HANDBUCH FUR DIE

* RUNDEANEUERUNG
VONREIFEN on LASTFAHRZEUIGE

AT Wommaron

@ UNIVIPAL GVIPAL



EINLEITUNG

T T IIITIIIIIITIIIIIrs

Wenn man die Bedeutung der vertriebenen
runderneuerten Reifen im Land betrachtet,
die die Mindestsicherheitsanforderungen
einhalten, beschreibt dieses Handbuch den
gesamten Prozess der Runderneuerung fiir
die Kunden des Netzes autorisierter Vipal-
Vertreter. Es gibt Hinweise auf die Nutzung
der Produkte und deren Anwendung
hinsichtlich der Runderneuerungsprozesse
mit Kalt- und HeiRbehandlung.

Es hilft dem Runderneuerer auch,
Beschreibungenfiir die Prozesse/ Vorgange
der Reifenrunderneuerung aufzustellen,
die die Anforderungen der geltenden
Gesetzgebung an allen Orten einhaltenl.
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REIFENKATEGORIEN

Nach NBR NM 224 gibt es Reifen fir unterschiedliche
Verwendungszwecke, mit verschiedenem Aufbau und Klassifikationen
je nach Kategorie. Reifenkategorie: Identifiziert die Art der Anwendung
je nach Fahrzeugart, fir das es benutzt wird.

Die Reifenkategorien flur die Nutzung auf Landfahrzeugen und ihre
Identifizierung werden nachfolgend beschrieben:

A) Reifen flr Automobilfahrzeuge
und deren Anhanger.

B) Reifen fur Kleintransporter oder
ahnliches und deren Anhéanger.




C) Reifen fur Lkws oder ahnliches und
deren Anhéanger.

D) Reifen flr landwirtschaftliche
Traktoren, Maschinen, Offroad-
Fahrzeuge, deren Anhanger
und Ahnliches.

E) Reifen flr Motorrader, Fahrrader,
Leichtrader und Ahnliches.




AEIFENTEILE

A) Laufflachenprofil:
Der Teil des Reifens, der mit
dem Boden in Kontakt kommt.

des Laufflachenprofils langs
oder quer durchlaufen und so
das Design definieren.

B) Rillen:
Vertiefungen, die die Oberflache

C) Schultern:
Die Teile des Reifens zwischen dem
Laufflachenprofil und den Seiten.




D) Schutzbander oder -strange:
Auldenseite der resistenten
Reifenstruktur, die die
Arbeitsbander/-strange schutzt.
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E) Arbeitsbander oder -strange:
AuRerer Teil der resistenten

Struktur des radialen Reifens,

der den Reifen stabilisiert.

F) Innenverkleidung:

Die gesamte innere Oberflache
des Reifens besteht aus
Gummikomponenten, die den
Reifen schiutzen.
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G) Karkassenbander:
Innerer Teil des Reifens, deren Schnlire

von Wulst zu Wulst reichen.

H) Flanken oder Seiten:
Die Teile des Reifens zwischen der

Kante des Laufflachenprofils und den '
Wiilsten. \

I) Schnur oder Saum
(GG-Streifen):

Relieflinie dicht bei den Wilsten,
deren Zweck es ist, die richtige
Zentrierung des Reifens auf der
Felge optisch anzuzeigen.

REIFENTEILE H



J) Wiliste:

Die Teile des Reifens, die mit der Felge

in Kontakt kommen und dessen richtige

\ Befestigung sicherstellen.

Q.

K) Felgenwulst:
Metallisches Element in der Felge.




L) Gehause:
Resistente Struktur, bestehend aus
mehreren Schutz- oder Arbeitsbandern

und eventuell -streifen.

M) Indikatoren fiir die Abnutzung
des Laufflachenprofils - TWI

Tread Wear Indicator:

Vorspriinge oder Auswlchse am Boden
der Rillen, die dazu dienen, optisch

die Obergrenze der Nutzung des
Laufflachenprofils des Reifen anzuzeigen.

REIFENTEILE "




DIAGONALER X RADIALER REIFEN

Der grundlegende Unterschied zwischen
diagonalen und radialen Reifen liegt in
der Bauweise der Karkassen.

Diagonaler Reifen:

Reifen, deren resistente Struktur sich
aus mehreren Ubereinanderliegenden
Textilbandern zusammensetzt, deren
Kabel von Wulst zu Wulst reichen und so
alternierende Winkel zur Mittellinie des
Laufflachenprofils bilden.

Radialer Reifen:

Reifen, deren resistente Struktur sich
aus mehreren Bandern zusammensetzt,
deren Kabel von Wulst zu Wulst
reichen und so etwa rechte Winkel

zur Mittellinie des Laufflachenprofils
bilden. Diese Struktur wird mithilfe
umlaufender Bander stabilisiert.
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AEIFEN MIT SCHLAUCH X DHNE SCHLAUCH

AEIFEN MIT SCHLAUCH:

Dies ist ein Reifen mit einem Ventil,
der auf einer Felge mit bestimmten
Dimensionen montiert wird und dann
auf einen Druck aufgepumpt ist, der
hoher als der Luftdruck ist. Mdgliche
Komponenten dieses Reifens sind:

a) Felge: Der harte Teil des
Reifens mit bestimmten Profil
und Durchmesser, dient dazu, die

Reifenwlilste zu stiitzen.

b) Luftschlauch: Ringférmiges
Rohr mit einem Ventil, dessen Zweck
es ist die Flussigkeiten unter dem
Innendruck des Reifens zu halten.

c) Reifen: Der Teil des Reifens, der
auf eine Felge montiert wird und mit
dem Boden in Kontakt kommt und so
eine Verbindung zwischen diesem
und dem Fahrzeug herstellt.

d) Schutzring: Teil in Ringform, die
den Lutschlauch vor dem Kontakt mit
der Felge schutzt.



REIFEN MIT
aCHLAUCH:

A. Reifen

B. Schlauch
C. Felge

D. Schutzring

Reifen mit Schlauch:

Die Reifen mit Schlauch haben die

folgenden Merkmale:

« Schnelleres Entleeren bei
Perforierung wahrend der Fahrt;

« Grolkere Anzahl von Komponenten
fur Montage und Demontage;

« 5°-Winkel zwischen Falz und Sohle
des Wulsts.
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REIFEN DHNE
SCHLAUCH:

Dies ist ein Reifen mit einem Ventil,
der auf eine Felge montiert wird,
mit bestimmten Dimensionen, und
dann auf einen Druck aufgepumpt
wird, der hoher als der Luftdruck
ist. Mogliche Komponenten dieses
Reifens sind:

a) Felge: Der harte Teil des
Reifens mit bestimmten Profil

und Durchmesser, dient dazu, die
Reifenwlilste zu stutzen.

b) Reifen: Der Teil des Reifens, der
auf eine Felge montiert wird und mit
dem Boden in Kontakt kommt und so
eine Verbindung zwischen diesem
und dem Fahrzeug herstellt.

REIFEN MIT SCHLAUCH X DHNE SCHLAUCH
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DIE REIFEN DHNE
aCHLAUCH:

A. Reifen
B. Felge

Reifen ohne Schlauch:

Die Reifen ohne Schlauch haben die

folgenden Merkmale:

- Hohere Sicherheit bei Perforierung
wahrend der Fahrt;

« Einfachere Montage und Demontage;

+ 15°-Winkel zwischen Falz und Sohle des
Wulsts.




INTERPRETATION DES REIFENS FUR LASTFAHRZEUGE

Ein Reifen hat Markierungen, die die Dimensionen angeben, die Art der Struktur und
die Hauptmerkmale seiner Anwendung, woflir eine Reihe von Markierungen erforderlich
sind, die die genaue ldentifizierung des Reifens zulassen. In den Abbildungen stellen wir

Beispiele der Hauptmarkierungen auf den Seiten der Reifen vor.

1- Herstellername; 9- Dimensionsmerkmale;

2- Abnutzungsanzeige; 10- Lastindex fiir einfache und doppelte
3- Reifenmodell; Montage;

4- Zertifizierung; 11- Geschwindigkeitscode;

5- DOT-Anmeldung; 12- Konstruktionstyp;

6- ECE-Konformitat; 13- Reifen ohne Schlauch (tubeless) oder
7- Land der Herstellung; mit Schlauch (tubetype);

8- Reifensymbol, angepasst an seine 14- Gibt die Moglichkeit des Nachschnitts

Nutzung in Matsch und Schnee; des Profils an.



Definitionen

1. AuRendurchmesser des Reifens: Maximaler mittlerer Durchmesser ein einem
neuen Reifen, wenn er auf die entsprechende Messfelge montiert wird und auf den Druck

seiner Abmessungen ohne Belastung aufgepumpt wird.

2. Durchmesser der Einpassung: Entspricht dem nominalen Durchmesser der

Montagefelge, der etwa dem Innendurchmesser des Reifens entspricht.

3. Hohe des Reifenabschnitts: Das ist die Halfte des Unterschieds zwischen dem
Auendurchmesser und dem Innendurchmesser des Reifens.

4. Breite des Reifenabschnitts: Breite des neu auf die Messfelge montierten
Reifen ohne die Dicke der Schutz- oder dekorativen Leisten und der Aufschriften zu

bericksichtigen.

Grokenbezeichnung

295/80R22.5

295 - beschreibt die Breite des Reifenabschnitts, entspricht 295 mm.
80 - beschreibt die Hohe des Reifenabschnitts.

R - gibt an, dass der Reifen eine radiale Konstruktion hat.

22.5 - beschreibt den Innendurchmesser des Reifens, der 22,5 Zoll entspricht.

Hinweis:
Verstarkte Reifen tragen die Zusatzmarkierung ,Reinforced® (verstarkt). Die Reifen
~-Matsch“ und ,Schnee“ tragen die Zusatzmarkierung ,M+S* (,MS*, ,M&S*“ und ,M-S* sind

auch erlaubt).




Umrechnung der ,Bandkapazitat® zum ,Lastkapazitat®

Lastkapazitat

Dies ist die maximale Last, die der Reifen unter den nominalen Nutzungsbedingungen
aushalt, sie ist identifiziert mit dem Lastindex oder einem anderen entsprechenden
Modus.

Das ist die Kapazitat, die der Reifen fur die maximal zuldssige Last hat.

Abkirzung: ,KAP. LAST

Die Lastkapazitat der Reifen kann an den Seiten mit den Worten oder den entsprechenden
Ausdricken und Abklirzungen angegeben sein:

,BANDKAPAZITAT” (,BAND. KAP” oder ,KAP.BAND”); “PLY RATING” (“P.R.); “LOAD
RANGE” und “LOAD CAPACITY”.

Lastkap. Ersetzt Bandkap. Lastkap. Ersetzt Bandkap.
A 2 G 14
B 4 H 16
(o8 6 J 18
D 8 L 20
E 10 M 22
F 12 N 24

INTERPRETATION DES REIFENS FilR LASTFAHRZEUGE IH




Das ,Geschwindigkeitssymbol” gibt die Geschwindigkeit an, der der der Reifen mit der
entsprechenden Belastung ausgesetzt kann in den durch den Hersteller angegebenen

Bedingungen, wie nachfolgend aufgezeigt wird.

Geschwindigkeit

Geschwindigkeit

Geschwindigkeitssymbol (km/h) Geschwindigkeitssymbol (km/h)
A1 5 K 110
A2 10 L 120
e . M 130
A4 20 N 140
A5 25 P 150
A o Q 160
A7 35 R 170
AS 40 S 180

B 50 T 190
g 4 u 200
A o H 210
E 70 \V} 240
F 80 w 270
4 o Y 300
J 100




Lastindex (Load Index)

Der ,Lastindex” (L.l.) ist ein numerischer Code, der mit der maximalen Last assoziiert ist, der
der Reifen ausgesetzt werden kann bei der mit dem Geschwindigkeitssymbol angegebenen
Geschwindigkeit zu den vom Reifenhersteller spezifizierten Servicebedingungen.

Ic kg Ic kg IC kg IC kg
0 45 40 140 80 450 120 1400
1 46,2 a1 145 81 462 121 1450
2 47,5 42 150 82 475 122 1500
3 487 43 155 83 487 123 1550
4 50 a4 160 84 500 124 1600
5 51,5 45 165 85 515 125 1650
6 53 46 170 86 530 126 1700
7 54,5 a7 175 87 545 127 1750
8 56 48 180 88 560 128 1800
9 58 49 185 89 580 129 1850
10 60 50 190 90 600 130 1900
" 61,5 51 195 91 615 131 1950
12 63 52 200 92 630 132 2000
13 65 53 206 93 650 133 2060
14 67 54 212 94 670 134 2120
15 69 55 218 95 690 135 2180
16 71 56 224 96 710 136 2240
17 73 57 230 97 730 137 2300
18 75 58 236 o8 750 138 2360
19 77,5 59 243 99 775 139 2430
20 80 60 250 100 800 140 2500
21 82,5 61 257 101 825 141 2575
22 85 62 265 102 850 142 2650
23 87,5 63 272 103 875 143 2725
24 90 64 280 104 900 144 2800
25 92,5 65 290 105 925 145 2900
26 95 66 300 106 950 146 3000
27 97,5 67 307 107 975 147 3075
28 100 68 315 108 1000 148 3150
29 103 69 325 109 1030 149 3250
30 106 70 335 10 1060 150 3350
31 109 71 345 111 1090 151 3450
32 12 72 355 12 1120 152 3550
33 15 73 365 13 1150 153 3650
34 18 74 375 14 1180 154 3750
35 121 75 387 15 1215 155 3875
36 125 76 400 16 1250 156 4000
37 128 77 412 17 1285 157 4125
38 132 78 425 18 1320 158 4250
39 136 79 437 19 1360 159 4375

INTERPRETATION DES REIFENS FilR LASTFAHRZEUGE
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IC kg IC kg IC kg
160 4500 200 14000 240 45000
161 4625 201 14500 241 46250
162 4750 202 15000 242 47500
163 4875 203 15500 243 48750
164 5000 204 16000 244 50000
165 5150 205 16500 245 51500
166 5300 206 17000 246 53000
167 5450 207 17500 247 54500
168 5600 208 18000 248 56000
169 5800 209 18500 249 58000
170 6000 210 19000 250 60000
171 6150 21 19500 251 61500
172 6300 212 20000 252 63000
173 6500 213 20600 253 65000
174 6700 214 21200 254 67000
175 6900 215 21800 255 69000
176 7100 216 22400 256 71000
177 7300 217 23000 257 73000
178 7500 218 23600 258 75000
179 7750 219 24300 259 77500
180 8000 220 25000 260 80000
181 8250 221 25750 261 82500
182 8500 222 26500 262 85000
183 8750 223 27250 263 87500
184 9000 224 28000 264 90000
185 9250 225 29000 265 92500
186 9500 226 30000 266 95000
187 9750 227 30750 267 97500
188 10000 228 31500 268 100000
189 10300 229 32500 269 103000
190 10600 230 33500 270 106000
191 10900 231 34500 271 109000
192 11200 232 35500 272 112000
193 11500 233 36500 273 115000
194 11800 234 37500 274 118000
195 12150 235 38750 275 121000
196 12500 236 40000 276 125000
197 12850 237 41250 277 128500
198 13200 238 42500 278 132000
199 13600 239 43750 279 136000




RUNDEANEUERUNG OER REIFEN
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METHODEN DER RUNDERNEUERUNG

Konzeptualisierung des Runderneuerungsprozesses fiir Lastreifen.

