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Einfuhrung

Das PNT1000L-PC ist ein kompaktes hydropneumatisches Werkzeug zum Setzen von POP NUT™
Blindnietmuttern und aquivalenten Blindnietmuttern. Die ‘Pneumatic Control’ (PC) - Baureihe fir POP NUT™
Blindnietmuttern verfligt Uber eine kraftgesteuerte Hubabschaltung beim Setzvorgang.
Die geregelte Hubabschaltung hat folgende Vorteile:
e Fir die Verwendung der gleichen Blindnietmutter in verschiedenen Klemmbereichen ist keine
Anpassung der Hubeinstellung notwendig
e Keine Beschadigung von Ziehdorn, Blindnietmutter oder Anwendung bei versehentlich mehrfacher
Ausldsung
* Korrektes Setzten selbst bei geringem Abstand zwischen Flansch und Mundstiick
In Tabelle 1 sind alle POP NUT™ Blindnietmuttern aufgefiihrt, die mit diesem Werkzeug befestigt werden
kénnen. Das Mundstlick und der Ziehdorn missen je nach Grof3e ausgewechselt werden. (Siehe Tabelle 5,

Tabelle der Anforderungen an Ziehdorn und Mundsttick im Abschnitt Technische Daten)

Tabelle 1: POP NUT ™-Sortiment Blindnietmuttern

Gewinde Material
GroBe Aluminium Stahl Stahl RLT Edelstahl
M6X1,0 L, L, L,
Y4-20
M8X1,25 L, L, L, L,
5/16-18
M10X1,5 L, Y v
3/8-16
M12X1,75 »
1/2-13

* Werkzeug muss auf mindestens 0,55 MPa [80 psi] eingestellt werden.
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A Sicherheitshinweise A

ZUR GEWAHRLEISTUNG EINER KORREKTEN FUNKTIONSWEISE UND EINES
SICHEREN BETRIEBS DIESE ANLEITUNG VOR EINRICHTUNG ODER BETRIEB DER

WERKZEUGE DER POP NUT-SERIE SORGFALTIG DURCHLESEN

DEFINITIONEN:

* ACHTUNG! - Die Nichteinhaltung dieses Hinweises kann zu Sachschaden oder
kleineren Verletzungen fuhren.

* WARNUNG! - Die Nichteinhaltung dieses Hinweises kann zu Sachschaden
sowie schweren oder sogar todlichen Verletzungen fuhren.

ACHTUNG!

1.

Das Werkzeug nur gemafR den Empfehlungen von Emhart Teknologies verwenden.

2. Am Werkzeug keine Veranderungen vornehmen. Eine Veradnderung hat den Verlust aller
bestehenden Garantien zur Folge und kann zu einer Beschadigung des Werkzeugs oder Verletzung
des Anwenders fuhren.

3. Bei Einstell- und Wartungsarbeiten an oder Ausbau von Teilen des Werkzeugs Luftversorgung
abschalten.

4. Die Reparatur und/oder Wartung des Werkzeugs hat in vorgegebenen Abstianden durch
ausgebildetes Personal zu erfolgen.

5. AusschlieBlich Originalersatzteile von Emhart Teknologies zur Wartung und Reparatur des
Werkzeugs verwenden.

6. Das Werkzeug nicht ohne das Mundstiickgehause betreiben.

7. Bei Anschluss der Luftversorgung oder Verwendung des Werkzeugs Finger nicht in die Nahe der
Vorderseite des Werkzeugs bringen.

8. Bei angeschlossener Luftversorgung nicht versuchen Ziehdorn zu drehen.

9. Haare, Finger und lose Kleidung von beweglichen Teilen des Werkzeugs fernhalten

10. Auslassoéffnung des Werkzeugs nicht auf Personen richten. Das Werkzeug nutzt geélte Druckluft. Die
Abgabe von Olnebel oder Olresten ist maglich.

11. Keine organischen Losungsmittel zur Reinigung des Werkzeugs verwenden, da dies zu einer
Beschadigung des Werkzeugs flihren kann.

12. Bei Kontakt mit Hydraulikflissigkeit oder Schmiermittel Hande griindlich waschen.

WARNUNG!
1. Den empfohlenen Hochstdruck von 0,6 MPa (87 psi/6,0 bar) nicht iberschreiten.
. Wahrend der Verwendung das Werkzeug nicht auf Personen richten.

3. Bei Verwendung oder Aufenthalt in der Nahe eines Werkzeugs in Verwendung immer Augenschutz
mit Sicherheitsklassifizierung tragen.

4. Bei Verwendung oder Aufenthalt in der Nahe eines Werkzeugs in Verwendung immer Gehdérschutz
mit Sicherheitsklassifizierung tragen.

5. Vor Anschluss an die Luftversorgung Werkzeug und Anschliisse auf Beschadigung und abgenutzte
oder lose Teile Uberprifen. Im Falle einer Beschadigung Verwendung sofort abbrechen und
Reparatur oder Austausch des Werkzeugs veranlassen.

6. Dieses Werkzeug ist nicht zur Verwendung in explosiver Atmosphare geeignet.
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Technische Daten

Tabelle 2: Werkzeugspezifikation

Merkmal Spezifikation

Gewicht 2,77 kg (6,11 Ibs)

Gesamtlange 315 mm (12,4 Zoll)

Gesamthohe 295 mm (11,6 Zoll)

Werkzeughub 1,3-10,5 mm (0,05 - 0,413 Zoll)

Zugkraft 24,3 kN bei 5,0 bar ( 5463 Ibf bei 72,5 psi)

Luftversorgung 0,5-0,6 Mpa (5 — 6 bar) (72,5 — 87 psi)

Hydraulikol Siehe Tabelle 3, Spezifizierte Hydraulikdle

Setzkraft Si_ehe Tabelle 1, POP NUT™-Sortiment
Blindnietmuttern

Werkzeug-Gerauschpegel* t::.:: 18(%?; dBB(?CZ’) Lwa = 88 dB(A),

Werkzeug-Schwingungspegel 0,40 m/s®, Zeit bis 2,5 m/s® > 24 Std. (EAV)

*Emhart empfiehlt beim Betrieb des Werkzeugs das Tragen eines Gehdrschutzes

(71)
(38)

295

Hydraulikél

L—106

Abbildung 1: Werkzeug-Abmessungen (mm)

AusschlieBlich die von Emhart Teknologies in Tabelle 3 angegebenen Hydraulikole verwenden.
Der Einsatz von anderen Olen kann zu einer verringerten Leistung des Werkzeugs oder sogar

Beschadigung des Werkzeugs fihren.

