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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. octaBnsieT 3a cobon npaBo Ans BBEAEHUSA KOHCTPYKLMOHHbIX
CMEH BbITEKaloLLMX N3 MOLEPHU3ALMUN U3LENUN.
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Przystepujac do pracy nalezy zapozna¢ sie z instrukcja
obstugi oraz BHP.

1. ZASTOSOWANIE

Gtowica hydrauliczna GU625 wspotpracuje z pompa hydrauliczng H700 oraz
agregatem hydraulicznym AH300 i AH400. Jest przeznaczona do:
- zaciskania koncowek tacznikéw rurowych miedzianych na zytach kabli i
przewodéw o przekrojach od 300 do 625 mm?
- zaciskania koncowek i facznikéw rurowych aluminiowych o przekrojach od
240 do 625 mm®

2. DANE TECHNICZNE

Masa (bez matryc) 9,5 kg
Nacisk 196 kN
Dtugos¢ 340 mm

Wyposazona w szybkoztacze Typ PT i dostarczona w kasecie metalowej K4

3. OPRZYRZADOWANIE

Gtowica GU 625 wspétpracuje ze szczekami typu:

Typ Zastosowanie Zakres
matryc [mm?]
V)¢ do zaciskania koncéwek i facznikéw rurowych miedzianych: 300-625
KCS, KCR, KLN, KLP.
UXx do zaciskania koncéwek i tacznikow rurowych aluminiowych: 240-625
AR, AS, ARG, ALD, ALG, ALS, ALR, ACK, AFG, AFD.

Ze wzgledu na rézne grubosci Scianek koncéwek dla danego przekroju kabla (np.
wykonanie wg norm DIN lub PN) szczeki oznakowano wyréznikiem. Jego wartosc
odpowiada $rednicy zewnetrznej koncéwki podanej w milimetrach.

Wyréznik matryc
- Srednica zew. | Przykladowe koncowki
koncowki [mm]

UXx32 KCR300
UX34 KCS400
UX38 KCR400
Ux42 KCR500
UX44 KCR625
UX52 AS625

-3- # VGU625080217
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4. OBSLUGA

4.1 ZMIANA MATRYC ZACISKOWYCH

W celu zmiany matrycy zaciskowej nalezy odkreci¢ nakretke zabezpieczajaca poz.1,
wysung¢ sworzen (jak na Rys.1) do momentu odblokowania matryc.

Ksztatt matryc uniemozliwia niewtasciwy montaz w gtowicy. Matryca dolna poz. 3
posiada na boku kanat zabezpieczajacy przed jej obrotem, matryca goérna poz. 4
posiada otwor przez ktéry nalezy przetozy¢ sworzen poz. 2, a nastepnie unieruchomic
go za pomoca nakretki.

1 2

>

al e
L]

Rys. 1. Zmiana matryc.

W celu prawidtowego dziatania nalezy umiesci¢ w prasce komplet
matryc (dwie o takim samym wyrézniku).

4.2 ZACISKANIE KONCOWEK | tACZNIKOW

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

- Dobra¢ 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.

- Wecisnac¢ przewdd do dna czesci cylindrycznej koncéwki lub tacznika.

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

- W celu uzyskania prawidtowego potaczenia nalezy:

= Dotyczy koncowek i ztaczek rurowych zaciskanych matrycami UX.

Postepowac zgodnie z naniesionymi oznaczeniami na czesci rurowej koncéwki .

W przypadku braku oznaczen na koncéwce (tgczniku) nalezy, wykona¢ mozliwie

maksymalng ilo$¢ zaprasowarn zachowujac odstepy pomiedzy zaprasowaniami

(Rys. 2a i 2b). Zaprasowanie koncéwki rozpocza¢ od patki (odcisk 1) i

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

#VGU625080217 4
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PO ZAKONCZENIU ZACISKANIA NALEZY:

®
DERKO
- Nacisna¢ dzwignie zaworu spustowego.