Runderneuerungsprozess fiir Reifen mit Kaltbehandlung

Das Laufflachenprofil ist schon vulkanisiert - Vorvulkanisiertes Profil und fir die
Vulkanisierung verwendetes Gerat ist ein Autoklav.




Runderneuerungsprozess fiir Reifen mit HeiRbehandlung

Das Laufflachenprofil ist nicht vulkanisiert. Das flr die Vulkanisierung verwendete
Gerat ist eine Presse, die eine Form mit dem definierten Design enthalt.



ARTEN DER RUNDERNEUERUNG

Es gibt drei Arten der Runderneuerung von Reifen: Nachschnitt, Runderneuerung und
Neumodellierung.

Reifenvulkanisierung: In diesem
Prozess wird nur das Laufflachenprofil
ersetzt. Der Nachschnitt kann mit
einer Kaltbehandlung oder einer
Heilkbehandlung erfolgen.

Die Reifenrunderneuerung: ist der
Prozess, bei dem das Laufflachenprofil
mit den Reifenschultern ersetzt wird.
Die Runderneuerung erfolgt mithilfe

einer Heilkbehandlung.

Die Neumodellierung: eines Reifens
beschreibt den Prozess, in dem das
Laufflachenprofil, die Schultern und die
gesamte Oberflache der Reifenflanken
ersetzt werden, sodass der Reifen
eine neue Beschriftung bekommt. Der
Prozess der Neumodellierung erfolgt
mithilfe einer Heikbehandlung.




aGHRITTE DER RUNDERNEUERUNG,
AUTOKLAV UND PRESSE
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ALLGEMEINES FLIESSDIAGRAMM FUR
DIE REIFENRUNDERNEUERUNG

Beginn

Annahme Reinigung Erste Inspektion

Trocknen (optional)

Vorbereitung Abrieb Abschliff
und Anbringen

der Reparaturen
Vorbereitung des Laufflachenprofils

Abdeckung Montage

Auftragen
des Klebstoffes Fullung Vulkanisierung

Abschlussinspektion Demontage



ERHALT UND UBERPRIIFUNG DER REIFEN

FLIESSDIAGRAMM FUR ERHALT UND
UBERPRUFUNG DER REIFEN

Mitarbeiter

Prifen Ist das richtig?

Nachster Schritt OS/Softwa =
generieren

ZIEL:

Die Reifen an einem Uberdachten Ort in organisierter Form und mit formaler Registrierung
erhalten, tberprifen und lagern.

SEKTOR:

Der Annahmesektor muss organisiert sein und Uberausreichenden Raum fiir Umgang
und Lagerung der Reifen verfligen.




VORGEHENSWEISE:

Durchfiihrung einer ersten Analyse des Reifens und uberprifen, ob die auf der
Eingangsrechnung aufgefuihrten Informationen mit denen auf der Reifenseite
Uubereinstimmen. Die nachfolgenden Informationen missen auf dem Reifen angegeben
sein:

« Identifizierung des Herstellers;
« Reifenmale;
- Konstruktionsweise des Reifens;

« ldentifizierung flr die Verwendung eines Schlauchs (tube type) oder ohne Schlauch
(tubeless);

. Lastindex;
« Geschwindigkeitsindex;

- Etikett fUr die Einhaltung von SBAC - Sistema Brasileiro de Avaliagdo da Conformidade;

Lokale Gesetzgebung uberprifen.

Wenn die Anforderung aus Punkt 1 erfullt sind, einen internen Serviceauftrag fur den
Reifen erstellen.




Die Reifen in einem uUberdachten Raum aufbewahren, zur leichteren Handhabung
entsprechend organisieren.

WERKZEUGE:

Klemmbrett.

ERHALT UND UBERPRIIFUNG DER REIFEN EH




TROCKNEN

FLIESSDIAGRAMM FUR DAS TROCKNEN

In einen Telmzezrgittur
Ofen legen kontrollieren

Nachster Schritt Os/ Spftware
validieren

ZIEL:

Die Feuchtigkeit an den Reifen trocknen und/oder beseitigen.

SEKTOR:

Der Ofen muss gerdumig sein und Temperatur und Zeit missen kontrollierbar sein.

VORGEHENSWEISE:

Den Ofen bei einer Temperatur von etwa 60°C (+ 10°C) halten.




Die Reifen mindestens 2 Stunden fir radiale Reifen und 4 Stunden flr diagonale

Reifen trocknen lassen.

GERATE:

Ofen mit Entfeuchter und Temperatur- und Zeitkontrolle.

Hinweis:

Dieser Prozessschritt ist nicht obligatorisch.

TROCKNEN 3]




AEINIGUNG

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE REINIGUNG

Von innen

absaugen Die Seiten abbiirsten Wiilste reinigen

Nachster Schritt Os/ Spftware
validieren

ZIEL:

Durchfiihrung der Reinigung, um die erste Reifeninspektion zu ermdglichen und um
Unreinheiten in den anderen Sektoren des Prozesses zu vermeiden.

SEKTOR:

Sollte idealerweise von den anderen Sektoren abgetrennt sein, um die Verbreitung von
Staub zu vermeiden.




VORGEHENSWEISE:

Aller Schmutz auf der Innen- und AuRenseite und auf dem Reifenwulst sollte
auf folgende Weise entfernt werden:

- Falls sie feucht sind, mit einem Tuch trocknen;
- Absaugen;
. die Seiten abblrsten;

- mit einem feuchten Tuch die Wiulste mit dem Oberflachenaktivierungsmittel Bufpal
oder Solvulk abreiben.

Die Arbeit kann von einer fir diesen Zweck geeigneten Maschine durchgefiihrt
werden, die auch die Seiten der Reifen abblrstet.

Wichtig ist, den Druck und die Geschwindigkeit der Birsten zu regulieren, damit der

gesamte Schmutz entfernt wird, ohne die Informationen auf den Seiten zu entstellen.

Schmutz auf der Innenseite sollte abgesaugt werden.

AEINIGUNG




GERATE:
» Reinigungsmaschine;

- Staubsauger.

WERKZEUGE:
- Industrieller Staubsauger und/oder Staubsauger;

«» Tuch oder Schwamm fur die Reinigung/Trocknung des Reifens.

Hinweis:

Falls Anzeichen fiir Verunreinigungen durch Ol bestehen, den Reifen zuriickweisen.




ERSTE UNTERSUCHUNG DER KLASSIFIKATION

FLIESSDIAGRAMM DER ERSTEN UNTERSUCHUNG

Beginn

Innenseite Wulst Seite Schulter
untersuchen untersuchen untersuchen untersuchen

Siehe Vorgehensweise o ok? Laufflachenprofil
fur nicht konformes Produkt . untersuchen

RQG?

m

Nr. der ) )
Runderneuerung Nachster Schritt

aufschreiben

0S/Software
Separieren notieren
und validieren

Dem Kunden
zuruickgeben

ZIEL:

Die Reifen auswahlen und klassifizieren, die flr eine Runderneuerung oder Reparatur
geeignet sind oder nicht.

SEKTOR:

Der Untersuchungssektor muss gut beleuchtet sein, um alle Schaden erkennen zu kénnen.




VORGEHENSWEISE:
Der Betreiber muss sicherstellen, dass die obigen Schritte durchgefiihrt worden sind.

Der Reifen muss in die Maschine zur Untersuchung eingelegt werden. In diesem Schritt
ist neben den technischen Kenntnissen des Betreibers eine optische Bewertung und
eine Untersuchung der Oberflache der Karkasse mit den Handen erforderlich. Mit diesen
Werkzeugen (Augen/Hande) konnen Unebenheiten oder kleine Blaschen identifiziert
werden, die mit einer rein optischen und/oder mechanischen Bewertung nicht zu finden
waren.

Da dies ein sehr wichtiger Schritt ist, ist es sehr wichtig routiniert vorzugehen und die
Untersuchung in 5 Schritten vorzunehmen:

1 - Untersuchung der Innenseite:
Auf der Innenseite des Reifens muss geprift werden:
- Liegen Perforationen, Abtrennung zwischen Bandern, radiale Rille vor;

« Schaden, die die in der Tabelle fur die Anwendung von Flicken Grenzwerte
uberschreiten;

« Anzeichen von Fahrten mit zu niedrigem Druck mit Falten an den
Karkassenbandern und splrbaren Unebenheiten;

- Farbvariationen rund um den Reifen und Sprodheit in der Flexionszone, die auf eine
Ubererwédrmung hinweisen;

« Ein Reifen ohne Schlauch weist eine Abtrennung der Innenverkleidung oder
Offnungen am Rand der Innenverkleidung, ,liner”, auf.




Um festzustellen, ob Banderabtrennungen bei radialen Reifen vorliegen, die Hand
auf die Innenseite des Reifens legen, wo das Laufflachenprofil und die Schulter sind
und den Reifen drehen. Wenn Unebenheiten vorgefunden werden, sicherstellen,
dass es sich nicht um Verschiebungen handelt.

2 - Wulst:

« Deformierungen aufgrund einer inkorrekten Montage, Falten und kaputten Draht
uberprifen;

« Liegen Hartgummi (Bakelit/Verhartungen/Plastizierungen) und/oder umlaufende
Risse vor, die charakteristisch fiir eine Uberhitzung sind;

- AGibt es Schaden im Bereich der Wiilste vor, die strukturelle Elemente erreichen,
wie etwa Karkassenbander oder Wulstringe;

Bericksichtigen, dass nach ABNT - Associac¢ado Brasileira de Normas Técnicas, die
Wilste nur im Gummi repariert werden dirfen. Konsultieren Sie die lokalen Gesetze.
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3 - Seite:

- Uberpriifen, on es kaputte Bander, Verschiebungen, Unebenheiten, Markierungen
(Falten) gibt, die auf Fahrten mit zu wenig Luft hinweisen;

- erschmutzung durch Brennstoffe (Ol und Fett);

» Reifenermtidung (abgenutztes Gummi durch eine Vielzahl von Mikrorisse).

4 - Schulter:

- Mithilfe der charakteristischen Farbung prifen, ob Rillen oder mégliche
Abtrennungen vorliegen, die durch eine zu hohe Hitzekonzentration oder
Aufschlagen verursacht sein kdnnten.




5 - Laufflachenprofil
- eden Fremdkorper entfernen, der in diese Zone eingedrungen sein kdnnte;

- Ubermalig viele Einstiche, unregelmalige Abnutzung kontrollieren, die den
Bereich/das Band neben der Oberflache erreicht und so Oxidation oder einen
Schaden an denselben verursacht haben kdnnten;

« Bei der Untersuchung des Laufflachenprofils muss auch festgestellt werden, ob
maogliche Verschiebungen an den Enden der Bandpakete vorliegen.

Bei Zweifeln die Schulter mi einem Messgeréat 6ffnen, um festzustellen, ob
Verschiebungen bestehen. Falls ja, den Reifen zurtickweisen.
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Flr die Runderneuerung muss das Identifikationssiegel fur die SBAC - Sistema
Brasileiro de Avaliacdo da Conformidade - Konformitat abgeschliffen werden.

Lokale Gesetzgebung Uberprtfen.



Wenn der Reifen angenommen werden kann, die Anzahl der Runderneuerungen
angeben, der der Reifen schon unterzogen worden ist. Diese Angabe muss in Form
von senkrechten, aufeinanderfolgenden Strichen mit einer Mindesthéhe von 10 mm
zusammen mit dem Originalherstellungsdatum des Reifens (DOT) gemacht werden.

Die Daten auf dem Serviceauftrag des Reifens aufflllen und die vorzunehmende Art
der Runderneuerung definieren.

Wenn der Reifen zuriickgewiesen wird, den Grund fur die Zuriickweisung angeben
und den Reifen zusammen mit dem technischen Bericht an den Kunden senden.

GERATE:

Untersuchungsmaschine mit guter Beleuchtung, in der der Reifen gedffnet und gedreht
werden kann.

Es gibt Maschinen, die Strom fiir die Entdeckung von Léchern verwenden, andere dagegen
verwenden Hochdruck oder vergleichen Reifenbilder, die im Vakuum bzw. unter normalen
Umsténden (Scherographie) aufgenommen wurden, flir die Bewertung der Karkassenstruktur.

WERKZEUGE:

« Ahle; » Konischer Locher;

« Zange; » Pneumatische Schleifmaschine;
- Metalllineal; » Absauger;

» Messer; « Pneumatische Turbine.

« Schulkreide;
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ABSCHLIFF

FLIESSDIAGRAMM FUR DEN ABSCHLIFF

Beginn

S Software Den Radius Den Reifen Den Umfang

definieren definieren ankratzen messen

Struktur
Das nicht konforme Produkt anpassen Ok? und Radius
Uberprifen

Dem Kunden OS/Software

Separieren " .
e zurlickgeben validieren

Nachster Schritt

ZIEL:

Den verbleibenden Teil des Laufflachenprofils und falls nétig die Seiten entfernen und
den Reifen mit den korrekten Dimensionen (Breite der Basis, Radius und Substruktur der
Laufflache) und der richtigen Struktur belassen, um das neue Laufflachenprofil aufbringen
zu kdnnen.

SEKTOR:

Sollte idealerweise grofs sein und Uber angemessene Beleuchtung und ein System fur
die Absaugung von Staub und Feuchtigkeit verfligen.

VORGEHENSWEISE:

Lassen Sie sich bescheinigen, fur welche Art der Runderneuerung der Reifen geeignet
ist. Nachschnitt, Runderneuerung und/oder Neumodellierung.




Aufpumpen, um beim Abrauen Konsistenz zu erreichen (20 bis 30 Psi). Prufen, ob die

Wilste ordnungsgemals angeordnet sind. Den zu beaufschlagenden Radius einstellen.

TABELLE MIT DEM ABSCHLIFFRADIUS (VORGESCHLAGENE WERTE)

Radiale Reifen

Breite des abgeschliffenen

Antriebsachse

Freie Achse

Freie Achse - ab der

Bodens (mm) (Radius in Zoll) (Radius in Zoll) zweiten Runderneuerung

151-170 18” XX XX

171- 190 20” XX XX
191-210 24” 18” 18”

211- 230 26” 20” 20”

231- 250 30” 22~ 22”

251- 270 32~ 24” 24”
271-290 34~ 26” 26”

291- 310 XX 34” 34”
311-330 XX 38” 38”

331- 360 XX 40” 40”
361- 390 XX 42” 42”

ABSCHLIFF
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Diagonale Reifen

Reifengrofke Radius in Zoll.

