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Dziekujemy za zakup naszego urz adzenia.
Prosimy o0 uwa zne przeczytanie instrukcji u  zytkowania oraz zalece n
eksploatacyjnych.

SPIS TRESCI

OPRZYRZADOWANIE
ZASADY OBSLUGIH ....ooiiiiiiiiiiiiici e
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* Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikajacych z modernizacji wyrobow.
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Przyst epujac do pracy nale zy zapozna € sie z instrukcj g
obstugi oraz BHP.

1. DANE TECHNICZE

MODEL GW GW2
Diugosé 180 mm 230 mm
Masa 2,1 kg 3,2 kg
Medium robocze olej hydrauliczny L-HM-22
Gwint ttoka M 16 x 1,25 M 22x1,5
Cisnienie robocze maksymalne 630 bar
Temperatura pracy -20+50 €

2. WSTEP

Glowice hydrauliczne typ GW i GW2 sg narzedziami przeznaczonymi do intensywnych
i srednio intensywnych prac. Napedzane sg za pomocg pompy hoznej H700 lub
agregatu hydraulicznego AH300 lub AH400

Glowice sg bardzo uniwersalna dzieki wymiennym narzedziom wspotpracujacym z
urzgdzeniem. Narzedzia te produkowane sg przez firme ERKO. Glowice wraz z
napedami charakteryzujg sie prostg obstugg i duza niezawodnosig. Doskonale spetnig
swoje zadania zaréwno podczas pracy w halach montazowych jak i w terenie.
Umozliwig prace w dowolnej pozycji oraz szybkie wykonywanie otworéw o zgdanym
ksztalcie i wymiarze.

3. ZASTOSOWANIE

Gtowice hydrauliczne typ GW i GW2 sg przeznaczone do:
*= wycinania otworow w blachach stalowych o grubosci do 2,0 mm przy R<450

MPa (np. St3S)

=  blachach aluminiowych, miedzianych i tworzywach sztucznych o podobnych
parametrach wytrzymatosciowych.
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4. OPRZYRZADOWANIE

Gtlowice typ GW i GW2 mogg wspotpracowac z nastepujgcymi narzedziami.

Tab. 1. Wycinaki kompatybilne z glowicami typ GW i GW2.

GW | GW2
Typ Opis Zakres [mm?]
wycinaka
WO Woycinak do otworéw okragtych @ 15-a80mm @15-@120mm
WK | Wycinak do otworéw kwadratowych 26,5x26,5 - 120x120 | 26,5x26,5 - 140 x 140
WP Wycinak uniwersalny umozliwiajacy
wykonywanie otworéw o dowolnych
wymiarach, ktérych zarys sktada sie z
odcinkdw linii prostych (np. kwadraty, tak tak
prostokaty, ... ) ( minimalny otworu —
26x26 mm lub @45).
WO-z | Wycinaki okragte - ksztattowe tak tak

Glowice typ GW i GW2, sg standardowo dostarczane w kasecie metalowej K5 wraz z
wycinakami wg zaméwienia lub K15 bez wycinakow.

Ksztalty wycinanych otworow

WO WK WO-z4 WO-Z
Istnieje mozliwos$¢ pracy z innymi wycinakami o ksztatcie wg zyczenia klienta.

5. ZASADY OBStUGI

=  Ruchu roboczego dokonujemy poprzez wielokrotne ruchy dzwigni pompy
H700 lub wcisniecie pedatu sterowania agregatu AH300 lub AH400.

=  Ruch powrotny (spust oleju) wykonywany jest automatycznie po nacisnieciu
dzwigni zaworu spustowego pompy noznej H700 lub zwolnienie pedatu
agregatu AH300 lub AH400.

5.1. PRACA Z WYCINAKIEM WP

1. Wsunaé stempel wycinaka w otwér matrycy (Rys. 1a, Rys. 1b).

2. Wkreci¢ gwintowang czes¢ stempla w gniazdo tloczyska gtowicy tak by sruba
stempla oparta sie o powierzchnie ttoczyska(Rys. 1b, Rys. 1c).

