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STAUFF Connect

STAUFF

Anschlussteile fiir Rohrverbindungssysteme in der Leichten und Schweren Baureihe = Ubersicht

Norm / Geltungsbereich
Abdichtungsart

Werkstoff

Baureihe

Rohr-AuBendurchmesser in mm
Belastbarkeit bei Dynamik und Vibration
Temperaturbesténdigkeit
Medienbestandigkeit
Korrosionshesténdigkeit
Einbaufreundlichkeit / Montageaufwand
Manuelle Vormontage

Maschinelle Vormontag

Blockmontage

Ubermontageschutz

Systemsicherheit (AusreiBen, Rohrbruch)

Standard-Uberwurfmutter entsprechend
ISO 8434-1/DIN 3870

® Ja | -Nein | e e @ O 3/4 (Bewertung / Empfehlung)

Zeit- und Kostenvergleich von Rohrverbindungssystemen
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Montageaufwand Endmontageweg Verbindungsart Kosten fiir Komponenten
I ® -~ o 100%
1 1 1
1 1 1
Rohrumformsystem
' °20 STAUFFFormEVO L I I
i ] ; ;
‘ o Schn?ldsnng 20-50 % .
1 1 1
Weichdichtender ' ! X
90°-150° Schneidring 50-80 % |
FI-wDDS 1 1 1
1 1 1
. 180° Bordeln 80-120 %
10% 150 % 1100 %
. Manueller SchweiBvorgang bzw. Uberpriifung des * bei 100%-Fertigmontage
. Rohrvorbereitung . Maschinengesteuerte Montage Montageergebnisses
www.stauff.com




® STAUFF Connect
ElSTAUFF

24°-Rohrverschraubungen mit Zwei-Kanten-Schneidring

Aufbau / Bestandteile
@ Verschraubungskorper — 1SO 8434-1/ DIN 2353
@ Zwei-Kanten-Schneidring

© Uberwurfmutter — S0 8434-1/ DIN 3870

@ Rohrende

Das Funktionsprinzip von STAUFF Connect 24°-Rohrverschraubungen @ mit
Schneidring basiert auf einem Zwei-Kanten-Schneidring @ mit zwei hintereinander
angeordneten Schneidkanten, die bei Anzug der Uberwurfmutter @ nacheinander
zum Einschneiden ins Rohr kommen und fiir den notwendigen Kraft-/Form-
schluss mit maximaler AusreiBfestigkeit der Verbindung sorgen.

Die vordere Schneidkante (1) sorgt fiir die primdre Rohrhaltung und signalisiert
dem Anwender gleichzeitig den erfolgreichen Abschluss der Montage durch
einen stabilen, umlaufend deutlich sichtbaren Materialaufwurf vor der
Stirnflache. Die zweite Schneide (2) unterstiitzt die Gesamtfunktion.
Ubermontagen die zu unzuldssig groBen Rohreinschniirungen filhren, werden
sicher durch den Ubermontageschutz (3) verhindert.

Die mit einer groBeren Auflageflache im Mittel- und Schulterbereich optimierte
Gestaltung der Schneidringe fiihrt zu einer gleichmaBigen Kraftverteilung

und sorgt fiir einen sicheren Halt des Rohres in der Verbindung. Der den
beiden Schneidkanten gegeniiberliegende Kegelmantel ist geglattet,

was zu optimalen Montagedrehmomenten beitrégt.

