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TEUMACZENIE INSTRUKCJI ORYGINALNEJ (W JEZ. WLOSKIM)
Materiat chroniony prawem autorskim. Wszelkie prawa zastrzezone.
Informacje zawarte w niniejszym dokumencie moga ulec zmianie bez uprzedniego zawiadomienia.

Dziekujemy za wybér naszej montazownicy

MONDOLFO FERRO
Szanowny Kliencie
Dziekujemy za wybdr montazownicy MONDOLFO FERRO.
Zostata ona zaprojektowana z mys$lg o wielu latach bezpiecznej i niezawodnej obstugi pod
warunkiem jej eksploatacji i konserwacji zgodnie ze wskazéwkami podanymi w niniejszej instrukciji.
Poza odpowiednim przeszkoleniem kazda osoba obstugujaca/konserwujgca montazownice musi
zapozna¢ sie ze wszystkimi ostrzezeniami i informacjami podanymi w niniejszej instrukc;ji i ich
przestrzegacé.
Niniejszg instrukcje obstugi nalezy traktowac jako integralng czes¢ montazownicy i ja
przechowywa¢ wraz z nig. Jednak zadne informacje zawarte w instrukcji obstugi i zadne
urzgdzenie zamontowane na montazownicy nie zastepujg odpowiedniego przeszkolenia,
prawidtowej obstugi i ostroznej analizy procedur bezpiecznej pracy.
Zawsze upewni¢ sie, warunki pracy montazownicy sg optymalne. W przypadku zauwazenia
jakichkolwiek probleméw lub mozliwych sytuacji niebezpiecznych nalezy bezzwitocznie zatrzymac
montazownice i rozwigzac¢ problemy przed przywroceniem pracy.
W przypadku pytan zwigzanych z prawidtowg obstuga lub konserwacjg montazownicy prosimy o
kontakt z lokalnym oficjalnym dystrybutorem MONDOLFO FERRO.
Z powazaniem,
MONDOLFO FERRO



1. ROZPOCZECIE PRACY

1.1 WPROWADZENIE

1.1.a. CEL INSTRUKCJI

Celem niniejszej instrukcji jest dostarczenie wskazéwek niezbednych do optymalnej pracy, obstugi i
konserwacji maszyny. W przypadku sprzedazy maszyny nalezy przekaza¢ niniejszg instrukcje nowemu
wiascicielowi. W celu przekazania klientom wszelkich niezbednych informacji dotyczacych
bezpieczenstwa, nalezy réwniez zwrécic¢ sie do nowego wiasciciela z prosbg o wypetnienie i odestanie
do MONDOLFO FERRO formularza przekazania wtasnosci, ktory znajduje sie na poprzedniej stronie
niniejszej instrukcji. Nowy wiasciciel moze réwniez wysta¢ wiadomos¢ e-mail na adres
service@mondolfoferro.com.

W niniejszej instrukcji zatozono, ze technicy posiadajg gruntowng wiedze na temat identyfikaciji i
obstugi felg i opon. Tacy technicy musza takze posiada¢ gruntowng wiedze na temat obstugi i
bezpieczenstwa wszystkich powigzanych narzedzi (stelaza, podnos$nika czy podnosnika
podtogowego), ktore sg wykorzystywane, oraz posiada¢ odpowiednie narzedzia reczne i
elektryczne niezbedne do bezpiecznej pracy.

W pierwszym rozdziale zawarto podstawowe informacje na temat bezpiecznej obstugi montazownic z
rodziny AS 922. W kolejnych rozdziatach zawarto szczego6towe informacje na temat maszyny, procedur
i konserwacji. Kursywa jest stosowana do odnoszenia si¢ do konkretnych czesci niniejszej instrukcji, w
ktérych zawarto dodatkowe informacje lub wyjasnienia.

Nalezy zapoznac sie z tymi odniesieniami w celu uzyskania informacji dodatkowych wzgledem podanych
wskazéwek. Wiasciciel montazownicy ponosi wylgczng odpowiedzialno$¢ za wdrozenie procedur
bezpieczenstwa i organizowanie szkolen technicznych. Montazownica moze by¢ obstugiwana wytgcznie
przez wykwalifikowanego i przeszkolonego technika. Prowadzenie ewidencji przeszkolonego personelu
nalezy wytgcznie do obowigzkow wiasciciela lub kierownictwa.

Montazownice z rodziny AS 922 stuzg do montazu, demontazu i pompowania opon pojazdéw lekki
(samochodow osobowych, nie ciezarowych i motocykli) o maksymalnych rozmiarach: patrz

1.2.d DANE TECHNICZNE.

Kolejne egzemplarze niniejszej instrukcji i dokumentéw dostarczanych wraz z maszyng mozna uzyska¢
u MONDOLFO FERRO, podajgc rodzaj maszyny i jej numer seryjny.

UWAGA: Rozwigzania projektowe mogg ulec zmianie. Niektore ilustracje moga nieznacznie rézni¢ sie
wygladem od posiadanej przez uzytkownika maszyny.

1.2 BEZPIECZENSTWO

DEFINICJE ZAGROZEN
Symbole te oznaczajg sytuacje, ktére moga zagraza¢ bezpieczenstwu uzytkownika i/lub
spowodowac uszkodzenie maszyny.

NIEBEZPIECZENSTWO

A NIEBEZPIECZENSTWO: Wskazuje bezposrednio niebezpieczna sytuacje, ktéra w przypadku
braku srodkow zapobiegawczych bedzie skutkowaé $miercig lub powaznym urazem.
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A OSTRZEZENIE: Wskazuje potencjalnie niebezpieczng sytuacje, ktéra w przypadku braku srodkéw
zapobiegawczych moze skutkowac¢ $miercia lub powaznym urazem.

/NPRZESTROGA

A PRZESTROGA: Wskazuje potencjalnie niebezpieczna sytuacje, ktéra w przypadku braku
srodkéw zapobiegawczych moze skutkowac obrazeniami ciata o niewielkim lub
umiarkowanym stopniu.

UWAGA: Uzywane bez symbolu ostrzezenia bezpieczenstwa, wskazuje potencjalnie niebezpieczng
sytuacje, ktora w przypadku braku srodkéw zapobiegawczych moze doprowadzi¢ do
powstania szkéd materialnych.

1.2.a. OGOLNE OSTRZEZENIA | WSKAZOWKI

Nie dopusci¢ do odniesienia szkéd osobowych. Doktadnie zap si¢ z ostrzezeniami i i zawartymi w
niniejszej instrukcji oraz stosowaé¢ si¢ do nich. Niniejsza instrukcja obstugi stanowi nieodigczng czes¢ produktu.
Przechowywac ja w bezpi y iej wraz z yna do wykorzystania w przysztosci.

1. W przypadku braku prawidtowego przeprowadzenia czynnosci obstugowych i
konserwacyjnych podanych w niniejszej instrukcji lub nieprzestrzegania wskazéwek w niej
zawartych moze doj$¢ do wypadku. W catej instrukcji jest mowa o tym, ze moze doj$s¢ do
"wypadku". Kazdy wypadek moze spowodowaé powazne obrazenia ciata lub $mier¢ uzytkownika
lub os6b postronnych, a takze szkody materialne.

2. Zbyt mocno napompowane opony moga wybuchngé, czego wynikiem bedzie wyrzut
niebezpiecznych odtamkéw mogacych by¢ przyczyna wypadku.

3. Opony i felgi o réznych srednicach nie pasujg do siebie. Nigdy nie podejmowac sie
pompowania opon lub montazu opon i felg, ktére nie pasujg do siebie. Przyktad: nie montowac¢
opony 16,5" na feldze 16" i na odwrét. Jest to bardzo niebezpieczne. Opona i felga, ktére nie sg
dopasowane do siebie, mogg wybuchna¢ i spowodowac wypadek.

4. Nigdy nie przekraczac¢ ci$nienia osadzania stopki podanego przez producenta opony na boku



opony.
Uwaznie obserwowac¢ wskaznik ci$nienia przewodu powietrznego.

X

5. Jezeli montowana opona wymaga wyzszego cisnienia
osadzania stopki niz wartos¢ maksymalna okreslona przez
producenta, nalezy zdemontowa¢ opone z montazownicy,
umiesci¢ jg w klatce do pompowania i napompowac zgodnie z
zaleceniami producenta

6. Nie dopuszcza sie stosowania urzadzen pompujgcych (np.
pistoletow) podtgczonych do zrédet zasilania innych niz te w
maszynie.

7. Nigdy nie trzymac gtowy ani innych czesci ciata nad opong podczas pompowania lub préby
osadzania stopek. Maszyna nie jest zaprojektowana z myslg o powstrzymywaniu eksplodujgcych
opon, przewodoéw lub felg.

8. Podczas pompowania zawsze sta¢ z dala od montazownicy, nie pochyla¢ sie nad nig.

Eksplodujaca opona i felga moga zosta¢ wyrzucone w gore i na zewnatrz z sitag wystarczajaca do
spowodowania powaznych obrazen lub nawet $mierci.

Nigdy nie montowac opony, jesli jej rozmiar (podany z boku opony) w 100% nie odpowiada rozmiarowi felgi
(wyttoczonemu na feldze) lub jesli opona badz felga jest uszkodzona.

Nigdy nie przekracza¢ ci$nienia zalecanego przed producenta opony.

Montazownica nie jest urzadzeniem, ktére powstrzymuje wybuchajace opony i felgi. Trzymac osoby
postronne z dala od miejsca obstugi montazownicy.

9. Ryzyko zmiazdzenia. Obecnos¢ czesci ruchomych. Kontakt z ruchomymi czesciami moze byé
przyczyng wypadku.

* Tylko jeden operator moze pracowac¢ z maszyng jednoczesnie.

* trzymac osoby postronne z dala od montazownicy.

* trzymac dtonie i palce z dala od krawedzi felgi podczas montazu i demontazu.

* trzymac dionie i palce z dala od gtowicy montazowej/demontazowej podczas pracy.
* trzymac dionie, stopy i inne czesci ciata z dala od czesci ruchomych.

* Nie uzywaé narzedzi innych niz te dostarczone wraz z montazownica.

* Uzywac¢ odpowiedniego smaru do opon, aby zapobiec ich ztgczeniu.

* Zachowac¢ ostroznosc¢ podczas przesuwania opony/felgi lub dzwigni.

10. Ryzyko porazenia pragdem elektrycznym.

* Nigdy nie sptukiwa¢ wodg ani my¢ elektrycznie montazownic.

* Nie obstugiwa¢ maszyny, jesli jej przewdd zasilajacy jest uszkodzony

* W przypadku koniecznosci zastosowania przediuzacza jego wartosci
znamionowe muszg by¢ réwnowazne warto$ciom znamionowym maszyny lub

by¢ wyzsze od nich. Przewody o nizszej wartosci natezenia pradu w
poréwnaniu do maszyny moga przegrzewac sie i by¢ przyczyng pozaru.

» Zachowac¢ ostroznos$¢ podczas uktadania przewodu, aby nie dopusci¢ do
mozliwosci potkniecia sie o niego lub jego wyciagniecia.

11. Ryzyko urazu oczu. Podczas procedury osadzania stopki i pompowania moze 1



odtamkow, zanieczyszczen i ptyndw. UsungC wszelkie odtamki z bieznika
opony i powierzchni kota. Podczas procedur montazu i demontazu nalezy
nosi¢ okulary ochronne zatwierdzone przez OSHA, CE lub inne.

