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1. INFORMACJE OGÓLNE 

1.1. Przeznaczenie 

Puncher służy do wybijania w blachach otworów okrągłych o średnicach 7–27 mm 

i otworów fasolkowych. Używa siłownika napędzanego zasilaczem hydraulicznym 

HPP-700/1,5. 

1.2. Dane techniczne 

 PRO-60 HP PRO-110 HP 

Głębokość gardła* 60 mm 110 mm 

Maksymalna średnica otworu 27 mm 27 mm 

Maksymalna grubość blachy** 
dla stali miękkiej S235JR 

(wytrzymałość Rm < 490 MPa) 

13 mm 16 mm 

Siła nacisku 35 T 47 T 

Czas przebijania otworu 5 s 8 s 

Masa 20 kg 35 kg 

Zasilacz hydrauliczny HPP-700/1,5 

Napięcie 1~ 220–240 V, 50 Hz 

Moc 2000 W 

Wydajność 1,5 l/min 

Ciśnienie 700 bar 

Pojemność zbiornika oleju 10 l 

Wymagana temperatura otoczenia 5–50°C 

Masa 82 kg 

* Przy zdjętym zderzaku. 

** Zależy od rodzaju materiału i średnicy/rozmiarów wykonywanego otworu. 
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1.3. Wymiary 
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1.4. Maksymalne grubości blachy 

 

1.5. Maksymalne dopuszczalne parametry przedłużaczy 

Napięcie 230 V / 50 Hz 

Pole 

przekroju 
po-

przecz-
nego 

przewodu 

[mm2] 

Długość przewodu [m] 
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2,5           
4,0           

Otwory okrągłe  Otwory fasolkowe 

Ø 
[mm] 

Maksymalna grubość blachy [mm]  

Wymiary 
[mm×mm] 

Maksymalna grubość blachy [mm] 
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7 5,6 3,5 2,8 5,6 3,5 2,8  16×8 6,4 4,0 3,2 6,4 4,0 3,2 

8 6,4 4,0 3,2 6,4 4,0 3,2  18×9 7,2 4,5 3,6 7,2 4,5 3,6 

9 7,2 4,5 3,6 7,2 4,5 3,6  18×11 8,8 5,5 4,4 8,8 5,5 4,4 

10 8,0 5,0 4,0 8,0 5,0 4,0  20×10 8,0 5,0 4,0 8,0 5,0 4,0 

11 8,8 5,5 4,4 8,8 5,5 4,4  20×12 9,6 6,0 4,8 9,6 6,0 4,8 

12 9,6 6,0 4,8 9,6 6,0 4,8  20×14 11,2 7,0 6,0 11,2 7,0 6,0 

13 10,4 6,5 5,2 10,4 6,5 5,2  22×11 8,8 5,5 4,4 8,8 5,5 4,4 

14 11,2 7,0 6,0 11,2 7,0 6,0  22×14 11,2 7,0 6,0 11,2 7,0 6,0 

15 12,0 7,5 6,0 12,0 7,5 6,0  24×12 9,6 6,0 4,8 9,6 6,0 4,8 

16 12,8 8,0 6,0 12,8 8,0 6,0  25×9 7,2 4,5 3,6 7,2 4,5 3,6 

17 13,0 8,5 6,0 13,6 8,5 6,0  25×12 9,6 6,0 4,8 9,6 6,0 4,8 

18 13,0 9,0 6,0 14,4 9,0 6,0  25×13 10,4 6,5 5,2 10,4 6,5 5,2 

19 13,0 9,5 6,0 15,2 9,5 6,0  25×14 11,2 7,0 6,0 11,2 7,0 6,0 

20 13,0 10,0 5,0 16,0 10,0 6,0  25×18 13,0 9,0 6,0 14,4 9,0 6,0 

21 13,0 10,5 5,0 16,0 10,5 6,0         

22 13,0 10,3 5,0 16,0 11,0 6,0         

23 12,4 9,9 4,0 16,0 11,5 6,0         

24 11,9 9,5 4,0 16,0 12,0 6,0         

25 11,4 9,1 4,0 16,0 12,5 6,0         

26 11,0 8,7 4,0 15,1 12,0 6,0         

27 10,6 8,4 4,0 14,5 11,5 6,0         
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1.6. Budowa 
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1.7. Zakres dostawy maszyny 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  PRO-60 HP PRO-110 HP 

1 Puncher PRO-60 HP 1 szt. – 

2 Puncher PRO-110 HP – 1 szt. 

3 Skrzynia metalowa 1 szt. 1 szt. 

4 Przewody hydrauliczne i sygnałowy (5 m) 1 wiązka 1 wiązka 

5 Klucz do nakrętki stempla 1 szt. 1 szt. 

6 Wybijak matrycy 1 szt. 1 szt. 

7 Pojemnik na narzędzia 1 szt. 1 szt. 

8 Łańcuch 1,5 m 1 szt. 1 szt. 

9 Klucz sześciokątny 4 mm 1 szt. 1 szt. 

10 Klucz sześciokątny 5 mm 1 szt. 1 szt. 

11 Klucz sześciokątny 6 mm 1 szt. 1 szt. 

12 Klucz płaski 27 mm 1 szt. 1 szt. 

13 Klucz płaski 30 mm 1 szt. 1 szt. 

– Instrukcja obsługi 1 szt. 1 szt. 
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1.8. Zakres dostawy zasilacza 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 Zasilacz hydrauliczny 1 szt. 

2 Skrzynka na narzędzia 1 szt. 

3 Pas bezpieczeństwa 1 szt. 

4 Klucz sześciokątny 5 mm 1 szt. 

5 Klucz sześciokątny 8 mm 1 szt. 
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1.9. Transport 

Na czas transportu mocować maszynę do zasilacza pasem bezpieczeństwa za za-

czepy (1, 2). Korek oleju i zatyczkę transportową umieścić w pozycjach (3, 4). 

 Nie zginać przewodu wysokociśnieniowego do promienia mniejszego niż 80 mm. 

