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DRUCKSCHRIFT UND SYMBOLE

Zum besseren Verstandnis werden in diesem Handbuch die folgenden Symbole und Druckzeicher
verwendet:

Kennzeichnet die Vorgange, die mit besonderer
Aufmerksamkeit durchgefiihrt werden mussen

® Kennzeichnet ein Verbot

Kennzeichnet eine mogliche Gefahrdung fur die
Bediener

HALBFETTS _ .

CHRIFT Wichtige Information

11°]

"Betrieb”, in dem alle fir eine bessere Funktionsweise der Maschin

F WARNHINWEIS: Vor der Inbetriebnahme der Maschine ist das Kapitel 5
erforderlichen Vorgange angefuhrt sind, aufmerksam zu lesen.

1 PHASE 1 PHASE
230V 50Hz 110V 60Hz
RAV.G5140.206046 X
RAV.G5140.206190
RAV.G5140.206213 X
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KAPITEL 1 - EINLEITUNG

1.1 EINLEITUNG

Vielen Dank, dass Sie ein Produkt der Baureihe von Reifenmontiermaschinen erworben haben. Die
Maschine wurde nach den besten Qualitatsprinzipien gebaut. Halten Sie sich an die einfachen
Anleitungen in diesem Handbuch, um den ordnungsgemalien Betrieb und die lange Lebensdauer de
Maschine zu gewéhrleisten. Lesen Sie aufmerksam das gesamte Handbuch und vergewissern Si
sich, es verstanden zu haben.

1.2 IDENTIFIZIERUNGSDATEN DER REIFENMONTIERMASCHINE

Eine vollstandige Beschreibung des Modells von "Reifenmontiermaschine” und die Mitteilung det
"Seriennummer” ermoglichen es unserer technischen Unterstitzung, einen effizienteren Servi
durchzufiihren und die Lieferung der erforderlichen Ersatzteile zu erleichtern. Aus Grinden de
Ubersichtlichkeit und Bequemlichkeit wurden die Daten der Reifenmontiermaschine in das unter
Fenster eingefugt. Im Falle einer Abweichung zwischen den in dieser Anleitung angegebenen Dat
und denen auf dem Typenschild des Reifenmontiergerats missen die Letzteren als korrekt angese
werden.

LOGO
Typ:
Volt Amp kw
Pr Hz
Baujahr:
Druckluftanschluss: 8 -10 bar (115 — 145 PSI)

1.3 AUFBEWAHRUNG DES HANDBUCHS

Fur eine korrekte Verwendung des vorliegenden Handbuchs, wird Folgendes empfohlen:

* Bewahren Sie das Handbuch in der Nahe der Hubvorrichtung an einem leicht zugénglichen
Ort auf.

» Bewahren Sie das Handbuch in einem vor Feuchtigkeit geschiitztem Bereich auf.
* Verwenden Sie das Handbuch auf korrekte Weise, ohne es zu beschadigen.

* Die Verwendung der Maschine seitens Bediener, die die in diesem Handbuch enthaltener
Anleitungen und Verfahren nicht kennen, ist verboten.

Das vorliegende Handbuch ist fester Bestandteil der Maschine: Es muss dem neuen Eigentiime
Ubergeben werden, wenn und wann die Maschine weiterverkauft wird.

Die |lllustrationen wurden auf der Grundlage von Abbildungen von
Prototypen erstellt. Es ist daher moglich, dass sich einige Teile oder
Komponenten der Standardproduktion von den in den Bildern dargestellter]

unterscheiden.
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1.4 ALLGEMEINE SICHERHEITSMASSNAHMEN

ausgebildetem und autorisiertem Personal verwendet werden.

e Die Reifenmontiermaschine darf nur von erfahrenem, angemessen

« Jede Beeintrachtigung oder Anderung des Geratspliie vorhergehende Genehmigung des
Herstellers ausgefihrt wird, entbindet den selben Hersteller von jeglicher Haftung flr Schéader
die direkt oder indirekt durch die oben genannten Handlungen verursacht werden.

» Die Entfernung oder Beeintrachtigung der Sicherkeitschtungen fihrt zum sofortigen
Erléschen der Garantie.

» Die Reifenmontiermaschine wird komplett mit Anleiggm und Warnhinweisen fur die
Uberfilhrung derselben geliefert, um ihre Langlebigkeit zu gewahrleisten. Wenn sie au:
irgendeinem Grund beschadigt oder zerstért werden, fordern Sie bitte sofort Ersatz beir
Hersteller an.

FUR DEN LESER

Es wurde alles getan, um sicherzustellen, dass die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen s
korrekt, vollstandig und auf dem neuesten Stand sind. Der Hersteller ist nicht fir Fehler bei de
Erstellung dieses Handbuchs verantwortlich und behélt sich das Recht vor, jederzeit Anderunge
aufgrund von Produktentwicklungen vorzunehmen.
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KAPITEL 2 - ALLGEMEINE INFORMATIONEN

2.1 BESTIMMUNGSGEMASSER GEBRAUCH

» Die vorliegende halbautomatische Reifenmontiermaschine wurde ausschlief3lich fir Demontac
und Montage von Reifen von bzw. an Felgen von 10" bis 24" mit einem maximalen
Durchmesser von 1000 mm entwickelt und hergestelit.

e Insbesondere kanBER HERSTELLER nicht fur Schaden verantwortlich gemacht werden,
die durch den Einsatz der Reifenmontiermaschine fir andere als die in dieser Anleitun
genannten Zwecke verursacht werden und daher unangemessen, falsch und unzumutbar sind.