12. Przed przystgpieniem do eksploatacji maszyny nalezy zawsze jg doktadnie
sprawdzi¢. Przed przystgpieniem do eksploatacji nalezy naprawi¢ lub wymienic¢
brakujace, uszkodzone lub zuzyte elementy (w tym naklejki ostrzegawcze).

13. Nigdy nie zostawia¢ nakretek, Srub, narzedzi ani innych urzadzen na
maszynie. Mogg przedosta¢ sie do czesci ruchomych i spowodowad
nieprawidtowe dziatanie.

14. NIGDY nie montowaé¢ ani pompowac rozcietych, uszkodzonych, zgnitych
lub zuzytych opon. NIGDY nie montowa¢ opony na peknietej, wygietej,
zardzewiatej, zuzytej, odksztatconej lub uszkodzonej feldze.

15. W przypadku uszkodzenia opony podczas montazu nalezy przerwac te czynnos$¢. Usungé opone z
obszaru serwisowego i odpowiednio jg oznaczy¢ jako uszkodzona.

16. Pompowac¢ opony krétkimi sekwencjami, uwaznie obserwujgc cisnienie, opone, felge i stopke.
NIGDY nie przekracza¢ wartosci granicznych cisnienia podanych przed producenta opony.

17. Urzadzenie posiada wewnetrzne czesci wytwarzajace tuk elektryczny lub iskry, ktére nie
powinny byé narazane na dziatanie oparéw tatwopalnych (benzyna, rozcienczalniki do farb,
rozpuszczalniki itp.). Maszyna nie powinna by¢ instalowana we wnece ani ponizej poziomu podtogi.

18. Nigdy nie obstugiwa¢ maszyny pod wptywem alkoholu, lekéw i/lub narkotykéw. W przypadku
przyjmowania lekéw na recepte lub bez recepty nalezy skonsultowac sie z lekarzem w sprawie
wszelkich skutkow ubocznych lekéw, ktére mogtyby wptywaé na zdolnos¢ bezpiecznej obstugi
maszyny.

19. Podczas pracy z maszyng zawsze uzywac obowigzkowych srodkéw
ochrony indywidualnej zatwierdzonych przez OSHA, CE lub inng jednostke.
Wiecej informacji mozna uzyskaé u przetozonego.

20. Przed przystapieniem do pracy z maszyng zdja¢ bizuterie, zegarki, luzng
odziez, krawaty i zwigzac diugie wiosy.

21. Podczas pracy z montazownicg nosi¢ antyposlizgowe obuwie ochronne.

22. Nosi¢ odpowiedni stabilizator ledzwiowy i stosowa¢ prawidtowa technike
podnoszenia podczas ustawiania, przenoszenia, podnoszenia lub
zdejmowania kot z montazownicy.

23. Maszyna moze by¢ obstugiwana, konserwowana lub naprawiana przez
odpowiednio przeszkolonych pracownikéw Panstwa firmy. Naprawy mogg byc¢
wykonywane tylko przez wykwalifikowanych pracownikéw. Najbardziej
wykwalifikowang osobg jest przedstawiciel serwisowy MONDOLFO FERRO. W
przypadku podejmowania sie napraw przez uzytkownikéw obowigzkiem
pracodawcy jest ustalenie, czy pracownik posiada kwalifikacje do bezpiecznego
wykonywania napraw maszyny.




24. Przed przystgpieniem do eksploatacji uzytkownik powinien zapoznac sie ze wszystkimi naklejkami
ostrzegawczymi umieszczonymi na urzadzeniu.

25. NIE blokowac felgi na stole obrotowym podczas pompowania.

1.2.b. POLOZENIE NAKLEJEK

D

L Nr czesci Wyglad Opis
4-325594A NAKLEJKA, LOGO Z PRZODU
1
4-325595 NAKLEJKA, LOGO Z BOKU
2
4-121037 IAE @‘ A NAKLEJKA, AS 922 Tl 2V
3 AS 822 TI
4-121050 A\, @ ‘U j ,'A NAKLCEJKA, AS 9222V
AS §22
4 35019950 NAKLEJKA
% STEROWANIE PEDALAMI
DO
446442 i NAKLEJKA, OSTRZEZENIE - POIl
CISNIENIEM
5
446429 NAKLEJKA, CISNIENIE
ROBOCZE
6
446598 NAKLEJKA, WYLACZANIE
7 ZASILANIA
4-325629 NAKLEJKA, ERGO LINE
wroo a-—2w




Lp. Nr czesci Wyglad Opis
35017100 NAKLEJKA,
8 , NIEBEZPIECZE
NSTWO ZMIAZDZENIA
418135 NAKLEJKA, OBROT
9
435150 NAKLEJKA, PEDAL
POMPOWANIA
10 (tylko wersja TI)
446388 | | NAKLEJKA, PRAWIDLOWE
11 | ol e e « o|| zZASILANIE
____________ |
446431 NAKLEJKA,
12 ' NIEBEZPIECZE
NSTWO  ZMIAZDZENIA
DLONI/STOP
446430A NAKLEJKA,
13 NIEBEZPIECZENSTWO -
POMPOWANIE
425211 NAKLEJKA, RYZYKO
14 PORAZENIA PRADEM
ELEKTRYCZNYM
446436 NAKLEJKA, ZAWOR DO
15 - POMPOWANIA
. NAKLEJKA, NUMER SERYJNY
16 ~ '
0
o NN
NAKLEJKA, OSTRZEZENIE -
17 446433 STOL OBROTOWY
18 446434 NAKLEJKA, OSTRZEZENIE -

KOLUMNA PRZECHYLNA
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NAKLEJKI OSTRZEGAJACE PRZEZ NIEBEZPIECZENSTWEM

nr czesci 35017100. RYZYKO ZMIAZDZENIA.

nr czesci 446431. RYZYKO ZMIAZDZENIA DLONI/STOP

nr czesci 446442. OSTRZEZENIE - POD CISNIENIEM.

nr czesci 425211A. RYZYKO PORAZENIA PRADEM ELEKTRYCZNYM.

nr czesci 446430A. ZAGROZENIE - POMPOWANIE.

nr czesci 425083. PODLACZENIE ZACISKU UZIEMIAJACEGO




1.2.c. POLACZENIA ELEKTRYCZNE | PNEUMATYCZNE

Wymiary zastosowanego przytacza elektrycznego

muszg by¢ odpowiednio dobrane w stosunku do: C€
*mocy elektrycznej pobieranej przez maszyne i Mod L sosor
podanej na jej tabliczce znamionowej (rys. 1); v Kod o
* odlegtosci pomiedzy maszyng w 0O

Ll
przytaczem zasilania tak, aby spadek napiecia e NExmwmmm”m"

bar7psi

przy petnym obcigzeniu nie przekraczat 4%
(10% podczas rozruchu) wartosci znamionowej
napiecia podanej na tabliczce znamionowe;.

- Operator musi:

* zamontowa¢ na przewodzie zasilajgcym wtyczke
zgodng z odpowiednimi normami bezpieczenstwa;

* podtgczy¢ maszyne do wtasnego przylgcza energii
elektrycznej - A, rys. 2 - i zamontowa¢ wytgcznik
réznicowoprgdowy o prgdzie resztkowym 30 mA;

* w celu zabezpieczenia linii zasilajgcej zamontowac
bezpieczniki o wartosciach znamionowych podanym
na ogolnym schemacie elektrycznym zawartym w
niniejszej instrukcji;

* podtgczy¢ maszyne do gniazdka przemystowego;
urzgdzenie nie moze by¢ podigczone do gniazdek
domowych.

W celu zapewnienia prawidtowej pracy maszyny wymagane jest skuteczne uziemienie.

Upewnic sie, ze cisnienie i wydajnos¢ uktadu sprezonego powietrza sg zgodne z wartosciami
wymaganymi do prawidtowej pracy maszyny - patrz rozdziat "Dane techniczne". W celu
zagwarantowania prawidtowej pracy maszyny linia sprezonego powietrza musi zapewnia¢
cisnienie w zakresie od 8,5 do 16 baroéw i przeptyw powietrza wigkszy od $redniej wartosci
pobieranej przez maszyne, ktéra wynosi 187 NI/min.

W celu zapewnienia prawidiowej pracy maszyny generowane powietrze musi by¢
odpowiednio oczyszczone (nie wyzej niz 5/4/4 zgodnie z norma ISO 8573-1)




Przed przystapieniem do wykonywania potaczen elektrycznych i pneumat\ygh
E

upewnic sie, ze maszyna ustawiona jest w sposéb opisany

ponizej:

- pedat A w petni wcisniety (stot obrotowy E jest zamkniety)

- pedat B w potozeniu géornym (kolumna C nie jest przechylona).<%

1.2.d Dane techniczne

- Zdolno$¢ zaciskowa stotu obrotowego

- zaciskanie wewnetrzne od 10 do 22"
- zaciskanie zewnetrzne ...od 13 do 25"
= SZEIOKOSE fRIGI: .eeieeiiiiiiiii e od 3,5do 12,5"
- Maksymalna SredniCa OPONY ..........coiuiiiiiiiiiiiii et 1000 mm (39,5”)
- Maksymalna SZerokoSE OPONY .......cccuuviiiiiiiiiiiieiiiiee ettt 315 mm (12,5”)
- Otwor tyZKi MONtAZOWE] .........oiiiiiiiiiiiiiiiiiic e od 45 do 300 mm
- Sita oddzielania StOPKi..........ccerrruruiiririeereee e 15000 N (ci$nienie 10 baréw)
= CISNIENIE TODOCZE ... e e 8 - 10 baréw
- Przeptyw rob0OCZzy POWIELIZA ........eeieiiiieiiiiieiiiie e 187 NI/min (minimalny)
- Napiecie Zasilania............coooiiiiii e patrz tabela ponizej
AT T - PP 214 kg - 224 kg (T.1.)
- Poziomy hatasu w warunkach roboczycCh ...........c.cccooiiiiiiiii <70dB (A)

Podane poziomy hatasu odpowiadajg poziomom emisji i nie muszg oznacza¢ bezpiecznych poziomdéw
pracy. Mimo zwigzku pomiedzy poziomami emisji a poziomami narazenia nie moze on stuzy¢ jako
parametr do okreslenia, czy konieczne sg dalsze $rodki ostroznosci, czy tez nie. Czynniki, ktdre
okreslajg poziom narazenia operatora, obejmuja czas trwania narazenia, charakterystyke miejsca
pracy, inne zrodta hatasu itp. Dopuszczalne poziomy narazenia mogg sie réwniez r6zni¢ w zaleznosci
od kraju. Informacje te pozwolg jednak uzytkownikom maszyny na dokfadniejszg oceng zagrozen i
ryzyka.



