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Alle Rechte vorbehalten. Kein Teil dieser Betriebsanleitung darf weder mit elektronischen noch mit
mechanischen Mitteln, einschlie3lich Fotokopien, Aufzeichnung oder anderen Speicher- und Retrieval-
Systemen, flir andere Zwecke als den ausschlieBlich personlichen Gebrauch seitens des Kaufers ohne
ausdriickliche schriftliche Befugnis des Herstellers vervielfaltigt oder an andere tibertragen werden.
Der Hersteller haftet in keiner Weise fir die Folgen, die sich aus eventuell vom Bediener falsch
vorgenommenen Arbeiten ergeben.

Vielen Dank, dass Sie sich fiir unsere Reifenmontiermaschine entschieden haben.

Sehr geehrte/r Kunde/Kundin,

diese Reifenmontiermaschine wurde so konzipiert, dass sie tber Jahre hinweg einen sicheren und
zuverlassigen Service bereitstellt. Befolgen Sie die in dieser Betriebsanleitung gegebenen Gebrauchs-
und Wartungsanweisungen.

Alle Personen, die die Reifenmontiermaschine benutzen und/oder Wartungsarbeiten vornehmen,
mussen entsprechend geschult werden und alle in diesem Handbuch gegebenen Warnungen und
Anweisungen lesen, verstehen und befolgen.

Die vorliegende Betriebsanleitung ist als wesentlicher Bestandteil der Reifenmontiermaschine zu
bertcksichtigen und muss dieser stets beiliegen. Keine der in der vorliegenden Betriebsanleitung
enthaltenen Angabenundkeineander Reifenmontiermaschineangebrachte Vorrichtungkannjedochdie
Erfordernis einer angemessenen Ausbildung ersetzen oder einen ordnungsgemafBen Betrieb
gewahrleisten. Eine sorgfaltige Risikobewertung und das Anwenden sicherer Arbeitsverfahren bleiben
weiterhin erforderlich.

Vergewissern Sie sich, dass die Reifenmontiermaschine stets optimale Betriebszustand aufweist.
Sollten eventuelle Betriebsstorungen oder maogliche Gefahrensituationen festgestellt werden, die
Reifenmontiermaschine sofort stoppen und diesem Zustand Abhilfe schaffen, bevor die Arbeit
fortgesetzt wird.

BeiFrageninBezugaufdenkorrekten Einsatz oder die Wartung der Reifenmontiermaschine, setzen Sie
sichinVerbindung mitdem betreffenden offiziellen Vertragshandler.

INFORMATIONEN UBER DEN BENUTZER

Benutzername

Adresse des Benutzers

Modellnummer

Seriennummer

Kaufdatum

Aufstellungsdatum

Beauftragter fiir Kundendienst und Ersatzteile

Telefonnummer

Verkaufsleiter

Telefonnummer




UBERPRUFUNG DER SCHULUNG

Qualifiziert Nichtbestanden
SicherheitsmaBnahmen
Warn- und Hinweisaufkleber O |
Bereiche mithohem Risiko und andere potenzielle Gefahren |
Sichere Betriebsverfahren O O
Wartung und Leistungskontrollen
Inspektion der Montage des Montagekopfs O O
Einstellungund Schmierung O O
Eigendiagnose-Verfahren O O
Wartungs-und Anweisungsmeldungen O O
Einspannung
Stahl-/Leichtmetallfelgen O
Felgen mitumgekehrtem Felgenbett O
Geschlossene Felgen O
Abdriicken
Standardrader O
Niederquerschnittsreifen 0
Demontage
Wulstschmierung bei Abnahme von Niederquerschnittsreifen O
Felgen mitumgekehrtem Tiefbett O
Montage
Standardrdder O O
Montage von steifen Niederquerschnittsreifen O O
Rader mitumgekehrtem Felgenbett O O
Wulstschmierung flr eine korrekte Montage O O
WDK-Verfahren O 0




Qualifiziert Nicht bestanden

Automatische Verfahren

Automatische MaBerfassung O O
Einsatz der Maschineim automatischen Betriebsmodus O O
Not-Aus-Verfahrenimautomatischen Betriebsmodus O O
Zubehor

Anweisungen fur die korrekte Anwendung des Zubehors O O
Fillenvon Tubeless-Reifen O O
Gebrauchsanleitung Inflatron (Optional) O O
Aufblasen

SicherheitsmaBnahmen O O
Schmierenund Entfernendes VVentileinsatzes O O
Fillenvon Tubeless-Reifen O 0

Themen und Daten der Schulung
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1. EINFUHRUNG / ZWECK DES BEDIENUNGS- UND
WARTUNGSHANDBUCHS
1.1.  ZWECK DES DOKUMENTS

Dasvorliegende Bedienungs-undWartungshandbuchistdasvomMaschinenhersteller
verfasste Bezugsdokument fir das Bedienungs- und Fachpersonal, das wahrend des
gesamten Lebenszyklus der Maschine mitihrzu tun haben wird.

Zweck dieses Dokuments ist es, die fur die korrekte Verwendung des Gerats
erforderlichen Informationen bereitzustellen - von der Installation bis zur Entsorgung
- wobeiaufdie Aufmerksamkeit auf Gefahren geleitet wird, die sich aus einer falschen
Anwendung und unter Berucksichtigung eines verniinftigerweise vorhersehbaren
falschen Verhaltens des Bedieners ergeben konnen.

1.2. ZIELGRUPPE

Das Handbuch richtet sich an Bediener, die fiir den Betrieb und die Steuerung des
Geratswahrend seiner gesamten technischen Lebensdauer verantwortlich sind.Sie
enthalt die Themen, die sich auf die korrekte Verwendung des Gerats beziehen, um
seine betrieblichen und qualitativen Eigenschaften Giber die Zeit hinweg unverandert
aufrecht zu erhalten. Dariiber hinaus enthalt es alle flr eine korrekte und sichere
Anwendung erforderlichen Informationen und Warnungen.

Das Handbuch ist, ebenso wie das EG-Konformitatserklarung, ein Bestandteil der
Maschine und muss ihr stets beiliegen, wenn sie an einen anderen Ort versetzt oder
gef. weiterverkauft wird. Es unterliegt dem Benutzer, diese Dokumentation tiber die
gesamte Lebensdauer der Maschine in unversehrtem Zustand aufzubewahren.

1.3. LIEFERUNG UND AUFBEWAHRUNG

Das Handbuch wirdin gedruckter und elektronischer Form geliefert.

Die gesamte zusatzliche Dokumentation (Pneumatik- und Schaltplane, Handbiicher der
Unterlieferanten) werdenim Anhang dieses Handbuchs geliefert.

Bewahren Sie dieses Handbuch bei der Maschine auf, damit der Bediener leicht darin
nachschlagen kann.

DasHandbuchistaus Sicherheitsgrindeneinintegraler Bestandteilder Maschine, daher:

» Esmuss (inallen seinen Teilen) in unversehrtem Zustand aufbewahrt werden. Bei
Verlust oder Beschadigungist unverziglich eine Kopie anzufordern.

» Es muss dem Gerat bis zu ihrer Verschrottung (auch bei Aufstellung an einem
anderen Ort, beim Verkauf, bei Vermietung, Mietung etc.) stets beigelegt bleiben.

Diebeiliegenden Betriebsanleitungen sind integraler Bestandteil dieser Dokumentation
und es gelten die gleichen Empfehlungen/Vorschriften wie in diesem Handbuch.

Das Handbuch ist aus Sicherheitsgrinden ein integraler Bestandteil der Maschine und
muss dieser stets beigelegt bleiben.
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Das Handbuch ist aus Sicherheitsgriinden ein integraler Bestandteil der
Maschine und muss dieser stets beigelegt bleiben.

1.4. AKTUALISIERUNGEN

Werden an der betreffenden Maschine Anderungen vorgenommen, aufgrund derer der
Hersteller eine Aktualisierung der technischen Dokumentation als erforderlich halt, so
dieserselbstden Anwender Uber die erfolgte AnderungderDokumentann informieren
und ihm eine aktualisierte Kopie der von diesen Anderungen betroffenen Teile liefern.
Dem Kunden unterliegt die Aufgabe, die damit nichtig gewordenen Teile zu vernichten.

1.5. SPRACHE

Das Original dieses Handbuchs wurde in italienischer Sprache verfasst.

Eventuelle Ubersetzungen in weitere Sprachen miissen von der Original-Anleitung
ausgehen.

Der Hersteller erklart sich als fir die in der Original-Anleitung enthaltenen
Informationen verantwortlich. Die Ubersetzungen in die verschiedenen Sprachen
konnen nichtvollstandig Gberpriift werden. Aus diesem Grund muss beim Feststellen
einer Unstimmigkeit Bezug auf den Text in der Originalsprache genommen bzw.
dieser befolgt werden oder unsere Abteilung fiir technische Dokumentation
kontaktiert werden.

1.6. INDERBETRIEBSANLEITUNG VERWENDETE SYMBOLE

Im Handbuch werden Symbole verwendet, um Informationen hervorzuheben, die
eine wichtige Bedeutung haben. Nachstehend die hierin verwendeten:

Symbol Typ Beschreibung

\erweist auf eine drohende Gefahr, die im Falle
GEFAHR der Nichtvermeidung zu schweren Verletzungen
oder zum Tod fiihrenkann.

Verweist auf eine potentielle Gefahr, die im Falle
WARNUNG | der Nichtvermeidung zu schweren Verletzungen
oder zum Tod fiihren kann.
Verweist auf eine potentielle Gefahr, die im Falle

AVORSICHT VORSICHT | der Nichtvermeidung zu leichten oder
mittelschweren Verletzungen fihren kann.

Verweist auf eine potentielle Gefahr, die im Falle

HINWEIS HINWEIS der Nichtvermeidung zu Materialschl'adenft]hren
kann.




1.7. GLOSSAR

Indiesem Handbuch werden technische Fachbegriffe oder Begriffe miteineranderen
als der ublichen Bedeutung verwendet. Nachstehend eine Erlauterung der
verwendeten Abkiirzungen und Begriffe:

Begriff Beschreibung

Ein Rad mit Reifen bestehtaus: Reifen, Felge, Schlauch (nur bei
Luftreifen), Luftdruck. Es muss: die Last tragen, die
Rad mit Reifen Ubertragung der Antriebskrafte gewahrleisten, das Fahrzeug
Jfuhren”, zur Haftung auf der Stral3e beitragen und den
Bremsvorgang sowie der Fahrzeugfederung unterstiitzen.

Ist der wichtigste Teil der Gesamteinheit, der mit dem
StraRBenbelag auf Kontakt kommt und wird daher so
entwickelt, dass er dem inneren Luftdruck sowie allen
anderen beim Einsatzentstehenden Belastungen standhalt.

Reifen

Der Teil, der beim Abrollen des Reifens mit der Strale in
Berthrung kommt. Enthalt eine Gummimischung und ein
Reifenlaufflache geeignetes ,Muster”, um eine gute Abriebfestigkeit und
Haftung bei trockenen und nassen Bedingungen sowie
einenruhigen Lauf zu gewdhrleisten.

Eine Einlage aus Metall oder Textilgewebe, die an der
AuRenseite des Wulstes angebracht ist. Sie dient dazu, die
Karkassenlagen vor dem Reiben an der Felge zu schiitzen.

Wulstkern (oder
Verstarkung)

Bildet die widerstandsfahige Struktur und besteht aus

einer oder mehreren Schichten gummierter Lagen. Die

Anordnung der Lagen, die die Karkasse bilden, gibt der

Strukturder Abdeckungihren Namen. Folgende Strukturen

lassen sich dabei unterschieden werden:

= Konventionell:Die Lagensind geneigtundsoangeordnet,
dass sich die Faden einer Lage mit denen der
angrenzenden Lage schneiden. Die Laufflache, istder Teil
des Reifens, dermitdem Bodenin Beriihrung kommtund
mit den Seitenwanden verbunden ist, so dass die
Biegebewegungen der Seitenwand wahrend des
Abrollens auf die Laufflache Gbertragen werden.

Karkasse




Begriff Beschreibung

= Radial: Die Karkasse besteht aus einer oder mehreren
LagenmitradialangeordnetenFaden. Eineradiale Karkasse
ist ziemlich instabil. Um die Laufflache zu stabilisieren und
falsche Laufflachenbewegungen im Kontaktbereich mit
dem Boden zu vermeiden, werden die Karkasse und die
Dicke unter der Laufflache mit einer ringformigen Struktur
verstarkt, die allgemein als Glrtel bezeichnet wird. Die
Laufflache und Seitenwand arbeiten mit unterschiedlicher
Steifigkeit und unabhangig voneinander, so dass die
Biegebewegungen der Seitenwand beim Abrollen nicht auf
die Laufflache Gbertragen werden.

Metallring  mit  verschiedenen  Stahldrahten.  Die

Sprengring Karkassenlagen werdenam Wulstkern verankert.

Dehnbare Umfangsstruktur aus Kreuzlagen in sehr geringen
Giirtel Winkeln, die unter der Laufflache positioniert ist, um die
Karkasse an der Aufstandsflache zu stabilisieren.

Kleine Markierung, die den Umfang des oberen Teils des
Kennlinie Wulstes angibt und als Bezug dient, um nach der Montage die
korrekte Zentrierung des Reifens auf der Felge zu kontrollieren.

Umdengesamten Umfangverlaufendes Relief, dasim Bereich
Scheuerleiste der Flanke angebrachtist, der einem zufalligen Anstreifenam
meisten ausgesetztist.

Bereich zwischen dem Felgenhorn und der Zentrierlinie. Sie
Seitenwand besteht aus einer Gummischicht unterschiedlicher Dicke, die
die Karkassenlagen vor einem Seitenaufprall schiitzt.

Luftundurchldssige,  vulkanisierte ~ Gummischicht im

Liner (Innenschicht) schlauchlosen Reifen (tubless).

In der Regel dreieckiges Gummiprofil iber dem Stahlseilkern;
gewdbhrleistet die Steifigkeit des Wulstes und bewirkt einen
allmahlichen Ausgleich der durch den Wulstkernverursachten
plotzlichen Abweichung der gleichmaligen Starke.

Filling (Kernreiter)

Ist die Lende der Karkassenlage, die um den Wulstkern
Wulstumlage gewickelt und gegen die Karkasse gelegt ist, um die Lage zu
verankern und ein Herausrutschen zu verhindern.

Dieam weitestinnen liegende Schicht der Laufflache, die mitdem
Zwischenbau (oder FuR) | Glrteloder,wennkeinGurtelvorhandenist(herkommlicheReifen),
mitderletzten Lage derKarkassein Berlihrungkommt.




Begriff

Beschreibung

Felgenhorn

Ist der aulBerste Teil der Reifenlaufflache, zwischen dem
Winkel und dem Beginn der Seitenwand.

Wulst

Ist der Teil, der den Reifen mit der Felge verbindet.

Reifen ,tube type”

Reifen, die miteinem Schlauch ausgestattet sind, derin der
Lageist, die Druckluftlange zu halten.

Tubeless-Reifen

Reifen ohne Schlauch. Bestehen aus einem Reifen miteiner
inneren Seitenwand, die mit einer dinnen Schicht aus
wasserdichtem Spezialgummi, als Liner bezeichnet,
beschichtet ist. Dadurch wird die Dichtigkeit der in der
Karkasse enthaltenen Druckluft gewahrleistet. Dieser
Reifentyp muss auf speziellen Felgen montiert werden, auf
denendas Ventil befestigtist.

Ist der starre Metallteil, der die Fahrzeugnabe und den

Felge (Rad) Reifen fest, aber nicht dauerhaft verbindet.
Feleenorofil Form des Teils, der mit dem Reifen in Berihrung kommt.
genp Wirdin verschiedenen geometrischen Formen hergestellt.
Schlauch Eine geschlossene Gummistruktur miteinem Ventil, die die
Druckluftenthalt.
Mechanische Vorrichtung, die das Fillen/Ablassen und die
Ventil Abdichtung der unter Druck stehenden Luft in einem

Schlauch ermoglicht.

Tubeless-Aufpumpsystem

System, dasdas AufpumpenvonschlauchlosenReifenerleichtert.

Woulsteindriicken

Dieser Vorgang erfolgt wahrend der Aufblasphase und
garantierteine perfekte Zentrierung zwischen Wulstund Felge.

Waulstniederhalterzange

Werkzeug, das fiirdie Montage des oberen Wulstes bestimmt
ist. Ist so positioniert, dass sie in das Felgenhorn eingreift und
den oberen Wulst des Reifens im Felgenbett halt. Fir die
Montage von Niederquerschnittsreifen verwendet

Ablassregler

Anschluss, Gber den der Luftdurchlass eingestellt werden
kann.