W przeciwnym razie nastąpi uszkodzenie przewodu. Jeśli nastąpi zgięcie o promieniu 

mniejszym niż 80 mm, przewód należy natychmiast wymienić. 
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2. ZASADY BEZPIECZEŃSTWA 

1. Przed użyciem przeczytać instrukcję obsługi i przejść szkolenie BHP. 

2. Używać tylko z zasilaczem hydraulicznym HPP-700/1,5. 

3. Maszynę, zasilacz hydrauliczny i przewody używać tylko zgodnie z przeznaczeniem 

wskazanym w instrukcji obsługi. 

4. Upewnić się, że maszyna i zasilacz hydrauliczny mają wszystkie części i są one 

oryginalne i nieuszkodzone. 

5. Upewnić się, że parametry zasilania są takie, jak na tabliczce znamionowej zasila-

cza hydraulicznego. 

6. Podłączać zasilacz hydrauliczny do prawidłowo uziemionego zasilania 230 V z bez-

piecznikiem C16 A. 

7. Nie zakrywać otworów wentylacyjnych zasilacza hydraulicznego. 

8. Nie zgniatać przewodów ani ich nie ciągnąć. Grozi to uszkodzeniem i poważnymi 

obrażeniami. 

9. Przewody układać tak, aby nie powodować ryzyka potknięcia. W miarę możliwości 

owinąć przewody wokół zasilacza. 

10. Nie zginać przewodu wysokociśnieniowego do promienia mniejszego niż 80 mm. 

Jeśli nastąpi zgięcie o promieniu mniejszym niż 80 mm lub przewód ma ślady zu-

życia lub uszkodzenia, należy go natychmiast wymienić. 

11. Nie dopuszczać osób nieprzeszkolonych w pobliże maszyny i zasilacza hydrau-

licznego. 

12. Przed każdym użyciem upewnić się, że prawidłowy jest stan maszyny, zasilacza 

hydraulicznego, sieci elektrycznej, przewodów, złączy, gniazd, stempli i matryc. 

Upewnić się, że przewód wysokociśnieniowy jest dokręcony. 

13. Przed każdym użyciem upewnić się, że żadna część nie jest pęknięta lub źle za-

mocowana. Upewnić się, że zostały zachowane właściwe warunki mające wpływ 

na pracę maszyny i zasilacza. 

14. Nie dopuszczać do zamoknięcia maszyny, zasilacza lub przewodów. Nie wysta-

wiać ich na mróz, deszcz, śnieg lub promienie słoneczne. 

15. Upewnić się, że strefa robocza jest dobrze oświetlona, czysta, a w jej wnętrzu nie 

ma przeszkód. 

16. Nie używać w pobliżu materiałów palnych ani przy zagrożeniu wybuchem. 

17. Używać tylko stempli i matryc wskazanych w instrukcji obsługi. 
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18. Do blach o powierzchniach równoległych używać matryc o powierzchniach równo-

ległych. Do blach o jednej powierzchni pochylonej o 5° używać matryc z pochyle-

niem 5°. 

19. Upewnić się, że stempel i matryca są zamocowane właściwie. Usunąć klucze ze 

strefy roboczej przed włączeniem zasilania. 

20. Stosować ochronę twarzy, ochronę słuchu, obuwie ochronne, rękawice i odzież 

ochronną. Odzież nie może być luźna. 

21. Nie wkładać rąk w okolicę zrywaka podczas pracy. Grozi to poważnymi obraże-

niami. 

22. Ustawić przełącznik zasilania na „O” przed montażem/demontażem stempla, ma-

trycy i zrywaka, i konserwacją. 

23. Naprawiać tylko w serwisie wskazanym przez sprzedawcę. 

24. W razie upadku, zamoknięcia lub uszkodzenia, należy skończyć pracę i niezwłocz-

nie przekazać maszynę do serwisu w celu sprawdzenia i naprawy. 

25. Nie zostawiać pracującej maszyny ani zasilacza hydraulicznego. 

26. Jeśli maszyna nie będzie używana, zdjąć maszynę i zasilacz hydrauliczny ze sta-

nowiska i składować w bezpiecznym i suchym miejscu. 

27. Jeśli maszyna nie będzie używana przez dłuższy czas, należy pokryć jej stalowe 

części środkiem antykorozyjnym. 
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3. URUCHOMIENIE I OBSŁUGA 

3.1. Rozpakowanie 

Kluczem sześciokątnym 5 mm odkręcić blokadę, wyjąć maszynę ze skrzyni i wkręcić 

rękojeść. Sześcioma śrubami M8x12 i kluczem sześciokątnym 5 mm przykręcić 

rękojeść zasilacza hydraulicznego. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Śruby M8x12 
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3.2. Montaż stempla i matrycy 

Ustawić przełącznik zasilania na „O”. Włożyć nakrętkę ze stemplem do maszyny (1) 

i dokręcić ręcznie (2). W razie użycia stempla fasolkowego kołek stempla umieścić 

w otworze gniazda (3). 

 Dokręcić kluczem (4), aby zablokować nakrętkę. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Dobrać odpowiednią matrycę. Do blachy o powierzchniach równoległych użyć matrycy 

o powierzchniach równoległych. Do blachy o jednej powierzchni pochylonej o 5° użyć 

matrycy z pochyleniem 5°. Nie używać matryc o powierzchniach równoległych do blach 

z pochyleniem ani matryc z pochyleniem do blach o powierzchniach równoległych. 
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Maksymalnie wycofać zrywak (5) i osadzić matrycę na wybijaku (6). Upewnić się, że 

matryca nie jest odwrócona (7). Obniżyć wybijak, aby wprowadzić matrycę do gniazda 

(8). Kluczem sześciokątnym 4 mm dokręcić matrycę (9). Średnice (wymiary) instalo-

wanej matrycy i stempla muszą być jednakowe. Matryce z pochyleniem (10) oraz fa-

solkowe (11, 12) umieszczać tak, aby wyrównać wycięcie z wkrętem (9). Matrycę fa-

solkową zawsze montować w takiej samej orientacji co stempel fasolkowy (13). 
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3.3. Podłączenie zasilacza 

Maszynę połączyć z zasilaczem przewodami hydraulicznymi i sygnałowym. Najpierw 

dokręcić przewód wysokociśnieniowy (1). W tym celu kluczem sześciokątnym 27 mm 

zablokować wtyk (2) i dokręcić kluczem sześciokątnym 30 mm (3). 

