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Dzi kujemy za zakup naszego urz  dzenia.
Prosimy o uwa ne przeczytanie instrukcjiu  ytkowania oraz zalece
eksploatacyjnych.
Thank you for buying our product.
Before using this equipment, please carefully read the user and maintenance

manuals.
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* Firma ERKO sp.j. zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian konstrukcyjnych
wynikaj cych z modernizacji wyrobdéw.
* ERKO has the right to introduce construction modifications due to equipment

modernization.

ERKO sp.j.
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Przyst puj c do pracy nale yzapozna6 si z instrukcj
obs ugi oraz BHP.

1. ZASTOSOWANIE

G owica hydrauliczna GO 300 wsp6 pracuje z pomp hydrauliczn H700 oraz
agregatem hydraulicznym AH 300 i AH 400. Jest przeznaczona do:
zaciskania koAcowek i z czek kablowych na przewodach AL i Cu o
przekrojach od 6 do 300 mm?
- Przeformowywania na okr g o sektorowych By aluminiowych o przekrojach
od 16 do 240 mm?
- zaciskania koAcowek oczkowych z izolacj ibez o przekrojach 10 -120mm?®
- zaC|skan|a koAcéwek tulejkowych z izolacj i bez izolacji o przekrojach 25 -
185 mm?
- bezkoAcowkowego zakaAczanla kabli sektorowych AL; formuje na p asko
By y o przekrojach 25 — 120mm?
- otworowania przeformowanych kabli sektorowych AL.; Grednice otworéw
@8,5; ¥410,5; 12,5

2. DANE TECHNICZNE

Masa (bez szczDk) 2,5 kg
Nacisk 100,2 kN
D ugoCE 250 mm

WyposaBona w szybkoz cze Typ PT i dostarczona w kasecie metalowej K15

3. OPRZYRZ7DOWANIE

G owica GO 300 wspo pracuje ze szczDkami typu:

Typ Zastosowanie Zakres
szczDki [mmz]
do zaciskania koAcéwek i  cznikéw rurowych miedzianych: 6-300

s do zaciskania koAcéwek i cznikéw rurowych aluminiowych: 16-300
OA do zaciskania koAcéwek oczkowych Cu 10-120
OE do zaciskania koAcéwek oczkowych Cu w izolacji 10-120
oT do koAcowek tulejkowych z izolacj ibez izolacji 25-185
OF do formowania na okr g o sektorowych By aluminiowych. 16-240
OR; OK | do bezkoAcowkowego zakaAczania kabli sektorowych Al 25-120

SzczDki typu OS wg zamowienia (patrz tab. str.8,9)

3 # VG0300080214
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4.1 ZMIANA MATRYC ZACISKOWYCH
W celu zmiany matrycy zaciskowej naleBy wyci gn E sworzeA poz.1
odchyliE uszy gérne poz.2 (jak na Rys.1) do momentu odblokowania matryc poz. OS.
Wysun E dotychczasowe matryce.
Wsun E w prowadnice uszu nowe matryce tak by nast pio ich unieruchomienie w
uszach, zamkn E uszy gérne poz.2 i zabezpieczyE uszy przed otwarciem sworzniem
poz.1

W celu prawid owego dziaania nale y umie8ci6 w prasce komplet
matryc (dwie o takim samym wyré6  niku, za wyj tkiem wk adek OK, OR ).

Rys. 1. Zmiana matryc.
4.2 ZACISKANIE KO COWEK| CZNIKOW

- DobraEw aCiw dla przewodu koAcowkD (przewéd przed zacithiDciem

powinien mieE moBiwie minimalny luz w cylindrycznej czD@i koAcowki lub
cznika.

- DobraEw aCciw dla zaciskanej koAcowki i przekroju przewodu matrycD
zaciskow .

- Usun E izolacjDz przewodu b dF linki, na d ugoCci pozwalaj cej na
wsuniDcie przewodu do cylindrycznej czD@i koAcowki lub  cznika.

- Wecisn E przewdd do dna czD@i cylindrycznej koAcéwki lub  cznika.

- Zacisn E koAcowkD ( cznik), do momentu zejCcia siD matryc lub zadzia ania
zaworu przelewowego napDdu.

