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

1. WSTEP

Woycinarki hydrauliczne typ WH100 i WHP1 sg narzedziami recznymi przeznaczonymi
do intensywnych i srednio intensywnych prac.

Woycinarka jest bardzo uniwersalna dzieki wymiennym narzedziom wspétpracujacym z
urzgdzeniem. Narzedzia te produkowane sg przez firme ERKO®. Wycinarki
charakteryzujg sie prostg obstugg i duza niezawodnosig. Doskonale spetnig swoje
zadania zarowno podczas pracy w halach montazowych jak i w terenie. Umozliwig
prace w dowolnej pozycji oraz szybkie wykonywanie otworéw o zgdanym ksztalcie i
wymiarze.

2. DANE TECHNICZE

MODEL WH100 WHP1
Wymiary 110 x 70 x 350 215x190x50
Masa 2,7 kg 1,8 kg
Maksymalny moment na dzwigni 44 Nm

Medium robocze olej hydrauliczny L-HM-22
Pojemnosé zbiornika 0,25 dm® 0,05 dm®
Maksymalny skok ttoka 15 mm 14mm
Cisnienie robocze maksymalne 490 bar 400 bar
Sita maksymalna na ttoczysku 36 kN 27,4 KN
Temperatura pracy -20+50 C

3. ZASTOSOWANIE

Woycinarki hydrauliczne typ WH100 i WHP1 sg przeznaczone do:
*= wycinania otworow w blachach stalowych o grubosci do 2,0 mm przy R<450

MPa (np. St3S)

=  blachach aluminiowych, miedzianych i tworzywach sztucznych o podobnych
parametrach wytrzymatosciowych.
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4. OPRZYRZADOWANIE
Woycinarki typ WH100 i WHP1 moga wspétpracowac z nastepujacymi narzedziami.

Tab. 1. Wycinaki kompatybilne z wycinarkami typ WH100 i WHP1.

WH100 | WHP1
Typ Opis Zakres [mm?]
wycinaka

WO Wycinak do otworéw okragtych @ 15-a@80mm @15-@60,5mm
WK Wycinak do otworéw kwadratowych 26.5x26.5 - 92,7x92.7 26,5x22,855- 68,5 x
WP Wycinak uniwersalny umozliwiajacy

wykonywanie otworéw o dowolnych

wymiarach, ktérych zarys sktada sie z

tak tak

odcinkdw linii prostych (np. kwadraty,
prostokaty, ... ) ( minimalny otworu —
26x26 mm lub @45).

WO-Z | Wycinaki okragte - ksztattowe

Woycinarka typ WH100, jest standardowo dostarczana w kasecie metalowej K10 wraz z
wycinakami wg zaméwienia, WHP1w kasecie K13.

Ksztalty wycinanych otworéw

wo WK WO-z4 WO-Z
Istnieje mozliwos¢ pracy z innymi wycinakami o ksztatcie wg zyczenia klienta.
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5. ZASADY OBStUGI

Uchwyt (gniazdo montazowe wycinakéw)

Cylinder hydrauliczny (ruchomy)
Dzwignia zaworu spustowego \

Dzwignia pompy hydraulicznej \—/

=  Ruchu roboczego dokonujemy poprzez wielokrotne wahadtowe ruchy dzwigni
pompy (pompowanie oleju).

=  Ruch powrotny (spust oleju) wykonywany jest automatycznie po nacisnieciu
dzwigni zaworu spustowego.

5.1. PRACA Z WYCINAKIEM WP

Wsuna¢ stempel wycinaka w otwér matrycy (Rys. 1a, Rys. 1b).

Wkreci¢ gwintowang czes¢ stempla w gniazdo ttoczyska glowicy tak by sruba
stempla oparta sie o powierzchnie ttoczyska(Rys. 1b, Rys. 1c).

