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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 widerstandsfahige und zuverldssige Verbin-
dungen mit exakten, knickfreien Rohrbdgen erhalten, also
ein System, das auf Jahre hinaus den Dauerbelastungen
Stand hélt. Dieses System soll mit minimalem Aufwand ge-
fertigt und die Fehlergefahr maximal reduziert werden.

Um diesen Effekt zu erreichen, hilft lhnen das Parker-Equip-
ment zur Rohrbearbeitung. Seit mehr als 60 Jahren ist Parker
fiihrend bei der Verwendung von Rohren und bei der Kon-
struktion von Verschraubungssystemen. Mit dieser Erfah-
rung konnten die Parker-Ingenieure die Montagewerkzeuge
immer leistungsfahiger und stérungsfreier konstruieren.
Parker-Maschinen und -Handwerkzeuge gewdhrleisten ex-
akte, konzentrische Bordelungen, einwandfreie Montagen
und knickfreie Rohrbégen. All dies wird lhnen dabei helfen,
optimale Rohrsysteme mit weniger Aufwand und geringerem
Fehlerrisiko bei der Bearbeitung zu fertigen.

Auswahl der Maschine

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

Service

Montagemaschinen und Standard-Werkzeuge fiir Parker Rohr-
Verschraubungen sind fir den sofortigen Einsatz ab Lager ver-
flgbar.

Je nach Maschinentyp und Geschaftsvolumen ist der Erwerb
Uber Kauf oder Leasing moglich. Montageequipment kann fir
begrenzte Projekte auch auf Leihbasis Uber unsere zertifizierten
Handelspartner zur Verfiigung gestellt werden.

Ein spezielles Equipment ist fir Demonstrationszwecke und
Messen verfligbar.

Entsorgung von Altgeréaten

Die elektrisch betriebenen Montagemaschinen der HPCE sind
ortsfeste industrielle GroBwerkzeuge im Sinne des Elektro- und
Elektrogerategesetzes (EG Richtlinie 2002/96/EG/,,WEEE-Richtli-
nie“). Diese Gerate werden gewoéhnlich nicht in privaten Haushal-
ten, sondern gewerblich genutzt. Im Rahmen des ElektroG sind
die gewerblichen Nutzer fur die fachgerechte Entsorgung von
Altgeraten verantwortlich.

Technische Unterstiitzung

Modernste Verfahren bei der HPCE-Maschineninstandhaltung
und die Verwendung von Original Parker-Montageequipment
sorgen fir ein zuverldssiges Funktionieren der Maschinen und
héchste Qualitét der Rohrverbindungen.

Alle Maschinen werden mit einer ausfiihrlichen Bedienungsan-
leitung ausgeliefert. Die Parker-Vertragshéndler und Vertriebsre-
prasentanten erhalten ein spezielles Training, um kompetent Uber
den Betrieb und die Anwendung der Produkte zu informieren.
Erfahrene HPCE-Anwendungsingenieure stehen beratend zur
Verfugung, wenn es um Spezialanwendungen von HPCE-Mon-
tageequipment geht.

Bei Fehlfunktionen kdnnen Ersatzmaschinen kurzfristig zur Ver-
flgung gestellt werden, damit die Produktion kontinuierlich fort-
gesetzt werden kann. In der Zwischenzeit werden die defekten

Maschinen Uberpriift und beim HPCE-Instandsetzungsbetrieb
repariert. Gut ausgebildete und erfahrene Techniker sorgen dafiir,
dass die Maschinen sachgerecht repariert und getestet werden
und schnellstmdglich an ihren Einsatzort zuriick gelangen. HPCE
bietet ebenfalls einen Maschineninstandhaltungs- und Kalibrie-
rungsservice an. Standard-Ersatzteile, z. B. Olfilter, kdnnen auf
Basis Katalog/Preisliste bestellt werden.

Abwicklung Reparaturen

Bei Problemen/Reparaturen wenden Sie sich bitte zunachst an
lhren Ansprechpartner im Parker Service Center. Er organisiert
die Reparatur und die Bereitstellung eines Ersatzgerdts — falls
erforderlich. Bitte keine Maschinen ohne vorherige Anklindigung
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 fiir Riicksendung.

WAL
Erfahrene Techniker sorgen fiir korrekten Betrieb der HPCE-Montage-
maschinen

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen regel-
maBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberprift werden
(Prifanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kon-
nen geféahrliche Fehlmontagen verursachen und mussen recht-
zeitig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird
erreicht durch:

RegelmaBige Reinigung und Schmierung

Vor Schmutz und Korrosion geschiitzte Lagerung
Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden

Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung

Verwendung der empfohlenen Schmiermittel
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Manuelle Montagewerkzeuge

VOMO - Vormontagestutzen fiir EO/EO-2 Rohrverbindungen

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

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

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

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

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

Bitte entnehmen Sie den sachgerechten
Einsatz den EO-Montageanleitungen. VO-
MO-Werkzeuge verschleiBen. Dadurch kon-
nen Montagefehler entstehen. VOMO miis-
sen mit Konus-Prifstlicken Uberprift (max.
nach 50 Montagen) und ersetzt werden,
wenn sie beschédigt oder verschlissen sind.

Spezifikationen:

Material: geharteter Werkzeug-
stahl
Abmessungen: 4LL-12LL,
6L-42L,
6S-38S
Vormontage
von: EO-2
PSR/DPR/D

Wirtschaftliche Produktionsmenge:
max. 10 Montagen pro Tag

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.

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

3. Sicher - Ein gefahrliches AusreiBen
von nicht korrekt montierten Schaftver-
schraubungen und Edelstahlrohren kann
durch die Montage mit VOMO vermieden
werden.

4. Effizient — Es gibt keinen Zweifel, dass
eine VOMO-Vormontage Zeit und Muhe

5. Prazision -

6. Lebensdauer

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

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

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

Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird
erreicht durch:

RegelmaBige Reinigung und Schmierung

Vor Schmutz und Korrosion geschitzte
Lagerung

Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der
Rohrenden

Richtige Werkzeugzuordnung und Be-
dienung

Verwendung der empfohlenen Schmier-
mittel

Reihe Rohr-A.D. Vormontage Werkzeuge Konus-Prufstiicke
mm Bestellzeichen Bestellzeichen
LL 04 VOMOO4LLX KONUO4LL
06 VOMOO6LLX KONUO6LL
08 VOMOOS8LLX KONUOSLL
10 VOMO10LLX KONU10LL
12 VOMO12LLX KONU12LL
L 06 VOMOO06LX KONUO06L"
08 VOMOO08LX KONuUo08L"
10 VOMO10LX KONuU10L"
12 VOMO12LX KONuU12L"
15 VOMO15LX KONU15L
18 VOMO18LX KONU18L
22 VOMO22LX KONU22L
28 VOMO28LX KONU28L
35 VOMO35LX KONU35L
42 VOMO42LX KONU42L
S 06 VOMOO06SX KONUO06L"Y
08 VOMOO08SX KONuo08L"
10 VOMO10SX KONU10L"
12 VOMO12SX KONuU12L"
14 VOMO14SX KONU14S
16 VOMO16SX KONU16S
20 VOMO20SX KONU20S
25 VOMO25SX KONU25S
30 VOMOBS0SX KONU30S
38 VOMOBS8SX KONU38S

1) Konus-Priifstiicke fur Rohr-A.D. 6 bis 12 mm sind identisch in den Baureihen L und S.
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KONU - Konus-Priifstiicke fiir Werkzeuge VOMO/MOK/MOSI

Konus-Prifstlicke dienen zur Priifung
von VerschleiB an den Konen der Vor-
montagestutzen VOMO, MOS und
MOK.

Konus-Prufstlicke missen regelma-
Big eingesetzt werden, um Montage-
fehler, die auf Verschlei3 oder Bescha-
digung beruhen, zu vermeiden (DIN
3859-2: max. jede 50. Montage).

Den sachgerechten Einsatz entnehmen
Sie bitte den EO-Montageanleitungen,
Kapitel E.

Material: gehérteter

Werkzeugstahl

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

Merkmale, Vorteile und Nutzen
von Konus-Priifstiicken KONU:

1. Prazision - Konus-Prifsticke
KONU sind prazise Messwerk-
zeuge speziell fur die Kontrolle
von EO-Montagewerkzeugen.

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

Auswabhlfiihrer: Priifwerkzeuge fir EO-Montagen

Die Leistungsfahigkeit von EO Rohrver-
bindungen ist abhédngig vom perfekten
Zustand der Vormontagewerkzeuge
und des Montageprozesses.
Konus-Prifstiicke KONU zur Uberwa-
chung von MOK/VOMO Werkzeugen
und AKL Lehren zur Prifung der Er-
gebnisse bei der PSR Vormontage sind
erhaltlich.

Konus Priifstiick fiir EQ/

EO-2 Vormontagewerkzeu-
ge

Einschrankungen

Konus Priifsticke KONU erkennt Ab-
nutzungen und Deformationen an
Vormontagewerkzeugen, wie VOMO,
MOK oder MOS. Aber es erkennt keine
Fehler an fertigen Montagen.

Das Konus Prifstick KONU wird nicht
alle méglichen Fehler an Vormontage-
werkzeugen erkennen. Vormontage-
werkzeuge missen entsorgt werden,
wenn sie sichtbare Abnutzungen oder
Risse aufweisen, auch wenn der KO-
NU-Check O.K. ist.

Rohr-A.D. Konus-Prifstlicke
mm Bestellzeichen
04-LL KONUO4LL
06-LL KONUO6LL
08-LL KONUOSLL
10-LL KONU10LL
12-LL KONU12LL
06-L KONUOGL')
08-L KONUO08L')
10-L KONU10L")
12-L KONU12L")
15-L KONU15L
18-L KONU18L
22-L KONU22L
28-L KONU28L
35-L KONU35L
42-L KONU42L
06-S KONUOG6L)
08-S KONUO8L)
10-S KONU10L")
12-S KONU12L")
14-S KONU14S
16-S KONU16S
20-S KONU20S
25-S KONU25S
30-S KONUS30S
38-S KONU38S

1) Konus-Prufsticke fir Rohr-A.D. 6 bis 12
mm ist identisch in den Baureihen L und S.

AKL

sichtbare Beschadigungen
und Risse an MOK/VOMO

Funktion Kontrolle der Kontrolle von
Vormontagewerkzeuge PSR-Montagen

Erkennt: Ja, im Vergleich zur Vorlage | Ja, wenn flr die

verformten MOK/VOMO PSR-Anwendung relevant

Erkennt: Nein Ja, wenn fir die

PSR-Anwendung relevant

Erkennt: Montagefehler wie: Nein
Rohrende liegt nicht an,
Untermontage des PSR

Ja, wenn fur die
PSR-Anwendung relevant

Erkennt: Nicht ausreichendes | Nein
Einschneiden des PSR

Sichtprifung notwendig

Nein
Sichtprifung notwendig

Anwendung Vorlage fur trainierte und er- | Lehre zur Produktion von
fahrene Werkstattmonteure | PSR-Montagen
Anwendung geergebnissen in der Produktion, wird

Der KONU ist ein Expertenwerkzeug flr
geschulte und erfahrene Monteure. Zur
praktischen Uberwachung von Monta-

die Abstands-Kontroll-Lehre AKL emp-
fohlen.
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Abstands-Kontroll-Lehren AKL

Merkmale, Vorteile und Nutzen
der Abstands-Kontroll-Lehren
AKL

1.

Eindeutig — Im Gegensatz zur visuellen
Beurteilung ist die Gut / Ausschuss-Ent-
scheidung auch fiir weniger erfahrene
Mitarbeiter einfach.

(Sichtkontrolle Bundaufwurf vor der er-
sten Schneide).

Funktion

Mit den Abstands-Kontroll-Lehren AKL wer-
den die bei der maschinellen Montage be-
nutzen Konen auf VerschleiB Uberprift. Die
Uberpriifung erfolgt am montierten Rohren-

2. Kostenglnstig — Die Lehre ist schnell in . . " .

Abstands-Kontroll-Lehren AKL werden zur der An%vendﬁng_ Der Produktionspro- de, indem die Position des Schneidringes
Kontrolle von maschinellen Montagen von zess wird im Vergleich zu anderen Priif- auf dem Rofw, bezogen auf den Montage-
Progressivringen PSR verwendet. Sie wer- methoden nicht splrbar verlangsamt. konus, Uberpriift wird. Dazu das montierte
den vor der Endmontage am vormontierten 3. Ergebnisorientiert — Im Vergleich zum Rohrerlde in die AK_L stecken. Ein Leuchten
Rohr eingesetzt. Eine griine Leuchtdiode Priifen der Werkzeuge wird mit den AKL- der grinen L.ED zeigt an, dass der Monta-
leuchtet auf, wenn keiner der folgenden Lehren das Montageergebnis gepriift. So gekonus weiter verwendet werden kann.
Montagefehler festgestellt wird: wird auch die Fehlerméglichkeit ,Rohr Flackern der griinen LED ist durchaus mog-
o ) nicht am Anschlag® erkannt. lich, da das montierte Rohr in der Lehre
* Unzuldssiger \VerschleiB Vormontage- 4 pratisch - Die Lehre ist handlich, leicht, ~ twas wackeln kann. Wenn der VerschleiB
werkzeug MOK nicht rostend und kann mit einer Ose des Montagewerkzeuges 0,1 mm erreicht,
» UbermaBig hohe Montagekraft / Einstell- befestigt werden. Es werden Standard- leuchtet die LED nicht mehr und zeigt damit
druck Batterien verwendet, so dass eine lange Ausschuss an. Die Rohre dirfen dann nicht
Lebensdauer erreicht wird. eingebaut und die Montagekonen missen
¢ Rohrende war bei der Montage wesent- 5. Sicher — Der Messkopf besteht aus Edel- ausgetauscht  werden. Die Uberpriifung
lich zu weit vom Anschlag im Montage- stahl und ist nicht verstellbar oder zer- soll regelmaBig, spatestens nach 50 Mon-
werkzeug entfernt. legbar. Ein Prifstiick zur regelméBigen tagen erfolgen. Die Kontrolle cf:ier benutzten
; Funktionsprufung liegt bei. Montagekonen mit Konus-Prifstiicken kann

Dadurch kann die Kontrolle der benutzten 6. Innovativ — Bisher war es fiir die Abneh- dann entfallen.

Montagekonen mit Konus-Prifstiicken
entfallen. Die Prifung mit der Abstands-
Kontroll-Lehre AKL ersetzt jedoch nicht die
Prifung des Rohreinschnittes (Sichtkontrol-
le Bundaufwurf vor der ersten Schneide).

Technische Daten

Abstands-Kontroll-Lehre
mit LED-Anzeige

Fir Kontrolle von: Maschinelle Vormontage
von Parker EO-PSR

Funktion:

mer von vorkonfektionierten Rohrlei-
tungen nur schwer mdéglich, eine eindeu-
tige Wareneingangskontrolle durchzu-
fuhren. So blieben fehlerhafte Montagen,
die durch Verwendung verschlissener
Vormontagewerkzeuge oder fehlenden
Rohranschlag verursacht sind, oft unent-
deckt. Mit den Abstands-Kontroll-Lehren
AKL kann eine effiziente und effektive
Wareneingangskontrolle  durchgefihrt
werden, die die konstruktive Problem-
I6sung mit dem Rohrleitungslieferanten

Bedienung

e Leuchten der griinen LED zeigt an, dass
der Montagekonus MOK weiter verwen-
det werden kann

e Wenn die LED nicht leuchtet, darf die
Rohrleitung nicht verwendet werden.

="

Progressivring- erméglicht. e ’\(:
Verbindungen i " P
Fur Baureihen:  LL/L/S Einschrankungen e
Far Rohr-AD: 4-38/42mm * Abstands-Kontroll-Lehren AKL  sind
Abmessung: Léange: nur zur Uberpriifung von maschinellen
ca. 130-160 mm Montagen geeignet — bei endmontierten
AuBendurchmesser Anschlissen kann trotz Fehlermeldung
Messkopf: ordnungsgemaBe Funktion vorliegen. Anwendungen
ca. 30-52mm ¢ Abstands-Kontroll-Lehren AKL sind flr

Stromversorgung: 2 x Batterie
AA - Mignon - LR6
(im Lieferumfang)

die Verwendung mit Progressivringen
PSR konstruiert. Parker Gbernimmt kei-
ne Verantwortung fur die Funktion mit

* Massenproduktion von Rohrleitungen in
der Mobilhydraulik, im Fahrzeugbau und
Landmaschinenbau

¢ Produktionsbetriebe fir fertig konfektio-

Lieferumfang: Abstandskontroll- anderen Schneidringen. Abstands-Kon-
lehre mit LED-Anzeige, troll-Lehren AKL sind nicht zur Kontrolle nierte Hydraulik-Rohrleitungen
Batterien, Prifstuck und \g/;zgisge_f und EO2-FORM Verbindungen * Wareneingangskontrolle fur vormontierte
ﬁg}lfeeltrung im Kunststoff- Abstands-Kontroll-Lehren AKL ersetzen Eo:rleltur&gen n dcli_er dMoblIh?]IQraugk, m
Bestellung nicht die Prifung des Rohreinschnittes anrzeugbau und Landmaschinenbau
Abmessung Bestellzeichen Abmessung Bestellzeichen Abmessung Bestellzeichen
04-LL AKLO4LL 10-L AKL10L 10-S AKL10S
06-LL AKLO6LL 12-L AKL12L 12-S AKL12S
08-LL AKLOS8LL 15-L AKL15L 14-S AKL14S
10-LL AKL10LL 18-L AKL18L 16-S AKL16S
12-LL AKL12LL 22-L AKL22L 20-S AKL20S
06-L/S AKLO6LS 28-L AKL28L 25-S AKL25S
08-L/S AKLOSLS 35-L AKL35L 30-S AKL30S
42-L AKL42L 38-S AKL38S
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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 Rohrverbindungen
gewahrleistet. Die handbetriebenen
EO-Vormontagegeréate bendtigen keine
zusétzliche Energieversorgung.

Das geringe Gewicht, der einfache
Aufbau und die leichte Bedienung sind
ideal fir die Montage niedriger Stlick-
zahlen.

Flr die wirtschaftliche Serienfertigung
von Rohrleitungen sind die leistungs-
féhigen  EOMAT-Montagemaschinen
besser geeignet als manuelle Geréate.

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der handbetriebe-

nen EO-Vormontagegerite

1. Flexibel — Die Geréate sind tragbar
und bendtigen keine zusatzliche
Energieversorgung. Sie sind daher
ideale Werkzeuge fir die Rohrverle-
gung vor Ort, fir Reparaturen und
Maschineniberholungen.

2. Kostengiinstig — Die Gerate schlie-
Ben die Liicke zwischen der manu-
ellen 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 UNI.

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 erfor-
derliche Montagekontrolle weniger
leicht vergessen.

4. Spezial — Jedes der Geréte ist ideal
fir einen speziellen Anwendungs-
bereich geeignet. Das HVM-B-
Gerat ist ein handliches Werkzeug
fur die schnelle Vormontage von
EO-Progressivringen auf weiches
Stahlrohr. Der EO-KARRYMAT ist
ein unentbehrliches Hilfsmittel fiir
die Montage vor Ort: EO-Progres-
sivring- und EO-2 Verschraubungen
mittlerer bis groBer Abmessungen
koénnen 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 mdglich
Rohrspezifikation

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

Kleinster 180°-Rohrbogen 25 mm 66 mm

Wandstérke: Keine Einschrankung Keine Einschréankung
Werkzeuge Speziell fir HYM-B Wie EOMAT
Montagekonen: MOSI MOK
Gegenhalteplatten: HL GHP

Bedienung Exzenterhebel Zweistufige Handpumpe

Prozess-Steuerung

Geometrie gibt Montageweg vor

Manuelle Druckeinstellung nach Tabelle

Vormontage entspricht

EO-2: - Spalt geschlossen
PSR: 1 Umdrehung 1%2 Umdrehungen
D/DPR: 1 Umdrehung 1% Umdrehungen
Montagezeit

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

Wirrtschaftliche Produktionsmenge:

Max. 20 Montagen pro Tag

Max. 50 Montagen pro Tag

Anwendung

Schnelle Vor-Montage von EO-Progressivringen
auf Stahlrohre von kleinem Durchmesser

Leichte Vor-Ort-Montage von mittleren bis groBen
DPR- und EO-2-Verbindungen auf alle geeigneten
Rohrwerkstoffe
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Montagewerkzeuge

HVM-B - Hand-Vormontagegerat

Dieses Vormontagegeréat ist eine ein-
fache Vorrichtung, die dazu dient, EO-
Progressiv Stop Ringe/Progressivringe
schnell und sicher vorzumontieren.
Das Geréat ist sehr handlich und kann
zu jedem Montageplatz mitgenommen
werden. Es koénnen Rohre von 4-15
mm AuBendurchmesser sowohl in den
Anschlissen der Reihen LL und L als
auch der Reihe S vormontiert werden.

Achtung:
Nicht einsetzbar fiir EO-2-
M_ontage. ) Type Bestellzeichen
Nicht einsetzbar fiir Edelstahl-
A Progressivring-Montage! HVM-B Hand-Vormontagegerat komplett,
& Die Endmontage benétigt 2 zum Einspannen im Schraubstock, ohne Werkzeuge HVMBKPLX
Umdrehung im Verschraubungs-
korper.
Nifht einsetzbar fiir Rohr-A.D. Reihe Rohr-A.D. Muttern- Montage- Konus-
gréBer 15 mm! mm hinterlage konus Prifstiicke
Spezifikationen: Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
Far Vor- LL 4 HLO4X MOSIO4LLX KONUO4LL
montage von: EO-Progressiv Stop 6 HLOBX MOSIO0BLLX KONUO6LL
Ring (PSR)/Progres- 8 HLO8X MOSIO8LLX KONUO08LL
sivring (DPR) 10 HL10X MOSI10LLX KONU10LL
Vormontage 12 HL12X MOSI12LLX KONU12LL
entspricht: 1 Umdrehung der
. 8 HLO8X MOSI08LX KONUO08LY)
Anweisungen zur Montage und 10 HL10X MOSI10LX KONU10L1)
Montagekontrolle sieche Montage- 12 HL12X MOSI12LX KONU12L")
Anleitung Kapitel E. 15 HL15X MOSI15LX KONU15L
oD, T s 6 HLOBX MOSI06SX KONUOSL')
Rohrbogen: 25 mm 8 HLO8X MOSI08SX KONUO08LY)
Baureihen: LL Lund S 10 HL10X MOSI10SX KONU10LY)
Rohr- und Ver- ’ 12 HL12X MOSI12SX KONU12LY)
14 HL14X MOSI14SX KONU14S
schraubungs-
material: Stahl 1 Konus-Prifstiicke fiir Rohr-A.D. 6 bis 12 mm sind in den Baureihen L und S identisch.
Gewicht: ca. 7,0 kg

(ohne Werkzeuge)
Wirtschaftliche Produktions-
menge: max. 20 Mon./Tag

Merkmale, Vorteile und
Nutzen des Hand-Vormon-

tagegerates HVM-B:
. 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
eingespannt werden.

3. Flexibel — Ein Hand-Vormonta-
gegerat HVM-B kann Uberall ein-
gesetzt 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 Schneid-
ringverschraubungsmontage er-
spart. Die Investition rentiert sich
schnell.
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HVM-B - Hand-Vormontagegerat

Bedienung

HVM-B in den Schraubstock spannen.
Richtigen Montagekonus (MOS-I) auswéhlen und
einsetzen.