2.2 BESCHREIBUNG

G) Spannbacken
M I) Montagewerkzeug
K M) Montagestange
= N) Horizontaler Arm
[ | 1 P) Vertikaler Arm
N | / Q) Druckluftanschluss
R) Abdricker
I S) Radhalter
1t T) Montiereisen der Reifenwulst
U) Steuerpedal des Abdriickers

V) Pedal Offnung/SchlieRung
Spannbacken

Z) Steuerpedal Rotation Drehteller
Y) Drehteller
K) Verriegelungshebel

Abb. 1
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2.3 GEFAHRENHINWEISE
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2.4 TECHNISCHE SPEZIFIKATIONEN

10" - 20"
AulRenabmessungen der Felgenspannung 11" -21"
12" - 22"
127- 22"
Innenabmessungen der Felgenspannung 13" - 23"
147 - 247
Max. Durchmesser des Reifens 1000 mm (39”)
Max. Breite des Reifens 420mm (177)
Druck der Abdrickschaufel (10 bar) 3000 kg

Betriebsdruck

10 bar (145 psi)

Max. Druck des Reifenflllers

3,5 bar (50 psi)

Versorgungsspannung

400V/380V- 3 Ph
230V/220V- 1 Ph

Motorleistung

0,55KW (3 Ph, 1-Geschwindigkeit)
0,8/1,1KW (3 Ph, 2-Geschwindigkeit)
0,75KW (1 Ph, 1-Geschwindigkeit)

Drehgeschwindigkeit 7 - 14 U/min
Max. Torsionsmoment des Drehtellers 1200 NM
Abmessungen 1050 x 760 x 950
Nettogewicht 229 kg STND
Gerauschpegel unter Arbeitsbedingungen <70dB (A)
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KAPITEL 3 - TRANSPORT, AUSPACKEN UND LAGERUNG

3.1 TRANSPORT

» Die Reifenmontiermaschine muss in ihrer Originaleekung transportiert und in der auf der

Verpackung selbst angegebenen Position gehalten werden.
Die verpackte Maschine kann mittels eines Gabelstaplers mit angemessener Tragfahigke

verstellt werden. Die Gabeln in die in Abbildung 3 angegebenen Punkte einsetzen.

Standard: Kg.229 T\ //SS.
re)
7

3.2 AUSPACKEN

* Den Schutzkarton und die Nylonhulle entfernen.
Kontrollieren, dass das Geréat sich in perfektem ahgtbefindet, indem man sicherstellt, dass

keine Teile beschadigt sind oder fehlen. Verwenden Sie als Bezug die Abb. 1.

F' Im Zweifelsfall die Maschine nicht verwenden und Kontakt mit dem Handler
aufnehmen.

3.3 LAGERUNG

Bei langerer Lagerung sicherstellen, dass alle Stromquellen getrennt sind und die Gleitfhrungen det
Spannbacken der Spindel fetten, um eine Oxidation zu vermeiden.
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KAPITEL 4 - INSTALLATION

4.1 PLATZBEDARF

Die Installationsumgebung wahlen und dabei darauf achten, dass sie den
geltenden Vorschriften zur Arbeitssicherheit entspricht

» Die Reifenmontiermaschine muss an die Hauptstrorovgusg und das Druckluftsystem
angeschlossen sein. Es wird daher empfohlen, die Maschine in der N&ahe diese
Versorgungsquellen anzuschliel3en.

e AuBerdem muss die Installationsumgebung mindestems id den Abbildungen 4 - 4/A
angegebenen Raum vorsehen, um die korrekte und beleuchtete Funktionsweise aller Teile ¢
Maschine zu ermoglichen.

* Wenn die Maschine im Aul3enbereich installiert wiradiss sie von einem Dach geschutzt sein.

Die Reifenmontiermaschine mit Elektromotor darf nicht in explosionsfahigen
Atmosphéren verwendet werden, es sei denn es handelt sich um eine geeignete

Ausfuhrung.

1430+1720

500 mm 1

500 mm

500 mm
Abb. 4/
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4.2 POSITIONIERUNG UND MONTAGE DER TEILE
4.2.1 Montage des Arms

» Die Befestigungsschrauben der Palette abschraulenlianReifenmontiermaschine am Boden

positionieren.

* Die 4 Schrauben vom Kdrper abschrauben, den veztikdim in die entsprechende Aufnahme
positionieren und die Schrauben erneut anziehen (Abb. 5/a).

e Sicherstellen, dass sich der horizontale Arm aufvaetikalen Armhalterung befindet und der
Bolzen mit Muttern und Unterlegscheiben wie in Abb. 5/b gesichert ist.

Kontrollieren Sie vor dem Anschluss aller Versorgungsquellen IMMER dig
F- ausgefuhrten Installationen. Sie missen den Angaben auf der Maschine genau
entsprechen.

Die Maschine an das Druckluftnetz anschliel3en (Abb. 5/c)
Den Abdrtickarm wie in Abb. 5/e dargestellt, montiere
- Den Arm in die entsprechende Aufnahme positiomgie Schraube in die Bohrung
einsetzen und die Mutter anschrauben OHNE SIE FESTZUZIEHEN.
- Den Gelenkbolzen in die Bohrung des Arms posiémm und die Zylinderwelle durch
die Bolzenoffnung gehen lassen. Die beiden Muttern anschrauben, OHNE SIE
FESTZUZIEHEN.
- Die Feder positionieren, indem man sie in den gelgenen Punkten einhangt.
Die Schraube des Abdriickarms wie in Abb. 5/f angegemschrauben
Die Mutter wie in Abb. 5/g angegeben anschrauben

Fig. 5/b - Abb. 5/b

Fig. 5/a - Abb. 5/a
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Fig. 5/e - Abb. 5/e

