INSTRUCTION MANUAL

> GREENLEE

7904SB/7906SB

QUICK DRAW 90"
HYDRAULIC PUNCH DRIVER

For units with serial code “ZA”

Read and understand all of the instructions and
safety information in this manual before operating
or servicing this tool.
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Description

The Quick Draw 90™ is a self-contained hydraulic
punch driver. The Quick Draw 90™ and Greenlee
punches, dies, and draw studs form a complete system
for punching holes of various shapes and sizes through
mild steel, aluminum, fiberglass and plastic. Slug-Splitter®
punches, dies and studs are available for punching all
of these materials and stainless steel.

Various Quick Draw™ kits are available:

7904SB Quick Draw™ Hydraulic Punch Driver, draw studs

7906SB Quick Draw™ Hydraulic Punch Driver, draw studs,
conduit-size punches and dies

7904E Quick Draw™ Hydraulic Punch Driver and draw studs

7904ESB Quick Draw™ Hydraulic Punch Driver, draw studs, Pg
size punches and dies

79041SO Quick Draw™ Hydraulic Punch Driver, draw studs,

ISO size punches and dies

Safety

Safety is essential in the use and maintenance of
Greenlee tools and equipment. This instruction manual
and any decals on the tool provide information for
avoiding hazards and unsafe practices related to the
use of this tool. Observe all of the safety information
provided.

Purpose

This instruction manual is intended to familiarize personnel
with the safe operation and maintenance procedures for
the 7904SB/79006SB Hydraulic Punch Driver.

Keep this manual available to all personnel.

Replacement manuals are available upon request
at no charge.

@ and @GREENLEE“ are registered trademarks of
Greenlee Textron.

KEEP THIS MANUAL

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc.

4455 Boeing Dr., Rockford, IL 61109-2988 815/397-7070
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IMPORTANT SAFETY INFORMATION

SAFETY
ALERT
SYMBOL

This symbol is used to call your attention to hazards

or unsafe practices which could result in an injury

or property damage. The signal word, defined below,
indicates the severity of the hazard. The message after
the signal word provides information for preventing or
avoiding the hazard.

ADANGER

Immediate hazards which, if not avoided, WILL result
in severe injury or death.

AWARNING

Hazards which, if not avoided, COULD result in severe
injury or death.

ACAUTION

Hazards or unsafe practices which, if not avoided,
MAY result in injury or property damage.

AWARNING

Read and understand all of the
instructions and safety information
in this manual before operating or
servicing this tool.

Failure to observe this warning will
result in severe injury or death.

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc.

4455 Boeing Dr., Rockford, IL 61109-2988 815/397-7070
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IMPORTANT SAFETY INFORMATION

AWARNING

AWARNING

Electric shock hazard:

Do not use near live circuits.
Contact with live circuits can result

in severe injury or death.

Do not operate the pump lever after the ram motion
stops. Continuing to operate the pump lever after
the ram motion stops will damage the driver and
could propel internal parts with great force, striking
nearby personnel.

AWARNING

» Do not exceed the rated capacity of the tool.
Exceeding the capacity of the tool could cause
tool or component to break and strike nearby
personnel.

Using cheaters or applying more than 80 pounds
(356 N) of handle force will damage the driver
and could propel internal parts with great force,
striking nearby personnel.

» Do not allow anyone to stand directly in front of
the punch. A component failure could propel the
punch and draw stud with great force, and could
strike nearby personnel.

» Use only Greenlee punches, dies, and draw
studs. Other punches, dies, and draw studs may
not withstand the force capacity of the driver and
could break, striking nearby personnel.

AWARNING

* Do not add extensions or cheaters to the handles.

* Inspect tool for wear or damage. Replace any
worn, damaged, or missing components with
Greenlee replacement parts. A damaged or
improperly assembled tool can break and strike
nearby personnel with sufficient force to cause
severe injury or death.

* Inspect the punch, die, draw stud and spacers for
wear or damage. Replace any worn or damaged
items with Greenlee replacement parts. Replace
any punches that have dull cutting surfaces.

ACAUTION

Use this tool for manufacturer’s intended use only.
Use other than that which is described in this
manual can result in injury or property damage.

AWARNING

Wear eye protection when using
this tool.

Failure to wear eye protection can
result in serious eye injury from
flying debris or hydraulic oil.

