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PriroCnik, varnostni nasveti in
pravilna uporaba ro¢nega
orodja Unior
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ZADOVOLJSTVO USTVARJAMO S KAKOVOSTJO.

Kakovost izdelkov iz Uniorja temelji na skrbno nacrtovanih, vodenih
in preverjenih procesih. Delujemo v skladu s certificiranimi sistemi in
mednarodnimi standardi: 1S0 9001 1S0/TS 16949 VDA 6.4. 150 14001

Unior je bil med prvimi proizvajalci ro¢nega orodja v Evropi, ki je prejel
certifikat kakovosti IS0 9001 za razvoj, proizvodnjo in trZenje rocnega orodja,
plocevinaste embalaze za rocno orodje in za strojno obdelavo odkovkov.
Orodje je v skladu s standardom DIN, kar dokazuje certifikat GS. Kakovostno
ustreznost preverja nemski institut VPA. Orodje za delo pod napetostjo

se ponasa s certifikatom VDE. Program rocnega orodja deluje po modelu
poslovne odli¢nosti EFQM.

Program odkovki dosega standarde avtomobilske industrije VDA 6.1, QS 9000
in IATF 16949.
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PRAVILNA UPORABA

Rocna orodja so zelo nevarni predmeti, ¢e jih uporabnik ne uporablja pravilno. Pri uporabi orodij vedno upostevajte
nasa priporocila za varno uporabo in kaksne so pravilne in neprimerne uporabe izbranega orodja. V tej brosuri smo
zbrali najpogostejse napake uporabnikov pri delu z nasimi profesionalnimi orodji. Vedno poskusajte upostevati nasa
priporocila in vedno preverite, ali so na nasi spletni strani sveze in posodobljene informacije.

X znak oznacuje, kaksna je nepravilna uporaba nasih orodij
™ Znak oznacuje, kakéna je pravilna uporaba nasih orodij in kako doseti ¢im daljo Zivljenjsko dobo
nasega ro¢nega orodja.

SPLOSNI VARNOSTNI NASVETI ZA ORODJE PRI DELU

e

Obvezna zascita oci. Obvezna zaicita sluha. Nosite zascito za glavo. Obvezna uporaba

varovalnih rokavic.

Obvezna zas¢ita dihalnih
organov.

Po potrebi nosite zas¢itno
jakno, da uporabnike
obvestite o svoji
prisotnosti.

Nosite primerno obutev.

Pri delu z visoko
napetostjo nosite
zascitne rokavice.

MATERIALI, UPORABLJENIV ORODJIH UNIOR

Premium krom vanadijevo jeklo

Zanesljivost brez obrabe

Pri orodjih, kot so na primer kljuci in cevne klesce, ki
morajo prenesti ve¢jo obremenjenost, so Se posebej
pomembne lastnosti visoka natezna trdnost, ustrezna

[Premium®

Premium Plus ogljikovo jeklo

Za optimalni oprijem in Scipanje
Srednje-ogljicna konstrukcijska jekla so s
premisljeno vsebnostjo izbranih legiranih
elementov Se posebej primerna za klesce. Ta

Premium Hard krom vanadijevo jeklo

Dolgotrajna obstojnost

Rocna orodja, kot so na primer izvijaci, pri katerih
je zanesljivost, varnost in dolgotrajnost uporabe
odvisna od elasti¢nosti in hkrati od trdote stebel, so

Zilavost materiala z vegjo elasticnostjo in cim manjsa
obcutljivost na razpoke. Te zahteve odlicno izpolnjuje
Premium krom vanadijevo jeklo, legirano orodno jeklo
zmanganom, kromom, silicijem in ogljikom. Orodja,
izdelana iz tega jekla, imajo dolgo Zivljenjsko dobo in so
odlicna izbira za dolgotrajno uporabo.

lastnost materiala skupaj z dosezeno optimalno
trdoto po induktivnem kaljenju omogoca izjemne
Scipalne lastnosti rezin. Klesce iz razlicnih
izboljsanih jekel imajo zaradi dodanega ogljika
ustrezno trdost in vecjo natezno trdnost. To
izboljsuje tudi mangan, ki hkrati povecuje zilavost
materiala. S silicijem je izboljSana tudi elasticnost
materiala, s kromom pa je zmanjsana obcutljivost
narazpoke.

izdelani iz specialnega legiranega orodnega jekla, ki
zvedjo vsebnostjo izbranih elementov omogoca vecjo
obstojnost. V orodnem jeklu Premium Hard krom
vanadijevo jeklo vsebnost molibdena poleg vecje
obstojnosti omogoca vecjo natezno trdnost in Zilavost,
povecana vsebnost silicija pa vecjo elasticnost in manjso
obcutljivost na razpoke. Primerna trdota in obstojnost
na obrabo sta dosezeni z ustrezno vsebnostjo ogljika.
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Premifom ™3¢ Premium ™= ¢

Premium Hard Plus ogljikovega jekla Premium Flex krom vanadijevo jeklo Premium Flex Plus ogljikovo jeklo

Scipanje brez napora Odlicnost, ki prenese visoke momente Ucinkovitost in ody priizj k
Specialno ogljicno konstrukcijsko jeklo ima v svoji Zlasti pri orodjih, kot so na primer nasadni kljudi, in udarjanju

sestavi poleg ogljika, mangana, silicija in kroma tudi je posebno pomembna manjsa obcutljivost Konstrukcijska in orodna jekla s posebno sestavo
vanadij, ki s svojim vplivom na vejo trdoto karbidov na razpoke. ViiSjo natezno trdnost zagotavlj gotavljajo ustrezno trdnost, Zilavost in elasticnost,
izrazito izbolj3a $tipalne sposobnosti orodja. Scipalne orodno jeklo z vecjo vsebnostjo kroma in potrebno pri orodjih, kot na primer snemaldi, kladiva
klesce iz tega jekla dokazejo svojo vrhunsko ucinkovitost mangana. Ustrezna vsebnost ogljika hkrati in stege, ki so izpostavljena velikim silam pri udarcih in
tudi pri uporabi na najbolj trdih Zicah. Visoka vsebnost zagotavlja ustrezno trdoto orodja. Premium stiskanju. Srednje-ogljicno jeklo, iz katerega so izdelana
ogljika poleg vecje natezne trdnosti materiala omogoca Flex krom vanadijevo jeklo, legirano jeklo z orodja, imajo povecano vsebnost ogljika, ki omogoca
dolgotrajnejSo obstojnost. Zaradi poboljsanja so po manganom, kromom in ogljikom, omogoca vecjo obstojnost. Ustrezna vsebnost mangana povecuje
induktivnem kaljenju dosezene izrazito visje trdote nova preoblikovanja orodja, ki prenesejo visoke natezno trdnost in Zilavost materiala, kar je Se posebej
rezin. momente. pomembno pri ve¢jih obremenitvah. Vsebnost kroma

zmanjsuje obcutljivost na razpoke. Vsebnost silicija
povecuje elasticnost materialov za orodja, izpostavljena
vegjim silam.

