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

1. ZASTOSOWANIE

Gietarko-dziurkarka typ HGD 125 jest urzadzeniem hydraulicznym przeznaczonym do
wyginania szyn pragdowych Cu i Al o maksymalnej grubosci 10 mm i szerokosci 125
mm oraz wycinania w nich otworéw pod $sruby M8 — M20.

Gietarko-dziurkarka HGD 125 wspétpracuje z pompag hydrauliczng H 700 lub
agregatem hydraulicznym AH 300, AH 400. Jest wyposazona w liniaty bazowania
precyzyjnego — doktadno$¢ 1mm.

2. DANE TECHNICZE
Odlegto $¢ miedzy osi g

stempla, a tyln g scianq 60 mm
Nacisk 196 kN
Cisnienie robocze 630 bar
Wymiary 585 x 370 x 260 mm
Masa (bez wyposa zenia) 42 kg

3. WYPOSAZENIE STANDARDOWE WG ZAMOWIENIA
Gietarko-dziurkarka HGD 125 moze by¢ wyposazona w:

1. Wyginak typu HGD 121 do wyginania szyn o kat 0° — 90°

2. Oprawe stempli do otworowania typu HGD-102

3. Zestaw matryc i stempli typu HGD103 do wykrawania otworéw okragtych
0 nastepujacych srednicach: ¢6,6; ¢8,5; ¢10,5; @13; @17 i @21 mm.

4. Zestaw stempli i matryc typu HGD104 do wykrawania otworéw owalnych o
nastepujacych wymiarach: 8,5x12; 11x16; 13x18; 17x21

5. Elektryczny czujnik pomiaru kata HGD105 wspotpracujacy z wyginakiem szyn
HGD-121 — zastosowanie tylko z agregatem AH-300 lub AH400- powtarzalno$¢
giecia + 1{nie mo zna okresli¢ kata giecia)
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KONSERWACJA | ZALECENIA KONSERWACYJNE

1. W przypadku nap edzania urz gdzenia agregatem hydraulicznym,
niedopuszczalne jest jego wt aczenie w czasie przeprowadzania prac
manipulacyjnych (monta z i demonta z elementéw, ustawianie obrabianych
elementéw).

2. Uruchomienie agregatu powinno nast gpi¢ po zako Aczeniu prac
przygotowawczych i upewnieniu si e, czy nie wyst epuje niebezpiecze nstwo
uszkodzenia ciafa.

3. Przed rozpoczeciem wyginania, wycinania nalezy sprawdzi¢ poprawnosé
zmontowanego uktadu — stempel [5] - oprawa stempla [4] - zatrzask [3]

4. Po wycieciu otworu upewni¢ sie czy w matrycy nie zalegajg odpady. W razie
potrzeby nalezy je usunac.

5. Do okreslonej srednicy matrycy [6] stosowacé tylko odpowiadajacy jej wymiarowi
stempel [5]

Nalezy okresowo smarowac olejem ttoczysko [2] sitownika [1]

Podczas wycinania otworéw w szynach aluminiowych , nalezy kazdorazowo
smarowaé stempel olejem lub naftg. Zalecany preparat firmy WURTH ,HHS
2000”

8. Okresowo, w miare potrzeb, nalezy usuwa ¢ materiat zbierajgcy sie na stemplu
(szczegolnie przy pracy z aluminium). Czynno$¢ te mozna wykonac pilnikiem lub
papierem sciernym, nalezy uwaza¢ aby nie uszkodzi¢ powierzchni stempla.

9. Stosowanie dziurkarki do wycinania otworéw w szynach o wiekszej grubosci i z
innych materiatéw niz okreslona w tej instrukcji moze spowodowac zniszczenie
stempli i matryc oraz utrate praw gwarancyjnych.

10. Nalezy chroni¢ urzadzenie przed wptywami atmosferycznymi, korozja,
zanieczyszczeniami oraz uszkodzeniami mechanicznymi.

11. Nalezy utrzymywaé szybkoztacze w czystosci, gdyz moga sie przez nie dosta¢ do
obiegu zanieczyszczenia powodujace uszkodzenie pompy i urzadzenh
wspotpracujacych lub przecieki szybkoztgcza.