650-16 20”

700-16 22”

750-16 22”

825-20 24”

Der Radius des Abschliffs fiir mit dem
900-20 2g” traditionellen Pr?zess (He:Bbehand!ung)
runderneuerte Reifen muss dem Radius der
Form gehorchen.

10.00-20 28”

11.00-20 30”
12.00-20 30”
14.00-20 30”

11.00-22 30”

- Im Technikzentrum Vicencio Paludo (CTV) durch ein Team von Technikspezialisten erarbeitete Tabelle.

Schleifen Sie den Reifen von der Mitte ausgehend ab, stellen Sie dabei sicher, dass
am Ende das Unterprofil eine Gummibasis von 2 mm flr die Haftung und den Schutz
der Nylonbander und der Stahlbé&nder besteht.

Flhren Sie jeden Schritt so durch, dass das Gummi nicht brennt.

Uberhohte Erhitzung, die durch zu schnelles Vorgehen oder ein schlecht geschliffene
Sdge verursacht werden, verursachen eine Verschlechterung der Gummioberflache,
die die Haftung des Bindegummi erschwert.




Hinweis 1:

Uberschiissiges Unterprofil kann wahrend der Nutzung zu einer Uberhitzung filhren, was
die Reifenstruktur beeintrachtigen kann.

Wenn das Schutzband entfernt wird, muss die Luftung isoliert werden.

Hinweis 2:

Wenn das Gerat keinen Sensor flr Stahlmaschen hat, Uberprifen Sie das Unterprofil mit
einer Ahle.

Es ist wichtig, dass die abgeschliffene Oberflache sauber ist und die richtige Struktur
hat, um eine ausgezeichnete Haftung des neuen Laufflachenprofils zu ermoglichen.
Die ideale Struktur ist RMA3 oder RMAA4.
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Hinweis 3:

Den Umfang mit einem metrischen Messband, einem mechanischen Messgerat oder
Laser messen.

Dies wird fiir den Zuschnitt des Profils dienen und um Paare zu bilden, wenn die
Reifen von demselben Kunden sind.

Verwenden Sie die Modelle fur die Messung des Abschliffradius.




Verwenden Sie ein Profilmodell, um den Abschliff an den Seiten anzupassen.

Vermerken Sie den Umfang des abgeschliffenen Reifens, den verwendeten Radius
und die Bodenbreite im Serviceauftrag oder registrieren sie in der Software.
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Abrauen entfernt werden.

Bei einem runderneuerten Reifen miissen die Aufschriften auf der Seite beim

GERATE:
- Maschine fuir den Abschliff von Reifen;

« umlaufendes Messgerat;

WERKZEUGE:

- Wolframkarbid;

- Tabelle des Abschliffradius;
« Sdgeset;

- Profilmodelle;

- RMA-Tabelle;

« Metrisches Messband (5 m);

« Gummihammer (1 kg);
« Ahle;

« Frontschneider;

+ Messer;

» Metalllineal (40 cm).




Hinweis 4:

Es ist wichtig, dass die Reifen desselben Kunden mit denselben Maken und derselben
Konstruktion auf denselben Radius und Umfang abgeschliffen werden.

Hinweis 5:

Wahrend des Abschliffs konnen zuvor in der ersten Untersuchung nicht entdeckte Defekte
erscheinen, wie etwa zu viele oder zu tiefe Einstiche oder Verschiebungen zwischen den
Bandern, was oft die Zurtiickweisung des Reifen erforderlich macht.
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VORBEREITUNG DES VORVULKANISIERTEN LAUFSTREIFENS

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE VORBEREITUNG
DES VORVULKANISIERTEN LAUFSTREIFENS

Wahlen Sie das
Profil durch
das OS aus

Nachster Schritt

Mit einer Scheibe
schneiden

Mit einer
Guillotine
schneiden

In der Nahe
eines Hefters
lagern

Die Enden
vorbereiten

Die OS aufwickeln
und identifizieren

Den Klebstoff an
den Enden und der
Basis auftragen

Das Bindegummi
auftragen

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE VORBEREITUNG DES
VORVULKANISIERTEN LAUFSTREIFENS MIT ORBICUSHION

Das Profil durch
die OS auswahlen

In der Nahe
eines Hefters
lagern

Nachster Schritt

Mit einer Scheibe
schneiden

Mit einer
Guillotine
schneiden

Die OS aufwickeln
und identifizieren

Die Enden
vorbereiten

Das Bindegummi
an den Enden
auftragen

Den Klebstoff an
den Enden und der
Basis auftragen

Den Kunststoff
an der Basis
anbringen

ZIEL:

Das vorvulkanisierte Profil flir seine Aufbringung auf dem Reifen vorbereiten.

SEKTOR:

Sollte idealerweise breit sein, Uber angemessene Beleuchtung verfigen und sauber sein.




VORGEHENSWEISE:

Nach der Wahl des Modells und der Breite der entsprechenden vorvulkanisierten,
abgerauten Karkasse des Vipal Rubber sollte diese mit einer Tafelschere oder
Trennscheibe beschnitten werden, um die dem Umfang des abgerauten Reifens
entsprechende Lange mit einem idealen Toleranzwert von ca. 30 mm zu erhalten,
wobei die Zugkontinuitdt an beiden Enden der Laufflache zu beachten ist.

Schleifen Sie die vorvulkanisierten Enden der Laufflache bis zur Klasse RMA1 oder
RMA2. Wenn die Laufflache mit einer Trennscheibe geschnitten wird , die die ideale
Textur bietet, so ist dieser Schritt nicht erforderlich. Mit einem weichen Borstenpinsel
reinigen.
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Die vorbereiteten Enden mit einer diinnen gleichmaRigen Schicht Klebstoff bestreichen.

Das Bindegummi MB/ AC oder ein die Verspréodung vermeidendes Mittel nur an
einem Ende des vorvulkanisierten Profils auftragen, dieses an der Basis ausrichten
und etwa 2 mm an der Oberseite des Design Uberstehen lassen.

Falls n6tig, den Klebstoff nochmals auftragen, den Kunststoff entfernen, ansonsten an
der Abdeckung (Orbicushion) oder des aufgetragenen Bindegummi entfernen.




In den folgenden Situation muss der Klebstoff nochmals auf der Basis des
vorvulkanisierten Profils aufgetragen werden:

1- Nach 12 Monaten ab Herstellungsdatum;
2 - Immer wenn die Verpackung offen oder beschadigt ist;
3 - Wenn das Produkt nicht nach den technischen Herstellerbestimmungen gelagert wird.

In diesen Fallen eine Schicht Klebstoff Vulk Vipal auftragen und warten, bis diese trocken
ist, bevor das Bindegummi angebracht wird.

Wahlen Sie die Verbindung MB/AC Vipal nach der Breite des Profils auf, damit die
gesamte Basis des vorvulkanisierten Profils bedeckt ist. Verwenden Sie dazu den
zylindrischen Luftextruder aus und ziehen die gesamte eingeschlossene Luft heraus.
Wenn das Bindegummi am Reifen angebracht wird, kann dieser Schritt
ausgelassen werden.

VORBEREITUNG DES VORVULKANISIERTEN LAUFSTREIFENS 53




Hinweis:

Flr das Anbringen des Bindegummis auf der Basis des Profils mit Fliigeln, die Breite des
Profils ohne Berlicksichtigung der Flligel fur die Auswahl der Verbindung berlicksichtigen.
Das Auftragen muss mittig erfolgen.

Die vorvulkanisierten Profile missen gerollt werden, und das Design muss zur
Innenseite ausgerichtet werden, um eine Ablosung, Oxidation des Bindegummi und

Verschmutzung der Basis zu vermeiden.




Hinweis:

Falls mehr als ein Saum vorgenommen werden muss, muss die Lange des kleineren Teils
mindestens 50 cm lang betragen.

GERATE:

» Tisch fiir die Vorberatung des vorvulkanisierten Profils mit Guillotine oder Schneidemaschine;
« Zylindrischer Luftextruder;

« Wolframschmiergel;

- Halter vor das vorvulkanisierte Profil, um den Klebstoff zu trocknen.

WERKZEUGE:

» Wolframkarbid; » Wollwalze;

+ Heilkkes Messerset; - Behalter fur den Klebstoff;
« Schulkreide; - Metrisches Messband.

« Pinsel;
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ABRIEB

FLIESSDIAGRAMM FUR DEN ABRIEB

Zum Auftragen
des Zementleims
senden

Die beschadigten 0S/Software Ist

eine Reparatur

Stellen reinigen validieren erforderlich?

und vorbereiten

Zum Sektor fur
das Anbringen der
Reparatur senden

ZIEL:

Die beschadigten Stellen, die den Prozess der Runderneuerung und die Integritat der
Karkasse beeintrdachtigen, reinigen und vorbereiten, sei es im Wulst (nur Gummi), an
Seite, Schulter und/oder Laufflachenprofil

SEKTOR:

Es muss ein Gestell vorhanden sein, damit der Reifen flr die Vorbereitung der Abriebs gedreht
werden kann, sowie gute Beleuchtung und ein Extraktionssystem flir Staub und Rauch.

VORGEHENSWEISE:

Drehen Sie den Reifen und identifizieren die Schaden, die abgerieben werden.




Reiben Sie den Schaden in konkaver Form und entfernen Sie den losen Gummi und
die rostigen Drahte, und bereiten Sie den Schaden so auf, dass gestreckte oder sehr
offene Winkel vermieden werden, die die Verflllung der Verankerung.

Das Gummi und die losen Bander/Riemen mit einem Kabel oder einer sich
drehenden Turbine entfernen. Dazu eine Gummiblirste oder eine Wolframscheibe
oder eine Kreissage verwenden.

Es empfehlen sich Gerate zwischen 2500 rpm und 3500 U/min.

Um die beschadigten Stahlkabel mithilfe eines Schleifsteins zu schneiden, empfiehlt
sich eine Turbine mit hohen Umdrehungen oder eine elektrische Schleifmaschine mit
zwischen 18.000 und 25000 U/min.
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Entfernen Sie den verbrannten Gummi an allen Kegelsenkungen mit einer Messing-
oder Stahlburste.

Reinigen Sie den Reifen mit einer Nylonblrste oder einem Pinsel.

Druckluft enthalt Verunreinigungen wie etwa Ol, Wasser, Metallreste aus den
Leitungen, deshalb ist ihre Verwendung flr die Reinigung der Reifen nicht
empfehlenswert. Es ist besser, eine Nylonblrste zu verwenden.

Bewerten Sie, ob das Anbringen von Reparaturen (Flicken) nétig ist. Falls es notig ist,
muss der Reifen in den Sektor fur das Anbringen von Reparaturen oder den Sektor fir
das Auftragen von Klebstoff gesendet werden.




Hierbei muss vorsichtig vorgegangen werden, damit nur das entfernt ist, was
lose oder oxidiert ist. Die Haftung von Gummi auf Gummi ist immer besser, als die
von Gummi und Nylon oder Gummi und Stahl, deshalb muss bei der Auswahl der

Werkzeuge immer das Ausmalf des Schadens bericksichtigt werden.

Den Bereich und das Ausmaf des Abriebs immer moglichst klein halten.

Hinweis:

Uberstehende oder polierte Stahlkabel sollten vermieden werden, da sie die
Verbindung benachteiligen. Idealerweise sollten in diesem Fall Gberlappende Kabel
entfernt werden.
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GERATE:

« Elektrische Schleifmaschine (Kabel) mit niedriger Umdrehung (2500-3500 U/min);

« Pneumatische Turbine oder elektrische Schleifmaschine mit hoher Geschwindigkeit (18.000

U/min bis 25.000 U/min);

« Pneumatischer oder reversibler elektrischer Bohrer mit niedriger Umdrehung (2500 bis

3500 U/min);
« Gestell flir den Abrieb.

WERKZEUGE:

- Ahle;

« Seitenschneider;

- Montierte Endpunkte;

« Mit Gummi verkleidete Stahlblirste;
- Wolframscheiben;

- Wolframstift;

« Wolframglas;

- Wolframkugelbolzen;
» Fraswerkzeug;

- Kreissage;

» Messingbeschichtete Burste.




VORBEREITUNG UND ANBRINGEN DER REPARATUREN

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE VORBEREITUNG
UND ANBRINGEN DER REPARATUREN

Beginn

Den Schaden

identifizieren Den Flicken Den Bereich

und bewerten auswahlen vorbereiten

Das :
Versiegelungsmittel Den Flicken Den Klebstoff

auftragen anbringen auftragen

OS/Software

o Nachster Schritt
validieren

ZIEL:

Dem Reifen dieselbe Widerstandskraft im beschadigten Bereich wiedergeben.

SEKTOR:

Gute Beleuchtung, mit einer Halterung, um die Wilste zu 6ffnen, Staubsauger und Schrank
fur die Lagerung von Flicken, Klebstoffen und Zusatzmaterial.




Auswahl der radialen Reifen
umlaufende Schaden

Bei umlaufenden Schaden im Bereich des Laufflachenprofils und der Schulter muss der
Durchmesser des Schadens gemessenwerden, um dann denrichtigen Flicken auszuwahlen.

@ Schaden

:H:A‘//

Laufflachenprofil:

Wenn das erste Band oder ein Band naher an der Karkassenstruktur beschadigt ist,
und dieser Schaden mehr als 8 mm betragt, muss ein Flicken wie im Bild angezeigt
verwendet werden.

@ = Durchmesser des Schadens.




@ Schaden

Wenn der Schaden in der Karkassenstruktur ist, muss ein Flicken verwendet werden.

o g —

Laufflachenprofil:

@ = Durchmesser des Schadens.

Schutzband

82 3amel
2.2 Bamel

o Bandlam

dichtestenibeilden
Alikassenstiliktuirn

Messung am Laufflachenprofil:

Schaden am Laufflachenprofil radialer Reifen, die das Arbeitsband, das dem
Karkassenband am nachsten ist, erreichen und ein Ausmal% von mehr als 8mm
haben, brauchen einen Flicken.
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Messung am Laufflachenprofil:
Schaden am Laufflachenprofil radialer Reifen, die das Arbeitsband, das der
Karkassenstruktur am nachsten ist, nicht erreichen, brauchen keinen Flicken.

WICHTIG:

Die Messung der Schaden an radialen Reifen erfolgt auf der Innenseite, dennoch miissen
Schaden, die nicht hohl sind, auf der AuRenseite an dem der Karkassenstruktur am nachsten
gelegenen Band an seiner groften Stelle gemessen werden.

