraubungen.

8. Leistungsfahig — Selbst Aufgaben wie
das 37°-Bérdeln von Edelstahlrohren ist
innerhalb weniger Sekunden erledigt.

9. Flexibel — Rohrabmessungen von 4 bis
42 mm kdnnen montiert werden. Alle
gangigen Rohrwerkstoffe kdnnen
bearbeitet werden, einschlieBlich
Kunststoff (EO-2/PSR/DPR).

10. Markierungsrille — Das Vormontage-
werkzeug formt auf der Stirnseite des
Rohres eine Rille ein. Der Fehler ,Rohr
hat nicht am Rohranschlag angelegen*
kann damit schneller erkannt und
korrigiert werden.

11. Werkzeugstandzeit — Bei der Montage
von EO-2 Funktionsmutter tritt kein
Verschlei3 an den Montagewerkzeugen
auf.

12. Mehrsprachige Meniifiihrung —
Multifunktionsdisplay in Englisch,
Deutsch und Franzésisch.

13. Sonderanwendungen — 26 Speicher-
platze fur haufig vorkommende
Abmessungen oder spezifische
Montagedaten.

14. FuBschalter — Fir einfache Handha-
bung langer Rohre und zur effizienten
Serienfertigung ist ein FuBschalter
vorgesehen.

15. Maschineniiberwachung — Elektroni-
sche Olstand- und Oltemperaturiiber-
wachung mit Warnanzeige Uber das
Multifunktionsdisplay.

Technische Daten

Ol:

Esso Nuto H 32 oder gleichwertig, Full-
menge 15 | (Olwechsel 1 x jahrlich oder alle
2.000 Betriebsstunden. Olablassschraube
an der Geréate-Unterseite).

Arbeitsdruck:
Von 12 bis 200 bar elektronisch geregelt.

Abmessungen:
Breite 690 mm, Hohe 530 mm,
Tiefe 320 mm.

Hydraulikpumpe:
1,1 kW — 5,4 I/min.

Vorschubgeschwindigkeit:
19 mm/sek.,

Arbeitshub 8,7 mm/sek.,
Rickhubgeschwindigkeit 13,3 mm/sek.

Elektroanschluss:
400 (380) V/3/50 Hz/2,8 A (Standard).

Anschlusskabel:
5 m— CEE 16 A, mit Phasenwender.

Gewicht: 100 kg

Technische Daten
der elektronischen Steuerung

Anzeige:
LCD-Display, 2 Zeilen mit je 24 Zeichen,
Zeichenhdhe 5,5 mm.

Tasten ,,MENU“:

Drei Tasten zum Eingeben des Menus.
Die Tasten-Funktionen erscheinen in der
unteren Zeile des LCD-Displays.

Anschlussbuchse ,,FS“:
Zum Anschluss des FuBschalters.
Steckverbindung: DIN 41524, 3-polig.

Umgebungsbedingungen:
Umgebungstemperatur: 0 ... +50°C,
Lagertemperatur: —25 ... +60°C.

Allgemeines:
Lithiumbatterie fir Datenspeicherung,
Lebensdauer mindestens 5 Jahre.

Inbetriebnahme

Phasen-Polaritat

Gerat einschalten. Die richtige Phasen-
Polaritéat wird durch einen Probelauf ohne
Werkzeuge und ohne Bausatz gepriift. Die
funktionsbereite (leuchtende) Start-Taste
driicken und festhalten. Wenn die Start-
Taste nicht leuchtet, ist die griine Menu-
Taste so oft zu driicken, bis die Start-Taste
leuchtet. Bei richtiger Phasen-Polaritat fahrt
der Kolben bis Anschlag vor und wieder
zuriick. Im Display erscheint die Aufforde-
rung ,START-TASTE LOSLASSEN". Bei
falscher Phasen-Polaritat bewegt sich der
Kolben nicht. Ist dies der Fall, Gerat
abschalten und mit Hilfe eines Schrauben-
drehers den Phasenwender im Stecker
umschalten.
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EO-2 Funktionsmuttern-Montage
Siehe EO-2-Montageanleitung

1.

. Montagekonus in

. ﬁl.
auf das rechtwinklig abgesagte -

Einstellung der Montageparameter
durch Meniliwahl-Tasten (siehe Absatz
,Bedienung des Multifunktions-
Displays®).

. Montage-Bausatz in die Werkzeug-

aufnahme einhangen (Gewicht
ca. 5,5 kg).

. Montagekonus (MOK) und

Gegenhalteplatte (GHP) s
entsprechend der !
RohrgréBe und

Baureihe auswahlen.

&
&
o

Werkzeugaufnahme
einsetzen. Gegen- [ﬁ,
halteplatte in die

Aussparung des {-t.-
Bausatzes einlegen. {&
EO-2 Funktionsmutter

und entgratete Rohr aufschieben.

. Rohr mit EO-2 Funktionsmutter in

Vormontagebausatz zwischen Gegen-
halteplatte und Montagekonus einlegen.

. Rohr gegen den Anschlag im Montage-

konus driicken. In dieser Stellung das
Rohr festhalten und Start-Taste (bzw.
rechten FuBschalter) driicken und
festhalten bis ,START-TASTE LOSLAS-
SEN“im Display erscheint. Die Montage
ist abgeschlossen.

. Den montierten Rohranschluss aus der

Gegenhalteplatte herausnehmen.
Uberwurfmutter zuriickdrehen und
kontrollieren (Stichprobe), dass der
Spalt zwischen Dichtring und Haltering
geschlossen ist.

. Montageergebnis vor der Installation

prifen.

Progressivring-Vormontage
Siehe PSR/DPR/D-Montageanleitung

1.

10.

Einstellung der Montageparameter
durch Meniiwahl-Tasten (siehe Absatz
,Bedienung des Multifunktions-
Displays®).

. Bausatz fir Vormontage in die

Werkzeugaufnahme einhangen.
(Gewicht ca. 5,5 kg)

. Montagekonus (MOK) und Gegenhalte-

platte (GHP) entsprechend der Rohr-
groBe und Baureihe auswahlen.

4. Montagekonus in Werkzeug-
aufnahme einsetzen. Gegenhalte-
platte in die Aussparung des
Bausatzes einlegen.

5. Progressivring, Uberwurfmutter
und Montagekonus einélen.

6. Uberwurfmutter und Progressivring
auf das rechtwinklig abgesagte
und entgratete Rohr aufschieben.

. Rohr mit Uberwurfmutter und

Progressivring in Vormontagebausatz
zwischen Gegenhalteplatte und
Montagekonus einlegen.

. Rohr gegen den Anschlag im Montage-

konus driicken. In dieser Stellung das
Rohr festhalten und Start-Taste (bzw.
rechten FuBschalter) driicken und
festhalten bis ,START-TASTE
LOSLASSEN* im Display erscheint. Die
Vormontage ist abgeschlossen.

. Das vormontierte Rohr aus der

Gegenhalteplatte herausnehmen. Der
Progressivring bzw. Schneidring hat
unter Aufwurf eines sichtbaren Bundes
in das Rohr eingeschnitten (Kontrolle!).
Montageergebnis vor der Installation
prufen.

EOMAT Illl Hydraulisches Montage- und Boérdelgerat mit Elektroniksteuerung

Rohrbérdelung
Siehe Triple-Lok®-Montageanleitung
1. Einstellung der Montageparameter

durch Meniliwahl-Tasten (siehe Absatz
,Bedienung des Multifunktions-
Displays®).

. Bausatz fiir Rohrbérdelung in die

Werkzeugaufnahme einhangen
(Gewicht ca. 19,5 kg).

3. Bodrdeldorn schmieren.
4. Bordelbackensatz entsprechend der

RohrgrdBe einsetzen.

5. Uberwurfmutter und anschlieBend

Stltzhilse auf das Rohr schieben.

6. Rohr in der Bérdelbacken-Bohrung bis

zur Anschlagplatte vorschieben. Um ein
Verkanten zu vermeiden, sind langere
Rohre bei der Bérdelung abzustiitzen.

7. Start-Taste (bzw. rechten FuBschalter)

driicken und festhalten bis ,START-
TASTE LOSLASSEN* im Display
erscheint. Der Bérdelvorgang ist
abgeschlossen.

8. Rohr mit Bérdelbacken nach oben aus

dem Bausatz heben.

9. Zum Losen des Rohres die

Boérdelbacken in die dafiir vorgesehene
Aussparung des Bausatzes legen und
das Rohr seitlich verkanten.

10. Montageergebnis vor der Installation

priifen.

Wichtig!

Mit der Vormontage erst dann beginnen, wenn ein Rohr mit Mutter und Schneidring
ordnungsgeman in der Vormontagehalterung eingesetzt ist (MiBachten kann zum
Beschédigen der Werkzeuge fihren). Langere Rohre sind wahrend des Vormontage-
prozesses zu unterstiitzen. Der Montagekonus ist hinsichtlich VerschleiB3 mittels einer
Konuslehre zu priifen und sollte notfalls erneuert werden.

Vorsicht: Wahrend des Vormontagevorganges nicht in den Arbeitsbereich greifen!

Wichtig!

Den Bordeldorn nicht ohne eingelegtes
Rohr in die Bérdelbacken fahren! Der
aufgerauhte Bereich der Bérdelbacken
muB unbedingt oel- und fettfrei sein, um
ein Durchrutschen des Rohres zu
vermeiden.

Vorsicht: Wahrend des
Bérdelvorgangs nicht in den Arbeits-
bereich greifen!
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Montagewerkzeuge

EOMAT Illl Hydraulisches Montage- und Boérdelgerat mit Elektroniksteuerung

Bedienung des
Multifunktions-Displays

Sprachwahl
(deutsch/englisch/franzésisch)

1. Fur Anderung der Sprache Gerét
abschalten.

2. Bei festgehaltener griiner Meniitaste
Gerét einschalten.

3. Folgendes Bild erscheint nach einigen
Sekunden im Display:

i 5 |

TASTE RELEASE RELACHER
LOSLASSEN BUTTON TOUCHE

00 @.

4. Nach Loslassen der griinen Menl(taste
werden die Sprachen angezeigt:

i - ]

SPRACHE LANGUAGE LANGUE
DEUTSCH ENGLISH FRANCAIS

5. Fir deutsche Sprache die linke gelbe
Taste, fur englische Sprache die rechte
gelbe Taste, fur franzésische Sprache
die griine Taste drlicken. Alle weiteren
Angaben erscheinen grundsatzlich in
der gewahlten Sprache, auch nachdem
das Gerat ausgeschaltet war.

.-._\.

e ===

Passworteingabe

1. Fur Passwort-Anderungen Gerét
abschalten.
2. Bei festgehaltener linker gelber Taste
Gerat einschalten.
3. Folgendes Bild erscheint nach einigen
Sekunden im Display:
000
OK

4. Mit einer gelben Taste (+ oder —) die 1.
Ziffer (blinkend) eingeben. Mit griiner
Taste bestatigen. Die 2. und 3. Ziffer in
gleicher Weise eingeben. Nach Eingabe
der 3. Ziffer erscheint folgendes Bild im
Display:

- +

[PASSWORT EINGEBEN:

[ PASSWORT FALSCH! ]

5a. Die Meldung verschwindet nach einigen
Sekunden. Es erscheint das Bild von
Punkt 3.

5b. oder es erscheint folgendes Bild:

PASSWORT

AENDERN: AUS
Mit der linken gelben Taste ,ANDERN*
kann ein neues Passwort eingegeben
werden. Vorgehen wie unter Punkt 4. Mit
der rechten gelben Taste ,AN“ wird der
Passwortschutz eingeschaltet. Immer,
wenn am EOMAT Il eine der 3 Mend-
tasten gedriickt wird, d.h. die Montage-
parameter verandert werden sollen,
muss das Passwort eingegeben werden.
Mit der griinen Taste ,AUS“ wird der
Passwortschutz ausgeschaltet. Alle
Montageparameter kénnen ohne
Passworteingabe verandert werden.

6. Ab Werk wird das Passwort auf ,000“
voreingestellt.

7. Wird ein falsches Passwort eingegeben,
muss die Eingabe von neuem versucht
werden. Der Menupunkt kann nur durch
Abschalten des Gerats verlassen
werden.

AN

Parker Hannifin GmbH Geschéftsbereich ERMETO
Am Metallwerk 9 - 33659 Bielefeld - Tel.0521/4048-0

ﬁ = 5

Meniiwahl fiir Standardprogramm

Alle Einstelldaten sind fest programmiert.

Nur Montageart und Rohrabmessung

muissen eingegeben werden.

Anwendungsbeispiel:

Vormontage mit Progressivring,

Rohr-A.D. 16 mm

1. Daten der letzten Einstellung im Display
(beliebiges Beispiel):

EO-2 ROHR-A.D.: 12 MM
MEMORY AENDERN WAHL

2. Die grine Taste ,WAHL" driicken. Die
Start-Taste ist jetzt auBer Betrieb.

OK

- +

[ MONTAGEART: PSR/DPR ]

3. Mit einer gelben Taste (+ oder —) die
Montageart wahlen bis ,DPR® erscheint.
Mit griner Taste ,OK" bestatigen:

ROHR-A.D.:

- +

16 MM
OK

4. Mit einer gelben Taste (+ oder —) den
Rohr-AuBendurchmesser wahlen. Mit
griner Taste ,OK*“ bestéatigen. Alle
benétigten Daten sind nun eingegeben,
und es erscheint folgendes Display:

MEMORY

PSR/DPR
AENDERN WAHL

ROHR-AD.: 16 MM]

5. Die Start-Taste ist jetzt funktionsbereit
(leuchtet). Der Montagevorgang kann
nun, wie ab Punkt 2 des Absatzes
Progressivring-Vormontage, EO-2
Funktionsmuttern-Montage oder
Rohrbérdelung beschrieben, begonnen
werden.
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EOMAT Illl Hydraulisches Montage- und Boérdelgerat mit Elektroniksteuerung

Bedienung des
Multifunktions-Displays

Programmieren von Speicher-
platzen fiir Sonderanwendungen

Fir Sonderanwendungen kénnen indi-
viduelle Montagedriicke und Haltezeiten
eingegeben und gespeichert werden. Diese
liegen im Normalfall nicht vor und kénnen
nur durch Probemontagen ermittelt werden.
Bei Bedarf ist Riicksprache mit unserem
technischen AuBendienst zu halten. Es
stehen 26 Speicherplatze zur Verfligung,
die mit den Buchstaben A bis Z gekenn-
zeichnet sind.

Anwendungsbeispiel:
Progressivring-Vormontage fiir Rohr-
Aussendurchmesser 16 mm eingeben und
speichern:

1. Montageart und Rohr-AuBendurch-

45 BAR
AENDERN

1.0 SEC

A:
[MEMORY WAHL

6. Der Speichervorgang ist abgeschlossen.
Die Start-Taste ist jetzt funktionsbereit
(leuchtet). Der gespeicherte Montage-
vorgang kann nun, wie ab Punkt 2 des
Absatzes Progressivring-Vormontage,
EO-2 FunktionsmutternMontage bzw.
Rohrbérdelung beschrieben, begonnen
werden.

Abrufen von Speicherplatzen
z.B. Speicherplatz ,A*

1. Daten der letzten Einstellung im Display
(beliebiges Beispiel):

messer wahlen wie beim Standard- PSR/DPR ROHR-A.D.: 10 MM

programm: MEMORY  AENDERN WAHL
PSR/DPR ROHR-A.D.: 16 MM 2. Linke gelbe Taste ,MEMORY* driicken.
MEMORY AENDERN WAHL Die Start-Taste ist jetzt auBer Betrieb.

2. Rechte gelbe Taste ,ANDERN* driicken.
Die Start-Taste ist jetzt auBer Betrieb.

OK

- +

[ MONTAGEDRUCK: 36 BAR ]

3. Mit einer gelben Taste (+ oder —) kann
fir Sonderanwendungen der Montage-
druck (19-200 bar) individuell ein-
gegeben werden: Mit griiner Taste ,OK“
bestéatigen.

HALTEZEIT:
- + OK

1.0 SEC]

4. Mit einer gelben Taste (+ oder —) die
Haltezeit (0-9sec) einstellen. Im
Normalfall ist eine Sekunde ausrei-
chend. Mit griiner Taste ,,OK* bestéatigen.
Nun erscheint im Display immer der
Speicherplatz ,A“:

[A: 35 BAR 0.5 SEC ]
= +

OK

5. Mit einer gelben Taste (+ oder —) kann
ein anderer Speicherplatz (A-Z) gewahlt
werden. In unserem Beispiel soll Platz
,A“ Uberschrieben werden. Mit griiner
Taste ,OK" bestatigen. Jetzt erscheint im
Display der gewahlte Speicherplatz mit
dem gewahlten Montagedruck und der
gewahlten Haltezeit:

Nun erscheint im Display immer der
Speicherplatz ,A*“:

A: 45 BAR
- +

1.0 SEC
OK

3. Mit einer gelben Taste (+ oder —) den
gewlinschten Speicherplatz auswéhlen
und mit der griinen Taste ,OK* bestati-
gen:

45 BAR

1.0 SEC
AENDERN

A:
[MEMORY WAHL

4. Die Start-Taste ist jetzt funktionsbereit
(leuchtet). Der Montagevorgang kann
nun, wie ab Punkt 2 des Absatzes
Progressivring-Vormontage, EO-2
Funktionsmuttern-Montage bzw.
Rohrbérdelung beschrieben, begonnen
werden.

