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NIEZAWODNOSC POLACZEN

Przyst epujac do pracy nale zy zapozna € sie z instrukcj g obstugi
oraz BHP.

1. ZASTOSOWANIE

Praska hydrauliczna typ HRZ 300 jest narzedziem recznym przeznaczonym do $rednio
intensywnych prac instalatorskich.

Narzedzie ma bardzo szeroki zakres zastosowan dzieki szerokiej gamie matryc i wktadek
wspotpracujacych z praska. Praska charakteryzuje sie prostg obstugg i duzg niezawodnoscia.
Doskonale spetnia swoje zadania zaréwno podczas pracy w halach montazowych jak réwniez
i w terenie. Umozliwia prace w dowolnej pozycji. Sita, jaka wymagana jest, do wykonania
danej operacji przekazywana jest do narzedzia poprzez uktad dzwigni i dwubiegowego uktadu
hydraulicznego, dzieki czemu operacja przebiega szybko i wymaga ograniczonego wysitku ze
strony operatora.

Praska typ HRZ 300 jest przeznaczona do:

- zaciskania koncowek i ztgczek rurowych miedzianych na zytach kabli i przewodéw o
przekrojach od 6 do 300 mm?

- zacizskania koncéwek i ztgczek rurowych aluminiowych o przekrojach od 16 do 240
mm®,

- Zaciskania koncowek oczkowych z izolacjg i bez o przekrojach 10 -120 mm?

- Zacizskania koncéwek tulejkowych z izolacjg i bez izolacji o przekrojach 25 -185
mm

- przeformowywania na okragto zyt sektorowych o przekroju od 16 do 240 mm?>.

2. DANE TECHNICZNE

Wymiary 129x69x410 mm

Masa 4,5 kg

Maksymalny moment na dzwigni 56 Nm

Medium robocze olej hydrauliczny L-HM 22
Pojemnosé zbiornika 0,12 dm?®

Maksymalny skok ttoka 35 mm

Cisnienie robocze 530 bar

Sita maksymalna na ttoczysku 66,6 kN

Temperatura pracy -25+50 C

Dostarczona w kasecie metalowej K12.
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3. OPRZYRZADOWANIE

Praska moze wspotpracowac z nastepujacymi matrycami.

Typ Zastosowanie Zakres
matrycy [mmz]
zaciskanie koncéwek i tgcznikdéw rurowych miedzianych: 6-300

s zaciskanie koncéwek i tagcznikdéw rurowych aluminiowych: 16-240
ZA zaciskanie koncéwek oczkowych Cu 10-120
ZE zaciskanie koncéwek oczkowych Cu w izolacji 10-120
ZT zaciskanie tulejkowych z izolacjg i bez izolaciji 25-185
ZF formowanie na okragto sektorowych zyt aluminiowych 16-240

4. OBSLUGA

Glowica
obrotowa

Dzwignia zaworu

spustowego
Dzwignia
pompy
Ostona
zbiornika

¢ Ruchu roboczego dokonujemy poprzez wielokrotne wahadtowe ruchy dzwigni
pompy.

¢ Ruch powrotny wykonywany jest automatycznie po nacisnieciu dzwigni zaworu
spustowego.
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4.1. DOBOR MATRYC

Tab. 1. WYROZNIK GNIAZDA

RODZAJ KONCOWKI, tACZNIKA

Rodzaj
Koncowki

Przekroj przewodu
Rurowe miedziane
wg DIN KCR, KCL
KC45, KC90, KCM,
KLP, KLN,
Rurowe miedziane
pozostate KCS,
KCS45, KCS90,
KLA, KLS, KLR,
KLT, KLX, LY, KLB
Rurowe Al. wg DIN
AR, AS, ALD,ACL,
ACB,ACK AC,AFD
Rurowe Al.
Cienkoscienne ARC,
ALC
Rurowe Al.
grubo$cienne
ARG, ALG, AFG
Oczkowe,
aparatowe, wtykowe
wg DIN
KOA, KNA, KWA
Oczkowe,
aparatowe, wtykowe
wg DIN
KOE, KNE
Tulejkowe TA,TE

Matryce

[}

6 mm?