Aufbau / Bestandteile
(D Erste metallische Schneide
(2 Zweite metallische Schneide
@3 Ubermontageschutz
(max. Anzahl Wiederholmontagen erreicht)

Features
= 100% Fertigmontage = Bis 500 bar in der Leichten Baureihe und bis 800 bar in der Schweren Baureihe —
= nur 30° Endanzug nach dem spirbaren Kraftanstieg (Wiederholmontierbarkeit) mit vierfacher Sicherheit und maximaler AusreiBfestigkeit ausgelegt
= Erhohung der Prozesssicherheit durch geringeres Fehlerpotential = Verfiigbar in Stahl mit hochwertiger STAUFF Zink/Nickel-Oberflache
beim Endanzug gegentiber DIN 3859-2 und in Edelstahl

= (Jbermontageschutz (Indiz fiir die letzte mégliche Montage)
= Bewahrte Zwei-Schneiden-Technology (metallisch dichtend)

Verschraubungskérper Schneidring Uberwurfmutter Rohrende
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24°-Rohrverschraubungen mit weichdichtendem Schneidring

Aufbau / Bestandteile
@ Verschraubungskorper — IS0 8434-1 / DIN 2353
@ Weichdichtender Schneidring

© Uberwurfmutter — 1S0 8434-1 / DIN 3870

@ Rohrende

Weichdichtende Schneidringe @ bieten eine zusatzliche Absicherung gegen
mogliche Leckagerisiken, wie sie z.B. bedingt durch das "Setzen" rein
metallisch abgedichteter Verbindungen, bei Temperaturschwankungen oder
bei erheblichen Druckimpuls- und Schwingungsbelastungen im System
entstehen kénnen. "Schwitzeffekte" an den Verbindungsstellen kdnnen so
dauerhaft vermieden werden.

Charakteristisch fiir die Weichdichtenden Schneidringe @ des Typs FI-WDDS

ist die Elastomerdichtung (3), die verliersicher im hinteren Bereich des 24°-
Kegels in einer dafiir ausgelegten Nut positioniert ist.

Ein zwischen Schneidring und Rohr angeordneter 0-Ring @) sichert den

zweiten moglichen Leckagepfad ab — selbst bei ungiinstiger Toleranzlage.

Der 0-Ring @ wird durch die Montage auf Block (5) sicher gekammert und stellt
den korrekten Sitz des Schneidringes her. Auch Wiederholmontagen kénnen
prozesssicher durchgefiihrt werden.

Aufbau / Bestandteile

() Erste metallische Schneide

(2 Zweite metallische Schneide

(® AuBenliegender vorgelagerter Dichtring (0-Ring)
@ Innenliegender Dichtring (0-Ring)

(® Blockmontage

(vollstdndige Kammerung der Weichdichtung)

+ Drehmomentmontagen maglich

Als Dichtungswerkstoff wird im Lieferstandard FKM (Viton®) verwendet. Dies
ermdglicht den problemlosen Einsatz des Systems fiir Anwendungen mit hohen
Temperaturen oder aggressiven Medien. Dank der kombinierten metallisch-elas-
tomeren Abdichtung ist auch der Einsatz in Tieftemperaturbereichen bis

-35° C uneingeschrankt méglich.

Beide Elastomerdichtungen liegen im Sekundérbereich der Verbindung.
Statische und dynamische Belastungen im System werden primér von der
bewéhrten metallischen Dichtung abgefangen. Im montierten Zustand werden
die weichdichtenden Elemente vollstdndig gekammert, was ein mogliches
Extrudieren verhindert und zur ausgezeichneten Langzeitstabilitat des Systems

beitrégt.
Features
= 100% Fertigmontage = Bewahrte zwei Schneidentechnology
= Vorgelagerte und vollstédndig gekammerte Weichdichtungen im = Primér metallisch dichtend, sekunddr weichdichtend
Sekundarbereich (Keine Druckspitzen direkt an den Dichtungen, langlebig) = minimiert mogliches Fehlerpotential
= Erhohung der Prozesssicherheit durch geringeres Fehlerpotential beim = dient als Feedback des Montageabschlusses
Endanzug gegeniiber DIN 3859-2 = Bis 500 bar in der Leichten Baureihe und bis 800 bar in der Schweren Baureihe —
= Drehmomentmontage mdglich (Blockmontage) mit vierfacher Sicherheit und maximaler AusreiBfestigkeit ausgelegt
= Endanzug bis zur Anzugsgrenze (Block) ca. 90°-150° = Verfligbar in Stahl mit hochwertiger STAUFF Zink/Nickel-Oberflache

und in Edelstahl

Verschraubungskérper Weichdichtender Schneidring Uberwurfmutter Rohrende
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® STAUFF Connect
ElSTAUFF