Display-Anzeige wéahrend des

Betriebs (Beispiel):

in ROHR-A.D.: 10 MM |
30°C 6 BAR ABBRUCH

oder

(A 45 BAR 1.0 SEC |
30°C 6 BAR ABBRUCH

Oltemperatur und Druck werden zur
Kontrolle angezeigt. Mit der griinen Taste
LABBRUCH*" (bzw. mit dem linken FuBschal-
ter) kann jederzeit der laufende Montage-
vorgang abgebrochen werden.

Display-Warnanzeigen:

ZU GERINGER MONTAGEWEG
UNTERMONTAGE! WEITER

Montage uberprifen. Z.B. wenn die
Vormontage ohne Werkzeug, oder ohne
Progressivring bzw. Mutter durchgefiihrt
wurde. Grine Taste ,weiter” driicken.

[ ZU HOHER DRUCK ]

UEBERMONTAGE! WEITER

Diese Meldung erscheint nur bei den
wegabhangigen Montagearten LL und DPR.
Z.B. wenn ein bereits montiertes Rohr
eingelegt wurde. Griine Taste ,weiter”
dricken.

BOERDEL ROHR-A.D.: 16 MM
FALSCHER BAUSATZ!

Der eingehangte Bausatz passt nicht zu der
gewahlten Montageart. Die Bausatziber-
prifung gilt nur bei Montagen fur das
EO-Standardprogramm. Richtigen Bausatz
einhangen. Es erscheint die Display-
Anzeige wahrend des Betriebes. Die Start-
Taste ist jetzt funktionsbereit (leuchtet).

[ OELSTAND ZU GERING ]

Gerat abschalten. Auf Undichtigkeit prifen.
Ol nachfillen.

[ OELTEMPERATUR ZU HOCH ]

Gerat abschalten und einige Zeit abkihlen
lassen.
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EOMAT Illl Hydraulisches Montage- und Boérdelgerat mit Elektroniksteuerung

Bestellung
Type Bestellzeichen
EOMAT Il Grundgerat
Gebrauchsfertig, mit Bedienungshandbuch
Befllt mit Hydraulikdl
Ohne Schneidringbausatz/Bérdelbausatz
Ohne Vormontagewerkzeuge/Bérdelwerkzeuge
Grundgerat 400 V, 3 Phasen, 50 Hz EOMATIII/A380VX
Grundgerat 230 V, 1 Phase, 50 Hz EOMATIII/A220VX
Schneidringbausatz fiir PSR/DPR/EO-2 EOMATSCHNEIDRX
37°-Bérdelbausatz fiir Triple-Lok® inkl. Bérdeldorn EOMATBOERDELBX
FuBschalter flr die Montage von langen Rohren EOMATIIFUSSX
EOMAT Il Broschure Englisch 4043-1/UK
EOMAT 1l Broschiire Deutsch 4043-1/DE
EOMAT Il Bedienungshandbuch UK/DE/FR/IT 4043-OM/UK/DE/FR/IT

Montagebausatze, Werkzeuge, Konsulehren und Schmiermittel miissen separat bestellt werden.
Schneidring-Montagewerkzeuge fiir PSR/DPR/EO2 siehe Seite H5.
37°-Bordelwerkzeuge fiir Triple-Lok® siehe Seite H28.

Ersatzteile
Type Bestellzeichen
Federspange fir MOK EOMAT/CLIP
37°-Boérdeldorn EOMATIIIAUFWEITKEG. X
Rohranschlag 37° Bérdelbausatz EOMAT/0213800
Filterpatrone Hydraulikél G01991
Luftfilter EOMATIII/240101200
NOT-AUS-Schalter EOMATIINOTAUSX
Elektronik-Steuerung
komplett mit Display, Frontpanel und Drucktasten EOMAT3
Druck-/Temperatur-Sensor SCPT-600-10-07
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EO PSR/DPR und EO-2 Werkzeuge fiir EOMAT/EO-KARRYMAT

-!—J
®
. e, u -EI |
Montagekonus MOK Gegenhalteplatte GHP Konuslehre Konu fiir MOK Schneidring-Bausatz EOMAT Il/lll
GroBe Bestellzeichen
Montagekonus Montagekonus Gegenhalteplatten Konuslehren
Reihe Rohr-AD fir EO PSR/DPR fir EO2/MOK/EO-2%) GHP KONU
4 MOKO4LLX GHP04X KONUO04+05LLX
3 6 MOKO6LLX wie GHPO06X
LL 8 MOKO8LLX MOK fur PSR/DPR GHP08X KONU06+08LLX
10 MOK10LLX GHP10X
12 MOK12LLX GHP12X KONU10+12LLX
6 MOKO06LX GHPO6X' KONU06+08L/SX!
8 MOKO08LX GHPO08X'
10 MOK10LX GHP10X' KONU10+12L/SX!
12 MOK12LX wie GHP12X!
15 MOK15LX MOK fir PSR/DPR GHP15X KONU15+18LX
L 18 MOK18LX GHP18X
22 MOK22LX GHP22X KONU22+28LX
28 MOK28LX MOKEO228LX GHP28X
35 MOK35LX MOKEO235LX GHP35X2 KONU35+42LX
42 MOK42LX MOKEO242LX GHP42X?
6 MOKO06SX GHPO6X' KONU06+08L/SX!
8 MOKO08SX GHPO08X'
10 MOK10SX wie GHP10X' KONU10+12L/SX!
12 MOK12SX MOK fir PSR/DPR GHP12X!
14 MOK14SX GHP14X KONU14+16SX
S 16 MOK16SX GHP16X
20 MOK20SX GHP20X KONU20+25SX
25 MOK25SX MOKEQO225SX GHP25X
30 MOK30SX MOKEO230SX GHP30X KONU30+38SX
38 MOK38SX MOKEO238SX GHP38X

Bérdelwerkzeuge siehe Maschine 1015

1. Gegenhalteplatten, Konuslehren und Bérdelbackensétze mit Rohr-A.D. 6, 8, 10 und 12 sind fir die Baureihen
L und S gleich.

2. Gegenhalteplatten fiir RAD 35 und 42 in zweiteiliger Ausfithrung.

3. Werkzeuge LL-Baureihe nur fir EOMAT .

4. Spezielle MOK zum leichteren Einschieben der Rohrenden.

Werkzeugaufnahmefach

Praktisches Aufnahmefach fur je zehn Montagekonen MOK und Gegenhalteplatten GHP.
Type Bestellzeichen
Werkzeugaufnahmefach fiir MOK und GHP EOMATWERKZEUGAUFN.X

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei und missen regelmaBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und tberprift werden (Prifanweisung siehe Kapi-
tel E). Verschlissene Werkzeuge kénnen geféhrliche Fehimontagen verursachen und missen rechtzeitig ersetzt werden. Bei sachgemaBer Verwendung
betragt die Lebensdauer im Durchschnitt ca. 5000 Montagen. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht durch:

@ RegelmaBige Reinigung und Schmierung @ Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
@ Vor Schmutz und Korrosion geschiitzte Lagerung @ Verwendung der empfohlenen Schmiermittel
@ Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden

m H22 Katalog 4100-7/DE
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Montagewerkzeuge

Ferulok-Werkzeuge fiir EOMAT/EO-KARRYMAT

Montagekonus Gegenhalteplatte
GroBe Bestellzeichen
Reihe Rohr-A.D. Zoll Montagekonus Gegenhalteplatte
4 1/4 975867-4 976521-4
6 3/8 975867-6 976521-6
8 1/2 975867-8 976521-8
10 5/8 975867-10 976521-10
12 3/4 975867-12 976521-12
14 7/8 975867-14 976521-14
16 1 975867-16 976521-16
20 11/4 975867-20 976521-20
24 11/2 975867-24 976521-24
32 2 975867-32 976521-32

Montagewerkzeuge fir zéllige Schneidringverschraubungen FERULOK.
FERULOK-Verschraubungen siehe TFD US-Katalog 4300.
Maschineneinstellung entsprechend EO DPR.
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EO2-FORM F3 WorkCenter

Die EO2-FORM F3 Maschine ist zur
wirtschaftlichen Umformung von
Hydraulikrohren fiir EO-2 Hochdruck-
Verbindungen geeignet. Wahrend des
Prozesses wird das Rohrende mit
einem Formwerkzeug gestaucht.
Dadurch entsteht eine spezielle
Kontur, die den Bauteilen der EO-2
Verbindung angepasst ist. Die Verwen-
dung der EO2-Technologie ermdglicht
leistungsfahige Rohrverbindungen auf
Basis des etablierten Ermeto Original
Produktprogrammes nach DIN EN ISO
8434-1/DIN 2353.

EO2-FORM ist eine attraktive Lésung
fur Hochdruck-Rohrverschraubungen,
die alle Vorteile des Létens, Schwei-
Bens und der millionenfach bewahrten
EO-2 Technologie miteinander ver-
bindet. Die Belastbarkeit und niedrigen
Anzugsdrehmomente werden durch
den speziellen Kaltumformungs-
prozess erreicht. Im Gegensatz zu
herkémmlichen Umformverfahren ist
die Deformation des Rohrendes eher
gering und weist weiche Ubergange
auf. Anders als beim konventionellen
Bordeln wird das Material dabei
gestaucht und verfestigt. Dadurch
entsteht eine Verbindung von hoher
mechanischer Festigkeit und Zuver-
lassigkeit. Zur Abdichtung des Rohr-
anschlusses werden

ge entwickelt. Fir alle gangigen
Rohrabmessungen sind Werkzeuge
verflgbar. Kurze Einspannlangen
erlauben die Herstellung kompakter
Rohrbdgen. Eine spezielle Rohrbe-
handlung, Warme oder Chemikalien
sind nicht notwendig. Verzinktes
Hydraulikrohr kann problemlos bear-
beitet werden.

Mit der EO2-FORM F3 Maschine
kénnen in der Hydraulik Gbliche
Rohrqualitaten in metrischen Abmes-
sungen von 6 bis 38/42 mm Rohr-AD
bearbeitet werden. Je nach Rohrwerk-
stoff und Abmessung werden ca.

10 Sekunden fiir den Prozess benétigt.

Dadurch sind Taktzeiten von ca.

15 Sekunden erreichbar. Der Hydrau-
likantrieb ist zusammen mit allen
anderen Baugruppen im kompakten
Maschinengehause
untergebracht.

Eine elektrische Energieversorgung
genugt fir den Betrieb.

Die EO2-FORM F3 Maschine ist fiir
den praktischen Werkstatteinsatz
konzipiert. Durch Offnen der Tlren
verwandelt sich die Maschine in ein
vollsténdig ausgestattetes Workcenter.
In der Maschinenfront befindet sich ein
Werkzeugmagazin, in dem die Werk-
zeuge Ubersichtlich und sauber
bereitstehen.

Zuséatzliche Werkbénke oder Werk-
zeugregale werden nicht bendtigt.
Spezielle Handhabungswerkzeuge
erleichtern das Einrichten der
Maschine und den Werkzeugwechsel.
Zum einfachen und sicheren Transport
ist die Maschine mit Rollen und
Beschlagen fir Gabelstapler- und
Krantransport ausgestattet.

die bewahrten
EO-2 Dichtungen
verwendet. EO2-
FORM Rohrver-
bindungen
gewahrleisten ein
hohes MaB an
Betriebssicher-
heit.

Die EO2-FORM
F3 Maschine
arbeitet vollauto-
matisch. Manuelle
Einstellung von
Werkzeugen oder
Montagepara-
metern ist nicht
erforderlich. EO2-
FORM Verbindun-
gen sind daher
besonders einfach und wirtschaftlich
herzustellen. Die hohe Zuverlassigkeit
der EO2-FORM F3 wird durch eine
leistungsfahige Antriebshydraulik und
die robusten Formwerkzeuge erreicht.
Die praktische Maschine wurde fir den
Einsatz in der industriellen Rohrmonta-
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EO2-FORM F3 WorkCenter

Technische Daten

@ Kaltumformung von Rohrenden fiir Hochdruck-Rohrverbindungen
@ Verwendung der EO-2 Dichtung fir elastomer gedichtete Hochdruckverbindung
@ Geeignet flir EO-Rohrverschraubungen nach DIN EN ISO 8434-1
® Rohrabmessungen (Rohr AD x Wandstarke)

Stahlrohr ST37.4: 6x1 bis 38x7/42x4/Edelstahlrohr 1.4571: 6x1 bis 38x5/42x3

@ Takizeit: 15 bis 20 Sekunden

@ Standard-Stromversorgung: 400V 50Hz
® Abmessungen: Breite geschlossen 650 mm, gedffnet 1200 mm, Héhe 1200 mm, Tiefe 750 mm
® Gewicht: ca. 300 kg

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1

. Einfacher Werkzeugwechsel

. Systemlésung — Die EO2-FORM Tech-

nologie ist eine Erweiterung des seit 1993
existierenden EO-2 Produktprogramms.
Die exakt gleichen bewé&hrten Dichtungen
werden verwendet.

. Workcenter Konzept — Alle Werkzeuge,

Handhabungshilfen und das Bedienungs-
handbuch sind in der Maschinenfront un-
tergebracht. Durch Offnen der Tir ver-
wandelt sich die Maschine in ein vollwerti-
ges Workcenter zur Rohrenden-Umfor-
mung. Die Maschine ist mit praktischen
Ablagen flr Zollstock, Stifte, Schmiermit-
tel und Standard EO-Faltschachteln flr
Uberwurfmuttern und Dichtringe ausge-
stattet. Zusétzliche Werkbanke oder Re-
gale werden nicht benétigt.

. Einfache Bedienung — Eine einzige

.START"“-Taste genlgt fur die fortlaufende
Umformung von Rohrenden. Zwischen
einzelnen Umformungen sind keine ,Null-
stellung” oder ,Reset“-Operationen not-
wendig. Zur effizienten Massenproduktion
kann ein FuBschalter verwendet werden.
Ein groBflachiger Aufkleber zeigt den Be-
dienungsablauf und Tabellen mit Funkiti-
onsmassen.

— Zum
Werkzeugwechsel steht ein spezielles
Handhabungswerkzeug zur Verfligung,
das ahnlich einer Pistole gestaltet ist. Da-
mit wird der einteilige Spannbackensatz
schnell und sicher gewechselt, ohne dass
geschmierte oder verschmutzte Funkti-
onsflachen beriihrt werden. Ein anderes
Werkzeug erleichtert den Einsatz des
Formstempels in der Bajonettfassung.

. Durchgéngiges Design — Ein Werkzeug-

satz und ein Satz EO2-Dichtringe (DOZ)
ermdglicht die Verarbeitung aller gangi-
gen Abmessungen fir Hydraulikrohre.
Selbst fir kleine Durchmesser oder din-
ne Wandstarken werden keine Sonder-
werkzeuge oder Spezial-Dichtringe bend-
tigt.

. Immer aufgerdumt — Alle Werkzeuge

und Handhabungshilfen sind tbersichtlich
in der Maschinenfront bereitgestellt.
Nichts wird schmutzig oder geréat durch-
einander.

. Einfacher Transport — Die Maschine ist

mit Transportrollen ausgestattet, so dass
sie von einer Person bewegt werden

10.
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12.

13.

kann. Spezielle Beschlage erleichtern
den sicheren Transport mit Kran und
Gabelstapler. Die Reling dient als Griff
und Transportschutz und ermdglicht die
Befestigung von Spanngurten. Alle
Werkzeuge werden im Innern der Ma-
schine mittransportiert.

Einfache Logistik — Fir EO2-FORM
wird der gleiche Standard-Dichtring
,DOZ* verwendet wie fir EO2. Mit einem
Bestellzeichen ,FORM ... kénnen voll-
standige Sets von Uberwurfmutter und
Dichtring bestellt werden. Das erleich-
tert den Beschaffungsaufwand und ge-
wahrleistet optimale Verfligbarkeit bei
minimalen Bestanden.
Edelstahl-Anwendung — Die Form-
stempel fiir Edelstahlrohr weisen eine
spezielle Geometrie flir optimalen Mate-
rialfluss und eine Gleitbeschichtung fiir
maximale Lebensdauer auf. Alle Form-
stempel fur Edelstahlrohr sind mit einem
blauen Punkt gekennzeichnet. Die
Spannbackensatze sind sowohl fiir
Stahl- als auch fiir Edelstahlrohr geeig-
net.