3. Opusci¢ matryce, tak by oparta sie o czoto cylindra glowicy (Rys. 1c, Rys. 1d).
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4. Po wykonaniu prawidlowego montazu szczelina pomiedzy matrycg a krawedzig
tngca stempla wynosi 2 + 3 mm a matryca jest pewnie prowadzona na stemplu
(Rys. 1c).

Wprowadzi¢ blache pod krawedz tngcg wycinaka (Rys. 1e).

Wykrawaé blache w celu uzyskania wymaganego ksztattu otworu.

Demontazu wycinaka nalezy dokona¢ postepujac w odwrotnej kolejnosci.

Noo

Rys. 1. Praca z wycinakiem WP.

UWAGI

Stempel nalezy wkreci¢ na petng gtebokosé gwintu w innym przypadku nastapi
uszkodzenie stempla i matrycy a w skrajnym przypadku gwintu gniazda montazowego.
Wykrawanie prowadzi¢ tylko do momentu przeciecia materiatu. Dalsze kontynuowanie
wykrawania moze doprowadzi¢ do uszkodzenia wycinaka. Zwraca¢ réwniez uwage na
dokiadne usuwanie odpadu po cieciu.

Jezeli wykrawamy otwory nalezy wykona¢ otwor startowy min. 26,5x26,5 mm lub @45
mm do montazu wycinaka. Nalezy bardzo uwaznie montowa¢ wycinak tak by
prowadnice wycinaka znalazly sie w gniezdzie. Jezeli nastgpi préba wykrawania
otworéw w blachach grubszych niz przewidziane prowadnice stempla nie wprowadza,
sie prawidtowo w gniazdo i nastgpi uszkodzenie wycinaka.

5.2. PRACA Z WYCINAKAMI WO i WK

1. Wykonac¢ w blasze otwor startowy dla szpilki ciaggnacej:

@ 10,5 (dla wycinakéw WO 16,5 - WO 22,5),

@ 16,5 (dla wycinakéw WO 30,5 - WO 60,5),

@ 22,5 (dla wycinakéw WK i WO>65).

@ 10,5 (dla wycinakéw WO-Z).

2.  Wkreci¢ szpilke na peilng dtugosé gwintu (dla glowicy GW2 nalezy zastosowacé
tulejke redukcyjng) w gniazdo ttoczyska gtowicy( Rys. 2a, Rys. 3a).

3. Zalozy¢ matryce wycinaka na gtowice ( Rys. 2b, Rys. 3b).

4. Wprowadzi¢ szpilke w otwér startowy (wczesniej wykonany w blasze) ( Rys. 2c,
Rys. 3c).

5. Nakreci¢ stempel wycinaka na szpilke lub natozy¢ stempel i nakreci¢ nakretke
(Rys. 2d, Rys. 3d i Rys. 3e).
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6. Dokreci¢ stempel lub nakretke kasujac luzy pomiedzy blachg i matryca (Rys. 2d,
Rys. 3e).

7. Pompowac olej hydrauliczny do chwili wyciecia otworu (Rys. 4a,b).

8. Woycofa¢ olej hydrauliczny do zbiornika oleju aby nastapit powrét wycinaka do

pozycji wyjsciowej (wysuniete ciegno).

Zdemontowa¢ stempel i usunaé¢ odpad (Rys. 2e, Rys. 3f).

sk

a)

©

Rys. 2. Praca z wycinakami WO.

-
-
-

a) b) c)

Rys. 4.Proces wykrawania.
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10.
11.
12.
13.
14.

15.
16.

17.

18.

KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

Przed przystapieniem do pracy nalezy:

a. sprawdzi¢ stan techniczny gtowicy,

b. poprawnos¢ jej potaczenia z pompg

c. poprawnos¢ zamontowanych matryc zaciskowych
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).

Uruchomienie agregatu powinno nast  api€ po zako nczeniu prac
przygotowawczych i upewnieniu si e, czy nie wyst epuje niebezpiecze nstwo
uszkodzenia ciata.

Przekroczenie ci $nienia dopuszczalnego ( 630 bar) mo ze spowodowa €
uszkodzenie lub zniszczenie elementéw tn  gcych, oraz samej gtowicy

Przed rozpoczeciem wycinania nalezy dokreci¢ wtasciwg dla okreslonego
wycinaka srube pociggowa.

