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AERKO

Dziekujemy za zakup naszego urzadzenia.
Prosimy o uwazne przeczytanie instrukcji uzytkowania oraz zalecen
eksploatacyjnych.
Thank you for buying our product.
Before using this equipment, please carefully read the user and maintenance
manuals.
MbI oyeHb GnarogapHbl 3e NOKYMKY HALlero ycTPoucTea.
Mpocum BHUMTENLHO NpoYMTaiTe MHCTPYKLUIO MO OGCNY)XXUBAHUIO a TaKxe
3KcnnyaTauMoHHbIe peKoMeHAauuu.

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

* ERKO has the right to introduce construction modifications due to equipment
modernization.

* ®upma ERKO sp.j. octoBnsieT 3a cobon npaBo Ans BBEAEHUSA KOHCTPYKLMNOHHbIX
CMeH BbITEKaloLLMX N3 MOLEPHU3ALMUN U3ENUN.

AA46 007
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Przystepujac do pracy nalezy zapozna¢ sie z instrukcja
obstugi oraz BHP.

1. ZASTOSOWANIE

Gtowica hydrauliczna GO 300 wspétpracuje z pompg hydrauliczng H700 oraz
agregatem hydraulicznym AH 300 i AH 400. Jest przeznaczona do:
zaciskania koncéwek i ziapzek kablowych na przewodach AL i Cu o
przekrojach od 6 do 300 mm?
- Przeformowywanla na okragto sektorowych zyt aluminiowych o przekrojach
od 16 do 240 mm?
- zaciskania koncéwek oczkowych z izolacjg i bez o przekrojach 10 -120mm
- zaC|skan|a koncéwek tulejkowych z izolacja i bez izolacji o przekrojach 25 -
185 mm?
- bezkoncéwkowego zakanczanla kabli sektorowych AL; formuje na ptasko
zyly o przekrojach 25 — 120mm?®
- otworowania przeformowanych kabli sektorowych AL.; Srednice otworéw
@8,5; @10,5; 12,5

2. DANE TECHNICZNE

2

Masa (bez szczek) 2,5 kg
Nacisk 100,2 kN
Dtugos¢ 250 mm

Wyposazona w szybkoztacze Typ PT i dostarczona w kasecie metalowej K15

3. OPRZYRZADOWANIE

Gtowica GO 300 wspotpracuje ze szczekami typu:

Typ Zastosowanie Zakres
szczeki [mm?]
do zaciskania koncéwek i tacznikow rurowych miedzianych: 6-300

0s do zaciskania koncéwek i tacznikow rurowych aluminiowych: 16-300
OA do zaciskania koncéwek oczkowych Cu 10-120
OE do zaciskania koncéwek oczkowych Cu w izolacji 10-120
oT do koncowek tulejkowych z izolacjq i bez izolaciji 25-185
OF do formowania na okragto sektorowych zyt aluminiowych. 16-240
OR; OK | do bezkoncéwkowego zakanczania kabli sektorowych Al 25-120

Szczeki typu OS wg zamobwienia (patrz tab. str.8,9)

-3- # VGO300080214
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4.
4.1

OBSLUGA
ZMIANA MATRYC ZACISKOWYCH

W celu zmiany matrycy zaciskowej nalezy wyciagna¢ sworzen poz.1

odchyli¢ uszy gorne poz.2 (jak na Rys.1) do momentu odblokowania matryc poz. OS.
Wysuna¢ dotychczasowe matryce.

Wsuna¢ w prowadnice uszu nowe matryce tak by nastgpito ich unieruchomienie w
uszach, zamkna¢ uszy gorne poz.2 i zabezpieczy¢ uszy przed otwarciem sworzniem

poz.1

W celu prawidiowego dziatania nalezy umiesci¢ w prasce komplet

matryc (dwie o takim samym wyrézniku, za wyjatkiem wkiadek OK, OR ).

4.2

] Rys. 1. Zmiana matryc.

ZACISKANIE KONCOWEK | LACZNIKOW

- Dobra¢ wtasciwg dla przewodu koncéwke (przewdd przed zacisnieciem
powinien mie¢ mozliwie minimalny luz w cylindrycznej czesci koncowki lub
tacznika.

- Dobraé¢ wtasciwg dla zaciskanej koncéwki i przekroju przewodu matryce
zaciskowa.

- Usung¢ izolacje z przewodu badz linki, na dtugosci pozwalajacej na
wsuniecie przewodu do cylindrycznej czesci koncowki lub tacznika.

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

- Zacisna¢ koncowke (tacznik), do momentu zejscia sie matryc lub zadziatania
zaworu przelewowego napedu.

- W celu uzyskania prawidtowego potaczenia nalezy:

» Dotyczy kohcowek i ztaczek rurowych zaciskanych matrycami OS.
Postepowac¢ zgodnie z naniesionymi oznaczeniami na czesci rurowej koncéwki .
W przypadku braku oznaczen na koncéwce (tgczniku) nalezy, wykona¢ mozliwie
maksymalng ilo$¢ zaprasowan zachowujac odstepy pomiedzy zaprasowaniami
(Rys. 2a i 2b). Zaprasowanie koncowki rozpocza¢ od patki (odcisk 1) i

kontynuowaé w kierunku przewodu (odcisk Il i lll). Zaprasowanie tgcznika
rozpocza¢ od srodkowej jego czesci (odcisk 1) i kontynuowac¢ w kierunku
przewodu.