Lo Predkos¢ | Moment | Masa czesci
Model Silnik kw obrotowa obrot elektrycznej/elektro
obr./min. owy nicznej kg
Nm
400V/3 faz. 50Hz 0,75 8,5 1200 115
200/230V/3 faz. 60Hz 0,75 8,5 1200 11,5
200/230V/3 faz. 50Hz 0,75 8,5 1200 11,5
200/230V/1 faz. 50Hz 0,75 8,5 800 11,5
AS 922 TI

200/230V/1 faz. 60Hz 0,75 8,5 800 11,5
AS 922 115V/1 faz. 60Hz 0,75 8,5 800 11,5
200/230V/1 faz. 50/60Hz DV 0,75 6-15 1200 10,2
115V/1 faz. 60Hz DV 0,75 6-15 1200 10,2
400V/3 faz. 50Hz DV 0,9/1,25 6-12 900 11,6

SILNIK PNEUMATYCZNY / 6,5 800 /

1.2.e. CISNIENIE POWIETRZA

Maszyna posiada wbudowany zawor regulacyjny, ktoérego celem jest ograniczenie ryzyka
nadmiernego napompowania opony.

* RYZYKO WYBUCHU

 Nigdy nie przekracza¢ cisnienia zalecanego przed
producenta opony. Zawsze dopasowac rozmiar opony
do rozmiaru felgi i na odwrot.

1. Nigdy nie przekracza¢ warto$ci granicznych ci$nienia podanych ponizej:

* Cisnienie w linii zasilajgcej (z kompresora) - 220 psi (15 barow).

* Cisnienie robocze (manometr na regulatorze) - 150 psi (10 baréw).

Cisnienie osadzania stopki (manometr na wezu) jest réwne maksymalnemus ci$nieniu producenta
opon podanemu z boku opony

2. Uruchomi¢ dysze do pompowania powietrza tylko podczas osadzania stopki.
3. Przed odtgczeniem przewodu zasilajgcego lub innych elementéw pneumatycznych
nalezy odpowietrzy¢ uktad cisnienia powietrza. Powietrze przechowywane jest w zbiorniku

w celu obstugi dysz do pompowania.

4. Dysze do pompowania powietrza mozna uruchomi¢ dopiero po unieruchomieniu
urzadzenia zaciskajgcego felge i po prawidtowym zacisnigciu opony (o ile to mozliwe).



1.3. PROCEDURY SZCZEGOLNE DOTYCZACE FELG/OPON

Kota wyposazone w czujniki niskiego cisnienia w oponach lub specjalne konstrukcje opon i felg moga
wymagac przeprowadzenia procedur szczegodlnych. Zapoznac si¢ z instrukcjami obstugi producentéow
opon i két.

1.4. ZAMIERZONE ZASTOSOWANIE MASZYNY

Maszyna ta moze by¢ uzywana wylgcznie do demontazu i wymiany opon samochodowych na felgach
samochodowych, przy uzyciu narzedzi, w ktére jest wyposazona. Kazde inne zastosowanie jest
niewtasciwe i moze byc¢ przyczyng wypadku.

Maszyna nie jest kompatybilna z kotami motocyklowymi.

1.5. SZKOLENIE PRACOWNIKOW

1. Pracodawca jest zobowigzany wdrozy¢ program szkoleniowy dla wszystkich pracownikow
obstugujacych kota z felgami w zakresie zagrozen zwigzanych z serwisowaniem tych kot z felgami oraz
procedur bezpieczenstwa, ktorych nalezy przestrzegaé. Obstuga lub serwisowanie oznacza montaz i
demontaz kot z felgami oraz zwigzane z tym czynnosci, takie jak pompowanie, spuszczanie powietrza,
montaz, demontaz i przenoszenie.

* Pracodawca jest zobowigzany dopilnowa¢, ze kota z felgami sg serwisowane wylgcznie przez
pracownikow przeszkolonych i poinstruowanych w zakresie prawidtowych procedur serwisowania
danego rodzaju koét i bezpiecznych procedur pracy.

* Informacje zawarte w programie szkoleniowym musza obejmowac co najmniej informacje zawarte w
niniejszej instrukcji.

2. Pracodawca jest zobowigzany zapewnic¢, ze kazdy pracownik wykazuje sie umiejetno$ciami
bezpiecznego serwisowania két z felgami i je utrzymuje. Umiejetnosci te obejmujg takze wykonanie
nastepujacych zadan:

* Demontaz opon (w tym spuszczanie z nich powietrza).

* Kontrola i identyfikacja elementéw kota z felga.

* Montaz opon.

* Uzycie urzadzen przytrzymujgcych, klatek, barier lub innych konstrukciji.

* Przenoszenie kot z felgami.

* Pompowanie opony.

* Zrozumienie koniecznosci trzymania sig z dala od montazownicy podczas pompowania opony i
podczas kontroli kota z felgg po pompowaniu - zakaz pochylania sie nad kotem/opona.

* Montaz i demontaz két z felgami.

3. Pracodawca powinien oceni¢ umiejetnosci kazdego pracownika w zakresie wykonywania tych zadan
i bezpiecznego serwisowania kot z felgami oraz powinien w razie koniecznosci zapewni¢ dodatkowe
szkolenie, ktérego celem bedzie utrzymanie umiejetnosci tych pracownikéw.

1.6. KONTROLE PRZED EKSPLOATACJA

Przed przystapieniem do pracy nalezy dokftadnie sprawdzi¢ wszystkie elementy maszyny, zwtaszcza
pod katem tego, czy czesci gumowe i plastikowe znajdujg sie na swoim miejscu, sa sprawne i dziatajg
prawidlowo. W przypadku stwierdzenia jakiegokolwiek (nawet niewielkiego) uszkodzenia lub
nadmiernego zuzycia podczas kontroli nalezy bezzwtocznie wymieni¢ lub naprawi¢ dany element.



1.7. PODCZAS EKSPLOATACIJI

W przypadku nietypowego hatasu lub wibracji, nieprawidtowej pracy elementu lub uktadu, badz tez
jakiejkolwiek nietypowej sytuacji nalezy niezwtocznie przerwac prace z maszyna.

» Zidentyfikowac przyczyne i podja¢ niezbedne dziatania zaradcze.

* W razie potrzeby skontaktowac sie z przetozonym.

Nie pozwoli¢ na przebywanie 0séb postronnych w odlegtosci mniejszej niz 20 stép (6

metrow) od pracujgcej maszyny. W celu zatrzymania maszyny w przypadku wystapienia

sytuacji awaryjnej:

* odtgczy¢ wtyczke zasilania;

* odcig¢ uktad zasilania sprezonym powietrzem poprzez odtgczenie zaworu odcinajgcego (szybkoztgcze).

2. TRANSPORT, PRZECHOWYWANIE | OBSLUGA

Warunki transportu maszyny
Montazownica musi by¢ transportowana w oryginalnym opakowaniu i przechowywana w pozyciji
podanej na opakowaniu.
- Wymiary opakowania:
* szeroko$c ...
* gtebokosc¢ ..
© WYSOKOSE ...ttt ettt e et e et e e et e e e e e e s

Informacje dotyczace przechowywania i wysytki maszyny
Temperatura: -25° - +55°C.

Nie kfas¢ innych towaréw na opakowaniu, aby unikna¢ jego uszkodzenia.




przenoszenie
Aby przenies¢ opakowanie, wprowadzi¢ widly wozka
widtowego w odpowiednie szczeliny w podstawie
opakowania (palecie) (rys. 3).

Przed przenoszeniem maszyny nalezy zapozna¢ si¢ z
rozdziatem PODNOSZENIE/PRZEMIESZCZANIE.

Oryginalne opakowanie nalezy zachowa¢ w dobrym stanie, aby mozna je byto wykorzysta¢
w razie koniecznosci wystania maszyny w przysztosci.

3. ROZPAKOWANIE/MONTAZ

Zachowac¢ szczegdlng ostroznos¢ podczas rozpakowywania, sktadania, podnoszenia i
instalacji maszyny zgodnie z ponizszym opisem. Nieprzestrzeganie wskazéwek moze
spowodowaé¢ uszkodzenie maszyny i doprowadzi¢ do sytuacji zagrozenia
bezpieczenstwa operatora.

\ UWAGA \

Przed zdjeciem maszyny z palety nalezy upewnic sie, ze wyjete zostatly elementy
przedstawione ponizej.

- Wyciagna¢ gorng czesé opakowania i upewnic¢ sie, ze maszyna nie ulegta uszkodzeniu podczas
transportu; okresli¢ miejsca, w ktérych maszyna jest przymocowana do palety.
- Maszyna sktada sig z pigciu gtownych zespotéw (rys.4):



1 gtowica

2 ostona kolumny

3szafka z manometrem
wyposazeniem
standardowym

4 zbiornik powietrza

5 korpus

- Po zdemontowaniu wiezy 1 zaleca sie umiesci¢ g — -
jg poziomo, aby zapobiec jej upadkowi i / \ S
uszkodzeniu. -

Zmontowaé poszczegdlne czesci maszyny:
- Zdjg¢ pokrywe boczng (rys. 4a).

- Wprowadzi¢ waz powietrza G (rys. 5) do otworu A
znajdujacego sie za sitownikiem przechytu wiezy.

> 4a
- Zmontowaé wieze 1, wprowadzi¢ sworzen B do otwm&amwﬁmm =

- Wprowadzi¢ sworzen E do otworu F i do $ruby w ksztatcie litery U F1 na sitowniku przechytu wiezy, po
czym zablokowac¢ pierscieniem M.

- Podtaczy¢ waz G do przytacza posredniego potgczonego z kurkiem podnoszenia wiezy H.
- Zamocowac szafke z manometrem 3 na wiezy 1 i zablokowac¢ $rubg i podktadkg S.
- Zamocowac ostone wiezy 2 i zablokowa¢ $rubg i podktadkami L.

- Wprowadzi¢ waz Q do wylotu zbiornika 4. Zamocowac zbiornik 4 do maszyny za pomocg
nakretek i podkfadek R, po czym dokreci¢ zacisk O na wezu Q.

- Zamontowac¢ pokrywe boczng (rys. 4a).



- Zmontowac ostone tylng kolumny P za pomoca $rub S.
- Otworzy¢ ramie tyzki montazowej Z.

- Wprowadzi¢ podktadke dystansowg do sworznia sitownika tyzki montazowej V, zamkng¢ ramie
tyzki montazowej, przetrze¢ stopke sworznia sitownika przechodzaca przez blok obrotowy.

- Nakretka T wkrecona na sitownik bedzie obraca¢ stopke V tylko wtedy, gdy maszyna bedzie
zainstalowana i podtgczona do linii pneumatycznej. T dokreci¢ nakretke do P i 3-4mm.



4. PODNOSZENIE/PRZENOSZENTE

Aby zdja¢é maszyne z palety, nalezy zaczepi¢ jg w
sposob pokazany na rys. 6.

W przypadku koniecznosci zmiany pozycji maszyny
nalezy zawsze stosowac sie do przedstawionego
sposobu podnoszenia. Nie nalezy przenosi¢ maszyny,
dopdki nie zostanie ona odtgczona od sieci zasilania
elektrycznego i pneumatycznego.

4.1 ODSTEPY INSTALACYJNE

Maszyna musi by¢ instalowana zgodnie ze wszystkimi obowigzujagcymi przepisami
bezpieczenstwa, w tym m.in. przepisami OSHA.

RYZYKO WYBUCHU LUB POZARU. Nigdy nie uzywaé maszyny w miejscu, w ktérym
bedzie narazona na dziatanie oparéw tatwopalnych (benzyna, rozcienczalniki do farb,
rozpuszczalniki itp.). Nigdy nie instalowaé maszyny we wnece ani ponizej poziomu
podtogi.