Abdriicken

\lorgang, beidem der Wulst vom Felgenhorn gelost werden
kann.




2. KENNZEICHNUNG DER MASCHINE

IDENTIFIKATION DES HERSTELLERS

Bezugaufdie auf der letzten Seite dieser Anleitung angegebenen Daten nehmen.

2.2. KENNZEICHNUNG DER MASCHINE

Bezugaufdieaufderletzten Seite dieser Anleitung angegebenen Daten nehmen.

2.3. TYPENSCHILDER / KENNZEICHNUNGSAUFKLEBER
An der Maschine sind folgende Schilder und/oder Aufkleber angebracht:

2.1.

Pos. Teil Code Abbildung des Schilds / Aufklebers
Cce
1 CE-Kennzeichnung - o i i i
Be, i W




2.3.1. CE-TYPENSCHILD

Auf dem CE-Typenschild stehen die Angaben zur Identifizierung des Gerats sowie
einige technischen Daten:

Pos. Kiirzel Teil

1 Mod. Maschinenmodell

" \Jersorgungsspannung

A Aufgenommener Nennstrom

kW Aufgenommene Nennleistung
2 Hz Frequenz

Ph Anzahlder Phasen

bar Betriebsdruck

Max. Tragf. Maximale Tragkraft
3 Seriennummer | Seriennummer der Maschine
4 1SO09001 Zertifizierung des Qualitatssystems
5 CE CE-Kennzeichnung
e )

43
Mod. 1S09001

QUAL. SYS. CERTIFIED
ANNO DI COSTRUZIONE/

\'
0 \III\HIII\HI|II||II|\III\I\IIIIII\HIII\II\HIIIIHIII\IIIII\I
kw

i
o sl | I
bar/psi
Port.max XXXXXXXXX




2.4, BEZUGSRICHTLINIEN

Der Hersteller bringt das Gerat mit folgender Ausstattung auf den Markt:

CE-Kennzeichnung

EG-Konformitatserklarung
Betriebsanleitungund Warnhinweise (gemaf3 Punkt 1.7.4 der Maschinenrichtlinie
2006/42/EG und gemal der Norm DIN EN ISO 20607:2019 erstellte
Dokumentation).

Dariiber hinaus wird darauf hingewiesen, dass die Maschine in Ubereinstimmung mit
den folgenden Richtlinien entwickelt wurde:

2006/42/EG MASCHINENRICHTLINIE )
2014/30/EURICHTLINIE UBER DIE ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

2.5. GARANTIE

Dievollstandigen Garantieklauseln sind im Kaufvertrag enthalten.

Die Garantie unterliegt den folgenden allgemeinen Bedingungen:

Die Maschinemussinnerhalbdervertraglich festgelegten undin den technischen
Unterlagen angegebenen Grenzwerten verwendet werden.

Die Wartung muss vom entsprechend qualifizierten Personal zu den in der
Betriebsanleitungangegebenen Zeiten undin der dortangegebenen Weise sowie
unter Verwendung der Original-Ersatzteile des Herstellers durchgefiihrt werden.

Die Garantie verliertihre Glltigkeit bei:

Nichteinhaltung der Sicherheitsvorschriften.

Entfernung oder Manipulation der Kontroll- und Sicherheitsvorrichtungen.
Unsachgemalier Verwendung der Maschine.

VVerwendung der Maschine durch ungeschultes und/oder unbefugtes Personal
oder Nichtbeachtung der in der Betriebsanleitung angegebenen Fahigkeiten der
verschiedenen Bediener.

Anderungen oder Reparaturen, die der Benutzer ohne schriftliche Befugnis des
Herstellers vornimmt.

Teilweiser aoder vollstandiger Nichtbeachtung der Anleitung.
Versorgungsstorungen.

Wartungsmangeln.

VVerwendung von Nicht-Original-Ersatzteilen.

AuRerordentlichen Ereignissen wie Uberschwemmungen, Branden (sofern nicht
durch die Maschinen verursacht).




2.6. SCHULUNG DES PERSONALS

Der Arbeitgeber muss bewerten, ob seine Beschaftigten imstande sind, diese

Aufgaben auszufihren und unter absoluter Sicherheitam Rad zu arbeiten und er

muss, je nach Erfordernis, eine weitere Schulung anbieten, um sichergehen zu

konnen, dassjeder Beschaftigte seine Kompetenz beibehalt.

Der Arbeitgeber ist verpflichtet, allen Beschaftigten, die an Radern arbeiten, ein

Schulungsprogramm bereitzustellen, das sich auf die mit den vorzunehmenden

Wartungsarbeiten verbundenen Gefahren sowie auf die einzuhaltenden

Sicherheitsverfahren bezieht. Unter Service oder Wartung verstehen sich die

Montage und Demontage von Radern und alle damit in Zusammenhang

stehenden Tatigkeiten wie Luftablassen, Montage, Entfernung und Handhabung.

= Der Arbeitgeber muss sich vergewissern, dass die Bediener erst und
ausschlieBlich an den Radern tatig werden, nachdem sie angemessen fiir das
Ausfiihren der korrekten und fir jeden behandelten Radtyp spezifischen
Wartungsvorgangen und der sicheren Betriebsverfahren geschult worden
sind.

» Die im Schulungsprogramm zu verwendenden Informationen mussen
mindestens die in der vorliegenden Betriebsanleitung enthaltenen
Anweisungen umfassen.

Der Arbeitgeber muss sich vergewissern, dass jeder Beschaftigte die fir eine

sichere Handhabung der Rader, einschliel3lich der fir die folgenden Tadtigkeiten,

erforderlichen Fahigkeiten aufweist und aufrecht erhalt:

» Demontage der Reifen (einschlieBlich das Luftablassen).

» Inspektionund |dentifikation der Komponenten des Rads mit Felge.

»  Montage der Reifen.

» Verwendung der Haltevorrichtungen, Kafige, Schranken oder anderen
Anlagen.

» HandhabungderRader mitFelgen.

» Aufblasender Reifeninden Aufpumpkafigen.

» Installationund Entfernender Rader.




3. SICHERHEITSVORRICHTUNGEN
3.1. ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

Die in der vorliegenden Betriebsanleitung enthaltenen Warnungen und
Anweisungen aufmerksam lesen, verstehen wund einhalten. Diese
Betriebsanleitungist wesentlicher Bestandteil des Produkts. Sie mussan einem
sicheren Ort bei der Maschine aufbewahrt werden, um jederzeit darin

nachschlagen zu kénnen.

/\ VORSICHT

Die Maschine darf erst nach sorgfaltigem Lesen und eingehender Kenntnisnahme aller in
dieser Betriebsanleitung gegebenen Gefahren-/Warnhinweise in Betrieb gesetzt werden.

Bei den Transportarbeiten, der Installation, dem Einsatz und der Wartung sind
lange Haare zusammenzubinden sowie keine weite und lose Kleidung,
Krawatten, Ketten, Armbanduhren und sonstige Gegenstande zu tragen, die sich
in den beweglichen Teilen verfangen konnten.

Es ist verboten, die am Gerat angebrachten Schilder und Piktogramme zu
entfernen. Unleserliche oder fehlende Hinweise ersetzen.

Es ist verboten, unbefugte Umriistungen oder Anderungen an der Maschine
vorzunehmen. Eventuelle unbefugte Anderungen entbinden den Hersteller von
jeglicher Haftpflicht fiir irgendwelche Schaden oder sich daraus ergebende
Unfalle. Insbesondere gilt das Verstellen und Abnehmen der
Sicherheitsvorrichtungen als VerstoR gegen die Richtlinien zu Sicherheit und
Gesundheitsschutz bei der Arbeit.

Keine Maschinenteile entfernen oder andern.




Die Inbetriebsetzung der Maschine ist verboten, wenn man unter der Wirkung
von Alkohol, Arzneimitteln und/oder Drogen steht. Im Falle der Einnahme von
verordneten oder Selbstbehandlungsmedikamenten sich bei einem Arzt tiber
die Nebenwirkungen informieren, die diese Medikamente auf die Fahigkeit der
sicheren Maschinenbedienung haben kénnten.

A\ GEFAHR

Durch das Bersten des Reifens kann dieser mit einer solchen Kraft
herausgeschleudert werden, dass er schwere Verletzungen oder der Tod
verursachen kann.

Keinen Reifen montieren, dessen MaRe (an der Flanke angegeben) nicht exakt
mit der FelgengroBe (innen an der Felge eingepragt) libereinstimmt oder wenn
die Felge oder der Reifen defekt oder beschadigt ist.

= Wahrend des Maschinenbetriebs stets von OSHA geprifte und zugelassene
personliche Schutzausriistungen (PSA) oder PSA mit CE-Kennzeichnung oder
gleichwertigen Zertifizierungen verwenden. Fiir weitere Anweisungen muss das
Aufsichtspersonal befragt werden.

=  TragenSierutschfeste Sicherheitsschuhe, wahrend Sie die Maschine verwenden.

Die Wartungs- und Reparaturarbeiten miissen von geschultem und vom
Hersteller dazu befugtem Personal ausgefiihrt werden.

Den Reifenfiilldruck, dervom Hersteller an dessen Seitenwand angegeben wird,
nicht tiberschreiten. Aufmerksam kontrollieren, dass der Luftschlauch richtigin
das Ventil eingefiihrtist.




3.2. GERAUSCHPEGEL

Die Maschineist so konstruiert, dass die Luftschallemission an der Quelle reduziert
wird. Nachfolgend die durchgefliihrten Messungen:

ERKLARTE, ZWEISTELLIGE WERTE DER LARMEMISSION
in Ubereinstimmung mit der Norm EN IS0 4871

Mit Rad und Reifen beladene Maschine *

A-bewerteter gemessener LpA-
Schalldruckpegel (Bez. 20 pPa)in der 75,9dBA
Bedienerposition, in Dezibel

KpA Unsicherheitin Dezibel 2,5dBA

*gemaR dem Gerduschpriifungscodein Anhang E der FprEN 17347:2020 unter Bezugnahme auf die Grundnorm
ENISO 11201:2010 (Stufe 2) ermittelte Werte.

Die angegebenen Gerauschwerte sind Emissionswerte und stellen nicht unbedingt
sichere Betriebswerte dar. Obwohl ein Zusammenhang zwischen Emissionswerten
und Expositionswerten besteht, kann diese nicht zuverlassig verwendet werden, um
festzustellen, ob weitere Vorkehrungen erforderlich sind oder nicht. Zu den Faktoren,
diedie Expositionswerte, denen der Bedienerausgesetztist, bestimmen, gehdren die
Expositionsdauer, die Eigenschaften des Arbeitsraums, andere Larmquellen etc. Die
zuldssigen Expositionswerte konnen auch von Land zu Land unterschiedlich
ausfallen. Auf jeden Fall ermdglicht diese Information dem Benutzer der Maschine
eine bessere Einschatzung der Gefahr und des Risikos.

3.3. VIBRATIONEN

Die Maschine ubertragt keine Vibrationen auf den Boden, welche die Stabilitat oder
Prazisionvon sich inder Nahe befindlichen Geraten beeintrachtigen konnten.

Ein iibermaRiges Vibrieren kann nur von einem mechanischen Defektverursacht
werden, der sofort gemeldet und behoben werden muss, um die Sicherheit der
Maschine und des Bedienpersonals nicht zu gefahrden.




3.4. ANDERMASCHINE ANGEBRACHTE
SICHERHEITSPIKTOGRAMME

An der Maschine sind die in der folgenden Tabelle dargestellten Aufkleber und
Sicherheitsschilder angebracht. Ihre Position ist auf der nachstehenden Abbildung
angegeben.

Pos. Code Piktogramm Beschreibung

461931A Warnungen vor Gefahr beim Beftllen

Warnungen vor Gefahr beim Aufblasen (nur

462778 fiir Markt USA)

2 462081 Quetschgefahr

3 461930 Quetschgefahr
Verbot eines Aufenthalts hinter der Maschine
4 461936 ® Hinweis: Die Maschine darf stets nur von
einem Bediener betriebenund bedientwerden
5 L464L42 Gefahrunter Druck stehender Behalter.
6 425211 A Stromschlaggefahr
Erdungsanschluss
; 4250838 @ Hinweis: Am intern liegenden Blech der
Leiterplatte  der  elektrischen  Anlage
angeordnet
Aufkleber PE
@ Hinweis: Am intern liegenden Blech der
8 446237

Leiterplatte  der  elektrischen  Anlage
angeordnet
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3.5. RESTRISIKEN

Diese Maschine wurde so konzipiert, dass die wesentlichen Sicherheitsanforderungen
fur den Bediener gewahrleistet sind. Die Sicherheit wurde so weit wie mdglich in das
Projektund den Bau des Gerats integriert, es verbleiben jedoch noch Risiken, vor denen
die Bediener geschiitzt werden mussen, insbesondere in folgenden Phasen:

» TransportundInstallation

= NormalerBetrieb

= Einstellenund Einrichten

= Wartungund Reinigung

= AbbauundEntsorgung

Von jedem Restrisiko wird eine Beschreibung des Risikos und des Bereichs oder Teils der
Maschine gegeben, an dem dieses Risiko vorliegt bzw. von dem es ausgeht (es sei denn,
das Risiko gilt fiir die gesamte Maschine). Ebenso werden Informationen beztiglich der
Vorgehensweise zur Vermeidung des Risikos und zur korrekten Verwendung der vom
Hersteller bereitgestellten personlichen Schutzausristung gegeben.

Restrisiko Beschreibung und Informationen zur Verfahrensweise

Esbestehtweiterhin Quetschgefahrdurch bewegliche Teile.

Umdas Risiko zu verringern:

» UnbefugtePersonenmussensichvomArbeitsbereich
fernhalten.

» Hande und andere Korperteile von Teilen, die sich
bewegen, fernhalten.

Quetschgefahr

Esverbleibtdie Gefahreines Kontakts mitunter Spannung

stehenden Teilen, wenn ein Defekt an der Isolierung des

Motors oder ein Riss in der Kabelummantelung vorliegt.

Um das Risiko zu verringern:

»  PSAverwenden: Handschuhe, Sicherheitsschuhe.

» Die in dieser Betriebsanleitung gegebenen
Anweisungen befolgen.

Die Wartungsarbeiten diirfen ausschlieBlich von

qualifiziertem und entsprechend befugtem Personal

ausgefiihrt werden.

Elektrische Gefahr

Beim Aufziehen und Beftillen der Reifen besteht weiterhin

die Gefahrvon Augenverletzungen.

Umdas Risiko zu verringern:

= Eventuell im Reifenprofil vorhandene
Schmutzteilchen entfernen.

= PSA verwenden: OSHA- oder CE-zugelassene
Schutzbrillen oder andere zertifizierte
Arbeitsausristungen.

Gefahrvon Augenverletzungen




3.6. SICHERHEITSVORRICHTUNGEN

Die Maschine ist mit Vorrichtungen ausgestattet, die die Sicherheit des Bedieners
gewahrleisten.

Pos. Vorrichtung Beschreibung

Unt itlich Hat die Aufgabe, den Zugriff auf die internen, sich in
1 nAELe Si' iche Bewegung befindlichen Teile der Maschine zu verhindern.
eckung Befindet sich seitlich unten an der Maschine.

Soll das unbeabsichtigte Betdtigen eines Pedals
verhindern, wenndem Bediener ein Zubehorteil oderetwas
von der Maschine herunterfallt.

Schutzabdeckungen
fiir Pedale

Hat die Aufgabe, den Zugriff auf die internen, sich in
3 Hintere Abdeckung | Bewegung befindlichen Teile der Maschine zu verhindern.
Befindet sicham hinteren Teil der Maschine.

Aufklappbare Hatdie Aufgabe, denZugriffauf die elektrischen Anschlisse
4 Abdeckungder der Maschine zu verhindern. Befindet sich im hinteren
Schalttafel Seitenbereich der Maschine.
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4. MASCHINENUBERSICHT
4.1. BESCHREIBUNG DER MASCHINE

BeiderMaschine handeltes sichumeine Reifenmontiermaschine, die fir die Montage
und Demontage von KFZ-Reifen auf/von Felgen verwendet werden muss.

4.2. BESTIMMUNGSGEMASSE VERWENDUNG

Die in dieser Betriebsanleitung beschriebene Maschine ist fiir den professionellen
Einsatz bestimmt:

Arbeitsvorgang Zulassig Unzuldssig
Reifen fiir leichte Reifen fir Motorrader,
MONTAGE, DEMONTAGE | Fahrzeugemitmaximalem | LKWs, Autobusse,
und BEFULLEN von: AuRen@von37"undeiner | Traktoren und
maximalen Breitevon 12" | Erdbewegungsmaschinen.