= Dotyczy koncoéwek zaciskanych matrycami OA. Umiescié¢ koncowke
pomiedzy matrycami tak, by po wykonaniu zaprasowania uzyskac odcisk na

#VGO0300080214 4
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walcowej czesci koncowki po srodku ztacza lutowanego lub naprzeciw ztgcza
lutowanego (Rys. 2c).
= Dotyczy koncéwek tulejkowych zaciskanych matrycami OT. Wykona¢ tak
zaprasowanie koncowki tulejkowej by uksztattowac przekrdj trapezowy na catej
dtugosci tulejki (Rys.2d). Potaczenie takie uzyskuje petng wytrzymato$¢ na
przewodach dopiero po przykreceniu koncéwki i przewodu do szyny $ruba.
= Dotyczy koncéwek oczkowych w izolacji zaciskanych matrycami OE.
Umiesci¢ koncowke pomiedzy matrycami tak by patka byta w pozycji réwnolegtej
do powierzchni matryc. Wykona¢ jeden zacisk.
PO ZAKONCZENIU ZACISKANIA NALEZY:
- Nacisna¢ dzwignie zaworu spustowego.
- Po catkowitym rozsunieciu szczek nalezy zwolni¢ dzwignie zaworu

spustowego.

2-hnm

E 2+bmm

min.Zrnm, ||, mindam min dmm mir 7
o - —
[ =i M|
\\ L B
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Lo ! -'l ! ! !
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T ) = | (/4
Y. 4 ’ I _.__'_C:’ZJ I\—I{_
C) d)

Rys.2. Sposob zaprasowywania a) koncowka rurowa b) tacznik rurowy
¢) koncéwka oczkowa d) koncéwka tulejkowa.
4.3 PRACA Z WKELADKA WYCINAJACA OK
Wktadka wycinajaca OK stuzy do wycinania otworéw w kablach sektorowych
aluminiowych przeformowanych wczesniej na ptasko za pomocg wktadki OR a takze w
bednarce stalowej o maksymalnych wymiarach 5 x 30 mm. W celu rozpoczecia pracy
z wktadka nalezy zainstalowac ja w gtowicy zgodnie z ponizszymi rysunkami.

1. Matryca

2. Zespot
stempla

3. Zatrzask

#VG0O300080214



AERKO

Widok og6lny wktadki OK.

- zatrzask

1.

PL

Wiozy¢ matryce wkiadki w
goérne uszy gtowicy postepujac
jakprzy szczekach OS

2. Wsungé pod matryce zespot 3. Obréci¢ zespot stempla o 90°
stempla, zwracajac uwage na tak by kulki zatrzaskow
potozenie zatrzasku zablokowaty sie w gniazdach

matrycy.
Rys.3
WYROZNIK GNIAZDA
T RODZAJ KONCOWKI, LACZNIKA
€ oo . —m 10} <
Sl _s 3= 29 E 2. gx ) < E w
<] -8 x E" AT MmO O E z:' 101 - E L
%2 303 |Cc5aE<<qg = 9| 2 - | B
8 BE | 2E% 4%xES8g @ | T € 8| E
¢ > g8 jeggi[ ) < | €8~
g <9 X x < <
6 mm? 5 6
10 mm? 6 7
16 mm? 8 8 12 9 12
25 mm? 10 10 12 10 14
35 mm? 12 12 14 12 16
50 mm® 14 14 16 14 18
8 70 mm? 16 16 18 16 20
95 mm? 18 18 22 18 22
120 mm? 20 19 22 20 25
150 mm? 22 22 25 22 28
185 mm? 25 23 28 23 30
240 mm? 28 25 32 28 34
300 mm?® 32 30 34
#VG0300080214
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2

2 16

2 25
35 mm? 35

2

2

2

OA
3
3

50
70
95
120 mm? 120

2 10

2 16

2 25
35 mm? 35

2

2

2

OE
3
3

50
70
95
120 mm?® 120
25 mm® 25
35 mm® 35
50 mm® 50
70 mm? 70
2 95
120 mm® 120
150 mm?® 150
185 mm?® 185
Tab.1
Uwaga: Cecha (wyréznik gniazda) wybita na matrycach OS wskazuje przyblizong
$rednice zewnetrzng koncéwki w mm.

oT
3
3

4.4 FORMOWANIE PRZEWODOW SEKTOROWYCH ALUMINIOWYCH — NA
OKRAGLO

- Umiesci¢ matryce formujace typu OF w glowicy (postepowac jak ze
szczekami OS)

- Wprowadzi¢ odizolowang zyte aluminiowg pomiedzy szczeki (Rys. 4)

- Obcisngc¢ zyte (pierwszy odcisk).

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

- Powtarza¢ operacje formowania przesuwajac sie w kierunku konca przewodu

do catkowitego uformowania zyt.
90° 120°

> Matryce
zaciskowe
Rys.4. Formowanie sektorowych zyt Al na okragto.

-7 - # VGO300080214
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45 FORMOWANIE PRZEWODOW SEKTOROWYCH ALUMINIOWYCH —
ROZPLASZCZANIE
- Umiesci¢ matryce formujace typu OR w gtowicy.
- Wprowadzi¢ odizolowang zyte aluminiowg pomiedzy szczeki ( Rys. 5).
- Obciskac¢ zyte do momentu zejscia sie matryc lub na wymagang grubosé.

e

Rys.5. Rozptaszczanie sektorowych zyt na ptasko.

5. DOBOR MATRYC

Szczeki OS oznaczone sg wyrdznikiem. Wyr6znik okresla w przyblizeniu srednice
zewnetrzng koncowki.