Tabelle 3: Spezifizierte Hydraulikdle

Firmenbezeichnung Produktbezeichnung
Mobile Mobile DTE26
Shell Shell Telus Oil C68
Idemitsu Daphne Hydro 68A
Cosmo Cosmo Olpas 68
Esso Telesso 68
Nisseki FBK RO68
Mitsubishi Diamond Lube RO68 (N)
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Werkzeugkomponenten

Hinteres Gehause

Vorderes Gehause Mundstlickgehause
Verschlussmutter
““\\ ﬂ\{ Ziehdorn
/
i

) Mundstlick
0
P

Auslassoéffnungen

Schalter Linkslauf

Drehgelenk Ausloser

Y-NPTF

Fiallschraube

Luftanschlussstuck
(nicht enthalten)

Kupplungselement
(nicht enthalten) o

Luftschlauch
(nicht enthalten) Kammer

Auslassoéffnungen

— /)
Y
nicht enthalten

Abbildung 2: Werkzeugkomponenten

Im Lieferumfang enthaltenes Zubehor

Tabelle 4: Im Lieferumfang enthaltenes Zubehor

Teile-Nr. Element Stck.
PNT1000L-PC-T PNT1000L-PC POP NUT™-Werkzeug 1
PNT600-132 Balancer-Aufhangung 1
PNT600-133 Inbusschliissel 1,5 mm 1
PNT600-136 Inbusschliissel 3 mm 1
DPN239-139 Inbusschliissel 4 mm 1
DPN907-006 Zylinderschraube M4 X 20 1
DPN277-185 Ziehdornwechsler 1
FG2245 Bedienungsanleitung 1
FG2268 Wartungshandbuch 1
FG2222 Garantiekarte 1
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Tabelle 5: Anforderungen an Ziehdorn und Mundstiick

POP NUT
GewindegroRe

Flaches Mundstiick

Ziehdorn-Adapter

Ziehdorn

i

Gewindegrofie

M8X1,0

- . { 1

v

|
Teile-Nr. I.D. Teile-Nr. Teile-Nr. GewindegrolRe
M6X1,0 PNT1000-02-6 06,1 PNT600-01-6P M6X1,0
PNT1000-58
M8X1,25 PNT1000-02-8 ¢8,1 PNT600-01-8 M8X1,25
M10X1,5 PNT1000-02-10 ¢10,1 PNT1000-01-10A M10X1,5
M12X1,75 PNT1000-02-12 0121 PNT1000-01-12A M12X1,75
1/4-20 PNT1000-02-420 06,5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8 ¢8,1 PNT600-01-518R 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10 ¢10,1 PNT1000-01-616R 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813 ¢12,8 PNT1000-01-813 1/2-13
Zapfen-Mundstiick Ziehdorn-Adapter Ziehdorn
Dunnwandige
Blindnietmutter Gewindegrole M8X1,0
POP NUT m ——— —< ]
GewindegroRe \ v

Teile-Nr. I.D. Teile-Nr. Teile-Nr. GewindegrolRe
M6X1,0 PNT1000-02-6P ©6,1 PNT600-01-6P M6X1,0
PNT1000-58
M8X1,25 PNT1000-02-8P ¢8,1 PNT600-01-8P M8X1,25
M10X1,5 PNT1000-02-10P ¢10,1 PNT1000-01-10P M10X1,5
M12X1,75 PNT1000-02-12P 0121 PNT1000-01-12P M12X1,75
1/4-20 PNT1000-02-420P | ¢6,5 PNT600-01-420 1/4-20
PNT1000-58
5/16-18 PNT1000-02-8P ®8,1 PNT600-01-518 5/16-18
3/8-16 PNT1000-02-10P ¢10,1 PNT1000-01-616 3/8-16
1/2-13 PNT1000-02-813P | 12,8 PNT1000-01-813 1/2-13

* Siehe Abschnitt Inbetriebnahme fir ndhere Angaben zu Mundstiick- und Ziehdorninstallation.
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Teileliste

Element Teile-Nr. Bezeichnung Stck.
1 PNT600-01-8 Ziehdorn M8 1
2 PNT1000-02-8 | Mundstiick M8 1
3 PNT1000-03 Verschlussmutter 1
4 PNT1000-04 Mundstiickgehause 1
5 PNT1000-05 Sperrbolzen 1
6 PNT1000-06 Sperrbolzendriicker 1
7 DPN900-046 O-Ring 1
8 PNT1000-07 Arretierung 1
9 DPN901-013 Feder 1

10 PNT1000-08 Spin-Pull-Kopf 1
11 PNT1000-09 Spin-Pull-Kopfgehause 1
12 PNT1000-10 Bit 1
15 DPN277-322 Vorderes Gehause 1
16 PNT1000-14 Mastgehause 1
17 PNT1000-15 Gehauseverschluss 1
18 DPN901-018 Ruckzugfeder 1
19 PNT1000-17 it:ngendichtungsaufnah 1
20 DPN908-015 Abstreifer 1
21 DPN908-016 BU-Ring 1
22 DPN908-019 Stangendichtung 1
25 DPN908-014 Kolbendichtung 1
26 DPN908-017 BU-Ring 1
27 DPN900-047 O-Ring 1
28 DPN277-187 Griff oben 1
29 PNT600-20 Startstange 1
30 PNT1000-21 Hinteres Gehause 1
31 DPN907-007 Innensechskantschraube 2
32 DPN907-006 Innensechskantschraube 1
33 PNT1000-22 Endkappe 1
34 DPN900-048 O-Ring 12
35 PNT1000-23 HU/EC-Schlauch 2
36 PNT1000-24A Endkappe Schlauch 2
37 DPN907-008 Innensechskantschraube 7
38 DPN900-049 O-Ring 1
39 DPN277-189 Griff 1
40 PNT1000-26A Hilse 1
41 DPN908-020 Stangendichtung 1
42 DPN908-018 BU-Ring 1
43 DPN277-188 Griff unten 1
44 DPN900-050 O-Ring 1
45 PNT1000-28 Stempeldichtungsaufneh 1