- W celu uzyskania prawid owego po czenia naleBy:

Dotyczy koAcowek i z czek rurowych zaciskanych matrycami OS.
PostDpowaE zgodnie z naniesionymi oznaczeniami na czD@i rurowej koAcéwki .
W przypadku braku oznaczeA na koAcowce ( czniku) naleBy, wykonaE moBliwie
maksymaln iloCEzaprasowaA zachowuj ¢ odstDpy pomiDdzy zaprasowaniami
(Rys. 2a i 2b). Zaprasowanie koAcowki rozpocz E od patki (odcisk 1) i

kontynuowaE w kierunku przewodu (odcisk Il i Ill). Zaprasowanie cznika
rozpocz E od Qrodkowej jego czD@i (odcisk I) i kontynuowaE w kierunku
przewodu.

Dotyczy koAcowek zaciskanych matrycami OA. UmieQiE koAcowkD
pomiDdzy matrycami tak, by po wykonaniu zaprasowania uzyskaE odcisk na

#VG0300080214 4
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walcowej czD@i koAcowki po Godku z cza lutowanego lub naprzeciw z cza
lutowanego (Rys. 2c).

Dotyczy koAcowek tulejkowych zaciskanych matrycami OT. WykonaE tak
zaprasowanie koAcowki tulejkowej by ukszta towaE przekréj trapezowy na ca ej
d ugoCi tulejki (Rys.2d). Po czenie takie uzyskuje pe n  wytrzyma oCEna
przewodach dopiero po przykrDeceniu koAcéwki i przewodu do szyny Gub .

Dotyczy koAcowek oczkowych w izolacji zaciskanych matrycami OE.
UmieCciE koAcowkD pomiDdzy matrycami tak by patka by a w pozycji rownoleg ej
do powierzchni matryc. WykonaE jeden zacisk.

PO ZAKO CZENIU ZACISKANIA NALEGY:
- Nacisn E dFwigniD zaworu spustowego.
- Po ca kowitym rozsuniDciu szczDk naleBy zwolniE dFwigniD zaworu
spustowego.
2ebmm

- 2-6mm
min.Zrnm, 1|, Meninm min dmm mir 7
l/' T = | |
| @ =i N Il
- lL - I

5 T
R [ f !
e !

|

il

/ F
[ .
[T R

a) b
T ) = | (/4
) e | ) B G
c) d)

Rys.2. Spos6b zaprasowywania a) koAcéwka rurowa b) cznik rurowy
c) ko cowka oczkowa d) kacéwka tulejkowa.
4.3 PRACAZWKADK WYCINAJ C OK
Wk adka wycinaj ca OK s uBy do wycinania otworéw w kablach sektorowych
aluminiowych przeformowanych wczeiej na p asko za pomoc wk adki OR a takBe w
bednarce stalowej o maksymalnych wymiarach 5 x 30 mm. W celu rozpoczDcia pracy
z wk adk naleBy zainstalowaEj w g owicy zgodnie z poniBszymi rysunkami.

1. Matryca

2. Zespo
stempla

3. Zatrzask

#VG0300080214
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Widok og6lny wk adki OK. 1. WoByE matrycD wkadki w
gorne uszy g owicy postDpuj ¢
jakprzy szczDkach OS

2. WsunE pod matrycD zespo 3. ObroéciE zesp6 stempla o 90°
stempla, zwracaj ¢ uwagD na tak by kulki zatrzaskéw
po oBenie zatrzasku zablokoway siD w gniazdach

matrycy.
Rys.3

WYRO9NIK GNIAZDA
T2 RODZAJ KO COWKI, CZNIKA
33
€ § g o - 10 <
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¥ -3 O $32<|. gy 4 © < < w
] X s N . -mMoo n e} - . P w
%S 003 |8sEarI<q < 9 = < | B
RE | 922 |%8<d2pomy ¢ | T | & | w | £
@ a N X = nn k20 g 14 - - o) =
> e xS comXx "< < Q < X
8 00 Xxgg x )
s X v < ~
6 mm? 6
10 mm? 7
16 mm? 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
0O 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
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2 10
2 16
2
25
35 mm? 35
2
2
2

OA
a
3
3

50
70
95
120 mm? 120

2 10
2 16
2
25
35 mm? 35
2
2
2

OE
a
3
3

50
70
95
120 mm? 120
25 mm? 25
35 mm? 35
50 mm? 50
70 mm? 70
95
120 mm? 120
150 mm? 150
185 mm? 185
Tab.1
Uwaga: Cecha (wyr6Bnik gniazda) wybita na matrycach OS wskazuje przybliBon
QednicDzewnDirzn  koAcOwki w mm.

oT
3
37\!

