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AERKO S,

Przyst epujac do pracy nale zy zapozna € sie z instrukcj g
obstugi oraz BHP.

1. ZASTOSOWANIE

Gtowica hydrauliczna GO 300 wspétpracuje z pompg hydrauliczng H700 oraz
agregatem hydraulicznym AH 300 i AH 400. Jest przeznaczona do:
zaciskania koncowek i zlqczek kablowych na przewodach AL i Cu o
przekrojach od 6 do 300 mm?
- przeformowywania na okragto sektorowych zyt aluminiowych o przekrojach
od 16 do 240 mm*
- zaciskania koncowek oczkowych z izolacja i bez o przekrojach 10 -120mm?®
- zaC|skan|a koncéwek tulejkowych z izolacjg i bez izolacji o przekrojach 25 -
185 mm?
- bezkoncéwkowego zakanczanla kabli sektorowych AL; formuje na ptasko
zyly o przekrojach 25 — 120mm?
- otworowania przeformowanych kabli sektorowych AL.; $rednice otworéw
@8,5; 410,5; 12,5

2. DANE TECHNICZNE

Masa (bez szczek) 2,5kg
Nacisk 100,2 kN
Dtugosé 250 mm
Cisnienie robocze 630 bar

Wyposazona w szybkoztgcze Typ PT i dostarczona w kasecie metalowej K15

3. OPRZYRZADOWANIE

Gtowica GO 300 wspdtpracuje z matrycami zaciskowymi typu:

Typ Zastosowanie Zakres
[mm?]
do zaciskania koncéwek i tacznikéw rurowych miedzianych 6-300

0s
do zaciskania koncéwek i tacznikow rurowych aluminiowych 16-300

OA do zaciskania koncéwek oczkowych aparatowych i wtykowych | 10-120
Cu

OE do zaciskania koncéwek oczkowych, aparatowych, wtykowych i | 10-120
ztaczek Cu w izolacji

oT do koncoéwek tulejkowych z izolacjq i bez izolacji 25-185
OF do formowania na okragto sektorowych zyt aluminiowych. 16-240
OR; OK | do bezkohcéwkowego zakanczania kabli sektorowych Al 25-120
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4. OBStUGA

4.1 ZMIANA MATRYC ZACISKOWYCH

W celu zmiany matrycy zaciskowej nalezy wyciagna¢ sworzen (1) odchyli¢ uszy gérne

(2) (jak na Rys.1) do momentu odblokowania matryc (3).

Wysuna¢ dotychczasowe matryce.

Wsung¢ w prowadnice uszu nowe matryce tak by nastgpito ich unieruchomienie w

uszach, zamkna¢ uszy goérne (2) i zabezpieczy¢ uszy przed otwarciem sworzniem (1)
W celu prawidlowego dziatania nale zy umie$cié w prasce komplet

matryc (dwie o takim samym wyré  zniku, za wyj atkiem wkladek OK, OR ).

Rys. 1. Zmiana matryc.

4.2 ZACISKANIE KONCOWEK | tACZNIKOW

- Dobraé¢ wtasciwg dla przewodu koncéwke (przewdd przed zaci$nieciem
powinien mie¢ mozliwie minimalny luz w cylindrycznej czesci korncowki lub
tacznika.

- Dobraé¢ whasciwg dla zaciskanej koncowki i przekroju przewodu matryce
zaciskowa.

- Usung¢ izolacje z przewodu badz linki, na dtugosci pozwalajacej na
wsuniecie przewodu do cylindrycznej czesci koncowki lub tacznika.

- Wocisng¢ przewdd do dna czesci cylindrycznej koncéwki lub tacznika.

- Zacisna¢ koncowke (ztaczke), do momentu zejscia sie matryc lub zadziatania
zaworu przelewowego napedu.

- W celu uzyskania prawidiowego potgczenia nalezy:

= Dotyczy koncowek i ztaczek rurowych zaciskanych matrycami OS.
Postepowaé zgodnie z naniesionymi oznaczeniami na czesci rurowej koncowki .
W przypadku braku oznaczen na koncéwce (tgczniku) nalezy, wykona¢ mozliwie
maksymalng ilo$¢ zaprasowan zachowujac odstepy pomiedzy zaprasowaniami
(Rys. 2a i 2b). Zaprasowanie koncowki rozpocza¢ od patki (odcisk 1) i

kontynuowac w kierunku przewodu (odcisk Il i Ill). Zaprasowanie tgcznika
rozpocza¢ od srodkowej jego czesci (odcisk 1) i kontynuowaé w kierunku
przewodu.