24°-Rohrverschraubungen mit dem STAUFF Form EVO Rohrumformsystem

Aufbau / Bestandteile
@ Standard-Verschraubungskorper — 1SO 8434-1 / DIN 2353
@ Standard-Uberwurfmutter — 1SO 8434-1/ DIN 3870

© STAUFF Form EVO Dichtring

@ Rohrende mit maschinell umgeformter Kontur

STAUFF Form EVO wurde standardméBig flir nahtlose kaltgezogene Préazisions-
stahlrohre und Edelstahlrohre mit Abmessungen zwischen 6 x 1,5mm und 42 x
4mm in der Leichten Baureihe bzw. 6 x 1,5mm und 38 x 6mm in der Schweren
Baureihe ausgelegt.

Das auf Standard-Bauteilen basierende System besteht aus nur vier wesentli-
chen Komponenten. Auf das Rohrende mit zuvor maschinell angeformter Kontur
wird der STAUFF Form EVO Dichtring @ aufgeschoben. In Kombination mit einem
herkdmmlichen Verschraubungskorper @ mit 24°-Innenkonus und einer
Standard-Uberwurfmutter @ entsprechend IS0 8434-1/ DIN 3870 entsteht eine
formschliissige Verbindung, die sicher, dauerhaft und wartungsfrei abdichtet.

Die Abdichtung des einzig mdglichen Leckagepfades geschieht primér (iber den
Dichtring @ sowie die sekundare, stirnseitige Abdichtung. Durch die optimierte
Kontur des umgeformten Rohrendes @ bleibt das Stromungsverhalten erhalten. Aufbau / Bestandteile

(1) STAUFF Form EVO Dichtring aus FKM (Viton®)
Als Dichtungswerkstoff wird im Lieferstandard FKM (Viton®) verwendet. Dies
ermdglicht den problemlosen Einsatz des STAUFF Form EVO Rohrumformsystems
fiir Anwendungen mit hohen Temperaturen oder aggressiven Medien. Dank der
kombinierten metallisch-elastomeren Abdichtung ist auch der Einsatz in Tieftem-
peraturbereichen bis -35° C uneingeschrénkt mdglich.

Mdgliche Fehler bei der Montage auf dem umge-
formten Rohrende werden durch das seitengleiche
Profil des Dichtrings konsequent vermieden.

Features

= Deutlich geringere Anzugsdrehmomente und kurze Montagewege von 15°-20° = Basierend auf Standard-Bauteilen inklusive der Standard-Uberwurfmutter der

(nach Erreichen des Festpunktes) Produktreine STAUFF Connect entsprechend I1SO 8434-1 / DIN 3870 —
= Deutlich spiirbarer Drehmomentanstieg, der das Montageende signalisiert Keine doppelte Lagerhaltung dhnlicher Komponenten mit entsprechend hoher
= Beliebige Anzahl an Wiederholmontagen, da ein schadliches Aufweiten des Verwechslungsgefahr

24°-Innenkonus des Verschraubungskorpers technisch ausgeschlossen ist = Bis 500 bar in der Leichten Baureihe und bis 800 bar in der Schweren Baureihe —
= Erhalt des Stromungsverhaltens durch optimierte Kontur des umgeformten mit vierfacher Sicherheit und maximaler AusreiBfestigkeit ausgelegt

Rohrendes

= Umformung mit Kontrolldurchmesser iiberpriifbar

Verschraubungskérper STAUFF Form EVO Dichtring Umgeformtes Rohrende Uberwurfmutter

| e @
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AUFF Connect
STCowet ——