4.4 FORMOWANIE PRZEWODOW SEKTOROWYCH ALUMINIOWYCH — NA
OKR GO

- UmieCiEmatryce formuj ce typu OF w g owicy (postDpowaE jak ze
szczDkami OS)

- WprowadziE odizolowan By Daluminiow pomibDdzy szczDki (Rys. 4)

- Obcisn E By D (pierwszy odcisk).

- W przypadku formowania na okr g o przekrDciEBy Do k t 90° i obcisn E j
ponownie.

- PowtarzaE operacjD formowania przesuwaj c siDw kierunku koAca przewodu

do ca kowitego uformowania By .
90° 120°

Matryce
zaciskowe

Rys.4. Formowanie sektorowych By Al na okr g o.

7 #VG0300080214



4.5 FORMOWANIE PRZEWODOW SEKTOROWYCH ALUMINIOWYCH —
ROZP ASZCZANIE

- UmieCiE matryce formuj ce typu OR w g owicy.

- WprowadziE odizolowan By Daluminiow pomiDdzy szczDki ( Rys. 5).
- ObciskaE By Ddo momentu zejCeia siDmatryc lub na wymagan gruboCE

e

Rys.5. Rozp aszczanie sektorowych By na p asko.

5. DOBOR MATRYC

SzczDki OS oznaczone s wyr6Bnikiem. WyrdBnik okreda w przybliBeniu GrednicD
zewnDirzn  koAcOwki.
SzczDki OS dobieraEwg tabeli:

Typ Wyr6 nik Typ ko cowek - przekrgj
szczki Rurowe Rurowe Rurowe | Rurowe Al. Rurowe Al.
miedziane| miedziane Al. wg cienkocienne | grubo cienne
wg DIN | pozosta e 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,
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

#VG0300080214




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

]

6.

- Komplet rozszerzony OS/K — 19 rozmiaréw
- Komplet podstawowy OS do koAcéwek wg normy DIN — 13 rozmiaréw

Cz:3 ClI ZAMIENNE UK ADU

# VG0300080214




Lp. | 1loCE Nazwa elementu Nr. zaméwieniowy czD@i
1 1 Uszy dolne GO300-01-B

2 1 Uszy gérne G0300-02-A

3 1 SworzeAl G0300-03

4 1 Cylinder GO300-04-A

5 1 Tok2 HR300-03-A

6 1 PierGieA HR300-06

7 1 SprDBna powrotna HR300-300-14-A
8 1 SworzeAKpl. GC50-01-08-A

9 2 PierCGieA osadczy Z10 PN-81/M-85111
10 1 PierCGieA uszczelniaj cy PN-72/M-73095
11 1 Szybkoz cze PT-00

12 1 Os ona szybkoz cza PT_OS ONA

13 3 Zatrzask kulkowy NPZX _K51600106
14 1 a Acuszek 2M NALG_LAN-2M

15 1 K6 ko klucza NAKO_KOL-25

16 1 K6 ko klucza NAKO_KOL-16

7. KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE
1. W przypadku zasilania urz
niedopuszczalne jest jego w
manipulacyjnych (monta

przedmiotow).

2. Uruchomienie agregatu powinno nast

przygotowawczych i upewnieniu si

uszkodzenia cia a.

