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UWAGA

PRODUCENT ZASTRZEGA SOBIE WPROWADZANIA ZMIAN MODERNIZUJ¥CYCH
URZ¥DZENIE BEZ KONIECZNOŒCI NANOSZENIA POPRAWEK W NINIEJSZEJ
INSTRUKCJI OBS£UGI

WSTÊP

Przeznaczeniem niniejszej instrukcji obs³ugi jest dostarczenie u¿ytkownikowi wszystkich
informacji niezbêdnych dla prawid³owej i bezpiecznej eksploatacji oraz konserwacji
urz¹dzenia do zmiany opon Janka  / Janka TR /Janka KK produkowanej przez firmê UNI-
TROL.
Prawid³owe u¿ytkowanie urz¹dzenia do zmiany opon, zgodne z instrukcj¹ obs³ugi,
zapewni wiêksz¹ wydajnoœæ oraz wygodê pracy, a tak¿e d³ug¹ i efektywn¹ eksploatacjê
urz¹dzenia.
Poni¿ej przedstawiono komunikaty dotycz¹ce bezpieczeñstwa pracy stosowane w
niniejszej instrukcji obs³ugi, odnosz¹ce siê do ró¿nych poziomów zagro¿eñ wystêpuj¹-
cych w trakcie u¿ytkowania urz¹dzenia.

NIEBEZPIECZEÑSTWO
Bezpoœrednie zagro¿enie ¿ycia lub zdrowia.

OSTRZE¯ENIE
Zagro¿enia lub niebezpieczne procedury mog¹ce powodowaæ powa¿ne zagro¿e-
nia dla ¿ycia lub zdrowia.

UWAGA
Zagro¿enia lub niebezpieczne procedury mog¹ce powodowaæ mniejsze zagro¿e-
nia dla zdrowia lub uszkodzenia urz¹dzeñ.

Prosimy o dok³adne zapoznanie siê z treœci¹ niniejszej instrukcji obs³ugi przed w³¹cze-
niem urz¹dzenia. Instrukcjê oraz do³¹czone do niej ilustracje nale¿y przechowywaæ w
pobli¿u urz¹dzenia do zmiany opon, w miejscu dostêpnym dla osób obs³uguj¹cych
urz¹dzenie.

OSTRZE¯ENIE
Nale¿y postêpowaæ zgodnie z treœci¹ zawart¹ w niniejszej instrukcji obs³ugi:
firma UNI-TROL nie ponosi odpowiedzialnoœci za konsekwencje u¿ytkowania
niezgodnego z procedurami opisanymi w instrukcji obs³ugi.
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Rozdzia³ 1 TRANSPORT, SK£ADOWANIE I USTAWIANIE

Warunki transportowania urz¹dzenia
Urz¹dzenie do zmiany opon musi byæ transportowane w oryginalnym opakowaniu i sk³ado-
wane w pozycji oznaczonej na opakowaniu zewnêtrznym.
W  opakowaniu: Janka Janka KK
- Powierzchnia zajmowana przez maszynê 800x1200mm 1000x1200mm
- Wysokoœæ maszyny 1700mm 1700 mm
- Masa urz¹dzenia 220 kg 260 kg

Warunki œrodowiskowe dla sk³adowania i transportu
Temperatura od –25°C do +55°C

OSTRZE¯ENIE
Nie stawiaæ innych towarów na opakowaniu. Mo¿e to spowodowaæ uszkodzenie
urz¹dzenia.

Ustawianie
W celu przemieszczenia urz¹dzenia nale¿y wsun¹æ wid³y wózka wid³owego w szczeliny
palety, na której urz¹dzenie jest ustawione
Przed przemieszczeniem urz¹dzenia nale¿y zapoznaæ siê z rozdzia³em PODNOSZE-
NIE I PRZEMIESZCZANIE.

Rozdzia³ 2 ROZPAKOWANIE / MONTA¯

OSTRZE¯ENIE
Przy rozpakowaniu, monta¿u i przygotowaniu urz¹dzenia do pracy nale¿y zacho-
waæ szczególn¹ ostro¿noœæ.
Nieprzestrzeganie podanych tutaj procedur pracy mo¿e doprowadziæ do uszko-
dzenia urz¹dzenia oraz obra¿eñ u operatora i innych osób.

· Zdj¹æ górn¹ czêœæ opakowania i sprawdziæ, czy urz¹dzenie nie uleg³o uszkodzeniu
podczas transportu.
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PAKOWANIE, TRANSPORT I PRZECHOWYWANIE

UWAGA
Wszystkie czynnoœci zwi¹zane z pakowaniem, podnoszeniem, przemieszczaniem,
transportem i rozpakowywaniem musz¹ byæ wykonywane wy³¹cznie przez wykwalifiko-
wany personel.

Pakowanie i transport

Pakowanie

Monta¿ownica wysy³ana jest jako kompletne urz¹dzenie
Monta¿ownica mo¿e byæ zapakowana na kilka sposobów:

- paleta+folia strech+pud³o kartonowe
- paleta+folia strech
- paleta+pud³o kartonowe
- folia strech

Transport

Opakowanie mo¿e byæ podnoszone lub przemieszczane za pomoc¹ wózków wid³owych
lub paletowych. Po przybyciu ³adunku na miejsce przeznaczenia nale¿y sprawdziæ czy
podczas transportu nie uleg³ on uszkodzeniu. Nale¿y równie¿ sprawdziæ kompletnoœæ
dostawy na podstawie listu przewozowego. W przypadku wyst¹pienia braków w dosta-
wie lub uszkodzeñ transportowych  nale¿y bezzw³ocznie poinformowaæ o tym fakcie
osobê odpowiedzialn¹ lub przewoŸnika.
Ponadto podczas za³adunku nale¿y zachowaæ szczególn¹ ostro¿noœæ i rozwagê.
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WPROWADZENIE

OSTRZE¯ENIE
Niniejszy podrêcznik przeznaczony jest dla personelu warsztatowego uprawnionego do
obs³ugi monta¿ownicy (operator) oraz dla pracowników przeprowadzaj¹cych bie¿¹c¹
konserwacjê; przed podjêciem jakichkolwiek czynnoœci zwi¹zanych z monta¿ownic¹ i
opakowaniem nale¿y uwa¿nie przeczytaæ podrêcznik. Podrêcznik zawiera wa¿ne infor-
macje dotycz¹ce:

BEZPIECZEÑSTWA OSOBISTEGO operatorów i konserwatorów,
EKSPLOATACJI MONTA¯OWNICY,

Przechowywanie podrêcznika
Podrêcznik stanowi integraln¹ czêœæ monta¿ownicy, której zawsze powinien towarzy-
szyæ, nawet w przypadku sprzeda¿y maszyny.
Podrêcznik musi byæ przechowywany w pobli¿u monta¿ownicy, w miejscu ³atwo dostêp-
nym.
Operator i konserwatorzy w dowolnej chwili musz¹ mieæ mo¿liwoœæ szybkiego dostêpu
do podrêcznika.

UWAGA:

SZCZEGÓLNIE ZALECA SIÊ UWA¯NE I WIELOKROTNE CZYTANIE ROZDZIA£U, W
KTÓRYM ZAWARTE S¥ ISTOTNE INFORMACJE I OSTRZE¯ENIA ZWI¥ZANE Z
BEZPIECZEÑSTWEM.

Monta¿ownica zosta³a zaprojektowana i wykonana zgodnie z nastêpuj¹cymi dokumen-
tami:

DYREKTYWA 89/336/CEE
PN-EN 292 - 1 / 2000, PN - EN 292 - 2 / 2000, PN - EN 50081 - 1 / 1996, PN - EN
50081 - 2 / 1996, PN-EN 50082 - 1 / 1999, PN- EN 50082 - 2 / 1997, PN-EN 294 /
1994, PN-EN 349 / 1999, PN - EN 60204 - 1 / 2001, PN- EN 61204 / 2004
PN-EN 61293 / 2000, 62/2002, PN-EN 983/1999

UWAGA
Podnoszenie, transport, rozpakowywanie, monta¿, instalowanie, uruchamianie, wstêpna
regulacja i testowanie, naprawy konserwacyjne, przegl¹dy techniczne, transport nie
wymagaj¹ obecnoœci serwisu ale musz¹ byæ wykonane ze szczególn¹ ostro¿noœci¹.

Producent nie ponosi ¿adnej odpowiedzialnoœci za obra¿enia osób lub uszkodze-
nia pojazdów albo innych przedmiotów, jeœli którakolwiek z wy¿ej wymienionych
operacji zostanie wykonana niezgodnie z instrukcj¹ obs³ugi, lub jeœli monta¿ow-
nica zostanie niew³aœciwie u¿yta.

W podrêczniku wymieniono tylko te aspekty obs³ugi i bezpieczeñstwa, które mog¹
pomóc operatorowi i konserwatorowi w lepszym zrozumieniu budowy i dzia³ania monta-
¿ownicy oraz najlepszego jej wykorzystania.
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Rozdzia³ 3 MIEJSCE USTAWIENIA URZ¥DZENIA

OSTRZE¯ENIE
Miejsce ustawienia urz¹dzenia musi œciœle spe³niaæ wymagania przepisów bez-
pieczeñstwa pracy.
Nie przemieszczaæ urz¹dzenia, które jest pod³¹czone do instalacji elektrycznej i
pneumatycznej.

Warunki œrodowiskowe dla miejsca pracy urz¹dzenia
· Wilgotnoœæ wzglêdna od 30% do 95%
· Temperatura od 0°C do 55°C

UWAGA
Urz¹dzenie nie mo¿e byæ u¿ytkowane w atmosferach zagro¿onych wybuchem.
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Rozdzia³ 4 PRZY£¥CZA ELEKTRYCZNE I PNEUMATYCZNE

OSTRZE¯ENIE
Pod³¹czenie do sieci elektrycznej powinno  byæ wykonane przez wykwalifikowa-
nego elektryka
· Przy³¹cze elektryczne musi byæ przystosowane do mocy pobieranej przez urz¹dze-

nie, podanej na jego tabliczce znamionowej.
· Przy³¹cze elektryczne musi byæ wyposa¿one w nastêpuj¹ce elementy:
- wydzielone pod³¹czenie elektryczne;  spe³niaj¹ce wymagania bezpieczeñstwa;
- odpowiednio dobrany wy³¹cznik nadmiarowopr¹dowy
- obwód uziemiaj¹cy.

Dla prawid³owej pracy urz¹dzenia wymagane jest pod³¹czenie go do uk³adu zasilaj¹ce-
go w sprê¿one powietrze o minimalnym ciœnieniu 8 barów i maksymalnym ciœnieniu 10
barów.