Bewahrtes Funktionsprinzip — EO2-
FORM st seit Jahren im Markt. Das
System ist zugelassen im Schiffbau,
Stahlwasserbau und der Offshore-In-
dustrie und ist freigegeben fir Sicher-
heitsanwendungen im Pressenbau, Auf-
zugsbau, Schwermaschinenbau, Mobil-
hydraulik und allgemeinen Maschinen-
bau. EO2-FORM ist getestet unf freige-
geben von Zertifizierungsgesellschaften
wie dem Germanischen Lloyd, DNV und
von Anwendern wie z. B. Daimler-Chrys-
ler.

Kostensparend — Im Vergleich zu
SchweiBen und Loéten ist das EO2-
FORM System enorm zeitsparend. Eine
spezielle Rohrvorbereitung ist nicht not-
wendig. Darlber hinaus ist auch nur ein
Bruchteil der flir SchweiBen oder Léten
erforderlichen Energie notig.
Uberlegene Biegewechselfestigkeit —
Das EO2-FORM Verfahren bewirkt eine
kontinuierliche Materialverfestigung,
durch die eine hohe Biegewechselfe-
stigkeit der Verbindung erreicht wird.
Uberlegene mechanische Festigkeit
— Die ebene Flache zwischen Rohran-
schluss und Verbindung wird durch den

® Sonderwerkstoffe wie CuNiFe oder Duplex auf Anfrage
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hochfesten EO-2 Stitzring gewdhrlei-
stet und nicht durch die Rohroberflache
selbst. Im Dauerbetrieb wird die Robust-
heit der EO2-FORM Verbindung ohne
Setzerscheinung oder Nachziehen der
Uberwurfmutter erreicht.

Universell — Die EO2-FORM Maschine
kann alle herkémmlichen Stahl- und
Edelstahl-Materialien fir den Einsatz in
hydraulischen  Rohrsystemen durch
Kaltverformung vorbereiten. Verzinkte
Rohre und spezielle Materialien wie
CuNiFe oder Duplex sind auch verar-
beitbar. EO-2 Werkzeuge sind fir metri-
sche Rohr-Abmessungen von 6 bis 38
mm AuBendurchmesser verfligbar.
Enge Einbauverhéltnisse — Das kom-
pakte Einspannwerkzeug erlaubt auch
die Umformung von kurzen Rohrenden
mit engen Biegeradien.
Gerauschminimierung — Im Vergleich
zu konventionellen Rohrverformungen
entsteht beim EO2-FORM Verfahren
eine relativ glatte Innenkontur, so dass
sich keine Ablagerungen bilden kénnen.
Gleichzeitig werden Druckabfall und
Gerauschentwicklung wirkungsvoll re-
duziert.

Sauber — Der EO-2 Prozess arbeitet
sauber und sicher. Da weder Chemika-
lien verwendet werden noch Warme ein-
wirkt, sind Gefahren durch Schadstoffe
oder Hitze ausgeschlossen.

Verzinktes Rohr - Verzinkte Rohre
kdnnen problemlos verarbeitet werden.
Aufwand und Kosten fur nachtraglichen
Oberflachenschutz entfallen.

Qualitat — Die Rohreinspannung und
der Verformungsprozess verlaufen voll-
automatisch. Manuelle Einstellméglich-
keiten sind nicht vorgesehen. Dadurch
wird ein gleichbleibend hochwertiges
und sicheres Montageergebnis erzielt.
Bewaéhrte Technologie — Millionen von
EO-2 Verbindungen gewabhrleisten welt-
weit seit 1993 dauerhaft leckagefreie
Hydraulikverbindungen.

Keine Einschrankungen - EO2-
FORM erlaubt den Einsatz der EO-2
Technologie auch in Sonderanwendun-
gen mit Einschrankungen fir Schneid-
ringverbindungen, wie z. B. hydraulische
Pressen, Aufzlige, Krane oder Stahl-
wasserbau.
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F3 Umform-Maschine fiir EO2-FORM Hochdruck-Rohrverbindungen

Maschine

Type

Bestellzeichen

in spezieller Transportbox

EO2-FORM F3 Grundgerat, betriebsfertig mit
Bedienungshandbuch, ohne Werkzeuge,

Stromversorgung 400V / 50Hz / 3 Phasen EO2FORMF3400V
Stromversorgung 230V / 50Hz / 3 Phasen EO2FORMF3230V
FuBschalter-Nachrustkit F3/FOOTSWITCH
Kuhler-Nachristkit F3/COOLERKIT
EO2-FORM F3 Werbebroschiire UK 4032/UK
EO2-FORM F3 Werbebroschire DE 4032/DE
Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT 4033

EO2-FORM-Maschinen werden in einer speziellen Transportbox geliefert, die bei allen Maschinen-

transporten verwendet werden soll, um Beschéadigungen zu vermeiden.

Ersatzteile

Werkzeuge

Bestellzeichen

Halter fir Formstempel

F3/PINHOLDER

Halter fir Spannbacken

F3/DIEHOLDER

Spannbackenaufnahme

F3/DIECLAMP

Druckfeder, & 8,4/1,4 — L37,8

F3/DIECLAMPSPRING8

Druckfeder, @ 12,0/2,0 — L55,0

F3/DIECLAMPSPRING12

Maschinengehduse

Abdeckhaube F3/TOPCOVER
Schale fiir Abdeckhaube F3/TOPTRAY
Knebelgriff, ohne Schloss F3/DOORLOCK

Anschraubscharnier GD-ZN

F3/DOORHINGE

Gasdruckfeder

F3/DOORSPRING

Werkzeugeinsatz Schrankteil F3/TOOLTRAYIN
Werkzeugeinsatz Tirteil F3/TOOLTRAYDOOR
Adapterring fir Umformwerkzeug F3/TOOLTRAYDIE
Halter fir Montagewerkzeug F3/HOLDERTRAY
Zunge mit Auflaufschrédge 47mm F3/FORKGUIDE
Lenkrolle mit Doppelstop F3/FRONTWHEEL
Bockrolle F3/BACKWHEEL
Hydraulikél-Filterpatrone F3/OILFILTER
Hochdruckschlauch F3/HOSE

Sticker

EO2-FORM F3 Aufkleber 365x112mm F3/STICKERPARKER
Kurzbedienungsanleitung F3/STICKERINSTRUC
Schmierung F3/STICKERLUB
Kran / Reling (1 Stck.) F3/STICKERCRANE
Gabelstapler F3/STICKERFORK
Blauer Punkt fir Edelstahlspannbacken F3/STICKERBLUEDOT
Bedienfeld

Stuickzahler F3/FRONTCOUNTER
Drucktaster ohne Tastenplatte F3/STARTSWITCH
Leuchtdrucktaster ohne Linse F3/RESETSWITCH
Leuchtdrucktaster (grin) F3/ONSWITCH
Drucktaster (rot) F3/OFFSWITCH
Not-Aus (rot) F3/STOPSWITCH
Werkzeugkomponenten

Bajonettstift fir Formstempel F3/PINBOLT

Fixierschraube fur Bajonettstift

F3/PINSCREW

Bundschraube flr Spannbacken

F3/DIESCREW

Feder flir Spannbacken

F3/DIESPRING

Positionierstift fir Spannbacken

F3/DIEPIN

FuBschalter

Halter fir Formstempel

Halter fir Spannbacken

Olkiihler-Kit

Stift fur Bajonettverschluss

Positionierstift
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F3 Umform-Maschine fiir EO2-FORM Hochdruck-Rohrverbindungen

Spannbacken Formstempel BF3EO-2
MF3EO-2
= |
(%) 4
S =
Rohr Spannbacken fiir Formstempel fiir Formstempel fur
AD Stahl- und Edelstahlrohre Stahlrohre Edelstahlrohre
%) Bestellzeichen Dxs Bestellzeichen Bestellzeichen') 2)
06-L/S MF3EO206 06 x 1 BF3EO206X1S BF3EO206X1SS
06 x1,5 BF3EO206X1.5S BF3EO206X1.5SS
06 x 2 BF3EO206X2S
08-L/S MF3EO208 08 x 1 BF3EO208X1S BF3EO208X1SS
08x1,5 BF3EO208X1.5S BF3EO208X1.5SS
08 x 2 BF3EO208X2S
08 x 2,5 BF3EO208X2.5S
10-L MF3EO210 10 x 1 BF3EO210LX1S BF3EO210LX1SS
10x 1,5 BF3EO210LX1.5S BF3EO210LX1.5SS
10x2 BF3EO210LX2S BF3EO210LX2SS
10-S MF3EO210 10x 1,5 BF3EO210SX1.58 BF3EO210SX1.5SS
10x2 BF3EO210SX2S BF3EO210SX2SS
10x 3 BF3EO210SX3S
12-L MF3EO212 12x1,5 BF3EO212LX1.5S BF3EO212LX1.5SS
12x2 BF3EO212LX2S BF3EO212LX2SS
12-S MF3EO212 12x1,5 BF3EO212SX1.5S BF3EO212SX1.5SS
12x2 BF3EO212SX2S BF3EO212SX2SS
12x 3 BF3EO212SX3S BF3EO212SX3SS
15-L MF3EO215 15x1 BF3EO215X1S
15%x1,5 BF3EO215X1.5S BF3E0215X1.5SS
152 BF3EO215X2S BF3E0215X2SS
16-S MF3EO216 16 x2 BF3EO216X2S BF3EO216X2SS
16x2,5 BF3EO216X2.5S BF3EO216X2.5SS
16 x 3 BF3EO216X3S BF3EO216X3SS
18-L MF3EO218 18x1,5 BF3EO218X1.5S BF3EO218X1.5SS
18x2 BF3EO218X2S BF3E0218X2SS
20-S MF3EO220 20x2 BF3E0220X2S BF3E0220X2SS
20x 2,5 BF3E0220X2.5S BF3EO220X2.5SS
20x3 BF3E0220X3S BF3EO220X3SS
20x 3,5 BF3EO220X3.5S
22-L MF3EQO222 22x1,5 BF3EO222X1.5S BF3E0222X1.5SS
22x2 BF3E0222X2S BF3E0222X2SS
25-S MF3EO225 25x%x2 BF3EO225X2S BF3E0225XSS
25x2,5 BF3EO0225X2.5S BF3E0225X2.5SS
25x3 BF3E0225X3S BF3EO225X3SS
25x 4 BF3EO225X4S
28-L MF3EO228 28 x 2 BF3EO228X2S BF3E0228X2SS
30-S MF3EO230 30x3 BF3EO230X3S BF3EO230X3SS
30x4 BF3EO230X4S BF3EO230X4SS
30x5 BF3EO230X5S
35-L MF3EO235 35x%x2 BF3EO235X2S BF3EO235X2SS
35x3 BF3EO235X3S BF3EO235X3SS
38-S MF3EO238 38x3 BF3EO238X3S BF3EO238X3SS
38x4 BF3EO238X4S BF3EO238X4SS
38 x5 BF3EO238X5S BF3EO238X5SS
38 x 6/7 BF3EO238X6+7S
42-L MF3EO242 42 %2 BF3EO242X2S BF3E0242X2SS
42x3 BF3EO242X3S BF3E0242X3SS

Spannbacken und Umformungsstempel entsprechend der Rohrabmessung und dem Werkstoff auswahlen.
1) Formstempel fir Edelstahlrohr sind mit einem blauen Punkt markiert.
2) Die Dorne der Edelstahlformstempel sind TiN-beschichtet.
Spannbacken, die nur fir die Umformung von Edelstahlrohren verwendet werden, sollten mit einem Blauen-Punkt-Aufkleber gekennzeichnet werden, um deren Verwendung fur

Stahlrohre zu vermeiden.

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei und miissen regelméBig (nach max. 50
Montagen) gereinigt und tberprift werden (Prifanweisung siehe Kapitel E). Verschlis-
sene Werkzeuge kénnen geféhrliche Fehimontagen verursachen und missen rechtzei-
tig ersetzt werden. Bei sachgemaBer Verwendung betragt die Lebensdauer im Durch-

schnitt ca. 5000 Montagen. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht durch:

® RegelmaBige Reinigung und Schmierung

@ Vor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung
@ Sorgféltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
@ Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung

® Verwendung der empfohlenen Schmiermittel
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Manuelle Bérdelwerkzeuge fiir Triple-Lok®-Verbindungen

Bordelwerkzeuge — Auswahl

Manuelle Bérdelgeréte stehen fiir die Vor-Ort-Montage

und die Baustellen —Reparatur von Triple-Lok®-Rohrver-

bindungen zur Verfligung.

Manuelle Bérdelwerkzeuge sind von der einfachen

Schraubstockvorrichtung

Gerdten fiir den Werkstattbetrieb verfiigbar. Das Bérdel-

bis hin zu Handpumpen-

ergebnis und die Qualitat der Verbindung héngt stark

von den Fahigkeiten und der Sorgfalt des Bedieners ab.

Manuelle Bérdelwerkzeuge werden daher nicht fiir die
industrielle Produktion empfohlen.

Merkmale, Vorteile und Nutzen manueller

Bordelwerkzeuge

1. Flexibel — Manuelle Bérdelwerkzeuge sind tragbar und
bendétigen keine Stromversorgung. Sie sind daher ideal fiir
die Vor-Ort-Montage und die Reparatur auf Baustellen.

2. Speziell — Jedes Gerat wurde entsprechend den Triple-
Lok®-Standards von Parker entwickelt. Die Rohrverbindun-
gen passen sofort, ohne Nacharbeit.

So wéhlen Sie das ideale Bérdelgerat fur lhre Anwendung aus:

Man. Bordelwerkz. 1004/210A

Manuelles Bérdelwerkzeug

Bordelmaschine 1015

Montagemethode
Triple-Lok® Schlagbérdeln Schlagbdérdeln herkémmliches Bérdeln
O-Lok® nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Rohrspezifikationen
Materialien Kupfer, Stahl Kupfer, Stahl, nichtrostender Stahl | Stahl, nicht rostender Stahl
MaBe, metrisches Rohr 6 bis 16 mm (1004) 6 bis 38 mm 6 bis 38 mm
MaBe, zélliges Rohr 1/8 bis 5/8 (210A) 1/4" bis 1 1/2” 1/4" bis 1 1/2”

Begrenzungen siehe Spezifikation siehe Spezifikation siehe Spezifikation 1015
Werkzeug

Klemmbacken Universal-Werkzeug Einzelne Bérdelblécke Bérdelbacken M15

(Gleiche Backen wie EOMAT)

Bérdeldorn Bestandteil des Werkzeugs Dorn und Hammer Bestandteil des Werkzeugs
Betrieb

Bordeln Hammerschlage Hammerschlage Handpumpe

Verfahrenssteuerung manuell manuell Druck laut Tabelle

Rohrspannen manuelles Spannen manuelles Spannen automatisches Spannen

Spezifikationen

Aufbau Boérdelwerkzeug zur Verwendung Handwerkszeug zur Verwendung Tischgerat
im Schraubstock im Schraubstock

Gewicht ca. 1.5kg - ca. 40 kg

MaBe (W x L x H) - - 250 x 600 x 600 mm
Leistung

Gesamtzykluszeit ca. 60 sek. ca. 60 sek. ca. 60 sek.

Qualitat abhangig vom Bediener abhangig vom Bediener Ergebnis abh&ngig vom Bediener
Anwendung nur Vor-Ort-Reparaturarbeiten auf kleinere GréBen begrenzt, Effizient vor Ort

auf Einzel-Montage begrenzt. Notbehelf fiir Reparaturen, solange bis
eine industriell gefertigte Ersatzleitung zur Verfligung steht.

Bordeln von kleineren Mengen
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Manuelle Bérdelwerkzeuge fiir Triple-Lok®-Rohre

Die 37°-Bordelwerkzeuge sind fiir die Verwendung mit Rohren
aus Kupfer, Aluminiumlegierung oder dinnwéndigem Stahl
bzw. nichtrostendem Stahl ausgelegt. Das Rohrende wird zu-
néchst in einen Bérdelblock und dieser dann anschlieBend in
einen Schraubstock eingespannt. Ein Bordeldorn wird mittels
Hammer eingeschlagen. Fir jedes RohrmaB sind separate
Werkzeug-Sets im metrischen und zélligen MaB verfligbar.

Diese manuellen Werkzeuge sind fir kleinere Vor-Ort Repara-
turarbeiten auf Baustellen geeignet.
Fur dickwandige Rohre oder fur die industrielle Fertigung sind
sie ungeeignet. Fir die Montage vor Ort muss ein stabiler
Schraubstock zur Verfligung stehen.