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc.
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Specifications

Mechanical Data

L TATZ= T | | PSS 7.4 Ibs
Overall Dimensions:

=T 0o 11 [P PPPPPPPTRP 12.75"
Maximum Handle FOICe ........oooo i 80 Ibs
Stroke (Maximum) ........ooooviiiiiiiiiiiere e .850" Min. Draw Stud Travel
Maximum Rated Draw Stud FOICe .........uueeiiiiiiiiiiiiiiiaaaaie e 16,000 Ibs.
Maximum Punch Diameter and Material Thickness ................ See Capacity Chart

Hydraulic Data

Max. Rated Operating PreSSUIE .........uuueereeiiiiiiiiieeeeeeeeeeieesiesssssnnnnenns 10,000 lbs.
Volume Operating Total (CU. IN.) wiooreeeeiiii e 2.0735
Volume/Stroke (CU. INJIN.) e .0525
Circuit Capacity (CU. IN.) oo Total: 3.50

Reservoir: 2.32

SEAIS .. Nitrile, Fluorocarbon & Teflon Back-up Rings

Fluid Compatibility: Compatible with hydraulic oils, water, oil emulsions,
synthetic oils rated for use with nitrile (Buna N) and
fluorocarbon (Viton) seal material.

@11 1Y o - S Closed
Recommended Fluid ............uuveieeiiiiiiiiieceee e, Greenlee Hydraulic Oil
Miscellaneous

Operating TEMPErature .......cccccuvvvririreeiereereeeeeeeeeeeeeee 10°F (-12°C) to 110°F (43°)
Operating POSITION .......oooiiiiiieee e No restrictions

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc. 5 4455 Boeing Dr., Rockford, IL 61109-2988 815/397-7070
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Capacity and Draw Stud Selection Guide

14 Ga. (0.0747" [1.9 mm]) 10 Ga. (0.1345" [3.4 mm])
Mild Steel Stainless Steel
V 10 Ga. (0.1345" [3.4 mm]) 16 Ga. (0.0598" [1.5 mm])
4 Mild Steel Mild Steel & 1/18" Soft Aluminum
Standard & Slug-Buster® Punches Slug-Splitters®
Stud and Accessories 12" | 34 1| 1 |1-uat |-t 20 | a2 | 34 |1Tse| 1t (1-14
con. | con. con. | con. | con. | con. gcon. | con. con. | con.
£0.885" (g 1.115" 01.362' |01.701" |6 1.951" |0 2.416" |0 0.885' | 1.115" 01.362' |5 1.701"
15.2 mm|28.3 mm 34.6 mm [43.2 mm [49.6 mm [61.5 mm }15.2 mm|{28.3 mm 34.6 mm|43.2 mm
an—n——| |—CII)
1614SS 1924AA 33967
DRAW STUD SPACER ADAPTER
See Note []
(:([]) ——ar—>9 ) 1%
Qo
1924AA 29451 o Q
SPACER 7/16" DRAW STUD % -
a
=
See Note [] 8 o
™
Om» a——9 ) XN
% poaa —— See Note [] —— S o
ADAPTER 7/16" DRAW STUD O¥
(OPTIONAL) o .
c AN
°Q
S
(] omr—m { 22
1924AA 31872
SPACER 3/4" DRAW STUD
) )
31872
3/4" DRAW STUD
()
33967
ADAPTER

0 The Slug-Buster® punches may not split the slug when used with this adapter, because of the smaller pilot hole.

[0 The 31874 step-saver adapter and 29451 draw stud are included with the 7804SB only.
They may be purchased separately and used with any Quick-Draw™ hydraulic punch driver Kit.

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc. 6 4455 Boeing Dr., Rockford, IL 61109-2988 815/397-7070
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Operation

The 1/2" conduit-size punch is often used to increase
the size of the pilot hole; this is called “step-up punch-
ing”. After enlarging the pilot hole, the 3/4" draw stud is
used to punch the final hole. See steps 1-6.

1. Drill 1/2" pilot hole using a Greenlee Kwik-Stepper®
step bit.

2. Turn the release valve counterclockwise to
make sure the ram is fully extended. Install 3/4" x
3/8" adapter, 3/8" draw stud, spacer and 1/2"
conduit die and insert into pilot hole.

3. Thread 1/2" conduit punch onto the draw stud
until the punch is tight. If punch is not tight, the
hole will not be completed. Make sure the draw
stud threads are fully engaged in the punch.

- -

4. Turn the release valve knob clockwise. Rotate
driver to best operating position, and then pump
lever handle until the punch is completely through
the material. If the hole is not completed, check the
setup described in steps 2 and 3.

AWARNING

Do not operate the pump lever after the ram motion
stops. Continuing to operate the pump lever after
the ram motion stops will damage the driver and
could propel internal parts with great force, striking
nearby personnel.

