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03.9310-0010.3 760023 03.9310-0020.3 760024

4,75 mm: 24.8134-0547.1 390571
6,00 mm:24.8134-0560.1 390572
8,00 mm:24.8134-0580.1 390573 24.3516-0210.2 390553
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(D) ATE Profi-Doppel-Bérdelgerat

Sehr geehrter Kunde!

Wir bedanken uns fiir den Kauf des ATE Profi-
Doppel-Boérdelgerates. Wie bei allen ATE Pro-
dukten haben wir auch bei diesem Werkzeug be-
sonderen Wert auf Qualitat und Funktion gelegt.
Um die einwandfreie Funktion und Handhabung
des ATE Profi-Doppel-Bordelgerates zu gewahr-
leisten beachten Sie bitte folgende Hinweise!
Das ATE Profi-Doppel-Bérdelgeréat dient zum
Herstellen der gangigen Bérdel an PKW- und
LKW-Rohrleitungen von Bremsen, Kupplungen,
Servolenkungen, etc. Die Spannbacken und
Boérdeldorne sind fur unbeschichtete Kupfer-,
Stahl-, und Aluminium-Leitungen geeignet.

Das ATE Profi-Doppel-Bérdelgerat besteht

aus folgenden Bauteilen:

. Grundgerat

. Betatigungshebel

. Exzenter

. Spannschraube

. Spannbriicke

. Spannbacken (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolverkopf

8. Bordeldorne (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm OP2,
6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm OP2,
10,00 mm OP1)

o0 hAs WND =

Empfohlenes Zubehér
ATE Mini Rohrabschneider
ATE Rohrentgrater

ATE Rohrleitung 4,75 mm
ATE Rohrleitung 6,00 mm
ATE Rohrleitung 8,00 mm
ATE Armaturensortiment

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

Anfertigen eines Bérdels

B Rohrleitung mit ATE Mini Rohrabschneider
083.9310-0010.3 ablangen.
Achtung: Beim Schneidevorgang ist darauf zu
achten, dass das Rohr nicht eingeschnirt wird
(Bild 1).

© Continental Aftermarket GmbH

B Rohrende mit ATE Rohrentgrater 03.9310-
0020.3 sorgfaltig entgraten (Bild 2). Rohr-
leitung mit Druckluft durchblasen.Eventuell
vorhandene Metallspane restlos entfernen!
Leitungen und Spannbacken immer fettfrei
halten!

B Grundgerét (1) in den Schraubstock spannen.

B Betéatigungshebel (2) in den Excenter (3)
des Grundgerates (1) einschrauben. Spann-
schraube (4) 16sen und Spannbricke (5) zur
Seite schwenken. Spannbacken (6) entspre-
chend dem gewlinschten Boérdeltyp und
Rohrleitungsdurchmesser auswahlen, in die
Spannbackenaufnahme des Grundgerates (1)
einlegen und bis zum Anschlag schieben
(Bild 3). Die Trennfuge der Spannbacken (6)
muss waagerecht liegen. Die beschriftete
Stirnseite der Spannbacken (6) zeigt zum
Revolverkopf (7) (Bild 4).

B Passende Uberwurfschraube (iber die Rohr-
leitung schieben und das Rohrende so in
den Spannbacken (6) ausrichten, dass es
blindig mit der Stirnflache der Spannbacken
abschliesst (Bild 5). Die Spannbricke (5)
bis zum Anschlag Uber die Spannbacken (6)
schwenken und die Spannschraube (4) fest
anziehen (Bild 6).

B Bordeldorn (8) entsprechend des gewlinsch-
ten Bordeltypes und Arbeitsganges (OP1
und OP2) auswahlen und Revolverkopf (7) so
drehen, dass der Bérdeldorn (8) dem Spann-
backenpaar (6) gegeniber steht (Bild 7).

B Den Betatigungshebel (2) bis zum Anschlag
ziehen und Boérdel formen (Bild 8).

Hinweis: Zum Anfertigen von DIN E Bordeln
(SAE) sind zwei Arbeitsgange nétig (OP1 und
OP2).

W Nach Fertigstellung des Bordels Spann-
schraube (4) 16sen, Spannbriicke (5) zur Seite
Schwenken und Spannbackenpaar (6) mit
Rohrleitung aus Grundgerat (1) herausnehmen.

B Sichtprifung (Form und Oberflache) des Bor-
dels durchfiihren.
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MpodecnoHanHa aBoiHa KOHyCHa Abcka ATE

YBaxaeMu KnueHtu!

Bnaronapum Bu, e 3akynuxTe npodecnorantara
[BOIHA KOHyCHA fbcka Ha ATE. W npu T03u MHCTY-
MEHT CMe 00bpHanM 0CO6EHO BHUMAHME Ha Ka4ecT-
BOTO W (DyHKLMOHANHOCTTA, XapakTePHU 3a BCHYKM
ocTaHanm npopykTv Ha chupma ATE. 3a fa rapaH-
TMpaTte 6e3ynpeyHoTo (hyHKUMOHMPaHE 1 paboTa ¢
KOHycHaTa bcka Ha ATE, e Heobxoaumo Ja cnassare
MOCOYEHNTE MO-FONY yKasaHus!

MpodhecmoHanHaTa ABoiHa KOHyCHa Abcka Ha ATE
Cny>u 3a M3paboTBAHETO Ha CTAHAAPTHM KOHYCH 38
TPbOW Ha CIMPaYKK, CbeANHUTENM, CEPBOYNPABREHHS
W T.H. Ha NEKU W TEXKOTOBaPHM aBTOMOGMNM. 3aTsira-
LUMTE YESOCTM W KOHYCHUTE JOPHWLM Ca MOAXOAALLM
3a Me[HW, CTOMAHEH 1 allyMUHIEBM TPBOM 663
MoKpUTHeE.

MpochecuonanHaTa fBOIHA KOHYCHA AbCKA Ha

ATE ce cbCTOM OT CNEAHNUTE KOMIMOHEHTH:

. OCHOBEH MHCTPYMEHT

. NocT 3a ynpaBneHue

. ExcueHTpuk

. 3arsraty BUHT

. 3ararau MocT

. 3arsrawm ventocty (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,
6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

. PesonsepHa rnasa

. KoHycHu popruum (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm
0P2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm OP2,
10,00 mm OP1)

o O~ WM —

o ~

I'IpenopquTenHM NPUHAANEXHOCTHU

MunuTpb60pes ATE 03.9310-0010.3
NHCTPpyMeHT 3a nouncTeaxe

Ha mycTaum ATE 03.9310-0020.3
Tpw6a Ha ATE 4,75 mm 24.8134-0547.1
Tpw6a Ha ATE 6,00 mm 24.8134-0560.1
Tpb6a Ha ATE 8,00 mm 24.8134-0580.1
KomnnekT apmartypHu

NpuHaAnexHocTH Ha ATE 24.3516-0210.2

N3paboTBaHe Ha KOHYC

m OTpexeTe TpbbaTa ¢ noMoLyTa Ha MUHUTPBOOPE3a
Ha ATE 03.9310-0010.3.

BHumanme: Mpy ps3aHeTo Tps6Ba Aa ce BHUMaBa
[ia He ce cBue TpbbaTa ((purypa 1).

m BuumatenHo 3auncteTe Kpas Ha Tpwbara ¢ no-
MOLLTA HA MHCTPYMEHT 3a NOYMCTBAHE Ha MYC-
Tauun ATE 03.9310-0020.3. Mpoayxaitte Tpbbata
CbC CrBCTEH Bb3yX. AKO Ca HaMM4HN METanHM
CTPYXXKK, TO Te Tpsi6BA Aa Ce OTCTPAHAT HambHO!
Buxarv BHuMaBaiTe no TppbuUTe U 3aTarawmTe
YEenKCTyH fa HAMa cMaskal

m 3aKpeneTe 0CHOBHNS MHCTPYMEHT (1) HA MEHremeTo.

m 3aBuiiTe NnocTa 3a ynpasneHue (2) B ekcLeHTpuka (3)
Ha OCHOBHUS MHCTPYMEHT (1). PasBuitTe 3aTsrams
BUHT (4) ¥ U3MECTETE BCTPaHK 3aTaralns MocT (5).
Harnacete satsraiumre yentocTu (6) 1 imameTsbpa Ha
TpbbaTa Cnopen Xenaxus Bug Ha KoHyca, NocTaseTe
B OCHOBATA HA 3aTArALLMTE YENMOCTU HA OCHOBHUS
MHCTPYMEHT (1) 1 n3byTaitte 1o kpas (urypa 3).
PasnenutenHara dyra Ha sarsrawmre Yenocty (6)
TPsI6Ba Aa NEXV XOPU3OHTANHO. Jiuuesara cTpaxa
Ha 3aTArawuTe YenocTy (6) C HaANMCUTE COYM KbM
peBonBepHarta rnasa (7) (Gpurypa 4).

m BkapaiiTe noAXoAsLL CbeAVHUTENEH BUHT NPes
TpbbaTa u HaMmecTeTe Kpas Ha TpbbaTa B 3aTs-
raluTe YenocTu (6) Taka, Ye fa 06pasyBa efHa
MOBBLPXHOCT C NLeBaTa NOBbPXHOCT Ha 3aTara-
LmTe YenocTy (urypa 5). HaknoHeTe 3atarawms
MOCT (5) [0 Kpas Haj 3aTaralute YenocTy (6) v
CTEerHeTe 34paBo 3aTsralins BuHT (4) (urypa 6).

m [136epeTe NOAXOAALL KOHYCEeH LOPHUK (8) 1 paboT-
Ha onepauus (OP1 1 OP2) 3a >xenaHms Tn KOHycH
W 3aBbPTETE PEBONBEPHATA MaBa (7) Taka, ve
LOPHWKBT Aa foiiae cpelyy (8) ABoiikaTa 3aTsraium
yenocTy (6) (purypa 7).

W /I3gbpnaiTe Jokpan nocTa 3a ynpasnenve (2)

n ochopMeTe KoHyca (urypa 8).

3abenexka: 3a u3paboTBaHETO Ha KOHYCK N0
DIN E (SAE) ca Heobxoanmu ge paboTH onepa-
uum (OP1 1 OP2).

m Cnef 13paboTBaHeTO Ha KOHyca 0cBo6oAeTe 3a-
TAralUMs BUHT (4), HAKNOHETE BCTPaHK 3aTaralms
MOCT (5) 1 U3BafeTe OT OCHOBHUS UHCTPYMEHT (1)
[iBOIiKaTa 3aTaralum YemocTu (6) ¢ Tppbata.

m HanpaseTe BuU3yanHa nposepka (popMa i NoBbpX-
HOCT) Ha KoHyca.
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@ ATE profesionalni obrubovacka na dvojité obruby

Vazeny zakazniku!

Dékujeme vam za nakup ATE profesionalni
obrubovacky na dvojité obruby. Stejné jako u
vSech vyrobk( ATE jsme také u tohoto nastroje
kladli velky ddraz na kvalitu a spravnou funkci.
Pro zajisténi spravné funkce a fadného ovladani
ATE profesionalni obrubovacky pro dvojité obru-
by postupujte podle nasledujicich pokynd!

ATE profesionalni obrubovacka na dvoijité obru-
by je uréena pro zhotovovani béznych obrub na
brzdovych a spojkovych trubkach, na trubkach
servorizeni apod.. Upinaci Celisti a obrubovaci
trny jsou vhodné pro nelakované médéné, ocelo-
vé a hlinikové trubky.

ATE profesionalni obrubovacka na dvojité

obruby se sklada z nasledujicich ¢asti:

. zakladni pfistroj

. ovladaci packa

. excentr

. upinaci $roub

. upinaci mUstek

. upinaci Celisti (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. revolverova hlava

8. obrubovaci trny (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm
OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm
OP2, 10,00 mm OP1)

o0 hAs WND =

Doporucené prislusenstvi
ATE mini trubkorez

ATE odhrotovac

ATE trubicka 4,75 mm

ATE trubic¢ka 6,00 mm

ATE trubi¢ka 8,00 mm

ATE sada armatur

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

Pracovni postup
B Trubicku zkratte na pozadovanou délku pomo-
ci ATE Mini trubkotezu 03.9310-0010.3.

© Continental Aftermarket GmbH

Pozor: P¥i fezani je tteba dbat na to, aby se
trubi¢ka nezuzila (obr. 1).

B Ufiznuty konec trubicky peclivé ocistéte od
otfepl pomoci ATE odhrotovace 03.9310-
0020.3 (obr. 2). Trubi¢ku profouknéte stlace-
nym vzduchem. Pfipadné kovové Spony beze
zbytku odstrante! Na trubi¢ky a upinaci Celisti
se nesmi dostat zadny tuk!

B Zakladni pfistroj (1) upnéte do svéraku.

B Zasroubujte ovladaci packu (2) do excentru (3)
zakladniho pfistroje (1). Uvolnéte upinaci Sroub
(4) a upinaci mlstek (5) vytocte do strany.
Vyberte upinaci ¢elisti (6) podle pozadovaného
typu obruby a priméru trubicky, vioZte je do
zékladniho pfistroje (1) a posurite az na doraz
(obr. 3). Délici spara upinacich &elisti (6) musi
sméFovat vodorovné. Celni strana upinacich
Celisti s napisem (6) ukazuje smérem k revolve-
rové hlavé (7) (obr. 4).