12. Zabrania si e wycinania otwordéw eliptycznych oraz na kraw  edzi materiatu
stemplami typu HGD-103 i HGD-104
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5. OPIS KONSTRUKCJI

CZESCI ZAMIENNE HGD 102

Lp. | llos¢ | Opis Nr zamowieniowy czesci
Oprawa
stempla HGD102-01.01.B
Naktadka HGD102-01.02.B
Sprezyna PUR

3 |1 6350 HGD102-01.03.A
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CZESCI ZAMIENNE HGD 125

Lp. | llos¢ | Nazwa elementu Nr. zamowieniowy czesci
1 1 Ttoczysko HGD125-01-05-A

2 1 Cylinder HGD125-01-06-A

3 1 Baza bok HGD125-01-07-A

4 1 Baza tyt zlozenie HGD125-01-08-A

5 1 Sprezyna HGD125-01-10-A

6 1 Pierscien sprezysty HGD100-01-13

7 1 Pokretto kpl. HGD125-01-17

8 1 Korpus HGD125-02-00

9 4 Katownik HC125-01-10-A

10 |1 Szybkozigcze PT-00

11 |8 Sruba NEZS_ WI-M8-16-8.80C
12 |4 Sruba NEZS_WI-M5-30-8.80C
13 |1 Pierscien prowadzacy HUTR_GP6900630-C380
14 |1 Pierscien uszczelniajacy HUTR_PS1400630-T46N
15 |1 Ostona PT _OSLONA
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CZESCI ZAMIENNE HGD 121

]
"

W
L m
4
Rys.3

Lp. | llos¢ | Opis Nr zamowieniowy czesci

1 |1 Wktadka gngca kompletha | HGD121-01.01.A

2 |1 Stempel gnacy HGD121-01.03
Prowadnica stempla

3 ]2 ghacego HGD121-01.04.A

4 |1 Czop HGD121-01.06

5 |1 Czop stempla gnacego HGD121-02.07.A

6 |2 Opornik szyny P-HGD121-03.05

7 12 Sruba M8 x 25 - 8.8 PN-EN ISO 4762

8 11 Sruba M6 x 20 - 8.8 PN-EN ISO 4762
Podktadka okragta

9 2 normalna 8.4 PN-EN ISO 7089

10 |2 Kotek walcowy 8 m6 x 18 ISO 2338

11 |1 Kotek walcowy 6 mé6 x 30 ISO 2338

12 |2 Kotek walcowy 5 m6 x 16 ISO 2338

6. ZASADY OBSLUGI

SPOSOB MONTAZU STEMPLA | MATRYCY
6.1.1. Operacje zamontowania / wymontowania stempla i matrycy (zaréwno do

giecia jak i dziurowania) nalezy przeprowadzi¢ przy gérnej pozycji ttoczyska
[2] sitownika [1] gietarko dziurkarki (rys.2).
6.1.2. W przypadku wycinania otwor6w urzadzenie nalezy ustawi¢ w pozyciji

pionowej natomiast w przypadku giecia szyn w pozycji poziome;j .
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6.1.3.

6.1.4.

6.1.5.

AERKO

Matryce do wycinania otworow [6] nalezy osadzi¢ powierzchnig tnaca
(szlifowang) zwrécong ku gérze w gniezdzie matrycy. Osadzi¢ oprawe
stempla [4] wraz z odpowiednim stemplem [5] na ttoczysku sitownika [2] (
zatrzask [3]).

Stempel gnacy osadzi¢ na ttoczysku sitownika [2] (zatrzask [3])(rys1.) tak,
aby kotek prowadzacy [11] (rys.3) znajdowat sie w kanatku listwy
prowadzacej (tylna czes¢ matrycy gnacej [3] (rys.3)).

SPOSOB PRACY PRZY WYGINANIU

Wyginak szyn HGD-121

6.2.1
6.2.2

6.2.3
6.2.4

6.2.5

6.2.6

6.2.7

6.2.8

6.2.9

Ustawi¢ urzadzenie w pozycji poziomej
Zamontowac zesp6t HGD121 tak by kotek stempla gnacego wprowadzony byt
w prowadnik stempla.
Zamontowac¢ czujnik kata giecia i podtaczy¢ przewod czujnika do agregatu.
Ustawi¢ baze szyny w taki sposéb by o$ symetrii szyny pokrywat sie z osig
symetrii sitownika HGD125.
Ustawi¢ baze [10] (rys.3) tak, aby srodek szyny pokrywat sie osig ttoczyska [5]
sitownika [2] [WAZNE] (rys.1).
Ustawi¢ wstepnie czujnik kata giecia (wyt. krancowy) za pomoca sruby
regulacyjnej [7] (rys.1).
Wprowadzi¢ szyne pradowa pomiedzy stempel [2] i matryce [1] wyginaka HGD
121 (rys.3).
Nacisnag¢ pedat agregatu AH-300 do chwili wygiecia i zadziatania czujnika kata
wylgczajgcego agregat.
Zwolni¢ pedat agregatu AH-300 celem ustawienia stempla w pozycji wyjsciowej
do nastepnego giecia. Sprawdzi¢ czy uzyskano zadany kat ewentualnie

dokona¢ poprawek poprzez przeregulowanie sruby i ponowne giecie.
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SPOSOB PRACY PRZY WYCINANIU OTWOROW OKR AGLYCH

Oprawa stempla HGD-102 i wycinak otworéw okr  agtych HGD-103

6.3.1.  Ustawi¢ urzadzenie w pozycji pionowe j.

6.3.2. Zamontowac¢ w dziurkarce odpowiedni stempel dziurujacy [5] osadzony w

oprawie stempla [4] i matryce [6] (rys.1).

