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Montazownica TRENTA

ZNAKI DRUKARSKIE | SYMBOLE

W niniejszej instrukcji stosowane sg nastepujgce symbole i znaki drukarskie utatwiajace
zapoznanie sie z nig:

l Oznacza dziatania wymagajgce zachowania szczegélnej ostroznosci
8 Oznacza zakaz
A Oznacza mozliwe niebezpieczenstwo dla operatorow

WYTLUSZCZONA CZCIONKA Wazne informacje
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Montazownica TRENTA

ROZDZIAL 1 — WSTEP

1.1 WSTEP

Dziekujemy za zakup montazownicy opon ciezarowych. Urzgdzenie zostato
wyprodukowane zgodnie z najlepszymi zasadami jakosci. Nalezy przestrzegaé prostych
wskazéwek, zawartych w niniejszej instrukcji, aby zapewni¢ wilasciwe dziatanie
urzagdzenia i jego dlugg zywotnos¢. Nalezy doktadnie zapoznaé sie z catg instrukcjg i
upewnic sie, ze jej tres$¢ zostata zrozumiana.

1.2 DANE IDENTYFIKACYJNE URZADZENIA

Podanie modelu montazownicy i numeru seryjnego utatwig zapewnienie pomocy przez
nasz personel techniczny i przyspieszg dostawe zamowionych czesci zamiennych. Dla
jasnoéci i wygody w ponizszej tabelce przedstawiamy dane urzadzenia. Jezeli wystgpig
niezgodnosci danych zawartych w niniejszej instrukcji i danych na tabliczce
znamionowej, obowigzujg dane z tabliczki znamionowe;.

Uni-trol Sp. z o.0.

ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa, Polska
Zaktad Produkcyjny i Salon Sprzedazy

T8 +22 8179422 == +22 8179422 w. 115
www.unitrol.com.pl e-mail: office@unitrol.com.pl

Numer seryjny :
000/00 Montazownica kof ciezarowych

TRENTA

Dane techniczne :
- $rednica obreczy kofa i od17” do 30"
- max. $rednica kota : 1600 mm
- max. szerokosc¢ kota : 800 mm
| )

max cisnienie hydrauliczne : 130 bar
zasilanie elektryczne : 3-faz. 3x400 V / 50 Hz
moc silnika pompy : 1,5 kW/1400 obr./min.
moc silnika napedu : 1,5 kW/1400 obr./min.
poziom hatasu : <70dB
wymiary zewnetrzne 1 1600x1050x1600 mm

. - _masa netto : 650 kg

RoHS Compha nt Zalecane oleje: - hydraulika — SHELL TELLUS OIL 42
Directive 2002/95/EC - reduktor — SHELL OMALA 680

lub ich parametryczne odpowiedniki innych producentow

Wyrob polski

EEE waste

1.3 PRZECHOWYWANIE INSTRUKCJI

Aby zapewni¢ wiasciwe stosowanie niniejszej instrukcji, zaleca sie, co nastepuje:
e Nalezy przechowywac instrukcje w poblizu montazownicy w tatwo dostepnym
miejscu.
e Nalezy przechowywac instrukcje w miejscu zabezpieczonym przed wilgocia.
Nalezy korzystac z niniejszej instrukcji w sposéb wtasciwy, nie niszczac jej.
e Zabronione jest uzytkowanie urzgdzenia przez operatorow, ktérzy nie zapoznali
sie z zawartymi w niniejszej instrukcji wskazéwkami i procedurami.
Niniejsza instrukcja stanowi integralng czesc¢ instrukcji: zostanie ona przekazana
nowemu wiascicielowi w przypadku odsprzedazy urzadzenia.

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl
Serwis fabryczny e-mail: serwis@unitrol.pl Strona 4


http://www.unitrol.com.pl/

Montazownica TRENTA

llustracje przedstawiajg czesci typowe. Mozliwe jest wiec, ze niektoére
F- standardowo produkowane czesci lub komponenty roznig sie od

tych, ktére przedstawione sa na ilustracjach.

DO CZYTELNIKA

Podjeto wszelkie dziatania w celu zapewnienia, ze informacje zawarte w niniejszej
instrukcji sg poprawne, kompletne i aktualne. Producent zastrzega sobie prawo do
wprowadzania zmian wynikajgcych z rozwoju produktu w dowolnym momencie.

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl
Serwis fabryczny e-mail: serwis@unitrol.pl
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Montazownica TRENTA

ROZDZIAL 2 — INFORMACJE OGOLNE

2.1

2.2

2.3

PRZEZNACZENIE

Montazownica zostata skonstruowana i wyprodukowana wytgcznie w celu
demontazu i montazu opon pojazdow ciezarowych, autobuséw oraz
samochodow dostawczych na obreczach o rozmiarze od 17 do 30 cali i
maksymalnej $rednicy 63 cale (1600 mm).

PRODUCENT nie ponosi odpowiedzialnosci w szczegolnosci za szkody
spowodowane uzytkowaniem montazownicy w celach innych niz okreslone
W niniejszej instrukcji, a przez to niewtasciwych, niepoprawnych i nierozsgdnych.

OGOLNE ZASADY BEZPIECZENSTWA

Urzgdzenie winno by¢ wykorzystywane wytacznie przez stosownie upowazniony
i wyszkolony personel.

Urzadzenie nie powinno by¢ wykorzystywane w celach innych niz opisane
w instrukcji obstugi.

W Zzadnym przypadku urzgdzenie nie moze by¢é modyfikowane, chyba ze
modyfikacje takie bedg wprowadzane wytgcznie przez PRODUCENTA.

Nie nalezy usuwac zabezpieczen. Prace na urzadzeniu winny by¢ prowadzone
wylgcznie przez wyspecjalizowany personel.

Wszelkie ingerencje i modyfikacje wyposazenia prowadzone bez uprzedniej
zgody producenta zwalniajg go z odpowiedzialnosci z tytutu szkod powstatych
bezposrednio lub posrednio w efekcie takich dziatan.

Usuniecie zabezpieczeh Iub ingerencja w nie bezzwlocznie uniewaznia
gwarancje.

Montazownica wyposazona jest w instrukcje i trwate znaki ostrzegawcze. Jezeli
zostang one z dowolnej przyczyny uszkodzone Ilub zniszczone, prosimy
0 bezzwtoczne przekazanie prosby do producenta o ich wymiane.

Operator urzgdzenia winien unika¢ luznego stroju. Nalezy upewnic¢ sig, ze
nieupowazniony personel nie bedzie sie zblizat do urzgdzenia podczas pracy.

ZABEZPIECZENIA

Montazownica wyposazona jest w kilka zabezpieczen, ktére majg zagwarantowac
najwyzszy poziom bezpieczenstwa:

e Zawoér zwrotny na przewodzie
hydraulicznym otwierajgcym
uchwyt  (wewngtrz  obrotnicy
hydraulicznej, patrz rys. B/1).
Zapobiega to odpadnieciu kota z
uchwytu w sytuacji
przypadkowego uszkodzenia
przewodu hydraulicznego.

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl
Serwis fabryczny e-mail: serwis@unitrol.pl Strona 6



Montazownica TRENTA

o Zawor nadcisnieniowy
ustawiony na 130 baréw * 10%
(patrz rys. B/2). Ogranicza on
cisnienie w ukfadzie
hydraulicznym [ zapewnia
wiasciwe dziatanie urzadzenia.

e Wylacznik przecigzeniowy
silnika pompy (w szafce
elektrycznej).  Uruchamia  sie
w przypadku przegrzania silnika,
aby zapobiec jego spaleniu.

o Zawoér zwrotny na przewodzie
hydraulicznym sitownika
podnoszacego uchwyt.
Zapobiega on opuszczeniu
ramienia w przypadku awarii
przewodu hydraulicznego.

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl
Serwis fabryczny e-mail: serwis@unitrol.pl Strona 7



Montazownica TRENTA

24 OPIS PRODUKTU

1. Uchwyt transportowy do podnoszenia
2. Zespot uchwytu

3. Uchwyt samocentrujgcy

4. Stot przesuwany

8. Joystick

9. Wigcznik

10. Pedat

13. Wozek

14. Ramie narzedziowe

15. Dzwignia ramienia (Dzwignia blokady narzedzia)
7. Dysk zbijajgcy

18. Pazur

19. Pedat

22. Szczeki zaciskowe

~ 2

Podczas wszelkich dziatan nalezy trzymac¢ rece i inne czesci ciala jak
najdalej od ruchomych czesci urzadzenia. Naszyjniki, bransoletki i
zbyt luzna odziez moga by¢ niebezpieczne dla operatora.

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl
Serwis fabryczny e-mail: serwis@unitrol.pl Strona 8




Montazownica TRENTA

2.5 DANE TECHNICZNE

Moc silnika pompy

Moc silnika przektadniowego
Srednice obreczy

Maks. srednica opony

Maks. szerokosc¢ opony

1,5 kw

1,3kW/1,8kW tréjfazowy (podwdjna predkosé)
17-30 cali

1600 mm (63 cale)

800 mm (31 cali)

Maks. waga kota 1500 kg
Masa netto 650 kg
Poziom hatasu podczas pracy < 70dB (A)

2.6

ZNAKI OSTRZEGAWCZE

3005419

N
e S )

3005410

- <]
oL
ESSO SPARTAN

EP-320

= 3008613 s

/

MAX.
3008614 130 bar
(1885 psi)

Flow
Max Press.

