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Wycinak hydrauliczny otworéw w blachach 16-60mm 10T
Ttumaczenie instrukcji oryginalnej P L

Wycinak hydrauliczny otworow w blachach 16-60mm 10T

UWAGA!
Zapoznaj sie z trescig niniejszej instrukcji przed uzyciem i zachowaj jg do dalszego uzytkowania urzgdzenia

Wyprodukowano dla:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, ul. Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
PL — POLSKA WERSJA
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WSTEP

Profesjonalne narzedzie do wycinania otworéw w blachach metalowych, takich jak blacha stalowa, miedziana czy
aluminiowa. Przed rozpoczeciem korzystania z narzedzia, prosimy uwaznie zapoznac sie z instrukcjg obstugi oraz
wymaganiami dotyczacymi uzytkowania. Montaz i demontaz czesci zamiennych powinien by¢ przeprowadzany
przez przeszkolony personel.

1. Gérny ttoczek 4. Metalowa uszczelka 8. Pokrywka 11. Ruchoma raczka
2. Blaszka metalowa 5. Cylinder 9. Sruba regulacyjna 12. Sruba
3. Dolny ttoczek 6. Ttok 10. Obudowa pompy 13. Rura olejowa

7. Ztaczka

JAK UZYWAC

Przed przystgpieniem do wycinania, wywieré¢ otwér prowadzacy o Srednicy 11,5 mm przy uzyciu wiertarki
elektrycznej na blachach metalowych (2). Nastepnie wybierz odpowiedni zestaw narzedzi do wycinania (3 i 1) oraz
odpowiednig Srube (12).

Uwaga: W przypadku ttoczkdw o srednicy ponizej 22 mm, uzyj Sruby o $rednicy 3/8 cala (mata s$ruba). W
przypadku ttoczkdéw o $rednicy powyzej 22 mm, uzyj $ruby o Srednicy 3/4 cala (duza $ruba). Do kazdego
kwadratowego ttoka dotgczona jest dodatkowo jedna Sruba.

Nastepnie wkreé¢ srube w cylinder (5), umies¢ metalowg uszczelke (4) na srubie, aby chroni¢ powierzchnie
cylindra, a nastepnie wkre¢ dolny ttoczek (3) i umiesé blache metalowa (2) po wkreceniu gérnego ttoczka (1), tak
aby krawedz nozowa znajdowata sie obok obrabianej powierzchni.

Aby rozpocza¢ procedure wycinania, Sruba regulacyjna (9) musi zosta¢ obrécona o 180 stopni w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, podczas gdy ruchoma raczka (punkt 10) jest naciskana w kierunku
korpusu pompy. Proces wycinania rozpoczyna sie przez pompowanie ruchomej raczki (11), ttok w gtowicy jest
pchany przez cisnienie oleju, a ttok napedza gérny i dolny ttoczek do przodu, upewnij sie, ze oba ttoczki dotykajg
sie lekko. Proces wycinania zostanie zakoriczony, gdy blacha zostanie wycieta w catosci.

Uwaga: Upewnij sie, ze wycinanie jest kompletnie wykonane podczas operacji, aby unikngé pozostawienia resztek
w postaci odtamkow pod dolnym ttoczkiem.
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KONSERWACIJA | SERWIS

Produkty powinny by¢ przechowywane w odpowiedni sposdb, unikajgc uderzen i wstrzagséw. Nie uzywac poza
zakresem roboczym. Po zakofczeniu uzytkowania nalezy utrzymaé czystosc i natozy¢ smar w celu ochrony przed
rdzewieniem. Struktura montazu jest scisle okreslona. Nalezy zachowal czysto$s¢ podczas demontazu, aby
zapobiec dostaniu sie kurzu do urzadzenia. Niewielkie wycieki oleju s3 normalne, nalezy jednak regularnie
sprawdzad i uzupetniaé olej po dtugotrwatym uzytkowaniu.

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Problem a: gwint $ruby jest uszkodzony.
Przyczyna: Sruba nie zostata wkrecona we wtaséciwej pozyciji.
Konserwacja: Wymien $rube na nowa.

Problem b: Brak cisnienia w pompie.

Przyczyna 1): Sruba regulacyjna nie zostata wystarczajgco dokrecona o 180 stopni.

Konserwacja: Dokre¢ $rube regulacyjna.

Przyczyna 2): Kula stalowa, ktéra znajduje sie w glowicy i jest Zle uszczelniona, spowodowata wyciek,
uniemozliwiajgc prace pompy.

Konserwacja: Nalezy odkreci¢ nakretki gtowicy, sprezyny oraz kuli stalowej. Nastepnie wyjmij kule stalowq i
ponownie umies¢ jg w odpowiednim miejscu, delikatnie uderzajgc w nig, aby upewnic sie, ze jest odpowiednio
zamontowana i ze istnieje odstep miedzy nig a wewnetrzng strong. Na koniec wiéz ponownie sprezyne i dokrec
mocno nakretke.

UWAGA

- Upewnij sie, ze rura olejowa (13) jest dobrze potaczona z fgcznikiem na cylindrze (5) i pompa.

- Upewnij sie, ze sruba regulacyjna (9) zostata obrécona o 180 stopni w pozycje wytgczong, w przeciwnym razie
moze to spowodowac wyciek.

- Upewnij sie, ze pompa jest ustawiona poziomo podczas pracy.

- Upewnij sie, ze pokrywa (8) jest zatozona na tgczniku w spoczynku, co ochroni narzedzia przed dostaniem sie
kurzu do $rodka.
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Hydraulic hole maker 16-60mm 10T
Translation of the original Operating Instructions

Hydraulic hole maker 16-60mm 10T

IMPORTANT INFORMATION!
Read before use and retain for future reference

Made for:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, ul. Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
EN — ENGLISH VERSION
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INTRODUCTION

This is a Professional tool for punching holes in metal sheets such as Steel, copper, or aluminum sheets. Before
using the tool, please carefully read the user manual and the usage requirements. The assembly and disassembly
of spare parts should be carried out by trained personnel.

1. Upper punch 4. Metal gasket 8. Cover 11. Movable handle
2. Metal sheet 5. Cylinder 9. Turn screw 12. Bolt
3. Lower punch 6. Piston 10. Pump body 13. Qil pipe
7. Coupler
HOW TO USE

Before commencing with cutting, drill a guiding hole with a diameter of 11.5 mm using an electric drill on metal
sheets (2). Then, select the appropriate cutting tool set (3 and 1) and the corresponding screw (12).

Note: For punches with a diameter below 22 mm, use a 3/8-inch screw (small screw). For punches with a
diameter above 22 mm, use a 3/4-inch screw (large screw). One extra screw is included for each square punch.

Next, screw the bolt into the cylinder (5), place the metal gasket (4) on the bolt to protect the cylinder surface,
then screw in the lower punch (3) and place the metal sheet (2) after screwing in the upper punch (1), ensuring
that the cutting edge is next to the machined surface.

To initiate the cutting process, the adjustment screw (9) must be turned 180 degrees counterclockwise, while the
movable handle (point 10) is pressed towards the pump body. The cutting process begins by pumping the
movable handle (11), pushing the piston in the head through oil pressure, and driving the upper and lower
punches forward. Ensure that both punches lightly touch. The cutting process is completed when the metal sheet
is completely cut.

Note: Ensure that cutting is completed during operation to avoid leaving residues such as fragments under the
lower punch.
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MAINTENANCE AND SERVICE

Products should be stored properly, avoiding impacts and shocks. Do not operate beyond the working
range. After use, maintain cleanliness and apply grease for rust protection. The assembly structure is
strictly defined. Maintain cleanliness during disassembly to prevent dust from entering the device.
Minor oil leaks are normal, but oil levels should be regularly checked and replenished after prolonged
use.

TROUBLESHOOTING

Problem a: The thread of the screw is damaged.
Cause: The screw was not screwed in the correct position.
Maintenance: Replace the screw with a new one.

Problem b: Lack of pressure in the pump.

Cause 1): The adjustment screw was not sufficiently tightened by 180 degrees.

Maintenance: Tighten the adjustment screw.

Cause 2): The steel ball in the head is poorly sealed, causing a leak and preventing the pump from
working.

Maintenance: Unscrew the head nuts, springs, and steel ball. Then, remove the steel ball and reposition
it, gently tapping it to ensure it is properly seated with a gap between it and the inner side. Finally,
reinsert the spring and tighten the nut firmly.

NOTE

- Ensure that the oil pipe (13) is securely connected to the coupler on the cylinder (5) and pump.

- Ensure that the adjustment screw (9) has been turned 180 degrees into the off position; otherwise, it
may cause a leak.

- Ensure that the pump is set into a horizontal position during operation.

- Ensure that the cover (8) is placed on the coupler when not in use to protect the tools from dust.
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Hydraulischer Blechlochschneider 16-60mm 10T
Original-Betriebsanleitung
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Hydraulischer Blechlochschneider 16-60mm 10T

WICHTIGE INFORMATIONEN!
Vor Gebrauch lesen und fiir spateres Nachschlagen aufbewahren

Hergestellt fiir:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, ul. Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
DE — DEUTSCHE VERSION
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EINFUHRUNG

Dies ist ein professionelles Werkzeug zum Stanzen von Loéchern in Metallbleche wie Stahl-, Kupfer- oder
Aluminiumbleche. Lesen Sie vor der Verwendung des Werkzeugs bitte sorgfaltig das Benutzerhandbuch und die
Nutzungsanforderungen durch. Die Montage und Demontage von Ersatzteilen sollte von geschultem Personal
durchgefiihrt werden.

12
1. Oberer Stempel 4. Metalldichtung 8. Deckung 11. Beweglicher Griff
2. Blech 5. Zylinder 9. Schraube drehen 12. Bolzen
3. Unterer Schlag 6. Kolben 10. Pumpenkorper 13. Olleitung

7. Koppler

WIE MAN SIE BENUTZT

Vor dem Schneiden bohren Sie mit einer elektrischen Bohrmaschine ein Fiihrungsloch mit einem Durchmesser
von 11,5 mm in die Bleche (2). Wahlen Sie dann den passenden Schneidwerkzeugsatz (3 und 1) und die
entsprechende Schraube (12).

Hinweis: Fir Locher mit einem Durchmesser unter 22 mm verwenden Sie eine 3/8-Zoll-Schraube (kleine
Schraube). Fir Locher mit einem Durchmesser lUber 22 mm verwenden Sie eine 3/4-Zoll-Schraube (groRe
Schraube). Fir jeden quadratischen Locher ist eine zusatzliche Schraube enthalten.

