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AERKO

Przyst epujac do pracy nale zy zapozna € sie z instrukcj a

obstugi oraz BHP.

Urzadzenie stu zy wyt gcznie do pracy z szynami Al. i Cu.

1. ZASTOSOWANIE

Urzadzenia przeznaczone jest do precyzyjnego otworowania szyn pragdowych Al
oraz Cu w zakresie grubosci 5-13 [mm] . Maksymalna szerokos$¢ szyny 160 [mm]
maksymalna diugosé szyny w zaleznosci od wersji 2000 +3000 [mm] . Stacjonarna
konstrukcja urzgdzenia zapewnia stabilng i precyzyjng prace urzadzenia. Uklady
prowadzenia szyny oraz korpusu zapewniajg precyzyjne pozycjonowanie uktadu
otworujgcego. Zastosowanie liniatbw magnetycznych oraz elektronicznego uktadu
pomiarowego zapewnia precyzyjny odczyt potozenia obrabianej szyny. Zastosowanie
podajnikéw rolkowych z obu stron korpusu umozliwia swobodny przesuw szyn o
dtugosciach do 3 [m]. Konstrukcja modutu dziurujagcego umozliwia wykonywanie
otworéw owalnych w obu osiach urzagdzenia. Dodatkowo dzieki odpowiednio
sztywnemu prowadzeniu uktadu otworujacego mozliwe jest wykonywanie otworow w
niepetnym materiale. Zastosowanie podnoszonej tulei zrywajacej oraz wypychacza
matrycy umozliwia tatwg wymiane stempli i matryc otworujgacych.

Do zasilania urzadzenia wykorzystano stacjonarny agregat hydrauliczny, ktory jest
sprawdzong jednostkg napedowg zapewniajaca bezawaryjng i pewng prace
urzadzenia. Na zyczenie klienta istnieje mozliwo$¢ wyposazenia uktadu w dodatkowe
wyjscie hydrauliczne umozliwiajgce zasilanie szerokiej gamy narzedzi ERKO.

2. DANE TECHNICZNE

Masa stanowiska

Maks. wymiary dt. X szer. X wys.
Cisnienie robocze

Medium robocze

Pojemnos¢ zbiornika

Sita nacisku

Zasilanie
Zasilanie sterowania

Wtyk zasilania

Stopien ochrony

Obrébka szynoprzewodow (Cu,Al) (gr.x szer.)
Wymiary stempli okragtych

Wymiary stempli owalnych.

#VHD160081022

270 (300) kg

4500 (6500) x 750 x 1650
630 bar

Olej L-HM-22

5 dm?®

190 kN

3 x230/400 V 50 Hz, 1,2kW

24V DC

16A 400V 3P N+E IP44(PCE
015-6v)

IP40

5-13 x 40 - 160 mm
28,5+ 21 mm
8,5-12+17-21 mm
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3. DANE EKSPLOATACYJNE

Obrabiany materiat:
Urzadzenie przeznaczone jest do wykonywania otworéw w szynach miedzianych
i aluminiowych o nastepujgcych wymiarach: grubosé 5+13 [mm] szerokos¢
40+160 [mm] oraz maksymalnej wytrzymatosci na rozcigganie Rm 250 [MPa]

Wycinaki:

a) Srednica wycinanego otworu nie moze byé mniejsza niz grubo$é obrabianej
szyny.

b) Nalezy pracowa¢ wycinakami stanowigcymi komplet tj. stempel i matryca o
jednakowym wymiarze.

c) Podczas montazu wycinaka nalezy zwrdci¢ uwage na wtasciwe ustawienie
stempla w stosunku do matrycy gdyz urzadzenie umozliwia wykonywanie
otworéw owalnych orientowanych w dwéch osiach uktadu wspétrzednych.

d) Nalezy sprawdza¢ stan ostrzy wycinakéw i w miare koniecznosci wykonywaé
ostrzenie.

e) Nalezy dbac¢ o czystos¢ wycinakow, chroni¢ przed zanieczyszczeniami oraz
korozja. Nieuzywane przez diuzszy okres czasu konserwowac.

f) Zabezpieczac¢ ostrza tngce wycinaki przed uszkodzeniami mechanicznymi.