Kombinations-Bordelwerkzeug
1004 fiir metrische Rohre in kleinen
Abmessungen

Spezifikationen

Konstruktion: Manuelles Bérdelwerkzeug fiir

kleinere Vor-Ort Reparaturarbeiten

Montagemethode: Schlagbérdeln

37°-Bordeln: Triple-Lok®-Verbindung — ISO 8434-2/
SAE J514

Rohrmaterial: Kupfer, Aluminium und Stahl

Rohrdurchmesser: 6 bis 16 mm, metrisches Rohr
Wandstérke: max. 15% des Rohr-A.Ds.
Anforderungen: Stabiler Schraubstock und Hammer
Bedienung

1. Das Rohrende biindig in die Spannbacken des Boérdel-
blocks klemmen

2. Rohrende und Bérdeldorn sédubern und schmieren

3. Bordelung durch wenige, kraftige Hammerschlage
herstellen

4. Vorboérdeldorn fiir Rohr A.D. = 20 mm/3/4“ und gréBer
verwenden

5. Schraubstock I6sen und Rohr entnehmen

Detaillierte Anweisungen fiir Triple-Lok®-Montage,
siehe Kapitel E

Bestellung

Type Bestellzeichen

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Leicht — Manuelle Bérdelwerkzeuge kénnen Uberall einge-
setzt werden, auch auBerhalb von Werkstattraumen.

2. Schnell — Manuelle Bérdelwerkzeuge kénnen fiir Behelfs-
Reparaturen verwendet werden, bis ein maschinell erzeug-
tes Ersatzrohr verfugbar ist.

Anwendungen

@ Vor-Ort Reparaturen von landwirtschaftlichen Fahrzeugen
und Baumaschinen

® Kleine Reparaturwerkstatten vor Ort

@ Mobiler Reparaturdienst

Kombinations-Bordelwerkzeug
210A fur zollige Rohre in kleinen
Abmessungen

Spezifikationen
Konstruktion:

Manuelles Bordelwerkzeuge fiir
kleinere Vor-Ort-Reparaturarbeiten
Montagemethode: Schlagbérdeln

37°-Bordeln: Triple-Lok®-Verbindung — ISO 8434-2/
SAE J514

Rohrmaterial: Kupfer, Aluminium und Stahl

Rohrdurchmesser: nur 1/8" bis 5/8" z6lliges Rohr
Wandstarke: max. 15 % des Rohr-A.Ds.
Anforderungen: Stabiler Schraubstock und Hammer
Bedienung

1. Das Rohrende biindig in die Spannbacken des Boérdel-
blocks klemmen

2. Rohrende und Bérdeldorn sdubern und schmieren

3. Bdrdelung durch wenige, kraftige Hammerschlage
herstellen

4. Schraubstock I6sen und Rohr entnehmen

Detaillierte Anweisungen fiir Triple-Lok®-Montage,
siehe Kapitel E

Kombinations-Bérdelvorrichtung
Komplett-Gerat

Kombination aus Backen und Dorn
Schmiermittel fir Werkzeug:

0,1L Kunststoff-Flasche

1004-74M

1040LUBCAN

Bestellung

Type Bestellzeichen
Kombinations-Bérdelvorrichtung 210A
Komplett-Gerat inklusive Backen und Dorn

Schmiermittel fir Werkzeug:

0,1L Kunststoff-Flasche 1040LUBCAN

H29
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Manuelles Bordelwerkzeug fur metrisches und zélliges Rohr

Spezifikationen Vorgehen
Konstruktion: Manuelles Bérdelwerkzeug fir 1. Das Rohrende biindig in die Spannbacken des Bérdel-
kleinere Vor-Ort Reparaturarbeiten blocks klemmen
2. Rohrende und Bérdeldorn sédubern und schmieren
Montagemethode: Schlagbérdeln 3. Bordelung durch wenige, kraftige Hammerschlage
37°-Bordeln: Triple-Lok®-Verbindung — ISO 8434-2/ herstellen
SAE J514 4. Vorbdérdeldorn fir Rohr A.D. = 20 mm/3/4 und gréBer
Rohrmaterial: Kupfer-, Aluminium-, Stahl- und verwenden
nichtrostendes Stahlrohr 5. Schraubstock I6sen und Rohr entnehmen
Rohrdurchmesser: 6 bis 38 mm/1/4” bis 1 1/2”
Wandstérke: max. 15% des Rohr-A.Ds., max. 10% Detaillierte Anweisungen fiir Triple-Lok®-Montage,
des Rohr-A.Ds. fir Rohre gréBer 20 mm siehe Kapitel E
Rohr-A.D.
Anforderungen: Stabiler Schraubstock und Hammer
Werkzeuge fiir metrische Rohre Werkzeuge fiir zéllige Rohre
Vorbérdeln Vorbdérdeln
Rohr Dorn- Bordeln Spannbacken Rohr Dorn- Bordeln Spannbacken
A.D.mm Bestellzeichen | Bestellzeichen Bestellzeichen A.D. Zoll Bestellzeichen | Bestellzeichen Bestellzeichen
06 P17408 M27406 1/4” P17408 M04742
08 P17408 M05742 5/16" P17408 M05742
10 P17408 M27410 3/8” P17408 M06742
12 P17414 M27412 1/2” P17414 M08742
14 P17414 M27414
15 P17414 M27415
16 P17414 M27416 5/8” P17414 M10742
18 P17418 M27418
20 P1E P17418 M27420 3/4” P1E P17418 M12742
22 P1E P17422 M14742 718" P1E P17422 M14742
25 P1E P17422 M27425 17 P1E P17422 M16742
30 P1E P17432 M27430 P1E
32 P1E P17432 M27432 1.1/4” P1E P17432 M20742
38 P1E P17438 M24742 1.1/2° P1E P17438 M24742
Type Bestellzeichen

Schmiermittel fiir Werkzeug:
0,1L Kunststoff-Flasche 1040LUBCAN

m H30 Katalog 4100-7/DE
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KarryFlare Tragbares Bordelgerét fiir Triple-Lok® Plus

KarryFlare ist ein tragbares Gerét fir die fachgerechte und
einfache 37° Rohrbérdelung fiir Triple-Lok® Plus Verschrau-

bungen. Mit KarryFlare bérdeln Sie Rohre bis 38 mm/1'/,”

Rohr-AD.

Der KarryFlare besteht aus einem hydraulisch angetriebenen
Werkzeug und einer Handpumpe. Der Montagedruck wird von
einem ergonomisch angebrachten Manometer abgelesen.
KarryFlare eignet sich bei kleinen Stiickzahlen fiir den Werk-
statteinsatz ebenso wie zur Rohrbérdelung direkt vor Ort. Es
ist handlich, einfach zu bedienen, zuverlassig und leicht trans-
portabel. Alle Einzelteile sind sicher auf einem tragbaren
Leichtmetall-Rahmen befestigt.

Spezifikationen

37°-Bérdelung nach ISO 8434-2/SAE J514

Fir Triple-Lok® Plus

Fur Rohr-Durchmesser 6 mm bis 38 mm/'/,” bis 11/,”
max. Kapazitat (Rohr-AD x Wandstarke)

Stahl- und Edelstahlrohr: 38 x 4 mm/1'/,” x 0,120”
Gewicht: 29 kg

Abmessungen: L 750 mm x W 360 mm x H 260 mm
Bedienung: Siehe mitgelieferte Bedienungsanleitung/
Triple-Lok® Plus Montageanleitung

Merkmale, Vorteile und Nutzen
1. Schnelle Montage vor Ort
2.
3.

Einfache Handhabung

Das Gerat ist tragbar und benétigt keine Energie-
versorgung

Die Gute der Bérdelung ist vergleichbar mit dem
EOMAT-Verfahren

Kraft- und Zeitersparnis gegenliber Schlag-
Bérdeldornen

GleichmaBiges und sicheres Montageergebnis
Ergonomisch angeordnete Bedienelemente
Robuste Verpackung in Leichtmetall-Transportbox
Teleskop-Griff und Rollen fir Trolley-Transport

. Existierende Boérdelbacken ,M15“ (EOMAT/1015)
kénnen verwendet werden

© © © N o

Anwendungen

@ Vor-Ort-Montage von Bérdelverschraubungen in
kleinen Stlickzahlen

® Vor-Ort-Reparaturen von landwirtschaftlichen
Fahrzeugen und Baumaschinen

@ Reparatur-Werkstatten und Anlagen-Instandhaltungen

@ Mobiler Reparaturservice

H31
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37°-Bordelwerkzeuge fiir die 1015-Maschine und Montagegerat EOMAT Il / lll

Bérdelbackensatz M1574 Bérdelvorrichtung muss auf dem EOMAT Il/llI
installiert sein

Backensatz fur metrisches Rohr Backensatz fir zélliges Rohr
Rohr-A.D. Bestellzeichen Rohr-A.D. Bestellzeichen

mm Zoll

6 M157406-1 1/4” M047415-1

8 M157408-1 5/16” M157408-1
10 M157410-1 3/8” M067415-1
12 M157412 1/2° M087415
14 M157414
15 M157415
16 M157416 5/8” M107415
18 M157418
20 M157420 3/4” M127415
22 M157422
25 M157425 17 M167415
28 M157428
30 M157430
32 M157432 1.1/4” M207415
35 M157435
38 M157438 1.1/2" M157438
42 M157442

Bordeldurchmesser nach ISO 8434-2/SAE J5/4 fir Triple-Lok®.

Der Bérdeldorn der 1015-Maschine ist in der 1015-Maschine und der Bérdelvorrichtung des EOMATSs integriert.
Die Bérdeldorne sind nicht mit Parflange®-Werkzeugen fiir die 1025/1040-Maschinen austauschbar.

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei und missen regelméBig (nach max. 50 ® RegelmaBige Reinigung und Schmierung
Montagen) gereinigt und berprift werden (Priufanweisung siehe Kapitel E). Verschlis- ® Vor Schmutz und Korrosion geschiitzte Lagerung

sene Werkzeuge kénnen geféhrliche Fehimontagen verursachen und missen rechtzei- @ Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
tig ersetzt werden. Bei sachgemaBer Verwendung betrégt die Lebensdauer im Durch- @ Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
schnitt ca. 5000 Montagen. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht durch: ® Verwendung der empfohlenen Schmiermittel

m H32 Katalog 4100-7/DE
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Montagemaschinen fiir O-Lok® und Triple-Lok®

Parflange®-Maschine, Auswabhlhilfe

Parflange® 1025 und Parflange® 1040 sind
Orbitalbérdelmaschinen, die fur die Kaltver-
formung von Hochdruckrohrverbindungen
konstruiert sind. Das einzigartige, patentier-
te Parflange®-Verfahren zeichnet sich durch
die Verformung des Rohrendes aus, welches
durch Rollen und nicht durch ein einfaches
Hineindrliicken des Werkzeugs in das Rohr-
ende erreicht wird. Das Rohrmaterial wird
von der Parflange®-Maschine faltenfrei ge-
staucht; dabei wird eine hochfeste Verbin-
dung mit einer geglatteten Oberflache des
Rohrendes erzeugt. O-Lok® Stiitzhiilsen
werden fest auf dem Rohrende angebracht,
wobei eine starre, druckfeste Verbindung
entsteht.

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Herausragende Abdichtungsqualitat
— Das patentierte Parflange®-Verfahren
erzielt eine einzigartige Abdichtungsqua-
litat der Dichtungsflache und eine hohe
mechanische Festigkeit.

2. Herausragende Biegewechselfestig-

keit — Im Gegensatz zu den herkdmmli-
chen Boérdelverfahren, fuhrt das Par-
flange®-Verfahren zu einer starren Ver-
bindung der O-Lok®-Hilse auf dem
Rohrende.  Parflange®/O-Lok®-Verbin-
dungen erfiillen auch bei hohen Biege-
wechselbeanspruchungen ihre Aufgabe
wirksamer.

. Einfache Handhabung - Keine Pro-

grammierung oder Anpassungen not-
wendig. Generell werden stets hochwer-
tige Ergebnisse erzielt, auch ohne manu-
elle Justierung.

. Kostensparend — Verglichen mit Léten

oder SchweiB3en, benétigt das Bordeln
weit weniger Zeit. Spezielle Rohrvorbe-
reitung und Nachbehandlung sind nicht
notwendig. Bérdeln bendtigt nur einen
Bruchteil der Energie, die fir das
SchweiBen oder Léten notwendig ist.

. Sauber — Das Parflange®-Verfahren ist

umweltfreundlich und sicher. Da keine

Hitze entsteht oder Chemikalien einge-
setzt werden, kdnnen Gefahren z. B.
durch Rauchentwicklung gar nicht erst
auftreten.

. Verzinkte Rohre — Auch die Verwen-

dung verzinkter Rohre wird durch das
Parflange®-Verfahren ermdglicht. Damit
werden Kosten fir das Saubern, an-
schlieBendes Verzinken oder Anstrei-
chen eingespart.

. Verfahren/Produktkonzept — Die Par-

flange®-Maschinen sind speziell dafir
ausgelegt, die Qualitdt der Parker O-
Lok®- und Triple-Lok®-Standards kon-
sequent umzusetzen. Fir optimale Er-
gebnisse sind Maschinen, Werkzeuge
und Produkte exakt aufeinander abge-
stimmt.

. Bewéhrte Technologie — Seit mehr als

10 Jahren werden weltweit Hunderte von
Parflange®Maschinen  unter  harten
Werkstattbedingungen eingesetzt.

So wahlen Sie das ideale Bordelgerat fur Ihre Anwendung aus:

Maschinen-Auswahltabelle

Montagemethode
Triple-Lok®
O-Lok®

Parflange® 1025

Orbitales Bordeln 37°
Orbitales Flanschen 180°

'h—-.__..'

Parflange® 1040

Orbitales Bordeln 37°
Orbitales Flanschen 180°

Rohrspezifikationen
Material
MaBe, metrisches Rohr
MaBe, zélliges Rohr
Einschrankungen

Stahl, nichtrostender Stahl

6 x 1 bis 38 x 4 mm/42 x 3 mm
1/4” x 0.028" bis 1 1/2” x 0.120”
nicht geeignet fir 1.4571 (316 Ti)

siehe Spezifikation 1025

Stahl, nichtrostender Stahl

6 x 1 bis 38 x 4 mm/42 x 3 mm
1/4 x 0.028 bis 1 1/2” x 0.120”
nicht geeignet fiir 1.4571 (316 Ti)
siehe Spezifikation 1040

Werkzeuge spezielle Parflange®-Werkzeuge spezielle Parflange®-Werkzeuge
Klemmbacken M40 ... (alt: M30 ...) M40 ...
Bérdel-/Flanschdorn B30 ... B30 ...

Betrieb
Einstellung automatische Einstellung automatische Einstellung

Standard-Hdlsenzufuhr
Optionale Hilsenzufuhr
Rohrspannen
Flanschen/Bérdeln
Verfahrenssteuerung

manuelle Zufuhr

nicht verfligbar
manuelles Spannen
automatischer Vortrieb
halbautomatisch

manuelle Zufuhr
O-Lok®-Hilsenzufuhr
hydraulisches Spannen
automatischer Vortrieb
vollautomatisch

Spezifikationen

Konstruktion Tischgerat Standmaschine
Gewicht ca. 85 kg ca. 300 kg
MaBe (W x L x H) 390 x 670 x 460 mm 700 x 840 x 1035 mm
Leistung
Version 1,5 kW 1,1 kW 4 kW
Spannung 400 V 3phasig 230V 1phasig 400 V 3phasig
Gesamtzykluszeit/Sek.: ca. 50 sek. ca. 60 sek. ca. 15 sek.
Konstruktion Tischgerat Tischgerat Standmaschine
Gewicht 85 kg 85 kg
Anwendung Ideal fur Projekte, Fir Reparaturen Leistungsfahige

und Werkstattarbeiten,
Instandhaltung, hoch
qualitative Ergebnisse
Keine GroBserien-
fertigung

vor Ort,

wo 3phasige
Stromversorgung
nicht verflbar ist

Produktionsmaschine fur
hochqualitative,
kostenglinstige Montage

H33
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Parflange® 1025, die Werkstattmaschine fiir O-Lok® und Triple-Lok®

Die Parflange® 1025-Maschine wurde fiir die Kaltverformung von
Hochdruckrohrverbindungen mit O-Lok®- und Triple-Lok®-Ver-
schraubungen konstruiert.

Dabei verwendet sie das patentierte, orbitale Parflange®-Bérdel-
verfahren.

Das Rohrmaterial wird von der Parflange®-Maschine 1025 falten-
frei gestaucht, wobei eine hochfeste Verbindung mit einer geglat-
teten Oberflache des Rohrendes entsteht. O-Lok® Stiitzhiilsen
werden fest am Rohrende angebracht, wodurch eine starre,
druckfeste Verbindung entsteht.