, Czy nie wyst

dzenia agregatem hydraulicznym,
czenie w czasie przeprowadzania prac
idemonta elementéw, ustawianie obrabianych

pi6 po zako czeniu prac
puje niebezpiecze stwo

3. Nie wysuwaE popychacza przy braku matryc zaciskowych w g owicy.

StosowaEw aCciwe matryce do okredonego rodzaju koAcowek i przekroju
przewodu (dobér matryc — Tabela str.8,9)

ZaprasowywaE koAcowki do momentu zetkniDcia siD matryc lub zadzia ania
zaworu przelewowego w napDdzie.

NaleBy chroniEurz dzenie przed wp ywami atmosferycznymi, korozj ,
zanieczyszczeniami oraz uszkodzeniami mechanicznymi.

NaleBy utrzymywaE szybkoz cze w czystoCci, gdyBmog siD przez nie dostakE
do obiegu zanieczyszczenia powoduj ce uszkodzenie pompy i urz dzeA
wspo pracuj cych lub przecieki szybkoz cza.

SERWIS

Firma ERKO zapewnia pe ny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

UTYLIZACJA

Po zakoAczeniu okresu eksploatacji poszczegdlne elementy narzDdzia poddaE
utylizacji lub recyklingowi zgodnie z obowi zuj cymi przepisami

#VG0300080214
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Before using this equipment, please read the usera  nd the
safety manuals.

1. APPLICATION

The hydraulic head GO 300 is compatible with the hydraulic pump H700 and the
hydraulic generator AH 300 and AH 400. It was designed for:
- clamping terminals and adapters on AL and Cu wire cables of diameters
from 6 to 300 mm?
- rounzd shaping of sector-shaped aluminum wires of diameters from 16 to 240
mm
- clamping eyelet terminals with or without insulation of diameters from 10 to
120 mm
- clampin% 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;

@10.5; @12.5
2. TECHNICAL DATA
Weight (without clamps) 2.5kg
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 Rangze
type [mm?]
for clamping round copper wire terminals and connectors: 6-300

s 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)

#VG0300080214
-11 -



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 inthe p  ress (two dies of the

same dimension, excluding inserts OK and OR).

Drwg. 1. Die replacement.

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

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. Die
2. Punch unit
3. Latch

Insert OK - general view 4. Insert the insert die into the upper
ears of the head following the same
steps as with the clamps OS

# VG0300080214
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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
© I TYPE OF TERMINAL, NEST
¢ . s . lg<h Y ) )
be 1389 |82%%Ldsg 9 |9, (2.1 ¢ |,
5 |¥X¥Z|I0sgxkiyg < [T kg ¥ | &
] CssZ| Sagpond J o< | << | W <
o \| 5% |9387|¢88uxr299 £ |2 |8 2| "
§ AL
6 mm? 5
10 mm? 6
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
® 50 mm? 50
70 mm? 70
95 mm? 95
120 mm? 120
#VG0300080214
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4.4

4.5

-15 -

10 mm? 10
16 mm? 16
25 mm? 25
w 35 mm? 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
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.

#VG0300080214
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Drwg. 5. Forming flat aluminum sector-shaped wires.

5. DIE SELECTION

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 | Otherround [ 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
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28 240 185 240 150
30 300 185
32 300 240

34 300 240

]

- Extended set OS/K — 19 diameters

6.
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SPARE PARTS

- Basic set OS for terminals according to the DIN — 13 diameters
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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 210 PN-81/M-85111
10 1 Sealing ring PN-72/M-73095
11 1 Fast connection PT-00

12 1 Fast connection casing PT_OS ONA

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

MAINTENANCE AND OPERATION RECOMMENDATIONS

When powered by a hydraulic generator, it is forbid
during completion of any maintenance (assembly and
the machined elements).

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

Do not pull out the clamp pusher with no clamping matrixes in the head.

Use adequate dies for a given type of terminals and wire diameter (die selection
— Table p. 16,17).

Clamp terminals until the dies come together or until the activation of the pump
overflow valve activation.

Protect the equipment against the influence of atmospheric factors, corrosion,
debris and mechanical damage.

The fast connection should be maintained clean to prevent debris from entering
the circulation and damaging the pump, supporting equipment or fast connection.

SERVICING

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

DISPOSAL

den to switch it on
disassembly, setting

After the end of the exploitation period, utilize or recycle the particular elements of this

equipment according to the regulations in force.

#VG0300080214
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