Capacity

5,6 1./ min.
130 bar
8l

3013614

OIL
AGIP 0SSO

46 3008616

3006037

3000961

3005417

=

£ 4

3000964

3000965

Nalezy bezzwiocznie wymieni¢ nieczytelne i brakujace znaki
ostrzegawcze. Nie nalezy uzywaé¢ ani dodawaé¢ zadnych
przedmiotéw ograniczajacych widocznosé znakéw dla operatora.

e

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl
Serwis fabryczny e-mail: serwis@unitrol.pl
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Montazownica TRENTA

ROZDZIAt 3 -TRANSPORT, ROZPAKOWANIE | MAGAZYNOWANIE

3.1 TRANSPORT

o Urzgdzenie winno by¢ transportowane
w oryginalnym opakowaniu i

utrzymywane w pozycji wskazanej na b

opakowaniu.

e Zapakowane urzadzenie moze by¢ %
przenoszone wozkiem widtowym o
odpowiednim udzwigu. Widly wdzka

winny by¢é wsuniete w miejscach
wskazanych na rys. A/2.

3.2 ROZPAKOWANIE

e Usunac¢ ochronng tekture i torbe foliowa.
e Sprawdzi¢, czy urzadzenie jest w idealnym stanie, czy nie brakuje zadnych
czesci oraz czy zadne z czesci nie sg uszkodzone.

'- W razie watpliwosci nie uzywaé¢ urzadzenia i skontaktowacé sie ze
sprzedawca.

3.3 MAGAZYNOWANIE

Zapakowane wyroby powinny by¢é przechowywane w ostonietym miejscu, poza
zasiegiem bezposredniego Swiatta stonecznego, w warunkach niskiej wilgotnosci i
temperaturze pomiedzy -10°C a +40°C.

W przypadku magazynowania przez dtuzszy czas nalezy upewni¢ sie, ze wszystkie
zrodta zasilania sg odtgczone i nasmarowacC elementy Slizgowe wdzka, stotu
przesuwanego i ramienia narzedziowego, aby zapobiec ich korozji.

ROZDZIAL 4 — INSTALACJA

41 WYMAGANA PRZESTRZEN

zgodne z obowigzujgcymi przepisami bezpieczenstwa.

e Wybierajac miejsce instalacji, nalezy upewni¢ sie, ze bedzie ono

e Urzadzenie winno by¢ zlokalizowane na ptaskiej, solidnej powierzchni, najlepiej
betonowej. Jezeli podioze jest nierbwne lub popekane, urzadzenie nie bedzie
stabilne i rolka platformy nie bedzie sie mogta swobodnie poruszac.

e Urzadzenie winno by¢ eksploatowane w nastepujgcych warunkach:

- wilgotnos¢ wzgledna 30-95% bez kondensacji pary wodnej;
- temperatura 0-55°C.

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl
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Montazownica TRENTA

42  WYMAGANA PRZESTRZEN ROBOCZA

¢ Maksymalne wymagania urzadzenia dotyczgce przestrzeni to 2240 x 1640 mm
przy minimalnym odstepie od Scian jak na schemacie (patrz rys. B/5).

'- Wymiary montazownicy wyznaczaja takze jej obszar roboczy.
Osoby inne niz wyszkoleni i upowaznieni operatorzy nie moga
przebywaé w tym obszarze.

e Ustawi¢ montazownice, podnoszac jg za specjalny uchwyt transportowy do
podnoszenia (1 — rys. A) przy catkowicie opuszczonym ramieniu uchwytu (2 —
rys. A), zamknietym uchwycie (3 — rys. A) i ramieniem narzedzia (4 — rys. A) w
pozycji zablokowanej blisko ramienia.

o Przenos$na kolumna sterujgca nie ma ustalonej pozycji, ale nalezy ustawi¢ jg tak,
aby uzytkownik mogt obserwowac urzgdzenie podczas pracy.

2500 mm

‘ 700 mm

2500 mm

1000 mm

B/5 |

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl
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Montazownica TRENTA

43  WYMAGANIA DOTYCZACE POSADOWIENIA

Montazownica powinna by¢ zainstalowana na réwnym podtozu betonowym o grubosci
co najmniej 20 cm z betonu minimum klasy C20/25 zgodnie z normg PN-EN 206-1:2003
(fundamenty). Patrz rysunki i ponizsza tabela.

Na rysunku pokazano od spodu:

- warstwa podtoza;

- warstwa zageszczonego zwiru;

- warstwa betonu wzmocnionego spawang (zgrzewana)
kratownica.

Wymiary fundamentéw w cm Klasa Minimalna
betonu | wytrzymatos¢

Diugos$é | Szerokos¢ | Grubosé | C20/25 425 kg/cm?
200 164 15

Jezeli podtoze takie jest niedostepne, dopuszczalne jest zastosowanie punktéw
mocowania z betonu o okreslonej jakosci.
o Powierzchnia, na ktorej instalowana bedzie montazownica, winna by¢ ptaska i
dobrze wypoziomowana we wszystkich kierunkach.
e Nachylenie do 0,25% od linii poziomej mozna skompensowac¢ odpowiednimi
podktadkami poziomujgcymi, klinami lub podobnymi elementami.

konieczne jest zamocowanie montazownicy do podioza

Q Podczas pracy z kotami, ktérych waga przekracza 1000 kg
odpowiednimi kotwami.

e Przy uzyciu wiertaki udarowej i
wiertta o S$rednicy 16 mm
wywiercic w podtozu otwory o
gtebokosci co najmniej 130 mm
pod otwory mocujgce w dolnej
czesci podstawy.

e Jezeli podtoze pokryte jest
materiatem wykonczeniowym (B)

lub jezeli niezbedne jest
a ‘ zastosowanie podktadek lub klinbw
—— 1 — (C), nalezy =zastosowaC dtuzsze
Sruby.
. e W kazdym z otworédw umiesci¢
‘ kotwe.

e Upewni¢ sie, ze kotwy wchodzg na
co najmniej 125 mm w piyte
betonowa, jak wida¢ na rysunku.
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Montazownica TRENTA

4.4  PODLACZENIE ELEKTRYCZNE

A

Podtaczenie elektryczne winno byé wykonane przez stosownie
wykwalifikowany personel.

Sprawdzi¢, czy charakterystyka zasilania spetnia wymagania urzgdzenia. Napiecie
zasilania (i czestotliwos¢) podane sg na tabliczce znamionowej. Nie mozna ich

zmieniad.

o Podigczy¢ urzadzenie do sieci zasilania. Jezeli urzadzenie nie jest wyposazone
we wtyczke, uzytkownik musi samodzielnie zaopatrzy¢ urzadzenie we wtyczke
odpowiednig dla napiecia urzgdzenia i zgodng z obowigzujgcymi przepisami.

e Urzadzenia nie mozna uruchamia¢ bez wykonania stosownego uziemienia.

e

przetezeniem

tabeli.

Jest bardzo wazne, aby:
Urzadzenie zostalo podiaczone do zasilania z 30mA bezpiecznikiem
réznicowopradowym. Poboér pradu jest w pelni zabezpieczony przed

bezpiecznikami lub automatycznym magneto-

termicznym wyltacznikiem o wartosci znamionowej jak w ponizszej

Zasilanie

Prad znamionowy

Bezpiecznik Wiacznik automatyczny
220V/230V — 3 fazy —
50/60Hz 25 A 25 A
380v/440V — 3 fazy —
50/60Hz 16A 16A

Otworzy¢ panel sterowania.

Wiaczy¢ wytgcznik (rys. B/3).

Ustawi¢ wiacznik w pozycji ,ON” (5 — rys. B/7) i
sprawdzic, czy kierunek obrotow silnika
przektadniowego jest zgodny ze wskazaniem strzatek
(6 —rys. B/6).

Jezeli nie, zamieni¢ miejscami dwa przewody fazowe
we wtyczce.
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Montazownica TRENTA

ROZDZIAL 5 — EKSPLOATACJA

5.1 STEROWANIE

Przenosna kolumna sterujgca (rys. C) umozliwia operatorowi prace w dowolnym miejscu
wokot urzgdzenia. Kolumna sterujgca obejmuje nastepujgce przetgczniki:

o@®

¢ B/8

e Dzwignia (8, rys. C), ktéra w pozycji
[a] podnosi ramie uchwytu, w pozycji
[b] opuszcza je, w pozycji |[c]
przesuwa ramie narzedziowe i stot
przesuwany w kierunku uchwytu
samocentrujgcego, a w pozycji [d]
przesuwa je w kierunku odwrotnym.
Uwaga: aby zapamietac te operacje, w
ostonie dzwigni znajduje sie otwoér
wskazujgcy potozenie [c].

e Wiacznik uchwytu (9, rys. C), po
przesunieciu do gory, otwiera ramiona
uchwytu samocentrujgcego
(ZAMOCOWANIE KOtA), a po
nacisnieciu do dotu zamyka ramiona
uchwytu samocentrujgcego
(ZWOLNIENIE MOCOWANIA KOLA).

e Pedat (10, rys. C), po nacisnieciu po
lewej Ilub prawej stronie, obraca
uchwyt samocentrujgcy w kierunku
wskazanym strzatkg na pedale.

[ ]

Obroty w obu kierunkach mogg mie¢ dwie
predkosci. Wystarczy ustawié przetgcznik (12,
rys. B/6) w potozeniu 1 w celu uzyskania
wolniejszych obrotéw lub w potozeniu 2 w celu
uzyskania szybszych obrotéw stotu
obrotowego.

Montazownica jest ponadto wyposazona w
nastepujace elementy:

e Dzwignia ramienia narzedziowego
(35, rys. D) przesuwa ramie
narzedziowe (14, rys. 4) z pozycji
roboczej w spoczynkowg i odwrotnie.

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
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52 STANOWISKO ROBOCZE

Schemat B/8 przedstawia rézne stanowiska robocze (A, B, C, D), omdéwione na
kolejnych stronach. Pokazujg one, jak nalezy uzywaé montazownicy. Wykorzystanie tych
stanowisk zapewnia wiekszg precyzje, szybkos¢ i bezpieczenstwo podczas uzytkowania
urzgdzenia.

5.3 CZYNNOSCI PRZEDEKSPLOATACYJNE

Przed uzytkowaniem montazownicy nalezy przeprowadzi¢ kilka czynnosci kontrolnych,
aby upewni¢ sie, ze dziata ona prawidtowo.

