WM-G

Plynové pruziny = Sprezyny gazowe = [a30Bble NPKUHbI

Gazrugdk = Gas Springs

o ZALETY

Pozycja wstawiania................... ccc.... Zalecenie: Ttoczysko w dét

Zakres temperatur. ......ccccveerecrneceereer e -20°C -+80°C

Materiat...........covoverennnnne Ttoczysko: nitrowane w kapieli solnej
Rura cylindra: lakierowana na czarno

SrOAOWISKO. ...vveooeeeeeeeeeee e Azot - olej

308 ELONYOK

Beépitési hgelyzet.... ..o, Javaslat: Dugattyardd lefelé

HEmérséklettartomany............coovvevennerieineenen -20°C - +80°C

.Dugattyarad: soflirdében nitridalt
Hengercsé: feketére lakozott
KOZEQ. .ot Nitrogén-olaj

ANYag....... e

I 108

74 VYHODY

Vestavna poloha...........cccccov v Doporuceni: Pistnice dol
R0zsah teplot. .......ccccevvveviiescce e -20°C - +80°C
Materidl......cccooernercnnnne Pistnice: nitridovana v solné lazni

Trubka valce: éerné lakovana
MEAIUM. ..ot ee e DUSTK = OlE)

N TPEMMYLLIECTBA

BcTtpoeHHas nnowadp. ....PekoMeHaaLms: cTepXeHb NOPLUHSA BHU3
[penenbl TEMMEPATYP. «wrceeeerrerererrerereerereseeeerennanens -20°C - +80°C
Matepuan...CTepxeHb NOPLUHA: a30TUPOBAHHbIN B CONSHON BaHHE

Tpyba unnuHapa: NoKpbITas YepHbIM Takom

CPEAA. ettt asot macno
€I:} BENEFITS

Mounting. .....cccoevvveenee Recommendation: Piston rod downwards
TeMPErature. ..o -20°C - +80°C
MALETTAL......cot i
......................................................... Piston rod: salt bath nitrided

