AERKO

INSTRUKCJA OBStLUGI

PRASKA PNEUMATYCZNA TYP PP19 | SP1

#VPP19SP1090127

Producent / Producer/ TNpousBogutenb

Zaktady Metalowe ERKO R. P etlak sp6tka jawna
Bracia P etlak
ul. Ks. Jana Hanowskiego 7, 11-042 JONKOWO k/OLSZTY NA
tel./fax (+48) 089 5129273 NIP: 739-020-46-93
e-mail: sprzedaz@erko.pl, export@erko.pl http\\www.erko.pl.



D

AERKO

Dziekujemy za zakup naszego urz adzenia.

Prosimy 0 uwa zne przeczytanie instrukcji u  zytkowania oraz zalece n

eksploatacyjnych.

SPIS TRESCI

BOoNoGaA~AMODE

ZASTOSOWANIE ... oottt s
DANE TECHNICZNE............

OPRZYRZADOWANIE
PRZYGOTOWANIE DO PRACY
OPIS KONSTRUKGCIL ... s
OBSLUGA ...

SCHEMAT PNEUMATYCZNY
KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE
CZESCI ZAMIENNE UKLADU
SERWIS ...t
UTYLIZACJA

* Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikajacych z modernizacji wyrobow.

@fﬂ ISO 9001
ISO 14001

AlO 89

007

# VPP19SP1090127



AERKO S,

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

1. ZASTOSOWANIE

Praska pneumatyczna PP8 jest stacjonarnym urzadzeniem przeznaczonym do:
- zaciskania koncowek i ztaczek kablowych na przewodach AL i Cu o
przekrojach do 25 mm? ;
- zaciskania koncowek tulejkowych bez izolacji i z izolach na zytach kabli
miedzianych wielodrutowych o przekrojach od 0,5 mm*® do 50 mm?;
- ciecia grzewod(’)w Cu wielodrutowych w izolacji polwinitowej w zakresie do
25 mm
Praska wspotpracuje z glowicami PPH11, PPH12 i PPH13.

2. DANE TECHNICZNE

Masa 15,5 kg

Nacisk przy p=0,6MPa 19,3 kN

Wymiary d/s/w 220/160/540 mm
Zasilanie pneumatyczne f&rg:one FESTEIZS O
Zapotrzebowanie powietrza przy p=0,6MPa 3,61/ cykl

Szybkos$¢ (zalezna od operatora) 25 cykli / min

3. OPRZYRZADOWANIE

Praska standardowo wspotpracuje z gtowicg PPH13 do ciecia kabli oraz PPH11,
PPH12 , ktére mogq by¢ wyposazone w szczeki wg ponizszego zestawienia:
PPH13

PPH11
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Tab. 1. Typy szczek i rodzaje zaprasowywanych koncoéwek (PPH11).

Symbol szczek

Rodzaje zaprasowywanych koncowek

E6

KOE, KWE, KOV, KWV, MSE, TSE, KLE, KLK - kable
1-6 mm?

A6 KOA, KWA, KLA, KLB — kable 1-6 mm?
T16 TA, TE - kable 6, 10, 16 mm”~

T35 TA, TE - kable 25 i 35 mm*

T50 TA, TE- kable do 50 mm?

PPH12

Tab. 2. Typy szczek i rodzaje zaprasowywanych koncowek (PPH12).

Symbol szczek

Rodzaje zaprasowywanych koncowek

SA

KOE, KWE, KOV, KWV, MSE, TSE, KLE, KLK — kable
10-25 mm?

SE KOA, KWA, KLA, KLB — kable 10-25 mm?

S Koncéwki i ztaczki rurowe Cu- kable 10-25 mm®

AM Koncowki i ztaczki rurowe Al- A, B, C

ST TA, TE- kable 10-50 mm?

SD Koncowki i ztaczki rurowe Al. i Cu- kable 10-25 mm?
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4. PRZYGOTOWANIE DO PRACY

1. Do szybkozigcza 1 (DN 7,2) przytaczy¢ przewod zasilajacy z instalacji
pneumatycznej.

2. Polaczyé przewodem szybkozigcze 2 w pulpicie z szybkozigczem 4 w prasie.

3. Polaczyé przewodem szybkozigcze 3 w pulpicie z szybkoztgczem 5 w prasie.

5. OPIS KONSTRUKCJI

Rys. 1. Praska pneumatyczna PP19. Opis ogolny:
1 7 2 3 4 5
1- Zasilanie giéwne
2-  Zasilanie prasy
3- sterowanie
powrotem ttoka
4-  Zlgcze zasilania
prasy
5-  Sterowanie

powrotem ttoka

6- Pokretto regulacji

mgty olejowej.

7-  Sruba regulacji sity
nacisku (fabryczne
ustawienie 23,8 kN)

1. OBSLUGA

KOLEJNOSC CZYNNOSCI PRZY ZAPRASOW YWANIU.

6.1 Zamontowaé¢ odpowiednig gtowice w gniezdzie praski

6.2 Za pomocg zaworu (3; rys.1) wyregulowac¢ predkos$¢ zaciskania.
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6.3 Dobra¢ odpowiednig wielko$¢ przekroju koncowki do okreslonego przekroju
przewodu.