 Następnie podłączyć przewód niskociśnieniowy (4) aż do odgłosu zatrzaśnięcia. 

Na końcu podłączyć przewód sygnałowy (5), a zasilacz do zasilania. 

 Po każdym podłączeniu zasilacza i ustawieniu przełącznika zasilania na „I”, dioda 

zacznie migać co 0,5 s. Będzie to wskazywać na konieczność przytrzymania przycisku 

STOP/UP przez ok. 3 s. Stempel zostanie wtedy podniesiony maksymalnie, jeśli nie 

znajdował się w pozycji najwyższej. 

 Następnie kluczem sześciokątnym 8 mm odkręcić zatyczkę transportową (6) 

z wlotu oleju i przełożyć korek oleju do wlotu oleju (7). 
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3.4. Ustawienie 

Punktakiem oznaczyć środek otworu. Zawiesić maszynę na łańcuchu i ustawić na 

blasze jak na rysunku. Zrywak obrócić tak, aby znajdował się ponad blachą i nie 

wystawał poza nią. Dzięki temu będzie w całości oparty o blachę podczas powrotu 

stempla. Końcówkę stempla ustawić w oznaczonym środku. Docisnąć maszynę od 

góry do blachy. Następnie poluzować cztery śruby zderzaka kluczem sześciokątnym 

6 mm. Dosunąć zderzak do blachy i dokręcić w tym położeniu. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

STOP/GÓRA 

DÓŁ 

Śruby zderzaka 

ŹLE 

DOBRZE 

✓ 

Zrywak wystaje poza blachę 

Zrywak ponad blachą 



 PRO-60 (110) HP / HPP-700/1,5 

Dokument chroniony prawem. 

Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione. 

18 

3.5. Użytkowanie 

Trzymać obie rękojeści podczas pracy. Jeśli dioda świeci w sposób ciągły, maszyna 

jest gotowa do pracy. Wcisnąć i przytrzymać przycisk DOWN, aby stempel zaczął ruch 

w kierunku blachy (dioda miga co 0,25 s). 

 W chwili wejścia stempla w blachę rozpocznie się automatyczny proces 

przebijania otworu (dioda miga co 0,1 s). Po skończeniu procesu automatycznego, 

stempel wróci do pozycji początkowej. Przy cienkich blachach może być konieczne 

wciśnięcie i przytrzymanie przycisku DOWN aż do wykonania otworu. Aby przerwać w 

dowolnym czasie ruch stempla, wcisnąć przycisk STOP/UP. Wcisnąć przycisk 

STOP/UP ponownie, aby wycofać stempel. Jeśli stempel nie może wejść w blachę, to 

ruch zostanie zatrzymany. Aby temu zapobiec, nie należy przekraczać maksymalnej 

grubości blachy ani wartości wytrzymałości Rm podanych w punkcie „Maksymalne 

grubości blachy”. 

 Po wykonaniu pierwszego otworu, a następnie co każdych 100 otworów, 

sprawdzić czy stempel i matryca są zamocowane właściwie. Jeśli są poluzowane 

dokręcić. 

 Aby wykonać kolejny otwór, przesunąć maszynę do kolejnego oznaczonego 

środka. Po skończeniu pracy ustawić przełącznik zasilania na „O”. 

 Utrzymywać właściwy poziom oleju na wskaźniku zasilacza hydraulicznego. Olej 

wymienić po pierwszych 50 godzinach pracy i co kolejne 1000 godzin pracy. Używać 

oleju HLP 46. 
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3.6. Wymiana matrycy i stempla 

Ustawić przełącznik zasilania na „O”. 

 Aby zdjąć matrycę, maksymalnie wycofać zrywak (1) i kluczem sześciokątnym 

4 mm poluzować wkręt dociskowy (2). Użyć wybijaka (3), aby wyjąć matrycę (4). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Matrycę zamontować jak pokazano wcześniej. 

 Aby zdjąć stempel, włożyć klucz w otwór (5) i odkręcić nakrętkę (6, 7). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Stempel zamontować jak pokazano wcześniej. 
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3.7. Wymiana zrywaka 

Ustawić przełącznik zasilania na „O”. 

 Wyjąć stempel, odkręcić zrywak. Następnie wkręcić nowy zrywak obracając w kie-

runku przeciwnym. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 PRO-60 (110) HP / HPP-700/1,5 

Dokument chroniony prawem. 

Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione. 

21 

3.8. Rozwiązywanie problemów 

Problem Przyczyna Rozwiązanie 

Maszyna nie działa, silnik 
nie pracuje, a dioda nie 
świeci. 

Przełącznik zasilania usta-
wiony na „O”. 

Ustaw przełącznik zasilania na „I”. 

Brak połączenia z siecią elek-
tryczną. 

Podłącz przewód zasilający zasi-
lacza hydraulicznego do gniazda 
sieciowego. 

Brak napięcia w sieci elek-
trycznej. 

Podłącz zasilacz hydrauliczny do 
sieci elektrycznej o parametrach 
podanych w danych technicznych. 

Przegrzany sterownik. Ustaw przełącznik zasilania na 
„O”, aby wyłączyć zasilacz i od-
czekaj 30 minut. Jeśli problem po-
wtórzy się przy temperaturze oto-
czenia 5–50°C, skontaktuj się 
z serwisem. 

Stempel nie opuszcza się 
przy wciśniętym przycisku 
DOWN po podłączeniu ma-
szyny do zasilania. Dioda 
miga co 0,5 sekundy. 