UWAGA
Dla prawid³owej i bezpiecznej pracy urz¹dzenia wymagane jest pod³¹czenie go do
obwodu uziemiaj¹cego, którego skutecznoœæ zosta³a wczeœniej sprawdzona.
NIE WOLNO pod³¹czaæ przewodu uziemiaj¹cego do rur gazowych, wodoci¹go-
wych, linii telefonicznych lub innych instalacji.
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Rozdzia³ 5 BEZPIECZEÑSTWO PRACY

OSTRZE¯ENIE
Nieprzestrzeganie podanych tutaj zaleceñ i metod pracy oraz ignorowanie ostrze-
¿eñ mo¿e doprowadziæ do powa¿nego zranienia operatora i innych osób. Nie
w³¹czaæ urz¹dzenia przed dok³adnym zapoznaniem siê z niniejsz¹ instrukcj¹ oraz
wszystkimi podanymi w niej informacjami dotycz¹cymi bezpiecznej pracy (niebez-
pieczeñstwo / ostrze¿enie / uwaga).
Urz¹dzenie mo¿e byæ obs³ugiwane wy³¹cznie przez osoby wykwalifikowane i upowa¿-
nione do jego obs³ugi. Wykwalifikowanym operatorem jest osoba, która zapozna³a siê
dok³adnie z treœci¹ niniejszej instrukcji obs³ugi, przesz³a odpowiednie przeszkolenie
oraz posiada wiedzê na temat bezpieczeñstwa pracy oraz obs³ugi i regulacji urz¹dze-
nia. Zabronione jest obs³ugiwanie urz¹dzenia przez osoby bêd¹ce pod wp³ywem alko-
holu lub leków pogarszaj¹cych ich zdolnoœci fizyczne lub umys³owe. Je¿eli jednak le-
karz przepisuj¹cy lek nie widzi przeciwskazañ, operator mo¿e obs³ugiwaæ urz¹dzenie.
Nale¿y przestrzegaæ nastêpuj¹cych warunków:
· Operator musi byæ w stanie przeczytaæ i zrozumieæ wszystkie informacje zawarte w

niniejszej instrukcji obs³ugi.
· Operator musi posiadaæ pe³n¹ wiedzê dotycz¹c¹ funkcjonowania i charakterystyki

urz¹dzenia.
· Osoby nieupowa¿nione powinny zachowywaæ bezpieczn¹ odleg³oœæ od pracuj¹cego

urz¹dzenia.
· Urz¹dzenie nale¿y zainstalowaæ zgodnie z obowi¹zuj¹cymi przepisami i normami.
· Wszystkie osoby obs³uguj¹ce urz¹dzenie musz¹ byæ odpowiednio przeszkolone w

zakresie jego obs³ugi, musz¹ przestrzegaæ prawid³owych metod pracy oraz musz¹
byæ w³aœciwie nadzorowane w pracy.

· Nie wolno pozostawiaæ luzem na urz¹dzeniu nakrêtek, œrub, narzêdzi i innych przed-
miotów, poniewa¿ mog¹ one dostaæ siê miêdzy ruchome czêœci w trakcie pracy
urz¹dzenia.

· Nie dotykaæ przewodów elektrycznych lub wnêtrza silników elektrycznych b¹dŸ
innych urz¹dzeñ elektrycznych o ile zasilanie nie zosta³o wczeœniej wy³¹czone i w
sposób widoczny nie zosta³a stworzona przerwa w obwodzie zasilania urz¹dzenia.

· Nale¿y dok³adnie zapoznaæ siê z treœci¹ niniejszej instrukcji obs³ugi, aby zapewniæ
prawid³ow¹ i bezpieczn¹ obs³ugê urz¹dzenia.

· Niniejsza instrukcja powinna byæ przechowywana w pobli¿u urz¹dzenia, w miejscu
dostêpnym dla operatora, aby umo¿liwiæ ewentualne sprawdzenie informacji lub
wyjaœnienie w¹tpliwoœci dotycz¹cych jego obs³ugi.

OSTRZE¯ENIE
Nie zdejmowaæ z urz¹dzenia tabliczek informacyjnych dotycz¹cych bezpieczeñ-
stwa lub metod obs³ugi. Natychmiast zamocowaæ lub wymieniæ brakuj¹ce lub
nieczytelne tabliczki ostrzegawcze i informacyjne. Tabliczki na wymianê mo¿na
otrzymaæ w Zak³adzie Produkcyjnym firmy UNI-TROL.
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· Podczas wykonywania czynnoœci konserwacyjnych nale¿y przestrzegaæ ogólnych
zasad zapobiegania wypadkom w przemyœle, dotycz¹cych urz¹dzeñ zasilanych
wysokim napiêciem.

· Wszelkie modyfikacje urz¹dzenia wykonane bez upowa¿nienia automatycznie zwal-
niaj¹ producenta od odpowiedzialnoœci w razie uszkodzenia lub wypadku, które
mog¹ mieæ zwi¹zek z dokonanymi przeróbkami. W szczególnoœci dotyczy to demon-
ta¿u lub manipulowania przy zabezpieczeniach zastosowanych w urz¹dzeniu, co
stanowi naruszenie przepisów zapobiegania wypadkom w przemyœle.

OSTRZE¯ENIE
Podczas obs³ugi i serwisowania urz¹dzenia nie wolno nosiæ krawatów, luŸnej
garderoby, naszyjników lub zegarków na rêkê, ani jakichkolwiek innych przedmio-
tów, które mog³yby byæ pochwycone przez ruchome czêœci urz¹dzenia. D³ugie
w³osy nale¿y spi¹æ z ty³u lub schowaæ pod chustk¹ albo czapk¹.
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Rozdzia³ 6 INFORMACJE  OGÓLNE

Monta¿ownica JANKA  / JANKA  TR  jest  urz¹dzeniem s³u¿¹cym do demonta¿u i
    monta¿u opon dêtkowych i bezdêtkowych na ko³a samochodów  osobowych i dostawczych.

Umo¿liwia równie¿  obs³ugê  kó³ z obrêczami aluminiowymi,  jej robocze elementy
nie naruszaj¹ delikatnej struktury tych obrêczy.

JANKA  / JANKA TR realizuje nastepuj¹ce funkcje:
- odbijanie opony od obrêczy
- demonta¿ i monta¿ opon
- pompowanie ko³a za pomoc¹ pistoletu z manometrem

demonta¿ i montaz szczególnie twardych opon

DANE TECHNICZNE :
- zakres œrednic obrêczy montowanych opon:

mocowanie wewn. czêœci¹ szczêk - 10”-19”        - JANKA        /    10-22”    - JANKA TR*
- 260 mm - 520 mm   / 260 mm - 620 mm

mocowanie zewn.czêœci¹ szczêk - 13” - 23”       - JANKA     /    13”-26”   - JANKA TR*
- 320 mm - 580 mm /       320 mm - 680 mm

- maksymalna szerokoœæ montowanych opon - 15 cali
- mocowanie obrêczy ko³a na stole maszyny - pneumatyczne
- odchylanie kolumny - pneumatyczne
- blokowanie ramienia roboczego - pneumatyczne
- ciœnienie robocze powietrza zasilaj¹cego - od 0,8 do 1,0 MPa
- zasilanie elektryczne - 3 x 400V / 50Hz    (+10%, -15%)
- moc silnika - 0,75 kW
- nacisk odpiekacza na oponê - 1,5 tony (przy ciœn. 1MPa)
- powierzchnia zajmowana przez maszynê Janka Janka KK

- 800mm-1300mm 2400mm-1300mm
- wysokoœæ maszyny
- masa - ok. 200 kg
JANKA TR*- Wyposa¿ona w stó³ umo¿liwiaj¹cy monta¿ opon na obrêczach o œrednicy do 26”
JANKA 2b / JANKA KK - 2b - wersja dwubiegowa.

WYPOSA¯ENIE
- pistolet do pompowania z manometrem
- naolejacz
- ³y¿ka wulkanizatorska

  INSTALOWANIE URZ¥DZENIA
1.Monta¿ownicê nale¿y ustawiæ na twardym, p³askim pod³o¿u.
2.Pod³¹czyæ kabel zasilaj¹cy do gniazda instalacji elektrycznej 3x400V/50Hz.
3.Pod³¹czyæ przewód zasilaj¹cy powietrzem

  UWAGA:

Monta¿ownica posiada   cztero¿y³owy kabel zasilaj¹cy.
Przewód o  izolacji w kolorze ZIELONO-¯Ó£TYM, po³¹czony z obudow¹ maszyny, jest
przewodem OCHRONNYM.
Pozosta³e trzy przewody s¹ przewodami FAZOWYMI.

-  1900  mm

JANKA KK / JANKA KK-TR - wyposa¿ona w przystawkê KOL- KK u³atwiaj¹c¹
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UWAGA:
Wtyczka nie znajduje siê w wyposa¿eniu maszyny. U¿ytkownik powinien we w³asnym
zakresie zaopatrzyæ siê we wtyczkê odpowiedni¹ dla gniazda zamontowanego w jego
warsztacie.
Po pod³¹czeniu zasilania elektrycznego nale¿y sprawdziæ kierunek obrotów silnika:
po naciœniêciu peda³u obrotów (poz.19 na rys.4)  w dó³ stó³ monta¿owy powinien
obracaæ siê w prawo. Je¿eli stó³ obraca siê w lewo, nale¿y we wtyczce zamieniæ
miejscami dwa przewody fazowe.
3.Pod³¹czyæ przewód sprê¿onego powietrza do koñcówki zasilania (poz.1na rys. 1).
Nale¿y zastosowaæ w¹¿ pneumatyczny na ciœnienie robocze  min.1MPa, o œrednicy
wewnêtrznej 8mm.
Sprawdziæ, czy smarowniczka 4 jest nape³niona olejem, jeœli nie to po od³¹czenia zasilania
powietrzem odkrêciæ doln¹ czêœæ zbiornika i uzupe³niæ olej. Kropelkowanie nale¿y ustawiæ
krêc¹c wkrêtem 3 w lewo lub
w prawo. Naciskaj¹c kolejno peda³y 16 i 17 sprawdziæ, czy przesuwaj¹ siê ³apy uchwytu
i czy odchyla siê  kolumna .

UWAGA:

- nale¿y stosowaæ oleje mineralne wolne od wody i kwasów, o lepkoœci 2 do 4 stopni Englera
(w temp. 50 o C).
- zaleca siê olej hydrauliczny HL32.