mer

Element Teile-Nr. Bezeichnung Stck.
46 DPN277-180 Kammer 1
47 DPN902-005 E-Haltering 2
48 PNT600-74 EXT Ventilgehause 2
49 DPN901-012 Feder 2
50 DPN900-051 O-Ring 2
51 PNT600-77 EXT Ventilschieberstange 2
52 DPN900-052 O-Ring 1
55 PNT1000-33 SV/HL-Schlauch 1
56 PNT1000-34 HU/HL-Schlauch 1
59 DPN900-053 O-Ring 6
60 DPN902-001 Haltering 1
61 PNT1000-38 S-Ventilstange 1
62 DPN277-071 Senkschraube 1
63 DPN277-011 Ausléser 1
64 PNT1000-39 SV/HU-Schlauch 2
65 DPN907-012 Innensechskantschraube 1
66 DPN239-047 Fillschraube 1
67 DPN900-033 O-Ring 3
68 PNT1000-40A Hinteres T-Ventilgehause 1
69 PNT1000-41 Mittleres T-Ventilgehause 1
70 PNT1000-42 T-Ventilstange 1
71 PNT1000-43 Vorderes T-Ventilgehause 1
72 DPN900-013 O-Ring 6
73 DPN900-014 O-Ring 1
74 PNT600-91 T-Ventil Vorderteil 1
75 PNT1000-44 T-Ventilkeil 1
76 DPN901-014 Feder 1
77 DPN900-011 O-Ring 2
78 DPN900-017 O-Ring 8
79 PNT1000-45 T-Ventilkappe 1
80 DPN277-323 T-Ventilschiebestange 1
81 DPN277-304 Zylinder 1
82 DPN277-324 Schalter Linkslauf 1
83 DPN905-004 Feststellschraube 1
84 PNT1000-59 Zylinderschraube 1
85 DPN905-005 Feststellschraube 3
86 DPN907-005 Innensechskantschraube 1
87 DPN907-009 IgﬂeFr;:ﬁcszgs]kantschraube 4
88 PNT1000-49A | Stecker 1
89 DPN900-054 O-Ring 1
90 DPN900-006 O-Ring 2
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Element Teile-Nr. Bezeichnung Element Teile-Nr. Bezeichnung
91 PNT1000-50A | Ventil unten 1 107 | PNT600-107 | O-Ring-Halter !
; 108 DPN900-045 O-Ring 1
94 PNT1000-54 Ventil-Stopper 2
1 DPN902-002 Halteri
95 | PNT1000-55A | R-Anschlussstiick 1 09 902-00 arering !
- 110 PNT600-110 Gehause 1
96 PNT1000-56A | R-Anschlussstiick 1
111 PNT600-111 Kugell
97 PNT1000-57 R-Anschluss-Distanzstiick 1 600 ugetager !
- 112 PNT600-112 Stitzplatte 1
98 PNT1000-58 Ziehdorn-Adapter M6, M8 1
11 PNT600-11 Rot 1
133 | PNT600-98B | M-Ventilseite 1 3 600-113 otor
; 114 PNT600-114 Schneide 4
139 DPN277-184 Federscheibe 1
115 PNT600-115 Federstift 1
140 PNT1000-11 Verbindungsbaueinheit 1 Satz ederst
141 PNT1000.1 | Hydraulikkolben-Baueinhe | o i PNVEIEAE | Ay L
— it 117 PNT600-117 Stirnplatte 1
142 FAN277-194 Luftkolben-Baueinheit 1 Satz 118 PNT600-118 Kugellager 1
143 PNT1000-35 S-Ventil-Baueinheit 1 Satz 119 PNT600-119 Distanzstiick 1
144 FAN277-195 Obere Ventilbaueinheit 1 Satz 120 PNT600-120 Sonnenrad 1
145 PNT600-34 Becherschraube 1 121 PNT600-121 Planetenrad 6
146 DPN277-309 | Armatur 2 122 PNT600-122 Nadelstift 6
149 DPN277-327 Luftschlauch 1 123 PNT600-123 E::z::g:ggaufnahme & 1
151 FAN277-311 Hubregelung 1 Satz
- 124 PNT600-124 Distanzsttick 1
152 DPN277-306 Einstellschraube 1
; 125 PNT600-125 Internes Planetenrad 1
153 DPN901-023 Ventilfeder 1
; 126 PNT600-127 Planetenradaufnahme 1
155 DPN277-305 Ventil 1
- 127 PNT600-128 Distanzstlick 1
156 DPN900-015 O-Ring 1
128 PNT600-129 Kugellager 1
157 DPN905-006 Feststellschraube 1
; - 129 DPN902-003 Haltering 1
158 DPN277-307 Ventilgehause 1
130 DPN902-004 Haltering 1
200 PNT600-200 Luftmotor 1 Satz
© | orneororz | Feder Tl zwer
- 32 DPN907-006 Innensechskantschraube 1
73 DPN900-014 O-Ring 2
; 134 PNT600-132 Balancer Aufhangung 1
90 DPN900-006 O-Ring 2
- 135 PNT600-133 Inbusschlissel, 1,5 mm 1
99 DPN900-042 O-Ring 1
136 PNT600-136 Inbusschliissel, 3mm 1
100 DPN277-177 Senkschraube 1
. 137 DPN239-139 Inbusschliissel, 4mm 1
101 PNT600-101A | Endplatte Motorgehause 1
102 DPN900-043 O'Rlng 1 138 DPN277-185 Ziehdornwechsler 1
103 PNT600-103 M-Ventilstange 1 147 PNT1000-01-10A | Ziehdorn, M10 1
104 PNT600-104 Motorgehause-Seite 1 148 PNT1000-02-10 | Mundstiick, M10 1
105 PNT600-105 Distanzscheibe 1 *Siehe Tabelle 5 fiir zusatzlich Ziehdorne und Mundstiicke
106 DPN900-044 O-Ring 1
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Vorbereitung vor Inbetriebnahme

Einrichtung vor dem ersten Betrieb

1. Darauf achten, dass das korrekte Mundsttick und der korrekte Ziehdorn fir die POP NUT™
montiert wurden. Siehe Abschnitt Inbefriebnahme des Werkzeugs zur richtigen
Werkzeugeinstellung.

2. Luftanschlussstiick an das Abzweigstick am Werkzeug anschlieBen. Das Drehgelenk hat ein
1/4-NPTF-Gewinde.

3. Luftschlauch an das Werkzeug anschlief3en.

4. Luftfilter, Regler und Schmiervorrichtung in der Luftleitung zwischen der Luftversorgung und dem
Luftschlauch zum Anschluss an das Werkzeug, in einem Abstand von héchstens 3m zum
Werkzeug anschlief3en.