WAZNE: w celu zapewnienia prawidlowej i bezpiecznej pracy maszyny natezenie
oswietlenia wnetrza powinno wynosi¢ co najmniej 300 luksow.

A\ PRZESTROGA

Nie montowaé maszyny na zewnatrz.
Przeznaczona jest do eksploatacji w pomieszczeniach zamknietych, pod zadaszeniem.




Zamontowa¢ montazownice w wybranej pozyciji
roboczej, zachowujgc minimalne odstepy
przedstawione na rys. 7.

Nosnos$¢ podioza, na ktérym montowana jest
maszyna, musi wynosi¢ co najmniej 1000 kg/m?.

Warunki srodowiska pracy
- Wilgotnos¢ wzgledna 30% + 95% bez
kondensacji.
- Temperatura 0°C + 50°C.

Kazdorazowo w przypadku dtuzszego odtaczenia maszyny od linii pneumatycznej nalezy
przeprowadzi¢ bezposrednia kontrole elementéw sterujagcych odpowiednim ramieniem,
postepujac zgodnie z procedurg przywracania ci$nienia. Przeprowadza¢ pierwsza
kontrole bardzo powoli.

5. OPIS AS 922

Model AS 922 stanowi montazownica elektropneumatyczna.

Maszyna jest kompatybilna z kazdym typem felg jednoczesciowych z wgtebieniem oraz o wymiarach i wagach
podanych w rozdziale DANE TECHNICZNE.

Cechujac sig solidng konstrukcja, maszyna pracuje z kotem w pozycji pionowej przy oddzielaniu stopki opony
od felgi oraz w pozycji poziomej przy montazu i demontazu opon. Wszystkie funkcje sa sterowane przez
operatora za pomocg pedatéw oraz recznie obstugiwanych zawordw i dzwigni.

Montazownica zostata zaprojektowana wytgcznie z mys$lag o montazu i demontazu opon za pomoca
narzedzi, w ktore jest wyposazona, zgodnie z opisem przedstawionym w niniejszej instrukcji.
Maszyna wyposazona jest uktad do pompowania, ktéry jest elementem niezaleznym od wszelkich
innych funkcji opisanych powyzej. Zachowa¢ szczegdlng ostrozno$é podczas obstugi maszyny
(zapoznac¢ sie z rozdziatem POMPOWANIE).

Kazda maszyna posiada tabliczke znamionowa (rys. 8), ktéra zawiera informacje na temat
maszyny i wybrane dane techniczne.

Poza informacjami dotyczacymi producenta tabliczka ta podaje:

Mod. - Model maszyny;

V - napiecie zasilania w woltach; A -

prad wejsciowy w amperach;

kW - moc pobierang w kW; Hz -

czestotliwos¢ w Hz;



Ph - Liczba faz;

bar - Cisnienie robocze w barach; Nr h
seryjny - Numer seryjny maszyny; 3
1ISO 9001 - Certyfikacja Systemu Zarzadzania Mod. 1S09001
Jakosoia fimy; v
EC - Oznaczenie WE. w A

X-XXXXXXXXIXX - XX

Hz
Ear7psi % AN 3

— XXXXXXXXX

5.1 POZYCJA OPERATORA

Rysunek 9 przedstawia pozycje operatora w roznych
etapach pracy:
A Oddzielanie stopki opony od felgi
B Demontaz i montaz opon C
Miejsce pompowania.

W tych warunkach operator moze przeprowadza¢, obserwowa¢ i sprawdza¢ wynik
wszystkich czynnosci zwigzanych z oponami oraz podejmowac dziatania w przypadku
jakichkolwiek nieprzewidzianych zdarzen.

RYZYKO ZMIAZDZENIA. Przechylanie kolumny nalezy wykonywaé z pozycji roboczej B
(rys. 9), trzymajac dionie z dala od czesci ruchomych maszyny.

5.2 WYMIARY OGOLNE (MM)

Maks. dtugosc¢ B =880 mm

Min. szerokos$¢ E = 1320 mm
Maks. szerokos¢  C = 1880 mm
Maks. wysoko$¢ A =1640 mm



5.3 ELEMENTY URZADZENIA
(GLOWNE ELEMENTY ROBOCZE MASZYNY)

Przed przystapieniem do eksploatacji maszyny nalezy doktadnie zapoznac sie z jej
dziataniem. Jest to najlepszy sposob na optymalizacje bezpieczenstwa i wydajnosci
maszyny. Dokladnie sprawdzié¢, czy wszystkie elementy sterujace maszyny dziataja
prawidtowo.

Aby zapobiec wypadkom i szkodom, maszyna musi by¢ prawidiowo zainstalowana,
prawidtowo eksploatowana i regularnie serwisowana.

RYZYKO WYBUCHU

W odniesieniu do specyfikacji technicznych, ostrzezen,
konserwacji i wszelkich innych informacji na temat zbiornika
powietrza (opcja) nalezy zapoznac¢ sie z odpowiednig instrukcja
obstugi i konserwacji dostarczong wraz z dokumentacja
wyposazenia dodatkowego.




" .:i_ﬂ/:..mm.m-
=8

1 Pokretto blokady

2 Pionowy modut przesuwny/ramie przechylne (do ustawiania gtowicy
montazowej/demontazowej w odpowiedniej pozycji) 3 Gtowica
montazowa/demontazowa (do montazu i demontazu opony)

4 Wieza przechylna

5 Zacisk przesuwny (mocuje koto do blatu stotu)

6 Stdt zacisku przesuwnego (obrotowa platforma podtrzymujaca

koto) 7 Pedat do przechylania wiezy (4) (pedat o 2 potozeniach

stuzgcy do obstugi przechylania wiezy)

8 Pedat do sterowania zaciskiem (5) (pedat o 3 potozeniach stuzacy do otwierania i
zamykania zaciskow felgi) 9 Pedat do obstugi zbijaka stopki (pedat o 2 potozeniach
stuzacy do obstugi zbijaka stopki (11)

10 Pedat do obstugi blatu stotu (6) (pedat o 3 potozeniach)



* pozycja 0: blat stotu nieruchomy

* pedat wcisniety (przytrzymany stopg): obrét w kierunku zgodnym do ruchu wskazéwek zegara
z predkoscig proporcjonalng do sity nacisniecia na



pedat
* pedat podniesiony (przytrzymany stopg): obrot w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazowek zegara ze statg predkoscig 11 Lyzka zbijaka
stopki (ruchoma tyzka stuzgca do odrywania stopki z felgi)
12 Wspornik felgi.
13LFiltr/smarownica i regulator ci$nienia (reguluje ci$nienie, usuwa wode, smaruje i filtruje
zasilanie sprezonym powietrzem)
14 Przyrzad do podnoszenia stopki (podnosi i ustawia stopke opony na gtowicy
montazowej/demontazowej) 15 Manometr (stuzacy do odczytu cisnienia opony), (tylko wersja
T.L).
16 Przycisk do spuszczania powietrza (nacisniecie powoduje spuszczenie nadmiaru
powietrza z opony), (tylko wersja T.l.).
17 Ztgcze Doyfe (ztgcze montowane na wentylu kota w celu
napompowania). 18 Zawdér nadmiarowy cisnieniowy (maks. cisnienie 12
baréw) (tylko w wersjach T.1.).
19 Zbiornik powietrza (tylko w wersjach T.1.).
20 Pedat do pompowania (tylko w wersjach
T.l.). 21 Pistolet do pompowania.

6. WYPOSAZENIE DODATKOWE

Pelng liste wyposazenia dodatkowego dostepnego na zamoéwienie mozna znalez¢ w
dokumencie "ORYGINALNE AKCESORIA DO MONTAZOWNICY"

/. PROCEDURY PODSTAWOWE - OBSLUGA

NIE DOPUSCIC DO ODNIESIENIA SZKO
Przed przystapieniem do pracy przy mz:
- odigczy¢ wtyczke zasilania (rys. 12a).
- odizolowac¢ linie zasilania sprezonym
powietrzem poprzez odigczenie zaworu

odcinajagcego
(szybkoztacze) (rys. 12b).




RYZYKO ZMIAZDZENIA:

Niektore czesci maszyny (gtowica, ramiona, nézki,
tyzki montazowe, stét obrotowy) poruszaja sie
samoczynnie.

Trzymac dtonie i inne czesci ciata z dala od

czesci ruchomych maszyny.

Czynnos¢ przechytu stupa musi byé
wykonywana w pozycji roboczej B.

Nie dopusci¢ do niezamierzonych ruchéw maszyny lub jej awarii. Stosowac¢ wytacznie
oryginalne narzedzia i wyposazenie MONDOLFO FERRO.

7.1. KONTROLE WSTEPNE

Upewni¢ sie, ze manometr zespotu filtra i regulatora wskazuje ci$nienie o wartosci co najmniej 8
barow. Jesli warto$c¢ cis$nienia jest nizsza, dziatanie niektdrych procedur automatycznych nie jest
zagwarantowane. Maszyna bedzie dziata¢ prawidiowo po przywrdceniu odpowiedniej wartosci
ci$nienia.

Upewnic sig, ze maszyna zostata prawidtowo podtgczona do zasilania elektrycznego.

7.2. PODEJMOWANIE DECYZJI, Z

KTOREJ STRONY KOLA NALEZY | I = =¢
ZDEMONTOWAC OPONE ‘ | = —=a
Patrz rys. 13. Odszuka¢ kanat felgi A na feldze kota. -
Odszukaé najwyzszg szeroko$é B i najmniejszg C. Opona b
musi by¢é montowana i demontowana, gdy koto jest )
umieszczone na stole obrotowym w taki sposéb, ze strona I |

jest skierowana ku 13
Z najmniejsza szerokoscig C




Kota specjalne

Kota z felgami aluminiowymi: niektore kota z felgami r 1
aluminiowymi posiadajg minimalne kanaty A lub nawet ich
nie majg - rys. 13a. Felgi tego typu nie sg zatwierdzone E\
przez normy DOT (Departamentu Transportu). i
Litery DOT zaswiadczajg, ze opony sg zgodne z normami
bezpieczenstwa przyjetymi w Stanach Zjednoczonych i
Kanadzie (kota te nie mogg by¢ sprzedawane na tych

rynkach). L‘,,,,J 13a

Kota high performance (asymetryczne) - rys. 13b:
niektore europejskie kota posiadajg felgi o bardzo wyraznej
krzywiznie C, z wyjatkiem obszaru w poblizu otworu
wentyla A, w ktorym krzywizna ta jest mniej wyrazna B. W
przypadku tych kot stopka musi byC najpierw zbita w
miejscu otworu wentyla - zaréwno na gornej, jak i na dolnej
stronie.

Kota z czujnikami cisnienia - rys.13c. W celu
przeprowadzenia prawidtowych czynnosci na kotach tego
typu i w celu unikniecia uszkodzenia czujnika

(ktéry moze znajdowac sie w wentylu, na pasku, by¢
przyklejony do opony itd.) nalezy postepowac zgodnie z
odpowiednimi procedurami montazu/demontazu (patrz
"Zatwierdzona procedura montazu/demontazu dla opon
typu run flat i UHP")

UWAGA

Urzadzenie TPMS (wyposazenie dodatkowe) moze by¢ uzyte do weryfikacji prawidtowego
dziatania czujnika ci$nienia.