Messung am Laufflachenprofil:

Wenn der Schaden die Karkassenstruktur erreicht, muss die Messung an seiner
groften Stelle auf der Innenseite des Reifens erfolge.




Auswahl des Flickens fiir Laufflachenprofile
Nominale Schaden

Reifenmale:
295/80 R 22,5

Uberpriifen Sie die
Reifenmale.

Position des
Schadens:

Laufflachenprofil

Die Position
des Schadens
am Reifen
identifizieren.
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Ausmalf des
Schadens:

@ =10 mm

Messen Sie das
Ausmal’ des
Schadens und
identifizieren ihn in
der Tabelle.

Identifizieren Sie
danach die fur
den Schaden
empfohlenen
Flickenoptionen.

Empfohlene
Flicken: RAC 15,

RA 29 und RS 31.




Auswahl des Flickens fiir Laufflachenprofile
nicht nominale Schaden

ReifenmafRe:
275/80 R 22,5

Uberpriifen Sie die
Reifenmalke.

Position des
Schadens:

Laufflachenprofil

Identifizieren Sie
die Position des
Schadens am
Reifen.
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Ausmalf des
Schadens:

@ =1 mm

Uberpriifen Sie
das Ausmal’ des
Schadens und
identifizieren ihn
in der Tabelle.
Die Auswahl

der Reparatur
muss durch die
nominale Grofke
oder die direkt
darauffolgende
bestimmt werden.

Identifizieren Sie
danach die fur
den Schaden
empfohlenen
Flickenoptionen.

Empfohlene
Flicken: RAC 20,

RA 31 und RS 31.




Auswahl des Flickens flir die Schulter

ReifenmafRe:
295/80 R 22,5

Uberpriifen Sie die
Reifenmalke.

Position des
Schadens:

Schulter

Identifizieren Sie
die Position des
Schadens am
Reifen.
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Ausmalf des
Schadens:

@ =10 mm

Messen Sie das
Ausmal’ des
Schadens und
identifizieren ihn in
der Tabelle.

Identifizieren Sie
danach die fur
den Schaden
empfohlenen
Flickenoptionen.

Empfohlene
Flicken: RAC 40,

RA 31 und RS 31.




Auswahl der radialen Flicken
nicht umlaufende Schaden

Fir nicht umlaufende Schéaden, die die Hauptstruktur (Karkasse) erreichen, muss der
Schaden auf der Innenseite in den umlaufenden radialen Richtungen, wie unten auf dem
Bild angezeigt, gemessen werden.

Art der Messung bei Schaden
an den Seiten.

Art der Messung am
Laufflachenprofil.
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Wenn der Schaden am Laufflachenprofil ist,
muss er immer repariert werden, wenn er die
Karkassenstruktur erreicht.




Um die Karkasse zu reparieren, ist
es wichtig, dass Sie wissen, wie der
Schaden gemessen werden muss.

C = Ausmahf des Schadens in
umlaufender Richtung.

R = AusmafR des Schadens in
radialer Richtung.
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Beispiel fur eine Messung an der Seite.




Auswahl des Flickens flir die Seite
Nominale Schaden

ReifenmafRe:
295/80 R 22,5

Uberpriifen Sie die
Reifenmalke.

Position des
Schadens:

Seite

Die Position
des Schadens
am Reifen
identifizieren.
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Ausmalf des

Schadens:
C=10 mm
R=70 mm

Messen Sie das
Ausmals des
Schadens:

Umlaufend x Radial
(C xR).

Identifizieren Sie
danach die fur
den Schaden
empfohlenen
Flickenoptionen.

Empfohlene
Flicken: RAC 26,

RA 33 und RS 33.




Auswahl des Flickens flir die Seite
Nicht nominale Schaden

ReifenmafRe:
275/80 R 22,5

Uberpriifen Sie die
Reifenmalke.

Position des
Schadens:

Seite

Die Position
des Schadens
am Reifen
identifizieren.
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Ausmalf des

Schadens:
C=1mm
R=40 mm

Messen Sie das
Ausmals des
Schadens

Umlaufend x Radial
(C x R). Suchen Sie
in der Tabelle

C>1yR > 40.

Identifizieren Sie
danach die fur
den Schaden
empfohlenen
Flickenoptionen.

Empfohlene
Flicken: RAC 26,

RA 33 und RS 33.




Vorgehensweise fiir das Anbringen des Flickens

Halten Sie den Reifen in einer normalen Position, ohne die Wilste zu 6ffnen.
Positionieren Sie das Modell in der Mitte des Schadens und markieren Sie
die Form mit Kreide.

Reinigen Sie den Bereich mit dem Oberflachenaktivator Bufpal und markieren Sie
den Bereich nochmals, falls erforderlich.
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Offnen Sie die Wiilste des Reifens und schleifen den markierten Bereich ab, bis
Sie den Strukturstandard RMA1 oder RMA2 erreichen.

Saugen Sie den abgeschliffenen Bereich ab, bis er von allen Riickstdnden befreit ist.




Tragen Sie den Oberflachenaktivator Bufpal auf,
um die Verankerung und Haftung des Flickens zu verbessern.

Tragen Sie mit kreisformigen Bewegungen den Vulkanisierungszement oder den
Vulk-Klebstoff auf und warten, bis sie vollstandig trocken sind.
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Hinweis:
Befolgen Sie die Trocknungsanweisungen, die Sie auf der Produktverpackung finden.

Biegen Sie den Flicken mit den Handen, bis die gepunktete Linie auf dem
Kunststofffilm bricht, und entfernen teilweise die anderen Teile.

Hinweis:

Hohle Schaden missen vor Anbringen des Flickens mit einem Extruder von auléen
nach innen geflllt werden und die Flllung muss das gleiche Niveau wie der
vorbereitete Bereich haben.




Den gebogenen Flicken mittig auf dem Schaden anbringen, dabei darauf achten,
dass die Pfeile auf die Reifenwllste hinweisen. Dann den Rest des Films abziehen.
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Den Flicken von der Mitte zu den auReren Randern durchstechen, um maogliche
Luftblaschen zu beseitigen.

Wenn der Flicken mit einer Heiltbehandlung angebracht wird, den Kunststofffilm
entfernen.




Das Versiegelungsmittel an den Flickenrandern und dem ungeschiutzten
abgeschliffenen Bereich auftragen.

Abschliekend das Versiegelungsmittel nach den Verpackungsanweisungen trocknen
lassen.
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Auswahl der diagonalen Flicken

Im Bereich des Laufflachenprofils (seitliche Schulter) muss das grofkte Ausmal des
Schadens gemessen werden, um die richtige Auswahl zu treffen, hierbei wird die Messung
an der Aufkenseite des Reifens vorgenommen.

Der Reifen muss immer repariert
werden, wenn der Schaden 30
mm Ubersteigt und drei oder mehr
Schichten der Karkasse erreicht.




Identifikation der Schichtstarke
Um den Flicken richtig auszuwdahlen, muss die Starke der Reifenschichten kennen,
was an den Seiten identifiziert wird.

Art des Schadensausmafes

Das Ausmal des Schadens variiert je nach der Starke der Schichten und ob der
Schaden hohl oder nicht hohl ist.

Der Schaden ist hohl, wenn mehr als 75% der Hauptschichten der Struktur
beschadigt oder vollstandig perforiert sind. Die Schaden, die weniger als 25% der
Schichten betreffen, miissen nicht mit einem Flicken repariert werden.
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Art und AusmafR der Schaden

Fur nicht hohle Schaden, bei denen zwischen 25 % und 75 % der Hauptschichten der
Struktur beschadigt ist, empfiehlt es sich, einen Flicken zur Verstarkung anzubringen.

@ Nicht hohle Schaden

+—

Ort, um den Schaden zu messen

Fur Schaden am Laufflachenprofil lassen Sie die beiden dukeren Schichten aufser
Acht, die fur die Messung und Auswahl des Flickens berlicksichtigt werden missen.




Wenn die Schaden auf der Seite sind, mussen alle Schichten fur die Messung und
Auswahl des Flickens (in der ersten aukeren Schicht messen) bertcksichtigt werden.
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Auswahl der Flicken flir hohle Schaden

11.00-22
Starke 16 Schichten

Versichern Sie sich
Uber die Starke der
Reifenschichten.

Hohle Schaden

Versichern Sie sich,
ob der Schaden
hohl ist oder nicht.




Ausmalf des
Schadens

35 mm

Den Wert in
der Tabelle
identifizieren.

Identifizieren Sie
danach die fur
den Schaden
empfohlenen
Flickenoptionen.

Empfohlener
Flicken: VD 6
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Auswahl der Flicken flir nicht hohle Schaden

10.00-20
Starke 14 Schichten

Versichern Sie sich
Uber die Starke der
Reifenschichten

Nicht hohle
Schaden

Versichern Sie sich,
ob der Schaden
hohl ist oder nicht.




Ausmalf des
Schadens

32 mm

Den Wert in
der Tabelle
identifizieren.

Identifizieren Sie
danach die fur
den Schaden
empfohlenen
Flickenoptionen.

Empfohlener
Flicken: VD 4
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Flr das Anbringen des Flickens VD auf diagonalen Reifen wird dieselbe Richtung wie flr
das Anbringen von radialen Flicken verwendet.

Hinweis:
Fir die Auswahl einer guten Reparatur ist es unabdingbar, die Vorgehensweise vorsichtig
zu befolgen und streng die Anbringungstabellen zu respektieren.

GERATE:
- Elektrische Schleifmaschine (Kabel) mit-niedriger Umdrehung (3500 U/min).

WERKZEUGE:
- Modell; « Zange;
« Schulkreide; - Walze;

. Lineal; « Wolframglas.




Tabelle der
flickenapplikationen
Lkws und Pkws

¢ VIPAL

TYRE REPAIRS

www.vipal.com

RAC, RA UND RS FLICKEN

RAC FLICKEN - Pkw

RAC, RA UND RS FLICKEN - RAC, RA UND RS FLICKEN - LKW
max. 121 LI min. 122 - LI max. 158

Radiale Reifen _Abmessungen Radiale Reifen _Abmessungen z i

CxR(mm) RAC RA RS
= ==

RAC, RA UND RS FLICKEN - LKW
LI min. 159 - LI max. 178

Radiale Reifen _Abmessungen

Radiale i
Reifen Abmessungen k!mms

CxR(mm) RAC RA RS CxR(mm) RAC RA RS
8 |14 - | - 20 3

5.

8| 8] |2 lefel- || Je]-

Radiale und
Diagonale
Reifen

Schaden

s/ |- [ [s] [a[g]- [&] || [

B0 (mm)

« Einsatz von VEIVFP-reifen HV bei
beschadigungen bis 6mm und 2 V bei beschadigungen bis zu 3mm.

VD UND VDL FLICKEN - Lkw und Pkw

825-14.75)
9R-13R
205-285
295-385

an(mm) IAC RA RS
x

-
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C xR (mm)
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NEEE S

IRREPARABLER
BEREICH

*Bei Schaden, die
muss der Flicken angebracht werden, wenn der Schaden mehr als 30mm betragt und 3
oder mehr Schichten der Karkasse betrifft.

“Fir dieselbe SchadensgroBe im Laufflachen-bereich kénnen die Angaben zur GroBe des RAC
Reifenpflasters variieren. Reifenpflaster, die mit “5* enden, sind fir Schaden in der Mitte der
Wil 3 ° ! o

212 5 [ 5 5 [ o 5 [ [ [ 2 |

im Schulterbereich angebracht wird.

HINWEIS!

Diese anwendungstabellen gelten e der
i rgebnis aus testerfahrungen. Der o e en, ob der
ns eine sichere reparatur 2. n ingt
rt mit dem bloBen auge erkennb:

Um die Apphka(lcn der Flicken auf den Reifen zu lenken, bescheinigt A o aden in diesen tabellen
Vipal Ca Reitanvom ) trnaRT ERKLARUNG FUR DIE FLICKENAPPLIKATION

gehefenen Visterialien dem Standard Mercosul NER NM225/2000, Maximale :Il.;t..:‘.mu‘

Ger das Reifenrund-ermeuerungs-verfahren regeft und von IMMETRO [yDSCeeTentategorien
eingefuhrt wurde, den Vercvdmmgen 444/2010 und 19/2012 von
\nme(ro und den EU-Bestimmungen ECE-R 108 (Pkw-Reifen) und
ECER 109 (Lkw Relen) ensprechien. Disse Erklarung gt stdom

e Vipa
oo e GebraUhamatungan: e ot e Procikten qatefast
werden, Anwendung finden. Der for die Reparatur 2ulssige Bereich,

Phows und Leichtkraftwagen.

Kleintransporter
undihe anhinger.

usse, Keinbuse und e anhanger
und sattelanhanger < 8.00.20.

290020,

die Obergrenze der Schaden, die Hochstzahl der Reparaturen des
Reifens mussen beachtet werden, und Flicken darfen nie aberklebt
werden. Wenn diese Bedingungen befolgt werden, halten die
radialen und diagonalen Reparaturen von Vipal einen Druck, der bis

jieder festgelegeDruck.
Siehe die auf der Seite aufgefiihrte Tabelle mit den Spezifikationen
iber die Anzahl der Flicken pro Reifen.

[ standard Mercosul NBR NM - 225 - OCT/2000

Phows und leichtkraftwagen.
Geschwindigkeitsverzeichnis S und T

Geschwindigkeitsverzeichnis H.
Geschwindigkeitsverzeichnis V und schneller
Kleintransporter oder ahnliches und deren anhanger.
o s oderahnlhos und deren anhanger it
ciner taiinahe vor

T o R T Anhanger mit
ciner Teilhohe Gber 230mm.

WP it zulasig

n. Reparaturen, die die hochstmae in d
landern zul ind, werden hier icht beridsichtigt. Die matuvhrh
reparatur gt beim an

immer die des landes beachtet
aeiingen des e fenpersilers s

in einigen
o il Qualiat der
dal

n immer beachtes

NOMENKLATUR
C-Unfang -SchadensqraBe, gemessen n drehrichtung desrifens

R-Radal - SchadensgroBe, gemessen in richtung von wlst zu wulst (Radia).

9B Laufsteifen - Durchmesser des durch den rifen hindurch entstandenen schadens auf dem lauffachenprofi
B0-Schulter - Durchmesser des durch den eifen hindurch entstandenenschadensauf der reifenschulter.
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AUFTRAGEN DES KLEBSTOFFS

FLIESSDIAGRAMM FUR DAS AUFTRAGEN
DES KLEBSTOFFS

Den Reifen reinigen Den Klebstoff Den Zeitpunkt
und nochmals auftragen in OS vermerken

untersuchen und validieren

Nachster Schritt Trocknen

ZIEL:

Die vorherigen Etappen nochmals untersuchen. Die ndtige Haftung zwischen dem Reifen,
des Bindegummis und der Laufflache sicherstellen, um die Befestigung zu ermdglichen,
bis die Einheit vulkanisiert ist.