Fig. 5/g - Abb. 5/g
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4.2.2 Montage und Anschluss des Tanks GT (optional)

 Den Tank auf der Ruickseite dep
Maschinenkérpers unter Verwendung deér
entsprechenden Schraube befestigen. Abb. 10.
* Die seitliche Platte abmontieren. £ z
- Das Rohr (2), das sich im Inneren dgs " “® =7 &
Maschinenkorpers befindet, durch die Bohrugg i3 !
auf der Ruckseite des Maschinenkorpers fihren. .~ fij i
« Das Rohr (2) auf der Rickseite untdr- -~ /|
Verwendung der entsprechenden Verschraubyng| ™. /-~ =
befestigen. )
]

4.2.3 Montage und Anschluss des Manometers

» Das Manometer am vertikalen Arm unte:l
Verwendung der entsprechenden Schraulye
befestigen. Abb. 11.

 Den Spiralverbindungsschlauch durch di¢
kleine Bohrung auf der Ruckseite des
Maschinenkorpers fuhren.

* Den Rilsan-Schlauch mit dem Anschluss
des Druckbegrenzers am Reifenflllpeda)
verbinden.

REV. 00 13/28



4.3 INBETRIEBNAHME

Alle elektrischen Anschlisse mussen von Fachpersonal ausgefuhrt werden.
Sicherstellen, dass die Stromversorgung angemessseh i
e Sicherstellen, dass der Phasenanschluss korrekt ausgefuhrt wird. Eij

—

unsachgemaler elektrischer Anschluss kann Schaden am Motor verursache
die nicht von der Garantie abgedeckt sind.

—

* Prifen, ob die Eigenschaften der Anlagen den Angabetter Maschine entsprechen. Wenn es
notwendig ist, die Betriebsspannung der Maschine zu &andern, sind die erforderlicher
Anpassungen an der Klemmenleiste gemald dem elektrischen SchaltplKapitel 9
vorzunehmen.

« Die Maschine Uber den aus dem hinteren Teil hergasden Luftanschluss (Q) an das
Druckluftsystem anschliel3en.

Maschine an das Stromnetz anschlie3en, das mit Netzsicherungen,
Die einer geeigneten Erdungsplatte gemald den geltenden Vorschriften
—- ausgestattet und an einen auf 30 mA eingestellten Leistungsschalter
(Fehlerstromschutzschalter) angeschlossen sein muss.

Wenn die Reifenmontiermaschine nicht mit einem elekischen Stecker
ausgestattet ist, muss der Benutzer einen verwenden, der eine Stromversorgiing
von mindestens 16 A gewahrleistet und der Spannung der Maschine gemalf3 gen
geltenden Vorschriften entspricht.

4.4 FUNKTIONSPRUFUNGEN

e Durch Druck des Pedals (Z), muss der Drehtellerirf¥hrzeigersinn drehen. Durch Erheben
des Pedals muss der Drehteller im Gegenuhrzeigersinn drehen.

F’ Wenn der Teller entgegen der angegebenen Richtung dreht, sind zwei der Drahte
des Drehstromsteckers zu vertauschen.

e Durch Druck des Pedals (U) wird de
Abdricker (R) aktiviert; wenn das Pedal
losgelassen wird, kehrt der Abdricker wieder
in die urspringliche Position zurtck.

e Durch Druck des Pedals (V) offnen sich di
vier Spannbacken (G); durch erneuten Dru
schliel3en sie sich.

e Durch Druck der Taste auf dem Manomets
wird die Luft aus der Luftdiise abgegeben.
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441 SYSTEM GT (optional)

Eventuell auf dem Drehteller vorhandener Staub konnte in die Augen des
Bedieners gelangen. Aus dem gleichen Grund muss darauf geachtet werden, dass
das Reifenfillpedal wahrend der Arbeit nicht unabsichtlich gedrtckt wird

2 BEUGEN Sie sich wahrend diesem Vorgang NICHT Uber den Drehtellern.

* Wenn das Pedal auf der Ilinken Seite dt A B C
Maschinenkorpers nach unten in seine Zwischenposit a0 g
(B) gedriickt wird, wird die Luft Gber das Manomete

zugefihrt. *
« Wenn das Pedal (C) ganz nach unten gedriickt wi @ = =)
wird die Luft vom Manometer mit einem kraftiger

Strahl durch die Dusen an den Spannbacken Abb. 13
Drehtellers abgegeben.

4.5 REGULIERUNG DER SPANNWEITE DES DREHTELLERS

Der Drehteller der Reifenmontiermaschine ist vomditiler auf einen mittleren Wert zwischen 11"
und 21"ext. (unter Bertcksichtigung der AulR3enseite der Felge) und zwischen 13" umck.2@Venn

die Felge auf der Innenseite gespannt wird) voreingestellt. Dennoch kann dieser Einstellbereich |
Bedarf geandert werden, z.B. bei Arbeiten an gré3eren oder kleineren Felgen; dazu muss lediglich
Position der 4 Spannbacken geandert werden, wie in den folgenden Abbildungen dargestellt. Es kdn
Werte von mindestens 10"-20" ext. und 12"-22" int. bis zu maximal 12"- 22" ext. und 14"-24" int.
erreicht werden.

Um die Position zu andern, wie folgt vorgehen:
» Die Schraube (1) mit dem Inbusschlussel |6sen.
» Die Spannbacke (2) und den Gleitschlitten (3) ender

e Die Gleitbohrung mit einer der FuUhrungsbohrungen éftsprechend den gewlnschten
Klemmmalien ausrichten. Verwenden Sie die nachstehenden Mal3e als Bezug.