Wykonywanie otworéw w niepetnym materiale:

Przy wykonywaniu otworéw w niepetnym materiale, powierzchnia materiatu
wykrawanego nie powinna by¢ mniejsza niz 50% powierzchni stemplem
wykrawajgcego. Niestosowanie sie do powyzszego zalecenia wptynie
niekorzystnie na trwatos¢ stempli a przy dtuzszej eksploatacji doprowadzi do
zniszczenia wycinaka.

4, MONTAZ | URUCHOMIENIE

a) Stanowisko do otworowania dostarczane jest od producenta rozmontowane i
spakowane.

b) Po dostawie nalezy stanowisko rozpakowaé, dokona¢ ogledzin stanu
technicznego po transporcie w celu wykrycia ewentualnych uszkodzen.

¢) Montazu urzadzenia moze dokona¢ wykwalifikowany serwis lub za zgodg
dostawcy nabywca stosujac sie do wytycznych montazu. Kalibracja korpusu
wraz ze stojakiem oraz liniatami wykonywana jest u producenta.

d) Dokona¢ wyboru miejsca pracy urzadzenia. Wymagania: rowne ptaska
posadzka betonowa o grubosci min. 10 cm w ogrzewanym, suchym
pomieszczeniu. Korpus wraz ze stojakiem nalezy wypoziomowac za pomocg
Srub poziomujacych [1] i zakotwi¢ (rys.1).

3 #VHD160081022
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e) Zamontowac sitownik roboczy na szpilkach korpusu stanowiska (rys.2),
nastepnie dokreci¢ dwie nakretki szpilek [1] (rys.3). Unies¢ tlok wraz z tulejg
zrywajaca [2] do zetkniecia z ttoczyskiem sitownika roboczego [3] (rys.4) i
potaczy¢ oba elementy skrecajac je za pomoca dwoch wkretow dociskowych
[4] usytuowanych w ttoczysku (rys.5). Do powyzszej czynnosci tuleja

j powinna by¢ ustawiona w pozycji roboczej (rys.6).

Rys.6 )

f) Nastepnie do korpusu nalezy dotaczy¢ podajniki rolkowe. W wersji z
podajnikami o diugosci 2 [m] profile nosne podajnika zmontowany zostat u
producenta. W wersji z podajnikiem o dtugosci 3 [m] profile nosne podajnika

#VHD160081022 4
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sktada sie z dwéch elementéw, ktére nalezy ze sobg skreci¢ za pomoca
dostarczonych elementoéw ztgcznych [1] (rys.7).

| "
| o
| B N

iy %

Rys.7

g) Do profili nosnych podajnikéw nalezy zamontowa¢ wsporniki podajnika [1] za
pomoca dostarczonych elementéw ztacznych [2] (rys.8).

Rys.8

h) Po zmontowaniu podajnika rolkowego nalezy zamontowa¢ podajniki po obu
stronach stojaka korpusu. Przeznaczone sa do tego dwa wsporniki oraz
elementy ztgczne [1] (rys.9). Po wstepnym ustawieniu podajnikdw rolkowych
nalezy je wypoziomowaé w dwu ptaszczyznach (rys.10). (wsporniki profili
znajdujace sie na stojaku korpusu wyregulowane zostaty u producenta i nie
wymagajg korekty (rys.11)). Po wypoziomowaniu zestawu dokreci¢ elementy
ztaczne i zakotwi¢ wsporniki podajnikéw rolkowych dotgczonymi kotwami,

(rys.12).

# VHD160081022



Rys.11
UWAGA:
Podajniki rolkowe powinny by ¢ tak wyregulowane, aby poto zona na nich szyna
dotykata matrycy [2](rys.27). Niestosowanie si e do powy zszego zalecenia
spowoduje zjawisko stukania szyny podczas otworowan ia lub wyginania

szyny podczas wykonywaniu kilku otworéw w matej odl egto $ci od siebie oraz
problemy z uktadem pomiarowym osi ,X".

