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* Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
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@ @ ISO 9001
ISO 14001

-1 -

AlO 89 007
# VHR100090126



AERKO S,

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

1. ZASTOSOWANIE

Praska typ HR300 jest przeznaczona do:

=  zaciskania koncéwek i tgcznikéw rurowych miedzianych na zytach kabli i

przewodéw o przekrojach od 6 do 300 mm?,

= zaciskania koncéwek i tgcznikéw rurowych aluminiowych o przekrojach od 16
do 300 mm?,
zaciskania koncéwek oczkowych z izolacjg i bez o przekrojach 10-120 mm?,
zaciskania koncéwek tulejkowych o przekrojach 25-185 mm?,
formowania zyt sektorowych na okragto 16-240mm?,
wycinania otworow okragtych max v12,5mm w rozptaszczonych przewodach
sektorowych Al. | bednarce stalowej (patrz pkt 6.2,6.6 ).
= rozptaszczania zyt sektorowych aluminiowych 25-120 mm?>.

2. DANE TECHNICZE

MODEL HR300
Wymiary 130x95x450 mm
Masa 4,2 kg
Maksymalny moment na dzwigni 56 Nm

Medium robocze olej hydrauliczny L-HM 22
Pojemnos¢ zbiornika 0,12 dm?®
Maksymalny skok ttoka 18,5 mm
Cisnienie robocze maksymalne 630 bar

Sita maksymalna na tloczysku 98 kN
Temperatura pracy -30+50 €

3. WSTEP

Praska hydrauliczna typ HR300 jest narzedziem recznym przeznaczonym do $rednio
intensywnych prac instalatorskich.

Narzedzie ma bardzo szeroki zakres zastosowan dzieki szerokiej gamie matryc i
wkiadek wspétpracujacych z praska. Praska charakteryzuje sie prostg obstuga i duzg
niezawodnoscia. Doskonale spetnia swoje zadania zaréwno podczas pracy w halach
montazowych jak i w terenie. Umozliwia prace w dowolnej pozycji. Sita, jaka
wymagana jest, do wykonania danej operacji przekazywana jest do narzedzia poprzez
uktad dzwigniowy i dwuobiegowy ukitad hydrauliczny dzieki czemu operacja przebiega
szybko i wymaga ograniczonego wysitku ze strony operatora.
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4. OPRZYRZADOWANIE

Praska moze wspotpracowac¢ z nastepujacymi matrycami.

Tab. 1. Matryce kompatybilne z praska HR300.

Typ matrycy Zastosowanie Zakres [mmz]
Zaciskanie koncowek i tacznikdw rurowych miedzianych. 6-300

0s Zaciskanie koncowek i tgcznikéw rurowych aluminiowych. 16-300
OA Zaciskanie koncowek oczkowych Cu. 10-120
OE Zaciskanie koncowek oczkowych Cu w izolacji. 10-120
oT Zaciskanie koncowek tulejkowych z izolacjg i bez izolacji. 25-185
OF Formowanie na okragto sektorowych zyt aluminiowych. 16-240
OK Wycinanie otworéw max12,5mm
OR Rozptaszczania zyt sektorowych 25-120

5. BUDOWA

Praska typ HR300 jest ukladem hydraulicznym, w ktérym wykorzystano
wysokocisnieniowy sitownik hydrauliczny, zasilany dwuobiegowg hydrauliczng pompa,
nurnikowg. Dzieki tym obiegom praska realizuje szybki ruch pod obcigzeniem
wstepnym i ruch roboczy pod obcigzeniem roboczym. Obracana o 120° glowica
utatwia prace w trudno dostepnych miejscach.

=

— LA AT

Rys. 1. Schemat hydrauliczny.
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CZESCI ZAMIENNE UKLADU HYDRAULICZNEGO
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Rys. 2. Czesci zamienne.
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Lp. 1los¢ Nazwa elementu Nr. zamoéwieniowy czesci
1 1 Korpus HR300-01-A