10 mm? 6

~

16 mm? 8 8 12 9 12

25 mm? 10 10 12 10 14

35 mm? 12 12 14 12 16

50 mm? 14 14 16 14 18

ZS

70 mm? 16 16 18 16 20

95 mm? 18 18 22 18 22

120 mm? 20 19 22 20 25

150 mm* 22 22 25 22 28

185 mm* 25 23 28 23 30

240 mm? 28 25 32 28

300 mm? 32 30

10 mm? 10

16 mm? 16

25 mm? 25

35 mm? 35

ZA

50 mm? 50

70 mm? 70

95 mm? 95

120 mm? 120

10 mm? 10

16 mm? 16

25 mm? 25

35 mm? 35

50 mm? 50

ZE

70 mm? 70

95 mm? 95

120 mm? 120

25 mm? 25

35 mm? 35

50 mm? 50

70 mm? 70

ZT

95 mm? 95

120 mm? 120

150 mm? 150

185 mm? 185

Cecha (wyrdznik gniazda) wybita na matrycach ZS wskazuje przyblizong $rednice
zewnetrzng koncowki w mm.
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Tab.2. Dobér matryc typu ZS

Matryce ZS oznaczone sg wyroznikiem. Wyr6znik okresla w przyblizeniu $rednice zewnetrzng
koncowki.
Matryce ZS dobiera¢ wg tabeli:

Typ Wyréznik Typ koncéwek - przekrgj
SZCQki Rurowe Rurowe miedziand Rurowe Al. wg| Rurowe Al. Rurowe Al.
miedziane wg pozostate KCS, DIN cienkacienne | grubgcienne
DIN KCR, KCS45, KCS90, | AR, AS, ASD, | ARC, ALC, | ARG, ALG,
KC45, KC90, KLA, KLS, KLR, ALD, AFD, AFG
KCL, KLP, KLT, KLX, KLY, AC, ACK,
KLN, KLB ACB,
6 10 6
7 10
8 16 16
9 16
10 25 25 25
12 35 35 16;25 35 16
14 50 50 35 50 25
16 70 70 50 70 35
ZS 18 95 95 70 95 50
19 120
20 120 120 70
22 150 150 95; 120 150 95
23 185 185
25 185 240 150 120
28 240 185 240 150
30 300 185
32 300 240
- Komplet rozszerzony OS/K — 17 rozmiaréw
|:| - Komplet podstawowy OS do kofncéwek wg normy DIN — 12 rozmiaréw
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ZMIANA MATRYC ZACISKOWYCH

W celu zmiany matryc zaciskowych nie ma koniecznosci otwierania gtowicy. Nalezy wycisnaé
przycisk poz.1 do momentu uzyskania odczuwalnego oporu i wypchng¢ matryce (rys. 1). W
taki sam spos6b postepujemy przy wymianie matryc zaréwno z wktadki (poz. 3) jak i z gérnej
czesci glowicy (poz. 4).

Zamontowanie matryc polega na wsunieciu wybranego wyrdznika we wktadke (poz. 3) i cze$¢
gorng glowicy (poz. 4), bez koniecznosci wciskania przycisku (poz. 1). Wsuwane matryce
zostang samoczynnie zablokowane w momencie osiagniecia odpowiedniej pozyciji,
gwarantujgcej unieruchomienie matrycy w gtowicy.

Kierunek
wysuwania matryc

Weciéniety przycisk
zwalniajacy

4.3.

4
1
2z
3

Kierunek
wsuwania matryc

Rys. 1. Zmiana matryc.

ZACISKANIE KONCOWEK | EACZNIKOW

- Dobra¢ wtasciwg dla przewodu koncowke (przewdd przed zaci$nigciem powinien
mie¢ mozliwie minimalny luz w cylindrycznej czesci koncowki lub tacznika.