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

e Mutternhinterlage — HL entsprechender GréBe
einsetzen und festspannen.

e 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.

e Rohr gegen den Anschlag im Montagekonus
driicken.

e Hebel mit Exzenterscheibe durchziehen
(Vormontage).
Achtung:
A Fiir die Montagekontrolle und die Endmontage
siehe PSR/DPR-Montage-Anleitung.
Achtung:

Zur Fertigmontage muss die Uberwurfmutter
ca. 2 Umdrehung liber den Punkt des fiihlbaren
Kraftanstiegs angezogen werden.
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EO-KARRYMAT Tragbares Vormontagegerat fir EO-Rohrverschraubungen

Der EO-KARRYMAT ist ein zuverlassiges
Gerat fUr die fachgerechte und kosten-
gunstige Vormontage von EO-Rohrver-
schraubungen. Mit dem EO-KARRYMAT
kénnen selbst groBe Rohrabmessungen
auch dort montiert werden, wo der Ein-
satz von EOMAT Montagemaschinen
nicht moéglich ist.

Der EO-KARRYMAT besteht aus einem
hydraulisch  angetriebenen Werkzeug
und einer Handpumpe. Der hydraulische
Montagedruck wird an einem Manometer
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*

Anweisungen zur Vor-Montage,

Montagekontrolle und Endmontage
siehe Montageanleitung Kapitel E.

N

Rohr-A.D.: 6 bis 42 mm
Kleinster 180°-

Rohrbogen: 66 mm

Baureihe: Lund S

Rohr- und Ver-

schraubungs-

materialien: Stahl und Edelstahl
Montagezeit: ca. 30-60 Sek.

Wirtschaftliche
Produktions-

menge: max. 50 Montagen
pro Tag

Gewicht: ca. 28 kg

Hydraulikol: HLP 23, 1.2L befllt

Montagekontrolle weniger leicht ver-

Type Bestellzeichen
EO-KARRYMAT, komplettes Vormontagegerét, inklusive

Handpumpe, Tragekoffer und Bedienungsanleitung.

Werkzeuge (Montagekonus MOK und Gegenhalteplatte GHP)

missen separat bestellt werden. EOKARRYMAT
Broschire UK/DE 4044-DE/UK
Ersatzteile

Handpumpe 82C-2HP

Manometer mit Sonderzifferblatt EOKARRYMAT/MANO
Drucktabelle EOKARRYMAT/CHART
Aushangescharnier 30/30 links EOKARRYMAT/HINGE
Montagekopf EOKARRYMAT/BLOCK

Merkmale, Vorteile und gessen.

Nutzen des EO-KARRY- 6. Spezial - Der EO-KARRYMAT wur-

de speziell fur die Vor-Ort-Montage

MAT

o von EO-2 und EO-Progressivringver-

1. ldeal - Das Gerat ist tragbar und be- schraubungen entwickelt. Mit den
ndtigt keine Stromversorgung. Der speziellen Werkzeugen kénnen selbst
EO-KARRYMAT ist daher |Ejeal fur die groBe Rohrabmessungen ohne extre-
Rohrverlegung vor Ort, flr Repara- men Kraftaufwand montiert werden.
turen und Maschineniberholungen. Anwendungen:

2. Kostengiinstig — Der EO-KARRYMAT e R t gk t"tt.
schlieBt die Licke zwischen der ma- . Mep:)a'lrar lqurwerrs:(ar_éanr .
nuellen Verschraubungsmontage und . Wo kl‘e + ezf] a}tu e vcljcev riah _
den leistungsféhigen EOMAT-Monta- t eL |!'1ks aFr: a ungdlnkt.er eKa f;ens_
gegeraten. Die Vormontage mit dem kec mo’ﬁ r?pler_?rohu.klor?,d r?'V\IlIer
EO-KARRYMAT erfordert weit weni- Pe”a o shore-fechnlk, Industrielien
ger Kraftaufwand als die Verschrau- R Inrczc ILIJ tilorr:v n Rohrleitungen vor Ort
bungsmontage von Hand. Das Ergeb- staflation von Rohrieitungen vo
nis der Montage ist vergleichbar mit Rohr A.D. EO-2 PSR/DPR
der Zuverlassigkeit des EOMAT. @

3. ,Muss“ fiir Edelstahlverrohrun- % % _ R
gen - Die dire.kte Montggg von @ [mm] P [bar] P [bar]
Edelstahlrohren in Schneidringver-

. 6 45 30
schraubungen fihrt zu Fehimontagen. 3 55 20
Daher ist der Vormontageprozess mit
speziellen Vormontagewerkzeugen in 10 65 50
der ISO 8483/DIN 3859 und allen Her- 12 5 60
stelleranleitungen zwingend vorge- 14 95 70
schrieben. Der EO-KARRYMAT erfiillt 15 95 70
diese Anforderung. 16 110 90

4. Zuverlassig — Die Verwendung des 18 110 90
EO-KARRYMAT erfordert einen ge- 20 160 120
ringen Kraftaufwand und ist daher 22 120 110
weniger ermidend als die manuelle 25 210 160
Montage mittels zweier Gabelschlis- 28 160 140
sel. Dies vermindert die Gefahr von 30 300 200
Verschraubungsausféllen durch Un- 35 250 180
termontage, insbesondere bei den 38 350 280
groBen Rohrabmessungen. 42 300 230

5. Kontrollierbare Sicherheit — Nach )
der Vormontage kann das Montage- "J\ & ) ! =}
ergebnis bequem kontrolliert werden, 1‘-)’! ,,,';"b. 60- So-
bevor die Rohrleitung montiert wird. ’7' * %.

So wird die zwingend erforderliche Installation
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Montagemaschinen fiir EO/EO-2 und Triple-Lok®

Vormontage- und Bordelmaschinen

Die EOMAT-Montage ist kosteneffizi-
enter als eine manuelle Montage von EO-
Verschraubungen. Montagezeiten und
Kosten werden deutlich reduziert. Eine
richtige und einheitliche Vormontage un-
terstutzt die Sicherheit sowie die Lecka-
gefreiheit einer guten Verschraubung.

EOMAT-Maschinen wurden spezifisch fur
die hohen Standards der EO-2-, EO-Pro-
gressiv Stop Ring/Progressivring- sowie
der Triple-Lok®-Verschraubungen entwi-
ckelt. Die Montage wird mit einer hohen
Prézision und Wiederholbarkeit erreicht.

EOMAT-Maschinen sind in verschiedenen
Ausfuhrungen flr individuelle Anwen-
dungen erhaltlich. Alle Maschinen sind fur
den Einsatz in Werkstatten entwickelt, wo
sie auch unter schwierigen Bedingungen
betrieben werden koénnen. Werkzeug-
handhabung und Maschinenbedienung
sind einfach.

Auswahltabelle EOMAT Vormontage- und Bérdelmaschinen

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der EOMAT
Vormontage- und Boérdel-
maschinen:

1. Vielseitig - Montagen von EO-2-, EO-
Progressiv Stop Ring/Progressivring-
Verschraubungen sowie 37°-Bérde-
lungen fir Triple-Lok® konnen mit
einer Maschine erledigt werden.

2. Effizient — Mit einer Taktzeit von 12
bis 15 Sek. spart der EOMAT Monta-
gezeit und Kosten. Die Investition ren-
tiert sich innerhalb kirzester Zeit.

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

. Stark - Selbst 37°-Bérdelungen von

groBen Edelstahlabmessungen koén-
nen innerhalb weniger Sekunden vor-
genommen werden.

. Flexibel — Alle Rohrabmessungen von

6 bis 42 mm kénnen verarbeitet wer-
den. Alle gangigen Rohrmaterialien
sind abgedeckt, sogar Kunststoff (nur
DPR und EO-2).

. 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 korrigiert werden.

. Zuverlassig — Seit mehr als 20 Jahren

werden Hunderte von EOMAT-Ma-
schinen unter hartesten Werkstattbe-
dingungen eingesetzt.

EOMAT ECO

EOMAT UNI P
-

EOMAT PRO

'_-v/--.z-_..._. .

FuBschalter Nicht erhéltlich

Montagemethode: ) ‘\ '
EO-2 Druckgesteuert Druckgesteuert é” Druckgesteuert
D/PSR/DPR Druckgesteuert Druckgesteuert Weggesteuert
Triple-Lok® - Druckgesteuert, konventionelle 37°-Bdrdelung -
Rohrspezifikation:
Material Stahl, Edelstahl Stahl, Edelstahl Stahl, Edelstahl, Kupfer, Polyamid
AuBendurchmesser 6-42 mm 6-42 mm PRO22 / PRO42: 4-22/4-42 mm
Kleinster 180° Rohrbogen | 75 mm 65 mm PR022 / PRO42: ca. 35/70 mm
Wandstérke: keine Einschrankung
EO-2/PSR/DPR keine Einschrénkung 6x1 bis 38x4 bzw. 42x3 mm keine Einschrankung
Triple Lok® nicht anwendbar (Rohr-A.D. x Wandstarke) nicht anwendbar
Ausfiihrung:
Einstellung Manuelle Druckeinstellung Manuelle Druckeinstellung .
nach der Tabelle nach der Tabelle \é\ilﬁggﬁﬁggrkennung und automatische
Abhéngig von: Montageart, Abhéngig von: Montageart, Rohrabmessung, . -
Rohrabmessung, Rohrmaterial Rohrmaterial manuelle Druckeinstellung moglich
Prozesssteuerung Ergckmessung Ergckmessung SPS mit Display
Fehlererkennung eine eine Warnleuchte und Display-Meldung bei
Spei . Kei Kei Abweichungen im Montageprozess
peicher-Funktion eine eine Standardwerte im Maschinenspeicher und
Speichermdglichkeit fiir Sonderanwendungen
. ) ) Warnleuchte und Displaymeldung
Oltemperatur-Kontrolle Keine Keine Gltemperatur - Temperatur

Nicht erhéltlich

Erhéltlich

37°-Bordelung -
Wirtschaftliche

Ausfiihrung 1 Phase/230 V
Kompl. Takizeit (sek.)
EO-2-Vormontage 20
DPR-Vormontage 25

1 Phase/230V

12
15
15

400V, 50 Hz, 3 Phasen

PR022 / PRO42: ca. 8/10 sec.
PR022 / PRO42: ca. 10/12 sec.

Produktionsmenge: max. 100 Montagen pro Tag max. 300 Montagen pro Tag ab 100 Montagen pro Tag

Einschaltdauer: 50 % 80 % 100%

Gewicht ca. 30 kg ca. 66 kg ca. 90 kg

Anwendung Tragbare Maschine fiir Reparatur- Universelle Werkstattmaschine Wirtschaftliche Produktion
und Werkstatteinsatz
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EOMAT ECO Mobile Montagemaschine fiir EO-2- und PSR-Rohrverbindungen

Der EOMAT ECO ist ein mobiles
Geréat zur Montage von EO-2 und
EO-Progressivringverschraubungen.
Die elektrohydraulische Maschine ist
einfach zu bedienen, der Montage-
druck wird am Digitaldisplay einge-
stellt. Das Gerat ist handlich, robust
und leicht zu transportieren.

Damit ist der EOMAT ECO das ideale
Gerat flr den Hydraulik-Servicetechni-
ker.

Technische Daten

Anwendung: Montage von Parker
EO-2- und PSR-Pro-
gressivring-Verschrau-

bungen
Montage von Schneid-
ringverschraubungen
nach DIN EN ISO
8434-1

Verfahren: Druckgesteuertes
Pressen mit Montage-
werkzeugen

Antrieb: Elektro-hydraulisch

Montage EO-2: Spalt geschlos-

sen

entspricht:  PSR: 1 2 Umdrehungen

der Uberwurfmutter

Rohrmaterial: Stahl- und nicht-
rostendes Stahlrohr

Rohrdurch-

messer: 6 bis 42 mm

Kleinster 180°-

Rohrbogen: 75 mm

Baureihe: LundS

Geschwin- 15 bis 20 Sek. Arbeits-

digkeit: hub, ca. 20 bis 25 Sek.
gesamte Taktzeit

MaBe: L 750 x B 360 x H 300
mm

Gewicht: 30 kg

Elektrische 230V 1-phasig 50Hz

Leistung: 700 W

Bedienung:

Ausfiihrliche Montageanleitung siehe

Technisches Handbuch Verschrau-

bungstechnik Kapitel E. Sicherheitshin-

weise siehe Maschinenhandbuch.

1. Montagekonus und Gegenhalte-
platte einsetzen

2. Einstelldruck nach Tabelle im Dis-
play einstellen

3. Rohr mit Uberwurfmutter und Ring
einsetzen

4. START-Taste betdtigen und ge-
drlckt halten

5. Rohr wéhrend des gesamten Mon-
tagevorganges festhalten und in
den Anschlag driicken

6. Montagevorgang ist beendet, wenn
der Zylinder wieder in die Aus-
gangsstellung gefahren ist

7. Montagekontrolle und Endmontage
erfolgt nach Montageanleitung.

Leistung:

Wirtschaftliche Produktionsmenge
max. 100 Montagen pro Tag.

Type

Bestellzeichen

EOMAT ECO Basisgerat

Betriebsbereit, inklusive Betriebsanleitung. Ohne Werkzeuge,
kein separater Schneidringbausatz notwendig

EOMATECO230V

Broschure

4046 mittels Parker
Katalogservice EMDC

Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT/ES EOMATECO/MANUAL
Aufkleber Drucktabelle EOMATECO/CHART
Standard-Inspektion EOMATECO/INSPECTION
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Einstelldricke

EOMAT ECO —Darker
Rohr-A.D. EO-2 PSR/DPR
. o Db
7y ] Z >\
| I N
& (mm) P (bar) P (bar)

6 25 20

8 35 25

10 40 35

12 45 40

14 60 45

15 60 45

16 70 60

18 70 60

20 105 75

22 75 70

25 135 105

28 105 90

30 190 130

35 160 115

38 210 180

42 190 145

Installation Installation
T a—
,b/b ? ~ 300 ?
”764». 60-
90- 3

Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Die Resultate der Vormontage sind daher grundsétzlich zu Gberprifen.

H14
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EOMAT UNI - Vormontage- und Bérdelmaschine

Allgemein
Der EOMAT UNI ist ein elektro-hydrau-
lisches Geréat zur Montage von

EO-2

EO-Progressiv Stop Ring
Progressivring DPR

Triple-Lok® 37°-Bérdelverschraubungen

Im Vergleich zur manuellen Verarbeitung
kénnen Sie mit dem Einsatz dieses Geréates
Montagezeiten, Kosten und Aufwand spiir-
bar senken! Daruber hinaus garantiert es
Ihnen das dauerhaft leckagefreie Arbeiten
qualitativ hochwertiger Verschraubungs-
komponenten!

Herkdmmliches Rohrmaterial wie Stahl
(ST 37.4 NBK, ST 52.4 NBK), Edelstahl
(1.4571/1.4541/316Ti oder ahnlich) sowie
Kupfer kann vormontiert werden. Alle metri-
schen RohrgréBen von 4 bis 42 mm &auBe-
rem Rohrdurchmesser sind zu verarbeiten.
Der erforderliche Arbeitsdruck ist stufenlos
und kann am LED-Display eingestellt
werden. Die Gerateeinheit ist dadurch fir
eine Reihe von Anwendungen einsetzbar.
Die Vorrichtungen fir Progressivring-Vor-
montage bzw. Rohrbdrdelung kénnen
manuell ohne Werkzeuge ausgetauscht
werden.

Technische Daten:
Rohrdurchmesser: 6-42 mm

Kleinster 180° Rohrbogen: 65 mm
Baureihe: L und S

(o]

Esso Nuto H 32 oder gleichwertig, 3.5L
(Fur Olwechsel siehe Aufkleber am Gerat)
Arbeitsdruck:

Von 15 bis 200 bar stufenlos einstellbar

Abmessungen:
L 515 mm, B 535 mm, H 285 mm

Zykluszeit: 12-15 sek.

Wirtschaftliche Produktionsmenge:
max. 300 Montagen pro Tag

Hydraulikpumpe:

1,2 KW - 3,7 I/min
Elektroanschluss: 220-240 V/
1 ~/50 Hz/9,5 A
Anschlusskabel:

5 m - Schukostecker
Gewicht: 66 kg

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

Tabelle
Einstelldriicke

LED-Display

stufenlose Druckeinstellung

Kolbenstange
mit Werkzeugaufnahme

Vorrichtung fiir
37° Rohrbérdelung

Merkmale, Vorteile und Nutzen
des EOMAT UNI:

1.

Universell — Die Montage von

EO-2-, EO-Progressiv Stop Ring/
Progressivring- und 37° Triple-Lok®-
Bérdelverschraubungen kann mit nur
einem einzigen Gerat vorgenommen
werden.

2. Effizient — Mit einer Durchlaufzeit

von 15 Sekunden sparen Sie mit dem
EOMAT UNI viel Montagezeit und Auf-
wand. Dieses Gerat macht sich schnell
bezahlt.

. Sicher - Perfekte Vormontage reduziert

die Gefahr von Leckagestellen oder
gefahrlichem Rausreien des Rohres auf
ein Minimum.

. Schnell - selbst das 37°-Boérdeln

groBerer Edelstahl-Rohrabmessungen
ist innerhalb von Sekunden erfolgreich
abgeschlossen.

. Flexibel - alle Rohr-Abmessungen von

6 bis 42 mm in verschiedenen Mate-
rialien kdnnen vormontiert werden.

. Werkstatt-Gerat — mit einem Gewicht

von ca. 66 kg ist der EOMAT UNI schnell
zu einem anderen Montageplatz trans-
portierbar.

. 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.

. Zuverldssig — Seit mehr als 20 Jahren

sind Hunderte von Maschinen unter hér-
testen Bedingungen eingesetzt worden.

Typenschild
(RUckseite)

Lifter

Tragegriff

Ein-Schalter fir
Montagevorgang

Notaustaster

Hauptschalter

Vorrichtung fir Progressivring bzw.
Schneidringvormontage
(Aufnahme der Gegenhalteplatten)

H15
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Montage von EO-2
Funktionsmuttern
Siehe EO-2 Montageanleitungen

EOMAT UNI - Vormontage- und Bérdelmaschine

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

Rohrbérdelung
Siehe Triple-Lok® Montageanleitung

1. Druck nach Tabelle A einstellen.

1. Den EO-2 Druck nach Tabelle A 1. PSR/DPR-Druck nach Tabelle A 2. Vorrichtung zur Vormontage in
einstellen einstellen Werkzeugaufnahmefach einhangen
2. Vorrichtung zur Vormontage in Werk- 2. Vorrichtung zur Vormontage in Werk- (Gewicht ca. 19,5 kg).

. Montagekonus (MOK)

. EO-2 Funktionsmutter

zeugaufnahmefach einhangen (Gewicht
ca. 5,5 kg)

. Montagekonus (MOK) und Gegenhalte- 3.

platte (GHP) entsprechend der
RohrgréBe und Baureihe
auswahlen.

in Werkzeugauf-
nahmefach ein-
setzen. Gegen-

zeugaufnahmefach einhangen (Gewicht
ca. 5,5 kg)

Montagekonus (MOK) und Gegenhalte-

platte (GHP) entsprechend der Rohr-

groBe und Baureihe auswahlen. Den

Montagekonus mit einem Konus-
Prifstlck prifen.

4. Montagekonus in Werkzeugauf-
nahmefach einsetzen. Gegenhal-
teplatte in die Aussparung der

s-. o

, N

&

-

halteplatte (GHP) Vorrichtung einsetzen. -

Ic? d'\? Ags'ifarung 5. Mutter und Ring auf das ab- > '
e rl orrichtung geségte und entgratete Rohr

einiegen. ' % aufschieben. }

auf das rechtwinklig abgeségte und
entgratete Rohr aufschieben.

. Das Rohr mit der EO-2 Funktionsmutter

in die Vormontagevorrichtung zwischen
Gegenhalteplatte und Montagekonus
einlegen.

. Rohr gegen den Anschlag im Montage-

konus drticken. 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 16sen und prifen, ob
der Spalt zwischen Dicht- und Haltering

geschlossen ist. 10.

. Montageergebnis vor der Installation

prifen.

. 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 Gegen-

halteplatte herausnehmen. Ring hat
in das Rohr mit einem gut sichtbaren
Aufwurf eingeschnitten (priifen!)

Montageergebnis vor der Installation
prufen.

3. Bordeldorn schmieren.

4. Bordelbackensatz entsprechend der
RohrgréBen einsetzen.

5. Mutter und Stiitzring auf das Rohr
schieben.

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

7. Einschalter driicken und halten, bis
Bordelvorgang abgeschlossen ist.

8. Rohr mit Bérdelbacken nach oben aus
der Vorrichtung heben.

9. Zum Ldsen des Rohres Boérdelbacken
in die daflir 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 (Missachten kann zum
Beschadigen der Werkzeuge fiihren). Léangere Rohre sind wéhrend des Vormontage-

prozesses zu unterstitzen. Der Montagekonus ist

Konus-Prifstiicks zu prifen und sollte notfalls erneuert werden.

Vorsicht: Wahrend des Vormontagevorganges nicht in den Arbeitsbereich greifen!

hinsichtlich Verschlei3 mittels eines

Wichtig!

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

Vorsicht: Wahrend des Bérdel-
vorgangs nicht in den Arbeitsbereich
greifen!
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Montagewerkzeuge

EOMAT UNI - Vormontage- und Bordelgerat
Druck-Einstelltabelle A

EOMAT UNI

Rohr-A.D. EO-2 PSR/DPR Triple-Lok®
@ AN ¢
5 22 e
[ | 1 _ i |

& (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 55 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
Installation

\f Stahl (ST 37.4 NBK, ST 52.4 NBK, ...)

Edelstahl (ST 1.4571, 1.4541, 1.4301, 316 Ti, ..

)

Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Die Resultate der Vormontage bzw. Rohrbérdelung sind daher grundsétzlich zu tberprifen, insbe-

sondere bei dinnwandigen Rohren.

Detallierte Instruktionen zur Rohrvorbereitung, Werkzeugauswahl, Montagepriifung und Endmontage stehen im Kapitel E.
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Montagewerkzeuge

EOMAT UNI - Vormontage- und Bérdelmaschine

Bestellung
Type Bestellzeichen
EOMAT UNI Grundgerat
Gebrauchsfertig, mit Bedienungshandbuch
Befillt mit Hydraulikél
Ohne Schneidringbausatz/Bérdelbausatz
Ohne Vormontagewerkzeuge/Boérdelwerkzeuge
Grundgeréat 230 V, 1 Phase, 50 Hz EOMATUNI230V
Miete (monatsweise Nutzung) EOMATRENTFEE
Schneidringbausatz fir PSR/DPR/EO-2 EOMATSCHNEIDRX
37°-Bordelbausatz fir Triple-Lok® inklusive Bérdeldorn EOMATBOERDELBX
EOMAT UNI Broschiire Englisch 4042/UK
EOMAT UNI Broschiire Deutsch 4042/DE
EOMAT UNI Bedienungshandbuch UK/DE/FR/IT EOMATUNI/MANUAL
Standard-Inspektion EOMATUNI/INSPECTION

Montagebausatze, Werkzeuge, Konus-Priifstlicke und Schmiermittel miissen separat bestellt werden.