- Po catkowitym rozsunieciu matryc nalezy zwolni¢ dzwignie zaworu

spustowego.
a)
2:6mm
min.2mm min.2mm
\I \\II\III
b)
2:6mm
min_2mm | min 2
HF ql‘i
= 1= IA/HiZI:
Rys.2.  Sposéb zaprasowywania a) koncéwka rurowa b) tacznik rurowy
5. CZESCI ZAMIENNE UKLADU

Lp. | llos¢ Nazwa elementu Nr. zamoéwieniowy czesci
1 1 Cylinder GU625-01.02.A

2 1 Ttok GU625-01.03.A

3 1 Sprezyna GU625-01.08.A

4 1 Sworzen GU625-01.04

5 1 Nakretka GU625-01.05

6 1 Raczka Gu625-01.07

7 1 Szybkozigcze PT-00

8 1 Ostona szybkoztacza PT OSEONA

9 2 Sruba NEZS H-M6-10-8,80C
10 1 Pierscien prowadzacy HUTR_GP6900630-C380
11 1 Gtowica kpl. GU625-01-01

12 1 Pierscien uszczelniajacy HUTR PS1400630-T46N

# VGU625080217
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6. KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

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

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

3. Nie wysuwac¢ popychacza przy braku matryc zaciskowych w gtowicy.

4. Stosowaé wiasciwe matryce do okreslonego rodzaju koncoéwek i przekroju
przewodu (dobdér matryc — Tabela str.3)

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

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

#VGU625080217 6
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7. Nalezy utrzymywacé szybkoziacze w czystosci, gdyz moga sie przez nie dostac
do obiegu zanieczyszczenia powodujace uszkodzenie pompy i urzadzen
wspotpracujacych lub przecieki szybkoztacza.

7. SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

8. UTYLIZACJA

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

Before using this equipment, please read the user and
safety manuals.

1. APPLICATION

The hydraulic head GU625 works together with the hydraulic pump H700 and the
hydraulic unit AH300 and AH400. It is intended for:
- clamping copper round terminals and connectors at cable and conductor
wires of diameters from 300 to 625 mm2,
- clamping aluminium round terminals and connectors of diameters from 240

to 625 mm?,
2. TECHNICAL DATA
Weight (without matrixes) 9.5 kg
Force 196 kN
Length 340 mm
Equipped with a fast connection type PT and supplied in a metal cassette K4
3. INSTRUMENTATION
The head GU 625 supports the following clamps:
Die type Application Ran%e
[mm°]
UXx for clamping round copper wire terminals and connectors: 300-625
KCS, KCR, KLN, KLP.
V)¢ for clamping round aluminium wire terminals and connectors: 240-625
AR, AS, ARG, ALD, ALG, ALS, ALR, ACK, AFG, AFD.

Due to various terminal wall thickness for a given cable diameter (e.g. manufacture
according to DIN or PN), clamps are marked with a number. It corresponds to the
terminal external diameter in millimetres.

-7 - # VGU625080217
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Matrix number Sample terminals
- terminal external diameter [mm]

UX32 KCR300
UX34 KCS400
UX38 KCR400
UXx42 KCR500
UX44 KCR625
UXx52 AS625

4. OPERATION

4.1 CLAMPING DIE REPLACEMENT

In order to replace a clamping die, unscrew the securing cap 1, move the pin (as in
Fig. 1) until the dies have been unblocked.

The dies shape prevents their incorrect fitting in the head. The lower die item 3 has a
channel on its side preventing it from turning, the upper matrix item 4 has a hole
through which a pin 2 should be put and then secured with a cap.

1 /~ P ? 7t 1 i
\j—ﬂu af| =40 8] |
LA L ] &

Drwg. 1. Die replacement.
For proper performance place a set of dies in the press (two dies of the
same dimension).
4.2 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 so 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 UX. Follow the
markings on the round part of the terminal. In case there are no markings on the
terminal (connector) make a large number of clampings maintaining intervals
between the clampings (Drwgs 2a and 2b). Clamping of the terminal should be
started from the tab (impression |) and continued towards the wire (impressions Il

#VGU625080217 8



EN

AERKO

and Ill). Clamping of the connector should be started from its middle part
(impression I) and continued towards the wire.