- Dobra¢ wtasciwg dla zaciskanej koncoéwki i przekroju przewodu matryce zaciskowa.

- Usung¢ izolacje z przewodu badz linki, na dlugosci pozwalajgcej na wsuniecie
przewodu do cylindrycznej czesci koncéwki lub tgcznika.

- Wcisng¢ przewdd do dna czesci cylindrycznej koncowki lub tgcznika.

- Upewni¢ sie czy gtowica jest poprawnie zamknieta i nie ulegnie otworzeniu podczas
zaciskania.

- Zacisng¢ koncoéwke (tacznik), do momentu zejécia sie matryc lub zadziatania zaworu
przelewowego napedu.

- W celu uzyskania prawidtowego potaczenia nalezy:

= Dotyczy koncéwek i zlgczek rurowych zaciskanych matrycami ZS. Postepowac
zgodnie z naniesionymi oznaczeniami na czesci rurowej koncowki. W przypadku braku
oznaczen na koncéwce (taczniku) nalezy, wykona¢ mozliwie maksymalng ilosé
zaprasowan zachowujgc odstepy pomiedzy zaprasowaniami (Rys. 2a i 2b).
Zaprasowanie koncowki rozpoczg¢ od patki (odcisk 1) i kontynuowa¢ w kierunku
przewodu (odcisk Il i lll). Zaprasowanie tgcznika rozpoczg¢ od srodkowej jego czesci
(odcisk 1) i kontynuowaé w kierunku przewodu.

= Dotyczy koncowek zaciskanych matrycami ZA. Umiesci¢ koncéwke pomiedzy
matrycami tak, by po wykonaniu zaprasowania uzyska¢ odcisk na walcowej czesci
koncowki po srodku ztacza lutowanego lub naprzeciw ztgcza lutowanego (Rys. 2c).
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a)

b)

c)

d)

NIEZAWODNOSC POLACZEN

= Dotyczy koncéwek tulejkowych zaciskanych matrycami ZT. Wykona¢ tak
zaprasowanie koncowki tulejkowej by uksztattowac przekroj trapezowy na catej diugosci
tulejki (Rys.2d). Potaczenie takie uzyskuje petng wytrzymato$¢ na przewodach dopiero
po przykreceniu koncéwki i przewodu do szyny $ruba.

= Dotyczy koncowek oczkowych w izolacji zaciskanych matrycami ZE. Umiescic
koncéwke pomiedzy matrycami tak by patka byta w pozycji rownolegtej do powierzchni
matryc. Wykonac jeden zacisk.

2+6mm

min.2mm min.2mm

Rys.2. Sposoéb zaprasowywania a) koncéwka rurowa b) tacznik rurowy
c¢) koncowka oczkowa d) koncoéwka tulejkowa.
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4.4. FORMOWANIE PRZEWODOW SEKTOROWYCH ALUMINIOWYCH — NA
OKRAGLO

- Umiesci¢ matryce formujgce typu ZF w glowicy (postepowac jak ze szczekami ZS)

- Wprowadzi¢ odizolowang zyte aluminiowg pomigdzy szczeki (Rys. 3)

- Obcisngc zyte (pierwszy odcisk).

- W przypadku formowania na okragto przekreci¢ zyte o kat 90° i obcisn a¢ jg
ponownie.

- Powtarzac operacje formowania przesuwajac sie w kierunku konca przewodu do

calkowitego uformowania zyt.
I |

Rys.3. Formowanie sektorowych zyt Al na okragto.

90°

Matryce
zaciskowe

5. CZESCI ZAMIENNE

Praska typ HRZ300 jest uktadem hydraulicznym, w ktérym wykorzystano wysokocisnieniowy
sitownik hydrauliczny, zasilany dwubiegowg hydrauliczng pompg nurnikowg. Dzigki tym
obiegom praska realizuje szybki ruch pod obcigzeniem wstepnym i ruch roboczy pod
obcigzeniem roboczym. Obracana o 180° glowica utatwia prace w trudno dostepnych
miejscach.

