SC150E, SC200A, SC250E, SCF250E SC500E + SC10000E H700E, H1000E, H1500D, H2400E, H4200E,
H300D, H500D, HF500D * inclusa nel kit - ** inclusi nella boccola assemblata. H6600E, H9500D, H18500D, H20000A
*inclusa nel kit - ** inclusi nella boccola assemblata. * inclusa nel kit - ** inclusi nella boccola assemblata.
oswm*
Stelo Anello di ritegno
Stelo OSM* | Stelo OSM*
Raschiatore** Dual ring™*
Fascia guida stelo™ .
Guarnizione** Anello di ritegno Anello di ritegno
USAS Boccola Raschiatore Raschiatore**
assemblata”*
USAS Boccola | ygas Boccola
OSAS | Dual ring*™ assemblata® | p fing** assemblata*
Corpo
Fascia Fascia
Anello — guida stelo** | Anello — guida stelo**
antiestrusione™* antiestrusione™*
Corpo Corpo
Tappo M6
Cod. 39TM6A OPAS | Guarnizione** Guarnizione**
Valvola OSAS OSAS
Cod. 59VUO02A*
Valvola Valvola
Cod. 59VU02A* Cod. 59VU02A*
OPAS OPAS
Foro di caricamento
. M6 (SC150, SC200, SC/SCF250, H300, H/HF500) | Tappo 1/8’G Tappo 1/8"G
Versione non autonoma | 4a." (5500 < 10000: H700 + 20000) Cod. 39T1/8 Cod. 39T1/8
Cod. 39DMA Cod. 39DMCILA KIT PER MANUTENZIONE MOLLE A GAS
SC150E Cu = 16 Cod. 39BMSCO00150E
Dispositivo per controllare, SC200A Cu = 16 Cod. 39BMSCO00150E
ridurre e aumentare la pres- SC250E Cu = 16 Cod. 39BMSC00250E
sione di caricamento. Dispositivo multiplo per cari- SCF250E Cu > 16 Cod. 39BMSC00250E
Composto da due unita: care, scaricare e controllare la SC500E Cu > 25 Cod. 39BMSC00500D
- principale 39DMCILA pressione, con innesto rapido SC750E Cu = 25 Cod. 39BMSC00750D
- secondaria 39DMCPVA. maschio Cejn. R SC1500E Cu 25+ 80  Cod. 39BMSC01500D
Cod. 39DMCPVA Cod. 39QDFV01 per foro 1/8°G : SC1500E Cu 88 = 300  Cod. 39BMSCO01500DH
SC5000E Cod. 39BMSC05000E
SC7500E Cu 25 +80 Cod. 39BMSC07500D
3 mgtri di tubo + \{qlvqla di SC7500E Cu 88 + 300 Cod. 39BMSC07500DH
scarico con estremita filetta- _ SC10000E Cu = 38 Cod. 39BMSC10000D
ta 1/2-20°UNF per connes- Adattatore per caricamen- H300D Cu > 13 Cod. 39BMH00300B
sione alla bombola, ed inne- to diretto con innesto rapido _ ’
sto rapido femmina Cejn. maschio Cejn. H500D Cu > 13 Cod. 39BMH00500B

HF500D Cu = 13 Cod. 39BMH00500B
Cod. 58CEO03 per M6 Cod. 39DDS01A Compileti kit preassemblati e semplici istruzioni H700E Cu > 13 Cod. 39BMH00700D
Cod. 58CEO05 per 1/8”G _ step-by-step sono il risultato dello studio Special H1000E Cu = 25 Cod. 39BMH01000D
A Springs per una rapida e vantaggiosa manuten- H1500D Cu 25 + 80 Cod. 39BMH01500C