Premiam®

Premium plus plocevina

Odlicne mehanske lastnosti

Vozicki in delovni pulti Unior so zasnovani tako, da je orodje pregledno pri roki, njegovo odlaganje pa je ucinkovito in varno. Vozicki in pulti so iz hladno valjane plocevine vrhunske
kakovosti. Znacilnosti hladno valjane plocevine sta gladkost povrsine in izboljSana toleranca debeline. Kakovostna plocevina in konstrukcijske podrobnosti, kot so optimalne ojacitve
na bolj obremenjenih delih, zagotavlja vecjo stabilnost.

Qualicoat
Prijazno do okolja in ljudi

Izdelki Unior so zasciteni pred korozijo. S prasnim lakiranjem so nanje
neskodljive za ljudi, kar dokazuje tudi potrdilo Mednarodnega instituta za javno zdravje

PN i

EKO barve. Te barve so prijazne do okolja, ne vsebujejo tezkih kovin in so
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Postopek izdelave vilicasto obroc¢nega kljuca v podjetju Unior

1. Narez: Narez materiala je prva operacija v tehnoloskem postopku izdelave kljuca. Z optimalnim 0d plo3catega jekla do mojstrskega orodja v 10 glavnih
snovanjem narezka dobimo optimalen izkoristek materiala. korakih od 24

2. Kovanje: Tehnologija kovanja v podjetju Unior zagotavlja odlicne trdnostne lastnosti kljucev. Pri tem velja /,-\/
izpostaviti ustrezen potek silnic v samem odkovku, ki so neprekinjene in ostanejo v enakem stanju kot
na valjanem surovcu. Ta karakteristika kovanih izdelkov je izj pomena za d je karakteristik

mocno dinami¢no obremenjenih izdelkov, kot so kljuci Unior.

3. Obrezovanje: Odstranjevanje odvecnega materiala okrog odkovka izvedemo s posebnim namenskim
orodjem; odstranjevanje materiala do Zelene oblike vselej poteka tako, da je teza obrezanega
materiala éim manjsa.

4. Prebijanje: Po koncanem kovanju in obrezovanju prebijemo oz. izsekamo luknje; postopek poteka bodisi
na segretih bodisi na hladnih obdelovancih.

v

. Bobnanje in brusenje: Na brusilnih strojih kljuce konturno obrusimo; s tem postopkom dosezemo
gladke povrsine na robovih kljuca. Zatem v za to namenjenih strojih s pomocjo mehanskih in kemicnih
sredstev zgladimo robove na odkovkih.

6. Strojno oznacevanje in krivljenje Kljucu vtisnemo ustrezno oznako, ki daje informacijo o izvoru kljuca,
dimenziji in uporabljenemu materialu. N obrocni strani kljuc ustrezno , v skladu s standardom, ukrivimo.

~

. Oblikovanje zevov: S postopkom p ja oblike, na poset kem orodju izdelamo
ustrezne zeve; posnemanje materiala poteka s pomogjo premocrtnega gibanja orodja z vecjim Stevilom
rezil.

8. Termicna obdelava: Termicna obdelava s kaljenjem in popuscanjem je namenjena izboljsanju strukture
jekla in s tem zagotavljanju vecje trdnosti kljuca na tocno dolocenih mestih; termicna obdelava daje
kljucem Unior dolgo Zivljenjsko dobo tudi pri visokih obremenitvah.

9. Brusenje: Na povrsino kljucev s pomocjo stisnj zraka nanasamo razlicna at sredstva, ki
povrsino oistijo in hkrati ustvarijo doloceno hrap kijer bna za nanasanje ustrezne galvansk
(zascitne) prevleke.

10. Kromiranje in poliranje: Kljuce prevlecemo s tanko, trdno plastjo kromovega oksida, ki citi pred
korozijo in drugimi zunanjimi vplivi. Kromirana prevleka daje kljucu profesionalen izgled in garantira
dolgo Zivljenjsko dobo.




Primerjava momentov Primerjava momentov
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LIFE profil

Prednosti LIFE profila:
« tockovni oprijem povrsine vijaka, matice v 6 tockah
- varuje robove vijakov, matic
« hitrejsa namestitev in udobnejso delo
- primeren tudi za poskodovane vijake, matice
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Kljuci vilicasti

I3 SanMe!

Nikoli ne uporabljajte
podaljska ali kakrsne
koli oblike vzvoda, da
povecate navor kljuca.

Ne uporabljajte jih za
sprostitev zarjavele
matice ali za kon¢no
privijanje tak$ne matice.

Matica mora biti
pred uporabo vedno

popolnoma namescena.
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Kljuca nikoli ne
izpostavljajte prekomerni
vrocini, ki lahko spremeni
trdoto in kovinsko
strukturo ter unici orodje.

Uporabljajte samo ro¢no
silo, nikoli ne uporabljajte
nobenega vzvoda za
povecanje vzvodja.

< UNIOR

Klju¢ev ne smete brusiti,
da bi spremenili njihovo
obliko.

Ne uporabljajte kljuca,
ki je bil poskodovan
in oslabljen zaradi
upogibanja, razpok ali
mocne obrabe.

Nikoli ne uporabljajte
kladiva na kljucih.

Izberite klju¢, katerega
odprtina natan¢no
ustreza izbrani matici.

]
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Vedno raje vlecite kot
potiskajte in vedno
ohranjajte pravilno drzo
znogami, da ohranite
ravnotezje.

Obcasno preverjanje
ro¢nega orodja s strani
pristojnega osebja je
nujno za varnost.




Kljuéi s kavljem !

ra
4 Scan Me!

Ne udarjajte po rocaju kljuca.
Ne uporabljajte podaljska na rocaju.

7

. Kljuca nikoli ne izpostavljajte prekomerni vrocini, ki lahko spremeni trdoto in kovinsko strukturo ter unici
orodje.

Pravilna sila se doseZe le ob pravilni uporabi klju¢a s
kavljem.

Za uporabo:
Kljuci s kavljem so strojna orodja. Uporabljajo se na obdelovalnih strojih za nastavitev ovratnikov,
zapornih matic, obrocev, vretenskih lezajev, matic za vleko prednje plosce.

< UNIOR
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e, KLJUCIS HX IN TX PROFILOM

E | I3 SanMe!

Nikoli ne uporabljajte kladiva na
klju¢ih s HX profilom.

&

Kljucev ne smete brusiti, da bi spremenili njihovo obliko.

Nikoli ne uporabljajte podaljska
ali kakrsne koli oblike vzvoda, da
povecate navor kljuca.