3. Opusci¢ matryce, tak by oparta sie o czoto cylindra glowicy (Rys. 1c, Rys. 1d).

4. Po wykonaniu prawidlowego montazu szczelina pomiedzy matrycg a krawedzig
tngcg stempla wynosi 2 + 3 mm a matryca jest pewnie prowadzona na stemplu
(Rys. 1c¢).

Wprowadzi¢ blache pod krawedz tngca wycinaka (Rys. 1e).

Wykrawaé blache w celu uzyskania wymaganego ksztattu otworu.

Demontazu wycinaka nalezy dokonac¢ postepujac w odwrotnej kolejnosci.

N

Nou



a)
Rys. 1. Praca z wycinakiem WP.

UWAGI

Stempel nalezy wkreci¢ na petng gtebokosé gwintu w innym przypadku nastapi
uszkodzenie stempla i matrycy a w skrajnym przypadku gwintu gniazda montazowego.
Wykrawanie prowadzi¢ tylko do momentu przeciecia materiatu. Dalsze kontynuowanie
wykrawania moze doprowadzi¢ do uszkodzenia wycinaka. Zwraca¢ réwniez uwage na
dokitadne usuwanie odpadu po cieciu.

Jezeli wykrawamy otwory nalezy wykona¢ otwor startowy min. 26,5x26,5 mm lub @45
mm do montazu wycinaka. Nalezy bardzo uwaznie montowa¢ wycinak tak by
prowadnice wycinaka znalazty sie w gniezdzie. Jezeli nastgpi préba wykrawania
otworéw w blachach grubszych niz przewidziane prowadnice stempla nie wprowadza,
sie prawidtowo w gniazdo i nastgpi uszkodzenie wycinaka.

5.2. PRACA Z WYCINAKAMI WO i WK

1. Wykonac¢ w blasze otwor startowy dla szpilki ciaggnacej:

@ 10,5 (dla wycinakéw WO 16,5 - WO 22,5),

@ 16,5 (dla wycinakéw WO 30,5 - WO 60,5),

@ 22,5 (dla wycinakéw WK).

@ 10,5 (dla wycinakéw WO-Z).

2. Wkreci¢ szpilke na petng dtugos¢ gwintu (M16x1,25) w gniazdo ttoczyska gtowicy(
Rys. 2a, Rys. 3a).

3. Zalozy¢ matryce wycinaka na gtowice ( Rys. 2b, Rys. 3b).

4. Wprowadzi¢ szpilke w otwor startowy (wczesniej wykonany w blasze) ( Rys. 2c,
Rys. 3c).

5. Nakreci¢ stempel wycinaka na szpilke lub natozy¢ stempel i nakreci¢ nakretke
(Rys. 2d, Rys. 3d i Rys. 3e).

6. Dokreci¢ stempel lub nakretke kasujac luzy pomiedzy blachg i matryca (Rys. 2d,
Rys. 3e).

7. Pompowac olej hydrauliczny do chwili wyciecia otworu (Rys. 4a,b).

8. Woycofa¢ olej hydrauliczny do zbiornika oleju aby nastapit powrét wycinaka do
pozycji wyjsciowej (wysuniete ciegno).

9. Zdemontowac¢ stempel i usung¢ odpad (Rys. 2e, Rys. 3f).
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Rys. 2. Praca z wycinakami WO.
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Rys. 3. Praca z wycinakami WO_Z i WK.

Rys. 4.Proces wykrawania.



UZUPELNIANIE OLEJU

Rys. 5.WH100 Rys. 6. WHP1

Nacisng¢ dzwignie zaworu spustowego w celu wycofania oleju do zbiornika,
nastepnie obréci¢ wycinarke do pozycji pionowej (gtowica w dot), odkrecic¢
ostone zbiornika oleju (21 lub 25), wyciggna¢ korek (20 lub 18) ze zbiornika
oleju (12 lub 38) a nastepnie uzupetni¢ olej (do catkowitego wypetnienia
zbiornika). Po uzupetnieniu oleju wcisngé korek (20 lub 18) w zbiornik oleju
(12 lub 38) upewniajac sie, ze w zbiorniku oleju nie ma powietrza. Po
uzupetnieniu oleju nakreci¢ ostone zbiornika.

6. KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

1.

Maksymalne ci$nienie pracy zostato ustawione przez producenta na zaworze
przelewowym i nie podlega regulacji w trakcie eksploatacji urzadzenia.

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

W przypadku stwierdzenia ubytkdw oleju nalezy go uzupetnié.

Olej nalezy wymienia¢ co 24 miesiecy. Stosowac¢ oleje zgodne z DIN 51524
czes$¢ 1 do 4, klasy HLP lub 1ISO 6743/4 klasy HM, o lepkosci ISO VG 22,32.
Zalecany olej Hydrol® L-HM 22. Olej dost epny w ERKO: opakowanie
1dm>- kod zaméwieniowy OLEJ HYDR_1, opakowanie 5 dm * — kod
zamoéwieniowy OLEJ_HYDR_5.

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

Zachowanie czystosci oleju oraz jego okresowe wymiany sg podstawowym
warunkiem trwatosci czesci skladowych uktadu hydraulicznego i wydiuza
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Rys. 7

znacznie ich trwato$¢ i niezawodnos$¢. Wymagana czystos¢ oleju: klasa 9
(zalecana 8) wg normy NAS 1638.

Nie pozostawia¢ uktadu hydraulicznego pod cisnieniem (zawsze po
zakonczonej pracy wycofaé olej z ttoka do zbiornika oleju)

Matryce tngce nalezy montowaé krawedzig tnaca (powierzchnia szlifowana)
w kierunku ptaszczyzny cietej blachy.

Do okreslonej srednicy matrycy nalezy stosowac¢ odpowiadajacy jej stempel.
Nie wycina¢ otworéw na granicy obszaréw o dwoch réznych grubosciach
blachy (Rys. 7).

Nie uzywa¢ wycinakow do wykonywania otworéw w niepetnym materiale
(Rys. 7).(nie dotyczy wycinaka WP).

Stosowanie wycinakéw do materiatéw grubszych lub o wiekszej niz okreslona
w tej instrukcji wytrzymatosci moze spowodowac ich zniszczenie lub zerwanie
Sruby.

Po wycieciu otworu wycinak wyja¢ ruchem posuwistym, a nie wahadiowo-
obrotowym (Rys. 8).

Nalezy chroni¢ urzadzenie przed wpltywami warunkéw atmosferycznych,
korozja, zanieczyszczeniami oraz  uszkodzeniami  mechanicznymi.
W przypadku zamokniecia urzadzenia nalezy je osuszyé, jezeli urzadzenie
ulegnie zabrudzenia nalezy je oczysci¢ Gdy urzadzenie nie bedzie diuzszy
czas eksploatowane nalezy je zakonserwowac (np.:wazeling techniczng
WD-40...) oraz zapewni¢ czyste i mozliwie suche warunki przechowywania.
Prawidlowa konserwacja i eksploatacja znacznie wydluza zywotnosc
urzadzenia.

” % N
S
\/: ) stempel
e ; (\-/) matryca

blacha
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Rys. 8. Wycigganie wycinarki.
7. BUDOWA
Wycinarki typ WH100 i WHP1 sg uktadami hydraulicznymi, w ktérych wykorzystano

wysokocisnieniowy sitownik hydrauliczny, zasilany nurnikowag pompa hydrauliczna.