— A AT ]

= VYV

Rys. 4. Schemat hydrauliczny.
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5
28
14
24
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33
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34
39
38
35
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27
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1
29

16

21
20

17
31

Rys. 5. Budowa praski hydraulicznej HRZ 300.
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Tab. 3. Lista czesci praski.

AERKO

NIEZAWODNOSC POLACZEN

Lp. 1l08¢ Nazwa elementu Nr. zaméwieniowy czesci
1 1 Korpus HRZ300-01

2 1 Tiok 1 HR300-02-A

3 1 Kréciec ssacy HR300-04-A

4 2 Podktadka HR300-22

5 3 Sprezyna WH100-01-20-A

6 4 Kulka NLKU_4,75

7 1 Korek HOKO_S-VSTI-M10-1-ED
8 1 Wspornik HR300-07-A

9 2 Sruba HR300-08

10 1 Zbiornik oleju HR300-09

11 1 Pierscien HR300-10

12 2 Sworzen HR300-11-A

13 1 Pierscien HUTR_RS1500080-T46N
14 1 Docisk WH100-01-13

15 |1 Sruba WH100-01-14

16 1 Sprezyna HR300-12-C

17 1 Oring HUOR_OR3,3-2,4

18 1 Ostona zbiornika HR300-13-A

19 1 Dzwignia zaworu HR300-16-A

20 1 Kulka HUTR_DB0000635-N7696
21 2 Docisk zaworu HR300-17-A

22 1 Dzwignia HR300-15-B

23 1 Wkret NEZS BI-M5-6W-CZ

24 1 Kréciec ssacy HR300-19

25 1 Kulka NLKU 6,35

26 1 Suwak HRZ300-03

27 1 Korek HR300-18

28 1 Sprezyna H700-01-25

29 |1 Sruba zaworu HR300-20

30 1 Sprezyna WH100-01-22-A

31 1 Kotek rozprezny NEZK_S2-3-16

32 1 Pierscien HUTR_GP6500400-C380
33 1 Pierscien HUTR_PSK200400-T46N
34 1 Sprezyna GZ300-06

35 1 Gtlowica GZ300-01

36 1 Pierscien HRZ300-02

37 1 Tiok GZ300-03

38 1 Wktadka kpl. GZ300-05

39 1 Sruba NEZS WNI-M5-16-8.8-OC
40 4 Pierscien NEZO PZ-6
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Rys. 6. Budowa gtowicy.

Lp. 1l08¢ Nazwa elementu Nr. zamoéwieniowy czesci
1 1 tacznik GZ300-01-03

2 2 Sworzen GZ300-01-04

3 1 Ucho GZ300-01-01-A

4 4 Pierscien NEZO Pz-10

5 1 Ucho GZ300-01-02

6 1 Sprezyna GZ300-01-05-A

7 2 Wkret NEZS BI-M4-10W-CZ

8 1 Sprezyna GZ300-01-06-A

Tab. 4. Lista czesci gtowicy.
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6. KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

Praska hydrauliczna HRZ 300 jest zbudowana zgodnie ze wspoétczesnym stanem
techniki, z zachowaniem przepisdw bezpieczenstwa. Jednakze narzedzie moze doprowadzic¢
do standw zagrozenia bezpieczenstwa, jezeli bedzie uzytkowane przez osoby
nieprzeszkolone, w spos6b niewtasciwy lub niezgodny z przeznaczeniem. Zagrozen
bezpieczenstwa mozna unikng¢ poprzez uzytkowanie narzedzia zgodnie z zaleceniami i tym
samym przedtuzy¢ czas uzytkowania.

1.  Przed przystgpieniem do pracy nalezy:
a. sprawdzi¢ stan techniczny,
b. poprawnos¢ zamontowanych matryc zaciskowych,
C. upewnic sie, ze obrabiane elementy sg w stanie beznapigciowym.