Maszyna nie odpowietrzona. Aby odpowietrzyć, wciśnij i przy-
trzymaj przycisk STOP/UP przez 
około 3 sekundy. Dioda powinna 
zacząć świecić w sposób ciągły. 
To będzie oznaczało, że maszyna 
jest gotowa do pracy. 

Podczas odpowietrzania 
stempel wykonał ruch i za-
trzymał się, a silnik przestał 
pracować. Dioda miga co 
0,5 sekundy. 

Napięcie w sieci elektrycznej 
niższe niż 207 V. 

Podłącz zasilacz hydrauliczny do 
sieci elektrycznej o parametrach 
podanych w danych technicznych. 

Przedłużacz o złych parame-
trach. 

Użyj przedłużacza o parametrach 
podanych w punkcie „Maksymalne 
dopuszczalne parametry przedłu-
żaczy”. 

Przedłużacz jest zwinięty. Rozwiń przedłużacz. 

Temperatura otoczenia niższa 
niż 5°C. 

Pracuj w temperaturze otoczenia 
5–50°C. 

Stempel nie porusza się 
w dół lub w górę, ani nie 
wraca automatycznie po 
wykonaniu otworu, mimo że 
silnik pracuje. 

Wióry przed filtrem siatkowym 
szybkozłącza. 

Wykręć szybkozłącze niskiego ci-
śnienia z korpusu głowicy. 
Sprawdź stan filtra siatkowego, w 
razie potrzeby oczyść i zamontuj 
ponownie. 

Przewód hydrauliczny wyso-
kociśnieniowy niedokręcony 
do maszyny lub zasilacza. 

Odkręć przewód wysokociśnie-
niowy, podłącz ponownie i dokręć. 

Niski poziom oleju. Uzupełnij olej w zasilaczu. 

Stempel nie porusza się 
płynnie. 

Niewłaściwie podłączone 
przewody hydrauliczne. 

Podłącz przewody hydrauliczne w 
sposób opisany w punkcie „Podłą-
czenie zasilacza”. 

Stempel porusza się w górę 
i w dół, ale nie przebija bla-
chy. Odczuwalny spadek 
mocy maszyny. 

 

 

 

Wióry przed filtrem siatkowym 
szybkozłącza. 

Wykręć szybkozłącze niskiego ci-
śnienia z korpusu głowicy. 
Sprawdź stan filtra siatkowego, w 
razie potrzeby oczyść i zamontuj 
ponownie. 

Napięcie w sieci elektrycznej 
niższe niż 207 V. 

Podłącz zasilacz hydrauliczny do 
sieci elektrycznej o parametrach 
podanych w danych technicznych. 



 PRO-60 (110) HP / HPP-700/1,5 

Dokument chroniony prawem. 

Kopiowanie, wykorzystywanie lub rozpowszechnianie bez zgody PROMOTECH zabronione. 

22 

Problem Przyczyna Rozwiązanie 

 

 

 

 

 

Przedłużacz o złych parame-
trach. 

Użyj przedłużacza o parametrach 
podanych w punkcie „Maksymalne 
dopuszczalne parametry przedłu-
żaczy”. 

Przedłużacz jest zwinięty. Rozwiń przedłużacz. 

Brudny filtr w zasilaczu. Wymień filtr. 

Stempel zatrzymał się 
w blasze. Silnik pracuje gło-
śno. Odczuwalny wzrost ob-
ciążenia maszyny. 

Zbyt duża grubość blachy lub 
zbyt duża wytrzymałość bla-
chy Rm. 

Dobierz stempel o właściwej śred-
nicy do danej grubości blachy. Nie 
przekraczaj maksymalnej grubości 
blachy ani wartości wytrzymałości 
Rm podanych w punkcie „Maksy-
malne grubości blachy”. 

Matryca o powierzchniach 
równoległych użyta do blachy 
z pochyleniem 5°, matryca 
z pochyleniem 5° do blachy 
o powierzchniach równole-
głych lub jedna powierzchnia 
blachy pochylona pod innym 
kątem niż 5° w razie użycia 
matrycy z pochyleniem 5°. 

Użyj matrycy o powierzchniach 
równoległych do blachy o po-
wierzchniach równoległych lub 
matrycy z pochyleniem 5° do bla-
chy, której jedna powierzchnia jest 
pochylona pod kątem 5°. 

Źle zamocowany stempel lub 
matryca. 

Mocuj stempel i matrycę w sposób 
opisany w punkcie „Montaż stem-
pla i matrycy”. 

Zrywak nie oparty w całości 
o blachę. 

Ustaw maszynę w sposób opisany 
w punkcie „Ustawienie”. 

Nadmiernie zużyty stempel lub 
matryca. 

Wymień zużyte narzędzia. 

Otwór wlewowy oleju zatkany 
zatyczką transportową. 

Wyjmij zatyczkę transportową 
i przełóż w jej miejsce korek oleju. 

Niski poziom oleju. Uzupełnij olej w zasilaczu. 

Stempel pękł. Zbyt duża grubość blachy lub 
zbyt duża wytrzymałość bla-
chy Rm. 

Dobierz stempel o właściwej śred-
nicy do danej grubości blachy. Nie 
przekraczaj maksymalnej grubości 
blachy ani wartości wytrzymałości 
Rm podanych w punkcie „Maksy-
malne grubości blachy”. 

Źle zamocowany stempel lub 
matryca. 

Mocuj stempel i matrycę w sposób 
opisany w punkcie „Montaż stem-
pla i matrycy”. 

Zrywak nie oparty w całości 
o blachę. 

Ustaw maszynę w sposób opisany 
w punkcie „Ustawienie”. 

Automatyczny proces nie 
rozpoczął się w momencie 
wejścia stempla w blachę. 

Małe obciążenie. Blacha zbyt 
cienka, aby mogła zostać wy-
kryta. 