Montaz liniatu osi X"
a) Rozpakowac liniat zapoznac sie z jego stanem technicznym po transporcie.
b) Poluzowaé sruby mocujace czopy prowadzace [1] profil liniatu (rys.13)

Rys.13

c) Zdemontowac ogranicznik liniatu [1] (rys.14),

#VHD160081022 6
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d) Odbezpieczy¢ czytnik magnetyczny liniatu [4] i zmontowa¢ ze wspornikiem
znajdujgcym sie na profilu [2] (rys.15).

e) Wprowadzi¢ profil liniatu [1] w prowadnice [2] zamontowane na stojaku
korpusu [3]. Podczas tej operacji wprowadzi¢ do kanatu w profilu liniatu
czujnik magnetyczny [4] (rys.15). Po wykonaniu tej operacji zamontowac¢

czujnika [5 .

f) Przesuna¢ szyne w maksymalne skrajne potozenie z jednej strony i dokrecié
Sruby mocujace [1] czopy prowadzace profil liniatu [2] (rys.13). Czynnosé
powtdrzy¢ dla drugiej strony. Liniat powinien przesuwac sie swobodnie po
podajniku rolkowym. W wypadku probleméw z przesuwem liniatu
przeprowadzi¢ korekte mocowania $lizgéw liniatu. W tym celu nalezy
poluzowac $ruby [1] (rys.17) ustawi¢ $lizgi na odpowiedniej wysokosci
zapewniajacej swobodny przesuw liniatu i dokreci¢ sruby.

g) Sprawdzi¢ przesuw korpusu w osi,Y” w petnym zakresie pracy. W tym celu
kreci¢ korba [1] w obie strony do uzyskania obu skrajnych potozen korpusu

(rys.18).

# VHD160081022



S PRZYGOTOWANIE STANOWISKA DO PIERWSZEGO
URUCHOMIENIA

a) Po zmontowaniu i zakotwieniu stanowisko podiaczy¢ do instalacji
elektrycznej spetniajacej wymagania zawarte w danych technicznych.

b) Wymienié¢ transportowy korek oleju wkrecony w korpus zasilacza
hydraulicznego (kolor z6tty) [1] na korek wtasciwy dotaczony do zestawu
(kolor czarno-czerwony) [2] (rys.18).

Rys.18
6. PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO PRACY

a) Wiaczy¢ wiacznik gtéwny znajdujacy sie na skrzynce elektrycznej.

b) Po aktywacji sterownika na wyswietlaczu urzadzenia w miejscach gdzie
wyswietlane sg wartosci osi X" ;"Y” pojawiag_sie pulsujace napisy ,REF”
(rys.19) informujgce obstuge o koniecznosci znalezienia punktu
referencyjnego poszczegolnych liniatbw. W tym celu nalezy przesunag liniat
osi X" do momentu pojawienia sie na wyswietlaczu wartosci liczbowych.
Czynnos¢ te powtdrzy¢ dla osi,Y” w tym celu nalezy pokrecac korbg do
pojawienia sie na wyswietlaczu wartosci liczbowych przy osi ,Y”. Czynnos¢ te
nalezy wykonywaé kazdorazowo po zaniku zasilania oraz po rozpoczeciu
pracy urzadzenia.

#VHD160081022
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7. KONTROLA ZEROWANIA UKLADU LINIALOW
POMIAROWYCH

W celu sprawdzenia liniatéw uktadu pomiarowego nalezy w gniezdzie matrycy
umiesci¢ wkiladke kontrolng [1] (rys.20). Nastepnie przesung¢ szczeke stalg [2]
liniatu do wktadki tak aby oba elementy zetknety sie(rys.21). W tym potozeniu na
wyswietlaczach obu osi powinno by¢ wskazanie o wartosci ,,0”. W wypadku
rozbieznosci nalezy przeprowadzi¢ kalibracje wg. wytycznych podanych w
podpunkcie Zerowanie Uktadu Pomiarowego

Rys.21

8. ZEROWANIE UKLADU POMIAROWEGO

Zerowanie ukladu pomiarowego przeprowadza sie po instalacji urzgdzenia oraz w
przypadku stwierdzenia rozbieznosci przy kontroli uktadu za pomocg wktadki
zerujacej. W celu zerowania uktadu pomiarowego nalezy:

a) Wylaczy¢ wiacznik gtéwny urzgdzenia i wiaczy¢ je ponownie po okoto 20
sekundach.

b) Po wczytaniu programu przez sterownik na wyswietlaczu przez czas 2
sekund pojawi sie pulsujacy przycisk [1] (rys.22) z napisem "REF ,,, ktéry
nalezy wcisngg¢ (rys.22). Aktywuje to procedure zerowania uktadu. Nastepnie
nalezy znalez¢ punkty referencyjne jak w punkcie ,7” ,przygotowanie

9 #VHD160081022
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urzadzenia do pracy” Po znalezieniu punktow referencyjnych na
wyswietlaczu pojawig sie przyciski zerujgce osie (rys.23).