2. Cisnienie maksymalne pracy ustawione zostalo przez producenta na zaworze
przelewowym na warto$¢ 530 bar i nie podlega regulacji w trakcie eksploataciji
urzadzenia.

3. Stosowaé wtasciwe matryce do okreslonego rodzaju koncéwek i przekroju przewodu
(dob6r matryc — tabela 1).

4. Nie odkreca¢ ostony zbiornika bez wyraznej potrzeby, gdyz ostania ona gumowy
zbiornik oleju.

5. W przypadku stwierdzenia ubytkéw oleju nalezy go uzupetnic.

Nacisng¢ dzwignie zaworu spustowego w celu wycofania oleju do zbiornika, nastepnie
obréci¢ praske do pozycji pionowej (glowica w dot), odbezpieczy¢ ostone zbiornika
poprzez odkrecenie wkretu Ip.23 rys. 2 odkreci¢ ostone zbiornika oleju Ip.18, wyciggnac
korek Ip.27, a nastepnie uzupetni¢ olej (do catkowitego wypetnienia zbiornika). Po
uzupetnieniu oleju wcisng¢ korek Ip.27 w zbiorniku oleju Ip.10 upewniajgc sie, ze w
zbiorniku oleju nie ma powietrza. Po uzupetnieniu oleju nakreci¢ ostone zbiornika i
zabezpieczy¢ przed odkreceniem wkretem.

6. Olej nalezy wymieniac, co 24 miesigce. Stosowac oleje zgodnie z DIN 51524 czesci 1
do 4, klasy HLP lub I1ISO 6743/4 klasy HM, o lepkosci ISO VG 22, 32. Zalecany jest olej
Hydrol® L-HM 22. Olej dost epny w ERKO: opakowanie 1dm % _ kod zamowieniowy
OLEJ_HYDR_1, opakowanie 5dm % _ kod zamoOwieniowy OLEJ_HYDR_5.

7.  Zaleca sie przeglad czystosci uktadu hydraulicznego, ptukanie, wymiane oleju, regulacje
ci$nienia, co 24 miesigce.

8.  Zachowanie czystosci oleju oraz jego okresowy wymiany sg podstawowym warunkiem
trwatosci czesci sktadowych uktadu hydraulicznego i wydtuza znacznie ich trwatos¢ i
niezawodno$¢. Wymagana czysto$c¢ oleju: klasa 9 (zalecana 8) wg normy NAS 1638.

9. W czasie uzytkowania gtowicy nalezy smarowaé okresowo sworznie gtowicy. W
zaleznosci od obcigzenia, zaleca sie konserwacje raz na tydzien, przy pracy jedno
zmianowej (ok. 40h/tydzien). Wraz ze wzrostem intensywnosci obcigzenia, nalezy
stosownie zwiekszy¢ czestotliwos¢ smarowania.

Strona
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10. W czasie wykonywania pracy nie wolno wklada¢é w przestrzen roboczg innych
przedmiotéw niz te, do ktorych jest przeznaczone narzedzie, jak réwniez palcow, rak i
innych czesci ciata.

11. Nalezy chroni¢ urzadzenie (praska, matryce zaciskowe, wkiadki) przed wptywami
warunkéw atmosferycznych, korozjg, zanieczyszczeniami oraz uszkodzeniami
mechanicznymi. W przypadku zamokniecia urzadzenia nalezy je osuszyc, jezeli
urzadzenie ulegnie zabrudzeniu nalezy je oczysci¢. Gdy urzgdzenie nie bedzie dluzszy
czas eksploatowane nalezy zapewni¢ czyste i mozliwie suche warunki przechowywania.
Okresowo konserwowac preparatami takimi jak np.: wazelina techniczna, WD-40.

12. Nie pozostawia¢ uktadu pod cisnieniem (zawsze po zakonczonej pracy wycofa¢ olej z
tloka do zbiornika oleju).

Prawidtowa konserwacja i eksploatacja znacznie wydtuz zywotno$¢ urzgdzenia.

7. SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

8. UTYLIZACJA

Po zakonczeniu okresu eksploatacji poszczeg6lne elementy narzedzia poddac¢ utylizacji
lub recyklingowi zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.

“Zgodnie z przepisami Ustawy z dnia 29 lipca 2005r. o ZSEIE zabronione jest umieszczanie
tgcznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem przekreslonego kosza.
Uzytkownik, chcgc pozbyc sie sprzetu elektronicznego lub elektrycznego, jest obowigzany do
oddania go do punktu zbierania zuZytego sprzetu.

Powyzsze obowigzki ustawowe zostaty wprowadzone w celu ograniczenia ilosci odpadéw
powstatych ze zuZytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego oraz zapewnienia
odpowiedniego poziomu zbierania, odzysku i recyklingu. W sprzecie nie znajdujg sie sktadniki
niebezpieczne, ktére majg szczegdlnie negatywny wpltyw na srodowisko i zdrowie ludzi.”
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WARUNKI GWARANCJI

Szanowny Kliencie!

Dzigkujemy za okazanie nam zaufania i zakup naszego produktu. Informujemy, ze na
zakupiony przez Panstwa produkt udzielana jest 12 miesieczna gwarancja, liczona od daty
zakupu. W ramach obowigzywania gwarancji bedg usuwane nieodptatnie wszystkie usterki
pod warunkiem, ze spowodowane zostaty wadami produkcyjnymi badz technicznymi produktu
oraz gdy urzadzenie bylo uzytkowane zgodnie z przeznaczeniem i z wymogami zawartymi w
instrukcji obstugi. Prosimy o zapoznanie sie ze szczegétowymi warunkami gwarancji
podanymi w Karcie Gwarancyjnej.

9.1.

9.2

9.3.

9.4.

9.5.

9.6.

Gwarancja stanowi zobowigzanie producenta zwanego dalej Gwarantem do
nieodptatnego usuniecia wad fizycznych narzedzia zaistniatych w okresie 12 miesiecy
liczac od daty sprzedazy.

Niniejsza karta gwarancyjna wraz z reklamowanym produktem oraz kopig dowodu

zakupu (faktura zakupu) jest dowodem przystugujacej gwarancji. Gwarant zada okazania

kopi dowodu zakupu (faktury zakupu) przy rozpatrywaniu zgtoszenia reklamacyjnego.

Niniejsza gwarancja nie obejmuje narzedzi, w ktérych uszkodzenia powstaty na skutek:

« niewlasciwej lub niestarannej obstugi, eksploatacji niezgodnej z przeznaczeniem lub
w wyniku niewiedzy uzytkownika,

« mechanicznego uszkodzenia produktu powstatego wskutek niewtasciwego
przechowywania, transportu lub nie wykonania przewidzianych zabiegéw
konserwacyjnych,

¢ mechanicznego uszkodzenia produktu powstatego w wyniku przecigzenia i
wywotanych nim wad,

¢ naturalnego zuzycia bedacego konsekwencjg uzytkowania narzedzia w trakcie
prawidtowej eksploataciji,

« napraw dokonanych przez osoby do tego nieupowaznione,

¢ czynnosci konserwacyjno-naprawczych wykonanych przez uzytkownika w wyniku,
ktorych wada powstata,

e dziatania sity wyzszej (ulewa, pozar, powddz, wytadowania atmosferyczne, itp.),

e uzywania nieoryginalnych czesci zamiennych bgdz stosowania materiatéw innych niz
zalecane przez producenta, przeznaczonych do uzywania z danym produktem.

Zakresem ochrony gwarancyjnej nie sg objete: czynnosci zwigzane z montazem,

uruchomieniem, konserwacja, przewidziane w instrukcji obstugi do wykonania, ktérych

uzytkownik jest zobowigzany we wlasnym zakresie i ha wlasny koszt.

Uprawnienia z tytutu gwarancji nie obejmujg prawa uzytkownika do domagania sie

zwrotu utraconych zyskéw badz szkdd spowodowanych wadliwym dziataniem

urzadzenia.