2 1 Tiok 1 HR300-02-A

3 1 Thok 2 HR300-03-A

4 1 Kréciec ssacy HR300-04-A

5 2 Podkiadka HR300-22

6 1 Pierscien uszczelniajacy HUPU_U1-25-7,5

7 3 Sprezyna WH100-01-20-A

8 4 Kulka NLKU 4,75

9 1 Korek HOKO_S-VSTI-M10-1-ED
10 1 Wspornik HR300-07-A

1 |2 Sruba HR300-08

12 1 Zbiornik oleju HR300-09

13 1 Pierscien HR300-10

14 2 Sworzen HR300-11-A

15 1 Pierscien uszczelniajacy HUTR_RS1500080-T46N
16 1 Docisk WH100-01-13

17 |1 Sruba WH100-01-14

18 1 Sprezyna HR300-12-C

19 1 O-ring HUOR_OR3,3-2,4

20 1 Ostona zbiornika HR300-13-A

21 1 Sprezyna powrotna HR300-14-A

22 1 Uszy dolne G0300-01-B

23 1 Uszy gérne G0300-02-A

24 1 Dzwignia zaworu HR300-16-A

25 1 Sworzen kpl. GC50-01-08-A

26 1 Sworzen GO0300-03

27 1 Kulka HUTR_DB0000635-N7696
28 4 Pierscien NEZO_PZ-6

29 1 Pierscien HR300-06

30 1 Docisk zaworu HR300-17-A

31 1 Dzwignia HR300-15-A

32 1 Wkret NEZS_BI-M5-6W-CZ

33 1 Kréciec ssacy HR300-19

34 1 Wkret dociskowy NEZS BI-M4-6W-CZ

35 1 Kulka NLKU_6,35

36 1 Suwak zaworu HR300-05-A

37 1 Korek HR300-18

38 1 Sprezyna H700-01-25

39 |1 Sruba zaworu HR300-20

40 1 Docisk zaworu HR300-21

41 1 Sprezyna WH100-01-22-A

42 2 Pierscien NEZO_PZ-10

43 1 Kétko NAKO_KOL-16

44 1 Kétko NAKO_KOL-25

45 1 tancuszek NALG_LAN-2M

46 1 O-ring HUTR_OR2001800-N7003
47 3 Zatrzask NPZX_K51600106

48 1 Kolek rozprezny NEZK_ S2-3-16
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6. OBSLUGA

Glowica obrotowa —\ =

DZwignia zaworu
spustowego

Oslona zbiornika —/

A [Diwignia pompy

=  Ruchu roboczego dokonujemy poprzez wielokrotne wahadtowe ruchy dzwigni

pompy.

=  Ruch powrotny wykonywany jest automatycznie po nacisnieciu dzwigni

zaworu spustowego.

6.1. ZMIANA MATRYC ZACISKOWYCH

W celu zmiany matrycy zaciskowej
nalezy wyciggna¢ sworzen poz.16

i odchyli¢ uszy gérne poz.14 (jak na
Rys. 3) do momentu odblokowania
matryc poz. OS. Wysunagé
dotychczasowe matryce.

Wsung¢é w prowadnice uszu nowe
matryce tak by nastgpito ich
unieruchomienie w uszach, zamknaé
uszy gorne poz.14 i zabezpieczyé
uszy przed otwarciem sworzniem
poz.16.

W celu prawidtowego
dziatania nale zy umie $ci¢ w prasce
komplet matryc (dwie o takim
samym wyrd zniku, za wyj atkiem
wktadek OK, OR).

# VHR300090126

Rys. 3. Zmiana matryc.
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6.2. MONTAZ WKLADKI WYCINAJACAEJ OK

Wkiadka OK stuzy do wycinania otworéw w kablach sektorowych aluminiowych
rozptaszczonych wczesniej na ptasko za pomocg wkiadki OR a takze
w bednarce stalowej o0 maksymalnych wymiarach 5 x 30 mm.
W celu rozpoczecia pracy z wkitadkg nalezy zainstalowa¢ ja w gtowicy zgodnie z
ponizszymi rysunkami

1 1. Matryca
2. Zespot

stempla

3 3. Zatrzask

1. Otworzy¢ gltowice
2.  Wiozy¢ matryce wktadki w gérne uszy
gtowicy

zatrzask

-

4. Wsuna¢ pod matryce zespot 5. Obréci¢ zespdt stempla o 90° tak by kulki
stempla. zatrzaskéw zablokowaly sie w gniazdach.
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6.3. ZACISKANIE KONCOWEK | tACZNIKOW

= Dobra¢ wtasciwg dla przewodu koncéwke (przewdd przed zacisnieciem powinien
mie¢, mozliwie minimalny luz w cylindrycznej czesci koncowki lub tacznika,
umozliwiajacy jednoczesne wsuniecie przewodu do jej dna).

= Dobra¢ wlasciwg dla zaciskanej koncowki i przekroju przewodu matryce
zaciskowg (Tab. 1i Tab. 2).

= Usung¢ izolacje z przewodu badz linki, na diugosci pozwalajgcej na wsuniecie
przewodu do cylindrycznej czesci koncéwki lub tacznika.