Montagewerkzeuge und -Maschinen = Ubersicht

SPR-PRC-MP SPR-PRC-H-M-E SPR-PRC-MA-D-A  SPR-PRC-POC-A-A-10T SFO-F-A-A-10T
ﬁ
é} I
Einzelmontage o ° ° ° °
Serienmontage 0000 @000 LN e} eoee eoooe
Montagegeschwindigkeit 0000 @000 ee0 00 eooe ee 00
Automatische Werkzeugerkennung = - o ° -
Touchscreen = - - ° °
I0T Cloud-Anbindung 5 - - ° °
Betriebsdatenerfassung (BDE) = - - ° °
Parameteranpassung ° ° ° o o
Maschineneinweisung o o) o ° °
Fehlererkennung = - - ° -
Prozesssicherheit - - - ° °
Stickzéhler (Counter) = - ° ° °
FuBschalter = - o o o
Rohr-AuBendurchmesser in mm 6-42 6-42 6-42 6-42 6-42
Vormontage (DIN 3859-2) ° ° ° o _
100% Fertigmontage = - - ° °
Schneidring Montagestutzen FI-MFK ° - ° ° _
Schneidring Montagestutzen FI-MVK-PRC-H-M - ° - _ _
Gegenhalteplatte FI-GP - - - ° -
Gegenhalteplatte FI-GP-PRC (] - o - -
ISO 8434-1 / DIN 2553 (24°) ° ° ° ° °

Schneidring-System FI-DS

===- ° ° ° ° _

Weichdichtendes Schneidring-System FI-WDDS

*GI- . . . . ;

Rohrumform-System STAUFF Form EVO

ile—mg 0

IS0 8434-2 / DIN 3949 / SAE J514 (37°) = - ° - -
STAUFF 37°-Bordel-System (DIN 3949)

— : : . : :
- |

® Ja | o Optional | - Nein | e e ® O 3/4 (Bewertung / Empfehlung)
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® STAUFF Connect
ElSTAUFF

Schneidring Montagestutzen fiir die
manuelle Fertigmontage
FI-FK

Der Montagestutzen fiir die manuelle Fertigmontage ist die perfekte Losung
fiir die einfache Montage von Schneidringen vor Ort im Schraubstock.

Die Stutzen sind gehértet, wodurch ein VerschleiB des Verschraubungsstutzens
zuverldssig vermieden wird. Die Kontrolle erfolgt gem&B DIN 3859-2 alle 50
Montagen.

Features

= gehérteter, verschleiBfester Montagestutzen
= flexible Montage vor Ort
= keine Stromquelle erforderlich

Kompatibel mit Anschlussteil FI-DS FI-WDDS STAUFF Form EVO 37° Bordel-Adapter
Stahl mit STAUFF Zink-Nickel-Oberfldche ° ° - -
Edelstahl (] (] - -
e Ja | - Nein

Manuelles Schneidring-Vormontagegerit
SPR-PRC-MP

Das tragbare, manuelle Schneidring-Vormontagegerat mit manueller Druck-
einstellung geméaB Druckwertetabelle ist die ideale Losung fiir Montagen vor
Ort ohne Stromanschluss.

So ist eine schnelle, flexible und problemlose Durchfiihrung von Montagen
mdoglich. Das Manometer zeigt zuverléssig den erforderlichen Druck an.

Als Set inkl. stabilem Stahlkoffer mit Stauraum fiir optionales Zubehdr bietet
das Geréat so den vollen Komfort.

Features

= Druckwerte-Tabelle am Gerét

= Der Ziel-Druckwert ist iiber das Manometer ablesbar

= inkl. stabilen Stahlkoffer mit Stauraum fiir Zubehér

= flexible Montage vor Ort

= keine Stromquelle erforderlich

= Manuelle Vormontage fiir 90° Endanzug nach DIN 3859-2

Kompatibel mit Anschlussteil FI-DS FI-wDDS STAUFF Form EVO 37° Bordel-Adapter
Stahl mit STAUFF Zink-Nickel-Oberflédche ° ° - -
Edelstahl (] ° - -
e Ja | - Nein

www.stauff.com




AUFF Connect
STCowet ——

Tragbare Schneidring-Montage-Maschine
mit manueller Druckeinstellung (Set)
SPR-PRC-H-E-SET

Die akkubetriebene Montagemaschine ist die perfekte tragbare, ergonomisch
gestaltete und gleichzeitig robuste Alternative fiir die Montage.