Flrdie Demontage underneute Montage die mitder Maschine gelieferten Werkzeuge
verwenden.
Jede andere Verwendung gilt als unsachgemaR und kann zu Unfallen fiihren.

Jede andere Verwendung als die beschriebene gilt als unsachgemaR.

Das Verwenden von Geraten und Zubehorteilen, bei denen es sich nicht um
Originalteile des Herstellers handelt, ist nicht zuldssig.

4.3. HAUPTBESTANDTEILE

Die Maschine bestehtim Wesentlichen aus folgenden Teilen:

Pos. Komponente

1 Halbautomatischer Wulstniederhalter

Obere Abdrtlickscheibe

Montagehaken /Demontagehaken

Heber

2
3
4 Oberer Schlitten
5
6

Einspannendes Rads
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4.4. MITGELIEFERTES ZUBEHOR

DieMaschineistmitdem fir diejeweilige Konfiguration erforderlichen Zubehor ausgestattet.

4.5. OPTIONALES ZUBEHOR

Die Maschine kann mit folgendem optionalen Zubehor ausgestattet werden:
» Inflatron

» Kamera

= Schmiervorrichtungen

4.5.1. INFLATRON

Aus der Anzeige Home kann durch Driicken der Schaltflache INFLATRON
die Seite flr das Steuern dieses elektronischen Prazisionsinstruments
zum Aufblasen und Ablassen der Fahrzeugreifen aufgerufen werden. Die
richtige Anwendung ermaglicht es dem Bediener, die verschiedenen
Arbeitsphasen zu optimieren und andere Tatigkeiten mit maximaler
Zeitersparnis auszuflhren.

INFLATRON wurde ausschlieBlich zum Aufblasen und Ablassen von Reifen
mit den in dieser Anleitung beschriebenen Geraten entwickelt. Jede
anderweitige Anwendungals die hier beschriebene giltals unsachgemaR.

4.51.1. BESCHREIBUNG DER INFLATRON-BILDSCHIRMSEITE
Pos. Teil Abbildung

Taste fiir Start des

1 .
automatischen Zyklus
5 Taste fiir Sperre des
automatischen Zyklus ,STOP”
3 Taste fiir Uberdruck <]
4 Taste fiir das Beenden des B
INFLATRON
1]

5 Eingestellter Aufblasdruck

6 Pfeiltaste zum Erhohen des
Druckwerts

Pfeiltaste zum Verringern des
Druckwerts

MaReinheit des Drucks (bar
- PSI-KPa)




4.5.2, KAMERA

Wird in der Anzeige Home auf die Schaltflache KAMERA gedruckt, wird
die entsprechende Seite fur das Management aufrufen.

Beider Kamerahandeltes sichumein elektronisches Prazisionsgerat, mitdemalleim
unteren Reifenbereich durchgeflihrten Vorgange am Display angezeigt werden
konnen, so dass der Bediener die maximale Kontrolle hat. Diese Kameraist mit einer
automatischen Helligkeitsanpassung ausgestattet, die fir eine korrekte Sicht zu
jeder Tageszeit sorgt.

Die Kamera wurde ausschliel3lich flr die Anzeige der Arbeitsvorgange im unteren
Radbereich und fir die Anwendung wie in dieser Anleitung beschrieben entwickelt.
Jede anderweitige Anwendung als die hier beschriebene gilt als unsachgemaR.

4.5.3. SCHMIERVORRICHTUNGEN

Die Schmiervorrichtungen ermoglichen die Abgabe der Schmierflissigkeit zwischen
der Abdrtickscheibe und dem Reifenwulst. Die richtige Anwendung ermoglichtes dem
Bediener den Wulst unter vollkommen sicheren Bedingungen von der Felge zu losen,
da er nicht mehr mit dem Schmierpinsel in der Nahe beweglicher Teile eingreifen
muss.

Die Schmiervorrichtung ist ausschlieBlich zum Schmieren der Reifenwdilste
entsprechend den Angaben in diesem Handbuch im Kapitel ,Abdricken” bestimmt.
Jede anderweitige Anwendung als die hier beschriebene gilt als unsachgemaR.




4.6. TECHNISCHE DATEN

Allgemeine Daten

Bearbeitbare Reifentypen

Konventionell

Run Flat
Baloon BSR

RadgroRRen

Felgendurchmesser

zwischen 13" und 32"

Maximaler Reifendurchmesser

1200mm

Maximale Reifenbreite

400 mm (16")

Spannfutter

Positionierung zu den Werkzeugen

Automatisch

Anliegende Seite

Geflanscht

Zentrierung

Am Konus

Einspannen

Automatisch

Antriebssystem

Gruppelnverter-Motorzwei Geschwindigkeiten

Drehmoment 1200Nm

Drehzahl 7-20Umdreh./Min.
Radheber

Hubleistung 85Kg

Versorgung

Elektrisch 1 Ph

200-230V50/60Hz

Elektrisch 1 Ph (alternativ) 110V 60 Hz
Nennleistung 1,8 kW
Hydraulischer Betriebsdruck 120bar
Pneumatischer Betriebsdruck 8-10bar
Min. Luft-Nenndurchsatz 160 NI/min
Gewicht

Gewicht 750Kg

Gewicht derelektrischen/elektronischen Bauteile

49Kg

Niederquerschnittsreifen




Technische Daten: INFLATRON (falls vorhanden)

Betriebsdruck 8-10bar

Stromversorgung 24 \/cc

Technische Daten: KAMERA (falls vorhanden)

Stromversorgung 24 \/cc

4.7. ABMESSUNGEN

Abmessungen

Breite (max.) 1425 mm
Tiefe (max.) 2545 mm
Hohe (max.) 2163 mm

2163 mm

1425 mm




4.8. BESCHREIBUNG DER BEDIENELEMENTE
4.8.1. ON/OFF-SCHALTER

Pos. Teil Aufkleber Beschreibung

» Auf ,ON" gestellt: die Maschine wird
mit Strom versorgt.

«  Auf LOFF" gestellt: die
Stromversorgungist getrennt.

1 ON/OFF-Schalter -

X

L

OFF

D

o]

o:i
Ay

4.8.2.BEDIENPULTS

Pos. Teil Aufkleber Beschreibung
Bedienelemente der Funktionen der Einheit Abdriickerscheiben und Wulsteindriicker.
A Bedienhebelfl tikale B d
edienhebelfiir vertikale Bewegungder
1 Hebel A o : gUng
Eindrlickscheibe.
5 Tast <> Taste fiir Auszug und Einfligen der
aste Abdriickscheibe.
3 Hebel A Bedienhebel fir vertikale Bewegung der
ebe Y unteren Abdrickscheibe.
4 Tast f' Tastefiirdas Heben/Senken des oberen
aste g Abdrlickscheibenarms.
5 Tast <> Taste fiirdas Eindringen der oberen und
aste <> unteren Abdriickscheibe.




Pos. Teil Aufkleber Beschreibung
6 Tast Taste fur Betdtigung der oberen
aste Wulstschmiervorrichtung.
; Tast Taste flr Betatigung der unteren
aste Wulstschmiervorrichtung.
Bedienelemente fiir Funktionen des Werkzeughalterkopfs.
Taste flr Betatigung der 180° Drehung
8 Taste
des Montagekopfs.
Taste fur Betdtigung des beweglichen
9 Taste Werkzeugs zum Einhaken des oberen
</ Wulstes.
<> Wahlschalter fir Betdtigung des
10 Wahlschalter -~ beweglichen Werkzeugs flir Demontage
b des oberen Wulstes.
" Hebel - A s Bedienhebel fiir
ebe v Montagekopfbewegung.
Bedienelement fiir Hebebiihneeinheit
r . )
12 Hebel Betatigungshebel der Hebebiihne.
Stopp-Steuerbefehl
Zum  Rucksetzen des normalen
13 St Tast Betriebs, muss diese Taste durch
opp-laste ) Drehen im Uhrzeigersinn in die
Ruheposition gebracht werden.
Bedienelement des Wulstniederhalters
% Bedienhebel fiir vertikale Bewegung
14 Hebel T

des Arms mit Wulstniederhalter.




4.8.3. PEDALEINHEIT

Pos. Teil Aufkleber Beschreibung
1 Pedal Aufpumppedal
2 Pedal Radausspannpedal

3 Pedal Radeinspannpedal




Pos. Teil Aufkleber Beschreibung

Pedal flr das Drehen des Spannfutters mit 4
unterschiedlichen Betriebspositionen, von
denenjede einer Drehzahl entspricht:

» Pedal angehoben (instabile Position):
langsame Drehung im Uhrzeigersinn. Wird
das Pedal langer als 4 Sekunden angehoben
gehalten, wird die Drehung schneller (stets

4 Pedal gegen den Uhrzeigersinn)

= Pedal in Ruheposition (stabile Position):
Spannvorrichtungim Stillstand

= Pedal leicht nach unten gedrickt (instabile
Position): langsame Drehung im
Uhrzeigersinn

» Pedal ganz nach unten gedrlickt (instabile
Position): schnelle Drehungim Uhrzeigersinn

4.8.4,BESCHREIBUNG DER ARBEITSBILDSCHIRMSEITE

Pos. Teil Beschreibung
. ., Erméglicht das Offnen der
1 Schaltfliche ,Home Startbildschirmseite.
. Hierzu Bezugaufden Abschnitt,Optionales
2 Schaltflache ,Kamera” .
Zubehor” nehmen.
. HierzuBezugaufden Abschnitt,Optionales
3 Schaltflache, Inflatron” e
Zubehor” nehmen.
4 Schaltflache ,Automatisches Ermoglicht  den  Zugriff auf  die
Verfahren” Bildschirmseite des automatischen Zyklus




Pos. Teil Beschreibung
5 Schaltfliche Einstell " Ermoglicht den Zugriff auf die
chaitilache. tinstefiungen Bildschirmseite der Einstellungen.
6 Schaltfliche Helo” Ermoglicht den Aufruf der Anzeige der
chaltriache.rielp BedeutungjedesIcons, Seite fir Seite.
7 Schaltflache ,PT ON aktiv” Schaltetden Wulstniederhalter frei.
8 Schaltflache ,PT OFF aktiv” Sperrtden Wulstniederhalter.
9 Schaltflache ,Konfiguration Ermoglicht die Wahl des
Felgendurchmesser” Felgendurchmessers.
u T . Unterteiltin:
Schaltflache fiir die manuelle Eingabe .
10 des Feleendurch grofRe Pfeile
es Felgendurchmessers +  Kleine Pfeile
Hinweis: Beim  Einschalten der
. Maschine den Wulstniederhalter tber
11 Angabe des gewahlten Durchmessers

das Bedienelement an den oberen
Endanschlagbringen.

o L1111

n_.
=
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4.8.4.1.BESCHREIBUNG DER BILDSCHIRMSEITE DES MENUS , EINSTELLUNGEN"

Pos. Teil Beschreibung

Schaltfliache ,Sprache Ermoglicht den Zugriff auf die Bildschirmseite fiir

1 ” >

wechseln das Wechseln der Dialogsprache.
5 Schaltflache ,Service- Ermaglicht den Zugriff auf die Bildschirmseite fiir
Seite” (Passwort) den Service.
Schaltflache ,Touchscreen- | Ermaglicht den Zugriff auf die Bildschirmseite fir
3 o " oo
Kalibrierung das Kalibrieren des Touchscreens.
A Schaltflache ,Sonar-Seite” | ErmoglichtdenZugriff auf die Bildschirmseite des Sonars
5 | Schaltfliche,Aktualisierung Ermoglicht das Starten des
P3k-Software” Aktualisierungsvorgangs der Software P3K.
6 Schaltflache Ermoglicht das Starten des Eigendiagnose-
«Eigendiagnose” \Jorgangs.
2 Schaltflache ,Datum/ Ermoglicht den Zugriff auf die Bildschirmseite der
Uhrzeit” Verwaltung von Datum und Uhrzeit.
8 Schaltfliche Ermoglicht den Zugriff auf die Bildschirmseite der
«Netzeinstellungen” Einstellungen des Netzwerks.
9 Schaltflache ,Software- | Ermoglicht den Zugriff auf die Bildschirmseite mit
Versionen” der Liste der Software-Versionen.

fla . Ermoglicht den Zugriff auf die Bildschirmseite fiir
10 Schaltflache ,Seite das Management der Freischaltungen (siehe

Freischaltungen”

.Beschreibung der Bildschirmseite fiir Freigaben).

8]




4.8.4.2.

BESCHREIBUNG DER BILDSCHIRMSEITE FUR FREIGABEN

Pos.

Teil

Beschreibung

Automatisches Ausfahren

Ermoglicht das  Freischalten/Sperren  der

1 . automatischen Ausfahrfunktion der
der Wulsteindriickrolle .
Waulsteindrckrolle.
) Spriihen wahrend Ermoglicht das Freischalten/Sperren der Sprih-
automatischem Abdriicken | Funktion beim automatischen Abdrticken.
3 Zeigtvorausgehende Seite | Ermoglicht das Offnen der vorausgehenden

an

Bildschirmseite.

3]

[1]




4.8.5.MANOMETER MIT LUFTABLASSTASTE

Pos. Teil Beschreibung
] M ¢ Luftdruckanzeige.
anometer Hinweis: Die Einstellung erfolgt Giber das Aufpumppedal.
5 Taste fiir
Luftablass

=N —




5. TRANSPORT, HANDHABUNG UND LAGERUNG
5.1. TRANSPORT
5.1.1. UMGEBUNGSBEDINGUNGEN FUR DEN TRANSPORT

Bedingungen des Transportraums

Temperatur -25°C++55°C

5.1.2. GEWICHTSTABELLE

Gruppe Gewicht mit Verpackung

Standardversion 865Kg

5.1.3. VERPACKUNG

5.1.3.1. TRANSPORTBEDINGUNGEN

Die Reifenmontiermaschine muss in ihrer Originalverpackung und in der hierauf
angegebenen Position transportiert werden.

Abmessungen der Verpackung
Breite 1150 mm
Tiefe 1950mm
Hohe 2100 mm
5.1.3.2. HANDHABUNG DER VERPACKTEN MASCHINE

Zum Verstellen der verpackten Maschine, die
Gabeln eines Gabelstaplers in die dafur
vorgesehenen Aussparungen im Untersatz der
Verpackung (Palette) einflihren.

DasHebenderverpackten Maschine miteinem
Kran oder Flaschenzugist nicht zuldssig.

HINWEIS

Keine Frachtstiicke auf die Verpackung stapeln.




5.1.3.3. ENTFERNEN DER VERPACKUNG

Den oberen Teil der Verpackung entfernen und sicherstellen, dass die Maschine
wahrend des Transports nicht beschadigt wurde.

Die Original-Verpackung fiir eventuelle kiinftige Transporte aufbewahren.

5.2. HANDHABUNG

Bevor die Maschine werksintern transportiert wird, ihren Schwerpunkt und ihr
Gewicht mit der Tragfahigkeit der gewahlten Hebevorrichtung iiberpriifen.

Die beschriebenen Arbeitsschritte fiir die Handhabung aufmerksam ausfiihren.
Die Nichteinhaltung dieser Empfehlungen kann zu Schaden an der Maschine
fiihren und die Sicherheit des Bedieners beeintrachtigen.

AVORSICHT

Esistabsolutverboten, andere als dieangegebenen Hebepunkte zu verwenden.




Die Maschine wird auf einer Palette in geschlossener Position transportiert und
angeliefert. Einige Bestandteile wurden demontiert und oben auf die Palette gelegt.
Sicherstellen, dass die folgenden Elemente von der Palette entfernt wurden, bevor
die Palette bewegt wird:

= hintereundvordere Abdeckung (A),

= Heberarm(B),

= Kartonmitzum Lieferumfang gehorendem Zubehor (C),

= KartonmitDisplay (D).

Dienundie Maschineanheben,umsievonder Palette
zuentfernen.

Das Hebeseil am Haken (E) am oberen Teil der

Maschine verankern und die Maschine in der fir sie T
vorgesehenen Position auf dem Boden abstellen
Hinweis: Nach Abschluss der Handhabungsarbeiten
den Hebehaken durch Losen der entsprechenden
Bolzen entfernen. Den Haken fir ein eventuelles
spateres \erstellen der Maschine aufbewahren.




5.3.