==
&

Kljuca nikoli ne izpostavljajte prekomerni vrocini, ki
lahko spremeni trdoto in kovinsko strukturo ter unici
orodje.

~

Nikoli ne nagibajte klju¢a s
HX profilom. Matica mora biti
popolnoma namescena.

B

Izberite klju¢, katerega
odprtina se natan¢no
prilega.

< UNIOR

Vedno raje vlecite kot
potiskajte in vedno
ohranjajte pravilno drzo
znogami, da ohranite
ravnotezje.

Ne uporabljajte kljuca,
ki je bil poskodovan
in oslabljen zaradi
upogibanja, razpok ali
mocne obrabe.

Obcasno preverjanje
ro¢nega orodja s strani
pristojnega osebja je
nujno za varnost.
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Ne uporabljajte jih za sprostitev
zarjavele matice ali za kon¢no
privijanje takSne matice.

7

Nikoli ne vlecite kljuca, ki je slabo Nikoli ne uporabljajte kladiva ali
pritrjen, potem ko je bil nastavljen podaljska.

s pritrdilnim elementom. Vedno

tesno nastavite univerzalni klju¢, da

se prilega matici.

. Klju¢ z razprto ali poskodovano fiksno ¢eljustjo ali upognjenim ro¢ajem zavrzite

>

Kljuce je treba tesno prilagoditi
matici in potegniti tako, da je sila na
strani fiksne Celjusti.

Redno pregledujte, da preverite, ali
so poskodovane celjusti, zobniki,
zatic¢i in vzmeti. Poskodovane dele
je treba zamenjati.

Univerzalne kljuce uporabljajo monterji elektricnega omrezja in drugi strokovni delavci.




PREIZKUS POJEMANJA PLAMENA
Plamen deluje na preizkusanca 10 sekund.
Preizkus je uspesen, ce visina plamena v
opazovanem casu 20 sek. po odstranitvi
gorilnega telesa ne preseze 120 mm.

ELEKTRO NAPETOSTNI PREIZKUS
(10KV)

Pred pricetkom preizkusa je preizkusanec
za 24ur (+/-0,5 ure) v vodi pri sobni
temperaturi. Preizkus je uspesen, ce med
preizkusnim ¢asom 3 min. ne pride do
elektro prevoda ali preboja.

PREIZKUS OPRIJEMANJA IZOLACLJE
Pred preizkusom je preizkusanec shranjen v
grelni komori za 168 ur pri temperaturi 70
°C(+/-2°C). Celjusti kle3C so obremenjene
zutezmi 500 N. Preizkus je uspesen, ce med
preizkusnim casom 3 min. izolacija na rocaju
ne popusti.

PREIZKUS VTISKOVANJA

Preizkusanec je v napravi ob jen zmaso
20 N, tako da deluje vtiskovalno telo priprave
na sredino tulca. Preizkus je uspesen, ce je
preizkusanec uspesno prestal nadaljnji test

elektro napetosti.

UDARNITEST

Test se opravi pri temperaturi -23 °C. Prosti
pad kladiva se izvede na tri razlicna mesta na
izolirni material. Test je uspesen, ce izolimi
material ne kaze razpok

AN1000V NGS

IEC 60900

/A100QV Uporabado 00V napetst

IEC 60900

Oznaka institucije, ki certificira orodja (VERBAND
DEUTSCHER ELEKTROTECHNIKER).

0znaka, da je orodje v skladu s predpisanim standardom

(DIN), ki predpisuje osnovne zahteve za orodje (dimenzija,
trdota, mehanski preizkus

ERGONOMICNOST ROCAJA!

Kombinacija trde in mehke povrsine izboljsa faktor obremenitve in
zagotavlja udobno vijacenje. Rocaj je razvit tako, da varuje zdravje

uporabnikov, saj zmanjSuje misicno napetost.

Boljsi oprijem = za vedji vrtilni moment

pu s}

Ergonomsko oblikovan rocaj = za zascito rok




Elektricarsko orodje i,
e

PRED VSAKO UPORABO VEDNO PREVERITE, ALI IMAJO
ELEKTRICARSKA ORODJA ZNAKE OBRABE. CE DVOMITE O
VARNOSTI VASIH ELEKTRICARSKIH ORODIJ, JIH NE UPO-
RABLJAJTE, AMPAK JIH POSLJITE V POOBLASCENI LABO-
RATORIJ ZA ELEKTRICNO PRESKUSANJE!

P

Ne uporabljajte orodij, ki kazejo znake obrabe in imajo
viden drugi sloj plastike.

. Elektricarska orodja, ki imajo vec deloy, je treba pred uporabo pravilno sestaviti.
Pri delu z elektricarskimi orodji se izogibajte stiku z vodo.

Ty Ato00v ' ’

Vedno preverite Za dodatno varnost Pri delu z visoko Pri delu z visoko
poskodovanost orodij. vedno preverite oznake napetostjo vedno napetostjo vedno
na elektricarskih orodjih. uporabljajte izolirane uporabljajte izolirane
cevlje. rokavice.
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Vrste nasadnih kljucev Unior

Nasadni kljuc¢i UNIOR

Navadni nasadni kljuci Nasadni kljuci IMPACT

Kromirane Fosfatirano

Za profesionalno delo, za Za profesionalno delo, za
uporabo z zaskockami uporabo s pnevmatskim
orodjem

Proizvodni postopek ragelj

1. Hladno kovanje nasadnega kljuca: Pri tem se uporablja dvofazni tehnoloski postopek, ki vkljucuje Zarjenje, fosfatiranje in
krcenje.

2. (NCobdelava nasadnega kljuca: Za obdelavo nasadnega kljuca v zahtevano velikost, ki je v skladu s standardom IS0, se
uporablja poseben CNC struzni stroj.

3. Brusenje: (iscenje povrsine pred kromiranjem je pomembno zaradi kakovosti in trajne zascite povrsine.

4. Kromiranje: Nasadni kljuci so prevleceni s tanko trdo prevleko iz kromovega oksida, ki sciti pred korozijo in obrabo ter drugimi
mehanskimi poskodbami. Hkrati daje celotni paleti nasadnih kljucev Unior sijajni videz.

< UNIOR




NASADNI KLJUCI IN KLJUCI IMPACT

ra
4 Scan Me!

Primerjava navorov z notranjim 4-to¢kovnim nasadnim klju¢em
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W Nasadni klju¢ 1/4”
Nasadni klju¢ 3/8"
W Nasadni klju¢ 12"

Nikoli ne uporabljajte
navadnih nasadnih
kljucev z pnevmatskim

orodjem.
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I Nasadni klju¢ 3/4”
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<M10

N

M10=M10

Vedno uporabite natan¢no dimenzijo nasadnega
kljuc¢a, nikoli ne uporabljajte nasadnih kljucev, ki
ne ustrezajo matici.

