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

1. DANE TECHNICZNE

- ci$nienie robocze - 680 bar
- obrébka szynoprzewodéw (Cu, Al.)- 12 x 125 mm

2. OPIS DZIALANIA
2.1 Przeznaczenie i wyposazenie

Stanowisko przeznaczone jest do wykrawania otwordw, giecia i odsadzania szyn

miedzianych i aluminiowych.

Stanowisko moze by¢ wyposazone wg potrzeb w:

1. Wkiadke do giecia szyn w zakresie 0-90° - SH401

2. Woycinak otworéw okragtych — SH403 - Wycinanie otworéw pod sruby M6 — M20.
Srednice wycinanych otworéw: ¢6,6; ¢8,5; @11; ¢13; ¢17; g21

3. Wycinak otworéw owalnych — SH404 Wycinanie otworéw pod $ruby M8 — M16.
Wymiary wycinanych otworow: 8,5x12; 11x16; 13x18; 17x21

4. Wkiadke do odsadzania — SH406

3. INSTRUKCJA OBSLUGI

Przed przystgpieniem do prac nalezy podtgczy¢ przewdd hydrauliczny agregatu
AH300, AH400 lub pompy H700 do sitownika stanowiska za pomocg szybkozigcza
oraz przewod sterujgcy do gniazda w blacie stanowiska (dla AH300 / AH400)

Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikajgcych z modernizacji wyrobéw.



3.1 Wykrawanie otworéw okr agtych

1. Podczas wycinania otworéw w szynach aluminiowych, nalezy kazdorazowo

smarowac stempel olejem lub naftg. Zalecany jest preparat HHS 2000 firmy

WURTH.

Zamontowac¢ w korpusie matryce.

Zamontowac na ttoczysku odpowiedni do matrycy stempel w oprawie.

Ustawi¢ korpus na zgdang wysoko$¢ za pomocg korby wg liniatu.

Ustawi¢ odlegtos¢ otworu od konca szyny liniatem wzdtuznym.

Whprowadzi¢ szyne w przestrzen robocza.

Rozpoczaé pompowanie za pomocg pompy H700 lub nacisna¢ pedat agregatu w

celu uruchomienia procesu otworowania.

Proces wykrawania otworu prowadzi¢ do momentu ustyszenia wyraznego

dzwieku $wiadczgcego o wycieciu otworu.

9. Zwolni¢ pedat agregatu lub w przypadku zasilania pompg nozng nacisng¢ zawor
spustowy w celu umozliwienia powrotu ttoczyska do pozycji wyjsciowe;.

10. Uwaga: Funkcja wycinania otworéw nie posiada wyt  gcznika cyklu pracy.

Noukwd

«

ZLE !

B | ERS
\\{\&t \%_\‘Q\_. hiie wycinaj obwordw w niepednym
i i materiate !

Mie wycinaj niepeinych otwordw |

LA

R wy'Sing) olworow W SZynia
ktdra nie przylega do oprawy stempla
na calej povasrzchmi !

DOBRZE |

: Otwory naleXy wycinat w pelnym
meateriaie (1)

W przypadku gdy szyna nie przylega
waae O oprawy stempla na calej jego

% powierzchni, wolng przestrzen nalazy
uzupednic szyng o tej same| grubosci (2}

Stempel
W oprawie Matryca

3.2 Wykrawanie otworéw owalnych

11. Wiozy¢ w korpus sworzen
12. Zainstalowac w korpusie matryce tak by kanat prowadzacy pasowat do wystajacej
cze$ci sworznia i ptaszczyzny sworznia.

Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikajgcych z modernizacji wyrobéw.