F- Dzialanie opisane w tym miejscu winno by¢ przeprowadzone z
ramieniem narzedziowym w pozycji spoczynkowej.

Po pierwsze, nalezy skorzystaé¢ z dzwigni
ramienia narzedziowego (15, rys. D), aby
ustawi¢ ramie w odpowiednim potozeniu.

/ 3

Nie przysuwaé¢ twarzy do
ramienia narzedziowego
podczas jego ustawiania w
wymaganej pozyciji.

1) Przesung¢ dzwignie joysticka (8, rys.
C) do goéry w pozycje (a); ramie
uchwytu (2, rys. A) powinno sie
uniesc;

Przesung¢ dzwignie joysticka do dotu
w pozycje (b): ramie uchwytu powinno
sie opuscic.

Podczas opuszczania
ramienia uchwytu moze ono
zgnies¢ wszystko, co znajdzie
sie w zasiegu jego ruchu.
Nalezy zawsze pracowa¢ w

miejscu wskazanym
w instrukcjach i zachowaé
odstep od pracujacych czesci
roboczych.

Przesung¢ dzwignie joysticka w lewo w pozycje (c); ramie narzedziowe i stét (13, rys. D)
powinny przysungc sie w strone uchwytu (3, rys. A).

Przesung¢ dzwignie joysticka prawo w pozycje (d) — ramie narzedziowe i stot
przesuwany powinny odsung¢ sie od uchwytu.
2) Przesung¢ dzwignie wigcznika (9, rys. C) w goére: ramiona uchwytu (3, rys. A)
powinny sie otworzyc;

Przesung¢ dzwignie w dot — ramiona uchwytu zamkng sie.
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Montazownica TRENTA

Podczas otwierania lub zamykania ramion uchwytu moga one
zgnie$¢ wszystko, co znajdzie sie¢ w zasiegu ich ruchu. Nalezy
pracowaé¢ w miejscu wskazanym w instrukcjach i zachowaé odstep
od pracujacych czesci roboczych.

3) Nacisng¢ prawy pedat (10, rys. C): uchwyt (2, rys. A) obrdci sie w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara;
Nacisng¢ lewy pedat: uchwyt (2, rys. A) obréci sie w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara.

4) Sprawdzi¢, czy uktad hydrauliczny dziata wtasciwie:

o Przesung¢ dzwignie wigcznika (9, rys. C) w gore, az ramiona uchwytu w petni sie
otworza.

e Przytrzymac¢ dzwignie wigcznika w tym potozeniu (na gorze) i sprawdzi¢, czy
ci$nienie na manometrze wskazuje 130 baréw +10%.

NIE UZYWAC URZADZENIA, JEZELI CISNIENIE JEST INNE NIZ WSKAZANE
POWYZEJ | WEZWAC SERWIS.
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54 MOCOWANIE KOLA
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Podczas mocowania kota nalezy
upewni¢ sie, ze zaciski s3
wilasciwie ustawione na feldze, aby
zapobiec spadnieciu opony.

1) Ustawi¢ przenosna kolumne sterujgcg w pozycji
roboczej B.

2) Ustawi¢ ramie narzedziowe (14, rys. D) w
pozycji pionowe;.

3) Korzystajac z przenosnej kolumny sterujgcej,
odsung¢ stot przesuwany (13, rys. D) od uchwytu i
umiesci¢ koto w pozycji pionowej na podescie
wozka.

Ta czynno$¢ moze byé bardzo
niebezpieczna. Nalezy

A przeprowadzié ja wylacznie
recznie, jezeli mozliwe jest
utrzymanie kota w réwnowadze. W
przypadku duzych i ciezkich
opon/koét nalezy uzy¢
odpowiedniego sprzetu
podnoszacego.

4) Korzystajgc z joysticka, podniesé lub opuscié¢
ramie uchwytu, aby wycentrowaé uchwyt
samocentrujacy (13, rys. A) w stosunku do felgi.

5) Przy zamknietych szczekach uchwytu (22, rys.
A) przesung¢ koto na stole przesuwanym do
uchwytu samocentrujgcego. Wigcznikiem uchwytu
(9, rys. C) otworzy¢ szczeki uchwytu
samocentrujgcego i od wewngtrz zamocowac
obrecz kofa.

Najlepszg pozycje mocowania felgi mozna wybraé
zgodnie z ilustracjami E/1-E/2—-E/3-E/4—-E/5 i E/6.

Nalezy pamietac, ze
najbezpieczniejszg pozycja
mocowania jest mocowanie na
'- centralnym KOLNIERZU.

W przypadku felg z kanatem
zamocowac koto tak, aby kanat
znajdowat sie w poblizu

zewnetrznej strony felgi (rys.
E/1).
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54.1 MOCOWANIE FELG ALUMINIOWYCH

Naktadki (Art. 137/90 ) : przeznaczone sa
dla obreczy aluminiowych, do ich ochrony
przed uszkodzenimi i sg dostepne na
zgdanie klienta. (OPCJA)

Naktadki nalezy zamocowaC (mocowanie
bagnetowe) na szczekach uchwytu
samocentrujgcego (patrz rys. E/7).

Zamocowac obrecz kota jak pokazano na
rys. E/8. Zacisk wulkanizatorski (Art.
138/90) powinien by¢ zamocowany ha
zewnetrznej krawedzi felgi, w jej
najwyzszym punkcie.

Nie wolno opuszczaé¢
stanowiska pracy z
kotem zamocowanym na
montazownicy

i uniesionym do gory.
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55 KOLA BEZDETKOWE | KOLA TYPU SUPER SINGLE

5.5.1 ZBIJANIE (ODKLEJANIE) STOPKI
OPONY

1) Zamocowac koto na uchwycie
samocentrujgcym, jak opisano powyzej, i
upewni¢ sie, ze zopony spuszczono
powietrze.

2) 2) Ustawi¢ przenosng kolumne
sterujaca w pozycji roboczej C.

3) Opusci¢ ramie narzedziowe (14, rys. F)
do pozycji roboczej i zablokowac.

Zawsze nalezy upewni¢ sie, ze
ramie jest wiasciwie
zamocowane w wozku.

4) Uzywajgc  przetgcznikbw  przenosnej
kolumny sterujgcej ustawi¢ koto tak, aby
czes¢ zewnetrzna opony w sasiedztwie
jej przylegania do felgi, zetkneta sie z
dyskiem zbijajacym (patrz rys. F).

Dysk zbijajagcy NIE moze
dociskac felgi, lecz stopke opony

5) Obracac¢ koto i jednoczesnie przesuwac dysk
zbijajacy matymi ruchami do przodu zgodnie z
profilem felgi.

6) Obracac¢ do chwili zbicia (odklejenia) pierwszej
stopki. Aby utatwi¢ to dziatanie, nalezy pastg
smarowacC stopke i krawedz felgi w trakcie
obracania kota. Nalezy pamieta¢: im mocniegj
opona jest zapieczona na feldze, tym walniej
nalezy jg zbijac.

zgodnie z ruchem wskazéwek zegara dla powierzchni zewnetrznej i w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara dla powierzchni
wewnetrznej.

c Aby unikngé zagrozen, nalezy smarowaé¢ stopki opony obracajac koto

7) Usung¢ ramie narzedziowe (14, rys. F) z krawedzi felgi. Zwolni¢ mocowanie, unies$¢
ramie do pozycji spoczynkowej, przesungc je i zamocowac ponownie w drugiej pozycji
roboczej (rys. G).
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Nie kias¢ ragk na narzedziu podczas ustawiania go w pozycji robocze;j.
Rece moga dostaé sie pomiedzy narzedzie i koto.

8) Pchna¢ dzwignie ramienia narzedziowego (15, rys. D) i obréci¢ gtowice o 180° do
chwili jej automatycznego zablokowania. Nastepnie przesung¢ ramie narzedziowe
wzdtuz wézka i zablokowaé w odpowiednim potozeniu.

9) Ustawic¢ przenosna kolumne sterujgcg w pozycji roboczej D.
Powtarza¢ uprzednio opisane dziatania do chwili petnego zbicia (odklejenia) drugiej
stopki opony.

aby nie przeszkadzato w pracy.

Q Podczas zbijania stopki opony narzedzie (18, rys. G) mozna opusci¢,
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5.5.2 DEMONTAZ

Opony bezdetkowe mozna demontowaé¢ na dwa sposoby:

1) Jezeli demontaz opony nie jest trudny, po zbiciu
(odklejeniu)  stopek opony, docisngé¢ dysk zbijajacy do
wewnetrznej powierzchni opony, az obie stopki zsung sie z
felgi (patrz rys. H).

2) W przypadku opon typu Super Single lub bardzo
trudnych do zdjecia opon nie mozna zastosowac procedury
opisanej powyzej. Zamiast tego nalezy uzy¢ pazura w
nastepujacy sposob:

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujagca w pozycji
roboczej C.

e Obracac¢ koto i jednoczesnie przesuwac pazur do
przodu, aby wsungé¢ go pomiedzy felge a stopke
opony (patrz rys. I).

e Odsung¢ felge 4-5 cm od pazura, zwracajgc
uwage, aby nie wysunat sie on spod stopki opony.
Przesung¢ pazur na zewnatrz, az punkt
referencyjny znajdzie sie obok zewnetrznej
krawedzi felgi.

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujaca w pozycji
roboczej B.

o Wsunac tyzke do opon (17, rys. |) pomiedzy felge a
stopke opony po prawej stronie pazura.

e Nacisng¢ tyzke i obnizy¢ koto, aby krawedz felgi
znalazta sie okoto 5 cm od pazura.

e Obraca¢ koto w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara, naciskajgc tyzkg, az stopka
opony catkowicie zsunie sie z felgi.

e Przesung¢é ramie narzedziowe do pozyciji
spoczynkowej, a nastepnie przesung¢ je do
wewnetrznej powierzchni kota.