oy zione delle proprie molle a gas ad azoto. Pochi H1500D Cu 100 - 300 Cod. 39BMH01500CH
minuti e le molle a gas Special Springs sono  H2400E Cu 25+ 80  Cod. 39BMH02400D
5 g rigenerati con prestazioni paragonabili al nuovo.  Ho400E Cu 100 = 300 Cod. 39BMH02400DH
ispositivo di scaricamento. )
Lato BLU per foro M6 Special Springs e la sua rete di vendita sono a H4200E Cu 25 7.80 Cod. 39BMH04200D
Chiave esagonale Lato ORO per foro 1/8’G A\ vostra completa disposizione per ogni ulteriore H4200E Cu 100 + 300  Cod. 39BMH04200DH
vostra necessita. H6600E Cod. 39BMH06600DH
Cod. 58PKNIPEX H9500D Cod. 39BMH09500C
Prima di iniziare la manutenzione verificare H18500D Cu > 38 Cod. 39BMH18500C
attentamente che stelo e corpo NON presentino  H20000A Cu = 38 Cod. 39BMH20000A
A nessun tipo di danno o particolare usura.

In caso contrario SOSTITUIRE la molla a gas e
non procedere con la manutenzione.

Spray rilevatore di fughe

Fornitore suggerito
www.tecnogas.net

Prima di iniziare la manutenzione controllare
A che il kit acquistato corrisponda al modello della
molla a gas per cui é stato richiesto.

Pinza con becchi multiuso.

Cod. 58CDO01 Cod. 58EM06A

Cod. 58EMO8A MANUTENZIONE MOLLE

Prima di iniziare la manutenzione verificare che

la presente guida step-by-step corrisponda al A GAS - ISTRUZIONI
modello della molla a gas per cui € stata richiesta.

Le istruzioni e le immagini di cui alla presente SC 200 A

=

SC150 E
A guida step-by-step possono leggermente dif- SC/SCF 250 E
ferire nella pratica a seconda del modello della
molla a gas. SC 500 E

SC 750 E
SC 1500 E
SC 3000 E
SC 5000 E
SC 7500 E
SC 10000 E

H300D
H/HF 500 D

H 700 E
Le guide step-by-step Special Springs sono H 1000 E
sempre scaricabili dal nostro sito web: H1500D
www.specialsprings.com H 2400 E

Cacciavite dinamometrico
per valvola unidirezionale.

Estrattore manuale per gruppo
stelo + boccola.

Cod. 39PMO02A Cod. 58UT002A (SC1500-H2400)
Cod. 58UT003A (SC3000-H4200)

(
(
Cod. 58UT004A (SC5000-H6600)
(
(

Cod. 58UT005A (SC7500-H9500)
Cod. 58UT006A (SC10000-H18500)

Pressa manuale per assem-
blaggio stelo, boccola e
anello di ritegno.

Estrattore a vite per gruppo
stelo/boccola.

Cod. 49TP016 (SC150-SC200-H300) Cod. 49TC016 (SC150-SC200-H300)
Cod. 49TP020 (SC/SCF250-H500) Cod. 49TC020 (SC/SCF250-H500)
Cod. 49TP024 (SC500-H700) Cod. 49TC024 (SC500-H700)

Cod. 49TP030 (SC750-H1000) Cod. 49TC030 (SC750-H1000)
Cod. 49TP036.5 (H1500) Cod. 49TC036.5 (H1500)

Cod. 49TP046 (SC1500-H2400) Cod. 49TC046 (SC1500-H2400) H 4200 E

Cod. 49TP061.5 (SC3000-H4200) Cod. 49TC061.5 (SC3000-H4200) H 6600 E

Cod. 49TP081.5 (SC5000-H6600) Cod. 49TC081.5 (SC5000-H6600) u PE H 9500 D

Cod. 49TP106.5 (SC7500-H9500) Cod. 49TC106.5 (SC7500-H9500) 3 — H 18500 D

Cod. 49TP095 (SC10000-H18500-H20000) Cod. 49TC095 (SC10000-H18500-H20000) %, SGS 2[]]4/33 /Eu

Tubo di posizionamento. Tubo di centraggio per assemblaggio anello di ritegno. H 20000 A
9801C 15301021 © Tuti i diritti riservati.