Rys.22

c) W gniezdzie matrycy umiesci¢ wkladke kontrolng. Nastepnie przesungé
szczeke stalg liniatu do wkiadki tak aby oba elementy zetknely sie (fot.21).

d) Nacisnag¢ na wyswietlaczu przyciski ,ZERUJ” [2] dla obydwu osi (rys.23).

e) W celu powrotu go okna wskazan nalezy nacisna¢ przycisk [1] (rys.23).

f)  Po wykonaniu tych czynnosci uktad pomiarowy urzadzenia jest wyzerowany
(rys.24).

9. WYMIANA WYCINAKOW

Wymiane matrycy wykonujemy po zdemontowaniu stempla.

Urzadzenie wspotpracuje z wycinakami do otworéw okragtych oraz owalnych.
Dodatkowo istnieje mozliwo$é montowania wycinakéw owalnych ptaskg
krawedzig tnaca rownolegle do obu osi. Nalezy zwrdci¢ szczegblng uwage
podczas montazu wycinakéw aby nie spowodowac ich przypadkowego
zniszczenia.

Wymiana matrycy:
W celu wymiany matrycy nalezy przekreci¢ ku gorze dzwignie [1] (rys.25). |
wyciggna¢ matryce [2] z gniazda [3]. Podczas montazu nalezy zwrdcié¢ uwage,
aby wyciecie wykonane w matrycy petnigcej role pozycjonowania [4] trafito w
kotek [5] umieszczony w gniezdzie korpusu (rys.26). Petni to szczegdlnie wazng
role przy matrycach owalnych gdyz pozycjonuje matryce w stosunku do osi

#VHD160081022
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urzadzenia. Nalezy zwrdci¢ szczeg6lng uwage podczas montazu matryc
owalnych aby byly tak samo pozycjonowane jak stemple.

5=

Rys.26

Wymiana stempli:

W celu wymiany stempla nalezy podnies¢ tuleje zrywajaca ostaniajaca stempel. W
tym celu nalezy za pomoca pokretet [1] (rys27) obroéci¢ tuleje i podniesé jg do
gory a nastepnie ponownie obréci¢ w kierunku przeciwnym. Podniesiona tuleja
odstania nam stempel [2] (rys.29). W celu odblokowania mechanizmu
mocujacego stempel nalezy obrdci¢ tulejka [3] znajdujacy sie na koncu tulei
zrywajacej w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara (rys.29). Po
wykonaniu tej czynnosci stempel jest odblokowany i gotowy do demontazu. Przy
montazu nalezy zwrdci¢ uwage na wlasciwe pozycjonowanie stempla.
Konstrukcja urzgdzenia umozliwia pozycjonowanie stempla wzdtuz obu osi.
Realizowane jest to za pomoca kanatow wykonanych w ttoczysku oraz kotka [6]
w stemplu (rys.26). Podczas monta zu nale zy docisn a¢ stempel do ttoczyska
i przekr eci¢ tulejk e znajduj acq sie na ko ncu tulei zrywaj acej w kierunku
przeciwnym z ruchem wskazoéwek zegara.  Po tej czynnosci nalezy sprawdzi¢
czy stempel jest sztywno osadzony gniezdzie tloczyska i nie ma mozliwosci
wyjecia go z gniazda. Nastepnie opusci¢ tuleje zrywajaca obracajac i
opuszczajac jg do potozenia wyjsciowego.

_ 11 _ #VHD160081022



10. MONTAZ | POZYCJONOWANIE SZYNY

Montaz szyny na stanowisku:
a) Umiesci¢ szyne na podajniku rolkowym stanowiska.
b) Umiesci¢ i zamocowac szyne w uchwycie statym liniatu osi ,,Y” (rys.30).
¢) Umiesci¢ i zamocowac¢ szyne w uchwyme ruchomym Ilnlalu osi,Y” (rys.31).