AFTER CLAMPING:

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

a)
2+6mm
min.2mm min.2mm
\I Il
b)
2+6mm
min 2mm | min 2
i <||
|
= 1= Ijlliz;
Drwg. 2. Method of clamping a) round terminal b) round connector
5. SPARE PARTS
Quanti
No. |ty Element name No. of spare part
1 1 Cylinder GU625-01.02.A
2 1 Piston GU625-01.03.A
3 1 Spring GU625-01.08.A
4 1 Pin GU625-01.04
5 1 Cap GU625-01.05
6 1 Handle Gu625-01.07
7 1 Fast connection PT-00
8 1 Fast connection cover PT OStEONA
9 2 Screw NEZS_ H-M6-10-8,80C
10 1 Guiding sleeve HUTR_GP6900630-C380
11 1 Head, set GU625-01-01
12 1 Sealing ring HUTR_PS1400630-T46N

# VGU625080217
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6. 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. 8).

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.

#VGU625080217
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7. SERVICING

ERKO provides full service both during and after the guarantee period.

8. DISPOSAL

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

MpucTtynas Kk paboTe crnegyeT 03HAKOMUTLCA C UHCTPYKLIMEN
no o6cnyxuBaHuro a Takke bul'P(besonacHoctb u N'reHa
Pa6oTbl).

1. NMPUMEHEHUE

'vppaenuueckas ronoska GU 300 copeiicTByeT ¢ rugpasnuyeckum Hacocom H700 a
Takxe c rugpasnuyeckum arperatom AH 300 n AH 400. MNpegHasHaveHHas ons:
- 33XUMa HaKOHEYHWKOB MefAHbIX TPYOHbIX COeAMHMTENEN Ha Xunax
kabenen un nposogos gunameTtpamum oT 300 k 625 MM
- 3aXMMa HaKOHEYHWKOB U antoMUHNEBbIX COEAUHEHUI ¢ AnameTpamm oT 240

K 625 MM°
2. TEXHUYECKUE OAHHbLIE
Macca (6e3 matpu) 9,5 kr
Haxum 196 kH
OnuHa 340 mm

OcHalléHHas ckopocoeauHeHnnem tmuna PT u goctasneHHas B MeTannoBoi kacceTe
K4

3. OCHALLEHUE

Fonoeka GU 625 cogeiicTByeT C 3aXXMMHbIMU LLeKaMy Tuna:

Tun MpumeHeHne Mpenen
marpu [MM?]
V)4 K 32)KMMY HaKOHEYHMKOB M TPYOHbLIX MeOHbIX COeaNHUTENEN: 300-625
KCS, KCR, KLN, KLP.
uXx K 32KMMY HAKOHEYHMKOB M TPYOHbIX antoMUHNEBBIX 240-625
CcoeaAnHUTENENn:
AR, AS, ARG, ALD, ALG, ALS, ALR, ACK, AFG, AFD.

M3-3a pa3HoW TOMLUMHBLI CTEHOK HAKOHEYHWKOB AN AAHHOIO ceveHust kabens ( HAp.
npoussedéHHbix Mo Hopmam DIN nnu PN) wekn o603Ha4eHHbIe pas3HbiM

-11 - # VGU625080217
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3HameHaTenem. Ero BennumHa oteevaeTr BHELWWHeEMY gnaMeTy HakOHe4YHUKa
npeancrtaBneHHoOro B MunnmeTpax .

