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Dziekujemy za zakup naszego urz adzenia.
Prosimy o uwa zne przeczytanie instrukcji u  zytkowania oraz zalece h

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

1. ZASTOSOWANIE

Praska typ PR-150, PR150/D, PR120, PR120/D PR95A jest narzedziem recznym
przeznaczonym do $rednio i mato intensywnych prac instalatorskich.

Narzedzie ma szeroki zakres zastosowan, dzieki obrotowym matrycom, ktore
posiadajg 6 (lub 7) gniazd zaciskowych. Praska charakteryzuje sie prostg obstuga i
duzg niezawodnoscig. Sita, jaka wymagana jest, do zaprasowywania koncowek
rurowych przekazywana jest do matryc zaciskowych poprzez uktad dzwigniowy
wyposazony, w elementy podatne dzieki czemu proces zaprasowywania wymaga
ograniczonego wysitku ze strony operatora.

1. DANE TECHNICZE

MODEL PR150 PR150/D PR120 PR120/D PR95A
Wymiary 660x155x60 mm

Masa 4,3 kg

Zakres roboczy 25+150 mm? 10+120 mm? 16-95mm?
Temperatura pracy -30+50 €

Rodzaj napedu Manualny

2. ZASTOSOWANIE

Praska typ PR 150 jest przeznaczona do zaciskania koncowek i tgcznikéw kablowych
rurowych Cu, wykonanych poza normg DIN, na zytach kabli wielodrutowych (linkach)
Cu w zakresie 25-150 mm?. Szczegétowo wymieniono w Tab. 1.

Praska typ PR 150/D jest przeznaczona do zaciskania koncowek i tgcznikoéw
kablowych rurowych Cu i Al, ktérych czes¢ rurowa wykonana jest wg DIN 46235, na
przewodach i zytach kabli wielodrutowych Cu i Al w zakresie

25-150 mm®. Szczegétowo wymieniono w Tab. 1.

Praska typ PR 120 jest przeznaczona do zaciskania koncowek i tgcznikéw kablowych
rurowych Cu, wykonanych poza normg DIN, na zytach kabli wielodrutowych (linkach)
Cu w zakresie 10-120 mm?. Szczegétowo wymieniono w Tab. 1.

Praska typ PR 120/D jest przeznaczona do zaciskania koncowek i tgcznikéw
kablowych rurowych Cu i Al, ktérych czes¢ rurowa wykonana jest wg DIN 46235, na
przewodach i zytach kabli wielodrutowych Cu i Al w zakresie

10-120 mm?. Szczegbétowo wymieniono w Tab. 1.

Praska typ PR 95A jest przeznaczona zaciskania koncowek i ztgczek rurowych
Al na zytach kabli Al w zakresie 16-95 mm?>.
# VPR150090127 _ 2 _
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Szczegbtowo wymieniono w Tab. 1.

3. WYPOSAZENIE

Praska typ PR150 wyposazona jest w matryce zaciskowe typu US2.
Praska typ PR150/D wyposazona jest w matryce zaciskowe US2/D
Praska typ PR120 wyposazona jest w matryce zaciskowe typu US3.
Praska typ PR120/D wyposazona jest w matryce zaciskowe US3/D
Praska typ PR95A wyposazona jest w matryce zaciskowe US4

4. BUDOWA

Rys. 1. Budowa praski.

[a) [a)
2 18/8/8]|¢
TE|E|E|E
o o
20 1 1 1 1 1 | Dzwignia PR150-03-00
19 2 2 2 2 2 | Sruba NEZS_H-M10-45-OC
18 2 2 2 2 2 | Podktadka NEZP_P1A-5.3-OC
17 4 4 4 4 4 | Podktadka NEZP_P1A-10.5-OC
16 2 2 2 2 2 | Pierscien NEZO_PZ-12
15 2 2 2 2 2 | Nakretka NEZN_HNB-M5-OC
14 4 4 4 4 4 | Nakretka NEZN_HNB-M10-OC
13 - - - - 2 | Matryca US_3-D
13 - - - 2 - | Matryca USs_3
13 - - 2 - - | Matryca US_2-D
13 - 2 - - - | Matryca us_2
13 2 - Matryca uUs_4
12 2 2 2 2 2 | Sprezyna PR150-01-13-B
11 2 2 2 2 2 | Przetyczka PR150-01-07-B
10 2 2 2 2 2 | Sruba PR150-01-16-A
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9 2 2 2 2 2 | Ogranicznik PR150-01-06-A

8 1 1 1 1 1 | Dzwignia PR150-02-00

7 2 2 2 2 2 | tacznik PR150-01-05-A

6 2 2 2 2 2 | tacznik PR150-01-04-A

5 2 2 2 2 2 | Kolek PR150-01-14-A

4 1 1 1 1 1 | Sworzen PR150-01-09-A

3 2 2 2 2 2 | Tuleja PR150-01-10-A

2 4 4 4 4 4 | Dystans PR150-01-08-A

1 4 4 4 4 4 | Policzek PR150-01-01-A
Lp. llos¢ Nazwa elementu Nr. zamowieniowy czesci

5. ZMIANA GNIAZDA

W celu zmiany gniazda matrycy zaciskowej nalezy, wcisng¢ przetyczke poz.11 do
momentu odblokowania matrycy poz.13 przez ogranicznik poz.9. Obréci¢ matryce do
zgdanej pozycji, a nastepnie zwolni¢ sworzen. Czynno$¢ powtdrzy¢ dla obu matryc.
Obie matryce musz g by¢é ustawione na ten sam wyré znik.