—- Es ist wichtig, die oben genannten Vorgange fir alle 4 Spannbacken
auszufuhren, um Unwuchten in der Phase der Spannung zu vermeiden.

H
'
'
'
'
'
% :
Z X | 127-22" ext. / 147-24" int.

| 117-21” ext. / 137-23" int.
’I 107-20" ext. / 12"-22" int. | 4 ml 107-20” ext. / 12"-22" int.
=)

1 Al
4. N |411\1~

117-21” ext. / 13”-23" int.

127-22" ext. / 14”24 int. | %LC
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KAPITEL 5 - BETRIEB

Verwenden Sie die Maschine erst dann, wenn Sie das gesamte Handbuch und die
e darin enthaltenen Warnhinweise gelesen und verstanden haben.

Vor der Ausfihrung jeglicher Vorgange ist die Luft aus dem Reifen zu lassen
und sind samtliche Auswuchtgewichte der Rader zu entfernen.

Der Betrieb der Reifenmontiermaschine ist in drei Teile gegliedert:

a) ABDRUCKEN b) ENTFERNUNG DES REIFENS c) MONTAGE DES
REIFENS

F- Man empfiehlt, die Reifenmontiermaschine mit einem Druckregler auszurtsten|

5.1 ABDRUCKEN

—+

Das Abdriicken muss mit aul3erster Sorgfalt und Aufmerksamkeit ausgefihr
werden. Wenn das Abdriickpedal betétigt wird, bewegt sich der Abdriickarn
schnell und kraftvoll. Es besteht die Gefahr, dass alles, was sich in seinem
Wirkungsbereich befindet, zerquetscht wird.

« Kontrollieren, dass der Reifen entliftet ist. Im @efall entliften.
» Die Spannbacken des Drehtellers vollkommen schlie3en

Das Abdricken mit offenen Spannbacken kann sehr gefahrlich fur die Hande dg
Bedieners sein.

D
(7]

Wahrend den Vorgangen des Abdriickens NIEMALS die Seite des Reifens berlhrgn.

« Das Rad gegen die Gummhalter auf der rechten Sate R#ifenmontiermaschine (S)
positionieren.

» Den Abdricker (R) in einem Abstand von ca. 1 cm denFelge gegen den Wulst des Reifens
anlegen (Abb. 8). Achten Sie auf die Schaufel, die korrekt auf den Reifen und nicht auf die
Felge driicken muss.

» Das Pedal (U) driicken, um den Abdrtcker zu aktimieuad loslassen, wenn die Schaufel das
Ende ihres Hubs erreicht hat oder jedenfalls am Ende des Abdriickvorgangs.

 Den Reifen leicht drehen und den Vorgang auf denargeesn Umfang der Felge und auf
beiden Seiten wiederholen, bis sich der Wulst vollstandig von der Felge Iost.
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5.2 ENTFERNUNG DES REIFENS

Vor jedem Vorgang sicherstellen, dass die alten Auswuchtgewichte der Rader
entfernt und der Reifen entliftet ist.

ég Wahrend der Offnung des Arms sicherstellen, dass sich niemand hinter de

Reifenmontiermaschine befindet.

* Den Reifenwulst mit dem Fett aus dem Lieferumfamtg{@inem gleichwertigem Fett) schmieren.

Wird kein Fett verwendet, kann dies zu schweren Schaden am Reifenwulst fihren.

einfihren. FUr einen korrekten Spannvorgang muss der Reifen genau in der
Mitte des Drehtellers positioniert werden.

! Wahrend der Felgenspannung NIEMALS die Hande unter den Reifen

AUSSENSPANNUNG
INNENSPANNUNG
« Die Spannbacken (G) gemal3 der
Kennzeichnung auf dem Drehteller (Y)| <+ Die Spannbacken (G) so positionieren,
positionieren, indem das Pedal (V) in dass sie vollkommen geschlossen sind.
seine Zwischenposition abgesenkt wird. « Den Reifen auf die Spannbacken
« Den Reifen auf die Spannbacken positionieren und das Pedal (V) dricken,
positionieren und, indem man die Felge um die Spannbacken selbst zu 6ffnen und
gedruckt halt, das Pedal (V) ganz nach| die Felge zu blockieren.
unten driicken.

'- Sicherstellen, dass die Felge fest auf den Spannbacken blockiert ist.

Niemals die Hande auf das Rad legen: Bei der Rickkehr des Arms zur
“Arbeitsposition” besteht die Gefahr einer Quetschung der Hande des Bediener
zwischen der Felge und dem Montagewerkzeug.

JJ

« Die Montagestange (M) so absenken, dass das Montagewerkzeug (l) an der Felgenkante anlie
und dann mit dem Hebel (K) sichern. Auf diese Weise ist es moglich, den Arm sowohl in
vertikaler als auch in horizontaler Richtung zu blockieren und das Montagewerkzeug (1) umn
ungefahr 2 mm von der Felge zu verschieben.

e Mit dem zwischen dem Wulst und dem vorderen Teil des Montagewerkzeugs (1) eingesetzte
Montiereisen (T) den Reifenwulst tiber das Montagewerkzeug selbst schieben.

Um die Beschadigung des Schlauchs, falls vorhanden, zu vermeiden, wird
—- empfohlen, diesen Vorgang auszufihren, indem man das Ventil auf ungeféahr 10
cm rechts von dem Montagewerkzeug halt. (Abb.10)

» Das Montiereisen in dieser Position beibehalten, den Drehteller (Y) im Uhrzeigersinn durch
Druck des Pedals (Z) drehen, bis der Reifen vollkommen von der Felge getrennt ist.
* Den Schlauch, falls vorhanden, entfernen und den Vorgang auf dem anderen Wulst wiederhole
REV. 00 17128



Ketten, Armbander, lose Kleidung oder Fremdkérper in der Nahe der sich
bewegenden Teile kénnen eine Gefahr fur den Bediener darstellen.