5. Druckluftversorgung und Oltropfmenge der Schmiervorrichtung einstellen.

e Luftdruck: 0,5-0,6 MPa. (72,5-87 psi)
» Oltropfmenge: 1-2 Tropfen/Befestigung von 20 Muttern

Regler

Luftfilter Schmiereinrichtung

Lufteinlass
Y-NPTF-Gewinde

Druckluftversorgung >

— (8-
Luftschlauch / /
fér?;e;alfo,cm Schnellkupplung
I.D. 6.5mm

Fitting
(Anschlussstiick)
Ya-NPTF-Gewinde

Hinweis: Luftschlauch und Anschlussstiicke nicht im Lieferumfang enthalten

Abbildung 3: Anschlussvorbereitung

Hinweis: Hinweise zur verwendeten Schmiereinrichtung, zum geeigneten Einstellverfahren und zu
Schmierdlen fir den Einsatz mit Luftmotoren finden Sie in der Bedienungsanleitung der Wartungseinheit.

WARNUNG!

Luftschlauch mit einer Klassifizierung 1,0 MPa (145 psi/10 bar) oder iber normalem Betriebshdchstdruck
verwenden. AuRerdem darauf achten, dass das Schlauchmaterial fir die Betriebsumgebung geeignet ist
(d.h. dlfest, verschlei®- und abriebfest, etc.). Nahere Angaben finden Sie im Katalog lhres
Schlauchherstellers.
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Ziehdorn- und Mundstuckinstallation

Ziehdorninstallation

Luftversorgung ausschalten

Korrekten Ziehdorn geman Tabelle 5 auswahlen.

Mundstuck durch Lésen und Abschrauben der Verschlussmutter vom Werkzeug entfernen.

Das POP NUT™-Ziehdornwechslerwerkzeug tber den Ziehdorn und in das Mundstiickgehause
fuhren.

Andrucken, um die Arretierung vom Ziehdorn zu l6sen.

Wechsler gedrickt halten und Ziehdorn im Uhrzeigersinn losschrauben.

Wechsler gedriickt halten und gewlinschten Ziehdorn bis zum Anschlag einschrauben.
Wechsler loslassen und Ziehdorn entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, um sicherzustellen, dass
die Arretierung in das Ziehdornende eingerastet ist.

9. Mundstuck auswechseln.

Pon=

©~No o

Ziehdorn
Ziehdornwechsler -
DRUCKEN —— > | — o(

Abbildung 4: POP NUT™-Ziehdornwechsler

Ziehdorninstallation (ohne POP NUT™-Ziehdornwechsler, DPN277-185)

1. Luftversorgung ausschalten

2. Korrekten Ziehdorn gemaR Tabelle 5 auswahlen.

3. Mundsstiickgehduse vom Werkzeug abnehmen, um den Ziehdorn und das
Spin-Pull-Kopfgehause freizulegen.

Arretierung zurlickziehen und den Ziehdorn entgegen dem Uhrzeigersinn losschrauben.
Arretierung zurtickhalten und gewtinschten Ziehdorn bis zum Anschlag einschrauben.
Arretierung loslassen.

Hinweis: Wenn die Arretierung nicht einrastet, Ziehdorn entgegen dem Uhrzeigersinn drehen bis
dieser einrastet und sich die Arretierung nach vorne bewegt.

7. Mundstickgehause montieren.

ook

Mundstiickgehause Spin-Pull-Kopfgehduse

Ziehdorn ___ .
- / Ziehdorn }\
%
0 4 | ==kl

Arretierung

—
[—— > ZIEHEN

-

Abbildung 5: Ziehdorninstallation
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Mundstiickinstallation

Luftversorgung ausschalten

Korrektes Mundstiick anhand Tabelle 5 auswahlen.

Aktuelles Mundstiick durch Lésen und Abschrauben der Verschlussmutter vom Werkzeug
entfernen.

Verschlussmutter vom Mundstliick abnehmen.

Verschlussmutter auf das gewtinschte Mundstiick schrauben.

Mundstick in das Mundstlickgehause schrauben

Durch Anziehen der Verschlussmutter gegen das Mundstiickgehause befestigen.

wN =

No o s
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Inbetriebnahme des Werkzeugs

Vor der Verarbeitung von Blindnietmuttern mit diesem Werkzeug unbedingt die Abschnitte zu
Sicherheitshinweisen und Vorbereitung vor Inbetriebnahme in dieser Anleitung beachten, um
einen sicheren und zuverldssigen Betrieb zu gewéhrleisten.

Ziehdorn- & Mundstuckeinstellung

1. Uberprifen, ob der richtige Ziehdorn und das richtige Mundstiick fiir die gewiinschte POP NUT™

montiert sind (Siehe Tabelle Anforderungen an Ziehdorn und Mundstiick im Abschnitt Technische
Daten).

Mundstiick

/ Verschlussmutter
il

i
il i
Abbildung 6: Mundstiick und Verschlussmutter

2. Verschlussmutter am Werkzeug I6sen und Mundstlick komplett in das Mundstiickgehause
einschrauben.

3. Gewiinschte POP NUT™ auf das Werkzeug schrauben.

Offene POP NUTs™
a. Blindnietmutter auf den Ziehdorn schrauben, bis der Ziehdorn um etwa 1 volle
Gewindedrehung aus der Blindnietmutter herausragt.
b. Mundstlick losschrauben bis es den Flansch der Blindnietmutter bertihrt
c. Verschlussmutter gegen das Mundstiickgehause anziehen.

Geschlossene POP NUTs™

a. Blindnietmutter bis zum Anschlag auf den Ziehdorn schrauben

b. Die Blindnietmutter um eine volle Drehung l6sen (eine Gewindesteigung)
c. Mundstiick losschrauben bis es den Flansch der Blindnietmutter berihrt
d. Verschlussmutter gegen das Mundstlickgehause anziehen.

Offen

i of

\

Geschlossen

| l«— Eine Gewindedrehur@

<«— Eine Gewindedrehung

Abbildung 7: Korrekte Ziehdorn- und Mundstiickeinstellung
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Auswahl Setzkraft Ventilfeder

kompletten Verwendungsbereich ab.

Beim PNT1000L-PC-Werkzeug kommt nur eine Federnart zum Einsatz. Diese deckt den

Tabelle 6: Setzkraft-Ventilfeder fir Standard POP NUTs™ & dickwandige Blindnietmuttern

Gewinde Material
GroRe Aluminium Stahl RLT Edelstahl
M6
1/4-20 - DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
M8
Standard & | 5/16.18 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023 DPN901-023
Dickwandi
ickwandig 3%';?6 DPN901-023 DPN901-023 ) DPN901-023
M12
1/2-13 - DPN901-023 ] ]

* Werkzeug muss auf mindestens 0,55 Mpa eingestellt werden.