Rys. 2.Zmiana gniazda matryc.

6. ZASADY OBStUGI

W celu prawidiowego wykonania potgczenia nalezy:

1. Dobra¢ wtasciwg dla przewodu koncowke (przewodd przed zaci$nieciem powinien
mie¢ mozliwie minimalny luz w cylindrycznej czesci koncowki lub tgcznika,
umozliwiajgcy jednoczesne wsuniecie przewodu do jej dna).

2. Dobra¢ whasciwe dla zaciskanej kofncowki i przekroju przewodu gniazdo matrycy
zaciskowej (Tab. 1).

3. Usung¢ izolacje z przewodu badz linki na diugosci pozwalajgcej na wsuniecie
przewodu do dna czesci cylindrycznej koncowki lub tgcznika.

4. Wocisnag¢ przewdd do dna czesci cylindrycznej koncowki lub tgcznika.

# VPR150090127 4
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5. Zaciska¢ koncéwki (tgczniki) do momentu zejscia sie matryc zaciskowych i
wyraznego przetamania dzwigni praski.

6. W celu uzyskania prawidlowego potgczenia nalezy, zaprasowa¢ koncéwke
(tacznik) zgodnie z naniesionymi oznaczeniami na jej cylindrycznej czesci, w
przypadku braku oznaczen na koncéwce (lgczniku) nalezy, wykona¢ mozliwie
maksymalng ilos¢ zaprasowan zachowujgc odstepy pomiedzy zaprasowaniami,
jak na (Rys. 3). Zaprasowanie koncoéwki rozpoczaé od patki (odcisk 1) i

kontynuowa¢ w kierunku przewodu (odciski IIIll). Zaprasowanie tacznika
rozpoczaé od wewnetrznej jego czesci (odciski 1) i kontynuowaé w kierunku
przewodu.
a)
2:6mm
min.2mm min.2mm

Rys. 3. Sposob zaprasowywania a) koncowka b) fgcznik.
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Tab. 1. Wyrdznik gniazda.

®

WYROZNIK GNIAZDA
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Uwaga: Cecha (wyr6znik) wybita na matrycach US2/D,US3/D i US4 wskazuje
przyblizong $rednice zewnetrzng koncowki w mm.

KONSERWACJA | ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

Stosowaé¢ wihasciwe gniazdo matrycy do okreslonego rodzaju koncowek i
przekroju przewodu.
Okresowo smarowac¢ kilkoma kroplami oleju powierzchnie wspétpracujagce

(przeguby).
Nalezy chroni¢ narzedzie przed wptywami warunkéw atmosferycznych, korozja,
zanieczyszczeniami oraz uszkodzeniami mechanicznymi.

W przypadku zamokniecia urzgdzenia nalezy je osuszy¢ i zabezpieczyé
antykorozyjnie, jezeli urzadzenie ulegnie zabrudzenia nalezy je oczysci¢ (mozna
wodg) nastepnie natychmiast osuszy¢ i zabezpieczy¢é antykorozyjnie. Gdy
urzgdzenie nie bedzie dtuzszy czas eksploatowane nalezy je zabezpieczy¢
antykorozyjnie oraz zapewni¢ czyste i mozliwie suche warunki przechowywania.
Do zabezpieczania antykorozyjnego stosowa¢ dostepne na rynku s$rodki do
konserwacji wyrobéw metalowych np.: wazelina techniczna, WD-40.

Prawidtowa konserwacja i eksploatacja znacznie wydtuza zywotnos¢ urzadzenia.

8.

1.
2.

9.

UWAGI

Nie dozwolone jest przedtuzanie ramion praski.

Na rynku wystepujg przewody elektryczne o tym samym przekroju elektrycznym
réznigce sie $rednicg zewnetrzng. Z tego powodu dla roznych przewoddéw jako$é
zaprasowania moze by¢ zmienna. Zmiennos$¢ ta nie wynika z wady urzgdzenia.

. Nie dozwolone jest zaciskanie praska elementéw i koncéwek nie okreslonych w

specyfikaciji o ile zastosowanie to nie zostato zaaprobowane przez producenta.

. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za niezgodne z przeznaczeniem

zastosowanie praski ani za szkody wynikle z jej zastosowania.

SERWIS

Firma ERKO zapewnia petny serwis gwarancyjny i pogwarancyjny.

10.UTYLIZACJA

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