AnschlieBend den Bolzen in den Zylinder (5) einschrauben, die Metalldichtung (4) zum Schutz der
Zylinderoberflache auf den Bolzen legen, anschlieBend den Unterstempel (3) einschrauben und nach dem
Einschrauben des Oberstempels (1) das Blech (2) auflegen, dabei darauf achten, dass die Schneide an der
bearbeiteten Flache anliegt.

Um den Schneidvorgang einzuleiten, muss die Einstellschraube (9) um 180 Grad gegen den Uhrzeigersinn gedreht
werden, wahrend der bewegliche Griff (Punkt 10) in Richtung Pumpenkdrper gedriickt wird. Der Schneidvorgang
wird durch Pumpen des beweglichen Griffs (11) eingeleitet, der den Kolben im Kopf durch Oldruck nach vorne
driickt und Ober- und Unterstempel nach vorne treibt. Dabei ist darauf zu achten, dass sich beide Stempel leicht
beriihren. Der Schneidvorgang ist abgeschlossen, wenn das Blech vollstandig geschnitten ist.

Hinweis: Stellen Sie sicher, dass der Schnitt wahrend des Betriebs abgeschlossen ist, um zu vermeiden, dass
Rickstande wie z. B. Bruchstiicke unter dem Unterstempel verbleiben.
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WARTUNG UND SERVICE

Produkte sollten ordnungsgemal gelagert werden, um Stofe und Erschiitterungen zu vermeiden.
Betreiben Sie das Gerat nicht aullerhalb des Arbeitsbereichs. Achten Sie nach dem Gebrauch auf
Sauberkeit und tragen Sie Fett zum Rostschutz auf. Die Montagestruktur ist streng definiert. Achten Sie
bei der Demontage auf Sauberkeit, um zu verhindern, dass Staub in das Gerit eindringt. Kleinere Ollecks
sind normal, aber der Olstand sollte nach ldngerem Gebrauch regelmiRig iiberpriift und nachgefiillt
werden.

FEHLERBEHEBUNG

Problem A: Das Gewinde der Schraube ist beschadigt.
Ursache: Die Schraube wurde nicht an der richtigen Stelle eingeschraubt.
Wartung: Ersetzen Sie die Schraube durch eine neue.

Problem b: Zu geringer Druck in der Pumpe.

Ursache 1): Die Einstellschraube wurde nicht ausreichend um 180 Grad angezogen.

Wartung: Einstellschraube festziehen.

Ursache 2): Die Stahlkugel im Kopf ist nicht richtig abgedichtet, was zu einem Leck fiihrt und die Pumpe
daran hindert, zu funktionieren.

Wartung: Schrauben Sie die Kopfmuttern, Federn und die Stahlkugel ab. Entfernen Sie dann die
Stahlkugel und positionieren Sie sie neu. Klopfen Sie leicht darauf, um sicherzustellen, dass sie richtig
sitzt und ein Spalt zwischen ihr und der Innenseite besteht. Setzen Sie abschlieRend die Feder wieder ein
und ziehen Sie die Mutter fest an.

NOTIZ

- Sicherstellen, dass die Olleitung (13) fest mit der Kupplung am Zylinder (5) und an der Pumpe
verbunden ist.

- Stellen Sie sicher, dass die Einstellschraube (9) um 180 Grad in die Aus-Position gedreht ist, da es
sonst zu Undichtigkeiten kommen kann.

- Stellen Sie sicher, dass sich die Pumpe wahrend des Betriebs in einer waagerechten Position
befindet.

- Achten Sie darauf, dass bei Nichtgebrauch die Abdeckung (8) auf der Kupplung angebracht ist, um
die Werkzeuge vor Staub zu schiitzen.

10
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Fraise hydraulique pour tole 16-60mm 10T
Traduction du mode d'emploi original

Fraise hydraulique pour téle 16-60 mm 10 T

INFORMATIONS IMPORTANTES !
A lire avant utilisation et a conserver pour référence ultérieure

Congu pour :
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, rue Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
FR — VERSION FRANCAISE
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INTRODUCTION

Il s'agit d'un outil professionnel pour percer des trous dans des t6les métalliques telles que des tbles d'acier, de
cuivre ou d'aluminium. Avant d'utiliser l'outil, veuillez lire attentivement le manuel d'utilisation et les exigences
d'utilisation. Le montage et le démontage des piéces de rechange doivent étre effectués par du personnel
qualifié.

1. Poingon supérieur 4. Joint métallique 8. Couverture 11. Poignée mobile

2.Tole 5. Cylindre 9. Tournez la vis 12. Boulon

3. Poingon inférieur 6. Piston 10. Corps de pompe 13. Conduite d'huile
7. Coupleur

COMMENT UTILISER

Avant de commencer la découpe, percez un trou de guidage d'un diameétre de 11,5 mm a l'aide d'une perceuse
électrique sur des tdles (2). Sélectionnez ensuite le jeu d'outils de découpe approprié (3 et 1) et la vis
correspondante (12).

Remarque : Pour les poingons d'un diameétre inférieur a 22 mm, utilisez une vis de 3/8 po (petite vis). Pour les
poingons d'un diameétre supérieur a 22 mm, utilisez une vis de 3/4 po (grande vis). Une vis supplémentaire est
incluse pour chaque poingon carré.

Ensuite, vissez le boulon dans le cylindre (5), placez le joint métallique (4) sur le boulon pour protéger la surface
du cylindre, puis vissez le poingon inférieur (3) et placez la tole (2) aprés avoir vissé le poingon supérieur (1), en
vous assurant que le tranchant est a coté de la surface usinée.

Pour lancer le processus de coupe, la vis de réglage (9) doit étre tournée de 180 degrés dans le sens inverse des
aiguilles d'une montre, tandis que la poignée mobile (point 10) est poussée vers le corps de la pompe. Le
processus de coupe commence en pompant la poignée mobile (11), en poussant le piston dans la téte par la
pression de I'huile et en poussant les poincons supérieur et inférieur vers I'avant. Assurez-vous que les deux
poingons se touchent légérement. Le processus de coupe est terminé lorsque la tole est completement coupée.

Remarque : Assurez-vous que la coupe est terminée pendant le fonctionnement pour éviter de laisser des résidus
tels que des fragments sous le poingon inférieur.

12
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ENTRETIEN ET SERVICE

Les produits doivent étre stockés correctement, en évitant les chocs et les impacts. Ne pas utiliser au-
dela de la plage de fonctionnement. Aprés utilisation, maintenir la propreté et appliquer de la graisse
pour la protection contre la rouille. La structure de l'assemblage est strictement définie. Maintenir la
propreté pendant le démontage pour empécher la poussiere de pénétrer dans I'appareil. Les fuites
d'huile mineures sont normales, mais les niveaux d'huile doivent étre régulierement vérifiés et
complétés apres une utilisation prolongée.

DEPANNAGE

Probléme a: Le filetage de la vis est endommagé.
Cause : La vis n'a pas été vissée dans la bonne position.
Entretien : Remplacez la vis par une neuve.

Probléme b : Manque de pression dans la pompe.

Cause 1) : La vis de réglage n'a pas été suffisamment serrée a 180 degrés.

Entretien : Serrer la vis de réglage.

Cause 2) : La bille d'acier dans la téte est mal scellée, ce qui provoque une fuite et empéche la pompe de
fonctionner.

Entretien : Dévissez les écrous de téte, les ressorts et la bille d'acier. Retirez ensuite la bille d'acier et
repositionnez-la en la tapotant doucement pour vous assurer qu'elle est bien en place avec un espace
entre elle et le c6té intérieur. Enfin, réinsérez le ressort et serrez fermement I'écrou.

NOTE

- Assurez-vous que le tuyau d'huile (13) est solidement connecté au coupleur du cylindre (5) et de la
pompe.

- Assurez-vous que la vis de réglage (9) a été tournée de 180 degrés en position d'arrét ; sinon, cela
peut provoquer une fuite.

- Assurez-vous que la pompe est placée en position horizontale pendant le fonctionnement.

- Assurez-vous que le couvercle (8) est placé sur le coupleur lorsqu'il n'est pas utilisé afin de
protéger les outils de la poussiere.

13
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fmapaBaAnYecKuii pesak a4na AMCToBOro metanna 16-60 mm 10T
MepeBog OPUrMHANABHOM MHCTPYKLWM NO 3KCMAyaTauum

f'mapaBanueckuin pesak ana AMcToBoro metanna 16-60 mm 10T

BAXHAA UHOPOPMALMA!
MpouTtuTe Nepes NCNONb30BAHNEM U COXPaHUTE A4 Aa/ibHENLIEro NCNoAb30BaHUA

CaenaHo ans:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
KeTtnuH, yn. Cnaueposa 3,
97-500 Papomcko
geko@geko.pl
www.geko.pl
RU - PYCCKAA BEPCUA
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BBEOEHUE

3T0 NpodeccUoHaNbHbIN MHCTPYMEHT A1A NPOOUBKM OTBEPCTUN B METAI/IMYECKUX JINCTAX, TaKUX KaK CTasibHble,
MeZHble NN aNtoMUHUEBbIE NNCTbI. Mepes UCNoib30BaHNEM MHCTPYMEHTA BHMMATE/IbHO NMPOYTUTE PYKOBOACTBO
nosib3osBatesia U TpeboBaHMA K Mcnonb3oBaHUO. COOpKa M pa3bopKa 3anacHbIX YacTeir A0/KHA BbINOJIHATHCA

06y4YeHHbIM NepcoHanom.
afll o

10
"
12
1. BepxHUi1 nyaHCOH 4. MeTannnyeckana npoKaagka 8. Kpblwka 11. MNoasurKHaa pyyKka
2. MeTtannnyecknnt amct 5. UnnmnHap 9. NMoBepHUTE BUHT 12. bont
3. HUKHKUIA nyaHCoH 6. MopuweHb 10. Kopnyc Hacoca 13. Hedrenposog

7. MyédTa

KAK UCNOJIb3OBATb

MNepepn Hayanom pesku NpoceepsnTe Hanpasaatolee oTBepcTne anametpom 11,5 mm ¢ nomoLblo anekTpoapenu
B METaN/IMYecKMX anctax (2). 3aTem BbibepuTe COOTBETCTBYIOWMI HAbOP PEXKYLUMX MHCTPYMeHTOB (3 u 1) u
COOTBETCTBYHOLLMIA BUHT (12).