Schneidring-Montagewerkzeuge fiir PSR/DPR/EO-2 siehe Seite H19.
37°-Bordelwerkzeuge fiir Triple-Lok® siehe Seite H37.

Ersatzteile
Type Bestellzeichen
Federspange fir MOK EOMAT/CLIP
37°-Bordeldorn EOMAT/FLAREPIN
O-Ring fir Bérdeldorn EOMAT/0212500
Rohranschlag 37° Bordelbausatz EOMAT/0213800
Aufkleber Einstelldrucktabelle EOMATUNI/CHART
Feder fir Bérdelbausatz EOMAT/0213500
H18 Katalog 4100/DE




KRAUSE+KAHLER
Hydraulikkompetenz.de

+49 (0) 451 - 87 97 740

Montagewerkzeuge

EO PSR/DPR und EO-2 Werkzeuge fiir EO-KARRYMAT/EOMAT ECO/EOMAT UNI

¢ @ ©
) (3 :
——— Sap ©
Montagekonus MOK Gegenhalteplatte GHP Konus-Priifstiick Konu fiir MOK Schneidring-Bausatz EOMAT UNI/
/1
GroBe Bestellzeichen
Montagekonus fur | Montagekonus fir Abstands- Konus-
EO PSR/DPR EO-23) Gegenhalteplatten| Kontroll-Lehren Prifstliicke
Reihe |Rohr-A.D. MOK MOK GHP KONU

4 MOKO4LLX GHP04X AKLO4LL KONUO04LL
6 MOKO6LLX wie GHP06X AKLO6LL KONUO6LL
LL 8 MOKO8LLX MOK fur PSR/DPR GHPO8X AKLO8LL KONUOSLL
10 MOK10LLX GHP10X AKL10LL KONU10LL
12 MOK12LLX GHP12X AKL12LL KONU12LL
6 MOKO06LX MOKEQO206L GHPO06X?) AKLO6LS KONUO6L')
8 MOKO08LX MOKEO208L GHPO08X") AKLO8LS KONUO08L')
10 MOK10LX MOKEO210L GHP10X?) AKL10L KONU10L")
12 MOK12LX MOKEQO212L GHP12XT) AKL12L KONU12L")

L 15 MOK15LX MOKEO215L GHP15X AKL15L KONU15L

18 MOK18LX MOKEQO218L GHP18X AKL18L KONU18L

22 MOK22LX MOKEO222L GHP22X AKL22L KONU22L

28 MOK28LX MOKEQO228L GHP28X AKL28L KONU28L

35 MOK35LX MOKEQO235L GHP35X?) AKL35L KONU35L

42 MOK42LX MOKEO242L GHP42X?) AKL42L KONU42L
6 MOKO06SX MOKEQO206S GHPO06X") AKLO6LS KONUO6L")
8 MOKO08SX MOKEQO208S GHPO08X?) AKLO8LS KONUO8L')
10 MOK10SX MOKEQO210S GHP10X?) AKL10S KONU10L')
12 MOK12SX MOKEQO212S GHP12X?") AKL12S KONU12L")

S 14 MOK14SX MOKEQO214S GHP14X AKL14S KONU14S

16 MOK16SX MOKEQO216S GHP16X AKL16S KONU16S

20 MOK20SX MOKEQO220S GHP20X AKL20S KONU20S

25 MOK25SX MOKEO225S GHP25X AKL25S KONU25S

30 MOK30SX MOKEQO230S GHP30X AKL30S KONU30S

38 MOK38SX MOKEQO238S GHP38X AKL38S KONU38S

Bordelwerkzeuge siehe Bordelmaschinen
1. Gegenhalteplatten, Konus-Prifstlicke und Bordelbackensatze mit Rohr-A.D. 6, 8, 10 und 12 sind fur die

Baureihen L und S gleich.
2. Gegenhalteplatten fiir RAD 35 und 42 in zweiteiliger Ausfiihrung.
3. Spezielle MOK zum leichteren Einschieben der Rohrenden. MOK fiir EO-2 sind mit umlaufender Rille

gekennzeichnet.

Werkzeugaufnahmefach

Praktisches Aufnahmefach fir je zehn Montagekonen MOK und Gegenhalteplatten GHP.

Type

Bestellzeichen

Werkzeugaufnahmefach fir GHP und MOK

EOMATWERKZGAUFN.X

Lebensdauer Montagewerkzeuge
Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei3 und missen regelméaBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberpriift werden (Prifanweisung siehe
Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kdnnen geféhrliche Fehlmontagen verursachen und mussen rechtzeitig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-
Lebensdauer wird erreicht durch:

¢ RegelméBige Reinigung und Schmierung

e Vor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung

¢ Sorgféltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden

* Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
¢ Verwendung der empfohlenen Schmiermittel

¢ MOK EO-2 sind verschleiBfrei
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Ferulok-Werkzeuge fiir EO-KARRYMAT/EOMAT ECO/EOMAT UNI

Montagekonus Gegenhalteplatte
GroBe Bestellzeichen
Reihe Rohr-A.D. Zoll Gegenhalteplatte Montagekonus
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.
Maschineneinstellung entsprechend EO DPR.
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Montagewerkzeuge

EOMAT PRO - Wirtschaftliche Montagemaschine fiir EO-2- und

Progressivring-Verschraubungen

Der EOMAT PRO ist eine leistungsféhige Maschine zur
wirtschaftlichen und prozesssicheren Montage von Rohrlei-
tungen. Das Gerét ist fur die Montage von Parker EO-2 und
Progressivring Verschraubungen nach DIN EN ISO 8483-1
(DIN 2352) mit handelstiblichen Rohrwerkstoffen (Stahl,
Edelstahl, Kupfer, Polyamid) geeignet. Der EOMAT PRO ar-
beitet schnell, leise und erlaubt die Montage von sehr engen
und komplexen Rohrbégen. Die automatische Werkzeu-
gerkennung gewahrleistet kurze Ristzeiten und verhindert
Fehler durch falsche Gerateeinstellung. Im Gegensatz zu
konventionellen Schneidring-Montagegeraten arbeitet der
EOMAT PRO weggesteuert und erzielt so ein prazises und
reproduzierbares Montageergebnis.

Der EOMAT PRO kann im Automatik- oder Manuellen Modus
betrieben werden.

Im Automatikmodus werden die Einstellwerte direkt vom
Transponderchip des Werkzeugs eingelesen. Der Bediener
kann im Automatik-Modus die Geréteeinstellung nicht veran-
dern.

Im Display wird die Rohrabmessung und Montageart (EO-2
oder Progressivring) angezeigt.

Zusétzlich erscheint ein praktischer Stlickzahler, der vom Be-
diener zurlickgesetzt werden kann.

Weitere Meldungen erscheinen zur regelmaBigen Priifung der
Montagewerkzeuge und zur Lebensliberwachung.

Bei starken, nicht plausiblen Abweichungen zeigt das Display
eine Fehlermeldung an. Bei der Verwendung von Universal-
Werkzeugen MOK mit allgemeinguiltigen Parametern werden
nur grobe Abweichungen, die nicht plausibel sind, als Mel-
dung angezeigt.

Lernfahige Montagekonen MOK-RW erlauben es dem Bedie-
ner, die Montageparameter und die Eingriffsgrenzen in weni-
gen Schritten fiir seine spezielle Anwendung zu optimieren.
Diese individuellen Parameter liefern das beste Ergebnis flr
den verwendeten Rohrwerkstoff, Wandstédrke und Schmier-
stoff. Das Gerat zeigt dann geringfligige Abweichungen vom
Sollwert mit einer roten Warnleuchte an und im Display er-
scheint die Aufforderung zur Montagekontrolle. So ist es
mdglich, fehlerhaft montierte Verbindungen zu erkennen, zu
prifen und auszusortieren (z.B. Ring verkehrt herum mon-
tiert).

Die automatische Werkzeugerkennung, die gespeicherten
Montagewerte und die Anzeige von Fehlermeldungen (rote
Warnleuchte und Display) kénnen im Automatikmodus vom
Bediener nicht deaktiviert werden.

Im manuellen Modus kdénnen abweichende Montagewerte
eingestellt werden. Das Umschalten in den manuellen Modus
ist durch den Schliisselschalter gesichert. Der Schliissel wird
mit jedem Gerét mitgeliefert.

Das Gerit ist in zwei Varianten verfiigbar:

e Der schnelle EOMAT PRO22 fiir Abmessungen bis 20-S/
22-L mit kompakten Montagekopf flir enge Rohrbdgen.

¢ Der leistungsstarke EOMAT PRO42 mit robusten Monta-
gekopf fiir alle Abmessungen bis 38-S/42-L.

Technische Daten

Wirtschaftliche Serienfertigung von
Parker EO Rohrverbindungen
Montage von Parker EO-2 und PSR
Progressivring Verschraubungen
Montage von Schneidringverschrau-
bungen nach DIN EN ISO 8434-1
Automatik-Modus PSR: Weggesteuer-
te Montage

Manueller-Modus und EO-2: Druckge-
steuerte Montage

EO-2: Spalt geschlossen .

PSR: 1 ¥2 Umdrehungen der Uberwurf-
mutter

Andere Produkte: Siehe Dokumentati-
on der Hersteller

Stahl, Edelstahl, Kupfer, Polyamid

Alle fir die Verarbeitung von Parker EO
Verbindungen zuldssigen Rohre

Anwendung:

Verfahren:

Montage entspricht:

Rohrmaterial:
Rohrspezifikation:

Rohrdurchmesser: EOMAT PRO22: 4 bis 22 mm
EOMAT PRO42: 4 bis 42 mm
Baureihe: LL, Lund S

Kleinster 180° Rohr-
bogen (Rohrachse
bis Stdrkante):

Werkzeugerkennung:

EOMAT PRO22: ca. 35 mm

EOMAT PRO42: ca. 70 mm

RFID - Technologie, Transponder im
Montagekonus MOK

Im Automatikmodus bei Progressiv-
ring: Plausibilitdtsprifung/Fehlererken-
nung mit MOK-RW

Im manuellen Modus und bei EO-2:
keine Fehlererkennung

Fehlererkennung:

Display: Textmeldungen und Warnleuchte

Waéhlbare Sprachen: Deutsch, Englisch, Franzdsisch,
Spanisch, Italienisch

Anzeige: Automatik-Modus: Verschraubungs-

art, Rohrdurchmesser und Baureihe,
Lebensdauer Werkzeug
Manueller-Modus: Einstelldruck
Stlickzahler (rlickstellbar)
»Montageergebnis priifen“ bei
unplausiblen Montageparametern
Aufforderung zur Werkzeugtiber-
prifung nach jeweils 50 Montagen

Fehlermeldungen:
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Montagewerkzeuge

Aufforderung zum Werkzeugtausch
nach Erreichen der erfahrungsgemé-
Ben Lebensdauer

Warnmeldung bei kritischem Maschi-
nenzustand

EOMAT PRO22: ca. 1 Sek. Arbeitshub/
ca. 8-10 Sek. gesamte Taktzeit
EOMAT PRO42: ca. 2 Sek. Arbeitshub/
ca. 10-12 Sek. gesamte Taktzeit

Geschwindigkeit:

Wirtschaftliche
Produktionsmenge:
Einschaltdauer:
Gerauschemission:

ab 100 Montagen pro Tag
100 %
Kleiner als 75 dB (A)

Umgebungs-

temperatur: 0...+40°C

Lagertemperatur: —25...+60°C

Umgebungs-

bedingungen: Keine kondensierende Feuchtigkeit
MaBe: L 620 mmxB 735 mmxH 340 mm
Gewicht: 90 kg

Betriebsmittel: Hydraulikdl Esso Nuto H32 oder
gleichwertig (Im Auslieferungszustand
beflllt)

Elektrische Leistung: 400V 3-phasig 50Hz 1100W

Zuleitung: 5 m Kabel mit Phasenwendestecker
CEE 16
Werkzeuge: EOMAT PRO22: Montagekonen MOK-

PRO und Kompakt-Hinterlagen MOS
EOMAT PRO42: Montagekonen MOK-
PRO und Standard-Gegenhalteplatten
GHP

EO-NIROMONT
Abstands-Kontroll-Lehren AKL

Schmiermittel:
Prifmittel:

Merkmale, Vorteile und Nutzen
des EOMAT PRO

Niedrige Stlckkosten durch schnellen, leistungsfahigen
Hydraulikantrieb

e Kompakter Montagekopf fur enge und komplexe Rohrbé-
gen

¢ Hohe Standzeit der Montagewerkzeuge

¢ Einstellwerte werden automatisch vom Werkzeug abgele-
sen

¢ Wegsteuerung erzielt ein gleich bleibend gutes Montage-
ergebnis

¢ Im Automatikmodus kénnen die Montageparameter nicht
vom Bediener verstellt werden

e Display fiir Stuckzahler und Fehlermeldungen

e Lernfahige Werkzeuge MOK-RW fiir optimale Montagepa-
rameter und bestmdgliche Fehlererkennung

e Olvolumen und Warmehaushalt ausgelegt fiir Massenfer-
tigung im Dauer- bzw. Schichtbetrieb

e Der FuBschalter ermdéglicht dem Anwender einen hohen
Flexibilitatsgrad

Bedienung
Ausflihrliche Montageanleitung und Sicherheitshinweise sie-
he Bedienungshandbuch

1. Montagekonus und Gegenhalteplatte einsetzen

2. Im Automatikmodus zeigt das Display Montageart und
Abmessung an

3. Rohr mit Uberwurfmutter und Ring einsetzen

4. START-Taste betatigen und gedriickt halten

5. Rohr wéhrend des gesamten Montagevorganges festhal-
ten und in den Anschlag driicken

6. Montagevorgang ist beendet, wenn der Zylinder wieder in
die Ausgangsstellung gefahren ist

7. Montagekontrolle und Endmontage erfolgt nach Monta-
geanleitung, siehe Kapitel E

Lebensdauer Montagewerkzeuge
Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen re-
gelmaBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberpriift
werden (Prifanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werk-
zeuge koénnen geféhrliche Fehlmontagen verursachen und
mussen rechtzeitig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-Le-
bensdauer wird erreicht durch:

RegelmaBige Reinigung und Schmierung

Vor Schmutz und Korrosion geschutzte Lagerung
Sorgféltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
Verwendung der empfohlenen Schmiermittel

Die Montagekonen MOK PRO sind aus besonders verschleis-
sresistentem Werkzeugstahl gefertigt und daher hervorragend
fiir die Massenproduktion geeignet. Nach Uberschreiten der
erfahrungsgemaBen Lebensdauer erscheint im Display die
Aufforderung zum Austausch des Werkzeuges. Das verschlis-
sene Werkzeug sollte ersetzt werden und funktioniert nicht
mehr im Automatik-Modus. Im eigenen Ermessen kénnen
Montagekonen auch nach Ablauf der erfahrungsgeméaBen
Lebensdauer im manuellen Modus weiterverwendet werden.

Maschine/Type Bestellzeichen

EOMAT PRO Grundgerit,
betriebsfertig, mit Schllssel fiir
Wahlschalter Auto/Manuell, mit
Bedienungshandbuch, beflllt mit
Hydraulikdl ohne Werkzeuge und

Priifmittel

EOMAT PRO22 EOMATPRO22400V
Rohr-AD 4-22 mm

400V, 50 Hz, 3 Phasen

Miete (monatsweise Nutzung) EOMATPRORENTFEE
Mietkauf (24 Leasingraten) EOMATPROLEASEFEE
EOMAT PRO42 EOMATPRO42400V
Rohr-AD 4-42 mm

400V, 50 Hz, 3 Phasen

Miete (monatsweise Nutzung) EOMATPRORENTFEE
Mietkauf (24 Leasingraten) EOMATPROLEASEFEE

Zubehor/Type

EO-NIROMONT Fliissig-Schmierstoff

in Pinseldose (250 ccm) EONIROMONTAPPLICATOR

FuBschalter fur F3 und PRO FOOTSWITCHSAFETYKIT
Federspange fir MOK EOMATPRO/CLIP
Ersatzschlissel fir Wahlschalter EOMATPRO/KEY

4043 mittels Parker
Katalogservice EMDC

Broschure deutsch

Bedienungshandbuch 5sprachig:

UK, DE, FR, IT, ES EOMATPRO/MANUAL

Standard-Inspektion EOMATPRO/INSPECTION
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Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge fiir EO-Verschraubungen

w4
- P
GroBe Bestellzeichen Werkzeug
Reihe | Rohr- Lernfahiger Standard- Standard- Gegenhalte- | Kompakte Abstands- Priifstick
A.D Montagekonus Montagekonus Montagekonus platte fur Gegenhalte- Kontroll- far
fur fur fur EOMAT platte fur Lehre nur fir| Montage-
Progressivring Progressivring EO-2 PRO42 EOMAT Progressiv- konus
(mm) PRO22 ring
04 MOKO4LLPRORW | MOKO04LLPRO - GHPO04X GHP04PRO AKLO4LL KONUO04LL
06 MOKO6LLPRORW | MOKO6LLPRO - GHPO06X GHP0O6PRO AKLO6LL KONUO06LL
L L 08 MOKO8LLPRORW | MOKO8LLPRO - GHPO08X GHP0O8PRO AKLO8LL KONUO08LL
10 MOK10LLPRORW | MOK10LLPRO - GHP10X GHP10PRO AKL10LL KONU10LL
12 MOK12LLPRORW | MOK12LLPRO - GHP12X GHP12PRO AKL12LL KONU12LL
06 MOKO06LPRORW MOKO06LPRO MOKEO206LPRO GHO06X GHP06PRO AKLO6LS KONUO06L
08 MOKO08LPRORW MOKO08LPRO MOKEO208LPRO GHPO08X GHPO8PRO AKLO8LS KONUO08L
10 MOK10LPRORW MOK10LPRO MOKEO210LPRO GHP10X GHP10PRO AKL10LL KONU10L
12 MOK12LPRORW MOK12LPRO MOKEO212LPRO GHP12X GHP12PRO AKL12LL KONU12L
L 15 MOK15LPRORW MOK15LPRO MOKEO215LPRO GHP15X GHP15PRO AKL15L KONU15L
18 MOK18LPRORW MOK18LPRO MOKEO218LPRO GHP18X GHP18PRO AKL18L KONU18L
22 MOK22LPRORW MOK22LPRO MOKEO222LPRO GHP22X GHP22PRO AKL22L KONU22L
28 MOK28LPRORW MOK28LPRO MOKEO228LPRO GHP28X - AKL28L KONU28L
35 MOK35LPRORW MOKS35LPRO MOKEO235LPRO GHP35X - AKL35L KONU35L
42 MOK42LPRORW MOK42LPRO MOKEO242LPRO GHP42X - AKL42L KONU42L
06 MOKO06SPRORW MOKO06SPRO MOKEO206SPRO GHPO06X GHP0O6PRO AKLO6LS KONUO06L
08 MOKO08SPRORW MOKO08SPRO MOKEO208SPRO GHPO08X GHP0O8PRO AKLO8LS KONUO08L
10 MOK10SPRORW MOK10SPRO MOKEO210SPRO GHP10X GHP10PRO AKL10S KONU10L
12 MOK12SPRORW MOK12SPRO MOKEO212SPRO GHP12X GHP12PRO AKL12S KONU12L
S 14 MOK14SPRORW MOK14SPRO MOKEO214SPRO GHP14X GHP14PRO AKL14S KONU14S
16 MOK16SPRORW MOK16SPRO MOKEO216SPRO GHP16X GHP16PRO AKL16S KONU16S
20 MOK20SPRORW MOK20SPRO MOKEO220SPRO GHP20X GHP20PRO AKL20S KONU20S
25 MOK25SPRORW MOK25SPRO MOKEO225SPRO GHP25X - AKL25S8 KONU25S
30 MOK30SPRORW MOK30SPRO MOKEO230SPRO GHP30X - AKL30S KONU30S
38 MOK38SPRORW MOK38SPRO MOKEO238SPRO GHP38X - AKL38S KONU38S
Programmierbar | Programmiert mit | Programmiert mit Passend Passend nur | Zur Kontrolle Zur
mit individuellen Universal- Universal- auch fir EO- | fur EOMAT vom Verschlei3-
Parametern parametern, parametern, KARRYMAT | PRO22-Gerat Montage- prifung von
fur Plausibilitats- ohne wirksame ohne wirksame und alle von Parker ergebnis Montage-
prifung Fehlererkennung Fehlererkennung EOMAT- Parker EO- konus
Gerate Progressiv- MOK fir
von Parker ring (nicht fir | Progressiv-
EO-2) ring (nicht
MOK EO-2)
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Das WorkCenter F3

sich die Maschine in ein und sauber bereitstehen. Zuséatzliche
vollstdndig ausgestattetes Werkbénke oder Werkzeugregale wer-

Alles an Bord

Das WorkCenter F3 arbeitet WorkCenter. den nicht benétigt. Spezielle Handha-
vollautomatisch. . 9- . In der Maschinenfront bungswerkzeuge erleichtern das Ein-
Die Maschine ist fir den € befindet sich ein richten der Maschine und den Werk-
praktischen Werkstatt- L Werkzeugmagazin, zeugwechsel. Durch die automatische
i ipi ® \ in dem di Werk k braucht der Be-
einsatz konzipiert. S . o in dem die erkzeugerkennung brauc er Be

" W Werkzeuge diener nur den Startknopf zu driicken

' Ubersichtlich und das Rohr wird in einem Arbeits-
gang in die entsprechende Form ge-
bracht. EO2-FORM und EO-3® Verbin-
dungen sind daher besonders einfach
herzustellen. Die hohe Zuverlassigkeit
des WorkCenter F3 wird durch eine
leistungsféhige Antriebshydraulik und
die robusten Formwerkzeuge erreicht.

Durch Offnen der

e \Werkstattmaschine flr universellen
Einsatz

* 6 bis 38/42 mm Rohr-AD

e Taktzeit ca. 20 Sekunden
Vorteilhaft einsetzbar fiir:
Hydraulik-Pressen, Kran- und Auf-
zugbau, Schwermaschinen, Schiff-
bau, Offshore und Stahlwasserbau

Das WorkCenter PRO22

Masse trifft Klasse Maschine koénnen kleine bis
mittlere  Rohrdurchmesser

Das WorkCenter PRO22 von 6 bis 22 mm verarbeitet
basiert auf der bewahrten  werden. Der kompakte Mon-
EO2-FORM-Technologie und  tagekopf ermdglicht sogar
wurde speziell fir die wirt-  die Bearbeitung enger Rohr-
schaftliche Fertigung von  bdgen.
EO2-FORM-Rohrverbindun-

gen optimiert. Im Vergleich e Produktionsmaschine fir
zum WorkCenter F3 arbeitet wirtschaftliche und st6-
die Produktionsmaschine rungssichere Fertigung
PRO22 wesentlich effizienter e 6 bis 22 mm Rohr-AD

und kann engere Rohrbd- e Taktzeit ca. 6 Sekunden
gen verarbeiten. Durch den e \Vorteilhaft einsetzbar fir:
starken Antrieb und die leis- Hersteller von landwirt-
tungsfahige Kihlung ist konti- schaftlichen Maschinen,
nuierliche Massenproduktion Baumaschinen, LKWs,

im Schichtbetrieb gewahr-
leistet. Die Maschine arbeitet
zudem besonders leise und
vibrationsarm. Mit der neuen

Gabelstaplern und ande-
ren Hydraulikgeréten, die
in Serie gefertigt werden
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EO-KARRYFORM

Leicht. Transportabel.
Kostensparend.