Matryce tngce nalezy montowa¢ krawedzig tnaca (powierzchnia szlifowana)
w kierunku ptaszczyzny cietej blachy.

Do okreslonej srednicy matrycy nalezy stosowa¢ odpowiadajacy jej wymiarowi
stempel.

Nie wycina¢ otworéw na granicy obszaréw o dwéch réznych grubosciach blachy
(rys. 7a).
Nie uzywac¢ wycinakéw do wykonywania otworéw o niepetnym obwodzie (rys. 7b)
(nie dotyczy wycinaka WP)..
Stosowanie wycinakdw do materiatéw grubszych lub o wiekszej niz okreslona w tej
instrukcji wytrzymatosci moze spowodowac ich zniszczenie lub zerwanie sruby.
Okresowo konserwowa¢ gwint smarem.
Nalezy utrzymywaé szybkoztgcze w czystosci, gdyz moga sie przez nie dosta¢ do
obiegu zanieczyszczenia powodujgce uszkodzenie pompy i urzadzen
wspotpracujacych lub przecieki szybkoziacza.
Prace nalezy wykonywaé¢ w odpowiednim ubraniu roboczym z zastosowaniem
$rodkéw ochrony indywidualnej.
W czasie wykonywania pracy nie wolno w wktada¢ w przestrzen roboczg innych
przedmiotéw niz te, do ktorych jest przeznaczone narzedzie.
Prace nalezy wykonywaé z zachowaniem ostroznosci.
Po zakonczeniu pracy nalezy zwrdci¢ uwage, czy zostat spuszczony olej z uktadu.
Zabronione jest pozostawianie urzadzenia pod obcigzeniem.
Niedopuszczalne jest uzywanie narzedzia niesprawnego, lub podejrzanego o
niesprawnos¢ do momentu usuniecia jej przyczyny.
Nalezy chroni¢ urzadzenie przed wptywami warunkéw atmosferycznych, korozja,
zanieczyszczeniami oraz uszkodzeniami mechanicznymi.
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W przypadku zamokniecia urzadzenia nalezy je osuszyé, jezeli urzadzenie ulegnie
zabrudzenia nalezy je oczysci¢ Gdy urzadzenie nie bedzie diuzszy czas
eksploatowane nalezy je zakonserwowaé (np.:wazeling techniczng , WD-40...)
oraz zapewni¢ czyste i mozliwie suche warunki przechowywania.

19. Prawidtowa konserwacja i eksploatacja znacznie wydtuza zywotnos¢ urzadzenia.

N

— = ( \’:)) stempel

~— matryca

blacha

Rys. 5
7. CZESCI ZAMIENNE

Rys. 6. Czesci zamienne GW
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Lp. llo§¢ Nazwa elementu Nr. zamoéwieniowy czesci

1. 1 Cylinder GW-01-01-B

2. 1 Tiok GW-01-02-B

3. 1 Pokrywa GW-01-03-B

4. 1 Sprezyna powrotna HR300-14-A

5. 1 Szybkozigcze PT-00

6. 1 Ostona PT_OSLONA

7. 1 Pierscien uszczelniajacy HUTR_RS1300250-T46N

8. 1 Oring HUTR_OR2002500-N7027

9. 1 Pierscien zgarniajacy HPZG_WSA-000250-N9MMN

10. 1 Pierscien uszczelniajacy HUTR_PS1400480-T46N

11. 1 Pierscien prowadzacy HUTR_GP6500480-C380
7

Rys. 7. Czesci zamienne GW?2.
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Lp. llos¢ Nazwa elementu Nr. zamoéwieniowy czesci
1. 1 Ttok GW2-01-01-A

2. 1 Cylinder GW2-01-02-B

3. 1 Pokrywa GW2-01-03-A

4. 1 Sprezyna GW2-01-04

5. 1 Redukcja GW2-01-05

6. 1 Szybkozigcze PT-00

7. 1 Ostona PT_OSLONA

8. 1 Pierscien uszczelniajacy HUPU_U1-32-10

9. 1 Pierscien uszczelniajacy HUTR RS1300320-T46N
8. SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

9. UTYLIZACJIA

Po zakonczeniu okresu eksploatacji poszczegoélne elementy narzedzia poddac
utylizacji lub recyklingowi zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.
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