5. Release by turning release valve knob counterclock-
wise and remove the punch, die, draw stud and
adapter.

6. Install 3/4" draw stud and select proper size punch
and die for desired size hole and repeat steps 4
and 5.

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc. 7
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Operation (cont'd)

Using the 29451 draw stud and optional 31874 step-saver adapter

After drilling the pilot hole, use the 29451 draw stud
and 31874 step-saver adapter as shown here. These
components eliminate the need for step-up punching.

Note: The stud and adapter are rated to drive the
1-1/4" punch through 14 gauge mild steel.

AWARNING

Do not exceed the rated capacity of the 29451 draw
stud and 31874 step-saver adapter. Exceeding the
maximum rated capacity could cause the stud and
adapter to break and strike nearby personnel.

1. Drill 1/2" pilot hole using Greenlee Kwik-Stepper®
step bit.

—_

A

3. Thread 7/16" draw stud tightly into driver. Place the
die on the draw stud.

4. Turn the release valve knob counterclockwise,
to make sure the draw stud is fully extended.
Insert stud through pilot hole.

e

2. Thread the adapter into the punch.

5. Thread the adapter with punch onto the draw
stud until the punch is tight. If punch is not
tight, the hole will not be completed.

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc.

4455 Boeing Dr., Rockford, IL 61109-2988 815/397-7070
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Operation (cont'd)

Using the 29451 draw stud and optional 31874 step-saver adapter (cont'd)

6. Make sure the draw stud threads are fully engaged
in the adapter.

8. Release by turning the release valve knob
counterclockwise.

7. Turn the release valve knob clockwise. Pump the
handle until the punch is completely through the
material. If the hole is not completed, check the
setup described in steps 4 and 5.

AWARNING

Do not operate the pump lever after the ram motion
stops. Continuing to operate the pump lever after
the ram motion stops will damage the driver and
could propel internal parts with great force, striking
nearby personnel.

~

Note: If the ram motion stops before the hole is
complete, verify that the setup is correct and
that you have not exceeded the tool’s capacity.

9. Remove punch and die.

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc.
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Maintenance

Maintenance and repairs should be performed in a dust
free area by qualified technicians.

This unit requires minimum maintenance because it

has a closed hydraulic system and all internal parts

are lubricated by the hydraulic fluid. Lubricate lever pins
lightly. Keep contaminants away from ram and cylinder.

Store with handle down and hydraulic pressure released.

Adding Hydraulic Oil

1. Place driver in vise in vertical position with handles
up. Unscrew reservoir handle (21) and remove
bladder plug (20). Open release valve knob (27) to
assure the ram is fully extended.

2. Fill bladder (29) to point of overflow with Greenlee
hydraulic oil.

3. Purge air from system:

Pump handle (22) several times to remove air from
the pumping chamber. Close release valve knob
and pump handle until ram (3) completes its full
travel. Repeat as necessary.

Note: Open release valve knob slowly so ram
extends slowly. Rapid return of oil and
air may cause oil to overflow the rubber
bladder.

If this procedure fails to remove air, remove bladder
plug and open release valve knob. Place thumb
over plug hole in bladder and squeeze bladder while
pumping handle several times. Close the release
valve knob and pump the handle until the ram
completes its full travel. Repeat as necessary.

If this procedure does not remove air, remove
plunger (24) and fill plunger cavity with clean oil
as outlined in Reassembly in the Maintenance
section of this manual.

4. Fill rubber bladder to the point of overflow and
replace bladder plug. Wipe bladder clean of excess
oil and reassemble reservoir handle.

Troubleshooting And Repair

To function properly, the punch driver must be free of
oil leaks, must build oil pressure, and the ram section
(right angle head) must rotate by hand force.

Oil Leaks

Check for external oil leaks.

Check that release valve knob and stem are closed
tightly and seating properly.

Remove reservoir handle (21) and check for oil leaks
around bladder (29) and bladder plug (20).

Failure to Build Pressure

Fill with oil and purge air from the system.
See Adding Hydraulic Oil.

Ram Section Will Not Rotate

Loosen and readjust set screw (13). Hold punch driver
with ram section down. Apply small amount of penetrat-
ing oil to cylinder (1) at the attachment point, then work
ram section back and forth. Apply a small amount of
SAE 30 oil to cylinder collar next to the pump block.

Rebuilding

If no leaks are visible and the unit will not build oil
pressure, disassemble and rebuild the punch driver.

Disassembly—Pump

Note: Separate ram section from pump section.
Remove set screw (13). Unscrew ram

section from pump section.

1. Remove reservoir handle (21), and bladder plug
(20); drain oil from the bladder (29).

2. Remove O-ring (35) and the bladder (29). Remove
retaining rings (37) from one end of both handle
pins (30) and remove handle pins and handle (22).