Mit der transportablen EO-KARRY-
FORM Umform-Maschine kdnnen
ausreiBsichere Rohrverbindungen aus
Stahl und Edelstahl mit EO2-FORM-
oder EO-3® Verbindungen direkt am
Einbauort produziert werden.

Die EO-KARRYFORM-Maschine kann
Rohre mit einem AuBendurchmesser
von 6 bis 42 mm bearbeiten. Die
EO-KARRYFORM-Umform-Maschine
besteht aus einer hydraulischen
Antriebseinheit in einem fahrbaren

Werkzeugkoffer

Kabelgebundene Fernbedienung

Wagen und aus einem Umformzyl-
inder, die sich mittels Parker-Hy-
draulikschlduchen mit Schnellver-
schlusskupplungen sicher verbinden
lassen. Die Werkzeuge, bestehend aus
Spannbacke und Formstempel sowie
die Einlegewerkzeuge, sind separat
transportierbar in einem zugehdrigen
Werkzeugkoffer. Die insgesamt ca.
135 kg leichte Maschine lasst ich
somit schnell und sicher z. B. in einem
geeigneten Kraftfahrzeug an den Mon-
tageort transportieren.

Das EO-KARRYFORM-Konzept ist

kostensparend, da die Werkzeuge
der WorkCenter F3 und PRO22 flir

Transportstange —

die Umformprozesse Ulbernommen
werden kénnen. Die Zykluszeit betrégt
20 Sek. und der kleinste 180°-Rohr-
bogen misst 115 mm. Die EO-KAR-
RYFORM-Maschine ist sowohl flir
den mobilen Service auf Baustellen
direkt am Montageort als auch fiir den
klassischen Werkstattbetrieb flexibel
einsetzbar.

e Transportable Maschine fir die
Produktion ausreiBsicherer Verb-
dindungen
6 bis 42 mm Rohr-AD
Taktzeit ca. 20 Sekunden
Vorteilhaft einsetzbar fir: Werkstat-
ten, direkt am Montageplatz

Hydraulikwagen

Parker Hydraulikschlauche mit Schnellverschlusskupplungen
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WorkCenter F3,

PRO22 und EO-KARRYFORM

Technische Daten

Maschine WorkCenter F3, PRO22 und EO-KARRYFORM

Verwendungszweck Kaltumformung von Rohrenden fiir Rohrverbindungen

Verfahren axiales Stauchen

Geeignet fur EO-Rohrverschraubungen nach DIN EN ISO 8434-1, EO-3® Verschraubungen

Sicken fiir Schlauchverbindung nach DIN 71550

Rohrspezifikation

Stahlrohr E235/ ST37.4; E355 / ST52.4

Edelstahlrohr 1.4571

Andere Werkstoffe CuNiFe, Duplex und andere auf Anfrage

Siederohre Rohre fur Turbinenbau auf Anfrage

Werkzeuge Untereinander austauschbar

Spannbacken Einteilige Spannbackensétze ,,MF3“, je eine Type pro Rohr-AD

Formstempel Formstempel mit Innendorn ,,BF3*, je eine Type pro Rohr-AD, Wandstérke und Werkstoff

Funktion

Werkzeugwechsel manuell

Einstellung WorkCenter: automatische_ Werkzeugerkennung und Druckeinstellung
EO-KARRYFORM: Druckeinstellung nach Drucktabelle

Rohrspannung hydraulisch

Umformung hydraulisch

Steuerung Automatischer Ablauf: Nach Driicken der START-Taste:

Spannen — Umformen — Entformen — Freigeben

Umgebungsbedingungen

Arbeitstemperatur

WorkCenter: +10 ... +50°C
EO-KARRYFORM: +10 ... +40°C

Relative Luftfeuchtigkeit

max. 90%, nicht kondensierend

230V, 50 Hz, 3 Phasen
440V, 60 Hz, 3 Phasen

Type WorkCenter F3 WorkCenter PRO22 EO-KARRYFORM
Spezifikation
Type Universelle Werkstattmaschine Leistungsfahige Transportable
Produktionsmaschine Rohrendenumformmaschine
. Tragbare Maschine fiir den
Konstruktion WorkCenter WorkCenter Reparatur- und Werkstatteinsatz
Einsatz Alternative zum SchweiBen Effiziente Serienproduktion Alternative zum Schweil3en
Hydraulikwagen: 69 kg
Gewicht ca. 330 kg ca. 375 kg Umform-2Zylinder: 67.5 kg
Werkzeugkoffer: ca. 10 kg
Hydraulikwagen: 500 x 600 x 1200
. i Umform-Zylinder: 330 x 420 x 325
MaBe (LxBxH) 660x800 (offen: 1.300)x1.150 660x800 (offen: 1.300)x1.200 Werkzeugkoffer: 335 x 550 x 310
L&nge der Hydraulikschlduche: 3150
Spannungsversorgung 400V, 50 Hz, 3 Phasen 400V, 50 Hz, 3 Phasen 230V, 50 Hz, 1 Phase

Antriebsleistung Elektromotor

4 kW

4 kKW

1.1 kW

Olkiihler

Optional

Standard

Leistungsdaten

Stahlrohr ST37.4

6x1 ... 38x7/42x4

6x1 ... 20x2/22x2

6x1 ... 38x5/42x4

Edelstahlrohr 1.4571

6x1 ... 38x5/42x3

6x1 ... 20x2/22x2

6x1 ... 38x4/42x3

Kleinster 180°-Rohrbogen

ca. 135 mm

ca. 100 mm

ca. 115 mm

Taktzeit

15-20 sek.

ca. 6 sek.

15-20 sek.

Wirtschaftliche
Produktionsmenge

max. 100 Umformungen/Stunde
max. 200 Umformungen/Stunde
(mit Olkuhler)

max. 600 Umformungen/Stunde

max. 100 Umformungen/Stunde

Anwendung

Ideal fUr Projekte und Werkstatt-
arbeiten, Kleinserien und In-

Wirtschaftliche Serienfertigung
von kleinen bis mittleren

Ideal fir Reparaturen,
Installationsprojekte und

stallationen vor Ort. Rohre aller Rohrabmessungen. Werkstattarbeiten fiir Kleinserien,
Abmessungen. Rohre aller Abmessungen
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Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Systemlésung - Die EO2-FORM

Technologie ist eine Erweiterung des
seit 1993 existierenden EO-2 Pro-
duktprogramms. Die exakt gleichen
bewéhrten Dichtungen werden ver-
wendet.

. Workcenter Konzept - Alle Werk-

zeuge, Handhabungshilfen und
das Bedienungshandbuch sind in
der Maschinenfront untergebracht.
Durch Offnen der Tir verwandelt
sich die Maschine in ein vollwer-
tiges Workcenter zur Rohrenden-
Umformung. Die Maschine ist mit
praktischen Ablagen fiir Zollstock,
Stifte, Schmiermittel und Standard
EO-Faltschachteln fiir Uberwurfmut-
tern und Dichtringe ausgestattet.
Zusatzliche Werkbanke oder Regale
werden nicht benétigt.

. Einfache Bedienung - Eine ein-
zige ,,START“-Taste genlgt fir die
fortlaufende Umformung von Roh-
renden. Zwischen einzelnen Umfor-
mungen sind keine ,Nullstellung®
oder ,Reset“-Operationen notwen-
dig. Zur effizienten Massenprodukti-
on kann ein FuBschalter verwendet
werden. Ein groBflachiger Aufkleber
zeigt den Bedienungsablauf und Ta-
bellen mit Funktionsmassen.

10.

. Einfache Logistik -

. Edelstahl-Anwendung -

schldge erleichtern den sicheren
Transport mit Kran und Gabelstap-
ler. Die Reling dient als Griff und
Transportschutz und erméglicht die
Befestigung von Spanngurten. Alle
Werkzeuge werden im Innern der
Maschine mittransportiert.

Fur EO2-
FORM wird der gleiche Standard-
Dichtring ,,DOZ" verwendet wie fir
EO-2. Mit einem Bestellzeichen
sFORM ...“ koénnen vollstédndige
Sets von Uberwurfmutter und Dich-
tring bestellt werden. Das erleich-
tert den Beschaffungsaufwand und
gewdhrleistet optimale Verfligbar-
keit bei minimalen Bestanden.

Die
Formstempel flir Edelstahlrohr wei-
sen eine spezielle Geometrie fir
optimalen Materialfluss und eine
Gleitbeschichtung fiir maximale
Lebensdauer auf. Alle Formstem-
pel fir Edelstahlrohr sind mit einem
blauen Punkt gekennzeichnet. Die
Spannbackensatze sind sowohl fir
Stahl- als auch fur Edelstahlrohr
geeignet.

Bewahrtes Funktionsprinzip
- EO2-FORM st seit Jahren im
Markt. Das System ist zugelassen
im Schiffbau, Stahlwasserbau und
der Offshore-Industrie und ist frei-

14.

15.

16.

17.

durch die Rohroberflache selbst. Im
Dauerbetrieb wird die Robustheit
der EO2-FORM Verbindung ohne
Setzerscheinung oder Nachziehen
der Uberwurfmutter erreicht.

Universell — Die WorkCenter kon-
nen alle herkémmlichen Stahl- und
Edelstahl-Materialien fir den Ein-
satz in hydraulischen Rohrsyste-
men durch Kaltverformung vorbe-
reiten. Verzinkte Rohre und spezi-
elle Materialien wie CuNiFe oder
Duplex sind auch verarbeitbar.
Die Werkzeuge sind fiir metrische
Rohr-Abmessungen von 6 bis 42
mm AuBendurchmesser verfligbar.

Enge Einbauverhiltnisse - Das
kompakte Einspannwerkzeug er-
laubt auch die Umformung von
kurzen Rohrenden mit engen Bie-
geradien.

Gerauschminimierung - Im Ver-
gleich zu konventionellen Rohr-
verformungen entsteht beim EO2-
FORM Verfahren eine relativ glatte
Innenkontur, so dass sich keine Ab-
lagerungen bilden kénnen. Gleich-
zeitig werden Druckabfall und Ge-
rauschentwicklung  wirkungsvoll
reduziert.

Sauber - Der Prozess arbeitet sau-
ber und sicher. Da weder Chemika-

-Einfacher Werkzeugwechsel - egeben flr Sicherheitsanwendun- lien verwendet werden noch War-
Zum Werkzeugwechsel steht ein geget p bat Aufzuasb me einwirkt, sind Gefahren durch
spezielles Handhabungswerkzeug gen Im Fressenbau, Autzugsbad, Schadstoffe oder Hitze ausge-

zur Verfigung, das ahnlich einer
Pistole gestaltet ist. Damit wird der
einteilige Spannbackensatz schnell
und sicher gewechselt, ohne dass
geschmierte oder verschmutzte
Funktionsflaichen berthrt werden.
Ein anderes Werkzeug erleichtert

. Einfacher Transport — Die Maschi-
ne ist mit Transportrollen ausgestat-
tet, so dass sie von einer Person
bewegt werden kann. Spezielle Be-

Schwermaschinenbau, Mobilhyd-
raulik und allgemeinen Maschinen-
bau. EO2-FORM ist getestet und
freigegeben von Zertifizierungs-
gesellschaften wie dem Germani-
schen Lloyd, DNV und von Anwen-
dern wie z. B. Daimler-Chrysler.

keit — Die ebene Flache zwischen
Rohranschluss und Verbindung
wird durch den hochfesten EO-2
Stitzring gewéhrleistet und nicht

18.

schlossen.

Verzinktes Rohr - Verzinkte Roh-
re kdnnen problemlos verarbeitet
werden. Aufwand und Kosten fir
nachtraglichen Oberflachenschutz
entfallen.

den insatz des Formstempels N 11. Kostensparend - Im Vergleich 19, Qualitét - Die Rohreinspannung
er Bajonettfassung. zu SchweiBen und Loten sind die und der Verformungsprozess ver-
. Durchgingiges Design — Ein Werk- EO2-FORM und EO-3® Systeme laufen vollautomatisch. Manuelle
zeugsatz und ein Satz EO-2-Dicht- enorm zeitsparend. Eine spezielle Einstellmdglichkeiten sind  nicht
ringe (DOZ) erméglicht die Verarbei- Rohrvorbereitung ist nicht notwen- vorgesehen. Dadurch wird ein
tung aller gangigen Abmessungen dig. Darlber hinaus ist auch nur ein gleichbleibend hochwertiges und
fur Hydraulikrohre. Selbst firr kleine Eth‘Chter']lc dsr IfuL SCEWG'B_e” .c_>t<_der sicheres Montageergebnis erzielt.
0 Ar- dten erforderlichen Energie nétig.
E:rzcvcg‘rgzze& gﬁgrsdo“nré”eiv‘é\frﬂgj;z; ) _ 9 _g 20. Bewahrte Technologie - Millionen
oder Spezial-Dichtringe bendtigt. 12. Uberlegene Biegewechselfestig- von EO-2 Verbindungen gewahr-
keit — Das Verfahren bewirkt eine leisten weltweit seit 1993 dauerhaft
. Immer aufgerdaumt - Alle Werk- kontinuierliche Materialverfesti- leckagefreie Hydraulikverbindun-
zeuge und Handhabungshilfen sind gung, durch die eine hohe Biege- gen.
Ubersichtlich in der Maschinenfront wechselfestigkeit der Verbindung - . "
bereitgestellt. Nichts wird schmutzig erreicht wird. 21. Keine Einschrénkungen - EO2-
oder geréat durcheinander. . ) ) FORM erlaubt den Einsatz der EO-2
13. Uberlegene mechanische Festig- Technologie auch in Sonderanwen-

dungen mit Einschrankungen fir
Schneidringverbindungen, wie z.
B. hydraulische Pressen, Aufziige,
Krane oder Stahlwasserbau.
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WorkCenter fiir EO2-FORM und EO-3® Hochdruck-Rohrverbindungen

Maschine Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
Type F3 PRO22 EO-KARRYFORM
WorkCenter-Grundgerat zum Umformen

von Rohrenden, betriebsfertig mit

Magnetgriff, Komfortgreifer und

Bedienungshandbuch, ohne Werkzeuge,

in spezieller Transportbox

Universalgerat WorkCenter

Rohr-AD 6-38/42 mm

400V, 50 Hz, 3 Phasen EO2FORMF3400V EO2FORM400VPRO

230V, 50 Hz, 3 Phasen EO2FORMF3230V

440V, 60 Hz, 3 Phasen EO2FORMF3440V

Miete (monatsweise Nutzung) EO2FORMF3RENTFEE EO2FORMPRORENTFEE

Mietkauf (24 Leasingraten) EO2FORMF3LEASEFEE EO2FORMPROLEASEFEE

Mobiles transportables Gerat
Rohr-AD 6-38/42 mm

230V, 50 Hz, 1 Phase EOKARRYFORM230V
Miete (monatsweise Nutzung) EOKARRYFORMRENTFEE
Mietkauf (24 Leasingraten) EOKARRYFORMLEASEFEE

Zubehor
Type

Bestellzeichen
F3

Bestellzeichen
PRO22

Bestellzeichen
EO-KARRYFORM

Schmiermittel fir Formstempel:
EO-NIROMONT Flussig-Schmierstoff in
Pinseldose (250 ccm)

0,25 L-Flasche EO-NIROMONT
1L-Nachfillpack EO-NIROMONT

EONIROMONTAPPLICATOR
EONIROMONTFLUESSX
LUBSS

EONIROMONTAPPLICATOR
EONIROMONTFLUESSX
LUBSS

EONIROMONTAPPLICATOR
EONIROMONTFLUESSX
LUBSS

Kihler-Kit F3/COOLERKIT inklusive —
FuBschalter F3/FOOTSWITCH F3/FOOTSWITCH F3/FOOTSWITCH

Magnetgriff fiir Formstempel F3/PINHOLDER F3/PINHOLDER F3/PINHOLDER
Komfortgreifer flr Spannbacken F3/DIEHOLDER F3/DIEHOLDER F3/DIEHOLDER
Spannbackenaufnahme F3/DIECLAMP F3/DIECLAMP F3/DIECLAMP

Druckfeder, @ 8 mm F3/DIECLAMPSPRING8 F3/DIECLAMPSPRING8 F3/DIECLAMPSPRING8
Druckfeder, @ 12 mm F3/DIECLAMPSPRING12 F3/DIECLAMPSRING12 F3/DIECLAMPSRING12
Handbuch: UK, DE, FR, IT, SWE 4033 EO2FORMPRO/MANUAL 4034

Standard-Inspektion EO2FORMF3/INSPECTION | EO2FORMF3/INSPECTION | EOKARRYFORM/INSPECTION

WorkCenter werden in einer speziellen Transportbox geliefert, die bei allen Maschinentransporten verwendet
werden soll, um Beschadigungen zu vermeiden. Bitte Transportboxen nicht entsorgen.

Maschinengehduse

Bestellzeichen

Bestellzeichen

Bestellzeichen

Type F3 PRO22 EO-KARRYFORM
Abdeckhaube F3/HEADCOVER F3PRO/08836014 —
Schale fur Abdeckhaube F3/TOPTRAY F3/TOPTRAY -
Knebelgriff, ohne Schloss F3/DOORLOCK F3/DOORLOCK —

Anschraubscharnier GD-ZN

F3/DOORHINGE

F3/DOORHINGE

Gasdruckfeder

F3/DOORSPRING

F3/DOORSPRING

Werkzeugeinsatz Schrankteil (oben), 6x | F3/TOOLTRAYIN F3/TOOLTRAYIN —
Werkzeugeinsatz Schrankteil (unten), 6x | F3/0883611 F3/0883611 -
Werkzeugeinsatz Turteil, 2x F3/TOOLTRAYDOOR F3/TOOLTRAYDOOR —
Adapterring fir Umformwerkzeug SchraubeM6| F3/TOOLTRAYPIN F3/TOOLTRAYPIN —
Halter fur Magnetgriff F3/PINHOLDERTRAY F3/PINHOLDERTRAY —
Halter fur Komfortgreifer F3/DIEHOLDERTRAY F3/DIEHOLDERTRAY —
Zunge mit Auflaufschrage 47 mm F3/FORKGUIDE F3/FORKGUIDE —
Lenkrolle mit Doppelstopp F3/FRONTWHEEL F3/FRONTWHEEL —
Bockrolle F3/BACKWHEEL F3/BACKWHEEL —
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Sticker Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen

Type F3 PRO22 EO-KARRYFORM
Turaufkleber F3/STICKERPARKER F3PRO/STICKERPARKER —
Kurzbedienungsanleitung F3/STICKERINSTRUC F3PRO/STICKERINSTRUC —
Schmierung F3/STICKERLUB F3/STICKERLUB —
Kran / Reling (1 St.) F3/STICKERCRANE F3/STICKERCRANE —
Gabelstapler F3/STICKERFORK F3/STICKERFORK —

Bedienfeld Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen

Type F3 PRO22 EO-KARRYFORM
Stlickz&hler F3/FRONTCOUNTER F3/FRONTCOUNTER —
Drucktaster ohne Tastenplatte F3/STARTSWITCH F3/STARTSWITCH —
Leuchtdrucktaster ohne Linse F3/RESETSWITCH F3/RESETSWITCH —
Leuchtdrucktaster (grtin) F3/ONSWITCH F3/ONSWITCH —
Drucktaster (rot) F3/OFFSWITCH F3/OFFSWITCH —
Not-Aus (rot) F3/STOPSWITCH F3/STOPSWITCH -

Werkzeugkomponenten Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
Type F3 PRO22 EO-KARRYFORM
Bajonettstift flir Formstempel F2/PINBOLT F2/PINBOLT

Bundschraube fiir Spannbacken F3/DIESCREW F3/DIESCREW F3/DIESCREW
Ersatzteilkit fir Spannbackensatz

(4x Stift @4, 4x Feder @8, 4x Feder @12,

4x Schraube) F3/DIEKIT F3/DIEKIT

WorkCenter fiir EO2-FORM und EO-3® Hochdruck-Rohrverbindungen

Spannbacken Formstempel BF3EO-2 | Formstempel BF3P3
MF3EO-2
\ -’
\‘(\Ié\ \n‘\. s
Rohr |Spannbacken fiir| Spannbacken fir Formstempel fiir Formstempel flr
A.D. Stahlrohre Edelstahlrohre Stahlrohre Edelstahlrohre EO-3® Formstempel
(%] Bestellzeichen Bestellzeichen Jxs Bestellzeichen Bestellzeichen™)?) Bestellzeichen

06x1.0 BF3EO206X1S BF3EO206X1SS BF3P306X1
06-L/S | MF3EO2P306 MF3EO2P306 06x1.5 BF3E0206X1.5S BF3EO206X1.5SS BF3P306X1.5

06x2.0 BF3EO206X2S

08x1.0 BF3EO208X1S BF3EO208X1SS BF3P308X1

08x1.5 BF3EO208X1.5S BF3EO208X1.5SS BF3P308X1.5
08-L/S | MF3EO2P308 MF3EO2P308 08x2.0 BF3EO208X2S

08x2.5 BF3EOQ208X2.5S

10x1.0 BF3EO210LX1S BF3EO210LX1SS
10-L MF3EO2P310 MF3EO2P310 10x1.5 BF3EO210LX1.5S BF3EO210LX1.5SS BF3P310X1.5

10x2.0 BF3EO210LX2S BF3EO210LX2SS

10x1.5 BF3EO210SX1.5S BF3EO210SX1.5SS BF3P310X1.5
10-S MF3EO2P310 MF3EO2P310 10x2.0 BF3EO210SX2S BF3EO210SX2SS

10x3.0 BF3EOQ210SX3S

12x1.5 BF3EO212LX1.5S BF3EO212LX1.5SS BF3P312X1.5
12-L | MF3EO2P312 | MF3EO2P312 12x2.0 | BF3EO212LX2S BF3EO212LX2SS BF3P312X2

12x1.5 BF3EO212SX1.5S BF3EO212SX1.5SS BF3P312X1.5
12-S MF3EO2P312 MF3EO2P312 12x2.0 BF3EO212SX2S BF3EO212SX2SS BF3P312X2

12x3.0 BF3EQ2125X3S

15x1.0 BF3EO215X1S
15-L MF3EO2P315 MF3EO2P315 15x1.5 BF3EO215X1.5S BF3EO215X1.5SS BF3P315X1.5

15x2.0 BF3EO0215X2S BF3EO0215X2SS BF3P315X2

16x2.0 BF3EO216X2S BF3EO216X2SS BF3P316X2
16-S MF3EO2P316 MF3EO2P316SS 16x2.5 BF3E0216X2.5S BF3EO216X2.5SS

16x3.0 BF3EQ216X3S BF3EQ216X3SS
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WorkCenter fiir EO2-FORM und EO-3® Hochdruck-Rohrverbindungen