13. Zainstalowac w korpusie oprawe stempla z odpowiednim do matrycy stemplem
tak by kotek wszedt w kanat w ttoczysku.

14. Ustawi¢ korpus na zadanag wysokos¢ za pomoca korby wg liniatu.

15. Ustawi¢ odlegtosé otworu od konca szyny liniatem wzdtuznym.

16. Wprowadzi¢ szyne w przestrzen robocza.

17. Rozpocza¢ pompowanie za pomocg pompy H700 lub nacisng¢ pedat agregatu w
celu uruchomienia procesu otworowania.

18. Proces wykrawania otworu prowadzi¢ do momentu ustyszenia wyraznego
dzwieku $wiadczgcego o wycieciu otworu.

19. Zwolni¢ pedat agregatu lub w przypadku zasilania pompg nozng nacisna¢ zawoér
spustowy w celu umozliwienia powrotu ttoczyska do pozycji wyjsciowe;.

Stempel
W Oprawie

Matryca Matryca

Kolek Plaszczyzna
oprawy stempla ‘
) (
sworznia \-\
Sworzen
3.3 Giecie
1. Zamontowac w korpusie stempel gnacy.
2. Zamontowac w korpusie wkladke gnaca.
3. Zapomocag przewodu ze ztgczami ,jack” potgczy¢ stét z agregatem.
4. Na skali ustawic kat giecia.
5. Ustawi € wysoko $¢ korpusu za pomoc a pokr etla tak, aby $rodek materiatu
pokrywat si e z osig sitownika (wg skali na korpusie)
6. Ustawi¢ miejsce giecia liniatem wzdtuznym.
7. Wprowadzi¢ szyne w przestrzen robocza.
8. Nacisna¢ pedat agregatu w celu uruchomienia procesu giecia. W przypadku

zasilania pompg H700 rozpocza¢ pompowanie za pomocg pedatu noznego.
9. W przypadku zasilania agregatem proces giecia prowadzi¢ do momentu
zadziatania krancowki - (praca przerywana agregatu).
W przypadku zasilania pompg H700 proces giecia prowadzi¢ do osiggniecia
pozadanego kata.
10. Po wygieciu materiatu zwolni¢ pedat agregatu (w przypadku pompy H700
nacisng¢ zawor spustowy) — wktadka gngca samoczynnie powrdci na pozycje
startowsa.

Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikajgcych z modernizacji wyrobéw.



N

ok w

‘Wktadka gnaca

Srempel gnacy

3.4 Odsadzanie

Zamontowac¢ w korpusie wkiadki odsadzajgce.

Za pomoc g korby ustawi € korpus tak by o § symetrii sitownika pokrywata si e
Z 0sig symetrii odsadzanej szyny

Ustawi¢ miejsce odsadzania liniatem wzdtuznym.

Wprowadzi¢ szyne w przestrzen robocza.

Nacisng¢ pedat agregatu w celu uruchomienia procesu giecia. W przypadku
zasilania pompgH700 rozpoczg¢ pompowanie za pomocg pedatu noznego.
Proces giecia prowadzi¢ do momentu uzyskania zadanego odsadzenia.

Po zakorczeniu procesu zwolnié¢ pedat agregatu, w przypadku zasilania
pompgH700 nacisng¢ zawor spustowy— wktadka samoczynnie powrdci na pozycje
startowa.

Uwaga: Wktadka odsadzaj aca nie posiada wyt gcznika cyklu pracy. Odsadzanie
prowadzi € tylko na cz esciach walcowych wkiadki, nie dopuszcza ¢ do opierania
sie szyny o cz es¢ ptask g wktadki.

‘Whktadki odsadzajate

Sitownik

Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikajgcych z modernizacji wyrobéw.