Den abgeschliffenen und abgeriebenen Bereich des Reifen gegen Oxidation schutzen.

SEKTOR:

Raum mit Ent- und Beluftung und ohne Staubverschmutzung und Feuchtigkeit.




VORGEHENSWEISE:
Bewerten, ob due vorherigen Schritte korrekt abgeschlossen worden sind und den
Reifen von innen absaugen.

Den Reifen mit einer Birste mit weichen Borsten (Nylon) reinigen.
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Danach mit einer Sprihpistole eine dinne und gleichmakige Schicht auf dem
gesamten abgeschliffenen Bereich, der abzudecken ist, auftragen.
Die Nutzungsanleitungen auf der Verpackung genau befolgen.

Tragen Si eden Klebstoff auf den Remold-Teilen zu den Seiten hin auf, dies
verbessert die Haftung des Antiversprodungsgummis:




Nachdem der Klebstoff aufgetragen ist, tberprifen, ob das Produkt ungleichmafig
aufgetragen wurde und falls nétig mit einem Pinsel verteilen.

Hinweis:

Die nicht verwendete Dlisenspitze sollte in einem Behalter mit Losungsmittel aufbewahrt
werden, um Verstopfungen und die Blrste im Klebstoffbehalter, um das Verharten der
Borsten zu verhindern.
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Uberpriifen, ob der Klebstoff vollstandig getrocknet ist, bevor Sie mit dem Prozess der
Runderneuerung fortfahren. Die Trockenzeit variiert je nach Temperatur und relativer
Luftfeuchtigkeit. Jeder Runderneuerer muss also seine Regeln aufstellen je nach den
Wetterbedingungen in jeder Region.




Um sicherzustellen, dass der Klebstoff trocken ist, den ,Klopftest” mit einem
Gummistiick des Bindegummi MB/AC oder Antiverspdder-Vipal auf einer Flache von
etwa 4 cm Breite und 10 cm Lange vornehmen. Hierbei Folgendes beachten:

+ 50% der Lange des Bindegummi MB/AC oder des Aniversproders-Vipal auf der
abgeschliffenen Oberflache mit Leim bedecken;

« Den Kunststoffschutz entfernen. Die Bindegummi MB/AC oder dem Antiversproder-
Vipal, falls er denselben Widerstand und Elastizitat hat, in einem 90°-Winkel ziehen.
Der Klebstoff ist bereit, um am Reifen nun den nachsten Schritt vorzunehmen;

« Wenn sich das Bindegummi MB/AC oder der Antiversproder-Vipal beim Ziehen
leicht von dem Bereich abldst, muss die Trocknungszeit verlangert werden.

Hinweis:

1 - Nach diesem Schritt muss darauf geachtet werden, dass die Oberflache, auf die der
Klebstoff aufgetragen worden ist, nicht durch Kontakt mit den Handen oder einem

anderen Objekt verschmutzt wird oder dass sie Uber den Boden rollt.

2 - Nachdem der Klebstoff aufgetragen worden ist, muss der Reifen flr bis zu 2 Stunden
abgedeckt werden. Nach diesem Zeitraum muss der Klebstoff nachmals aufgetragen

werden.
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3 - In Regionen, in denen die Temperaturen unter 12° C liegen oder in denen die
Luftfeuchtigkeit 90 % Ubersteigt, empfiehlt sich die kontrollierte Nutzung eines
Trocknungstunnels flir den Klebstoff. Hierbei missen die folgenden Parameter
befolgt werden:

Innentemperatur des Tunnels: 35°C (+ 5°C).
Aufenthaltsdauer des Reifens im Tunnel: 20 Minuten.

GERATE:

« Gestell mit automatischer Drehung;

« Pumpe flr die Klebstoffpulverisierung;

« Trocknungstunnel;

« Kabine fiur das Auftragen des Klebstoffs durch Belliftung;

« Staubsauger und/oder Staubabsauger.

WERKZEUGE:

- Pinsel;

- Behalter fiir den Klebstoff;
« Losungsmittelbehalter;

- Blrste mit weichen Borsten.




FULLUNG

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE FULLUNG
Beginn

Trocknung des Mit OS/Software
Klebstoffs Orbicushion oder Profil
Uberprifen MB/AC bestimmen

Orbicushion MB/AC

Den Reifen in Den Reifen im
der Maschine Gestell/Hefter
positionieren positionieren

Die tieferen Abreibungen Die abgeriebenen
mit einem Stellen mit einem
Mini-Extruder flllen Mini-Extruder fullen

Den Reifen auf das Kopfteil stiitzen
und die Breite der anzubringendes OS/Software
Bindegummi anpassen

validieren

OS/Software

. Nachster Schritt
validieren

ZIEL:
Die abgeriebenen Schaden fillen und auf die gleiche Hohe der Reifenoberflache bringen.

SEKTOR:
Gut beleuchtet und frei von Unreinheiten.




(8%

VORGEHENSWEISE:
Prozess Bindegummi Profil MB/AC:

Den Reifen auf ein angemessenes Gestell oder dem Hefter auf die expansive Felge
positionieren und auf einen Druck von 1,3 bis 2 Bar aufpumpen.

Die abgeriebenen Stellen mit einem auf 75° C (x 5°C) fullen und héchstens 1 mm uber
die Hohe des Reifens Uberstehen lassen.




Prozess Orbicushion:

Den Reifen auf die expansive Felge positionieren und auf einen Druck von 1,3 bis 2 Bar
aufpumpen, diesen dabei in jeder Hinsicht (vertikal und horizontal) zentriert halten.
Flllen Sie mit einem auf 75°C (+ 5°C) erwarmten Mini-Extruder die Abriebstellen, die tiefer

sind als 4 mm und eine Grofke von mehr als 50 mm haben, mit dem Profil des Bindegummi
MB/AC Vipal.

Wenn der Reifen in der expansiven Felge des Extruders positioniert ist, den Reifen an
das Kopfteil annahern, die Wingforms an die Reifenbreite anpassen.
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Den Extrusionsprozess nach der Gerateprogrammierung beginnen und dabei die
Mindestdicke von 1 mm des Produkts beachten.

Halten Sie die Temperatur des Produktes am Ausgang des Extruders oder der Maschine,
die Orbicushion auftragt, bei 80°C (+5°C).

Hinweis 1:

Im Falle von Unterbrechungen von mehr als 15 Minuten muss das Gerat 1 Sekunde pro
Minute Leerlauf gestartet werden, um zu verhindern, dass vorvulkanisiertes Produkt auf
dem Reifen gegeben wird.

Hinweis 2:

Nach dem Anbringen des Bindegummis Orbicushion muss das vorvulkanisierte
Laufflachenprofil innerhalb der ndchsten 20 Minuten aufgetragen werden und sofort flr
die Montage und Vulkanisierung gesendet werden. Wenn dieser Zeitraum Uberschritten
wird, den Klebstoff nochmals auf das Orbicushion auftragen.

Hinweis 3:

Flr das Anhalten und die Reinigung der Maschineg, die Hinweise des Gerateherstellers
befolgen.

GERATE:

- Extruder.




BEDECKEN MITVORVULKANISIERTEM
LAUFSTREIFEN DDER CAMELBACK

ZIEL:

Auf dem Reifen das neue Laufflachenprofil (vorvulkanisiert oder Camelback) auftragen.

SEKTOR:

Gut beleuchtet und frei von Unreinheiten.

Bedeckung mit vorvulkanisierten Elementen

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE BEDECKUNG

Mit OS/Software die DES
vorvulkanisierte Vipamold vorvulkanisierte
identifizieren Profil auftragen

Den Film Das Etikett des Das
auftragen Runderneuerers vorvulkanisierte
(optional) anbringen Vipamold aufrollen

OS/Software Nichster Schritt
validieren

VORGEHENSWEISE:

Identifizieren, ob das zuvor vorbereitete vorvulkanisierte Laufflachenprofil der
Servicebestellung oder der Software entspricht.
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Behandlung des Laufflachenprofils mit
MB/AC-Verbindung.

Im Falle einer offensichtlichen Trimmung geben Sie einen Streifen Shoulder Veneer
Rubber oder 30 x 1 MB/AC Cushion Gum auf die Reifenshultern, um die Oberflache
zu verbessern. Von Hand rollen und dann das Plastik entfernen.

Behandlung des Laufflachenprofils mit der
Verbindung in der Karkasse (Orbicushion).

Das Stlick Kunststoff vom vorvulkanisierten Profil entfernen, eines der Enden
zentralisieren und am Reifen befestigen, am besten dort, wo kein Abrieb vorliegt. Fur
eine korrekte Zentralisierung der Abdeckung den Laserzentralisierer benutzen.

T




Ohne den verbleibenden Kunststoff zu entfernen, muss uberprift werden, ob die Lange des
vorbehandelten Materials mit dem Reifenumfang tbereinstimmt. Damit kann entschieden
werden, wie grol’ die nétige Dehnung oder Schrumpfung flr das Anbringen des Profils ist.

Verbindung des Rands des vorvulkanisierten
Materials mit einer Tiefe von bis zu 20 mm

Flr eine korrekte und perfekte Verbindung des Rands des vorvulkanisierten
Vipamold mithilfe eines Metalllineals die Enden anbringen, dabei die Richtung des
Design befolgen.
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Verbindung des Rands des vorvulkanisierten
Materials mit einer Tiefe mehr als 20 mm

Fir eine korrekte und perfekte Verbindung des Rands des vorvulkanisierten
Vipamold die Basis der Enden anlegen und sie sofort an der Karkasse andrilicken,
den Rand vereinen und die Richtung des Designs befolgen.




Die Schulter des Profils verbinden und an der Karkasse andriicken, sofort mit einem
Gummihammer anklopfen und den Druck auf den Rand erhéhen.

Die Gummiwalzen des Hefters so auslosen, dass sie von der Mitte zu den Randern
hin arbeiten, was eine perfekte Anpassung des Profils an die Karkasse sicherstellt.

Hinweis:
Fir Profile mit Flligeln, die Geschwindigkeit der Walzen fiir das Aufrollen der Fliigel senken.
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Das Etikett des Runderneuerers und das Etikett ,Retreaded” (Runderneuert)
anbringen, um die lokalen Bestimmungen zu erflllen.

Lokale Gesetzgebung tberprifen.

Den Polyester- oder Polypropylenfilm als Schutz fiir den Umschlag auftragen.




Hinweis 1:

Der Druck des aufgepumpten Reifens auf die expansive Felge muss mehr als 1,3 bis 2 Bar betragen.

Hinweis 2:

Wenn der Runderneuerer ein Trennmittel verwendet, ist ein Polyester- oder
Polypropylenfilm nicht erforderlich.

Hinweis 3:

Der Druck der Walzen muss mindestens 4 kgf/cm? und héchstens 4,5 kgf/cm? betragen.
Es empfiehlt sich, dass dieser Druck in den Geratespezifikationen bescheinigt ist.

GERATE:

- Hefter;

- Halterung, um das Laufflachenprofil nicht auf den Boden zu legen;
- Laserzentralisierer.

WERKZEUGE:

« Gummihammer (1 kg);
» Metalllineal;

» Heikes Messerset.

BEDECKEN MITVORVULKANISIERTEM LAUFSTREIFEN DDER CAMELBACK “3




Mit Camelback bedecken

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE
BEDECKUNG MIT CAMELBACK

DELR DEN
Camelback Camelback
aufrollen

Das Camelback

identifizieren auftragen

Den Kunststoff Das Etikett des
zum Schutz Runderneuerers
auftragen anbringen

Validierung der
OS/Software

Nachster Schritt

VORGEHENSWEISE:

Das zuvor nach dem Serviceauftrag oder durch die Software bestimmte Camelback

identifizieren.




Das Stiick Kunststoff vom Camelback entfernen, eines der Enden zentralisieren und
am Reifen befestigen, am besten dort, wo kein Abrieb vorliegt.

Vorsichtig den Rest des Camelbacks anbringen, den Kunststoff abziehen und alles
zentriert halten.

Stellen Sie fur den Vorgang der Remold-Abdeckung mit Orbitread sicher, dass das
Gerat die entsprechende Materialmenge auf dem Reifen und der Form auftragt.
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Am anderen Ende des Camelbacks mit einem heiken Messer im 90°-Winkel
abschneiden und mithilfe eines Metalllineals die Verbindung der Rander vornehmen.

Mit einem Gummihammer festklopfen, was einen héheren Andruck der Rander
sicherstellt




Die Gummiwalzen des Hefters so auslosen, dass sie von der Mitte zu den Randern
hin arbeiten, was eine perfekte Befestigung des Camelbacks an die Karkasse
sicherstellt.

Nochmals den Kunststoff des Camelbacks zum Schutz anbringen.
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Tragen Sie eine Schicht des Antiversprodungsgummis Remold oder einen seitlichen
Orbitreas auf die Seitenwand auf, wo die neue Aufschrift auf dem Reifen angebracht wird.

Hinweis 1:

Der Druck der Walzen muss mindestens 4 kgf/cm? und héchstens 4,5 kgf/cm? betragen.
Es empfiehlt sich, dass dieser Druck in den Geratespezifikationen tberprift wird.

GERATE:
- Hefter;
- Laserzentralisierer.

WERKZEUGE:

« Gummihammer (1 kg);
« Messband (5 m);

» Metalllineal;

» Heikes Messerset.




MONTAGE DES REIFENS MIT
VORVULKANISIERTEM PROFIL DDER

Montage des Reifen mit
vorvulkanisiertem Profil

Dieser Schritt kann auf zwei Arten durchgeflihrt werden:
« Felgeneinheit (montiert)

Reifen + Umschlag + Luftsack + Schutz + Felge. (Auf radialen und diagonalen Reifen).
« Einheit mit innerem Umschlag (ohne Montage)

Reifen + INNLOP - Umschlag (nur fir radiale Reifen).

ZIEL:
Reifen fur die Vulkanisierung im Autoklav vorbereiten.

SEKTOR:

Sollte idealerweise geraumig und gut beleuchtet sein, um die Verteilung der Gerate und
des Zubehors sicherzustellen.

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE MONTAGE DES REIFENS
MIT FELGE AUTOKLAVSYSTEM

Beginn

M Den eier P
Umwickler positionieren umwickeln Tisch legen

Den Reifen Die Felge Den Luftschlauch und

aufpumpen und den auswahlen Schutz auswahlen
Verlusttest durchfiihren und montieren und anbringen

G EEEN OS/§oftware Nachster Schritt
und lagern validieren




TABELLE MIT DEN UMSCHLAGMESSUNGEN

UMSCHLAGE ANWENDUNG UMSCHLAGE ANWENDUNG
Montiert Demontiert
'3 Sroyis 16 Aro 15 e 16
14 Aro 13 e 14 9.0020 275/80225 | 020 59920
15 Aro 14 e 15 10.00-20 295/80-22.5 10'(’2(;;?80232;?5'?20
16 Aro 15 e 16 110022 385/65-225 | 'v00-20 1100R22

385/65R22.5

9.00-20 275/80-22.5

9.00-20 9.00R20
275/80R22.5

TC/TF

10.00-20 10.00R20

10.00-20 295/80-22.5 295/30R22.5 1100x760 11.00 295 315

11.00-22 385/65-22.5 110308-;/06522020:22 1050x730 10.00 295 275
6.00-9 6.00-9 1000x680 9.00 275
6.50-10 6.50-10 810x550 750 7.00 255
7.00-12 7.00-12 730x500 6.50 6.00 235 225

- Wahlen Sie den dufkeren Umschlag aus, der der Reifengrdfée entspricht.