Rohr | Spannbacken fiir | Spannbacken flr Formstempel flir Formstempel flir
A.D. Stahlrohre Edelstahlrohre Stahlrohre Edelstahlrohre EO-3® Formstempel
14} Bestellzeichen Bestellzeichen dxs Bestellzeichen Bestellzeichen')?) Bestellzeichen
T8x<15 | BF3EO218X1.55 BF3EO218X1.55S5 BF3P318X1.5
18-L | MFSEO2P318 | MF3EO2P318SS | 15057 | BF3EO218X2S BF3E0218X2SS BF3P318X2
20x2.0 | BF3EO220X2S BF3EO220X2SS BF3P320X2
20x2.5 | BF3E0220X2.5S BF3E0220X2.5SS BF3P320X2.5
20-S | MF3EO2P320 | MF3EO2P320SS | 5 5 | BF3EO220X3S BF3E0220X3SS
20x3.5 | BF3E0220X3.5S
22x1.5 | BF3E0222X1.55 BF3E0222X1.55S
22-L | MF3EO2P322 | MF3EO2P322SS | 55 5 | BF3EOR22X2S BF3E0222X2SS BF3P322X2
25x2.0 | BFBEO225X2S BF3E0225X2SS
25x2.5 | BF3E0225X2.5S BF3E0225X2.5SS BF3P325X2.5
25-S | MF3EQ2P325 | MFBEQ2P325SS | 55,3 | BF3EO225X3S BF3E0225X3SS BF3P325X3
25x4.0 | BF3E0225X4S
28x2.0 | BF3BEO228X2S BF3E0228X2SS BF3P328X2
28-L | MF3EO2P328 | MF3EO2P328SS | 28x2.5 | BF3E0228X2.5S BF3E0228X2.5SS
28x3.0 | BF3E0228X3S
30x2.5 BF3P330X2.5
30x3.0 | BF3E0230X3S BF3E0230X3SS BF3P330X3
80-S | MF3EO2P330 | MFBEO2P330SS | 30470 | BF3EO230X4S BF3E0230X4SS BF3P330X4
30x5.0 | BF3EO230X5S
35x2.0 | BFBEO235X2S BF3EO235X2SS
35-L | MF3EO2P335 | MF3EO2P335SS | 35x2.5 BF3E0235X2.5SS BF3P335X2.5
35x3.0 | BF3E0235X3S BF3E0235X3SS BF3P335X3
38x3.0 | BF3EO238X3S BF3E0238X3SS BF3P338X3
38x4.0 | BF3E0238X4S BF3E0238X4SS BF3P338X4
88-S | MF3EO2P338 | MF3EO2P338SS | 35,50 | BF3EO238X5S BF3EQ238X5SS BF3P338X5
38x6/7 | BF3E0238X6+7S
42x2.0 | BF3E0242X2S BF3E0242X2SS
42-L | MFBEO2P342 | MFSEO2P342SS | 45.3'g | BF3EO242X3S BF3E0242X3SS BF3P342X3

Werkzeuge fiir Schlauchsicke DIN 71550

Spannbacken
MF3EO-2
und EO-3°®

N

Formstempel BF3EO-2

Rohr Spannbacken fiir Formstempel fir Formstempel fiir
A.D. Stahl- und Edelstahlrohre Stahlrohre Edelstahlrohre
(] Bestellzeichen D xs Bestellzeichen Bestellzeichen)?)
10 MF3EO2P310 10x1.5 BF3DIN7155010X1.5S
12 MF3EO2P312 12x1.5 BF3DIN7155012X1.5S BF3DIN7155012X1.5SS
15 MF3EO2P315 15x2.0 BF3DIN7155015X2S
18 MF3EO2P318 18x1.5 BF3DIN7155018X1.5S
20 MF3EO2P320 20x2.5 BF3DIN7155020X2.5S
22 MF3EO2P322 22x1.5 BF3DIN7155022X1.5S BF3DIN7155022X1.5SS
25 MF3EO2P325 25x2.0 BF3DIN7155025X2S BF3DIN7155025X2SS
28 MF3EO2P328 28x1.5 BF3DIN7155028X1.5S BF3DIN7155028X1.5SS
28x2.0 BF3DIN7155028X2SS
30 MF3EO2P330 30x1.5 BF3DIN7155030X1.5SS
32 MF3EO2P332 32x1.5 BF3DIN7155032X1.5S
35 MF3EO2P335 35x2.0 BF3DIN7155035X2SS

Kompatibilitat der Werkzeuge:
Kursiv = Werkzeuge fiir EO2-FORM F3 WorkCenter

Normal = Werkzeuge fiir EO2-FORM F3 und PRO22 WorkCenter

Spannbacken und Umformungsstempel entsprechend der Rohrabmessung und dem

Werkstoff auswahlen.

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei und missen regelméBig (nach max. 50
Montagen) gereinigt und tberprift werden (Priifanweisung siehe Kapitel E). Verschlis-
sene Werkzeuge kénnen gefahrliche Fehlmontagen verursachen und missen rechtzei-

tig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht durch:

1) Formstempel fiir Edelstahlrohr sind mit einem blauen Punkt markiert.
2) Die Dorne der Edelstahlformstempel sind TiN-beschichtet.

Spannbacken, die nur fur die Umformung von Edelstahlrohren verwendet werden,
sollten mit einem Blauen-Punkt-Aufkleber gekennzeichnet werden, um deren
Verwendung fuir Stahlrohre zu vermeiden.

RegelmaBige Reinigung und Schmierung

Vor Schmutz und Korrosion geschlitzte Lagerung
Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
Verwendung der empfohlenen Schmiermittel
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Montagewerkzeuge

Bordelwerkzeuge fiir Triple-Lok®-Verbindungen

Bordelwerkzeuge - Auswahl

Manuelle Bordelgerate stehen fiir die Vor-Ort-Mon-
tage und die Baustellen-Reparatur von Triple-Lok®-

Rohrverbindungen zur Verfiigung.

Manuelle Bérdelwerkzeuge sind von der einfachen
Schraubstockvorrichtung bis hin zu Handpumpen-
Geraten fur den Werkstattbetrieb verfiigbar. Das Bor-

Merkmale, Vorteile und Nutzen manueller
Bordelwerkzeuge

1. Flexibel — Manuelle Bérdelwerkzeuge sind tragbar und

len.

delergebnis und die Qualitit der Verbindung hangt stark

von den Fahigkeiten und der Sorgfalt des Bedieners ab.
Manuelle Bérdelwerkzeuge werden daher nicht fiir die

industrielle Produktion empfohlen.

bendtigen keine Stromversorgung. Sie sind daher ideal
fur die Vor-Ort-Montage und die Reparatur auf Baustel-

2. Speziell - Jedes Gerat wurde entsprechend den Triple-
Lok®-Standards von Parker entwickelt. Die Rohrverbin-

dungen passen sofort, ohne Nacharbeit.

So wahlen Sie das ideale Bérdelgerat fir lhre Anwendung aus:

Manuelles Bordelwerk-
zeug 1004/210A

Manuelles
Boérdelwerkzeug

KARRYFLARE

Parflare ECO

MaBe, metrisches Rohr

nichtrostender Stahl

nicht rostender Stahl

Montagemethode
Triple-Lok® Schlagbdérdeln Schlagbdérdeln herkdbmmliches Bérdeln konventionelles Bordeln
O-Lok® nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet nicht geeignet
Rohrspezifikationen
Materialien Kupfer, Stahl Kupfer, Stahl, Stahl, Stahl,

nicht rostender Stahl

6 bis 16 mm (1004)

6 bis 38/42 mm

6 bis 38/42 mm

6 bis 38/42 mm

MaBe, zélliges Rohr 1/8" bis 5/8” (210A) 1/4"bis 1 1/2° 1/4" bis 1 1/2" 1/4" bis 1 1/2°
Kleinster abhéngig vom abhéngig vom 65 mm 70 mm
180°-Rohrbogen Schraubstock Schraubstock
Werkzeug
Klemmbacken Universal-Werkzeug Einzelne Bérdelblécke Boérdelbacken M15 (Gleiche| Bérdelbacken M15 (Gleiche
Backen wie EOMAT) Backen wie EOMAT)
Bérdeldorn Bestandteil Dorn und Hammer Bestandteil des Bestandteil des
des Werkzeugs Werkzeugs Werkzeugs
Betrieb
Bordeln Hammerschlage Hammerschlage Handpumpe elektrohydraulisch
Verfahrenssteuerung manuell manuell Druck laut Tabelle Druck laut Tabelle
Rohrspannen manuelles Spannen manuelles Spannen automatisches Spannen automatisches Spannen

Spezifikationen

Qualitat

Aufbau Boérdelwerkzeug zur Ver- Handwerkszeug zur Ver- tragbares Tischgerat tragbares Tischgerat
wendung im Schraubstock| wendung im Schraubstock

Gewicht ca. 1.5 kg - ca. 29 kg ca. 30 kg

MaBe (WxLxH) - - 750x360x260 mm 750x360x300 mm
Leistung

Gesamtzykluszeit ca. 1-3 min. ca. 1-3 min. ca. 30-60 sek. ca. 15-20 sek.

Wirtschaftliche 10 Bérdelungen 10 Bordelungen max. 50 Bordelungen max. 100 Bérdelungen

Produktionsmenge pro Woche pro Woche pro Tag pro Tag

abhé&ngig vom Bediener

abhéngig vom Bediener

gesteuerter Prozess

gesteuerter Prozess

Anwendung

nur Vor-Ort-Reparaturarbeiten auf kleinere GroBen
begrenzt, auf Einzel-Montage begrenzt. Notbehelf fiir
Reparaturen, solange bis eine industriell gefertigte
Ersatzleitung zur Verfligung steht.

Effizient vor Ort
Bordeln von kleineren
Mengen

Reparaturen vor Ort und
Werkstatt
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Manuelle Bordelwerkzeuge fiir Triple-Lok®-Rohre

Die 37°-Bordelwerkzeuge sind fur die Verwendung mit Rohren
aus Kupfer, Aluminiumlegierung oder diinnwandigem Stahl
bzw. nichtrostendem Stahl ausgelegt. Das Rohrende wird zu-
néchst in einen Bordelblock und dieser dann anschlieBend in
einen Schraubstock eingespannt. Ein Bérdeldorn wird mittels
Hammer eingeschlagen. Fiur jedes RohrmaB sind separate
Werkzeug-Sets im metrischen und zoélligen MaB verfligbar.

Diese manuellen Werkzeuge sind fir kleinere Vor-Ort Repara-
turarbeiten auf Baustellen geeignet.

Fir dickwandige Rohre oder fir die industrielle Fertigung sind
sie ungeeignet. Fir die Montage vor Ort muss ein stabiler
Schraubstock zur Verfligung stehen.

Kombinations-Bérdelwerkzeug 1004 fuir
metrische Rohre in kleinen Abmessungen

Spezifikationen

Konstruktion: Manuelles Boérdelwerkzeug fiir kleinere

Vor-Ort Reparaturarbeiten

Spezifikationen

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Leicht-

Manuelle Bordelwerkzeuge kdnnen tUberall einge-

setzt werden, auch auBerhalb von Werkstattraumen.
2. Schnell - Manuelle Bérdelwerkzeuge konnen fir Behelfs-
Reparaturen verwendet werden, bis ein maschinell er-

zeugtes Ersatzrohr verfligbar ist.

Anwendungen

e Vor-Ort Reparaturen von landwirtschaftlichen Fahrzeuge

und Baumaschinen

¢ Kleine Reparaturwerkstatten vor Ort

¢ Mobiler Reparaturdienst

Kombinations-Bordelwerkzeug 210A fir
z6llige Rohre in kleinen Abmessungen

Konstruktion:

Manuelles Bordelwerkzeug fiir kleinere

Vor-Ort-Reparaturarbeiten

Montagemethode: Schlagbordeln Montagemethode: Schlagbérdeln

37°-Bordeln: Triple-Lok®-Verbindung - ISO 8434-2/SAE 37°-Bordeln: Triple-Lok®-Verbindung - ISO 8434-2/
J514 SAEJ514

Rohrmaterial: Kupfer, Aluminium und Stahl Rohrmaterial: Kupfer, Aluminium und Stahl

Rohrdurchmesser: 6 bis 16 mm, metrisches Rohr Rohrdurchmesser:  nur 1/8" bis 5/8" z6lliges Rohr

Wandstérke: max. 15 % des Rohr-A.Ds. Wandstérke: max. 15 % des Rohr-A.Ds.

Anforderungen: Stabiler Schraubstock und Hammer Anforderungen: Stabiler Schraubstock und Hammer

Leistung: Gesamtzykluszeit 1-3 min. Leistung: Gesamtzykluszeit 1-3 min.

Wirtschaftliche Produktionsmenge: 10 Bérdelungen pro Woche

Bedlenung

Das Rohrende biindig in die Spannbacken des Bérdelblocks

klemmen

rod

Rohrende und Boérdeldorn sdubern und schmieren
Bordelung durch wenige, kraftige Hammerschlédge herstellen
Schraubstock |6sen und Rohr entnehmen

Detaillierte Anweisungen fiir Triple-Lok®-Montage,

siehe Kapitel E
Bestellung

Type

Bestellzeichen

Kombinations-Bérdelvorrichtung
Komplett-Gerét
Kombination aus Backen und Dorn

1004-74M

Schmiermittel fur Werkzeug:
EO-NIROMONT Flissig-Schmierstoff
in Pinseldose (250 ccm)

EONIROMONTAPPLICATOR

Wirtschaftliche Produktionsmenge: 10 Bérdelungen pro Woche

Bedlenung

Das Rohrende biindig in die Spannbacken des Bordelblocks

klemmen

pON

Rohrende und Boérdeldorn sdubern und schmieren
Bordelung durch wenige, kréftige Hammerschlage herstellen
Schraubstock 16sen und Rohr entnehmen

Detaillierte Anweisungen fiir Triple-Lok®-Montage,

siehe Kapitel E
Bestellung

Type

Bestellzeichen

Kombinations-Bdrdelvorrichtung
Komplett-Gerat
inklusive Backen und Dorn

210A

Schmiermittel fur Werkzeug:
EO-NIROMONT Fliissig-Schmierstoff
in Pinseldose (250 ccm)

EONIROMONTAPPLICATOR
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Montagewerkzeuge

Manuelles Bordelwerkzeug fiur metrisches und zélliges Rohr

Spezifikationen

Konstruktion:

Manuelles Boérdelwerkzeug fiir
kleinere Vor-Ort Reparaturarbeiten

Montagemethode: Schlagbérdeln

Vorgehen

1. Das Rohrende biindig in die Spannbacken des Bor-

delblocks klemmen

2. Rohrende und Bérdeldorn saubern und schmieren

37°-Bérdeln: Triple-Lok®-Verbindung — 1SO 8434-2/ 3. Bordelung durch wenige, kraftige Hammerschlage
. SAEJ514 herstellen
Rohrmaterial: Kupfer-, Aluminium-, Stahl- und 4. Vorboérdeldorn fiir Rohr A.D. = 20 mm/3/4” und groBer
Rohrdurch 5 bis 35 mm/A /4 bis 1 1/2 yerwenden
ohrdurchmesser: is 38 mm is =
Wandstérke: max. 15% des Rohr-A.Ds., max. 10% 5. Schraubstock Idsen und Rohr entnehmen
des Rohr-A.Ds. fur Rohre gréBer 20 mm
Rohr-A.D. Detaillierte Anweisungen fiir Triple-Lok®-Montage,
Anforderungen: Stabiler Schraubstock und Hammer siehe Kapitel E
Leistung: Gesamtzykluszeit 1-3 min.
Wirtschaftliche Produktionsmenge: 10 Bérdelungen
pro Woche
Werkzeuge fiir metrische Rohre Werkzeuge fur zollige Rohre
Vorbdérdeln Vorbdrdeln
Rohr Dorn- Boérdeln Spannbacken Rohr Dorn- Boérdeln Spannbacken
A.D. mm Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen A.D. Zoll Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
06 P17408 M27406 1/4 P17408 M04742
08 P17408 MO05742 5/16" P17408 M05742
10 P17408 M27410 3/8" P17408 MO06742
12 P17414 M27412 1/2° P17414 MO08742
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 7/8" P1E P17422 M14742
25 P1E P17422 M27425 17 P1E P17422 M16742
30 P1E P17432 M27430 P1E
32 P1E P17432 M27432 11/4 P1E P17432 M20742
38 P1E P17438 M24742 11/2° P1E P17438 M24742
Type Bestellzeichen
Schmiermittel fur Werkzeug:
_EO-_NIROMONT Flissig-Schmierstoff EONIROMONTAPPLICATOR
in Pinseldose (250 ccm)
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KARRYFLARE Tragbares Bordelgerat fir Triple-Lok®

KARRYFLARE ist ein tragbares Gerét fir
die fachgerechte und einfache 37° Rohr-
bérdelung fiir Triple-Lok® Verschrau-
bungen. Mit KARRYFLARE boérdeln
Sie Rohre bis 38 mm/11/,” Rohr-

Der KARRYFLARE besteht

P aus einem hydraulisch

& angetriebenen Werk-

zeug und einer Handpumpe.
Der Montagedruck wird
von einem ergonomisch
ange- brachten  Manometer
abgelesen. KARRYFLARE eignet
sich bei klei- nen Stickzahlen fUr den

Werkstatteinsatz ebenso wie zur Rohrbdérde-
lung direkt vor Ort. Es ist handlich, einfach zu bedienen,
zuverlassig und leicht transportabel. Alle Einzelteile sind
sicher auf einem tragbaren Leichtmetall-Rahmen befes-
tigt.

Spezifikationen

Anwendung: 37°-Boérdelung von Hydraulikrohren
Boérdelabmessungen und Geometrien entsprechen der
ISO 8434/SAE J514

Fur Parker Triple-Lok® Hydraulik-Verschraubungen
Rohr-AuBendurchmesser 6 bis 38 mm/¥4” bis 172"
Maximale Abmessung: 38 x 4 mm/1%2" x 0,120"
Rohrmaterial: Stahl und Edelstahl

Kleinster 180° Rohrbogen: 70 mm

Gewicht: 29 kg

Abmessungen ca.: L 750 mm x B 360 mm x H 260 mm
Hydraulik-Ol: H-LP32-1.2 Liter

Leistung

Gesamtzykluszeit: 30-60 sek.

Wirtschaftliche Produktionsmenge: max. 50 Bérdelungen
pro Tag

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1.
2.
3.

(&)}

o © ®~NO®

Schnelle Montage vor Ort
Einfache Handhabung

Das Gerét ist tragbar und benétigt keine Energie-
versorgung

. Die Gite der Bordelung ist vergleichbar mit dem

EOMAT-Verfahren

. Kraft- und Zeitersparnis gegeniber Schlag-

Bérdeldornen

. GleichmaBiges und sicheres Montageergebnis

Ergonomisch angeordnete Bedienelemente

. Robuste Verpackung in Leichtmetall-Transportbox
. Teleskop-Giriff und Rollen fiir Trolley-Transport
. Existierende Bordelbacken ,,M15“ (EOMAT/1015)

kdénnen verwendet werden

Anwendungen

[ )

Vor-Ort-Montage von Bérdelverschraubungen in
kleinen Stlickzahlen

Vor-Ort-Reparaturen von landwirtschaftlichen
Fahrzeugen und Baumaschinen

Reparatur-Werkstétten und Anlagen-Instandhaltungen
Mobiler Reparaturservice

Bestellung KARRYFLARE
KARRYFLARE-Geréat und Zubehor %) N K )
AN -

Beschreibung Bestellzeichen L l
KARRYFLARE Rohr-A.D. Triple-Lok®, P [bar]
Manuelles Bordelgerat KARRYFLARE @ [mm] - @inch]

inklusive Handpumpe, Tragekoffer und 6 1/4 35
manuellem Tank, geflllt mit Hydraulik- 8 5/16 a5

Ol, 37°-Boérdeldorn installiert. M15¢

muss separat bestellt werden. KARRYFLARE 10 3/8 60

Zubehér 12 1/2 60
Schmiermittel f. Werkzeug, Vol. 0,25 | | EONIROMONTFLUESSX 1;‘ 128
EO-NIROMONT Flussig-Schmierstoff

in Pinseldose (250 com) EONIROMONTAPPLICATOR 16 5/8 100
Werbeprospekt LEAF/4049-D1/UK/DE 18 120
Ersatzteile 20 3/4 160
Bordelblock, komplett KARRYFLARE/BLOC 22 160
Standard-Bordeldorn 6-38 mm, 25 1 180

mit O-Ring KARRYFLARE/FPIN 28 215
Spezial-Bdrdeldorn 42 mm, 30 11/4 230

mit O-Ring KARRYFLARE/FPIN42 35 270
Rohranschlag mit Fiihrung KARRYFLARE/TSTOPKPL 38 1172 280
Aufkleber Drucktabelle KARRYFLARE/CHART 42 320
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Montagewerkzeuge

Parflare ECO

Mobile Montagemaschine flr Triple-Lok®-Hydraulikverschraubungen

Parflare ECO
Preiswert - Einfach - Sicher

Die vollwertige Montagemaschine fir
Triple-Lok®  Verschraubungen zum
kleinen Preis. Die Parflare ECO ist ein
mobiles Gerat zum Bdérdeln von Roh-
ren fur Parker Triple-Lok® Hydraulik-
verbindungen. Die elektrohydraulische
Maschine ist einfach zu bedienen, der
Montagedruck wird am Digitaldisplay
eingestellt. Das Gerét ist handlich, ro-
bust und leicht zu transportieren. Damit
ist die Parflare ECO das ideale Gerat fur
den Hydraulik-Servicetechniker.

Einsatzgebiete:

In der Reparatur und Instandhaltung
von Hydraulik-Rohrleitungen im Werk-
stattbetrieb ebenso wie im Vor-Ort-
Einsatz.

Vorteile fiir den Servicetechniker:

¢ Professionelle Montage

e Kraft- und Zeitersparnis durch
elektrischen Antrieb

¢ Einfache Bedienung

e Tragbar und leicht

e Robust und mobil

Vorteile im Einkauf:

e Preiswert

e Wirtschaftliche Arbeitsweise

e Vorhandene Werkzeuge kénnen
genutzt werden

e UnUbertroffenes Preis-Leistungs-
Verhaltnis

Die Maschine eignet sich hervorragend
zum regelmaBigen Gebrauch, jedoch
nicht zur Serienfertigung.

Technische Daten

Anwendung: Bordeln von Rohren fur Parker Triple-Lok® Hydraulikverbindungen
Verfahren: Axiales Formen mit Bérdeldorn
Boérdelung: 37° nach DIN EN ISO 8434-2
Rohrmaterial: Stahl- und nichtrostendes Stahlrohr
Rohrdurchmesser: 6 bis 42 mm / V4" bis 1 12"
Kleinster
180°-Rohrbogen 70 mm
Geschwindigkeit: 15 bis 20 Sek. Arbeitshub/ca. 20 bis 30 Sek. gesamte Taktzeit
Wirtschaftliche
Produktionsmenge: max. 100 Montagen pro Tag
MaBe (LxBxH): 750x300x360 mm
Gewicht: 30 kg
Einschaltdauer 50 %
Elektrische Leistung: EU Version: 230 V 1-phasig 50 Hz 700 W
US Version: 110 V 1-phasig 60 Hz 700 W

Type

Bestellzeichen

Parflare ECO Basisgerat, betriebsbereit

bestellt werden

inklusive Betriebsanleitung, KARRYFLARE/FPIN
installiert, ,M15“ Spannbacken missen separat

EU Version: PARFLAREECO230V
US Version: PARFLAREECO110V

Broschire BUL/4048/DE via

Parker catalogue Service EMDC
Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT/ES PARFLAREECO/MANUAL
Standard-Inspektion PARFLAREECO/INSP
Aufkkleber Drucktabelle PARFLAREECO/CHART
Standard-Bordeldorn 6-38 mm, mit O-Ring KARRYFLARE/FPIN
Spezial-Bérdeldorn 42 mm, mit O-Ring KARRYFLARE/FPIN42

Bedienung:

Ausfihrliche Montageanleitung siehe

Technisches Handbuch Verschrau-

bungstechnik Kapitel E. Sicherheitshin-

weise siehe Maschinenhandbuch.