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujagca w pozycji
roboczej D.

o Obréci¢ pazur o 180° i wsung¢ go pomiedzy felge a
stopke opony (patrz rys. L). Przesuwaé¢ go, az
stopka znajdzie na krawedzi felgi (najlepiej przy
obracajgcym sie kole).

e Odsung¢ felge o okoto 4-5 cm od pazura.,
upewniajgc sie, ze nie zsunie sie on z felgi.

Ustawié przenosng kolumne sterujaca w pozycji
roboczej B.

o Ustawi¢ pazur tak, by punkt referencyjny znalazt sie
okoto 3 cm wewnatrz felgi.

o Wsunac tyzke do opon (17, rys. I) pomiedzy felge a
stopke opony po prawej stronie pazura.

e NacisngC tyzke i obnizy¢ koto, aby krawedz felgi
znalazta sie okoto 5 cm od pazura.

e Obraca¢ koto w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara naciskajac tyzke, az opona

catkowicie zsunie sie z felgi.

Po zsunieciu sie stopek z felgi opona spadnie. Upewni¢ sie, ze nikt nie
znajduje sie w obszarze roboczym.
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5.5.3 MONTAZ

Opony bezdetkowe mozna montowac przy uzyciu dysku zbijajacego lub pazura. Jezeli
opona nie sprawia problemow, nalezy uzy¢ dysku zbijajacego. Jezeli opona jest bardzo

sztywna, konieczne bedzie uzycie pazura.

5.5.3.1MONTAZ OPONY Z UZYCIEM
DYSKU

Nalezy wykonac¢ nastepujgce czynnosci:

1) Jezeli felga zostata zdjeta z uchwytu
montazownicy, nalezy zatozy¢ jg z powrotem
na uchwyt zgodnie z opisem w punkcie
,MOCOWANIE KOLA”.

2) Nasmarowac stopki opony i krawedzie felgi
pastg zalecang przez producenta opony.

3) Zamocowac zacisk wulkanizatorski na
zewnetrznej krawedzi felgi w najwyzszym
punkcie (patrz rys. M). Upewnié¢ sie, ze
zacisk jest pewnie przymocowany do felgi.
Ustawi¢ przenosng kolumne sterujgcg w
pozycji roboczej B.

4) Umiesci¢ opone na platformie i obnizy¢

uchwyt (upewnié sie, ze zacisk
wulkanizatorski znajduje sie w najwyzszym
punkcie).

5) Unies¢ felge z zaciskiem wulkanizatorskim
i obrocic w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazoéwek zegara o okolo 15-20 cm.
Pochyli¢ i nasungé opone w kierunku
uchwytu. Opona bedzie umieszczona ukosnie
w stosunku do felgi.

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujacg w
pozycji roboczej C

6) Docisng¢ dysk zbijajgcy do stopki opony i
obraca¢ uchwyt, az zacisk znajdzie sie w
punkcie dolnym (,na godzinie 6”).

7) Odsungc¢ dysk zbijajgcy od kota.

8) Zdjg¢ zacisk wulkanizatorski i ustawi¢ go ,na godzinie 6” na zewnatrz drugiej stopki
(patrz rys. N).

9) Obrdci¢ uchwyt zgodnie z ruchem wskazéwek zegara o 90° i ustawi¢ zacisk
wulkanizatorski ,na godzinie 9”.

10) Przesungé¢ dysk do przodu w kierunku chwytu, az znajdzie sie wewngtrz opony
okoto 1-2 cm od krawedzi felgi. Obraca¢ uchwyt zgodnie z ruchem wskazéwek zegara,
upewniajgc sie, ze po 90° druga stopka opony zacznie wsuwacé sie do srodka
zagtebienia felgi.

11) Po catkowitym zamontowaniu stopki, odsung¢ narzedzie od kota, ustawi¢ je w
pozycji spoczynkowej i zdja¢ zacisk wulkanizatorski.

12) Ustawi¢ platforme pod kotem, a nastepnie powoli opuszcza¢ uchwyt, az koto
spocznie na platformie.
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Ustawi¢ przenosng kolumne sterujaca w pozycji roboczej B

13) Catkowicie zamkng¢ ramiona uchwytu. Podeprze¢ koto, aby zapobiec jego
spadnieciu z urzadzenia.

Ta czynnos¢é moze by¢ bardzo niebezpieczna.
Mozna przeprowadzi¢é ja wylacznie recznie, jezeli mozliwe jest
utrzymanie kola w réwnowadze.

W przypadku duzych i ciezkich opon / két nalezy uzy¢ odpowiedniego
sprzetu podnoszacego.

14) Odsung¢ platforme, aby zdjg¢ koto z uchwytu .
15) Zdja¢ koto.

Jezeli konstrukcja opony na to pozwoli, dziatania opisane powyzej mozna
przyspieszy¢ montujac obie stopki jednoczesnie:

o Wykona¢ czynnosci powyzej opisane w punktach 1, 2, 3, 4, ale zamiast
mocowania zacisku wulkanizacyjnego tylko dla pierwszej stopki (patrz punkt 4),
zamocowac go dla obu stopek opony.

o Unieé¢ felge z opong i obroci¢ w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek
zegara 0 15-20 cm (zamocowa¢ zacisk ,na godzinie 10”).

o Wykonac¢ czynnosci opisane w punktach 10, 11, 12, 13, 14, 15 powyze;.

5.5.3.2 MONTAZ PRZY UZYCIU PAZURA

1) Wykona¢ czynnosci opisane w punktach 1, 2,
3,4,5.

2) Przesung¢ ramie narzedziowe do pozycji
spoczynkowej. Przesung¢ je do wewnetrznej
powierzchni opony i ponownie zaczepi¢ w tym
miejscu.

3) Upewni¢ sie, ze pazur skierowany jest w
kierunku kota. Jezeli nie, nacisng¢ dzwignie
ramienia (15, rys. D) i obréci¢ pazur o 180°.

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujaca w
pozycji roboczej D

4) Przesuwac narzedzie do przodu, az koniec
jego czesci roboczej (punkt referencyjny) zrowna
sie z zewnetrzng krawedzig felgi okoto 5 mm od
niej (patrz rys. O).

Ustawi¢ przenosna kolumne sterujgca w pozycji roboczej C

5) Docisng¢ zewnetrzng czes¢ kofa, wizualnie sprawdzi¢ potozenie pazura i poprawi¢ w
razie koniecznosci. Nastepnie obraca¢ uchwyt zgodnie z ruchem wskazowek zegara, az
zacisk znajdzie sie na dole (,godzina 6”). Pierwsza stopka opony znajdzie sie na feldze.
6) Zdjg¢ zacisk wulkanizatorski.

Ustawi¢ przenosna kolumne sterujaca w pozycji roboczej D
7) UsungcC narzedzie z opony.

8) Przesungé ramie narzedziowe do pozycji spoczynkowej. Przesungc je do zewnetrznej
powierzchni opony i ponownie zaczepi¢ w tym miejscu.
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9) Przekreci¢ narzedzie tyzkg o 180° (15, rys. D).
10) Zamocowa¢ zacisk wulkanizatorski na dole (,godzina 6”) na zewnatrz drugiej stopki
opony (patrz rys. N).

Ustawi¢ przenosna kolumne sterujagcg w pozycji roboczej C

11) Obréci¢ uchwyt zgodnie z ruchem wskazowek zegara o okoto 90° (zacisk
wulkanizatorski ,na godzinie 9”).

12) Przesuna¢ narzedzie do przodu, az zewnetrzna krawedz felgi znajdzie okoto 5 mm
od niego. Obraca¢ uchwyt zgodnie z ruchem wskazowek zegara i sprawdzi¢, czy po
obrocie o okoto 90° druga stopka opony zaczeta nasuwac sie na srodkowe zagtebienie
felgi. Obracaé dalej, az zacisk wulkanizatorski znajdzie sie na dole (,godzina 6”). Druga
stopka opony bedzie zamontowana na feldze.

13) Wykonac¢ czynno$ci opisane w punktach 11, 12, 13, 14, 15 montazu kotg z uzyciem
dysku , poniewaz zapewni to poprawne zdjecie kota z uchwytu i maszyny.

5.6 KOLAZ OPONAMI DETKOWYMI

5.6.1 ZBIJANIE (ODKLEJANIE) STOPKI OPONY

spuszczania powietrza z opony, aby wentyl wewnatrz felgi nie

F- Ostrzezenie: odkreci¢ tulejke mocujaca wentyl podczas
przeszkadzat podczas zbijania stopki opony.

Wykonaé wczesniej opisane czynnosci zwigzane ze zbijaniem stopki opony
bezdetkowe;.

Jednak w przypadku opon detkowych nalezy zatrzymaé ruch dysku zaraz po
poluzowaniu stopki opony, aby nie uszkodzi¢ detki.

5.6.2 DEMONTAZ

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujaca w
pozycji roboczej C

1) Przesung¢ ramie narzedziowe (14, rys. D) do
pozycji spoczynkowej. Przesung¢ je do
zewnetrznej powierzchni kota i ponownie
zaczepi¢ w tym potozeniu.

2) Obracac koto i jednoczesnie przesuwac pazur
(18, rys. D) do przodu, wsuwajgc go pomiedzy
felge a stopke opony, az do zaczepienia.

3) Odsung¢ felge o 4-5 cm od narzedzia,
uwazajgc, aby pazur nie odczepit sie od stopki
opony.

4) PrzesungC pazur na zewnatrz, az punkt
referencyjny znajdzie sie obok zewnetrznej
krawedzi felgi.
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Ustawi¢ przenosng kolumne sterujagca w
pozycji roboczej B

5) Wsung¢ tyzke do opon (patrz rys. P) pomiedzy
felge a stopke opony po prawej stronie pazura.
6) Nacisngc¢ tyzke i obnizy¢ koto, aby brzeg felgi
znalazt sie okoto 5 mm od haka.