LAGERUNG

5.3.1. BEDINGUNGEN DES LAGERRAUMS

Bedingungen des Lagerraums

Temperatur -25°C++55°C

5.3.2. LAGERUNG DER MASCHINE

Die Maschine, ihr Zubehar und die entsprechenden Komponenten mussen in einer
geschlossenen, trockenen und sauberen Umgebung gelagert werden, um eine
einwandfreie Aufbewahrung der Komponenten zu gewahrleisten.

Wird die Maschine Gber einen langeren Zeitraum nichtbenutzt, miissen die folgenden
Arbeitsschritte durchgefihrt werden, um sie fur diesen Stillstand vorzubereiten:

Schritt MaBnahme
1 Die Stromversorgung trennen.
2 Die Druckluftversorgung (wo vorhanden) trennen.
3 Die Reinigungsarbeiten an der Maschine vornehmen.
4 Die Maschine vollsténdig mit Planen oder Ahnlichem abdecken.




6. INSTALLATION

Die Maschine in Ubereinstimmung mit allen anwendbaren Sicherheitsnormen,
einschlieBlich, aber nicht beschranktauf die von OSHA ausgegebenen Richtlinien
installieren.

Die beschriebenen Installationsarbeiten aufmerksam ausfiihren. Die
Nichteinhaltung dieser Empfehlungen kann zu Schaden an der Maschine fiihren
und die Sicherheit des Bedieners beeintrachtigen.

A\ GEFAHR

Die Maschine nicht in Bereichen installieren, in denen sie brennbaren Dampfen
(Benzin, Lacklésungsmittel usw.) ausgesetzt sein konnte. Explosions- oder
Brandgefahr!

6.1. ZULASSIGE UMGEBUNGSBEDINGUNGEN

Die Umgebung, in der die Maschineinstalliert und benutzt wird, muss ein Innenraum
sein, der vor Witterungseinfliissen wie Regen, Hagel, Schnee, Nebel, Schwebstaub
und brennbarem Staub geschiitztist. Hierbei darf es sich nicht um eine klassifizierte
Umgebung handeln und sie muss Schutz vor aggressiven Stoffen wie atzenden
Dampfen oder ibermaRigen Warmequellen bieten.

Die Maschine wurde fiir den Betrieb, unter sicheren Bedingungen, bei folgenden
Umgebungsbedingungen entwickelt und gebaut:

Zulassige Bedingungen der Arbeitsumgebung

Temperatur 0°C++50°C
Relative Feuchtigkeit 30%+95%
Raumbeleuchtung mindestens 300 Lux
Auflageflache 1000 kg/m?




6.2. ANORDNEN DER MASCHINE

Bei der Wahl des Aufstellungsorts sind die geltenden Richtlinien beziiglich der
Sicherheitam Arbeitsplatz einzuhalten.

Die Maschine muss auf einem stabilen und harten Boden installiert werden, um
jedwede Verformung der Struktur zu vermeiden und auszuschlieRen.

Die Maschine so aufstellen, dass sie von allen vier Seiten aus zuganglich ist.

Die Reifenmontiermaschine in der gewunschten Arbeitsposition installieren und
dabeidie auf der Abbildung angegebenen Mindesttoleranzen einhalten.

N

Die Maschine nicht in einem engen Bereich oder unterhalb der Ful3bodenebene
installieren.




6.3. MONTAGE
Schritt MaBnahme Abbildung
1 Die obere Abdeckung an der Stelle befestigen,
ander der Hebehaken entfernt wurde.
2 Das Bedienpult 6ffnen.
3 Die untere Seitenabdeckungabnehmen.
4 Die untere Frontabdeckung befestigen.




Schritt MaRnahme Abbildung
5 Die Schrauben (A) entfernen, um die Montage
der Hebeblhneeinheit zu ermoglichen.

Den Heberarm anordnen und zuerst die

6 mittlere Schraube anziehen. Daraufhin die
anderen Schrauben anziehen.

Das Display am mobilen Bedienpult
befestigen.

7 Hinweis: Die zu verwendenden Schrauben
befinden sich im mitgelieferten
Zubehorkarton.

8 Die Kabel an das Display anschlieRen
(Stromversorgung - USB - Videokabel).

9 Den Sperrbolzen des Bedienpults entfernen.
Das Bedienpult in die Arbeitsposition bringen

10 . o
und den Sperrbolzen wieder einflgen.

1 Die hintere VVerkleidung befestigen.




Schritt

MaBnahme

Abbildung

12 Den Haltehaken befestigen.
13 Die mitgelieferten Kasten befestigen.
14 Den TPMS-Halter (sofern vorhanden)
befestigen.
Die  Kabelschutzabdeckung und die
15 entsprechende Kabelfiihrunganordnen.
Hinweis: Darauf achten, dass die Kabel nicht
am Blech eingequetscht werden.
16 Die untere Seitenabdeckung befestigen.
Die  elektrischen und pneumatischen
17 Anschlisse vornehmen (siehe Abschnitt

+Anschliisse”).




6.4. ANSCHLUSSE

Fir die Inbetriebnahme der Maschine sicherstellen, dass die erforderlichen
Anschlisse und Verbindungen mit den lokalen Netzen hergestellt worden sind.

» Stromanschluss.

» Druckluftanschluss.

Es liegt in der Verantwortung des Benutzers, den Anschluss an eine Anlage zu
gewadhrleisten, die den geforderten Eigenschaften entspricht.

6.4.1. STROMANSCHLUSS

Der elektrische Anschluss der Maschine an das Stromnetz darf nur von
qualifiziertem Personal durchgefiihrt werden.

/\ VORSICHT

Vor dem Anschluss des Stromsteckers am Schaltschrank sicherstellen, dass die
Netzspannung den auf dem Typenschild angegebenen Daten entspricht.

Die fur den elektrischen Anschluss erforderlichen Komponenten missen richtig

bemessen sein und zwar abhangig:

= von der Stromaufnahme der Maschine, vgl. hierzu die Angaben am Typenschild
der Maschine;

» vomAbstandzwischen der Maschineund dem Anschlusspunktdes Stromnetzes,
damit der Spannungsabfall beivoller Belastungim Vergleich zum am Typenschild
angegebenen Nennwert der Spannung nicht Gber 4 % (10 % beim Maschinenstart)
resultiert.

Beim Herstellen des Stromanschlusses wie folgt beschrieben vorgehen:

Schritt MaRnahme Abbildung

Den Stromstecker der Maschine an
1 der Wandsteckdose des
Installationsraums anschliel3en.




Der Benutzer muss dartber hinaus:

» am Netzkabel einenden geltenden Richtlinien entsprechenden Steckeranbringen

» (berprifen, dass in der elektrischen Anlage, an die die Maschine angeschlossen
werden muss, mit einem geeigneten automatischen Differentialschutzschalter
mit Empfindlichkeit von 30 mA ausgestattetist;

» dieSchmelzsicherungender Netzleitung montieren, die gemald den Angabenimin
dieser Betriebsanleitung enthaltenen Hauptschaltplan bemessen sein mussen;

» die elektrische Anlage der Werkstatt mit einem wirksamen Erdungsschaltkreis
ausrusten.

Die Erdungist fiirden ordnungsgemaRen Betrieb der Maschine unabdinglich. Es
ist verboten, die Erdung der Maschine an Gas- oder Wasserrohre, Telefonkabel
oder andere ungeeignete Gegenstande anzuschlieBen.

Sollte der Anschluss an die Stromleitung ohne irgendeinen Netzstecker direkt tUber
die Hauptschalttafel erfolgen, muss ein Schliisselschalter oder ein Schalter, der mit
einem Vorhangeschloss verriegelt werden kann, vorgesehen werden.

6.4.2. DRUCKLUFTANSCHLUSS

Fir einen ordnungsgemaRen Betrieb des Gerdts muss die erzeugte Luft
angemessen behandelt werden (nicht iber 5/4/4 gemal der Norm ISO 8573-1).

Sicherstellen, dass der verfigbare Druck und die Leistung des Druckluftsystems mit
den Werten kompatibel sind, die fur den ordnungsgemal3en Betrieb der Maschine
erforderlich sind (siehe Abschnitt ,Technische Daten”).

Firdenordnungsgemalen Betrieb des Gerats muss das Druckluft-Versorgungsnetz
einen Druckbereich nicht unter 8,5 bar und nicht tber 16 bar aufweisen.

Beim AnschlieRen an die Druckluft wie folgt beschrieben vorgehen:

Schritt MaRnahme Abbildung
=
; Den Luftschlauch an der Kupplung an /{\%}@%YE@\\

der Reduzierfiltereinheitanschliel3en.

I




7. BETRIEB

HINWEIS

Rader mit Drucksensoren und Spezial-Felgen oder -Reifen kdnnen besondere
Arbeitsverfahren erfordern. Die Service-Handbiicher der Rad- und
Reifenhersteller konsultieren.

Den Maschineneinsatz sofort unterbrechen, wenn Fremdgerdausche oder
ungewohnliche Schwingungen wahrgenommen werden, oder wenn eine
Komponente oder ein System nicht korrekt funktioniert oder etwas
Ungewohnliches festgestellt werden sollte.

Die Ursache ermitteln und die notwendigen KorrekturmaBnahmen ergreifen.

An der Maschine darf jeweils nur ein Bediener arbeiten.
Die Nichtbeachtung der Anweisungen und Gefahrenhinweise kann schwere
Verletzungen des Bedienpersonals und anwesender Personen zur Folge haben.

Dafiir sorgen, dass sich niemand in einem Umkreis von weniger als 6 Meternvon
der Maschine aufhalt.

Die ReifenundFelgen erst montieren, nachdemihre Ubereinstimmung iiberpriift
worden ist.

Keine anderen als die mit der Reifenmontiermaschine gelieferten Werkzeuge
oder Zubehorteile verwenden, bei denen es sich nicht um Originalteile des
Herstellers handelt.




Keine aufgeschlitzten, beschadigten, verdorbenen oder verschlissenen Reifen
aufziehen. Keine Reifen auf beschadigte, verzogene, verrostete, verschlissene,
verformte oder beschadigte Felgen aufziehen.

Keine Muttern, Schraubenbolzen, Werkzeuge oder sonstiges Material auf der
Maschine liegen lassen. Sie kdnnten sich in den beweglichen Teilen verklemmen
und Betriebsstdrungen verursachen oder herausgeschleudert werden.

Sollte der Reifen wahrend der Montage beschadigt werden, die Montage
abbrechen. Den Reifen abnehmen und aus dem Servicebereich entfernenundals
beschadigt kennzeichnen.

HINWEIS

DieReifeninschrittweise aufpumpen und zwischendurch den Druck, den Reifen
selbst, die Felge und den Wulst iberpriifen. NIE die vom Hersteller angegebenen
Druckgrenzwerte iiberschreiten.

Bei den Betriebsablaufen des Gerats muss sich das zustandige Bedienpersonal an
die allgemeinen Sicherheitsvorschriften halten und mit folgenden persénlichen
Schutzausriistung (PSA) ausgestattet sein:

Symbol Beschreibung

Pflicht, Schutz- oder Isolierhandschuhen zu tragen
@ Das weist auf eine Vorschrift flir das Personal hin, die das

Tragen von Schutz- oder Isolierhandschuhe vorgibt.

Pflicht, Sicherheitsschuhe zu tragen

@ Das weist auf eine Vorschrift fiir das Personal hin, die zum
Schutzder Fli3e das Tragen von Sicherheitsschuhen vorgibt.
Pflicht, eine Schutzbrille zu tragen

Das weist auf eine Vorschrift fiir das Personal hin, die das

Tragen eines Augenschutzes vorgibt.




7.1. ARBEITSBEREICH UND BEDIENUNGSPLATZ

Wahrend des Betriebs erfordert das Gerat die Anwesenheit nur eines Bedieners.
Die Abbildung zeigt die Position, die der Bediener (A) wahrend aller Arbeitsphasen
einnimmtund die auch das Uberwachen des Bereichs gewahrleistet.

Der Bediener, der mit der Bedienung beauftragtist, muss die Maschine stets iiberwachen.
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7.2. VORAUSGEHENDE UBERPRUFUNGEN

Vor Beginn der Arbeit sorgfaltig Uberprifen, dass sich alle Komponenten der Maschine und
insbesondere die Teile aus Gummi oder Kunststoff an ihren Platz befinden, sich im
einwandfreien Zustand befindenund korrekt funktionieren. Werden bei der Inspektion Schaden
oder Verschleilberscheinungen festgestellt, muss die entsprechende Komponente unabhangig
vom Ausmal’ der Beschadigung oder des VerschleiRes sofort ersetzt oder repariert werden.
Uberpriifen, ob der Anschluss der Maschine an das Strom- und Druckluftnetz korrekt
ausgeflhrtwurde.

Uberpriifen Sie am Manometer der Reglerfiltereinheit das Vorliegen eines Mindestdrucks von
8 bar. Liegt der Druck unter dem Mindestwert, konnen einige Maschinenfunktionen
eingeschrdnktoderunzureichend sein.

Die Maschine nichtin Betrieb setzen, wenn das Stromkabel beschadigt ist.

DE-424




7.3. MASCHINENSTART

Beim Starten der Maschine wie folgt beschrieben vorgehen:

Schritt MaBnahme Abbildung

Den Hauptschalter (A) in die Position ON w

drehen. JL
)
™

Wahrend die Software geladen wird, wird am
2 Display ,KEEP TOUCH TO RECALIBRATE"
angezeigt.

Im Bedarfsfall, wenn der Touchscreen neu kalibriert werden muss (z. B.: wenn die
Reifenmontiermaschine ausgeschaltet werden musste, da keine Steuerbefehle
gegeben werden konnten), am Display so lange gedriickt halten, bis OK erscheint,
woraufhin die Kalibrierungsseite angezeigt wird.

Die Kalibrierung, wie im Abschnitt ,KALIBRIERUNG DES TOUCHSCREENS"

beschrieben, vornehmen.

KEEP TOUCH TO RECALTEMTE 0K

Hinweis: Muss der Touchscreen nicht kalibriert werden, auf nichts drlcken. Die
Software wird normal geladen werden.




7.4. KALIBRIERUNG DES TOUCHSCREENS

HINWEIS

UmdiebestePrazisionzuerzielen, solltenbeiderKalibrierung Arbeitshandschuhe
getragen werden.

Schritt MaBnahme Bedienelement

ImMentidaslcon KALIBRIERUNG TOUCHSCREEN wahlen, dannauf

1 die Bestatigungsschaltflache dricken.
Auf die 5 Kreuze drlicken, die nacheinander am Touchscreen
5 erscheinen.

Hinweis: Den Bildschirm nicht mit spitzen Gegenstanden (z.B.
Bleistiften)bertihren, dadiese dieKalibrierung beeintrachtigenkonnen.

Am Ende des Vorgangs Uberpriifen, ob der Zeiger am Display der
3 Bewegung des Fingers folgt. Anderenfalls den Vorgang
wiederholen.

Daraufhin Folgendes wahlen:

= SAVE,umdieKalibrierungzu speichern

4 = CANCEL, wenndie Kalibrierung beendet werden soll, ohne sie zu
speichern

= RESTART CALIBRATION, um den Vorgang zu wiederholen

7.5. BETRIEBSABLAUFE

Sicherstellen, dass sich wahrend der Betriebsabldufe keine unbefugten
Personenim Arbeitsbereich aufhalten.

Um Unfélle bei der Verwendung der Zubehdrteile zu vermeiden, tiberpriifen,
dass die angebrachten Mechanikteile korrekt montiert und gut fixiert sind. Die
von Hand zu betatigenden Zubehdrteile wahrend der Arbeit gut festhalten.

Sollte die Maschine in anormaler Weise verhalten, die elektrischen und
pneumatischen Verbindungen trennen.
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Uberpriifen, dass die Einspannung der Felge an allen Punkten, an denen das
Spannfutter des Radspannsystems zum Greifen kommt, korrekt ausgefihrt
wird und dass sie sicher gehalten wird.

Essind keinerlei Eingriffe zuldssig, die darauf ausgerichtet sind, den Einstellwert
des Betriebsdrucks der Sicherheitsventile zu andern. Der Hersteller ibernimmt
keinerlei Haftung im Fall einer Manipulation dieser Ventile.

Den Arbeitsbereich nicht verlassen, wenn das Rad im Spannsystem angeordnet
und vom Boden abgehobenist.

Das Verwenden von Reifenfiillvorrichtungen (z. B. Pistole), die iiber
maschinenexternen Versorgungsquellen an die Reifenmontiermaschine
angeschlossenen sind, ist nicht zulassig.

Wahrend des Betriebs die Hande und Finger verhalten:
= vom Felgenhorn;

= vom Montagewerkzeug;

= vom Abdriicker.

