
Parflange® 1025
Centro de trabajo Parflange 1025 para  
O-Lok® y Triple-Lok®

MR83444
Durchstreichen

MR83444
Ersatztext
Parflange®



Parflange® 1025
Centro de trabajo Parflange 1025 para O-Lok® 
y Triple-Lok®

La máquina Parflange® 1025 está 
diseñada para conformar tubo 
en frío para conexiones O-Lok® 
y Triple-Lok® . Usa el proceso de 
abocardado orbital Parflange®. La 
máquina Parflange® 1025 prensa 
el material de tubo suavemente 
y alcanza una conexión robusta 
con una superficie pulida en el 
extremo del tubo. El O-Lok® y las 
férulas SAE están firmemente 
fijadas al extremo del tubo, re-
sultando en una conexión rígida 
de alta presión. La 1025 es la 
máquina más pequeña del pro-
grama Parflange®. Se recomienda 
para tareas de montaje de bajos 
volúmenes en dimensiones de 
tubo pequeñas o medias.

Ideal para
¢  proyectos de trabajo
¢  mantenimiento de 

planta
¢  uso en taller
¢  montaje sobre el 

terreno



Características, ventajas y beneficios
¢  Resistencia a vibración superior
¢  Fácil uso
¢  Alta calidad
¢  Pequeño radio de curvatura
¢  Ahorro en coste
¢  Vida de servicio más larga
¢  Tecnología probada

Proceso con un único botón

Fijar férula

Portátil

Conforme a ISO/SAE



Pedido Máquina
y Especificaciones

¢  Ideal para pequeñas 
cantidades

¢  Rápido cambio de 
herramientas

¢  Fácil uso
¢  Sin necesidad de 

programación o  
ajustes

¢  Entrega “lista para 
usar”

Máquina
Máquina básica Parflange® 1025. Fácil de usar, incluye manual de operaciones, 
rellena de aceite hidráulico o lubricante. Sin herramientas Parflange®.
Tipo Código de pedido
Máquina básica 400V, Fase 3, 50 Hz 1025-380VTRI50
Máquina básica 230V, Fase 1, 50 Hz 1025-220VMONO50

Piezas de repuesto 
Tipo Código de pedido
Manual de operaciones 1025 UK/DE/FR/IT 1025/MANUAL
Mantenimiento preventivo estándar 1025/INSPECTION
Herramienta lubricante:
1L EO-NIROMONT LUBSS
Correa de transmisión 1025/028Polyv
Leva guía con tornillo 1025/0281031
Kit de juntas para depósito hidráulico 1025/0281042
Kit de lubricación 1025/0281200

Especificaciones
Propósito Un abocardado de 180º para O-Lok® y 37º

para Triple-Lok®

Proceso Abocardado orbital según el proceso
Parflange®

Aplicaciones Máquina de sobremesa para uso en taller,
proyectos de trabajo, mantenimiento de planta,  
montaje sobre el terreno.  
No indicada para producción en masa.

Material de tubo Acero y acero inoxidable
Diámetro de tubo Métrico: 6 a 25 mm, Pulgada: ¼“ a 1“
Capacidad máxima O-Lok® (D.E.tubo x espesor de pared)

Tubo de acero: 25 x 4 (1 x 0.134)
Tubo de acero inoxidable: 25 x 2.5 (1 x 0.095)
Triple-Lok® (D.E.tubo x espesor de pared)
Tubo de acero: 25 x 3 (1 x 0.120)
Tubo de acero inoxidable: 25 x 3 (1 x 0.120)
Es posible conformado de tubo de mayores  
dimensiones 

Ancho mínimo del  
codo en U

140 mm

Especificación de tubo Tubo de precisión totalmente destemplado en frío, 
fundido sin fisuras

Operación Amordazado manual, abocardado automático
Tiempo de ciclo Aprox. 15 a 20 segs.
Herramientas Punzón de abocardado B30 y mordazas de agarre 

M40... (vea catálogo 4100)
Agarre de herramienta Manual, por palanca excéntrica
Lubricación de  
herramienta

Dispositivo de lubricación automático

Lubricante EO-NIROMONT LUBSS  
(relleno a la entrega de la máquina)

Aceite hidráulico HLP 23 0.5L (relleno a la entrega de la máquina)
Instalación Banco rígido y requiere suministro eléctrico
Dimensiones 390 × 670 × 460 mm
Peso 85 Kg
Voltaje 400 V, trifásico o 230 V, monofásico