3. Grasp plunger (24) with pliers; pull and twist to
remove. Loosen set screw (12) from release valve
knob (27); remove knob. Unscrew release stem (28)
to remove from pump block (2). Remove retaining
ring (41) and oil filter (40). Unscrew inlet check seat
(23) and remove ball (32), and retaining ring (31).
Unscrew jam screw (26). Remove spring (39)
and ball (6).

Disassembly—Ram
Note: See illustration on the next page.

1. Thread an installation rod into the tapped hole
in ram (3). Place a flat washer and threaded
hex nut on the installation rod. Tighten the nut until
the spring retaining plate (4) is no longer applying
force against the retaining rings (5).

2. Remove the retaining rings (5) from the installation
rod and remove the spring retaining plate (4) and
compression spring (7).

3. Screw a draw stud into end of ram (3); push the ram
out of the cylinder (1).

You have now disassembled the punch driver.
Thoroughly clean all parts and inspect the three
ball seats (intake, discharge and release stem)
for nicks, scratches, or other damage.

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc.
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Maintenance (cont'd)

Ball Seat Repair
Re-seating:

Minor seat imperfections may be corrected by
re-seating. Use a soft brass rod and hammer to
tap the ball against its seat.

AWARNING

Wear eye protection when
servicing this tool.

‘:>>IIII

Failure to wear eye protection can
result in serious eye injury from
flying debris or hydraulic oil.

Re-drilling:
Badly worn or damaged seats may be reworked by
re-drilling and then re-seating.

The pump block is manufactured with seats of 118°,
the standard drill point angle; use standard drills for
re-drilling.

 To re-drill the 7/32" ball seat for release stem (28):
Use an “I" drill and a 9/64" diameter reamer.

» To re-drill the 7/32" ball seat for the discharge check:
Use an “I” drill and a 5/32" diameter reamer.

* To re-drill the 3/16" ball seat for the intake check:
Use a 1/4" drill and a 1/8" diameter reamer.

When drilling; remove a minimum of material to obtain

maximum seat life. Re-seat the balls before reassembly.

“"DRILL | |
[
DISCHARGE
CHECK
STD.DRmL‘i\\\
ACCEPTABLE
“I" DRILL {
5/32" REAM
RELEASE
VALVE | o/6a” REAM
STEM
INTAKE
"B DRILL CHECK
|
9/64" REAM

Reassembly

Reassembly is done in reverse sequence of disassembly.

Inspect all O-ring seals for cuts and wear; replace as
needed.

Reassembly—Ram Section

1. Lightly coat ram (3) and cylinder (1) seals, and both
bores of the cylinder with clean oil.

2. Push ram completely into cylinder.

3. Thread installation rod into tapped hole in the ram
and install compression spring (7). Place spring
retaining plate (4) on top of spring (7) so the instal-
lation rod passes through the 1/4" hole in the
retaining plate.

4. Place a flat washer and thread a hex nut on the
installation rod. Tighten the nut until spring retaining
plate slides past the retaining ring groove. Install
the two retaining rings (5) 180° apart. Remove
installation rod.

Installation

Flat Washer & Nut
Rod \:E y

[N\ B S\« Spring Retaining Plate (4)
~H -0

Retaining Rings

~ Zo<—— Compression Spring (7)
~ 0]

«—— Cylinder (1)

X Ram 3)

Installation Rod (Steel)

#10-32 Thread
/[TN11AATAATARATATARLARARARARAARARRARARARAAARRAANY

) T —

Reassembly—Pump Section

Fill plunger (24) bore with clean hydraulic oil. Coat
O-ring seals on plunger with clean oil and reinsert
the pump block (2) with release valve knob (27) closed.

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc.
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Maintenance (cont'd)

Reassembly—Ram Section to Pump Section

1. Install drive pin (25) to the pump block (2).

Note: The drive pin must be installed to less
than .100" high.

2. Lightly coat the O-ring groove on the pump block
and O-ring (14) with clean oil. Assemble O-ring (14)
and back-up ring (15) to pump block (2).

3. Apply a light coat of grease (Molycote G) to the
external threads of pump block (2). Make sure the
O-ring (14) and back-up ring (15) are lightly coated
with oil, carefully slide the cylinder (1) onto the
pump block.

4. Thread the cylinder onto the pump block until it
bottoms. Back off the cylinder until set screw (13)
can be installed and still allow nearly 360° of
rotation.

Note: Repeat step 4 if cylinder is backed off

more than ONE revolution.

5. Apply Loctite 242 or equivalent to set screw (13)
and install until set screw bottoms. Then back out
1/8 to 1/4 turn.

6. Fill unit with clean oil and purge air. See Adding
Hydraulic Oil.

Inspection and Adjustments
After reassembly, check the following:

Ram Travel Inspection

Ram Extended

With the draw stud removed and release valve knob
open, observe whether end of ram (3) is flush to 1/64"
(.396 mm) below the end of cylinder (1). If it is not, the
bladder (29) contains too much oil.