KAKO PRAVILNO PRIKLJUCITI NASADNE KLJUCE?
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Postopek izdelave kles¢

1. Narez: Narez materiala je prva operacija v tehnoloskem postopku izdelave kljuca. Z optimalnim snovanjem narezka
dobimo optimalen izkoristek materiala.

2. Kovanije: Tehnologija kovanja v podjetju Unior zagotavlja odlicne trdnostne lastnosti kljucev. Pri tem velja izpostaviti
ustrezen potek silnic v samem odkovku, ki so neprekinjene in ostanejo v enakem stanju kot na valjanem surovcu. Ta
karakteristika kovanih izdelkov je iziemnega pomena za doseganje karakteristik mocno dinamicno obremenjenih
izdelkov.

3. Obrezovanje: Odstranjevanje odvecnega materiala od odkovkov izdelkov poteka s pomocjo namenskega orodja, ki po
delilni obliki obreze izdelke. Nekateri izdelke obrezemo tudi v vrocem stanju, kar prepredi vecjo mehansko deformacijo
povrsine na odrezanem delu in zagotavlja kvalitetno osnovo za nemoteno mehansko obdelavo.

4. Obdelava zgloba: S pomocjo namenskega CNC stroja izvrtamo izvrtino, ki bo sluzila kot vrtisce kles¢. Hkrati
izvedemo rezkanje zgloba kles oz. se izdelajo drsne povrsine, ki zagotavljajo natancno in nemoteno gibanje kles¢ pri
njihovi uporabi.

v

. Oblikovanje zevov

6. Oblikovanje glave kles¢: S pomocjo namenskega obrezilnega orodja, ki se giblje linearno, oblikujemo zahtevne
oblike ploskev kles¢. Na tej operaciji se izdelajo zunanji radiusi zgloba kles¢ in zgloba na celjustih, ki sluzijo za zadosten
oprijem razlicnih oblik.

7. Rezkanje rezin: Na (NC kem stroju izdelamo rezine kles¢, ki dajejo klescam ustrezno funkcionalnost. Pri tem
je pomemben kot rezine in pa debelina vrha rezine. Optimalna in natancna obdelava rezin daje kles¢am potrebne
karakteristike za Scipanje Zice.

8. Kovicenje: Klesce sestavimo in jih zakovicimo z zakovico. Pri tej operaciji je potrebno zagotoviti, da je spoj dovolj
trden hkrati pa mora biti zagotovljena lahkotna gibljivost klescnic, ki se morajo neovirano gibati in hkrati ne smejo
imeti zranosti.

9. Mokro brusenje

10. Obdelava oblike glave klesc: Klesce na tej operaciji ploskovno uskladimo oz. odpravimo viSinske razlike,
ki nastanejo kot posledica debelinskih toleranc pri izdelavi odkovka in nadaljnji mehanski obdelavi vkljucno s
kovicenjem.

=
=

. Oblikovanje: Na tracnem brusilnem stroju pobrusimo vse Se ne obdelane ploskve na klescah, ki so predvidene kot
povrsine boljse kakovosti, kot jih je mozno izdelati s postopkom kovanja. Klesce tako dobijo Ze priblizno koncno obliko,
ki pa Se ne ustreza z vidika hrapavosti posameznih povrsin.

. Poboljsanje: Toplotna obdelava kles¢ se izvaja tako, da klesce kalimo v olju, nakar izvedemo Se popuscanje. Taksna
toplotna obdelava zagotovi ustrezno mik I ala, ki zagotavlja odlicne trdnostne lastnosti koncnega
izdelka. Kakovostna toplotna obdelava izboljsa mehanske lastnosti iala do maksi kar zagotavlja dolgo
Zivljenjsko dobo uporabe kles¢.

-
~

=
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. Brusenje: Pri tej operaciji na povrsine izdelka, s pomocjo udarcev abrazivnih materialov, delujemo tako, da se
hrapavost povrsin poenoti, hkrati se oistijo s povrsin oksidi, ki nastanejo pri toplotni obdelavi. Peskane ploskve so
enakomerno hrapave in eksaktne, kar zagotavlja odlicen izgled izdelkov oz. kontrastnost povrsin na izdelkih, ki imajo
naknadno 3e fino obdelane nekatere ploskve.

14. Induktivno kaljenje Na rezinah klesc je potrebno izdelati tanko plast izredno trde povrsine, ki lahko kljubuje

Scipanju trdih Zic.
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Klesce

KLESCE

No”
X
V.
Za rezanje utrjene zice ne uporabljajte kles¢,
razen Ce so posebej izdelane v ta namen.
Kles¢ ne izpostavljajte prekomerni vrocini. To
lahko uni¢i orodje.
Kle$¢ ne uporabljajte kot kladivo.
Ne udarjajte po rocajih. Lahko pocijo ali se
zlomijo.
Ne podaljsujte dolzine rocajev kles¢ za
zagotavljanje vecjega navora.
Ne uporabljajte kles¢ na maticah ali vijakih. Klju¢
bo bolje in zmanjsim tveganjem za poskodbe
opravil delo na pritrdilnem elementu.

™~

Klesce je treba redno oljiti. Kapljica olja na
tecaju bo podaljsala Zivljenjsko dobo orodja in
zagotovila enostavno upravljanje.

Pri rezanju Zice s kleS¢ami vedno nosite zas¢itna
ocala.

Za udobje so na voljo rocaji. Niso namenjeni
zagotavljanju zascite uporabnika pred
elektri¢nimi udari in se jih nikoli ne sme
uporabljati na elektri¢nih vezjih pod napetostjo.

KLESCE TELEFONSKE

Telefonske kles¢e so namenjene elektri¢cnem, telefonskem in elektronskem delu z Zicami manjsih dimenzij.
Segle bodo v teZje dostopna mesta in opravljale delo, ki je tezko za katero koli drugo orodje. Njihova
uporabnost ni omejena na delo z Zicami.

KLESCE PLOSCATE

Ploscate kles¢e imajo razli¢ne namene uporabe na elektri¢nih, telefonskih, elektronskih in drugih podrogjih.
Veliko se uporabljajo pri popravilu in montazi pisalnih strojev ter pri tkanju in pletenju tekstila.

KLESCE STRANSKE, SCIPALNE

Namenjene so elektri¢nim, elektronskim, telefonskim, avtomobilskim in splosnim delom.

MIZARSKE KLESCE IN KLESCE ZA BETONSKE ARMATURE

Namenjene so rezanju mehke Zice, Zebljev in zakovic v blizini delovne povrsine.

< UNIOR
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KLESCE Z UTOROM

Pogosto jih uporabljajo vodovodarji, elektricarji, avtomehaniki in strokovnjaki na podrocju gradbenistva in
industrije. Lahko primejo okrogle, kvadratne, ravne in Sesterokotne predmete in lahko vrsijo omejen navor
brez poskodb obdelovanca.