Rys.30 Rys.31

Pozycjonowanie szyny:

Do precyzyjnego pozycjonowania szyny stuzg pokretta [1] i [2] (rys.17). ,0” uktadu
pomiarowego stanowiska znajduje sie na wewnetrznej szczece [2] uchwytu
statego liniatu (rys.21).

a) W celu pozycjonowania szyny w osi X" nalezy kreci¢ wigkszym pokrettem.
Potozenie szyny odczytujemy na wyswietlaczu.

b) W celu szybkiego pozycjonowania szyny w osi ,,Y” mozna przesuwac szyne
recznie chwytajac za poprzeczke [1] uchwytu statego (rys.31).

#VHD160081022
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Po zamontowaniu wycinaka oraz szyny pozycjonujemy szyne do operacji
wykrawania. Po ustawieniu szyny na pozycji do otworowania przeprowadzamy
proces otworowania. W tym celu naciskamy na przycisk nozny i trzymamy go do
momentu zakonczenia procesu wykrawania. Powr6t stempla do potozenia
wyjsciowego nastgpi automatycznie.

11. OTWOROWANIE

12. KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

Stanowisko nale zy codziennie sprz ata¢, wptywa to znacz aco na trwalo $¢
wszystkich elementéw stanowiska.

Nalezy zachowywa ¢ tad i porz adek na stanowisku podczas pracy. Ograniczy to
przypadkowe uszkodzenia mechaniczne

Wymian e i uzupetniane oleju hydraulicznego nale  zy dokona ¢ zgodnie z DTR
Agregatu hydraulicznego (Rozdziat 14)

Usterki
Problem Przyczyna Rozwigzanie problemu
1. Po wigczeniu a. Brak zasilania Sprawdzi¢ zrodto zasilania
urzadzenia nie $wieci sie | b. Brak 1 fazy
kontrolka zasilania c. Spadek napiecia do
175 V/ faze
2. Wylaczenie sie a. Zanik fazy na silniku | Sprawdzi¢ zrédto zasilania
urzadzenia podczas pracy |b. Zadzialanie oraz zabezpieczenie silnika
zabezpieczenia
silnika
c. Zanik zasilania
3. Glosna praca pompy a. uszkodzenie Zamkng¢ doktadnie ostone
bez wysuwu sitownika elektrozaworu Skontaktowac sie z serwisem
4.Utrata punktow Staly badz chwilowy brak | Restart stanowiska i
referencyjnych komunikacji miedzy ponowne ich odszukanie.
enkoderami a Skontaktowac sie z serwisem
sterownikiem
5.Nieprawidtowe Nieprawidtowa Restart stanowiska
wskazania na sterowniku | komunikacja pomiedzy Skontaktowac sie z serwisem
enkoderami a
sterownikiem

#VHD160081022
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AGREGAT HYDRAULICZNY

13.1 Wstep

Przed przystgpieniem do uruchomienia zasilacza hydraulicznego obstugujacy
zobowigzany jest do zapoznania sie z niniejszym OPISEM TECHNICZNYM. Do
obslugi agregatu upowaznione moga by¢ jedynie osoby przeszkolone w zakresie
przepisow BHP oraz zapoznane z budowa i zasadg dziatania agregatu.

13.2 Budowa agregatu

wskaznik poziomu
oleju

korek wlewu oleju

/ modul pompujacy

/ korek spustu oleju

elektrozawor 1

zawor przelewowy

13.3 Schemat hydrauliczny

# VHD160081022
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Lp. | llos¢

Nazwa elementu

Nr zamoéwieniowy czesci

1 1 Szpilka AH400-01-03-01

2 1 Blok elektrozaworu AH300-01-03-06-A

4 1 Zasilacz HAWE-HC-34-125

5 1 Korek HOKO_G14-ED-40

6 1 Korek HOKO VSU-14-70

7 1 Nakretka HAWE-7250-015

9 1 Elektrozawdr HAWE-G3-0-G24

10 1 Korpus przytacza HOPP_S10-G14-70

11 1 Blok podstawa AH300-01-03-07

12 1 Zawor przelewowy HAWE-A2-700

13 1 Plytka dociskowa HAWE-7250-014

14 1 Podktadka HAWE-RING-U87-16-1
15 ] 2 | Sruba NEZS_WNI-M6-50-8.80C
16 2 Sruba NEZS WNI-M6-40-8.80C
18 6 Kotek NEZK_S2-3-8