To remove excess oil:

1. Remove reservoir handle (21) and bladder plug (20).

2. Slowly open release valve knob (27); excess oil
should come out of the bladder and the ram should
move to become flush to 1/64" (.396 mm) below the
end of the cylinder (1).

3. If excess oil does not come out, replace the
compression spring (7).

Ram Retracted

Measure ram travel distance (difference between

ram completely extended and completely retracted).
Distance is .830" (21.1 mm) to .930" (23.6 mm).

Pump Section Inspection

Intake Check Valve

Close the release valve knob and operate handle (22)
until ram (3) bottoms and handle resistance increases.

* |If the ram bottoms in 30 strokes or less, the inlet
check valve (32 and 23) is operating properly.

» More than 30 strokes indicates an inlet check leak.
Re-seat, re-drill or replace the inlet check seat (23).

Discharge Check Valve

If the handle (22) returns to the raised position by itself,
the discharge check valve is leaking. Re-seat or re-drill
the discharge check seat and replace the compression
spring (39).

Install socket screw (26) to depth shown. If screw is
bottomed out, ball cannot move and quick draw handle
will not pump.

1.675

Socket Screw
#26

-
&

Release Valve

Pump the handle until the ram bottoms. Gently apply
and maintain additional force on handle (22). If the
handle remains solid, the ball (32) is operating properly.
If the handle (22) goes down slowly, the release valve is
leaking. Re-seat or re-drill the release stem seat and
replace O-ring (33).

Cylinder Rotation

Install a 3/4" draw stud and a 2" conduit size punch and
die to the punch driver. Hold the driver by the reservoir
handle (21) so the draw stud is horizontal; the cylinder
should not rotate from the combined weight of the draw
stud, the punch and the die. If rotation occurs, O-ring
(14) may be worn.

If binding or roughness occurs during cylinder rotation,
check for lubrication or damage at threads closest to set
screw (13); also check adjustment of set screw (13).

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc.
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Troubleshooting

PROBLEM

PROBABLE CAUSE

POSSIBLE REMEDY

Will not punch hole.

Requires excessive lever force.

Pump will not build pressure.

Excessive number of strokes
strokes are required to punch
hole.

Will not return piston.

External oil leaks.

Improper assembly or use of punch,
die or accessories.

Improper assembly or use of punch,
die or accessories.

Air in system.

Inoperative intake check valve.

Inoperative discharge check valve.

Leaking Release Valve.

Damaged piston, piston extension,

pump plunger seals or mating surfaces.

Weak or damaged return spring,
excess oil in unit.

Damaged seals or surfaces.

See Operating Instructions and
Capacity Chart.

Low oail level. See Adding Hydraulic Oil
in Maintenance Section.

See Operating Instructions and
Capacity Chart.

Material being punched is too thick or
too hard. See Capacity Chart.

See step 3, Adding Hydraulic Oil.

See Inspection and Adjustments,
Intake Check Valve Inspection.

See Inspection and Adjustments,
Discharge Check Valve Inspection.

See Inspection and Adjustments,
Release Valve Inspection.

See Maintenance and Repairs,
Cylinder and Pump Block sections.

Clogged filter. Clean or replace
filter (40).

See Piston Travel Inspection.

Damaged piston, piston extension,
pump plunger seals or mating surfaces.
See Troubleshooting and Repair,
Cylinder and Pump Block sections.

Damaged Release Valve Stem seal.
See Inspection and Adjustments,
Release Valve Inspection.

Greenlee Textron / Subsidiary of Textron Inc. 13
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@GREENLEE 7904SB/7906SB Hydraulische Stanzmaschine

Wartung (fortgesetzt)

Zerlegen der Pumpe

Hinweis: Den Stéf3elabschnitt vom
Pumpenabschnitt trennen. Die

Einstellschraube (13) entfernen. Den 1.

Stél3elabschnitt vom Pumpenabschnitt
abschrauben.

1. Tankgriff (21) und Speicherstopfen entfernen. Das
Ol vom Speicher (29) ablassen.

2. 0O-Ring (35) und Speicher (29) entfernen. Die
Sicherungsringe (37) von jeweils einem Ende der

beiden Griffstifte (30) entfernen. Die Griffstifte und 2.

den Griff (22) abnehmen.
3. Den Tauchkolben (24) mit einer Zange festhalten

und durch Ziehen und Drehen I6sen und 3.

herausnehmen. Die Einstellschraube (12) am
Ldseventilknopf (27) I6sen und den Knopf
abnehmen. Die Ldsekolbenstange (28) vom
Pumpenblock (2) abschrauben. Sicherungsring (41)
und Offilter (40) abnehmen. Das
EinlaBabsperrauflager (23) abschrauben. Kugel (32)
und Sicherungsring (31) entfernen. Die
Gegenschraube (26) abschrauben. Feder (39) und
Kugel (6) entfernen.