KLESCE GRIP

Te kles¢e lahko delujejo kot klesce, kljuci, prenosni primeZi ali spone.

Ne udarjajte za zategovanje Celjusti ali za rezanje Zice ter vijakov.

Kljucev in spon ne izpostavljajte toploti varilnih gorilnikov ali stiku z varilnimi elektrodami.

Nikoli jih ne bi smeli uporabljati kot stopnice ali lestve za podporo osebju.

Za povecanje navora, ki deluje na ta orodja, ne uporabljajte cevi, drugih podaljskov ali udarcev.

Ce so izpostavljeni mo¢nim vibracijam, kot med kovi¢enjem, je treba kljuce ali spone, ki drzijo obdelovanec,
oziciti ali zascititi s trakom, da se prepredi nenamerno odpiranje..

< UNIOR




Proizvodni postopek kladiv

KLADIVO

1.

~

w

S

w

Narez: Narez materiala je prva operacija v tehnoloskem postopku
izdelave kljuca. Z optimalnim snovanjem narezka dobimo optimalen
izkoristek materiala.

. Kovanje: Tehnologija kovanja v podjetju Unior zagotavlja odlicne

trdnostne lastnosti kljucev. Pri tem velja izpostaviti ustrezen potek
silnic v samem odkovku, ki so neprekinjene in ostanejo v enakem
stanju kot na valjanem surovcu. Ta karakteristika kovanih izdelkov
jeizj pomenaza d je karakteristik mocno dinamicno
obremenjenih izdelkov.

. Obrezovanje: Odstranjevanje odvecnega materiala okrog odkovka

izvedemo s orodjem; od
materiala do Zelene oblike vselej poteka tako, da je tea obrezanega
materiala ¢im manjsa.

. Oblikovanje zevov: z operacijo posnemanja dobimo ustrezno

dimenzijo kladiva.

. Induktivno kaljenje Lokalno segrevanje in popuscanje kladiva na

udarnih delih lja visoko trdoto funkcionalnega dela kladiv
Unior. S kaljenjem dosez ptimalno mik kturo in potrebno
trdoto na udarnih povrsinah. S tem zagotovimo dolgo Zivljenjsko dobo
kladiv.

6. Lakiranje: povrsino zascitimo z elektrostaticnim lakiranjem.
ROCAJ
7. Rodajjeizdelan iz izbranega j ga lesa, z i

8.

v skladu s standardom DIN 68340. Zasciten je z voskom.

0dkovek: izvedba modrega napisa, ki uporabnika opozarja tudi na
pravilno rokovanije s kladivom.

MONTAZA

9.

Koncna montaza: usposobljeni, izurjeni in natancni izvajalci koncne
operacije montaze izdelek sestavijo v trdno vez, ki zagotavlja funkcijo
in visoko kakovost kladiv Unior.

LAY

Ne uporabljajte rocajev, ki
so grobi, poceni, zlomljeni,
razdrobljeni in ohlapno
pritrjeni na glavo.

Ne uporabljajte enega
kladiva za udarjanje
drugega kladiva.

~

Ne brusite, varite ali
pregrevajte glave kladiva.

®

~
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Proizvodni postopek snemalcev

GLAVA (TELO)

1. Narez: Narez materiala je prva operacija v tehnoloskem postopku izdelave kljuca. Z optimalnim snovanjem narezka
dobimo optimalen izkoristek materiala.

2. Kovanje: Tehnologija kovanja v podjetju Unior zagotavlja odlicne trdnostne lastnosti kljucev. Pri tem velja izpostaviti
ustrezen potek silnic v samem odkovku, ki so neprekinjene in ostanejo v enakem stanju kot na valjanem surovcu. Ta
karakteristika kovanih izdelkov je iziemnega pomena za doseganje karakteristik mocno dinamicno obremenjenih izdelkov.

. Obrezovanje: Odstranjevanje odvecnega materiala okrog odkovka izvedemo s posebnim namenskim obrezilnim
orodjem; odstranjevanje materiala do Zelene oblike vselej poteka tako, da je teza obrezanega materiala cim manjsa.

4. CNCobdelava: CNC OBDELAVA na CNC stroju se natancno izvede obdelava glave snemalca, s katero zagotovimo gladko
gibanje rocic.

. IZDELAVA NAVOJA: natancna izdelava notranjega trapeznega navoja zagotavlja nemoteno gibanje vretena in s tem
zagotavlja hitro nastavitev pri uporabi snemalca.

6. Termicna obdelava (poboljsanje) in peskanje: termicna obdelava s kaljenjem in popuscanjem je namenjena
izboljsanju strukture jekla, zagotavljanju vecje trdnosti in Zilavosti izdelka ter drugih lastnosti, ki so potrebne za
premagovanje obremenitev, ki jih zahteva delo s tovrstnim izdelkom.

7. Brusenje: (iscenje povrsine pred kromiranjem je pomembno zaradi kakovosti in trajne zasite povrine.

8. Kromiranje: rocico snemalca prevlecemo s tanko, trdno prevleko kromovega oksida, ki Sciti pred korozijo in obrabo ter
drugimi mehanskimi poskodbami. Hkrati daje privlacno sijajen izgled celotnemu snemalcu Unior.

w

w

VRETENO

9. 0dkovek: odkovek se izdela s tehnologijo toplega nakrcevanja, s katero dobimo obliko glave vretena

10. CNC obdelava: na CNC stroju se natancno izvede obdelava vretena, ki je osnova za operacijo valjanje navoja.

11. VALJANJE NAVOJA: se izvede na namenskem stroju s posebnimi valji. Dobljen trapezni navoj je namenjen za najvecje
obremenitve.

12. Termi¢na obdelava (poboljSanje) in peskanje: termicna obdelava s kaljenjem in popuscanjem je namenjena
izboljsanju strukture jekla, zagotavljanju vecje trdnosti in Zilavosti izdelka ter drugih lastnosti, ki so potrebne za
premagovanje obremenitev, ki jih zahteva delo s tovrstnim izdelkom.

13. Brusenje: (iscenje povrsine pred kromiranjem je pomembno zaradi kakovosti in trajne zasite povrine.

14. Bruniranje in oljenje: Operacija bruniranja daje vretenu ustrezen, profesionalen videz, skupaj z im oljem pa tudi
potrebno povrsinsko zacito.

ROCICA

15. Kovanje in obrezovanje rocice: Odkovek se izdela s tehnologijo utopnega kovanja. Utopno kovanje omogoca razlicne
ergonomicne oblike izdelkov. S primernimi postopki kovanja ohranjamo ustrezen potek vlaken, ki so ga imeli Ze valjani
surovci. Odstranjevanje odvecnega materiala okrog odkovka izvedemo s posebnim namenskim obrezilnim orodjem;
odstranjevanje materiala do Zelene oblike vselej poteka tako, da je teza obrezanega materiala ¢im manjsa.