7) Obraca¢ koto w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazowek zegara naciskajgc tyzke, az
stopka opony catkowicie zsunie sie z felgi.

8) Przesung¢ ramie narzedziowe do pozycji
spoczynkowej. Opusci¢ uchwyt, az opona
zostanie docisnieta do platformy. Po niewielkim
przesunieciu platformy na zewnatrz opona nieco
sie otworzy, co umozliwi wyjecie detki.

9) Wyjac¢ detke i podnies¢ koto.

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujgcg w
pozycji roboczej D

10) Przesung¢ ramie narzedziowe do
wewnetrznej powierzchni opony, obréci¢é pazur o
180° i opusci¢ ramie do pozycji roboczej.
Wsung¢ pazur pomiedzy felge a stopke opony
i przesuwac, az stopka znajdzie na krawedzi felgi
(najlepiej przy obracajgcym sie kole).

11) Odsung¢ felge o okoto 4-5 cm od pazura., upewniajac sie, ze nie zsunie sie ona z
felgi.

Ustawic¢ przenos$na kolumne sterujgcg w pozycji roboczej B

12) Wsunga¢ pazur tak, aby znalazt sie okoto 3 cm wewnatrz felgi.

13) Wsung¢ tyzke do opon pomiedzy felge, a stopke opony po prawej stronie pazura.
(patrz rys. Q).

14) Nacisnagc¢ tyzke i obnizy¢ koto, aby brzeg felgi znalazt sie okoto 5 cm od pazura.
Obracac¢ koto w kierunku przeciwnym do ruchu wskazdéwek zegara naciskajgc tyzke, az
opona catkowicie zsunie si¢ z felgi.

Po zsunieciu sie stopek z felgi opona spadnie. Upewnié¢ sie, ze nikt
nie znajduje sie w obszarze roboczym.
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5.6.3 MONTAZ

1) Jezeli felga zostata zdjeta z uchwytu, zatozy¢ jg z powrotem na uchwyt, zgodnie z

opisem w punkcie ,MOCOWANIE KOLA”.

2) Nasmarowac stopki opony i felge pastg zalecang przez producenta opony.
3) Zamocowac¢ zacisk wulkanizatorski na zewnetrznej krawedzi felgi w najwyzszym
punkcie (patrz rys. R). Upewni¢ sie, ze zacisk wulkanizatorski jest pewnie zamocowany

do felgi.

Ustawi¢ przenosnag kolumne sterujaca w
pozycji roboczej B

4) Umiesci¢ opone na platformie i obnizy¢ uchwyt
(upewnic sie, ze zacisk wulkanizatorski znajduje sie
W najwyzszym punkcie), aby zaczepi¢ pierwszag
stopke opony na zacisku wulkanizatorskim.

5) Unies¢ felge pazurem i obréci¢ w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara o okofo
15-20 cm. Opona bedzie umieszczona skosnie
wobec felgi.

6) Przesung¢ ramie narzedziowe do pozycji
spoczynkowej. Przesung¢ je do wewnetrznej
powierzchni opony i ponownie zaczepi¢ w tym
potozeniu.

7) Sprawdzi¢, czy pazur jest ustawiony z boku kota.
Jezeli nie, docisngé tyzke (15, rys. D) iobréci¢ o
180°.

Ustawi¢ przenosnag kolumne sterujaca w
pozycji roboczej D

8) Przesuwaé¢ narzedzie do przodu, az punkt
referencyjny zrowna sie z zewnetrzng krawedzig
felgi okoto 5 mm od niej.

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujgca w
pozycji roboczej C

9) Docisng¢ zewnetrzng czes¢ kota, wizualnie
sprawdzi¢ potozenie pazura (i poprawi¢ w razie
koniecznosci). Nastepnie obracaé¢ uchwyt zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara, az zacisk
wulkanizatorski znajdzie sie na dole (,godzina 6”).
Pierwsza stopka opony znajdzie sie na feldze.
Zdja¢ zacisk wulkanizatorski.

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujagca w
pozycji roboczej D

10) Usuna¢ narzedzie z opony.

11) Przesung¢ ramie narzedziowe do pozycji spoczynkowej. Przesungé je do

zewnetrznej powierzchni opony.

12) Przekreci¢ narzedzie tyzkg o 180° (15, rys. D).

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl

Serwis fabryczny e-mail: serwis@unitrol.pl

Strona 26



Montazownica TRENTA

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujgcg w pozycji
roboczej B

13) Obracac uchwyt, az otwor na wentyl znajdzie sie na
dole (,godzina 6”).

14) Wsung¢ platforme (4 rys. A) pod koto i opusci¢
uchwyt, az opona zostanie docisnieta do platformy. Po
niewielkim przesunieciu platformy na zewngtrz, opona
otworzy sie nieco, co umozliwi wsuniecie detki.

Wsung¢ wentyl przez otwér i zamocowac go.
Otwér na wentyl moze by¢ ustawiony

—- asymetrycznie wobec srodka felgi.
Umiesci¢ wéwczas detke jak narys. T.

15) Wsung¢ detke do srodkowego zagtebienia felgi (aby
to utatwi¢, obraca¢ uchwyt zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara).

16) Obraca¢ uchwyt, az wentyl znajdzie sie na dole
(,g0dzina 6”).

17) Lekko napompowac detke (tak, by nie miata zagiec),
aby jej nie przecig¢é podczas montazu drugiej stopki
opony.

18) Zamocowaé przedtuzke wentyla i usungc¢ jego
mocowanie (celem tej czynnosci jest poluzowanie
wentyla, aby nie urwaé¢ go podczas montazu drugiej
stopki).

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujacg w pozycji
roboczej C

19) Unies¢ ponownie koto i zamocowaé zacisk
wulkanizatorski na zewnatrz drugiej stopki opony okoto 20
cm na prawo od wentyla (patrz rys. U).

20) Obraca¢ uchwyt zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara, az zacisk wulkanizatorski znajdzie sie ,na
godzinie 9”.

21) Przesungc¢ ramie narzedziowe (14, rys. D) do pozycji roboczej.
22) Przesunagé narzedzie do przodu, az punkt referencyjny zrowna sie z zewnetrzng

krawedzig felgi okoto 5 mm od niej.

23) Obréci¢ nieco uchwyt zgodnie z ruchem wskazéwek zegara do chwili, gdy mozna

bedzie wsungc¢ tyzke do srodka.

24) Pociggng¢ dzwignie, aby stopka opony znalazta sie w srodkowym zagtebieniu.
Obraca¢ dalej uchwyt , az opona bedzie catkowicie zamontowana na feldze.

25) Zdjg¢ zacisk wulkanizatorski. Wyjaé pazur , obracajgc uchwyt w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i przesuwajgc go na zewnatrz.

26) Przesung¢ ramie narzedziowe do pozycji spoczynkowe;.

27) Ustawi¢ platforme bezposrednio pod kotem i opuszcza¢ uchwyt, az koto spocznie na

platformie.

Ustawi¢ przenosng kolumne sterujaca w pozycji roboczej B

28) Gdy koto znajdzie sie na platformie upewnic sie, ze wentyl doktadnie pokrywa sie
z otworem. Jezeli nie, obroci¢ nieco uchwyt, aby wyregulowa¢ ustawienie wentyla.
Zamocowac zawor pierscieniem i usungc¢ przedtuzke.
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29) Catkowicie zamkng¢ ramiona uchwytu. Podeprzeé¢ koto, aby zapobiec jego
spadnieciu z urzgdzenia.

Ta czynnos¢ moze by¢ bardzo niebezpieczna.
Mozna przeprowadzi¢ ja wylacznie recznie, jezeli mozliwe jest
utrzymanie kota w réwnowadze.

W przypadku duzych i ciezkich opon / két nalezy uzy¢ odpowiedniego
sprzetu podnoszacego.

30) Odsuna¢ platforme, aby zdjg¢ koto z uchwytu.
31) Zdjac koto.
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5.7 KOLATYPU ,SPLIT RING”

5.7.1 ZBIJANIE STOPKI | DEMONTAZ

5.7.1.1 KOLA Z 3-CZESCIOWYMI PIERSCIENIAMI

1) Zamocowa¢ koto na uchwycie zgodnie z

wczesniejszym opisem i upewni¢ sie, czy powietrze

zostato spuszczone.

2) Przenosng kolumne sterujagca w pozycji roboczej

B.

3) Opusci¢ ramie narzedziowe (14, rys. D) do pozycji

roboczej, az bedzie ono zablokowane w odpowiednim

potozeniu.

4) Ustawic dysk zbijajgcy przy feldze (patrz rys. W).

5) Obraca¢ uchwyt i jednocze$nie przesung¢ dysk do

przodu niewielkimi ruchami po konturze felgi, az do chwili

petnego zdjecia stopki opony (podczas tej czynnosci

uzy¢ pasty).

Jezeli opona wyposazona jest w detke,
nalezy pracowac¢ bardzo ostroznie i by¢
gotowym do natychmiastowego
zatrzymania dysku po zsunieciu sie

stopki opony z felgi, aby nie uszkodzi¢

wentyla i detki.

6) Powtorzy¢ te operacje, ale tym razem przytozyé dysk
do oddzielonego pierscienia (patrz rys. Z), az do
zsuniecia pierscienia zabezpieczajgcego. Zdjg¢ go
specjalng tyzkg (19, rys. Z) lub przy pomocy dysku.

7) Zdja¢ pierscien oddzielony.

8) Odsunag¢ ramie narzedziowe (14, rys. D) od brzegu
felgi. Zwolni¢ mocowanie i ustawi¢ ramie narzedziowe w
pozycji spoczynkowej.

Przesung¢é ramie narzedziowe do wewnetrznej
powierzchni kota.