Wybodr sposobu usunigcia wady nalezy do Gwaranta, ktdry moze usung¢ usterke

poprzez: naprawe/ wymiane czesci uszkodzonej lub wymiane catego narzedzia.
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9.7.

9.8.

9.9.

Niezaleznie od sposobu usunigcia wady gwarancja trwa dalej, przediuzona o czas

usuwania wady przez gwaranta. W razie wymiany urzadzenia lub jego czesci na nowe

badz jego naprawy w ramach gwarancji, gwarancja biegnie na nowo w odniesieniu

odpowiednio do urzadzenia lub jego czesci.

W przypadku uznania reklamacji za uzasadniong Gwarant zobowigzuje sie do naprawy

urzadzenia lub jego uszkodzonej czes$ci w ciggu 14 dni od daty jego dostarczenia. Je$li

usuniecie wady, z powodu jej skomplikowania wymaga znacznego naktadu pracy lub

wymaga zamowienia czesci zamiennych z zagranicy, termin ten ulega stosownemu

przedtuzeniu, przy czym gwarant dotozy nalezytej starannosci, aby usung¢ wade, w

mozliwie najkrétszym terminie nieprzekraczajgcym 30 dni od daty zgtoszenia reklamaciji.

Gwarant okre$la szczegotowe zasady gwarancji w Karcie Gwarancyjnej. Pod niniejszymi

warunkami kupujacy sktada podpis, ktdry swiadczy o zaakceptowaniu postanowien, co

skutkuje zawarciem umowy przez strony.

W razie sprzedazy urzadzenia w okresie trwania umowy gwarancyjnej uprawnienia

wynikajgce z gwarancji przechodzg na nabywce. Uzytkownik traci uprawnienia z tytutu

gwarancji w przypadku:

¢ stwierdzenia samowolnych wpiséw lub poprawek w karcie gwarancyjnej dokonanych
przez osobe nieuprawniong,

« stwierdzenie przez Gwaranta lub Sprzedawce dokonania samowolnych zmian
konstrukcyjnych bgdz regulacji nieprzewidzianych w instrukcji obstugi,

¢ uzytkowania narzedzia od momentu, gdy uszkodzenie stato sie widoczne.

Post epowanie reklamacyjne:

1.

w

W przypadku reklamacji uzytkownik ma obowigzek dostarczenia wadliwego urzadzenia
wraz z niniejszg kartg gwarancyjna, kopig dowodu zakupu i kr6tkim opisem
stwierdzonych uszkodzen (wad) w oryginalnym opakowaniu.

Uzytkownik dostarcza reklamowany wyréb na swoj koszt i ryzyko do miejsca jego
zakupu lub do autoryzowanego serwisu ERKO.

Reklamujgcy zobowigzuje sie dostarczy¢ czyste i kompletne urzadzenie.

W przypadku uznania reklamacji ERKO dostarcza na swéj koszt naprawiony wyréb do
pierwotnego miejsca sprzedazy lub po uzgodnieniu do innej lokalizacji.
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10. KARTA GWARANCYJNA

*Piecze¢ dystrybutora *Data sprzedazy, piecze¢ i podpis sprzedawcy
*Nazwa urzadzenia-Typ *Nr fabryczny *KJ
Praska hydrauliczna
1Y, TOPRTT

* Bez wypetnienia zaznaczonych rubryk karta gwarancyjna jest niewazna!

PRZEBIEG NAPRAW GWARANCYJNYCH

Data przyjecia
do naprawy Data naprawy

Opis naprawy, wymienione czgsci Piecze¢ serwisu, podpis

*  Zapoznatem(am) sie z warunkami gwarancji

Zaktady Metalowe ERKO R. Petlak sp. J. Bracia Petlak

ul. Hanowskiego 7; 11-042 Jonkowo

Tel./fax +48 89 512 92 73 ............................ .......................
e-mail: sprzedaz@erko.pl, http://www.erko.pl Podpis Klienta
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