A\ GEFAHR

QUETSCHGEFAHR! Einige Teile der Maschine, wie die Montagekopfgruppe, die
Abdriicker und die Einheit des Spannfutters bewegen sich selbststandig und
stellendaher einen Punkt mit potenzieller Quetschgefahrdar. Die Maschine gibt
eine akustische Meldung ab, wenn diese Bewegungsablaufe ausgefiihrt werden.
Sich nicht den beweglichen Teilen der Maschine ndahern.




7.6. LADEN UND EINSPANNEN DES RADS

Um das Rad zu laden und zu sperren, wie folgt vorgehen:

Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

1 Das Rad auf die Hebebihne
laden.

5 Den Betdtigungshebel der -
Hebebiihne betatigen.
Das Rad so lange heben, bis es

3 sich in der Position am
Spannfutter befindet.
Sicherstellen, dass der
bewegliche Bolzen in eines der

4 Bohrungen der
Befestigungsbolzen eingeflhrt
ist.
Den Kegel am Griff ansetzen.
Gegebenenfalls die

5 Verlangerung verwenden (siehe
.Schema der Verwendung von
Zentrier- und
Einspannzubehdr”).
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Schritt MaRBnahme Bedienelement Abbildung

Den Griff (A)in das zentrale Loch

6 einfligen und ihn im
Uhrzeigersinn bis auf Anschlag
drehen.

2 Das Pedal (B) betatigen, bis das

Rad blockiertist.

/\ GEFAHR

QUETSCHGEFAHR! SICH IN BEWEGUNG BEFINDLICHE TEILE!
Die Hande wahrend der Arretierung vom Griff oder vom Kegel fernhalten.

Wir mit ,leicht verformbaren” Felgen gearbeitet, empfiehlt es sich, die den
entsprechenden Universal-Flansch flir Spezialfelgen (Art.-Nr. 8-11100087) zu
verwenden (siehe ,Schema fiir das Verwenden von Zentrier- und Spannzubehor”).




Festlegen, von welcher Seite des Rades der Reifen

entferntwerden soll

» AnderFelge die Position des Kanals (A) ermitteln.

» Die grofte Breite (B) und die geringste Breite (C)
ermitteln.

» Der Reifen muss bei im Spannfutter
positionierten Rad montiert oder demontiert
werden, wobei die die Seite mit der geringeren
Breite (C) nach oben gerichtet sein muss.

Spezialrader

Rader mit Leichtmetallfelgen:

Einige Rader mit Leichtmetallfelgen haben ein
extrem schmales Felgenbett (A) oder aber gar kein
Felgenbett. Diese Felgen sind nicht von den Normen
des DOT (Department of Transportation - Abteilung
fur Transporte) zugelassen. Die Abkurzung DOT
bescheinigt die Ubereinstimmung der Reifen mit den
von den Vereinigten Staaten und Kanada
angenommenen Sicherheitsnormen (diese Rader
konnen auf diesen Markten nicht verkauft werden).

Hochleistungsrdder (asymmetrische Wolbung):
Einige europaische Rader haben Felgen mit sehr
ausgepragten Wolbungen (C), aulBer an der
Ventilbohrung (A), an der die Wadlbung (B) weniger
stark ausgebildet ist. Bei diesen Radern muss das
Abdricken zunachstander Ventilbohrung sowohlan
der Ober- als auch an der Unterseite vorgenommen
werden.

Rader mit Drucksensor:

Um korrekt an diesen Radern eingreifen zu konnen
und eine Beschadigung des Sensors (derin das VVentil
eingebaut, am Gdurtel befestigt, in den Reifen
eingeklebt ist usw. zu vermeiden, muss das
entsprechende  Montage-/Demontageverfahren
befolgt werden (siehe ,,Zugelassenes Demontage-
und Montageverfahren fpr UHP und RUN FLAT-
Reifen”).
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/\ VORSICHT

Das TPMS-Gerit (optional) darfausschlieRlich fiir die Uberpriifung der korrekten
Funktion der Drucksensoren verwendet werden.

7.7. ABLASSEN DER LUFT AUS DEM REIFEN

Zum Ablassen des Reifens wie folgt vorgehen:

Schritt MaRnahme Abbildung

Das Ventil betatigen, um die Luft vollstandig
aus dem Reifenabzulassen.

7.8. AUTOMATISCHER ARBEITSVORGANG

/\ VORSICHT

Wahrend der Arbeitsphasen bewegen sich einige Teile der Maschine
selbststandig. Die Arbeitsschritte konnen jederzeit durch Driicken der STOP-
Taste gestoppt werden.

/\ VORSICHT

Die Maschine uberpriift den Status der Sensoren. Werden Fehler feststellt,
schrankt sie die automatischen Arbeitsfunktionen je nach Grad der Storung ein
oder schlieBt sie komplett aus.




Reifentypen:

Typ Beschreibung

Allgemein verwendete Reifen, Runflat-Reifen, Reifen mit verstarkten
Normal Seitenwanden, selbsttragende, Reifen mit niedrigem Profil, mit hoher
Montage-/Demontagespannung.

Allgemein verwendete Reifen mit besonders weichen Seitenwanden
(z. B. Michelin Energy), mit geringer Montage-/Demontagespannung,
schwere, volumindse Gelandereifen mit grof3en Seitenwanden, hohem
Verhaltnis zwischen Breite und Seitenwand erfordernin der Regel eine
manuelle Abstltzung durch den Bediener in den kritischsten
Handhabungsphasen.

Soft

Hinweis: die Montage-/Demontagespannung ist auch Folge der Kopplung zwischen
Felge/Reifen.Esbleibtdaherder Erfahrung des Bedieners tiberlassen, den Typ des zu
verwendenden Automatismus richtig zu bestimmen.

Auf der Bildschirmseite Home auf die Schaltflache AUTOMATISCHES

VERFAHREN dricken, um den Bildschirm fir den automatischen
Arbeitsvorgang aufzurufen.

Derautomatische Arbeitsvorgang besteht aus den folgenden Phasen:

Symbol Phase Beschreibung
Phase 1 Eingabe des Durchmessers
Phase 2 Erfassungder Radhohe
Phase 3 Oberes Abdrticken
Phase 4 Unteres Abdricken
Phase5 Reifendemontage
Phase 6 Montagevorbereitung
Phase 7 Montage erster Wulst
Phase8 Vorbereitung fiir das Aufblasen

Inden folgenden Abschnitten werden die Arbeitsphasen beschrieben.
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7.8.1. AUTOMATISCHES ERFASSEN DER RADDATEN

7.8.1.1. PHASE 1 - EINGABE DES DURCHMESSERS
Beider Eingabe des Durchmessers wie folgt vorgehen:

Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

In der Bildschirmseite Home die
1 Schaltflache AUTOMATISCHES
VERFAHREN markieren.

Den Felgendurchmesser unter LlT—l
denin der Liste (A) angezeigten
wahlen.

Hinweis: Zum VergroRern oder
Verkleinerndie Schaltflachen(B)

betatigen.

7.8.1.2. PHASE 2 - RADHOHENERFASSUNG
Die Radhdhe wie folgt erfassen:

Schritt MaRnahme Bedienelement Abbildung
Die Schaltflache
1 RADHOHENERFASSUNG
markieren.

Die Maschine erfasst die Hohe
des Rads mit den
Adbriickscheiben der oberen
und unteren Schlitten.




7.8.2. MANUELLES ERFASSEN DER RADDATEN
Firdasmanuelle Erfassender Raddaten auf der Bildschirmseite HOME wie folgt vorgehen:

Schritt MaBnahme Abbildung
Y
Auf die Abbildung des Rads (A)
dricken, um die Liste der
Felgendurchmesser
1A
aufzurufen.
Den Felgendurchmesser in der
Liste (B) markieren.
Oder:

Schritt MaBnahme Bedienelement
Auf die (groBen) Pfeile dricken, um den Wert des
Felgendurchmessers (Wert in Zoll) zu erhhen oder zu verringern,
bis der gewtlinschte Wert erreichtist.

1B
Auf die (kleinen) Pfeile dricken, um den Wert des
Felgendurchmessers zu erhchen oder zu verringern (Wert in
Zehntelzoll) und eventuelle Mikrokorrekturen vornehmen.
Danach:
Schritt MaRnahme Bedienelement Abbildung
. Auf die Schaltflache driicken, um (
die Scheibe zu senken.
Das angegebene Montiereisen
3 betatigen, um die Scheibe am
oberen Felgenhorn zu
positionieren.




Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

DaS angegebene Montiereisen
betdtigen,umdie untere Scheibe A

4 am unteren Felgenhorn zu Y
positionieren.
Auf die Schaltflache KAMERA

5 (optional) drlcken, um die

Positionierung  der unteren
Abdrickscheibe zu erleichtern.

Auf die Schaltflache SAVE
6 dricken, um die Abmessungen
des Rads zu speichern.

Anstattdie Raddatenerfassungfirjedes Rad des Fahrzeugs durchzufiihren, kann die
Funktion fiir das Abrufen gespeicherter Rader verwendet werden:




7.8.3. ABDRUCKEN - DEMONTAGE

Sich nicht mit den Handen und anderen Korperteilen an Maschinenteile ndahern,
die sich bewegen.

Weder die FiiBe noch andere Korperteile in die Ndhe des Abdriickers und der
Hebebiihne bringen.

Vordem Fortfahren die gesamte Luft aus dem Reifen ablassen. Nicht abdriicken,
bevor nicht die gesamte Luft aus dem Reifen abgelassen wurde. Der mangelnde
Ablass der Luft kann dazu fiihren, dass sich der Bediener verletzt oder die
Maschine, der Reifen oder das Rad beschadigt werden.

Die Maschine fihrt hintereinander 3 Phasen durch:
» dasobereAbdriicken (PHASE 3),

» dasuntere Abdrilicken (PHASE 4),

» die Demontage des Reifens (PHASE 5).

Falls erforderlich, kann der automatische Ablauf jederzeit durch Driicken der Stopp-
Taste unterbrochen werden. Anschliel3end kann die einzelne Phase wiederholt oder
im manuellen Betriebsmodus fortgefahren werden.

Bevor man mit dem Abdricken beginnt, das Aufblasventil wie abgebildet
positionieren. Wahrend der verschiedenen Arbeitsschritte richtet die Maschine die
Position des Ventils automatisch aus, um das Risiko einer Beschadigung des Ventils
zuverringern.




7.8.3.1. PHASE 3 - OBERES ABDRUCKEN
Flr das obere Abdriicken wie folgt vorgehen:

Schritt MaRnahme Bedienelement Abbildung

Auf eine der Schaltflachen
NORMAL (A) oder SOFT (B)

1
dricken und so den Reifentyp
wahlen.
5
5 Das Icon OBERES ABDRUCKEN

markieren.

Die Raddrehung, das Senken der
3 Scheiben und ihr Eindringen
werden automatisch aktiviert.

Den Wulst von Hand einfetten
(wo vorhanden, wird die
Wulstschmierung automatisch
4 aktiviert), um das Abdrticken zu
erleichtern und das Ablosen des
Wulstes vom Felgensitz zu
unterstitzen.

HINWEIS

Sollte das Abdriicken nicht erfolgreich gewesen sein, die automatische Phase
durch Driicken auf das Icon fiir OBERES ABDRUCKEN wiederholen oder im
manuellen Modus fortfahren.




7.8.3.2. PHASE 4 - UNTERES ABDRUCKEN

Das untere Abdriicken wird nach Beendigung des oberen Abdriickvorgangs (PHASE
3) automatisch aktiviert.

Nicht nur das Positionieren der Scheibe, sondern auch das Eindringen und die
Raddrehung erfolgen automatisch.

Den Wulst von Hand einfetten (wo vorhanden, wird
die Wulstschmierung automatisch aktiviert), um
das Abdrlicken zu erleichtern und das Ablgsen des
Wulstes vom Felgensitz zu unterstutzen.

Sofern vorhanden schaltet sich die Kamera
(Optional) ein, die die Phase des unteren
Abdrickvorgangs zeigt. Die korrekte Anwendung
der Kamera wird im entsprechenden Abschnitt
L OPTIONALES ZUBEHOR" beschrieben.

Sollte das Abdriicken nicht erfolgreich gewesen sein, die automatische Phase
durch Driicken auf das Icon fiir OBERES ABDRUCKEN wiederholen oder im
manuellen Modus fortfahren.




7.8.3.3. PHASE 5 - DEMONTAGE DES REIFENS

Die Phase der Demontage wird nach Beendigung des unteren Abdriickvorgangs
(PHASE 4) automatisch aktiviert.

DEMONTAGE DES OBEREN WULSTES

Beidiesem Arbeitsvorgangist Folgendes zu Uberprtfen:

» daskorrekterfolgte Einhaken des Wulstes bei dessen Suche (C);
» diekorrekte Positionierung des Wulstesim Felgenbett (D - E).

Die Raddrehung wird automatisch aktiviert, um den oberen Wulst vollkommen
herauszulGsen.




Sollten ein oder mehrere Arbeitsschritte nicht korrekt ausgefiihrt worden sein,
die automatische Phase durch Driicken auf das Icon REIFENDEMONTAGE
wiederholen oderim manuellen Modus fortfahren.

DEMONTAGE DES UNTEREN WULSTES

Beidiesem Arbeitsvorgangist Folgendes zu tberprifen:

» daskorrekterfolgte Einhaken des Wulstes beim Heben des Reifens (F).

» die korrekte Positionierung des unteren Wulstes im Felgenbett von der Seite
gegenliber der Abdriickscheibe (G);

» dassdieuntere Abdriickscheibe dierichtige Position erreicht hat und den unteren
Wulst korrekt tiber das obere Felgenhorn (I) gebracht hat;

» daskorrekterfolgte Eindringender Scheibe flirdas Abziehen des unteren Wulstes.

N
% ,. ‘,v

W

Im Bedarfsfall den Reifen wahrend der untere Abdrlcker nach oben fahrt, um den
unteren Wulst zuldsen, mit der Hand (H) angehoben halten.

Den Reifen beim Abziehen des unteren Wulstes begleiten und festhalten, damit
er nicht herunterfallen kann.




7.8.4. VORBEREITUNG FUR DIE MONTAGE
7.8.4.1. PHASE 6- MONTAGEVORBEREITUNG

Auf das Icon MONTAGEVORBEREITUNG drticken, um das Werkzeug
aus der Arbeitspasition zu bringen, und den Reifen dabei halten.

7.8.4.2. PHASE 7 - MONTAGE UNTERER WULST

Die PHASE 7 betrifft die automatische Montage des unteren Wulstes.
Der obere Wulst wird folglich im manuellen Modus unter Anwendung des PT
eingedrickt. Wie beschrieben vorgehen:

Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

Den Reifen auf der Felge
anordnen.

Das lcon MONTAGE ERSTER
2 WULST markieren, um den
unteren Wulst zu montieren.

Wahrend dem Drehen den
3 Reifen gedrickt und in Position
halten.

Den oberen Wulst von Hand
4 montieren  (siehe  Abschn.
. MANUELLE MONTAGE".




7.8.5. VORBEREITUNG FUR DAS AUFBLASEN
7.8.5.1. PHASE 8 - VORBEREITUNG FUR DAS AUFBLASEN

Auf die Schaltflache VORBEREITUNG FUR DAS AUFBLASEN driicken.
Dadurch werden zunachst der Wulstniederhalter, dann der Oberwagen
angehoben und der Arbeitsbereich freigemacht.

Wo vorhanden, den die elektronischen Aufblasvorgang (Inflatron)
vorbereiten.

Wurde zuvor die Schaltfliche VORBEREITUNG FUR
DAS AUFBLASEN in der PHASE 8 gedrtickt, wird das
Gerat die Bildschirmseite des Inflatron (Optional)
anzeigen, damit das Gerat nach Abschluss der
Montage verwendet werdenkann.




7.9.

MANUELLER ARBEITSVORGANG

7.9.1. EINGABE DER RADDATEN

Fur das manuelle Erfassen der Raddaten auf der Bildschirmseite HOME wie folgt
vorgehen:

Schritt

MaRnahme Abbildung

Aufdie Abbildung des Rads (A) driicken, um die
Liste der Felgendurchmesser aufzurufen.

Auf die (kleinen) Pfeile driicken, um den Wert des
Felgendurchmessers zu erhthen oder zu verringern (Wert in
Zehntelzoll) und eventuelle Mikrokorrekturen vornehmen.

1A ) .
Den Felgendurchmesser in der Liste (B)
markieren.

Oder:

Schritt MaBnahme Bedienelement
Auf die (grolRen) Pfeile dricken, um den Wert des
Felgendurchmessers (Wert in Zoll) zu erh6hen oder zu verringern,
bis der gewlinschte Werterreichtist.