1. Spannbackensatz einsetzen und
Klappe schlieBen

2. Einstelldruck nach Tabelle im
Display einstellen

3. Rohr mit Uberwurfmutter und
Stltzring einsetzen

4. START-Taste betétigen und
gedriickt halten

5. Rohr wahrend des gesamten
Montagevorganges festhalten

6. Montagevorgang ist beendet, wenn
der Zylinder wieder in die Aus-
gangsstellung gefahren ist

7. Montagekontrolle und Endmontage
erfolgen nach Montageanleitung

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Ver-

schleiB und missen regelméaBig (nach

max. 50 Montagen) gereinigt und Uber-

pruft werden (Prifanweisung siehe

Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge

kénnen geféhrliche Fehlmontagen ver-

ursachen und mussen rechtzeitig er-

setzt werden.

Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird

erreicht durch:

¢ RegelmiBige Reinigung und
Schmierung

e Vor Schmutz und Korrosion
geschutzte Lagerung

e Sorgfaltiges Entgraten und
Reinigen der Rohrenden

¢ Richtige Werkzeugzuordnung und
Bedienung
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Parflare ECO
Mobile Montagemaschine flr Triple-Lok®-Hydraulikverschraubungen

Druck-Einstelltabelle

Parflare ECO

—Parker

Rohr-A.D. Rohr-A.D. Triple-Lok®
2 2 Nkl
1 L1
@ (mm) J (Zoll) P (bar)

6 1/4 20

8 5/16 25
10 3/8 35
12 1/2 35
14 45
15 60
16 5/8 60
18 3/4 70
20 95
22 1 95
25 11/4 110
28 130
30 11/2 140
35 165
38 180
42 200
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Montagewerkzeuge

37°-Bordelwerkzeuge fiir KARRYFLARE und Montagemaschinen Parflare ECO, EOMAT UNI, Il und Ill

Bordelbackensatz M1574

Bordelvorrichtung muss auf dem
EOMAT UNI II/lll installiert sein

Backensatz fur metrisches Rohr Backensatz fiir z6lliges Rohr
Rohr-A.D. Bestellzeichen Rohr-A.D. Bestellzeichen
mm Zoll
6 M157406-1
3/16" MO037415-1
8 M157408-1
1/4” M047415-1
10 M157410-1
5/16" M157408-1
12 M157412
3/8” MO067415-1
14 M157414
1/2" MO087415
15 M157415
16 M157416
18 M157418
5/8" M107415
20 M157420
22 M157422
3/4” M127415
25 M157425
7/8 M147415
28 M157428
1" M167415
30 M157430
32 M157432
35 M157435
11/4 M207415
38 M157438
38x6
11727 M157438
42 M157442

Boérdeldurchmesser nach 1ISO 8434-2/SAE J5/4 fur Triple-Lok®.
Der Bérdeldorn des KARRYFLARE und Parflare ECO ist in dem Gerét integriert. Fir den EOMAT UNI befindet sich der Bordel-

dorn in der EOMAT-Bordelvorrichtung (EOMATBOERDELBX).

Die Bordeldorne sind nicht mit Parflange®-Werkzeugen fur die 1025/1040/50-Maschinen austauschbar.

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei und missen regelmaBig (nach max. 50
Montagen) gereinigt und tiberprift werden (Prifanweisung siehe Kapitel E). Verschlis-
sene Werkzeuge konnen geféhrliche Fehimontagen verursachen und missen rechtzei-

tig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird erreicht durch:

* RegelmaBige Reinigung und Schmierung
¢ VVor Schmutz und Korrosion geschtitzte Lagerung
 Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden

* Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
¢ \lerwendung der empfohlenen Schmiermittel

H37
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Montagewerkzeuge

Montagemaschinen fiir O-Lok® und Triple-Lok®

Parflange®-Maschine, Auswahlhilfe

Parflange® 1025 und Parflange® 50 sind
Orbitalbérdelmaschinen, die fur die Kalt-
verformung von  Hochdruckrohrverbin-
dungen konstruiert sind. Das einzigartige,
Parflange®-Verfahren zeichnet sich durch
die Verformung des Rohrendes aus, wel-
ches durch Rollen und nicht durch ein einfa-
ches Hineindriicken des Werkzeugs in das
Rohrende erreicht wird. Das Rohrmaterial

wird von der Parflange®-Maschine faltenfrei 3.

gestaucht; dabei wird eine hochfeste Ver-
bindung mit einer geglatteten Oberflache
des Rohrendes erzeugt. O-Lok® Stutzhl-
sen werden fest auf dem Rohrende ange-

bracht, wobei eine starre, druckfeste Verbin- 4.

dung entsteht.

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1. Herausragende Abdichtungsqualitat
- Das Parflange®-Verfahren erzielt eine
einzigartige Abdichtungsqualitat der

Dichtungsflache und eine hohe mecha- 5.

nische Festigkeit.

2. Herausragende Biegewechselfestig-

keit - Im Gegensatz zu den herkdmm-
lichen Bordelverfahren, fiihrt das Par-
flange®-Verfahren zu einer starren
Verbindung der O-Lok®-Hulse auf
dem Rohrende. Parflange®/O-Lok®-
Verbindungen erfillen auch bei hohen
Biegewechselbeanspruchungen ihre
Aufgabe wirksamer.

Einfache Handhabung - Keine Pro-
grammierung oder Anpassungen not-
wendig. Generell werden stets hoch-
wertige Ergebnisse erzielt, auch ohne
manuelle Justierung.

Kostensparend - Verglichen mit Loten
oder SchweiBen, bendtigt das Bordeln
weit weniger Zeit. Spezielle Rohrvor-
bereitung und Nachbehandlung sind
nicht notwendig. Boérdeln 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 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

Parflange®-Maschinen sind speziell da-
fir ausgelegt, die Qualitat der Parker
O-Lok®- und Triple-Lok®-Standards
konsequent umzusetzen. Fir optimale
Ergebnisse sind Maschinen, Werkzeuge
und Produkte exakt aufeinander abge-
stimmt.

. Bewahrte Technologie — Seit mehr als

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

So wahlen Sie das ideale Bérdelgerat fir lhre Anwendung aus:

Maschinen-Auswahltabelle

Montagemethode

Parflange® 1025

Parflange® 50

Standard-Hulsenzufuhr
Optionale Hulsenzufuhr

Triple-Lok® Orbitales Bordeln 37° D Orbitales Bordeln 37°
O-Lok® Orbitales Flanschen 90° Orbitales Flanschen 90°
Rohrspezifikationen
Material Stahl, nichtrostender Stahl )
MaBe, metrisches Rohr | 6 bis 25x4 mm (Stahl)/25x2.5 mm Edelstahl O-Lok®") gtg.h"sr(‘)'Chthte”der Stahl
MaBe, zolliges Rohr 1/4" bis 1"x0.120 (Stahl)/1X0.095 Edelstahl O-Lok®?) 1/4I%is 2'rlnm
6 mm bis 42 mm / 1/4“ bis 2“ Triple-Lok® 120 mm
Kleinster 180°-Rohrbogen | 140 mm
Werkzeuge spezielle Parflange®-Werkzeuge spezielle Parflange®-Werkzeuge
Klemmbacken M40 ... (alt: M30 ...) M40 ...
Bordel-/Flanschdorn B30... B30 ...
Betrieb
Einstellung automatische Einstellung automatische Einstellung

manuelle Zufuhr
nicht verfligbar

Rohrspannen manuelles Spannen hydraulisches Spannen
Flanschen/Bérdeln automatischer Vortrieb automatischer Vortrieb
Verfahrenssteuerung halbautomatisch vollautomatisch

manuelle Zufuhr (BASIC)
O-Lok®-Hulsenzufuhr (PRO)

Wirtschaftliche
Produktionsmenge

Spezifikationen BASIC PRO
Konstruktion Tischgeréat Standmaschine Standmaschine
Gewicht ca. 85 kg ca. 380 kg ca. 410 kg
MaBe (LxBxH) 670x390x460 mm 840x700x1035 mm 840x700x2030 mm
Leistung
Version 1,5 kW 1,1 kKW 4,5 kW 4,5 kW
Spannung 400 V 3phasig 230 V 1phasig 400 V 3phasig 400 V 3phasig
Gesamtzykluszeit/Sek.: ca. 50 sek. ca. 60 sek. ca. 15 sek. ca. 15 sek.
Einschaltdauer 80 % 80 % 100 % 100 %

max. 100 pro Tag max. 50 pro Tag

max. 500 pro Tag max. 1200 pro Tag

Anwendung

Ideal flr Projekte und Werk-
stattarbeiten, Instand-
haltung, hoch qualitative
Ergebnisse. Keine GroB3-
serienfertigung

Fir Reparaturen vor
Ort, wo 3phasige
Stromversorgung nicht
verflgbar ist

Leistungsfahige
Produktionsmaschine flr
hochqualitative,
kostengtinstige Montage

Leistungsfahige Massen-
produktionsmaschine
fir hochqualitative,
kostengiinstige Montage

1) Weitere GroBen auf Anfrage.
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Parflange® 1025, die Werkstattmaschine fiir O-Lok® und Triple-Lok®

Die Parflange® 1025-Maschine wurde fir die Kaltverformung
von Hochdruckrohrverbindungen mit O-Lok®- und Triple-Lok®-
Verschraubungen konstruiert.

Dabei verwendet sie das orbitale Parflange®-Boérdelverfahren.
Das Rohrmaterial wird von der Parflange®-Maschine 1025 fal-
tenfrei gestaucht, wobei eine hochfeste Verbindung mit einer ge-
glatteten Oberflache des Rohrendes entsteht. O-Lok® Stutzhil-
sen werden fest am Rohrende angebracht, wodurch eine starre,
druckfeste Verbindung entsteht.

Die 1025 ist die kleinste Maschine im Parflange®-Maschinen-
programm. Sie ist fiir die Montage kleinerer Serien mit klein- bis
mittelgroBen RohrmaBen zu empfehlen. Die maximale Rohrauf-
nahmekapazitat betragt 25 x 4 mm/1” (Stahlrohr) und 25 x 2,5
mm/1” Parker Rohr 1.4571 (Rohre aus anderen Werkstoffen sind
auf ihre Eignung zu priifen). Der schnelle Werkzeugaustausch
und einfache Bedienung ohne manuelle Einstellarbeiten oder
Programmierung sind die Vorteile dieser Maschine. Die transpor-
table Maschine kann an jedem Montageort mit einer Stromver-
sorgung betrieben werden.

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

Rohrmaterial:
Rohrdurchmesser:
Max. Kapazitat:

Kleinster 180°-
Rohrbogen
Rohrspezifikation:

Leistung:
Gesamtzykluszeit
Wirtschaftliche
Produktionsmenge:
Betrieb:

Einschaltdauer:
Zykluszeit:
Werkzeug:

Werkzeugspannen:
Werkzeugschmierung:

Stahl und nichtrostender Stahl

metrisch: 6 bis 25 mm - z6llig: V4 bis 1"

6 bis 25x4 mm (Stahl)/25x2.5 mm Edel-
stahl O-Lok®")

1/4" bis 1’x0.120 (Stahl)/1“X0.095 Edel-
stahl O-Lok®")

6 mm bis 42 mm / 1/4“ bis 2 Triple-Lok®

140 mm
weichgeglihtes, nahtlos kaltgezogenes
oder geschweiBtes Prazisionsrohr

1,5 kW: 50 sek.; 1,1 kW: 60 sek.

1,5 kW: max. 100; 1,1 kW: max. 50
manuelles Spannen, automatisches
Flanschen/Boérdeln

80 %

ca. 15 bis 20 Sek.

Boérdeldorn B30 oder B40 ... und
Klemmbacken M40 ...

manuell mit exzentrischem Hebel
Automatisches Schmiergerat

Spezifikationen: Schmiermittel: EO-NIROMONT LUBSS (gefilllt bei Liefe-
Anwendung: 180°-Flanschen fur O-Lok®; 37°-Bérdeln . rung)

fur Triple-Lok® Hydraulik-Ol: HLP 23 0,5L (gefllt bei Lieferung)
Verfahren: Orbitales Bérdeln und Flanschen nach Installation: stabile Werkbank und Stromversorgung

dem Parflange®-Verfahren Konstruktion: bendtigt

Tischmaschine fur die Verwendung in MaBe: 670x390x460 mm

der Werkstatt Gewicht: 85 kg
1) Weitere GroBen auf Anfrage.
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Merkmale, Vorteile und Nutzen

1.

10.

11.

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

. Herausragende Biegewechselfestigkeit - Im Gegen-

satz zu den herkdmmlichen Bordelverfahren, flihrt das
Parflange®-Verfahren zu einer starren Verbindung der
O-Lok®-Hiilse auf dem Rohrende. Parflange®/O-Lok®-
Verbindungen erflillen auch bei Biegewechselbedingun-
gen ihre Aufgabe wirksamer.

. Einfache Handhabung - Keine Programmierung oder

Anpassungen notwendig. Generell werden stets hoch-
wertige Ergebnisse erzielt, auch ohne manuelle Anpas-
sungen.

. 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 Bordeln weit weniger Zeit. Spezielle Rohr-
vorbereitung und Nacharbeit sind nicht notwendig. Bor-
deln 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 ermdglicht. Damit
werden Kosten fir das Sdubern oder Streichen einge-
spart.

. Lange Werkzeugstandzeiten - Die 1025 Parflange®-

Maschine ist mit einer automatischen Schmiervorrichtung
ausgestattet. Selbst bei ungleichméaBiger Schmierung
durch den Bediener verschleiBen die Werkzeuge nicht
vorzeitig.

Verfahren/Produktkonzept - Die Parflange®-Maschinen
sind speziell dafiir ausgelegt, die Qualitat der Parker O-
Lok®- und Triple-Lok®-Standards konsequent umzuset-
zen. Maschinen, Werkzeuge und Produkte sind exakt
aufeinander abgestimmt, um optimale Ergebnisse zu er-
zZielen.

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

Anwendungen

Fir den Einsatz in der Werkstatt, Projektarbeit, Anlagenin-

standhaltung, Vor-Ort-Montage. Nicht
gung geeignet.

3. Bestellung
Type

fir GroBserienferti-

Bestellzeichen

Parflange® 1025 Basisgerat
Betriebsbereit, inklusive Betriebsanleitung,
Geflllt mit Hydraulikdl und Schmiermittel
Ohne Parflange®-Werkzeuge

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

1025-380VTRI50
1025-220VMONO50

Miete (monatsweise Nutzung) 1025RENTFEE
1025 Broschilre UK 4390/UK

1025 Broschure DE 4390/DE

1025 Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT 4390-B5
Standard-Inspektion 1025/INSPECTION

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 fur Werkzeug, Volumen:

1L EO-NIROMONT LUBSS
Antriebsriemen 1025/028Polyv
Nockenfiihrung und Schraube 1025/0281031
Dichtungssatz fir Hydraulikélbehélter 1025/0281042
Schmiervorrichtung komplett 1025/0281200

Nachristkit: Olwanne fiir die Parflange 1025
zum Auffangen von Restschmierstoff

1025/0ILSUMP
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Parflange® 50 WorkCenter

t

s

#

Behalter kénnen auf den Plattformen
gelagert werden

Werkzeugschmiermitteln

Das Parflange® 50 WorkCenter ist eine einzigartige Maschine
fir das Bordeln und Flanschen von O-Lok®- und Triple-Lok®-
Rohrverbindungen. Es verbindet das praktische EO2-Form F3 Work-
Center mit der bewéhrten Parflange®-Technologie.

Aufgrund der stabilen Ausflhrung und prazisen Prozess-Steuerung er-
zielt das Parflange® 50 WorkCenter generell stets hochwertige Ergebnisse
und eine hohe Produktivitat. Das Maschinengehéuse, die Arbeitsablaufe
und alle Bedienelemente sind fir optimale Ergonomie, einen reibungs-
losen Arbeitsablauf und héchste Sicherheit konstruiert. Die kompakte
Parflange®-Einheit und das maBgeschneiderte Gehause erlauben die Be-
arbeitung von kleinen und engen Rohrbégen. Durch das automatische
Schmiersystem wird die Lebensdauer der Montagewerkzeuge maximiert.
Der offen gestaltete Arbeitsbereich bietet freie Sicht und leichten Zugang
zu den Werkzeugen. Die integrierten Werkzeugfécher und die fir Behélter,
Muttern und Hulsen bestimmten Ablageflachen machen die Arbeit mit der
Parflange® 50 komfortabel und effizient.

Vorteile des Parflange®-Verfahrens im Vergleich
zum Lé6ten und Schwei3en

Schneller - 9- bis 12mal schneller als das vergleichbare Induktionshart-
I6ten.

Flexibilitdt — Aufgrund des schnellen Werkzeugwechsels ideal fir kleine
LosgréBen.

Einfache Rohrvorbereitung - Das Parflange®-Verfahren benétigt weder
vor noch nach dem Flanschen eine spezielle Reinigung des Rohres bzw.
der Hulse.

Arbeitsschutz - Im Gegensatz zum L&ten benétigt das Parflange®-
Verfahren weder Flussmittel, Létpaste, Lotpastenreiniger noch Antikor-
rosionsmittel. Der einzige Zusatz beim Parflange®-Verfahren ist ein um-
weltfreundlicher Schmierstoff, der auf den Bordeldorn aufgetragen wird.
Umweltfreundlich — Das Parflange®-Verfahren ist umweltfreundlich und
sicher. Es benétigt keine offene Flamme oder irgendeine Form der Erwér-
mung. AuBerdem entstehen keine geféhrlichen Dampfe wie beim Schwei-
Ben und Loten.

Energiesparend - Das Parflange®-Verfahren verbraucht nur einen Bruch-
teil der Energie, die fiir das Schweien oder Léten bendtigt wird.
Korrosionsbesténdig — Verzinkte Rohre kdnnen problemlos verarbeitet
werden. Folglich werden die hohen Galvanisierungskosten der Bauteil-
gruppen nach der Fertigstellung durch das Verwenden von beschichteten
Rohren eingespart.

Leckagefrei — Das Parflange® Verfahren schlieBt die potenzielle Undich-
tigkeit aus, die an einer L6t- oder SchweiBverbindung gegeben ist.

Merkmale und Nutzen
1. Kosten sparend - Verglichen mit Léten oder Schweien bendtigt das

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

. WorkCenter-Konzept — Beim Offnen der Tiiren verwandelt sich die

Maschine in ein WorkCenter flr die Fertigung von O-Lok®- und Triple-
Lok®-Rohrverbindungen. Alle Werkzeuge sind fiir schnelle und prakti-
sche Einrichtung sowie Werkzeugwechsel der Maschine verfligbar.

. Kostengiinstige GroBserienfertigung — Die Maschine kann mit einer

automatischen Zufuhr fiir O-Lok®-Huilsen bestellt werden. Damit wird
die Parflange® 50 zu einer perfekten Lésung fir die kostengtinstige
GroBserienfertigung.

. Universell - Die Parflange® 50 erzeugt 37° Triple-Lok®-Bordel-

verbindungen und Rohrflansche O-Lok®-Verschraubungen (ORFS).
Parflange®-Werkzeuge sind fiir metrisches Rohr von 6 bis 50 mm-A.D.
und zélliges Rohr von V4 bis 2” A.D. verfligbar.

. Flange Seal - Die Parflange® 50 ist auch fiir die innovative Flange

Seal-Verbindung geeignet, die dazu beitrégt, Kosten von Komponen-
ten und Montagezeiten zu reduzieren.

. Hochleistungsfahig — Auch die Serienfertigung von Verbindungen mit

groBen nichtrostenden Stahlrohren wird durch die sehr stabile Konst-
ruktion dieser Maschine erméglicht.

Verfahren / Produktkonzept - Die Parflange®-Maschinen sind spe-
ziell dafiir ausgelegt, die Qualitat der O-Lok®-, Triple-Lok®- und SAE-
Flansch-Standards konsequent umzusetzen. Maschinen, Werkzeuge
und Produkte sind exakt aufeinander abgestimmt, um ein optimales
Ergebnis zu erzielen.

Herausragende Abdichtungsqualitit - Das Parflange®-Verfahren
erzielt eine einzigartige Oberflachengtite der Dichtungsflache und eine
hohe mechanische Festigkeit.

Herausragende Biegewechselfestigkeit — Im Gegensatz zu den her-
kémmlichen Bordelverfahren fiihrt das Parflange®-Verfahren zu einer
festen Verbindung der O-Lok®-Hulse auf dem Rohrende. Parflange®/
O-Lok®-Verbindungen erflllen auch bei Biegewechselbedingungen
ihre Aufgabe wirksamer

Effizient — Die GroBserienfertigung wird durch die kurzen Zykluszeiten
und den automatischen Prozess ermdglicht.

Qualitat — Das Klemmen der Rohre, Werkzeugsteuerung und das
Schmieren werden automatisch ausgefihrt; so werden stets Ergeb-
nisse hoher Qualitat erzielt, ohne dass manuelle Einstellungen nétig
sind.

Einfache Handhabung - Das Spannen der Rohre und der Umform-
prozess sind vollautomatisiert. Manuelle Einstellungen des Werkzeugs
sind nicht notwendig. Der Prozess wird durch das Einfihren des Roh-
rendes in das Werkzeug ausgeldst.

Behalter — Die Abdeckhaube ist so konzipiert, dass zwei handelstib-
liche Behalter fir Muttern und Parflange®-Hllsen Platz finden. Der
Bediener kann alles bequem erreichen.

Beleuchteter Werkzeugbereich — Das Einfiihren von Parflange®-
Hulsen und die Zustandsliberwachung der Werkzeuge sind einfach.

Praktisches Nachfiillen des Schmiermittels — Der Behélter flr das
Werkzeugschmiermittel ist Gber eine Klappe an der Maschinenwand
leicht zuganglich.

Seitenschublade - Spéne, Schmutz und heruntergefallene Kompo-
nenten wie Parflange®-Hulsen kénnen in einem kleinen Schubkasten
beseitigt werden. Dies ermdglicht es, den Arbeitsplatz Gbersichtlich zu
behalten und vermeidet die Stérung beweglicher Teile.

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

A . ) - . 21. Ideal fiir Projektarbeit — Nach Abschluss eines Rohrleitungsprojekts
Flanschen weit weniger Zeit. Spezielle Rohrvorbereitung und Nachar- - . . -
beit sind nicht notwendig. Flanschen benétigt nur einen Bruchteil der kanln die Mzschmehzur tSelte geﬁielli:t._wzrden."V\Lertkztlanug_e Etehen n|<éht
Energie, die fiir das Léten oder Schweien notwendig ist. X/?r orﬁn un versg mutzen né(.’ ot urrt tas nac; ?‘t rolfz mu%sl '?[
> = . . ) aschine nur an den neuen Einsatzort transportiert werden und leg

2. gz;zg'::ffaﬁggg_eve r'?:r?rgr?lZ}/rr?trjgl‘?gr?tuntg)ic\slelr(zcl)glt(;ir %?hézg'goégggg das WorkCenter offen. Dies ist vor allem brauchbar fir den Projekt-
nach Galvanisierungsarbeiten bzw. da.s Lackieren nach dem Flansch- elnsa‘tz in Schlﬁsweﬁteq, in der Papierindustrie, auf Bohrplattformen
prozess entfallen : oder in der Stahlverarbeitung.