Rys.1. Przy³¹cza
1 - pod³¹czenia zasilania, 2 - pod³¹czenia pistoletu, 3 - regulator intensywnoœci
smarowania,4 - smarowniczka sprê¿onego powietrza, 5 - dodatkowy elektryczny
zacisk ochronny

1

2

3

4
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1
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Rozdzia³ 7 OPIS  URZ¥DZENIA

Monta¿ownica JANKA  / JANKA TR posiada napêd elektro-pneumatyczny. Za pomoc¹
si³owników pneumatycznych  realizowane jest  odbijanie opony od obrêczy, odchylanie
kolumny, mocowanie ko³a na stole monta¿owym, blokowanie suwad³a i  ramienia ze stopk¹
w  po³o¿eniu roboczym.
Stó³ monta¿owy obracany jest za pomoc¹ silnika elektrycznego.
Zasadnicze elementy monta¿ownicy przedstawione s¹ na rysunkach 2,3,4,5.

 Rys. 2. G³ówne elementy monta¿ownicy
 7- stó³ monta¿owy, 8- szczêka sto³u, 9- kolumna, 10- suwad³o poziome,
11- ramiê (suwad³o pionowe) 12- odbijak opony,
13- pistolet do pompowania kó³, , 15-kabel zasilaj¹cy

15

Rys. 3 Widok tylnej œciany
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WARUNKI U¯YTKOWANIA

Urz¹dzenie do zmiany opon JANKA/JANKA TR/JANKA/KK przeznaczone jest
wy³¹cznie do monta¿u i demonta¿u opon przy u¿yciu narzêdzi, w które urz¹dze-
nie jest wyposa¿one i zgodnie z metodami opisanymi w tej instrukcji.

OSTRZE¯ENIE
Wszelkie inne czynnoœci wykonywane przy u¿yciu tego urz¹dzenia s¹ niezgodne
z jego przeznaczeniem.

OSTRZE¯ENIE
Awaryjne wy³¹czanie urz¹dzenia:
wyj¹æ wtyczkê urz¹dzenia z gniazdka sieciowego;
od³¹czyæ sprê¿one powietrze roz³¹czaj¹c zawór odcinaj¹cy (szybkoz³¹cze).

PODSTAWOWE ELEMENTY ROBOCZE URZ¥DZENIA

OSTRZE¯ENIE
Nale¿y dok³adnie zapoznaæ siê z obs³ug¹ urz¹dzenia. Najlepszym sposobem na
unikniêcie wypadków i uzyskanie wysokiej wydajnoœci pracy jest zapoznanie
wszystkich operatorów z  obs³ug¹ urz¹dzenia oraz lokalizacj¹ i dzia³aniem
wszystkich elementów steruj¹cych.
Sprawdziæ dok³adnie, czy wszystkie elementy steruj¹ce urz¹dzenia funkcjonuj¹
prawid³owo.
W celu unikniêcia wypadków nale¿y zainstalowaæ urz¹dzenie w sposób zgodny z
zaleceniami, zapewniæ w³aœciw¹ jego obs³ugê oraz regularny serwis.

15



Rozdzia³  8 ELEMENTY STEROWANIA PRAC¥ MASZYNY

16               17 18 19

Rys. 4 Peda³y steruj¹ce
Peda³ mocowania ko³a  (poz.16)
Steruje rozsuwaniem i zsuwaniem szczêk sto³u monta¿owego. Ma trzy po³o¿enia robocze:
1- po³o¿enie górne - szczêki zamkniête (zsuniête w kierunku œrodka sto³u)
2- po³o¿enie œrodkowe - rozsuwanie szczêk na dowoln¹ odleg³oœæ.
Sposób operowania peda³em w po³o¿eniu œrodkowym:
- naciskaæ peda³ z wyczuciem, a¿ do us³yszenia stuku zatrzasku
- cofn¹æ stopê, aby peda³ zablokowa³ sie w po³o¿eniu œrodkowym
- nastêpne naciœniêcie peda³u spowoduje rozsuwanie siê szczêk, a zwolnienie peda³u
  zatrzyma je. Nale¿y ostro¿nie naciskaæ na peda³, tak, aby nie przeskoczy³ on w dolne
  po³o¿enie
3- po³o¿enie dolne - ca³kowite rozsuniêcie szczêk. Kolejne naciœniêcie peda³u przestawia
    go w po³o¿enie górne (zamyka szczêki).

Peda³ odchylania kolumny  (poz.17)
Ma trzy po³o¿enia robocze:
1- po³o¿enie górne - kolumna w pozycji pracy (dosuniêta do pionu)
2- po³o¿enie œrodkowe - odchylanie kolumny w ty³ na dowoln¹ odleg³oœæ.
Sposób operowania peda³em w po³o¿eniu œrodkowym:
- naciskaæ peda³ z wyczuciem, a¿ do us³yszenia stuku zatrzasku
- cofn¹æ stopê, aby peda³ zablokowa³ sie w po³o¿eniu œrodkowym

zatrzyma j¹. Nale¿y ostro¿nie naciskaæ na peda³, tak, aby nie przeskoczy³ on  w dolne
po³o¿enie

- nastêpne naciœniêcie peda³u spowoduje odchylanie kolumny
, a zwolnienie peda³u

16

Uwaga: rozsunięcie szczęk w stole można ustalić dla żądanej średnicy obręczy 
montowanych opon, poprzez włożenie bolca ograniczającego (znajdującego się na 
wyposażeniu maszyny) w odpowiedni otwór. W stole kwadratowym są otwory ustalające 
rozsuni
od 13 cali do 22 cali. 

ęcie szczęk na wymiar średnicy obręczy od 13 cali do 18 cali a w stole trójkątnym 
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3- po³o¿enie dolne - maksymalne odchylenie kolumny w ty³. Kolejne naciœniêcie peda³u
przestawia  go w po³o¿enie górne (dosuwa kolumnê do pionu).

Peda³ odbijaka  (poz.18)

Ma dwa  po³o¿enia robocze:

1- górne (wyjœciowe) - odbijak  wy³¹czony
2- naciœniêcie peda³u w³¹cza odbijak, zwolnienie peda³u wy³¹cza odbijak.

Peda³ obrotów sto³u monta¿owego (poz.19)

Ma trzy po³o¿enia robocze:
1- po³o¿enie œrodkowe (wyjœciowe) - napêd sto³u wy³¹czony
2- naciœniêcie peda³u w³¹cza obroty sto³u w prawo (s¹ to obroty robocze), zwolnienie
peda³u wy³¹cza obroty
3- podniesienie peda³u stop¹ z po³o¿enia œrodkowego w górê w³¹cza obroty sto³u
w lewo (s¹ to obroty awaryjne), zwolnienie peda³u wy³¹cza obroty
* w monta¿ownicy dwubiegowej  po za³¹czeniu obrotów sto³u mocniejsze
wciœniêcie peda³u w dó³ powoduje za³¹czenie drugiej prêdkoœci obrotowej sto³u

Pokrêt³o blokady suwad³a  (poz.20)

Przekrêcenie pokrêt³a z po³o¿enia  wyjœciowego w prawo unieruchamia suwad³o i
ramiê ze stopk¹ w po³o¿eniu roboczym. Przekrêcenie pokrêt³a w lewo powoduje
zluzowanie suwad³a i odrzucenie ramienia ze stopk¹ w górê.

Rys. 5 Widok g³owicy roboczej
20- pokrêt³o blokady ramienia i suwad³a

   20
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Rozdzia³ 9 DEMONTA¯  OPONY

W³¹czyæ zasilanie elektryczne i pneumatyczne monta¿ownicy.
Odci¹gn¹æ rêk¹ dŸwigniê odbijaka 21 wprowadziæ ko³o pomiedzy ³apê odbijaka a gumow¹
podk³adkê na œcianie monta¿ownicy i dosun¹æ ³apê do opony, tu¿  przy krawêdzi  obrêczy
UWA¯AÆ, ABY £APA NIE OPIERA£A SIÊ O OBRÊCZ !
Przytrzymuj¹c ³apê odbijaka we w³aœciwym po³ozeniu nacisn¹æ peda³  odbijaka 18 i
przytrzymaæ go do momentu oderwania siê opony od krawêdzi obrêczy. W razie potrzeby
powtórzyæ tê operacjê w kilku miejscach na obwodzie ko³a.
Nastêpnie odwróciæ ko³o i w taki sam sposób oderwaæ oponê od obrêczy z drugiej strony
ko³a

Za pomoc¹ peda³u 17 odchyliæ kolumnê do ty³u.

Za pomoc¹ peda³u 16 otworzyæ szczêki sto³u (peda³ w po³o¿eniu œrodkowym i dolnym).
U³o¿yæ ko³o na stole monta¿owym, tak, aby opona opar³a siê na szczêkach, i przestawiæ
peda³ 16 w po³o¿enie  górne. Sprawdziæ, czy zaczepy szczêk pewnie uchwyci³y krawêdŸ
felgi.

Przestawiæ peda³ 17 w po³o¿enie górne - kolumna powróci do pionu (po³o¿enie robocze).

Uchwyciæ lew¹ rêk¹ za wierzcho³ek ramienia 11, a praw¹ rêk¹ za pokrêt³o blokady
suwad³a 20. Wysuwaj¹c suwad³o na odpowiedni¹ odleg³oœæ i naciskaj¹c na wierzcho³ek
ramienia doprowadziæ do tego, aby stopka opar³a siê na krawêdzi obrêczy, jak na rys.8,9.
Wówczas nale¿y przekrêciæ pokrêt³o 20 w prawo - ramiê i suwad³o zostan¹
zablokowane, a stopka automatycznie przyjmie po³o¿enie robocze, uwzglêdniaj¹ce
niezbêdny luz miêdzy stopk¹ a obrêcz¹. Brzeg opony znajduj¹cy siê po przeciwnej stronie
stopki wcisn¹æ we wg³êbienie obrêczy.
£y¿kê do opon oprzeæ na podpórce stopki 22 i naci¹gn¹æ brzeg opony  na gruszkê
23 - jak na rysunku 10.

Rys. 6. Odbijanie opony
21- dŸwignia odbijaka

21
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   23

        22
24

22- podpórka,  23- gruszka,
24- œlizgacz

Rys. 7. Elementy stopki:

Rys. 8. Ustawianie g³owicy roboczej

Rys. 10. Zdejmowanie opony

Rys. 9. Stopka  w po³o¿eniu
roboczym
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Naciskaj¹c peda³ 19 obracaæ sto³em monta¿owym w prawo, a¿ do zdjêcia górnej
krawêdzi  opony z felgi. W razie wyst¹pienia nieprawid³owoœci w trakcie zdejmowania
opony, np. zakleszczenie, nale¿y zwolniæ peda³, a nastêpnie podnieœæ go stop¹ do góry.
Wówczas stó³ obróci siê w lewo i uwolni zakleszczon¹ oponê.