=  Wocisna¢ przewod do dna czesci cylindrycznej koncéwki lub tgcznika.

= Zaciska¢ koncowke (tacznik), do momentu zejscia sie matryc

= W celu uzyskania prawidtowego potaczenia nalezy:

«  Dotyczy koncéwek i ztaczek rurowych zaciskanych matrycami OS.
Postepowaé zgodnie z naniesionymi o0znaczeniami na czesci rurowej
koncowki, w przypadku braku oznaczen na koncéwce (taczniku) nalezy,
wykona¢ mozliwie maksymalng ilos¢ zaprasowan zachowujac odstepy
pomiedzy zaprasowaniami (Rys. 3a i 3b). Zaprasowanie koncéwki rozpoczaé
od patki (odcisk 1) i kontynuowa¢ w kierunku przewodu (odciski ILIII).
Zaprasowanie tgcznika rozpoczaé od wewnetrznej jego czesci (odciski 1) i
kontynuowac¢ w kierunku przewodu.

«  Dotyczy koncéwek zaciskanych matrycami OA.

Umiesci¢ koncéwke w pomiedzy matrycami tak by po wykonaniu
zaprasowania uzyskaé¢ odcisk na walcowej czesci koncowki po srodku zlgcza
lutowanego lub naprzeciw ztacza lutowanego (Rys. 3c).

e Dotyczy koncéwek tulejkowych zaciskanych matrycami OT.

Wykonaé tak zaprasowanie koncowki tulejkowej by uksztattowaé przekrgj
trapezowy na catej diugosci tulejki. Polagczenie takie uzyskuje peing
wytrzymato$¢ na przewodach dopiero po przykreceniu koAcowki i przewodu
do szyny srubg (Rys.3d).

«  Dotyczy koncéwek oczkowych w izolacji zaciskanych matrycami OE.
Umiesci¢ koncoéwke pomiedzy matrycami tak by patka byta w pozycji
réwnolegtej do powierzchni matryc. Wykona¢ jeden odcisk matryc.

= Nacisna¢ dzwignie zaworu spustowego.
=  Po catkowitym rozsunieciu szczek nalezy zwolni¢ dzwignie zaworu spustowego.

# VHR300090126 8
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Rys. 4. Sposéb zaprasowywania a) koncéwka rurowa b) tgcznik rurowy
¢) koncoéwka oczkowa d) koncéwka tulejkowa.

d)

9 # VHR100090126



AERKO

Tab. 2. Wyréznik gniazda.

WYROZNIK GNIAZDA

Matryce
Przekréj przewodu

KCR, KCL KC45,

KC90, KCM, KLP,

KLN,

KCS, KCS45,
KCS90, KLA, KLS,
KLR, KLT, KLX,
KLY, KLB

AR, AS, ALD,ACL,
ACB,ACK AC,AFD

ARC, ALC

ARG, ALG, AFG

KOA, KNA, KWA

KOE, KNE

TATE

6 mm?®

al

(o2}

10 mm?

~

16 mm?

[ee)

25 mm?

10

10

10

14

35 mm?

12

12

12

16

50 mm?

14

14

14

18

70 mm?

(OF]

16

16

16

20

95 mm?

18

18

18

22

120 mm?

20

19

20

25

150 mm?

22

22

22

28

185 mm?

25

23

23

30

240 mm?

28

25

28

34

300 mm?

32

30

10 mm?

10

16 mm?

16

25 mm?

25)

35 mm?

35

OA

50 mm?

50

70 mm?

70

95 mm?

95

120 mm?

120

10 mm?

10

16 mm?

16

25 mm?

25)

35 mm?

35

50 mm?

OE

50

70 mm?

70

95 mm?

95

120 mm?

120

25 mm?

25

35 mm?

35

50 mm?

50

70 mm?

70

oT

95 mm?

g5}

120 mm?

120

150 mm?

150

185 mm?

185

Uwaga: Cecha (wyré znik gniazda) wybita na matrycach OS wskazuje przybl

$rednic e zewnetrzn g koncéwki w mm.

# VHR300090126
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6.4.  FORMOWANIE PRZEWODOW SEKTOROWYCH ALUMINIOWYCH -
NA OKRAGLO

Umiesci¢ matryce formujace typu OF w gtowicy wg pkt. 6.1.

Wprowadzi¢ odizolowang zyle aluminiowg pomiedzy szczeki (patrz Rys. 5).
Obcisna¢ zyte (pierwszy odcisk).

W przypadku formowania na okragto przekrecié zyte o kat 90° i obcisnaé ja
ponownie.