9) Docisng¢ tyzke (15, rys. D) i obrdci¢ gtowice narzedzia
0 180°, co automatycznie spowoduje jej zablokowanie w
tym potozeniu. Opusci¢ ramie narzedziowe do pozycji
robocze;j.

10) Obraca¢ uchwyt i jednoczesnie docisng¢ dysk
zbijajgcg do opony zgodnie z konturem pierscienia
oddzielonego do chwili zbicia drugiej stopki opony
(podczas tej czynnosci uzyé pasty
wulkanizatorskiej). Przesuwac¢ dysk do przodu do chwili
zdjecia potowy opony z felgi (patrz rys. K).

11) Przesungé ramie narzedziowe do pozycji
spoczynkowe;j.

12) Przesung¢ platforme (4 rys. A) bezposrednio pod
koto.

13) Opusci¢ uchwyt, az koto spocznie na platformie.
Ustawi¢ przenosng kolumne sterujaca w pozycji
roboczej B

14) PrzesuwacC platforme na zewnatrz, az opona
catkowicie zejdzie z felgi. Uwazac na wentyl!
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5.7.1.2 KOLA Z 5-CZESCIOWYMI PIERSCIENIAMI

1) Zamocowac¢ koto na uchwycie zgodnie z wczesniejszym opisem i upewnic¢ sie, ze
powietrze jest spuszczone.

Ustawic¢ przenos$na kolumne sterujgcg w pozycji roboczej C

2) Opusci¢ ramie narzedziowe (14, rys. D) do pozycji roboczej, az pazur znajdzie sie we
wiasciwym potozeniu na listwie.

3) Uzy¢ joysticka, aby ustawi¢ koto tak, by dysk zbijajgcy zetknagt sie z zewnetrzng
krawedzig srodkowego zagtebienia felgi.

4) Obraca¢ uchwyt i jednoczednie przesungé dysk zbijajgcy do przodu, az do
zdemontowania pierscienia oddzielonego. Uwazac¢ na pierscien.

5) Powtérzy¢ te czynnos$é, ale tym razem przytozyé dysk do oddzielonego pierscienia
(patrz rys. Z), az do zsuniecia pierscienia zabezpieczajgcego. Zdjg¢ go specjalng tyzka
(19, rys. Z) lub przy pomocy dysku..

6) Zdjgc¢ pierscien.

7) Odsunag¢ ramie narzedziowe (14, rys. D) od krawedzi felgi. Zwolni¢ mocowanie
i ustawi¢ ramie narzedziowe w pozycji spoczynkowej.

8) Docisnac¢ tyzke (15, rys. D) i obroci¢ gtowice narzedzia o 180°, co automatycznie
spowoduje jej zablokowanie w tym potozeniu. Opusci¢ ramie narzedziowe do pozyciji
robocze;j.

Ustawi¢ przenosna kolumne sterujaca w pozycji roboczej D

9) Obraca¢ uchwyt i jednoczesnie docisngé¢ tarcze zbijajgcg do opony pomiedzy felgg
a stopkg opony. Wsungc¢ dysk w opone dopiero, gdy stopka opony zacznie zsuwac sie z
felgi i przesung¢ stopke opony do zewnetrznej krawedzi felgi (podczas tej czynnosci
uzy¢ smaru).

10) Przesunac¢ ramie narzedziowe do pozycji spoczynkowe;.

Ustawi¢ przenosna kolumne sterujaca w pozycji roboczej B

11) Przesunac platforme (4 rys. A) bezposrednio pod koto.

12) Opusci¢ uchwyt, az koto spocznie na platformie.

13) Przesuwac¢ platforme na zewnatrz, az opona wraz z oddzielonym pierscieniem
catkowicie zejdzie z felgi.

14) Zdjg¢ felge z uchwytu.

15) Ustawi¢ opone na platformie z oddzielonym pierscieniem skierowanym w strone
uchwytu.

16) ZamocowaC pierscien oddzielony na uchwycie zgodnie z opisem w punkcie
MOCOWANIE KOLA.

oddzielonym. Kazdy nacisk wywierany na nig podczas ustawiania lub

Opona nie jest zamontowana w peini bezpiecznie na pierscieniu
A mocowania moze spowodowac¢ jej odigczenie i spadniecie z kota.

Ustawi¢ przenosna kolumne sterujaca w pozycji roboczej D

17) Unies¢ koto.

18) Przesuna¢ ramie narzedziowe do pozycji roboczej.

19) Ustawi¢ uchwyt tak, aby dysk zbijajgcy zrownat sie ze stopkg opony.

20) Obraca¢ wuchwyt i przesungé dysk do przodu, az opona catkowicie zejdzie
z oddzielonego pierscienia.

Po zsunieciu sie stopek opony z felgi koto spadnie. Upewni¢ sie, ze
nikt nie znajduje si¢ w obszarze roboczym.
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5.7.2 MONTAZ

5.7.2.1 KOLA Z 3-CZESCIOWYMI PIERSCIENIAMI

1) Przesung¢ ramie narzedziowe do pozycji spoczynkowej. Jezeli felga zostata zdjeta z
uchwytu, zatozy¢ jg z powrotem na uchwyt zgodnie z opisem w punkcie ,MOCOWANIE
KOLA™.

Jezeli opona wyposazona jest w detke, ustawi¢ felge otworem na wentyl na dole
(,godzina 6”).

2) Nasmarowac stopki opony i felge pastg zalecang przez producenta opony.

Ustawi¢ przenos$na kolumne sterujgcg w pozycji roboczej B

3) Przesung¢ platforme tak, aby méc umiesci¢ na niej opone.

Jezeli opona wyposazona jest w detke, ustawi¢ felge otworem na wentyl na dole
(,,godzina 6”).

4) Przesungé¢ uchwyt do dotu lub do géry, aby zréwnac felge i opone.

5) Przesuwac platforme do przodu, az felga wsunie sie w opone.

Jezeli opona wyposazona jest w detke, wsunaé wentyl do

F wewnatrz tak, by go nie uszkodzi¢.

6) Przysung¢ ramie narzedziowe w strone kofa, do zewnetrznej krawedzi i obnizy¢ koto
do pozyciji roboczej z uzyciem dysku.

Jezeli opona nie jest wystarczajgco nasunieta na felge,
przesungc¢ uchwyt, az stopka opony znajdzie sie obok dysku.

F Przesuwaé¢ dysk do przodu (obracajac uchwyt ) do peitnego
nasunigcia opony na felge.

;%;:’f/f(_’\c)\)
Jr’i/f”gf’ §>>/ 7) Zatozyé pierécien oddzielony na felge i
1 PN . P . y . .
’i//“/,”,/ g// zainstalowaé pierscien mocujgcy przy pomocy
/

dysku. , jak nailustracji Y.

8) Przesung¢ ramie narzedziowe do pozycji
spoczynkowej i jednoczesnie zamkngc
ramiona uchwytu. Podeprze¢ koto, aby nie
spadto.

Ta czynnos$é moze byé bardzo
niebezpieczna.

Mozna przeprowadzic ja
wylacznie recznie, jezeli
mozliwe jest utrzymanie kofa
w réwnowadze.
W przypadku duzych i ciezkich
opon /| kot nalezy uzyé
odpowiedniego sprzetu
podnoszacego.

9) Przesung¢ platforme, aby zdjg¢ koto z uchwytu.
10) Zdjg¢ koto.
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5.7.2.2 KOLA Z 5-CZESCIOWYMI PIERSCIENIAMI

1) Przesung¢ ramie narzedziowe do pozycji spoczynkowej. Jezeli felga zostata zdjeta z
uchwytu, zatozy¢ jg z powrotem na uchwyt zgodnie z opisem w punkcie ,MOCOWANIE
KOLA”.
2) Nasmarowac stopki opony i felge pastg wulkanizatorskg zalecang przez producenta
opony.

Ustawi¢ przenos$na kolumne sterujgcg w pozycji roboczej B

3) Przesungc¢ platforme, aby potozy¢ na niej opone.

4) Przesungé¢ uchwyt do dotu lub do géry, aby zréwnac felge i opone.

5) Przesuwac platforme do przodu, az felga wsunie sie w opone. Przesuwaé platforme
do przodu, az felga znajdzie sie catkowicie w oponie.

6) Zatozy¢ pierscien oddzielony na felge (po zamontowaniu pierscienia mocujgcego).

Jezeli felga i pierécien oddzielony majg naciecia do mocowania
'- osprzetu, upewnié sie, ze s one zréwnane.

Ustawic¢ przenos$na kolumne sterujgcg w pozycji roboczej C

7) Przesung¢ ramie narzedziowe na zewnatrz do pozycji roboczej przy dysku zbijajgcym
skierowanym w strone kota.

Jezeli pierscien oddzielony nie jest wystarczajgco wsunigty na
F- felge, wsuwaé uchwyt, az pierscien znajdzie sie¢ obok dysku.

Przesuwa¢ dysk do przodu (obracajagc uchwyt ) do momentu
»odnalezienia” wtasciwego miejsca o-ringu.

Ustawi¢ przenosna kolumne sterujacag w pozycji roboczej B

9) Zainstalowa¢ pierscien mocujgcy na feldze przy pomocy dysku, jak na ilustracji Y.
Przesung¢ ramie narzedziowe do pozycji spoczynkowej i catkowicie zamkng¢ ramiona
uchwytu. Podeprze¢ koto, aby nie spadto z uchwytu.

Ta czynnos$¢ moze by¢ bardzo niebezpieczna.
Mozna przeprowadzi¢ ja wylacznie recznie, jezeli mozliwe jest
A utrzymanie kota w réwnowadze.

W przypadku duzych i ciezkich opon / két nalezy uzyé
odpowiedniego sprzetu podnoszacego.

10) Przesung¢ platforme, aby zdjgé koto z uchwytu.
11) Zdjac¢ koto.