19 1 O-ring HUTR_0R1200350-N90
20 2 O-ring HUTR_OR1500500-N90
21 2 O-ring HUTR_OR1500600-N90
22 2 O-ring HUTR_0R1501100-N90
23 2 O-ring HUTR_0R2001400-N90
24 1 O-ring HUTR_O0R1500150-N90
25 2 O-ring HUTR_OR2000800-N90

#VHD160081022
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13.5 Schemat elektryczny
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HD 160 - WYKAZ ELEMENTOW

Oznaczenie: Opis: Oznaczenie: Opis:
Al Sterownik W skrzynce PCID Fe2 Sensor magnetyczny "L"
elektrycznej
A2 Sterownik w panelu PCID Fe3 ?:IInsor magnetyczny
F1 Wytacznik silnikowy Q1 Wytacznik gtowny
F2 Czujnik zaniku fazy S1 Przycisk nozny
Hiw Lampka sygnalizacyjna biata S2 Wytacznik awaryjny
K1 Stycznik Trl Zasilacz 24V DC
M Silnik 3-fazowy X1 Listwa zaciskowa
PCID Fel | Czujnik zblizeniowy Y1 Cewka elektrozaworu
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13.6 Obsluga i konserwacja
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Przed przystapieniem do pracy nalezy sprawdzi¢ poziom oleju. Wskaznik
powinien by¢ wypetniony tak by u géry byto minimalnie 15 mm wolnej
przestrzeni. Maksymalny poziom to 5 mm od gornej krawedzi szklanej rurki.
Po zakonczeniu pracy nalezy wytgczy¢ zasilanie elektryczne wytacznikiem
gtéwnym oraz odcigé zasilanie catego urzadzenia.

Sterowanie wg DTR HD 160.

Wszelkie prace konserwatorskie i remontowe nalezy prowadzi¢ przy
odigczonym zasilaniu elektrycznym i odcigzonym uktadzie hydraulicznym.
Zasilacz jest generatorem wysokiego cisnienia — w przypadku
rozszczelnienia uktadu moze dojs¢ do trudnych do przewidzenia nastepstw.
Zaleca sie szczeg6lng ostroznosc¢ przy obstudze urzadzenia

Zerwanie plomb powoduje utrate gwarancji na caty uktad hydrauliczny.
Cisnienie maksymalne pracy ustawione zostato przez producenta na
zaworze przelewowym na wartos¢ 630 bar i nie podlega regulacji w trakcie
eksploatacji urzadzenia (plomby).

Szczegblng uwage nalezy zwracaé na ewentualne przecieki oleju, ktére
nalezy natychmiast likwidowac.

Olej nalezy wymienia¢ co 12 miesiecy. Stosowac oleje zgodne z DIN 51524
czes$¢ 1 do 4, klasy HLP lub ISO 6743/4 klasy HM, o lepkosci ISO VG 22,32.
Zalecany olej Hydrol® L-HM 22.

Olej dostepny w ERKO:

opakowanie 1dm3- kod zamoéwieniowy OLEJ_HYDR_1,

opakowanie 5 dm3 — kod zamoéwieniowy OLEJ_HYDR_5.

Zaleca sie przeglad czystosci zbiornika, ptukanie, wymiane oleju i kontrole
uktadu hydraulicznego co 12 miesiecy przez serwis.

Zachowanie czystosci oleju oraz jego okresowe wymiany sg podstawowym
warunkiem trwatosci czesci sktadowych uktadu hydraulicznego i wydtuza
znacznie ich trwatos$¢ i niezawodnosé. Wymagana czystos¢ oleju: klasa 9
(zalecana 8) wg normy NAS 1638.