1B




7.9.2. ABDRUCKEN

Sich nicht mit den Handen und anderen Korperteilen an Maschinenteile nahern,
die sich bewegen. Weder die FiiRe noch andere Korperteile in die Nahe des
Abdriickers und der Hebebiihne bringen.

Vordem Fortfahren die gesamte Luft aus dem Reifen ablassen. Nicht abdriicken,
bevor nicht die gesamte Luft aus dem Reifen abgelassen wurde. Der mangelnde
Ablass der Luft kann dazu fiihren, dass sich der Bediener verletzt oder die
Maschine, der Reifen oder das Rad beschadigt werden.

Derobere Abdriickvorgang wird wahrend dem Senken selbststandig eingekoppelt.

7.9.2.1. OBERES ABDRUCKEN

Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

1 heben/senken driicken, um den
Abdriickerarm zu senken.

Auf die Taste Scheibenarm (

Den Verstellhebel des
Montagekopfs betdtigenunddie A

2 Scheibe bis etwa 5 mm | < >
unterhalb des Felgenhorns
verschieben.

Die Taste fir das Eindringen der
oberen Abdrlickscheibedriicken.




Schritt

MaBnahme

Bedienelement

Abbildung

Den Wulst mit Fett schmieren,
umdasAbdrickenzuerleichtern.
Falls vorhanden, die Taste flr die
Schmierungdricken.

Auf das Drehpedal driicken, um
den selbstzentrierenden
Spannteller zudrehen.

Den Verstellhebel des
Montagekopfs betdtigen, umdie
Abdrickscheibe zu senken und
den Wulst vollstandig aus
seinem Sitzin der Felge zuldsen.

Mindestens eine Umdrehung
ausfiihren, um das Abdriicken
des oberen  Wulstes zu
vervollstandigen.

Den Verstellhebel des
Montagekopfs  nach  oben
dricken, um das Eindringen
automatisch zu stoppen und die
Scheibe aus dem Arbeitsbereich
zu bringen.

Auf die Taste drlcken, um den
Abdriickerarm anzuheben.

7.9.2.2. UNTERES ABDRUCKEN

Schritt

MaRnahme

Bedienelement

Abbildung

Den vertikalen Bedienhebel der
unteren Abdrickscheibe
betatigen und die Scheibe bis
etwa 5 mm Uber das Felgenhorn
bringen.




Schritt

MaBnahme

Bedienelement

Abbildung

Die Taste fir das Eindringen der
Abdriickscheibe driicken, um
das Eindringen der unteren
Abdrickscheibe zu aktivieren.

Den Wulst mit Fett schmieren,
um das  Abdriicken Zu
erleichtern.

Das Pedal dricken, um den
selbstzentrierenden Spannteller
zudrehen.

Den vertikalen Bedienhebel
betatigen, um die
Abdrickscheibe anzuheben und
den Waulst vollstandig aus dem
Sitzan der Felge nehmen.

Mindestens eine Umdrehung
ausfiihren, um das Abdriicken
des unteren Wulstes zu
vervollstdndigen.

Den vertikalen Bedienhebel
nach unten dricken, um das
Eindringen automatisch  zu
stoppen und die Scheibe aus
dem Arbeitsbereich entfernen.




7.9.2.3. DEMONTAGE

Schritt

MaRnahme

Bedienelement

Abbildung

Den Verstellhebel des
Montagekopfsbetatigen, umdie
Werkzeuge aus dem
Arbeitsbereich zu bringen.

Auf die Taste driicken, um das
bewegliche Werkzeug (A) in die
auf  Abbildung angegebene
Position zu bringen.

Den Verstellhebel des
Montagekopfs betdtigen, um
das bewegliche Werkzeug ganz
unter dem Wulst einzufligen.

Die Schaltflache fir Betatigung
des beweglichen Werkzeugs
zum Einhaken des Wulstes
gedrickthalten.

Das Rad drehen, indem man auf
dasan gegebene Pedal drickt.

Falls erforderlich, den
Montagekopf weiter absenken,
indem das Bedienelement
entsprechend betatigt wird.




Schritt

MaBnahme

Bedienelement

Abbildung

Nachdem der Wulstangekoppelt
wurde, die Taste loslassen, um
das Werkzeug wieder in die
Ruheposition zu bringen.

Das bewegliche Werkzeug
heben bis die horizontale Linie
des  Werkzeugs  komplett
ersichtlichist.

Sicherstellen, dass der untere
Teil des Reifens vollkommen
abgedriickt ist, ansonsten den
Arbeitsgang  des  unteren
Abdriickens wiederholen.

10

Sicherstellen, dass sich der
Wulst im Felgenbett auf 180°
zum  Werkzeug  befindet,
anderenfalls den
Wulstniederhalter verwenden,
um seine Positionierung zu
erleichtern.

11

Den Wahlischalter fir das
Betdtigen des  Werkzeugs
drehen.

<« >

\:\




Schritt

MaBnahme

Bedienelement

Abbildung

12

Den im Schritt 11 angegebenen
Wahlschalter gedreht halten,
das Pedal dricken, um das
Spannfutter zu drehen und den
oberen Teil des Reifens von der
Felge abmontieren.

13

Falls erforderlich, den
Montagekopf leicht anheben,
indem man das Bedienelement
betatigt, um das Abziehen des
oberen Wulstes abzuschlieRen.

14

Den im Schritt 11 angegebenen
Wahlschalter und das Pedal fir
Drehsteuerung des
Spannfuttersloslassen.

15

Den Haken von Hand aus dem
Wulst I6sen. Das bewegliches
Werkzeug mitdem Verstellhebel
des Montagekopfs aus dem
Arbeitsbereich bringen.

16

Den Bedienhebel fiir die
vertikale Bewegung betatigen
und die untere Abdrlickscheibe
bis auf 5 mm Uber dem oberen
Felgenhorn nach oben
verstellen.

Hinweis: Diesen Arbeitsschritt
vereinfachen, indem man den
Reifen wie abgebildet von Hand
anhebt.




Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

Das Drehpedal driicken, um das
Spannfutter zu drehen und die
17 angegebene Taste dricken, um
das Eindringen des unteren
Abdrickers zu aktivieren.

Falls erforderlich, die untere
Abdriickscheibe mit  dem A
Bedienhebel fir die vertikale | ¥
Bewegung leichtanheben.

18

Den in Schritt 18 angegebenen
Hebel nach unten dricken, um
19 die untere Abdrickscheibein die
Position aul3erhalb des
Arbeitsbereichs zu bringen.

7.9.2.4, MANUELLE MONTAGE

/\ VORSICHT

Vor der Montage die korrekte Kopplung von Reifen/Felge beziiglich der
Kompatibilitat (Tubeless-Reifen auf Tubeless-Felge bzw. Luftschlauchreifen auf
Luftschlauchfelge) und der geometrischen MaRe (Aufspanndurchmesser,
Querschnittbreite, Offset und Profiltyp des Felgenhorns) zu liberpriifen.
Zudem ist zu uberpriifen, dass die Felgen keine Verformungen, ovale
Befestigungsbohrungen, Verkrustungen oder Roststellen aufweisen und keine
scharfen Grate an den Bohrungen des Ventils vorhanden sind.

Sicherstellen, dass sich der Reifenim einwandfreien Zustand befindet und keine
Schaden aufweist.

Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

Sorgfdltig die Flanken des
Reifens Uber den gesamten
Umfangdes unterenund oberen
Wulstes schmieren.




Schritt

MaBnahme

Bedienelement

Abbildung

Den Reifen so von Hand ausrichten,
dassdas obere Felgenhorn Giber den
unteren Wulst hinausragt und ins
Felgenbettgleitet.

Den Werkzeugarm Uber den
angegebenen Steuerbefehl in
die Arbeitsposition bringen.

Dann auf die angegebene
Schaltflache driicken. (Gleichzeitig
kommt die Eindriickscheibe heraus
und positioniert sich automatisch
am Felgendurchmesser), um das
Montagewerkzeug in
Arbeitsposition zu bringen.

Das Montiereisen nach unten
driicken, so dass der Reifen
angedrickt wird.

Den Reifenbereich leichtnach unten
gedriickt halten, wobei der untere
Wulst noch nicht in die Felge
eingeflihrtist,danndas Spannfutter
drehen, bis der erste Wulst als
vollstandig eingefugt resultiert.




Schritt

MaBnahme

Bedienelement

Abbildung

Den Steuerbefehl geben, im den
Wulstniederhalter auf der Seite des
Montagewerkzeugs zu senken.
Hinweis: Der halbautomatische
Wulstniederhalter kann mit zwei
Schubpunkten, einem festliegenden
auf 3 Uhr (A) und einem drehenden
oder nur drehenden (B) verwendet
werden.

Das Bedienelement betatigen,
um den Wulstniederhalter zu
senken, bis der obere Wulst im
Felgenhorn (C) resultiert. Die
Rolle (oder die Rollen, wenn zwei
Arme verwendet werden) von
Hand am Raddurchmesser (D)
anordnen.




Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

Das Pedal driicken, um die
9 Drehung zu starten, bis der
zweite Wulst montiertist.

Das Bedienelement betatigen
und gleichzeitig die abgebildete —

10 Taste dricken. So fahrt der F
Wulstniederhalter nach oben
und gibt den Arbeitsbereich frei.

Den Revolverkopf mit dem | < »
1 Verstellhebeldes Montagekopfs Y
ausdem Arbeitsbereich bringen.

Hinweis: Bei besonders weichen Reifen kann der erste Wulst mit dem
Montagewerkzeug montiert werden, das auf dem unteren Schlitten, neben der
Abdrtckscheibe, positioniert wird.




= Das Werkzeugin die Arbeitsposition bringen, dazu den entsprechenden Knauf (E
- F)herausziehen und den Haken bis auf Anschlagin die vertikale Position drehen.

» Das Montiereisen fir die vertikale Bewegung des unteren Abdrlckers betatigen,
um das Montagewerkzeug so weitanzuheben, bis es sichin der Nahe des oberen
Felgenhorns (G) befindet.

» DenReifensovonHandausrichten, dass das obere Felgenhorn Giber den unteren
Wulst hinausragt undins Felgenbett (H) gleitet.

» DenReifenbereich woderuntere Wulst noch nichtindie Felge eingefihrtist, leicht
nachunten gedrickthaltenundauf Pedal fir Drehungdricken, umdas Drehen zu
beginnen, bis der erste Wulst vollstandig eingeflgt ist.

» Das Montiereisen fir die vertikale Bewegung des unteren Abdrickers betatigen,
um das Montagewerkzeug in die Position auBBerhalb des Arbeitsbereichs zu
bringen.

= Dieuntere Abdriickscheibe tiber den entsprechenden Knauf (E) wieder in Position
bringen.

7.10. ZUGELASSENES DEMONTAGE- UND MONTAGEVERFAHREN
FUR UHP-UND RUNFLAT-REIFEN

Fir diesen Reifentyp, auf die Anweisungen des von WDK (Wirtschaftsverband der
deutschen Kautschukindustrie) herausgegebenen Handbuchs Bezug nehmen.




7.11. AUFBLASEN DER LUFT AUS DEM REIFEN

4\ GEFAHR

EXPLOSIONSGEFAHR!
Den vom Reifenhersteller empfohlenen Druck nicht
Uberschreiten.

Stets darauf achten, dass die Reifen- und FelgenmaRe
miteinander libereinstimmen.

Auf die Maglichkeiten einer Beschadigung des Reifens
achten.

Beim Aufblasen eine Position einnehmen, dieauRerhalb
des vom Rad eingenommenen vertikalen zylindrischen
Volumens liegt.

A\ GEFAHR

Der Einsatz von an maschinenexterne Versorgungsquellen angeschlossenen
Reifenfiillvorrichtungen (z. B. Pistole) ist verboten.

HINWEIS

Stets die nationalen Sicherheitsvorschriften einhalten, die in Bezug auf dieses
Handbuch weiter einschrankend sein konnen, dies nach dem Grundsatz, dass die
hohere Bestimmung die niedrigere aufhebt.

Uberpriifen, dass der obere und untere Wulst sowie der Wulstsitz der Felge auf
angemessene Weise mit einer entsprechenden Montagepaste geschmiert wurden.

HINWEIS

Das Tragen von optisch neutralen Schutzbrillen und entsprechenden
Sicherheitsschuhen wird empfohlen.

Auf die Verletzungsmoglichkeiten achten. Die nachstehenden Anweisungen
aufmerksam durchlesen, verstehen und beachten.




{\ GEFAHR

» Zu stark aufgepumpte Reifen konnen explodieren und Teile in die Luft
projektieren Teilen in der Luft fiihren, die Unfdlle verursachen kénnen.

= Reifen und Felgen, die nicht denselben Durchmesser haben, werden als ,nicht
untereinander iibereinstimmend” betrachtet. Nicht versuchen, Reifen mit nicht
untereinander iibereinstimmenden Felgen zu montieren oderaufzublasen.Zum
Beispiel niemals einen 16"-Reifen auf eine 16,5"- Felge (oder umgekehrt)
montieren. Das ist sehr gefahrlich. Nicht untereinander iibereinstimmende
Reifen und Felgen konnten explodieren und Unfélle verursachen.

/\ VORSICHT

Den Reifenfiilldruck, der vom Hersteller an dessen Seitenwand angegeben wird, nicht
liberschreiten. Priifen Sie sorgfaltig, ob der Luftschlauchrichtigin das Ventil eingefiihrtist.

A
\
/N\
Bringen Sie niemals Ihren Kopf oder andere Korperteile wahrend des
Aufpumpens oder Wulstvorgangs in die Nahe eines Reifens. Diese Maschine ist
keine Sicherheitsvorrichtung gegen die Risiken einer mdglichen Explosion von
Reifen, Schlauchen oder Felgen.

A
/ \

Sich beim Aufblasen in einem angemessenen Abstand von der
Reifenmontiermaschine aufhalten; sich nicht ndhern.

A

/N\
In dieser Arbeitsphase kdnnen Schallpegel von 85 dB (A) gemessen werden. Es
wird daher empfohlen, einen Larmschutz zu tragen.

A GEFAHR

Durch das Bersten des Reifens kann dieser mit so viel Kraft in die Umgebung geschleudert
werden, dass er schwere Verletzungen oder der Tod verursachen kann. Keinen Reifen
montieren, wenn dessen MaR (auf der Seitenwand angegeben) nicht genau mit dem
FelgenmaB (innen auf der Felge eingepragt) iibereinstimmt oder die Felge bzw. der Reifen
defekt oder beschddigt ist. Den vom Reifenhersteller empfohlenen Druck nie
tiberschreiten. Die Reifenmontiermaschineist keine Sicherheitseinrichtung und wird nicht
verhindern, dass Reifen und Felgen explodieren kdnnen. Andere Personen fernhalten.
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7.11.1.AUFBLASEN DES REIFENS
Zum Aufblasen des Reifens wie folgt vorgehen:

Schritt

MaRnahme

Abbildung

Uberpriifen, dass das Rad auf dem der Reifen
aufgezogen wurde, fest mit dem Zentriergriff
im Spannfutter eingespanntist.

Uberpriifen, dass der Montagekopf, die obere
und untere Abdrickvorrichtung und die
Wulstniederhalter sich nicht in der Nahe des
Arbeitsbereichsundméglichstin Ruheposition
befinden.

Den Kernvom Ventilschaft abnehmen, falls er
noch nicht beseitigt wurde.




Schritt

MaBnahme

Abbildung

Den Aufblaskopf Doyfe des Schlauchs am
\entilschachtanschliel3en.

ZumAufblasendesReifens das Aufpumppedal
dricken.

Hinweis: Der Reifen verbreitert sich und die
Wilste gelangenin Position.

Falls erforderlich:

Weiter aufpumpen, bis zum Hochstwert von 3,5
bar, um den Reifen korrekt an der Felge zu
positionieren. Wahrend dieses Arbeitsschritts
sind Ablenkungen zu vermeiden und der
Reifendruck standig am Manometer (A) zu
uberprifen, um ein zu hohes Aufblasen zu
vermeiden.

Hinweis: Das Aufblasen von Tubeless-Reifen
erfordert einen hoheren Luftdurchsatz, damit
die Wilste iber die HUMPS Felge gleitenkénnen.

Uberpriifen, dass die Wiilste richtig auf der
Felge sitzen. Andernfalls die Luft aus dem
Reifen ablassen, ihn nach dem im
entsprechenden Abschnitt beschriebenen
Verfahren abdricken, schmieren und den
Reifen auf der Felge drehen lassen. Die oben
beschriebene Montagephase wiederholenund
dieausgefiihrte Montage erneut iberprifen.

