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

1. ZASTOSOWANIE
Praska hydrauliczna HR 100U jest urzadzeniem o napedzie recznym, przeznaczonym
do:
- zaciskania koncowek i ztaczek kablowych na przewodach AL i Cu o
przekrojach od 6 do 120 mm? ;
- zaciskania koncowek tulejkowych bez izolacji i z izolacjg na zytach kabli

miedzianych wielodrutowych 25 — 185 mm? ;
- formowania na okragto sektorowych zyt aluminiowych o przekrojach od 16

do 120 mm?;
2. DANE TECHNICZNE
Masa (bez matryc) 3,4 kg
Nacisk 47 kN
Diugosé 375 mm
Ciecz robocza olej hydrauliczny L-HM 22
Pojemnosé robocza uktadu hydraulicznego 0,25 dm3

3. OPRZYRZADOWANIE

Praska HR100 wspdtpracuje z matrycami zaciskowymi typu:

Typ Zastosowanie Z[rilgﬁf
UA (d:cl)J zaciskania koncowek oczkowych aparatowych i wtykowych 10-120
do zaciskania koncéwek oczkowych, aparatowych, wtykowych
UE - - N 10-120

i ztaczek Cu w izolacji
USM do zac!skanla koncowek i fgcznikow rurowych miedzianych i 6-120
aluminiowych
uT do zaciskania koncéwek tulejkowych miedzianych 25-185
UF do formowania na okragto sektorowych zyt aluminiowych 16-120
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4. OBSLUGA

4.1 ZMIANA MATRYC ZACISKOWYCH

W celu zmiany matrycy zaciskowej nalezy wyciggna¢ sworzen (1)

(Rys.1) do momentu odblokowania matryc.

Ksztalt matryc uniemozliwia niewtasciwy montaz w gtowicy. Matryca dolna (3) posiada
z boku kanat zabezpieczajacy przed obrotem, matryca gorna posiada wycinek walca
do zabezpieczenia sworzniem (1). Po zamontowaniu matryce zabezpieczy¢
sworzniem (1).

Rys. 1. Zmiana matryc.

W celu prawidtowego dziatania nale zy umie $cié w korpusie gtowicy
komplet matryc (dwie o takim samym wyr6  zniku).

4.2 ZACISKANIE KONCOWEK | tACZNIKOW

- Dobraé wtasciwg dla przewodu koncéwke (przewéd przed zacisnieciem
powinien mie¢ mozliwie minimalny luz w cylindrycznej czesci korcowki lub
tacznika.

- Dobraé¢ wtasciwg 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 ztgczki.

- Wocisng¢ przewdd do dna czesci cylindrycznej koncowki lub ztaczki.

- Zacisnag¢ 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 USM.

Postepowac zgodnie z naniesionymi oznaczeniami na czesci rurowej koncowki .

W przypadku braku oznaczen na koncoéwce (ztgczce) nalezy, wykona¢ mozliwie
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maksymalng ilos¢ zaprasowan zachowujgc 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.

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.

a)

2+6mm

min.2mm min.2mm

b)

c)

d)

O

Rys. 2. Sposéb zaprasowywania a) koncéwka rurowa b) tgcznik rurowy
c¢) koncowka oczkowa d) koncoéwka tulejkowa.
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Matryce zaciskowe dobieramy wg ponizszej tabeli:

RODZAJ KONCOWKI,

Zt ACZKI

Rodzaj
Koncowki

Matryce

Przekréj przewodu

Rurowe miedziane wg
DIN KCR, KCL KC45,

KC90, KCM, KLP,

KLN,
Rurowe miedziane
pozostateK CS, KCS45,

KCS90, KLA, KLS,
KLR, KLT, KLX, KLY

KLB
Rurowe Al. wg DIN
AR, AS,ALDACL,
ACB,ACK ACAFD

Rurowe Al.
cienkacienneARC,

ALC

Rurowe Al. grubécienng
ARG, ALG, AFG

Oczkowe, aparatowe
wtykowe wg DINKOA,

KNA, KWA
Oczkowe, aparatowe

wtykowe wg DINK OE,

KNE, KWE

TulejkoweTA,TE

6 mm?

[}

10 mm?

~

16 mm?

[ee)

25 mm?

=
o

12

10

35 mm?

12

=
N

14

12

USM

50 mm?

14

[y
S

16

14

70 mm?

16

[N
o

18

16

95 mm?

18

[N
~

22

18

120 mm?

20

=
©

22

20

10 mm?

10

16 mm?

16

25 mm?

25

UA

35 mm?

35

50 mm?

50

70 mm?

70

95 mm?

95

120 mm?

120

10 mm?

10

16 mm?

16

25 mm?

25

35 mm?

35

UE

50 mm?

50

70 mm?

70

95 mm?

95

120 mm?

120

25 mm?

25

35 mm?

35

50 mm?

50

70 mm?

70

uT

95 mm?