UWAGA

Zdemontowac stare ciezarki z felgi.




7.3. Oddzielanie stopki opony od felgi

- Catkowicie spusci¢ powietrze z opony poprzez wyjecie wentyla
W celu ustawienia wspornika felgi w prawidtowej pozycji pod wzgledem szerokosci kota,
ktérego stopka ma zosta¢ oddzielona.

- Ustawi¢ koto w sposéb przedstawiony na rys. 11 i zblizyé tyzke montazowg do krawedzi felgi. WAZNE:
podczas oddzielania stopki zaleca sie utrzymywac blat stotu w pozycji zamknietej (zacisk blokujacy
skierowany na $rodek) (rys. 11).

- Wcisng¢ pedat 10 (rys. 11), aby wykona¢ czynnosc¢ tyzkg montazowg i zbi¢ stopke z felgi. Powtdrzyc¢ te
czynnos¢ po drugiej stronie kota.
Moze zaistnie¢ konieczno$¢ zbicia stopki w kilku miejscach, aby ja catkowicie oddzieli¢. Po
zbiciu stopek zdemontowac stare ciezarki.

- Doktadnie nasmarowac boki opony na catym obwodzie gornej i dolnej stopki. Ma to na celu utatwienie
demontazu i unikniecie uszkodzenia stopek (rys. 12).

- Przechyli¢ wieze do tytu poprzez przytrzymywanie przycisku w pozycji "zablokowanej" (w przypadku
modelu A 2005 przytrzymywa¢ dzwignie w pozycji zablokowanej) (rys. 13).

- Ustawi¢ zaciski w pozycji otwartej lub zamknietej (rys. 14).
Umiesci¢ koto na blacie stotu (w pozycji, w ktorej waska czes¢ konstrukgii felgi jest skierowana ku
gorze), docisng¢ lekko i zablokowaé koto w odpowiedniej pozycji za pomocg pedatu sterujgcego
(rys. 13).

- Przechyli¢ wieze do przodu (rys. 15). Pusci¢ przycisk blokujgcy, ktéry spowoduje uwolnienie
pionowego modutu przesuwnego | ramienia przechylnego i ustawienie urzgdzenia
montazowego/demontazowego w odpowiedniej pozycji wzgledem krawedzi felgi (rys. 16).

WAZNE: wcisniecie przycisku spowoduje jednoczesne zablokowanie pionowego modutu
przesuwnego i ramienia przechylnego, przy czym pionowy modut przesuwny do montazu/demontazu
przesunie sie lekko w gore i oddali od krawedzi felgi (rys. 16A).

Odstep pomiedzy felgg a pionowym modutem przesuwnym bedzie utrzymywany tak dtugo, jak
diugo przycisk znajduje sie w pozyciji blokujgce;j.

Operator moze swobodnie przechyla¢ wieze (np. podczas demontazu két o tych samych
rozmiarach) bez koniecznos$ci ponownego ustawiania pionowego modutu przesuwnego.

- Whozy¢ i umiesci¢ narzedzie do podnoszenia stopki na pionowym module przesuwnym do montazu (rys. 17).
W przypadku pracy przy felgach aluminiowych lub felgach z delikatnym lakierem przed
demontazem zaleca sie wyja¢ narzedzie do podnoszenia stopki.

Nie dopusci¢ do niezamierzonego ruchu dzwigni i odniesienia obrazen. Podczas
uzytkowania nalezy mocno trzymacé dzwignie.

- Podnies¢ stopke gorng powyzej tylnej czgsci pionowego modutu przesuwnego do demontazu (rys.
17a), po czym wymusi¢ wprowadzenie czesci stopki gornej do rowka felgi poprzez docisniecie boku
opony



znajdujacego sie najblizej operatora.

- Naci$nij pedat, aby obroci¢ blat stotu w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Stopka gdrna
zostanie automatycznie poprowadzona w gére i nad krawedz felgi (rys. 18). Powtérzy¢ ostatnie trzy
etapy, aby zbi¢ stopke dolna.

- Przechyli¢ wieze do tyhu.

UWAGA: Jesli opona posiada detke, po zdemontowaniu gérnej stopki, a przed przystapieniem do
demontazu stopki dolnej nalezy przechyli¢ kolumne do tytu i wyja¢ detke. Obracanie sie blatu stotu
mozna zatrzyma¢ w kazdej chwili poprzez zwolnienie pedatu. W celu wykonania obrotu w
przeciwnym kierunku wystarczy zwolni¢ pedat.

- Catkowicie spusci¢ powietrze z opony poprzez wyjecie wentyla

- Wyregulowac¢ potozenie tyzki sworzniem (1 rys. 10A) stosownie do rozmiaru opony.

- Ustawi¢ koto w sposéb przedstawiony na rys. 11 i zblizy¢ tyzke montazowg do krawedzi felgi.

WAZNE: podczas oddzielania stopki zaleca sie utrzymywaé
blat stolu w pozycji zamknietej (zacisk blokujgcy
skierowany na $rodek) (A rys. 11).

- Wcisng¢ pedat 10 (rys. 11), aby wykonaé¢ czynno$¢ tyzka
montazowa i zbi¢ stopke

z felgi. Powtorzy¢ te czynnosc¢ po drugiej stronie kota.

Moze zaistnie¢ konieczno$c¢ zbicia stopki w kilku
miejscach, aby jg catkowicie oddzielic.

Po zbiciu stopek zdemontowac stare cigzarki.

- Doktadnie nasmarowa¢ boki opony na catym obwodzie gorne;j i
dolnej stopki. Ma to na celu utatwienie demontazu i unikniecie
uszkodzenia stopek (rys. 12).

- Przechyli¢ wieze do tylu przytrzymujgc pokretto w pozycji
"zablokowanej" (rys. 13).

- Ustawi¢ zaciski w pozycji otwartej lub zamknigtej (rys. 14).




Umiesci¢ koto na blacie stotu (w pozycji, w ktorej
waska czes$¢ konstrukcji felgi jest skierowana ku
gorze), docisng¢ lekko i zablokowaé koto

S A
Q

BQU BOQ\ w odpowiedniej pozycji za pomocg pedatu steruiac

.|| - Przechyli¢ wieze do przodu H ) (rys. 15).

Pusci¢ pokretto blokujgce, ktéry spowoduje uwolnienie
pionowego  modutu  przesuwnego i  ramienia
przechylnego (rys. 15a) i ustawienie urzadzenia
montazowego/demontazowego w odpowiedniej pozycji
wzgledem krawedzi felgi (rys. 16).




WAZNE: Wykonanie czynnosci pokretlem
spowoduje jednoczesne zablokowanie
suwaka

pionowego i ramienia przechylnego, przy czym
pionowy modut przesuwny do
montazu/demontazu przesunie

sie lekko w gore i oddali od krawedzi felgi (rys.
16a).

Odstep pomigdzy felgg a pionowym modutem
przesuwnym bedzie utrzymywany tak dtugo, jak
pokretto znajduje sie w pozycji blokujgce;.
Operator ma mozliwo$¢ swobodnego przechytu
stupa (np. podczas demontazu két o takim
samym rozmiarze) bez koniecznos$ci ponownego
ustawiania pionowego modutu przesuwnego.

- Wiozy¢ i umiesci¢ narzedzie do podnoszenia
stopki na pionowym module przesuwnym do
montazu (rys. 17).

W przypadku pracy przy felgach aluminiowych
lub felgach z delikatnym lakierem przed
demontazem zaleca sie wyjg¢ narzedzie do
podnoszenia stopki.

Podczas uzytkowania nalezy mocno
trzymacé dzwignie.

- Podnies¢ stopke gorng powyzej tylnej czesci
pionowego modutu przesuwnego do demontazu
(rys. 17a), po czym wymusi¢ wprowadzenie
czesci stopki goérnej do rowka felgi poprzez
docisniecie boku opony znajdujacego sie najblizej
operatora.




- Nacisng¢ pedat, CD aby obrdci¢ blat stotu w kier:
wskazowek zegara. Stopka gorna zostanie
automatycznie poprowadzona w goére i nad krawedz
felgi (rys. 18). Powtorzy¢ ostatnie trzy etapy, aby zbi¢
stopke dolna.

- Przechyli¢ wieze do tylu B >> .

UWAGA: Jesli opona posiada detke, po zdemontowaniu

goérnej stopki, a przed przystgpieniem do djanL
stopki dolnej nalezy przechyli¢ kolumne do tytu i
wyjac detke.

Obracanie sie blatu stotu mozna zatrzymac¢

w kazdej chwili poprzez zwolnienie pe@ .
W celu wykonania obrotu w przeciwnym kierunku wystarcz

zwolni¢ pedat (D

7.4. MONTAZ OPON

Przed przystgpieniem do montazu zawsze nalezy sprawdzi¢, czy rozmiar opony
odpowiada rozmiarowi kota.

- Przed przystgpieniem do montazu opon na
obie stopki nalezy nanies¢ niewielkg ilos¢
smaru silikonowego zatwierdzonego przez
producenta opon (rys. 19).

Nasmarowane stopki wymagajg mniejszej
sity do montazu i sg zabezpieczone przed
uszkodzeniami w wyniku skrecania.

Upewni¢ sig, ze opona jest sprawna
technicznie, bez zadnych oznak nadmiernego
zuzycia lub uszkodzenia.




- Umiesci¢ opone na kole i przechyli¢ kolumne

do przodu ) . Ustawi¢ stopke dolng
(rys. 20) pod prawg strong gtowicy
montazowej/demontazowej.

Nacisna¢ pedat do obstugi blatu w st h@/ obrocic¢
stot w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara
i zamocowa¢ stopke. Korzystajgc z wgtebienia,
docisng¢ prawy bok opony (naprzeciwko gtowicy), aby
zmniejszy¢ sitly skrecajace dziatajagce na stopke
podczas obrotu kota (rys. 20).

- Po zamontowaniu stopki dolnej nalezy
powtoérzy¢ czynnosé dla stopki gornej (rys.21).

- Przechyli¢ wieze do tytu B ) zwolni¢ koto i

= je zdjg¢ z montazownicy

1'7!': RZEDZIA SPECJALNE

o
= b2 W celu ufatwienia montazu/demontazu opon
niskoprofilowych zaleca sie uzycie specjalnego
narzedzia  (szczypiec) dociskajgcego  stopke
(wyposazenie dodatkowe).




7.5. POMPOWANIE OPON

7.1 ZATWIERDZONA PROCEDURA MONT./DEMONT. DLA OPON TYPU RUN FLAT | UHP

Szczegdtowa procedura montazu i demontazu dla opon typu UHP i RUN FLAT znajduje sie w
instrukcji wydanej przez WDk (Niemiecki Zwigzek Przemystu Oponiarskiego).

7.2 POMPOWANIE OPON

7.3.a. WSKAZOWKI DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA

* EXPLOSION HAZARD

* Never exceed tire pressure recommended by
tire manufacturer. Never mismatch tire size
and rim size.

» Avoid personal injury or death

Nie dopuszcza sie stosowania urzgdzen pompujacych (np. pistoletéw) podtaczonych do zrodet
zasilania innych niz te w maszynie.