16. P je in CNC obdelava: Z operacijo p ja dobimo obliko kljuna celjusti. Le-ta mora biti optimalne
debeline za potrebno funkcionalnost snemalca. Sledi CNC obdelava rocic, s katero dobimo potrebno polozajnost sklopa
snemalca

17. CNC obdelava: CNC obdelava rocic zagotavlja tocnost in s tem funkcionalnost celotnega izdelka.

18. Termi¢na obdelava (poboljSanje) in peskanje: Termicna obdelava s kaljenjem in popuscanjem je namenjena
izboljSanju strukture jekla, zagotavljanju vecje trdnosti in Zilavosti izdelka ter drugih lastnosti, ki so potrebne za
premagovanje obremenitev, ki jih zahteva delo s tovrstnim izdelkom. S peskanjem ocistimo povrsino za nadaljnje
operacije.

s stalisca k

19. Brusenje: ciScenje povrsine pred iranjem je | in trajne povrsinske zacite.

20. Kromiranje: rocico snemalca prevlecemo s tanko, trdno prevleko kromovega oksida, ki sciti pred korozijo in obrabo ter

drugimi mehanskimi poskodbami. Hkrati daje priviacno sijajen izgled celotnemu snemalcu Unior.

MONTAZA
21.  Konéna montaza:usposobljeni, izurjeni in natancni izvajalci koncne operacije montaze izdelek sestavijo v celoto, ki

zagotavlja funkeijo in visoko kakovost snemalca Unior.
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Ne uporabljajte Ne uporabljajte vle¢nega Ne brusite, varite ali Ne uporabljajte

poskodovanega vretena. mehanizma, ki ima pregrevajte vle¢nih rok. pnevmatskega orodja z
umazano vreteno. Orodje vle¢nimi mehanizmi.
vedno pravilno ocistite.

Nikoli ne uporabljajte podaljska cevi ali druge oblike Nikoli ne postavljajte

vzvoda za povecanje navora. vretena vle¢nega

mehanizma izven
sredisca, ker lahko pride

E' do zdrsa vle¢ne roke.

Vedno naoljite vreteno Za delo vedno uporabite pravo orodje. Vreteno vle¢nega

vle¢nega mehanizma. mehanizma vedno
centrirajte na sredino
predmeta, tako da se
drzalne roke enakomerno
porazdelijo po telesu.

< UNIOR




TBI rocaji za izvijace so sestavljeni iz treh plasti:

1. plast: &m PP (polipropilen) obdaja steblo izvijaca in je zelo trden ter preprecuje zasuk stebla izvijaca v rocaju ﬂ
pri visokih vrtilnih momentih

2. plast: moder PP (polipropilen) obdaja 1. plast rocaja, je zelo Zilav in zagotavlja konstantno obliko rocaja pod
raznimi vplivi okolja

3. plast: siv TPE delno obdaja 2. plast rocaja in je srednje trden material, ki daje rocaju koncno ergonomsko
obliko, zagotavlja prijeten in nedrsec oprijem roke ter s tem doseganje visokih vrtilnih momentov.

Izvijaci UNIOR s svojo prilagojenostjo razlicnim izvedbam glav vijakov in z inovativnimi patentiranimi

ikomp imi rocaji ljajo izjemno uspesnost vijacenja ob najboljsem oprijemu.
lzvijaci Unior so izdelani iz krom vanadij molibdenovega jekla. Povrsina je zascitena s kvalitetno nikljano in/
ali kromirano plastjo. Visoka kakovost materiala v izvijacih Unior dopolnjuje premisljena ergonomska izvedba
rocajev, ki omogoca najbolsi oprijem orodja.

Novip i rocaji so jiin se odlicno prilegajo roki med delom.
Kombinacija trde in mehke povrsine rocaja poskrbi za najudobnejse vijacenje, ob katerem so obremenitve
zapestja med vijacenjem minimalne.

Boljsi oprijem zagotavlja tudi vedji vrtilni moment, saj je moznost zdrsa izvijaca v roki, zaradi razlicne trdnosti
plastike rocaja prakticno nemogoca. Veji moment lahko dosezemo tudi z dodatno rocico, za katero je na vseh
izvijacih dodana prirocna luknja. Taz moznostjo obesanja poskrbi tudi za preglednejso hrambo izvijacev.

ERGONOMICNOST ROCAJA!
Kombinacija trde in mehke povrsine izbolj nitve in zagotavlja udobno vijacenje. Rocaj je razvit tako, da varuje zdravje
uporabnikov, saj zmanjSuje

Ergonomsko oblikovan rocaj = za zascito rok

3y




lzvijaci

Za dodatno moc¢ obracanja ne uporabljajte kles¢ na rocaju izvijaca. Klju¢ lahko uporabljate samo na
kvadratnem drzalu ali nosilcu izvijaca, ki je posebej zasnovan za ta namen.

Rezila izvijaca ne izpostavljajte prekomerni vrocini, saj lahko zmanjsa trdoto rezila.

Ne uporabljajte izvijaca z razcepljenim ali zlomljenim roc¢ajem.

Ne uporabljajte obi¢ajnega izvijaca za preverjanje shranjevalne baterije ali za ugotavljanje, ali je elektri¢ni
tokokrog pod napetostjo.

=

Za mesanje barve ne Ne uporabljajte izvijaca Izvija¢a ne uporabljajte v Izvija¢a ne uporabljajte
uporabljajte izvijaca. z zaobljenimi robovi ali blizini Zic pod napetostjo za odpiranje, udarjanje,
konicami; zdrsnil bo in ali za elektri¢cno rezljanje, vrezovanje ali
poskodoval obdelovanec preskusanje. strganje.
ali vas.

~

. Uporabite izvija¢, ki drzi vijak, za obracanje vijakov na nepraktic¢nih, tezko dostopnih mestih.

. Uporabite trden izvija¢ v neposredni blizini, kjer ni mogoce uporabiti obi¢ajnega izvijaca.

. Zaobljeno konico je treba popraviti s piljenjem; poskrbite, da bodo robovi ravni.

. Izvijace, ki se uporabljajo v trgovini, je najbolje shraniti v stojalu. Na ta nacin lahko hitro izberete pravi izvijac.
. Rocaj izvijaca naj bo ¢ist; mastni rocaj lahko povzroci nesrece.

. Izvija¢ se nikoli ne sme uporabljati za odpiranje. Ce je na ta nacin preobremenjen, se lahko rezilo zlomi in

poslje delcek jekla v roko upravljavca ali celo proti njegovim o¢em.