= Dotyczy koncowek oczkowych, aparatowych i wtykowych zaciskanych
matrycami OA. Umiesci¢ koncowke pomiedzy matrycami tak, by po wykonaniu
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a)

b)

c)

d)

zaprasowania uzyska¢ odcisk na walcowej czesci koncéwki po srodku ztacza

lutowanego lub naprzeciw ztacza lutowanego (Rys. 2c).

= Dotyczy kohcowek tulejkowych zaciskanych matrycami OT. Wykona¢ tak

zaprasowanie koncowki tulejkowej by uksztattowac przekréj trapezowy na catej

dtugosci tulejki (Rys.2d). Potaczenie takie uzyskuje petng wytrzymatos¢ na

przewodach dopiero po ich zamontowaniu w zaciskach kablowych.

= Dotyczy koncowek oczkowych, aparatowych, wtykowych i ztaczek w izolacji

zaciskanych matrycami OE. Umiesci¢ koncowke pomiedzy matrycami tak by

patka byta w pozycji réwnolegtej do powierzchni matryc. Wykona¢ jeden zacisk.

PO ZAKONCZENIU ZACISKANIA NALEZY:

- Nacisna¢ dzwignie zaworu spustowego pompy noznej lub zwolni¢ nacisk
przycisku noznego agregatu.

- Po catkowitym rozsunieciu szczek nalezy zwolni¢ dzwignie zaworu
spustowego pompy noznej.

2:6mm

min.2mm min.2mm

Rys.2. Spos6b zaprasowywania a) korncéwka rurowa b) ztgczka rurowa
c) kohcéwka oczkowa d) kirodwka tulejkowa.
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Matryce zaciskowe dobieramy wg ponizszej tabeli:

RODZAJ KONCOWKI, ZLACZKI

Rodzaj
DIN KCR, KCL KC45,

Koncowki

Przekréj przewodu
KC90, KCM, KLP,
KLN,

Rurowe miedziane
pozostateK CS, KCS45,
KCS90, KLA, KLS,
KLR, KLT,KLX,KLY
KLB
Rurowe Al. wg DIN
AR, AS,ALD,ACL,
ACB,ACK AC,AFD
Rurowe Al.
cienkacienneARC,
ALC
ARG, ALG, AFG
Oczkowe aparatowe,
wtykowewg DIN KOA,
KNA, KWA
Oczkowe aparatowe,
wtykowewg DIN KOE,
KNE, KWE
TulejkoweTA,TE

Matryce
Rurowe miedziane wg

Rurowe Al. grubécienng

6 mm?
10 mm? 6
16 mm?
25 mm? 10
35 mm? 12
50 mm? 14
70 mm? 16
95 mm? 18
120 mm? 20
150 mm? 22
185 mm? 25
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10 mm? 10
16 mm? 16
25 mm? 25
35 mm? 35
50 mm? 50
70 mm? 70
95 mm? 95
120 mm? 120

OA

10 mm? 10
16 mm? 16
25 mm? 25
35 mm? 35
50 mm? 50
70 mm? 70
95 mm? 95
120 mm? 120

OE

WYROZNIK GNIAZDA MATRYC ZACISKOWYCH

25 mm? 25
35 mm? 35
50 mm? 50
70 mm? 70
95 mm? 95
120 mm? 120
150 mm? 150
185 mm? 185

oT

Uwaga: Cecha (wyrdznik gniazda) wybita na matrycach OS wskazuje przyblizong
$rednice zewnetrzng koncéwki w mm.
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4.3 FORMOWANIE PRZEWODOW SEKTOROWYCH ALUMINIOWYCH NA
OKRAGLO

- Umiesci¢ matryce formujace typu OF w gtowicy (postepowac jak ze
szczekami OS)

- Wprowadzi¢ odizolowang zyte aluminiowag pomiedzy szczeki (Rys. 3)

- Obcisng¢ zyte (pierwszy odcisk).

- Nastepnie przekreci¢ zyte o kat 90° i obcisn g¢ jg ponownie.

- Powtarzaé operacje formowania przesuwajac sie w kierunku konca przewodu

do catkowitego uformowania zyt.
90° 120°

Matryce

Bl

Rys.3. Formowanie sektorowych zyt Al na okragto.

4.4 FORMOWANIE PRZEWODOW SEKTOROWYCH ALUMINIOWYCH NA PLASKO
- Umiesci¢ matryce formujace typu OR w gtowicy.
- Wprowadzi¢ odizolowang zyte aluminiowg pomiedzy szczeki ( Rys. 4).
- Obciskac¢ zyte do momentu zejscia sie matryc lub na wymagang grubosc.

o
e

Rys.4. Rozptaszczanie sektorowych zyt na ptasko.
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4.5 PRACA Z WKLADKA WYCINAJACA OK

Wkiadka wycinajgca OK stuzy do wycinania otworéw w kablach sektorowych
aluminiowych przeformowanych wczesniej na ptasko za pomoca wktadki OR a takze w
bednarce stalowej 0 maksymalnych wymiarach 5 x 30 mm. W celu rozpoczecia pracy
z wktadkg nalezy zainstalowac ja w gtowicy zgodnie z ponizszymi rysunkami.