Pompowanie jest niebezpieczne i moze by¢ prowadzone dopiero
po zdjeciu kota z uchwytu i umieszczeniu go w klatce (koszu)
bezpieczenstwa.

f Nie pompowaé¢ opony na kole zamontowanym na uchwycie.
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ROZDZIAL 6 — CODZIENNA KONSERWACJA

Kazda czynnos$¢ konserwacyjna winna by¢é wykonywana wytacznie
po odiaczeniu przewodéw zasilajacych.

Aby zapewni¢ jak najlepszg prace montazownicy przez wiele lat, nalezy wykonywaé
rutynowe czynnosci konserwacyjne opisane ponizej:

1) Okresowo smarowacé nastepujgce czesci po doktadnym oczyszczeniu nafta:
e rozne czesci obrotowe na uchwycie.
e listwa przesuwnego mocowania narzedzia.
e plyta prowadzgca wdzek.

2) Okresowo smarowaé sitownik podnosnika mocowania uchwytu i czesci obrotowe.
Smar naktada¢ smarowniczkami (patrz rys. J).

3) Okresowo sprawdzaé poziom oleju w uktadzie hydraulicznym. Korzysta¢ z bagnetu
pod pokrywg zbiornika.

Jezeli to konieczne, dola¢ oleju Esso Nuto H46 lub podobnego (np. Agip Oso 46, Shell
Tellus Oil 46, Mobil DTE 25, Castrol Hyspin AWS 46, Chevron RPM EP Hydraulic Oil 46,
BP Energol HLP).

4) Okresowo sprawdzac¢ poziom oleju w przekfadni — przy uchwycie przenosnika
narzedzia opuszczonym do konca okienko kontrolne nie powinno by¢ catkowicie puste.
Jezeli to konieczne, dola¢ oleju Esso Spartan EP 320 lub podobnego (np. Agip F1 REP
237, BP GRX P 320, Chevron Gear Compound 320, Mobil Gear 632, Shell Omala Oil
320, Castrol Alpha SP 320).

Jezeli konieczna jest wymiana oleju w przekladni lub uktadzie

'- hydraulicznym, nalezy pamietaé, ze kazdy z tych podzespotéw
ma swoj korek spustowy.

Q Zuzyty olej nalezy usuna¢ zgodnie z obowigzujacymi przepisami.
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ROZDZIAL 7 — USUWANIE AWARII

PROBLEM: MOZLIWA PRZYCZYNA: ROZWIAZANIE:
Po wigczeniu wigcznikiem | Wtyczka nie jest wigczona | Umiesci¢ wtyczke w
zasilania, lampka kontrolna | do gniazdka. gniazdku.

nie zapala sie i nie dziata
sterowanie.

Brak zasilania w sieci

Zresetowac sie€ zasilajgca.

Po wigczeniu wigcznikiem
zasilania, lampka kontrolna
zapala sie, ale nie dziata
silnik uktadu
hydraulicznego.

Wytgcznik  automatyczny | Wigczy¢ wytgcznik
nie jest wigczony. automatyczny.
Zadziatat wytgcznik Wezwacé serwis.

przecigzeniowy silnika
pompy.

A

Jezeli pomimo powyzej wymienionych wskazan montazownica nie
dziata wlasciwie, nie uzywac jej i wezwac serwis.

ROZDZIAL 8 —
| ZLOMOWANIE
8.1

PRZENOSZENIE, MAGAZYNOWANIE

PRZENOSZENIE URZADZENIA

Montazownica wyposazona jest w zaczep do podnoszenia (1, rys. A), ktory stuzy do

przenoszenia urzadzenia.

Aby przenies¢ urzgdzenie nalezy:

1) Catkowicie opusci¢ zespét uchwytu (2, rys. A).
2) Catkowicie zamkngc¢ szczeki uchwytu samocentrujgcego (3, rys. A).

3) Przesungc stét przesuwany (4, rys. A) do konca w strone ramienia.

4) Wsungc¢ pas w zaczep do podnoszenia (szeroki na co najmniej 60 mm i na tyle dtugi,
aby hak pasa znalazt sie powyzej montazownicy).
5) Specjalnym pierécieniem potgczy¢ oba konce pasa i podnies¢ urzadzenie wozkiem
podnosnikowym o odpowiednim udzwigu.

8.2 MAGAZYNOWANIE

Jezeli urzadzenie ma by¢ magazynowane przez dtuzszy czas (3—4 miesigce) nalezy:

1) Zamkna¢ szczeki uchwytu samocentrujgcego, obnizy¢ zespdt uchwytu. 2) Odtgezy¢
urzagdzenie od wszystkich zrodet zasilania.
3) Nasmarowa¢ wszystkie czesci, ktore moga zostaé uszkodzone w przypadku

wyschniecia:
e zespot uchwytu
o otwér zaciskowego
e ptozy wbzka
e narzedzia robocze

4) Oprézni¢ zbiorniki olej/ptynu hydraulicznego i owing¢ urzadzenie folig ochronng, aby
zapobiec przedostaniu sie kurzu do czesci roboczych.
Jezeli urzgdzenie ma by¢é ponownie uruchomione po diuzszym przestoju, nalezy:

e napetni¢ zbiorniki ptynami.

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa
tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl
Serwis fabryczny e-mail: serwis@unitrol.pl

Strona 34




Montazownica TRENTA

8.3 ZLOMOWANIE URZADZENIA

Po zakonhczeniu uzytkowania urzgdzenia nalezy je unieruchomi¢, odtgczajgc je od
wszystkich zrodet zasilania.

Urzadzenie klasyfikowane jest jako odpad specjalny i winno by¢ rozebrane na czesci
oraz zutylizowane zgodnie z obowigzujgcymi przepisami. Jezeli opakowanie jest
odpadem lub nie ulega biodegradacji, nalezy przekaza¢ je do odpowiedniego zaktadu
utylizacji.

@ W przypadku zaptonu urzadzenia nalezy gasi¢ je pytlowo lub przy
uzyciu CO..
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ROZDZIAL 9 — AKCESORIA OPCJONALNE

Do montazownicy dostepne sg nastepujgce akcesoria opcjonalne:

1% 137/90A

138/90

137/90 Zestaw 4 szczek do felg
aluminiowych (OPCJA)

Montowane na szczekach uchwytu
samocentrujgcego, wykorzystywane do
obstugi felg aluminiowych, zapobiegajgc
ich uszkodzeniu.

138/90 Szczypce do felg
aluminiowych

Wykorzystywane do obstugi felg
aluminiowych, zapobiegaja ich
uszkodzeniu.

WYPOSAZENIE OPCJONALNE

148/90 Urzadzenie do zdejmowania pierscieni
Do kot z pierscieniami, utatwia rozdzielanie i zdejmowanie pierécieni.

Uni-trol Sp. z 0.0., ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa

tel./fax (+4822) 817 9422 e-mail:office@unitrol.pl

Serwis fabryczny e-mail: serwis@unitrol.pl

Strona 36




Montazownica TRENTA

ROZDZIAL 10 — SCHEMAT UKLADU
HYDRAULICZNEGO | ELEKTRYCZNEGO

SCHEMAT UKLADU HYDRAULICZNEGO
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M Silnik hydrauliciny Y2 | Elektrozawor uchwytu - otwieranie
PF1 Pompa przektadniowa Y3 Elektrozawér — podnoszenie
ramienia
VMAX 1 Zawor nadci$nieniowy Y4 | Elektrozawor — opuszczenie
ramienia
Z1 Sitownik uchwytu Y5 | Elektrozawor — ruch wozka naprzod
Z2 Sitownik ramienia narzedziowego Y5 | Elektrozawor — ruch wézka do tytu
Z3 Sitownik wézka Y7 Elektrozawér uktadu kontrolnego
Y1l Elektrozawér uchwytu - zamykanie

SCHEMAT UKLADU ELEKTRYCZNEGO 380V/400V — 3 fazy
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AC 380V /400v — 3PH
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— PE
HK1 Wiacznik zasilania SB2 Manipulator
HK2 Przetacznik biegunéw | SB3-1 Pedat przetgcznika obroty uchwytu w kierunku zgodnym z
ruchem wskazowek zegara
M1 Silnik uchwytu | SB3-2 Pedat przetacznika obroty uchwytu w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara
M2 | Silnik pompy hydraulicznej SB4 Wytacznik bezpieczenstwa
1KM Stycznik AC — obroty YV1 Elektrozawdr — zamknigcie uchwytu
uchwytu w kierunku
zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara
2KM Stycznik AC — obroty YV2 Elektrozawor — otwarcie uchwytu
uchwytu w kierunku
przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara
3KM Stycznik AC - Timer YV3 Elektrozawdr — podniesienie ramienia narzedziowego
HL Lampka kontrolna YV4 Elektrozawdr — opuszczenie ramienia narzedziowego
Dz Wytgcznik automatyczny YV5 Elektrozawdér — ruch wozka w prawo
T Transformator YV6 Elektrozawdér — ruch wézka w lewo
SB1 Komutator (wigcznik YV7 Elektrozawér uktadu kontrolnego
uchwytu)

SCHEMAT UKLADU ELEKTRYCZNEGO 220V/230V — 1 faza
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HK1 Wigcznik zasilania | SB3-1 Pedat przetgcznika obroty uchwytu w
kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara
M1 Silnik uchwytu SB3-2 Pedat przetgcznika obroty uchwytu w
kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara
M2 Silnik pompy hydraulicznej SB4 Whytacznik bezpieczenstwa
1KM Stycznik AC — obroty YV1 Elektrozawor uchwytu — zamykanie
uchwytu w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara
2KM Stycznik AC — obroty YV2 Elektrozawdr uchwytu — otwieranie
uchwytu w kierunku zgodnym
z ruchem wskazéwek zegara
3KM Stycznik AC - Timer YV3 Elektrozawor — podniesienie ramienia
narzedziowego
HL Lampka kontrolna YV4 Elektrozawdr — opuszczenie ramienia
narzedziowego
DZ Wytacznik automatyczny YV5 Elektrozawdr — ruch wézka w prawo
T Transformator YV6 Elektrozawdr — ruch wozka w lewo
SB1 | Komutator (wtgcznik uchwytu) YV7 Elektrozawdr uktadu kontrolnego
SB2 Manipulator
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UNI -TROL® . .....