3. Lange Werkzeuéstandzeiten - Die 50 Parflange®-Maschine ist mit 22. Betriebsbereit — Das Parflange® WorkCenter wird vollstandig ausge-
einer automatischen Schmiervorrichtung ausgestattet. Der Bediener stattet mit Betriebsanleitung, Piktogrammen zur Bedienung auf dem
muss die Werkzeuge nicht regelmaBig schmieren, um eine lange Le- Maschinengehause und dimensionalen Schaubildern fiir die Rohrvor-
bensdauer sicherzustellen. bereitung ausgeliefert.

4. Gebrauch vorhandener Werkzeuge - Alle vorhandenen Parflange®- 23. Neue Generation — Das Parflange® 50 WorkCenter ersetzt die Par-
Werkzeuge (Backen M40 und Dorne B30/B40) passen zur neuen Ma- flange® 1040 Maschine, die seit tiber zwoIf Jahren im Markt etabliert
schinen-Generation. ist.
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Parflange® 50 BASIC WorkCenter

Technische Beschreibung 50 BASIC WorkCenter:

Die Parflange® 50 ist ein WorkCenter flr Orbitales Bordeln
und Flanschen von Hochdruck-Rohrverbindungen. Das ein-
zigartige Parflange®-Verfahren zeichnet sich durch die Ver-
formung 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; dabei wird eine
robuste Verbindung mit einer geglétteten und verdichteten
Oberflache des Rohrendes erzeugt. O-Lok®-Stitzhilsen wer-
den fest am Rohrende angebracht, wodurch eine robuste und
vibrationsunempfindliche Verbindung entsteht.

Die Parflange® 50 ist das Hochleistungs-WorkCenter fir die
GroBserienfertigung unter den Parflange®-Maschinen. Sie
wird flr die industrielle Produktion aller GréBen der Triple-
Lok®- und O-Lok®-Rohrverbindungen empfohlen. Die ma-
ximale Rohraufnahmekapazitat betragt 50 mm/2” Rohr-A.D.
Der leistungsfahige Antrieb und der schnelle automatische
Prozess ermdglichen kurze Zykluszeiten und eine effiziente
Produktion. Der schnelle Werkzeugaustausch und einfache
Bedienung ohne manuelle Einstellarbeiten oder Programmie-
rung kennzeichnen die Vorteile dieser Maschine. Das Span-
nen der Rohre und das Schmieren der Werkzeuge erfolgen
automatisch.

Die Parflange® 50 wird betriebsbereit ausgeliefert. Parflange®-
Werkzeuge sind separat zu bestellen. Fir jede RohrgréBe
werden spezielle Klemmbacken und Parflange®-Dorne be-
noétigt. Die Maschine kann auf Rollen, mit Gabelstapler und
Kran bewegt werden. Fir den einfachen Gebrauch ist nur eine
elektrische Energieversorgung erforderlich.

Spezifikation 50 BASIC WorkCenter:

Anwendung: 90° Flanschen von O-Lok® und
37° Bordeln von Triple-Lok®

Verfahren: Bérdeln und Flanschen entsprechend
dem Parflange®-Verfahren

Konstruktion: WorkCenter fir die industrielle
Produktion

Rohrmaterial: Stahl und nichtrostendes Stahlrohr

Rohrdurchmesser: Metrisch: 6 bis 50 mm,
z6llig: 1/4” bis 2°

Kleinster 180°-

Rohrbogen 120 mm

Max. Kapazitat: Stahlrohr (ST 37, ST 52, ...)
Metrisch: 38x5/50x3 mm
(Rohr-A.D. x Wandstarke)
Zollig: 20,120

Edelstahlrohr (1.4571, 316, ...)
Metrisch: 38x4 mm

Zollig: 1 1/2"x0,156

Normalgegliht, nahtlos kalt-
gezogenes oder geschweiltes
Prazisionsrohr

100 %

Automatisches Spannen,
automatisches Flanschen/Boérdeln

Rohrspezifikation:

Einschaltdauer:
Betrieb:

Zykluszeit:

Wirtschaftliche
Produktionsmenge:

Werkzeug:

Werkzeugfach:
Werkzeugklemmen:
Werkzeugschmierung:

Schmiermittel:
Hydraulikdl:

Installation:

MaBe
(LxBxH):

Plattform flir Behalter:

Gewicht:
Elektrische Leistung:

Transportmdoglichkeiten:

5-8 Sek. Flanschen/ca. 15-20
Sek. gesamte Zykluszeit

max. 500 Boérdelungen pro Tag

Bordeldorn B30 ... oder B40 ...
Klemmbacken M40 ...

10 Spannbacken, 10 Dorne
Automatisch

Automatische Schmier-
vorrichtung

LUBSS (gefullt bei Lieferung)

HLP 46 XXL
(gefillt bei Lieferung)

Stromversorgung

840x700x1035 mm

2 Plattformen, 300x500 mm,
jeweils max. 5 kg

380 kg

400 V, 3phasig, 50 Hz, 4.5 kW
(Europaische Ausfiihrung)

Auf Rollen, mit Gabelstapler,
mit Kran
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Parflange® 50 PRO WorkCenter

Technische Beschreibung 50 Pro WorkCenter:

Fur die professionelle GroBserienfertigung von O-Lok® Ver-
bindungen kann die Maschinenversion Parflange® 50 PRO
mit O-Lok®-Hulsenzufiihreinrichtung bestellt werden. Diese
Hulsenzuflhrvorrichtung steigert die Produktivitat, insbeson-
dere bei der GroBserienfertigung von Rohren gleicher Abmes-
sungen.

Bei aktivierter O-Lok®-Hiilsenzufiihreinrichtung werden die
O-Lok® Stitzhilsen in die Zufiihrschiene eingelegt. Der erste
Arbeitsgang wird durch das manuelle SchlieBen der Sicher-
heitsabdeckung ausgelést. Der Bordelvorgang wird durch
das Einfihren des Rohrendes in die Werkzeuge ausgeldst.
Alle weiteren Maschinenaktivitdten wie das Spannen des
Rohres, das Umformen, das Offnen der Spannbacken, das
Nachladen der Stitzhilsen ins Werkzeug, die Betétigung der
Sicherheitsabdeckung und das SchlieBen der Spannbacken
erfolgen vollautomatisch. Der Bediener legt lediglich die Roh-
re ein und flllt von Zeit zu Zeit O-Lok® Stutzhilsen nach.

Bei ausgeschalteter O-Lok®-Hulsenzuflhreinrichtung arbei-
tet das Parflange® 50 PRO WorkCenter wie das Parflange®
50 BASIC WorkCenter ohne Hilsenzufihreinrichtung. Das
ist sinnvoll zur Herstellung von Triple-Lok® Verbindungen
oder fur héchste Flexibilitat bei kleinen Stlickzahlen. Um den
Rustaufwand zu minimieren und die Betriebssicherheit zu ge-
wabhrleisen, wird die Hilsenzufuhreinrichtung lediglich deakti-
viert, nicht jedoch von der Maschine entfernt.

FUr den Gebrauch der Parflange® 50 PRO ist eine Druck-
luftversorgung notwendig, selbst wenn die O-Lok®-Huilsen-
zufUhreinrichtungen nicht genutzt wird.

Spezifikation 50 PRO WorkCenter:

Unterschiede der Parflange® 50 Pro gegeniiber Parflange® 50 Basic

Konstruktion: Parflange® 50 mit
O-Lok®-Hulsenzufuhreinrichtung

Normaler Betrieb: Wie Parflange® 50 Basic, wenn
Hulsenzufuhreinheit deaktiviert ist

Betrieb mit Zyklus wird durch Einlegen des
aktivierter O-Lok®- Rohres gestartet

Hulsenzufiihrung: Automatisches Spannen,
Automatisches Flanschen/Bordeln
Automatisches Einlegen der O-Lok®-
Stitzhllsen
Automatische Betatigung der

Werkzeuge:

O-Lok®-

Hulsenzufthrung:

ZufUhrschienen:

wie Parflange® 50 BASIC

Zuflihreinheit wird in separatem

Packstuck geliefert.

Einfache Installation.
Zufuhreinheit kann ein- und
ausgeschaltet, nicht jedoch

demontiert werden.

Zufiihrschienen missen separat in
den bendtigten Abmessungen be-

stellt werden

Sicherheitsabdeckung Einrichtung: Montage der passenden Zufiihr-
Automatisches Vorspannen der schienen mittels Réndelmutter,
Werkzeuge (Einlegeposition) Positionseinstellung nach Tabelle am
Manueller Betrieb: wie Parflange® 50 BASIC Skalenrad.
Zykluszeit: 5 bis 8 Sek. Flanschen/ Installation: Stromversorgung und
ca. 15 bis 20 Sek. gesamte Zyklus- Druckluftversorgung (6 bar)
zeit
MaBe: 700x840x2030 mm
Wirtschaftliche
Produktionsmenge: max. 1200 Boérdelungen pro Tag Gewicht 410 kg
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Parflange® 50 Bestellung

Type

Bestellzeichen

Parflange® 50 Basisgerat

Betriebsbereit, inklusive Betriebsanleitung,
gefiillt mit Hydraulikdl und Schmiermittel
Ohne Parflange®-Werkzeuge

Basisgerat Europaische Ausfliihrung

(nicht geeignet zur Ausriistung

mit O-Lok® Hulsenzuflihrung)

Kauf: EU-Version 1050EU400VBASIC
US-Version 1050US440V60HZBASIC

Mietkauf (2 Jahre) 1050BASICLEASEFEE

Maschinenmiete (monatlich) 1050BASICRENTFEE

Type

Bestellzeichen

Parflange® 50 Pro Maschine
Européische Ausfiihrung

Mit O-Lok® Hiilsenzufiihrung
Ohne Zufuihrschienen

Kauf: EU-Version 1050EU400VPRO
US-Version 1050US440V60HZPRO
Mietkauf (2 Jahre) 1050PROLEASEFEE

Maschinenmiete (monatlich)

nicht méglich

Hiilsenzufiihrschienen

fiir 50 Pro Rohr-A.D. Bestellzeichen
O-Lok® Hulsenzufuhrschiene| 6 mm/V4” 1050/RAIL04
O-Lok® Hulsenzufuhrschiene| 8, 10 mm/3/g” 1050/RAIL06
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 12 mm/2" 1050/RAIL08
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 14, 15, 16 mm/%/g” 1050/RAIL10
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 18, 20 mm/34” 1050/RAIL12
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 22, 25 mm/1” 1050/RAIL16
O-Lok® Hiilsenzufuhrschiene| 28, 30, 32 mm/1%” | 1050/RAIL20
O-Lok® Huilsenzufuhrschiene| 35, 38 mm/1%2" 1050/RAIL24

50 Broschiire

4391-1 mittels
Parker Katalogservice
EMDC

50 Bedienungsanleitung UK/DE/FR/IT/ES 1050/MANUAL
Standard-Inspektion 1050/INSPECTION
Schmiermittel fir Werkzeug, Nachftllpack, Vol.: 11 | LUBSS
Ersatzpatrone fir Achsenschmierung 1050/22900001801

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

soll, um Beschadigungen zu vermeiden. Bitte Transportboxen nicht entsorgen.

Parflange®
50 BASIC

Parflange®

50 PRO fiir die
Massenproduktion
von O-Lok®-
Verschraubungen

Hiilsenzufiihr-
schienen sind
fiir alle O-Lok®
GroBen lieferbar

Hochleistungsschmierstoff
LUBSS fiir Parflange®
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Werkzeuge fiir Parflange®-Maschinen

Auswahl des Maschinentyps

Parflange® 1025

Parflange® 50

Parflange® 1025 Maschine

, a0 e
Bordelkapazitét fiir O-Lok Parflange® 50 Maschine

220V11KW | 380V15kW Bérdelkapazitat fiir O-Lok®
Rohrmaterial =
Max. Rohrgrde mm (Zoll) Rohrmaterial Max. RohrgréBe mm (Zoll)
Stahl ST37 25x4 (17x0,120) 25x4 (1°x0,120) pop— P
Edelstahl 25x2,5 (1"x0,95) 25x2,5 (1°%0,95) a x5/50x3 (2x0,120)
304L/316L* Stahl ST52 38x5 (1 1/2x0,156)
Stahl ST52 25x4 (1x0,120) 25x4 (1"x0,120) Edelstahl 304L/316L* 38x4 (1 1/2x0,156)
Parflange® 1025 Maschine Parflange® 50 Maschine
Bordelkapagzitat fiir Triple-Lok® Bordelkapagzitat fir Triple-Lok®
Elektr. Leistung der Maschine Elektr. Leistung der Maschine
Rohrmaterial 220V11kW | 380V 1.5kW Rohrmaterial 220/380 V 4,5 kW
Max. Rohrgr6Be mm (Zoll) Max. RohrgréBe mm (Zoll)

StahlST37 38x4/42x3 38x4/42x3 Stahl TU 37 B 38x4/42x3 (1 1/2x0,120)

(1 1/2x0,120) (1 1/2x0,120) Stahl TU 52 B 38x4/42x3 (1 1/2x0,120)
StahlST52 38x4/42x3 38x4/42x3 Edelstahl

(1 1/2x0,120) (1 1/2x0,120 304L/316L* 38x4/42x3 (1 1/2x0,120)
Edelstahl 38x4/42x3 38x4/42x3 Edelstahl Duplex 38x3,6
304L/316L* (1 1/2x0,120) (1 1/2x0,120) (oder PW 400)
Edelstahl Duplex
(oder PW 400) 38x3,6 38x3,6

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

-t

\, I

iy .|'

Parflange®-Werkzeuge fiir O-Lok®

-

K

¥

-

Parflange®-Werkzeuge fiir Triple-Lok®

Werkzeuge fiir metrische Rohre

Spannbacken-Numerierungssystem

Dorn-Numerierungssystem

Matrize 180°-Flansch Wandstarke

N

M40 18016 X2 M

\

Metrische
Abmessung

Fur Parflange® Rohr-A.D.

1025/1030/1040/50

Dorn 180°-Flansch Wandstarke

N oL/

B 3018016 X2 M

\

Metrische
Abmessung

Fur Parflange® Rohr-A.D.

1025/1030/1040/50

Werkzeuge fiir zéllige Rohre

Spannbacken-Numerierungssystem

Dorn-Numerierungssystem

RohrgréBe (A.D.)
und Wandstérke

Matrize l
N
M 40 24 X 120 180

/ \

Fur Parflange® 1025/1030/1040/50  180°-Flansch

RohrgréBe (A.D.)
und Wandstarke

Dorn
\
B 3024 X120 180

/ \

Fur Parflange® 1025/1030/1040/50  180°-Flansch

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

Lebensdauer Montagewerkzeuge ¢ RegelméBige Reinigung und Schmierung
Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen regel- e Vor Schmutz und Korrosion geschutzte Lagerung
maBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberprift werden o Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
(PrGfanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kon- e Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
nen gefdhrliche Fehimontagen verursachen und missen recht- e Verwendung der empfohlenen Schmiermittel
zeitig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird
erreicht durch:
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Parflange®-Werkzeuge fiir O-Lok®

Teile-Nummern fiir Parflange® 50/1040/1030/1025

90°-Flansch-Werkzeug-Auswahl (Metrische Rohre) 90°-Flansch-Werkzeug-Auswahl (Z6ll. Rohre)

Rohr- Stahlrohr Edelstahirohr . Stahlrohr

) RohrgroBe

groBe Dorn Spannbacken Dorn Spannbacken Zoll Dorn Spannbacken
mm Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
06x1,0 | B3018006X1M | M4018006X1M 1/4x0,035 B3004X035180 | M4004X035180
06x1,5 | B3018006X1.5M | M4018006X1.5M 1/4x0,049 B3004X049180 | M4004X049180
08x1,0 | B3018008X1M | M4018008X1M | B3018008X1MSS | M4018008X1MSS 3/8x0,035 B3006X035180 | M4006X035180
08x1,5 | B3018008X1.5M | M4018008X1.5M | B3018008X1.5MSS | M4018008X1.5MSS 3/8x0,049 B3006X049180 | M4006X049180
10x1,0 | B3018010X1M | M4018010X1M | B3018010X1MSS | M4018010X1MSS 3/8x0,065 B3006X065180 | M4006X065180
10x1,5 | B3018010X1.5M | M4018010X1.5M |B3018010X1.5MSS | M4018010X1.5MSS 1/2x0,035 B3008X035180 M4008X035180
10x2,0 | B3018010X2M M4018010X2M 1/2x0,049 B3008X049180 M4008X049180
12x1,0 | B3018012X1M | M4018012X1M | B3018012X1MSS | M4018012X1MSS 1/2x0,065 B3008X065180 | M4008X065180
12x1,5 | B3018012X1.5M | M4018012X1.5M | B3018012X1.5MSS | M4018012X1.5MSS 5/8x0,065 B3010X065180 | M4010X065180
12x2,0 | B3018012X2M | M4018012X2M 5/8x0,083 B3010X083180 | M4010X083180
15x1,0 B3018015X1MSS | M4018015X1MSS 3/4x0,065 B3012X065180 | M4012X065180
15x1,5 | B3018015X1.5M | M4018015X1.5M 3/4x0,083 B3012X083180 | M4012X083180
15x2,0 | B3018015X2M M4018015X2M 3/4x0,095 B3012X095180 | M4012X095180
16x1,5 | B3018016X1.5M | M4018016X1.5M |B3018016X1.5MSS | M4018016X1.5MSS 3/4x0,120 B3012X120180 | M4012X120180
16x2,0 | B3018016X2M | M4018016X2M | B3018016X2MSS | M4018016X2MSS 1x0,065 B3016X065180 | M4016X065180
16x2,5 | B3018016X2.5M | M4018016X2.5M 1x0,095 B3016X095180 | M4016X095180
18x1,5 | B3018018X1.5M | M4018018X1.5M 11/4x0,120 | B3020X120180 | M4020X120180
18x2,0 | B3018018X2M | M4018018X2M _ — _

20x2,0 | B3018020X2M | M4018020X2M | B3018020X2MSS | M4018020X2MSS Weitere Werkzeuge fiir zollige Rohre sind von

20x2,5 | B3018020X2.5M | M4018020X2.5M Parker TFD Columbus erhéltlich!

20x3,0 | B3018020X3M M4018020X3M

22x2,0 | B3018022X2M M4018022X2M

22x2,5 | B3018022X2.5M | M4018022X2.5M

25x2,5 | B3018025X2.5M | M4018025X2.5M | B3018025X2.5MSS | M4018025%2.5MSS

25x3,0 | B3018025X3M | M4018025X3M

28x2,0 | B3018028X2M M4018028X2M

28x2,5 | B3018028X2.5M | M4018028X2.5M

30x2,0 | B3018030X2M M4018030X2M

30x3,0 | B3018030X3M | M4018030X3M | B3018030X3MSS | M4018030X3MSS

30x4,0 | B3018030X4M | M4018030X4M

32x3,0 | B3018032X3M M4018032X3M

32x4,0 | B3018032X4M M4018032X4M

35x3,0 | B3018035X3M M4018035X3M

38x3,0 | B3018038X3M | M4018038X3M

38x4,0 | B3018038X4M | M4018038X4M

Fett = Standard-Abmessungen

Normal = Keine Standard-Abmessungen

Werkzeuge fur nicht gelistete Rohrabmessungen rechtzeitig bei Parker anfragen.

Lebensdauer Montagewerkzeuge

Montagewerkzeuge unterliegen VerschleiB und missen regel-

¢ RegelmaBige Reinigung und Schmierung

e Vor Schmutz und Korrosion geschitzte Lagerung

maBig (nach max. 50 Montagen) gereinigt und Uberprift werden
(PrGfanweisung siehe Kapitel E). Verschlissene Werkzeuge kon-
nen geféhrliche Fehimontagen verursachen und muissen recht-
zeitig ersetzt werden. B Eine hohe Werkzeug-Lebensdauer wird
erreicht durch:

¢ Sorgfaltiges Entgraten und Reinigen der Rohrenden
¢ Richtige Werkzeugzuordnung und Bedienung
¢ VVerwendung der empfohlenen Schmiermittel
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Parflange®-Werkzeuge fiir Triple-Lok®

Metrisches Rohr

Stahlrohr Edelstahlrohr
RohrgroBe
mm Dorn Spannbacken Dorn Spannbacken
Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen Bestellzeichen
06x1,0 B3007406X1M M4007406M B3007406X1MSS M4007406M
06x1,5 B3007406X1.5M M4007406M
08x1,0 B3007408X1M M4007408M B3007408X1MSS M4007408M
08x1,5 B3007408X1.5M M4007408M B3007408X1.5MSS M4007408M
10x1,0 B3007410X1M M4007410M B3007410X1MSS M4007410M
10x1,5 B3007410X1.5M M4007410M B3007410X1.5MSS M4007410M
12x1,0 B3007412X1M M4007412M
12x1,5 B3007412X1.5M M4007412M B3007412X1.5MSS M4007412M
12x2,0 B3007412X2M M4007412M
15x1,5 B3007415X1.5M M4007415M B3007415X1.5MSS M4007415M
15%x2,0 B3007415X2M M4007415M
16x1,5 B3007416X1.5M M4007416M
16x2,0 B3007416X2M M4007416M B3007416X2MSS M4007416M
18x1,5 B3007418X1.5M M4007418M B3007418X1.5MSS M4007418M
18x2,0 B3007418X2M M4007418M
20x2,0 B3007420X2M M4007420M B3007420X2MSS M4007420M
20x2,5 B3007420X2.5M M4007420M B3007420X2.5MSS M4007420M
22x1,5 B3007422X1.5M M4007422M B3007422X1.5MSS M4007422M
22x2,0 B3007422X2M M4007422M
22x2,5 B3007422X2.5M M4007422M
25%x2,5 B3007425X2M M4007425M B3007425X2.5MSS M4007425M
25x3,0 B3007425X3M M4007425M
28x2,0 B3007428X2M M4007428M
28x2,5 B3007428X2.5M M4007428M
30x3,0 B3007430X3M M4007430M B3007430X3MSS M4007430M
32x3,0 B3007432X3M M4007432M
35x3,0 B3007435X3M M4007435M
38x3,0 B3007438X3M M4007438M
38x4,0 B3007438X4M M4007438M B3007438X4MSS M4007438M
42x3,0 B3007442X3M M4007442M
42x4,0 B3007442X4M M4007442M
Fett = Standard-Abmessungen Lebensdauer Montagewerkzeuge

Normal = Keine Standard-Abmessungen

Werkzeuge fur nicht gelistete Rohrabmessungen rechtzeitig bei Parker anfragen. Montagewerkzeuge unterliegen Verschlei

und missen regelmaBig (nach max. 50

Zolliges Rohr Montagen) gereinigt und Uberprft werden
(Prufanweisung siehe Kapitel E). Verschlis-
) Stahirohr sene Werkzeuge kénnen gefahrliche Fehl-
RohrgroBe ..
Zoll Dorn Spannbacken montagen verursachen und muissen recht-
Bestellzeichen Bestellzeichen zeitig ersetzt werden. Eine hohe Werkzeug-
Lebensdauer wird erreicht durch:
1/4x0,049 B3004X049074 M4004074 « RegelmaBige Reinigung und Schmie-
3/8x0,049 B3006X049074 M4006074 rung
3/8x0,065 B3006X065074 M4006074 ¢ Vor Schmutz und Korrosion geschutzte
1/2x0,065 B3008X065074 M4008074 Lagerung
5/8x0,065 B3010X065074 M4010074 e Sorgféltiges Entgraten und Reinigen
5/8x0,095 B3010X095074 M4010074 der Rohrenden
3/4x0,095 B3012X095074 M4012074 ¢ Richtige Werkzeugzuordnung und Be-
1x0,109 B3016X109074 M4016074 dienung .
1 1/4x0,120 B3020X120074 M4020074 * Verwendung der empfohlenen Schmier-

mittel
Weitere Werkzeuge fiir zollige Rohre sind von Parker TFD Columbus erhaltlich!
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Montagewerkzeuge

Zubehor

EO-NIROMONT Schmierstoff zur Verschraubungsmontage

EO-NIROMONT Schmierstoffe flir Bordel- und Formwerkzeuge

EO-NIROMONT ist ein Hochleistungs-
schmierstoff, der speziell fir die Mon-
tage von Rohrverbindungen entwickelt
wurde. Er gewdhrleistet niedrige An-
zugsdrehmomente bei der manuellen
Montage. Bei der maschinellen Mon-
tage werden mit EO-NIROMONT ma-
ximale Werkzeugstandzeiten erreicht.
Bei den Umformungsprozessen wie
Parflange® oder EO2-FORM werden
glatte und fehlerfreie Dichtflachen er-
zielt. Spezielle Zusatzstoffe verhindern
das KaltverschweiB3en bei der Verarbei-
tung von Edelstahl.