Zerlegen des Stolels

Hinweis: Siehe Abbildung auf der ndchsten Seite.

Eine Installationsstange in das Gewindeloch des
StoRels (3) einschrauben. Eine flache Scheibe und
eine Sechskantmutter mit Gewinde auf die
Installationsstange aufsetzen. Die Mutter
aufschrauben, bis die federbelastete Halteplatte (4)
keinen Druck mehr auf die Sicherungsringe (5)
ausubt.

Die Sicherungsringe (5) von der Installationsstange
entfernen. Die federbelastete Halteplatte (4) und die
Kompressionsfeder (7) abnehmen.

Einen Zugbolzen in das StéRelende (3)
einschrauben. Den St6Rel aus dem Zylinder (1)
heraus driicken.

Die Stanzmaschine ist nun vollstéandig zerlegt. Alle
Teile grundlich reinigen. Die drei Kugelauflager
(Einla, AbfluR und Lésekolbenstange) auf
Einkerbungen, Kratzer oder andere Schaden
Uberprifen.

Greenlee Textron/Tochtergesellschaft von Textron Inc. 25
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Wartung (fortgesetzt)

Reparatur des Kugelauflagers
“I"-BOHRER | l

—

Neusetzen:

Geringfugige Mangel am Sitz kénnen durch Neusetzen
korrigiert werden. Die Kugel mit einem Stift aus
weichem Messing und einem Hammer gegen das

Auflager klopfen. STANDARDBOHRER
AKZEPTABEL

“I"-BOHRER

AWARNUNG 5/32-ZOLL-AUSRAUMUNG

Bei der Wartungsarbeiten an
diesem Werkzeug einen e

ABFLUSS

VAR

Augenschutz tragen. N
Die MiRachtung der LOSEVENTILKOLBENSTANGE )
Augenschutzvorschrift kann, \ 9/64-ZOLL-AUSRAUMUNG

verursacht durch herumfliegendes
Material oder Hydraulikél, zu
schweren Augenverletzungen

fuhren EINLASS
: “B"-BOHRER
|
Nachbohren:
Stark verschlissene oder beschéadigte Auflager kénnen 9/64-ZOLL-AUSRAUMUNG
durch Nachbohren und Neusetzen der Kugel erneuert
werden.

Der Pumpenblock wurde mit Auflagern von 118°
(Standard-Bohrungswinkel) hergestellt. Zum
Nachbohren Standardbohrer verwenden.

» Zum Nachbohren des 7/32-Zoll-Kugelauflagers der
Losekolbenstange einen “I”-Bohrer und eine Reibahle
mit 9/64 Zoll Durchmesser verwenden.

» Zum Nachbohren des 7/32-Zoll-Kugelauflagers der
AbfluBsperre einen “I"-Bohrer und eine Reibahle mit
5/32 Zoll Durchmesser verwenden.

» Zum Nachbohren des 3/16-Zoll-Kugelauflagers der
Einlasperre einen 1/4-Zoll-Bohrer und eine Reibahle
mit 1/8 Zoll Durchmesser verwenden.

Zur Gewabhrleitung einer optimalen Lebensdauer der
Auflager beim Bohren ein Minimum an Material
entfernen. Die Kugeln vor dem Zusammenbau wieder
einsetzen.

Greenlee Textron/Tochtergesellschaft von Textron Inc. 26 4455 Boeing Dr., Rockford, IL 61109-2988 815/397-7070



@GREENLEE 7904SB/7906SB Hydraulische Stanzmaschine

Wartung (fortgesetzt)

Zusammenbau

Beim Zusammenbau werden die Zerlegungsschritte in
umgekehrter Reihenfolge ausgefihrt.

Alle O-Ring-Dichtungen auf Kratzer und Verschleil3
Uberprifen und falls nétig ersetzen.

Einbau des StdoRelabschnittes

1. Die StoRel- (3) und Zylinder- (1) dichtungen sowie
beide Bohrungen des Zylinders mit ein wenig
sauberem Ol beschichten.

Den StoRRel vollstandig in den Zylinder schieben.

Die Installationsstange in das Gewindeloch des
StoRels einschrauben. Die Kompressionsfeder (7)
einsetzen. Die federbelastete Halteplatte (4) so auf
der Feder (7) plazieren, dal3 die Installationsstange
durch das 1/4-Zoll-Loch in der Halteplatte lauft.