Tabelle 7: Setzkraft-Ventilfeder fir dinnwandige Blindnietmuttern

Gewinde
GroRe el
M6
1/4-20 DPN901-023
M8 DPN901-023
. . 5/16-18
Diunnwandig M10
3/8-16 DPN901-023
M12
1/2-13 DPN901-023
20 mm

|‘7[0,79 zmu"l

\g

Abbildung 8: Ventilfeder
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Bedienung des Werkzeugs

Laden der POP NUT™ jn das Werkzeug

1. Luftversorgung an das Werkzeug anschlief3en.

2. Blindnietmutter 1/4 Umdrehung auf den Ziehdorn schrauben.

3. Blindnietmutter wie angegeben gegen den Ziehdorn driicken. Durch den Eigendrehimpuls des
Ziehdorns wird die Blindnietmutter automatisch auf den Ziehdorn geschraubt.

4. Die Blindnietmutter solange auf den Ziehdorn driicken bis dieser stehen bleibt. Wenn die
Blindnietmutter nicht vollstandig aufgeschraubt ist verkulrzt sich der Setzhub um den Abstand
zwischen der Oberseite der Blindnietmutter und dem Mundstick.

@
gy e o
off o OK _ﬂ{-— I—
v T Abstand
|
/57 Nicht OK —E - —
| {:‘.\

Abbildung 9: Laden der Blindnietmutter

Setzen der POP NUT™ jn das Werkstiick

POP NUT™ am Ziehdorn befestigen und senkrecht in die Bohrung des Werkstiicks einsetzen.
Ausléser zum Setzen der Blindnietmutter ziehen und halten.

Ausloser solange gedriickt halten bis der Ziehdorn die Richtung éandert und sich vollstandig aus
der gesetzten Blindnietmutter losschraubt.

4. Werkzeug leicht vom Werkstlick wegziehen sobald der Ziehdorn die Drehrichtung andert, um ihn
von der Blindnietmutter zu l6sen.

5. Nach dem Loésen des Werkzeugs von der Blindnietmutter, Ausloser loslassen.*

wN =

. LEICHT ZIEHEN
Ausloser

@ _-_-:--'-‘—"u| { ‘@ \ ( e ’@ ‘\. —— |"
) —_ 1) : L
k |L.L. ) ? =
T | | ZIEREN HALTEN ] OSBSS
- - © LOSLASSEN
N § i
'_Ib? [l—- A { ‘zj-[;]
NS A A
Werkstiick ' ‘:%_:

Abbildung 10: Setzen der POP NUT™

Emhart Teknologies - 50 Shelton Technology Center, Shelton CT 06484 - Tel. (203) 924-9341 - Fax (800) 225-5614  Seite 17



Hinweis:

Flansch der Blindnietmutter flach auf das Werkstuck legen.
Werkzeug nicht kippen. Das Werkzeug muss senkrecht zum Werkstick aufliegen.

OK Nicht OK Nicht OK

/ Abstand ‘\
C @ﬂ i

— —
8

Abbildung 11: Korrektes Einsetzen der Blindnietmutter in die Anwendung

*Losen des Werkzeugs von der Blindnietmutter

Wird der Ausléser wahrend des Setzvorgangs losgelassen, so wird der Setzhub unterbrochen. In
diesem Fall wird die Blindnietmutter unter Umstanden nicht vollstandig gesetzt und das
Werkzeug lasst sich nicht von der Blindnietmutter abschrauben. Ausldser nicht erneut driicken.
Nachfolgende Schritte zum Lésen der Blindnietmutter befolgen.

Zum Lésen des Werkzeugs von Blindnietmutter und der Anwendung:

1.
2.

3.

Schalter Linkslauf driicken und gedriickt halten

Bei gedrucktem Schalter Linkslauf den Ausldser driicken und halten. Dadurch dreht sich der
Ziehdorn entgegen dem Uhrzeigersinn und schraubt sich von der Blindnietmutter los.
Sobald die Blindnietmutter vollstandig losgeschraubt ist Ausléser und Schalter Linkslauf
loslassen.

Lésen des Werkzugs von Blindnietmutter und Anwendung bei verklemmtem Ziehdorn:

1.

Luftversorgung ausschalten

2. Die mit dem Werkzeug gelieferte M4 x20 Zylinderschraube in die Bohrung an der Seite des
Mundstiickgehauses einschrauben. Die Zylinderschraube einschrauben, bis sie dicht am
inneren Spin-Pull-Kopf anliegt und die Drehung des Ziehdorns gegen das Werkzeug blockiert.

3. Das gesamte Werkzeug entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, um es von der Blindnietmutter zu
I6sen.

\‘, =

LJ

Zylinderschraube
2. Ausloser

1. Schalter Linkslauf

R Mundstiick-
A undstii
U gehause
J

Abbildung 12: Lésen des Werkzeugs von der Blindnietmutter
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Einstellen der Setzkraft

* Setzkraft des Werkzeugs gemaf der GroRe der Blindnietmutter und der Materialdicke der
Anwendung wie in den nachfolgenden Hinweisen beschrieben einstellen.
e Vor Beginn mit der Produktion 5 Teststilicke anfertigen, um eine korrekte Setzung der
Blindnietmutter zu gewahrleisten.
* Die korrekt eingestellte Setzkraft ist von groRer Bedeutung:
o Ein zu geringer Hub fuhrt zu unzureichender Verformung der Blindnietmutter, was zu
Fehlern in der Anwendung wie Verdrehbarkeit fihrt.
o Ein zu grolier Setzhub kann eine Beschadigung des Blindnietmuttergewindes oder des
Ziehdorns zur Folge haben.

Einstellen der Setzkraft

Das folgende Verfahren dient zur Einstellung der Setzkraft:

1. Feststellschraube an der Hubregelung Iésen.
2. Einstellschraube mit einem Schlitzschraubendreher nach Bedarf drehen.
a. Setzkraft jeweils um 1/4 Drehung anpassen, um Beschadigung am Ziehdorn oder dem
Blindnietmuttergewinde zu vermeiden.
3. Feststellschraube an der Hubregelung festziehen.