Zaktad Produkcyjny i Salon Sprzedazy ul . Estrady 56 , 01 - 932 Warszawa, Polska
tel. (+48 22) 8179422 /8349013 / 8349014
http://www.unitrol.com.pl. fax (+48 22) 8179422 /8349013 /8349014 w. 115

e-mail: office@unitrol.com.pl ; office@unitrol.pl

WYWAZARKI DO KOL | WYWAZARKI SPECJALNE MONTAZOWNICE DO KOL  PROSTOWARKI OBRECZY
WYPOSAZENIE WARSZTATOWE

REGON : 008132994 NIP : PL5270205246 EORI : PL527020524600000 NUMER REJESTROWY
- KRS 0000111731
NR KONTA BANKOWEGO SANTANDER BANK POLSKA SA nr: 61 1090 1014 0000 0000 0301 4565

q

Deklaracja Zgodnosci WE

zgodnlezdyrektywaml 2006/42/WE, 2014/35/UE, 2014/30/UE

My : Uni-trol Sp. z 0.0.
Ul. Estrady 56
01-932 Warszawa
Polska

deklarujemy, na naszg wytagczng odpowiedzialnos¢, ze wyréb

Montazownica do kot pojazdow,
Urzadzenie elektro-mechaniczno-hydrauliczne,

typ TRENTA,

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

ktérego dotyczy niniejsza deklaracja, spetnia wszystkie odpowiednie wymagania
Dyrektywy Maszynowej:

- dyrektywa 2006/42/WE ( bezpieczenstwo maszyn ),
w zakresie majgcych zastosowanie zasadniczych wymagan oraz odpowiednich procedur
oceny zgodno$ci, a takze w zakresie wymagan zasadniczych nastepujgcych dyrektyw :

- dyrektywa 2014/35/UE ( niskonapieciowa );

- dyrektywa 2014/30/UE ( kompatybilnos¢ elektromagnetyczna ).

W celu weryfikacji zgodnosci z obowigzujgcymi uregulowaniami prawnymi
skonsultowano zharmonizowane normy lub inne dokumenty normatywne :
PN-EN ISO 12100:2012P
Bezpieczenstwo maszyn -- Ogdlne zasady projektowania -- Ocena ryzyka i zmniejszanie ryzyka
PN-EN 61000-6-3:2008P
Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) -- Cze$¢ 6-3: Normy ogodlne -- Norma emisji w $rodowiskach:
mieszkalnym, handlowym i lekko uprzemystowionym
PN-EN 61000-6-4:2008P
Kompatybilnos¢ elektromagnetyczna (EMC) -- Cze$¢ 6-4: Normy ogodlne -- Norma emisji w $rodowiskach
przemystowych
PN-EN ISO 13857:2010P
Bezpieczenstwo maszyn -- Odlegtosci bezpieczenstwa uniemozliwiajace sieganie koriczynami gérnymi i dolnymi
do stref niebezpiecznych
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PN-EN 349+A1:2010P

Bezpieczenstwo maszyn -- Minimalne odstepy zapobiegajace zgnieceniu czesci ciata cztowieka

PN-EN 60204-1:2018P

Bezpieczenstwo maszyn -- Wyposazenie elektryczne maszyn -- Cze$¢ 1: Wymagania ogolne

PN-EN 61293:2000P

Znakowanie urzadzen elektrycznych danymi znamionowymi dotyczacymi zasilania elektrycznego -- Wymagania
bezpieczenstwa

PN-EN 1SO 4413:2011E

Napedy i sterowania hydrauliczne. Ogodlne zasady i wymagania bezpieczenstwa dotyczgce uktadow i ich
elementow

PN-EN I1SO 11201:2012P

Akustyka -- Hatas emitowany przez maszyny i urzgdzenia -- Wyznaczanie poziomdw cisnienia akustycznego
emisji na stanowisku pracy i w innych okreslonych miejscach w warunkach zblizonych do pola swobodnego nad
ptaszczyzng odbijajgcg dzwiek z pomijalnymi poprawkami srodowiskowymi

PN-EN 1SO11202:2012P

Akustyka — Hatas emitowany przez maszyny i urzgdzenia — Wyznaczanie pozioméw ci$nienia akustycznego
emisji na stanowiska pracy i w innych okreslonych miejscach z zastosowaniem przyblizonych poprawek
Srodowiskowych

PN-EN ISO 4871:2012P

Akustyka -- Deklarowanie i weryfikowanie wartosci emisji hatasu maszyn i urzgdzen

PN-EN 50419:2008P

Znakowanie urzadzen elektrycznych i elektronicznych zgodnie z artykutem 11(2) dyrektywy 2002/96/WE
(WEEE)

Dokumentacja techniczna niniejszego wyrobu, okreslona w Zatgczniku VIIA pkt.1
Dyrektywy Maszynowej, znajduje sie w siedzibie firmy Uni-trol Sp.z 0.0. (adres jak wyzej)
i bedzie udostepniana do wgladu wtasciwym organom krajowym przez okres przynajmniej
10 lat od daty wyprodukowania ostatniego egzemplarza.

Osobg odpowiedzialng za przygotowanie dokumentaciji technicznej wyrobu i
wprowadzanie zmian w niej jest mgr inz. Grzegorz Tworek — Czionek Zarzadu.

Niniejsza Deklaracja Zgodnosci WE bedzie przechowywana przez producenta wyrobu
przez 10 lat od chwili wyprodukowania ostatniego egzemplarza i udostepniana organom
nadzoru rynku w celu weryfikacji.

mgr inz. Grzegorz Tworek
Czilonek Zarzadu

Warszawa, 27.08.2020 s
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WARUNKI GWARANCJI

1. UNI-TROL SP.Z O.0. gwarantuije:

a) bezptatne usuniecie wad i usterek materiatowych oraz konstrukcyjnych urzgdzenia
zauwazonych w ciggu 12 miesiecy od daty zakupu.

b) niesprawny wyréb wiasciciel powinien przestaé¢ na koszt producenta uzgodnionym z
nim srodkiem transportu, powiadamiajgc o dacie i formie przesyiki.

€) w ramach gwarancji producent wymienia za darmo w swojej siedzibie wszystkie
elementy i podzespoty, w ktorych stwierdzono faktycznie zawinione przez
producenta uszkodzenia konstrukcji.

2. Utrata praw do gwarancji w przypadku:
a) niewtasciwego lub niezgodnego z przeznaczeniem eksploatowanie urzgdzenia
b) dokonania jakichkolwiek zmian konstrukcyjnych i uzytkowych
C) zamontowania nie oryginalnych czesci zamiennych

d) nieprawidtowej konserwacji urzadzenia

3. Odpowiedzialnos¢ firmy UNI-TROL SP.Z O.O. :

Firma nie ponosi odpowiedzialno$ci za skutki:

a) nieprawidtowego uzytkowania urzadzenia

b) obstugiwanie urzadzenia przez nieprzeszkolonych operatoréw

C) niestosowanie sie operatorow do zasad bezpieczenstwa przedstawionych w tej
instrukciji

d) nie przeprowadzania lub niewtasciwego przeprowadzania konserwacji

e) stosowanie nie pochodzacych od producenta czesci zamiennych

) jakichkolwiek przerobek lub naprawa poza zaktadem producenta
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KARTA GWARANCYJNA

Gwarancja jest niewazna, jesli nie sg wypetnione wszystkie pola, tacznie z
podpisem wiasciciela

Nazwa urzagdzenia:

Numer seryjny:

Data produkciji:

Data sprzedazy:

Podpis i piecze¢ sprzedajgcego:

1. UNI-TROL Sp. z 0.0., zwana dalej Gwarantem, udziela gwarancji na sprawne dziatanie w/w sprzetu w
okresie .......... miesiecy , jednak nie dtuzej niz ......... miesiecy od daty produkcji.
2. UNI-TROL gwarantuje wykonanie napraw sprzetu wtasnej produkcji.

3. W przypadku wystgpienia uszkodzenia sprzetu w okresie objetym gwarancjg Gwarant po stwierdzeniu
stusznosci reklamacji zapewnia bezptatng naprawe uszkodzen lub wymiane czesci. Czas naprawy nie
przekroczy 14 dni od dnia zgtoszenia sprzetu do naprawy.

4. Sposoéb naprawy ustala Gwarant.

5. Wszelkie uszkodzenia powstate w wyniku: obstugi i konserwacji maszyny niezgodnie z instrukcja
obstugi, niewtasciwego magazynowania urzgdzen, niewtasciwego transportu, eksploatacji urzgdzen w
warunkach klimatycznych niezgodnych z podanymi w instrukcji lub innych przyczyn spowodowanych
przez uzytkownika, mogg by¢ usuniete na jego koszt (nie podlegajg gwaranciji).

6. W przypadku nieuzasadnionej reklamaciji, sktadajgcy pokrywa koszty poniesione przez producenta:
koszt przegladu technicznego, dojazd i inne.

7. Niniejsza karta stanowi podstawe do bezptatnego wykonania napraw gwarancyjnych.

8. Gwarancji nie podlegajg czynnosci obstugowo-regulacyjne typu: naciggniecie paska, uzupetnienie oleju,
kalibracja itp.

9. Urzadzenia do 50 kg nalezy dosyta¢ do serwisu fabrycznego za posrednictwem firm przewozowych.

Zapoznatem sie i akceptuje warunki gwarancji =~ .
Czytelny podpis / piecze¢ wtasciciela
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