1. Matryca
2. Zespot
stempla
3. Zatrzask
Widok og6lny wkiadki OK. 1. Wiozy¢é matryce wkiladki w
gorne uszy gtowicy postepujac
jak przy szczekach OS
- zatrzask
2. Wsuna¢ pod matryce zespot 3. Obroéci¢ zespot stempla o 90°
stempla, zwracajac uwage na tak by kulki zatrzaskéw
potozenie zatrzasku zablokowaly sie w gniazdach

matrycy.

Rys.5.
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5. CZESCI ZAMIENNE UKLADU

74

Lp. |llos¢ Nazwa elementu Nr. zamoéwieniowy czesci
1 1 Uszy dolne G0O300-01-B

2 1 Uszy gérne G0O300-02-A

3 1 Sworzen 1 G0300-03

4 1 Cylinder G0O300-04-A

5 1 Tiok 2 HR300-03-A

6 1 Pierscien HR300-06

7 1 Sprezyna powrotna HR300-300-14-A
8 1 Sworzen Kkpl. GC50-01-08-A

9 2 Pierscien osadczy Z10 PN-81/M-85111
10 1 Pierscien uszczelniajacy PN-72/M-73095
11 1 Szybkozigcze PT-00

12 1 Ostona szybkoztacza PT_OSLONA

13 3 Zatrzask kulkowy NPZX K51600106
14 1 tancuszek 2M NALG_LAN-2M

15 1 Kétko klucza NAKO_KOL-25

16 1 Kétko klucza NAKO_KOL-16
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KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

Przed przystapieniem do pracy nalezy:

a. sprawdzi¢ stan techniczny gtowicy,

b. poprawnos¢ jej potaczenia z pompa (szybkoztgcze musi ,zaskoczy¢”, a
pierscien szybkoztacza PM obréci¢ sie zabezpieczajac szybkoztacze przed
przypadkowym rozpieciem w czasie pracy)

c. poprawnosé zamontowanych wkiadek lub matryc zaciskowych

2. W przypadku zasilania urz adzenia agregatem hydraulicznym,
niedopuszczalne jest jego wt  gczenie w czasie przeprowadzania prac
manipulacyjnych (monta z i demonta z elementéw, ustawianie obrabianych
przedmiotow).

3. Uruchomienie agregatu powinno nast gpi¢ po zako nAczeniu prac
przygotowawczych i upewnieniu si e, czy nie wyst epuje niebezpiecze nstwo
uszkodzenia ciata.

4. Nie wysuwac¢ popychacza przy braku matryc zaciskowych w gtowicy.

5. Stosowac¢ wtasciwe matryce zaciskowe do okreslonego rodzaju koncowek i
przekroju przewodu (tabela str.6.)

6. Zaprasowywaé koncowki do momentu zetkniecia sie szczek lub zadziatania
zaworu przelewowego w pompie.

7. Nalezy chroni¢ urzadzenie przed wptywami atmosferycznymi, korozja,
zanieczyszczeniami oraz uszkodzeniami mechanicznymi. Przechowywaé w stanie
zakonserwowanym.

8. Nalezy utrzymywac szybkoztgcze w czystosci, gdyz moga sie przez nie dosta¢ do
obiegu zanieczyszczenia powodujagce uszkodzenie pompy i urzadzen
wspotpracujacych lub przecieki szybkoziacza.

9. Prace nalezy wykonywaé w odpowiednim ubraniu roboczym z zastosowaniem
$rodkéw ochrony indywidualnej.

10. W czasie wykonywania pracy nie wolno w wktada¢ w przestrzen roboczg innych
przedmiotow niz te, do ktorych jest przeznaczone narzedzie.

11. Prace nalezy wykonywac¢ z zachowaniem ostroznosci.

12. Po zakonczeniu pracy nalezy zwrdci¢ uwage, czy zostat spuszczony olej z uktadu.
Zabronione jest pozostawianie urzadzenia pod obcigzeniem.

13. Niedopuszczalne jest uzywanie narzedzia niesprawnego, lub podejrzanego o

niesprawnos¢ do momentu usuniecia jej przyczyny.

7. SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

8. UTYLIZACJA

Po zakonczeniu okresu eksploatacji poszczeg6lne elementy narzedzia podda¢ utylizacji lub
recyklingowi zgodnie z obowigzujacymi przepisami ochrony srodowiska.

a0
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