MpumeyaHue: s NyaHCOHOB AMaMETPOM MeHee 22 MM UCNOJb3yiTe BUHT 3/8 atoiima (ManeHbKuin BuHT). Oaa
nyaHCOHOB AmameTpom 6osiee 22 MM UCMONb3YNTe BUMHT 3/4 atorima (60blwo BUHT). 1A Kax40ro KBaapaTtHoro
NyaHCOHa B KOMMNAEKT BXOAUT OAWNH A0MNOJAHUTENbHbINA BUHT.

3atem BBepHWUTE 60AT B uMaMHApP (5), NOMeCTUTE MeTaNINYecKylo NpoKnaaky (4) Ha 6onT ans 3aWwmThbl
NoBEPXHOCTU LUMAMHAPA, 3aTEM BBEPHUTE HUNKHWUIN MyaHCOH (3) M momecTUTe meTannuyeckuit amuct (2) nocne
BKPYUYMBaHNA BepxHero nyaHcoHa (1), ybeamBLINCh, YTO pexyliias KPOMKa HaxoauTtca pagom c obpabotaHHOM
NoBEpPXHOCTbIO.

[na Hayana npouecca pesKu PeryinpoBOYHbIA BMHT (9) Heobxoammo nosepHyTb Ha 180 rpaaycosB npoTvB
YacoBOW CTPesikK, NpW 3TOM NOABUMKHAA pyKosaTKa (Touka 10) npurkata K Kopnycy Hacoca. lpouecc pesku
HaYMHAETCA C HaKauyMBaHWA NOABMXKHOW PyKoATKM (11), NpoTankMBaHWA MOPLIHA B FOAOBKE MNOCPEACTBOM
AaBNeHWA Macna u nepemelleHna BepXHero U HUXKHero nyaHcoHoB Brnepea. Ybeanutech, Uto 0b6a nyaHcoHa cierka
conpuKacatoTca. Mpouecc pe3Kku 3aBepluaeTca, Koraa MeTaaIMyecknin IMCT NONHOCTbIO paspesaH.

MpumeyaHue: y6ep,MTECb, YTO pe3Ka 3aBeplleHa BO BpemA pa6OTbI, yTObbI HE OCTaBasoCh OCTaTKOB, TaKUX KaK
d)paI'MEHTbI, nog HNWXHUM NYyaHCOHOM.

15
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OBC/TYXUBAHUE U CEPBUC

MN3penus cnesyeT XxpaHUTb Haa/exawmm obpasom, nsberas yaapos U cOTpACEHMIA. He akcnayaTupoBsaThb
3a npegenamm paboyero ananasoHa. Mocne NCNONb30BaHUA NOAAEPHKMBATL YNCTOTY U HAHOCUTb CMA3KY
ANA 3alMTbl OT PrKaBUYMHbI. CTPYKTYpa c6OpKM cTporo onpeseneHa. MNopaepkmMeaTb YNCTOTY BO Bpems
pa3bopKuK, 4TobbLI NpPeasoTBPaTUTL MONaZaHWe NblAM B YCTPOMCTBO. He3HauuTesNbHble YTEYKM macna
ABNAOTCA HOPMOM, HO YPOBEHb Mac/a CAeAyeT PerynspHoO NpoBepPAaTb M MNOMNOMHATL NOCAE A/UTENbHOMO
MCMO/Ib30BaHMA.

NOWUCK HEMCNPABHOCTEW

Mpo6nema a: Pe3bba BMHTaA NoBpeXAeHa.
MpuynHa: BUHT He Bbin 3aKpy4YeH B NPaBUIbHOM NONOXKEHWUMN.
TexHnyeckoe obcnyXKmBaHMe: 3aMEHNTE BUHT HOBbIM.

MNpo6nema 6: HepgoctaTouHOE AaBNeHUE B HAacoce.

MpuunHa 1): PerynMpoBoYHbI BUHT He bbin 3aTaHyT Ha 180 rpagycos.

TexHunuyeckoe obcnyKmMBaHue: 3aTAHUTE PErYIMPOBOYHbIN BUHT.

MpuunHa 2): CTanbHOM LWapWUK B TONOBKE M/J0OXO FEPMETU3NPOBAH, YTO MNPUBOAUT K yTeyke W
npenaTtcTeyeT paboTe Hacoca.

TexHuyeckoe obcnyRuBaHme: OTKPYTUTE raMKn rONI0BKK, NPYXKUHbI U CTAaIbHOW LWAPUK. 3aTeEM CHUMUTE
CTa/ZIbHOW WAPUK U NepemecTUTe ero, Caerka NoCcTyKMBas no Hemy, 4tobbl ybeantbca, 4TO OH NPaBUIbHO
YCTAHOB/IEH C 33a30pPOM MEXAY HUM U BHYTPEHHEW CTOPOHOM. HaKkoHel, BCTaBbTe MPYXWUHY M KPemnKo
3aTAHUTE ralKy.

NMPUMEYHAHUE

- Ybegutech, YTo MmacnaHada TpybKa (13) HagexHo noacoeanHeHa K mydTe Ha unaunHape (5) n Hacoce.

- Ybeautech, YTO peryimpoBoYHbI BUHT (9) noBepHyT Ha 180 rpaZycoB B MOMOMKEHNE «BbIKIOYEHOY; B
NPOTUBHOM C/ly4ae 3TO MOKET NPUBECTU K yTEUKE.

- Ybepgutecb, 4TO BO Bpems paboTbl HACOC HAXOAMUTCA B FOPU30HTAIbHOM MOJIOKEHUN.

- YbepuTecb, YTO KpbiWwKa (8) yctaHOBNAEHa Ha MydTe, KOr4a OHa He MCMo/b3yeTcs, YTOObl 3aWUTUTD
WMHCTPYMEHTbI OT MNbI/WN.
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G00915

FiapaBniuyHunit otBOpopi3 16-60 mm 10T
MNepeKknag opuriHanbHOI IHCTPYKLIiT 3 eKcnayaTau,ii

FiapasniyHnia otBopopis 16-60mm 10T

BAXJ/IMBA IHOOPMALULIA!
MpouunTaitTe Nepes BUKOPUCTAHHAM i 36epexiTb AN BUKOPUCTaHHA B MalnbyTHbOMY

3pobneHo ans:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
KitniH, Byn. KocmiyHa 3,
97-500 PagomcbKko
geko@geko.pl
www.geko.pl
UA - YKPATHCbKA BEPCIA
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BCTYN

Le npodecinHuit iHCTpYMEHT a5 NnpobrBaHHA OTBOPIB Y METaNIeBUX INCTaX, TaKUX AK CTasb, Migb abo antomiHiin.
Mepen BUKOPUCTAHHAM iHCTPYMEHTY YBaXKHO NpoYMTanTe iHCTPYKLiO KOPUCTYBaya Ta BUMOTU 0 BUKOPUCTAHHSA.
MoOHTax | AeMOHTaX 3anacHMX YaCTUH NOBMHEH BUKOHYBATM HaBYE€HMIN NEPCOHa.

L " u‘ h 9
10
8
"
1. BepxHii nyaHCoOH 4. MeTaneBa npoknagka 8. ObKknaguHKa 11. Pyxoma py4ka
2. MeTanesui nuct 5. Unningp 9. MoBepPHITb rBUHT 12. bont
3. HuxHin yaap 6. NopweHb 10. Kopnyc Hacoca 13. Macnonposig,
7. MyédTa

AK BUKOPUCTOBYBATHU

Mepes NOYaTKOM pi3aHHA MPOCBEPAAITL ENEKTPOAPUIAEM HA METANEBUX IUCTAX (2) HANPAMHWI OTBIp AiameTpom
11,5 mm. MoTim BUBEpITb BiANOBIiAHMI Habip piXyumx iHCTpymeHTiB (3 i 1) i BignosigHWi reunT (12).

MpumitKa. 119 NyaHCOHIB AiaMeTpom mMeHLe 22 MM BUKOPUCTOBYITE 3/8-A10MMOBUIA TBUHT (ManeHbKUIA TBUHT).
[na nyaHCOHIB AiameTpom noHag, 22 MM BUKOPUCTOBYITE 3/4-410MMOBUIA TBUHT (BEANKNIA BUHT). [0 KOXHOro
KBaApPaTHOro NyaHCOHa BXOAWUTb OAMH AOAATKOBUIA TBUHT.

Oani BKpyTiTb 60nT y uMniHgp (5), NOMmicTiTb meTaneBy Npoknagky (4) Ha 60AT, WOH6 3aXUCTUTU MOBEPXHIO
UMNiHAPaA, NOTIM BKPYTiTb HUXHIA nNyaHcoH (3) i moMmicTiTb meTanesuit AUCT (2) nicna BrBUHYEHHA BEPXHbOrO
nyaHcoHa (1), nepeKoHaBLWMKCh, LLLO PiXKyya KPOMKa 3HaX0AMTbCA NOPyY i3 06pob1eHOI0 NOBEPXHELD.

o6 po3noyaTM npouec pi3aHHA, HeObXiAHO MOBEPHYTU peryntoBanbHUI rBUHT (9) Ha 180 rpaaycie npoTtu
rOAMHHUKOBOI CTPINIKKU, MPU LUbOMY pPyXoma pyyKa (Touyka 10) npuTUCHyTa A0 Kopnycy Hacoca. Mpouec pisaHHA
MOYMHAETLCA 3 HAKayyBaHHA PYXOMOi PyKoATKM (11), WTOBXaHHA MOPLIHA B rOM0BLi Nig TUCKOM Macsa Ta pyxy
BEPXHbOTO Ta HMMKHbOIO MyaHCOHiB Bnepes. MepeKoHaiTeca, Wo obuaBa yaapu 3nerka TopKatoTbea. Mpouec
pi3aHHA 3aBEPLUYETLCA, KO METASIEBUI INCT MOBHICTIO PO3Pi3aHNiA.

MNpumitka. MepeKoHalTeca, WO Pi3aHHA 3aBeplleHo Nig, 4ac poboTH, WO6 YHUKHYTU 3a/MLLIKIB, Hanpuknag
OCKOJIKiB Mif, HAMKHIM NMYyaHCOHOM.
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OBC/1TYTOBYBAHHA TA CEPBIC

MpoayKkT cnif 36epiraT HaNeXHMM UYMHOM, YHUKAKYM yaapiB i yaapis. He npautoiite 3a mexamu
poboyoro aianasoHy. licns BUKOPUCTaHHA NiATPUMYMTE YMCTOTY Ta HAHECITb MAacTUIO ANA 3aXMCTY Bif,
ipxKi. CKnaganbHa CTPYKTypa CTpPoro BM3HayeHa. Cnigkymte 3a 4McTOTOK Mif Yac po3bupaHHAa, wob
3ano6irtn NoTpanaAaHHIO NUAY B NPUCTPiIN. He3HauHi BUTOKM Macsia € HOpMaibHUM ABULLLEM, aJie PiBEHb
macna cnig peryaapHo nepesipAaATM Ta 4ONOBHIOBATU NiCAA TPUBANOrO BUKOPMUCTAHHA.