95

120 mm?

120

150 mm?

150

185 mm?

185

WYROZNIK GNIAZDA MATRYC ZACISKOWYCH

Uwaga: Cecha (wyr6znik gniazda) wybita na matrycach USM wskazuje przyblizong,

$rednice zewnetrzng koncéwki w mm.
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FORMOWANIE PRZEWODOW SEKTOROWYCH ALUMINIOWYCH NA
OKRAGLO

Umiesci¢ matryce formujace typu UF w gtowicy (zmiana matryc Rys. 1)

Wprowadzi¢ odizolowang zyte aluminiowg pomiedzy matryce (Rys. 3)

Obcisnaé zyte (pierwszy odcisk).

W przypadku formowania na okragto przekrecic zyte o kat 90° i obcisn a¢ ja
ponownie.

Powtarza¢ operacje formowania przesuwajgc sie w kierunku konca przewodu

do catkowitego uformowania zyt.
90° 120°

> Matryce
u zaciskowe
| |

Rys.3. Formowanie sektorowych zyt Al na okragto.
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5. CZESCI ZAMIENNE UKLADU
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llos¢ Nazwa elementu

Nr. zaméwieniowy czesci

© 0N OGN PRE

B W W W W WWWWWWNDNNDDNDNNDNDNDNNDNNONMNNNERRERRRRPRERPREPR
SCEPISTNEIRPLPOSOPIPDITEONREOO®NDTA S LN PO

PR R RPRPRPRPRRPREPAERPLPORRPRPRNRPRPRPRREPREPRRPRRPREPREPRRERNRLPRREPRRERERERLEPRELSR

Korpus

Tiok

Ostona zbiornika kpl

Tuleja

Korpus gtowicy kpl

Popychacz

Sruba zaworu tlocznego

Kréciec ssacy

Wspornik

Sworzen

Dzwignia

Docisk

Podktadka miedziana

Dzwignia zaworu spustowego
Korek zbiornika

Pierscien zbiornika

Tloczek

Cylinder tloczka

Zbiornik oleju

Suwak zaworu powrotnego
Docisk zaworu przelewowego
Sruba zaworu przelewowego
Podktadka miedziana

Sprezyna zaworu tlocznego i ssacego
Sprezyna zaworu spustowego
Sprezyna powrotna

Sprezyna zaworu przelewowego
Sworzen kpl.

Kulka

Kulka

Pierscien osadczy sprezynujacy
Kotek sprezysty rozciety wzmocniony
Pierscien uszczelniajacy U1 25x7,5 88A
Oring

Oring

Pierscien uszczelniajacy

Korek

tancuszek

Kotko

Kotko

HR100-01.C
HR100-02.A

HR100-03

HR100-04.B

HR100-05

HR100-09

HR100-13.B

HR300-04.A
HR300-07.A
HR300-11.A
HR300-15.A
HR300-17.A

HR300-22
WH100-01.04.A
WH100-01.05
WH100-01.07
WH100-01.09.B
WH100-01.10.B
WH100-01.11
WH100-01.12.A
WH100-01.13
WH100-01.14
WH100-01.18
WH100-01.20.A
WH100-01.22.A
WH100-01.23
H700-01.25

GU120-06

NLKU_4,75

NLKU_6,35

NEZO_PZ-6
NEZK_S2-3-16
PN-72/M-73095
HUOR_OR3,3-2,4
HUOR_ OR3004020-N90
HUTR_RS1500080-T46N
HOKO_S-VSTI-M10-1-ED
NALG_LAN-2M
NAKO_KOL-16

NAKO KOL-25
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KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

Przed przystapieniem do pracy nalezy:

a. sprawdzi¢ stan techniczny gtowicy,

b. poprawnos$¢ zamontowanych wktadek lub matryc zaciskowych

Nie wysuwaé popychacza przy braku matryc zaciskowych w gtowicy.
Stosowaé wtasciwe matryce zaciskowe do okreslonego rodzaju korcowek i
przekroju przewodu (tabela str.5.)
Zaprasowywac koncowki do momentu zetkniecia sie szczek lub zadziatania
zaworu przelewowego w pompie.

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

Prace nalezy wykonywaé¢ w odpowiednim ubraniu roboczym z zastosowaniem
$rodkéw ochrony indywidualnej.
W czasie wykonywania pracy nie wolno w wklada¢ w przestrzen roboczg innych
przedmiotow niz te, do ktorych jest przeznaczone narzedzie.

Prace nalezy wykonywa¢ z zachowaniem ostroznosci.

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

10. Niedopuszczalne jest uzywanie narzedzia niesprawnego, lub podejrzanego o

7.

8.

niesprawnos$¢ do momentu usuniecia jej przyczyny.

SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

UTYLIZACJA

Po zakaczeniu okresu eksploatacji poszczegélne elementzedidia podda
utylizacji lub recyklingowi zgodnie z obowdujacymi przepisami
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