Zawsze przestrzegaC krajowych przepiséw bezpieczenstwa, poniewaz mogg by¢ bardziej
restrykcyjne niz wskazéwki podane w instrukcji - zgodnie z zasada, ze bardziej restrykcyjny
przepis ma pierwszenstwo przed mniej restrykcyjnym przepisem.

Jezeli montowana opona wymaga wyzszego
ciSnienia osadzania stopki niz wartos¢
maksymalna okreslona przez producenta, nalezy
zdemontowac opong z montazownicy, umiescic ja
w klatce do pompowania i napompowac zgodnie z
zaleceniami producenta

Upewnic¢ sie, ze stopki gérna i dolna oraz gniazdo stopki felgi zostaty odpowiednio nasmarowane
zatwierdzong pastg montazowa.



Nalezy nosi¢ okulary ochronne z jasnymi szktami i obuwie ochronne.

NIE blokowa¢ felgi na stole obrotowym podczas pompowania.

Wyja¢ rdzen wentyla, jesli nie zostato to jeszcze

zrobione. Podpigé waz do pompowania do

wentyla.

Naciskac i puszcza¢ pedat naprzemiennie w celu napompowania opony i uszczelnienia stopki za
pomocg weza do pompowania. Czesto robi¢ przerwy w celu weryfikacji ciSnienia osadzania stopki
na manometrze.

Nie dopusci¢ do odniesienia szk6d osobowych. Dokladnie zapozna¢ si¢ z ponizszymi
wskazowkami i stosowac sig do nich.

1. Zbyt mocno napompowane opony moga wybuchnaé, czego wynikiem bedzie wyrzut niebezpiecznych odtamkéw
mogacych by¢ przyczyng wypadku.

2. Opony i felgi o réznych $rednicach nie pasujg do siebie. Nigdy nie podejmowac sie pompowania opon lub

montazu opon i felg, ktére nie pasujg do siebie. Przyktad: nie montowac opony 16" na feldze 16,5" i na odwrét.

Jest to bardzo niebezpieczne. Opona i felga, ktére nie sg dopasowane do siebie, mogg wybuchna¢ i

spowodowaé wypadek.

3. Nigdy nie przekraczac ci$nienia osadzania stopki (manometr na wezu) podanego przez producenta opony

na jej boku.

4. Nigdy nie trzymac¢ glowy ani innych czesci ciata nad opong podczas pompowania lub proby
osadzania stopek.

Maszyna nie jest zaprojektowana z mysla o powstrzymywaniu eksplodujacych opon, przewodow lub felg.

5. Podczas pompowania zawsze sta¢ z dala od montazownicy, nie pochyla¢ sie nad nig.

‘ﬁ Podczas tej czynnosci moze wystapi¢ hatas rzedu 85 dB(A). Stosowa¢ srodki

ochrony stuchu.

RYZYKO WYBUCHU. Eksplodujaca opona i felga moga zosta¢ wyrzucone w gére i na
zewnatrz z silg wystarczajaca do spowodowania powaznych obrazen lub nawet $mierci.

Nie montowa¢ opony, jesli jej rozmiar (podany z boku opony) w 100% nie odpowiada
rozmiarowi felgi (wytloczonemu na feldze) lub jesli opona badz felga jest uszkodzona lub
wadliwa.

Montazownica nie jest urzadzeniem, ktére powstrzymuje wybuchajace opony i felgi.
Trzymac osoby postronne z dala od miejsca obstugi montazownicy.




7.3.b. POMPOWANIE OPON

- Upewnic¢ sie, ze koto NIE jest zacis$niete
na stole obrotowym (rys. 22).

- Ustawi¢ ramie poziome w pozycji
roboczej (rys. 23).

- Opusci¢ ramie pionowe tak, aby
stykato sie z kotem (rys. 24), a
nastepnie zablokowac¢ ramie w tym
potozeniu.

- Zdemontowac rdzen wentyla, jesli nie zostat jeszcze
zdemontowany (rys. 25).

- Podpig¢ ztacze Doyfe stuzgce do pompowania do
wentyla (rys. 26).

- Pompowaé opone poprzez krotkie i wielokrotne
naciskanie odpowiedniego pedatu, czesto

-

o )
. O N Pt
sprawdzajgc  ciSnienie na manometrze, aby iil,' ys

zapewni¢, ze jego wartos¢ NIGDY nie przekracza
wartosci maksymalnej okreslonej przez producenta
opony.

- Odpig¢ waz do pompowania z wentyla.

- Odsung¢ ramig manipulatora od pozycji roboczej.

- Zdja¢ koto z montazownicy.




7.3.c. POMPOWANIE OPON BEZDETKOWYCH (TYLKO WERSJA TI)

Wersja Tl korzysta z mocnego strumienia powietrza wychodzacego z dysz przy chwytakach, ktéry
utatwia zbijanie stopek i pompowanie opon bezdetkowych.

Przed przystapieniem do wykonywania ponizszych czynnosci nalezy upewnic sie, ze w
poblizu dysz pompujgcych nie ma brudu, kurzu ani innych zanieczyszczen.

- Upewni¢ sie, ze stopki gérna i dolna oraz gniazdo stopki felgi zostaty odpowiednio
nasmarowane zatwierdzong pastg montazowa.

- Ustawi¢ ramie poziome w pozycji robocze;j (rys. 28).
- Upewnic¢ sie, ze koto jest przymocowane do stotu obrotowego od wewnetrznej strony (rys. 29).

- Opusci¢ ramie pionowe tak, aby stykato sie z kotem (rys. 28), a nastepnie zablokowac¢ ramie w tym
potozeniu

- Zdemontowac rdzen wentyla, jesli nie zostat jeszcze zdemontowany (rys. 29).

- Podpig¢ ztgcze Doyfe stuzace do pompowania do wentyla (rys. 30).

UWAGA

W celu zwiekszenia wydajnosci dysz pompujacych nalezy zawsze nanies¢ niewielka
ilo$¢ smaru na stopki i podnies¢ stopke dolng podczas uruchamiania dysz
pompujacych.

- Wcisna¢ do konca pedat do pompowania na krétka chwile (rys. 32). Spowoduje to rozszerzenie
opony i wepchnigcie stopek w miejsce osadzenia.

e IIII”J
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W celu usprawnienia dziatania uklad
pompowania opon bezdetkowych cisnienie w
linii zaS|Ian|a sprezonym powietrzem musi




- Uwolni¢ koto od chwytakoéw (rys. 33).

- Wcisng¢ pedat pompowania do potozenia posredniego, aby napompowaé opone.
Czesto sprawdzac cisnienie na manometrze, aby zapewni¢, ze jego wartos¢ NIGDY nie przekracza

wartosci maksymalnej okreslonej przez producenta opony.
°©o m

Ryzyko wybuchu. Podczas osadzania stopek nie przekracza¢ wartosci maksymalnej
okreslonej przez producenta opony na jej boku.

Po osadzeniu stopek ponownie zamontowac rdzen na wentylu, a nastepnie napompowac opone
do wartosci cisnienia zalecanej przez producenta pojazdu.

Uruchomié¢ dysze do pompowania powietrza tylko podczas osadzania stopki. Nie
kierowac dysz w strone ludzi.

Przed odfgczeniem przewodu zasilajgcego lub innych elementow pneumatycznych nalezy odpowietrzy¢

uktad cisnienia



powietrza. Powietrze przechowywane jest w zbiorniku w celu obstugi dysz do pompowania.

Dysze do pompowania powietrza mozna uruchomi¢ dopiero po unieruchomieniu
urzadzenia zaciskajacego felge i po prawidiowym zacisnigciu opony.

RYZYKO WYBUCHU. Nigdy nie nalezy montowac opony na feldze o innej srednicy (np.
opony 16 1/2 cala na feldze 16-calowej).

W przypadku nadmiernego napompowania opony
mozna spusci¢ z niej powietrze poprzez naci$niecie
mosieznego przycisku do recznego spuszczania
powietrza, ktory zlokalizowany jest pod manometrem
ci$nienia powietrza (D - rys. 34).

- Odpig¢ waz do pompowania z wentyla. Zdjg¢ koto z
montazownicy

8. WYKRYWANIE | USUWANIE

Stot obrotowy nie obraca sie

Przewéd uziemiajacy.

= Sprawdzi¢ oprzewodowanie.

Zwarcie silnika.

= \Wymieni¢ bezpieczniki.

= \Wymieni¢ silnik.

Pedat do obracania stotu nie wraca do potozenia srodkowego

Peknigcie sprezyny sterujace;j.
= \Wymieni¢ sprezyne.

Pedat do zbijania stopek i pedat do obstugi blatu stotu nie wracajg do pozycji wyjsciowej
Pekniecie sprezyny sterujace;j.

= \NVymieni¢ sprezyne powrotng pedatu.

Brak oleju w smarownicy.

= Uzupetni¢ smarownice srodkiem smarnym SAE20 niezawierajacym detergentow.

Wyciek powietrza w maszynie

Wyciek powietrza z kurka tyzki montazowej.
= \\/ymienic kurek.



= \\/ymieni¢ sitownik tyzki montazowe;.
Wyciek powietrza z kurka blatu stotu.
= \\Vymieni¢ sitownik stotu obrotowego.
= \Wymieni¢ ztgcze obrotowe.

Sitownik tyzki montazowej wytwarza za mala site, nie podwaza stopki i wycieka z niego
powietrze

Zatkanie ttumika.

= \Wymieni¢ thumik.

Zuzycie uszczelek sitownikow.

= \Wymieni¢ uszczelki.

= \Wymieni¢ sitownik tyzki montazowej.

Wyciek powietrza wokét tloczyska sitownika tyzki montazowej

Zuzycie uszczelek powietrza.

= \Wymieni¢ uszczelki.

= \\'ymienic sitownik tyzki montazowe;.

Sto6t obrotowy nie obraca sie w zadnym kierunku
Uszkodzenie falownika.

= \\/ymieni¢ falownik.

Zerwanie paska.

= \Wymieni¢ pasek.

Zacis$niecie zespotu przektadni.

= \Wymieni¢ zespot przektadni.

Nadmierny hatas generowany przez zespoét przektadni. Stét obrotowy wykonuje 1/3 obrotu,
po czym sie zatrzymuje

Zatarcie zespotu przektadni.
= \Wymieni¢ zespot przektadni.

Sté6t obrotowy nie zaciska felg

Stot obrotowy nie zaciska felgi.
=\\/ymieni¢ sitownik stotu obrotowego.

Zuzycie chwytakow.
= \Wymieni¢ chwytaki.

Stoét obrotowy z trudem montuje lub demontuje kota
Niewystarczajace napigcie paska.
= \\yregulowa¢ napiecie pasa (rys. 36) lub go wymienic.

Glowica pionowa nie podnosi si¢ lub podnosi sie zbyt daleko od felgi

Brak regulacji plyty zaciskowej.
= \Wyregulowac ptyte.

Ramig pionowe podnosi si¢ pod obcigzeniem
Uszkodzenie ptyty zaciskowe;j.



= \VVymieni¢ ptyte.
Brak regulacji ptyty zaciskowej.
= \NVyregulowac ptyte.

Gdy kolumna przechyla sie¢ do tytu, ramie i pionowy modut przesuwny przemieszczajg sie do
swoich ogranicznikéw krancowych

Uszkodzenie plyty zaciskowej.

= \Nymieni¢ plyte.