3HameHaTenb maTpuLy

- AnameTp BHelLl. MprmMepHbIe HAKOHEYHUKN

HaKoHeYHuka [Mm]
UX32 KCR300
UX34 KCS400
UX38 KCR400
uXx42 KCR500
UX44 KCR625
Ux52 AS625

4, OBCITYXUBAHUE

41 CMEHA 3AXXNMHbIX MATPUL,

C uenbio CMEHbI 3aXVMHON MaTpuLbl CrieayeT OTBUHTUTL NPEeAOXPaHUTENbHYHO raiiky
no3.1, BCyHyTb LUKBOPEHb ( kak Ha p1c.1) K MOMEHTY OTOMNOKMPOBaHUSI MaTpuL,.

dopma mMaTpuL He NMpeacTaBnsieT BO3MOXHOCTU Ha HECOOTBETCTBEHHbIA MOHTaX B
ronoske. HxHss MaTprua no3.3 umeeT Ha 6roke NpeaoXpaHUTErbHbIV KaHamn NpoTuB
eé oGopoTy, B MaTpuLie BepxHei No3.4 HaxoauTCs OTBEPCTUE, Yepes KOTopoe Hamo
NepenoXuTb LUKBOPEHb M03.2, @ 3aTEM 3aCTOMOPUTb ET0 C MOMOLLbIO FarKu.

2

-

Iz

o 1'.::.\
P
J|

s
ez

Puc. 1. CmeHa maTpuu,.
C uenbio NpaBUNLHOrO AeUCTBUACHEAeT NIMECTUTL B Npecce
KOMMIIEKT MaTpuL (ABe C TaKUM e 3HaMeHaTernem).
4.2 3AXMM HAKOHEYHWKOB N COEANHUTENEN

- TopobpaTb COOTBETCTBEHHbIV AN NPOBOAA HAaKOHEYHMK (MPOBOA nepes
3aXKMMOM AOMMKEH UMETb MUHMMAanbHbIN 3a30P B LIMIIMHAPUYECKON YacTu
HaKOHEeYHWKa U CoeanHUTEnNs).

- TMopobpaTb COOTBETCTBEHHYIO Af151 3a>KMMAEMOro HakKOHeYHVKa 1 aguameTpa
npoBoAa MaTpuLy 3aXMMHY!HO.

- CHsaTb usonsaumio ¢ NnpoBoga Unu Tpocuka no ArnvHe No3sonstoLwen Ha
BMOXeHWe NpoBoAa B LUMUHAPUYECKYHO YaCTb HaKOHEYHWKa Unm
coeanHuTens.

- BpaBuTb NpoBOA KO AHULLY LIMIIVMHOPUYECKOW YacT HAKOHEYHMKa 1K
coeanHuTens.

- 3awemnuTb HaKOHEYHMK(COeANHNTENb) K MOMEHTY CTOSIKHOBEHWSA MaTpuLy
U1 3agencTBOBaHNSA NepenvBHOroO knanaya npuesoaa.

- C uenbto JOCTUXEHNSA NMPaBUIIbHOrO COeANHEHNS criedyerT:

#VGU625080217
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= KacaeTcsl HaKOHEYHWKOB U TPYOHbIX COEANHEHUI, KOTOPbIE 3aXNMaloTCH
matpuuammn UX. JerictBoBaTh cornacHo ¢ 0603HaveHnsammn Ha TpyGHoM Yactu
HaKkoHeyYHuka. B cnyyae HegocTaTka 0603HaYEHU HAa HAKOHEYHKKe
(coeamHuTene) Hago NPOBECTV BO3MOXHOE MaKCHMarnbHOe KONM4ecTBO
3anpeccoBOK cobntoaas paccTosHUA Mexay 3anpeccoBkamu (Puc. 2a n 2b).
3anpeccoBKy HakOHeYHUKa Ha4YaTb OT cknagku (oTTuck I) n npogomkats K
HanpasneHuto nposoaa (oTTuck Il u lll). 3anpeccoBky coegnHuTens HavaTb OT
cepeavHHON ero YacTu (oTTuck |)  npogonmxaTb B HaNpaBneHun NpoBoaa.
MNOCIE OKOHYAHWA 3AXKMMA HALO:
- HaxaTb pblyar cnyckoBoro knanaHa.
- [locne nonHoro pasaBUXeHNs 3aXXUMHbIX LLEK crieqyeT OTNYyCTUTb pblyar
CMYCKOBOIO Knanawa.