Die 1025 ist die kleinste Maschine im Parflange®-Maschinenpro-
gramm. Sie ist fur die Montage kleinerer Serien mit klein- bis mit-
telgroBen RohrmaBen zu empfehlen. Die maximale Rohraufnah-
mekapazitat betragt 38 x 4 mm/1 1/2” (Stahlrohr) und 25 x 2,5
mm/1” (nichtrostendes Stahlrohr). Der schnelle Werkzeugaus-
tausch und einfache Bedienung ohne manuelle Einstellarbeiten
oder Programmierung sind die Vorteile dieser Maschine. Die
transportable Maschine kann an jedem Montageort mit einer
Stromversorgung betrieben werden.

Die Parflange® 1025 wird betriebsbereit ausgeliefert. Parflange®-
Werkzeuge sind separat zu bestellen. Fir jede RohrgréBe werden
spezielle Klemmbacken und Parflange®-Dorne benétigt.

Verfahren:

Rohrmaterial:
Rohrdurchmesser:

Max. Kapazitat:

Rohrspezifikation:

Einschrankungen:

Betrieb:

Zykluszeit:
Werkzeug:

Werkzeugspannen:
Werkzeugschmierung:
Schmiermittel:

Orbitales Bérdeln und Flanschen nach
dem Parflange®-Verfahren Konstruktion:
Tischmaschine fiir die Verwendung in der
Werkstatt

Stahl und nichtrostender Stahl

metrisch: 6 bis 38 mm

z0llig: 1/4 bis 1 1/2”

Stahlrohr 42 x 3/1 1/2 x 0,120

(Rohr-A.D. x Wandstarke) nichtrostendes
Stahlrohr 25 x 3/1 x 0,095
weichgeglihtes, nahtlos kaltgezogenes
oder geschweiBtes Prazisionsrohr

Nicht geeignet fur mit Titanium stabilisier-
tem nichtrostendem Stahlrohrmaterial
(316Ti, 1.4571)

manuelles Spannen, automatisches
Flanschen/Bérdeln

ca. 15 bis 20 Sek.

Boérdeldorn B30 ... und Klemmbacken
M40 ...

manuell mit exzentrischem Hebel
Automatisches Schmiergerat
1040LUBSS (gefiillt bei Lieferung)

Spezifikationen: Hydraulik-Ol: HLP 23 0,5L (gefullt bei Lieferung)
Installation: stabile Werkbank und Stromversorgung
Anwendung: 180°-Flanschen fiir O-Lok®; 37°-Bérdeln benétigt
fur Triple-Lok® MaBe: 390 x 670 x 460 mm
Gewicht: 60 kg
H34 Katalog 4100-7/DE



<l 44

lire Bortrer frir Maschinenbaa

€ ey &

Montagewerkzeuge

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1.

10.

11.

Herausragende Abdichtungsqualitdt — Das patentierte
Parflange®-Verfahren erzielt eine einzigartige Abdich-
tungsqualitat der Dichtungsflache und eine hohe mecha-
nische Festigkeit.

. Herausragende Biegewechselfestigkeit — Im Gegen-

satz zu den herkdmmlichen Bérdelverfahren, flihrt das
Parflange®-Verfahren zu einer starren Verbindung der O-
Lok®-Hiilse auf dem Rohrende. Parflange®/O-Lok®-Ver-
bindungen erflllen auch bei Biegewechselbedingungen
ihre Aufgabe wirksamer.

. Einfache Handhabung — Keine Programmierung oder

Anpassungen notwendig. Generell werden stets hochwer-
tige Ergebnisse erzielt, auch ohne manuelle Anpassun-
gen.

. Qualitat — Maschineneinstellungen, Werkzeugsteuerung

und auch die Schmierung sind automatisiert; so werden
stets hochqualitative Ergebnisse erzielt, ohne dass manu-
elle Einstellungen erforderlich sind.

. Kleine Biegeradien — Die kompakte Einspannvorrichtung

und die speziellen Backen sind fir das Flanschen kleine-
rer Rohrenden geeignet.

. Kostensparend — Verglichen mit Léten oder SchweiBen,

bendtigt das Bérdeln weit weniger Zeit. Spezielle Rohrvor-
bereitung und Nacharbeit sind nicht notwendig. Bérdeln
bendtigt nur einen Bruchteil der Energie, die fir das
SchweiBen oder Léten notwendig ist.

. Sauber — Das Parflange®-Verfahren ist umweltfreundlich

und sicher. Da keine Hitze entsteht oder Chemikalien ein-
gesetzt werden, kdnnen Gefahren z. B. durch Rauchent-
wicklung gar nicht erst auftreten.

. Verzinkte Rohre — Auch die Verwendung verzinkter Roh-

re wird durch das Parflange®-Verfahren erméglicht. Damit
werden Kosten flir das S&ubern oder Streichen einge-
spart.

. Lange Werkzeugstandzeiten — Die 1025 Parflange®-Ma-

schine ist mit einer automatischen Schmiervorrichtung
ausgestattet. Selbst bei ungleichmé&Biger Schmierung
durch den Bediener verschleiBen die Werkzeuge nicht
vorzeitig.

Verfahren/Produktkonzept — Die Parflange®-Maschinen
sind speziell daflir ausgelegt, die Qualitat der Parker O-
Lok®- und Triple-Lok®-Standards konsequent umzuset-
zen. Maschinen, Werkzeuge und Produkte sind exakt auf-
einander abgestimmt, um optimale Ergebnisse zu erzie-
len.

Bewahrte Technologie — Seit mehr als 10 Jahren werden
weltweit Hunderte von Parflange®-Maschinen unter har-
ten Werkstattbedingungen eingesetzt.

Anwendungen

Fur den Einsatz in der Werkstatt, Projektarbeit, Anlagenin-
standhaltung, Vor-Ort-Montage. Nicht fir GroBserienfertigung

geeignet.

3. Bestellung
Type

Bestellzeichen

Parflange® 1025 Basisgerat
Betriebsbereit, inklusive Betriebsanleitung,
Gefllt mit Hydraulikél und Schmiermittel
Ohne Parflange®Werkzeuge

Basisgerat: 400 V, 3-phasig, 50 Hz
Basisgerat: 230 V, 1-phasig, 50 Hz

1025-380VTR150
1025-220VNMONO50

1025 Broschire UK 4390-P2-UK
1025 Broschire DE 4390-P2-DE
1025 Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT 4395-B5

Parflange®-Maschinen und Zufuhreinheiten werden in einer speziellen
Transportbox geliefert, die bei allen Maschinentransporten verwendet

werden soll, um Beschadigungen zu vermeiden.

4, Ersatzteile

Type Bestellzeichen
Schmiermittel fir Werkzeug, Volumen: 1L 1040/LUBSS
Hydraulikél, Volumen: 1L 1025/HYDROBT15
Antriebsriemen 1025/028POLYV
Nockenfiihrung und Schraube 1025/0281031
Dichtungssatz fur Hydraulikélbehélter 1025/0281042

Schmiervorrichtung komplett

1025/028-1200

H35
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Parflange® 1040, Produktionsmaschine fiir O-Lok® und Triple-Lok®

Die Parflange® 1040 ist fir die Kaltverformung von Hochdruckrohr-
verbindungen konstruiert. Das einzigartige, patentierte Parflange®-
Verfahren zeichnet sich durch die Verformung des Rohrendes aus,
welches durch Rollen und nicht durch ein einfaches Hineindriicken
des Werkzeugs in das Rohrende erreicht wird. Das Rohrmaterial wird
von der Parflange®-Maschine faltenfrei gestaucht, wobei eine hochfe-
ste Verbindung mit einer geglatteten Oberflache des Rohrendes er-
zeugt wird. O-Lok® Stiitzhilsen werden fest auf dem Rohrende ange-
bracht, wodurch eine starre, druckfeste Verbindung entsteht.

Die 1040 ist das Hochleistungsgerat unter den Parflange®-Maschi-
nen fir die GroBserienfertigung. Sie wird fur die industrielle Produkti-
on aller GréBen der Triple-Lok®- und O-Lok®-Rohrverbindungen
empfohlen. Die maximale Rohraufnahmekapazitat betragt 38 mm/1
1/2°-Rohr-A.D. Der starke Antrieb und der schnelle automatische
Prozess ermdglichen kurze Zykluszeiten und eine effiziente Produkti-
on. Der schnelle Werkzeugaustausch und einfache Bedienung ohne
manuelle Einstellarbeiten oder Programmierung kennzeichnen die
Vorteile dieser Maschine. Das Spannen der Rohre und das Schmie-
ren der Werkzeuge erfolgt automatisch.

Die Parflange® 1040 wird betriebsbereit ausgeliefert.
Parflange®-Werkzeuge sind separat zu bestellen. Fiir
jede RohrgréBe werden spezielle Klemmbacken und
Parflange®-Dorne benétigt. Die Maschine kann auf Rol-
len bewegt werden. Zuséatzlich zu einer Stromversor-
gung wird ein Druckluftanschluss fir die integrierte
Schmiervorrichtung benétigt.

Eine spezielle Hilsenzufuhreinrichtung fur die industri-
elle GroBserienfertigung von O-Lok®-Verbindungen
kann bestellt werden. Diese Hulsenzufihrvorrichtung
steigert die Produktivitat, insbesondere bei der GroB-
serienfertigung von Rohren gleicher Abmessungen.

Spezifikationen 1040

Anwendung:

Verfahren:

Konstruktion:

Rohrmaterial:

Rohrdurchmesser:

Max. Kapazitat:

Rohrspezifikation:

Begrenzungen:

Betrieb:

Zykluszeit:
Werkzeug:

Werkzeugklemmen:
Werkzeugschmierung:

Schmiermittel:
Hydraulikol:
Installation:

MaBe:
Gewicht:

180°-Flanschen von O-Lok®
und 37°-Bordeln von
Triple-Lok®

Boérdeln und Flanschen
entsprechend dem Parflange®-
Verfahren

Stand-Maschine fiir die
industrielle Produktion
Stahl- und nichtrostendes
Stahlrohr

metrisch: 6 bis 38 mm
z6llig: 1/4 bis 1 1/2”
Stahlrohr 38 x 5/1 1/2 x 0,188
(Rohr-A.D. x Wandstérke)
nichtrostendes Stahlrohr

38 x 4/1 1/2 x 0,156
durchgegliihtes, nahtlos
kaltgezogenes oder ge-
schweiBtes Prazisionsrohr
Nicht geeignet flr Titanium
stabilisiertes nichtrostendes
Stahlrohrmaterial

(316Ti, 1.4571)
Automatisches Spannen,
automatisches Flanschen/
Bordeln

Automatische Hilsenzufuhr
optional verfugbar

ca. 15 bis 20 Sek.
Bordeldorn B30 ... und
Klemmbacken M40 ...
automatisch

Automatische Schmiervorrich-
tung

1040LUBSS (gefullt bei
Lieferung)

HLP 23 XXL (gefullt bei
Lieferung)

Strom- und Druckluftversor-
gung (6 bar) notwendig

700 x 840 x 1035 mm

306 kg
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Montagewerkzeuge

Anwendungen

Industrielle Produktion von Triple-Lok®- und O-Lok®-Verbindun-
gen, Serienfertigung und Montageprojekte mit groBen Durchmes-
sern, Montagen nichtrostender Stahlrohre mit groBen Durchmes-
sern.

Merkmale, Vorteile und Nutzen 1040

1.

10.

11.

12.

13.

14.

Herausragende Abdichtungsqualitat — Das patentierte Par-
flange®-Verfahren erzielt eine einzigartige Abdichtungsquali-
tat der Dichtungsflache und eine hohe mechanische Festig-
keit.

. Herausragende Biegewechselfestigkeit: Im Gegensatz zu

den herkémmlichen Bérdelverfahren, fiihrt das Parflange®-
Verfahren zu einer starren Verbindung der O-Lok®-Hiilse auf
dem Rohrende. Parflange®/O-Lok®-Verbindungen erfiillen
auch bei Biegewechselbedingungen ihre Aufgabe wirksamer.

. Effizient — Die GroBserienfertigung wird durch die kurzen Zy-

kluszeiten und den automatischen Prozess ermdglicht.

. Qualitat — Das Klemmen der Rohre, Werkzeugsteuerung und

das Schmieren werden automatisch ausgeflhrt; so werden
stets Ergebnisse hoher Qualitat erzielt, ohne dass manuelle
Einstellungen nétig sind.

. Kostenglinstige GroBserienfertigung: Die Maschine kann

optional mit einer automatischen Hulsenzufuhr ausgestattet
werden. Damit wird die Parflange® 1040 zu einer perfekten L6-
sung flr die kostenglinstige GroBserienfertigung.

. Universell — Die Parflange® 1040 erzeugt 37°-Triple-Lok®-

Bérdelverbindungen und Rohrflansche fiir beide O-Lok®-Ver-
schraubungen (ORFS). Parflange®-Werkzeuge sind fiir metri-
sches Rohr von 6 bis 38 mm-A.D. und zélliges Rohr von 1/4
bis 1 1/2”-A.D verfugbar.

. Hochleistungsféhig: Auch die GroBserienfertigung von Ver-

bindungen mit groBen nichtrostenden Stahlrohren wird durch
die sehr stabile Konstruktion dieser Maschine erméglicht.

. Einfache Handhabung: Das Klemmen der Rohre und das

Flanschen ist vollautomatisiert. Manuelle Einstellungen des
Werkzeugs sind nicht notwendig.

. Kostensparend: Verglichen mit Léten oder SchweiBen, bend-

tigt das Flanschen weit weniger Zeit. Spezielle Rohrvorberei-
tung und Nacharbeit sind nicht notwendig. Flanschen benétigt
nur einen Bruchteil der Energie, die fiir das Léten oder
SchweiBen notwendig ist.

Sauber — Das Parflange®-Verfahren ist umweltfreundlich und
sicher. Da keine Hitze entsteht oder Chemikalien eingesetzt
werden, kénnen Gefahren z. B. durch Rauchentwicklung gar
nicht erst auftreten.

Verzinkte Rohre: Auch die Verwendung verzinkter Rohre wird
durch das Parflange®-Verfahren erméglicht. Die Kosten fiir
das Saubern nach Galvanisierungsarbeiten bzw. das Anstrei-
chen nach dem Flanschprozess entfallen.

Lange Werkzeugstandzeiten: Die 1040 Parflange®-Maschi-
ne ist mit einer automatischen Schmiervorrichtung ausgestat-
tet. Selbst bei ungleichmaBiger Schmierung durch den Bedie-
ner verschleiBen die Werkzeuge nicht vorzeitig.

Verfahren / Produktkonzept: Die Parflange®-Maschinen sind
speziell dafiir ausgelegt, die Qualitat der O-Lok®-, Triple-Lok®-
und SAE-Flansch-Standards konsequent umzusetzen. Ma-
schinen, Werkzeuge und Produkte sind exakt aufeinander ab-
gestimmt, um ein optimales Ergebnis zu erzielen.

Bewaéhrte Technologie: Seit mehr als 10 Jahren werden welt-
weit Hunderte von Parflange®-Maschinen unter harten Werk-
stattbedingungen eingesetzt.

Bestellung

Type

Bestellzeichen

Parflange® 1040 Basisgerat
betriebsbereit, inklusive Betriebsanleitung,
Gefllt mit Hydraulikél und Schmiermittel
Ohne Parflange®Werkzeuge

Basisgerat: 400 V, 3-phasig, 50 Hz

1040-EU400V

1040 Broschiire UK 4390-P1-UK
1040 Broschlire DE 4390-P1-DE
1040 Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT 4390-B11/ ...

Parflange®-Maschinen und Zufuhreinheiten werden in einer speziellen
Transportbox geliefert, die bei allen Maschinentransporten verwendet

werden soll, um Beschadigungen zu vermeiden.