YCYHEHHA HECNPABHOCTEN

MNpobnema a: pi3bba rBMHTa NOLKOAKEHA.
MpWYMHaA: TBUHT He BYB 3aKpPy4YEHUIN Y NPaBUIbHOMY NONOXKEHHI.
TexHiyHe 0b6cnyroByBaHHA: 3aMiHiTb ITBUHT Ha HOBUM.

MNpo6nema b: BigcyTHicTb TUCKY B Hacoci.

MpuunHa 1): peryntoBasibHUI NBUHT HEAOCTAaTHBLO 3aTArHYTMI Ha 180 rpaaycis.

TexHiuHe ob6cnyroByBaHHA: 3aTAMHITL PEryt0BaNbHUN TBUHT.

MpuumnHa 2): CTanesa Ky/ibKa B r0JIOBLLi MOraHO repMeTUYHA, WO CMPUYMHSAE BUTIK | NepeLllkoaKae poborTi
Hacoca.

TexHiuHe 06CNyroByBaHHA: BIAKPYTITb raku, NPyXKUHWM Ta CTanesBy Ky/bKy. MOTiM BUIMITL cTaneBy
Ky/NbKy Ta nepemicTitb ii, obeperKHO NOCTYKylouM MO Hil, Wwob nepeKkoHaTUCA, WO BOHA MPaBWUIbHO
3aKpinaeHa 3 3a30pOM MiX Hel Ta BHYTPILWHbOK CTOPOHOK. HapelwTi 3HOBY BCTAaBTE MPYXKMHY Ta MiLLHO
3aTATHITb ralky.

NMPUMITKA

- MepeKkoHalTecs, Wo MmacnsaHa Tpybka (13) HaailtHo 3'eaHaHa 3 mydToto Ha unninapi (5) i Hacoci.

- MNepeKkoHanTecs, WO peryntoBanbHUi reuHT (9) noBepHyTo Ha 180 rpadyciB Y BUMKHEHE MONOXEHHS;
iHaKLWe ue MOXKe CNPUYUHUTU BUTIK.

- MNepekoHanTecs, WO HAacoC BCTAHOB/IEHO B FOPMU30HTA/IbHE MOJIOXKEHHA Nif Yac poboTH.

- NepekoHanTecs, Wo Kpuwwka (8) HagiTa Ha 3’€AHYBaY, KON BiH HE BUKOPUCTOBYETLCA, W06 3aXUCTUTH
iHCTPYMeHTU Big nuny.
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Hidraulinis skyliy formuotojas 16-60mm 10T
Originalios naudojimo instrukcijos vertimas LT

Hidraulinis skyliy formuotojas 16-60mm 10T

SVARBI INFORMACIJA!
Perskaitykite pries naudodami ir iSsaugokite ateiciai

Pagaminta:
GEKO Spétka z ograniczong odpowiedzialnoscia Sp.k.
Kietlin, ul. Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
LT - LIETUVISKA VERSIJA
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JVADAS

Tai profesionalus jrankis skyléms iSmusti metaliniuose lakStuose, tokiuose kaip plieno, vario ar aliuminio lakstai.
PrieS naudodami jrankj, atidZiai perskaitykite vartotojo vadova ir naudojimo reikalavimus. Atsarginiy daliy
surinkima ir iSmontavima turi atlikti apmokytas personalas.

1. VirSutinis smagis 4. Metaliné tarpiné 8. Virselis 11. Kilnojama rankena
2. Metalo lakstas 5. Cilindras 9. Pasukite varztg 12. Varztas
3. Apatinis smugis 6. Stimoklis 10. Siurblio korpusas 13. Alyvos vamzdis

7. Sukabintuvas

KAIP NAUDOTI

PrieS pradédami pjauti, elektriniu greztuvu metaliniuose lakStuose isgrezkite 11,5 mm skersmens kreipiamaja
skyle (2). Tada pasirinkite atitinkama pjovimo jrankiy rinkinj (3 ir 1) ir atitinkama varztg (12).

Pastaba: Puansams, kuriy skersmuo mazZesnis nei 22 mm, naudokite 3/8 coliy varita (maZg varitg).
Perforatoriams, kuriy skersmuo didesnis nei 22 mm, naudokite 3/4 colio varitg (didelj varZtg). Kiekvienam
kvadratiniam perforatoriui pridedamas vienas papildomas varztas.

Tada jsukite varztg j cilindrag (5), uzdékite metalinj tarpiklj (4) ant varzto, kad apsaugotuméte cilindro pavirsiy, tada
jsukite apatinj perforatoriy (3) ir jsukite metalinj lakstg (2), jsuke virsutinj perforatoriy (1), uZztikrindami, kad
pjovimo briauna bty Salia apdirbamo pavirsiaus.

Norint pradéti pjovimo procesg, reguliavimo varztas (9) turi bati pasuktas 180 laipsniy prie$ laikrodZio rodykle, o
judamoji rankena (taskas 10) yra spaudziama link siurblio korpuso. Pjovimo procesas prasideda judamosios
rankenos (11) siurbimu, stimoklio stimoklio spaudimu galvutéje per alyvos slégj ir virSutinio bei apatinio
Stampavimo j priekj judéjima. Jsitikinkite, kad abu smugiai lengvai lieciasi. Pjovimo procesas baigiamas, kai metalo
lakstas yra visiskai supjaustytas.

Pastaba: jsitikinkite, kad pjovimas baigtas darbo metu, kad po apatiniu perforatoriumi nepalikty likuciy, pvz.,
skeveldry.
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PRIEZIURA IR APTARNAVIMAS

Produktai turi bati tinkamai laikomi, vengiant smagiy ir smagiy. Nedirbkite uz darbinio diapazono riby.
Po naudojimo palaikykite Svarg ir patepkite riebalais, apsauganciais nuo radziy. Surinkimo struktdra yra
grieztai apibrézta. ISmontuodami palaikykite Svarg, kad j prietaisg nepatekty dulkiy. Nedidelis alyvos
nutekéjimas yra normalus reiskinys, taciau alyvos lygj reikia reguliariai tikrinti ir po ilgo naudojimo jj
papildyti.

TRIKCIY SALINIMAS

Problema a: PaZeistas varzto sriegis.
Priezastis: Varztas nebuvo prisuktas tinkamoje padétyje.
Prieziura: Pakeiskite varztg nauju.

B problema: slégio trikumas siurblyje.

1 priezastis: reguliavimo varZztas nebuvo pakankamai priverztas 180 laipsniy kampu.

Prieziura: priverzkite reguliavimo varita.

2 priezastis: Plieninis rutulys galvutéje yra prastai uzsandarintas, todél susidaro nuotékis ir siurblys
neveikia.

Prieziura: atsukite verzles, spyruokles ir plieninj rutulj. Tada nuimkite plieninj rutulj ir pakeiskite jo
padétj, Svelniai bakstelédami, kad jsitikintuméte, jog jis tinkamai uzsifiksavo ir tarp jo ir vidinés pusés yra
tarpas. Galiausiai vél jkiskite spyruokle ir tvirtai priverzkite verizle.

PASTABA

- Jsitikinkite, kad alyvos vamzdis (13) yra tvirtai prijungtas prie cilindro (5) ir siurblio movos.

- Jsitikinkite, kad reguliavimo varZtas (9) buvo pasuktas 180 laipsniy j iSjungtg padétj; priesSingu
atveju tai gali sukelti nuotékj.

- Jsitikinkite, kad veikimo metu siurblys yra horizontalioje padétyje.

- Jsitikinkite, kad dangtelis (8) uzdétas ant movos, kai jos nenaudojate, kad apsaugotuméte jrankius
nuo dulkiy.
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G00915

Hidrauliskais caurumu veidotajs 16-60mm 10T
Originalas lietoSanas instrukcijas tulkojums LV

Hidrauliskais caurumu veidotajs 16-60mm 10T

SVARIGA INFORMACIJA!
Pirms lietoSanas izlasiet un saglabajiet turpmakai uzzinai

RaZots:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kitlina, ul. Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
LV - LATVIESU VERSIJA
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IEVADS

Sis ir profesionals riks caurumu izgrie$anai metala loksnés, pieméram, térauda, vara vai aluminija loksnés. Pirms
instrumenta izmantoSanas, lidzu, rapigi izlasiet lietotaja rokasgramatu un lietoSanas prasibas. Rezerves daju
montaza un demontaza javeic apmacitam personalam.

1. Augséjais perforators 4. Metala blive 8. Vaks 11. Parvietojams rokturis
2. Metala loksne 5. Cilindrs 9. Pagrieziet skravi 12. Skrave
3. Apakséjais perforators 6. Virzulis 10. Stikna korpuss 13.E]las caurule
7. Sajugs
KA LIETOT

Pirms sakat grieSanu, ar elektrisko urbi metala loksném (2) izurbiet vadoSo caurumu ar diametru 11,5 mm. Péc
tam izvélieties atbilstoso griezéjinstrumentu komplektu (3 un 1) un atbilstoSo skravi (12).

Piezime: perforatoriem, kuru diametrs ir mazaks par 22 mm, izmantojiet 3/8 collu skrdvi (mazu skravi).
Perforatoriem, kuru diametrs parsniedz 22 mm, izmantojiet 3/4 collu skravi (lielu skravi). Katram kvadratveida
perforatoram ir ieklauta viena papildu skrave.

Péc tam ieskriveéjiet skravi cilindra (5), novietojiet metala blivi (4) uz skrives, lai aizsargatu cilindra virsmu, péc
tam ieskrivéjiet apakséjo perforatoru (3) un novietojiet metala loksni (2) péc augséja perforatora (1)
ieskrivésanas, nodrosinot, ka grieSanas mala atrodas blakus apstradatajai virsmai.

Lai saktu grieSanas procesu, regulésanas skriive (9) japagriez par 180 gradiem pretéji pulkstenraditaja virzienam,
kameér kustigais rokturis (10. punkts) ir janospiez pret stkna korpusu. GrieSanas process sakas ar kustiga roktura
(11) sdknésanu, virzula stumsanu galva caur ellas spiedienu un augséjo un apakséjo perforatoru virziSanu uz
prieksu. Parliecinieties, ka abi sitieni viegli pieskaras. Griesanas process tiek pabeigts, kad metala loksne ir pilniba
sagriezta.