5.3 MONTAGE DES REIFENS

A

des Reifens wahrend den Vorgangen des Aufpumpens zu vermeiden. Vor Beg
der Montagevorgénge sicherstellen, dass:

werden, den Reifen NICHT montieren.

Aufpumpen eine Gefahr darstellen.
Der Durchmesser der Felge und des Reifens perfekt Ubereinstimmen. Versuch

ist, beide Durchmesser zu prufen.

» Die Reifenwulste mit geeignetem Fett schmieren, um sie nicht zu beschéadigen und die
Montagevorgénge zu erleichtern.

Wahrend der Felgenspannung NIEMALS die Hande unter den Reifen einfiihrel
Fir einen korrekten Spannvorgang muss der Reifen genau in der Mitte des
Drehtellers positioniert werden.

Es ist extrem wichtig, den Reifen und die Felge zu kontrollieren, um das Bersten

Die Felge keine Schaden und Verformungen aufweist. Vorsicht bei
Leichtmetallfelgen, da mit bloBem Auge keine inneren Mikrobriiche sichtbar
sind. Dies kann die Felge beeintrachtigen und insbesondere wahrend dem

Sie NIEMALS einen Reifen auf eine Felge zu montieren, wenn es nicht maglich

nn

Die Laufflache des Reifens nicht beschadigt ist. Wenn Defekte festgestellt

en

* Bei Radern von 10 bis 20 Zoll ist die Felge mit der Innenseite der Spannbacken zu blockieren.
» Bei Radern von 12 bis 22 Zoll, die Felge mit der Aul3enseite der Spannbacken blockieren.

e

Wenn mit Felgen gleicher GroRe gearbeitet wird, ist es nicht notwendig, d
Montagestange immer zu verriegeln und zu entriegeln; es ist ausreichend, d

Arm und Stange in ihren jeweiligen Arbeitspositionen verriegelt sind.

Horizontalarm (P) zu neigen und in eine Position zu bringen, in der vertikaler

e
en

REV. 00
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Niemals die Hande auf das Rad legen: Bei der Rickkehr des Arms zur
“Arbeitsposition” besteht die Gefahr einer Quetschung der Hande des Bedieners
zwischen der Felge und dem Montagewerkzeug.

« Den Reifen so bewegen, dass der Wulst unter der eveede des Montagewerkzeugs
hindurchgeht und nach oben gegen die Kante der Ruckseite des Montagewerkzeugs sell
gedruckt wird.

e Durch Dricken des Reifenwulstes mit den Handen ichtehg Felgenkanal das Pedal (2)

absenken, um den Drehteller im Uhrzeigersinn zu drehen. Dies fir den gesamten Umfang d
Felge ausfuhren (Abb. 12).

(%)

Drehtellers Hande und andere Korperteile so weit wie mdoglich vor
Werkzeugarm entfernt bleiben.

=

éi Um Unfalle wahrend der Arbeit zu vermeiden, sollten bei der Rotation de

» Den Schlauch, falls vorhanden, einsetzen und die gleichen Vorgange zur Montage der oberen
Seite des Reifens wiederholen.

Die Demontage und Montage werden immer durch die Rotation des Drehtellefs
F- im Uhrzeigersinn ausgefihrt. Die Drehung im Gegenuhrzeigersinn wird nuf
verwendet, um die Fehler des Bedieners zu korrigieren oder im Falle van
Blockierung des Drehtellers.
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KAPITEL 6 — AUFPUMPEN

Bem Aufpumpen der Reifen muss die maximale Aufmerksamkeit geschenkt
werden. Befolgen Sie genau die nachstehenden Anweisungen, da (die
Reifenmontiermaschine NICHT so entwickelt und hergestellt wird, dass def
Bediener (oder jemand anderes in der Nahe der Maschine) im Falle eings
unvorhergesehenen Reifenberstens geschutzt ist.

Das Platzen eines Reifens kann zu schweren Verletzungen oder sogar zum
Tod des Bedieners fuhren. Kontrollieren Sie sorgfaltig, dass die Felge und
der Reifen die gleichen Abmessungen besitzen. Kontrollieren Sie dén
VerschleiRzustand des Reifens und prifen Sie vor dem Aufpumpen, dasser
keine Defekte aufweist. Pumpen Sie den Reifen mit kurzen LuftstbRen auf
und Uberprifen Sie den Druck nach jedem LuftstoR3. Alle unserg
Reifenmontiermaschinen sind automatisch auf einen maximalen Luftdruck
von 3,5 bar (51 psi) begrenzt. In jedem Fall DARF DER VOM
HERSTELLER EMPFOHLENE DRUCK NICHT UBERSCHRITTEN

WERDEN. Halten Sie Hande und Kdrper so weit wie moglich vom Reifen
entfernt.

6.1 AUFPUMPEN DES REIFENS UNTER VERWENDUNG DES MANOMETERS

In der Standardausfihrung werden unsere Reifenmontiermaschinen mit einem Manometer geliefert.
Um den Reifen aufzupumpen, wie folgt vorgehen:

Das Manometer an das Reifenventil anschlielRen.
Eine letzte Kontrolle ausfuhren, um
sicherzustellen, dass der Durchmesser des Reifg

ns

und der Durchmesser der Felge Ubereinstimmen. L
« Prufen, dass die Felge und die Wulste ausreichend PR\

geschmiert sind. Falls erforderlich, erneu o
schmieren. g\\

- Die Positionierung der Wulste mit kurzen| [ A A A A~
LuftstoRen  begunstigen.  Kontrollieren  Sig

zwischen einem Luftsto3 und dem anderen den
Luftdruck auf dem Manometer. VNN

« Den Reifen weiterhin mit kurzen LuftstéRen U
aufpumpen und den Druck zwischen einem
Luftstol3 und dem anderen standig Uberwachen, bis
der erforderliche Druck erreicht ist.

EXPLOSIONSGEFAHR!

Uberschreiten Sie niemals 3,5 bar (51 psi) wahrend der
Positionierung der Wulste oder dem Aufpumpen der Reifen.

Wenn ein hoherer Reifendruck erforderlich ist, das Rad vom Drehtellef
entfernen und den Beflllvorgang innerhalb eines speziellen Schutzkafigs
(handelslblich) fortsetzen.

Uberschreiten Sie niemals den vom Hersteller des Reifens angegebene
maximalen Reifendruck. Halten Sie wahrend des Aufpumpens die Hande
und den Kdrper IMMER fern vom Reifen.

Diese Vorgange dirfen AUSSCHLIESSLICH von angemessen ausgebildetem
Personal durchgefuhrt werden. Lassen Sie andere Persone nicht in der Nahe
der Reifenmontiermaschine arbeiten oder sich dort aufhalten.

20/28
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6.2 AUFPUMPEN DER REIFEN MIT GT-SYSTEM (optional)

Das GT-Aufpumpsystem erleichtert das Aufpumpen von schlauchlosen Reifen dank eines
leistungsstarken Luftstrahls, der durch die auf den Spannbacken positionierte Dise zugefihrt wird.

" Wahrend dieser Arbeitsphase kann der Larmpegel 85db (A) erreichen. Es wird

die Verwendung eines Larmschutzes empfohlen.

Das Rad auf dem Drehteller blockieren und die Luftdlise an das Reifenventil anschliel3en.

Eine letzte Kontrolle ausfihren, um sicherzustellen, dass der Durchmesser des Reifens und d
Durchmesser der Felge Ubereinstimmen.

Prufen, dass die Felge und die Wulste ausreichend geschmiert sind. Falls erforderlich, ernet
schmieren.

Das Pedal in die Zwischenposition absenken (B - Abb. 21)

Wenn der Wulst des Reifens aufgrund seiner Steifheit nicht korrekt positioniert ist, manuell den
Reifen erheben, bis der obere Wulst an der Felge anliegt, dann das Pedal ganz durchdricken
- Abb. 21). Ein starker Luftstrahl stromt durch die Disen in den Fuhrungen und dies beginstig
die Positionierung der Wulste.

Die Reifen loslassen; das Pedal in die Zwischenposition bringen (B - Abb. 21) und das
Aufpumpen des Reifens mit kurzen Luftsté3en fortsetzen; dabei standig den Druck zwischel
einem Luftstof3 und dem anderen bis zum Erreichen des erforderlichen Drucks kontrollieren.

EXPLOSIONSGEFAHR!

Uberschreiten Sie niemals 3,5 bar (51 psi) wahrend der Positionierung der
Wulste oder dem Aufpumpen der Reifen.

Wenn ein hoherer Reifendruck erforderlich ist, das Rad vom Drehteller
entfernen und den Befullvorgang innerhalb eines speziellen Schutzkafigs
(handelslblich) fortsetzen.

Uberschreiten Sie niemals den vom Hersteller des Reifens angegebene
maximalen Reifendruck. Halten Sie wahrend des Aufpumpens die Hande
und den Kdrper IMMER fern vom Reifen.

Diese Vorgange dirfen AUSSCHLIESSLICH von angemessen ausgebildetem
Personal durchgefuihrt werden. Lassen Sie andere Persone nicht in der Nahe
der Reifenmontiermaschine arbeiten oder sich dort aufhalten.

-
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KAPITEL 7 - WARTUNG

7.1 ALLGEMEINE WARNHINWEISE

® Die Wartungsarbeiten kénnen nicht von unbefugtem Personal ausgeflhyt

werden.

Eine regelmalRige Wartung gemal’ den Angaben des Handbuchs ist grundlegend fur den
korrekten Betrieb und die lange Lebensdauer der Reifenmontiermaschine.

Wenn die Wartung nicht regelmafig durchgefihrt wird, kann die Funktionsweise und
Zuverlassigkeit der Maschine beeintrachtigt werden, was den Bediener und Personen in der
Umgebung gefahrdet.

'- pneumatische  Versorgung abtrennen. Daruber hinaus muss der

Vor der Ausfuhrung jeglichen Wartungsvorgangs die elektrische und

Abdriickvorgang 3-4 mal ohne Last durchgefuhrt werden, damit die Druckluft
aus dem Kreislauf entweichen kann.

Die defekten Teile durfen ausschliel3lich von Fachpersonal unter Verwendung von Original-
Ersatzteilen des Herstellers ausgetauscht werden.

Die Entfernung oder Beeintrachtigung der Sicherheitsvorrichtungen (Druckbegrenzungs- und
Druckregelventile) ist streng verboten.

—- Verwendung von Ersatzteilen anderer Hersteller zurtickzufiihren sind oder fir

Insbesondere haftet der Hersteller nicht im Falle von Anspriichen, die auf die

Schéaden aufgrund von Beeintrachtigung oder Entfernung der Sicherheitssysteme

7.2 WARTUNGSVORGANGE

Den Drehteller einmal pro Woche mit Dieselkraftstoff reinigen, um die Bildung von Schmutz

zu vermeiden, und die Gleitschienen der Spannbacken einfetten.

Die folgenden Vorgange mindestens alle 30 Tage hesfii

- Den Olstand im Tank der Schmiervorrichtung kontrollieren. Falls erforderlich, diesen durch
Abschrauben des Tanks F befillen. Fur den Druckluftkreislauf nur Ol der Klasse ISOHG
mit Viskositat ISO VG verwenden. (Abb. 14).

- Kontrollieren, dass alle 3-4 Male, die das Pedal U gedriickt wird, ein Oltropfen in den Tank
F gespritzt wird. Im Gegenfall mit der Schraube D regulieren (Abb. 14).

Nach den ersten 20 Arbeitstagen erneut die Befesgggchraubeder Spannbacken auf den

Schlitten des Drehtellers festziehen (Abb. 15).

Im Falle von Leistungsabfall prifen, dass der Abgreemen gut gespannt ist; dabei wie folgt

vorgehen.

F- Vor jedem Vorgang die Stromversorgung abtrennen.

REV. 00

- Die seitliche linke Platte der Reifenmontiermaschine durch Abschrauben der vier
Befestigungsschrauben entfernen.

- Den Antriebsriemen Uber die entsprechende Einstellschraube X auf der Motorhalterung
entfernen (Abb. 16).
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- Wenn es notwendig istdie Verriegelungsplatte des vertikalen Arms eindleste weil das
Werkzeug nicht verriegelt oder sich nicht um 2 mm von der Felge abhebt, wie fur die
Bearbeitung erforderlich, sind die Muttern wie in Abb. 17 dargestellt einzustellen.

Fur die Reinigung oder den Austausch des Schalldampfers der Ventile zur Offnung/SchlieRung de
Spannbacken, siehe Abb. 18 und wie folgt vorgehen:

1. Die seitliche linke Platte des Maschinenkorpers durch Abschrauben der vier

Befestigungsschrauben entfernen. )
2. Den Schalldampfer auf dem Pedalsystem, auf dewhalPrur Offnung/Schlieffung der

Spannbacke abschrauben.
3. Mit einem Druckluftstrahl reinigen oder, wenn erstgidigt ist, unter Bezug auf den
Ersatzteilkatalog austauschen.

Fur die Reinigung oder den Austausch des Schalldampfers des Abdriickers siehe Abb. 19 und wie
den oben genannten Punkten 1 und 3 vorgehen.

Abb. 14 Abb. 1f

Lt
T

Abb. 1¢ &

Abb. 17
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KAPITEL 8 - PROBLEMLOSUNG

PROBLEM:

M OGLICHE URSACHE:

L OSUNG:

Der Drehteller dreht nur
eine Richtung.

Defekter Wechselrichter

Den Wechselrichter austausche

Riemen beschadigt

Ersetzen

Defekter Wechselrichter

Den Wechselrichter austausche

Der Drehteller dreht nich

T

Problem mit dem Motor

Prifen, dass sich keine lockere
Kabel im Motor, Stecker oder
Buchse befinden.

Den Motor ersetzen

Der Drehteller blockiert

cink

Riemen locker

Die Spannung des Riemens
regulieren (Kap. 7)

Die Spannbacke 6ffnet
oder schliefl3t sich langseé

lr%.challdélmpfer verstopft

Den Schalldampfer reinigen od
ersetzen

Der Drehteller blockiert

Verschlissene Spannbacken

Die Spannbacken ersetzen

die Felge nicht korrekt

Der Zylinder des Drehtellers ist defg

kbie Dichtung des Zylinders
ersetzen

Das Werkzeug berthrt
Felge  wahrend  d¢g
Vorgangen zJ

Verriegelungsplatte falsch reguliert
oder defekt

Die Verriegelungsplatte
regulieren oder austauschen (K
7)

Demontage und Monta
des Reifens

Befestigungsschraube des Drehtellg
locker

rBie Schraube festziehen

Das Pedal wird
in einer nicht korrekten
Arbeitsposition blockiert

Ruckholfeder beschadigt

Die Feder ersetzen

Abdriickvorgang
schwierig auszufiuhren

Schalldampfer verstopft

Den Schalldampfer reinigen od
ersetzen (Kap. 7)

Zylinderdichtung des Abdriickers

Die Dichtung ersetzen

beschadigt

REV. 00

24/ 28



KAPITEL 9 - ELEKTRISCHER UND PNEUMATISCHER SCHALTPLAN

ELEKTRISCHER STANDARD-SCHALTPLAN

[C1ov-1pH |

Stecker und
Buchse: 16A

Blau Rot Weil

Schwarz

s
1112 X Schwarz
£ 78 x \
w2 U2 \
o T— O — S d [97 2o
34 Um die Drehrichtung s (o)
Vom Benutzer « 25A umzukehren U1 V1 w1
auszufiihren  * H 12 x Q" Q' ? +
Kontakte L J
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o [ e
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-STTOUNOHEN

Schalter zur Umkel
der Drehung

c
0 pF 110V 50002

-L Blau Rot WeiR
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SCHALTPLAN DES PNEUMATISCHEN SYSTEMS GT

WV —
MAX
4 BAR
LY < *
Al
L

@ MAX 9 -
3.5 BAR

$10-3_

MAX
11 BAR S':

Schaltplan

des

pneumatischen
STANDARD-Svstems

3 Sicherheitsvent 1C Abscheide

4 Tank 11 Manomete

5 Magnetventil 12 Pumpeinheit
6 Ventil der Pedalsteuerung des Systen | 13 Ablassventi
8 Sicherheitsvent 14 Drehtelle

9 Luftdise
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KAPITEL 10 — INHALT DER EG-KONFORMITATSERKLARUNG

Inhalt

der EG-Konformitatserklarung (unter Bezugnahme auf Punkt 1.7.4.2 Buchstabe c) der

Richtlinie 2006/42/EG)

Unter
Masch

1.

10.

REV. 00

Bezugnahme auf den Anhang Il Teil 1 Abschnitt A der Richtlinie 2006/42/EG muss die de
ine beiliegende Konformitatserklarung folgende Angaben enthalten:

Firmenname und vollstandige Adresse des Herstellers und gegebenenfalls des Bevollmachtigtel
Siehe erste Seite des Handbuchs

Name und Anschrift der Person, die zur Erstellung der technischen Unterlagen berechtigt ist ul
in der Gemeinschaft niedergelassen sein muss;
Stimmt mit dem Hersteller tiberein, siehe erste Seite des Handbuchs

Beschreibung und Kennzeichnung der Maschine, einschlief3lich Gattungsbezeichnung, Funktic
Modell, Typ, Seriennummer, Handelsbezeichnung:
Siehe erste Seite des Handbuchs

Eine Erklarung, in der ausdriicklich erklart wird, dass die Maschine mit allen einschlagiger
Bestimmungen dieser Richtlinie tbereinstimmt, und gegebenenfalls eine &hnliche Erklarung, |
der die Konformitat mit anderen Gemeinschaftsrichtlinien und/oder einschlagigen Bestimmungel
denen die Maschine entspricht, erklart wird. Diese Verweise miussen denen der im Amtsblatt d
Europaischen Union verdffentlichten Texte entsprechen;

Die Maschine entspricht folgenden geltenden Richtlinien:

2006/42/EG Maschinenrichtlinie

2014/30/EU Richtlinie Gber die elektromagnetische Vertraglichkeit

gegebenenfalls Name, Adresse und Kennnummer der benannten Stelle, die d
EGBaumusterprifung gemafl Anhang IX durchgefuhrt hat, und die Nummer der
EGBaumusterprifung;

N/A

gegebenenfalls Name, Adresse und Kennnummer der benannten Stelle, die das in Anhang
genannte umfassende Qualitatssicherungssystem zugelassen hat;
N/A

gegebenenfalls Bezugnahme auf die in Artikel 7 Absatz 2 genannten harmonisierten Normen, c

angewandt wurden;

UNI EN ISO 12100:2010 Sicherheit von Maschinen - Allgemeine Gestaltungsleitsatze -
Risikobeurteilung und Risikominderung;

CEI EN 60204-1:2018 Sicherheit von Maschinen - Elektrische Ausristung von
Maschinen - Teil 1: Allgemeine Regeln

gegebenenfalls Verweis auf andere Normen und angewandte technische Spezifikationen;
UNI EN 17347:2001 Stral3enfahrzeuge - Maschinen fur die Montage von
Fahrzeugreifen — Sicherheitsanforderungen

Ort und Datum der Erklarung;
Ostellato, / /

Identifizierung und Unterschrift der Person, die befugt ist, die Erklarung im Namen des
Herstellers oder seines Bevollmachtigten auszustellen.
SIMONE FERRARI VP VSG Europe Managing Director
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KAPITEL 11 — CONTENT OF THE UK DECLARATION OF CONFORMITY

Content of the declaration of conformity (with reference to Schedule 2, Part 1, Annex I, point
1.7.4.2, letter ¢) of UK Statutory Instrument 2008 No. 1597)

With reference to schedule 2 annex I, partl, section A of UK Statutory Instrument 2008 No. 1597, ti
declaration of conformity accompanying the machinery contains:

1.

10.

REV. 00

the business name and full address of the manufacturer and, where applicable, its authoris
representative;

Manufacturer: see the first page of the manual.

Authorised representative:

VEHICLE SEERVICE GROUP UK LTD

3 Fourth Avenue - Bluebridge Industrial Estate - Halstead

Essex C09 2SY - United Kingdom”

name and address of the person authorised to compile the technical file;
It coincides with the authorized representative, see point 1

description and identification of the machine, including generic name, function, model, type
serial number, trade name;
See the first page of the manual

a sentence expressly declaring that the machinery fulfils all the relevant provisions of thes
Regulations and where appropriate, a similar sentence declaring the conformity with othe
enactments or relevant provisions with which the machinery complies;

The machinery complies with the following applicable UK Statutory Instruments:

The Supply of Machinery (Safety) Regulations 2008

The Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016

The Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

where appropriate, the name, address and identification number of the approved body whi
approved the full quality assurance system referred to in Annex X (Part 10 of this Schedule);
N/A

where appropriate, the name, address and identification number of the approved body whi
approved the full quality assurance system referred to in Annex X (Part 10 of this Schedule);
N/A

where appropriate, a reference to the designated standards used;

BS EN ISO 12100:2010 Safety of machinery - General principles for design - Risk
assessment and risk reduction;

BS EN 60204-1:2018 Safety of machinery - Electrical equipment of machines.
General requirements.

BS EN 61000-6-3:2007 Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 6-3. Generic

+A1:2011 +AC:2012 standards - Emission standard for residential,
commercial and light-industrial environments.

BS EN 61000-6-2:2005 Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 6-2. Generic

+AC:2005 standards - Immunity for industrial environments

where appropriate, reference to other standards and technical specifications applied;
N/A

place and date of declaration;
Ostellato, / /

identification and signature of the person authorised to draw up the declaration on behalf of t
manufacturer or its authorised representative.
SIMONE FERRARI VP VSG Europe Managing Director

28 /28