Automatische Zufiihrung fiir O-Lok®-Hiilsen

(nicht fiir Triple-Lok® geeignet)

Hulsen-Zuflihreinheit

Bestellzeichen

Zur Befestigung an Parflange® 1040-Maschine
Kompletter Satz mit allen Anschliissen

und Installations- und Bedienungsanleitung
ohne Hulsenzufiihrschienen

1040-FEEDER

Hulsenzufuhrschienen fur 1040-Hullsenzufuhr
sind flr jeden A.D. separat zu bestellen.
6 mm/1/4”

1040/025GS-04

8-10 mm/3/8”

1040/025GS-06

12 mm/1/2”

1040/025GS-08

14—15-16 mm/5/8”

1040/025GS-10

18-20 mm/3/4”

1040/025GS-12

22-25 mm/1”

1040/025GS-16

28-30-32 mm/1 1/4”

1040/025GS-20

35-35 mm/1 1/2"

1040/025GS-24

5. Ersatzteile

Type Bestellzeichen
Antriebsriemen 1040/0201637
Hydraulische Olffilter-Patrone G01991
Schmiermittel fir Werkzeug, Volumen: 1L 1040/LUBSS
Einstellbarer Sprihschmierapparat 1040/LMC0102
Rohranschlag (nur Hebel) 1040/0142205
Rohranschlag (komplett) 1040/0142228

H37
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Werkzeuge fiir Parflange®-Maschinen

Auswahl des Maschinentyps

Parflange® 1025
Parflange® 1040

Parflange® 1025 Maschine

Bérdelkapazitét fiir O-Lok® Parflange® 1040 Maschine

_ 220V11kW | 380V 1,5 kW Boérdelkapazitat fiir O-Lok®
Rohrmaterial Vox. RohrardB Zol
25 [REEel 50 i (421) Rohrmaterial Max. RohrgréBe mm (Zoll)
Stahl ST37 38 x 2 (11, % .083) 38 x 3 (1", x.120")
Edelstahl Stahl ST37 38 x 5/50 x 3 (2 x.120)
304L/316L* 25 x 2 (1x.083) 25 x 2.5 (1x.095) Stahl ST52 38 x 4 (1'% .156)
Stahl ST52 25 x 2 (1% .083) 25 x 2.5 (1x .095) Edelstahl 304L/316L" 38 x4 (1',x .156)
Parflange® 1025 Maschine Parflange® 1040 Maschine
Boérdelkapazitat fiir Triple-Lok® Bordelkapazitéat fiir Triple-Lok®
Elektr. Leistung der Maschine Elektr. Leistung der Maschine
Rohrmaterial 220V 1,1 kW | 380V 1,5 kW Rohrmaterial 220/380 V 4 kW
Max. RohrgréBe mm (Zoll) Max. RohrgréBe mm (Zoll)
Stahl TU 37 B 38x4 (1/,%.120) | 38 x4 (1'/,%.120) Stahl TU 37 B 38 x 4/42 x 3 (11/, x .120)
Edelstahl 304L/316L* | 38 x4 (1'/,x.120) | 38 x4 (1'/yx.120) Stahl TU 52 B 38 x4/42 x 3 (1'/, x .120)
Stahl TU 52 B Edelstahl 304L/316L* 38 x 4/42 x 3 (1'/,x .120)
Edelstahl Duplex nicht 25x2,5 Edelstahl Duplex 38x3,6
(oder PW 400) empfohlen (1x .095) (oder PW 400)

* Parflange®-Werkzeuge fiir Edelstahirohre weisen spezielle Abmessungen und eine zusétzliche Beschichtung auf.
Diese Werkzeuge sind mit dem Appendix ,SS“ gekennzeichnet.

m H38 Katalog 4100-7/DE
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Parflange®Werkzeugerkennung

Parflange®Werkzeuge fiir O-Lok®

Parflange®Werkzeuge fiir Triple-Lok®

Werkzeuge fiir metrische Rohre

Spannbacken-Numerierungssystem

Dorn-Numerierungssystem

Matrize 180°-Flansch Wandstarke

N o/

M4018016 X2 M

\

Metrische
Abmessung

Fir Parflange® Rohr A.D.

1025/1030/1040

Dorn 180°-Flansch Wandstarke

N oL/

B 3018016 X2 M

\

Metrische
Abmessung

Far Parflange® Rohr-A.D.

1025/1030/1040

Werkzeuge fiir zéllige Rohre

Spannbacken-Numerierungssystem

Dorn-Numerierungssystem

RohrgréBe (A.D.)
und Wandstéarke

Matrize
N
M40 24 X 120 180

\

180°-Flansch

Far Parflange® 1025/1030/1040

RohrgréBe (A.D.)
und Wandstéarke

Dorn l

U
B 3024 X 120 180

Fir Parflange® 1025/1030/1040 180°-Flansch

Werkzeuge fiir die Parflange®-Maschinen
@ Bordeldorne (B 30 ...) zum Einsatz in allen Parflange®-Maschinen.

® Spannbacken (M 40 ...) kdnnen in allen Parflange®-Maschinen eingesetzt werden.
® Spannbacken (M 30 ...) kdnnen nur bei den Parflange®-1030- und 1025-Maschinen eingesetzt werden.

M 30-Spannbacken werden durch M 40-Spannbacken ersetzt.

Zur Auswahl der korrekten Bérdeldorne und Spannbacken benutzen Sie bitte die auf den folgenden Seiten abgebildeten Tabellen.

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei und miissen regelméBig (nach max. 50
Montagen) gereinigt und Uberprift werden (Prifanweisung siehe Kapitel E). Verschlis-
sene Werkzeuge kénnen geféhrliche Fehimontagen verursachen und missen rechtzei-
tig ersetzt werden. Bei sachgeméaBer Verwendung betragt die Lebensdauer im Durch-
schnitt ca. 5000 Montagen. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht durch:

® RegelméaBige Reinigung und Schmierung

@ \Vor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung

@ Sorgféltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
@ Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung

® Verwendung der empfohlenen Schmiermittel

H39
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Parflange®Werkzeuge fiir O-Lok®
Teile-Nummern fiir Parflange® 1040, Parflange® 1025 und Parflange® 1030

90°-Flansch-Werkzeug-Auswahl (Metrische Rohre)

90°-Flansch-Werkzeug-Auswahl (Z6llige Rohre)

RohrgréBe RohrgréBe
(A.D. x Wandstarke) Dorn Spannbacken (A.D. x Wandstéarke) Dorn Spannbacken
mm Bestellzeichen Bestellzeichen Inch Bestellzeichen Bestellzeichen
6x 1 B3018006X1M M4018006X 1M 1/4x,028 B3004X028180 | M4004X028180
6x15 B3018006X1.5M | M4018006X1.5M 1/4 x 035" B3004X035180 | M4004X035180
Bx 1" B3018008X1M M4018008X1M 1/4 x ,049 B3004X049180 M4004X049180
8x1,5% B3018008X1.5M M4018008X1.5M 3/8 x ,035™** B3006X035180 M4006X035180
10 x 1** B3018010X1M M4018010X1M 3/8 x ,049*** B3006X049180 M4006X049180
10 x 1,5 B3018010X1.5M M4018010X1.5M 3/8 x,065™" B3006X065180 M4006X065180
10x2 B3018010X2M M4018010X2M 1/2 x ,035*** B3008X035180 M4008X035180
12 % 1™ B3018012X1M M4018012X1M 1/2 % 049" B3008X049180 M4008X049180
123 1,5 B3018012X15M | M4018012X1.5M 1/2 x 085" B3008X065180 M4008X065180
12 5 Db B3018012X2M M4018012X2M 1/2 % ,083*** B3008X083180 M4008X083180
15x 1,5 B3018015X1.5M M4018015X1.5M 5/8 x ,049:: B3010X049180 M4010X049180
152 B3018015X2M M4018015X2M 5/8 x ,065 B3010X065180 M4010X065180

5/8 x ,083*** B3010X083180 M4010X083180
16 x 1 B3018016X1M M4018016X1M 5/8 x ,095*** B3010X095180 M4010X095180
16x 1,‘5’ B3018016X1.5M M4018016X1.5M 3/4 x ,049*** B3012X049180 M4012X049180
16x2 B3018016X2M M4018016X2M *xk

3/4 x ,065 B3012X065180 M4012X065180
16x2,5 B3018016X2.5M M4018016X2.5M 3/4 x ,083*** B3012X083180 M4012X083180
18 x 1 B3018018X1M M4018018X1M 3/4 x ,095*** B3012X095180 M4012X095180
18 x 1,5** B3018018X1.5M M4018018X1.5M 3/4 x ,109*** B3012X109180 M4012X109180
18 %2 B3018018X2M M4018018X2M 3/4 x ,120*** B3012X120180 M4012X120180
20 x 2** B3018020X2M M4018020X2M 1 x,065** B3016X065180 M4016X065180
20 x 2,5** B3018020X2.5M M4018020X2.5M 1x,083*** B3016X083180 M4016X083180

1x,109*** B3016X109180 M4016X109180
22 x 1,5 B3018022X1.5M M4018022X1.5M 1 x,120%** B3016X120180 M4016X120180
22x2 B3018022X2M M4018022X2M 1x,134** B3016X134180 M4016X134180
22x25 B3018022X2.5M M4018022X2.5M 1,1/4 x ,095*** B3020X095180 M4020X095180
25 x 2** B3018025X2M M4018025X2M 1,1/4 x ,109*** B3020X109180 M4020X109180
25 x 2,5 B3018025X2.5M M4018025X2.5M 1,1/4 x ,120*** B3020X120180 M4020X120180
25x3 B3018025X3M M4018025X3M 1,1/4 x 1134 B3020X134180 M4020X134180
25x 4 B3018025X4M M4018025X4M 1,1/4 x ,148 B3020X148180 M4020X148180
w | sowwen | wows © [ | SORS | Menies
28x2,5 B3018028X2.5M M4018028X2.5M ’ ’

1,1/2 x ,065 B3024X065180 M4024X065180
80x2 B3018030X2M M4018030X2M 1,1/2 % ,083 B3024X083180 | M4024X083180
30x3 B3018030X3M M4018030X3M 1,1/2 x ,095 B3024X095180 M4024X095180
30x 4 B3018030X4M M4018030X4M 1,1/2%,109 B3024X109180 M4024X109180
32%3 B3018032X3M M4018032X3M 1,1/2 x ,120*** B3024X120180 M4024X120180
30 %4 B3018032X4M MA4018032X4M 1,1/2%,134 B3024X134180 M4024X134180

1,1/2 x ,156 B3024X156180 M4024X156180
35x3 B3018035X3M M4018035X3M 1,1/2%,188 B3024X188180 M4024X188180
38 %3 B3018038X3M M4018038X3M 2x,083 B3032X083180 M4032X083180
38 x 4™ B3018038X4M M4018038X4M 2 x,095 B3032X095180 M4032X095180
38x5 B3018038X5M M4018038X5M 2x,120 B3032X120180 M4032X120180

Anmerkung:

**) Diese GroBen sind auch fiir rostfreie (316 x 316L) Edelstahlrohre verfligbar. Benutzen Sie den Appendix ,SS*im Anhang
an das Bestellzeichen.
***) Diese Werkzeuge fir Edelstahlrohr (AIS/304L und 316L) sind von Parker TFD erhéltlich.

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei und missen regelmaBig (nach max. 50 ® RegelmaBige Reinigung und Schmierung

® Vor Schmutz und Korrosion geschlitzte Lagerung

@ Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
@ Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung

® Verwendung der empfohlenen Schmiermittel

Montagen) gereinigt und Uberpriift werden (Prifanweisung siehe Kapitel E). Verschlis-
sene Werkzeuge konnen gefahrliche Fehlmontagen verursachen und missen recht-
zeitig ersetzt werden. Bei sachgeméaBer Verwendung betragt die Lebensdauer im
Durchschnitt ca. 5000 Montagen. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht
durch:

Katalog 4100-7/DE
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Parflange®-Werkzeuge fiir Triple-Lok®

Metrisches Rohr Zolliges Rohr
Rohr-AuBen-& Rohr-AuBen-&
x Wanddicke Boérdeldorn Spannbacken (O.D. x Wanddicke) Boérdeldorn Spannbacken
mm Bestellzeichen Bestellzeichen Inch Bestellzeichen Bestellzeichen
B6x1** B3007406X1M M4007406M 1/4x0,035 B3004X035074 M4004074
6x1,5 B3007406X1.5M M4007406M 1/4x0,049 B3004X049074 M4004074
8x1** B3007408X1M M4007408M 3/8x0,049 B3006X049074 M4006074
8x1,5 B3007408X1.5M M4007408M 3/8x0,065 B3006X065074 M4006074
10x1** B3007410X1M M4007410M 5/16x0,035 B3005X035074 M4007408M
10x1,5** B3007410X1.5M M4007410M 5/16x0,049 B3005X049074 M4007408M
12x1 5+ B3007412X1.5M M4007412M 5/16x0,065 B3005X064074 M4007408M
12%x2 B3007412X2M M4007412M 1/2x0,065 B3008X065074 M4008074
15x1 5** B3007415X1 .5M M4007415M 1/2x0,083 B3008X083074 M4008074
15x2 B3007415X2M M4007415M 5/8x0,083 B3010X083074 M4010074
16x1 5* B3007416X1.5M M4007416M 5/8x0,095 B3010X095074 M4010074
16%x2** B3007416X2M M4007416M 3/4x0,095 B 3012X095074 M 4012074
18x1 5** B3007418X1.5M M4007418M 3/4x0,109 B 3012X109074 M 4012074
18x2 B3007418X2M M4007418M 1x0,083 B 3016X083074 M 4016074
DOxO* B3007420X2M M4007420M 1x0,095 B 3016X095074 M 4016074
20x2,5* B3007420X2.5M | M4007420M 10,109 B 3016X109074 | M 4016074
2942 B3007422X2M M4007422M 1x0,120 B 3016X120074 M 4016074
Lwasss | sy | oo
25%3 B3007425X3M M4007425M 10,
30x3** B3007430X3M M4007430M
32x3 B3007432X3M M4007432M
38x4** B3007438X4M M4007438M
42x3 B3007442X3M M4007442M
Anmerkungen:

**Diese GréBen sind derzeit zum Boérdeln von Edelstahlrohr verfigbar (304L und 316 L).
Bitte figen Sie dem Bestellzeichen die Zeichen ,SS* hinzu (z. B. B 30074 16X1.5MSS).

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen regelméaBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberprift werden
(Prafanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kénnen gefahrliche Fehlmontagen verursachen und missen recht-
zeitig ersetzt werden. Bei sachgemaBer Verwendung betragt die Lebensdauer im Durchschnitt ca. 5000 Montagen. Eine hohe
Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht durch:

® RegelmaBige Reinigung und Schmierung @ Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
® Vor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung @ Verwendung der empfohlenen Schmiermittel
@ Sorgféltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden

m H41 Katalog 4100-7/DE
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Parflange®Werkzeuge fiir Flange Seal
Spannbacken und Parflange®-Dorne fiir Maschine 1025/1030/1040/Rohrwerkstoff Stahl

"

Spannbacken M ... 180

Parflange® Boérdeldorn B ... 180

Metrisches Rohr Zolliges Rohr
Rohr-AuBen-& Spannbacken und | Spannbacken und Rohr-AuBen-& Spannbacken und | Spannbacken und
x Wanddicke Bérdeldorn- Bérdeldorn- x Wanddicke Bérdeldorn- Bérdeldorn-
mm Bestellzeichen Bestellzeichen Inch Bestellzeichen Bestellzeichen
6x1 B3018006X1M M4018006X1MLHP 1/4%x0,035 B4004X035180 M4004X035180LHP
81 B3018008X1M M4018008X1MLHP 1/4x0,049 B4004X049180 M4004X049180LHP
8x1,5 B3018008X1.5M | M4018008X1.5MLHP 3/8x0,049 B4006X049180 M4006X049180LHP
101 B3018010X1M M4018010X1MLHP 3/8x0,065 B4006X065180 M4006X065180LHP
10x1,5 B3018010X1.5M | M4018010X1.5MLHP 1/2x0,049 B4008X049180 M4008X049180LHP
10x2 B3018010X2M M4018010X2MLHP 1/2x0,065 B4008X065180 M4008X065180LHP
1951 B3018012X1M M4018012X1MLHP 1/2x0,083 B400810X083180 | M4008X083180LHP
12x1,5 B3018012X1.5M | M4018012X1.5MLHP 5/8x0,065 B401010X065180 | M4010X065180LHP
16x2 B3018016X2M M4018016X2MLHP 5/8x0,083 B401010X083180 | M4010X083180LHP
20x2,5 B3018020X2.5M | M4018020X2.5MLHP 3/4x0,065 B4012X065180 M4012X065180LHP
25x2.5 B3018025X2.5M | M4018025X2 5MLHP 3/4x0,083 B4012X083180 M4012X08380LHP
25%3 B3018025X3M M4018025X3MLHP 1x0,095 B4016X095180 M4016X095180LHP

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen regelmaBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und tberprift werden
(Prufanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kdnnen geféhrliche Fehimontagen verursachen und miissen recht-
zeitig ersetzt werden. Bei sachgemaBer Verwendung betrégt die Lebensdauer im Durchschnitt ca. 5000 Montagen. Eine hohe
Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht durch:

@ Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
® Verwendung der empfohlenen Schmiermittel

® RegelmaBige Reinigung und Schmierung
@ Vor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung
@ Sorgféltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
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Zubehor

NIROMONT-Schmierstoff

LUBSS/LUBCAN Schmierstoffe fir Bérdel- und Formwerkzeuge

NIROMONT ist ein Hochleistungs-
Schmierstoff, der speziell fur die Monta-
ge von Schneidringverschraubungen
entwickelt worden ist.