B Nasunte vhodny prevleény Sroub na trubi¢ku
a konec trubi¢ky v upinacich &elistech (6) po-
sunte tak, aby licoval s Celni stranou upinacich
Celisti (obr. 5). Upinaci mUstek (5) natocte az
na doraz nad upinaci Celisti (6) a upinaci Sroub
(4) pevné dotahnéte (obr. 6).

B Vyberte obrubovaci trn (8), ktery odpovida
pozadovanému typu obruby a pracovnimu
kroku (OP1 a OP2) a otocte revolverovou
hlavou (7) tak, aby obrubovaci trn (8) stal proti
paru upinacich Celisti (6) (obr. 7).

B Ovladaci pac¢kou (2) otacejte az na doraz a
vytvorte tak obrubu (obr. 8).

Upozornéni: Pro zhotoveni obrub DIN E (SAE)
jsou nutné dva pracovni kroky (OP1 a OP2).

B Po vytvoreni obruby povolte upinaci $roub
(4), upinaci mastek (5) vytocte do strany a par
upinacich Celisti (6) vyjméte i s trubiCkou ze
z&kladniho pfistroje (1).

B Proved'te pohledovou kontrolu (tvar a povrch)
obruby.
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Professionel dobbelt bertlemaskine fra ATE

Kzere kunde!

Mange tak, fordi du kebte den professionelle
dobbelte bertlemaskine fra ATE. Som i alle
ATE-produkter har vi ogsa lagt seerlig veegt pa
kvalitet og funktion af dette veerktgj. Folg neden-
stdende anvisninger for at sikre, at den profes-
sionelle dobbelte bertlemaskine fra ATE fungerer
korrekt!

Den professionelle dobbelte bertlemaskine

fra ATE anvendes til fremstilling af almindelige
udkragninger pa rer til person- og lastbilers
bremser, koblinger, servostyring osv. Spaende-
bakkerne og bertledornene er velegnede til kob-
ber-, stal- og aluminiumrer uden beleegning.

Den professionelle dobbelte bertlemaskine

fra ATE bestar af felgende dele:

. Grundapparat

. Betjeningsgreb

. Excenter

. Spaendeskrue

. Spaendebro

. Spaendebakker (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolverhoved

8. Bertledorne (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm OP2,
6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm OP2,
10,00 mm OP1)

o0 hAs WND =

Anbefalet tilbehor
Minirgrskaerer fra ATE
Rerafgrater fra ATE
Ror fra ATE, 4,75 mm
Ror fra ATE, 6,00 mm
Ror fra ATE, 8,00 mm
ATE armatursortiment

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

Fremstilling af udkragning

W Afkort reret med minirgrskeereren fra ATE,
03.9310-0010.3.

Bemeerk: Ved overskeaeringen er det vigtigt,
at roret ikke bliver forsneevret (ill. 1).

B Afgrat rerenden omhyggeligt med rorafgra-
teren fra ATE, 03.9310-0020.3 (ill. 2). Blees
roret rent indvendigt med trykluft. Fjern alle
metalspaner! Ledninger og spaendebakker skal
altid holdes fri for fedt!

B Spezend grundapparatet (1) op i skruestikken.

B Skru betjeningsgrebet (2) ind i grundappara-
tets (1) excenter (3). Losn spaendeskruen (4),
og skub spaendebroen (5) til side. Vaelg spaen-
debakker (6) ud fra den enskede udkragning
og rorets diameter, laeg dem i grundapparatets
(1) speendebakkeholder, og skub dem ind til
anslag (ill. 3). Speendebakkernes (6) skillefuge
skal veere vandret. Forsiden af spandebak-
kerne (6) med tekst pa peger op mod revolver-
hovedet (7) (ill. 4).

B Skub en passende omlgberskrue om reret, og
placer rerenden sadan i spaendebakkerne (6),
at rgrenden er i niveau med spaendebakkernes
frontflade (ill. 5). Drej speendebroen (5) hen
over spandebakkerne (6) til anslag, og skru
spaendeskruen (4) fast (ill. 6).

B Vzlg bertledorn (8) ud fra den gnskede ud-
kragning og arbejdsgang (OP1 og OP2), og
drej revolverhovedet (7), s& bertledornen (8)
star over for spaendebakkeparret (6) (ill. 7).

B Traek betjeningsgrebet (2) op til anslag, og
form udkragningen (ill. 8).

Bemeerk: Fremstilling af DIN E-udkragninger
(SAE) kreever to arbejdsgange (OP1 og OP2).

B Nar udkragningen er feerdig, lesnes spaende-
skruen (4), drejes speendebroen (5) til side, og
tages spaendebakkeparret (6) med roret ud af
grundapparatet (1).

B Foretag visuel kontrol (form og overflade) af
udkragningen.




Kl (& ATE PDBG

@ Rebordeador doble profesional ATE

B Desbarbar cuidadosamente los extremos del
tubo con el desbarbador de tubos ATE 03.9310-
0020.3 (imagen 2). Soplar la tuberia con aire
a presion. Retirar posibles restos de virutas
metalicas. Mantener siempre las tuberias y las
mordazas de sujecién limpias de grasa.

B Sujetar el aparato base (1) en el tornillo de
banco.

B Atornillar la palanca de accionamiento (2) en la
excéntrica (3) del aparato base (1). Aflojar el tor-
nillo de sujecién (4) y girar el puente de sujecién
(5). Seleccionar las mordazas de sujecion (6)
segun el tipo de reborde deseado y el diametro
de las tuberias, colocarlas en el alojamiento de
las mordazas de sujecion del aparato base (1)

e insertarlas hasta el tope (imagen 3). Las juntu-
ras de separacion de las mordazas de sujecion
(6) deben estar situadas en horizontal. El lado

iEstimado cliente!

Le agradecemos haber comprado el rebordea-
dor doble profesional ATE. Como en todos los
productos ATE, en esta herramienta hemos pres-
tado especial atencién a la calidad y funciona-
lidad. Observe las siguientes indicaciones para
conseguir un manejo y funcionamiento perfecto
del rebordeador doble profesional ATE:

El rebordeador doble profesional ATE sirve para
fabricar los bordes habituales en las tuberias de
frenos, acoplamientos, servodirecciones, etc.

de automoéviles y camiones. Las mordazas de
sujecion y las cabezas rebordeadoras estan in-
dicadas para tuberias de cobre, acero y aluminio
no revestidas.

El rebordeador doble profesional ATE esta
compuesto de las siguientes piezas:

OO WN =

. Aparato base

. Palanca de accionamiento

. Excéntrica

. Tornillo de sujecién

. Puente de sujecién

. Mordazas de sujecion (DIN 4,75 mm, SAE

4,75 mm, 6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

. Cabezal revolver
. Cabezas rebordeadoras (4,75 mm OP1,

4,75/6,00 mm OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm
OP1, 8/10 mm OP2, 10,00 mm OP1)

Accesorios recomendados

Cortatubos mini ATE
Desbarbador de tubos ATE
Tuberia ATE de 4,75 mm
Tuberia ATE de 6,00 mm
Tuberia ATE de 8,00 mm
Surtido de griferia ATE

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-0547.1
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

Fabricacién de un rebordeado
B Tronzar la tuberia con el cortatubos mini ATE

03.9310-0010.3.

Atencioén: Durante el proceso de cortado
hay que tener en cuenta que el tubo no se
estrangule (imagen 1).

frontal marcado de las mordazas de sujecién
(6) senala al cabezal del revélver (7) (imagen 4).

B Empuijar los tornillos de unién adecuados
a través de la tuberia y alinear el extremo en
las mordazas de sujecién (6) de forma que
cierre a nivel con la superficie frontal de las
mordazas de sujecion (imagen 5). Girar el
puente de sujecion (5) hasta el tope a través
de las mordazas de sujecion (6) y fijar firme-
mente el tornillo de sujecion (4) (imagen 6).

B Seleccionar las cabezas rebordeadoras (8)
segun el tipo de reborde deseado y operacion
(OP1y OP2) y girar el cabezal del revélver
(7) de forma que la cabeza rebordeadora (8)
quede enfrente de la pareja de mordazas de
sujecion (6) (imagen 7).

H Tirar la palanca de accionamiento (2) hasta el
tope y formar los rebordes (imagen 8).

Nota: Para fabricar rebordeados DIN E (SAE)
se necesitan dos operaciones (OP1y OP2).

B Una vez acabado el rebordeado, aflojar el
tornillo de fijacion (4), girar el puente de su-
jecion (5) y retirar la pareja de mordazas de
sujecioén (6) con la tuberia del aparato base (1).

B Realizar un examen visual (forma y superficie)
del rebordeado.

© Continental Aftermarket GmbH
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@ ATE professionaalne topeltkoonustamist6oriist

Lugupeetud klient!

Taname Teid ATE professionaalse topeltkoonus-
tamistooriista ostu eest! Nagu kéikide ATE too-
detega, oleme ka selle t66riista puhul pé6ranud
erilist téhelepanu kvaliteedile ja funktsioonile.

Et tagada ATE professionaalse topeltkoonusta-
mistddriista veatu talitlus ja kasitsemine, jargige
palun kasutusjuhiseid!

ATE professionaalne topeltkoonustamistooriist
on ette nahtud séidu- ja veoautode piduritorude,
sidurite, roolivdimendite jms koonustamiseks.
Pingutuspdsed ja koonustornid sobivad vask-,
teras- ja alumiiniumtorudele.

ATE professionaalne koonustamistooriist

koosneb jargmistest komponentidest:

. pbhiseade

. kéitushoob

. ekstsentrik

. pingutuskruvi

. pingutussild

. pingutuspdsed (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm -5/16, 10,00 mm)

7. pooérdalus

8. koonustornid (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm
OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm
OP2, 10,00 mm OP1)

o0 hAs WN =

Soovitatavad lisatarvikud

Koonuse valmistamine

B | 5igake toru ATE minitoruldikuriga (03.9310-
0010.3) digesse pikkusesse.

Tahelepanu: |6ikamisel tuleb jélgida, et toru
ei pitsitataks kokku (pilt 1).

B Koorige toruots ATE torukoorijaga 03.9310-
0020.3 korralikult puhtaks (pilt 2). Puhuge toru
surudhuga labi. Eemaldage téielikult voimalik
metallipuru. Hoidke torud ja pingutuspdsed
alati maardevabad.

B Kinnitage pdhiseade (1) kruustangide vahele.

B Kruvige kaitushoob (2) péhiseadme (1) ekst-
sentrikusse (3). Vabastage pingutuskruvi (4)
ja poorake pingutussild (5) kdrvale. Valige valja
soovitud koonusetuubile ja toru lAbimoodule
vastavad pingutuspdsed (6), asetage pohi-
seadmes (1) olevasse pingutusposkede hoidi-
kusse ja likake kuni [6puni (pilt 3).
Pingutuspdskede (6) vahe peab asetsema
horisontaalselt. Pingutuspdskede (6) kirjaga
varustatud otsakllg peab olema suunatud
poodrdaluse (7) poole (pilt 4).

B Likake sobiv kinnituskruvi Ule toru ja seadke
toruots pingutusposkede (6) vahele nii, et see
oleks pingutuspdskede otsapinnaga tasa (pilt
5). Pd6rake pingutussild (5) 16puni tle pingu-
tuspdskede (6) ja keerake pingutuskruvi (4)
kinni (pilt 6).

B Valige vélja soovitud koonustamisttibile sobiv
koonustorn (8) ja téokaik (OP1 ja OP2) ning

ATE minitoruldikur 03.9310-0010.3 podrake poordalust (7) nii, et koonustorn (8)
ATE torukoorija 03.9310-0020.3 asuks pingutusposkede paari (6) vastas (pilt 7).
ATE toru 4,75 mm 24.8134-05471 B Tommake kaitushoob (2) I6puni ja vormige
ATE toru 6,00 mm 24.8134-0560.1 koonus (pilt 8).

ATE toru 8,00 mm 24.8134-0580.1 Markus: koonuste DIN E (SAE) tegemiseks on
ATE armatuuride sortiment 24.3516-0210.2 vaja kahte tookaiku (OP1 ja OP2).

B Kui koonus on valmis, vabastage pingutuskruvi
(4), pdorake pingutussild (5) korvale ja votke
pingutuspdsed (6) koos toruga pdhiseadmest
(1) valja.

B Kontrollige koonust (kuju ja pealispind).
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@ ATE Profi-kaksoislaipoituslaite

Hyva asiakas!

Kiitamme, etta olet hankkinut ATE Profi -kaksois-
laipoituslaitteen. Kuten kaikkien ATE-tuotteiden
kohdalla, olemme tasséakin tydkalussa panosta-
neet laatuun ja toiminnallisuuteen. Ota huomioon
seuraavat ohjeet, jotta ATE Profi -kaksoislaipoi-
tuslaitteen moitteeton toiminta ja késittely on
taattu!

ATE Profi -kaksoislaipoituslaite huolehtii henkil-
ja kuoma-autojen jarrujen, kytkinten, servo-ohja-
usten jne. putkien laipoituksesta. Kiinnitysleuat ja
laipoitustappi sopivat paallystaméattomiin kupari-,
terds- ja alumiinijohtoihin.

ATE Profi -kaksoislaipoituslaite koostuu

seuraavista rakenneosista:

. Peruslaite

. Kayttdvipu

. Epakesko

. Kiinnitysruuvi

. Kiinnityssilta

. Kiinnitysleuat (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolveripaa

8. Laipoitustapit (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm
OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm
OP2, 10,00 mm OP1)

o0 hAs WN =

Suositellut varusteet
ATE Mini -putkileikkuri
ATE-purseenpoistin
ATE-putki 4,75 mm
ATE-putki 6,00 mm
ATE-putki 8,00 mm
ATE-armatuurivalikoima

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

© Continental Aftermarket GmbH

Laipan valmistaminen

B Putki katkaistaan ATE Mini -putkileikkurilla
03.9310-0010.3.