®
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Primezi
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. Celjusti primeza ne uporabljajte kot nakovalo.
. Nikoli ne uporabljajte podaljska za dodaten pritisk.
. Nikoli ne udarjajte po rocaju za zategovanje z ve¢jo mocjo od sile roke.
. Nikoli ne poskusajte popraviti primeza z varjenjem ali s trdim spajkanjem.
. Ne poskusajte upogniti tezke palice v lahkem primezu.

7

Izogibajte se vpenjanju z mo¢nim pritiskom na vogal ¢eljusti za primez, saj se lahko odlomi vogal ¢eljusti.
Cim prej zamenjajte upognjeni rocaj.

Uporabite vijake v vseh luknjah na dnu primeza.

Pod maticami uporabite podlozke.

Ko delo poteka v primeZu za Zaganje, Zagajte ¢im blizje eljusti, da preprecite tresljaje. Pazite, da ne zareZete v
Celjusti.

Ko vpenjate izredno dolg obdelovanec, raje podprite skrajni del obdelovanca, kot da pritiskate na primez.
Redno rahlo naoljite vse gibljive dele.

Ce je izpostavljen navojni del primeza, naj bo brez ostruzkov in umazanije.

Zavrzite primez, ki kaZe najmanjsi zlom oziroma ozko razpoko povrsine.

Vedno uporabite primez, ki je dovolj velik, da lahko obdelovanec zadrzite brez napora.

Q 2 =
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Nosite za$¢itna ocala pri udarjanju po predmetu, ki ga Zamenjajte obrabljene celjustne vlozke z novimi.

drzi primez.
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SKARJE 1,

ARANTEE]
NS

Ne poskusajte rezati ostrih krivin s $karjami z ravnim rezom.

Ponovno ne ostrite rezila.

Ne uporabljajte skarij kot kladivo, izvija¢ ali odpira¢. Za delo uporabite ustrezna orodja.

Ne shranjujte skarij v predalu z drugimi orodji. Orodja z rezalnimi robovi je treba vedno obravnavati z
dodatnim upostevanjem.

7

Nikoli ne udarjajte in ne uporabljajte noge za dodaten pritisk na rezalne robove.

Pazite na ostre robove na rezalnih robovih teh orodij.

Za rezanje uporabljajte samo ro¢ni pritisk.

Nikoli ne udarjajte in ne uporabljajte noge za dodaten pritisk na rezalne robove.

Po uporabi je treba Skarje skrbno pospraviti. Rezalne robove obrisite z rahlo naoljeno krpo.
Obc¢asno naoljite vrtilni vijak na skarjah.

Su/

Ko uporabljate skarje, vedno nosite zas¢itna ocala. Pri delu s $karjami nosite rokavice.

KO UPORABLJATE SKARJE, VEDNO NOSITE ZASCITNA OCALA.

Za dolge, ravne Za kratke, ravne  Zaravne, Zaravne, Za kratke, ravne  Za kratke, ravne
in neprekinjene in oblikovne neprekinjene in neprekinjene in in oblikovne in oblikovne
reze. reze. oblikovne reze. oblikovne reze. reze. reze.
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Kako povezati Unior pnevmatsko

orodje?

Kako zategpniti s pravilnim
kljucem?

- ™ &
1506KN7 617795 1/4" ;
1506KN7 617796 3/8" 20
1506KZ7 617793 1/4" 20
1506KZ7 617794 3/8" 20
1506KZ10 621452 3/8" 24
1506K210 621453 1/2" 24
1506KZ10 621454 3/4" 27
150727 617797 1/4" 14
150727 617798 3/8" 19
150727 618483 12" 22
1507210 621455 3/8" 7
1507210 621456 1/2" 24
1507210 621457 3/4" 27

« 1508A (617767)
« 1508B (617768)
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« 1541(615320) « 1515H(617727) 1596 (617690)
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« 1551(615319) « 1516A(617732)
- 1562 (615321) « 1531(615318)
- 1571(615324) - 1518 (617730)
- 1510(617733,617713) - 1564 (627569)
-+ 1514(617714,617715) - 1566 (627570)
« 1532 (627566)



Pnevmatsko orodje
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. Orodja, ki se ne uporabljajo, vedno odklopite od dovoda zraka.
<M10
Ne oljite pnevmatskega orodja, za to delo vedno Vedno uporabljajte

uporabite pnevmatske regulatorje filtra in maziva Unior. ustrezne dimenzije
nasadnih klju¢ev IMPACT,
da se izognete nesre¢am
in poskodbam.

™~

. Tlak v orodju med delovanjem mora biti vsaj 6,2 bara, da orodje deluje pravilno.

. Redno distite in susite zracne filtre in dovod zraka.

. Za ¢im daljso Zivljenjsko dobo orodja vedno uporabljajte Cist in suh zrak s pravilno mesanico olja.
. Preverite spoje in se prepricajte, da cevi in druga oprema pred uporabo niso poskodovani.

. Vsa orodja je treba pred shranjevanjem rahlo naoljiti.

. Pnevmatsko orodje vedno shranjujte na suhem, stran od vode.

. Vedno uporabljajte originalne rezervne dele.

. Popravila lahko izvaja samo pooblas¢eno osebje s strani Unior d.d.

-

Tlak v orodju med delovanjem Nasadne klju¢e IMPACT vedno Orodje je treba odistiti in namazati
mora biti vsaj 6,2 bara, da orodje uporabljajte s pnevmatskim po vsaki uporabi.
deluje pravilno. orodjem.

A
Ijﬁ ]h_? ?: M10=M10

Vedno uporabljajte ustrezne dimenzije regulatorjev Vedno uporabljajte

oljnega filtra, cevi in sklopk v skladu z naso shemo ustrezne mere nasadnih

pnevmatskih orodij. klju¢ev IMPACT s
pnevmatskim orodjem,
da se izognete nesre¢am
in poskodbam.

®

~
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Vrste merilnih orodij Unior
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VRSTE MERILNIH ORODIJ, KI JIH UNIOR PONUJA

Torque wrenches

Callipers

Feller gauges

Kljuc¢i momentni

Unior ponuja Siroko paleto profesionalnih izdelkov za navor. Nasa linija
izdelkov za navor sega od navornih kljucev z navojem in nastavljivih na-
vornih kljucev do industrijskih navornih kljucev. Vsak navorni klju¢ je izdelan
po natancnih specifikacijah za najvecjo zmogljivost pri uporabi navora.

Vsak moment klju¢ podjetja Unior vsebuje tudi kalibracijski certifikat, ki
jaméi natanénost rezultatov.

Kljuci so izdelani tako, da zadovoljujejo in presegajo zahteve standarda
150 6789.

Moment (Nm)

Measuring tapes

Spirit levels

Try squares

Kaj je moment kljuc ?

Moment kljuc, je kljuc ki se uporablja za natancno nanasanje momentov

na vijake.