4. MATERIALY EKSPLOATACYJINE

Smarowanie $ruby podnoszenia

Przeprowadza¢ wg potrzeb.
1. Zdja¢ korbe

2. Odkrecic ptyte czotowg
3.  Nasmarowac $rube

5. RYSUNKI DO OPISU
Rys. 1 Przekroj korpusu

o]

Nr poz. Element Nr rys. dokumentacji
1. Korpus SH-400/02.01
2. Cylinder HGD-100/01.06-A
3. Tloczysko SIH-63/01.02
4. Sprezyna SIH-63/01.03
5. Tuleja prowadzaca (Igus) GSM-4044
6. Uszczelnienie (Busak&Schamban) | PS1400630-T46N
7. Oring (Busak&Schamban) ORID04750
8. Pierscien prowadzacy GP6900630-C380

(Busak&Schamban)

6. KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJINE

6.1. W przypadku zasilania urz adzenia agregatem hydraulicznym,
niedopuszczalne jest jego wt  gczenie w czasie przeprowadzania prac
manipulacyjnych (monta z i demonta z elementéw, ustawianie obrabianych

przedmiotow.

Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikajgcych z modernizacji wyrobéw.



6.2.

6.3.

6.4.

6.5.

6.6.

6.7.

6.8.

6.9.

6.10.

6.11.

6.12.

Uruchomienie agregatu powinno nast  gpi€ po zako Aiczeniu prac
przygotowawczych i upewnieniu si e, czy nie wyst epuje
niebezpiecze nstwo uszkodzenia ciata.

Przed rozpoczeciem wykonywania obrébki nalezy sprawdzi¢ poprawnosc
zmontowanego uktadu.

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

Do okreslonej $rednicy matrycy stosowac tylko odpowiadajacy jej wymiarowi
stempel.

Nalezy okresowo smarowac olejem ttoczysko sitownika.

Podczas wycinania otworéw w szynach aluminiowych, nalezy kazdorazowo
smarowac¢ stempel olejem lub nafta. Zalecany preparat firmy WUORTH ,HHS
2000”

Okresowo, w miare potrzeb, nalezy usuwa € materiat zbierajgcy sie na stemplu
(szczegdlnie przy pracy z aluminium). Czynno$¢é te mozna wykonac pilnikiem
lub papierem $ciernym, nalezy uwazac, aby nie uszkodzi¢ powierzchni stempla.

Stosowanie SH600 do wycinania otworéw w szynach o wigkszej grubosci i z

innych materiatow niz okreslona w tej instrukcji moze spowodowac zniszczenie

stempli i matryc oraz utrate praw gwarancyjnych.

Nalezy chroni¢ urzadzenie przed wplywami atmosferycznymi, korozja,

zanieczyszczeniami oraz uszkodzeniami mechanicznymi.

Nalezy utrzymywaé szybkoztgcze w czystosci, gdyz moga sie przez nie dostac¢

do obiegu zanieczyszczenia powodujgce uszkodzenie pompy i urzgdzen

wspotpracujgcych lub przecieki szybkoztacza.

Zabrania sie wycinania otwordw eliptycznych oraz na krawedzi materiatu.

INSTRUKCJA BEZPIECZE NSTWA | HIGIENY PRACY

Stanowisko SH600 moze obstugiwaé pracownik, ktory zostat zaznajomiony z
trescig Dokumentacji Techniczno — Ruchowej.

Przed uruchomieniem SH600 nalezy sprawdzi¢ wiasciwe ustawienie elementéw
obstugi.

Urzadzenie moze by¢ eksploatowane tylko w stanie petnej sprawno$ci
technicznej.

Przed uruchomieniem sprawdzié¢

Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych

wynikajgcych z modernizacji wyrobéw.



e Stan czesci ruchomych.
e Stan ukfadu hydraulicznego

5. Podczas kontroli codziennej oraz napraw zasilanie powinno by¢ odtgczone w celu

unikniecia przypadkowego wigczenia urzadzenia.

Podczas pracy operator powinien nosi¢ odpowiednig odziez ochronna.

SH 600 uzywac tylko zgodnie z przeznaczeniem.

Dbag, by stanowisko pracy byto czyste, w przypadku duzego zapylenia

urzadzenie nalezy przykryc.

9. Niedopuszczalne jest wt agczenie urz gdzenia w czasie przeprowadzania prac
manipulacyjnych (monta z i demonta z elementéw, ustawianie obrabianych
przedmiotow).