Huomio: Leikkauksessa on otettava huomi-
oon, ettd putki ei kuroudu (kuva 1).

B Putken paastaa poistetaan purse ATE-pur-
seenpoistimella 03.9310-0020.3 (kuva 2). Putki
puhdistetaan sisalta paineilmalla. Mahdollisesti
jaljella olevat metallihiukkaset on poistettava
kokonaan! Johdoissa ja kiristysleuoissa ei saa
olla rasvaa!

B Peruslaite (1) kiinnitetdan ruuvipuristimeen.

B Kayttovipu (2) ruuvataan peruslaitteen (1)
epékeskoon (3). Kiinnitysruuvi (4) irrotetaan
ja kiinnityssilta (5) kdannetaan sivuun. Kiin-
nitysleuat (6) valitaan halutun laippatyypin ja
putken halkaisijan mukaan, ne laitetaan perus-
laitteessa (1) olevaan istukkaan ja tydnnetaan
vasteeseen asti (kuva 3). Kiinnitysleukojen (6)
jakosauman on oltava vaakatasossa. Kiinnitys-
leukojen (6) tekstitetty paaty nayttaa revolveri-
paan (7) suuntaan (kuva 4).

B Putkeen tydnnetdan sopiva ruuvi, ja putken
paé kohdistetaan kiinnitysleuoissa (6) niin,
ettéd se on samalla tasolla kiinnitysleukojen
paatypinnan kanssa. (kuva 5). Kiinnityssilta (5)
kaannetaan kiinnitysleukojen (6) yli vasteeseen
asti, ja kiinnitysruuvi (4) kiristetdan (kuva 6).

B Laipoitustappi (8) valitaan halutun laipaatyypin
ja tyévaiheen mulaan (OP1 ja OP2), ja revolve-
ripaa (7) kdannetaan niin, etta laipoitustappi (8)
on kiinnitysleukaparia (6) vastapaata (kuva 7).

B Kaantdvipua (2) vedetaan vasteeseen asti ja
laippa muotoillaan (kuva 8).

Huomautus: DIN E -laippojen (SAE) valimistuk-
sessa tarvitaan kaksi ty6vaihetta (OP1 ja OP2).

B Kiinnitysruuvi (4) irrotetaan laipan valmistumi-
sen jalkeen, kiinnityssilta (5) kddnnetdan sivuun
ja kiinnitysleukapari (6) otetaan peruslaitteesta
(1) yhdessa putken kanssa.

B Laippa tarkastetaan silméamaéaraisesti (muoto
ja pinta).
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® Appareil d’évasement professionnel double ATE

Cher client !

Merci d’avoir opté pour I'appareil d’évasement pro-
fessionnel double d’ATE. Comme tous les produits
de la gamme ATE, cet outil répond également a des
exigences particulieres en termes de qualité et de
fonctionnalités. Veuillez respecter les consignes
suivantes afin de garantir un fonctionnement et une
manipulation optimales de I'appareil d’évasement
professionnel double d’ATE !

Lappareil d’évasement professionnel double d’ATE
sert a la réalisation des évasements tels qu’ils

sont habituellement effectués sur les conduites de
freins, d’embrayages, de servodirections etc. des
voitures et camions. Les griffes de serrage et man-
drins d’évasement sont congus pour des conduites
en aluminium, acier et cuivre non revétues.

Lappareil d’évasement professionnel double

d’ATE se compose des éléments suivants :

1. Appareil de base

. Levier d’actionnement

. Excentrique

. Vis de serrage

. Bride de serrage

. Griffes de serrage (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

. Tourelle

8. Mandrins d’évasement (4,75 mm OP1, 4,75/
6,00 mm OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1,
8/10 mm OP2, 10,00 mm OP1)

o O WN
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Accessoires recommandés
Mini coupe-tubes ATE
Ebarbeuse de tubes ATE
Conduite ATE 4,75 mm
Conduite ATE 6,00 mm
Conduite ATE 8,00 mm

Lot de robinetterie ATE

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-0547.1
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

Réalisation d’un évasement

B Raccourcir la longueur a I'aide du mini coupe-
tubes ATE 03.9310-0010.3.
Attention : Lors de la découpe, veiller a ne pas
rétrécir le tube (illustration 1).

B Ebarber soigneusement I'extrémité du tube a
I'aide de I'ébarbeuse de tubes 03.9310-0020.3
(illustration 2). Purger la conduite a I'aide d’air
comprimé. Retirer I'intégralité des copeaux de
métal éventuellement présents | Ne jamais grais-
ser les conduites et les griffes de serrage !

B Serrer 'appareil de base (1) dans I'étau.

B Visser le levier d’actionnement (2) dans I'excen-
trique (3) de I'appareil de base (1). Dévisser la vis
de serrage (4) et basculer la bride de serrage (5)
sur le coté. Sélectionner les griffes de serrage
(6) conformément au type d’évasement souhaité
et au diameétre de la conduite, les insérer dans le
logement de I'appareil de base (1) et les pousser
jusqu’a la butée (illustration 3). Le joint de sépa-
ration des griffes de serrage (6) doit reposer a
I’horizontale. La face avant (étiquetage / inscrip-
tion) des griffes de serrage (6) est orientée en
direction de la tourelle (7) (illustration 4).

B Passer la vis chapeau adéquate sur la conduite
puis orienter I’extrémité du tube dans les griffes
de serrage (6) de maniére a ce qu’elle affleure la
surface frontale des griffes de serrage (illustra-
tion 5). Basculer la bride de serrage (5) jusqu’a
la butée par dessus les griffes de serrage (6) et
serrer fermement la vis de serrage (4) (illustra-
tion 6).

B Sélectionner le mandrin d’évasement (8) en fonc-
tion du type d’évasement souhaité et de I'étape
de travail (OP1 et OP2) puis tourner la tourelle (7)
de maniére a ce que le mandrin d’évasement (8)
soit situé en face de la paire de griffes de serrage
(6) (illustration 7).

| Tirer le levier d’actionnement (2) jusqu’a la butée
puis former I'’évasement (illustration 8).
Remarque : deux étapes de travail (OP1 et OP2)
sont nécessaires a la réalisation d’évasements
DIN E (SAE).

B ['évasement une fois terminé, dévisser la vis de
serrage (4), basculer la bride de serrage (5) sur le
coté puis retirer la paire de griffes de serrage (6)
et la conduite de I'appareil de base (1).

B Effectuer un contrdle visuel (forme et surface) de
I’évasement.
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ATE Professional double pipe flaring tool

Dear Customer!

Thank you for choosing the ATE Professional
double pipe flaring tool. Just as with all other
ATE products, we have given special attention
to quality and functionality. Please observe the
following instructions in order to ensure proper
operation and handling of the ATE Professional
double pipe flaring tool.

The ATE Professional double pipe flaring tool
is used for manufacturing conventional flanges
on car and lorry pipelines for brakes, clutches,
power steering, etc. The clamping jaws and flar-
ing pins are suitable for uncoated copper, steel
and aluminium lines.

The ATE Professional double pipe flaring tool

consists of the following components:

. Base device

. Operating lever

Cam

. Clamping screw

. Gripping yoke

. Clamping jaws (DIN 4.75 mm, SAE 4.75 mm,

6.00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10.00 mm)

7. Revolver head

8. Flaring pins (4.75 mm OP1, 4.75/6.00 mm OP2,
6.00 mm OP1, 8.00 mm OP1, 8/10 mm OP2,
10.00 mm OP1)

oOU A W®N

Recommended accessories
ATE Mini pipe cutter

ATE Pipe deburring tool

ATE Pipeline 4.75 mm

ATE Pipeline 6.00 mm

ATE Pipeline 8.00 mm

ATE range of fittings

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

Producing a flange

B Cut pipeline to the right size using the ATE Mini
pipe cutter 03.9310-0010.3.
Attention: When cutting the pipe, make sure
that it does not become constricted (Fig. 1).

© Continental Aftermarket GmbH

B Debur the end of the pipe carefully with the
ATE Pipe deburring tool 03.9310-0020.3
(Fig. 2). Blow compressed air through the
pipeline. Remove any metallic shavings with-
out leaving any residues! Keep the lines and
clamping jaws free from grease at all times!

B Clamp the base device (1) in the jaw vice.

B Screw in the operating lever (2) into the cam
(3) of the base device (1). Loosen the clamping
screw (4) and swivel the gripping yoke (5) to
the side. Select the clamping jaw (6) accord-
ing to the desired flange type and pipeline
diameter, place it in the jaw holder of the base
device (1) and push it until the stop (Fig. 3).
The separating joint of the clamping jaw (6)
must be horizontal. The labelled front side of
the clamping jaw (6) points to the revolver
head (7) (Fig. 4).

B Push an appropriate union screw over the
pipeline and align the end of the pipe into
the clamping jaw (6) in such a manner that
it closes flush with the front surface of the
clamping jaw (Fig. 5). Swing the gripping yoke
(5) until the stop over the clamping jaw (6) and
tighten the clamping screw (4) (Fig. 6).

B Choose the flaring pin (8) according to the
desired flange type and operation step (OP1
or OP2) and turn the revolver head (7) in such
a manner that the flaring pin (8) is opposite the
pair of clamping jaws (6) (Fig. 7).

B Pull the operating lever (2) until the stop and
shape the flange (Fig. 8).

Note: Two operations (OP1 and OP2) are
necessary for the production of DIN E flanges
(SAE).

B After producing the flange, loosen the clamp-
ing screw (4), swing the gripping yoke (5) to
the side and remove the pair of clamping
jaws (6) along with the pipeline from the base
device (1).

B Perform a visual inspection (shape and surface)
of the flange.
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ATE ETTtY YEAHOITLKO SLTTAG EKXELAWTLKO EpYXAELO

AELOTLYE TIEAKTN!

T0C EUXAPLOTOOUE TIOU TTPOTIUACKTE TO ETTOYYYEAUO-
TIKO SUTTAO EKXELAWTLKO epyahelo Tng ATE. Omwg o
ONG TO TIPOLOVTX TNG, £TOL KXL O€ KUTO TO EPYXAELO
ATE e0TI&TeL BLa{TEPO OTNV TIOLOTNTX KOL TN AL~
Toupyla. Mo Vo eEEXTQRNTETAL 0 CWATOG XELPLOHOG
KOL N ATTPOTTKOTTTN AELTOUPYLG TOU ETTOYYEAUKTLKOU
B0 ekxelA\wTLKOU epyahelon The ATE, TraipakaAo0-
UE TIPOOEETE TIC 0ikOAOLOEC LTTODE(EELC]

To ETTOY YEAHOTLKO SUTTAG eKXELAWTLKO epyahelo ATE
XPNOLUOTIOLELTAL YLK TN dNuLOLPY (K TUTTLKOU XELAOULG
& GWANVWTELG PPEVUV, TUUTTAEKTUIV, UDPXUALKWV
TLHOVLWY, KA., O€ ETTLRRTIKG OXNMUATO KXL QOPTHYE.
OL oLxyOveg oOT@LENG Ko oL COUHTIROEG EKTOVWONG
EVOEIKVUVTOL YLO XOAAKOTWANVEC, XXAUBBOTWARVES KaiL
OWANVEG ’AOUULVIOL XWpIC ETTLTTPWAN.

To ETMXYYEAUXTLKO SUTTAO EKXELAWTLKO £pyaAelo

ATE oTTOTEAEITRL TTO T ’KOAOLOK EEXPTAUNTA:

. Baatkd epyaheio

. MoxAO¢ AetToupylog

. 'EKKEVTPO

. Bidax 0o @iEng

. Tépupa a0TELENG

. 21yoveg o0o@ENG (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

. NepLoTPe@OpEVN KE@OAN

8. Zoupmadeg ekTOVWONG (4,75 mm OP1, 4,75/
6,00 mm OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1,
8/10 mm OP2, 10,00 mm OP1)

U1 A WN
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SUVLOTWHEVOG TIPOTOETOG EEOTTALOHOG

Mivt kOpTNG owAAVWY ATE 03.9310-0010.3
Z0oTpax cwAAVWyY ATE 03.9310-0020.3
SwAvog ATE 4,75 mm 24.8134-0547.1
SwAqvag ATE 6,00 mm 24.8134-0560.1
SwAvag ATE 8,00 mm 24.8134-0580.1
SeT ouvdéopuwy ATE 24.3516-0210.2

Anpovpyia xethoug

B Mg To pivi k6@TH cwARvwy ATE 03.9310-0010.3
HELWVETE TO PAKOG TOU CWARVE. Mpoooxn: Kot Tn
dLadLkxalon KOTTAG TIPETTEL VX TIPOTEEETE WOTE O TW-
MVOG V& UNv OTeVEWEL KAT& TO TpABNYHa (Ekova 1).

B AQOLPELTE TIPOTEKTIKK TA YPECLK &TTO TO KKPO TOU
OWAAVE pe TNV E00Tpx cwAvwy ATE 03.9310-
0020.3 (Etkova 2). Ka®ap(TeTe To cwARVa u-
OWVTNG TOV JE TIETILETPEVO BéPX. EvdEXOUEVUIIG
QPALPELTE ONX TOX VPLOTAUEVO METOAALKG YPETLLX!
ALXTNPELTE TOLG TWANVES KL TLG TLYOVEC TOOPL-
Eng avTa KXBXP& IO ALTTRPEG OVTTLEG!