Im Gegensatz zu den Parker-Hoch-
leistungsschmierstoffen fihrt die Ver-
wendung von handelsiblichen Univer-
salschmiermitteln erfahrungsgeman oft
zu Problemen wie Fressen von Um-
formwerkzeugen, insbesondere bei der
Verarbeitung von Edelstahlrohr.

Der Parker-Hochleistungsschmierstoff
EO-NIROMONT wird in unterschied-
lichen Gebinden und Viskositdten an-
geboten, um ihn ideal fir verschiedene
Anwendungen zu nutzen:

Fliissig-Schmierstoff in
Kunststoffflasche

(Artikel: EONIROMONTFLUESSX)
Parker-Hochleistungsschmierstoff
fir die Schmierung von Gewinden,
Progressivringen und fir alle Kaltum-
formprozesse wie Parflange® oder
EO2-FORM. Mit der praktischen
Kunststoffflasche kann es direkt auf
die Schmierstelle aufgebracht werden.
EO-NIROMONT Flissig darf an keinem
Montageplatz fur Hydraulikverbindun-
gen fehlen.

Fliissig-Schmierstoff

in Nachfiillflasche (Artikel: LUBSS)
Parker-Hochleistungsschmierstoff
fir alle Kaltumformprozesse wie Par-
flange® oder EO2-FORM. Die Visko-
sitat ist flr die Verwendung in den
automatischen Schmieranlagen der
Parflange-Maschinen eingestellt. Zwin-
gend erforderlich fur die maschinelle
Kaltumformung von Edelstahlrohren.

Paste in Blechdose
(Artikel: EONIROMONTPASTX)
Parker-Hochleistungsschmierstoff  fir

die Schmierung von Gewinden der Vor-
montagewerkzeuge VOMO. Die Paste
ist ergiebig und haftet dauerhaft an den
Gewinden. Nicht sinnvoll bei Umform-
werkzeugen, da Abrieb und Spane da-
ran haften.

Fliissig-Schmierstoff in Pinseldose
(Artikel: EONIROMONTAPPLICATOR)
Der praktische = EO-NIROMONT
APPLICATOR ermdéglicht es, durch
einen im Schraubdeckel integrierten
Pinsel, den Parker-Hochleistungs-
schmierstoff zielgenau auf das Werk-
stlck zu applizieren. Die Pinseldose
kann mit der Kunststoffflasche prak-
tisch nachgefiillt werden.

Merkmale, Vorteile und
Nutzen der Schmierstoffe:

1. Hohe Effektivitdt - EO NIROMONT
reduziert die Drehmomente erheb-
lich. Dies hilft, Montagefehler, die
auf einer unzureichenden Montage
beruhen, zu vermeiden.

2. Kostengiistig - Gut geschmierte
Werkzeuge erreichen langere Stand-
zeiten. Dadurch werden qualitativ
hochwertige Umformergebnisse mit
hervorragenden Dichteigenschaften
erzielt.

3. Kein Gewindefressen - Gewin-
defressen durch Kaltverschweien
von Edelstahlgewinden ist bei der
richtigen Anwendung von EO-NI-
ROMONT nicht méglich.

4. Flussig — Dringt sogar in schmale
Spalten.

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

6. Kompatibel - EO-NIROMONT
und LUBSS wirken sich nicht auf
Oberflachenbeschichtungen  oder
Dichtmaterialien aus.

Bestellung

Type

P gl
i

v i gt

—

EO-NIROMONT

£0-Niromont Applicaty

EO-NIROMONT APPLICATOR

LUBSS

Bestellzeichen

EO-NIROMONT Paste (100 g €)

EONIROMONTPASTX

EO-NIROMONT Fliissig (250 ccm)

EONIROMONTFLUESSX

EO-NIROMONT Flassig-Schmierstoff in Pinseldose (250 ccm)

EONIROMONTAPPLICATOR

EO-NIROMONT Schmierstoff fur Werkzeuge
(1-1-Nachfllflasche)

LUBSS

H49

Katalog 4100/DE



KRAUSE+KAHLER
Hydraulikkompetenz.de

+49 (0) 451 - 87 97 740

Montagewerkzeuge

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

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

-
-

Spezifikationen:

Rohr A.D.: 6-42 mm
Gewicht: ca. 0,7 kg

Type Bestellzeichen
Rohrabségevorrichtung

ohne Sége AV06/42KPLX
Sé&geblattflihrung AV06/4208X

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

1. Rechtwinkliger Schnitt — Eine ex-
akte Rohrvorbereitung reduziert Le-
ckagen bei der Montage.

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

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

4. Austauschbare Sageblattfiihrung
— Verschlissene Sageblattfihrungen
kénnen problemlos ersetzt werden,
um einen tadellosen Schnitt zu ge-
wahrleisten.

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

Rohr-Biege- und Absagevorrichtung

BAV 6/12 — Rohrbiege- und Absagevorrichtung

Die BAV 6/12 ist eine Werkstatt-Vorrich-
tung, die fir Sage- 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
Sé&geblattfiihrung 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.

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

Rohrbiege- und
Abséagevorrichtung
inklusive 3 Biege-
roller fiir 6 bis 12 mm
Rohr und Biege-

Halterolle

Biegerolle

Sé&geblattfihrung

Hebel komplett

Biege-Abmessungen in mm

Rolle fiir Rohr-A.D. | 6/8 10 | 12

Biegeradius 19/20 | 25 | 26

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

Type Bestellzeichen

Entgrater Kunststoff,

4-38 mm, 3 Schneiden 2268

Entgrater Aluminium,

10-54 mm, viele Klingen 2262

Merkmale, Vorteile und
Nutzen des Handentgra-
ters 226:

1. Richtiges Entgraten - Eine ex-
akte Rohrvorbereitung reduziert Le-

ckagen, die auf Montagefehlern be-
ruhen.

226B

hebel BAV06/12KPLX

Ersatzteile

Sageblattfihrung BAV06/1206X Merkmale, Vorteile und 6/12 direkt auf eine Arbeitsplatte ge-

Biegerolle 6/8 mm BAV06/1209X N d Rohrbi d klemmt werden, ohne einen Schraub-

Biegerolle 10 mm BAV06/1210X utzen der Rohr iege- un stock oder andere Hilfsmittel zu ver-
. Absagevorrichtung: wenden.

Biegerolle 12 mm BAV06/1211X 1. Biegen und Schneiden — Die BAV . Kleine Biegeradien - Enge Rohrbo-

Halterolle BAV06/1207X 6/12 ist ein leichtes, vielseitiges Werk- gen erlauben kompakte Montagen.

Hebel komplett BAV06/1220KPLX zeug fiir Rohrarbeiten mit kleinen Ab- - Leicht - Mit nur 2 kg Gewicht kann die

BAV 6/12 ganz leicht an den Ort der
Montage gebracht werden.

. Optimierte Biegerollenkontur — Eine

spezielle Form der Biegerolle erlaubt
kleine Radien, ohne das Rohr abzufla-
chen.

2262
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Rohr-Biegevorrichtung
BV 6/18 — Rohr-Biegevorrichtung

Die BV 6/18 ist eine flexible Biegevor-

. L : Halteroll Biegehebel
richtung fur einfache aber exakte Bie- anerote ___— Hutmutter legehebe
gungen von EO-Rohren, deren AuBen- ! .

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 fihrt dadurch zu ei-
nem prazisen Biegelbergang.

Biegerolle Druckrolle

Spezifikationen:
Rohr-A.D.: 6-18 mm
Gewicht: ca. 4 kg

Type Bestellzeichen

Rohr-Biegewerkzeug Merkmale, Vorteile und Nutzen
inklusive 6 Biege- der Rohr-Biegevorrichtung

rollen fiir 6 p|s 18 mm _ ; BV 6/18:

Rohr und Biegehebel | BV06/18KPLX Biege-Abmessungen in mm

Ersatzteile Rollen 1. Schraubstockmontage - Fir den
Biegerolle 6/8 mm BV06/1812X fr Rohr-A.D. ! - z'izfa;\r}e?n sz;kséactr:?:sgzl:g Sk V‘gﬁ
Biegerolle 10/12 mm _| BV06/1803X g 32:8 gg spannt.

B!egerolle 14 mm BY06/1804X 10 35,5 35 2. Kleine Biegeradien — Enge Rohr-
Biegerolle 15 mm BV06/1805X 12 36,5 35 bdgen erlauben kompakte Monta-
Biegerolle 16 mm BV06/1806X 14 36,5 35 gen.

Biegerolle 18 mm BV06/1807X 15 44,0 38 3. Leicht - Das Gerat wiegt nur 4 kg.
Halterolle BV06/1802X 16 44,0 38 Es kann ganz leicht an den Monta-
Biegehebel komplett | BV06/1808KPLX 18 51,5 42 geort gebracht werden.

4. Optimierte Biegerollenkontur -
Eine spezielle Form der Biegerol-
le erlaubt kleine Radien, ohne das
Rohr abzuflachen.
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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.

Druckzapfen

Spezifikationen:
Rohr-A.D.: 20-25 mm
3 Biege-
segmente:
Biegeradius:

20, 22, 25 mm
r=286,5mm

X =52 mm

ca. 15 kg

(ohne
Rohrverlangerung)

Gewicht:

Type Bestellzeichen
BV 20/25 Rohr-Biege-

Biegehebel

Drehzapfen ~ Rohrverlangerung

vorrichtung

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

Merkmale, Vorteile und Nutzen
der Rohr-Biegevorrichtung

Rohrverlangerung BV20/25KPLX BV 20/25:

Ersatzteile 1. Robustes Design — Das solide De-

Biegesegment 20 mm | BV20/2501X sign und die Rohrverlangerung er-

mdglicht ein Biegen von Hand, ohne

Biegesegment 22 mm BV20/2502X das Rohr zu erhitzen

Biegesegment 25 mm BV20/2503X L. )

Haltehak EV20/2505X 2. Optimierte Biegerollenkontur -
altehaken Eine spezielle Form der Biegerol-

Biegehebel komplett BV20/2506KPLX le erlaubt kleine Radien, ohne das

Verlangerungsrohr BV20/2510X Rohr abzuflachen.

3. Kontur-Klemmung - Der runde

Rohrquerschnitt wird beim Einspan-
nen nicht deformiert.

. Kleine Biegeradien — Enge Rohr-

bbégen erlauben kompakte Monta-
gen.

. Schraubstockmontage — Fir den

einfachen Werkstattgebrauch wird
die BV20/25 in den Schraubstock
gespannt.
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Hand-Werkzeuge

Par-Lok-Schliissel

Par-Lok-Schlissel

Knarrenschlissel mit 360°-Schnapp-
verschluss fir zoéllige Abmessungen
von 3/g" bis 2 1/4". Die zolligen Abmes-
sungen entsprechen den gesetzlichen
Richtlinien und sind in NSN-5120-00-
474-7227 aufgelistet.

Einfache Verschraubungsmontage
Der Par-Lok-Schlissel erleichtert die
Montage von Verschraubungen an
engen Stellen. Die gezackten Schnell-
spannbacken k&énnen Uber Rohrlei-
tungen gedffnet, Uber dem Sechskant
geschlossen und jeweils mit /g Um-
drehung eingerastet werden. Der vol-
le Kontakt Uber s&mtliche Ecken des
Sechskants verhindert Verformungen,
die oft beim Durchrutschen von Maul-
schllisseln — speziell bei kleineren Ver-
schraubungstypen - entstehen. Ideal
fir Rohrleitungssysteme, die haufig
auf- und abgebaut werden.

Spezifikationen

Par-Lok-Schliissel sind einzeln er-
héltlich. Par-Lok-Spannbacken sind
aus gesenkgeschmiedetem Hartstahl
mit schwarzer Oberfliche. Der Giriff
ist aus gehéartetem Stahl mit korrosi-
onsbesténdiger schwarzer Oberfla-
che. Edelstahl-Nieten sowie vergltete
Spannbacken-Federn garantieren eine
lange Lebensdauer.

Merkmale,
Vorteile und Nutzen

des Par-Lok-Schliissels:

1. 360° — Kein Abrutschen und keine
Sechskantbeschadigung.

2. Schnappmechanismus - Ideal flir
Rohrverschraubungsmontagen.

3. Leicht - Par-Lok-Schlussel ge-
horen in die Werkzeugkiste jedes
Hydraulikmonteurs.

Z6llige Abmessungen
Sechskant Bestellzeichen Sechskant Bestellzeichen

3/8 860062-6 11/8 860062-18
7/16 860062-7 11/4 860062-20
1/2 860062-8 13/8 860062-22
9/16 860062-9 11/2 860062-24
5/8 860062-10 15/8 860062-26
11/16 860062-11 17/8 860062-30
3/4 860062-12 2 860062-32
13/16 860062-13 21/4 860062-36
7/8 860062-14

15/16 860062-15

1 860062-16
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WZK - Werkzeugkasten

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

Merkmale, Vorteile und Nutzen:

1. Praktisch — Nichts wird schmutzig,
beschédigt, geht verloren oder wird
vergessen.

2. Flexibel - In einer Box alle Werkzeug-
teile Gberall schnell greifbar.

3. Robust — Diese Werkzeugkasten sind
fir den Dauer-Einsatz bestens geeig-
net.

WZK 2

Type Inhalt Bestellzeichen
Werkzeugkiste WZK1 BV6/18 Biegevorrichtung WZK1KOMPLX
Werkzeugkiste WZK2 | BV6/18 Biegevorrichtung, AV6/42 Rohr- WZK2KOMPLX

Absagevorrichtung, Metallsédge, Feile, Entgrater,
Ablagefach fir Montagekonen VOMO
und Konuspriifstiick KONU

*VOMO/KONU sind nicht im Lieferumfang enthalten.
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O-Ring-Montagewerkzeuge

O-Lok® CORG O-Ringe Montagewerkzeuge

Parker's CORG Montagewerkzeuge sind so gestaltet,
dass sie die O-Ring Montage in die halbe Schwalben-
schwanznut der O-Lok® Verschraubung erheblich er-
leichtern. Sie sind verfugbar in den GroBen -4 bis -32
(6 bis 50 mm/1/4” bis 2°).

Bestellung

CORG Werkzeug

Bestellzeichen GroBe O-Ring GroBe
CORG-4 -4 2-011
CORG-6 -6 2-012
CORG-8 -8 2-014
CORG-10 -10 2-016
CORG-12 -12 2-018
CORG-16 -16 2-021
CORG-20 -20 2-025
CORG-24 -24 2-029
CORG-32 -32 2-135

Bedienung
0O-Ring-Montageanleitung siehe Kapitel F
sverschraubungsmontage*

Das CORG Montagewerkzeug ist einfach zu handhaben
und montiert den O-Ring in wenigen Schritten:

1. O-Ring in den seitlichen Schlitz des Werkzeugs
einlegen.

2. Offenes Ende des Werkzeugs auf den O-Lok®
Korper setzen.

3. Bei aufgesetztem Montagewerkzeug driicken
Sie den Kolben des Werkzeugs, bis der
O-Ring in die Nut am Koérper gleitet.

O-Ring-Entnahmewerkzeug fiir O-Lok®

Kunststoff-Demontagewerkzeug fiir O-Ringe. Ermdéglicht

0O-ring Pick

Merkmale, Vorteile und Nutzen
fur 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 beschédigt.

einfachen Austausch des O-Rings ohne Beschiadigung der 2. Effizient — Die Werkzeuge sind einfach zu bedienen und
Dichtflache. sparen Zeit und Kosten, wenn O-Ringe zu montieren sind.
Bestellung
Type Bestellzeichen
O-Ring-Demontagewerkzeug O-RINGPICK
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Montagewerkzeuge

Herstellung von Einschraubléchern

Werkzeuge zur Herstellung metrischer Einschraublécher

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

Diese Werkzeuge erméglichen die genaue Herstellung von metrischen Einschraubléchern. Formsenker sind aus Schnellar-
beitsstahl (HSS) gefertigt.

Bestellung Formsenker

ISO 6149 Bestellzeichen
Anschluss- wehe
grBe Ausdrehung’)
M 08x1,0 R1449A
M 10x1,0 R1450A
M 12x1,5 R1451A
’ ’ M 14x1,5 R1452A
[ ; M 16x1,5 R1453A
M 18x1,5 R1454A
M 22x1,5 R1455A
M 27x2,0 R1456A
M 33x2,0 R1457A
M 42x2,0 R1458A
M 48x2,0 R1459A
1) mit ID-Rille

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
Schnellarbeitsstahl (HSS) gefertigt.

Bestellung Formsenker Bestellung Gewindebohrer
UNF- UNF-
Gewinde- SAE- Bestell- Gewinde- | SAE-
gréBe GroBe zeichen gréBe GréBe Bestellzeichen
5/16-24 2 Y-34730 5/16-24 2 5/16X24 UNF-2B
3/8-24 3 Y-34731 3/8-24 3 3/8X24 UNF-2B
7/16-20 4 Y-34732 7/16-20 4 7/16X20 UNF-2B
1/2-20 5 Y-34733 1/2-20 5 1/2X20 UNF-2B
’ ’ 9/16-18 6 Y-34734 9/16-18 6 9/16X18 UNF-2B
i ; 3/4-16 8 Y-34735 g 3/4-16 8 3/4X16 UNF-2B
7/8-14 10 Y-34736 7/8-14 10 7/8X14 UNF-2B
11/16-12 12 Y-34737 11/16-12 12 11/16X12 UNF-2B
13/16-12 14 Y-34738 13/16-12 14 13/16X12 UNF-2B
15/16-12 16 Y-34739 i 15/16-12 16 15/16X12 UNF-2B
15/8-12 29 Y-34740 o ot 15/8-12 29 1 5/8X12 UNF-2B
17/8-12 24 Y-34741 17/8-12 24 17/8X12 UNF-2B
21/2-12 32 Y-34743 21/2-12 32 2 1/2X12 UNF-2B
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Montagewerkzeuge

Herstellung von Einschraubldchern

-
—

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

Anmerkung:

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

Dichtflachen mussen glatt und sauber sein.

Parker Formsenker werden aus Schnellarbeitsstahl (HSS) gefertigt. Normale HSS Gewindebohrer sind fir den Werkstatteinsatz
und Reparaturen gedacht.

Die maximale Lebensdauer der Parker Formsenker wird erreicht durch:

e Nur zum Schneiden von Weichstahl oder Aluminium

¢ Nur mit der fir HSS empfohlenen Geschwindigkeit drehen / Lochmaterial

e Ausreichendes Schmieren und Kiihlen

e Nur flr den Werkstatteinsatz und Reparaturen

Fir die Serienproduktion von Einschraubléchern, sind diese Parker Werkstattwerkzeuge nicht geeignet.
Fir die Produktion empfiehlt Parker generell das Verwenden von Hartmetallwerkzeugen.
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Montagewerkzeuge

Gewindebestimmung

Werkzeuge zur Gewindebestimmung

Die Werkzeuge zur Gewindebestimmung sind ein nitzliches
Hilfsmittel bei der ldentifizierung internationaler Gewinde,
wie:

e Européische Gewinde
(metrisch, BSPP-, BSPT-Gewinde) und

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

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

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

Bestellung
Type Bestellzeichen
Handbuch zur Gewindebestimmung MIK-1

INTEANATIONAL THREAD 1.0, KIT

FludConnectors

Achtung: Das Handbuch ist nur in englischer Sprache erhiltlich!

Gewindetafel

Die Gewindetafeln sind zur Gewindebestimmung von
Einschraubzapfen geeignet. Die zwei Gewindetafeln sind
mit Aufschraubgewinden ausgestattet, die eine schnelle
Bestimmung des Zapfens durch einfaches Einschrauben
ermdglichen.

e Européiische Gewinde
(metrisch, BSPP-, BSPT-Gewinde) und

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

Bestellung
Type Bestellzeichen
Gewindetafel fir NPT/UNF-Gewinde PORTBOARD A

Gewindetafel fur BSPP/BSPT

und metrische Gewinde PORTBOARD B
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Musterkoffer

Dieser reprasentative Koffer unterstitzt bei der Produkt-
prasentation. Muster von allen HPCE-Rohrverschrau-
bungssystemen gehdren zum Inhalt. Erforderliche Kom-
ponenten wie Muttern und Ringe werden als Einzelmuster
beigelegt. Alle Komponenten sind Ubersichtlich im stabi-
len, hochwertigen Koffer angeordnet.

Merkmale, Vorteile und Nutzen

1.

Wertvolle Verkaufshilfe - Mit diesem Musterkoffer
kénnen Sie die Funktion und die besonderen Merk-
male, Vorteile und Nutzen der Parker HPCE-Verschrau-
bungskomponenten sehr anschaulich darstellen.

. Praktisch - Der Musterkoffer ist angenehm leicht und

kann zu jedem Kundenbesuch problemlos mitgenom-
men werden. Fachhandler setzen den Koffer als Ver-
kaufshilfe im Ladenbereich ein.

. Effizient - Der Koffer ist ohne viel Aufwand schnell ein-

setzbar.

. Langlebig - Die im Koffer enthaltenen Komponenten

sind komplett aus Edelstahl, robust und glénzen selbst
nach langjahrigem Gebrauch wie am ersten Tag.

. Dry Technology - Der Musterkoffer ist eine praktische

und Uberzeugende Verkaufshilfe. Alle Verschraubungs-
typen - ob Schneidringsystem oder iy Technolagy - sind in
ihren markanten Bestandteilen Ubersichtlich angeord-
net.

Bestellung

Type

Bestellzeichen

HPCE Musterkoffer

TFDE-SAMPLECASE
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