6.3.3. Wsuna¢ szyne prgdowg w przestrzen pomiedzy oprawe stempla [4] a matryce

[6] (rys.1).

6.3.4. Nacisng¢ pedat agregatu AH-300 do chwili wyciecia otworu w szynie.

6.3.5. Zwolni¢ pedat agregatu AH-300 celem ustawienia stempla w pozycji wyjsciowej

do nastepnego ciecia.
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ZLE !

Nie wycinaj otworéw w niepetnym
materiale !

Nie wycinaj niepetnych otworéw !

Nie wycinaj otworéw w szynie,
ktéra nie przylega do oprawy stempla
na catej powierzchni !

7.

W

DOBRZE !

Otwory nalezy wycina¢ w petnym
materiale (1).

W przypadku gdy szyna nie przylega

do oprawy stempla na catej jego
powierzchni, wolng przestrzen nalezy
uzupetic¢ szyna o tej samej grubosci (2).
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SPOSOB PRACY PRZY WYCINANIU OTWOROW OWALNYCH

Oprawa stempla HGD-102 i wycinak otworéw owalnych H  GD-104

6.4.1. Ustawi¢ urzadzenie w pozycji pionowej .

6.4.2. Zamontowac¢ w dziurkarce odpowiedni stempel osadzony w oprawie [4],
uwazajac aby kotek w stemplu trafit doktadnie w kanatek prowadzacy [8]
tloczyska [2] sitownika [1] i matryce [6] [WAZNE] (rys.1).

6.4.3. Wsuna¢ szyne prgdowa w przestrzeh pomiedzy oprawe stempla [4] a
matryce [6] (rys.1).

6.4.4. Nacisna¢ pedat agregatu AH-300 do chwili wyciecia otworu w szynie.

6.4.5. Zwolni¢ pedat agregatu AH-300) celem ustawienia stempla w pozycji

wyjsciowej do nastepnego ciecia.
Kolek
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7. WYIMOWANIE OPRAWY STEMPLA ZA POMOC A
KLUCZA

8. MONTAZ CZUJNIKA K ATA GIECIA

Czujnik kata giecia mocowany jest szescioma srubami, do ptyt bocznych gietarko-
dziurkarki. Po zamontowaniu czujnika dla bezpieczenstwa nalezy ustawi¢ go w pozycji
gornej (pokretto czujnika obracaé¢ w lewo).

°
)
e

°
(-]
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9. BEZPIECZENSTWO PRACY NA GIETARKO-DZIURKARCE

1. Przed przystgpieniem do pracy na urzadzeniu nalezy sprawdzi¢, czy jest
ustawione tak, aby nie stwarzato zagrozenia dla pracownika..

2. Nalezy zapewni¢ wolng przestrzen wokét stanowiska pracy.

3. Przed przystgpieniem do wykonywania prac na urzadzeniu nalezy sprawdzic,
szczelnos¢ uktadu hydraulicznego, prawidtowos$¢ potaczenia z napedem
hydraulicznym, oraz poprawno$¢ zamontowanych elementow obstugi..

4. Niedopuszczalne jest manipulowanie w obrebie czesci ruchomych urzadzenia
w czasie wykonywania operacji wycinania otworéw lub giecia

5. W przypadku zasilania urzadzenia agregatem hydraulicznym, niedopuszczalne
jest jego wiaczenie w czasie przeprowadzania prac manipulacyjnych (montaz i
demontaz elementéw, ustawianie obrabianych przedmiotow.

6. Uruchomienie agregatu powinno nastapi¢ po zakohczeniu prac
przygotowawczych i upewnieniu sie, czy nie wystepuje niebezpieczenstwo
uszkodzenia ciata.

10. SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

11. UTYLIZACJA

Po zakonczeniu okresu eksploatacji poszczegolne elementy narzedzia poddaé
utylizacji lub recyklingowi zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

“Zgodnie z przepisami Ustawy z dnia 29 lipca 2005r. o ZSEIE zabronione jest umieszczanie
tacznie 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.

Powyzsze obowigzki ustawowe zostaty wprowadzone w celu ograniczenia ilosci odpadéw
powstalych ze zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia
odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu. W sprzecie nie znajdujg sie skfadniki
niebezpieczne, ktére majg szczeg6lnie negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.”
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