Piezime. Nodrosiniet, lai grieSana bitu pabeigta darbibas laika, lai izvairitos no tadu atlikumu ka lauskas
paliksanas zem apakséja perforatora.
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APKOPE UN SERVISS

Produkti ir pareizi jauzglaba, izvairoties no triecieniem un triecieniem. Nedarbiniet arpus darba
diapazona. Péc lietoSanas saglabajiet tirtbu un uzklajiet smérvielu aizsardzibai pret rdsu. MontaZas
struktdra ir stingri noteikta. lzjaukSanas laika ievérojiet tiribu, lai novérstu puteklu iek]GSanu iericé.
Nelielas ellas noplides ir normala paradiba, tacu ellas limenis regulari japarbauda un japapildina péc
ilgstosas lietoSanas.

PROBLEMU NOVERSANA

Problema a: Skrives vitne ir bojata.
lemesls: Skruve nebija ieskruvéta pareizaja pozicija.
Apkope: Nomainiet skravi ar jaunu.

Probléma b: Spiediena trakums stkn.

lemesls 1): ReguléSanas skrlve nebija pietiekami pievilkta par 180 gradiem.

Apkope: pievelciet reguléSanas skrivi.

2. iemesls): Terauda lodite galva ir slikti noslégta, izraisot noplidi un nelaujot stiknim darboties.

Apkope: atskrUvéjiet galvas uzgrieZznus, atsperes un térauda lodi. Péc tam nonemiet térauda lodi un
novietojiet to cita vieta, viegli piesitot tai, lai nodrosSinatu, ka ta ir pareizi novietota un starp to un iekséjo
pusi ir atstarpe. Visbeidzot ievietojiet atsperi un stingri pievelciet uzgriezni.

PIEZIME

- Parliecinieties, vai ellas caurule (13) ir droSi savienota ar cilindra (5) un stkna savienotaju.

- Parliecinieties, vai regulésanas skrive (9) ir pagriezta par 180 gradiem izslégta pozicija; pretéja
gadijuma tas var izraisit nopladi.

- Nodrosiniet, lai stknis darbibas laika batu iestatits horizontala stavokli.

- NodroSiniet, lai vacin$ (8) bdtu uzlikts uz savienotaja, kad tas netiek lietots, lai aizsargatu
instrumentus no putekliem.
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G00915

Hydraulicka fezacka otvori v plechu 16-60mm 10T
Pfeklad originalniho ndvodu k obsluze Cz

Hydraulicka rezacka otvori v plechu 16-60mm 10T

DULEZITE INFORMACE!
Pfed poufZitim si pfectéte a uschovejte pro budouci pouziti

Vyrobeno pro:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, ul. Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
CZ - CESKA VERZE
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ZAVEDENI

Jedna se o profesionalni nastroj pro dérovani otvord do plechd, jako jsou ocelové, médéné nebo hlinikové plechy.
Pfed pouzitim ndstroje si pozorné prectéte uzivatelskou prirucku a pozadavky na pouZziti. Montaz a demontaz
nahradnich dili by mél provadét vyskoleny personal.

1. Horni raznik 4. Kovové tésnéni 8. Kryt 11. Pohybliva rukojet

2. Plech 5. Vélec 9. Otocte Sroubem 12. Sroub

3. Dolni raznik 6. Pist 10. Téleso Cerpadla 13. Olejové potrubi
7. Spojka

JAK POUZIVAT

Pfed zahajenim fezani vyvrtejte elektrickou vrtackou do plechi vodici otvor o prliméru 11,5 mm (2). Poté vyberte
vhodnou sadu feznych nastroji (3 a 1) a odpovidajici Sroub (12).

Poznamka: Pro razniky s primérem pod 22 mm poutzijte 3/8palcovy Sroub (maly Sroub). Pro razniky s primérem
nad 22 mm poutzijte 3/4palcovy sroub (velky Sroub). Ke kazdému ¢tyrhrannému razniku je pfibalen jeden Sroub
navic.

Déle zaSroubujte Sroub do valce (5), umistéte na Sroub kovové tésnéni (4), které chrani povrch valce, poté
zaSroubujte spodni raznik (3) a po zasSroubovani horniho razniku (1) umistéte plech (2), pficemz se ujistéte, Ze
fezna hrana je vedle obrobeného povrchu.

Pro zahajeni procesu fezani je nutné otocit sefizovaci Sroub (9) o 180 stupnl proti sméru hodinovych rucicek,
zatimco pohybliva rukojet (bod 10) je pfitladena k télu cerpadla. Proces fezani zacind pumpovanim pohyblivé
rukojeti (11), protlacenim pistu v hlavé tlakem oleje a posunutim horniho a spodniho razniku dopredu. Ujistéte se,
Ze se oba udery lehce dotykaji. Proces fezani je dokoncen, kdyz je plech zcela odfiznut.

Poznamka: Ujistéte se, Ze fezani bylo dokonceno béhem provozu, aby se zabranilo zanechani zbytkd, jako jsou
ulomky pod spodnim raznikem.
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UDRZBA A SERVIS

Vyrobky by mély byt skladovany spravné, aby se zabranilo ndrazim a otfesim. Nepracujte mimo
pracovni rozsah. Po poufziti udrzujte ¢istotu a naneste mazivo na ochranu proti korozi. Struktura sestavy
je presné definovana. Pfi demontdZi udrzujte Cistotu, aby se do zafizeni nedostal prach. Mensi Uniky
oleje jsou normalni, ale hladiny oleje by mély byt pravidelné kontrolovany a po delSim pouZivani
dopliiovany.

RESENi PROBLEMU

Problém a: Zavit Sroubu je poskozeny.
PFi¢ina: Sroub nebyl za§roubovén ve spravné poloze.
Udrzba: Vyméfite roub za novy.

Problém b: Nedostatek tlaku v ¢erpadle.

Pricina 1): Sefizovaci Sroub nebyl dostatecné utazen o 180 stupnd.

Udrzba: Utdhnéte sefizovaci $roub.

Pti¢ina 2): Ocelova kulicka v hlavé je Spatné utésnéna, coZz zplisobuje netésnost a brani provozu
Cerpadla.

Udrziba: Odsroubujte matice hlavy, pruZiny a ocelovou kuli¢ku. Poté ocelovou kulicku vyjméte a
premistéte ji, jemné na ni poklepejte, abyste se ujistili, Ze je sprdvné usazena s mezerou mezi ni a vnitini
stranou. Nakonec znovu vloZte pruZinu a pevné utahnéte matici.

POZNAMKA

- Ujistéte se, Ze olejové potrubi (13) je bezpecné pripojeno ke spojce na valci (5) a Cerpadle.

- Ujistéte se, Ze sefizovaci Sroub (9) byl otocen o 180 stupnili do vypnuté polohy; jinak mlze dojit k
uniku.

- Ujistéte se, Ze je ¢erpadlo béhem provozu nastaveno do vodorovné polohy.

- Ujistéte se, Ze je na spojce nasazen kryt (8), kdyZ se nepouziva, aby bylo naradi chranéno pred
prachem.
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Hydraulicky vytvara¢ otvorov 16-60 mm 10T
Preklad povodného navodu na obsluhu

Hydraulicky vytvarac otvorov 16-60mm 10T

DOLEZITE INFORMACIE!
Pred pouZitim si precitajte a uchovajte pre buduce pouZitie

Vyrobené pre:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, ul. Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
SK - SLOVENSKA VERZIA
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Toto je profesionalny nastroj na dierovanie otvorov do kovovych plechov, ako su ocelové, medené alebo hlinikové
plechy. Pred pouZzitim nastroja si pozorne precitajte pouzivatelsku priru¢ku a poziadavky na pouzivanie. Montaz a
demontaz nahradnych dielov by mal vykonavat vyskoleny personal.

1. Horny raznik 4. Kovové tesnenie 8. Kryt 11. Pohybliva rukovat

2. Plechovy plech 5. Valec 9. Otocte skrutku 12. Skrutka

3. Dolny raznik 6. Piest 10. Teleso cerpadla 13. Olejové potrubie
7. Spojka

AKO POUZIVAT

Pred zacatim rezania vyvrtajte pomocou elektrickej vitacky do plechu vodiaci otvor s priemerom 11,5 mm (2).
Potom vyberte vhodnu supravu reznych nastrojov (3 a 1) a prislusnu skrutku (12).

Poznamka: Pre dierovace s priemerom mensim ako 22 mm pouZite 3/8-palcovi skrutku (mald skrutka). Pre
dierovace s priemerom nad 22 mm pouzite 3/4-palcovu skrutku (velkd skrutka). Pre kazdy S$tvorcovy raznik je
zahrnuta jedna skrutka navyse.

Potom zaskrutkujte skrutku do valca (5), umiestnite na skrutku kovové tesnenie (4), aby ste chranili povrch valca,
potom zaskrutkujte spodny raznik (3) a po zaskrutkovani horného razidla (1) umiestnite plech (2), priCom sa
uistite, Ze reznd hrana je vedla obrdbaného povrchu.

Na zadatie procesu rezania sa musi nastavovacia skrutka (9) otocit o 180 stupriov proti smeru hodinovych ruciciek,
zatial ¢o pohyblivad rukovat (bod 10) je stlacend smerom k telu ¢erpadla. Proces rezania zacina pumpovanim
pohyblivej rukovate (11), tlacenim piestu v hlave cez tlak oleja a pohananim horného a spodného razidla dopredu.
Dbajte na to, aby sa oba udery zlahka dotykali. Proces rezania je ukonceny, ked'je plech Uplne odrezany.

Poznamka: Uistite sa, Ze rezanie je dokoncené pocas prevadzky, aby ste predisli zanechaniu zvyskov, ako su
ulomky pod spodnym raznikom.
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UDRZBA A SERVIS

Vyrobky by sa mali skladovat spravne, vyhybat sa narazom a otrasom. Nepracujte mimo pracovného
rozsahu. Po pouZiti udriujte Cistotu a naneste mazivo na ochranu proti kordzii. Struktira zostavy je
prisne definovand. PoCas demontaze udrZiavajte Cistotu, aby sa do zariadenia nedostal prach. Mensie
uniky oleja su normalne, ale hladiny oleja by sa mali pravidelne kontrolovat a po dlhSom pouZivani
doplfat.

RIESENIE PROBLEMOV

Problém a: Zavit skrutky je poSkodeny.
Pricina: Skrutka nebola zaskrutkovand v spravnej polohe.
Udrzba: Vymeiite skrutku za novu.

Problém b: Nedostatok tlaku v ¢erpadle.

Pricina 1): Nastavovacia skrutka nebola dostato¢ne utiahnuta o 180 stupriov.