GEWUNSCHTER EFFEKT MASSNAHME
Setzkraft erh6hen (vergréfRert Hub) Elgﬁteerl]lschraube im Uhrzeigersinn

Einstellschraube entgegen dem

Setzkraft verringern (verringert Hub) Uhrzeigersinn drehen

[
2

)
. ——

% s Im Uhrzeigersinn

Hubregelung
b %

Feststellschraube

LR

t =

Entgegen dem Uhrzeigersinn
Einstellschraube

Abbildung 13: Einstellen der Setzkraft

Hinweis:
e Der Hub kann sich auf Grund von Veranderungen des Luftdrucks [~0,1 mm (0,004 Zoll) pro 0,1
MPa (15 psi)] vergrofRern oder verkleinern
* Anwendungen mit unterschiedlicher Materialstérke
o BeiVerwendung des POP NUT™-Werkzeugs zum Setzen der gleichen Blindnietmutter
in Anwendungen mit unterschiedlichen Materialstarken muss die Setzkraft (der Hub) fur
die dinnste Materialstarke optimal eingestellt werden.

ARNUNG!

Einstellschraube schrittweise je um 1/4 Umdrehung anpassen.

Durch zu weites Drehen der Einstellschraube im Uhrzeigersinn zum Erhéhen der Setzkraft, kann es zu
erhéhtem Abrieb oder Verklemmen des Ziehdorns und/oder der POP NUT ™-Blindnietmutter kommen.
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Wartung

Tabelle 8: Wartungsplan

MaRnahme Haufigkeit Hinweise
Luft dlen 1-2 Tropfen/20 e Siehe “Werkzeugeinrichtung”
St e Schmiert interne Dichtungen und
atze Luftmotor
Ziehdorn reinigen & schmieren 50 Setzvorgange | * BeiAbnutzung/Beschadigung

auswechseln
e Verhindert Beschadigung oder
Verklemmen der Blindnietmutter

Mundstiick untersuchen 50 Setzvorgange | *  BeiAbnutzung/Beschadigung
auswechseln

e Verhindert Beschadigung oder
Verklemmen der Blindnietmutter

Drehende Teile schmieren 1000 * Verhindert Verlust der
Setzvorgange Ziehdorn-Drehkraft
Hubregelung / Hubeinstellung priifen Bruch des * Wenn verbogen oder gebrochen
Ziehdorns auswechseln
Wechsel / Nachfiillen von Hydraulikdl Hubverlust * Siehe “Wechsel / Nachfiillen von
Hydraulikél’

Ziehdorn reinigen & schmieren

* Ziehdorn nach jeweils 50 Setzvorgangen reinigen und schmieren.
o Im Laufe des Betriebs kann sich Abrieb am Ziehdorn ablagern, der das Aufspindeln der
POP NUTs™ erschweren oder zu vorzeitigem Verschleill oder Blockieren fiihren kann.
o Ziehdorn mit 1 Tropfen Ol schmieren. Gleiches Ol wie bei Luftélvorrichtung oder Ol
vom Typ ISO VG 32 verwenden.

Abbildung 14: Ziehdorn reinigen und schmieren

Drehende Teile schmieren

e Spin-Pull-Kopf und Spin-Pull-Kopfgehause nach etwa jeweils 1000 Setzvorgdngen schmieren.
o Mangelnde Schmierung fuhrt zu einer verstarkten inneren Reibung, was vorzeitigen
Verschleil® sowie eine Verringerung der Drehzahl und des Drehmoments des Ziehdorns
zur Folge hat.
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Spin-Pull-Kopf
Spin-Pull-Kopfgehause

Abbildung 15: Schmieren des Spin-Pull-Kopfs

Wechsel / Nachfullen von Hydraulikdl

*  Wenn der Hub zu klein wird und das Werkzeug nicht mehr dazu in der Lage ist, die
Blindnietmutter korrekt zu setzen muss unter Umstanden das Hydraulikdl nachgefillt oder
gewechselt werden.

Hinweis: Wenn der Hub nach dem Auffiillen oder Wechseln immer noch nicht angemessen ist,
ist moglicherweise ein Auswechseln der Dichtungen erforderlich. Wenden Sie sich an lhren
Fachhandler vor Ort zur Reparatur des Werkzeugs.

Auffiillverfahren

Luftversorgung ausschalten

Luftschlauch vom Anschluss der Kammer entfernen

Die vier Schrauben zur Befestigung der Kammer am unteren Griff entfernen
Das Werkzeug umdrehen und die Kammer langsam vom Werkzeug I6sen
Die Luftkolben-Baueinheit abnehmen

arON =

Becherschraube (X 4)
Kammer

Luftschlauch
Griff unten

Luftkolben-Baueinheit
Kammer

Abbildung 16: Kammer und Luftkolbenbaueinheit entfernen

Altes Hydraulikdl in geeignetem Alt6lbehalter entsorgen
Neues Hydraulikdl durch die Offnung im Griff bis zum Stiitzring auffillen

Hinweis: Ausschlief3lich von Emhart zugelassene Hydraulikdle verwenden — Siehe Tabelle 3,
wSpezifizierte Hydraulikéle”

No
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Stutzring

Penta-Dichtung

Abbildung 17: Auffillen von Hydraulikol

8. Luftkolben-Baueinheit einfihren und 5 mal langsam in den Griff driicken, dann herausnehmen.
9. Uberpriifen, ob der Olfiilistand gesunken ist oder ob Luftblasen im Ol vorhanden sind
10. Bei zuriickgegangenem Olstand oder Luftblasen Schritte 7 bis 9 wiederholen

Luftkolben-
Baueinheit
\ Rohr

Abbildung 18: Auffillen und Luftblasen entfernen

Luftkolben-
Baueinheit

11. Nach dem Auffillen von Hydraulikél Luftkolbeneinheit in unteren Griff einfihren.

12. Kammer und die vier Schrauben montieren und festziehen

13. Werkzeug auf die Seite legen, so dass die Flllschraube nach oben zeigt.

14. Mit einem Schlitzschraubendreher die Fillschraube I6sen, um (berschiissiges Ol und Luft
(Blasen) abzulassen.

15. Wenn kein Hydraulikdl mehr austritt, Fullschraube wieder anziehen

£

Abbildung 19: Uberschissiges Ol ablassen
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Fehlersuche

Wenn Sie das Werkzeug nicht anhand dieser Anleitung und dem Abschnitt zur Fehlersuche
reparieren kdnnen, wenden Sie sich an lhren Fachhandler oder Emhart Teknologies zur Reparatur.

Problem Mégliche Ursache Abhilfe Abschnitt
Die POP NUT™ Falscher Ziehdorn und Korrekte Teilen fiir die Technische Daten,
lasst sich nicht auf falsches Mundstiick verwendete POP Nut Tabelle 5
den Ziehdorn montieren.
schrauben Ziehdorngewinde beschadigt |Ziehdorn auswechseln Inbetriebnahme,

Ziehdorn- und
Mundstlickinstallation

Metallspane / Abrieb im
Ziehdorngewinde.