Fir die beste individuelle Einsetzbar-
keit ist NIROMONT in einer kleinen
Dose (Paste) oder in einer Plastikfla-
sche (flussig) erhaltlich.

LUBSS/LUBCAN ist ein Hochlei-
stungs-Schmierstoff flir Umformwerk-
zeuge wie Parflange® und EO2-FORM.
Er gewahrleistet qualitativ hochwertige
Rohrendenbearbeitung bei maximaler
Werkzeugstandzeit.

1040 LUBSS st das Standard-
Schmiermittel fir die automatischen
Schmiereinrichtungen der Parflange®-
Maschinen 1025 und 1040.

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der Schmierstoffe:

1. Hohe Effektivitat — EO NIRO-
MONT reduziert die Drehmomente
erheblich. Dies hilft, Montagefehler,
die auf einer unzureichenden Mon-
tage beruhen, zu vermeiden.

2. Kostengiistig — Gut geschmierte
Werkzeuge erreichen langere
Standzeiten. Dadurch werden qua-
litativ hochwertige Umformergeb-
nisse mit hervorragenden Dichtei-
genschaften erzielt.

3. Kein Gewindefressen — Gewinde-
fressen durch KaltverschweiBen
von Edelstahlgewinden ist bei der
richtigen Anwendung von NIRO-
MONT nicht méglich.

4. Flissig — Dringt sogar in schmale
Spalten.

5. Paste — Bleibt langer einsatzfahig.
Ideal fur den Einsatz an Vormonta-
gewerkzeugen.

6. Kompatibel — NIROMONT wirkt
sich nicht auf Oberflachenbe-
schichtungen oder Dichtmaterialien
aus.

NIROMONT

LUBSS

Bestellung

Type

LUBCAN

Bestellzeichen

NIROMONT Paste (130 g)

EONIROMONTPASTX

NIROMONT Flissig (250 ccm)

EONIROMONTFLUESSX

Schmierstoff fir Werkzeuge (100-ccm-Flasche)

1040LUBCAN

Schmierstoff fir Werkzeuge (1-I-Nachfillflasche)

1040LUBSS

H43
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Rohr-Biege- und Absagevorrichtung
AV 6/42 — Rohr-Abséagevorrichtung

Ermdglicht ein schnelles, sauberes und
rechtwinkliges Trennen von Rohren.
Der genaue Schnitt wird durch die Sa-
geblattfiihrung erreicht. Wir empfehlen
doppelseitig gezahnte S&geblatter. Die
Rohr-Absagevorrichtung AV 6/42 kann
man entweder zusammen mit einem
Schraubstock einsetzen oder einfach
nur zum Schneiden auf das Rohr klem-
men.

Rohr A.D.:  6-42 mm

Gewicht: ca. 0,7 kg

Type Bestellzeichen
Rohr-

Absagevorrichtung AV06/42KPLX
Séageblattfiihrung AV06/4208X

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der Rohr-Absage-
vorrichtung AV 6/42:

1. Rechtwinkliger Schnitt — Eine

exakte Rohrvorbereitung reduziert
Leckagen bei der Montage.

2. Kontur-Klemmung — Der runde
Rohrquerschnitt wird beim Ein-
spannen nicht deformiert.

3. Kein Schraubstock notwendig —
Bei Verwendung vor Ort reicht es,
die AV 6/42 einfach auf das Rohr
zu klemmen, ohne einen Schraub-
stock oder andere Hilfsmittel zu
verwenden.

4. Austauschbare Ségeblattfiih-
rung — Verschlissene Sageblatt-
fihrungen kénnen problemlos er-
setzt werden, um einen tadellosen
Schnitt zu gewahrleisten.

5. Leicht — Mit einem Gewicht von
0,7 kg sollte die AV 6/42 in keiner
Werkzeugkiste eines Monteurs
fehlen.

m H44 Katalog 4100-7/DE
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Rohr-Biege- und Abségevorrichtung

BAV 6/12 — Rohrbiege- und Abséagevorrichtung

Die BAV 6/12 ist eine Werkstatt-Vorrich-
tung, die fir S&ge- und Biegearbeiten an
EO-Rohren mit kleinen Abmessungen ge-
eignet ist. Ein relativ kleiner Biegeradius
kann hiermit erreicht werden.

Der exakte Schnitt wird sowohl durch die
Ségeblattfiihrung als auch durch die dop-
pelseitig gezahnten Sageblatter erreicht.
Die BAV 6/12 kann in einen Schraubstock
gespannt werden oder wird einfach auf
die Arbeitsplatte der Werkbank geklemmt.

Rohr A.D.: 6-12 mm
Gewicht: ca. 2kg
Type Bestellzeichen

Rohrbiege- und
Absagevorrichtung
inklusive 3 Biege-
roller fur 6 bis 12 mm
Rohr und Biege-

hebel BAV06/12KPLX
Ersatzteile

Séageblattfiihrung BAV06/1206X
Biegerolle 6/8mm BAV06/1209X
Biegerolle 10mm BAV06/1210X
Biegerolle 12mm BAV06/1211X
Biegebolzen BAV06/1207X
Hebel komplett BAV06/1220X

Biege-Abmessungen in mm
Rolle fir Rohr-A.D. 6/8 10 | 12
19/20 | 25 | 26

Biegeradius

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der Rohrbiege- und

Abséagevorrichtung:

1. Biegen und Schneiden — Die BAV 6/
12 ist ein leichtes, vielseitiges Werk-
zeug fur Rohrarbeiten mit kleinen Ab-
messungen.

2. Rechtwinkliger Schnitt — Eine exakte
Rohrvorbereitung reduziert Leckagen
bei der Montage.

3. Kein Schraubstock notwendig — Zur
Verwendung vor Ort kann die BAV

AuBen- und Innen-Entgrater

Material: Aluminum mit geharteten
Stahlklingen
Rohr-A.D.:4 bis 42 mm

Gewicht: 0,12 kg

Type Bestellzeichen
Entgrater 226A
226A Blades

Ersatzklingen

Merkmale, Vorteile und

Nutzen des Handentgraters

226:

1. Richtiges Entgraten — Eine exak-
te Rohrvorbereitung reduziert Lek-

kagen, die auf Montagefehlern be-
ruhen.

6/12 direkt auf eine Arbeitsplatte ge-
klemmt werden, ohne einen Schraub-
stock oder andere Hilfsmittel zu ver-
wenden.

4. Kleine Biegeradien — Enge Rohrbd-
gen erlauben kompakte Montagen.

5. Leicht — Mit nur 2 kg Gewicht kann die
BAV 6/12 ganz leicht an den Ort der
Montage gebracht werden.

6. Optimierte Biegerollenkontur — Eine
spezielle Form der Biegerolle erlaubt
kleine Radien, ohne das Rohr abzufla-
chen.

2. Austauschbare Klingen — Ver-
schlissene Klingen kdnnen leicht
ersetzt werden, um ein sauberes
Entgraten zu ermdglichen.

3. Leicht — Mit einem Gewicht von
0,12 kg sollte das Entgratwerk-
zeug in keiner Werkzeugkiste ei-
nes Monteurs fehlen.

H45
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Rohr-Biegevorrichtung
BV 6/18 — Rohr-Biegevorrichtung

Die BV/6/18 ist eine flexible Biegevor-
richtung fir einfache aber exakte Bie-
gungen von EO-Rohren, deren AuB3en-
abmessungen nicht gréBer als 18 mm
sind. Die hohe Biegequalitat wird durch
die sechs austauschbaren Biegerollen
erreicht.

Die Halterolle kann individuell einge-
stellt werden und fuhrt dadurch zu ei-
nem prazisen Biegeubergang.

Rohr-A.D.: 6—18 mm

Gewicht: ca. 4 kg Merkmale, Vorteile und Nutzen
der Rohr-Biegevorrichtung
BV 6/18:

Type Bestellzeichen

1. Schraubstockmontage — Fir den

Rohr-Biegewerkzeug einfachen Werkstattgebrauch wird

inklusive 6 Biege-

rollen fiir 6 bis 18 mm die BV in den Schraubstock ge-
Rohr und Biegehebel | BV06/18KPLX Biege-Abmessungen in mm spannt.

Ersatzteile wr Sggi’;D ) _ 2. Kleine Biegeradien — Enge Rohr-
Biegerolle 6/8 mm BV06/1812X — bdgen erlauben kompakte Monta-
Biegerolle 10/12 mm | BV06/1803X g 32:3 gg gen.

Biegerolle 14 mm BV06/1804X 10 355 35 3. Leicht — Das Gerat wiegt nur 4 kg.
Biegerolle 15 mm BV06/1805X 12 36,5 35 Es kann ganz leicht an den Monta-
Biegerolle 16 mm BV06/1806X 14 36,5 35 geort gebracht werden.

Biegerolle 18 mm BV06/1807X 15 44,0 38 4. Optimierte Biegerollenkontur —
Halterolle BV06/1802X 16 440 38 Eine speziglle Form. der Biegerolle
Biegehebel komplett | BV06/1808KPLX 18 515 22 erlaubt Kleine Hadien, ohne das

m H46 Katalog 4100-7/DE
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BV 20/25 — Rohr-Biegevorrichtung

Die BV 20/25 ermdglicht kalte Biegun-
gen von Rohren mittlerer Abmessung
direkt am Montageort. Der Biegehebel
zeigt zwei Zapfen. Eine Rohrverlange-
rung kann entweder bestellt werden
oder direkt vor Ort hergestellt werden.

Rohr-A.D.: 20-25 mm
3 Biege-
segmente: 20, 22, 25 mm
Biegeradius: r=86,5mm
X =52 mm
Gewicht: ca. 15kg
(ohne
Rohrverlangerung)
Type Bestellzeichen
BV 20/25 Rohr-Biege-
vorrichtung

inklusive 3 Biege-
segmente fir Rohr-A.D.
20 bis 25 mm mit
Biegehebel, ohne

Rohrverldngerung BV20/25KPLX
Ersatzteile

Biegesegment 20 mm | BV20/2501X
Biegesegment 22 mm | BV20/2502X
Biegesegment 25 mm | BV20/2503X
Haltehaken BV20/2505X
Biegehebel komplett BV20/2506KPLX
Verlangerungsrohr BV20/2510X

Dk rairen

SN
<N

Hiiahakan

—_

Merkmale, Vorteile und Nutzen
der Rohr-Biegevorrichtung
BV 20/25:

1. Robustes Design — Das solide De-
sign und die Rohrverléangerung er-
mdglicht ein Biegen von Hand, ohne
das Rohr zu erhitzen.

2. Optimierte Biegerollenkontur -
Eine spezielle Form der Biegerolle
erlaubt kleine Radien, ohne das
Rohr abzuflachen.

3. Kontur-Klemmung — Der runde
Rohrquerschnitt wird beim Einspan-
nen nicht deformiert.

4. Kleine Biegeradien — Enge Rohr-
bdgen erlauben kompakte Monta-
gen.

5. Schraubstockmontage — Fir den
einfachen Werkstattgebrauch wird
die BV 20/25 in den Schraubstock
gespannt.

H47
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Hand-Werkzeuge

Par-Lok-Schlussel

Par-Lok-Schliissel

Knarrenschlissel mit 360°-Schnapp-
verschluss fur Sechskant, metrische
Abmessungen von 10-41 mm bzw. z4l-
lige Abmessungen von 3/ bis 2/,". Die
z6lligen Abmessungen entsprechen
den gesetzlichen Richtlinien und sind in
NSN-5120-00-474-7227 aufgelistet.

Installiert Rohrverschraubungen
schneller

Der Par-Lok-Schlissel erleichtert die
Montage von Verschraubungen an en-
gen Stellen. Die gezackten Schnell-
spannbacken kénnen Uber Rohrleitun-
gen gedffnet, Uber dem Sechskant
geschlossen und jeweils mit /g Umdre-
hung eingerastet werden. Der volle
Kontakt Uber samtliche Ecken des
Sechskants verhindert Verformungen,
die oft beim Durchrutschen von Maul-
schlisseln — speziell bei kleineren Ver-

Par-Lok-Set

O-Lok®-Set

schraubungstypen — entstehen. Ideal
fir Rohrleitungssysteme, die haufig
auf- und abgebaut werden.

Spezifikationen

Par-Lok-Schlissel sind einzeln oder in
drei verschieden kombinierten Sets er-
haltlich. Par-Lok-Spannbacken sind aus
gesenkgeschmiedetem Hartstahl mit
schwarzer Oberflache. Der Giriff ist aus
gehartetem Stahl mit korrosionsbestén-
diger schwarzer Oberflache. Edelstahl-
Nieten sowie vergltete Spannbacken-
Federn garantieren eine lange Lebens-
dauer.

O-Lok®-Schliissel-Set

Das Set besteht aus sechs Schllsseln
fir O-Lok®-Kérper und Muttern mit den
Abmessungen -4, -6, -8. Das Set bein-
haltet Schllssel fir die Sechskant-Ab-

Triple-Lok®/Ferulok-Set

messungen 55", "/1¢", 4", 3N, g
und 15/16”'

Triple-Lok®-

& Ferulok-Schliissel-Sets

Das Triple-Lok®-/Feruolok-Set beinhal-
tet finf Schllssel fir die Abomessungen
-4, -6, -8, -10, -12. Die Sechskant-Ab-
messungen fiir diese Sets sind 94",
16" g7, 17 und 1/,

Merkmale, Vorteile und Nutzen

des Par-Lok-Schliissels:

1. 360° — Kein Abrutschen und keine
Sechskantbeschéadigung.

2. Schnappmechanismus — Ideal fiir
Rohrverschraubungsmontagen.

3. Leicht— Par-Lok-Schlissel gehéren
in die Werkzeugkiste jedes Hydrau-
likmonteurs.

Z6llige Abmessungen

Metrische Abmessungen

Sechskant Bestellzeichen Sechskant Bestellzeichen Sechskant Bestellzeichen
3/8 860062-6 11/8 860062-18 10 mm 860063-10
7116 860062-7 11/4 860062-20 11 mm 860063-11
1/2 860062-8 13/8 860062-22 12 mm 860063-12
9/16 860062-9 11/2 860062-24 13 mm 860063-13
5/8 860062-10 15/8 860062-26 14 mm 860063-14
11/16 860062-11 17/8 860062-30 16 mm 860063-16
3/4 860062-12 2 860062-32 17 mm 860063-17
13/16 860062-13 21/4 860062-36 19 mm 860063-19
7/8 860062-14 Komplettes Set 860062-KIT2 21 mm 860063-21
15/16 860062-15 mit 8 Schllsseln 22 mm 860063-22
1 860062-16 O-Lok® Set 860062-LKIT 24 mm 860063-24
Set mit 860062-KIT (6 Schlissel) 27 mm 860063-27

elf Abmessungen Triple-Lok®/Ferulok 860062-XUKIT 30 mm 860063-30
Set (5 Schllssel) 32 mm 860063-32
36 mm 860063-36
41 mm 860063-41
Komplettes Set 860063-KIT
mit 10 Schllsseln
von 10 bis 22 mm
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WZK - Werkzeugkasten

Zur Rohrvorbereitung und zum Biegen
bendtigte Werkzeuge sind in praktischen
Késten lieferbar. Zwei Systeme sind er-
haltlich:

Merkmale, Vorteile und Nutzen:

1. Praktisch — Nichts wird schmutzig, WZK 2
beschadigt, geht verloren oder wird
vergessen. Type Inhalt Bestellzeichen
2. Flexibel — In einer Box alle Werkzeug- Werkzeugkiste WZK1 BV6/18 Biegevorrichtung WZK1KOMPLX
teile Gberall schnell greifbar. Werkzeugkiste WZK2 | BV6/18 Biegevorrichtung, AV6/42 Rohr- WZK2KOMPLX
3. Robust — Diese Werkzeugkasten sind Absé&gevorrichtung, Metallsége, Feile, Entgrater,
fiir den Dauer-Einsatz bestens geeig- Ablagefach fiir Mantagekonen VOMO

und Konuslehren KONU

net.
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O-Ring-Montagewerkzeuge
O-Lok® CORG O-Ringe Montagewerkzeuge

Parker's neue CORG Montagewerkzeuge sind so gestal-
tet, dass sie die O-Ring Montage in die halbe Schwalben-
schwanznut der O-Lok® Verschraubung erheblich er-
leichtern. Sie sind verfugbar in den GréBen —4 bis —32
(6 bis 50 mm/1/4” bis 27).