Doln¹ krawêdŸ opony zdejmuje siê z obrêczy nie zmieniaj¹c zamocowania ko³a ani po³o¿enia
stopki. Nale¿y tylko ewentualnie wyj¹æ dêtkê, doln¹ stopkê opony znajduj¹c¹ siê po
przeciwnej stronie, ni¿ stopka, wsun¹æ od do³u we wg³êbienie obrêczy i powtórzyæ
operacjê zdejmowania opony w sposób opisany powy¿ej dla drugiej stopki.
Pokrêt³em 20 odblokowaæ ramiê i suwad³o.
Peda³em 17 odchyliæ kolumnê do ty³u.
Peda³em 16 otworzyæ szczêki sto³u monta¿owego i zdj¹æ obrêcz z  maszyny.

Rozdzia³ 10 MONTA¯  OPONY

Za pomoc¹ peda³u 17 odchyliæ kolumnê do ty³u.

Za pomoc¹ peda³u 16 otworzyæ szczêki sto³u (peda³ w po³o¿eniu œrodkowym lub dolnym).
U³o¿yæ felgê na stole monta¿owym i przestawiæ peda³ 16 w po³o¿enie górne.
Sprawdziæ, czy zaczepy szczêk pewnie uchwyci³y krawêd¿ obrêczy.

Przestawiæ peda³ 17 w po³o¿enie górne - kolumna powróci do pionu (po³o¿enie robocze).
Po³o¿yæ oponê na obrêczy.
Uchwyciæ lew¹ rêk¹ za wierzcho³ek ramienia 11 a praw¹ rêk¹ za pokrêt³o blokady
suwad³a 20. Wysuwaj¹c suwad³o na odpowiedni¹ odleg³oœæ i naciskaj¹c na wierzcho³ek
ramienia doprowadziæ do tego, aby stopka opar³a siê na krawêdzi obrêczy, jak na rys. 8.
Wówczas nale¿y przekrêciæ pokrêt³o 20 w prawo - ramiê i suwad³o zostan¹
zablokowane, a stopka automatycznie przyjmie po³o¿enie robocze, uwzglêdniaj¹ce
niezbêdny luz miêdzy stopk¹ a obrêcz¹.
Stopkê opony za³o¿yæ na œlizgacz stopki 24 i wcisn¹æ pod gruszkê
23  - jak na rys.12.
Przeciwleg³¹ stopce krawêdŸ opony zaci¹æ na krawêdzi obrêczy i przytrzymaæ rêk¹

Rys.10.  Monta¿ opony

Rys. 11.
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Naciskaj¹c peda³ 19 obracaæ sto³em monta¿owym w prawo uk³adaj¹c krawêdŸ (stopê)
opony we wg³êbieniu obrêczy, a¿ do za³o¿enia dolnej krawêdzi opony na obrêcz.

Wówczas stó³ obróci siê w lewo i uwolni zakleszczon¹ oponê.

Za³o¿yæ dêtkê.
Za³o¿yæ na obrêcz górn¹ krawêdŸ opony, postêpuj¹c tak samo, jak w przypadku dolnej
krawêdzi.

Pokrêt³em 20 odblokowaæ ramiê i suwad³o.
Peda³em 17 odchyliæ kolumnê do ty³u.
Peda³em 16 otworzyæ szczêki sto³u monta¿owego.
Napompowaæ ko³o za pomoc¹ pistoletu z manometrem.
Zdj¹æ ko³o z maszyny.

W razie wyst¹pienia nieprawid³owoœci w trakcie zak³adania opony, np. zakleszczenie, 
nale¿y zwolniæ peda³, a nastêpnie podnieœæ go stop¹ do góry.



Rozdzia³ 11 PRZYST

22

AWKA KOL-K



Znajduje siê on  tylko w wyposa¿eniu monta¿ownicy  - JANKA  K K / JANKA  KK-Tr.
KOL -KK  to dodatkowe dwie kolumny z oprzyrz¹dowaniem do monta¿u  i demonta¿u opon
niskoprofilowych i opon typu RUN- FLAT

Rys.13.

kolumna  lewa

kolumna  prawa

PRZYSTAWKA KOL-KK
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KOLUMNA LEWA 10.00.00

25. Zespó³ docisku  -  04.00.00
26. Docisk stopki opony - 05.00.00
27. Zespó³ rolki tarczowej - 11.00.00
28. Rolka tarczowa -   02.03.00
29. Zespó³ suwaka - 09.00.00
30. DŸwignia ramienia rozdzielacza - 02.00.06

Rys. 14

26

25

30

29

28

27
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KOLUMNA PRAWA 03.00.00

31. Zespó³ rolki dociskowej - 06.00.00
32. Rolka dociskowa - 06.00.01
33. Zespó³ rolki tarczowej - 02.00.00
34. Rolka tarczowa - 02.03.00
35. Zespó³ suwaka - 01.00.00
36.  DŸwignia ramienia rozdzielacza - 02.00.06

Rys. 15

33

34

36

32

35

31
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DEMONTA¯ OPON PRZY U¯YCIU PRZYSTAWKI KOL - KK

Dla u³atwienia napinania twardych lub sp³aszczonych opon korzystamy z docisku „26”
stopki opony. Docisk ustawiæ w centralnym punkcie obrêczy i nacisn¹æ w dó³ na tyle, aby
dok³adnie  zamocowaæ obrêcz  w szczêkach  sto³u. Rolkê dociskow¹ „32 ustawiæ w odle-
g³oœci ok.1 cm od krawêdzi obrêczy. Powierzchniê boczn¹ opony nacisn¹æ w dó³, aby
u³atwiæ wsuniêcie ³y¿ki monterskiej.. Odprowadziæ rolkê „32” w po³o¿enie spoczynkowe.
Aby u³atwiæ wci¹gniêcie  opony na gruszkê „23” stopki ustawiæ rolkê tarczow¹ „28” lub „34”
przy dolnej krawêdzi obrêczy i uruchomiæ podnoszenie.

Rysunek 16

a
b

c

d

26



MONTA¯ OPON PRZY U¯YCIU PRZYSTAWKI KOL - KK

Zamontowaæ pierwsz¹ stopkê opony - patrz rozdzia³ 10. Rolkê dociskow¹ „32” oraz docisk
„26” ustawiæ jak na rys.17
Uruchomiæ docisk tak aby stopka opony pozosta³a we wg³êbionym profilu obrêczy. Pod-
czas monta¿u docisk „26” powinien pod¹¿aæ za ruchem obrotowym opony. Po odprowa-
dzeniu docisku i rolki do po³o¿enia spoczynkowego, zwolniæ mocowanie ko³a i przyst¹piæ
do nape³niania opony.

Rysunek 17

a

b

c
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Rozdzia³ 12 PODSTAWOWE USTERKI I NAPRAWY

Po naciœniêciu peda³u uruchamiaj¹cego obrót sto³u nast¹pi³o przepalenie bez-
pieczników.

Zwarcie przewodu zasilania silnika do ziemi.
· Sprawdziæ przewody.

Zwarcie w silniku

Peda³ sterowania ruchem obrotowym nie wraca do pozycji centralnej

Uszkodzona sprê¿yna peda³u
· Wymieniæ sprê¿ynê

Peda³ mechanizmu odrywania krawêdzi opony i peda³ sto³u nie wracaj¹ do pozycji
pocz¹tkowej

Uszkodzona sprê¿yna peda³u
· Wymieniæ sprê¿ynê

Brak oleju w smarownicy
· Nape³niæ smarownicê olejem HL 32 (hydraulicznym)

Powietrze ucieka przy t³oczysku odbijaka

Zu¿yta uszczelka powietrzna
· Wymieniæ uszczelkê
· Wymieniæ cylinder odbijaka

Stó³ nie obraca siê w ¿adn¹ stronê
Uszkodzony silnik
    · Sprawdziæ zasilanie silnika

· Wymieniæ silnik
Uszkodzony pas

· Wymieniæ pas
Uszkodzona przek³adnia

· Wymieniæ przek³adniê

28



Ko³o nie trzyma siê na stole
Niskie ciœnienie zasilania powietrzem
    · Wyregulowaæ (sprawdziæ) ciœnienie doprowadzonego powietrza
Szczêki s¹ zu¿yte

· Wymieniæ szczêki

Trudnoœci w trakcie pracy sto³u przy demonta¿u i monta¿u opon

Niedostateczne napiêcie paska
· Wyregulowaæ napiêcie paska lub wymieniæ pasek

WskaŸnik manometru ciœnienia w kole nie wraca do pozycji 0

Uszkodzony manometr
· Wymieniæ manometr

OSTRZE¯ENIE
Podrêcznik „Czêœci zamienne” nie upowa¿nia u¿ytkownika do wykonywania
napraw urz¹dzenia z wyj¹tkiem tych, które zosta³y opisane w instrukcji obs³ugi,
natomiast dostarcza u¿ytkownikowi dok³adnych informacji, dziêki którym serwis
mo¿e szybciej usun¹æ awariê.
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Rozdzia³  14 KONSERWACJA
OSTRZE¯ENIE
Firma UNI-TROLi nie bierze odpowiedzialnoœci za reklamacje wynikaj¹ce z u¿ycia
nieoryginalnych czêœci lub akcesoriów.

OSTRZE¯ENIE
Przed wykonywaniem regulacji lub konserwacji urz¹dzenia nale¿y od³¹czyæ od
niego zasilanie elektryczne i sprawdziæ, czy wszystkie ruchome czêœci s¹ w³aœci-
wie unieruchomione.

OSTRZE¯ENIE
Nie wolno demontowaæ lub modyfikowaæ jakichkolwiek czêœci urz¹dzenia; nie
dotyczy to czynnoœci obs³ugi serwisowej.

NIEBEZPIECZEÑSTWO
Po od³¹czeniu urz¹dzenia od zasilania sprê¿onym powietrzem elementy nosz¹ce
ten znak mog¹ nadal pozostawaæ pod ciœnieniem.

· Codziennie sprawdzaæ, czy szczêki przesuwaj¹ siê swobodnie. Zanieczyszczenia
nagromadzone w trakcie eksploatacji urz¹dzenia mog¹ w istotny sposób pogorszyæ
poœlizg szczêk, stwarzaj¹c tym samym niebezpieczeñstwo dla u¿ytkownika.