Szczeki OS dobiera¢ wg tabeli:

Typ Wyroéznik Typ koncéwek - przekréj
szezgki Rurowe Rurowe Rurowe Rurowe Al Rurowe Al
miedziane miedziane Al wg cienkos$cienne | grubo$cienne
wg DIN | pozostate KCS, DIN ARC, ALC, ARG, ALG,
KCR, KCS45, AR, AS, AFG
KC45, KCS90, KLA, ASD,
KC90, KLS, KLR, ALD,
KCL, KLT, KLX, | AFD, AC,
KLP, KLY, KLB ACK,
KLN, ACB,
0S 6 10 6

7 10

8 16 16

9 16

10 25 25 25

12 35 35 16;25 35 16

14 50 50 35 50 25

16 70 70 50 70 35

17

18 95 95 70 95 50

19 120

#VGO0300080214 8
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20 120

22 150 150 95; 120 150 95
23 185 185

25 185 240 150 120
28 240 185 240 150
30 300 185
32 300 240

34 300 240

- Komplet rozszerzony OS/K — 19 rozmiarow
[] - Komplet podstawowy OS do koricéwek wg normy DIN — 13 rozmiaréw

6. CZESCI ZAMIENNE UKLADU

-9- #VG0300080214
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8.

9.
Po

Lp. |llos¢ Nazwa elementu Nr. zamoéwieniowy czesci
1 1 Uszy dolne GO300-01-B

2 1 Uszy gérne GO300-02-A

3 1 Sworzen 1 GO300-03

4 1 Cylinder GO300-04-A

5 1 Tiok 2 HR300-03-A

6 1 Pierscien HR300-06

7 1 Sprezyna powrotna HR300-300-14-A
8 1 Sworzen kpl. GC50-01-08-A

9 2 Pierscien osadczy Z10 PN-81/M-85111

10 1 Pierscien uszczelniajacy PN-72/M-73095

11 1 Szybkozigcze PT-00

12 1 Ostona szybkozigcza PT OSLEONA

13 3 Zatrzask kulkowy NPZX K51600106
14 1 kancuszek 2M NALG_LAN-2M

15 1 Kétko klucza NAKO_KOL-25

16 1 Kétko klucza NAKO KOL-16

PL

KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

W przypadku zasilania urzadzenia agregatem hydraulicznym,
niedopuszczalne jest jego wiaczenie w czasie przeprowadzania prac
manipulacyjnych (montaz i demontaz elementéw, ustawianie obrabianych
przedmiotow).

Uruchomienie agregatu powinno nastapi¢ po zakonczeniu prac
przygotowawczych i upewnieniu sie, czy nie wystepuje niebezpieczenstwo
uszkodzenia ciata.

Nie wysuwac popychacza przy braku matryc zaciskowych w gtowicy.
Stosowac wtasciwe matryce do okreslonego rodzaju koncéwek i przekroju
przewodu (dobdr matryc — Tabela str.8,9)

Zaprasowywac koncowki do momentu zetkniecia sie matryc lub zadziatania
zaworu przelewowego w napedzie.

Nalezy chroni¢ urzadzenie przed wptywami atmosferycznymi, korozja,
zanieczyszczeniami oraz uszkodzeniami mechanicznymi.

Nalezy utrzymywaé szybkoztacze w czystosci, gdyz moga sie przez nie dostac
do obiegu zanieczyszczenia powodujace uszkodzenie pompy i urzadzen
wspotpracujacych lub przecieki szybkoztacza.

SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

UTYLIZACJA

zakonczeniu okresu eksploatacji poszczegdblne elementy narzedzia poddaé

utylizacji lub recyklingowi zgodnie z obowigzujacymi przepisami

#VGO0300080214
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Before using this equipment, please read the user and the

safety manuals.

1. APPLICATION

The hydral

ulic head GO 300 is compatible with the hydraulic pump H700 and the

hydraullc generator AH 300 and AH 400. It was designed for:

clamping termlnals and adapters on AL and Cu wire cables of diameters
from 6 to 300 mm?

round shaping of sector-shaped aluminum wires of diameters from 16 to 240
mm?

clampln% eyelet terminals with or without insulation of diameters from 10 to
120 mm

clampln% sleeve terminals with or without insulation of diameters from 25 to
185 mm

non-terminal treatment of Al sector -shaped cables; flat forms wires of
diameters from 25 to 120 mm?

making holes in re-shaped Al sector-shaped cables; hole diameters: &8.5;
310.5; 12,5

2. TECHNICAL DATA

Weight (without clamps) 2.5 kg
Force 100.2 kN
Length 250 mm
Equipped with a fast connection type PT and supplied in a metal cassette K15
3. INSTRUMENTATION
The head GO 300 supports the following clamps:
Clamp Application Ran%e
type [mm?]
for clamping round copper wire terminals and connectors: 6-300
(0]
for clamping round aluminum wire terminals and connectors: 16-300
OA | for clamping copper eyelet terminals 10-120
OE for clamping insulated copper eyelet terminals 10-120
oT for sleeve terminals with or without insulation 25-185
OF for forming round sector-shaped aluminum wires. 16-240
OR; OK | for non-terminal treatment of sector-shaped Al cables 25-120
OS type clamps by order (see Table p. 16,17)
# VGO300080214
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4. OPERATION

4.1

CLAMPING DIE REPLACEMENT

To replace a clamping die remove the pin 1.
and move the upper ears 2 (see Drwg.1) until the dies unlock. Remove the current

dies.

Insert new dies into the ear guide so they become locked in the ears, close the upper
ears 2 and prevent their opening by inserting the pin 1.