Brak regulacji ptyty zaciskowej.

= \Nyregulowac ptyte.

Pionowe i poziome ograniczniki krancowe nie dziataja
Brak przeptywu powietrza przez kurek.

= \Wymieni¢ kurek.

Kolumna nie przechyla

sie Uszkodzenie sitownika

przechytu wiezy.

= \\'ymieni¢ sitownik przechytu wiezy.

Brak doptywu powietrza do sitownika.

= \\ymienic kurek.

Z kurka ulatnia si¢ powietrze.

= \\'ymieni¢ kurek lub sitownik przechytu kolumny.

Wyciek powietrza z kurka blokujacego ramie pionowe i poziome

Uszkodzenie uszczelki zaworu.
= \Wymieni¢ kurek blokujgcy.

Wyciek powietrza z sitownikow ramienia zaciskowego

Wadliwe dziatanie ttoka lub uszczelek.
= \Wymienic ttoki i uszczelki.

Kolumna przechyla sig¢ zbyt szybko lub zbyt wolno
Nieprawidlowa nastawa regulatoréw wylotu powietrza.

= Przeprowadzi¢ regulacje regulatoréw wylotu powietrza.
Zajgc: zwigkszenie
predkosci. Z6tw:
zmniejszenie predkosci.

Wskaznik manometru nie powraca do zera

Uszkodzenie lub wadliwe dziatanie manometru.
= \\'ymieni¢ manometr.



Nie dopusci¢ do odniesienia szkéd osobowych lub smierci.

Informator "Czesci zamienne"” nie upowaznia uzytkownika do wykonywania prac na
maszynie z wyjatkiem tych czynnosci, ktére zostaly wyraznie opisane w instrukcji
obstugi. Stuzy on wylacznie temu, aby uzytkownik mogt przekaza¢ serwisowi
technicznemu doktadne informacje w celu zminimalizowania czasu reakcji.

9. KONSERWACJA

Zabrania sie¢ przeprowadzania jakichkolwiek czynnosci majacych na celu zmiane nastawy
zaworu nadmiarowego ci$nieniowego lub ogranicznika cisnienia. Producent nie ponosi
zadnej odpowiedzialnosci za szkody powstate w wyniku ingerencji we wspomniane zawory.

e elektryczne
i zasilanie sprezonym powietrzem oraz upewnic¢ sig, ze wszystkie ruchome czesci sa
odpowiednio unieruchomione.

@ Przed przystapieniem do regulacji lub serwisowania maszyny nalezy odtaczyé

serwis techniczny).

@ Nie demontowa¢ ani modyfikowaé¢ zadnych czesci maszyny (moze to zrobi¢ tylko

Gdy maszyna jest odigczona od zasilania sprezonym powietrzem, w elementach
oznaczonych powyzszym symbolem moze utrzymywac sie cisnienie.

przed wykonaniem jakiejkolwiek czynnosci konserwacyjnej lub uzupetnieniem smaru nalezy
odtaczy¢ maszyne od linii zasilania sprezonym powietrzem.




MONDOLFO FERRO nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za roszczenia wynikajace z
zastosowania nieoryginalnych czesci zamiennych lub wyposazenia dodatkowego.

Zespot filtra i regulatora filtruje powietrze i reguluje
cisnienie powietrza.

Zespat filtra i regulatora obstuguje maksymalne
cisnienie wejsciowe 15 baréw i moze byc¢ regulowany w
zakresie 0,5-10 barow. Regulacja odbywa sie poprzez
wyciggniecie raczki i jej przekrecenie. Po regulaciji
nalezy wcisng¢ raczke do pozycji zablokowanej (rys.
35a).

Zespot filtra i regulatora wyposazony jest w
pétautomatyczne urzgdzenie do spuszczania
kondensatu.

Jest ono automatycznie uruchamiane w przypadku
odciecia zasilania pneumatycznego maszyny.

Spusci¢ kondensat recznie (1, rys. 35b), gdy jego poziom
przekracza poziom nr 2, rys. 35b.

Utrzymywacé miejsce pracy w czystosci.
Nigdy nie uzywac sprezonego powietrza, strumienia wody ani rozpuszczalnikéw do usuwania
zanieczyszczen lub osadéw z maszyny. Podczas czyszczenia miejsca pracy nalezy w miare
mozliwosci unika¢ gromadzenia pytu/kurzu w jednym miejscu i jego wzbijania.




10. INFORMACJE NA TEMAT UTYLIZACJI

W przypadku planowanej utylizacji maszyny nalezy zdemontowa¢ wszystkie czesci elektryczne,
elektroniczne, plastikowe i metalowe oraz utylizowac je oddzielnie zgodnie z obowigzujgcymi
przepisami lokalnymi.

11. INFORMACJE DOTYCZACE SRODOWISKA

W przypadku maszyn, ktére na tabliczce znamionowej majg symbol przekreslonego kosza na
Smieci, nalezy zastosowac nastepujgcg procedure utylizacji.

Produkt ten moze zawiera¢ substancje niebezpieczne dla srodowiska i zdrowia, jesli nie zostanie
prawidtowo zutylizowany.

W zwigzku z tym, aby zapobiec uwalnianiu sie tych substancji i poprawi¢ wykorzystanie zasobow
naturalnych, przekazujemy Panstwu nastepujace informacje.

Sprzet elektryczny i elektroniczny nigdy nie powinien by¢ utylizowany wraz ze zwyktymi odpadami
komunalnymi. Taki sprzet musi byé odbierany osobno w celu jego wtasciwego przetworzenia.
Symbol przekreslonego kosza na $mieci umieszczony na produkcie i na tej stronie przypomina
uzytkownikowi, ze produkt musi zosta¢ zutylizowany w odpowiedni sposob po zakonczeniu jego
uzytkowania.

Zapobiega to niebezpiecznej dla Srodowiska i zdrowia ludzi niewtasciwej utylizacji substanciji, ktore
zawiera ten produkt, lub niewtasciwemu stosowaniu niektérych z nich. Co wiecej, pomaga to w
odzysku, recyklingu i ponownym wykorzystaniu wielu materiatéw zawartych w tych produktach.

W tym celu producenci i dystrybutorzy sprzetu elektrycznego i elektronicznego stworzyli
odpowiednie systemy zbidrki i przetwarzania tych produktéw.

Po wycofaniu produktu z eksploatacji nalezy skontaktowac¢ sie z dystrybutorem w celu uzyskania
informacji o procedurze zbiorki.

Przy zakupie nowego produktu dystrybutor poinformuje Panstwa rowniez o mozliwosci
bezptatnego zwrotu innego urzgdzenia wycofanego z eksploatacji, o ile jest ono réwnowaznego
typu i spetniato te same funkcje, co urzadzenie dostarczone.

Kazda osoba utylizujgca produkt w sposéb inny niz opisany powyzej bedzie podlegata
odpowiedzialnosci karnej zgodnie z przepisami obowigzujgcymi w kraju, w ktérym produkt ten
zostat zutylizowany.

Zalecamy réwniez podjecie dodatkowych dziatan na rzecz ochrony $rodowiska: recykling
wewnetrznego i zewnetrznego opakowania produktu oraz prawidtowg utylizacje zuzytych baterii
(tylko jesli produkt je zawiera).

Dzieki Panstwa pomocy mozliwe jest zmniejszenie ilosci zasobow naturalnych wykorzystywanych
do produkcji sprzetu elektrycznego i elektronicznego, zminimalizowanie wykorzystania wysypisk
Smieci do utylizacji produktow oraz poprawa jakosci zycia poprzez zapobieganie uwalnianiu sie
potencjalnie niebezpiecznych substancji do sSrodowiska.



12. INFORMACJE | OSTRZEZENIA
DOTYCZACE OLEJU
HYDRAULICZNEGO

Utylizacja zuzytego oleju
Zuzytego oleju nie nalezy wylewac¢ do kanalizacji, rzek lub strumieni; nalezy go zebrac¢ i przekaza¢
autoryzowanej firmie zajmujace;j sie utylizacja.

Woycieki lub rozlania oleju
Zapobiec rozprzestrzenianiu sie rozlanego produktu za pomocg gleby, piasku lub innego materiatu
chionnego. Strefe skazong nalezy odttusci¢ rozpuszczalnikiem, uwazajgc, aby nie dopusci¢ do
tworzenia lub rozprzestrzeniania sie oparéw, a pozostatosci materialu czyszczacego nalezy
zutylizowaé w sposob przewidziany prawem.

Srodki ostroznosci przy stosowaniu oleju hydraulicznego
- Unikac¢ kontaktu ze skorg.
- Nie dopusci¢ do utworzenia lub rozprzestrzenienia mgty olejowej w atmosferze.
- W zwigzku z tym nalezy postgepowac zgodnie z nastgpujacych podstawowymi srodkami ostroznosci w
zakresie ochrony zdrowia:
* unikac rozpryskow (odpowiednia odziez, ostony ochronne na maszynach);
* czesto myc¢ sie wodg z mydtem, nie uzywaé srodkdw czyszczgcych ani rozpuszczalnikow,
ktore podrazniajg skére lub powodujg zdarcie jej naturalnej bariery ochronnej;
* nie wyciera¢ rgk brudnymi lub tlustymi Scierkami;
* zmieni¢ ubranie wraz z koncem zmiany lub jesli zostanie przemoczone;
* nie pali¢ i nie jeS¢ thustymi rekami.
- Nalezy rowniez stosowac nastepujgce srodki ochronne:
* rekawice do ochrony przed olejami mineralnymi z podszewkg z polaru;
* okulary ochronne (w przypadku rozpryskow);
* fartuchy do ochrony przed olejami mineralnymi;
 ostony ochronne (w przypadku rozpryskoéw).

Olej mineralny: wskazéwki dotyczace udzielania pierwszej pomocy
- W przypadku potknigcia: udac sie na izbe przyje¢ wraz z charakterystykg rodzaju potknigetego oleju.
- W przypadku dostania sie do drég oddechowych: w przypadku narazenia na wysokie stezenie
par lub mgty wyprowadzi¢ poszkodowanego na $wieze powietrze, a nastepnie zabraé¢ na izbe
przyjec.
- W przypadku dostania sie¢ do oczu: ptukac duzg iloscig wody i jak najszybciej udac sie na izbe przyjec.
- Kontakt ze skorg: umy¢ wodg z mydtem.



13. STOSOWANE SRODKI GASNICZE

Wskazdéwki dotyczace wyboru najbardziej odpowiedniego typu gasnicy zawarto w ponizszej tabeli:

Materiaty Ciecze tatwopalne Sprzet elektryczny
suche

Woda TAK NIE NIE
Pianowa TAK TAK NIE
Proszko TAK* TAK TAK

wa

Sniegow TAK* TAK TAK

a

TAK* Stosowac tylko i wytgcznie w przypadku, gdy w poblizu nie znajdujg sie bardziej
odpowiednie srodki gasnicze lub w przypadku niewielkiego pozaru.

Wskazowki zawarte w powyzszej tabeli maja charakter ogélny i powinny by¢ stosowane
jako ogélne wytyczne. Nalezy zasiegnaé¢ informacji u danego producenta na temat
wszystkich mozliwych zastosowan kazdego typu gasnicy.

14. SLOWNICZEK

Opona
Opona sktada sig z: I-samej opony, II- felgi (kofa), Ill- komory powietrznej (opony bezdetkowe),
IV-powietrza pod ci$nieniem.