· Raz na tydzieñ nale¿y oczyœciæ wierzchni¹ czêœæ sto³u obrotowego. Do czyszczenia
nale¿y stosowaæ wy³¹cznie benzynê.

· Kontrola raz w miesi¹cu:
- Oczyœciæ (tylko benzyn¹) i nasmarowaæ suwad³o poziome i pionowe we w³aœciwych

miejscach.
- Sprawdziæ poziom oleju w smarownicy i w razie potrzeby dolaæ oleju HL 32 (hydrau-

liczny).

UWAGA
Zachowaæ czystoœæ w miejscu pracy.
Nie czyœciæ urz¹dzenia sprê¿onym powietrzem lub wod¹ pod ciœnieniem.
Podczas sprz¹tania unikaæ w miarê mo¿liwoœci wzniecania kurzu.

Rozdzia³ 13 UWAGI  EKSPLOATACYJNE
Stó³ monta¿owy napêdzany jest silnikiem elektrycznym za poœrednictwem przek³adni
œlimakowej, smarowanej olejem Shell OMALA  oil 680. Po przepracowaniu 4000 godzin
(po odliczeniu przerw) wymagane jest oczyszczenie przek³adni i wymiana oleju.

GWARANCJA
Wszelkie naprawy i regulacje wykonuje producent. Naprawa maszyn, bez porozumienia
z serwisem we w³asnym zakresie w okresie gwarancyjnym spowoduje utratê gwarancji.

Okresowo nale¿y usuwaæ olej z wnêtrza pud³a obudowy (wydech naolejonego powietrza jak
we wszystkich tego typu urz¹dzeniach nastêpuje do wewn¹trz obudowy co powoduje osa-
dzanie siê oleju na jej wewnêtrznych powierzchniach a w rezultacie jego wyciek).
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Z£OMOWANIE

W przypadku oddawania urz¹dzenia na z³om nale¿y wymontowaæ z niego wszystkie
elementy elektryczne, elektroniczne i z tworzyw sztucznych, a pozosta³¹ czêœæ z³omo-
waæ jako z³om stalowy.
Materia³y elektryczne (przewody) mo¿na z³omowaæ jako z³om miedziany.

Rozdzia³ 15 ZALECENIA I OSTRZE¯ENIA DOTYCZ¥CE OLEJU

Usuwanie zu¿ytego oleju
Nie wylewaæ zu¿ytego oleju do œcieków, rowów i kana³ów odwadniaj¹cych lub dróg
wodnych; zbieraæ zu¿yty olej i oddawaæ do punktów zajmuj¹cych siê utylizacj¹ zu¿ytego
oleju.

Wycieki lub plamy oleju
Zebraæ rozlany olej przy pomocy piasku, ziemi lub materia³u absorpcyjnego. Obszar
rozlania musi byæ odt³uszczony przy u¿yciu rozpuszczalników, aby zapobiec tworzeniu
siê zastojów oparów.

Zasady u¿ytkowania oleju
· Unikaæ d³ugotrwa³ego kontaktu ze skór¹.
· Unikaæ tworzenia siê oparów lub mgie³ ulatniaj¹cych siê do atmosfery.
· Przestrzegaæ nastêpuj¹cych zasad higieny:

- unikaæ zachlapania olejem (nosiæ odpowiedni¹ odzie¿, zak³adaæ os³ony ochronne
na urz¹dzenia)

- myæ czêsto wod¹ z myd³em; nie stosowaæ œrodków dra¿ni¹cych lub rozpuszczalni-
ków usuwaj¹cych ochronn¹ warstwê naskórka ze skóry

- nie wycieraæ r¹k w brudne lub zaolejone szmaty
- zmieniaæ ubranie nasi¹kniête olejem i codziennie zak³adaæ œwie¿¹ odzie¿ robocz¹
- nie paliæ i nie jeœæ zaolejonymi rêkami.

· Uwzglêdniæ tak¿e nastêpuj¹ce œrodki zapobiegawcze:
- nosiæ rêkawice ochronne odporne na olej, wy³o¿one pluszowym materia³em.

Olej: zasady pierwszej pomocy
· Po³kniêcie: Ogólnie nie jest wymagane ¿adne specjalne leczenie. Nie wywo³ywaæ

wymiotów, aby unikn¹æ wdychania oparów oleju lub dostania siê oleju do dróg odde-
chowych.

· Dostanie siê oleju do dróg oddechowych: je¿eli w wyniku odruchowo wywo³anych
wymiotów mog³o nast¹piæ przedostanie siê oleju do dróg oddechowych, nale¿y
zawieŸæ osobê poszkodowan¹ jak najszybciej do szpitala.

· Wdychanie oparów: W przypadku nara¿enia na wdychanie oparów lub mgie³ oleju o
wysokim stê¿eniu nale¿y jak najszybciej wyprowadziæ osobê poszkodowan¹ na
œwie¿e powietrze.

· Oczy: przemyæ dok³adnie wod¹.
· Skóra: zmyæ wod¹ z myd³em.
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Rozdzia³ 16 ZALECANY SPRZÊT OCHRONY PRZECIWPO¯AROWEJ

Przy wyborze w³aœciwej gaœnicy nale¿y kierowaæ siê podanymi ni¿ej informacjami:
Suche substancje ³atwopalne
Gaœnice wodne TAK
Gaœnice pianowe TAK
Gaœnice suche chemiczneTAK*
Gaœnice CO2 TAK*
TAK* stosowaæ tylko wtedy, gdy brak pod rêk¹ lepszej gaœnicy, i gdy po¿ar jest niewiel-
ki.

P³yny ³atwopalne
Gaœnice wodne NIE
Gaœnice pianowe TAK
Gaœnice suche chemiczneTAK
Gaœnice CO2 TAK

Urz¹dzenia elektryczne
Gaœnice wodne NIE
Gaœnice pianowe NIE
Gaœnice suche chemiczneTAK
Gaœnice CO2 TAK

OSTRZE¯ENIE
Zalecenia podane powy¿ej s¹ natury ogólnej. S¹ to generalne zasady u¿ycia gaœnic.
Szczegó³owe zastosowania ka¿dego typu gaœnicy podawane s¹ przez jej producenta
na ¿yczenie.
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KATALOG CZÊŒCI
ZAMIENNYCH  DO
MONTA¯OWNICY

       JANKA
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    JANKA TR

JANKA KK



Monta¿ownica  JANKA

1. Zespó³ kolumny J -    01.00.00
2. Zespó³ suwade³ J -    02.00.00
3. Stó³ JO - TR03.00.00
4. Zespó³  obrotowy JO - 04.00.00
5. Zespó³ peda³ów J -    05.00.00
6. Zespó³ obudowy J  -   06.00.00
7. Si³ownik g³ówny JO - 07.01.00
8. Si³ownik kolumny J  -   01.04.00
9. Odbijak opony JO - 07.00.00
10. T³umik J -   10.00.00
11. Os³ona kolumny J -    00.00.10

4

57

8

10

12

3

11

9
6

34



Zespó³ kolumny J-01.00.00

1. Korpus kolumny J-01.01.00
2. Si³ownik  suwad³a poziomego J-01.02.00
3. Os³ona si³ownika J-01.00.03
4. Zacisk poziomy J-01.00.08
5. Sprê¿yna blokady 01.00.05 06.01.080
6. Przewód pneumatyczny φ  6x4 s 07.05.013
7. Przewód pneumatyczny φ  6x4 07.05.012
8. Przewód pneumatyczny φ 6x4 07.05.003
9. Z³¹czka prosta φ 6 07.06.605
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Si³ownik suwad³a poziomego J - 01.02.00

1. Cylinder J-01.02.02
2. T³oczysko J-01.02.03
3. Dekiel przedni 06.04.024
4. Dekiel tylny 06.04.025
5. Tuleja samosmarowna 1820BS 03.08.901
6. T³ok 06.05.004
7. Sprê¿yna S788 - 2,5 06.01.070
8. Z³¹czka prosta φ  6x1/8” 07.06.502
9. Oring φ  14x2 03.07.109
10. Oring φ  57x3,5  03.07.156
11. Oring φ  60x2 03.07.161
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Zespó³   suwade³  J-02.00.00

1. Korpus suwade³ J-02.01.00
2. Si³ownik suwad³a pionowego  J-02.02.00
3. Zawór rozdzielaj¹cy J-02.03.00
4. Zespó³ krzywki J-02.04.00
5. Stopka kpl. JO-02.05.00
6. Suwad³o pionowe JO-02.00.02
7. Zacisk pionowy J-02.00.06
8. Os³ona sterowania J-02.00.07
9. Oring φ  32x5 03.07.132
10. Przewód pneumatyczny φ  6x4 07.05.003
11. Uchwyt blokowania suwade³    05.09.171
12. Sprê¿yna S 787-3,5 06.01.066
13. Rozdzielacz φ 6 07.06.607
14. Miseczka JO02.00.04
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Si³ownik suwad³a pionowego J-02.02.00

1. Cylinder J-02.02.03
2. T³oczysko J-02.02.01
3. Dekiel przedni 06.04.024
4. Dekiel tylny 06.04.025
5. Tuleja samosmarowna 1820BS 03.08.901
6. T³ok 06.05.004
7. Sprê¿yna S788 06.01.070
8. Z³¹czka k¹towa φ 6 -1/8” 07.06.509
9. Oring φ  14x2 03.07.109
10. Oring φ  57x3,5 03.07.156
11. Oring φ  60x2 03.07.161
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Zawór rozdzielaj¹cy J -02.03.00

1. Korpus rozdzielacza J-02.03.01
2. Tuleja prowadnic J-02.03.02
3. Trzpieñ rozdzielacza J-02.03.03
4. Tulejka œrodkowa J-02.03.04
5. Tulejka tylna J-02.03.06
6. Sprê¿yna  S913 06.01.012
7. Z³¹czka k¹towa φ   6 07.07.021
8. Oring φ 9,7x3,3 03.07.111
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Stopka kpl.  JO - 02.05.00

1. Stopka 06.04.022
2. Oœ rolki JO-02.05.02
3. Rolka stopki JO-02.05.03
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Stó³ kompletny JO-03.00.00

1. Stó³ JO-03.03.00
2. Obrotnica JO-03.02.00
3. Rozpieracz JO-03.03.00
4. Wieszak JO-03.04.00
5. Si³ownik sto³u JO-03.05.00
6. Suwad³o JO03.00.15
7. Szczêka JO-06.04.027
8. Z³¹czka k¹towa MA-140618 07.06.509
9. Trójnik 6400-6-1/8” 07.06.521
10. Kolanko RA022 1/8” 07.06.513
11. Z³¹czka prosta φ 6 - 1/8” 07.06.502
12. Trójnik φ 6 07.07.033
13. Z³¹czka k¹towa φ 6 - 1/8” 07.07.033
14. Przewód pneumatyczny 07.05.003