Legen Sie den Umschlag in den Umwickler und stellen sicher, dass die Position des

Ventils immer die gleiche ist.




Wickeln Sie den Reifen ein und positionieren das vulkanisierte Gummikissen unter
das Ventil und 90° und 180° von der Spleikung des Laufflachenprofils.

Zentralisieren Sie den duflteren Umschlag auf dem Reifen in linearer Form, um die
Montage zu vereinfachen.
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TABELLE MIT DEN DIMENSIONEN DER HEIZSCHLAUCHE
UND DER PROTEKTOREN

HEIZSCHLAUCHE ANWENDUNG (REIFEN)

R13 145R13 155R13 165R13 175R13 185R13 6.15-13

R14 175R14 185R14 195R14 5.90-14 6.45-14 6.95-14 7.35-14

R15 185R15 195R15 205R15 215R15 225R15 5.60-15

R 16 205R16 215R16 225R16 | 235R16 6.50-16 7.00-16 7.50-16

9.00-20 | 8.25-20 | 9.00-20 | 9.00R20

10.00-20 | 10.00-20 | 10.00R20

11.00-22 | 11.00-22 | 11.00R22 | 10R22,5 | 11R22,5 | 12R22,5 |275R22,5|295R22,5 | 315R22,5

TABELLE DER PROTEKTOREN

PRASENTATION Nachschnitt Nachschnitt Nachschnitt Nachschnitt

FELGE 16 20 22 24

Legen Sie den Reifen auf den Tisch und stellen sicher, dass die Position des Ventils
immer die gleiche ist.




Wahlen Sie den entsprechenden Heizschlauch aus und legen ihn in das Reifeninnere.
Pumpen Sie ihn auf, bis der ohne Falten anliegt.

Wa&hlen Sie die entsprechende Klappe und legen Sie sie Uber den Airbag. Legen Sie
Ihre Hand auf die Klappen, damit keine Falten entstehen.
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Hinweis:

Auch wenn derselbe Luftschlauch flr verschieden grofke Reifen geeignet sein kann, ist es
ratsam, flur jedes Reifenmafé andere Heizschlauche zuzuordnen, um einen Austausch im
Montageprozess zu vermeiden, was die Lebenszeit des Zubehors verlangert.

Bsp.: Heizschlauch 10.00-20 verwendet in Reifen 10.00-20 und 10.00R20 durfen nicht in
Reifen 11.00R22 und/oder 11.00-22 verwendet werden.

Wahlen Sie die entsprechende Felge aus, montieren Sie eine Seite und drehen den
Reifen mithilfe des Tischs um, um das andere Teil der Felge zu montieren und zu
schliefzen.




Wenn der Reifen auf dem Montagetisch liegt, den spiralféormigen Schlauch ftr die
Luftdrainage anschlie®en (um ein Vakuum zu erzeugen). Blasen Sie das Luftkissen
mit bis zu 30 psi auf.

Uberpriifen Sie mit dem Vakuummessgerat, ob es Verlust gibt. Nachdem ein Vakuum
erzeugt ist, schlieRen Sie das Ventil und warten, bis sich die Vakuumanzeige
stabilisiert hat. Wenn dies nicht erfolgt, gibt es Luftverluste.

Wenn es Verluste gibt, den Ursprung tberpriifen und mit Reparaturen des Umschlags
oder einer Anpassung der Gerate beseitigen.

Decken Sie den Luftschlauch und den Umschlag ab und lagern den Reifen auf einer
Schiene.
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Hinweis 1:

Wenn nach dem Aufpumpen der Druck nachldsst, liegt ein Leck vor. Uberpriifen Sie
den Ursprung und beseitigen Sie ihn Uber Reparaturen am Umschlag oder durch eine
Anpassung der Einheit.

Hinweis 2:

Nutzen Sie diesen Schritt, um die Reifen auf einer Schiene nach Grofke zu sortieren.
Dadurch wird die Luftzirkulation im Innern des Autoklavs verbessert.

Nutzen Sie diesen Schritt auch aus, um die Reifen nach Rillentiefe zu sortieren, denn so
kann das Rezept fur die Vulkanisierung mit optimierten Zeiten besser ausgewahlt werden.

GERATE:
« Vertikaler Umwickler; » Glyzerin-Vakuummesser;
» Montagetisch; - Felge.

« Vakuumpumpe;

ZUBEHOR:
« Vulkanisiertes Gummikissen; - Protektor;
« Deckel; « Umschlag.

- Luftschlauch;




FLIESSDIAGRAMM FUR DIE MONTAGE DES
REIFEN MIT INNLOP-SYSTEM AUTOKLAV

Der_\. Umschlag_ Das vulkanisierte
auswahlen und im Gummikissen

Umuwickler positionieren positionieren

Den Reifen
umwickeln

Albdled e Den Schlauch anschlieBen, Den Reifen auf den Tisch

ein Vakuum erzeugen und legen, den Innlop auswahlen

und lagern den Verlusttest durchfiihren und positionieren

OS/Software

o Nachster Schritt
validieren

VORGEHENSWEISE:

Fir den Schritt der Umschlagpositionierung bis zu seiner Zentralisierung in derselben
Weise vorgehen, wie flir den montierten Reifen empfohlen.
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gemacht werden.

Das Kissen aus vulkanisiertem Gummi Im90° - 180°-Winkel zum Rand des
vorvulkanisierten Materials auftragen.
Wenn ein Polyesterfilm verwendet wird, missen Schnitte in umlaufender Richtung

TABELLE FUR INNLOP.MASSE

1100R22; 12R22.5; 13R22.5; 15R22.5; 305/70R22.5;

G ugdil bl el 8 S slop ooy 315/75R22.5; 315/80R22.5; 385/65R22.5
Innerer Umschlag INNLOP 1060 x 500 11R22.5; 275/80R22.5; 295/80R22.5
Innerer Umschlag INNLOP 1010 x 480 9.00R20; 10.00R20; 10R22.5; 11R22.5; 305/70R22.5
O yNry 215/75R16; 225/75R16; 8R17.5; 8.5R17.5; 9R17.5;

205/75R17.5; 215/75R17.5

« Um den INNLOP zu platzieren, wahlen Sie die entsprechende Grofke aus.

Auch wenn derselbe INNLOP angegeben ist fur die Verwendung in verschieden grofken
Reifen, ist es ratsam verschiedene INNLOPs fir jedes Mal zuzuordnen, um so einen
Austausch wahrend der Montage zu vermeiden.

Bsp.: INNLOP 1060 x 500 verwendet in Reifen 275/80R22.5 sollten nicht fiir Reifen
295/80R22.5 verwendet werden.




Knicken und platzieren Sie den ganzen INNLOP im Reifen.

Ziehen Sie den oberen Fligel von INNLOP zur Aufzenseite des Reifens.
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Platzieren Sie das vulkanisierte Gummikissen (Drainage) im Reifen um die
Luftextraktion zu erleichtern. Achten Sie darauf, dass das Gummi gut positioniert ist
und keine Falten wirft, um mogliche Schaden zu vermeiden.

Platzieren Sie den INNLOP-Flugel unter den Umschlag, achten Sie darauf, keine
Luftritze zwischen dem INNLOP und dem Umschlag zu lassen. Drehen Sie den
Reifen, um den anderen Flugel zu montieren und wiederholen den Vorgang, Achten
Sie wiederum darauf, dass das vulkanisierte Gummikissen gut positioniert ist und
keine Falten wirft.




Wenn der Reifen auf dem Montagetisch liegt, den spiralféormigen Schlauch ftr die
Luftdrainage anschlieken (um ein Vakuum zu erzeugen).

Uberpriifen Sie mit dem Vakuummessgerét, ob es Verlust gibt. Nachdem ein Vakuum
erzeugt ist, schlieken Sie das Ventil und warten, bis sich die Vakuumanzeige
stabilisiert hat. Wenn dies nicht erfolgt, gibt es Luftverluste.

Wenn es Verluste gibt, den Ursprung tberprifen und mit Reparaturen des Umschlags
oder einer Anpassung der Gerate beseitigen.

Hinweis 1:

Um die Bildung des Vakuums zu beschleunigen und die Betriebszeit zu verktrzen ist es
empfehlenswert, ein Hilfsvakuums zu verwenden oder eine Metallflansch anzubringen,
um die Versiegelung zu verbessern.

WICHTIG:
Verwenden Sie eine angemessene Halterung fur die Nutzung des INNLOPs.
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Halten Sie die Absaugung am Reifen aufrecht, fihren Sie ihn bis zum
Vakuumwasserschloss und schliefsen sekundare Schlauche an, bis Sie sie in den
Autoklav legen.

WICHTIG:

Wenn Sie ein Vakuumwasserschloss verwenden, unterstitzt der Vakuumsensor die
Energieeinsparung, vermeidet den Verschlei® der Gerate und halt die Reifen an ihn mit
dem gewlinschten Druck angeschlossen.




Hinweis 2:

Nutzen Sie diesen Schritt, um die Reifen auf einer Schiene nach Grofke zu sortieren.
Dadurch wird die Luftzirkulation im Innern des Autoklavs verbessert.

Nutzen Sie diesen Schritt auch aus, um die Reifen nach Rillentiefe zu sortieren, denn so
kann das Rezept fur die Vulkanisierung mit optimierten Zeiten besser ausgewahlt werden.

Hinweis 3:

Vermeiden Sie wahrend der Nutzung des INNLOP den Kontakt mit rauen, Friesen oder
scharfen Kanten. Analysieren Sie auch fir die Anwendung den Erhalt der Reifenwdilste.

GERATE:

- Einwickler; « Vakuumwasserschloss;

« Montagetisch; « Vakuummessgerat;

- Haken; - Vakuumsensor;

« Vakuumpumpe; « Halterung oder Plattform.
ZUBEHOR:

« Vulkanisiertes Gummikissen; - Umschlag;

- Gummideckel fuir die Ventile; - INNLOP.
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Montage des Reifen mit Camelback

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE MONTAGE
MIT PRESSSYSTEM

Den Luftschlauch auswahlen Den Protektor Die Felge
und in das Innere des Reifens legen, auswahlen und auswahlen
dann den Reifen aufpumpen positionieren und montieren

Nachster Schritt OS/S_oftware
validieren

ZIEL:

Reifen fur die Vulkanisierung in den Pressen vorbereiten und montieren.

SEKTOR:

Sollte idealerweise geraumig sein, um die Verteilung der Gerate und des Zubehors
sicherzustellen.




TABELLE MIT DEN DIMENSIONEN DER HEIZSCHLAUCHE

HEIZSCHLAUCHE ANWENDUNG (REIFEN)

R13 145R13 155R13 165R13 175R13 185R13 6.15-13

R 14 175R14 185R14 195R14 5.90-14 6.45-14 6.95-14 7.35-14

R15 185R15 195R15 205R15 215R15 225R15 5.60-15

R 16 205R16 215R16 225R16 235R16 6.50-16 7.00-16 7.50-16

9.00-20 | 8.25-20 | 9.00-20 | 9.00R20

10.00-20| 10.00-20 | 10.00R20

11.00-22 | 11.00-22 | 11.00R22 | 10R22,5 | 11R22,5 | 12R22,5 |275R22,5|295R22,5 | 315R22,5

« Den entsprechenden Luftschlauch auswéhlen. Das Innere des Reifens platzieren und
aufpumpen, bis der Luftschlauch richtig und ohne Falten anliegt.

TABELLE MIT DEN MASSEN DES PROTEKTORS

TABELLE DER PROTEKTOREN

PRASENTATION Nachschnitt Nachschnitt Nachschnitt Nachschnitt

FELGE 16 20 22 24

« Den entsprechenden Protektor auswahlen.
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Legen Sie die Klappe uber den Airbag. Legen Sie lhre Hand auf die Klappen, damit
keine Falten entstehen.

Wahlen Sie die entsprechende Felge aus. Platzieren Sie die Felge auf die Oberseite
des Reifens, drehen Sie danach den Reifen um die andere Seite der Felge zu
montieren und zu schlieken.




GERATE:
- Felge.

ZUBEHOR:
« Luftschlauch;

- Protektor.

WERKZEUGE:
- Hebel.

Hinweis:

Zur Sicherheit des Betreibers und des Gerats schlagen wir vor, dass alle Felgen
Sicherheitsbolzen haben.
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VULKANISIERUNG MIT AUTOKLAV UND PRESSE

ZIEL:

Die Funktion dieses Schritts ist die Verdanderung der physikalischen Eigenschaften des
Gummis von einem plastischen Zustand zu einem elastischen Zustand, all dies Uber Zeit,
Temperatur und Druck um eine angemessene Haftung des Profils oder Camelbacks am
Reifen zu erreichen.

SEKTOR:

Idealerweise sollte es grof sein, um eine gute Handhabung der montierten Reifen zu
ermaoglichen.

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE VULKANISIERUNG
IM AUTOKLAV

Die Reifen in den
Autoklav legen und
die Schldauche anschlieRen

Die nicht genutzten
Register schliellen

Den Autoklav schlieRen
Nichster Schritt Den Zyklus und das entsprechende

anfangen Rezept auswihlen




VORGEHENSWEISE:

Schlielken Sie die Register der Schldauche des Autoklavs, die nicht benutzt werden.
An sie sind keine Reifen angeschlossen.

Felge: Legen Sie die Reifen in den Autoklav vom grofkten zum kleinsten,

schlieen Sie sie schnell den Aufpumpschlauch an den Luftschlauch und den
Entgasungsschlauch an den Umschlag an.

INNLOP: Legen Sie die Reifen in den Autoklav vom groften zum kleinsten, schliefken
Sie sie schnell den Entgasungsschlauch an den Umschlag an.

Schliefsen Sie die Tur des Autoklavs und wahlen das entsprechende Rezept aus,
starten Sie den Zyklus.
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Hinweis:

Stellen Sie sicher, dass der Raum zwischen der Tir und dem letzten Reifen ausreicht, um
eine korrekte Luftzirkulation zu erlauben.

Die roten Pfeile in den Bildern stellen die Luftzirkulation im Innern des Gerats dar.