Die flache Scheibe und die Sechskantmutter mit
Gewinde auf die Installationsstange setzen. Die
Mutter aufschrauben, bis die federbelastete
Halteplatte unterhalb der Sicherungsring-
Einkerbung angelangt ist. Die beiden
Sicherungsringe (5) 180° verschoben installieren.
Die Installationsstange entfernen.

Sicherungsringe
Flache Scheibe und Mutter

\|<— Federbelastete Halteplatte (4)
No)

Installationsstange
T

,
,
3
9
3

T~ -0« Kompressionsfeder (7)
’fQ‘: - :OIT

e~ F -0

Q-~_H N 0

C O [« Zylinder (1)

O O

a7/

- StoBel (3)

Installationsstange (Stahl)

10-32 Gewinde
IWUVALRALVARARRARRARARALRALRRIRRIRVARRARRARRY

D T —

Einbau des Pumpenabschnittes

Die Tauchkolbenbohrung mit sauberem Hydraulikdl
befillen. Die O-Ring-Dichtungen am Tauchkolben mit
sauberem Ol beschichten und den Pumpenblock (2)
wieder einsetzen, dabei mul3 der Léseventilknopf (27)
zugedreht sein.

Zusammenbau - StoRelabschnitt und
Pumpenabschnitt

1. Den Antriebsstift (25) am Pumpenblock (2)
installieren.

Hinweis: Der Antriebsstift muf3 weniger als 0,1 Zoll
hoch installiert werden.

Die O-Ring-Einkerbung am Pumpenblock und den
O-Ring (14) mit ein wenig sauberem Ol
beschichten. Den O-Ring (14) und den Stitzring
(15) am Pumpenblock (2) montieren.

Eine dinne Schicht Schmiermittel (Molycote G)

an den AuRengewinden des Pumpenblocks (2)
auftragen. Sicherstellen, dal3 der O-Ring (14) und
der Stiitzring (15) mit ein wenig Ol beschichtet sind,
dann den Zylinder (1) vorsichtig auf den
Pumpenblock schieben.

Den Zylinder bis zum Anschlag auf den
Pumpenblock schrauben. Dann den Zylinder
zurlickdrehen, bis die Einstellschraube (13) so
installiert werden kann, daf3 eine Drehung von
nahezu 360° mdglich ist.

Hinweis: Wenn der Zylinder mehr als EINE
Umdrehung zuriickgedreht wurde, muf3
Schritt 4 wiederholt werden.

Loctite 242 oder gleichwertiges an der
Einstellschraube (13) anbringen. Die
Einstellschraube bis zum Anschlag einschrauben
und dann 45-90° zurtickdrehen.

Die Einheit mit sauberem Ol befiillen und entliiften.
Siehe Hinzufligen von Hydraulikdl.
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Wartung (fortgesetzt)

Inspektion und Einstellungen

Nach dem Zusammenbau ist folgendes zu Uberprifen:

Inspektion der StoRelwegstrecke

Bei ausgefahrenem StoRel

Beobachten, ob sich das Sté3elende (3), wenn der
Zugbolzen entfernt und der Léseventilknopf aufgedreht
ist, genau 0,396 mm (1/64 Zoll) unterhalb des
Zylinderendes (1) befindet. Falls dies nicht der Fall ist,
enthalt der Speicher (29) zu viel Ol.

Entfernen von liberschiissigem Ol:

1. Den Speichergriff (21) und den Speicherstopfen
(20) entfernen.

2. Den Ldseventilknopf (27) langsam aufdrehen.
Uberschiissiges Ol sollte nun aus dem Speicher
herausflieRen, und das StéRelende sollte sich
genau auf 0,396 mm (1/64 Zoll) unterhalb des
Zylinderendes (1) verschieben.

3. Falls kein Giberschiissiges Ol herausfliet, die
Kompressionsfeder (7) ersetzten.

Bei eingefahrenem St6Rel

Die StoRelwegstrecke messen (Unterschied zwischen
vollstdndig ausgefahrenem und vollstéandig
eingefahrenem StdRel). Die Wegstrecke betragt 21,1
mm (0,830 Zoll) bis 23,6 mm (0,930 Zoll).

Inspektion des Pumpenabschnittes

EinlaRabsperrventil

Den Léseventilknopf zudrehen. Den Griff (22) betatigen,
bis der StoRel (3) vollstandig durchschlagt und der
Griffwiderstand ansteigt.

* Falls der St6Rel in 30 oder weniger Hiiben
durchschlégt, funktioniert das EinlaB3absperrventil (32
und 23) ordnungsgemalns.