Po napetnieniu nowym olejem nalezy odpowietrzy¢ zasilacz hydrauliczny. W
tym celu nalezy krétkimi cyklami (2 sek.) uruchamia¢ pompe, az do momentu
maksymalnego wysuniecia sie sitownika urzgdzenia. Poczatkowo bez
obcigzania uktadu. Stopniowo zwiekszac¢ obcigzenie do momentu uzyskania
maksymalnego cisnienia roboczego (olej przelewa sie przez zawér
przelewowy) a praca pompy jest rowna i spokojna. W przypadku gtosnej,
nierbwnomiernej pracy agregatu i braku sity zabieg odpowietrzania
powtdrzy¢. Zaniedbanie odpowietrzenia nie pozwoli na uzyskanie cisnienia
roboczego, a w skrajnym przypadku moze doprowadzi¢ do zatarcia pompy.
W trakcie eksploatacji stanowiska, w ramach obstugi codziennej nalezy
sprawdzi¢ szczelnos¢ uktadu i usuwac na biezaco ewentualne przecieki oleju
oraz sprawdza¢ poziom oleju w zbiorniku.

W przypadku awarii nalezy wytaczyé zasilanie elektryczne i skontaktowac sie
z serwisem. Napraw gwarancyjnych dokonywaé¢ moze jedynie serwis
producenta lub jego autoryzowani przedstawiciele.

Nalezy chroni¢ urzadzenie przed wptywami warunkéw atmosferycznych,
korozjg, zanieczyszczeniami oraz uszkodzeniami mechanicznymi.

W przypadku zamokniecia urzgdzenia nalezy je osuszyé¢, jezeli urzadzenie
ulegnie zabrudzenia nalezy je oczysci¢ (na sucho). Gdy urzadzenie nie
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bedzie diuzszy czas eksploatowane nalezy zapewnié czyste i mozliwie suche
warunki przechowywania.

Prawidtowa konserwacja i eksploatacja znacznie wydtuza zywotnos$¢
urzadzenia.

14. INSTRUKCJA BEZPIECZE NSTWA | HIGIENA PRACY

1. Stanowisko HD160 moze obstugiwac pracownik, ktry zostat zaznajomiony z
tre$cig Dokumentacji Techniczno — Ruchowej.

2. Przed uruchomieniem HD160 nalezy sprawdzi¢ wtasciwe ustawienie elementéw
obstugi.

3. Urzadzenie moze by¢ eksploatowane tylko w stanie petnej sprawnosci
technicznej.

4. Przed uruchomieniem sprawdzi¢:

e  Stan instalacji elektrycznej

e Poziom oleju w zasilaczu hydraulicznym
e Stan czesci ruchomych.

e Stan ukfadu hydraulicznego

5. Podczas kontroli codziennej oraz napraw zasilanie powinno by¢ odigczone w celu

unikniecia przypadkowego wigczenia urzadzenia.

Podczas pracy operator powinien nosi¢ odpowiednig odziez ochronng.

HD160 uzywac¢ tylko zgodnie z przeznaczeniem.

Dbac, by stanowisko pracy byto czyste, w przypadku duzego zapylenia

urzadzenie nalezy przykryc.

9. Niedopuszczalne jest wt aczenie urz adzenia w czasie przeprowadzania prac
manipulacyjnych (monta z i demonta z elementéw, ustawianie obrabianych
przedmiotow).

10. Uruchomienie urz adzenia powinno nast apié po zako hczeniu prac
przygotowawczych i upewnieniu si e, czy nie wyst epuje niebezpiecze nstwo
uszkodzenia ciata lub urz agdzenia.

11. W przypadkach awaryjnych postepowaé zgodnie z instrukcjami zaktadowymi na
wypadek awarii

oNo

15. SERWIS
Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.
16. UTYLIZACJA

Po zakonczeniu okresu eksploatacji poszczegdlne elementy narzedzia poddaé
utylizacji lub recyklingowi zgodnie z obowigzujacymi przepisami

“Zgodnie z przepisami Ustawy z dnia 29 lipca 2005r. o ZSEIE zabronione jest umieszczanie
tgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem przekreslonego kosza.
Uzytkownik, chcgc pozbyc¢ sie sprzetu elektronicznego lub elektrycznego, jest obowigzany do
oddania go do punktu zbierania zuzytego sprzetu.

PowyzZsze obowigzki ustawowe zostaty wprowadzone w celu ograniczenia ilosci odpadéw
powstalych z zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia odpowiedniego
poziomu zbierania, odzysku i recyklingu. W sprzecie nie znajdujq sie sktadniki niebezpieczne,
ktére majg szczegdlnie negatywny wplyw na srodowisko i zdrowie ludzi.”
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