For proper performance place a set of dies in the press (two dies of the

same dimension, excluding inserts OK and OR).

4.2

Drwg. 1. Die replacement.

CLAMPING TERMINALS AND CONNECTORS

- Select an adequate terminal (a cable before clamping should have possibly
minimal clearance in the cylindrical part of the terminal or connector).

- Select a proper clamping die for a given terminal type and diameter.

- Remove insulation from the wire or cord to allow the insertion of the wire into
the cylindrical part of terminal or connector.

- Push the wire into the bottom of the cylindrical part of the terminal or the
connector.

- Clamp the terminal (connector) until the dies join and until the drive overflow
valve action.

- To obtain a proper connection follow the instructions below.

"  For round terminals and connectors clamped with dies OS. Follow the
markings on the round part of the terminal. In case there are no markings on the
terminal (connector) make possibly large number of clampings maintaining
intervals between the clampings (Drwgs 2a and 2b). Clamping of the terminal
should be started from the tab (impression 1) and continued towards the wire
(impressions Il and Ill). Clamping of the connector should be started from its
middle part (impression ) and continued towards the wire.

®"  For terminals clamped with dies OA. Place a terminal between the dies so
after clamping the impression is obtained on the round part of the terminal in the
middle of the soldered connector or vis-a-vis the soldered connector (Drwg. 2c).

#VG0300080214
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®  For sleeve terminals clamped with dies OT. The sleeve terminal should be
clamed so the trapezium-shaped cross-section is obtained along the round part
of the terminal (Drwg. 2d). Such a connection is fully connected with the wire
only after screwing the terminal and the wire to the rail with a screw.

"  For eyelet insulated terminals clamped with dies OE. Place the terminal
between the dies so the tab is positioned parallel to the die surface. Make one
clamping.

AFTER CLAMPING:

- Press the lever of the drain valve.

- After the complete clamp pullout, release the lever of the drain valve.

=

2;6"".' s -6mm
min.Zrnm, 1|, Meninm min dmm mir 7
'ﬁf T35 e ————) _ rs =
f B: | | o "
T.E I i
Ttk j [ A
" “‘«-u [ [/ /
T Jord ff
i E
a) b
oy et # s ) fi
AL | [ | et
st _— 4 \ i)
Y. J _ H I_._ C—Z} \—I"L
c) d)

Drwg. 2. Method of clamping a) round terminal b) round connector
c) eyelet terminal d) sleeve connector.
4.3 WORKING WITH PUNCHING INSERT OK
The insert OK is designed for punching holes in sector-shaped aluminum wires
previously flattened with the insert OR and in cooperage of maximum dimensions of 5
x 30 mm. In order to begin work with the insert, it should be installed in the head
according to the drawings shown below.

1 1. Die
2. Punch unit
3. Latch

Insert the insert die into the upper
ears of the head following the same
steps as with the clamps OS

Insert OK - general view 4.

- 13 - #VG0O300080214
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5. Insert the punch assembly under the 6. Turn the punch assembly by 90° so

die watching the position of the latch the balls of the latches lock in the die
nests.
Rys.3
NESTS
E é’ TYPE OF TERMINAL, NEST
E=
. - s . |lg<h ) .
b 1389 |23%%Lid8g 9 |9, (3. ¢ |
52 |IXE¥ZIQgmyRIIy T =g |\E5) 2 &
8 |EyYsx| . 2axXrprgfy Q@ |d< | <% | U s
g \| £% [8387|88yxKIeT & |2 |2 | ¢
g -
6 mm? 5 6
10 mm? 7
16 mm? 8 8 12 9 12
25 mm? 10 10 12 10 14
35 mm? 12 12 14 12 16
50 mm? 14 14 16 14 18
8 70 mm? 16 16 18 16 20
95 mm? 18 18 22 18 22
120 mm? 20 19 22 20 25
150 mm? 22 22 25 22 28
185 mm? 25 23 28 23 30
240 mm? 28 25 32 28 34
300 mm?® 32 30 34
10 mm? 10
16 mm? 16
25 mm? 25
< 35 mm® 35
O [ somm? 50
70 mm? 70
95 mm? 95
120 mm? 120

#VG0300080214
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10 mm?
16 mm? 16
25 mm? 25
w | 85mm? 35
@) 50 mm? 50
70 mm? 70
95 mm® 95
120 mm? 120
25 mm? 25
35 mm? 35
50 mm? 50
= 70 mm? 70
O [ o5mm? 95
120 mm? 120
150 mm? 150
185 mm? 185

4.4

4.5

-15 -

Tab.1
Note: A feature (nest characteristic) impressed on the dies OS indicates an
approximate external diameter of a terminal in mm.
FORMING ROUND SECTOR-SHAPED ALUMINUM WIRES
- Place forming dies type OF in the head (follow the steps as with clamps OS)

- Insert uninsulated aluminum wire between the clamps (Drwg. 4)

- Clamp the wire (first impression).

- While forming round shape, turn the wire over 90° and clamp it again.

- Repeat the forming operation moving towards the end of the wire until the

forming is complete.
90°

120°

Die
" replacement

Drwg. 4. Forming round aluminum sector-shaped wires.

FORMING FLAT SECTOR-SHAPED ALUMINUM WIRES
- Place forming dies type OR in the head.

- Insert uninsulated aluminum wire between the clamps (Drwg. 5).
- Clamp the wire until the dies come together or at the required distance.

#VG0O300080214
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5. DIE SELECTION

e

Drwg. 5. Forming flat aluminum sector-shaped wires.