1

2 3

4

5

8

9

10

12

13

14

6

7

11
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Stó³ JOTr-03.00.00

1. Si³ownik sto³u JO- 03.04.00Tr
2. Stó³ JO- 03.01.00Tr
3.Podk³adka suwad³a JO - 03.02.00Tr
4. P³yta rozpieraj¹ca - JO - 03.03.00Tr
5. DŸwignia rozpieraj¹ca JO - 03.00.04Tr
6. Maskownica - JO-03.00.10Tr
7. Suwad³o - JO-03.00.09Tr
8. Szczêka - 06.04.027

5

1

4

2

3

6

8

7
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Obrotnica JO-03.02.00

1. Tuleja ruchoma JO-03.02.01
2. Tuleja nieruchoma  JO-03.02.02
3. Oring φ  65x2 03.07.151
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Si³ownik sto³u JO-03.05.00

1. T³oczysko JO-03.04.03 TR
2. Cylinder JO-03.04.02 TR
3. Tuleja  1820 BS 03.08.901
4. Dekiel górny 06.04.024
5. Dekiel dolny 06.04.025
6. T³ok 06.04.023
7. Pierœcieñ U2 18x30x8 03.07.602
8. Oring φ  14x2 03.07.109
9. Oring φ  60x2 03.07.161
10. Oring φ  57x3,5 03.07.156
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Zespó³  obrotowy JO-04.00.00

1. Reduktor JO-04.01.00
2. Ko³o pasowe 06.04.020
3. Ko³o pasowe silnika 06.04.026
4. Silnik elektryczny SH80-4B 05.06.003
5. Pasek klinowy HA-710 05.08.304

1

2

3

45
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Reduktor JO-04.01.00

1. Zespó³ œlimacznicy kompletny JO-04.01.00A
2. Œlimak JO-04.01.01
3. Obudowa reduktora JO-04.01.06 (06.04.021)
4. £o¿ysko 6010 03.08.010
5. £o¿ysko 6208 03.08.208
6. £o¿ysko 30204 03.08.401
7. Simering 20x40x7 03.07.401

£o¿ysko nr. 5 znajduje siê na wrzecionie zespo³u œlimacznicy po niewidocznej stronie.

1

2

3

4

6
7
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Zespó³ peda³ów J-05.00.00

1.Zespó³ podstawy J-05.01.00
2.Rozdzielacz suwakowy JO-05.02.00
3.Peda³ I J-05.03.00
4.Peda³ II J-05.04.00
5.Peda³ III J-05.05.00
6.Krzywka 06.05.001
7.Sprê¿yna R253-1,7 06.01.063
8.Sprê¿yna J145-4.0 06.01.064
9.Sprê¿yna 13-5 06.01.065
10.W³¹cznik 05.05.003
11.Trójnik φ 6-1/8” 07.07.031
12.Trójnik φ  8 - 1/8”07.07.032
13.Z³¹czka prosta φ  6 - 1/8” 07.06.502
14.Z³¹czka prosta φ  8 - 1/8 07.06.503

1

14

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

2
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 Rozdzielacz JO - 05.02.00

1 Suwak JO-05.02.01
2. Tulejka przednia JO-05.02.02
3. Tulejka œrodkowa JO- 05.02.03
4. Tulejka tylna JO-05.02.05
5. Obudowa rozdzielacza 06.05.005
6. Oring φ  9,7x 3,3 03.07.111
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Si³ownik g³ówny JO-07.01.00

1. Pokrywa przednia JO-07.01.00/A
2. Pokrywa tylna JO-07.01.17
3. Cylinder JO-07.01.18
4. T³ok JO-07.01.19
5. T³oczysko JO-07.01.20
6. Tuleja samosmarna 2230BS  03.08.902
7. Oring φ 180x5 03.07.185
8. Oring φ 180x3 03.07.175
9. Oring φ  18x3 03.07.117
10. Pierœcieñ U1 22x5 03.07.603
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Si³ownik  kolumny  J-01.04.00

1. T³oczysko J-01.04.05
2. Cylinder J-01.04.02
3. Tuleja samosmarna 2230BS 03.08.902
4. Dekiel górny 06.04.024
5. Dekiel dolny 06.04.025
6. T³ok 06.04.023
7. Pierœcieñ U2 18x30/8 03.07.602
9. Oring φ  14x2 03.07.109
10. Oring φ  57x3,5 03.07.156
11. Oring φ  60x2 03.07.161
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Odbijak opony JO-07.00.00

1. Odbijak   JO-07.02.00
2. Zespó³ belki  JO-07.03.00
3. Sprê¿yna R252-2 06.01.031
5.  Guma odbijaka (podk³adka M3) 06.05.010

1

2

3

4
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UNI – TROL Sp. z o.o. Zakład Produkcyjny i Salon Sprzedaży Serwis Zakładowy 

Ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa, Polska 

Tel/fax; (022) 817 94 22, 834 90 13, 834 90 14 

NIP PL527-020-52-46           REGON 008132994           EORI PL527020524600000          KRS 0000111731 

Nr konta bankowego BZ WBK S.A.  61 1090 1014 0000 0000 0301 4565 

*********************************************************************************************************************** 

                       DEKLARACJA ZGODNOŚCI WE                        2010 

ZGODNIE Z DYREKTYWAMI: 2006/42/WE,2006/95/WE, 2004/108/WE 

 

My: UNI – TROL Sp. z o.o. 
ul. Estrady 56 

01-932 Warszawa 
Polska 

Deklarujemy na naszą wyłączną odpowiedzialność, że wyrób: 
Montażownica do kół pojazdów 

Urządzenie elektro –mechaniczno -pneumatyczne, 
Typ Janka 

 
 

Którego dotyczy niniejsza deklaracja, spełnia wszystkie odpowiednie wymagania Dyrektywy Maszynowej: 
- dyrektywa 2006/42/WE   (bezpieczeństwo maszyn), 
W zakresie mających zastosowanie zasadniczych wymagań oraz odpowiednich procedur oceny zgodności, a 
także w zakresie wymagań zasadniczych następujących dyrektyw: 
- dyrektywa 2006/95/WE   (niskonapięciowa), 
- dyrektywa 2004/108/WE (kompatybilność elektromagnetyczna) 
 
W celu weryfikacji zgodności z uregulowaniami prawnymi skonsultowano zharmonizowane normy lub inne 
dokumenty normatywne: 
 
- PN-EN ISO 12100-1:2005    Bezpieczeństwo maszyn. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 1: Podstawowa terminologia, metodyka 
- PN-EN ISO 12100-2:2005    Maszyny. Bezpieczeństwo. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 2: 
Zasady techniczne (oryg.) 
- PN-EN 61000-6-3:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-3: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku mieszkalnym, handlowym i lekko uprzemysłowionym (oryg.). 
- PN-EN 61000-6-4:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-4: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku przemysłowym (oryg.). 
- PN-EN ISO 13857:2008       Bezpieczeństwo maszyn. Odległości bezpieczeństwa uniemożliwiające sięganie 
kończynami górnymi i dolnymi do stref niebezpiecznych (oryg.). 
- PN-EN 349+A1:2008            Bezpieczeństwo maszyn. Minimalne odstępy zapobiegające zgnieceniu część ciała 
człowieka 
- PN-EN 60204-1:2006           Bezpieczeństwo maszyn. Wyposażenie elektryczne maszyn. Część 1: Wymagania 
ogólne (oryg.). 
- PN-EN 61293/2000              Znakowanie urządzeń elektrycznych danymi znamionowymi dotyczącymi zasilania 
elektrycznego – Wymagania bezpieczeństwa 
- PN-EN 983+A1:2008           Bezpieczeństwo maszyn. Wymagania bezpieczeństwa dotyczące układów 
hydraulicznych i pneumatycznych i ich elementów. Pneumatyka (oryg.).              
 
 
 

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



 
 
 
- PN-EN ISO 11201:1999       Akustyka. Hałas emitowany przez maszyny i urządzenia. Pomiar poziomów 
ciśnienia akustycznego emisji na stanowisku pracy i w innych określonych miejscach metodą techniczną w 
warunkach zbliżonych do pola swobodnego nad płaszczyzną odbijającą dźwięk 
- PN-EN 50419-1:2008           Znakowanie urządzeń elektrycznych i elektronicznych zgodnie z art. 11(2) 
dyrektywy 2002/96/WE (WEEE) 
- PN-EN 61190-1-3:2008           Materiały do łączenia zespołów  elektronicznych- Część 1-3: Wymagania 
dotyczące stopów lutowniczych do zastosowań elektronicznych oraz lutów w postaci stałej, z topnikami lub bez 
topników, do lutowania zespołów elektronicznych 
 
 
 
 
 
Dokumentacja techniczna niniejszego wyrobu, określona w załączniku VIIA pkt. 1 Dyrektywy 
Maszynowej, znajduje się w siedzibie firmy Uni - trol Sp. z o.o. i będzie udostępniona do wglądu 
właściwym organom krajowym przez okres przynajmniej 10 lat od daty wyprodukowania ostatniego 
egzemplarza. 
Niniejsza Deklaracja Zgodności WE będzie przechowywana przez producenta wyrobu przez 10 lat od 
chwili wyprodukowania ostatniego egzemplarza i udostępniana organom nadzoru rynku w celu 
weryfikacji.  
 