Wciśnij i przytrzymaj przycisk 
DOWN aż do wykonania otworu. 

Stempel nie wraca automa-
tycznie po ręcznym wyko-
naniu otworu w wyniku trzy-
mania przycisku DOWN. 

Automatyczny proces nie 
rozpoczął się z powodu 
małego obciążenia podczas 
przebijania cienkiej blachy. 

Wciśnij i przytrzymaj przycisk 
STOP/UP, aby wycofać stempel. 
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Problem Przyczyna Rozwiązanie 

Stempel zdeformował bla-
chę podczas ruchu w górę. 

Mała szerokość blachy w sto-
sunku do średnicy stempla. 

Może pomóc posmarowanie wal-
cowej powierzchni stempla olejem 
do tłoczenia lub maszynowym. 

Nadmierne zużycie zrywaka. Wymień zrywak w sposób opisany 
w punkcie „Wymiana zrywaka”. 

Krzywa blacha. Użyj płaskiej blachy. 
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4. AKCESORIA 

4.1. Stemple i matryce 

Ø 

[mm] 
Stempel okrągły Matryca okrągła 

Maksymalna grubość blachy [mm] 

Matryca okrągła 

z pochyleniem 5° 

PRO-60 HP PRO-110 HP 
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7 STM-0507-20-18-00-0 MTY-0507-40-18-00-0 5,6 3,5 2,8 5,6 3,5 2,8 – 

8 STM-0507-20-17-00-0 MTY-0507-40-17-00-0 6,4 4,0 3,2 6,4 4,0 3,2 – 

9 STM-0507-20-16-00-0 MTY-0507-40-16-00-0 7,2 4,5 3,6 7,2 4,5 3,6 MTY-0507-50-16-00-0 

10 STM-0507-20-15-00-0 MTY-0507-40-15-00-0 8,0 5,0 4,0 8,0 5,0 4,0 MTY-0507-50-15-00-0 

11 STM-0507-20-14-00-0 MTY-0507-40-14-00-0 8,8 5,5 4,4 8,8 5,5 4,4 MTY-0507-50-14-00-0 

12 STM-0507-20-13-00-0 MTY-0507-40-13-00-0 9,6 6,0 4,8 9,6 6,0 4,8 MTY-0507-50-13-00-0 

13 STM-0507-20-12-00-0 MTY-0507-40-12-00-0 10,4 6,5 5,2 10,4 6,5 5,2 MTY-0507-50-12-00-0 

14 STM-0507-20-11-00-0 MTY-0507-40-11-00-0 11,2 7,0 6,0 11,2 7,0 6,0 MTY-0507-50-11-00-0 

15 STM-0507-20-10-00-0 MTY-0507-40-10-00-0 12,0 7,5 6,0 12,0 7,5 6,0 MTY-0507-50-10-00-0 

16 STM-0507-20-09-00-0 MTY-0507-40-09-00-0 12,8 8,0 6,0 12,8 8,0 6,0 MTY-0507-50-09-00-0 

17 STM-0507-20-08-00-0 MTY-0507-40-08-00-0 13,0 8,5 6,0 13,6 8,5 6,0 MTY-0507-50-08-00-0 

18 STM-0507-20-07-00-0 MTY-0507-40-07-00-0 13,0 9,0 6,0 14,4 9,0 6,0 MTY-0507-50-07-00-0 

19 STM-0507-20-06-00-0 MTY-0507-40-06-00-0 13,0 9,5 6,0 15,2 9,5 6,0 MTY-0507-50-06-00-0 

20 STM-0507-20-05-00-0 MTY-0507-40-05-00-0 13,0 10,0 5,0 16,0 10,0 6,0 MTY-0507-50-05-00-0 

21 STM-0507-20-04-00-0 MTY-0507-40-04-00-0 13,0 10,5 5,0 16,0 10,5 6,0 MTY-0507-50-04-00-0 

22 STM-0507-20-03-00-0 MTY-0507-40-03-00-0 13,0 10,3 5,0 16,0 11,0 6,0 MTY-0507-50-03-00-0 

23 STM-0507-20-02-00-0 MTY-0507-40-02-00-0 12,4 9,9 4,0 16,0 11,5 6,0 MTY-0507-50-02-00-0 

24 STM-0507-20-01-00-0 MTY-0507-40-01-00-0 11,9 9,5 4,0 16,0 12,0 6,0 MTY-0507-50-01-00-0 

25 STM-0507-20-00-00-0 MTY-0507-40-00-00-0 11,4 9,1 4,0 16,0 12,5 6,0 MTY-0507-50-00-00-0 

26 STM-0507-20-19-00-0 MTY-0507-40-19-00-0 11,0 8,7 4,0 15,1 12,0 6,0 MTY-0507-50-19-00-0 

27 STM-0507-20-20-00-0 MTY-0507-40-20-00-0 10,6 8,4 4,0 14,5 11,5 6,0 MTY-0507-50-20-00-0 
 

Wymiary 

[mm×mm] 
Stempel fasolkowy Matryca fasolkowa 

Maksymalna grubość blachy [mm] 

PRO-60 HP PRO-110 HP 
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16×8 STM-0507-30-13-00-0 MTY-0507-70-13-00-0   6,4   4,0 3,2   6,4   4,0 3,2 