La tecnologia Parflange®

Con el proceso de la Parflange®, la fija-
ción de la férula en el tubo se consigue 
mecánicamente durante el proceso de 
conformado orbital en frío con la má-
quina Parflange®. El proceso abocarda 
progresivamente hasta embridar el tubo. 
La acción de intervalo final en el ciclo 
asegura que la superficie de estanquei-
dad producida es lisa y plana, y también 
elimina riesgos de “rebote” del  material.
Este abocardado aporta tanto el poder 
de fijación y una superficie de estanquei-
dad (eliminando la soldadura por capi-
laridad, y por ello, evita la formación de 
una trayectoria de fugas potencial que 
suele encontrarse en las soldaduras de 
férulas por capilaridad). El único punto 
de estanqueidad se halla entre el cuerpo 
del terminal y la cara de la brida del tubo 
mediante la junta tórica durómetro.
El proceso de abocardado es muy rápi-
do y necesita muy poca limpieza antes o 
después. Así, el proceso realza la integri-
dad de la  unión y reduce costes.
El proceso Parflange® utiliza un confor-
mado orbital en frío para producir al final 
del tubo una superficie sellante de 90º 

plana, lisa, y firme. El proceso abocarda 
progresivamente y entonces embrida el 
tubo. El proceso de Parflange® reúne los 
requisitos para conformado mecánico de 
tubo que se exigen en la normativa SAE 
J1453, y ha sido especificado después, 
mediante pruebas exhaustivas realizadas 
por la mayoría de los grandes fabrican-
tes de equipo móvil.  
Abocardar con Parflange® elimina la 
necesidad de soldadura estándar o por 
capilaridad de la férula al extremo del 
tubo.

Ventajas de Parflange® 
sobre soldadura normal  
o por capilaridad
Más rápido
De 9 a 12 veces más rápido que la solda-
dura por inducción comparable.
Preparación de tubo sencilla
El proceso Parflange® no requiere una lim-
pieza del tubo y la férula previa o posterior 
al embridado.
Seguridad
A diferencia de la soldadura por capila-
ridad, el proceso Parflange® no requiere 

ningún flux, aleación, limpiador posterior 
o inhibidor de herrumbre. El único aditivo 
asociado con la tecnología Parflange® es 
un lubricante ambientalmente seguro a 
aplicar sobre el punzón de abocardar.
Medioambiente
El proceso Parflange® es medioambiental-
mente limpio y seguro. No requiere llama 
abierta ni ninguna forma de calentamiento. 
Además, no hay emisión de humos  
peligrosos, como es típico en soldadura 
por aporte o capilaridad. 
Energía
El proceso Parflange® usa sólo una frac-
ción de la energía necesaria para soldar 
por aporte o por capilaridad.
Resistencia a corrosión
El proceso Parflange® admite el uso de 
componentes galvanizados o no (ej. tubo 
y férula). Así, el alto coste de los montajes 
electrogalvanizados tras producción, se 
elimina por el uso de tubo pregalvanizado.
Libre de fugas
El proceso Parflange® elimina la vía de fuga 
potencial presente en la soldadura por 
aporte o capilaridad. 

El proceso Parflange®

La conexión está lista para montar

La superficie frontal está continuamente 
enrollada y comprimida. Desde el interior, 
la superficie de tubo se va expandiendo 
ligeramente para agarrar la férula

Mientras se mueve, el punzón frontal 
expande la pared del tubo desde el 
interior

Para O-Lok®, la férula se sitúa dentro de 
la mordaza primero

El tubo se inserta dentro de las herra-
mientas hasta que toque firmemente el 
tope

Después de iniciar el proceso, la morda-
za agarra el tubo y el punzón comienza 
su movimiento orbital y el avance hacia 
adelante

Tan pronto como el contorno definido de 
la brida se alcanza, el movimiento orbital 
se detiene y el punzón se retira

El final de tubo se libera y puede ser 
retirado de la máquina

Tan pronto como la superficie de trabajo 
plana del punzón contacta con el final 
del tubo, el proceso de abocardado 
comienza



Instrucciones para proceso Parflange® 1025

  Presione el tubo firmemente en la 
mordaza contra el tope del tubo

  Seleccione el punzón de 
abocardar de acuerdo con las 
dimensiones de tubo

  Use punzones especiales SS 
para tubo de acero inoxidable

  Los punzones deben estar 
limpios y libres de desgaste, 
deterioro y partículas metálicas

  Mantenga el punzón de 
abocardar limpio

  Inserte el punzón dentro de la 
máquina

  Asegure que el sistema de 
lubricación se llena con aceite 
EO-NIROMONT (LUBSS)

  Seleccione las mordazas de acuer-
do con las dimensiones de tubo

  Utilice mordazas especiales SS 
para tubo de acero inoxidable para 
evitar corrosión por contacto

  La superficie de agarre debe 
estar limpia y libre de desgaste

  Utilice sólo herramental genuina-
mente Parker para abocardado 
con O-Lok®

  Coloque la férula en la mitad de 
la mordaza más inferior

  Emplace la mitad superior sobre 
la inferior

  Coloque las mordazas en la 
carcasa de mordazas

  ¡Coloque la tuerca sobre el tubo 
antes de abocardar!