 
 
 
Warszawa, 29.12.2009 
�

�
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UNI – TROL Sp. z o.o. Zakład Produkcyjny i Salon Sprzedaży Serwis Zakładowy 

Ul. Estrady 56, 01-932 Warszawa, Polska 

Tel/fax; (022) 817 94 22, 834 90 13, 834 90 14 

NIP PL527-020-52-46           REGON 008132994           EORI PL527020524600000          KRS 0000111731 

Nr konta bankowego BZ WBK S.A.  61 1090 1014 0000 0000 0301 4565 

*********************************************************************************************************************** 

                       DEKLARACJA ZGODNOŚCI WE                        2010 

ZGODNIE Z DYREKTYWAMI: 2006/42/WE,2006/95/WE, 2004/108/WE 

 

My: UNI – TROL Sp. z o.o. 
ul. Estrady 56 

01-932 Warszawa 
Polska 

Deklarujemy na naszą wyłączną odpowiedzialność, że wyrób: 
Montażownica do kół pojazdów 

Urządzenie elektro –mechaniczno -pneumatyczne, 
Typ Janka TR 

 
Którego dotyczy niniejsza deklaracja, spełnia wszystkie odpowiednie wymagania Dyrektywy Maszynowej: 

- dyrektywa 2006/42/WE   (bezpieczeństwo maszyn), 
W zakresie mających zastosowanie zasadniczych wymagań oraz odpowiednich procedur oceny zgodności, a 
także w zakresie wymagań zasadniczych następujących dyrektyw: 
- dyrektywa 2006/95/WE   (niskonapięciowa), 
- dyrektywa 2004/108/WE (kompatybilność elektromagnetyczna) 
 
W celu weryfikacji zgodności z uregulowaniami prawnymi skonsultowano zharmonizowane normy lub inne 
dokumenty normatywne: 
 
- PN-EN ISO 12100-1:2005    Bezpieczeństwo maszyn. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 1: Podstawowa terminologia, metodyka 
- PN-EN ISO 12100-2:2005    Maszyny. Bezpieczeństwo. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 2: 
Zasady techniczne (oryg.) 
- PN-EN 61000-6-3:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-3: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku mieszkalnym, handlowym i lekko uprzemysłowionym (oryg.). 
- PN-EN 61000-6-4:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-4: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku przemysłowym (oryg.). 
- PN-EN ISO 13857:2008       Bezpieczeństwo maszyn. Odległości bezpieczeństwa uniemożliwiające sięganie 
kończynami górnymi i dolnymi do stref niebezpiecznych (oryg.). 
- PN-EN 349+A1:2008            Bezpieczeństwo maszyn. Minimalne odstępy zapobiegające zgnieceniu część ciała 
człowieka 
- PN-EN 60204-1:2006           Bezpieczeństwo maszyn. Wyposażenie elektryczne maszyn. Część 1: Wymagania 
ogólne (oryg.). 
- PN-EN 61293/2000              Znakowanie urządzeń elektrycznych danymi znamionowymi dotyczącymi zasilania 
elektrycznego – Wymagania bezpieczeństwa 
- PN-EN 983+A1:2008           Bezpieczeństwo maszyn. Wymagania bezpieczeństwa dotyczące układów 
hydraulicznych i pneumatycznych i ich elementów. Pneumatyka (oryg.).              
 
 
 

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



 
 
 
- PN-EN ISO 11201:1999       Akustyka. Hałas emitowany przez maszyny i urządzenia. Pomiar poziomów 
ciśnienia akustycznego emisji na stanowisku pracy i w innych określonych miejscach metodą techniczną w 
warunkach zbliżonych do pola swobodnego nad płaszczyzną odbijającą dźwięk 
- PN-EN 50419-1:2008           Znakowanie urządzeń elektrycznych i elektronicznych zgodnie z art. 11(2) 
dyrektywy 2002/96/WE (WEEE) 
- PN-EN 61190-1-3:2008           Materiały do łączenia zespołów  elektronicznych- Część 1-3: Wymagania 
dotyczące stopów lutowniczych do zastosowań elektronicznych oraz lutów w postaci stałej, z topnikami lub bez 
topników, do lutowania zespołów elektronicznych 
 
 
 
 
 
Dokumentacja techniczna niniejszego wyrobu, określona w załączniku VIIA pkt. 1 Dyrektywy 
Maszynowej, znajduje się w siedzibie firmy Uni - trol Sp. z o.o. i będzie udostępniona do wglądu 
właściwym organom krajowym przez okres przynajmniej 10 lat od daty wyprodukowania ostatniego 
egzemplarza. 
Niniejsza Deklaracja Zgodności WE będzie przechowywana przez producenta wyrobu przez 10 lat od 
chwili wyprodukowania ostatniego egzemplarza i udostępniana organom nadzoru rynku w celu 
weryfikacji.  
 
 
 
 
Warszawa, 29.12.2009 
�

�
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*********************************************************************************************************************** 

                       DEKLARACJA ZGODNOŚCI WE                        2010 

ZGODNIE Z DYREKTYWAMI: 2006/42/WE,2006/95/WE, 2004/108/WE 

 

My: UNI – TROL Sp. z o.o. 
ul. Estrady 56 

01-932 Warszawa 
Polska 

Deklarujemy na naszą wyłączną odpowiedzialność, że wyrób: 
Montażownica do kół pojazdów 

Urządzenie elektro –mechaniczno -pneumatyczne, 
Typ Janka KK 

 
Którego dotyczy niniejsza deklaracja, spełnia wszystkie odpowiednie wymagania Dyrektywy Maszynowej: 

- dyrektywa 2006/42/WE   (bezpieczeństwo maszyn), 
W zakresie mających zastosowanie zasadniczych wymagań oraz odpowiednich procedur oceny zgodności, a 
także w zakresie wymagań zasadniczych następujących dyrektyw: 
- dyrektywa 2006/95/WE   (niskonapięciowa), 
- dyrektywa 2004/108/WE (kompatybilność elektromagnetyczna) 
 
W celu weryfikacji zgodności z uregulowaniami prawnymi skonsultowano zharmonizowane normy lub inne 
dokumenty normatywne: 
 
- PN-EN ISO 12100-1:2005    Bezpieczeństwo maszyn. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 1: Podstawowa terminologia, metodyka 
- PN-EN ISO 12100-2:2005    Maszyny. Bezpieczeństwo. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 2: 
Zasady techniczne (oryg.) 
- PN-EN 61000-6-3:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-3: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku mieszkalnym, handlowym i lekko uprzemysłowionym (oryg.). 
- PN-EN 61000-6-4:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-4: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku przemysłowym (oryg.). 
- PN-EN ISO 13857:2008       Bezpieczeństwo maszyn. Odległości bezpieczeństwa uniemożliwiające sięganie 
kończynami górnymi i dolnymi do stref niebezpiecznych (oryg.). 
- PN-EN 349+A1:2008            Bezpieczeństwo maszyn. Minimalne odstępy zapobiegające zgnieceniu część ciała 
człowieka 
- PN-EN 60204-1:2006           Bezpieczeństwo maszyn. Wyposażenie elektryczne maszyn. Część 1: Wymagania 
ogólne (oryg.). 
- PN-EN 61293/2000              Znakowanie urządzeń elektrycznych danymi znamionowymi dotyczącymi zasilania 
elektrycznego – Wymagania bezpieczeństwa 
- PN-EN 983+A1:2008           Bezpieczeństwo maszyn. Wymagania bezpieczeństwa dotyczące układów 
hydraulicznych i pneumatycznych i ich elementów. Pneumatyka (oryg.).              
 
 
 

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



 
 
 
- PN-EN ISO 11201:1999       Akustyka. Hałas emitowany przez maszyny i urządzenia. Pomiar poziomów 
ciśnienia akustycznego emisji na stanowisku pracy i w innych określonych miejscach metodą techniczną w 
warunkach zbliżonych do pola swobodnego nad płaszczyzną odbijającą dźwięk 
- PN-EN 50419-1:2008           Znakowanie urządzeń elektrycznych i elektronicznych zgodnie z art. 11(2) 
dyrektywy 2002/96/WE (WEEE) 
- PN-EN 61190-1-3:2008           Materiały do łączenia zespołów  elektronicznych- Część 1-3: Wymagania 
dotyczące stopów lutowniczych do zastosowań elektronicznych oraz lutów w postaci stałej, z topnikami lub bez 
topników, do lutowania zespołów elektronicznych 
 
 
 
 
 
Dokumentacja techniczna niniejszego wyrobu, określona w załączniku VIIA pkt. 1 Dyrektywy 
Maszynowej, znajduje się w siedzibie firmy Uni - trol Sp. z o.o. i będzie udostępniona do wglądu 
właściwym organom krajowym przez okres przynajmniej 10 lat od daty wyprodukowania ostatniego 
egzemplarza. 
Niniejsza Deklaracja Zgodności WE będzie przechowywana przez producenta wyrobu przez 10 lat od 
chwili wyprodukowania ostatniego egzemplarza i udostępniana organom nadzoru rynku w celu 
weryfikacji.  
 
 
 
 
Warszawa, 29.12.2009 
�

�
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*********************************************************************************************************************** 

                       DEKLARACJA ZGODNOŚCI WE                        2010 

ZGODNIE Z DYREKTYWAMI: 2006/42/WE,2006/95/WE, 2004/108/WE 

 

My: UNI – TROL Sp. z o.o. 
ul. Estrady 56 

01-932 Warszawa 
Polska 

Deklarujemy na naszą wyłączną odpowiedzialność, że wyrób: 
Montażownica do kół pojazdów 

Urządzenie elektro –mechaniczno -pneumatyczne, 
Typ Janka K 

 
Którego dotyczy niniejsza deklaracja, spełnia wszystkie odpowiednie wymagania Dyrektywy Maszynowej: 

- dyrektywa 2006/42/WE   (bezpieczeństwo maszyn), 
W zakresie mających zastosowanie zasadniczych wymagań oraz odpowiednich procedur oceny zgodności, a 
także w zakresie wymagań zasadniczych następujących dyrektyw: 
- dyrektywa 2006/95/WE   (niskonapięciowa), 
- dyrektywa 2004/108/WE (kompatybilność elektromagnetyczna) 
 
W celu weryfikacji zgodności z uregulowaniami prawnymi skonsultowano zharmonizowane normy lub inne 
dokumenty normatywne: 
 
- PN-EN ISO 12100-1:2005    Bezpieczeństwo maszyn. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 1: Podstawowa terminologia, metodyka 
- PN-EN ISO 12100-2:2005    Maszyny. Bezpieczeństwo. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 2: 
Zasady techniczne (oryg.) 
- PN-EN 61000-6-3:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-3: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku mieszkalnym, handlowym i lekko uprzemysłowionym (oryg.). 
- PN-EN 61000-6-4:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-4: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku przemysłowym (oryg.). 
- PN-EN ISO 13857:2008       Bezpieczeństwo maszyn. Odległości bezpieczeństwa uniemożliwiające sięganie 
kończynami górnymi i dolnymi do stref niebezpiecznych (oryg.). 
- PN-EN 349+A1:2008            Bezpieczeństwo maszyn. Minimalne odstępy zapobiegające zgnieceniu część ciała 
człowieka 
- PN-EN 60204-1:2006           Bezpieczeństwo maszyn. Wyposażenie elektryczne maszyn. Część 1: Wymagania 
ogólne (oryg.). 
- PN-EN 61293/2000              Znakowanie urządzeń elektrycznych danymi znamionowymi dotyczącymi zasilania 
elektrycznego – Wymagania bezpieczeństwa 
- PN-EN 983+A1:2008           Bezpieczeństwo maszyn. Wymagania bezpieczeństwa dotyczące układów 
hydraulicznych i pneumatycznych i ich elementów. Pneumatyka (oryg.).              
 