Den internen Mechanismus des \entils
austauschen.

Durch Drlicken der Luftablasstaste (B) den
Druck auf den Betriebswertbringen.

10

Die Ventilkappe aufsetzen.




7.11.2. SPEZIAL-VERFAHREN

Sollte sich der Reifen beim Aufblasen aufgrund eines zu grolRen Abstandes zwischen
Reifen und Felge nicht korrekt in der Felge positionieren, kann man anhand der
Spannbacken des Sonderzubehors Tl (schnelles Einsetzen des Wulstes) einen
Druckluftstrahl verwenden.

UberprUfen, dass der obere und untere Wulst sowie der Wulstsitz der Felge auf
angemessene Weise mit einer bewahrten Montagepaste geschmiert wurden.

Wie beschrieben vorgehen:

Schritt MaRnahme Abbildung

1 Die Felge einspannen.

Den Kernvom Ventilschaft abnehmen, falls er
noch nicht beseitigt wurde.

Den Aufpumpschlauch mit dem Ventilschaft
verbinden.

Den Reifen etwas anheben, um den Abstand
4 zwischen dem oberen Wulst und der Felge zu
verringern.




Schritt MaBnahme Abbildung

Das Aufpumppedal vollkommen driicken und
gleichzeitig die 2 Tasten auf dem Zubehor
5 driicken, um einen Hochdruckluftstrahl
abzugeben, der die Positionierung der
Reifenwdlste erleichtert.

Sollte der Reifen zu stark aufgeblasen sein, kann die Luft abgelassen werden; hierzu
aufdie Tasteflrden manuellen Luftablass neben dem Luftdruckmesser driicken. Den
Aufpumpschlauch vom Ventilschaft trennen.

711.2.1. AUFBLASEN DES REIFENS MIT DEM INFLATRON (wo vorhanden)

HINWEIS

Der Reifenaufblasdruck muss stets am Manometer und darf nie am Display
kontrolliert werden.

Wie beschrieben vorgehen:

Schritt MaRnahme Bedienelement Abbildung

Uberpriifen, ob die oberen und
unteren Reifenwdllste und der
Waulstsitz der Felgen

1 - .
ordnungsgeman mit dem
entsprechenden Fett geschmiert
worden sind.

2 Die Felge einspannen.

Den Kern vom Ventilschaft
3 abnehmen, falls er noch nicht 5
beseitigt wurde.




Schritt

MaBnahme

Bedienelement

Abbildung

Die Taste INFLATRON drtcken,
umdas Gerat zu aktivieren.

Hinweis: Wird einautomatischer
Arbeitsvorgang angewendet,
wird das Gerat am Ende des
\Jorgangs automatisch aktiviert.

Auf die Pfeile driicken, um den
gewtlinschten Aufblasdruck zu
wahlen.

Hinweis: Der eingestellte
Druckwert wird rotangezeigt.

Den Aufpumpschlauch mit dem
Ventilschaft verbinden.

/\\
%\ \\\\ﬁ\\

Standard-Aufblasen

Auf die Schaltflache BEGINN
AUTOMATISCHER ZYKLUS
dricken.

Hinweis: Der Reifen wird
automatisch beflllt, bis der
gewahlte Druck erreicht ist.
Wahrend der gesamten
Aufblasphase wird kein
Druckwert angezeigt. Anstelle
des numerischen Werts werden
3 rote waagrechte Striche
angezeigt. Am Ende des
Aufblasens wird der festgelegte
Druck grin angegeben. An
diesem  Punkt ist dieser
Arbeitsvorgang abgeschlossen.




Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

Den Aufblaskopf Doyfe vom Rad
entfernen.

Den Innenteil des Ventils
9 montieren (siehe  Abbildung
unter Schritt 3).

Spezial-Aufblasverfahren

Auf die Schaltflache

7A UBERDRUCK driicken.

Auf die Schaltfliche BEGINN
AUTOMATISCHER ZYKLUS driicken.
Hinweis: Das Rad wird automatisch
auf einen Druck von mehr als 60 %
des eingestellten Wertes befiillt
(innerhalb der maximalen
Druckgrenzen). Nach Erreichen des
Uberdruckwerts I3sst das System
die Luft aus dem Reifen ab, bis der
festgelegte Wert erreicht ist. Der
Druckwert wird wahrend der
gesamten Aufblas- und
Ablassphase  nicht  angezeigt.
Anstelle des numerischen Werts
werden 3 rote waagrechte Striche
angezeigt. Am Ende des Aufblasens
wird der festgelegte Druck grin
angegeben. An diesem Punkt ist
dieser Arbeitsvorgang
abgeschlossen.

8A

Den Aufblaskopf Doyfe vom Rad

9 entfernen.

Den Innenteil des Ventils
10A montieren (siehe Abbildung
unter Schritt 3).

Hinweis: Der Aufblaszyklus kann jederzeit durch Dricken der STOP-
Taste fr die automatische Zyklussperre gestoppt werden.
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Am Display wird die Fehlermeldung ,AO8 ERR_STP" angezeigt.

Auf die Schaltflache BEENDEN INFLATRON driicken, um das Verfahren INFLATRON
zu beenden und auf die Hauptbildschirmseite zurtckzukehren.

7.12. VERWENDUNG DER KAMERA (sofern vorhanden)

Wie beschrieben vorgehen:

Schritt MaRnahme Bedienelement Abbildung
Auf die Schaltflache KAMERA
1 dricken, um die Kamera zu
aktivieren.

Am Display wird der untere Teil
des Rads angezeigt.

Die Helligkeit wird automatisch
eingestellt. Ist das Bild nicht
optimal, kann die Helligkeit
manuell Uber die Schaltflachen
eingestellt werden, die durch
3 leichtes Drilicken auf die rechte
Seite des Displays erscheinen.
DieEinstellungwirdautomatisch
gespeichert und wird bei jedem
erneuten  Einschalten  der
Kamerabeibehalten.

Das Zurlckschaltenindenautomatischen Modus ist durch Driicken auf

die nebenstehende Schaltflache maglich.

Auf die Schaltflache HOME driicken, um die Seite zu verlassen und auf die
Hauptbildschirmseite zurtickzukehren.
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7.13. AUSSPANNEN UND ABLADEN DES RADS

Zum Ausspannen und Abladendes Rads wie folgt vorgehen:

esamRahmenanliegt.

Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

Das Pedal flir das Ausspannen

1 des Rads betatigen, um das Rad
zulosen.
Den Griff (A) um 90° gegen den

2 Uhrzeigersinn  drehen, dann
entfernen.

3 Den Griff wieder in seinem Sitz
anordnen.
Die Hebebiihne betatigen, um f’

4 das Rad vom Stltzteller
abzuheben.

5 Das Rad nach links bewegen, bis




Schritt MaBnahme Bedienelement Abbildung

Die Hebeblihne weiter und so /
6 lange betatigen, bis sich die
Hebebiihne auf Bodenhohe
befindet.
Das Rad von der Hebeblihne
7 abladen und aus dem
Arbeitsbereich entfernen.
714. STOPP

Um eine Benutzung durch unbefugtes Personal zu verhindern, den Netzstecker
abziehen, wenn die Maschine fiir langere Zeit nicht genutzt wird (ausgeschaltet
ist).

7.14.1. BETRIEBSSTOPP
Flrden Betriebsstopp wie folgt vorgehen:

Schritt MaRnahme Abbildung

Den Hauptschalter (A) in die Position OFF @ —H | IEI

drehen.
B 6
N o P




7.14.2. STOP IM NOT-AUS

Um einen Stopp im Not-Aus durchzufiihren, wie folgt vorgehen:

Schritt MaRnahme

Abbildung

1 Die Stopp-Taste (A) am Bedienpult driicken.

Den Schalter (B) in die Position OFF drehen,
dannden Stromsteckeranziehen.

Das Sperrventil (C) des Druckluftsystems
ausschalten.

<o —=1¢/




8. WARTUNG
8.1. ALLGEMEINE WARNHINWEISE FUR DIE WARTUNG

Vor allen Einstell- und Wartungsarbeiten ist die elektrische und pneumatische
Versorgung der Maschine zu trennen und sicherzustellen, dass alle beweglichen
Teile gesperrtsind.

Der Hersteller iibernimmt keine Haftung bei einer Verwendung von nicht
originalen Ersatz- oder Zubehorteilen.

Die Wartung der Maschine umfasst die Arbeitseingriffe (Inspektion, Kontrolle,
Einstellungund Austausch), die aufgrund des normalen Gebrauchs erforderlich sind.
Fur eine gute Wartung:

» NurOriginal-Ersatzteile und -Werkzeuge verwenden, die fur den jeweiligen Zweck
geeignetundin gutem Zustand sind.

= Die im Handbuch angegebenen Falligkeiten fiir die planmaRige (praventive und
regelmalige) Wartung einhalten.

» Eine gute praventive Wartung erfordert ein standiges Augenmerk und eine
kontinuierliche Uberwachung der Maschine. Die Ursache eventueller Storungen
wie z. B. lauter Betrieb, Uberhitzung, Fliissigkeitsaustritt usw. stets umgehend
uberprifen und diese beheben.

» FEine schnelle Beseitigung eventueller Ursachen von Stérungen oder
Betriebsstorungen verhindert weitere Schadenan den Geraten und gewahrleistet
die Sicherheit des Bedienpersonals.

Das fur die Wartung der Maschine zustandige Personal muss gut geschult sein und

muss die Unfallverhitungsnormen genau kennen. Unbefugtes Personals muss sich

wahrend der Arbeiten auRerhalb des Arbeitsbereichs aufhalten.

Die Reinigung und Einstellung der Maschine nur und ausschlieBlich wahrend der

Wartungsarbeitenvornehmen, wenn die Maschine stillstehtund nicht gespeist wird

(Trennen der Elektrik und Trennen der Druckluftversorgung).

Werden die Wartungsarbeiten nicht korrekt durchgefiihrt oder die gegebenen
Anweisungen nicht befolgt, kann dies zu Unféllen und/oder gefahrlichen
Situationen fiihren.




Aus arbeitstechnischer Sicht lassen sich die Wartungsarbeiten an der Maschine in
zweiHauptkategorien unterteilen:

Typ Beschreibung

Diessindalle Arbeiten, dieder Bedieneralsvorbeugende
MaBnahme durchfihren muss, um auf Dauer den
ORDENTLICHEWARTUNG einwandfreien Betrieb der Maschine zu gewahrleisten.
Die ordentliche Wartung umfasst die Inspektion,
Kontrolle, Einstellung, Reinigung und Schmierung.

Dies sind alle Arbeitsvorgange, die der Bediener immer
dannausfihren muss, wenn die Maschine es erfordert.
AUSSERORDENTLICHE DieaulRerordentliche Wartungumfasstdie Arbeiten fir

WARTUNG die Revision, Reparatur, Wiederherstellung der
Nennbedingungen des Betriebs oder den Austausch
einer fehlerhaften, defekten oder abgenutzten Einheit.

8.2, ORDENTLICHE WARTUNG

Um den ordnungsgemalen Betrieb der Maschine zu gewahrleisten, missen
regelmaRige und vorbeugende Kontrollen und Wartungen gemal3 den gegebenen
Anweisungen und zu den angegebenen Wartungsfalligkeiten durchgefihrt werden.
Die programmierte ordentliche Wartung umfasst Inspektionen, Kontrollen und
Eingriffe, bei denen zur Vermeidung von Ausfallen und Defekten systematisch
Folgendes kontrolliert wird:

» diemechanischen Bedingungen der Maschine undinsbesondere der Antriebe

» derZustand der Maschinenschmierung.

Die angegebenen Falligkeiten der Arbeiten der ordentlichen Wartung beziehen sich
auf normale Betriebsbedingungen, d. h. auf die, die den vorgesehenen
Einsatzbedingungen entsprechen.

Die Maschine zeigt regelmaRig die Erinnerung an die durchzufiihrende Wartung
an. Die Nichteinhaltung der Vorschriften konnte die korrekte Betriebsweise der
Maschine verhindern.




8.2.1. KONTROLLEN UND UBERPRUFUNGEN

Frequenz
Arbeitsvorgang
8h 40h | 200h 1000
Std.
Die Sicherheitsvorrichtungen auf Schaden Uberpriifen u
Die Effizienz der Sicherheitseinrichtungen kontrollieren u
Den Zustand der Antriebsmotoren tiberpriifen u
Den festen Sitzder Schrauben/Bolzen kontrollieren u
Den VerschleiBzustand der Stromstecker und -
Anschlusskabel tiberpriifen
Kontrollieren, dass an den Klemmen in der Schalttafel -
keine Oxydation vorliegt
Den Kondensatablauf des Reglerfilters kontrollieren u
Die Funktionsweise der Stopp-Taste kontrollieren u
Allgemeine Kontrolle der Maschine, den Kundendienst -
kontaktieren
HINWEIS
Alle 7000 bearbeiteten Rader miissen Riemen und Gummipuffer tberpriift
werden. Den Kundendienst kontaktieren.

8.2.1.1. EINSTELLEN DES BETRIEBSDRUCKS

Zum Einstellen des Eingangsdrucks der Einheit
Reglerfilter den Drehknopf herausziehen und ihn
gleichzeitig drehen (Einstellbereich 0,5 bis 10 bar).
Nach erfolgter Einstellung den Drehknopf nach
untendricken und die Sperrposition bringen.




8.2.1.2. KONTROLLE DES KONDENSATABLAUFS DES REGLERFILTERS

Die Einheit ist mit einer halbautomatischen
Kondensatdrainagevorrichtungausgestattet,

die in anspricht, sobald die
Druckluftversorgung der Maschine

unterbrochen wird. EI—'
Das Kondenswasser von Hand (1) ablassen,

wenn der Flllstand Uber den Pegel (2)

ansteigt.

-

8.2.2.SCHMIERUNG

Dasrichtige Schmieren, inregelmaligen Abstanden durchgefiihrt, halt die Maschine
in perfektem Betriebszustand.

Frequenz

Arbeitsvorgang
8h 40h | 300h | 1000 Std.

Schmierung der Fihrung des oberen und unteren
Schlittens (A)

n
Hinweis: Mit LIPLEX EP2 oder gleichwertigem Fett
schmieren.
Olstandkontrolle im Hydraulikaggregat u

Schmierflissigkeit nachfiillen (falls vorhanden) u




8.2.2.1.

OLSTANDKONTROLLE IM HYDRAULIKAGGREGAT

RegelmaRig den Olstand im Hydraulikaggregat kontrollieren. Der Behélter besteht
aus transparentem Kunststoff und befindet sich hinter der Schutzabdeckung (A).
Wie beschrieben vorgehen:

Schritt MaRnahme Abbildung
1 Die 4 Schrauben der Abdeckung (A) I6sen.
Uberpriifen, ob der Olstand im Behélter
2 zwischen den Pfeilen MINIMUM und
MAXIMUM liegt.
Falls erforderlich, den Behalterverschluss
3 l6sen und das Hydraulikdl Esso NUTO H 46
oder ein gleichwertiges Ol einfiillen.
4 Den Behalterverschluss wiederaufschrauben
und die Schutzabdeckung wieder anbringen.
8.2.2.2. NACHFULLEN DER SCHMIERFLUSSIGKEIT (sofern vorhanden)
Zum Nachfullen der Schmierflissigkeit:
Schritt MaBnahme Abbildung
1 Den Verschluss (A) I6sen, dann die darunter

liegende Abdeckung entfernen.




Schritt MaBnahme Abbildung

5 Den Flissigkeitsstand am Behalter selbst
kontrollieren.

3 Ist der Flllstand niedriger als der Auslass (B), J
nachftillen.

HINWEIS

Nur die vom Hersteller empfohlene Schmierfliissigkeit verwenden.

HINWEIS

Nach ldngerem Zeiten der Nichtbenutzung der Maschine oder des
Schmiersystems konnten die Diisen verstopft sein. In diesem Fall miissen die
Diisen ersetzt werden.




8.2.3.REINIGUNG

Die Reinigung, in regelmaligen Abstanden durchgefiihrt, halt die Maschine in
perfektem Betriebszustand.
Den Arbeitsbereich der Maschine stets sauber halten.

/\ VORSICHT

Keine Druckluft oder Wasserstrahlen verwenden, um Schmutz oder
Ablagerungen von der Maschine zu entfernen.

/\ VORSICHT

Die elektrischen Teile nie mit Wasser oder Hochdruckluftstrahlen reinigen.

Frequenz

Arbeitsvorgang
8h | 40h | 200h | 1000 Std.