B SplyyeTe To Baoikd epyaheio (1) an péyyevn.

B BldwveTe TO HOXAO Aettoupylog (2) 010 EKKEVTPO (3)
Tou Baatkol epyaelou (1). AbveTe T Bida cOTPLENG
(4) KoL TIEPLOTPEWETE TTHV GKPN TN YEQLPK TUTPL-
Enc (5). EmAéyeTe alaryoveg aOT@LENG (6) avaAoya
U TOV eTTOLUNTO TUTTO XELAOUG KL TN SLGPETPO TOL
OWANVQ, TG TOTIOBETETE GTNV LTTOBOX TWV TLo-
YOVWV g0o@LENG Tou Baatkol epyahelou (1) KoL TLg
PETOTOTTCETE pEXPL TO TEPUX (ELkOVa 3). O appog
KOTIAG TWV TLaYOVWY GOTPLENG (6) TIPETTEL VKX EVOIL
0pLTOVTIOC. H HETWTILKN TIAEUPG HE TNV ETTLYPRPN
OTLG OLXYOVEG TUOPLENG (6) TIPETTEL VX delXVeL TTPOC
TNV TIEPLOTPEPOUEVN KEQAAN (7) (Etkova 4).

B MepvaTe 0TO CWARVE THV KXTGAANAN Bida-pakdp
KoL pUOUITETE TO KKPO TOL TWANVK TTLC L~
YOVEC GOOQPLENG (6) pe TETOLO TPOTIO, WOTE VKX
€QOPUOTEL TIPOTWTIO 0T HETWTTLKA TIAEUPK TWV
oLyovwy o0o@LENG (Etkova 5). MeplaTpépeTe T
YEQUPK TOOPLENG (5) MEXPL TO TEPUX TIGVW KTTO
TLC OLOYOVEC TOTQLENC (6) KoL oplyyeTe TN Bda
g0OQLENG (4) (ElkOVa 6).

B Em\éyeTe CoupTIG ekTOVWONG (8) Gv&AOYX HE TOV
emOLUNTO TOTIO XelAoUC KaL Tn SLadikaaia epyaai-
g (OP1 kot OP2) koL YUpLTETE TNV TIEPLOTPEPOUEVN
KEPOAN (7) €TaL WaTe 0 TOLPTIRG EKTOVWONG (8) Vo
BplokeTaw amrévavTL ot TLG d00 TLaXyOveg TOTPL-
Eng (6) (Ewkova 7).

B TpaB&TE TO HOXAO AeLTOUPYLNG (2) PEXPL TO TEPUX KOL
dlopopwveTe TO XeAog (Ekova 8). Yrodetgn: Mo
™ dnutovpyia Xethoug katé To DIN E (SAE) atroit-
ToOvTaL dUo Sadikaaieg epyaaiog (OP1 kol OP2).

B MeT& T dnutovpyla Tou xelhoug Novete TN Bida
O0OQPENG (4), TIEPLOTPEPETE OTHV GKPN TN YEQUPK
000@LENC (5) KoL KPALPELTE TLG BUO TLoyOVEC TOTPL-
Enc (6) pe To CLWARVK a6 To Baiatkd epyaheio (1).

B Atevepye(Te OTITIKO ENEYXO (OXNHK KOL ETTLOXVELX)
TOU XE(AOUC.




E () ATE PDBG

® ATE profi-dupla-csévégtagité szerszam

Mélyen tisztelt Gigyfellink!

Koszonjlk, hogy az ATE profi-dupla-csévégtagitd
szerszamot vélasztotta. Mint minden ATE
terméknél,ennél a szerszamnal is nagy gondot
forditunk a minéségre és a mikddésre. Ahhoz,
hogy garantalt legyen az ATE profi-dupla-
csOvégtagitd szerszam mikodése és kezelése,
kérjuk tartsa be az alabbi tudnivaldkat!

Az ATE profi-dupla-csévégtagité szerszam a
személygépkocsik és tehergépkocsik fékjeinél,
tengelykapcsoloindl, szervokormanyainal stb.
alkalmazott csévegtagitasra készlilt. A szoritopo-
fak és tagito tiskék a bevonat nélkuli réz, acél és
aluminium vezetékekhez alkalmasak.

Az ATE profi-dupla-csévégtagité szerszam

a kovetkezo alkatrészekbdl all:

. Alapkésziilék

. Mkodtet6 kar

. Excenter

. Szoritécsavar

. Szoritéhid

. Szoritopofak (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolverfej

8. Csévegtagito tuske (4,75 mm OP1, 4,75/
6,00 mm OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1,
8/10 mm OP2, 10,00 mm OP1)

—_
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Ajanlott tartozék

ATE Mini csévago

ATE csdsorjatlanitod

ATE csbvezeték, 4,75 mm
ATE csbévezeték, 6,00 mm
ATE csbvezeték, 8,00 mm
ATE Armatura szortiment

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

A csovégtagitas munkamiivelete

B A csOvezeték méretrevagasa az ATE 03.9310-
0010.3 mini csévagoval.
Figyelem: A vagasi miveletnél figyeljen oda,
hogy a cs6 nehogy beszoruljon (1. abra).
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B A cs6vég finom sorjatlanitasa az ATE 03.9310-
0020.3 csésorjatlanitéval (2. abra). A csbveze-
ték atfujatasa sdritett leveg6vel. Az esetlege-
sen ott 1évé fémforgacsot maradéktalanul el
kell tavolitani! A vezetékekben és szoritopofa-
kon soha ne legyen zsir!

B Az alapkészilék (1) befogatasa a satuba.

B A mlkodtetd kar (2) becsavarozasa az alap-
készilék (1) excenterébe (3). A szoritécsavar
(4) meglazitasa és a szoritohid (5) oldalra
billentése. A szoritopofak (6) kivalasztasa a
kivant csévégtagitasnak és cséatmérének
megfeleléen, behelyezése az alapkészilék (1)
szoritopofa tartojaba majd betolas egészen az
Utkozésig (3. abra). A szoritopofak (6) oszto-
hézaga legyen vizszintes. A szoritépofak (6)
feliratozott homloklapja a revolverfej felé mutat
(7) (4. 4bra).

B Az illeszkedd hollandi csavarok ratolasa a
csOvezetékre és a csévég bedllitdsa a szoritd-
pofakban (6) ugy, hogy témoren lezarja a szori-
topofak homlokfellletét (5. abra). A szoritopofa
(5) leeresztése a szoritopofakon (6) keresztiil,
egészen (itkdzésig, majd a szoritécsavar (4)
meghuzasa (6. abra).

B A csOvégtagitd tiske (8) kivalasztasa a kivant
csOvégtagitasi tipusnak és a munkafolyamat-
nak (OP1 és OP2) megfeleléen, majd a revol-
verfej elforgatasa ugy, hogy a csévégtagito
tlske (8) szemben alljon a szoritépofa parral
(6) (7. abra).

B A m(kodtetd kar (2) meghuzasa Utkozésig és
a csévégtagitas kialakitasa (8. abra).
Tudnivalé: A DIN E csévégtagitas (SAE) elké-
szitése két munkamdveletbdl all (OP1 és OP2).

B A csOvégtagitas befejeztével meg kell lazitani
a szoritécsavart (4), a szoritéhidat (5) oldalra
kell billenteni majd ki kell venni az alapkészi-
I€kbdI (1) a szoritdpofa part (6) a csévezeték-
kel.

B Szemrevételezéssel ellendrizze le a
csOvégtagitas minéségét (alak és felllet).




ATE profesionalni uredaj za dvostruko rubljenje

ATE PDBG

Postovani kupce!

Zahvaljujemo Vam na kupniji ATE profesionalnog
uredaja za dvostruko rubljenje. Kao i kod svih
ostalih ATE proizvoda i kod ovog alata osobitu
vrijednost pridajemo kvaliteti i funkcionalnosti.
Pridrzavajte se sljedecih uputa kako bi se zajam-
¢Cilo besprijekorno funkcioniranje ATE profesio- metalne strugotine! Cjevovode i stezne Celjusti
nalnog uredaja za dvostruko rubljenje i rukovanje odrzavajte tako da na njima nema masti!
njime! B Pritegnite osnovni uredaj (1) u Skripcu.

ATE profesionalni uredaj za dvostruko rubljenje B Uvrnite upravljacku rucicu (2) u ekscentar (3)

Pozor: Prilikom postupka rezanja valja obratiti
pozornost na to da se cijev ne suzi (slika 1).

B Pomocu ATE skidaca srhova s cijevi 03.9310-
0020.3 pazljivo uklonite srhove s kraja cijevi
(slika 2). Ispusite cjevovod komprimiranim zra-
kom. U potpunosti uklonite eventualno prisutne

sluzi za izradu uobic¢ajenih rubova na cjevovodi-
ma kocnica, spojki, servoupravljaca itd. osobnih
i teretnih vozila. Stezne €eljusti i trnovi za rublje-
nje prikladni su za bakrene, ¢eli¢ne i aluminijske
vodove bez zastitnog sloja.

ATE profesionalni uredaj za dvostruko

rubljenje sastoji se od sljedeéih komponenti:

. Osnovni uredaj

. Upravljacka rucica

. Ekscentar

. Zatezni vijak

. Stezni most

. Stezne Celjusti (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolverska glava

8. Trnovi za rubljenje (4,75 mm OP1, 4,75/
6,00 mm OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1,
8/10 mm OP2, 10,00 mm OP1)

OO WN =

Preporuéeni pribor

osnovnog uredaja (1). Otpustite zatezni vijak
(4) i zakrenite stezni most (5) na stranu. Oda-
berite stezne Celjusti (6) u skladu sa Zeljenim
tipom ruba i promjerom cjevovoda, umetnite ih
u prihvat za stezne &eljusti osnovnog uredaja
(1) i gurnite ih do graniénika (slika 3). Razdjel-
na fuga steznih Celjusti (6) mora se nalaziti u
vodoravnom poloZaju. Ceona strana steznih
Celjusti s natpisom (6) okrenuta je prema revol-
verskoj glavi (7) (slika 4).

B Gurnite odgovarajuci slijepi vijak preko cjevo-

voda i centrirajte kraj cijevi u steznoj Celjusti (6)
tako da bude u ravnini s ¢eonom povrsinom
steznih Celjusti (slika 5). Zakrenite stezni most
(5) sve do grani¢nika iznad steznih Celjusti (6)

i Gvrsto pritegnite stezni vijak (4) (slika 6).

B Odaberite trn za rubljenje (8) u skladu sa Ze-

lienim tipom ruba i radnog koraka (OP1 i OP2)
i zakrenite revolversku glavu (7) tako da se trn
za rubljenje (8) nalazi nasuprot paru steznih
Celjusti (6) (slika 7).

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-0547.1
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

ATE mini rezac cijevi

ATE skidac¢ srhova s cijevi
ATE cjevovod 4,75 mm
ATE cjevovod 6,00 mm
ATE cjevovod 8,00 mm
ATE asortiman armatura

B Povucite upravljacku rucicu (2) sve do granic¢-
nika i oblikujte rub (slika 8).

Napomena: Za izradu rubova u skladu s
normom DIN E (SAE) potrebna su dva radna
koraka (OP1 i OP2).

B Nakon izrade ruba otpustite stezni vijak (4),
zakrenite stezni most (5) na stranu i izvadite
par steznih ¢eljusti (6) s cjevovodom iz osnov-
nog uredaja (1).

B |zvrSite vizualnu provjeru (oblik i povrsina) ruba.

lzrada ruba
B Skratite cjevovod na potrebnu duljinu pomocu
ATE mini reza¢a cijevi 03.9310-0010.3.
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@ Pressa bordatrice doppia ATE

Egregio cliente!

Grazie per aver acquistato una pressa bordatrice
doppia ATE. Come per tutti i prodotti ATE, anche
per questo utensile abbiamo posto particolare
attenzione a qualita e funzionalita. Per I'uso e la
manipolazione sicure della bordatrice si prega di
rispettare le seguenti istruzioni.

La bordatrice ATE e specificatamente destinata
alla produzione dei bordi piu comuni per auto e
camion per le condotte di freni, frizioni, servo-
sterzi ecc.. Le morse di bloccaggio e i mandrini
di bordatura sono idonei per cavi nudi di allumi-
nio, acciaio e rame.

Le presse bordatrici doppie ATE sono com-

poste dei seguenti elementi:

1. Macchina base

2. Leva di azionamento

3. Eccentrico

4. Vite di bloccaggio

5. Ponte

6. Morse di bloccaggio (DIN 4,75 mm, SAE
4,75 mm, 6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Testa revolver

8. Mandrini di bordatura (4,75 mm OP1, 4,75/
6,00 mm OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1,
8/10 mm OP2, 10,00 mm OP1)

Accessori consigliati

Mini cesoia per tubi ATE 03.9310-0010.3
Sbavatore per tubi ATE 03.9310-0020.3
Mini cesoia per tubi ATE 4,75 mm  24.8134-0547.1
Mini cesoia per tubi ATE 6,00 mm 24.8134-0560.1
Mini cesoia per tubi ATE 8,00 mm 24.8134-0580.1
Gamma di raccordi ATE 24.3516-0210.2

© Continental Aftermarket GmbH

Produzione del bordo

B Tagliare la condotta con la mini cesoia ATE
03.9310-0010.3.