Bestellung
CORG Werkzeug .
Bestellzeichen GréBe O-Ring GroBe Bed_lenung
0O-Ring-Montageanleitung siehe Kapitel F

CORG-4 —4 2.011 »Verschraubungsmontage“
CORG-6 -6 2-012 Das CORG Montagewerkzeug ist einfach zu handhaben
CORG-8 -8 2-014 und montiert den O-Ring in wenigen Schritten:
CORG-10 -10 2-016 1. O-Ring in den seitlichen Schlitz des Werkzeugs
CORG-12 -12 2-018 einlegen.
CORG-16 _16 2.021 2. Offenes Ende des Werkzeugs auf den O-Lok®
CORG-20 20 2-025 Kérper setzen. .
CORG-24 o4 5029 3. Bei aufgesetztem Montagewerkzeug driicken

Sie den Kolben des Werkzeugs, bis der
CORG-32 —32 2135 O-Ring in die Nut am Kérper gleitet.

O-Ring-Enthahmewerkzeug fiir O-Lok®

Merkmale, Vorteile und Nutzen
far O-Ring Montagewerkzeuge:

———

— 1. Spezial — Die Werkzeuge sind entsprechend der Stan-
dards von O-Lok® Verschraubungen mit CORG-Nut ent-
wickelt und gefertigt. Die O-Ringe werden weder verdrillt
noch beschadigt.

O-Ring Pick

Kunststoff-Demontagewerkzeug fiir O-Ringe. Erméglicht ein-
fachen Austausch des O-Rings ohne Beschadigung der Dicht- 2. Effizient — Die Werkzeuge sind einfach zu bedienen und

flache. sparen Zeit und Kosten, wenn O-Ringe zu montieren
Bestellung sind.

Type Bestellzeichen

0O-Ring-Demontagewerkzeug O-RINGPICK
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Herstellung von Einschraubléchern

Werkzeuge zur Herstellung metrischer Einschraublécher

Zur Herstellung von metrischen Einschraubléchern nach ISO 6149 (Details siehe Kapitel D).

Diese Werkzeuge ermdglichen die genaue Herstellung von metrischen Einschraubléchern. Formsenker und Gewindebohrer sind
aus hochdrehendem Werkzeugstahl gefertigt.

Bestellung Formsenker

Bestellung Gewindebohrer

ISO 6149 Bestellzeichen
Anschluss- weite schmale
groBe Ausdrehung? | Ausdrehung?
MO08x1 R1449A R1449B
M10x1 R1450A R1450B
M12x1.5 R1451A R1451B
’ M14x1.5 R1452A R1452B
» M16x1.5 R1453A R1453B
M18x1.5 R1454A R1454B
M22x1.5 R1455A R1455B
M27x2 R1456A R1456B
M33x2 R1457A R1457B
M42x2 R1458A R1458B
M48x2 R1459A R1459B
1) mit ID-Rille
2) ohne ID-Rille

|

Art. Gewinde Bestellzeichen
ISO
M08 MO08x1-6H-TAP
M10 M10x1-6H-TAP
M12 M12x1.5-6H-TAP
M14 M14x1.5-6H-TAP
M16 M16x1.5-6H-TAP
M18 M18x1.5-6H-TAP
M22 M22x1.5-6H-TAP
M27 M27x2-6H-TAP
M33 M33x2-6H-TAP
M42 M42x2-6H-TAP
M48 M48x2-6H-TAP

Werkzeuge zur Herstellung von Einschraubléchern mit UNF-Gewinde

Zur Herstellung von UNF-Einschraubléchern gemaB SAE J 1926-1 (Details siehe Kapitel D).

Diese Werkzeuge erméglichen die genaue Herstellung von UNF-Einschraubléchern. Formsenker und Gewindebohrer sind aus
hochdrehendem Werkzeugstahl gefertigt.

Bestellung Formsenker

Bestellung Gewindebohrer

UNF-

Gewinde- SAE- Bestell-
groBe GroBe zeichen
5/16-24 2 Y-34730

3/8-24 3 Y-34731
7/16-20 4 Y-34732
1/2-20 5 Y-34733
9/16-18 6 Y-34734
3/4-16 8 Y-34735
7/8-14 10 Y-34736

11/16-12 12 Y-34737

13/16-12 14 Y-34738

15/16-12 16 Y-34739
15/8-12 29 Y-34740
17/8-12 24 Y-34741
21/2-12 32 Y-34743

|

Bestellzeichen

UNF-
Gewinde- | SAE-
groBe GroBe
5/16-24 2
3/8-24 3
7/16-20 4
1/2-20 5
9/16-18 6
3/4-16 8
7/8-14 10
11/16-12 12
13/16-12 14
15/16-12 16
15/8-12 29
17/8-12 24
21/2-12 32

5/16X24 UNF-2B
3/8X24 UNF-2B
7/16X20 UNF-2B
1/2X20 UNF-2B
9/16X18 UNF-2B
3/4X16 UNF-2B
7/8X14 UNF-2B

1 1/16X12 UNF-2B
1 3/16X12 UNF-2B
1 5/16X12 UNF-2B
1 5/8X12 UNF-2B
17/8X12 UNF-2B
2 1/2X12 UNF-2B
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Herstellung von Einschraubléchern

9 U7

1. Kernloch bohren 2. Kontur senken 3. Gewinde schneiden

Anmerkung:

Alle Abmessungen mussen den jeweiligen Normen entsprechen (siehe Kapitel D).
Die Dichtflachen missen eben und rechtwinklig zur Bohrung sein.

Dichtflachen missen glatt und sauber sein.
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Gewindebestimmung

Werkzeuge zur Gewindebestimmung

Die Werkzeuge zur Gewindebestimmung sind ein nutzliches
Hilfsmittel bei der Identifizierung internationaler Gewinde, wie:

@ Europaische Gewinde
(metrisch, BSPP-, BSPT-Gewinde) und

Lty o T

FhadCommacions

® U.S.-Gewinde
(NPT- und SAE Parallelgewinde)

Das Handbuch zur Gewindebestimmung besteht aus zwei
Gewinde-Profillehren, einem Mess-Schieber und einer Anlei-
tung.

Die Einzelteile des Sets sind keine Prazisionswerkzeuge, son-
dern einfache Messmittel flir den Werkstatteinsatz.

Bestellung

Type Bestellzeichen
Handbuch zur Gewindebestimmung MIK-1
Gewindetafel

Die Gewindetafeln sind zur Gewindebestimmung von Ein-
schraubzapfen geeignet. Die zwei Gewindetafeln sind mit
Aufschraubgewinden ausgestattet, die eine schnelle Bes-
timmung des Zapfens durch einfaches Einschrauben er-
mdglichen.

® Europaische Gewinde
(metrisch, BSPP-, BSPT-Gewinde) und

® U.S.-Gewinde
(NPT- und SAE Parallelgewinde)

Bestellung

Type Bestellzeichen
Gewindetafel fir NPT/UNF-Gewinde Portboard A
Gewindetafel fir BSPP, BSPT

und metrische Gewinde Portboard B
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Musterkoffer fir Montagetraining

Der praktische Koffer wurde fiir das Montagetraining vor Ort ent-
worfen.

Die stabilen Kunstoffkoffer beinhalten Muttern und Ringe oder
Flanschhdilsen in ausreichender Menge, um viele Montagelbun-
gen zu trainieren. Korrekt geschnittene und entgratete Rohrenden
liegen ebenfalls bei, um Verschraubungen praktisch zu demon-
strieren, Montagemaschinen vorzustellen und so ein intensives
Montagetraining durchzufiihren. Eine Auswahl an ausgesuchten
Verschraubungskdrpern zeigen z.B. Einschraubverschraubungen
mit EOLASTIC/O-Ring-Dichtung oder einstellbare Winkelver-
schraubung, die spezielle Montageverfahren benétigen. Die Kom-
ponenten befinden sich zwecks guter Ubersicht und einfacher
Handhabung in einzelnen Ablageféchern aus Kunsstoff.

Fir das Produkttraining stehen zwei Musterkoffer zur Verfligung:
DIN (EO/EO2/ EO2-FORM) und SAE (O-Lok®/Triple-Lok®).

MusterrohrgréBe: 16x2 mm, Stahl- und nichtrostendes Stahlrohr.
Um die Koffer aufzufiillen, kdnnen vorbereitete Rohrstiicke nach-
bestellt werden.

Spezifikation

Koffer: stabiler Koffer mit einzelnen Ablagefachern

KoffermaBe: 410 x 320 x 80 mm

Gesamtgewicht: ca. 10 kg

RohrgréBe: 16 x2 mm

Rohrmaterial: Stahl und nichtrostender Stahl

Bestellung

Type Bestellzeichen Anmerkung: ) o o

Musterkoffer EO/EO2/EO2-FORM DIN-CASE Der Kofferinhalt wird standig aktualisiert, um neue Produkte

vorzustellen. Montagewerkzeuge gehdren nicht zum Inhalt.

Musterkoffer O-Lok®/Triple-Lok® SAE-CASE

Ersatzrohrenden aus Stahl 10 Stick  R16X2X140VZ

Ersatzrohrenden aus rostfreiem Stahl 10 Stick  R16X2X14071

Kofferinhalt
DIN-CASE SAE-CASE
Type ca. Stiick Type ca. Stick
Rohrendkomponenten: Rohrendkomponenten:
EO-Mutter/EO2-Funktionsmutter FM 20 Triple-Lok®-/O-Lok®-Mutter 20
PSR/DPR Ringe 50 Triple-Lok®-/O-Lok®-Hilsen 50
EO2/EO2-FORM Dichtung DOZ 50 Rohrstlicke (Stahl und nichtrostender Stahl) 30
Rohrstlicke (Stahl und nichtrostender Stahl) 30

EO-Verschraubungskérper (Stahl):

Triple-Lok®-/O-Lok®-Verschraubungskérper (Stahl):

Gerade Verschraubungen 10 Gerade Verschraubungen 10
Gerade Einschraubverschraubung mit z6ll. Gewinde; Form E 5 Gerade Einschraubverschraubung mit z6ll. Gewinde; Form E 5
Gerade Einschraubverschraubung mit metr. Gewinde; ISO 6149 2 Gerade Einschraubverschraubung mit metr. Gewinde; ISO 6149 2
WH Schwenkverschraubung 1 Gerade Einschraubverschraubung mit UNF-Gewinde 2
EW Winkelstutzen mit Dichtkegel 1 Einstellbare Winkelverschraubungen 2
GZ Dichtkegelverschraubungen 1 Einstellbare Dichtkegelverschraubungen 2
Einstellbare Winkelverschraubung mit Kontermutter 90°/45° 1 Einstellbare Winkelverschraubung mit Kontermutter 90°/45° 2
Dichtkegelreduzierung 1

Distanzadapter 1
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Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Praktisch — Die Koffer wurden von praxis-erfahrenen Trai-
nern fur die Anwendung mit TFDE-Produkten zusammen-
gestellt.

2. Effizient — Die Verwendung des Koffers spart Vorberei-

tungszeit und Aufwand.

Beeindruckend — Anwender auf der Werkstattebene wer-

den vom einfachen aber professionellen Trainingsmaterial

Uberzeugt sein.

4.

Muster zum Verschenken — Zusammengebaute Monta-
gemuster kénnen dem Kunden zur Ansicht Uberlassen
werden. Dies verschafft dem Kunden die Méglichkeit, die
Produktfunktion der TFDE-Produkte noch besser kennen
zu lernen.

Dry Technology — Der Koffer ist ein leistungsstarkes und
Uberzeugendes Verkaufsmittel, insbesondere auf der
Werkstattebene, da sowohl herkdmmliche als auch Day Teck-
nology-Produkte zum Inhalt gehéren.

Musterkoffer fir die Produktpréasentation

Dieser reprasentative Koffer unterstitzt bei der Produktpra-
sentation. Aufwendige Schnittmuster von allen TFDE-Rohrver-
schraubungsystemen gehéren zum Inhalt. Erforderliche Kom-
ponenten wie Muttern und Ringe werden als Einzelmuster bei-
gelegt. Der stabile Koffer ist ansprechend im Parker-Look ge-
staltet. Alle Komponenten sind Ubersichtlich und représentativ
in einem schwarzen Schaumstoff-Inlett angeordnet. Jedes
Produkt ist auf einer im Kofferdeckel befestigten Tafel abgebil-
det.

Spezifikation

Koffer: stabiler Koffer mit einzelnen

Schaumféachern

KoffermaBe: 325 x 275 x 54 mm
Gesamtgewicht: ca. 1,8 kg
MustergréBe: 16 x2 mm

Mustermaterial: Stahl, nichtrostender Stahl und Messing

Bestellung

Bestellzeichen
SHOWCASESS

Type

Rohrverschraubungssysteme-Musterkoffer

Kofferinhalt

EO DPR/PSR, EO2,
EO2-FORM, EO-SchweiB-
kegel, Triple-Lok®-/O-Lok®

Reprasentative Auswahl (je ein Stiick)

Anmerkung:
Der Kofferinhalt wird standig aktualisiert, um neue Produkte
vorzustellen.

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Unverzichtbares Verkaufswerkzeug — Der Koffer ist ein
leistungsstarkes Instrument, das bei der Vermittlung von
Komponenten und Funktion jedes TFDE-Verschraubungs-
systems besonders anschaulich hilft.

Er tragt mit dazu bei, die Merkmale, Vorteile und Nutzen
der hervorragenden Produkte von Parker zu prasentieren.
Praktisch — Der Koffer ist so leicht, dass er zu jedem Kun-
denbesuch mitgenommen werden kann. Der Vertrags-
handler kann ihn als Verkaufstresen verwenden.

Y e
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Effizient — Die Verwendung des Koffer spart Vorberei-
tungszeit und Aufwand.

Beeindruckend — Anwender auf der Werkstattebene wer-
den vom einfachen aber professionellen Trainingsmaterial
Uberzeugt sein.

Langlebig — Da die meisten Komponenten aus Edelstahl
bestehen, bleiben sie auch nach mehrfachem Gebrauch
und regelmaBiger Benutzung glanzend.

Dry Technology — Der Koffer ist ein leistungsstarkes und
Uberzeugendes Verkaufsmittel, insbesondere fiir Nicht-
Techniker, da sowohl herkémmliche als auch Dy Tecknology-
Produkte zum Inhalt gehéren.

H55
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Taschenbuch ,Leckagefreie Hydraulikverbindungen®

Der Titel Leckagefreie Hydraulikverbindungen ist als 226ster ~ Merkmale, Vorteile und Nutzen

Band der Reihe ,Die Bibliothek der Technik” vom Verlag mo-
derne industrie erschienen. Er stellt das derzeit umfassendste 1.
Werk zur Hochdruck-Verbindungstechnik in deutscher Spra-

che dar. Gegliedert nach den Verschraubungssystemen, wer-

den neben dem neuesten Stand der Verbindungs- und Monta-
getechnik auch die nationale und internationale Normung und

die Markttendenzen anschaulich beschrieben. Abgerundet

wird jedes Kapitel durch ausfihrliche Hinweise fiir die prakti- 2
sche Anwendung.

Spezifikation

Titel: Leckagefreie Hydraulikverbindungen

Inhalt: Normung, Funktionsweise und Montage von
Rohrverschraubungen

Autor: Bernd Schmehl, Parker Hannifin

Erschienen: verlag moderne industrie, Landsberg 2002
Ausfuhrung: 96 Seiten, 48 farbige Abbildungen, Hardcover,
ISBN-Nr: ISBN 3-478-93267-X

Bestellung

Die Auslieferung erfolgt iber das EMDC (European Marketing
Distribution Center). Bitte setzen Sie sich mit bei Bestellungen
mit lhrem zusténdigen Vertragshéndler oder Ihrer Parker Han-
delsniederlassung in lhrem Land in Verbindung.

Aktuelles Wissen — Das Taschenbuch ist ideal fur Neuein-
steiger, die sich schnell und bequem in diese Thematik ein-
arbeiten wollen. Aber auch flir Anwender, deren Fachaus-
bildung Jahre zurtckliegt, ist das Taschenbuch eine inter-
essante Lektlre mit Informationen und Bewertungen zu
aktuellen Produktlésungen und Montagetechniken.
Praktisch — Das Taschenbuch ist nicht nur als Nachschla-
gewerk gedacht, sondern eignet sich auch flr die Lektire
auf Reisen. Es ist daher ideal als Geschenk geeignet.
Wettbewerbsneutral — Der Inhalt orientiert sich weitestge-
hend an internationalen Normen und weniger an hersteller-
spezifischen Produkten. Das Taschenbuch ist dadurch ide-
al fur die Lehre und die innerbetriebliche Aus- und Weiter-
bildung einsetzbar.

Problemléser — In Hydrauliksystemen treten oft Leckage-
probleme auf. Das Buch hilft, die Ursachen zu ermitteln
und zu beseitigen. Bei neuen Projekten kann es zur Spezi-
fikation und zur Planung der Montagearbeiten herangezo-
gen werden.
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