10. Uruchomienie urz gdzenia powinno nast api¢ po zako nAczeniu prac
przygotowawczych i upewnieniu si €, czy nie wyst epuje niebezpiecze nstwo
uszkodzenia ciata lub urz gdzenia.

8. SERWIS
Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

o N

9. OCHRONA SRODOWISKA

Po zakaczeniu okresu eksploatacji poszczegdlne elememizgdea poddéa
utylizacji lub recyklingowi zgodnie z obog#ujacymi przepisami.

10. KARTA GWARANCYJNA

Nazwa / typ: . Stanowisko obrébki szyn pradowych SH600
Nr fabryczny:

Podpis i piecze¢ KJ

N faKIUY . .

Datasprzedazy .................... Datasprzedazy ....................
(przez ERKO) (hurtownia, sklep)

Podpis sprzedawcy. .. ............... Podpis sprzedawcy. .. ...............

11. WARUNKI GWARANCIJI
1. Warunkiem realizacji naprawy gwarancyjnej jest przestrzeganie zalecen

niniejszej instrukcji.

2. Okres gwarancji wynosi 12 miesiecy od daty zakupu.

Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikajgcych z modernizacji wyrobéw.



3. Gwarancjg nie sg objete czesci i materialy eksploatacyjne podlegajace
wymianie w trakcie eksploatacji urzadzenia (olej, wktady filtrow itp.). Na
elementy kooperacyjne producent udziela gwarancji na warunkach stawianych
przez kooperanta. Pozostale naprawy przyjmowane bedg do realizacji w
terminie nie krotszym niz trzy dni od daty zgtoszenia reklamacji.

4.  Producent zwolniony jest z odpowiedzialnosci z tytutu gwarancji za wady
wyrobu jezeli powstaly one na skutek:

» uszkodzen mechanicznych, spowodowanych niezgodng z instrukcjg obstugi
eksploatacjg lub konserwacjag wyrobu,

e uszkodzen mechanicznych powstatych podczas transportu lub niewtasciwego
sktadowania,

e przerdbek lub napraw dokonanych przez osoby nieupowaznione przez
producenta,

. zerwania plomb,

e uzywania niewtasciwych materiatéw eksploatacyjnych,

| naturalnego ztycia stempli i matryc.

5. Producent nie odpowiada za uszkodzenia powstate w wyniku ztej eksploatacii
i konserwaciji urzadzenia oraz nie przestrzegania zalecen niniejszej instrukcji.

6. Dokonywanie samowolnych przerébek w urzadzeniu jest niedopuszczalne i
powoduje cofniecie gwarancji na cato$¢ urzadzenia.

7. Zerwanie plomb nalozonych przez producenta powoduje utrate praw
gwarancyjnych w calosci (zaplombowany jest zawor bezpieczenstwa
agregatu).

8. Podstawowym warunkiem prawidlowego dziatania urzadzenia jest
utrzymywanie wtasciwego poziomu oleju hydraulicznego oraz jego czystosci.
Wymagana czystos$¢ oleju: klasa 9 wg normy NAS 1638 - niedotrzymanie tego
warunku powoduje utrate praw gwarancyjnych.

9. W celu reklamacji nalezy przesta¢ urzadzenie wraz z niniejszg kartg na adres
producenta lub zwrdci¢ do punktu sprzedazy.

10. Gwarancja nie obejmuje naprawiania szkdd wynikajacych z wad produktu, w
tym zwrotu kosztow posrednich, powstatych wskutek istniejgcej i stwierdzonej

wady, jak réwniez nieosiggnietych przychodow.

Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikajgcych z modernizacji wyrobéw.
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12. TABELA NAPRAW

Data Data naprawy Podpis
L.p. otrzymania | (wysyiki) Przebieg naprawy serwisanta
do naprawy

Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikajgcych z modernizacji wyrobéw.
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