Rys. 9. Schemat hydrauliczny.
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CZESCI ZAMIENNE UKELADU HYDRAULICZNEGO
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Rys. 10. Czesci zamienne WH100.
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Lp. llosé Nazwa elementu Nr. zamoéwieniowy czesci
1 1 Korpus WH100-01-01-C

2 1 Ostona WH100-01-02-B

3 1 Cylinder WH100-01-10-B

4 1 Ttoczek WH100-01-09-C

5 1 Podkiladka WH100-01-18

6 1 Tiok WH100-01-06-E

7 1 Cylinder WH100-01-03-B

8 1 Kulka NLKU_6,35

9 1 Dzwignia WH100-01-04-A

10 1 Docisk WH100-01-13

11 1 Sruba WH100-01-14

12 1 Zbiornik WH100-01-11

13 1 Pierscien WH100-01-07

14 1 Sprezyna H700-01-25

15 1 Sprezyna WH100-01-22-A

16 1 Korek HOKO_S-VSTI-M10-1-ED
17 1 O-ring HUOR_OR3,3-2,4

18 1 Pierscien uszczelniajacy HUTR_RS1500080-T46N
19 1 Pierscien uszczelniajacy HUPU_U1-25-7,5

20 1 Korek WH100-01-05

21 1 Ostona HR100-03

22 2 Sworzenh HR300-11-A

23 1 Pierscien uszczelniajacy HUTR_RS1300250-T46N
24 1 Kréciec ssacy HR300-04-A

25 2 Sprezyna WH100-01-20-A

26 1 Suwak WH100-01-12

27 3 Kulka NLKU_4,75

28 1 Sprezyna WH100-01-23

29 1 Podktadka HR300-22

30 1 Podktadka WH100-01-17

31 4 Pierscien NEZO_PZ-6

32 1 Wspornik HR300-07-A

33 1 Dzwignia HR300-15-A

34 1 Docisk zaworu HR300-21

35 1 Kotek rozprezny NEZK_S2-3-16

-11 -




Rys. 11. Czesci zamienne WHP1.
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Lp. llosé Nazwa elementu Nr. zamoéwieniowy czesci
1 1 Sprezyna H700-01-25
2 1 Korek HOKO_S-VSTI-M10-1-ED
3 1 Kréciec ssacy HR300-04-A
4 1 Suwak zaworu HR300-05-A
5 1 Docisk zaworu HR300-17-A
6 1 Podktadka HR300-22
7 1 Oring HUOR_OR3,3-2,4
8 1 Pierscien uszczelniajacy HUPU_U1-25-7,5
9 1 Pierscien uszczelniajacy HUTR_RS1300250-T46N
10 1 Pierscien uszczelniajacy HUTR_RS1500080-T46N
11 1 Kolek rozprezny NEZK S2-3-26
12 6 Whkret NEZS BI-M4-10W-CZ
13 3 Kulka NLKU_4,75
14 1 Kulka NLKU 6,35
15 2 Pierscien NPZZ 76
16 1 Sprezyna R11-01-10-A
17 1 Cylinder WH100-01-03-B
18 1 Korek WH100-01-05
19 1 Tiok WH100-01-06-E
20 1 Docisk WH100-01-13
21 1 Sruba WH100-01-14
22 2 Sprezyna WH100-01-20-A
23 1 Sprezyna WH100-01-22-A
24 1 Sprezyna WH100-01-23
25 1 Ostona zbiornika WHP1-00-12-A
26 1 Korpus WHP100-01
27 1 Ostona WHP100-02
28 1 Ttoczek WHP100-03
29 1 Cylinder ttoczka WHP100-04-A
30 1 Sworzen WHP100-05
31 1 Sworzen WHP100-06-A
32 1 Dzwignia WHP100-07
33 1 Tuleja WHP100-08
34 1 Dzwignia 1 WHP100-09
35 1 DZwignia 2 WHP100-10
36 2 Podktadka WHP100-11
37 1 Pierscien zbiornika WHP100-13
38 1 Zbiornik oleju WHP100-14
8. SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

9. UTYLIZACJA

Po zakonczeniu okresu eksploatacji poszczegoélne elementy narzedzia poddac

utylizacji lub recyklingowi zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.
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