Ziehdorn reinigen und
schmieren

Wartung

Ziehdorn dreht sich
nicht oder nur
langsam

Geringer Luftdruck.

Druckbereich fiir
Luftversorgung richtig
einstellen

Vorbereitung vor
Inbetriebnahme

Unzureichende Schmierung.

Dosierung der

Vorbereitung vor

Schmiervorrichtung Inbetriebnahme
einstellen.
Unzureichende Schmierung |Drehende Teile schmieren Wartung

der drehenden Teile.

Nach der Installation ist das
Werkzeug immer noch in die
Blindnietmutter und das
Werkstlick geschraubt

Werkzeug vom Werkstuick
mit dem Schalter Linkslauf
I6sen

Bedienung des
Werkzeugs

Der Ziehdorn lasst
sich nicht vom
Blindnietmutter
losschrauben

Beschadigung der
Blindnietmuttergewinde
durch zu hohe Setzkraft

Werkzeug vom Werkstuick
I6sen

Setzkraft richtig einstellen

Bedienung des
Werkzeugs

Einstellen der
Setzkraft

Ziehdorngewinde sind
beschadigt

Ziehdorn auswechseln

Inbetriebnahme,
Ziehdorn- und
Mundstuickinstallation

Rotation stoppt
beim

automatischen
Rickwartslauf

Ausléser wurde zu friih
losgelassen (vor Abschluss
des Setz-/Losevorgangs)

Werkzeug vom Werkstick
mit dem Schalter Linkslauf
I6sen

Richtigen Bedienablauf

Bedienung des
Werkzeugs

Inbetriebnahme des

nochmals anschauen Werkzeugs
Blindnietmutter ist Zu geringer Luftdruck. Druckbereich fir Vorbereitung vor
nicht vollstandig Luftversorgung richtig Inbetriebnahme
gesetzt, Hub nicht einstellen
ausreichend
Zu wenig Hydraulikol. Hydraulikdl nachfillen Wartung
Das Werkzeug Zu viel Hydraulikdl oder Luft  |Entliiften oder Ol ablassen Wartung

dreht sich im Hydraulikol

automatisch

ruckwarts

Das Werkzeug Zu geringer Luftdruck Druckbereich fir Vorbereitung vor
dreht sich nicht Luftversorgung richtig Inbetriebnahme
automatisch einstellen

ruckwarts Zu wenig Hydraulikdl oder Hydraulikdl nachfillen Wartung

Luft im Hydraulikdl.
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Problem Méogliche Ursache Abhilfe Abschnitt
Ziehdorn ist Maximale Lebensdauer des |Ziehdorn auswechseln Inbetriebnahme,
beschadigt oder Ziehdorns Uberschritten Ziehdorn- und
gebrochen Mundstuckinstallation

Die Setzkraft ist zu hoch Setzkraft richtig einstellen Einstellen der
Setzkraft
Beschadigte Teile
auswechseln Inbetriebnahme,
Ziehdorn- und
Mundstuckinstallation
Das Werkzeug ist wahrend Richtigen Bedienablauf Bedienung des
des Setzvorgangs nicht nochmals anschauen Werkzeugs
senkrecht zum Werkstlck
ausgerichtet Beschadigte Teile Inbetriebnahme,
auswechseln Ziehdorn- und
Mundstuckinstallation
Korrekte Zu wenig Hydraulikol Hydraulikdl nachfillen Wartung

Installation kann
durch Einstellen
des Werkzeugs
nicht erreicht
werden

Zu viel Hydraulikdl oder Luft
im Hydraulikol

Entliften oder Ol ablassen

Wartung
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Sicherheitsdaten

DICHTUNGSSCHMIERUNG (P/N: PSA075508P)
LUBRIPLATE® 130-AA

Hersteller:

Fiske Brothers Refining Co.
Telefon: (419) 691-2491
Notruf: (800) 255-3924

ALVANIA® EP Grease 1
Prod.-Code: 71124
Hersteller:

Shell Oil Products
Telefon: (877) 276-7285
SDB Nr. 57072E-5

Erste Hilfe:

HAUT:

Verschmutzte Kleidung ausziehen und mit Seife und
warmem Wasser waschen. Bei Injektion durch
Hochdruck unter die Haut unabhangig vom scheinbaren
Ausmal SOFORT einen Arzt aufsuchen.

Verzdgerte Handlung kann zum Verlust des betroffenen

Korperteils fihren.

VERSCHLUCKEN:

Sofort einen Arzt rufen. Kein Erbrechen herbeifiihren.

AUGEN:
15 Minuten lang oder bis Reizung abklingt mit klarem
Wasser ausspllen. Bei anhaltender Reizung Arzt

aufsuchen.

Brand:

FLAMMPUNKT: COC- 400°F

Ausgesetzte Behalter mit Wasser kiihlen.

Kohlendioxid oder

Schaum, Trockenldscher,

Wasserschleier verwenden.

Umwelt:

ABFALLENTSORGUNG

Geltende Vorschriften zur Abfallentsorgung beachten.
Aufgesaugtes Material einer zugelassenen

Entsorgungseinrichtung oder -Deponie zufiihren.

VERSCHUTTEN:
Fett zusammenkratzen, Reste mit geeignetem
Lésungsbenzin abwaschen oder Absorptionsmittel

verwenden.

Handhabung/Lagerung:
Behalter bei Nicht-Verwendung geschlossen halten.
Nicht in der Nahe von Hitze, Flammen oder starken

Oxidationsmitteln handhaben oder lagern.

Lubriplate® ist ein eingetragenes Warenzeichen von

Fiske Brothers Refining Company.

Bitte die vollstdndigen Hinweise zu Sicherheit und
Handhabung im eigentlichen SDB beachten. Dies ist

bei der jeweiligen Verkaufsstelle erhaltlich.
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HYDRAULIKOL (P/N: PRG540-130)

MOBIL DTE 26

Hersteller:

ExxonMobil Corporation
Notfall-Hotline: (609) 737-4411
SDB-Faxabruf:

(613) 228-1467 SDB Nr. 602649-00

Shell TELLUS 68

Hersteller:

SOPUS Products
Gesundheitsinformation: (877) 504-9351
SDB-Unterstutzung:

(877) 276-7285 SDB Nr. 402288L-0

Vertrieb:
Emhart Teknologies

Telefon: (203) 924-9341

Erste Hilfe:

HAUT:

Verschmutzte Kleidung und Schuhe ausziehen und
Uberreste von der Haut abwischen. Haut mit Wasser
abspilen und anschlieRend mit Seife und Wasser
waschen. Bei auftretenden Reizungen arztlichen Rat

einholen.