EN

Clamps OS are determined by their diameter. This diameter specifies an approximate

external diameter of the terminal.

Clamps OS should be selected according to the table below:

Clamp | Diameter Terminal type — cross-section
type Round Other round | Round AL Thin-wall Thick-wall
copper acc. | copper KCS, acc. DIN | round Al ARC, round Al
DIN KCR, KCS45, AR, AS, ALC, ARG, ALG,
KC45, KCS90, KLA, ASD, AFG
KC90, KLS, KLR, ALD,
KCL, KLT, KLX, AFD, AC,
KLP, KLY, KLB ACK,
KLN, ACB,
oS 6 10 6
7 10
8 16 16
9 16
10 25 25 25
12 35 35 16;25 35 16
14 50 50 35 50 25
16 70 70 50 70 35
17
18 95 95 70 95 50
19 120
20 120 120 70
22 150 150 95; 120 150 95
23 185 185
25 185 240 150 120

#VGO0300080214
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28 240 185
30 300 185
32 300 240
34 300 240

- Extended set OS/K — 19 diameters

-17 -

SPARE PARTS

- Basic set OS for terminals according to the DIN — 13 diameters

#VG0O300080214
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No. | Quantity | Element name Element order No.
1 1 Lower ears GO300-01-B

2 1 Upper ears GO300-02-A

3 1 Pin 1 G0O300-03

4 1 Cylinder GO300-04-A

5 1 Piston 2 HR300-03-A

6 1 Ring HR300-06

7 1 Return spring HR300-300-14-A
8 1 Set of the pin GC50-01-08-A

9 2 Thrust ring Z10 PN-81/M-85111
10 1 Sealing ring PN-72/M-73095
11 1 Fast connection PT-00

12 1 Fast connection casing PT_OStONA

13 3 Ball latch NPZX_K51600106
14 1 Chain 2M NALG_LAN-2M
15 1 Key ring NAKO_KOL-25
16 1 Key ring NAKO_KOL-16

EN

7. MAINTENANCE AND OPERATION RECOMMENDATIONS

1. When powered by a hydraulic generator, it is forbidden to switch it on
during completion of any maintenance (assembly and disassembly, setting
the machined elements).

2. Switch the generator on only after making sure that the preparation has been
finished and there is no danger of injury.

3. Do not pull out the clamp pusher with no clamping matrixes in the head.
4. Use adequate dies for a given type of terminals and wire diameter (die selection
— Table p. 16,17).
5. Clamp terminals until the dies come together or until the activation of the pump
overflow valve activation.
6. Protect the equipment against the influence of atmospheric factors, corrosion,
debris and mechanical damage.
7. The fast connection should be maintained clean to prevent debris from entering
the circulation and damaging the pump, supporting equipment or fast connection.
8. SERVICING
ERKO provides full service both during and after the guarantee period.
9. DISPOSAL

After the end of the exploitation period, utilize or recycle the particular elements of this
equipment according to the regulations in force.

#VGO0300080214
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MpucTtynas Kk paboTe criegyeT 03HaKOMUTLCS C UHCTPYKLIMEN
no o6cnyxuBaHuio a Takke bul'P(besonacHocTtb 1 N'MreHa
PaboTbl)

1. MNPUMEHEHUE

'mppaenuyeckas ronoeka GO 300 cogencTByeT ¢ ruapaenuyecknm Hacocom H700 a
Takxe c rugpasnuyeckum arperatom AH 300 i AH 400. MpegHasHaveHHasa ans:
- 3aXUMa HaKOHeYHWKOB 1 kabenbHbIX coeanHeHui Ha nposogax ALu Cuc
AnameTpamm ot 6 k 300 MM
- nepedopMMpOBaHNs B KPYITyto CeKTOPOBLIX MM aMoMUHNEBLIX C
amameTtpamu o1 16 kK 240 Mm
- 3aXUMa OKYNMPOBAHHbLIX HAKOHEYHUKOB C n3onsumen n 6es, c gnameTpamm
ot 10 —120 mm*
- 3aXuUMa BTYJIKOBbIX HAKOHEYHWKOB C n3onsuunen n 6e3 nsonauum, c
AnameTpamu 25 -185 MM
- Be3HaKoHeYHWKOro 3aMblkaHUsi CEKTOPOBLIX kabenen AL; dopmupyeT B
NIOCKYI0 XUNbl C AnaMmeTpom 25 — 120mMm?
- BbIpe3ku OTBEPCTUI NepedOpMMPOBaHHbLIX CEKTOPOBLIX kabenen AL.;
anameTpbl otBepcTuin: @8,5; 310,5; @12,5

2. JOAHHbIE TEXHUYECKUE

Macca (6e3 Lek) 2,5 Kkr
Haxunm 100,2 kN
OnuHa 250 mm

OcHalléHHas ckopocoeauHeHnnem tuna PT u gocTasneHHas By MeTannoBon KacceTe
K15

3. OCHALLEHUE

T'onoska GO 300 comelcTBYET ¢ 3a)KUMHBIMU IIIEKaMH TUIIA:

Tun MpumeHeHne Mpene

LeKm 1 [Mm7]

K 32)KMMY HaKOHEYHMKOB U TPYOHbIX MeOHbIX COeANHUTENEN: 6-300

0s K 32XMMY HAaKOHEYHUKOB U TPYOHBIX antoMUHUEBBIX 16-300
coeauHuTene:

OA K 3aKMMY OKYNsIpHbIX HakoHe4YHrKoB Cu 10-120

OE K 32)KMMY OKYISIPHBIX HAKOHEYHNKOB CU M30MMPOBaHHbIX 10-120

oT K BTYNKOBbIM HAaKOHEYHMKaM C usonsiuen n 6e3 nsonsuum 25-185

OF K (bOpUPOBaHUIO B KPYIIYHO antoMUHUEBbIX XU 16-240

OR; OK | onsi 6e3HaKOHEYHMKOro 3aMblkaHWNs CEKTOPOBbIX kabeneit Al 25-120

3axuMmHble wekn Tuna OS no 3akasy (cuotpu Tab. c.27)

- 19 - # VGO300080214
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4. OBCITYXUBAHUE

4.1 CMEHA 3AXKMMHbIX MATPUL,
C uenbio CMeHbl 3aKMMHON MaTpuLbl credyeT BbITAHYTb LUKBOPEHb No3.1,
OTABVHYTL BepxHMe ylum no3.2 (kak Ha Puc.1) Kk MOMeHTy oTGoKMpoBaHUA maTtpuy,
no3. OS. BbiCyHYyTb CyLLeCTBYtOLLME A0 CUX NMOP MaTpULibI.
CyHyTb B BOAWMKM YLIEW HOBble MaTpuubl Tak, 4ToObl NpousoLla ux OCTaHOBKA B
ylax, 3aKkpblTb BepxHuMe ywu no3.2 u obecneunTb ylwM nepep OTKPbITUEM 4Yepes
LLUKBOPEHb No3.1

Ana npaBunbHoro ¢yHKUMOHUPOBAHUA cnedyeT NOMEcTUTbL B npecce
KOMMMEKT MaTpuy (ABe C TaKUM Xe caMuM cneumdurKkaTopoM, 3a UCKITHOYEHNEM
Bknagbiwen OK, OR ).

Puc. 1. CmeHa matpuy, .
42  3AXMM HAKOHEYHWKOB /I COEOQVHUTENEN
MopobpaTb COOTBETCTBEHHbLIN AN NPOBOAA HAKOHEYHWK (MPOBOA Nepen
3aXMMOM JOIDKEH MMETb MUHUMArbHbIN 3a30p B LUMMHAPUYECKON YacTu
HaKOHeYHWKa Uy CoeauHuTens).

- TMopobpaTb COOTBETCTBEHHYIO Af151 3a>KMMaEMOro HakOHeYHVKa 1 aguameTpa
npoBoAa MaTpuLy 3aXMMHY!HO.

- CHATb Msonaumio ¢ NpoBoda Unm TpocKka Ha AnMHe No3BONsAoLWen Ha
BMOXeHWe NpoBoAa B LNMMHAPUYECKYHO YaCTb HaKOHEYHWKa Unm
coenHuTEnNs.

- BpasuTb NpoBOA KO AHULLY LIMIIVMHOPUYECKOW YaCcT HAKOHEYHMKa 1K
coeanHuTEns.

- 3awemnuTb HaKOHEYHMK(CoeaMHNUTENb) K MOMEHTY CTOSIKHOBEHMS MaTpuLy
U1 3agencTBOBaHNsA NepenvMBHOroO knanaya npuesoaa.

- C uenbto JOCTUXEHMS NPaBUMBHOTO CoeAMHEHNS cneayeT:

= KacaeTcsi HAaKOHEYHVNKOB COeAMHNTENbHBIX TPYBOK, KOTOPbIE 3aXMMaloTCs

matpuuammn OS. [lenctBoBaTb COrnMacHO ¢ 0603Ha4YeHMAMM Ha TpyBHON YacTu

HaKoHeyYHuka. B cniyyae HegocTaTka 0603HaYEHU HAa HAaKOHEYHMKe

(coeamHuTene) Hago NPOBECTV BO3MOXHOE MaKCHManbHOEe KONM4ecTBO

3anpeccoBOK cobniofast paccTosHus Mexay 3anpeccoskamu (Puc. 2a u 2b).

3anpeccoBKy HaKOHeYHUKa Ha4YaTb OT cknagku (oTTuck I) n npogomkats K

HanpasneHuto nposoaa (oTTuck Il u lll). 3anpeccoBky coegnHuTeNns HavyaTb OT

cepeauvHHON ero YacTu (oTTuck |)  npogomkaTb B HaNpaBneHun NpoBoaa.

#VGO0300080214 - 20 -
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» KacaeTcsl HaKOHEYHWKOB, KOTOpbIE 3axMmaroTcst maTpuuamm OA

= [lomeCcTUTb HaKOHEYHMK MexXay MaTpuuamMmm Tak, 4Tobel nocne

3anpeccoBaHUs NONYYNTb OTTUCK HA LUIMHAPUYECKON YaCTN HAaKOHEYHUKa

nocepeavHe NasHHOro COeAMHEHNS UMW HaNpPOTUB NastHHOTO coeAnHeHns (Puc.

2c).

= KacaeTcs BTyNKOBbIX HAKOHEYHWKOB, KOTOpble 3axumatotca maTpuuamm OT.

CpenaTb Tak 3anpacccoBKy BTYIIKOBOrO HaKOHEYHMKa, 4Tobbl ychopMmmnpoBaTb

TpaneunoHHoe ceveHune Ha uenow AnuHe BTynku (Puc.2d). Takoe coegnHeHve

JocTuraeT NOMHOM NMPOYHOCTU Ha NPOBOAAX TONBbKO NOCMe NPUBUHYEHNS

HaKOHeYHMKa 1 MPOBOAA K LUMHE BUHTOM

= KacaeTcs HaKOHEYHWKOB, KOTOpble 3axmmaroTcs maTpuuamm OE.