Falls die Reifen des Abschnitts breiter sind, ist es nicht méglich mit der vollen
Kapazitat des Autoklavs zu arbeiten, da dies die Hitzezirkulation und den
Vulkanisierungsprozess stort.

GERATE:
- Autoklav;
« Vakuumpumpe.




FLIESSDIAGRAMM FUR DIE
VULKANISIERUNG IN DER PRESS

Den Reifen in

Die Matrix erhitzen :
die Presse legen

Die Zeit Den Reifen auf Die Presse schlieRen

den angegebenen und den Luftschlauch

kontrollieren Druck aufpumpen anschlieRen

Nachster Schritt

VORGEHENSWEISE:
Wahlen Sie die Form nach Design und Mafken des Reifens aus und legen sie in die
Presse.
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Die Presse muss richtig mit der entsprechenden Reifenform montiert werden (ohne
Zwischenraume zwischen den Sektoren) und auf eine Temperatur von 150° C +/- 2° C
erwarmt werden..

Remold-Vulkanisierung.

Nachdem die Matrix erwarmt worden ist, den Entformer mithilfe eines Sprays auftragen.




Mithilfe eines Gerats den Reifen in die Maschine legen und den Luftschlauch anschlieen.
Den Reifen bis auf den vom Geratehersteller (Presse) empfohlenen Druck aufpumpen.

Die Zeitkontrolle auf die zuvor festgelegte Zeit anpassen.

Beachten Sie fur die Remold-Vulkanisierung die Anleitung und beginnen dann den
Vulkanisierungsprozess.

VULKANISIERUNG MIT AUTOKLAV UND PRESSE |.|.3




Hinweis 1:
Beim Aufpumpen des Reifens muss im Kreislauf ein Rickschlagventil sein, damit keine
Luft verloren geht, falls ein Differential im Druckluftkreislauf besteht.

Hinweis 2:

Um die Vulkanisierungszeit zu bestimmen, muss die reale Temperaturentwicklung zum
kritischsten Zeitpunkt der Erhitzung gemessen Uber einen kalibrierten Pyrometer bekannt
sein, damit so der Prozentsatz der Vulkanisierung berechnet werden kann. Vipal verfligt
Uber ein spezifisches Programm fir diese Berechnung. Kontaktieren Sie dazu einen
technischen Berater von Vipal. Der Zeitraum der Vulkanisierung muss der Art und Dicke
des Camelbacks entsprechend bestimmt werden.

Hinweis 3:

Flr die Runderneuerung von radialen Reifen in der Maschine (Presse) missen sechs
Sektoren des Runderneuerers eine Hochdrucklinie haben. Es empfehlen sich 200-250
Pfund im Luftschlauch.

GERATE:
« Pressen.




EMONTAGE DES REIFENS MIT
VORVULKANISIERTEN LAUFSTREIFEN UND CAMELBACK

ZIEL:
Den Reifen nach der Vulkanisierung herausnehmen.

SEKTOR:

Idealerweise sollte Platz sein, um das Zubehor wie Felgen, Protektoren, Heizschldauche,
INNLOP und Umschlage zu klassifizieren und zu lagern.

Entnahme des Reifens mit vorvulkanisiertem Profil
mit Felge und INNLOP

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE
ENTNAHME DES REIFENS MIT FELGE

Beginn

Nehmen Sie den Nehmen Sie Felge,
Reifen aus dem Protektor und
Autoklav Luftschlauch und lagern sie

Offnen Sie den Fiihren Sie den
Umschlag und nehmen Reifen bis

des Reifen heraus zum Umwickler

Bringen Sie das Trennmittel Nehmen Sie den
auf dem Umschlag auf aulleren Umschlag
(wenn Sie keinen Film benutzen) ab und lagern ihn

Nachster Schritt




VORGEHENSWEISE:
Nehmen Sie den Reifen aus dem Autoklav.

Flhren Sie den Reifen mit der Stange bis zum Demontagegerat (Pneumatik-Aktuator
oder Tisch).

WICHTIG:
Die Autoklav-Verschlusstir am Ende des Vorgangs offnen.

Befestigen Sie den Reifen mit einem Reifensystem auf der Stange und nehmen
den Haken ab. Nehmen Sie beide Teile der Felge, Protektor und Luftschlauch und
lagern sie. Bringen Sie den Haken wieder an und flihren den Reifen zum vertikalen

Umwickler.




Um den Reifen abzunehmen, den Umschlag nur so weit wie nétig 6ffnen. Vermeiden
Sie, den heiken Umschlag zu weit zu &ffnen.

Wenn der Umschlag noch offen ist, bringen Sie mit einem Spriihsystem eine feine
Schicht des Trennmittels vipFLEX auf der Innenseite des Umschlags auf.

Um die Pistole mit Druckluft zu versorgen, muss der Druck bei 3,5 kgf/cm2

a 4 kgf/cm? liegen.

Dieser Prozess ist nur anzuwenden, wenn kein Polyethylen- oder Polyesterfilm
verwendet wird.

[EMONTAGE DES REIFENS MITVORVULKANISIERTEN LAUFSTREIFEN UND CAMELBACK




Nehmen Sie den Umschlag aus dem Umwickler und lagern ihn offen, vermeiden Sie
dabei eine Faltenbildung.

Hinweis 1:

Wir empfehlen, den Umschlag eine Weile zwischen den Zyklen ruhen zu lassen.

GERATE:
« Demontagetisch;
- Vertikaler Umwickler;

- Reifenaktuator (Kolben).




Hinweis 2:

Wir empfehlen, dass Bolzen (Kopf) des Umschlagventils mit einem Deckel geschiitzt
wird, wenn es nicht an Schlduche (Schnellwechsler) angeschlossen ist.

Hinweis 3:

Es ist sehr wichtig, dass der Schnellwechsler, Bolzen (Kopf), Versiegelungsscheibe oder
O-Ring von demselben Hersteller sind und dieselbe Codekompatibilitat haben.
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FLIESSDIAGRAMM FUR DIE ENTNAHME
DES REIFENS MIT INNLOP

Nehmen Sie den Den Innlop Fihren Sie den
Reifen aus dem entnehmen Reifen bis zum
Autoklav und lagern Umwickler

Bringen Sie das Trennmittel Offnen Sie den

auf dem Umschlag auf Umschlag und nehmen
(wenn Sie keinen Film benutzen) des Reifen heraus

Nehmen Sie den ) )
auBeren Umschlag Nachster Schritt
ab und lagern ihn

VORGEHENSWEISE:

Nehmen Sie den Reifen aus dem Autoklav. Flihren Sie den Reifen mit der Stange bis
zum Demontagegerat (Pneumatik-Aktuator oder Tisch).

WICHTIG:
Die Autoklav-Verschlusstir am Ende des Vorgangs offnen.




Befestigen Sie den Reifen vertikal mit dem Reifensystem und entfernen die Halterung

oder Plattform und lagern sie. Nehmen Sie den INNLOP und lagern ihn offen,
vermeiden Sie dabei eine Faltenbildung. Fuhren Sie den Reifen bis zum Umwickler.

Um den Reifen abzunehmen, den Umschlag nur so weit wie notig 6ffnen. Vermeiden
Sie, den heiken Umschlag zu weit zu 6ffnen.

Wenn der Umschlag noch offen ist, bringen Sie mit einem Spriihsystem eine feine
Schicht des Trennmittels vipFLEX auf der Innenseite des Umschlags auf.

Dieser Prozess ist nur anzuwenden, wenn kein Polyester- oder Polypropylenfilm
verwendet wird.
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Nehmen Sie den Umschlag aus dem Umwickler und lagern ihn offen, vermeiden Sie

dabei eine Faltenbildung.

Hinweis 1:
Wir empfehlen, den INNLOP und den Umschlag eine Weile zwischen den Zyklen ruhen

Zu lassen.

GERATE:
« Demontagetisch; - Reifenaktuator (Kolben).
« Vertikaler Umwickler;

Hinweis 2:

Wir empfehlen, dass Bolzen (Kopf) des Umschlagventils mit einem Deckel geschiitzt
wird, wenn es nicht an Schlduche (Schnellwechsler) angeschlossen ist.




Demontage des Reifens mit Camelback

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE ENTNAHME
DES HEISSEN REIFENS

Nehmen Sie Entnehmen Sie
den Reifen aus Reifen, Protektor

der Presse und Luftschlauch

Nachster Schritt

VORGEHENSWEISE:
Nehmen Sie den Reifen aus der Presse.
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Nehmen Sie an einem geeigneten Ort beide Teile der Felge, Protektor und
Luftschlauch ab und lagern sie.

Hinweis:
Wir empfehlen, den Luftschlauch und den Protektor eine Weile zwischen den Zyklen
ruhen zu lassen.




ABSCHLUSSINSPEKTION

FLIESSDIAGRAMM FUR DIE ABSCHLUSSINSPEKTION

Beginn

Die AulRenseite
des Reifens
untersuchen

Die Innenseite
des Reifens
untersuchen

. . > Isteine [N]
Wiederverarbeitung Wiederverarbeitung Ist alles ok?
zulassig?

]

Finish
vornehmen

Identifikation OS/Software

validieren

und Lagerung

ZIEL:

Garantieren, dass der Reifen die kritische Analyse des Auftrags und des Qualitatsstandards
erflllt.

SEKTOR:

Idealerweise sollte sie grokflachig und gut beleuchtet sein, um das Herausstellen der
Reifen durch den Verkaufer, Kunden oder das Datum zu ermdéglichen.




VORGEHENSWEISE:

Uberpriifen Sie die Innenseite des Reifens und stellen sicher, dass es zwischen den
Schichten und/oder Komponenten und Reparaturen nicht zu Abldsungen mit Blasen
oder Erhebungen gekommen ist.

Uberpriifen Sie auf der AuRenseite, ob es Verschiebungen, Fehler in der

Vulkanisierung oder dem Finish gibt.




Bei Mangeln im erbrachten Service, den Reifen, falls mdglich, neu bearbeiten. Falls dies
nicht moglich ist, das Laufflachenprofil abschleifen und das Etikett des Runderneuerers
entfernen. Legen Sie ihn in den Bereich fir fehlerhaftes Material, identifizieren Sie das

Problem und informieren den Kunden in einem technischen Bericht.

Beseitigen Sie Grate, wenn die Bearbeitung mit einer Heibehandlung erfolgt. In
beiden Fallen (Heik- und Kaltbehandlung) streichen Sie den Reifen und tragen eine
dinne gleichmaRige Schicht auf, am besten, wenn der Reifen noch heif ist.

Wenn der Runderneuerer eine Reinigungsmaschine hat, die tUber ein gutes
Blrstensystem verfugt, die die Seiten reinigt, ist das Streichen des Reifens optional.

ABSCHLUSSINSPEKTION

:



Den Reifen identifizieren.

Bewahren Sie die Reifen nach Verkaufer, Kunde oder Datum geordnet auf.




GERATE:
« Untersuchungsmaschine mit Beleuchtung;

- Anstrichkabine.

WERKZEUGE:
- Stanze; o Trimmmesser;
- Hefter; - Messer.
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ENTSORGUNG DER NICHT-KONFORMEN MATERIALIEN

FLIESSDIAGRAMM FUR FEHLERHAFTE ARTIKEL

Erhalten

Dem
Kunden/Lieferanten Separieren
zurtickgeben

ZIEL:

Die Malke bestimmen, um zu garantieren, dass das fehlerhafte Produkt, das die
spezifizierten Anforderungen nicht erflllt, nicht unbemerkt wieder benutzt werden kann.

SEKTOR:

Sollte an einem angemessenen Ort markiert sein, organisiert und mit guten
Versandmaoglichkeiten ausgestattet sein.

VORGEHENSWEISE:

Rohmaterial und Input sowie Reifen in den verschiedenen Schritten des
Produktionsprozesses, die die spezifizierten Anforderungen nicht erfltllen, werden als
fehlerhafte Produkte identifiziert und in einem angemessenen Ort abgesondert.




VERMEIDUNG VONVERLUSTEN,
RESSOURCENDPTIMIERUNG LIND
PROZESSVERBESSERUNG

GITIIITIIIIIIIIIIIIIIIII I IO I I I I IIrry.

EINLEITUNG

Es gibt viele Punkte, die bearbeitet werden kdnnen, um Produkte und Ressourcen sparen.
Nachhaltigkeit im Prozess (mehr mit weniger), bessere Betriebsergebnisse.

Machen Sie die Ubung und berechnen Ihre Gewinne.

ANNAHME

Die Reifen mussen identifiziert ankommen und die Entladung muss organisiert und nach

Abholung sortiert erfolgen.

Gewinnarten:

Zeit Stunde/Person.




AEINIGUNG

Der Birstendruck muss so angepasst werden, dass die Reinigung in einem einzelnen
Zyklus erfolgen kann. Es ist wichtig, die Anzahl der sauberen Reifen pro Einheit, alle
Zubehorteile der Marke (Burste) zu berlicksichtigen, um erkennen zu konnen, welches
Zubehorteil am produktivsten ist, und um Einkaufintervalle festlegen zu kénnen.

Gewinnarten:

Zeit Stunden/Person, Energieeinsparung/Maschine, Erhalt des Sets, Lagerverwaltung.

INTERSUCHUNG

Die Anzahl der zurickgewiesenen Reifen feststellen und Anzeichen fur die
Zuruckweisung aufstellen, die vom Verkaufer und Untersucher bei der Qualifikation des
rundzuerneuernden Reifens verwendeten technischen Kriterien bewerten und die Anzahl

der Reifen, die nicht runderneuert werden kbnnen minimieren.

Gewinnarten:

Produktionsindikator fur die Prosessanalyse.




ABSCHLIFF

Durch Umkehren der Drehrichtung der Schrankzange und des Reifensatzes werden die
Sdgen automatisch gescharft und die Autonomie des Satzes erhoht. Beispiel: die Reifen
drehen sich im Uhrzeigersinn und die Sdgen gegen den Uhrzeigersinn.

Idealerweise sollte sie nach 15-maligem Anrauen umgekehrt werden.

Es ist wichtig, die Anzahl der abgeschliffenen Reifen pro Einheit, alle Zubehorteile der
Marke (Sage) zu berticksichtigen, um erkennen zu konnen, welche Sage am produktivsten
ist, und um Einkaufintervalle festlegen zu kdnnen.

Gewinnarten:

Wartung der Einheit, Zeit Stunde/Person, Zeit Stunde/Maschine, Lagerverwaltung und
Servicequalitat.

VORBEREITUNG DES VORVULKANISIERTEN LAUFSTREIFENS

Beim Schnitt des vorvulkanisierten Profils muss geprift werden, ob das verbleibende
Stlick des Profils genau oder mehr als 1 m lang ist. Falls dies nicht der Fall ist, sollte eine
neue Rolle begonnen werden. So werden Produktreste vermieden, die weniger als 50 cm
lang sind und nicht im Prozess verwendet werden konnen. Beginnen Sie das Anbringen
des Bindegummis auf das vorvulkanisierte Profil durch die Ausrichtung des oberen Endes,
damit es nicht zu Verlusten kommt. Beachten Sie die Angaben des Handbuchs von etwa
1 mm.