Attenzione: Durante il taglio occorre fare atten-
zione a non deformare/strozzare il tubo (Fig. 1).

B Pulire bene le estremita del tubo con lo sba-
vatore ATE 03.9310-0020.3 (Fig. 2). Pulire la
condotta con aria compressa ed eventualmen-
te asportare tutti i resti di bave/trucioli metal-
lici. Evitare resti di grasso su cavi e morse di
bloccaggio!

B Fissare la macchina base (1) nella morsa.

B Avvitare la leva di comando (2) nell’eccentrico
(3) della macchina base (1). Ruotare la vite di
bloccaggio (4) e il ponte (5) verso un lato. Sce-
gliere le morse di bloccaggio (6) in base al tipo
di bordo richiesto e al diametro della condotta,
e inserirle nell’apposita sede della macchina
base (1) spingendo fin contro battuta (Fig. 3).
Disporre la fuga tra le morse (6) in posizione
orizzontale. Il fronte della morsa di bloccaggio
(6) con la scritta deve essere rivolta verso la
testa del revolver (7) (Fig. 4).

B Inserire una vite per raccordi sulla condotta e
sistemare 'estremita del tubo nella morsa (6)
in modo che si trovi perfettamente a contatto
con la superficie forntale della morsa (Fig. 5).
Girare il ponte (5) fin contro il finecorsa sopra
la morsa di bloccaggio (6) e stringere bene la
vite di fissaggio (4) (Fig. 6).

B Scegliere il mandrino (8) in base al tipo di
bordo richiesto e alla procedure (OP1 e OP2) e
girare il revolver (7) finché il mandrino (8) viene
a trocarsi danti alla coppia di morse (6) (Fig. 7).

W Stringere la leva di azionamento (2) fin contro il
finecorsa e formare il bordo (Fig. 8).

Nota: Per la produzione di bordi DIN E (SAE)
servono due fasi (OP1 e OP2).

B Una volta realizzato il bordo, allentare la vite
di fissaggio (4), girare di lato il ponte (5) ed
estrarre la coppia di morse (6) con la condotta
attaccata dalla macchina base (1).

B Effettuare un controllo visivo (forma e superfi-
cie) eseguire il bordo.
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@ ATE profesionalus dvigubo krasty lankstymo prietaisas

Gerbiamas kliente!

Dékojame, kad jsigijote ATE profesionaly dvigu-
bo krasty lankstymo prietaisg. Gamindami ATE
gaminius daugiausiai démesio skiriame kokybei
ir funkcionalumui. Atsizvelgiant j Siuos kriterijus,
pagamintas ir Sis jrankis. Kad ATE profesionalus
dvigubo krasty lankstymo prietaisas veikty ne-
priekaistingai ir jj buty patogu naudoti, atsizvelki-
te j Siuos nurodymus!

ATE profesionaliu dvigubo krasty lankstymo prie-
taisu formuojami jprasti krastai ant vamzdeliy,
naudojamy lengvyjy automobiliy ir sunkvezimiy
stabdziy, sankabos, vairo stiprintuvo ir kitose
sistemose. Verztuvai ir lankstymo Serdys tinka
dengiamuoju sluoksniu nepadengtiems vario,
plieno ir aliuminio vamzdeliams.

ATE profesionaly dvigubo krasty lankstymo

irenginj sudaro Sios konstrukcinés dalys:

1. Pagrindinis prietaisas

2. Valdymo svirtis

3. Ekscentrikas

4. Prispaudimo varztas

5. Prispaudimo tiltelis

6. Verztuvai (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,
6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolveriné galvuté

8. Lankstymo Serdys (4,75 mm OP1, 4,75/
6,00 mm OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1,
8/10 mm OP2, 10,00 mm OP1)

Rekomenduojami priedai
ATE mazoji vamzdziapjove
ATE vamzdziy gludinimo
prietaisas

ATE vamzdelis 4,75 mm
ATE vamzdelis 6,00 mm
ATE vamzdelis 8,00 mm
ATE armaturos komplektas

03.9310-0010.3

03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

Krasto uzlenkimas

B Vamzdj iki reikiamo ilgio nukirpkite ATE maza
vamzdziapjove 03.9310-0010.3.

Démesio: Pjaudami stebékite, kad nesuspaus-
tuméte vamzdelio (1 pav.).

B Vamzdelio galg atsargiai nugludinkite ATE
vamzdziy gludinimo prietaisu 03.9310-0020.3
(2 pav.). Prapuskite vamzdelj suslégtuoju oru.
VisiSkai pasalinkite likusias metalo drozles! Ant
vamzdelio ir verztuvy negali buti tepalo!

B Jverzkite pagrindinj prietaisa (1) spaustuvuose.
W Jsukite valdymo svirtj (2) j pagrindinio prietaiso
(1) ekscentrika (3). Atlaisvinkite prispaudimo

varztg (4) ir pasukite prispaudimo tiltelj (5) j
§alj. Parinkite verztuvus (6) pagal pageidauja-
ma krasto tipg ir vamzdelio skersmenj, jstatyki-
te j verztuvams skirtg vietg pagrindiniame prie-
taise (1) ir jstumkite iki galo (3 pav.). Verztuvy
(6) skiriamoiji linija turi buti horizontali. Verztuvy
(6) pazenklinta priekiné puseé turi buti nukreipta
i revolvering galvute (7) (4 pav.).

B Uzmaukite ant vamzdelio tinkama gaubiamajj
varzta, o vamzdelio galg verztuvuose (6) pa-
kreipkite taip, kad jis priglusty prie verztuvy
priekinio pavirsiaus (5 pav.). Pasukite prispau-
dimo tiltelj (5) iki galo virs verztuvy (6) ir stipriai
priverzkite prispaudimo varzta (4) (6 pav.).

B Parinkite lankstymo Serd;j (8) pagal pageidau-
jama krasto tipg ir atliekama operacijg (OP1
ir OP2) ir pasukite revolverine galvute (7) taip,
kad lankstymo Serdis (8) buty priesais verztuvy
porg (6) (7 pav.).

B Patraukite valdymo svirtj (2) iki pat galo ir
suformuokite krastg (8 pav.).

Pastaba: Norint suformuoti DIN E krastus
(SAE), turi buti atliktos dvi operacijos (OP1 ir
OP2).

B Suformave krasta, atlaisvinkite prispaudimo
varztg (4), pasukite j $alj prispaudimo tiltelj (5)
ir iSimkite verztuvy porg (6) su vamzdeliu i$
pagrindinio prietaiso (1).

B Krastg patikrinkite apziurédami (forma ir pa-
virsiy).
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@ ATE profesionala caurulu dubultas valceé$anas ierice

Cienijamais pircéj!

Meés pateicamies par ATE profesionalas caurulu
dubultas valcésanas ierices iegadi. Ka jau visu
ATE izstradajumu, ari Sis ierices izstrade ipasa
uzmaniba ir veltita tas kvalitatei un darbibai. Lai
nodrosinatu nevainojamu ATE profesionalas cau-
rulu dubultas valcéSanas ierices izmantoSanu un
tas darbibu, ieverojiet talak minétos noradijumus.

ATE profesionala caurulu dubultas valcésanas
ierice ir paredzeta vieglo un kravas automasinu
bremzu, sajuga, stures pastiprinataja un citu cau-
rulu izgatavo$anai. SpilZzokli un valcéSanas dorni
ir pieméroti tadu caurulvadu valcéSanai, kas nav
parklati ar varu, téraudu un aluminiju.

ATE profesionala caurulu dubultas

valce$anas ierice sastav no $adam detalam:

. Pamatierice

. Darbibas svira

. Ekscentrs

. Savelkama skruve

. Spriegotajskava

. Spilzokli (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolvergalva

8. Valcésanas dorni (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm
OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm
OP2, 10,00 mm OP1)

o0k N =

leteicamie piederumi
ATE mini caurulu griezéjs
ATE caurulu atskabargu
nonemsanas ierice

ATE caurulvads 4,75 mm
ATE caurulvads 6,00 mm
ATE caurulvads 8,00 mm
ATE armaturas klasts

03.9310-0010.3

03.9310-0020.3
24.8134-0547.1
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2
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Caurulu valcéSanas ierices sagatavoSana

darbam

B Caurulvadu ar ATE mini caurulu griezéju
(03.9310-0010.3) sagriez vajadzigaja garuma.
Uzmanibu: GrieZot japievers uzmaniba tam,
lai caurule nebutu sagriezusies (1. attéls).

B Caurules galus rupigi apstrada ar ATE caurulu
atskabargu nonemsanas ierici (03.9310-
0020.3) (2. attels). Caurulvadu izpus$ ar sa-
spiestu gaisu. Notira visas iesp€jamas metala
skaidas. Caurulém un spilZzokliem jabat tiriem
un bez smérvielam.

B Pamatierici (1) ievieto skruvspilés.

B Darbibas sviru (2) ieskruvé pamatierices (1)
ekscentra (3). Atbrivo savelkamo skravi (4) un
noliec uz saniem spriegotajskavu (5). Spilzok|us
(6) izvelas atbilstosSi valce$anas tipam un cauru-
les diametram, ievieto pamatierices (1) spilzok|u
atvere un pievelk lidz atdurei (3. attéls). Spilzok-
lu (6) savienojuma vietai jaatrodas horizontali.
Spilzokl|u (6) priekséjai dalai ar mark&jumu
jaatrodas preti revolvergalvai (7) (4. attels).

B Pari caurulvadam parvelk atbilstoSu savelka-
mo skruvi un caurules galus ievieto spilzok|os
(6) ta, lai tie atrastos viena plakné ar spilzok|u
priekséjo dalu (5. attéls). Spriegotajskavu (5)
noliec pari spilzokliem (6) lidz atdurei un ciesi
pievelk (6. attels) savelkamo skravi (4).

B Valcesanas dorni (8) izvelas atbilstosi caurules
valcésanas tipam un darba procesam (OP1 un
OP2), revolvergalvu (7) pagriez ta, lai valcesa-
nas dornis (8) atrastos preti spilzok|u parim (6)
(7. attéls).

B Darbibas sviru (2) pavelk lidz atdurei un veic
valcesanu (8. attels).

Noradijums: lai veiktu caurulu valcéSanu
E (SAE) saskana ar DIN, jaizpilda divi darba
procesi (OP1 un OP2).

B Péc caurules valcé$anas atbrivo savelkamo
skravi (4) , noliec uz saniem spriegotajskavu (5)
un no pamatierices (1) iznem spilZzok|u pari (6)
ar caurulvadu.

B Caurules valcejumu (formu un virsmu) parbau-
da vizuali.




@ ATE proff-dobbelt-utkragingsverktoy

Kjaere kunde!

Takk for at du bestemte deg for kjopet av ATE
proff-dobbelt-utkragingsverktoyet. Akkurat som
ved alle ATE produkter har vi ogsé ved dette
verktoyet lagt seerlig vekt pa kvalitet og funksjon.
For & kunne garantere den feilfrie funksjonen

og handteringen av ATE proff-dobbelt-utkra-
gingsverkteoyet, ma du ta hensyn til falgende
merknader!

ATE proff-dobbelt-utkragingsverktayet brukes
til & opprette en bevegelig krage pa biler og las-
tebil rarledninger fra bremser, koplinger, servo-
styringer, etc. Kjever og kragebolter er egnet for
kobber-, stal-, og aluminiumsledninger.

ATE proff-dobbelt-utkragingsverktoyet

bestar av felgende komponenter:

1. Basisapparat

2. Betjeningsspak

3. Eksenter

4. Strammeskrue

5. Spennbro

6. Kjeve (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm, 6,00 mm,
8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolverhode

8. Kragebolter (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm OP2,
6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm OP2,
10,00 mm OP1)

Anbefalt tilbehor

ATE mini rerkutter

ATE rorretter

ATE rorledning 4,75 mm
ATE rorledning 6,00 mm
ATE rorledning 8,00 mm
ATE armatursortiment

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2
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Tilvirkning av en krage

B Avkorting av en rgrleding med ATE mini rerkut-
teren 03.9310-0010.3.

Obs: Ved kuttingen m& man passe pa at roret
ikke innsnevres (bilde 1).

B Rett rorenden noye med ATE rorretteren
03.9310-0020.3 (bilde 2). Blas ut rerledningen
med trykkluft. Fjern all eventuell metallspon!
Ledningen og kjever ma holdes unna fett!

B Stram basisapparatet (1) i skruestikken.

B Skru betjeningsspaken (2) inn i eksenteren (3)
til basisapparatet (1). Las strammeskruen (4)
og sving spennbroen (5) til siden. Velg kjeve (6)
tilsvarende til ansket kragetype og diameteren
til rerledningen, legg det inn in mottaket til
kjeven til basisapparatet (1) og skyv til anslag
(bilde 3). Skillesporet til kjeven (6) ma ligge
vannrett. Frontsiden til kjeven (6) med paskrif-
ten peker mot revolverhodet (7) (bilde 4).

B Skyv en passende nippelmutter over rgrlednin-
gen og utrett enden til roret slik i kjeven (6), at
det ligger i plan med frontsiden til kjeven (bilde
5). Sving spennbroen (5) til anslag over kjeven
(6) og trekk til strammeskruen (4) (bilde 6).

W Velg kragebolt (8) tilsvarende til ensket krage-
type og arbeidsoperasjon (OP1 og OP2) og vri
revolverhodet (7) slik, at kragebolten (8) star
ovenfor kjeveparet (6) (bilde 7).