Udrzba: Utiahnite nastavovaciu skrutku.

Pricina 2): Ocelova gula v hlave je zle utesnend, ¢o sposobuje netesnost a brani fungovaniu cerpadla.
Udriba: Odskrutkujte hlavové matice, pruziny a ocelfovd gulu. Potom vyberte ocelovi gulu a
premiestnite ju, jemne na nu poklepte, aby ste sa uistili, Ze sprdvne sedi s medzerou medzi fou a
vnutornou stranou. Nakoniec znovu vloZte pruzinu a pevne utiahnite maticu.

POZNAMKA

- Uistite sa, Ze olejové potrubie (13) je bezpecne pripojené k spojke na valci (5) a ¢erpadle.

- Uistite sa, Ze nastavovacia skrutka (9) bola oto¢end o 180 stupriov do vypnutej polohy; v opaénom
pripade moze dojst k uniku.

- Uistite sa, Ze Cerpadlo je pocas prevadzky nastavené do vodorovnej polohy.

- Uistite sa, Ze kryt (8) je umiestneny na spojke, ked sa nepouziva, aby sa naradie chranilo pred prachom.
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Hidraulikus furatkészit6é 16-60mm 10T
Az eredeti kezelési utmutatdé forditasa

Hidraulikus furatkészité 16-60mm 10T

FONTOS INFORMACIO!
Haszndlat el6tt olvassa el, és Grizze meg kés6bbi hasznalatra

Készlt:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, ul. Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
HU - MAGYAR VALTOZAT
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BEVEZETES

Ez egy professzionalis szerszam fémlemezek, példaul acél-, réz- vagy aluminiumlemezek lyukasztasara. A szerszam
haszndlata el6tt figyelmesen olvassa el a haszndlati utmutatoét és a haszndlati kovetelményeket. A pétalkatrészek
Ossze- és szétszerelését képzett személyzetnek kell elvégeznie.

1. FelsG Utés 4. Fém tomités 8. Fedél 11. Mozgathaté fogantyu
2. Fémlemez 5. Henger 9. Forgassa el a csavart 12. Csavar
3. Alsé (tés 6. Dugattyu 10. Szivattyutest 13. Olajcsé

7. Csatold

HOGYAN KELL HASZNALNI

A vagas megkezdése el6tt furjon egy 11,5 mm atmérgjli vezet6lyukat egy elektromos furdval fémlemezekre (2).
Ezutan valassza ki a megfelel6 vagdszerszam-készletet (3 és 1) és a megfelel6 csavart (12).

Megjegyzés: A 22 mm-nél kisebb atméréjli lyukasztékhoz hasznaljon 3/8 hiivelykes csavart (kis csavar). 22 mm-
nél nagyobb atmérdjl lyukasztokhoz haszndljon 3/4 hivelykes csavart (nagy csavar). Minden szogletes
lyukasztéhoz egy extra csavar tartozik.

Ezutan csavarja be a csavart a hengerbe (5), helyezze a fém tomitést (4) a csavarra a henger felliletének védelme
érdekében, majd csavarja be az alsoé lyukasztét (3) és helyezze be a fémlapot (2) a felsé lyukasztd (1) becsavarasa
utan, Ggyelve arra, hogy a vagdél a megmunkalt feliilet mellett legyen.

A vagasi folyamat elinditdsahoz a beallitécsavart (9) 180 fokkal az dramutatd jarasaval ellentétes iranyban el kell
forgatni, mikézben a mozgathaté fogantyut (10. pont) a szivattyutest felé kell nyomni. A vagasi folyamat a
mozgathaté fogantyu (11) szivattydzasaval kezdédik, a fejben Iév6 dugattydt olajnyomadson atnyomja, és a felsé és
alsé itéseket elére hajtja. Ugyeljen arra, hogy mindkét iités enyhén érintkezzen. A vagasi folyamat akkor fejezédik
be, amikor a fémlemez teljesen le van vagva.

Megjegyzés: Gy6z6djon meg arrdl, hogy a vagds befejez6dott miikddés kdzben, nehogy maradvanyok, példaul
szildnkok maradjanak az also lyukaszto alatt.
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KARBANTARTAS ES SZERVIZ

A termékeket megfelel6en kell tarolni, elkerlilve az Utéseket és Utéseket. Ne muikodtesse a
munkatartomdnyon tul. Hasznalat utdn tartsa fenn a tisztasagot és kenje be a rozsdavédelem érdekében
zsirt. Az Osszedllitdas szerkezete szigorian meghatarozott. A szétszerelés sordn lgyeljen a tisztasagra,
nehogy por keriljon a készilékbe. A kisebb olajszivargas normalis jelenség, de az olajszintet
rendszeresen ellenérizni kell, és hosszabb hasznalat utan pétolni kell.

HIBAELHARITAS

A probléma: A csavar menete sérilt.
Ok: A csavart nem a megfelel§ helyzetben csavartak be.
Karbantartas: Cserélje ki a csavart egy Ujra.

b probléma: Nyomashiany a szivattyuban.

1. ok: A bedllité csavart nem huztdk meg kell6képpen 180 fokkal.

Karbantartas: Huzza meg a beallitd csavart.

2. ok: A fejben |év6 acélgolyd rosszul tomitett, ami szivargast okoz, és megakaddlyozza a szivattyu
mukodését.

Karbantartas: Csavarja ki a fejes anyakat, rugdkat és acélgolyét. Ezutan tavolitsa el az acélgolyét, és
helyezze at Ujra, finoman (itoégesse meg, hogy megfelel6en illeszkedjen, és a belsé oldala kozott rés
legyen. Végil helyezze vissza a rugdt, és huzza meg erésen az anyat.

JEGYZET

- Gy6z6djon meg arrdl, hogy az olajcs6 (13) biztonsagosan csatlakozik a henger (5) és a szivattyu
csatlakozojahoz.

- Gy6z6djon meg arrdl, hogy a bedllitd csavar (9) 180 fokkal kikapcsolt helyzetbe van forgatva;
ellenkez6 esetben szivargast okozhat.

- GyG6z6djon meg arrdl, hogy a szivattyu vizszintes helyzetben van miikodés kézben.

- Gy6z6djon meg arrdl, hogy a burkolat (8) fel van helyezve a csatlakozdra, amikor nem hasznalja,
hogy megvédje a szerszamokat a portol .
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Dispozitiv hidraulic pentru gauri 16-60mm 10T
Traducerea manualului de operare original

Dispozitiv hidraulic pentru gauri 16-60mm 10T

INFORMATII IMPORTANTE!
Cititi Tnainte de utilizare si pastrati pentru referinte ulterioare

Realizat pentru:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kitlin, ul. Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
RO - VERSIUNEA ROMANA
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INTRODUCERE

Acesta este un instrument profesional pentru perforarea gaurilor in foile metalice, cum ar fi foile de otel, cupru
sau aluminiu. Inainte de a utiliza instrumentul, va rugam sa cititi cu atentie manualul de utilizare si cerintele de
utilizare. Asamblarea si dezasamblarea pieselor de schimb trebuie efectuate de personal instruit.

13

1. Poanson superior 4. Garnitura metalica 8. Acoperire 11. Méaner mobil

2. Tabla metalica 5. Cilindru 9. Rotiti surubul 12. Bolt

3. Pomnul inferior 6. Piston 10. Corpul pompei 13. Conducta de ulei
7. Cuplaj

CUM SE UTILIZA

Tnainte de a incepe tdierea, giuriti un orificiu de ghidare cu diametrul de 11,5 mm folosind un burghiu electric pe
foile de metal (2). Apoi, selectati setul adecvat de scule de tdiere (3 si 1) si surubul corespunzator (12).

Nota: Pentru perforatii cu un diametru mai mic de 22 mm, utilizati un surub de 3/8 inchi (surub mic). Pentru
perforatii cu un diametru mai mare de 22 mm, utilizati un surub de 3/4 inchi (surub mare). Un surub suplimentar
este inclus pentru fiecare poanson patrat.

Apoi, Tnsurubati surubul in cilindru (5), puneti garnitura metalici (4) pe surub pentru a proteja suprafata
cilindrului, apoi Tnsurubati poansonul inferior (3) si asezati tabla metalica (2) dupa insurubarea poansonului
superior (1), asigurandu-va ca muchia de taiere este langa suprafata prelucrata.

Pentru a initia procesul de taiere, surubul de reglare (9) trebuie rotit cu 180 de grade in sens invers acelor de
ceasornic, in timp ce manerul mobil (punctul 10) este apasat spre corpul pompei. Procesul de taiere incepe prin
pomparea manerului mobil (11), impingerea pistonului in cap prin presiunea uleiului si impingerea poansonelor
superioare si inferioare Tnainte. Asigurati-va ca ambele lovituri se ating usor. Procesul de taiere este finalizat cand
tabla de metal este taiata complet.

Nota: Asigurati-va ca tdierea este finalizata in timpul functiondrii pentru a evita ldsarea de reziduuri, cum ar fi
fragmente, sub poansonul inferior.
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INTRETINERE SI SERVICE

Produsele trebuie depozitate in mod corespunzator, evitand impacturile si socurile. Nu operati in afara
domeniului de lucru. Dupa utilizare, mentineti curatenia si aplicati unsoare pentru protectie impotriva
ruginii. Structura de ansamblu este strict definita. Mentineti curatenia in timpul dezasamblarii pentru a
preveni patrunderea prafului in dispozitiv. Scurgerile minore de ulei sunt normale, dar nivelurile de ulei
trebuie verificate periodic si completate dupa o utilizare prelungita.

DEPANARE

Problema a: Filetul surubului este deteriorat.
Cauza: Surubul nu a fost insurubat Tn pozitia corecta.
ntretinere: Tnlocuiti surubul cu unul nou.

Problema b: Lipsa de presiune in pompa.

Cauza 1): surubul de reglare nu a fost strans suficient la 180 de grade.

Intretinere: Strangeti surubul de reglare.

Cauza 2): Bila de otel din cap este prost etansatd, provocand o scurgere si impiedicand pompa sa
functioneze.

intretinere: Desurubati piulitele capului, arcurile si bila de otel. Apoi, scoateti bila de otel si
repozitionati-o, atingand-o usor pentru a va asigura ca este asezata corect, cu un spatiu intre ea si
partea interioara. La final, reintroduceti arcul si strangeti ferm piulita.

NOTA

- Asigurati-va ca conducta de ulei (13) este bine conectata la cuplajul de pe cilindru (5) si pompa.

- Asigurati-va ca surubul de reglare (9) a fost rotit cu 180 de grade in pozitia oprit; in caz contrar, poate
provoca o scurgere.