 
 

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



 
 
 
- PN-EN ISO 11201:1999       Akustyka. Hałas emitowany przez maszyny i urządzenia. Pomiar poziomów 
ciśnienia akustycznego emisji na stanowisku pracy i w innych określonych miejscach metodą techniczną w 
warunkach zbliżonych do pola swobodnego nad płaszczyzną odbijającą dźwięk 
- PN-EN 50419-1:2008           Znakowanie urządzeń elektrycznych i elektronicznych zgodnie z art. 11(2) 
dyrektywy 2002/96/WE (WEEE) 
- PN-EN 61190-1-3:2008           Materiały do łączenia zespołów  elektronicznych- Część 1-3: Wymagania 
dotyczące stopów lutowniczych do zastosowań elektronicznych oraz lutów w postaci stałej, z topnikami lub bez 
topników, do lutowania zespołów elektronicznych 
 
 
 
 
 
Dokumentacja techniczna niniejszego wyrobu, określona w załączniku VIIA pkt. 1 Dyrektywy 
Maszynowej, znajduje się w siedzibie firmy Uni - trol Sp. z o.o. i będzie udostępniona do wglądu 
właściwym organom krajowym przez okres przynajmniej 10 lat od daty wyprodukowania ostatniego 
egzemplarza. 
Niniejsza Deklaracja Zgodności WE będzie przechowywana przez producenta wyrobu przez 10 lat od 
chwili wyprodukowania ostatniego egzemplarza i udostępniana organom nadzoru rynku w celu 
weryfikacji.  
 
 
 
 
Warszawa, 29.12.2009 
�

�
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*********************************************************************************************************************** 

                       DEKLARACJA ZGODNOŚCI WE                        2010 

ZGODNIE Z DYREKTYWAMI: 2006/42/WE,2006/95/WE, 2004/108/WE 

 

My: UNI – TROL Sp. z o.o. 
ul. Estrady 56 

01-932 Warszawa 
Polska 

Deklarujemy na naszą wyłączną odpowiedzialność, że wyrób: 
Montażownica do kół pojazdów 

Urządzenie elektro –mechaniczno -pneumatyczne, 
Typ Janka KK TR 

 
Którego dotyczy niniejsza deklaracja, spełnia wszystkie odpowiednie wymagania Dyrektywy Maszynowej: 

- dyrektywa 2006/42/WE   (bezpieczeństwo maszyn), 
W zakresie mających zastosowanie zasadniczych wymagań oraz odpowiednich procedur oceny zgodności, a 
także w zakresie wymagań zasadniczych następujących dyrektyw: 
- dyrektywa 2006/95/WE   (niskonapięciowa), 
- dyrektywa 2004/108/WE (kompatybilność elektromagnetyczna) 
 
W celu weryfikacji zgodności z uregulowaniami prawnymi skonsultowano zharmonizowane normy lub inne 
dokumenty normatywne: 
 
- PN-EN ISO 12100-1:2005    Bezpieczeństwo maszyn. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 1: Podstawowa terminologia, metodyka 
- PN-EN ISO 12100-2:2005    Maszyny. Bezpieczeństwo. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 2: 
Zasady techniczne (oryg.) 
- PN-EN 61000-6-3:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-3: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku mieszkalnym, handlowym i lekko uprzemysłowionym (oryg.). 
- PN-EN 61000-6-4:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-4: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku przemysłowym (oryg.). 
- PN-EN ISO 13857:2008       Bezpieczeństwo maszyn. Odległości bezpieczeństwa uniemożliwiające sięganie 
kończynami górnymi i dolnymi do stref niebezpiecznych (oryg.). 
- PN-EN 349+A1:2008            Bezpieczeństwo maszyn. Minimalne odstępy zapobiegające zgnieceniu część ciała 
człowieka 
- PN-EN 60204-1:2006           Bezpieczeństwo maszyn. Wyposażenie elektryczne maszyn. Część 1: Wymagania 
ogólne (oryg.). 
- PN-EN 61293/2000              Znakowanie urządzeń elektrycznych danymi znamionowymi dotyczącymi zasilania 
elektrycznego – Wymagania bezpieczeństwa 
- PN-EN 983+A1:2008           Bezpieczeństwo maszyn. Wymagania bezpieczeństwa dotyczące układów 
hydraulicznych i pneumatycznych i ich elementów. Pneumatyka (oryg.).              
 
 
 

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



 
 
 
- PN-EN ISO 11201:1999       Akustyka. Hałas emitowany przez maszyny i urządzenia. Pomiar poziomów 
ciśnienia akustycznego emisji na stanowisku pracy i w innych określonych miejscach metodą techniczną w 
warunkach zbliżonych do pola swobodnego nad płaszczyzną odbijającą dźwięk 
- PN-EN 50419-1:2008           Znakowanie urządzeń elektrycznych i elektronicznych zgodnie z art. 11(2) 
dyrektywy 2002/96/WE (WEEE) 
- PN-EN 61190-1-3:2008           Materiały do łączenia zespołów  elektronicznych- Część 1-3: Wymagania 
dotyczące stopów lutowniczych do zastosowań elektronicznych oraz lutów w postaci stałej, z topnikami lub bez 
topników, do lutowania zespołów elektronicznych 
 
 
 
 
 
Dokumentacja techniczna niniejszego wyrobu, określona w załączniku VIIA pkt. 1 Dyrektywy 

właściwym organom krajowym przez okres przynajmniej 10 lat od daty wyprodukowania ostatniego 
egzemplarza. 
Niniejsza Deklaracja Zgodności WE będzie przechowywana przez producenta wyrobu przez 10 lat od 
chwili wyprodukowania ostatniego egzemplarza i udostępniana organom nadzoru rynku w celu 
weryfikacji.  
 
 
 
 
Warszawa, 29.12.2009 
�

�

Maszynowej, znajduje się w siedzibie firmy Uni - trol Sp. z o.o. i będzie udostępniona d d***u 
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*********************************************************************************************************************** 

                       DEKLARACJA ZGODNOŚCI WE                        2010 

ZGODNIE Z DYREKTYWAMI: 2006/42/WE,2006/95/WE, 2004/108/WE 

 

My: UNI – TROL Sp. z o.o. 
ul. Estrady 56 

01-932 Warszawa 
Polska 

Deklarujemy na naszą wyłączną odpowiedzialność, że wyrób: 
Montażownica do kół pojazdów 

Urządzenie elektro –mechaniczno -pneumatyczne, 
Typ Janka K TR 

 
Którego dotyczy niniejsza deklaracja, spełnia wszystkie odpowiednie wymagania Dyrektywy Maszynowej: 

- dyrektywa 2006/42/WE   (bezpieczeństwo maszyn), 
W zakresie mających zastosowanie zasadniczych wymagań oraz odpowiednich procedur oceny zgodności, a 
także w zakresie wymagań zasadniczych następujących dyrektyw: 
- dyrektywa 2006/95/WE   (niskonapięciowa), 
- dyrektywa 2004/108/WE (kompatybilność elektromagnetyczna) 
 
W celu weryfikacji zgodności z uregulowaniami prawnymi skonsultowano zharmonizowane normy lub inne 
dokumenty normatywne: 
 
- PN-EN ISO 12100-1:2005    Bezpieczeństwo maszyn. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 1: Podstawowa terminologia, metodyka 
- PN-EN ISO 12100-2:2005    Maszyny. Bezpieczeństwo. Pojęcia podstawowe, ogólne zasady projektowania. 
Część 2: 
Zasady techniczne (oryg.) 
- PN-EN 61000-6-3:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-3: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku mieszkalnym, handlowym i lekko uprzemysłowionym (oryg.). 
- PN-EN 61000-6-4:2002        Kompatybilność elektromagnetyczna (EMC). Część 6-4: Normy ogólne. 
Wymagania dotyczące emisyjności w środowisku przemysłowym (oryg.). 
- PN-EN ISO 13857:2008       Bezpieczeństwo maszyn. Odległości bezpieczeństwa uniemożliwiające sięganie 
kończynami górnymi i dolnymi do stref niebezpiecznych (oryg.). 
- PN-EN 349+A1:2008            Bezpieczeństwo maszyn. Minimalne odstępy zapobiegające zgnieceniu część ciała 
człowieka 
- PN-EN 60204-1:2006           Bezpieczeństwo maszyn. Wyposażenie elektryczne maszyn. Część 1: Wymagania 
ogólne (oryg.). 
- PN-EN 61293/2000              Znakowanie urządzeń elektrycznych danymi znamionowymi dotyczącymi zasilania 
elektrycznego – Wymagania bezpieczeństwa 
- PN-EN 983+A1:2008           Bezpieczeństwo maszyn. Wymagania bezpieczeństwa dotyczące układów 
hydraulicznych i pneumatycznych i ich elementów. Pneumatyka (oryg.).              
 
 
 

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



 
 
 
- PN-EN ISO 11201:1999       Akustyka. Hałas emitowany przez maszyny i urządzenia. Pomiar poziomów 
ciśnienia akustycznego emisji na stanowisku pracy i w innych określonych miejscach metodą techniczną w 
warunkach zbliżonych do pola swobodnego nad płaszczyzną odbijającą dźwięk 
- PN-EN 50419-1:2008           Znakowanie urządzeń elektrycznych i elektronicznych zgodnie z art. 11(2) 
dyrektywy 2002/96/WE (WEEE) 
- PN-EN 61190-1-3:2008           Materiały do łączenia zespołów  elektronicznych- Część 1-3: Wymagania 
dotyczące stopów lutowniczych do zastosowań elektronicznych oraz lutów w postaci stałej, z topnikami lub bez 
topników, do lutowania zespołów elektronicznych 
 
 
 
 
 
Dokumentacja techniczna niniejszego wyrobu, określona w załączniku VIIA pkt. 1 Dyrektywy 
Maszynowej, znajduje się w siedzibie firmy Uni - trol Sp. z o.o. i będzie udostępniona do wglądu 
właściwym organom krajowym przez okres przynajmniej 10 lat od daty wyprodukowania ostatniego 
egzemplarza. 
Niniejsza Deklaracja Zgodności WE będzie przechowywana przez producenta wyrobu przez 10 lat od 
chwili wyprodukowania ostatniego egzemplarza i udostępniana organom nadzoru rynku w celu 
weryfikacji.  
 
 
 
 
Warszawa, 29.12.2009 
�

�






