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Tablice czesci zamiennych znajdujq sie w sekcji , LISTA KOMPONENTOW?” dotqczonej do niniejszej
instrukcji.

W celu uzyskania wyjasnien nalezy skontaktowa¢é si¢ z najblizszym sprzedawcsg lub zwrdcic¢ sie
bezposrednio do:

VEHICLE SERVICE GROUP ITALY S.r.l
Via Filippo Brunelleschi, 9 - 44020 Ostellato - Ferrara - Italy
Tel. (+39) 051 6781511 - Fax (+39) 051 846349 - e-mail: aftersales.emea@vsgdover.com
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STOSOWANA CZCIONKA | SYMBOLE

W niniejszej instrukcji dla utatwienia jej lektury stosuje sastpujace symbole i czcionki:

Wskazuje czynnad, ktére naley wykonywa ze szczegolngstromoscia

Wskazuje zakaz

e
v
A

Wskazuje na mdiwvos¢ zagroznia dla operatorow

POGRUBIENIE

Wazne informacje

e

OSTRZEZENIE: przed uruchomieniem maszyny naléy uwaznie przeczytaé
rozdziat 5 ,Dziatanie”, w ktorym opisano wszystkie operacje niezgne do
lepszej pracy maszyny.

1 PREDKOSC | 2 PREDKOSCI INFLATOR 8 FAZY 1FAZA LFAZA LFAZA
380V 50Hz 230V 50Hz 110V 60Hz 230V 60Hz
RAV.G5440.206152 X X
RAV.G5440.206176 X X
RAV.G5440.206169 X X
RAV.G5440.206145 X X
ROT.HP440.201720 X X X
SPA.G5440.205995 X
RAV.G5440.206022 X X X
ROT.HP440.201737 X X
SPA.G5440.206039 X X X
RAV.G5440.206183 X
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ROZDZIAL 1 - WPROWADZENIE

1.1  WPROWADZENIE

Dzigkujemy za zakup produktu z linii momtawnic automatycznych. Maszyna zostata
skonstruowana zgodnie z zasadami najseg| jakogi. Posgpowa: zgodnie z prostymi wskazaniami
zawartymi w niniejszej instrukcji, aby zapewrprawidtowe dziatanie i diugzywotnos¢ maszyny.
Przeczyt& uwaznie cah instrukcg i upewnt si¢ co do jej zrozumienia.

1.2 DANE IDENTYFIKACYJNE MONTA ZOWNICY

Kompletny opis ,modelu montawnicy” i przekazanie ,numeru seryjnego” pozwoli nespomocy
technicznej na wykonanie bardziej efektywnej ustugi i utatwi dostarczenie diealie czsci
zamiennych. Dla jasnea$ i wygody dane dotyegre montaownicy zostalty wprowadzone w oknie
ponizej. W przypadku rozbigosci migdzy danymi podanymi w niniejszej instrukcji a danymi
podanymi na tabliczce przymocowanej do mgowenicy, za poprawne nalg uzna te ostatnie.

LOGO
Typ:
Volt Amp Kw
Ph Hz

Rok produkcji:
Zasilanie powietrzem: 8-10 bar (115 —145) PS

N—r

13 PRZECHOWYWANIE INSTRUKCJI OBStUGI

W celu prawidtowego korzystania z niniejszej instrukcji zalecasinastpuje:
* Instrukcg nalery przechowywa w poblizu podnofiika, w tatwo dosfpnym miejscu.
* Instrukcg nalery przechowywaw miejscu chronionym przed wilgaci
* Nalezy prawidtowo korzystaz niniejszej instrukcji, nie uszkadzajje;.

* Uzywanie maszyny przez operatorow, ktorzy nie znagtrukcji i procedur zawartych w
niniejszej instrukcji, jest zabronione.

Niniejsza instrukcja stanowi integralnzes¢ maszyny: naley ja przekazéa nowemu wiacicielowi,
jezeli i kiedy maszyna zostanie odsprzedana.

llustracje wykonano na podstawie obrazow prototypdw Niektore standardowe
F— czesci lub komponenty produkcyjne moga zatem rosié¢ sie od przedstawionych
na ilustracjach.

1.4 OGOLNE SRODKI OSTRO ZNOSCI

Montazownica moz by¢ uzywana wyfacznie przez dosviadczony, odpowiednio
przeszkolony i upowahiony personel.

WER. 00 4/31



¢ Jakakolwiek ingerencja lub modyfikacja gadzenia, przeprowadzona bez uprzedniej zgody
producenta, zwalnia producenta z wszelkie] odpowiedzialnaga szkody spowodowane
bezpogednio lub pokednio przez powssze dziatania.

* Usunkcie lub ingerencja w ugzlzenia zabezpieczgye natychmiast uniewaia gwarangj.

* Montazownica jest dostarczana wraz z instrukcjami i ogem@ami dotycacymi jej
przenoszenia, aby zagwarant@wpej trwatos¢ w czasie. Jeeli z jakiegokolwiek powodu
ulegn one uszkodzeniu lub zniszczeniu, ngl@atychmiast zwrdéisic do producenta o ich
wymiare.

DO CZYTELNIKA
Dotozono wszelkich stara aby informacje zawarte w niniejszej instrukcji yoygawsze poprawne,
kompletne i aktualne. Producent nie ponosi odpowiedzieind jakiekolwiek bidy popetnione

podczas opracowywania niniejszej instrukcji i zastrzega sobie prawo do wprowadzania zmian w
dowolnym momencie ze wzglu na rozwoj produktu.

WER. 00 5/31



ROZDZIAL 2 - INFORMACJE OGOLNE

2.1  UZYTKOWANIE PRZEWIDZIANE

* Ta montaownica automatyczna zostata zaprojektowana i wyprodukowamkcznie do
demontau i montau opon z i na felgach od 10" do 24" o maksymalnegidicy 1000 mm.

* W szczegdlnodi PRODUCENT nie ponosi odpowiedzialnok za jakiekolwiek szkody
spowodowane wiciem montaownicy do celow innych giokrelone w niniejszej instrukcji, a
zatem nieodpowiednich, nieprawidtowych i nieracjonalnych.

22 OPIS
M G) Szczki
N I) Narzdzie montaowe
L) Manometr
- M) Pret montaowy
K_ & u d N) Ramk poziome

P) Rame pionowe

Q) Zasilanie powietrzem
| : h R) Zbijak
S) Wspornik kota

T) Dzwignia do podnoszenia
stopki opony

U) Pedat steragy zbijakiem

V) Pedat otwierania/zamykania
szczk

Z) Pedat steracy obrotem
wrzeciona

H) Pedat ramienia przechylnego
Y) Wrzeciono
K) Przycisk blokady

L) Przehcznik predkosci (tylko w
wersjach 2-biegowych)

Rys. 1

WER. 00 6/31



2.3 ZNAKI OSTRZEGAWCZE | NIEBEZPIECZE NSTWA

l:! ZAGROZENIE

3005411

3005416

3005742

v 3005413

Cod. 3000048

3006367

3005414

3005410 g c{[:s ; Q@

Cod. 3000798

3005415

Rys. 2

WER. 00 7131



24  SPECYFIKACJE TECHNICZNE

10" — 20"
Zewngrzne wymiary mocowania felgi 11" - 217
12" - 22"
127- 22"
Wewngrzne wymiary mocowania felgi 13" - 23"
14" - 24"
Maksymalna gednica opony 1000 mm (39”)
Maksymalna szeroko&pony 330 mm (13")
Cisnienie hgki zbijaka (10 bar) 3000 kg

Cisnienie robocze

10 bar (145 psi)

Maks. cénienie uradzenia do pompowania

3,5 bar (50 psi)

Napkcie zasilania

220V/380 230V/400V 3 fazy
110/220/230V jednofazowy

0,55 (tréjfazowy, jednobiegowy)

Moc silnika 0,8/1,1 kW (tréjfazowy, dwubiegowy
0,75 (jednofazowy)

Predkos¢ obrotowa 7 - 14 obr./min
Maks. moment wrzeciona 1200 NM
Wymiary 975 x 760 x 950

_ 229 kg STND
Cigzar netto

251 kg GT

Poziom hatasu w warunkach pracy <70dB (A)

WER. 00
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ROZDZIAL 3 - TRANSPORT, ROZPAKOWYWANIE | PRZECHOWYWANIE

3.1 TRANSPORT

* Montazownica musi by transportowana w oryginalnym opakowaniu i przechoaya w
pozycji wskazanej na samym opakowaniu.

e Zapakowan maszy® moma przenosi za pomog wozka widlowego o odpowiednim
udzwigu. Wiozy¢ widly w punktach wskazanych na rysunku 3.

/@
Standard: Kg. 229
GT: Ka. 241 T\ O
' Ka. +11 ol
2
o
KW
’ %

Rys. &

3.2 ROZPAKOWYWANIE

® Zdja¢ tektur ochronna nylonowy worek.
* Sprawdz¢, czy uradzenie jest w idealnym stanie, upewa@asi, ze nie ma uszkodzonych lub
brakupcych czsci. Uzywac rys. 1 jako odniesienia.

'- W razie watpliwos ci nie uzywa¢ maszyny i skontaktowadésie ze sprzedaws.

3.3 PRZECHOWYWANIE

W przypadku przechowywania przez ddmy czas naly odlgczy¢ wszystkie zrodta zasilania i
nasmarowé prowadniceslizgowe szcgk wrzeciona, aby zapobiec ich utlenianiu.

WER. 00 9/31



ROZDZIAL 4 - INSTALACJA

41 WYMAGANA PRZESTRZEN

Wybraé¢ miejsce instalacji, upewniagc sk, ze jest ono zgodne z obowkujacymi
przepisami dotyczacymi bezpieczéstwa pracy.

* Montazownica musi b§ podhczona do gtéwnegérddta zasilania i linii sgzonego powietrza.
Dlatego wskazane jest zainstalowanie maszyny w faobfch 20det zasilania.

* Ponadto srodowisko instalacyjne musi zapewéiao najmniej przestrie wskazang na
rysunkach 4 - 4/A, aby umbwi¢ prawidtowg i nieograniczongprae wszystkich czsci
maszyny. Upewrdi si¢, ze obszar jest odpowiedniowaetiony.

* Jeeli maszyna jest zainstalowana na zginn) musi by zabezpieczona zadaszeniem.

Montazownica z silnikiem elektrycznym nie mde byé¢ uzywana w atmosferze
wybuchowej, chyba & jest to dostosowana do tego wersja.

1570+1890
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4.2

4.2.1

SKEADANIE CZESCI

Skitadanie ramienia
Odkrecic sruby mocugce do palety i ustawimontaownice na podtodze.

Odkreci¢ sruby z korpusu, umgei¢ rami pionowe w odpowiednim gntdzie na korpusie
maszyny (Rys. 5).

Upewnkt sie, ze rame poziome znajduje sina pionowym wsporniku ramienia i ponownie
dokreci¢ sruby (Rys. 5/a).

Umiesci¢ tylny sworzé przegubu (1) i podkitadki (2) oraz dekic¢ sruby (4). Rys. 6.

Umiesci¢c sworzé (5) i podkiadke(6), aby przymocowasitownik przechytu do ramienia, jak
pokazano na Rys. 7.

Dokreci¢ naketke (7). Sprawda, czy sitownik dziata prawidtowo i czy nie ma tardaameg
przechylne; uwaat, aby nie dokgci¢ go zbyt mocno.

Rys. 5

Rvs. i |

WER. 00

Rys. 6
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* Dokreci¢ srubg (8) w sposob pokazany na Rys. 8.
* Przymocowa hak manometru do pompowania (9) do pionowego ramien
* Dokreci¢ sruby i podktadki, aby zamocowaumows ostong jak pokazano na Rys. 5/b.

e Zamocow& gumowy wspornik kota (S) za pomppodktadek (12) &rub (13), jak pokazano
na Rys. 9/a.

/E.

9

14—

o

Rys. 9/4

Inn al |
Rys. 8

Przed podhczeniem wszystkichzroédet zasilania naley ZAWSZE sprawdzié¢
'— wykonane instalacje. Musa one doktadnie odpowiadaépecyfikacji podanej na
maszynie.

WER. 00 12/31



WER. 00

Podhczye maszyr do sieci zasilania powietrzem (Rys. 9/b).
Nacisnagépedat zbijaka, aby odblokow&ak z watu sitownika (Rys. 9/c).

Zamontowa rami zbijaka w sposob przedstawiony na Rys. 9/d:
- Umiesci¢c rami w odpowiednim gniedzie, wtox¢ srube do otworu i przykgcic
nakretke, BEZ DOKRECANIA.
- Umiesci¢ sworzé przegubu w otworze na ramieniu i przegdswat sitownika przez
otwor sworznia. Przykrci¢ dwie naketki BEZ DOKRECANIA.
- Umiesci¢ sprzyne, zaczepiagc ja we wskazanych punktach.
Przykrci¢ srube ramienia zbijaka w sposob przedstawiony na Rys. 9/e
Przykrci¢ nakertke, jak pokazano na Rys. 9/f.

13/31



4.2.2 Montazi podtaczenie zbiornika TG (opcjonalnie)

® Zamocowa zbiornik z tytu korpusu maszyny z
pomog odpowiedniej suby. Rys. 10.

® Zdemontowad panel boczny.

* Przepugi¢ rure (2), znajdwca sie wewngdrz
korpusu maszyny, przez otwor z tylu korpu:
maszyny.

® Zamocowé rure (2) z tylu, ukwajac
odpowiedniego zcza.

4.2.3 Montazi podtaczenie manometru (opcjonalnie)

®* Przymocowa manometr do ramienie
pionowego za poma@c odpowiedniej
sruby. Rys. 11.

®* Przeprowadzi waz spiralny przez matly
otwor z tytu korpusu maszyny.

* Podhczye wgz Rilsan do  zZczki
ogranicznika dnienia, znajduyjcej st na
pedale pompowania.

WER. 00 14 /31



4.3 URUCHOMIENIE

Wszystkie pohiczenia elektryczne musg by¢ wykonane przez wykwalifikowany
i profesjonalny personel.

Q Upewni¢ sie, ze zasilanie elektryczne jest odpowiednie.

Upewni¢ sig, ze podhczenie faz jest wykonane prawidiowo. Niewta$we
potaczenie elektryczne mge spowodowacuszkodzenie silnika, ktére nie jest
objete gwarancja.

* Sprawdzé, czy charakterystyka systemow odpowiada charakigryokrélonej na maszynie.
Jezeli konieczna jest zmiana napia roboczego maszyny, naje dokon& niezbgnych
regulacji na listwie zaciskowej, odwohgj sk do schematu elektrycznego w rozdziale 9.

* Podbczye maszyr do linii spezonego powietrza za pomwetaczki powietrza (Q) wystage]
z tylnej czsci.

Podlaczy¢ maszyre do sieci zasilagcej, ktéra musi byé wyposaona w
bezpieczniki liniowe, odpowiedna ptyte uziemiajaca zgodnie z obowazujacymi
przepisami i musi byépodigczona do wyhcznika automatycznego (romicowego)

—- skalibrowanego na 30 mA.

W przypadku, gdy montazownica nie jest wyposaona we wtyczle elektryczna,
uzytkownik musi uzy¢ takiej, ktéra gwarantuje zasilanie o natzeniu co najmniej 16 A i
jest zgodna z nagiciem maszyny, zgodnie z obowkujacymi przepisami.

4.4  PROBY DZIALANIA

* Po nadhnieciu pedatu (Z2), wrzeciono (Y) musi obra&caie zgodnie z ruchem wskazowek
zegara. Po podniesieniu pedatu, wrzeciono musi obrsiegrzeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara.

F' Jezeli wrzeciono obraca s§ w kierunku przeciwnym do wskazanego, naley
odwrocié¢ dwa przewody wtyczki trojfazowe;.

* Naciniecie pedatu (U) aktywuje zbijak stopki(R); p
zwolnieniu pedatu zbijak powraca do swojej pierwotr]
pozyciji.

* Nackniecie pedatu (V) otwiera cztery sz (G); ponowne
naciniecie powoduje ich zamketie.

* Po nadhnieciu pedatu (H) rami (P) przechyla si po
ponownym naginieciu rame powraca do pozycji roboczej.

* Pozycja 1 przycisku blokady (K) blokuje gbrmontaowy
(N) i ramie poziome (M).

* Pozycja 2 przycisku blokady (K) odblokowuje ramiona.

przycisku na

pomazez o | 11
e ﬁM\\\ ] m{//l\u

Poz2

”_,.
\ 4
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4.4.1 Wersja GT (opcjonalnie)

NIE POCHYLA C SIE nad wrzecionem podczas tej operacji. Py}, ktory mie
by¢ obecny na wrzecionie, mogz wpasé¢ do oczu operatora. Z tego samego
powodu nalezy uwaza¢, aby przypadkowo nie wcisma¢ pedatu pompowania

podczas pracy.

* Gdy pedat po lewej stronie korpusu maszyny zoste

R s P A B C
wcisnicty do pozycji posedniej (B), manometr
dostarcza powietrze. —i ey

* Gdy pedat (C) jest wenicty do konca w dot, manomet %l
dostarcza powietrze w postaci silnego strumienia, pr @ = El
dysze umieszczone na sgkach wrzeciona. A¥) cf»’ °<}
Rys. 13

45 REGULACJA WARTO SCI MOCOWANIA
WRZECIONA

Wrzeciono montzownicy jest wsfpnie ustawione przez producenta §radni wymiar promienia
miedzy 11" a 21"zewn. (biogc pod uwag zewngrzna strongfelgi) i migdzy 13" a 23'wewn. (w
przypadku mocowania felgi od wewtrz). Jednak w razie potrzeby vma zmient ten zakres, na
przyktad podczas pracy na mniejszych lubeckszych felgach; w tym celu wystarczy zmieni
potozenie 4 szcg, jak pokazano na parszych rysunkach.

Mozna uzyské wartoci od minimum 10"-20" dla mocowania z zewnzai 12"-22" dla mocowania
od wewngrz do maksimum 12"-22" dla mocowania z zewnai 14"-24" dla mocowania od
wewndrz.

Aby zmient potozenie, wykona nastpujace czynnosi:
* Qdkreci¢ srube (1) kluczem imbusowym.
* Zdja¢ szczke uchwytu (2) i suwak (3).

*  Wyréwna otwor slizgu z jednym z otworow prowadeych (4) zgodnie z wymiarami
mocowania, ktére chceesustawt. Uzy¢ ponizszych wymiaréw jako odniesienia.

F’ Wazne jest, aby wykonaé¢ powyzsza operacje dla wszystkich 4 szogk, aby
unikn g¢ braku rownowagi podczas mocowania.

Int. <@um ./ =P Ext
1 2
2 9 ’
N 3 -
! | 127-22” zewn. / 14"-24" wewn.
11”-21” zewn. / 13"-23"
| 107-20" zewn. / 12"-22" | 4 10°-20" zewn. /12"-22"
\JHuyg]

<.
| 11”-21” zewn. / 13"-23" | gz @j" —H

| 12”-22” zewn. / 14"-24" | %
(
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ROZDZIAL 5 - DZIALANIE

Nie uzywaé¢ maszyny, dopoki nie przeczyta gii nie zrozumie catej instrukcji i

dostarczonych ostrzeen.
Przed wykonaniem jakiejkolwiek operacji spuci¢ powietrze z opony i usugé
wszystkie cezarki do wywazania kot.

Dziatanie montaownicy podzielone jest na trzy gzi:

a) ODBIJANIE STOPKI b) ZDECIE OPONY c) MONTAZ OPONY

—- Zaleca sé wyposaznie montazownicy w regulator cisnienia.

5.1 ODBIJANIE STOPKI

Odbijanie stopki musi byé¢ wykonywane z najwyszy starannoscia i uwaga.
Podczas uruchamiania pedatu zbijaka ram¢ zbijaka porusza s¢ szybko i z dua

sitg. Wszystko, co znajduje i w jego zas¢gu, maze zostaézmiazdzone.

* Sprawdzé, czy z opony Spuszczono powietrze. W przeciwnyrersgugic powietrze.
* Zamkmy¢ do konca szaki wrzeciona.

Odbijanie stopki przy otwartych szczkach moz byé niezwykle niebezpieczne
dla rak operatora.

Podczas operacji odbijania stopek NIGDY nie dotykadoku opony.

* Umiesci¢ koto na gumowych ogranicznikach po prawej strongatazownicy (S).

* Umieszi¢ zbijak (R) na stopce opony w odleggd okoto 1 cm od felgi (rys. 15). Zwrdci
uwag na tyzke, ktdra musi prawidtowo naciskana oponga nie na felge

* Nacisng¢pedat (U), aby aktywowazbijak i zwolnt go, gdy tyka osggnie koniec swojego
skoku lub w kadym przypadku po zakazeniu odbijania stopki.

* Lekko obroct oponei powtdrzye czynnos¢ na catym obwodzie felgi i po obu stronach, a
stopka catkowicie odiczy sk od felgi.

WER. 00 17 /31



5.2

ZDEJMOWANIE OPONY

Przed kama operacja nalezy upewni¢ si¢, ze stare cezarki do wywazania kot
zostaty usunkte i sprawdzi¢, czy z opony Spuszczono powietrze.

e

Podczas otwierania ramienia upewrd sie, ze nie ma nikogo za montaownica.

Nacisnaépedat (H), aby przechyliramie (P) i odblokowa podstaw obrotowy.
Rozprowadzi dostarczony smar (lub podobny rodzaj smaru) nastopony.

~ o

Nieuzywanie smaru mae spowodowapowame uszkodzenie stopki opony.

Podczas mocowania felgi NIE trzymaérak pod opom. Aby prawidtowo
zamocowackoto, nalezy umiesci¢ opone doktadnie na §odku wrzeciona.

MOCOWANIE Z ZEWN ATRZ

Umiesci¢ szczki (G) zgodnie ze znakiem
odniesienia na wrzecionie (Y), wciskaj
pedat (V) do pozycji paednie;.

Umiesci¢c opong¢ w szczkach i
przytrzymupc felgg wcisngé do korca
pedat (V).

MOCOWANIE OD WEWN ATRZ

Umiesci¢ szczki (G) w taki sposéb, aby
byty catkowicie zamkngte.

Umiesci¢ oponew szczkach i nacisnac¢
pedat (V), aby otworz§ szczki i
zamocowa felae.

Upewni¢ sie, ze felga jest mocno zamocowana na sz&ach.

Y montazowym.

Nigdy nie trzymaé rak na kole: powr6t ramienia do ,pozycji roboczej” moze
spowodowac¢ ryzyko zmiazdzenia rak operatora miedzy felga a narzdziem

WER. 00

Ponownie ustawirami (P) w pozycji, naciskaf pedat (H).
Odblokowd pret montaowy (M), ustawiajc przycisk blokady (K) w pozycji ,2".
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*  Opugi¢ pret montazowy (M) tak, aby nargdzie montaowe (1) spoczywato na gornej kradzi
felgi i zablokowé caly zespot, ustawigg przycisk blokady w pozycji ,1”. W ten sposob
mozna bgzie zablokowa rami zarOwno w pionie, jak i w poziomie oraz automatyezn
przesunanarzdzie montaowe (I) o okoto 2 mm od felgi.

* Po wilozeniu davigni (T) miedzy stopke a przedmi cze$¢ narzdzia montaowego (),
przesunadéstopkeopony na samo nagdzie montaowe.

Aby unikn aé uszkodzenia d@tki, jezeli wystepuje, zaleca ¢ wykonywanie tej
F- operacji pozostawiagc zawor w odlegto€i okoto 10 cm po prawej stronie
narzedzia montazowego. (Rys. 16)

tancuszki, bransoletki, luzna odziez lub ciata obce znajdupce s¢ w poblizu
ruchomych czs$ci moga stanowi zagrozenie dla operatora.

* Trzymapc dawigni¢ w tej pozycji, uruchondi obrét wrzeciona (Y) zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, naciskajpedat (Z), a opona zostanie catkowicie odsadzona od felgi
(Rys. 17).

* Aby wyja¢ detke, jezeli wyskepuje, naley przechyleé ramke (P), naciskajc pedat (H)
bezposednio w dot bez odblokowywaniagika montaowego.

* Powtérzy operact na drugiej stopce.

A
K\@\j{ W\ \\\1

5.3 MONTAZ OPONY

Niezwykle wamne jest kontrolowanie opony i felgi, aby nie dopéci¢ do wybuchu
opony podczas operacji pompowania. Przed rozpoeziem montaa nalezy
upewnic sie, ze:

Kord oponowy nie jest uszkodzony. W przypadku zauwahia wad NIE
NALE ZY zakfadaé opony.

A Felga nie ma wgniec# ani odksztalc&. Zachowaéostroznosé w przypadku felg

ze stopu, poniewazewentualne wewwtrzne mikropekniecia nie g widoczne
gotym okiem. Moze to zagraaé¢ feldze i naram¢ na niebezpieczastwo,
zwtaszcza podczas pompowania.

Srednica felgi i opony idealnie do siebie pasaj NIGDY NIE prébowa¢ zaktadaé
opony na felge jezeli nie moa sprawdzi ich srednicy.

* Nasmarowé stopki opon odpowiednim smarem, aby umikrich uszkodzenia i utatéi
montaz.
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\ zamocowacékoto, nalezy umiesci¢ opone doktadnie na §odku wrzeciona.

//g\\ Podczas mocowania felgi NIE trzymaérak pod opom. Aby prawidtowo

* W przypadku kot od 10 do 20 cali najemocowa felge uzywajac wewngrznej strony szaxk.
* W przypadku kot od 12 do 22 cali najemocowa felge uzywajac zewngrznej strony szaxk.

/ Podczas otwierania ramienia upewrd sie, ze nie ma nikogo za montaownica.

VA /AN
Podczas pracy z felgami tego samego rozmiaru nie trzeba za Kgim razem
—' blokowa¢ i odblokowywagé preta montazowego; wystarczy przechylk i ponownie
ustawi¢ w pozycji rami¢ pionowe (P) z ramieniem poziomym i pgtem
zablokowanym w odpowiednich pozycjach roboczych.

/ \ Nigdy nie trzymaé rak na kole: powr6t ramienia do ,pozycji roboczej” moze
spowodowac¢ ryzyko zmiazdzenia rak operatora miedzy felga a narzdziem
/ —_— montazowym.

* Przesunadoponetak, aby stopka przechodzita pod przedrecscia stopki montaowej i byta

dociskana do goéry, do kradzi tylnej czsci samej stopki moniawej.

* Naciskajc rekami stopk¢opony w kierunku weki felgi, nacisna¢pedat (Z), aby uruchomi
obrot wrzeciona zgodnie z ruchem wskazéwek zegara. Qbdadaj, & do przejcia catego

obwodu felgi (Rys. 19).

Aby unikn aé wypadkdéw podczas pracy, w trakcie obrotu wrzecionarzymaé
rece i inne czsci ciata jak najdalej od ramienia narzedzia.

N\

N
w\
v

)

* Wiozy¢ detke, jezeli wystpuje, i powtorzy te same czynnof aby osadZi gorng czesé

opony.

Demontaz i montaz wykonywane @ zawsze poprzez obrét wrzeciona zgodnie
—' ruchem wskazéwek zegara. Obrot w kierunku przeciwnym do rucht
wskazowek zegara sty wytacznie do korygowania bédow operatora lub w

przypadku zablokowania wrzeciona.
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ROZDZIAL 6 — POMPOWANIE

Podczas pompowania opon naky zachowa¢ najwyzszy ostroznos¢. Nalezy
doktadnie przestrzegaé¢ ponizszych instrukcji, poniewaz montazownica NIE
A zostata zaprojektowana i skonstruowana tak, aby chroréi operatora (lub inne
osoby znajdujagce seé w poblizu maszyny) w przypadku przypadkowego
wybuchu opony.

E NIEBEZPIECZEN STWO

Wybuch opony moz spowodowaépowame obrazenia lub nawet $mieré
operatora.

Doktadnie sprawdzi, czy felga i opona ma ten sam rozmiar. Przed
rozpoczciem pompowania sprawdzt opone pod katem zuzycia i upewnié
Sie, ze nie ma adnych wad.

Napompowa¢ opone krotkimi uderzeniami powietrza, sprawdzajac
cisnienie po kadym uderzeniu.

Wszystkie nasze montaawnice % wyposaone Ww automatyczne
ograniczenie maksymalnego énienia pompowania do warto€i 3,5 bara
(51 psi). W zadnym wypadku NIE NALEZY PRZEKRACZA C
CISNIENIA ZALECANEGO PRZEZ PRODUCENTA.

Trzymaé rece i cate ciato jak najdalej od opony.

6.1 POMPOWANIE OPONY Z U ZYCIEM MANOMETRU

WER. 00
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W wersji standardowej hasze mardwnice § wyposaone w manometr. Aby napompoévapore,
wykona& nastpujace czynnosi:

i

* Podjczye manometr do zaworu opony. ol
* Przeprowad#i ostateczg kontrok, aby upewnd p

Si¢, ze srednica opony frednica felgi zgadzajsie D »
ze soba AT )

* Sprawdzé, czy felga i stopki $ odpowiednio %\E‘:
nasmarowane. W razie potrzeby popraw — — e
smarowanie. VNN N NN W

PR
S :

I':'r-"-""‘-..- i i e T N

— Rys. 20

* PomoOc sobie w osadzaniu stopek,ywajac
krotkich uderzé powietrza. Pongdzy
uderzeniami powietrza kontrolowa cisnienie
powietrza na manometrze.

¢ Kontynuowa& pompowanie opony za pompgkrotkich uderzé powietrza i stale kontrolowa
cisnienie medzy jednym uderzeniem a druginz, @ osagniecia wymaganego €mienia.

ENIEBEZPIECZENSTWO NIEBEZPIECZE NSTWO WYBUCHU'

Nigdy nie przekraczaé¢ 3,5 bara (51 psi) podczas osadzania stopek lub
pompowania opon.

Jezeli wymagane jest wygze csnienie pompowania, zdj¢ koto z wrzeciona
i kontynuowaé procedure pompowania wewntrz specjalnego kosza dd
pompowania (dos¢pnego w handlu).

Nigdy nie przekraczat maksymalnego dnienia pompowania wskazanegq
przez producenta opony.

Podczas pompowania ZAWSZE trzymad ece i cate ciato z dala od opony.

Czynnosci te moga byé wykonywane WYLACZNIE przez odpowiednio
przeszkolony personel. Nie pozwala¢innym osobom na prae Iub

przebywanie w poblizu montazownicy.

6.2POMPOWANIE OPON Z UZYCIEM SYSTEMU GT (opcjonalnie)

—

=4

System pompujcy GT utatwia pompowanie opon betkigwych dzeki silnemu uderzeniu powietrza
podawanemu przez dysmmieszczonfa szcegkach.

F' Podczas tej czynnasi poziom hatasu mog osagna¢ 85 dB (A). Zaleca &
stosowanie ochrony przed hatasem.

* Zamocowa koto na wrzecionie i pogtzy¢ dysz do pompowania do zaworu opony.

* Przeprowad@ ostateczngkontrok, aby upewni sie, ze srednica opony isrednica felgi
zgadzaj Si¢c ze soba

* Sprawdzé, czy felga i stopki & odpowiednio nasmarowane. W razie potrzeby pograwi
smarowanie.

* Nacisngépedat do potognia posedniego (B - Rys. 21).

* Jeeli stopka opony nie jest dobrze umieszczona zegdagha jej sztywnoscénalezy recznie
podnigs¢ opong az gorna stopka utozsie na feldze, a nagbnie wcisnaépedat do konca (C-
Rys. 21). Dysze na prowadnicach uwalrsilne uderzenie powietrza, co utatwi osadzenie
stopek.
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* Uwolni¢ opony; przesunadpedat do potognia pofedniego (B - Rys. 21) i kontynuowa
pompowanie opony za pomp&rotkich uderzé powietrza, stale kontrolgg cisnienie medzy
jednym uderzeniem powietrza a drugirhda osjgniecia wymaganego émienia.

E NIEBEZPIECZEN STWO NIEBEZPIECZE NSTWO WYBUCHU!

Nigdy nie przekraczaé¢ 3,5 bara (51 psi) podczas osadzania stopek Iub
pompowania opon.

Jezeli wymagane jest wysze c§nienie pompowania, zdj¢ koto z wrzeciona
i kontynuowaé procedure pompowania wewmtrz specjalnego kosza dd
pompowania (dos¢pnego w handlu).

Nigdy nie przekraczat maksymalnego dnienia pompowania wskazanegq
przez producenta opony.

Podczas pompowania ZAWSZE trzymad ece i cate ciato z dala od opony.
Czynnosci te moga byé wykonywane WYLACZNIE przez odpowiednio
przeszkolony personel. Nie pozwala¢innym osobom na prae Iub
przebywanie w poblizu montazownicy.

=4

C

A B
ﬂ N

Qq@
' 7 %

Rys. 21

ROZDZIAL 7 - KONSERWACJA

7.1 OSTRZEZENIA OGOLNE

® Prace konserwacyjne nie moga byéykonywane przez osoby nieupowanione.

* Regularna i zgodna z opisem w instrukcji obstugi konserwacja jest dieabella
prawidtowego dziatania i dtugiej trwatosmontaownicy.

* Jeeli konserwacja nie jest wykonywana regularnie, idni@ i niezawodnosénaszyny moga
by¢ zagroone, naraajgc operatora i kalg osobeznajdugca sic w poblizu.

Przed wykonaniem jakichkolwiek czynnogi konserwacyjnych naley odtgczyé
—' zasilanie elektryczne i pneumatyczne. Ponadto konieczne jest 3-4-krotne odbicie

stopki bez obcazenia, aby umotiwi ¢ wydostanie s¢ sprezonego powietrza z
obwodu.

* Wadliwe czsci moga by¢ wymieniane wyidcznie przez wyspecjalizowany personel przy
uzyciu oryginalnych cgsci producenta.
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* Usuwanie Ilub manipulowanie przy 4gdzeniach zabezpiecaaych (zaworach
ograniczagcych i regulacyjnych énienia) jest surowo zabronione.

W szczegollnoéi Producent nie ponosi odpowiedzialnai w przypadku
—' reklamacji wynikajacych z zastosowania @&ci zamiennych innych

producentow lub uszkodzé& spowodowanych naruszeniem Ilub usugciem
systemow bezpieczistwa.

7.2 CZYNNOSCI KONSERWACYJNE

* Wrzeciono nalgy czysci¢ raz w tygodniu olejem nagdewym, aby uniknagégromadzenia si
brudu i nasmarow@prowadnice kzgowe szcgk.
* Wykonywa: nastpujace czynnoéi nie rzadziej ni co 30 dni:

- Sprawdz¢ poziom oleju w zbiorniku smarownicy. W razie pobigenapeint go,
odkrecajac zbiornik F. W obwodzie spronego powietrza natg uzywac tylko oleju klasy
ISOHG o lepkogi ISO VG. (Rys. 22)

- Sprawdz¢, czy do zbiornika F wpuszczana jest jedna kropiuoto 3-4 nadniccia
pedatu U. Jeeli nie, wyregulowa za pomog sruby D (rys. 22)

* Po pierwszych 20 dniach pracy ponownie dakt sruby mocugce szczk na prowadnicach

wrzeciona (Rys. 23).

* W przypadku spadku mocy nalesprawdzt, czy pasek naglowy jest nagity, postpujac w
nastpujacy sposob.

'— Przed kazda operacja nalezy odigczy¢ zasilanie.

- Zdja¢ lewy panel boczny montawnicy, odkecajac cztery §uby mocujce.
- Zdja¢ pasek napgowy za pomog odpowiedniejsruby regulacyjnej X na wsporniku
siinika (Rys. 24).

- W przypadku konieczna@$ wyregulowania ptyty blokacej ramé¢ pionowe, poniewa
narzdzie nie blokuje si ani nie podnosi na 2 mm od felgi, co jest nigitie do pracy,
wyregulowa naketki, jak pokazano na Rys. 25.

W celu przeprowadzenia czyszczenia lub wymiany tkamzaworow otwierania/zamykania sgkz
stosowa si¢ do Rys. 26 i pogpowa w nas¢pujacy sposob:

1. Zdja¢ lewy panel boczny korpusu maszyny, agtlajgc cztery §uby mocujce.

2. Odkreci¢ thumik umieszczony na ukladzie pedatow, na pedalgesania/zamykania szeki.

3. Wyczysci¢ strumieniem sgronego powietrza lub, jeli jest uszkodzony, wymiefii
odwotujac sk do katalogu ogci zamiennych.

W celu przeprowadzenia czyszczenia lub wymiany tlumika zbijaka stésewado Rys. 27 i
postpowa: w sposéb wskazany w punktach 1 i 3 paajy
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ROZDZIAL 8 - ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

PROBLEM :

M OZLIWA PRZYCZYNA :

ROzwI AZANIE .

Wrzeciono obraca si
tylko w jednym kierunku

Uszkodzony przeksztattnik

Wymieni¢c przeksztattnik

Wrzeciono nie obrac
Sie.

Zerwany pas

Wymieni¢

Uszkodzony przeksztattnik

Wymieni¢c przeksztattnik

A

Problem z silnikiem

Sprawdzé, czy w silniku,
wtyczce lub gniazdku nie m
odlgczonych kabli.

Wymieni¢ silnik

Wrzeciono blokuje si

Poluzowany pasek

Wyregulow& napkcie paska

(rozdz. 7)

WER. 00
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Szczka otwiera si lub
zamyka powoli

Zatkany thumik

Wyczysci¢ lub wymient ttumik

Wrzeciono nie blokujg

» Zuzyte szceki

Wymieni¢ zaciski

prawidtowo felgi

Sitownik wrzeciona jest uszkodzony

Wymiéniszczelkgsitownika

Narzdzie dotyka felgi

Nieprawidtowo lub wadliwie
wyregulowana ptytka blokgga

Wyregulowg lub wymient
ptytke blokujaca (rozdz. 7)

podczas demonta lub
montazu opon

Poluzowana  sruba blokugca
wrzeciono

Dokreci¢ srube

Pedat blokuje s w
niewtasciwe] pozyciji
roboczej

Peknigta spezyna powrotna

Wymiekisprzyne

Trudna do wykonania

Zatkany thumik

Wyczysci¢ lub wymient ttumik
(rozdz. 7)

operacja odbijania stopk

i Uszkodzona uszczelka sitownik

<&Vymienic uszczelke

zbijaka

WER. 00
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ROZDZIAL 9 - SCHEMAT ELEKTRYCZNY | PNEUMATYCZNY
230V -1PH |
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[200V -3PH - 2 SPEED]
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bb,@b/hu
R r— xﬂ,ﬁ Przetacznik 2 predkosci
§on B0 S| *~ 712 speed selector
T8y J Roogm—y : 5 -1 X X
e T e e : k<]
A N N [ = & ' g 7-8 X
i &— : < x
! = ! g 5.4 X
]
Wtyczka i \ ! ¥ §
gniazdko: 16A ! Vo6 = g ' a3 3-4 X
Plog ond soctet 164 e — | e e ; g3
: 11- 1 : i 5 -2 X
! = Nie ' ! 5 S e :
= °e ! i 3
- i 7-8 ! ! = !
/// ; = Brazowy i : 4 : .
r == e & " \ 4 o
/"//q -6 ; ; ] B ' = 7 X
: e & : ! V= ! % !
: . i £ = ‘ -_é' n b X
i 3-4 1 : 2 W ! s €
; N : - ee ! ﬁg 5 X
T e s ' : : R
: 1-2 | con | : ' *—— ' 5® 4 X
: s ; ! | m— ' =5
i — : : B 3 X
Ul e TR — — I e ————— L ;
Przelycznik odwrécenia biegunowogi c X
Vo™ [ ' ¥
GTE .;]/,”\\U/ Styki  |Kierunek £ KierunekB
3 7 N Contacts| A direction U B direction
e/ M ‘)\ )
o Q\}vﬁqsw | S
3, ‘\Q_\///‘K\ V Contacts| 1 bleg ﬂ 2 blegl
ca T ca I 1 speed v 2" Speed
1.predkosé Silnik dwubiegowy 2.predkosé
400V tréjfazowy
/50Hz 0.75/1.1 kv
\, J

WER. 00

28 /31



SCHEMAT PNEUMATYCZNY STND

SCHEMA PNEUMATICO STND
SCHEMA PNEUMATIQUE STND
STND PNEUMATIC SYSTEM DIAGRAM
DRUCKLUFTPLAN STND

ESQUEMA NEUMATICO STND

=1

o---1

& 6-4

O©CoO~NOUL, WNE

10. Smarownica

11. Regulator énienia

12. Zawér wlotu powietrza
13. Zawor bezpiechstwa
14. Regulator énienia

. Pistolet do pompowania

. Thumik 1/4"

. Thumik 1/8"

. Zawér szybkiego spustu

. Sitownik zbijaka

. Sitownik stotu samocentrgego
. Zawoér zbijaka

. Zawor stotlu samocentagiego

. Ziacze obrotowe

1. Manémetro inflable

2. 1/4" Silenciador

3. 1/8" Silenciador

4. Vélvula de alivio rapid
5. Cilindro de corte de
cordén

6. Cilindro de la

plataforma giratoria
> 7. valvula de rotura de

MIN. 8 bar

MAKS. 16 bar @

=

MAKS.
10 bar

#8-6

——=x
1
]
]
b

T @

(@) —<-

Pistoletta di gonfiaggio
Silenziatore 1/4*
Silenziatore 1/8”
Valvola scarico rapido
Cilindro stallonatore
Cilindro autocentrante
Valvola stallonatore
Valvola autocentrante
Raccordo girevole

. Lubrificatore

. Regolatore di pressione

Rubinetto ingresso aria

Valvola di sicurezza

Regolatore di pressione

PR DD =

—_ e e e \O
PR =o

7

>
!

N
N

PN RPN~

— et e \D

. Lubricator
. Pressure regulator

. Safety valve

Inflating gauge

1/4* Silencer

1/8” Silencer

Quick relief valve
Bead breaker cylinder
Turntable cylinder
Bead breaking valve
Turntable valve
Rotating union

PN R LD~

— — = \O
N = O

Air intake cock

—
|98}

=

Pressure regulator

Pistolet de gonflage
Silencieux 1/4”
Silencieux 1/8”

Vanne décharge rapide
Verin décolleur

Verin autocentreur
Soupape décolleur
Soupape autocentreur
Raccord pivotant

. Huileur

. Régulateur de pression
. Robinet manuel

. Soupape de sécurité

. Régulateur de pression

MAKS.
16 bar
L .

Schemat GT

r
Schema GT

Druckluftplan GT

I
|
[

talén

8. Valvula para plataform
giratoria

9. Junta rotativa

10. Lubricador

11. Regulador de presiér
12. Grifo de entrada de
aire

13. Valvula de seguridad
14. Regulador de presiér

h
Schema GT i
GT diagram

—_————

Aufpumppistole
Schalldampfer 1/4*
Schallddmpfer 1/8”
SchnellablaBventil
Waulstabdriickzylinder
Zentriertischzylinder
Waulstabdriickerventil
Zentriertischventil
Drehanschluf3
Schmierer

. Druckregler

. Lufteinlaf3
Sicherheitsventil

. Druckregler

PN RPN~

p— e \D
SR =S

—_
B~
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SCHEMAT PNEUMATYCZNY GT

SCHEMA PNEUMATICO GT
SCHEMA PNEUMATIQUE GT
GT PNEUMATIC SYSTEM DIAGRAM
DRUCKLUFTPLAN GT

ESQUEMA NEUMATICO GT

.73"—“—'

M —]
’I. I
-
)
B
MAKS.
4 bar
< *
d ‘l :
-

MAKS. @ ——n

3. Valvula de seguridad
4. Tanque

5. Ajuste de la
electrovalvula

6. Valvula de pedal GT
7. Regulador de presion
8. Valvula de seguridad

MAKS.

=

11 bar

& L

Schemat pneumatyczny STND
[ Sehema breumatico STND 1

Schema pneumatico STND
|  Schema pneumatique STND |

9. Cabezal inflable

; STND pneumatic system diagram |

. Zawor bezpiecZstwa
. Zbiornik
. Regulacja elektrozaworu

. Regulator énienia
. Zawor bezpiecZstwa
. Glowica do pompowania

3
4
5
6. Zawor pedatu GT
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10. Separador Druckluftplan STND 10. Rozdzielacz

11. Manémetro L - - _ 11. Me(tjnomitr '

12. Unidad de inflado £ 12. Jednostka pom

13. Valvula de desinflado Esquema neumatico STND 13. Zawor spusptowymggwietrza

14. Junta rotativa 14. Zhcze obrotowe

3. Valvoladi sicurezza 3. Safety valve 3. Soupape de sécurité 3. Sicherheitsventil

4. Serbatoio aria 4. Tank 4. Réservoir 4. Tank

5. Valvoladi intallonamento 5. Setting solenoid valve 5. Soupape de talonnage 5. Einstellmagnetventil

6. Valvola pedale GT 6. GT pedal valve 6. Soupape pédale GT 6. GT-Pedalventil

7. Regolatore di pressione 7.  Pressure regulator 7. Régulateur de pression 7. Druckregler

8. Valvoladi sicurezza 8. Safety valve 8. Soupape de sécurité 8. Sicherheitsventil

9. Testinadi gonfiaggio 9. Inflating head 9. Tétede gonflage 9.  Aufpumpknopf

10. Ripartitore 10. Divider 10. Repartiteur 10. Verteiler

11. Manometro 11. Pressure gauge 11. Manometre 11. Manometer

12. Unita di gonfiaggio 12. Inflating unit 12. Unité de gonflage 12.  Aufpumpenaggregat

13. Valvola di sgonfiaggio 13. Deflating valve 13. Soupape de dégonflage 13. LuftablaBventil

14. Raccordo girevole 14. Rotating union 14. Raccord pivotant 14. Drehanschluf3
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ROZDZIAt 10 — TRESC DEKLARACJI ZGODNOSCI

Tres¢ deklaracji zgodnasci WE (w odniesieniu do sekcji 1.7.4.2 lit. ¢) dyretywy 2006/42/WE)

W odniesieniu do e#ci 1 sekcja A zaicznika Il do dyrektywy 2006/42/WE deklaracja zgosiio
dotaczona do maszyny powinna zawi&ra

1. nazwe firmy i pelny adres producenta oraz, w stosownyckypadkach, jego autoryzowanego
przedstawiciela;
Patrz pierwsza strona instrukcji

2. nazwisko i adres osoby uposvaonej do sporgdzenia dokumentacji technicznej, ktéra musidmie
siedzike we Wspdlnocie;
Odpowiada producentowi, patrz pierwsza strona instrukcji

3. opis i identyfikacg maszyny, z oznaczeniem rodzajowym, fugkenodelem, typem, numerem
seryjnym, nazwy handlove;
Patrz pierwsza strona instrukcji

4. zdanie zawiergfe wyr&ne awiadczenie, ze maszyna spelnia wszystkie odpowiednie
postanowienia niniejszej dyrektywy, a w stosownych przypadkach, podobne zdanie zawieraj
oswiadczenie o zgodioi z innymi dyrektywami wspolnotowymi lub odpowiedrii przepisami,
ktére maszyna musi spetdiaOdniesienia te mugzdy¢ odniesieniami do tekstow opublikowanych
w Dzienniku Urzdowym Unii Europejskiej;

Maszyna jest zgodna z nagpujacymi majacymi zastosowanie dyrektywami:
2006/42/WE Dyrektywa maszynowa
2014/30/UE Dyrektywa kompatybilnosci elektromagnetycznej

5. w odpowiednich przypadkach nagwdres i numer identyfikacyjny jednostki notyfikovegnktora
przeprowadzita badanie typu WE, o ktérym mowa waaliku 1X oraz numegwiadectwa badania
typu WE;

N/D

6. w odpowiednich przypadkach, nagwadres i numer identyfikacyjny jednostki notyfikovegnktora
zatwierdzita system petnego zapewnienia §aka ktorym mowa w zatzniku X;
N/D

7. w odpowiednich przypadkach, odniesienie do zastosowanych norm zharmonizowanych, o ktérych
mowa w art. 7 ust. 2;
UNI EN ISO 12100:2010 Bezpieczstwo maszyn - Ogélne zasady projektowania - Ocena
ryzyka i zmniejszanie ryzyka;
IEC EN 60204-1:2018 Bezpiecfstwo maszyn — Wyposzenie elektryczne maszyn -
Czesé 1: Zasady ogolne

8. w stosownych przypadkach, odniesienie do innych zastosowanych norm i specyfikacji technicznych;
UNI EN 17347:2001 Pojazdy drogowe — Maszyny do demorita i montazu opon
pojazdow - Wymagania bezpiecagstwa

9. miejsce i data wydania deklaracji zgodcip
Ostellato, / /

10.dane identyfikacyjne i podpis osoby upawenej do sporgdzenia deklaracji w imieniu producenta
lub jego upowznionego przedstawiciela.
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