- Asigurati-va ca pompa este setata in pozitie orizontala in timpul functionarii.

- Asigurati-va ca capacul (8) este asezat pe cuplaj atunci cand nu este utilizat pentru a proteja sculele de
praf .
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Cortadora hidraulica de agujeros para chapa 16-60 mm 10 T
Traduccién del manual de instrucciones original

Cortadora hidraulica de agujeros para chapa 16-60 mm 10 T

INFORMACION IMPORTANTE:
lea antes de usar y consérvela para futuras referencias

Hecho para:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, calle Spacerowa 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
ES - VERSION EN ESPANOL
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INTRODUCCION

Esta es una herramienta profesional para perforar agujeros en ldminas de metal como acero, cobre o aluminio.
Antes de utilizar la herramienta, lea atentamente el manual del usuario y los requisitos de uso. El montaje y
desmontaje de las piezas de repuesto debe ser realizado por personal capacitado.

13

1. Golpe superior 4. Junta de metal 8. Cubierta 11. Mango movible

2. Chapa de metal 5. Cilindro 9. Gire el tornillo 12. Perno

3. Golpe inferior 6. Pistén 10. Cuerpo de la bomba 13. Tuberia de aceite
7. Acoplador

COMO USARLO

Antes de comenzar a cortar, taladre un orificio guia de 11,5 mm de diametro con un taladro eléctrico en la chapa
(2). A continuacion, seleccione el juego de herramientas de corte adecuado (3 y 1) y el tornillo correspondiente
(12).

Nota: Para punzones con un didmetro inferior a 22 mm, utilice un tornillo de 3/8 de pulgada (tornillo pequefio).
Para punzones con un diametro superior a 22 mm, utilice un tornillo de 3/4 de pulgada (tornillo grande). Se
incluye un tornillo adicional para cada punzén cuadrado.

A continuacién, atornille el perno en el cilindro (5), coloque la junta metalica (4) en el perno para proteger la
superficie del cilindro, luego atornille el punzdn inferior (3) y coloque la [dmina metalica (2) después de atornillar
el punzon superior (1), asegurandose de que el borde de corte esté al lado de la superficie mecanizada.

Para iniciar el proceso de corte, se debe girar el tornillo de ajuste (9) 180 grados en sentido antihorario, mientras
se presiona el mango mavil (punto 10) hacia el cuerpo de la bomba. El proceso de corte comienza bombeando el
mango moévil (11), empujando el pistén en el cabezal mediante presidon de aceite e impulsando los punzones
superior e inferior hacia adelante. Asegurese de que ambos punzones se toquen ligeramente. El proceso de corte
finaliza cuando la chapa metalica esta completamente cortada.

Nota: Asegurese de que el corte se complete durante la operacidén para evitar dejar residuos como fragmentos
debajo del punzén inferior.
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MANTENIMIENTO Y SERVICIO

Los productos deben almacenarse adecuadamente, evitando impactos y sacudidas. No los utilice mas
allad del rango de trabajo. Después de su uso, mantenga la limpieza y aplique grasa para protegerlos
contra el 6xido. La estructura de montaje estd estrictamente definida. Mantenga la limpieza durante el
desmontaje para evitar que entre polvo en el dispositivo. Es normal que se produzcan pequefias fugas
de aceite, pero los niveles de aceite deben comprobarse y reponerse periédicamente después de un uso
prolongado.

SOLUCION DE PROBLEMAS

Problema a: La rosca del tornillo esta dafiada.
Causa: El tornillo no se atornill en la posicion correcta.
Mantenimiento: Reemplace el tornillo por uno nuevo.

Problema b: Falta de presion en la bomba.

Causa 1): El tornillo de ajuste no estaba suficientemente apretado 180 grados.

Mantenimiento: Apriete el tornillo de ajuste.

Causa 2): La bola de acero en el cabezal estd mal sellada, lo que provoca una fuga y evita que la bomba
funcione.

Mantenimiento: Desatornille las tuercas de la cabeza, los resortes y la bola de acero. Luego, retire la
bola de acero y vuelva a colocarla, golpedndola suavemente para asegurarse de que esté correctamente
colocada con un espacio entre ella y el lado interior. Finalmente, vuelva a insertar el resorte y ajuste la
tuerca con firmeza.

NOTA

- Asegurese de que el tubo de aceite (13) esté bien conectado al acoplador del cilindro (5) y la bomba.

- Asegurese de que el tornillo de ajuste (9) se haya girado 180 grados a la posicién de apagado; de lo
contrario, podria provocar una fuga.

- Asegurese de que la bomba esté en posicion horizontal durante el funcionamiento.

- Asegurese de que la cubierta (8) esté colocada en el acoplador cuando no esté en uso para proteger
las herramientas del polvo.
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Fresa idraulica per fori in lamiera 16-60mm 10T
Traduzione delle istruzioni per I'uso originali IT

Fresa idraulica per fori in lamiera 16-60mm 10T

INFORMAZIONI IMPORTANTI!
Leggere prima dell'uso e conservare per riferimento futuro

Realizzato per:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, via Spacerowa 3,
97-500 Radom
geko@geko.pl
www.geko.pl
IT - VERSIONE ITALIANA
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INTRODUZIONE

Questo e uno strumento professionale per la punzonatura di fori in lamiere come acciaio, rame o fogli di
alluminio. Prima di utilizzare lo strumento, leggere attentamente il manuale utente e i requisiti di utilizzo. Il
montaggio e lo smontaggio dei pezzi di ricambio devono essere eseguiti da personale qualificato.

13

1. Punzone superiore 4. Guarnizione metallica 8. Copertura 11. Maniglia mobile
2. Lamiera metallica 5. Cilindro 9. Girare la vite 12. Bullone
3. Punzone inferiore 6. Pistone 10. Corpo pompa 13. Tubo dell'olio

7. Accoppiatore

COME USARE

Prima di iniziare il taglio, praticare un foro guida con un diametro di 11,5 mm con un trapano elettrico su lamiere
(2). Quindi, selezionare il set di utensili da taglio appropriato (3 e 1) e la vite corrispondente (12).

Nota: per punzoni con diametro inferiore a 22 mm, utilizzare una vite da 3/8 di pollice (vite piccola). Per punzoni
con diametro superiore a 22 mm, utilizzare una vite da 3/4 di pollice (vite grande). E inclusa una vite extra per
ogni punzone quadrato.

Successivamente, avvitare il bullone nel cilindro (5), posizionare la guarnizione metallica (4) sul bullone per
proteggere la superficie del cilindro, quindi avvitare il punzone inferiore (3) e posizionare la lamiera (2) dopo aver
avvitato il punzone superiore (1), assicurandosi che il tagliente sia adiacente alla superficie lavorata.

Per avviare il processo di taglio, la vite di regolazione (9) deve essere ruotata di 180 gradi in senso antiorario,
mentre la maniglia mobile (punto 10) viene premuta verso il corpo della pompa. Il processo di taglio inizia
pompando la maniglia mobile (11), spingendo il pistone nella testa attraverso la pressione dell'olio e guidando in
avanti i punzoni superiore e inferiore. Assicurarsi che entrambi i punzoni si tocchino leggermente. Il processo di
taglio € completato quando la lamiera &€ completamente tagliata.

Nota: assicurarsi che il taglio venga completato durante |'operazione per evitare di lasciare residui, come
frammenti, sotto il punzone inferiore.
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MANUTENZIONE E ASSISTENZA

| prodotti devono essere conservati correttamente, evitando urti e scosse. Non utilizzare oltre il range di
lavoro. Dopo I'uso, mantenere la pulizia e applicare grasso per la protezione dalla ruggine. La struttura di
assemblaggio e rigorosamente definita. Mantenere la pulizia durante lo smontaggio per evitare che la
polvere entri nel dispositivo. Piccole perdite di olio sono normali, ma i livelli dell'olio devono essere
controllati regolarmente e ripristinati dopo un uso prolungato.

RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

Problema a: la filettatura della vite € danneggiata.
Causa: la vite non e stata avvitata nella posizione corretta.
Manutenzione: sostituire la vite con una nuova.

Problema b: mancanza di pressione nella pompa.

Causa 1): La vite di regolazione non é stata serrata a sufficienza di 180 gradi.

Manutenzione: serrare la vite di regolazione.

Causa 2): La sfera d'acciaio nella testa non & ben sigillata, provocando una perdita e impedendo il
funzionamento della pompa.

Manutenzione: svitare i dadi della testa, le molle e la sfera d'acciaio. Quindi, rimuovere la sfera d'acciaio
e riposizionarla, picchiettandola delicatamente per assicurarsi che sia correttamente posizionata con
uno spazio tra essa e il lato interno. Infine, reinserire la molla e stringere saldamente il dado.

NOTA

- Assicurarsi che il tubo dell'olio (13) sia collegato saldamente all'accoppiatore sul cilindro (5) e sulla
pompa.

- Assicurarsi che la vite di regolazione (9) sia stata ruotata di 180 gradi in posizione di spegnimento;
in caso contrario, potrebbe verificarsi una perdita.

- Assicurarsi che la pompa sia in posizione orizzontale durante il funzionamento.

- Assicurarsi che il coperchio (8) sia posizionato sull'accoppiatore quando non & in uso per
proteggere gli utensili dalla polvere.
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Hydraulische gatenmaker 16-60mm 10T
Vertaling van de originele Gebruiksaanwijzing N L

Hydraulische gatenmaker 16-60mm 10T

BELANGRIJKE INFORMATIE!
Lees voor gebruik en bewaar voor toekomstig gebruik

Gemaakt voor:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, ul. Ruimterija 3,
97-500 Radomsko
geko@geko.pl
www.geko.pl
NL - NEDERLANDSE VERSIE
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INVOERING

Dit is een professioneel gereedschap voor het maken van gaten in metalen platen zoals staal, koper of aluminium.
Lees voor gebruik van het gereedschap de gebruikershandleiding en de gebruiksvereisten zorgvuldig door. De
montage en demontage van reserveonderdelen moet worden uitgevoerd door getraind personeel.

13

1. Bovenste pons 4. Metalen pakking 8. Dekking 11. Beweegbare handgreep
2. Metalen plaat 5. Cilinder 9. Draai de schroef 12. Bout
3. Lagere stoot 6. Zuiger 10. Pomplichaam 13. Olieleiding

7. Koppeling

HOE TE GEBRUIKEN

Boor voor het begin van het snijden een geleidingsgat met een diameter van 11,5 mm met een elektrische
boormachine in metalen platen (2). Selecteer vervolgens de juiste snijgereedschapset (3 en 1) en de bijbehorende
schroef (12).