18×9 STM-0507-30-12-00-0 MTY-0507-70-12-00-0   7,2   4,5 3,6   7,2   4,5 3,6 

18×11 STM-0507-30-11-00-0 MTY-0507-70-11-00-0   8,8   5,5 4,4   8,8   5,5 4,4 

20×10 STM-0507-30-10-00-0 MTY-0507-70-10-00-0   8,0   5,0 4,0   8,0   5,0 4,0 

20×12 STM-0507-30-09-00-0 MTY-0507-70-09-00-0   9,6   6,0 4,8   9,6   6,0 4,8 

20×14 STM-0507-30-08-00-0 MTY-0507-70-08-00-0 11,2   7,0 6,0 11,2   7,0 6,0 

22×11 STM-0507-30-07-00-0 MTY-0507-70-07-00-0   8,8   5,5 4,4   8,8   5,5 4,4 

22×14 STM-0507-30-06-00-0 MTY-0507-70-06-00-0 11,2   7,0 6,0 11,2   7,0 6,0 

24×12 STM-0507-30-05-00-0 MTY-0507-70-05-00-0   9,6   6,0 4,8   9,6   6,0 4,8 

25×9 STM-0507-30-04-00-0 MTY-0507-70-04-00-0   7,2   4,5 3,6   7,2   4,5 3,6 

25×12 STM-0507-30-03-00-0 MTY-0507-70-03-00-0   9,6   6,0 4,8   9,6   6,0 4,8 

25×13 STM-0507-30-02-00-0 MTY-0507-70-02-00-0 10,4   6,5 5,2 10,4   6,5 5,2 

25×14 STM-0507-30-01-00-0 MTY-0507-70-01-00-0 11,2   7,0 6,0 11,2   7,0 6,0 

25×18 STM-0507-30-00-00-0 MTY-0507-70-00-00-0 13,0   9,0 6,0 14,4   9,0 6,0 
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4.2. Balanser 

Umożliwia sprężyste podwieszenie maszyny oraz zrównoważenie jej ciężaru, a także 

podnoszenie i opuszczanie maszyny. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Numer części: 

BLN-000004 (PRO-60 HP) 

BLN-000005 (PRO-110 HP) 
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4.3. Żuraw 

Umożliwia sprężyste podwieszenie maszyny oraz zrównoważenie jej ciężaru, a także 

przemieszczanie maszyny wraz z zasilaczem. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Numer części: 

ZUR-0517-15-00-00-1 

1108 mm 
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1337 mm 
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 W zakres dostawy wchodzi: 

Podstawa i ramię żurawia 1 szt. 

Wspornik lewy 1 szt. 

Wspornik prawy 1 szt. 

Śruba M8x16 16 szt. 

Podkładka okrągła 8,5 mm 16 szt. 

Zespół sprężyn gazowych 1 szt. 

Sworzeń blokujący 2 szt. 

Rękojeść M6x20 1 szt. 

Podkładka okrągła 6,4 mm 1 szt. 

Płytka blokująca 1 szt. 
 

 Kluczem sześciokątnym 6 mm oraz ośmioma śrubami M8x16 i podkładkami 

8,5 mm (1) wkręcić podstawę żurawia w otwory górne. Umieścić sworznie we wspor-

nikach (2). Śrubami M8x16 i podkładkami 8,5 mm (3) wkręcić wsporniki w otwory 

dolne. Wyjąć sworznie i przechylić zasilacz lekko do tyłu. Następnie obrócić wsporniki 

(4), aby oprzeć zasilacz na kołach wsporników. Sworznie umieścić w pozycji (5), aby 

zablokować wsporniki w tym położeniu. 
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Zamocować zespół sprężyn gazowych między ramieniem a podstawą żurawia. Zespół 

umieścić w takim gnieździe ramienia (6), aby uzyskać siłę, która zrównoważy ciężar 

maszyny. Tłoczysko zespołu wprowadzić do gniazda podstawy na wymaganej wyso-

kości (7). Na końcu ramienia zawiesić maszynę na łańcuchu (8) i zablokować płytką 

blokującą (9), podkładką 6,4 mm (10) i rękojeścią M6x20 (11). Aby ustawić inną siłę 

lub wysokość, należy zdjąć maszynę i umieścić zespół sprężyn gazowych w innym 

gnieździe grzebienia (6) lub (7). 
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4.4. Zestaw do pracy stacjonarnej 

Umożliwia pracę w pozycji stacjonarnej. Przełącznik nożny działa jak przyciski 

STOP/UP i DOWN, i umożliwia zatrzymanie, podniesienie i obniżenie stempla. 

 

 W zakres dostawy wchodzi: 

Stolik 1 szt. 

Śruba M8x20 2 szt. 

Podkładka okrągła 8,5 mm 2 szt. 

Przełącznik nożny 1 szt. 
 

Ustawić maszynę spodem do góry. Kluczem sześciokątnym, dwiema śrubami M8x20 

i podkładkami 8,5 mm, przykręcić stolik. 

 

 

 

 

 

 

 

Numer części: 

ZST-0507-91-00-00-0 
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Ustawić maszynę właściwą stroną do góry. Obracać zrywak, aby ustawić go 2 mm nad 

obrabianą blachą. Nie należy jednak odkręcać zrywaka bardziej niż wskazane 9 mm. 

Następnie połączyć przełącznik nożny ze złączem maszyny i złączem przewodu sy-

gnałowego. 
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4.5. Prowadnica 

Umożliwia prowadzenie maszyny wzdłuż blachy. 

 

Poluzować śruby motylkowe (1), po czym kluczem sześciokątnym 10 mm poluzować 

łożyska górne (2). Umieścić prowadnicę na blasze tak, aby łożyska dolne, górne 

i boczne przylegały do blachy (3). Dokręcić łożyska górne w tym położeniu. 

 

Kluczem sześciokątnym 6 mm zdjąć zderzak maszyny, po czym ustawić maszynę spo-

dem do góry. Następnie zamontować prowadnicę (4), lekko przykręcając ją śrubami, 

podkładkami i podkładkami specjalnymi (5). 

Numer części (do PRO-110 HP): 

PRW-0507-90-00-00-0 

(w tym dwie podkładki specjalne 

i klucz sześciokątny 10 mm) 

1 

2 

3 
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Punktakiem oznaczyć środek otworu. Ustawić maszynę na blasze tak, aby stempel 

znalazł się nad oznaczonym środkiem. Użyć przycisku DOWN, aby lekko wbić stempel 

w blachę (6). Następnie ciągnąć przednią rękojeść do góry (7), aby oprzeć matrycę o 

blachę od spodu. 