B Trekk betjeningsspaken (2) til anslag og form
kragen (bilde 8).

Merknad: Til tilvirkning av DIN E krager (SAE)
er det ngdvendig med to arbeidsoperasjoner
(OP1 og OP2).

B Etter ferdigstilling av kragen, lgsnes stram-
meskruen (4), spennbroen (5) svinges til siden
og kjeveparet (6) fiernes samt rerledningen fra
basisapparatet (1).

B Gjennomfer en visuell kontroll (form og over-
flate) av kragen.
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Beste klant!

Hartelijk dank voor de aankoop van het ATE
professioneel dubbelfelsapparaat. Zoals bij alle
ATE-producten, hebben we ook bij dit werktuig
bijzondere waarde gehecht aan kwaliteit en
functie. Om een onberispelijke werking en cor-
rect gebruik van het ATE professioneel dubbel-
felsapparaat te garanderen, dient u navolgende
aanwijzingen in acht te nemen:

Het ATE professioneel dubbelfelsapparaat dient
voor het maken van de courante felsen aan buis-
leidingen van remmen, koppelingen, servobestu-
ringen, enz. van personenauto’s en vrachtwagens.
De spanklauwen en felsdoorns zijn geschikt voor
ongecoate koper-, staal- en aluminiumleidingen.

Het ATE professioneel dubbelfelsapparaat

bestaat uit de volgende componenten:

1. Basisapparaat

2. Bedieningshendel

3. Excenter

4. Spanschroef

5. Spanbrug

6. Spanklauwen (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,
6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolverkop

8. Felsdoorns (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm OP2,
6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm OP2,
10,00 mm OP1)

Aanbevolen accessoires

ATE mini-buisafsnijder 03.9310-0010.3
ATE buisafbramer 03.9310-0020.3
ATE buisleiding 4,75 mm 24.8134-05471
ATE buisleiding 6,00 mm 24.8134-0560.1
ATE buisleiding 8,00 mm 24.8134-0580.1
ATE armatuurassortiment 24.3516-0210.2

Het maken van een fels

B Buisleiding met ATE mini-buisafsnijder
03.9310-0010.3 afkorten.
Opgepast: Tijdens het afsnijden dient er voor
gezorgd te worden, dat de buis niet wordt
ingeklemd (afbeelding 1).

@ ATE professioneel dubbelfelsapparaat

B Buisuiteinde met ATE buisafbramer 03.9310-
0020.3 zorgvuldig afbramen (afbeelding 2).
Met perslucht door buisleiding blazen. Even-
tueel aanwezige metaalspaanders volledig
verwijderen! Leidingen en spanklauwen altijd
vetvrij houden!

B Basisapparaat (1) in de bankschroef spannen.

B Bedieningshendel (2) in de excenter (3) van
het basisapparaat (1) schroeven. Spanschroef
(4) losdraaien en spanbrug (5) opzij zwenken.
Spanklauwen (4) kiezen in overeenstemming
met gewenst flenstype en buisleidingdiameter,
in de spanklauwopname van het basisappa-
raat (1) leggen en tot aan de aanslag schuiven
(afbeelding 3). De scheidingsvoeg van de
spanklauwen (6) moet horizontaal liggen. De
gemerkte voorzijde van de spanklauwen (6)
wijst naar de revolverkop (7) afbeelding 4).

B Passende klampschroef over de buisleiding
schuiven en het buisuiteinde zodanig in de
spanklauwen 6) uitlijnen, dat het gelijk komt
met het kopvlak van de spanklauwen (afbeel-
ding 5). De spanbrug (5) tot aan de aanslag
over de spanklauwen (6) zwenken en de span-
schroef (4) vastdraaien (afbeelding 6).

B Felsdoorn (8) kiezen in overeenstemming met
het gewenste felstype en werkproces (OP1 en
OP2) en revolverkop (7) zodanig draaien, dat
de felsdoorn (8) tegenover het paar spanklau-
wen (6) staat (afbeelding 7).

B De bedieningshendel (2) tot aan de aanslag
trekken en de fels vormen (afbeelding 8).
Aanwijzing: Voor het maken van DIN E felsen
(SAE) zijn twee werkprocessen noodzakelijk
(OP1 en OP2).

B Na het maken van de fels, spanschroef (4)
losdraaien, spanbrug (5) opzij zwenken en het
paar spanklauwen (6) met buisleiding uit het
basisapparaat (1) verwijderen.

M Visuele controle (vorm en oppervlak) van de
fels uitvoeren.

© Continental Aftermarket GmbH
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@ Aparelho profissional de rebordeamento duplo ATE

Ex.mo Cliente!

Muito obrigado por ter comprado o aparelho
profissional de rebordeamento duplo ATE. Como
em todos os produtos ATE, também nesta fer-
ramenta demos especial valor a qualidade e ao
funcionamento. Para garantir o perfeito funcio-
namento e manuseio do aparelho profissional de
rebordeamento duplo ATE, respeite as seguintes
indicagdes!

O aparelho profissional de rebordeamento duplo
ATE destina-se a producgdo de rebordos normais
em tubagens de travoes, embraiagens, direcgdes
assistidas, etc., de veiculos automoveis ligeiros e
pesados. Os mordentes e os mandris de reborde-
amento sdo adequados para os fios condutores
de cobre, ago e aluminio ndo revestidos.

O aparelho profissional de rebordeamento

duplo ATE é composto pelos seguintes ele-

mentos:

. Aparelho basico

. Alavanca de activacéo

. Excéntrico

. Parafuso tensor

. Ponte tensora

. Mordentes (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

. Torre

8. Mandris de rebordeamento (4,75 mm OP1,
4,75/6,00 mm OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm
OP1, 8/10 mm OP2, 10,00 mm OP1)

o O WN =

~

Acessorios recomendados
Mini cortador de tubos ATE
Rebarbador de tubos ATE
Tubagem 4,75 mm ATE
Tubagem 6,00 mm ATE
Tubagem 8,00 mm ATE
Sortido de guarni¢coes ATE

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

Producao de um rebordo

B Reduzir o comprimento da tubagem, cor-
tando-a com o mini cortador de tubos ATE
03.9310-0010.3.

Atencao : Durante o processo de corte,
preciso ter atengéo para que o tubo nao seja
apertado (Figura 1).

B Rebarbar cuidadosamente as extremidades
dos tubos com o rebarbador de tubos ATE
03.9310-0020.3 (Figura 2). Soprar a tubagem
com ar comprimido. Se necessario, remover
completamente as aparas metdlicas existen-
tes! Conservar os tubos e os mordentes sem-
pre sem gordura!

B Fixar o aparelho basico (1) no torno.

B Aparafusar a alavanca de activagao (2) no ex-
céntrico (3) do aparelho basico (1). Desapertar
o parafuso tensor (4) e girar a ponte tensora
(5) para o lado. Seleccionar os mordentes (6)
de acordo com o tipo de rebordo desejado e
o didmetro da tubagem, inseri-los no aloja-
mento de mordentes do aparelho basico (1) e
desloca-los até ao esbarro (Figura 3). A junta
de separacdo dos mordentes (6) deve ficar ho-
rizontal. O lado frontal inscrito dos mordentes
(6) aponta para a torre (7) (Figura 4).

B Deslocar parafuso retentor adequado sobre a tu-
bagem e alinhar a extremidade do tubo nos mor-
dentes (6) de forma a ficar nivelada com o lado
frontal dos mordentes (Figura 5). Girar a ponte
tensora (5) até ao esbarro sobre os mordentes
(6) e apertar o parafuso tensor (4) (Figura 6).

B Seleccionar o mandril de rebordeamento (8)
de acordo com o tipo de rebordo desejado e o
ciclo (OP1 e OP2) e rodar a torre (7) de forma
que o mandril de rebordeamento (8) fique em
frente do par de mordentes (6) (Figura 7).

B Puxar a alavanca de activacao (2) até ao es-
barro e formar o rebordo (Figura 8).

Nota : Para a produgéo de rebordos em con-
formidade com DIN E (SAE), sédo necessarios
dois ciclos (OP1 e OP2).

B Apds a conclusédo do rebordo, desapertar o
parafuso tensor (4), girar a ponte tensora (5)
para o lado e retirar o par de mordentes (6) com
a tubagem para fora do aparelho basico (1).

B Efectuar a inspeccéo visual (forma e superfi-
cie) do rebordo.
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ATE Profi-podwojny przyrzad do obwodowego wywijania

Szanowni Panstwo!

Dziekujemy za zakup podwéjnego przyrzadu do
wywijania obwodowego ATE Profi. Jak w przypadku
wszystkich produktow ATE, takze i w tym przypadku
potozylismy nacisk na jakosc i funkcjonalnos¢. Aby
zapewni¢ prawidtowe dziatanie i obstuge podwadjne-
go przyrzadu do wywijania obwodowego ATE Profi,
prosimy przestrzega¢ nastepujacych wskazéwek!
Podwojny przyrzad do zawijania obwodowego ATE
Profi stuzy do wytwarzania powszechnie stosowa-
nego wywiniecia na przewodach rurowych, stoso-
wanych w pojazdach osobowych i ciezarowych w
sprzegtach, uktadach hamulcowych, uktadach wspo-
magania kierownicy itp. Szczeki mocujgce i trzpienie
do wywijania sg przystosowane do nielakierowanych
przewoddw miedzianych, stalowych i aluminiowych.

Podwoéjny przyrzad do wywijania obwodowego

ATE Profi sktada sie z nastepujacych czesci:

1. Przyrzad podstawowy

2. Dzwignia uruchamiajgca

3. Mimosrod

4. Sruba mocujaca

5. Mostek mocujacy

6. Szczeki mocujgce(DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

. Gtowica rewolwerowa

8. Trzpienie do zawijania (4,75 mm OP1, 4,75/6,00
mm OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm
OP2, 10,00 mm OP1)

~

Zalecane oprzyrzadowanie
ATE Mini przecinak do rur
Przyrzad do usuwania
zadziorow ATE

ATE przewdd rurowy 4,75 mm
ATE przewdd rurowy 6,00 mm
ATE przewdd rurowy 8,00 mm
ATE asortyment armatur

03.9310-0010.3

03.9310-0020.3
24.8134-0547.1
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

Wykonanie wywiniecia
B Przycig¢ przewdd na zadang dtugosé przecina-
kiem do przewoddéw ATE 03.9310-0010.3.

© Continental Aftermarket GmbH

Uwaga: Podczas ciecia dopilnowag, by przewod
rurowy nie zostat przewezony w miejscu ciecia (rys. 1).

B Z konca rury starannie usuna¢ zadziory przyrza-
dem do usuwania zadzioréw ATE 03.9310-0020.3
(rys. 2). Przewdd rurowy starannie przedmuchac
sprezonym powietrzem.Znajdujace sie w nim
ew. wiéry metalu usuna¢ w catosci! Przewody i
szczeki zaciskowe zawsze utrzymywaé w stanie
wolnym od smaréw!

B Przyrzad podstawowy (1) zamocowaé w imadle.

B DZwignie uruchamiajaca (2) wkreci¢ w mimosréd
(8) przyrzadu podstawowego (1). Zwolni¢ srube
mocujaca (4) i obroci¢ mostek mocujacy (5) na
bok. Dobra¢ szczeki mocujgce (6) odpowiednio
do zagdanego typu wywiniecia i $Srednicy przewodu
rurowego, wtozy¢ do uchwytu szczek mocujacych
przyrzadu podstawowego (1) i przesuna¢ do oporu
(rys. 3). Szczelina separujaca szczek mocujacych
(6) musi znajdowac sie w poziomie. Opisana strona
czotowa szczek mocujacych (6) musi by¢ zwréco-
na w kierunku gtowicy rewolwerowej (7) (rys. 4).

B Nasuna¢ na przewdd pasujaca Srube kotpakowg
i wyréwnac koniec rury w szczekach mocujacych
(6) tak, by zamykat sie w jednej ptaszczyznie z
powierzchnig czotowg szczek mocujgcych (rys.
5). Mostek mocujacy (5) obréci¢ do oporu nad
szczekami mocujacymi (6) i dokrecié¢ do oporu
Srube mocujaca (4) (rys. 6).

B Trzpien do wywijania (8) dobra¢ odpowiednio do
zadanego typu wywiniecia i czynnosci roboczej
(OP1 i OP2), nastepnie obréci¢ gtowice rewolwe-
rowg (7) tak, by trzpien wywijajacy (8) znalazt sie
na wprost pary szczgk mocujacych (6) (rys. 7).

B DZwignie uruchamiajacg (2) pociggna¢ do oporu
i uformowaé wywiniecie (rys. 8). Wskazéwka:

W celu wykonania wywinie¢ DIN E (SAE) koniecz-
ne sg dwie czynnosci robocze (OP1i OP2).

B Po wykonaniu wywiniecia zwolni¢ $rube mocu-
jaca (4), mostek mocujacy (5) obréci¢ na bok, a
pare szczek mocujgcych (6) z przewodem mocu-
jacym wyjac z przyrzadu podstawowego (1).

B Wykona¢ kontrole wzrokowa wywiniecia (ksztatt
i powierzchnia).




Aparat de bordurare dubla ATE Profi

Stimate client!

Va multumim pentru achizitionarea aparatului de
bordurare dublad ATE Profi. Ca la toate produsele
ATE, si la acest dispozitiv am acordat o valoare
deosebita calitatii si functionalitatii. Pentru a
garanta functionarea si manipularea ireprosabila
a aparatului de bordurare dubla, va rugam sa
respectati urméatoarele indicatii!