BnoxuTe HaKOHEYHMK Mexay MaTpuLbl Tak, 4Tobbl cknaaka bbina B nosuummn

napannenbHOW K NOBEPXHOCTN MaTpuL,. [TpoBecTn oauH 3axnm.

MOCJIE OKOHYAHWA SAXKMMA HALO:

- HaxaTb pbluar cnyckoBoro knanaHa.

- [TNocne nonHoro pasgBuXeHWs 3aXXUMHbIX LLEK criegyeT OTNyCTUTb pblyar
CMYCKOBOIO Knanawa.

2:6mm

min.2mm min.2mm

0 JHH

—
il

Rys.2. Cnocob 3anpeccoBbiBaHWS a) TPYOHbIA HAKOHEYHMK b) TpyOHBIN coeguHuTens

C) HaKOHEYHVK s4eeYHbIn d) BTYNKOBBIN HAKOHEYHUK.
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4.3 PABOTA C BbIPE3bIBAKOLLMM BKITALObILIOM OK.

BoipesbiBatowuii Bknagbiw OK. npegHa3sHadeH K Bblpe3ke OTBEPCTUN B
antoMUHNEBBIX CEKTOPHbIX kKabensix npeobpa3oBaHHbIX paHbLUe B NIOCKYH C
nomoLubto Bkragpeiwa OR a Takke B cTanbHOM 06pyyke MakcmMarbHbIX pa3mMepoB 5 x
30 mm. C uenbio Hayana paboTbl C BKNagbILOM criegyeT YCTaHOBUTL €ro B rofloBKe Mo
HUXeyKa3aHHbIM PUCYHKaM.

1 1. Matpuua
2. ¥Y3en
wTemMnens
3. 3aluénka

O6wwmin BuA Brknaabiwa OK. 7. BnoxuTb MaTpuuy Bkragpilla B
BEPXHMWE YLUW FONOBKM,
noctynasi Kak npw Lekax OS

3allénka
8. BcyHyTb nog matpuuy ysen 9. TloBepHyTb y3en wTemnens Ha
wremnens, obpallas BHUMaHue yron 90° Tak, 4TOObI LIapuKM
Ha NonoXeHue 3aLLénku 3alénok 3abnokupoBanucb B

rHesgax MaTpuLbl.
Punc.3

#VGO0300080214
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3HAMEHATEIJb rHE3QA
BhO HAKOHEYHWKA, COEOVMHUTENA

Bua

HaKOHE4H.

CeuyeHvie nposBoaa

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
TA,TE

Matpuubl

(3]
o

6 Mm?
10 Mm?
16 MMm? 12 9 12
25 mm? 10 10 12 10 14
35 Mm? 12 12 14 12 16
50 mm’ 14 14 16 14 18
70 Mm? 16 16 18 16 20
95 Mm? 18 18 22 18 22
120 mm? 20 19 22 20 25
150 mm® 22 22 25 22 28
185 mm® 25 23 28 23 30
240 Mm® 28 25 32 28 34
300 Mm° 32 30 34
10 Mm2 10
16 MMm? 16
25 mMm? 25
35 mm? 35
50 MM 50
70 Mm? 70
95 Mm? 95
120 Mm? 120
10 Mm2 10
16 MMm? 16
25 mm? 25
35 mm? 35
50 MM 50
70 Mm? 70
95 Mm? 95
120 Mm? 120
25 MMm? 25
35 mm? 35
50 Mm? 50
70 mm? 70
95 Mm® 95
120 mm® 120
150 mm® 150
185 Mm? 185
. HumaHue: MpuaHak (3HameHaTenb rHesna) NPobuTkIA Ha MaTpuLax
Tab.1 B n 6 oS
yKasblBaeT NpUGNN3NTENbHBIA BHELLHWUIA AUaMeTP HAaKOHEYHMKa B MM.

-]
-]

(OR]

OA

OE

oT
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4.4

®OPMNPOBAHME CEKTOPHbIX ANFOMNHUEBLIX NMPOBOAOB - B
KPYIMYIO

MomecTuTs hopmMupytoLime matpuubl Tuna OF B ronoske (MocTynaTh Kak co Lekamu

0S)

4.5

- BBecTtu nsonupoBaHHyto antoMUHUEBYIO Xuny mexay weku (Puc. 4)

- OBTUCHYTb Xuny (nepBbli OTTUCK).

- B cnyyae cdopmupoBaHus B Kpyrnyto obpatuTb xuny Ha yron 90°un
0BTUCHYTb €€ 3aHOBO.

- TNoBTOpATL ONepaunto popMnpPoOBaHKSA NepeaBUrascb B HanpaBeHnn KoHLa

npoBoa K OKoOH4YaTesSIbHOMY C(bOpMM OBaHUIO XWUI.
120°

3axumHble
“ o

Rys.4. ®opmupoBaHune cektopoBbix xun Al B kpyrnyto.

SOPMUPOBAHUE CEKTOPHbLIX AIFOMUHNEBbLIX MPOBOOOB —
PA3IOHKA .

- TMomecTnTb hopmupytowme matpuubl Tuna OR B ronoeke.

- BecTtn nsonupoBaHHyto xuny mexay weku( Puc.5).

- O6TucKkaTb Xuny K MOMEHTY cxoa MaTnuy, unu Ha Tpe6OBaHHy+o TOSLLMHY.

e
e

Puc.5 PasroHka CeKTOprIX XKW B NITOCKOCTb.