Cylinder tube: black painted
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Upevnéni svafované / Mocowanie spawane Upevnéni svafované / Mocowanie spawane
3akpenneHue ceapHoe / Hegesztett rogzités / Mounting welded 3akpennenue ceapHoe / Hegesztett rogzités / Mounting velded
KS GS
@F @F
PE
B |
— i —
/4 Zdvih « Skok ¢ Moabem * Emelés « Stroke \
éiﬂfe} =T HB Sitka =T
Szeroko$¢ =T Szerokos¢ =T
WnpnHa = T WwnpnHa = T
Sze_’zlesség =T B Szélesség =T
Thickness =T I 1 Thickness = T
Upevnéni / Mocowanie Upevnéni / Mocowanie
BakpenneHue / Rogzités / Mounting 3akpennenue / Régzités / Mounting
K0 GO
@D
zaity W oW
Gwint I B
Pesbba :I: 1
Csavarmenet
Thread Zdvih * Skok * Mogbem « Emelés + Stroke
1 HB | c2
1 1
A
Zdvih = Skok Sila = Sita
) . A B C1 C2 oD oE oF GW T
Mombem = Emelés = Stroke Yeunue = Er6 = Force
mm N min. N max. mm mm mm mm mm mm mm mm mm
WM-G15-20-KSGS 20 50 400 - 94 - - 15 6 6,1 - 3
WM-G15-40 40 50 400 115 145 8 8 15 6 6,1 M6 3
WM-G15-60 60 50 400 155 185 8 8 15 6 6,1 M6 3
WM-G15-80 80 50 400 195 225 8 8 15 6 6,1 M6 3
WM-G15-100 100 50 400 235 265 8 8 15 6 6,1 M6 3
WM-G15-120 120 50 400 275 305 8 8 15 6 6,1 M6 3
WM-G15-150 150 50 350 335 365 8 8 15 6 6,1 M6 3
WM-G18-60 60 100 750 165 205 8 8 18 8 8,1 M6 5
WM-G18-80 80 100 750 205 245 8 8 18 8 8,1 M6 5
WM-G18-100 100 100 750 245 285 8 8 18 8 8,1 M6 5
WM-G18-120 120 100 750 285 325 8 8 18 8 8,1 M6 5
WM-G18-140 140 100 750 325 365 8 8 18 8 8,1 M6 5
WM-G18-160 160 100 750 365 405 8 8 18 8 8,1 M6 5
WM-G18-180 180 100 700 405 445 8 8 18 8 8,1 M6 5
WM-G18-200 200 80 700 445 485 8 8 18 8 8,1 M6 5
WM-G18-220 220 80 650 485 525 8 8 18 8 8,1 M6 5
WM-G18-250 250 80 600 545 585 8 8 18 8 8,1 M6 5
WM-G22-100 100 150 1150 255 285 10 12 22 10 8,1 M8 5
WM-G22-150 150 150 1150 355 385 10 12 22 10 8,1 M8 5
WM-G22-200 200 150 1100 455 485 10 12 22 10 8,1 M8 5
WM-G22-250 250 150 1050 555 585 10 12 22 10 8,1 M8 5
WM-G22-300 300 150 1050 655 685 10 12 22 10 8,1 M8 5
WM-G22-350 350 150 1000 755 785 10 12 22 10 8,1 M8 5
WM-G22-400 400 150 900 855 885 10 12 22 10 8,1 M8 5
WM-G28-100-K0G0 100 500 2100 255 - 12 12 28 14 - M8
WM-G28-150-K0G0 150 500 2100 355 - 12 12 28 14 - M8
WM-G28-200-K0G0 200 500 2100 455 - 12 12 28 14 - M8 -
WM-G28-250-K0G0 250 500 2100 555 - 12 12 28 14 - M8 -
WM-G28-300-K0G0 300 500 2100 655 - 12 12 28 14 - M8 -
WM-G28-350-K0G0 350 500 2100 755 - 12 12 28 14 M8 -
WM-G28-400-K0G0 400 500 1900 855 - 12 12 28 14 - M8 -
WM-G28-500-K0G0 500 500 1500 1055 - 12 12 28 14 - M8 -
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Oko * Oczko przegubu « Yuiko wapHupa
Koénydkhurok « Male rod clevis

B3

W gE

Uhlovy kloub « Przegub kolankowy « KoneHuaTblit rapHmp
Konyokesuklé ¢ Angle joint (DIN 71802)

sﬂH-\

Vidlice « Widetki « Bunka
Villa « Female rod clevis (DIN 71752)

Vykyvné oko * Glowica przegubowa ¢ lonoBka wapHupa
Csukldfej « Spherical end bearing (DIN 648)

ROZMERY = ROZMIARY = PABMEPbI = MERETEK = DIMENSI

GW* D E F G H | J SwW
mm mm mm mm mm mm mm mm
1 WM-G15/ G18 M6 16 10 10 6,1 6 5 - -
WM-G22 / G28 M8 19 14 12 8,1 10 7 - -
2 WM-G15/G18 M6 25 10 " 12 16 18 8 -
WM-G22 / G28 M8 30 13 13 16 20 18 1 =
3 WM-G15/G18 M6 24 6 12 12 6 31 - -
WM-G22 / G28 M8 32 8 16 16 8 42 - -
4 WM-G15/G18 M6 30 13 10 9 6,75 6 10 "
WM-G22 / G28 M8 36 16 12 12 9 8 12,5 13

*GW = Zavit / Gwint / Pesbba / Csavarmenet / Thread

Pfiklad objednavky * Wzé6r zaméwienia * NMpumep 3akasa
Megrendelési példa * Ordering Information

WM-G15-40-K2G4-Code

WM

Zakladni oznaceni

G15

Plynova pruzina; 15mm primér
Sprezyna gazowa; 15mm $rednica
[asoBasi npyxuHa; 15Mm anametp
Gazrugo, atméré 15 mm