Aparatul de bordurare dubla ATE Profi serveste la
executarea bordurilor uzuale la tevile pentru con-
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Atentie: La procesul de taiere aveti grija ca
teava sa nu se stranguleze (figura 1).

B Debavurati cu grija capatul tevii cu dispozitivul
pentru debavurare ATE 03.9310-0020.3 (figura
2). Suflati teava pentru conducta cu aer com-
primat. Indepartati eventualul span metalic fara
sa ramana resturi! Pastrati conductele si falcile
de strangere intotdeauna fara vaselina!

B Strangeti aparatul de baza (1) in menghina.

m insurubati parghia de actionare (2) in excentri-

ducte ale autoturismelor si autocamioanelor pentru cul (3) aparatului de baza (1). Desfaceti surubul
fréane, ambreiaj, servodirectie, etc. Falcile de stran- de strangere (4) si basculati lateral (5) puntea
gere si dornurile de bordurare sunt adecvate pentru de stréngere. Selectati falcile de strangere (6)

conducte neacoperite din cupru, otel si aluminiu.

Aparatul de bordurare dubla ATE Profi este
alcatuit din urmatoarele componente:

1. Aparat de baza

2. Parghie de actionare

. Excentric

. Surub de strangere

. Punte de strangere

. Falci de strangere (DIN 4,75 mm, SAE

[ NN6) I S év]

4,75 mm, 6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Cap revolver

8. Dornuri de bordurare (4,75 mm OP1, 4,75/
6,00 mm OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1,
8/10 mm OP2, 10,00 mm OP1)

Accesorii recomandate

Dispozitiv de taiere tevi ATE Mini 03.9310-0010.3

Dispozitiv pentru

debavurare tevi ATE 03.9310-0020.3
Teava pentru conducte
ATE 4,75 mm 24.8134-05471
Teava pentru conducte
ATE 6,00 mm 24.8134-0560.1
Teava pentru conducte
ATE 8,00 mm 24.8134-0580.1
Sortiment armaturi ATE 24.3516-0210.2

Executia unei borduri
B Debitati teava pentru conducta la lungime cu

dispozitivul de taiere ATE Mini 03.9310-0010.3.

conform tipului de bordura si diametrului tevii
pentru conducta, le introduceti in mandrina
pentru falci a aparatului de baza (1) si le glisati
pana la opritor (figura 3). Rostul de separatie a
falcilor (6) trebuie sa fie orizontal. Fata frontala
inscriptionata a falcilor (6) este orientata spre
capul revolver (7) (figura 4).

B Glisati niplul potrivit peste teava de conducta
si aliniati capatul tevii in falcile de strangere (6)
in asa fel incat el sa se inchida la acelasi nivel
cu suprafata frontala a falcilor (figura 5). Bas-
culati puntea de stréangere (5) pana la opritor
deasupra félcilor de strangere (6) si strangeti
ferm surubul de strangere (4) (figura 6).

B Selectati dornul de bordurare (8) conform
tipului de bordura si treptei de operatie (OP1
si OP2) si rotiti capul revolver (7) astfel incat
dornul de bordurare (8) sa stea in fata perechii
de falci de strangere (6) (figura 7).

B Trageti parghia de actionare (2) pana la opritor
si formati bordura (figura 8).

Indicatie: Pentru executia bordurilor DIN E
(SAE) sunt necesare doua trepte de operatie
(OP1 si OP2).

B Dupa finalizarea bordurii desfaceti surubul
de strangere (4), basculati lateral puntea de
strangere (5) si scoateti perechea de falci (6)
cu teava pentru conducta din aparatul de
baza (1).

B Executati o verificare vizuala (forma si suprafa-
ta) a bordurii.
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MpodeccnonanbHoe ABOIHOE KpoMKo3arnbouHoe ycTpoiicTeo ATE

YBaxaeMblit nokynarens!

Brarogapum Bac 3a npro6peTeHye NpoeccuoHanbHoro
[IBOIHOO KPOMKO3arnbouHoro yerpoiicTea ATE. Kak v Bo
Beex u3genusx ATE, npu M3roToBAEHUM BAHHOTO MHCTPY-
MEHTa Mbl TaKXe YAENsn1 0c060e BHUMaHIE Ka4ecTBy W
(PYHKLMOHATTbHOMY HamoNHeHMo. HTo0bl rapaHTUpoBaTh K-
npaBHyto paboTy 1 6ecnepedoiHyto akcnNyaTaumio npodec-
CHOHANbHOO ABOVHOMO KPOMKO3arM6o4HOro yCTpoiCTBa
ATE, cobnropaiite cnegytolume ykasanus!
MpocheccuoHanbHoe ABOVHOE KPOMKO3ArubouHoe YCTpoit-
¢780 ATE npeaHasHayeHo Ans CO3AaHNS CTaHAAPTHbIX
0T60PTOBOK Ha TPY6OMPOBOAAX TOPMOHbIX CHCTEM, CUCTEM
CLeNNEHws, PyNIEBOr0 ypaBAeHus C YCUIUTENEM W T.4.
NErKOBbIX 11 PY30BbIX aBTOMOGUNEN. SaXKUMHbIE ry6ky v
0T60PTOBOYHbIE ONPABKX NOAXOAST AN PabOThI C TPY6O-
MPOBOSAMM U3 MEM, CTa M amoMUHNS 663 MOKPLITHS.

MpodeccuoHanbHoe ABOIHOE KPOMKO3arnbouHoe

ycTpoiicTBo ATE cOCTOMT U3 CrieyIoLMX KOMMOHEHTOB:

1. Baosoe ycTpoicTB0

2. Pblyar ynpasnexus

3. DKCLEHTPMK

4. 3aXVMHON BUHT

5. 3aXMMHO# MOCTHK

6. 3axwumHble ry6ku (DIN 4,75 Mu, SAE 4,75 Mu, 6,00 M,
8,00 M - 5/16, 10,00 mm)

7. PesonbBepHas ronoska

8. OT6opToBO4HbIE 0npasky (4,75 Mm OP1, 4,75/6,00 MM
OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 MM OP1, 8/10 MM OP2, 10,00 MM
OP1)

PexoMeHayeMoe AoNonHUTENbHOe 060pyA0BaHMe

MuruTpy6opes ATE 03.9310-0010.3
YCTPOWCTBO ANS CHATHS

3ayCeHLeB ¢ TopLoB Tpy6 ATE 03.9310-0020.3
Tpy6onposog ATE 4,75 mm 24.8134-05471
Tpy6onposog ATE 6,00 mm 24.8134-0560.1
Tpy6onposog ATE 8,00 Mu 24.8134-0580.1
Apwmarypa ATE B accoptumenTe 24.3516-0210.2

Co3paHue oTHOPTOBKM
m OTpe3atb TPY6ONPOBOA MO ANMHE MPY MOMOLLYM MUHUTDY-
6opeaa ATE 03.9310-0010.3.
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BHumanue: Mpu 0Tpeske cneavTb 3a TeM, YTo6b! He
MPOU3OLLIO CAABMMBAHYE TPYObI (PUCYHOK 1).

m KoHed Tpy6bl TLLATENbHO 3a4YMCTUTb MPK MOMOLLM
YCTPOICTBA ANst CHsATUs 3ayceHues ATE 03.9310-0020.3
(pucyHoK 2). MpogyTb TPYBONPOBOZ CXAThIM BO3AYXOM.
[ONHOCTBIO YAANUTb BOMOXHBIE METANNMYECKIE ONUT-
ku! He gonyckarb nonapanus cmasky Ha Tpy6onpoBozbl v
3QKMMHbIE ry6Km!

m b3a3080e ycTpoicTso (1) 3axartb B Tvckax.

m BBepHyTb pbluar yrpasneHns (2) B aKCLEHTPHK (3)
6a3080r0 ycTpoiAcTBa (1). OTBEPHYTb 3XUMHOM BUHT (4)
1 OTKMHYTb B CTOPOHY 3aXMMHOI MOCTYK (5). BbiBpaTh
3QXMMHbIE y6KK (6) B COOTBETCTBIN C TPEGYEMbIM T-
1OM 0TGOPTOBKM 11 AMAMETPOM TPy6ONpOBOAa, BCTaBUTL
B NATPOH AN 3XUMHbIX Ty60K 6a30B0r0 yCTPOICTBA
(1) v 3anBrHYTL [0 ynopa (pucyHok 3). PasgenuTenbHbli
LLIOB 32XUMHbIX yOOK (6) BOMKEH HAXOUTLCS B FOPU3OH-
TasIbHOM NonoxeHwy. MoanucanHas Topuesas cTopoHa
3aXiMMHbIX 60K (6) HANpaBneHa B CTOPOHY PEBONLBED-
HOV ronoBKv (7) (DUCYHOK 4).

m 3aBepHyTb Ha TPY6ONPOBOA MOAXOASLUMA HAKWBHON BUHT,
a KOHew TPpyObl BbIPOBHATH B 3XMMHbIX ryokax (6) TakuM
06pa3om, 4T0Bb! OH 3aNOANMLO NpUneran K TopLEBoi
MOBEPXHOCTY 3AXMMHbIX TYBOK (PUCYHOK 5). 3axMMHOiA
MOCTVK (5) B0 yriopa HaABIHYTb Ha 3aXUMHbIE ry6KMm (6)
W NNOTHO 3ATSHYTb 3AXMMHON BUHT (4) (DUCYHOK 6).

m Bbi6patb 0T60PTOBOUHYHO ONPaBKY (8) B COOTBETCTBMM
¢ TpebyembiM TMOM 0TOOPTOBKY 1 paboyeit onepaLmm
(OP1 1 OP2), nocne 4ero pesonbBepHYo ronoBky (7)
MOBEPHYTb TakiM 06pA30M, 4T0Bb! 0TEOPTOBOUHAS
0npaska (8) okasanach HanpPOTUB Napbl 3AXUMHbIX TYGOK
(6) (pvcyHok 7).

m [l ynopa noTSHyTb pbluar ynpasnenus (2) v co3fath
0T6OPTOBKY (PUCYHOK 8).

Yka3anue: [ina cospanug ot6optosok DIN E (SAE)
TpebyeTcs BbINONHEHVe BYX pabouux onepauuii (OP1
nOP2).

m [locne 3aBepLLeHns 0TBOPTOBKY OTBEPHYTb 3KVMHOM
BHT (4), OTKMHYTb B CTOPOHY 3XMMHOA MOCTYK (5),
MOCAe Yero M3gneyb napy 3aXumHblx ry6ok (6) ¢ Tpy6o-
MPOBOAOM 13 6a30B0r0 yeTpoicTBa (1).

m BiayansHo npoBepuTb 0TGOPTOBKY ((hopma v NoBepX-
HOCT).




ATE PDBG (5)

@ ATE proffs-dubbel-uppkragningsverktyg

Basta kund!

Vi tackar for att ni kopt ATE proffs-dubbel-upp-
kragningsverktyg. S&som med alla ATE-produk-
ter har vi aven pa detta verktyg lagt sarskilt stor
vikt vid kvalitet och funktion. Observera féljande
anvisningar for att garantera felfri funktion och
handhavande av proffs-dubbel-uppkragnings-
verktyget fran ATE!

ATE proffs-dubbel-uppgragningsverktyget
anvands for framtagning av vanliga kragningar pa
rérledningar i person- och lastbilar for bromsar,
kopplingar, servostyrningar, osv. Spannbackarna
och kragningsdornen &r lampliga for icke-belag-
da koppar-, stal-, och aluminiumledningar.

ATE proffs-dubbel-kragningsverktyg

bestar av foljande delar:

. Grundapparat

. Mandverspak

. Excenter

. Spannskruv

. Spannbrygga

. Spannbackar (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolverhuvud

8. Kragningsdornar (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm
OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm
OP2, 10,00 mm OP1)

o0 A WND =

Rekommenderade tillbehor
ATE mini réravskéarare

ATE réravgradare

ATE rérledning 4,75 mm

ATE rérledning 6,00 mm

ATE rérledning 8,00 mm

ATE instrumentsortiment

03.9310-0010.3
03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

Framstallning av en kragning

B Kapa rérledningen med ATE mini réravskarare
03.9310-0010.3.

Observera: Se till att roret inte trycks ihop vid
avskarningsproceduren (bild 1).

B Grada av rérdnden noga med ATE réravgrada-
re 03.9310-0020.3 (bild 2). Blas igenom ror-
ledningen med tryckluft. Avlagsna eventuella
metallspan helt och hallet! Hall alltid ledningar
och spannbackar fria fran fett!

B Spann fast grundapparaten (1) i skruvstadet.

B Skruva in mandverspaken (2) i excentern (3)
pa grundapparaten (1). Lossa spannskruven
(4) och vrid spannbryggan (5) at sidan. Valj ut
spannback (6) som motsvarar 6nskad krag-
ningstyp och rérledningsdiameter, lagg in i
spannbackshallaren pa grundapparaten (1) och
skjut in mot anslaget (bild 3). Spannbackarnas
delningsfog (6) maste ligga vagratt. Spann-
backarnas markta framsida (6) pekar mot
revolverhuvudet (7) (bild 4).

B Skjut pa en passande spannhylsa med |as-
skruv 6ver rérledningen och rikta in rérdnden
i spannbackarna (6) sa att den slutar jams
med spannbackarnas framsida (bild 5). Vrid in
spannbryggan (5) éver spannbackarna (6) till
anslaget och dra at spannskruven (4) stadigt
(bild 6).