a)
2+6mm
min.2mm min.2mm
\I \\II\III
b)
2+6mm
min 2mm | min 2
HH HH
|
IIIA/IIV | I—/ILZIV
Puc.2. Cnocob 3anpeccoBbiBaHWS @) TPYOHbIN HAKOHEYHMK b) TpyOHbIM coeanHuTerns

5. 3AMNYACTU CUCTEMDbI

M.4y. | Konnyect. | HasBaHne anemeHTa Hp.3aka3Hon Yyactu

1 1 Linnunuap GU625-01.02.A

2 1 MopLueHb GU625-01.03.A

3 1 [MpyxnHa GU625-01.08.A

4 1 LLIkBopeHb GU625-01.04

5 1 aiika GUB25-01.05

6 1 Pyyka Gu625-01.07

7 1 CkopocoeanHeHne PT-00

8 1 3almTa CKOpoCoes. PT OSEONA

9 2 BuHT NEZS H-M6-10-8,80C

10 1 KonbLo Beaylliee HUTR GP6900630-C380

11 1 "onoska k. GU625-01-01

12 1 KonbLo yNnoTHSOLLY HUTR PS1400630-T46N

1

—t

w
1
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6. KOHCEPBALUWA U PEKOMEHOALIMM NO 3KCMNYATALUU

1. B cnyvyae nuTaHuMsA yCTPOMCTBa rMApPaBlN4acKMM arperaTom,
HegoNnycTUMOeE ero BKIoYeHUe Bo BpeMsi MPOMCXOXAEHUSA
MaHUNYNALMOHHbLIX PaboT (MOHTaX M AEMOHTaX 31IeMEHTOB,
acaHaBnMBaHue o6paboTbiBaeMbIX NpeaMeTOB).

2. 3anyck arperaTa JOJKeH HacTynuUTb NOCIie OKOHYaHUSA NOArOTOBUTESNbHbIX
paboT n yBepeHus, He BbICTynaeT M ONacHOCTb NOBpeXAeHus Tena.

3. Ha BbicoBbIBaTh TOMKaTENs NPU HEAOCTCTKE 3aXMMHbIX MaTpuL, B FONIOBKE.

4. TpuyMeHATb COOTBETCTBEHHbBIE LLEKU K ONpeAenéHHOMY BUAy HaKOHEYHMKOa U
avameTpy nposoga (nogbop ek — Tabenba ¢.12)

#VGU625080217
-14 -



RUS AERKO

5. 3aneccoBblBaTb HAKOHEYHUKM K MOMEHTY COMPUKOCHOBEHUS LLIEK UMK
3a4e/CcTBOBaHUA NPOSIMBHOTO KnanaHa B Hacoce.

6. CrneayeT XpOHUTb YCTPOMCTBO Nepen aTMOCHEPUYECKAM BIIMSIHEM, KOPPO3EN,
3arpsAsHEHUSIMI @ Takke MEXaHUYECKUMM MOBPEXOEHUSIMU.

7. CnepnyeT COXpaHsATb CKOPOCOEAMHEHWE B YACTOTE, Tak Kak MOryT Yepes Heé
JocTaThcs B LMK 3arpssHeHnst Bbi3blBatoLLye nospexaeHne Hacoca u
COAENCTBYIOLMX YCTAaHOBOK MM MPOTEeKaHNe CKOPOCOeANHEHUS

®upma ERKO obecneuvBaeT NOMHbIA rapaHTUHBIA U NocnerapaHTUnHbIA
cepsC.

8. YTUIU3AUUA

[Nocne okoH4YaHus nepuoaa akcnnyaTauun oTaesbHble 3N1eMeHTbl MHCTPYMEHTa
yTunn3anpoBsaTtb UK OTAATb K PEUUKITMHIY, COrnacHo C 006Aa3bIBIOWUMMN
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