 Po obu stronach dokręcić śruby (8). Puścić rękojeść i dokręcić śruby (9) na tyle, 

aby matryca ponownie oparła się od spodu o blachę. Następnie obniżyć zrywak, aby 

ustawić go 2 mm ponad blachą (10). Nie należy jednak odkręcać zrywaka bardziej niż 

wskazane 9 mm. 
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Przebić blachę, a po wycofaniu stempla docisnąć maszynę do czoła blachy. Następnie 

przesunąć maszynę w kierunku (11) do kolejnego oznaczonego środka. Jeśli ozna-

czony środek jest w innej odległości od czoła blachy niż środek pierwszego otworu, to 

należy poluzować cztery śruby (8). Następnie poprawić ustawienie prowadnicy i do-

kręcić śruby w nowym położeniu. 

 Maszynę z zamontowaną prowadnicą należy po zamocowaniu na blasze zawsze 

trzymać obiema rękoma. 

4.6. Skrzynka narzędziowa 

Do przechowywania narzędzi. Montować na zasilaczu kluczem sześciokątnym 

i dwiema śrubami M6x12. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Numer części: 

SKR-0517-93-00-00-0 

(w tym dwie śruby M6x14) 
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5. SCHEMAT ELEKTRYCZNY 
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6. DEKLARACJE ZGODNOŚCI 

 

 

Deklaracja zgodności 

 

 

PROMOTECH sp. z o.o. 

ul. Elewatorska 23/1 

15-620 Białystok 

 

 

 

Deklarujemy z pełną odpowiedzialnością, że wyrób: 

 

Puncher 

PRO-60 (110) HP 

 

do którego odnosi się niniejsza deklaracja jest zgodny z normami: 

• PN-EN 60745-1 

• PN-EN ISO 12100-1 

• PN-EN ISO 12100-2 

i spełnia przepisy dyrektyw: 2006/95/WE, 2006/42/WE. 

 

 

   

Białystok, 3 lipca 2013 ___________________________ 

  Wiktor Marek Siergiej 

  Prezes Zarządu 
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Deklaracja zgodności 

 

 

PROMOTECH sp. z o.o. 

ul. Elewatorska 23/1 

15-620 Białystok 

 

 

 

Deklarujemy z pełną odpowiedzialnością, że wyrób: 

 

Zasilacz hydrauliczny 

HPP-700/1,5 

 

do którego odnosi się niniejsza deklaracja jest zgodny z normami: 

• PN-EN 60745-1 

• PN-EN ISO 12100-1 

• PN-EN ISO 12100-2 

i spełnia przepisy dyrektyw: 2006/95/WE, 2006/42/WE. 

 

 

   

Białystok, 18 lipca 2013 ___________________________ 

  Wiktor Marek Siergiej 

  Prezes Zarządu 
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7. KARTY GWARANCYJNE 

1. Gwarancja na urządzenie Puncher obejmuje jedynie wady powstałe z przyczyny 

tkwiącej w sprzedanym wyrobie, będącej następstwem wadliwości użytych materia-

łów, nieprawidłowości montażu lub technologii wykonania. 

2. ZALCO sp. z o.o. udziela Nabywcy gwarancji na okres 24 miesięcy od daty sprze-

daży na napęd zamontowany w maszynie, który wraz z pozostałymi zespołami sta-

nowi kompletną maszynę. Akumulatory (jeśli zostały dołączone) objęte są gwaran-

cją na okres 24 miesięcy od daty ich wyprodukowania. Producent został wyłączony 

z jakiejkolwiek odpowiedzialności z tytułu gwarancji i rękojmi. 

3. W przypadku wystąpienia niesprawności maszyny użytkownik zobowiązany jest po-

wiadomić pisemnie sprzedawcę i dostarczyć wyrób do wskazanego przez 

ZALCO sp. z o.o. punktu serwisowego. Maszyny muszą być dostarczane w  orygi-

nalnych opakowaniach fabrycznych wraz z niezbędnymi dokumentami (karta gwa-

rancyjna, kopia dowodu kupna). Dostawa reklamowanej maszyny firmą spedycyjną 

do ZALCO sp. z o.o. na koszt odbiorcy tylko po wcześniejszym uzgodnieniu i usta-

leniu właściwej firmy kurierskiej. 

4. Gwarancja nie obejmuje: 

a) uszkodzeń powstałych po okresie gwarancyjnym; 

b) napraw w przypadku, gdy nie przedstawiono dowodu zakupu i karty gwaran-

cyjnej; 

c) uszkodzeń powstałych z winy użytkownika; 

d) uszkodzeń wynikłych z wpływu otoczenia, niewłaściwego składowania, ze-

wnętrznych uszkodzeń mechanicznych; 

e) uszkodzeń wynikłych z częstych gwałtownych przeciążeń urządzenia, np. za-

cięcia elementów osprzętu w obrabianym materiale; 

f) uszkodzeń wynikłych ze stałego przeciążania urządzenia; 

g) uszkodzeń wynikłych z nieprawidłowej eksploatacji i konserwacji, użytkowania 

przedmiotu sprzedaży niezgodnie z przepisami lub też użycia niezgodnego 

z instrukcją obsługi osprzętu; 

h) uszkodzeń i niewłaściwej pracy spowodowanych nieodpowiednim napięciem; 

i) normalnego zużycia części podczas eksploatacji lub zużycia elementów 

o swojej skończonej trwałości, np. stempla i matrycy; 

j) napraw polegających na regulacji; 

k) roszczeń z tytułu parametrów technicznych wyrobu, o ile są one zgodne z po-

danymi przez producenta; 

l) uszkodzeń powstałych wskutek napraw lub prób napraw podjętych przez 

osoby nieuprawnione. 

5. ZALCO sp. z o.o. zobowiązuje się w terminie 14 dni do rozpatrzenia i powiadomie-

nia reklamującego o tym czy reklamacja została uwzględniona. W przypadku 
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uwzględnienia reklamacji gwarant zobowiązuje się do przeprowadzenia bezpłatnej 

naprawy gwarancyjnej w wyspecjalizowanym punkcie serwisowym w możliwie naj-

krótszym czasie. 