* Mehr als 30 HubstoRe deuten auf ein Leck in der
EinlaBabsperrung hin. In diesem Fall den Sitz
erneuern, das Auflager nachbohren oder das
EinlaRabsperrauflager (23) ersetzen.

AbfluBabsperrventil

Falls der Griff (22) von selbst in die angehobene
Position zurlickkehrt, dichtet AbfluRabsperrventil nicht
ordnungsgemalf. Den Sitz erneuern oder das
AbfluBabsperrauflager nachbohren und die
Kompressionsfeder (39) ersetzen.

Sechskantschraube (26) bis zur angezeigten Tiefe
anziehen. Wird die Schraube vollstandig angezogen,
kann sich die Kugel nicht ordnungsgeman bewegen und
der Schnelldsegriff nicht pumpen.

- 1.675 -

Socket Screw
#26

NN

==

05 ol le—
Approx.

Loseventil

Mit dem Griff pumpen, bis der Sté3el vollstandig
durchschlagt. Behutsam am Griff (22) zusétzlichen
leichten Druck austiben und beibehalten. Falls der Griff
stabil bleibt, funktioniert die Kugel (32) ordnungsgemal.
Falls sich der Griff (22) langsam nach unten bewegt,
gibt es ein Leck im Loseventil. Den Sitz erneuern oder
das Auflager des Lésekolbens nachbohren und den
O-Ring (33) ersetzen.

Zylinderdrehung

Einen 3/4-Zoll-Zugbolzen, einen 2-Zoll-Rohrstempel und
ein Schneideisen an der Stanzmaschine installieren.
Die Stanzmaschine am Tankgriff (21) festhalten, so daR
sich der Zugbolzen in einer horizontalen Lage befindet.
Der Zylinder sollte sich, trotz des kombinierten Gewichts
von Zugbolzen, Stempel und Schneideisen, nicht
drehen. Die Ursache unerwiinschten Drehens kann ein
verschlissener O-Ring (14) sein.

Falls die Zylinderdrehung klemmt oder ungleichméfRiig
verlauft, die Schmierung tberpriifen, und die Gewinde
in der N&he der Einstellschraube (13) auf Schéden hin
untersuchen. Zudem die Stellung der Einstellschraube
(13) Uberprifen.
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Fehlerbehandlung

PROBLEM

MOGLICHE URSACHE

MOGLICHE BESEITIGUNG

Stanzt kein Loch.

Erfordert ibermaRige
Kraftanwendung.

Pumpe bildet keinen Druck.

Erfordert zum Stanzen von
Ldschern eine Ubermaiige
Anzahl von Hiben.

Kolben kehrt nicht zurlick.

AuRere Ollecks.

Nicht korrekte Montage oder
Verwendung von Stempel,
Schneideisen oder Zubehor.

Nicht korrekte Montage oder
Verwendung von Stempel,
Schneideisen oder Zubehor.

Luft im System.

Einlaabsperrventil funktioniert nicht.

AbfluBabsperrventil funktioniert nicht.

Leck im Loseventil.

Kolben, Kolbenverlangerung,
Tauchkolbendichtungen oder
aufeinander abgestimmte Flachen
sind beschadigt.

Schwache oder beschéadigte
Rucklauffeder, Uberschussiges
Ol'in der Einheit.

Beschadigte Dichtungen oder Flachen.

Siehe Betriebsanweisungen und
Leistungstabelle.

Niedriger Olstand. Siehe Hinzufiigen
von Hydraulikdl im Wartungsabschnitt.

Siehe Betriebsanweisungen und
Leistungstabelle.

Das zu stanzende Material ist zu dick
oder zu hart. Siehe Leistungstabelle.

Siehe Schritt 3, Hinzufligen von
Hydraulikol.

Siehe Inspektion und Einstellungen,
Inspektion des Einlal3absperrventils.

Siehe Inspektion und Einstellungen,
Inspektion des AbfluRabsperrventils.

Siehe Inspektion und Einstellungen,
Inspektion des Loseventils.

Siehe Wartung und Reparaturen,
Zylinder- und Pumpenblockabschnitte.

Verstopfter Filter. Filter (40) reinigen
oder ersetzen.

Siehe Inspektion des StdRelwegstrecke.

Kolben, Kolbenverlangerung,
Tauchkolbendichtungen oder
aufeinander abgestimmte Flachen sind
beschadigt. Siehe Fehlerbehandlung
und Reparatur, Zylinder- und
Pumpenblockabschnitte.

Dichtung der Léseventilkolbenstange ist
beschadigt. Siehe Inspektion und
Einstellungen, Inspektion des
Loseventils.
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