Let op: Voor ponsen met een diameter kleiner dan 22 mm gebruikt u een 3/8-inch schroef (kleine schroef). Voor
ponsen met een diameter groter dan 22 mm gebruikt u een 3/4-inch schroef (grote schroef). Voor elke vierkante
pons wordt één extra schroef meegeleverd.

Schroef vervolgens de bout in de cilinder (5), plaats de metalen pakking (4) op de bout om het cilinderoppervlak
te beschermen, schroef vervolgens de onderste stempel (3) erin en plaats de metalen plaat (2) nadat u de
bovenste stempel (1) erin hebt geschroefd, waarbij u ervoor zorgt dat de snijkant zich naast het bewerkte
oppervlak bevindt.

Om het snijproces te starten, moet de afstelschroef (9) 180 graden tegen de klok in worden gedraaid, terwijl de
beweegbare hendel (punt 10) naar het pomplichaam wordt gedrukt. Het snijproces begint door de beweegbare
hendel (11) te pompen, de zuiger in de kop door oliedruk te duwen en de bovenste en onderste ponsen naar
voren te drijven. Zorg ervoor dat beide ponsen elkaar lichtjes raken. Het snijproces is voltooid wanneer de
metalen plaat volledig is gesneden.

Let op: Zorg ervoor dat het snijden tijdens de bewerking is voltooid om te voorkomen dat er resten, zoals
fragmenten, onder de onderste stempel achterblijven.
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ONDERHOUD EN SERVICE

Producten moeten goed worden opgeslagen, waarbij stoten en schokken worden vermeden. Gebruik
het apparaat niet buiten het werkbereik. Houd het apparaat na gebruik schoon en breng vet aan ter
bescherming tegen roest. De montagestructuur is strikt gedefinieerd. Houd het apparaat schoon tijdens
het demonteren om te voorkomen dat er stof in het apparaat komt. Kleine olielekken zijn normaal, maar
het oliepeil moet na langdurig gebruik regelmatig worden gecontroleerd en bijgevuld.

PROBLEEMOPLOSSING

Probleem a: De schroefdraad van de schroef is beschadigd.
Oorzaak: De schroef is niet op de juiste positie vastgedraaid.
Onderhoud: Vervang de schroef door een nieuwe.

Probleem b: Te weinig druk in de pomp.

Oorzaak 1): De stelschroef was niet voldoende 180 graden vastgedraaid.

Onderhoud: Draai de stelschroef vast.

Oorzaak 2): De stalen kogel in de kop is slecht afgedicht, waardoor er een lekkage ontstaat en de pomp
niet werkt.

Onderhoud: Draai de kopmoeren, veren en stalen kogel los. Verwijder vervolgens de stalen kogel en
plaats deze opnieuw, tik er zachtjes op om te zorgen dat deze goed vastzit met een opening tussen de
kogel en de binnenkant. Plaats ten slotte de veer terug en draai de moer stevig vast.

OPMERKING

- Zorg ervoor dat de olieleiding (13) goed is aangesloten op de koppeling op de cilinder (5) en de
pomp.

- Zorg ervoor dat de afstelschroef (9) 180 graden in de uit-stand is gedraaid, anders kan er lekkage
ontstaan.

- Zorg ervoor dat de pomp tijdens bedrijf horizontaal staat.

- Zorg ervoor dat de afdekking (8) op de koppeling is geplaatst wanneer deze niet in gebruik is, om
de gereedschappen tegen stof te beschermen .
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Y&pauvAiko tpuna k0¢ptnl6-60mm 10T
Metadpaon twv apxikwv O8nylwv Asttoupyiag

Y&pauAiko tpuna kogptn 16-60mm 10T

ZHMANTIKH NAHPO®OPIEZ!
AlaBdote mpLv TN xprion Kot dulate To yio peAhovtikn avadopd

Kataokeudotnke yla:
GEKO Spoétka z ograniczong odpowiedzialnoscig Sp.k.
Kietlin, ul. Spacerowa 3,
97-500 Pavtouoko
geko@geko.pl
www.geko.pl
GR - EAAHNIKH EKAOZH
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EIZATQrH

AUTO elval éva emayyeApaTikO epyaleio yla dlatpnon onwyv o HETOAALKA GUANa OTwe GUAAa XAaAuBa, YaAkou n
aAoupviou. Mpv xpnoLUoToLoeTe TO pyaleio, SLOPBAOTE TIPOOEKTIKA TO EYXELPLOLO XPIONG KAL TLG QTIOLTOELG
xpnong. H ouvappoAdynon Kol N omocuvappoAdynon Twv avtoAAoKTIKwv Oa Tpémel va yivetal omo
EKTIOLOEV LEVO TIPOCWTTLKO.

12
1. Avw ypoBLa 4. MetaAAikn dpAavtla 8. Kahuppa 11. Kwntn AaBn
2. Aapapiva 5. KUAwvépog 9. NeplotpéPte Tn Bida 12. MmouAovt
3. Katw Siatpnon 6. EpuBolo 10. Zwpa avtAiag 13. ZwAnvag Aadlov

7. Zelyog

NQz NA XPHZIMONOIHZETE

Mplv EEKLVAOETE TNV KOTH, avolfte pia omr kabodnynong pe Stapetpo 11,5 mm xpnolomolwvtag Vo NAEKTPLKO
TPUTAVL o€ PETOAAKA PUAAA (2). 2T ouvéxela, eTUAEETE TO KATAAANAO O€T epyaldeiwv komng (3 kat 1) kat tnv
avtiotolyn Bida (12).

Inueiwon: Mo SlatpAoeLg Pe SLAUETPO KATW TwV 22 mm, XPNoLUomoLiote pa Bida 3/8 wrowv (uwkpn Bida). MNa
YPOOLEC e SLApEeTpo AVW amod 22 mm, xpnotponotiote pia Bida 3/4 wtowv (ueydhn Bida). NepthapBdvetal pia
eruumAéov Bida yla kABe tetpaywvn didtpnon.

2T ouVEXELD, BLOWOTE TO UIMOUAOGVL oTov KUALWVSPO (5), TomoBetrote tn petaAAkr dAdvtla (4) oTto UIMOUAOVL yla
va TPOoOoTATeVOETE TNV emdAVELA TOU KUALVOpou, petd Bldwote TV kdtw Statpnon (3) kol tomoBetrote TO
peTaAAkd dpUANO (2) adol Bdwoete otnv emdvw Sitdtpnon (1), Staodalilovrag OtL n Komtik axkpn Bpioketol
Sim\a otnv enefepyacpuévn enidpavela.

Nna vo €&ekwnoet n Swadikaocio komng, n Bida pvBuong (9) mpémet va meplotpadei katd 180 poipeg
oplotepootpoda, evw n Kwnt Aapn (onueio 10) miéletal mpog To cwpa Tt avrAiag. H Stadikaoia komng Eekiva
pe avtAnon g Kwntng Aapng (11), wbnon tou guBolou otnv kedbaln péow TG Tieong Aadlov kal wlnon Twv
AQvw Kol KAtw OlaTpROEwV TPOC Ta €UMPOC. BePawwBeite OtL kat ot SUo ypoBleég akouumolv shadpd. H
Stadikaoia KomHG OAOKANPWVETAL OTAV TO HETAAALKO GUAAO KOTIEL TTANPWG.

Inueiwon: BePawwbeite otL n komn €xel oAokAnpwBel katd tn Aswtoupyia yla va amoduyete tnv adaipeon
UTTOAELUUATWY OTIWGE Bpalopata KATw armd Thv KATw Slatpnon.
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2YNTHPHZH KAI ZYNTHPHZzH

Ta mpoidvta mpémel va amoBnkelovial owotd, amodelyoviag Kpouoelg kot kpadaopous. Mnv
Aewtoupyeite mépa amd to eUpo¢ epyaciag. Meta tn Xpnon, dlatnprnote tnv Kabaplotnta Kot
edapuooTte ypdoo yla Tpootacio amd T okoupld. H Souny ouvappoldynong eival auvotnpad
KaBopLopévn. Alatnpnote TNV KoBaplotnTa KATA TNV OmocuvapuloAdynon yla va amotpePete TNV
€loob0 okovng otn cuokeun. MikpEg StappoEg Aadlov eivat pualohoyikeg, aAAd ta enineda Aadlov Ba
TIPETIEL VAL EAEYXOVTOL TOKTLKA KL VO QVOTTANPWVOVTAL LETA OO TIOPATETAMEVN XPron.

ANTIMETQMIZH NMPOBAHMATQN

NpoBAnua a: To oneipwpa TNG BLOAC elval KATECTPAUUEVO.
Autia: H Bida dev BLdwOnke otn owaotr) B€on.
Tuvtpnon: Avtikataotnote t Bida pe pia véa.

NpdBAnua B: EAAeLn mtieong otnv avrAia.

Awtia 1): H Bida puBuiong dev odiytnke emapkwg kot 180 poipeg.

Zuvtipnon: Zoifte tn Bida puBULONG.

Awtia 2): H xaAUBSwvn odaipa otnv kedpain eival kakws odpaylopévn, mpokaAwvtag dlappor Kal
eumnobilovrag tn Aettoupyia TNG avTAilag.

Juvtipnon: zeBldbwote ta maglpadia kepaAng, ta eAatnipla Kat tn xaAuBdivn odaipa. ITn CUVEXELQ,
adatpéote Tn XaALBSWVN odaipa kat TomoBeToTE TNV avd, XTUTIWVTAC TNV amaAd yla va BeBalwwbeite
OTL €xeL TOTOOeTNOEl cWOTA e Eva KEVO HETOEL AUTNAG KOL TNG ECWTEPLKAG TIAEUPAG. TEAOG, TomoBetrote
€ava to ehatrplo kot odifte kaAd To magipuadt.

ZHMEIQMA

- BeBawwbBeite 6tL 0 cwAnvag Aadou (13) eivat kald cuvdedepévog Pe Tov oUVOECUO oToV KUALVEPO
(5) kat tnv avtAia.

- BeBawwbBeite ot n Pida puBuong (9) é€xeL meplotpadel katd 180 poipeg otn BOéon
anevepyomnoinong. AladopeTikd, Unopel va mpokaAéoel dtappon.

- BeBawwbBeite otL n avtAia £xel TomoBetnOel o€ opllovtia B€on Katd Tn Aettoupyia.

- BeBawwbBeite otL To KAALUpA (8) gival TomoBetnuévo otov (eUKTn Otav SeV XPNOLUOTOLELTAL yLa
TNV Mpootacia Twv epyaAleiwv anod tn okovn .
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