Mit ihr sind bis zu 200 Montagen pro Akku maglich.

Die richtige Einstellung kann einfach anhand der Druckwertetabelle gewahlt
werden, Montagestutzen einlegen und die Montage kann beginnen.

Dank integrierter Konstruktion sind keine Gegenhalteplatten notwendig.

Betrieb in der Hand, mit Dreibein oder Tischhalterung. Der Lieferstandard
umfasst das Gerdt mit Zubehdr im robusten Transportkoffer.

Robuster Transportkoffer mit Rollen Dreibein Tischhalterung Maschinenhalter
SPR-PRC-H-M-TP SPR-PRC-H-M-TS SPR-PRC-H-M-MH
Features
= Mobil, Flexibel einsetzbare Vor-Ort Ldsung fiir prozesssichere = Sichere Aufbewahrung im mobilem Transportkoffer
Vormontagen nach DIN = Einfache Handhabung mit digitalen Bedienfeld
= Maschinelle Vormontage fiir 90° Endanzug nach DIN 3859-2 = Optimiertes Montagezubehor wie Dreibein oder Tischhalterung
= praktischer Akkubetrieb inkl. Ersatzakku fiir bis zu 200 Montagen fir ergonomische Montage

= Universale Klemmspange iiber alle GroBen (keine Gegenhalteplatte notwendig) = Einfache Bedienung zur Druckparameter-Einstellung
= Nur Stutzen erforderlich (1 Stutzen fiir Stahl und Edelstahl)

Kompatibel mit Anschlussteil FI-DS FI-wDDS STAUFF Form EVO 37° Bordel-Adapter
o > 0 o
Stahl mit STAUFF Zink-Nickel-Oberfldche (] ° - -
Edelstahl (] ° - _
e Ja | - Nein

n www.stauff.com
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Werkzeugkopf mit
manueller Druckeinstellung
SPR-PRC-TH-C-M

Werkzeugkopf mit automatischer Druckeinstellung
SPR-PRC-TH-C-MA

Features

= Maschinelle Vormontage fiir 90° Endanzug nach DIN 3859-2
= wechselbare Werkzeugkopfe
= Kurze Einricht-, Montage- und Werkzeugwechselzeiten
= Einstellbarer Riickhub des Zylinders zur Optimierung der Gesamtzykluszeiten
= Interner Speicher fiir bis zu 8 Montageprogramme
(bei automatischer Druckeinstellung)

Kompatibel mit Anschlussteil FI-DS

5,

Stahl mit STAUFF Zink-Nickel-Oberflache
Edelstahl
e Ja | - Nein

STAUFF Connect

Schneidring-Montage- und 37°-Bordel-Maschine
mit automatischer / manueller Druckeinstellung
SPR-PRC-MA-D-A

Egal, ob Schneidringmontagen mit manueller Druckeinstellung oder die automa-
tische Druckeinstellung per Gegenhalteplatte — alles ist méglich, durch einfaches
Tauschen der Montageképfe.

Eine Losung, die nicht nur fiir Schneidringvormontagen nach DIN 3859-2 geeignet
ist, sondern auch 37°-Bérdelungen nach DIN 3949 bzw. SAE J 514 ermdglicht.

Mit Funktionen wie Counter, Riickhubverkiirzung in 10 Stufen und der Mdglichkeit,
einen FuBschalter anzuschlieBen, lassen sich individuelle Montagevorgénge durch-
flihren und die Produktivitét in der Serienfertigung steigern.

Mit nur 66 kg sind fiir diesen Allrounder auch 6rtliche Wechsel kein Problem.