6.4 Dla dobranego typu i rodzaju koncéwki zastosowac gtowice z wtasciwymi
szczekami zaciskowymi.

6.5 Umiesci¢ koncowke z przewodem w gniezdzie zaciskowym.

6.6 Naciskajac pedat zacisng¢ szczeki. Szczeki same sie rozwierajg po uzyskaniu
wiasciwej sity nacisku.
Uwaga: Dotyczy koncowek i ztaczek rurowych zaciskanych matrycami SS.
Postepowaé zgodnie z naniesionymi oznaczeniami na czesci rurowej koncowki .
W przypadku braku oznaczen na koncoéwce (ztgczce) nalezy, wykona¢ mozliwie
maksymalng ilos¢ zaprasowan zachowujac odstepy pomiedzy zaprasowaniami
(Rys. 2a i 2b). Zaprasowanie koncéwki 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.

6.7 Wyjac¢ przewod z zacisnietg koncéwka z praski.

6.8 W przypadku przedwczesnego powrotu szczek zaswieci sie czerwona kontrolka
sygnalizujgca niepoprawnos¢ zaprasowania. W takim przypadku zaprasowanie
nalezy powtérzyc.

2+6mm

min.2mm min.2mm

0 THH

b)

min 2mm min 2

A

Rys. 2. Sposdb zaprasowywania a) korncéwka rurowa b) tacznik rurowy
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SCHEMAT PNEUMATYCZNY
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Zestawienie elementéw pneumatycznych do PP-8

przekaznik pneumo-elektryczny G 1/
zawor diawigco - zwrotny G 3/
zawor rozdzielajacy typ ZE G 3/8
smarownica powietrza G 1/

zespot filtrujgco — redukeyjny G 1/2
ttumik hatasu z gwintem G 3/8
sitownik PP-8

NogahswnpE

#VPP19SP1090127

i




D, AERKO

3. CZESCI ZAMIENNE UKLADU

Numer seryjny:
19 Serial number

7 # VPP19SP1090127
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Lp. llos¢  Nazwa elementu Nr. zamowieniowy czesci
1. 1 tacznik PP19-01
2. 2 tacznik PP19-02
3. 1 tacznik PP19-03
4. 1 tacznik PP19-04
5. 3 Tiok PP19-05
6. 1 Ttoczysko PP19-06
7. 6 Podktadka PP19-07
8. 1 Podktadka PP19-08
9. 1 Podstawa PP19-09
10. 1 Uchwyt PP19-10
11. 4 Szpilka PP19-11
12. 6 Pierscien osadczy NEZO_PZ-25
13. 4 Nakretka NEZN_HNB-M10-OC
14. 4 Nakretka NEZN_C-M10-OC
15. 3 Pierscien uszczelniajacy HUTR_APDE11250-WU9E1
16. 5 Pierscien prowadzacy HUTR_GM4300000-T59
17. 1 Nakretka DCZzZ_189007
18. 3 Oring HUTR_OR3002000-N7002
19. 5 Oring HUTR_ORAR3012000-N7003
20. 1 Ttok HUTR_AK2012526-N7MM
21. 4 Pierscien uszczelniajacy HUTR_ARUP00250-WU9E1
22. 1 Przytaczka NP_80-0050-01-3812
23. 1 Przytaczka NP_80-0050-04-3812
24. 1 Zatrzask trzpieniowy NPZX_2212746
25. 4 Tuleja aluminiowa NP 125X65-PREMA
4. KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE
1. Przed przystapieniem do pracy nalezy:
a. sprawdzi¢ stan techniczny gtowicy,
b. poprawnos$¢ zamontowanych wktadek lub matryc zaciskowych
2. Stosowac whasciwe matryce zaciskowe do okreslonego rodzaju koncéwek i
przekroju przewodu
3. Zaprasowywac koncoéwki do momentu zetkniecia sie matryc zaciskowych.
4. Nalezy chroni¢ urzadzenie przed wptywami atmosferycznymi, korozja,
zanieczyszczeniami oraz uszkodzeniami mechanicznymi. Przechowywaé w stanie
zakonserwowanym.
5. Prace nalezy wykonywaé w odpowiednim ubraniu roboczym z zastosowaniem

srodkéw ochrony indywidualne;.
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W czasie wykonywania pracy nie wolno w wklada¢ w przestrzen roboczg innych
przedmiotoéw niz te, do ktorych jest przeznaczone narzedzie.

Prace nalezy wykonywa¢ z zachowaniem ostroznosci.

Niedopuszczalne jest uzywanie narzedzia niesprawnego, lub podejrzanego o
niesprawnos¢ do momentu usuniecia jej przyczyny.

Praska powinna by¢ zasilana sprezonym powietrzem o cisnieniu 0,6 do 0,8 MPa
doprowadzonym przewodem elastycznym do szybkoztgcza w uzdatniaczu
powietrza.

10. Powietrze powinno byé pozbawione zanieczyszczen i nasycone mgtg olejowg (olej

5.

6.

HL 32 lub inny mineralny wolny od kwaséw i wody o lepkosci 2-4° E/50°).
Czestotliwo$¢ smarowania nalezy ustawi¢ za pomoca pokretta 6 na jedng krople
na 10 cykli.

SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

UTYLIZACJA

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