  Coloque las roscas hacia la 
máquina

  Presione hacia abajo la manivela 
para agarrar el tubo a las mordazas

  Sostenga el tubo con firmeza
  Presione el botón para comenzar 
el ciclo de abocardado

  Mantenga las 
manos fuera del  
área de trabajo

 Limpie el abocardado para 
inspección

  Compruebe la superficie de es-
tanqueidad por roturas, rebabas, 
arañazos y picaduras

 Libere la mordaza
  Retire el extremo del tubo con 
las mordazas de la máquina

  Use el separador de mordazas 
para liberar el tubo

  Comprobación del abocardado
  El diámetro exterior del abocarda-
do debe estar próximo pero  
no exceder el diámetro exterior  
de la férula

  El diámetro exterior del abocarda-
do no debe ser menor que  
el diámetro más pequeño del 
frente de la férula

  Medir en caso de duda

Abocardado O-Lok®

 Método preferido
 Método más eficiente
 Recomendado Parflange®

 Selección de tubo y preparación de tubo, ver CAT. 4100
 Para detalles de máquina, ver el manual de funcionamiento
 Instalación final de terminales, ver CAT. 4100

∅ D

 D.E. tubo ∅ D

 mm pulg min. max.
   [mm]  [mm]
  6 1/4˝ 12.10 12.75 
  8   14.85 15.75 
 10 3/8˝ 14.85 15.75 
 12 1/2˝ 18.00 18.90 
 14  22.20 23.45 
 15  22.20 23.45 
 16 5/8˝ 22.20 23.45 
 18  26.60 27.85 
 20 3/4˝ 26.60 27.85 
 22  32.95 34.20 
 25 1˝ 32.95 34.20 
 28  39.35 40.55 
 30  39.35 40.55 
 32 1 1/4˝ 39.35 40.55 
 35  47.25 48.50 
 38 1 1/2˝ 47.25 48.50 
 50 2˝ 58.90 60.60
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Compruebe el abocardado



Instrucciones para proceso Parflange® 1025

Triple-Lok®, abocardado a 37º
 Método preferido
 Método más eficiente
 Selección de tubo y preparación de tubo, ver CAT 4100
 Para detalles de máquina vea manual de funcionamiento
 Instalación de terminales final, de acuerdo con el CAT 4100

  Seleccione el punzón de abocardar 
de acuerdo a dimensiones de tubo

  Use punzones especiales SS para 
tubo de acero inoxidable

  Los punzones deben estar limpios 
y libres de desgaste

  Use sólo herramientas Parker ge-
nuinas para abocardar Triple-Lok®

  Cargue el punzón en la máquina
  Mantenga las superficies 
deslizantes limpias y lubricadas

  Compruebe que el sistema de 
lubricación está lleno de aceite 
EO-NIROMONT (LUBSS)

  Deslice la tuerca y la férula co-
mose muestra en el extremo del 
tubo

  Sujete el tubo firmemente
  Presione el botón de arranque
 �Mantenga las manos fuera del 
área de trabajo

 Libere las mordazas
  Retire el extremo del tubo con 
las mordazas de la máquina

  Use el separador de mordazas 
para liberar el tubo

  Comprobación dimensional del 
abocardado

  El diámetro exterior del abocarda-
do no debe exceder el diámetro 
exterior de la férula

  El diámetro exterior del abocar-
dado no debe ser menor que el 
diámetro más pequeño del frente 
de la férula

  Medir, en caso de duda

� Limpie el abocardado para 
inspección

� �Compruebe la superficie de 
estanqueidad por roturas,  
rebabas, arañazos y picaduras

  Comprobación de instrucciones 
y juegos de herramientas vea 
CAT 4100

  Presione el tubo firmemente en la  
mordaza contra el tope del tubo

  Accione la palanca de agarre

∅ D

 D.E. tubo ∅ D

 mm pulg Min. Max.
  6 1/4˝  8.6  9.7
  8 5/16˝ 10.2 11.3
 10 3/8˝ 11.7 12.7
 12 1/2˝ 16.0 17.3
 14  19.3 20.2
 15  19.3 20.2
 16 5/8˝ 19.3 20.2
 18  23.4 24.7
 20 3/4˝ 23.4 24.7
 22 7/8˝ 26.5 27.8
 25 1˝ 29.7 31.0
 28  37.6 38.9
 30  37.6 38.9
 32 1 1/4˝ 37.6 38.9
 35  43.2 45.3
 38 1 1/2˝ 43.2 45.3
 42  52.0 54.8
 50 2˝ 59.2 61.2
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Parflange® 1025

Comprobación de abocardado

min
max

Ø

Racores industriales 
para tubo – Europa
Manual técnico/Catálogo 4100-9/ES

  Seleccione el punzón de abocardar 
de acuerdo a dimensiones de tubo

  Use punzones especiales SS para 
tubo de acero inoxidable

  Los punzones deben estar limpios 
y libres de desgaste, deterioro y 
partículas metálicas

  Cargue la herramienta en su 
máquina

  Mantenga el punzón de abocardar 
limpio
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