Bei Abschluss der Anbringung verwenden Sie ein heiftes Messer und schneiden dich an
den Enden des Profils. So ist das Bindegummi immer ausgerichtet fur den Beginn der
nachsten Anwendung und es kommt zu weniger Produktverlusten.

Gewinnarten:

Einsparung von Rohmaterial.

VERMEIDUNG VON VERLUSTEN, RESSOURCENOPTIMIERUNG UND PROZESSVERBESSERUNG
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ABRIEB

Esistwichtig, auf die Menge des rosa oder weilk-gepunkteten Scharfeens hinzuweisen, die
verwendet wird, um zu prifen, welches Zubehor produktiver ist und somit Kaufintervalle
festzulegen. Diese Richtlinie gilt flr alle zum Scharfen verwendete Zubehore.

Gewinnarten:

Werkzeugleistung, Lagerverwaltung.

KLEBSTOFF

Die Geschwindigkeit des Antriebsrads anpassen, damit sie etwa 16 U/min betragt, so
kann der Klebstoff besser aufgetragen werden.

Daran denken, dass die Pistole nach Beginn der Reifenbewegung aktiviert werden muss,
um zu vermeiden, dass der Klebstoff zu Beginn des Auftragens verschwendet wird.

Es ist wichtig, die Anzahl der Reifen pro Liter Klebstoff vor und nach Anpassung der
Gerate und des Prozesses zu beriicksichtigen, um die Produktivitat von beiden bewerten
und so die Kaufintervalle festlegen zu kénnen.

Gewinnarten:

Einsparung an Rohmaterial, Zeit Stunde/Maschine, Lagerverwaltung.




FULLUNG

Bei Anschluss des Mini-Extruders ein Stlick Laufflachenprofil mit einer Groke von 15 cm X
20 cm positionieren und den Betrieb beginnen. Enthehmen und wieder in den Extruder
einlegen. Den Vorgang 2 oder 3 Mal wiederholen. So wird die Einheit sofort erwarmt. Diese
Vorgehensweise empfiehlt sich am Anfang jedes Zyklus. Denken Sie daran, dass dieses
extrudierte Material fur Flllungen wiederverwendet werden muss.

Wenn der Mini-Extruder nicht arbeitet, das gesamte Material (Profil) aus seinem Innern
entnehmen und so die Vorvulkanisierung vermeiden. Dieses Material muss auch in Flllungen
wiederverwendet werden.

In Intervallen von mehr als 60 Minuten nach Durchfiihrung der vorherigen Transaktion, das
Gerat ausschalten.

Der Kopf des Mini-Extruders muss neu kalibriert werden, wenn er nicht ersetzt werden kann.

Dadruch ist die Menge des verwendeten Materials auf das Notigste beschrankt.

Gewinnarten:

Einsparung von Rohmaterial, Energie, Zeit Stunde/Person, Zeit Stunde/Maschine,
Gerateerhaltung.

VERMEIDUNG VON VERLUSTEN, RESSOURCENOPTIMIERUNG UND PROZESSVERBESSERUNG




MONTAGE

Um Schaden / Mikrol6cher im Zubehor zu vermeiden, einen Magnet verwenden, um
alle Metallreste im Innern des Reifens zu entfernen. Es ist wichtig, diesen Vorgang vor
Anlegen des INNLOPs oder des Luftschlauchs durchzufiihren.

Anwendung der Umschlag-/INNLOP rotation 3 x 1. Set A im Innern des Autoklavs, Set B

montiert, wartet auf seine Einfuhrung in den Autoklayv, Set C ruht.

Im n&dchsten Moment ist Set A demontiert und ruht, Set B ist im Innern des Autoklavs und
Set C wartet auf die Einfihrung in den Autoklav. Im ndchsten Moment ist Set C im Innern
des Autoklavs, Set B ist demontiert und ruht und Set A ist montiert und wartet auf die
EinfUhrung in den Autoklav. Den Zyklus neu beginnen.

Periodisch die Heizschlauche tberprifen und Verlust im Vulkanisierungsprozess und am
Zubehor vermeiden.

Reparaturen an den Umschlagen, INNLOPs und Heizschlduchen vornehmen.

Gewinnarten:

Erhalt des Zubehors, Zeit Stunde/Maschine, Gewinn an Rohmaterial.




PROZESS FUR DIE ZUBEHORREPARATUR

Reinigen Sie den Bereich
der Reparaturen mit dem
Oberflaschenaktivator Bufpal;

Schleifen Sie den zu reparierenden
Bereich ab und vermeiden, dass sich
der Schaden vergrolert;

Schneiden Sie die Reparatur auf eine
ausreichende Grofke zu, die den
Schaden bedeckt;

VERMEIDUNG VON VERLUSTEN, RESSOURCENOPTIMIERUNG UND PROZESSVERBESSERUNG E



Bringen Sie die Reparatur auf den
Schaden auf (muss nicht Uber den
beschadigten Bereich hinausgehen);

Schiitzen Sie die Reparatur und den
Umschlag mit einem Polyester- oder
Polypropylenfilm um den direkten
Kontakt der Reparatur mit der erhitzten
Abdeckung der Thermopresse zu
vermeiden;

In der Thermopresse der Tabelle
entsprechend vulkanisieren.

Temperatur (°C) Zeit (min.)
150 25
160 15

Hinweis:

Es ist wichtig, den unteren Widerstand des Gerats mit vulkanisiertem Gummi zu bedecken.
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aGHONES FINISH GEBEN
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Die Reifenrunderneuerung ist ein Prozess, in dem das Laufflachenprofil ersetzt wird, er
bietet Sicherheit, Zuverlassigkeit, Leistung und Qualitat. Und damit dies auch wirklich der
Fall ist, ist es wichtig, einen Qualitatsservice und ein gutes Erlebnis zu bieten.

Um dem neuen Reifen ein gutes Aussehen und Erscheinungsbild zu geben, macht Vipal
Rubber hier einige Ratschlage, die dem Reifen ein besseres Finish geben:

Den Reifen immer vor der Insektion reinigen, dieser Prozess vermeidet Unreinheiten
und erleichtert die Inspektion. Er stellt auch ein besseres Erscheinungsbild sicher;

Wahrend der Inspektion ist es wichtig, alle Schaden an den Seiten und Wilsten (nur
Gummi) mit Kreide flir die Reparatur zu markieren;

Den Reifen abschleifen und die korrekte Zentralisierung des Laufflachenprofils
sicherstellen, den Abschliff des Schulterbereichs vermeiden, auléer wenn das Profil
Kanten hat, oder flr den Vulkanisierungsprozess;

Immer RMA 03 oder 04 verwenden;
Wahlen Sie das Laufflachenprofil nach der Bodenbreite aus;

Fur Laufflachenprofile mit Kanten muss die Reifenoberflache in einer Grofke von
5 und 8 mm abgeschliffen werden, die kleiner ist als die ,brauchbare” Breite des
Laufflachenprofils (Fltigel ignorieren);

Schaden an den Seiten oder Schultern missen entsprechend der Groke des Schadens
abgerieben werden;

Den Bereich fur die Etiketten (Runderneuerer und Besitz) der Etikettengrofke
entsprechend mit Reinigungsbursten vorbereiten;

Nachdemdie Reparaturausgewahltist,mitderVorlage aus Ausmafi desabzuschleifenden
Bereichs markieren;

Die Flicken korrekt zentralisieren, hierbei die Pfeile in der Richtung der Wiilste behalten;

Das Versieglungsmittel auf den Kanten der Reparatur auftragen, dies sichert einen
guten Abschluss und vermeidet Infiltrationen;




- Den Vulk-Leim nur in den abgeschliffenen Bereichen auftragen. Leim, der in nicht
abgeschliffenen Bereichen aufgetragen wird, beeintrachtigt das Erscheinungsbild,
verschmutzt das Zubehor (Luftkissen, Umschlag, INNLOP) und kann die Lebensdauer
verringern;

- Die seitlichen Abreibungen, Schulter und Wilste gleichmalfkig fullen;
« Das Antiversproder-Gummi nurim abgeschliffenen Bereich auftragen, Abrieb vermeiden;

- Bei Anbringen des Laufflachenprofils den Reifenumfang verglichen mit der Lange des
Profils Uiberpriifen. UbermaRige Dehnung oder Schrumpfung des Laufflichenprofils
vermeiden. Falls nétig, in Abschnitten von je 90° durchfiihren;

« Fur Laufflachen mit mehr als 20 mm Tiefe den Kontakt von der Basis bis zur Spitze
herstellen (von unten nach oben). Beim Schlieken des Saums 15 mm uberstehen lassen
ohne einen Kontakt mit dem Anschluss zu haben;

« Die Nutzung von Gabeln und eine Gefahrdung des Zubehors vermeiden, dies
beeintrachtigt das Finish;

« FlUr das Design von Antriebsreifen das Laufflachenprofil bis zu 30 mm kdrzer als den
Reifenumfang schneiden. Fir andere Designarten das Laufflachenprofil bis zu 30 mm
langer als den Reifenumfang schneiden;

- Die Kanten des Laufflachenprofils gleichmaRig abschleifen, vermeiden, dass die
Musterrichtung (RMA 1) beeintrachtigt wird,;

- Das Laufflachenprofil entsprechend der Richtung des Designs schneiden (Vipal verfugt
Uber Laufflachenprofile mit Angaben zum Schnitt);

» Die Verbindung MB/CA mit derselben Breite des Profils anbringen, Verluste und
Uberschiisse vermeiden, die das Finish beeintrdchtigen;

« Am Saum nur eine Verbindungsschicht MB/AC lassen, diese hdchstens 1 mm Uber das
obere Ende des Profils Giberstehen lassen;

. Den Uberschuss des Materials, der in den Saumrillen zuruickgeblieben ist, entfernen;

-« Den Umschlag mit dem entsprechenden MaR flur den Reifen auswahlen, gedehnte
Sticke konnen fur grokere Reifen verwendet werden, die Verwendung von sehr
grolkem Zubehor erschwert die Operation und kann Falten verursachen, die das Finish
beeintrachtigen;

- Das Absaugegummi im 90° bis 180°-Winkel zum Saum positionieren;

« Die Nutzung von beschadigtem oder abgenutztem Zubehor (Luftkissen, Umschlag und
INNLOP) vermeiden;

« Beim Erstellen des Vakuums, sorgfaltig darauf achten, dass der Umschlag nicht unter
das Laufflachenprofil gerat (bei Laufflachenprofilen mit Kanten ist das Risiko hoher);

- Laufflachenprofile mit Kanten: nach dem Rollen den Reifen montieren und sofort ein
Vakuum erstellen;

- Den Abschliff oder die Behandlung der Fillungen auf den Seiten, Schultern und Wilsten
mit feinem Wolframglas (36) vornehmen. Den Reifen mit der entsprechenden Farbe von
Vipal falls nétig anstreichen;

- Den Reifen in horizontaler Lage abkihlen lassen, Verformungen vermeiden.
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ABFALL

Selektive Sammlung von Miill:

Den Mull vorsichtig trennen, damit er auf umweltfreundliche Weise wiederverwendet
werden kann.

Die Verordnung CONAMA Nr. 275 vom 25.04.2001 legt die Farbkodierung fir die
verschiedenen Millarten fest:

Lokale Gesetzgebung uberprifen.

an | ™ ™Y

Papier Kunststoff Glas Metall Holz
Karton
Miill, der Miill aus Radioaktiver Organischer Gefahrlicher
nicht getrennt Medizin und Miill Mmull Miill

werden kann medizinischen
(Trocken) Einrichtungen



- Kartonrohr, Karton, Papier;

« Kunststoffe, Kunststoff des Bindegummis;

- Papier, Kunststoff, Lappen, Putzschwamme und
andere mit Tinte, Klebstoff, Fett, Ol, Lésungsmittel usw.
verschmutzte Materialien;

- Nylonlappen, Klebeetiketten, Silikonpapier, Faxpapier,
Pappkarton, Einwegglaser (Tee und Kaffee), Keksdosen,
Styropor, Bonbonpapier;




- Metallgefake fur Vipal-Produkte, Metall allgemein;

« Erde aus Reifen, Fruchtschalen, Gemlisereste,
Speisereste, Yerba Mate, Toilettenpapier, Slipeinlagen,
Kaffeepulver, geschnittener Rasen, Holzreste, Zweige und

Knochen.

Hinweis:

Es gibt keine vordefinierte Farbe flir Gefalde, die flir Gummi, Gummistaub, Abschliff des
Profils und des Reifens, vulkanisiertes Gummi, Umschlage, Staub und Gummi aus den
Reifenformen geeignet sind. Das Unternehmen selbst muss eine andere Farbe als die
bestehenden auswéhlen, um diese Art von Mill zu markieren, Vipal hat hierflir BEIGE

ausgewahlt.
Abfall Zweck
Papier Verkauf fiir Recycling oder Schenkung.
Kunststoff Verkauf fiir Recycling oder Schenkung.
Metall Verkauf fiir Recycling oder Schenkung.

Verseuchter - gefahrlicher Miill

Miillhalde oder Mitverarbeitung (Kostengenerierung).

Gummiabschliff

Verkauf fiir Recycling oder Schenkung.
Kann als Rohmaterial in einem anderen Unternehmen ver-
wendet werden.

Bei der Reinigung entstandener Miill

Klassifiziert als Biomiill.

ABFALL
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INDUSTRIEROHRE

Farben auf Industrierohren nach dem Standard ABNT NBR 6493/1994.

Farben

Sicherungsrot
B 291

Sicherheitsblau

Anwendung

Gesattigter Dampf - Material zur Brandbekampfung (Wasser).

Nicht fliissige Gase.

Produkte unter Druck - Druckluft.

X17J
Hellgrau
J 684 Vakuum.
Wei
B 000 Dampf.
. Brennbares Material und Brennstoff mit niedriger Viskositat
Aluminium

Braun - Rohre
T 260

Cremefarben
F 143

Dunkelgrau
W 685

Schwarz
Y 999

(Diesel, Benzin, Kerosin, Schmierstoffe, Losungsmittel).

Saure.

Wasser - Mit Ausnahme des Wassers zur Brandbekampfung.

Farbe fiir andere Fliissigkeiten
(Ol, fragmentiertes Material (Roherz, Rohdl)).

Zwischenprodukte oder schwere Produkte.

Drahte.

Brennbares Material und Brennstoff mit hoher Viskositat
(Brennstoff, Asphalt, Teer).

Alkalische Stoffe - Chlor

- Konsultieren Sie die lokalen Gesetze.
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