Werkzeugkopf fiir
37°-Bérdelungen mit
manueller Druckeinstellung Externer FuBschalter
SPR-PRC-TH-F-M SPR-PRC-FS

= LosgroBenzahler und separater Gesamtstiickzahlzahler
= Bedienungs-, service- und wartungsfreundlich
= geringes Gewicht von 66 kg

FI-wDDS STAUFF Form EVO 37° Bordel-Adapter

www.stauff.com




AUFF Connect

Schneidring-Fertigmontage-Maschine
mit Cloud-Anbindung
SPR-PRC-POC-A-A-10T

Dieses Gerat ist in der Serienfertigung unschlagbar. Unsere Produkte setzen neue
Standards — ob bei der Werkzeugerkennung iiber RFID, der loT (Internet of Things)
Cloudanbindung per SIM-Karte sowie Betriebsdatenerfassung. Hier sind schnelle
Takizeiten, zuverldssige Fehlererkennung und 100-prozentige Reproduzierbarkeit
dasAund 0.

Toleranzen im Rohrmaterial oder Schneidringen wirken sich in der Regel auf

den bendtigten Druck der Maschine aus. Die Maschine misst selbststandig den
einzuschneidenden Weg und passt den Druck so an, dass jede einzelne Montage
identisch ist. Die Montage lost selbststéndig aus, sobald das Rohr angedriickt wird.
So kann das Rohr mit beiden Handen sicher im Stutzengrund gehalten werden.

Verschlissene Werkzeuge wirken sich auf die Lageposition aus und werden selbst-
versténdlich erkannt. In Kombination mit dem FI-DS-Schneidring lassen sich sogar
prozesssicher 100 % Fertigmontagen herstellen, wodurch beim Einbauen 66 %
Montageweg gegeniiber Vormontagen nach DIN 3859-2 gespart werden. Optional
kann auch ein FuBschalter angeschlossen werden.

STAUFF

Zeit-Vergleich einer maschinellen Fertigmontage (100%)
mit einer maschinellen Vormontage

Dauer der Montage ab Festpunkt

mmm Rohrvorbereitung (Priifen, Abtrennen, Entgraten, Reinigen etc.)
B Maschinelle Montageablaufe
Manuelle Montageablaufe

Maschinelle Fertigmontage (100%)
und manueller Endanzug im Verschraubungs-

korper um 30° (entspricht 1/12 Umdrehung)

ab Festpunkt

Maschinelle Vormontage
| |

und manueller Endanzug im Verschraubungs-
korper um 90° (entspricht 1/4 Umdrehung)

Gegenhalteplatte FI-GP

@ Montagestutzen FI-MFK

Gesamt-Montagezeiten fiir Schneidring-Verbindungen im Direktvergleich (am Beispiel einer mittleren BaugroBe)

Features

= Fertigmontage (100%)

= Kurze Werkzeugwechsel-, Einrichte- und Montagezeiten

= WerkzeuggroBenerkennung iiber RFID-Transponder in den Gegenhalteplatten

= Automatischer Montagestart durch integrierten Werkzeugkontaktschalter oder
per optionalen FuBschalter

= \WerkzeugverschleiBerkennung (iber die kombinierte Druck-/Wegsteuerung

= Interner Speicher fiir bis zu 9 Montageprogramme

= LosgroBenzahler und separater Gesamtstiickzahlzahler fiir jede WerkzeuggroBe

= Dokumentierte Prozesskontrolle durch speicherprogrammierbare Steuerung
(SPS)

= Manuelle Druckeinstellung méglich

= Erhohte Werkzeugaufnahme fiir enge Rohrbiegeradien

Kompatibel mit Anschlussteil FI-DS

Stahl mit STAUFF Zink-Nickel-Oberflache
Edelstahl
e Ja | - Nein

Externer FuBschalter SFO/PRC-POC-FS

= Maschinen-Einweisungen und Schulungen
= Keine zeit- und kostenintensiven Qualifikationen der ausfiihrenden Mitarbeiter
erforderlich
=0T
= Individuelle Parameteranpassung
= Betriebsdatenerfassung
= Softwareupdates
= Fehlerdiagnose
= Wartungsvertrige
= L eihmaschinen gespiegelt mit Stand der eigenen Maschine