Uporabljajo se tam, kjer je natan¢no nanesen moment, kriticnega pomena
za Zivljenjsko dobo in delovanje izdelkov. Moment kljuci uporabniku
omogocajo, da le ta izmeri naneSen moment, in ga nato primerja z zeljenimi
specifikacijami.

Moment klju¢ indirektno meri napetosti v vijaku. Natancnost samega
merjenja trpi zaradi neenakomernega trenja med vijakom in pripadajoco
luknjo. Merjenje napetosti v vijaku, bi bilo bolj natan¢no, vendar je v vecini
primerov merjenje momenta edino sredstvo merjenja momenta.

Sila (N)

< N

Moment (Nm) = Sila (N) x Rocica (m)
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NAVORNI KLJUCI SO MERILNI INSTRUMENTI, ZATO Z NJIMI
VEDNO RAVNAJTE TAKO. KADAR NAVORNEGA ORODJA NE
UPORABLJATE, GA VEDNO NASTAVITE NA VREDNOST O IN
GA NE UPORABLJAJTE ZA NOBENO DRUGO DEJAVNOST.

X

Ne shranjujte orodja, ki je Ne uporabljajte navornega
prasno in po uporabi ni klju¢a s podaljskom, razen ¢e
ocis¢eno. to izrecno dovoli ali priskrbi

proizvajalec.

7

Tehni¢no vzdrzevanje lahko izvaja samo pooblascena oseba v pooblas¢enem servisnem centru.
Orodje naj vedno servisira in kalibrira pooblasceni serviser.

Orodje se sme uporabljati le za natan¢no zategovanje, kot je doloceno v navodilih za uporabo.
Preverite priro¢nik z navodili, kako pravilno prebrati vrednostno lestvico na orodju.

Nehajte zategovati, ko zaslisite povratno informacijo orodja.

Uporabljajte samo nasadne kljuce z enakim kvadratnim pogonom.

Po uporabi in pred shranjevanjem vedno vrnite vrednost na lestvici nazaj na 0.

-

>

Vedno preverite, ali ima orodje Pri uporabi navora ga upora- Navorni klju¢ mora biti vedno
veljavno potrdilo, in vedno bljajte vedno z enakomernim in zasciteno shranjen v originalni
upostevajte interval umerjanja, stalnim pritiskom. embalazi, kadar ga ne

ki je dolocen v navodilih za uporabljate.

uporabo vasega orodja.

Za uporabo v:

Popravilih in vzdrzevanju avtomobilov in motociklov, popravilih in vzdrzevanju kmetijskih strojev,
popravilih in vzdrzevanju letalskih vozil, uporabi industrijskih strojev, kadar predpisi zahtevajo
natancno zategovanje in kadar zelite skupino vijakov enakomerno priviti.

/
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Oprema za delavnico

Ne odpirajte dveh ali ve¢ predalov hkrati, obstaja
velika verjetnost, da se prevrnejo.

Ne mecite orodja v predal, orodje vedno polozite
noter.

Odprtega predala ne uporabljajte kot delovno
povrsino.

Lakirane povrsine ne distite s Cistilom na bazi
topil.

Ne vlecite omare z orodjem, saj ne boste mogli
videti, kam ste namenjeni. Potiskajte jo pred sabo,
da boste videli, kam greste.

Omare z orodji ne zaloZite s prevec odvecnimi
skrinjami ali pladnji za orodje; lahko se prevrne ob
najbolj nepri¢akovanem casu.

Omare z orodji ne premikajte, ¢e so na vrhu
ohlapna orodja ali deli.

Omare z orodjem ne premikajte prehitro; luknja

v tleh ali morebitna strojna oprema na tleh lahko
povzroci nesreco.

Ne preobremenjujte predalov; ¢e nimate prostora
za vsa orodja, potrebujete vecjo omarico za
orodje.

Ne odpirajte prevec nalozenih predalov hkrati;
zaprite vsak predal, preden odprete drugega.
Moc¢no nalozeni odprti predali so nevarni za
prevrnitev.

UNIDR
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. Preden premaknete omarico z orodjem v novo
delovno obmogje, zaklenite vse predale.

. Ko premikate omarico na svoje delovno obmocje,
nastavite zavore na zaskoc¢nih kolesih.

. Pazljivo ravnajte z omaro, skrinjo ali $katlo z
orodjem.

. Vedno upostevajte predpisano najvecjo nosilnost
posameznih predalov in omare kot celote.

. V spodnje predale vedno poloZite tezje predmete

. Vedno zaprite predale, kadar jih ne uporabljate.

. Vedno upostevajte navodila proizvajalca glede
sestavljanja in popravila vasega orodja.
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ORODJE ZA VARNO DELO NAVISINI (%,
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VAR

Pri delu na visini ne uporabljajte orodja, ne da bi . Orodja vedno menjajte na varnih obmocg;jih, kjer

ga pritrdili na delovni pas. ni nevarnosti padca orodja.

Ne uporabljajte in popravljajte poskodovanega . Vedno uporabljajte orodja s karabini Unior in

orodja. nikoli ne uporabljajte karabinov s premerom manj

Ne presegajte maksimalne teze 2,3 kg za kot 6 mm.

posamezna orodja, ki jih lahko delavec pritrdi na . Orodja, ki se uporabljajo na visini, je treba redno

pas. preverjati glede poskodb in poskrbeti, da ni
poskodb vrvi, karabinov, pritrdilnih obrocev ali
jermenov.

PRAVILNA MENJAVA ORODJA

Orodje, pravilno navezano na pas, S karabinom na privezovalnem Karabin na privezovalnem traku
ko gre delavec na delo. traku zapnemo v zaponko na je potrebno zavarovati pred
orodju. Zaponke na orodjih so odpiranjem s privitjem matice.

dovolj velike, da v njih lahko
zapnemo 2 karabina.

Pred snemanjem orodja s pasu Odpnemo karabin na pasu Slika prikazuje pravilno navezano
odvijemo matico na nosilnem in orodje, ki je pripeto na orodje na privezovalni trak, s
karabinu orodja na pasu. privezovalnem traku, vzamemo katerim uporabljamo orodje.

s karabina. Orodje je sedaj
pripravljeno za delo.

PRAVILNA MENJAVA NASADNEGA PROGRAMA.

Uporaba raglje. Raglja nima gumba Z orodjem Socket remover (artikel Pri montazi pazimo, da sta luknja
za menjavo nasadnega kljuca kot 1111) pritisnemo zati¢ v lukniji, ter na nasadnem kljucu in zati¢ na
klasi¢na raglja. socasno snamemo nasadni klju¢ stirikotu raglje poravnana. Z
s Stirikota raglje in zamenjamo orodjem Socket remover (artikel e
nasadni klju¢ ali podaljsek. 1111) pritisnemo zatic in so¢asno [
nataknemo nasadni klju¢. Pazimo, [
da se zatic pravilno zaskoci. [ ]
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