B Valj ut kragningsdorn (8) enligt dnskad krag-
ningstyp och arbetsmoment (OP1 och OP2)
och vrid revolverhuvudet (7) sa att kragnings-
dornen (8) star mitt emot spannbacksparet (6)
(bild 7).

B Dra manoverspaken (2) till anslaget och forma
kragningen (bild 8).

Observera: For att gora kragningar enligt DIN
E (SAE) kravs det tva arbetsmoment (OP1 och
OP2).

B Nar kragningen &r klar, lossa spannskruven
(4), vrid spannbryggan (5) at sidan och ta ut
spannbacksparet (6) med rérledningen ur
grundapparaten (1).

B Gor okularkontroll av kragningen (form och yta).
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(SK) Dvojita obrubovacka ATE Profi

Vazeny zakaznik!

Dakujeme Vam za kupu dvojitej obrubovagky
ATE Profi. Tak, ako u vSetkych vyrobkov ATE, aj
u tohto nastroja sme kladli mimoriadny déraz na
kvalitu a funkénost. Pre zaru¢enie bezchybnej
funkcie a manipulacie s dvojitou obrubovackou
ATE Profi dodrziavajte, prosim, nasledujuce
upozornenia!

Dvoijita obrubovacka ATE Profi sluzi na vytvara-
nie beznych obrub na potrubiach bfzd, spojok,
servoriadeni atd. na osobnych a nakladnych
vozidlach. Upinacie ¢eluste a obrubovacie tfne
su vhodné na medené, ocelové a hlinikové vede-
nia bez povrchovej Upravy.

Dvojita obrubovacka ATE Profi pozostava

z nasledujucich konstrukénych ¢asti:

1. Zakladné teleso

. Ovladacia paka

. Excenter

. Upinacia skrutka

. Upinaci mostik

. Upinacie ¢eluste (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,
6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolverova hlava

o0 WN

8. Obrubovacie tfne (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm

OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm
OP2, 10,00 mm OP1)

B Konce rury starostlivo odhrotujte pomocou

odhrotovaca rar ATE 03.9310-0020.3 (obrazok
2). Potrubné vedenie prefuknite stlatenym
vzduchom. Eventudlne pritomné triesky bezo
zvysku odstrarite! Vedenia a upinacie ¢eluste
udrziavajte vzdy bez pritomnosti tukov!
Zakladné teleso (1) upnite do zveraka.
Ovladaciu paku (2) zaskrutkujte do excentra (3)
zakladného telesa (1). Uvolnite upinaciu skrut-
ku (4) a upinaci mostik (5) vychylte do strany.
Upinacie celuste (6) zvolte podla pozadované-
ho typu obruby a priemeru vedenia, vlozte do
uchytenia upinacich ¢elusti zakladného telesa
(1) a posunte az na doraz (obrazok 3). Deliaca
$kara upinacich ¢elusti (6) musi lezat vodorov-
ne. Popisana ¢elna strana upinacich ¢elusti (6)
ukazuje ku revolverovej hlave (7) (obrazok 4).

B Cez potrubné vedenie presunte vhodnu pre-

suvnu skrutku a koniec rurky vyrovnajte v upi-
nacich Celustiach (6) tak, aby sa koncil licujuco
s ¢elnou plochou upinacich ¢elusti (obrazok
5). Upinaci mostik (5) vychyl'te az na doraz

nad upinacie ¢eluste (6) a upinaciu skrutku (4)
pevne utiahnite (obrazok 6).

B Obrubovaci tff (8) zvolte podla pozadovaného

typu obruby a pracovného kroku (OP1 a OP2)
a revolverovu hlavu (7) otocte tak, aby bol
obrubovaci tfi (8) oproti paru upinacich ¢elusti
(6) (obrazok 7).

B Ovladaciu paku (2) potiahnite az na doraz a
vyformujte obrubu (obrazok 8).

Odporuéané prislusenstvo
Mini odrezavacka rur ATE 03.9310-0010.3
Odhrotovac rur ATE 03.9310-0020.3 Upozornenie: Na vyhotovenie obrib DIN E
Potrubné vedenie ATE 4,75 mm  24.8134-0547.1 (SAE) su potrebné dva pracovné kroky (OP1 a
Potrubné vedenie ATE 6,00 mm 24.8134-0560.1 OP2).
Potrubné vedenie ATE 8,00 mm 24.8134-0580.1 B Po vyhotoveni obruby uvolnite upinaciu skrut-
Sortiment armatur ATE 24.3516-0210.2 ku (4), upinaci mostik (5) vychyl'te do strany a
par upinacich €elusti (6) s potrubnym vedenim
Vyhotovenie obruby vyberte zo zakladného telesa (1).
B Potrubné vedenie odrezte pomocou mini odre- B Vykonajte vizualnu kontrolu (tvar a povrch)
zavacky rar ATE 03.9310-0010.3. obruby.
Pozor: Pri procese rezania je potrebné dbat na
to, aby sa rura nezuzila (obrazok 1).

© Continental Aftermarket GmbH
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Profesionalna naprava ATE za dvojno robljenje

Spostovani!

Zahvaljujemo se vam za nakup profesionalne na-
prave ATE za dvojno robljenje. Tako kot pri vseh
izdelkih ATE smo tudi pri tem orodju posebno po-
zornost posvetili kakovosti in funkcionalnosti. Da
boste zagotovili nemoteno delovanje in uporabo
profesionalne naprave ATE za dvojno robljenje,
vas prosimo, da upostevate naslednja navodila!

Profesionalna naprava ATE za dvojno robljenje je
namenjena za izdelavo najpogostejsih robov na
cevnih vodih osebnih in tovornih vozil za zavore,
sklopke, servokrmilja itd. Vpenjalne Celjusti in trni
za robljenje so primerni za bakrene, jeklene ter
aluminijaste vode brez prevleke.

Profesionalna naprava ATE za dvojno

robljenje je sestavljena iz naslednjih

sestavnih delov:

1. Osnovna naprava

2. Rocica za krmiljenje

3. Ekscenter

4. Vpenijalni vijak

5. Vpenjalni mosti¢

6. Vpenjalne celjusti (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,
6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Revolverska glava

8. Trni za robljenje (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm
OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm
OP2, 10,00 mm OP1)

Priporo¢ena dodatna oprema
Mini rezalnik cevi ATE

Orodje za ¢iS¢enje robov

cevi ATE

Cev ATE 4,75 mm

Cev ATE 6,00 mm

Cev ATE 8,00 mm

Komplet armatur ATE

03.9310-0010.3

03.9310-0020.3
24.8134-05471
24.8134-0560.1
24.8134-0580.1
24.3516-0210.2

lzdelava roba

B Cev odrezite na mero z mini rezalnikom cevi
ATE 03.9310-0010.3.

Pozor: Pri rezanju pazite, da cevi ne zmeckate
(slika 1).

B Rob na koncu cevi skrbno odistite z orodjem
za ¢iS¢enje robov ATE 03.9310-0020.3 (slika
2). Cev prepihajte s stisnjenim zrakom. More-
bitne kovinske delce v celoti odstranite. Vodi in
vpenjalne ¢eljusti naj bodo vedno razmasc&eni!

B Osnovno napravo (1) vpnite v primez.

B Rocico za krmiljenje (2) privijte v ekscenter
(3) na osnovni napravi (1). Popustite vpenjalni
vijak (4) in vpenjalni mosti¢ (5) zavrtite vstran.
Vpenjalne Celjusti (6) izberite skladno z zeleno
vrsto roba in izberite premer cevi, jo vstavite v
nastavek vpenjalnih €eljusti na osnovni napravi
(1) in potisnite do konca (slika 3). Locilna reza
vpenjalnih ¢eljusti (6) mora lezati vodoravno.
Popisana ¢elna stran vpenjalnih ¢eljusti (6)
kaze proti revolverski glavi (7) (slika 4).

B Na cev nataknite primeren prekrivni vijak in
konec cevi tako izravnajte v vpenjalnih ¢eljustih
(6), da se poravna s ¢elno povrsino vpenjalnih
Celjusti (slika 5). Vpenjalni mosti¢ (5) zavrtite
do konca preko vpenjalnih €eljusti (6) in trdno
zategnite vpenjalni vijak (4) (slika 6).

B Trn za robljenje (8) izberite skladno z Zeleno
vrsto roba in delovnega postopka (OP1 ter
OP2) in revolversko glavo (7) zavrtite tako, da
je trn za robljenje (8) nasproti paru vpenjalnih
Celjusti (6) (slika 7).

B Rocico za krmiljenje (2) zategnite do konca in
ustvarite rob (slika 8).

Opomba: Za izdelavo robov DIN E (SAE) sta
potrebna dva delovna postopka (OP1 in OP2).

B Po izdelavi roba popustite vpenjalni vijak (4),
vpenjalni mosti¢ (5) zavrtite vstran in iz osnov-
ne naprave (1) odstranite par vpenjalnih ¢eljusti
(6) s cevjo.

B Preglejte (obliko in povrsino) izdelani rob.
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ATE Profi Gift Kenar Kivirma Aleti

Saygi deger Miisterimiz!

ATE Profi ¢ift kenar kivirma aletini satin aldiginiz
icin tesekkur ederiz. Tim ATE Urlnlerinde oldugu
gibi bu cihazda da kalite ve islev konularina ¢ok
o6nem verdik. ATE Profi ¢ift kenar kivirma aletinin
sorunsuz bir sekilde ¢alistinimasini ve kullanil-
masini saglamak igin asagidaki uyarilari dikkate
aliniz!

ATE Profi ¢ift kenar kivirma aleti binek ve ticari
araclarin fren, debriyaj, servo direksiyonlar vb.
boru hatlarindaki kenarlarin Uretilmesi igindir.
Gerdirme agizlari ve kenar malafalari kaplanma-
mis bakir, ¢elik ve aliminyum borular igin tasar-
lanmistir.

ATE Profi cift kivirma aleti asagidaki yapi

elemanlarindan olusmaktadir:

. Temel alet

. Kumanda kolu

. Eksantrik

. Gerdirme vidasi

. Képru

. Gerdirme agzi (DIN 4,75 mm, SAE 4,75 mm,

6,00 mm, 8,00 mm - 5/16, 10,00 mm)

7. Doner kafa

8. Kenar malafalari (4,75 mm OP1, 4,75/6,00 mm
OP2, 6,00 mm OP1, 8,00 mm OP1, 8/10 mm
OP2, 10,00 mm OP1)

o0k N =

Onerilen aksesuarlar

ATE Mini Boru Kesici 03.9310-0010.3
ATE Boru ¢apak alma makinesi  03.9310-0020.3
ATE Boru hatti 4,75 mm 24.8134-05471
ATE Boru hatti 6,00 mm 24.8134-0560.1
ATE Boru hatti 8,00 mm 24.8134-0580.1
ATE Armatir yelpazesi 24.3516-0210.2
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Bir kenar olusturulmasi

B Boru hattini ATE Mini boru kesicisi 03.9310-
0010.3 ile kesin.

Dikkat: Kesme islemi esnasinda, boru kistiril-
mayacak sekilde dikkat edin (resim 1).

B Boru ucunun ¢apaklarini ATE boru ¢apak alma
makinasi 03.9310-0020.3 ile itinali sekilde alin
(resim 2). Boru hattina basingli hava puskirtin.
Mevcut muhtemel metal talaglar geride artik
kalmayacak sekilde temizleyin! Borular ve
gerdirme agizlarini daima yagdan uzak tutun!

B Temel aleti (1) mengeneye gerdirin.

B Kumanda kolunu (2) temel aletin (1) eksantri-
gine (3) sikin. Gerdirme vidasini (4) ¢c6zlin ve
képruyl (5) kenara hareket ettirin. Gerdirme
agizlan (6) istenen kenar kivirma tipine ve
boru hatti capina uygun segin, temel aletin (1)
gerdirme agzi yuvasina yerlestirin ve dayanma
noktasina kadar itin (resim 3). Gerdirme agzinin
(6) araligi yatay konumda olmalidir. Gerdirme
agzinin (6) baskil alin tarafi déner kafaya (7)
bakmaktadir (resim 4).

B Uyan rakor civatasini boru hattinin tizerinden
itin ve boru ucunu gerdirme agzina (6), gerdir-
me agzinin alin tarafina bitisik olacak sekilde
hizalayin (resim 5). Gerdirme agzini (5) da-
yanana kadar gerdirme agzinin (6) tzerinden
hareket edin ve gerdirme vidasini (4) iyice sikin
(resim 6).

B Kenar malafasini (8) istenen kenar kivirma
tipine ve galismaya (OP1 ve OP2) uygun se-
kilde secin ve doner kafayi (7), kenar malafasi
(8) gerdirme agz ¢iftine (6) karsilikli yer alacak
sekilde gevirin (resim 7).

B Kumanda kolunu (2) dayanma noktasina kadar
cekin ve kenari sekillendirin (resim 8).
Aciklama: DIN E kenarlar (SAE) olusturmak
icin iki is adimina gerek vardir (OP1 ve OP2).

B Kenar olusturulduktan sonra gerdirme vidasini
(4) gevsetin, gerdirme agzini (5) kenara hareket
ettirin ve gerdirme agz ¢iftini (6) boru hattiyla
birlikte temel aletten (1) gikartin.

B Kenari gozle kontrol (sekil ve ylizey) edin.
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