Opona musi: I
- wytrzymywac obcigzenie,

- zapewniac¢ site napedowa,

- nadawac kierunek jazdy pojazdu,

- wspomagac prowadzenie i hamowanie,

- wspomagac system zawieszenia.

| - Opona Gtéwna czes$¢ majaca Il
kontakt z nawierzchnia, dlatego

jest zaprojektowana tak, aby wytrzymaé wewnetrzne

ci$nienie powietrza i wszelkie inne obcigzenia

wynikajgce z jej uzytkowania. >
Przekrodj opony przestawia rozne elementy, z ktérych sie ona sklad

1 - Bieznik. Czes$¢ bezposrednio stykajgca sie z
nawierzchnig podczas toczenia sig opony. Wykonany jest z mieszanki 1
gumowe;j i "wzoru" zapewniajgcego dobrg odpornos¢ na
Scieranie i przyczepno$¢ na suchej i mokrej

nawierzchni oraz cichg prace.

2 - Pasek stopowy. Wstawka z materiatu metalowego lub tkani
w zewnetrznej czesci stopki; zapewnia brak ocierania sig
warstw opasania korpusu o felge.

umieszczona

3 -Korpus. Jest to odporna konstrukcja sktadajgca sie



z jednej lub wiekszej liczby gumowych warstw. Sposéb
utozenia warstw opasania tworzacych korpus nadaje
nazwe rodzajom korpusow. Mozliwe sa nastepujgce
rodzaje:

Konwencjonalny: Warstwy sg nachylone i utozone

w taki sposob, ze pasma tworzace dang warstwe
zachodzg na pasma warstwy sgsiadujgcej. Bieznik, ktory
jest czescig opony stykajaca sie z nawierzchnia,

stanowi réwniez cze$¢ boku opony, dzieki czemu podczas toczenia

boku opony przenoszone sg na bieznik.

Radialny: Korpus sktada sie z jednej lub wiecej warstw
opasania, a nity utozone sg promieniowo.

Ten rodzaj korpusu jest sam w sobie dos¢ niestabilny.
Aby zapewni¢ stabilno$¢ i zapobiec nieprawidtowemu
ruchowi bieznika w miejscu kontaktu z nawierzchnig,
korpus i podkiadka pod bieznikiem sg wzmocnione
konstrukcjg pierécieniowg, zwykle zwang opasaniem.
Bieznik i bok opony pracujg z réznymi, niezaleznymi od
siebie sztywnosciami, dlatego

podczas toczenia sity gigcia boku opony nie sg przenoszone na bieznik.

4 - Pierscieri boczny. Metalowy pierscien skladajgcy sie z
kilku stalowych pasm. Pierscien boczny to miejsce, do
ktérego przymocowane sg warstwy korpusu.

5 - Opasanie. Nieelastyczna struktura opasajgca, ktéra
sktada sie z warstw utozonych ukosnie blisko siebie pod
bardzo matym katem i umieszczonych pod bieznikiem,
majgca na celu ustabilizowanie korpusu w miejscu styku.

6 -Rant do centrowania. Niewielkie oznaczenie
wskazujgce obwodd gérnej czesci stopki i uzywane jako
punkt odniesienia do kontroli poprawnego
wysrodkowania opony na feldze po montazu.

7 -Rant ochronny. Oznaczenie na obwodzie boku opony,
ktora jest narazona na przypadkowe otarcia.

8 - Bok opony. Jest to obszar pomiedzy barkiem a rantem
do centrowania. Skfada sie on z mniej lub bardziej grubej
warstwy gumy, ktéra chroni warstwy korpusu przed
uderzeniem bocznym.

9 - Kapa butylowa. Zwulkanizowana,
nieprzepuszczajgca powietrza warstwa materiatu
znajdujgca sie wewnatrz opon bezdetkowych.

10 - Wypetiacz. Zwykle gumowy profil o przekroju
trojkatnym, umieszczony nad pierscieniem bocznym.

Gwarantuje on sztywnos$¢ stopki i stopniowo niweluje nagte nieréwnos’cib
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grubosci spowodowane przez pierscien boczny.

11-Czes¢ zabezpieczajaca detke. Cze$é warstwy korpusu
znajdujgca sie wokét pierscienia bocznego i umieszczona przy
korpusie, ktéra zabezpiecza warstwe przed zsuwaniem sie.

12 -Dofek. Najbardziej wewnetrzna warstwa bieznika
stykajgca sie z opasaniem lub, jesli go nie ma (opony
konwencjonalne), z ostatnig warstwg korpusu.

13 - Bark. Obszar przy zewnetrznej krawedzi bieznika
pomiedzy jego rogiem a bokiem opony.

14 - stopka. Czes$¢ taczaca opone z felga. Miejsce stopki (a)
znajduje sie w wewnetrznym narozniku. Ostroga (b) to
zewnetrzna czes$c¢ stopki. Baza

(C) to powierzchnia przylegajaca do felgi. Rowek
(d) jest czescia wklesta i styczng z krawedzig felgi.

Opony detkowe. Z uwagi na konieczno$¢ utrzymywania
powietrza pod cisnieniem w oponie przez do$¢ dtugi czas
stosuje sie komore powietrzng. W tym przypadku wentyl
stuzacy do pompowania powietrza oraz utrzymywania,
kontrolowania i przywracania ci$nienia powietrza stanowi
czes$¢ komory.
Opony bezdetkowe. Opony bezdetkowe sktadajg sie z opony,
ktorej wewnetrzny bok wytozony
jest cienkg  warstwg  specjalnej
nieprzepuszczalnej gumy, zwanej kapg
butylowg. Kapa butylowa pomaga
utrzyma¢  cidnienie  powietrza w
korpusie. Opony tego rodzaju muszg
by¢é montowane na specjalnej feldze, do
ktorej bezposrednio przymocowany jest

L wenty

Il - Felga (kofo). Felga jest sztywng czescig metalowa, ktéra
faczy piaste pojazdu z opong w sposob staty, ale nie trwaty.

Profil felgi. Profil felgi jest ksztattem czesci stykajacej sie z
opong. Wykonany jest z roznych ksztattow geometrycznych,
ktorych zadaniem jest zapewnienie: fatwego montazu opony
(zaktadanie stopki na kanat), bezpieczenstwa w ruchu pod
wzgledem montazu stopki na swoim miejscu.

Na podstawie przekroju felgi mozna rozrézni¢ jej
poszczegdlne czesci: a) szerokos¢ felgi - b) wysokos¢ barku -
c) mocowanie bezdetkowe (HUMP) - d) otwdr na wentyl - e)
otwér wentylacyjny - f) przesuniecie - g) $rednica otworu
centralnego - h) odlegto$¢ od $rodka do $rodka otworu
faczacego i) $rednica wpustu - j) kanat felgi




Il - Komora powietrzna (opony detkowe). Komora
powietrzna stanowi konstrukcije gumowg w ksztalcie
pierscienia z wentylem, w ktérej znajduje sie powietrze pod
cisnieniem.

Wentyl. Wentyl to urzgdzenie mechaniczne stuzace do
pompowania opony i spuszczania z niej powietrza oraz do
utrzymywania cisnienia powietrza w komorze powietrznej
(lub w oponie w przypadku opon bezdetkowych). Skfada
sie z trzech elementow: nakretki zamykajgcej (a)
(chronigcej mechanizm wewnetrzny przed kurzem i
zapewniajgcej szczelnos¢), mechanizmu wewnetrznego (b)
i podstawy

(c) (powtoki zewnetrznej).

Urzadzenie do pompowania opon bezdetkowych. Uktad do
pompowania utatwiajgcy pompowanie opon bezdetkowych.

Osadzanie stopki. Czynno$¢ wykonywana podczas
pompowania i zapewniajgca idealne wysrodkowanie stopki

wzgledem krawedzi felgi.

Narzedzie do zaciskania stopki. Narzedzie wykorzystywane
podczas montazu stopki gornej. Umieszcza sie go tak, aby
obejmowat bark felgi i utrzymywat goérng stopke opony
wewnatrz otworu. Narzedzie to zwykle stuzy do montazu
opon niskoprofilowych.

Regulator przeptywu powietrza. Zigcze pozwalajagce na
regulacje przeptywu powietrza.

Zbijanie stopki. Czynno$¢ pozwalajgca na zbicie stopki
opony od krawedzi felgi.

SE T



15. OGOLNE SCHEMATY ELEKTRYCZNE

XS1
Qs1
M1
R1
c1

Montazownica 1 faz. (rys. 51)

Gniazdko zasilania
Falownik

Silnik

Rezystor
Kondensator

Solo versione CSA - CSA version only

115V 50-60Hz

220V 50-60Hz

C1=40uF 450W0

C1=30uF 450VL

R1 = 330K 1w

R1 = 330K W

Versione standard - Standard version

Xs1

0noon N

115V 60Hz 220V 50-60Hz
C1=45uF 450V1 C1=35uF 500V
R1 = 330K W R1 = 330K W
[ ] I
L1
L L L
FU1-FUZ
10V 50/60Hz 25A
220V 50/60Hz 20A
Ausiliario Lavoro
Auxiliary Work

Schema cablaggio morsettiera
Wiring diagram terminal-blok

o &




Montazownica 100-115-200-230V DV (rys. 52)

XS1 Gniazdko zasilania
AP1 Silnik jednobiegowy/dwubiegowy
M1 Silnik

SQ1 Mikroprzetgcznik dwubiegunowy
SQ2 Mikroprzetacznik (obrét w kierunku
zgodnym z ruchem wskazéwek zegara) SQ3
Mikroprzetgcznik (obrot w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara)

w
pry

oo X

MARRONE _
AZZURRO

GRUPPO
COMANDI
CONTROL

SWITCH

/=

<

GRUPPO MOTORE
MOTOR UNIT




Montazownica 3 faz. (rys. 53)

XS1 Gniazdko zasilania
Qs1 Falownik
M1 Silnik
PE L1 L2 L3
X1 4F\ m M A
[ |
I i i
4L L L

“ LN




Montazownica dwubiegowa 3 faz. (rys. 54)

XS1 Wtyczka zasilania QS1

Przetgcznik
dwubiegunowy M3 3 faz. Silnik
FR Bezpiecznik
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16. SCHEMAT UKLADU PNEUMATYCZNEGO

O©oOo~NOOULh WN R

Szybkoziacze

Zespdt filtra i regulatora

Pedat pompowania

Pistolet ciSnieniowy

Przycisk do spuszczania powietrza
Manometr

Zawor przestawiania kolumny
Zawor stotu obrotowego

Zawor tyzki montazowe;j

Sitownik tyzki montazowej

Prawy sitownik stotu obrotowego
Lewy sitownik stotu obrotowego
Sitownik przechytu kolumny
Zawor uchwytu zaciskowego
Przedni sitownik zaciskowy

Tylny sitownik zaciskowy

Zawor przestawiania kolumny
Ztgcze obrotowe

Zawor ttoczenia

Zbiornik

Zawor nadmiarowy cisnieniowy
Zawor 5/2 NO

Sitownik uruchamiajacy narzedzie
Pompa silnika pneumatycznego
Zawor pompy silnika pneumatycznego
Modut ogranicznika pompowania
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