FI-WDDS STAUFF Form EVO 37° Bordel-Adapter

www.stauff.com
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STAUFF Form EVO Klemmbacke FI-FB

Features

= Konstant hohe Prozesssicherheit, Zuverlédssigkeit und Reproduzierbarkeit
durch die Wegsteuerung der Maschine, die den Umformprozess nach
manuellem Start ausfiihrt und anhand hinterlegter Parameter tiberwacht

= Maschinenschonender Umformprozess

= Hohe Wirtschaftlichkeit dank kurzer Taktzeiten — ideal fiir die Serienverarbeitung

= Schneller und einfacher Austausch von Formstutzen (mit Bajonettverschluss)
und Spannbacken bei Wechsel der zu verarbeitenden Rohrabmessungen — ohne
jegliches Werkzeug

= Optimales Werkzeugkonzept mit wechselbaren Innendornen, so dass nur eine
geringe Anzahl an Werkzeugen erforderlich ist, um samtliche Rohrdurchmesser
abzudecken

= Praktisch ausgeschlossen sind Verwechselungsgefahr und Montagefehler
aufgrund fehlerhafter Zuordnung durch eindeutige Kennzeichnung samtlicher
Werkzeuge

Kompatibel mit Anschlussteil FI-DS

S

Stahl mit STAUFF Zink-Nickel-Oberfldche =
Edelstahl =
e Ja | - Nein

STAUFF Form EVO Innendorn FI-ID
flir Formstutzen

STAUFF Connect

STAUFF Form EVO
Rohrumformmaschine mit Cloud-Anbindung
SFO-F-A-A-10T

Die STAUFF Form EVO Rohrumformmaschine ermdglicht die wirtschaftliche und
prozesssichere Herstellung von Rohrenden aus Stahl, Edelstahl und anderen Werk-
stoffen mit der fiir das STAUFF Form EVO System charakteristischen Kontur.

Die als robustes Tischgerat fiir den dauerhaften Einsatz in der Werkstatt konzi-
pierte Maschine wird in Verbindung mit Formstutzen und Spannbacken genutzt.
Bei ausgewdahlten Rohrabmessungen kommen Formstutzen mit eingeschraubten
Innendornen zum Einsatz, die ein Einschniiren des Rohres im Bereich der Umfor-
mung verhindern.

Formstutzen, Spannbacken und Innendorn wurden speziell fiir den maschinellen
Umformprozess ausgelegt und kdnnen bei Bedarf schnell und einfach ohne
jegliches Werkzeug ausgetauscht werden. Die daraus resultierenden kurzen
Werkzeugwechsel- und Einrichtezeiten tragen neben den niedrigen Taktzeiten
zur hohen Wirtschaftlichkeit des System bei.

Per Touchscreen oder optionalen FuBschalter startet der Montageprozess sicher
und schnell. Durch die loT Cloudanbindung per SIM-Karte ist der Zugriff von iiberall
auf der Welt gewéhrleistet und Auftrége kénnen eingerichtet sowie Betriebsdaten
analysiert werden.

STAUFF Form EVO Formstutzen FI-FST

Externer FuBschalter SFO/PRC-POC-FS

= Geringste Einstecktiefen fiir komplexere Geometrien und geringere
Rohrbiegeradien
= Oberflachenschonende Klammerung des Rohres wahrend der Umformung
= Maschinen-Einweisungen und Schulungen
= Keine zeit- und kostenintensiven Qualifikationen der ausfiihrenden Mitarbeiter
erforderlich
=0T
= Individuelle Parameteranpassung
= Betriebsdatenerfassung
= Softwareupdates
= Fehlerdiagnose
= Wartungsvertrége
= | eihmaschinen gespiegelt mit Stand der eigenen Maschine

STAUFF Form EVO

\

37° Bordel-Adapter

DY

FI-WDDS
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