Gas springs; 15mm diameter

40

Zdvih / Skok / NMogbem / Emelés / Stroke

K2

Pistnice — Uhlovy kloub
Tioczysko — przegub kolankowy
CTepxeHb NOpPLUHS

Dugattyarud - kénydkcsukld
Piston rod - Angle joint

G4

Téleso — Vykyvné oko

Powtoka — gtowica przegubu
Kopnyc — koner4atbiin LwapHup
Kopeny-csuklofej

Housing - Spherical end bearing

Code

Dodaci kéd — prvni objednavka sila F1

Kod dostawy — pierwsze zamowienie sita F1
Kop noctaBku — nepBbIi 3akas cuna F1
Megrendelési kéd-az elsé megrendelés F1 er6
Delivery code - Initial order force F1
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o7&l Pokyny pro obsluhu

Montaz (doporudeni):  pistnici dolu; tak Ize ziskat nejlepsi tlumici vlastnosti.

Plynové pruziny nevyzaduji udrzbu; pistnice neolejovat ani nemazat
tukem.

vzdy s pistnici doll

po skladovani nebo del$i dobé necinnosti miize byt pfi prvnim zdvihu
z dlvodu pritladeni tésnéni sila nutna pro rozjezd podstatné vyssi.
-20°Caz+80°C

Uskladnéni:

Rozsah teplot:

Material: pistnice nitridovana v solné lazni nebo chromovana /

Trubka valce: ¢erna, lakovana
Médium: dusik / dusik je inertni plyn; tj. nehofi, neexploduje a neni jedovaty
Pozor: Vnitini tlak plynovych pruzin ¢ini az 300 bard.

Plynové pruziny se nesméji otvirat.

V Zadném pripadé se nesméji plynové pruziny svafovat, tepelné zpracovavat, vkladat do
otevieného ohné nebo upinat do svéraku. Plynové pruziny sméji byt upevnény pouze za &asti
k tomu uréené upevnénim uvedenym v katalogu. Pruziny nesméji byt v provozu vystaveny
Zzadnému zkrutu a zadnym bo¢nim silam.

Likvidace: Plynové pruziny musi byt nejprve zbaveny tlaku.

1. krok: upnéte tlakovou trubku bez deformace mezi dva hranoly.
2. krok: navrtejte ve vzdalenosti 20 mm ode dna otvor vrtakem
ca. 3 mm.

Pozor: pouzit ochranné bryle a rukavice. Plyn unikajici pod velkym tlakem mize zpGsobit
omrzliny resp. mohou odletovat tfisky.

3. krok: Navrtejte druhy otvor ve vzdalenosti 30 mm od zac¢atku
plasté resp. v drazce.

Olej je tfeba likvidovat samostatné.

VR IHCTpyKUMS Ans obcnyxmBaHus

BcTpoiika (pekoMeHAaUNs): CTEPXKEHb MOPLUHS BHU3; TakUM 0GPa3oM MOXHO NOMy4nUTh
nyywue aemndepHble cBONCTBA

[a30Bble NPYXWHbI HE HYXAAKTCS B YX0Ae; CTEPXeHb

NOPLUHS HE CMa3blBaTb MacnoM HU1 XVUPOM

BCErAa CTEPXXHEM NOPLUHS BHU3

nocne CKNaaupoBaHuUs N AnUTENbHOrO Hepaboyero COCTOSHUS
MOXET TPeGOoBaTLCA NPV NEPBOM NOALEME MO MPUYMHE NPUKUMA
YNNOTHEHMUS CYLECTBEHHO Gonbluee ycunue Ans pasroHa
-20°C-+80°C

XpaHeHue:

Mpenensl Temneparyp:

Marepuan: CTepX)eHb NOPLLHSI a30TUPOBAHHbIN B COMSIHOW BaHHE Unu
XPOMUPOBaHHbIN / Tpy6a LnMnMHAPA: NOKPbITas YEPHBIM Nakom
Cpepa: a30T / 30T ABNAETCA UHEPTHLIM ra30M; T.e. He ropuT
He B3pbLIBAETCS U He ABMSIETCH TOKCUYHbLIM
BHumaHue: BHyTpeHHee faBneHune npyxwuH coctasnset go 300 6ap.