Reinigung des Spannsystems u

Allgemeine Reinigung der Maschine mit einem
trockenen Lappen

Sofernmaglich beim Reinigen sovorgehen, dass sich moglichstkein Staubansammelt
oder aufgewirbelt wird.

8.3. AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

HINWEIS

Sind Arbeiten im Rahmen der auBBerordentlichen Wartung erforderlich, muss
man sich an den Hersteller wenden.

Die auBerordentliche Wartung und Reparatur der Maschine sind qualifizierten,
geschulten und autorisierten Technikern vorbehalten, die beim Hersteller oder
einem autorisierten Servicezentrum tatig sind.

Diese Arbeiten erfordern eine tiefgreifende Fachkenntnis der Maschinen, der
erforderlichen Arbeitsschritte, der damit verbundenen Risiken und derrichtigen
Verfahrensweisen fiir das Arbeiten unter sicheren Bedingungen.




9. FEHLERSUCHE

Defekt

Ursache

Abhilfe

Auf das Driicken des

Kabel des Mikroschalters
defekt

Kabel des Mikroschalters
ersetzen

Drehsteuerpedals dreht
sich das Spannfutter nicht

Kabel des Mikroschalters
getrennt

Kabel des Mikroschalters
anschlieBen

Das Drehsteuerpedal kehrt
nicht mehrin die mittlere
Position zuriick

Steuerfeder gebrochen

Steuerfederersetzen

Inverter defekt

Inverter ersetzen

Spannfutter drehtsichin

Riemen gerissen

Riemen ersetzen

keine Richtung

Untersetzungsgetriebe
blockiert

Untersetzungsgetriebe
ersetzen

Spannfutter dreht sich nicht
Motor brummt

Motor lauft auf zwei
Phasen

Inverter ersetzen

Kontrolle auf geloste
Drahteam Inverter

Den Motorersetzen

Untersetzungsgetriebe
laut. Das Spannfutter dreht
sichum 1/3 Drehung, dann

blockiertes

Untersetzungsgetriebe ist
festgefressen

Untersetzungsgetriebe
ersetzen

Das selbstzentrierende
Spannfutter spanntdie

Interne Schnecke
kontrollieren

Falls defekt, ersetzen

Felgen nichtein.

Motor kontrollieren

Falls defekt, ersetzen

Die Manometeranzeige des
Reifens geht nichtauf 0
zuriick

Defekteroder
beschadigter Manometer

Manometer ersetzen




Defekt

Ursache

Abhilfe

Die Kamera zeigt keine
Bilder an (sofern eine
Kameravorhandenist)

Kabel der Kamera getrennt

Das Kabel anschlieBen

Stérungan Kamera

Falls sie weiterhinanhalt,
den Kundendienst
anfordern

Das Bildist verschwommen
(sofern eine Kamera

Die Optikistverstellt

Den Kundendienst

vorhanden ist) anfordern
Wenndie \erstopfungder Diise ersetzen
Betatigungstasten der Spruhdise

Schmiervorrichtung fiir
oberen oder unteren Wulst
gedriickt werden, tritt keine
Fliissigkeitaus der
Spriihdiise aus (falls eine
Schmiervorrichtung

Keine Schmierflissigkeit
im Behalter

Flissigkeit nachfillen

Problemeander
elektrischen Anlage

Falls sie weiterhinanhalt,
den Kundendienst

vorhanden ist) anfordern
Wenndie
Betdtigungstasten der
Schmiervorrichtung fiir
oberen oderunteren Wulst Verstopfune der
gedriickt werden, istder Sori prung Diseersetzen
Spriihstrahl unregelmaRi prihdise
pruns g g
(falls eine
Schmiervorrichtung
vorhandenist)
Wenn die VVersorgung
Kurzzeitige Unterbrechung wieder hergestelltist, die
der Stromversorgung bei Maschine erneut
zwischen Felge und Reifen | Stromausfall hochfahren. Die Maschine
positioniertem Montage-/ setztdenBetriebandem
Demontagewerkzeug Punktfort,andemer
unterbrochen wurde.
Das Rad manuell
Dauerhafte Unterbrechung ausspannen, indem ein
der Stromversorgung bei Stahlbolzen miteinem
zwischen Felge und Reifen | Stromausfall Durchmesservon8mmin

positioniertem Montage-/
Demontagewerkzeug

die vorgesehene Bohrung
eingestecktwird, dannim
Uhrzeigersinn drehen.




9.1. LISTEDERALARME
Kiirzel Fehler Abhilfe
Timeout horizontale Ruckstellung Wiederholtsich der Fehler,
E10 Wulstniederhalter den Kundendienst
kontaktieren
Timeout vertikale Riickstellung Wiederhalt sich der Fehler,
E11 Wulstniederhalter den Kundendienst
kontaktieren
E12 Fehlerhafte Motordrehung Horizontalachse Kundendienst
8 kontaktieren
E17 Seriellen Anschluss zwischen P3k und Platine Kundendienst
Uberprifen kontaktieren
Uberlastungsschutz Motor des Wiederholt sich der Fehler,
E19 Wulstniederhalters den Kundendienst
kontaktieren
E23 Uberlastungsschutz Motor wahrend der
Radeinspannung
E24 Uberlastungsschutz Motor wahrend der
Radausspannung
Wiederholtsich der Fehler,
E26 Keine Erfassung Wulstniederhalter-Encoder den Kundendienst
kontaktieren
- . . Wiederholtsich der Fehler,
E27 EﬁgedlierrfassungRlchtungWulstmederhalter— den Kundendienst
kontaktieren
E35 Hebeblhne nichtin Arbeitsposition
- - Radspeicherverfahren
E36 Kein Rad gespeichert wiederholen
- Kundendienst
E43 Endanschlag der Hebebiihne kontaktieren
E45 Potentiometer Spannfutter- Kundendienst
Transferbewegung nicht erfasst kontaktieren
E46 Potentiometer oberer Schlitten nichterfasst Kundendienst
kontaktieren
E47 Potentiometer unterer Schlitten nicht erfasst Kundendienst
kontaktieren
E48 Haorizontaler Potentiometer des Andrickers nicht Kundendienst

erfasst

kontaktieren




Kiirzel Fehler Abhilfe

Vertikaler Potentiometer des Andriickers nicht Kundendienst

E49 erfasst kontaktieren

E60 Positionierung abwarten

Firmware-Aktualisierung

E64 Fehler der P3K-Firmware der P3K-Platine.

Wiederholt sich der Fehler,
E132 Kommunikationsfehler mit der P3K-Platine den Kundendienst
kontaktieren

Kundendienst

E161 Position oberer Abdriicker nicht erreicht kontaktieren

Kundendienst

E162 Position unterer Abdriicker nicht erreicht kontaktieren

. Wiederholt sich der Fehler,
E163 Werkzeugd.rehungmchtkompletterfolgtoder den Kundendienst
Sensorennicht erfasst :
kontaktieren
E164 Rad-Durchmesser nichterreicht Position erneut einstellen
E166 Horizontale Bewegung der Werkzeuge nicht Kundendienst
erreicht kontaktieren

Kundendienst

E167 Andrickerposition nichterreicht kontaktieren

Wulstniederhalter

E168 Wulstniederhalter nichtrickgestellt y
rickstellen

Wiederholt sich der Fehler,
E169 Fehler der Bewegung des Scheibenarms den Kundendienst
kontaktieren

Wiederholtsich der Fehler,
den Kundendienst
kontaktieren

Rad nicht gehoben oder Scheibensensor

E173 funktioniert nicht

Oberen Schlitten nach
obenfahren,umaus
Eindringposition
auszufahren

E174 Radin Eindringposition




10. ABBAU UND VERSCHROTTUNG
10.1. INFORMATIONEN ZUM UMWELTSCHUTZ

Das nachstehend beschriebene Entsorgungsverfahren
betrifft ausschliel3lich Maschinen, deren Typenschild mit
dem durchgestrichenen Abfallbehalter versehen ist. Das
Symbol des durchgestrichenen Abfallbehalters, das am
Produkt und auf dieser Seite angegeben wird, weist darauf
hin, dass das Produkt nach Ablauf seiner Nutzdauer getrennt
zuentsorgenist.

Dieses Produkt kann umweltschadliche und gesundheitsschadigende Substanzen

enthalten und muss demnach entsprechend entsorgt werden.

Nachstehend die fir eine umweltgerechte Entsorgung dieser Substanzen und eine

bessere Nutzung nattrlicher Ressourcen erforderlichen Informationen.

Die elektrischen und elektronischen Gerdte dirfen nicht wie normaler Abfall

entsorgt werden, sondern sind einem Wertstoffzentrum fur die Abfalltrennung

zuzufihren.

Am EndederNutzdauerdes ProduktsistdeshalblhrVertragshandlerzukontaktieren,

umausfuhrliche Informationen zu diesen Systemen zu erhalten.

Beim Kauf dieses Produkts wird der Kunde dartiber hinaus vom Vertragshandler

darauf hingewiesen, dass ein altes, aul3er Betrieb genommenes Gerat des gleichen

Typs und mit den gleichen Funktionen des neu gekauften Produkts kostenlos

zurlickgegeben werden kann.

Eine andere als die vorgeschriebene Entsorgung des Produkts ist verboten und wird

nach den einschlagigen Gesetzen und Vorschriften des Landes, in dem das Produkt

entsorgtwird, geahndet.

Wirempfehlendariber hinaus weitere MafRnahmenzum Umweltschutzanzuwenden:

» dieinterne und externe Verpackungin der das Produkt geliefert wurde, recyclen;

= verbrauchte Batterien ordnungsgemal (nur, wenn sie im Produkt enthalten sind)
entsorgen.

10.2. OLENTSORGUNG

Altdl nicht in der Kanalisation, Stollen oder Wasserlaufe entsorgen. Das Ol
sammeln und an die fiir dessen Sammlung zugelassenen Betriebe liefern.




11. ALLGEMEINE PLANE
11.1. SCHALTPLAN

Kiirzel Teil
AP1 I/0-Platine - P3K
AP2 HMI-Platine- CARRIER BOARD+IMX6
AP3 Platine elektronische Reifenfillvorrichtung (INFLATRON)
AP4 Platine der Digital-Kamera
AP5 Erweiterungsplatine der Ausgange
AP6 Bildschirm
BR1 Drahtpotentiometer harizontale Achse
BR2 Drahtpotentiometer oberer Schlitten
BR3 Drahtpotentiometerunterer Schlitten
BR4 Drahtpotentiometer Andriicker horizontale Achse
BR5 Drahtpotentiometer Andrlicker vertikale Achse
FU1 Sicherung T5A (auf Transformator TC1)
FU2 Sicherung T5A (auf Transformator TC1)
FU3 Sicherung T10A (auf Transformator TC1)
FU4 Sicherung T10A (auf Transformator TC1)
FU5 Sicherung T25A (auf Transformator TC1)
Fue Sicherung T2A (auf Transformator TC1)
FU7 Sicherung T2A (auf Transformator TC1)
Fus Sicherung 5x20H T3.15A (auf AP1)
FU9 Sicherung 5x20 H 1A (@uf AP1)
FU10 Sicherung 5x20H 16A (auf AP 1)
FUM Sicherung 5x20 H 16A (auf AP1)

GB1

Pufferbatterie




Kiirzel

Teil

GS1 Netzteil Switching 24 Vdc

HL1 LED-Kontrollleuchte fiir Einschaltung

M1 Motor Inverter Hydraulikpumpe

M2 Motor Inverter Spannfutterdrehung

M3 Drehstrommotor Radeinspannung

M4 Stellantrieb Wulstniederhalter

M5 Splhdisenpumpe

Qs1 Hauptschalter

K1 Relais Wahlschalter Drehzahl Pumpenmotor

SB1 Magnet-Mikroschalter Drehung untere Scheibe

SB2 Magnet-Mikroschalter Drehung obere Scheibe

sSQ1 Mikroschalter Zahlung Antriebsdrehzahl Untersetzungsgetriebe
SQ2 Mikroschalter Nullsetzung Wulstniederhalter

SQ3 Mikroschalter Werkzeug EINGEFUHRT

SQ4 Mikroschalter Werkzeug AUSGEFAHREN

SQ5 Hall-Sensor Haken

SQ6 Hall-Sensor Montagewerkzeug

sqQ7 Mikroschalter Drehung | Geschwindigkeit (IM UHRZEIGERSINN)
sQs Mikroschalter Drehung Il Geschwindigkeit (IM UHRZEIGERSINN)
SQ9 Mikroschalter Drehung | Geschwindigkeit (GEGEN UHRZEIGERSINN)
sQ10 Mikroschalter Radeinspannung
SQ11 Mikroschalter Radausspannung
SQ12 Mikroschalter 1 Hebeblihne
SQ13 Mikroschalter 2 Hebeblhne
SQ14 Mikroschalter 3 Hebebulhne

SQ15

Mikroschalter 4 Hebeblihne




Kiirzel Teil
sQ16 Mikroschalter Arm AUFWARTS
SQ17 Mikroschalter Wulstniederhalter AUFWARTS
SQ18 Joystick Werkzeug
SQ19 Joystick unterer Schlitten
SQ20 Taste obere Spriihfunktion
SQ21 Taste untere Sprihfunktion
SQ22 Taste Eindringen Scheibe
SQ23 Joystick Andrticker
SQ24 Joystick Hebebiihne
SQ25 Joystick Wulstniederhalter
SQ26 Taste Wulstermittlung
SQ27 Wahlschalter Demontage Wulst
SQ28 Taste Revolverkopfdrehung
SQ29 Taste Arm
SQ30 Taste Andriicker
SQ31 Stopp-Taste
TC1 Netztransformator
vc Diodenbriicke
XS1 Stromstecker
X1 Klemmenleiste 230 Vac (L,N)
X2 Klemmenleiste 24 \/dc (+,-)
Y1 Einheit hydraulische Magnetventile
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11.2. PNEUMATIKPLAN
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11.3. HYDRAULIKPLAN




12. ANHANGE

12.1. ANWENDUNGSSCHEMA FUR ZENTRIER- UND

EINSPANNZUBEHOR

Abbildung Pos.

Teil

Standardfelge

Felge mit eingelassener Offnung

Felge mitumgekehrtem Felgenbett

Felgeflr Lieferwagen

Felge ohne zentrales Loch

Felge mitzentralem Loch




BEFESTIGUNGSZUBEHOR

12.1.1.

*

| - Accessori a richiesta

GB - Accessories on request

F - Accessoires sur demande
D - Zubehdr auf Anfrage

E - Accessorios opcionales

* M15

M2

M16

)
=
m
s

M11

Lo (> =)/

U117

D=

M9 —))
QB R)=) I~ 0

JNENES
DL

M10




12.1.2. STANDARDFELGE




12.1.3. FELGE MIT EINGELASSENER OFFNUNG




12.1.4. FELGE MIT UMGEKEHRTEM FELGENBETT




FELGE FUR LIEFERWAGEN

12.1.5.




12.1.6.

FELGE OHNE ZENTRALES LOCH

e
““‘ﬁ}} e B 4




12.1.7.FELGE MIT ZENTRALEM LOCH MIT EMPFINDLICHEN RANDERN




IT - Dichiarazione CE di conformita - Dichiarazione di conformita UE*
EN - EC Declaration of conformity - EU Declaration of conformity*

FR - Déclaration EC de conformité - Déclaration UE de conformité*

DE - EG - Konformitatserkldarung - EU-Konformitatserklarung*

ES - Declaracion EC de conformidad - Declaracion UE de conformidad*

IT Inqualita di fabbricante, dichiara che il prodotto:
al quale questa dichiarazione si riferisce e di cui abbiamo costituito e deteniamo il relativo fascicolo
tecnico é conforme alle seguenti normative e Direttive:
*: Valida solo per macchine marcate CE

EN As producer declare that the product:
to which this statement refers, manufactured by us and for which we hold the relative technical
dossier, is compliant with the following standards and Directives:
*: Valid only for EC-marked machines

FR Déclarons que le materiel:
objet de cette déclaration, dont nous avons élaboré le livret technique, restant en notre possossion,
est conforme aux normes et Directives suivantes :
*: Valable uniquement pour les machines avec marquage CE

DE Erklart hiermit dass das product:
Worauf sich die vorliegende Erklarung bezieht und dessen technische Akte diese Firma entwickelt
hat und innehalt, den anforderungen folgender normen und Richtlinien entspricht:
*: Gilt nur fur EG-gekennzeichnete Maschinen

ES Declara que el producto:
al cuel se refiere la presente declaracion y del que hemos redactado y poseemos el correspondiente
expediente técnico, se conforma a las siguientes normas y Directivas:
*: Valida sélo para maquinas con marcado CE

Cod. 4-143860 Release date 07/2022