#VG0300080214 -24 -
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5.

noasoP MATPUL

LLlekn OS 0603Ha4YeHHbIE 3HaMeHaTenem. 3HameHaTenb onpeaensieT BHELUHWUIA
NpUBNM3NTENbHBIA AUaMeTp HAaKOHEYHMKA.
LLlekn OS nogbupatb no Tabdenu:

AERKO

Tun 3HameHaTe b THUn HAKOHEYHHMKOB - ceYeHHe
IeKH TpyOHble TpyOHble Tpybusie | TpyOusie Al. Tpy6Husie Al
MCIOHBIC MCIOHBIC Al. o TOHKOCTEHHBIC | TOJICTOCTECHHEIE
nop DIN OCTaJIbHBIC DIN ARC, ALC, ARG, ALG,
KCR, KCS, AR, AS, AFG
KC45, KCS45, ASD,
KC90, KCS90, ALD,
KCL, KLA, KLS, | AFD, AC,
KLP, KLR, KLT, ACK,
KLN, KLX, KLY, ACB,
KLB
6 10 6
7 10
8 16 16
9 16
10 25 25 25
12 35 35 16525 35 16
14 50 50 35 50 25
16 70 70 50 70 35
17
OS 18 95 95 70 95 50
19 120
20 120 120 70
22 150 150 95; 120 150 95
23 185 185
25 185 240 150 120
28 240 185 240 150
30 300 185
32 300 240
34 300 240
- Komnnekt pacwmperHbin OS/K — 19 pasmepos
[] - Komnnext ocHosHoit OS k HakoHeuHukam no HopMe DIN — 13 pasmepos
# VGO300080214
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3AIMNACHbIE YACTU CACTEMbI

e L
oy 1%
S 8
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\ ,
1
7
o
ol
wl
=
"
-
M.4.. | KonnyectBo | HasBaHvne anemeHTa Hp., 3akasHon YacTu.
1 1 YN HUKHKE GO300-01-B
2 1 Ywn BepxHue GO300-02-A
3 1 LLikBopeHb 1 GO300-03
4 1 Linnunugp GO300-04-A
5 1 MopLueHb 2 HR300-03-A
6 1 KonbLo HR300-06
7 1 MpyxuHa HR300-300-14-A
8 1 LLIkBopeHb KMMI. GC50-01-08-A
9 2 Konbuo Tyroe Z10 PN-81/M-85111
10 1 KonbLo ynnoTHsioL,. PN-72/M-73095
11 1 CkopocoegnHeHne PT-00
12 1 3awmTa ckopocoes. PT_OSLONA
13 3 Mpyx.3aLwénka wapuk. NPZX_K51600106
14 1 Llenoyka 2M NALG LAN-2M
15 1 Koneyko kntoya NAKO KOL-25
16 1 Koneuyko kno4va NAKO KOL-16
#VG0300080214
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7. KOHCEPBALUWA Y PEKOMEHOALMW NO 3KCMNYATALMU

1. B cnyvyae nuTaHus yCTpOMCTBA rmMapaBnuvyackum arperaTtom,
HeAoNyCTUMOE ero BKUYeHne BO BpeMsl NPOMCXOXAeHUs
MaHUNYNALUNOHHBLIX PAa6OT (MOHTaX U 4EMOHTaX 35IeMEHTOB,
acaHaBnMBaHue o6paboTbiBaeMbIX NpeaMeTOB).

2. 3anyck arperaTa AOJDKeH HacTynuTb NOocrie OKOHYaHUA NOAroTOBUTENbHbIX
paboT u yBepeHus, He BbICTyNaeT Jiu ONacHOCTbL NOBpPeXAeHUs Tena.

3. Ha BbicoBbIBaTh TONKaTeNs Npy HEAOCTCTKE 3aXMMHbIX MaTpuL, B FOSIOBKE.

4. TIpUMEHSITb COOTBETCTBEHHbIE LLEKU K ONPEAENEHHOMY BUAY HAKOHEYHMKOA U
anameTpy nposoaa (noabdop ek — Tabenba ¢.25)

5. BaneccoBblBaTb HAKOHEYHUKN K MOMEHTY COMPUKOCHOBEHUSI LLIEK MK
3a[eNCTBOBaHMS NPOSMBHOIO KnanaHa B Hacoce.

6. CrneayeT XpOHWUTb YCTPONCTBO Nepes aTMocepuyeckUM BIMSIHEM, KOPPO3EW,
3arpsi3HEHUSIMU @ Takke MeXaHUYECKMMMN NOBPEXAEHNSMM.

7. CneayeT coxpaHsiTb CKOPOCOEMHEHNE B YNCTOTE, TaK Kak MOryT Yepes Heé
JocTtaTtocs B LMK 3arpsi3HEHUs Bbi3biBaloLLe NoBpeXAeHe Hacoca U
COOENCTBYIOLLMX YCTAaHOBOK UMW NPOTEKAHNE CKOPOCOEANHEHUSI

8. CEPBUC

dupma ERKO obecneunBaeT MOMHbIA rapaHTUIAHBIA M NOCHerapaHTUAHLIN
cepscC.

9. YTUIN3ALUUA

[locne oOKOHYaHWA nepuoda a3KcnnyaTauum OTAerNbHble 3f1eMEHTbl MHCTPYMEHTa
yTunn3anpoBsaTtb UK OTAATb K PEUUKITUHIY, COrfacHoO C 006Aa3bIBIOWMMMN npasunamun.
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