6. Nabywca traci uprawnienia z tytułu gwarancji w przypadku: 

a) zerwania plomb gwarancyjnych; 

b) samowolnych napraw lub przeróbek; 

c) używania maszyny niezgodnie z jej przeznaczeniem opisanym w instrukcji ob-

sługi; 

d) używania niewłaściwych narzędzi lub innych materiałów eksploatacyjnych niż 

opisane w instrukcji obsługi; 

e) wystąpienia uszkodzeń powstałych z przyczyn innych niż błędy montażu lub 

wady materiałowe. 

7. W przypadku nieuzasadnionej reklamacji wynikającej z nie zaznajomienia się z in-

strukcją obsługi urządzenia, reklamujący może zostać obciążony poniesionymi 

kosztami transportu i opinii rzeczoznawcy. W przypadku reklamacji bezzasadnej 

koszty przesyłki zostaną scedowane na reklamującego. 

8. Niezbędnym warunkiem ważności karty gwarancyjnej jest wpisanie daty sprzedaży 

urządzenia potwierdzone stemplem i podpisem sprzedawcy. 

 

 

 

Numer seryjny ...............................................................................................................  

 

 

Data sprzedaży ..............................................................................................................  

 

 

Podpis i pieczęć sprzedawcy .........................................................................................  
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1. Gwarancja na zasilacz hydrauliczny HPP-700/1,5 obejmuje jedynie wady powstałe 

z przyczyny tkwiącej w sprzedanym wyrobie, będącej następstwem wadliwości uży-

tych materiałów, nieprawidłowości montażu lub technologii wykonania. 

2. ZALCO sp. z o.o. udziela Nabywcy gwarancji na okres 24 miesięcy od daty sprze-

daży na napęd zamontowany w maszynie, który wraz z pozostałymi zespołami sta-

nowi kompletną maszynę. Akumulatory (jeśli zostały dołączone) objęte są gwaran-

cją na okres 24 miesięcy od daty ich wyprodukowania. Producent został wyłączony 

z jakiejkolwiek odpowiedzialności z tytułu gwarancji i rękojmi. 

3. W przypadku wystąpienia niesprawności maszyny użytkownik zobowiązany jest po-

wiadomić pisemnie sprzedawcę i dostarczyć wyrób do wskazanego przez 

ZALCO sp. z o.o. punktu serwisowego. Maszyny muszą być dostarczane w  orygi-

nalnych opakowaniach fabrycznych wraz z niezbędnymi dokumentami (karta gwa-

rancyjna, kopia dowodu kupna). Dostawa reklamowanej maszyny firmą spedycyjną 

do ZALCO sp. z o.o. na koszt odbiorcy tylko po wcześniejszym uzgodnieniu i usta-

leniu właściwej firmy kurierskiej. 

4. Gwarancja nie obejmuje: 

a) uszkodzeń powstałych po okresie gwarancyjnym; 

b) napraw w przypadku, gdy nie przedstawiono dowodu zakupu i karty gwaran-

cyjnej; 

c) uszkodzeń powstałych z winy użytkownika; 

d) uszkodzeń wynikłych z wpływu otoczenia, niewłaściwego składowania, ze-

wnętrznych uszkodzeń mechanicznych; 

e) uszkodzeń wynikłych z częstych gwałtownych przeciążeń urządzenia; 

f) uszkodzeń wynikłych ze stałego przeciążania urządzenia; 

g) uszkodzeń wynikłych z nieprawidłowej eksploatacji i konserwacji, użytkowania 

przedmiotu sprzedaży niezgodnie z przepisami lub też użycia niezgodnego 

z instrukcją obsługi osprzętu; 

h) uszkodzeń i niewłaściwej pracy spowodowanych nieodpowiednim napięciem; 

i) normalnego zużycia części podczas eksploatacji lub zużycia elementów 

o swojej skończonej trwałości; 

j) napraw polegających na regulacji; 

k) roszczeń z tytułu parametrów technicznych wyrobu, o ile są one zgodne z po-

danymi przez producenta; 

l) uszkodzeń powstałych wskutek napraw lub prób napraw podjętych przez 

osoby nieuprawnione. 

5. ZALCO sp. z o.o. zobowiązuje się w terminie 14 dni do rozpatrzenia i powiadomie-

nia reklamującego o tym czy reklamacja została uwzględniona. W przypadku 

uwzględnienia reklamacji gwarant zobowiązuje się do przeprowadzenia bezpłatnej 

naprawy gwarancyjnej w wyspecjalizowanym punkcie serwisowym w możliwie naj-

krótszym czasie. 
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6. Nabywca traci uprawnienia z tytułu gwarancji w przypadku: 

a) zerwania plomb gwarancyjnych; 

b) samowolnych napraw lub przeróbek; 

c) używania maszyny niezgodnie z jej przeznaczeniem opisanym w instrukcji ob-

sługi; 

d) używania innych materiałów eksploatacyjnych niż opisane w instrukcji obsługi; 

e) wystąpienia uszkodzeń powstałych z przyczyn innych niż błędy montażu lub 

wady materiałowe. 

7. W przypadku nieuzasadnionej reklamacji wynikającej z nie zaznajomienia się z in-

strukcją obsługi urządzenia, reklamujący może zostać obciążony poniesionymi 

kosztami transportu i opinii rzeczoznawcy. W przypadku reklamacji bezzasadnej 

koszty przesyłki zostaną scedowane na reklamującego. 

8. Niezbędnym warunkiem ważności karty gwarancyjnej jest wpisanie daty sprzedaży 

urządzenia potwierdzone stemplem i podpisem sprzedawcy. 

 

 

Numer seryjny ...............................................................................................................  

 

 

Data sprzedaży ..............................................................................................................  

 

 

Podpis i pieczęć sprzedawcy .........................................................................................  
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