= Powtarza¢ operacje formowania przesuwajac sie w kierunku konca przewodu do
catkowitego uformowania zyt.

=  Ewentualng wyptywke usunaé mechanicznie.
90° 120°

> Matryce
u zaciskowe

Rys. 5. Formowanie sektorowych zyt Al na okragto.

6.5. FORMOWANIE PRZEWODOW SEKTOROWYCH ALUMINIOWYCH —
ROZPLASZCZANIE

=  Umiesci¢ matryce formujgce typu OR w gtowicy wg pkt. 6.1.
=  Wprowadzi¢ odizolowang zyle aluminiowg pomiedzy szczeki (patrz Rys. 6).
=  Obciska¢ zytle do momentu zejscia sie matryc lub na wymagana grubosé

e
N

Rys. 6. Rozptaszczanie sektorowych zyt na ptasko.

6.6. WYKRAWANIE OTWOROW

=  Zamontowa¢ wkladke OK.

=  Wsung¢ wycinany element w przestrzen pomiedzy matryca i stemplem
wktadki

= Wycig¢ otwor

=  Po wykonaniu otworu usunagé¢ bezwzglednie odpad.

= Niedopuszczalne jest wykrawanie otworéw w niepetnym materiale.

_ 11 _ # VHR100090126
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7. KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

1

2)
3)

4)

5)

6)

7

8)

9)

Cisnienie maksymalne pracy ustawione zostato przez producenta na
zaworze przelewowym na wartos¢ 630 bar i nie podlega regulacji w trakcie
eksploatacji urzadzenia.

Stosowaé wtasciwe matryce do okreslonego rodzaju koncéwek i przekroju
przewodu.

Nie odkreca¢ ostony zbiornika bez wyraznej potrzeby, gdyz ostania ona
gumowy zbiornik oleju.

W przypadku stwierdzenia ubytkdw oleju nalezy go uzupetnié.

Nacisng¢ dzwignie zaworu spustowego w celu wycofania oleju do zbiornika,
nastepnie obréci¢ praske do pozycji pionowej (gtowicg w dot), odbezpieczyé
ostone zbiornika poprzez odkrecenie wkretu Ip.32 Rys. 2 odkreci¢ ostone
zbiornika oleju Ip.20, wyciagna¢ korek Ip.37 a nastepnie uzupetni¢ olej (do
calkowitego wypetnienia zbiornika). Po uzupetnieniu oleju wcisna¢ korek Ip.37
w zbiornik oleju Ip.12 upewniajac sie ze w zbiorniku oleju nie ma powietrza.
Po uzupetnieniu oleju nakreci¢ ostone zbiornika i zabezpieczyé przed
odkrecaniem wkretem.

Olej nalezy wymienia¢ co 24 miesiecy. Stosowac¢ oleje zgodne z DIN 51524
czesc 1 do 4, klasy HLP lub I1ISO 6743/4 klasy HM, o lepkosci ISO VG 22,32.
Zalecany olej Hydrol® L-HM 22. Olej dost gpny w ERKO: opakowanie
1dm?- kod zamowieniowy OLEJ HYDR_1, opakowanie 5 dm ° — kod
zamoOwieniowy OLEJ_HYDR_5.

Zaleca sie przeglad czystosci uktadu hydraulicznego, ptukanie, wymiane
oleju, regulacje cisnienia. Co 24 miesigce.

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

Nalezy chroni¢ urzadzenie (praska, matryce zaciskowe, wkiadki ) przed
wplywami warunkéw atmosferycznych, korozjg, zanieczyszczeniami oraz
uszkodzeniami mechanicznymi. W przypadku zamokniecia urzgdzenia
nalezy je osuszy¢, jezeli urzadzenie ulegnie zabrudzenia nalezy je oczysci¢
Gdy urzadzenie nie bedzie diuzszy czas eksploatowane nalezy zapewnic
czyste i mozliwie suche warunki przechowywania. Okresowo konserwowac
preparatami takimi jak: np. wazelina techniczna, WD-40

Nie pozostawia¢ ukladu pod cisnieniem (zawsze po zakonczonej pracy
wycofac olej z ttoka do zbiornika oleju).

Prawidtowa konserwacja i eksploatacja znacznie wydtuza zywotnos¢ urzadzenia.

# VHR300090126
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8. SERWIS

Firma ERKO zapewnia petlny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

9. UTYLIZACJIA
Po zakaéczeniu okresu eksploatacji poszczegélne elementizedisa podda
utylizacji lub recyklingowi zgodnie z obowdujacymi przepisami

# VHR100090126
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