[a30Bble NPYXWHbI HEMb3si OTKPbLIBAThL

[a30Bble NPYXUHbI HU B KOEM CIlyyae Henb3si CBapuBaTh, NoABepraTb TepMUYeckorn obpaboTke,
BCTaBNATb B OTKPbITLIN OFOHb UMW 3aXUMaTb TUCKaMWU. [a30Bble NPYXWUHLI  MOTYT KpenuTbes
TONbKO NpeAHa3Ha4YeHHbIMU ANS 3TOro YacTAMM, YKadaHHbIMK B katanore. [lpu akcnnyaTtauuu
NPYXWHbl He AOMKHbI MOABEPraTbCsi BO3OENCTBUIO KaKoro-nMbo CKpyuMBaHWSt U Kakoro-nméo
BoKOBOrO ycunus.

Nukenaauma: U3 rasoBbIX NPYXUH CHaYana cneayet yaanuTb Aasnexue.

1-1 war: HanopHyto Tpy6y Ges fedopmauui 3axaTb B ABE MPU3MbI.

2-1 War: NpocBepnuTbL Ha PaccTosiHiM 20 MM OTO AHA OTBEPCTHE CBEPIIOM 3 MM.

BHWUMaHwWe: 1CMonb3oBaThb 3alMTHBIE OYKU W MepyaTku. YXoasLumit noa 6onbWnM AaBneHrneM
ra3 MOXeT MPUYMHNTE OTMOPOXKEHHBIE MECTa UMW UMW MOTYT OTNETaTb OCKOMKM.

3-/1 Wwar: npocBepnTb BTOpoe OTBEPCTUE Ha paccTosHMM 30 MM OT Hauana Kopryca, TouHee
B nasy.

Macno cnefyer NMKBUAUTOBATb CAMOCTOSTENbHO

€28 Mounting Instructions

W |nstrukcje do obstugi

Wstawianie (zalecenie): ttoczysko w dot; w ten sposéb mozna osiagna¢ najlepszych
parametrow ttumigcych. Sprezyny gazowe nie wymagajg
konserwaciji; ttoczyska nie olejowac¢ ani nie smarowa¢ smarem
zawsze ttoczyskiem w dét. Po magazynowaniu lub po
dtuzszym okresie bez ruchu, sita konieczna do rozjazdu przy
pierwszym skoku moze by¢ o wiele wigksza z powodu
przyci$niecia uszczelnienia.

-20° C to +80° C

Magazynowanie:

Zakres temperatur:

Materiat: ttoczysko nitrowane w kapieli solnej lub chromowane/
Rura cylindra: czarna, lakierowana

Srodowisko: azot / azot jest gazem obojetnym. tj. nie pali sig,
Nie eksploduije i nie jest trujacy

Uwaga: Cisnienie wewnetrzne sprezyn wynosi do 300 bar.

Gazowych sprezyn nie otwiera¢

Po Zzadnym pozorem sprezyn gazowych nie spawaé, nie poddawa¢ obrébce cieplnej, nie
wktada¢ do ognia otwartego lub mocowaé w imadle. Sprezyny gazowe moga byé mocowane
wylgcznie za elementy do tego przeznaczone i podane w katalogu. Podczas eksploatacii
sprezyn nie poddawac ich skrecaniu i dziataniu sit bocznych.

Likwidacja: Sprezyny gazowe powinny by¢ najpierw pozbawione ci$nienia
1 krok: rure ci$nieniowg zamocowac bez deformaciji pomiedzy
dwa stupy.