VERSCHLUCKEN:
Kein Erbrechen herbeifiihren. In der Regel ist eine

Behandlung nur erforderlich wenn groRe Mengen des

Produkts verschluckt werden. Dennoch arztlichen Rat

einholen.

AUGEN:
Mit Wasser ausspllen. Bei auftretenden Reizungen

arztlichen Rat einholen.

Brand:

FLAMMPUNKT: 390°F/198.9°CMaterial treibt auf und
kann sich auf der Wasseroberflaiche neu entziinden.
Tropfchennebel, ‘Alkoholschaum’, Trockenldschmittel
oder Kohlendioxid (CO2) zum Léschen der Flammen

verwenden. Keinen direkten Wasserstrahl verwenden.

Umwelt:

VERSCHUTTEN:

Uberreste mit Absorptionsmittel wie Ton, Sand oder
anderem  geeignetem  Material aufsaugen. In
auslaufsicheren Behalter geben zur angemessenen

Entsorgung dicht verschlieRen.

Handhabung:

Vor dem Essen, Trinken, Rauchen, Auftragen von
Kosmetik oder Gang zur Toilette mit Wasser und Seife
waschen. Lederartikelwie Schuhe oder Giirtel, die nicht
dekontaminiert werden konnen, ordnungsgemaf

entsorgen. In gut bellftetem Bereich verwenden.

Lagerung:
Kuhl und trocken bei ausreichender Beluftung lagern.
Von offenen Flammen und hohen Temperaturen

fernhalten.
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EG-Konformitatserklarung

Wir, Emhart Teknologies
Tucker Fasteners Limited

Birmingham B42 1BP
Vereinigtes Konigreich

erklaren, dass:

PNT1000L-PC
den folgenden Standards entspricht:
EN ISO 12100 Teil 1 und Teil 2 ISO prEN 15744
ISO 3744 EN 28662 - 1
ISO prEN 792 Teil 1 EN 12096

EN ISO 4871

GemalR den Bestimmungen der Maschinenrichtlinie 98/37/EWG, die die Richtlinie 89/392/EWG
ablésen und den Anderungen 91/368/EWG, 93/44/EWG und 93/68/EWG.

glos

Unterschrift:
Eymard Chitty, Vizeprasident, F&E

Birmingham
Juni 2008

Emhart Teknologies - 50 Shelton Technology Center, Shelton CT 06484 - Tel. (203) 924-9341 - Fax (800) 225-5614  Seite 27







GIRTE DN

POP.
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Tucker Fasteners Embaet Sjong 4 Corporate Drive, Suite 395 Shangha Embhart Fastening
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Birmingham, 842 1BP Skutbanevagen 6 USA 488 Jalou Rosd

England $-701 44 Qrubro Tel: +1203 925 2260 Juiding District

Tel: +44 121 356 4311 Swaden Fax: +1 203 926 2279 Shangha 201807, China

Fax: +44 121 356 1598
csduk@bde com

Niederlandes
Emhart Teknologies

FO. Box 514

6190 BA Beek

Eurcpalaan 12

6199 AB Maastricht-Airport
Nederlande

Tel: +3143 750 2020
Fax: +31 43 750 2020

Spanien
Emhart Teknologles
Sistemas de Fijacion Tucker

Carretera M.200

KM. 25,700

28802 Alcala de Henares
Madrid, Spanien

Tel: +34 518871470
Fax: +34 91882 3602
sft pedidosidbdk.com

Frankreich

Emhart Teknologles

Emhart Fastening & Assembly
S.N.C.

ZA des Petits Carreaux

2 Bis Avenue des Coquelicots
94235 Bonnewl-sur-Marne
Cedex, Frankreich

Tel: +331855712437

Fax: +33149804293
csdfridbdiccom

Deutschland
Emhart Teknologles
Tucker Fasteners GmbH

Max-Eyth-Strasse 1
D-35304 Goesson
Deutschland

Tel: +40 6414050
Fax: +40 641 405 366
pop de@bdk com
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www.emhart.com

Ted: +47 2290 90 90
Fax: +46 19 26 00 38
info@emhart-teknik 3o

Danemark

Embart Teknologies
Embaet Harttung A/S
Farverfand 18

DK.2600 Glostrup
Danemark

Tel: +454424 1100
Fax: +454484 6212
salg danmarkiPodk.com

Schweden
Embhart Teknologies
Embaet Teknk AB

PO Box 203
Skutbanevagen &
5.701 44 Orebro
Schweden

Tel: +46 15205800
Fax: +46 192600 38
infogPemharnt.teknikse

Finnland
Embhart Teknologies
Embaet Finland

Hyttimestarinkuja 4 PL 25
Fl.0Z781, Espoo

Finndand

Tel: +35%8 5819 0060
Fax: +35%8 59812428
myynt_emhartiPod.com

Tschechien

Embhart Teknologies
Tucker s.r.o.

Ted: +420 725800 454
Fax: +420 493 546 567

Polen
Embart Teknologies

Ted: +48 661 233 304
Fax: +48327497075

Kanada
Emhart Toknologies

4870 Boulevard Du Golf
Anjou, Quebec

Canada HIJ 2Y7

Tel: +1%14 3510330
Fax: +1514 3510458

Mexico
Emhart Teknologles

Bosque De Cidros
Acceso Radiatas No 42
Bosque De Las Lomas,
3a Seccion, Mexico City
Mexico DF 05120

Tel: +52 55 5326 7100
Fax: +52 555235 7114Y

Brasilien
Emhart Teknologles
Emhart Refal

Rua Ricardo Cavatton, 226
CEP: 05038.110 Sao Paulo
Brasilien

Tel: +52 5511 3871 6460
Fax: +52 5517 3511 3805

Tel: +86 21 5954 5626
Fax: +86 215954 §775

Japan

Embart Teknologies
Shuwa Kioicho Park Buikding 302
3.6 Kioicho, Chiyoa-Ku
Tokio, 10200584, Japan
Tel: +8133255% 729
Fax: +81 33255 72¢8

Korea
Emhart Teknologles

Seorin Building

45.15 Yeoldo-Dong
Yeongdeungpo-Ku

Seoul, 150.851, A.0. Korea
Tel: +822 7839226

Fax: +82 27839228

Indien
Embhart Teknologles

APEX Towers, 5th Floor

No &4, 2nd Main Road

R.A. Puram, Chennad- 600028
Indien

Tel: +91 44 4306 0639

Fax: +91 44 4306 0768
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