2 krok: wywierci¢ w odlegtosci 20 mm od dna otwér za
pomocg wiertta ca 3 mm.

Uwaga: uzywac okularéw ochronnych i rekawic. Gaz ulatniajgcy sig pod wielkim ci$nieniem
moze spowodowa¢ odmrozenia albo moga odlatywa¢ drzazgi.

3 krok: Wywierci¢ drugi otwér w odlegtosci 30 mm od
poczatku obudowy ew. w rowku.

Olej powinien by¢ zlikwidowany oddzielnie

Ul Kezelési utmutato

Beépités (javaslat): Dugattyurud lefelé legyen;ugy a legjobb csillapité tulajdonsagok
érhetdk el. Gazrugok karbantartast nem igényelnek; dugattydrudat ne

olajozzanak se zsirral ne kenjenek

Tarolas: mindig dugattyuraddal lefelé
Téarolas utan vagy a hosszabb lizemsziinet utan az elsé emeléskor a
témités hozzanyomasa miatt Iényegesen nagyobb erdkifejtés
szlikésges

Hémérséklettartoman: - 20° C-+80°C

Anyag: soflirdében nitridalt vagy kromozott dugattydGrad/
Hengercs6: fekete, lakkozott

Kozeg: nitrogén/nitrogén semleges gaz azaz nem ég
Nem robbanékony és nem mérgez6

Figyelem: A gazrugok belsé nyomasa 300 bar is lehet.

Gazrugoknak nem szabad nyitnilik!

Semmi esetre sem szabad a gazrugdkat heggeszteni, hékezelni, nyitott tlizbe rakni vagy
satuba rogziteni. A gazrugokat csak az ahhoz rendelt részekre a katalogusban talalhato
régzités altal szabad régziteni. Uzem kdzben a rugdkat nem szabad semmilyen torziénka és
oldaleréknek kitenni.
Megsemmisités: A gazrugokat el6szor nyomastalanitani kell.

1. lépés: rogzitse a nyomascsovet deformaciot keriilve két
hasab kozé

2. |épés: furjon a fenéktdl 20 mm-es tavolsagban faréval kb.

3 mm nyilast.

Figyelem: védészemiiveg és véddkesztyl hasznalata kételezd.
A nagy nyomas alatt kiszivargd gaz fagyasi sérilést okozhat ill.
szilankok keletkezhetnek

3. Iépés: Furjon egy masik nyilast a kdpeny elejétdl ill.
bevagasban 30 mm-es tavolsagban

Olaj megsemmisitése elkiilonilt legyen.

Installation (Recommendation): Piston rod facing downwards; this results in the best cushioning characteristics. Gas springs are maintenance free; do not oil or grease the piston rod.

Storage:
through pressure on the gasket.

Temperature Range: -20° C to +80° C

The piston should always be facing downwards. After storage or after a lengthy inactivity, the breakaway torque can be significantly higher at the first stroke

Material: Piston rod, nitrate hardened steel, or chrome-plated steel / Cylinder tube: black, painted.
Fill-medium: Nitrogen / Nitrogen is an inert gas; this means it does not burn or explode and it is not poisonous.
Caution: The inner pressure of the gas springs can be as high as 300 bar. Gas springs may not be opened.

Gas springs may not under any circumstances be welded, be thermally processed, put into an open fire or be clamped. Gas springs may only be attached to designated parts with mountings available

in the catalogue. The springs may not be canted or subject to any lateral forces.

Disposal: Gas springs must first be depressurised.

Step 1: Brace the cylinder without deformation between two clamps.

Step 2: Drill a hole 20 mm from the base with a ca 3 mm bit.

Attention: Please wear appropriate eye protection and gloves. Ice or splinters may fly outwards caused by the high pressure of the escaping gas.

Step 3: Drill a second hold 30 mm from the start of the casing or in the re-enforcing seam. The oil should be separately disposed of.
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