Cod. 49TN023 (SC150) Cod. 49TNO055 (SC1500-H2400)

Cod. 49TN027 (SC/SCF250-H500) Cod. 49TNO070 (SC3000-H4200) , i i

Cod. 49TN032 (SC500-H700) Cod. 49TN088 (SC5000-H6600) - S,peCIa,I Sprlngs S.r.l.

Cod. 49TN036 (SC750-H1000) Cod. 49TN117 (SC7500-H9500) via Nardi, 124/A

Cod. 49TN045 (H1500) Cod. 49TN148 (SC10000-H18500-SC20000) 36060 Romano d'Ezzelino (V|) ITALY

Tel +39 0424 539181

Fax +39 0424 898230
Tubo in nylon antigraffio. info @ specialsprings.com SPECINL SPRINGS

www.specialsprings.com




I. RIMOZIONE ANELLO MARCATORE OLTRE CORSA OSM.

1. Posizionare e bloccare la molla a
gas su un autocentrante o idonea
morsa.

Tacca di
posizionamento

Cave
di scarico

2. Nella parte superiore del corpo
della molla a gas, individuare la tacca
di posizionamento dellOSM e le cave
di scarico.

-

4. Posizionare un cacciavite a taglio
al centro delle cave di scarico e ten-
erlo in contatto con l'anello marcatore
OSM.

Il. SCARICAMENTO + RIMOZIONE VALVOLA

molle a gas autonomi.

6. Con l'uso di una pinza estrarre
Fanello marcatore OSM appena rotto
dalla sede. Rimuovere eventuali resi-
dui.

7. Rimuovere il tappo di chiusura
del foro di caricamento servendosi
della chiave esagonale. Conservare il
tappo per il successivo riassemblag-
gio e riutilizzo.

58CEO05 per foro da 1/8G

58CE03 per foro da M6

5. Usando un martello di gomma,
colpire il cacciavite a taglio in modo
da rompere a meta I'anello marcatore
OSM.

Rischio attivazi-
one sicurezza
OSAS in caso di
eccesivo rientro
dello stelo.

2

A

8. Awvitare il dispositivo di scarica-
mento DDS e quindi scaricare com-
pletamente la pressione. Orientare il
flusso del gas in direzione opposta
alloperatore.
39DDS01A lato BLU per foro M6

lato ORO per foro 1/8"G

lll. SCARICAMENTO molle a gas non autonomi.

-
—

A

Rischio
attivazione
sicurezza
OSASincaso |
di eccesivo
rientro dello
stelo.

10. Rimuovere la valvola unidirezio-
nale svitandola ed estraendola dalla
propria sede con l'uso di apposito
utensile. E' normale la fuoriuscita di
una piccola quantita di olio.

58CDO01 Cacciavite per valvola.

A. Nel caso delle molle a gas col-
legate a sistema, per scaricare il gas
aprire la valvola di scaricamento sul
pannello di controllo.

IV. RIMOZIONE ANELLO DI RITEGNO.

B. Assicurarsi che non rimanga gas
allinterno delle molle a gas colle-
gate al sistema facendo entrare
A PARZIALMENTE A gli steli
allinterno dei corpi.

9. Assicurarsi che non rimanga gas
allinterno della molla a gas facendo
entrare A PARZIALMENTE A lo stelo
allinterno del corpo, rimuovere quindi
il dispositivo di scaricamento dal foro.

24. |Inserire nel corpo della molla
a gas lolio Special Springs in dot-
azione. Fare attenzione alla quantita
indicata per ogni modello.

27. Posizionare manualmente 'anello
di ritegno a C nella sede conica del
tubo di centraggio.

IX. RIASSEMBLAGGIO ANELLO DI RITEGNO.
SR

Modello H
SC150  SC200 H300 1,5ml
SC/SCF250 H/HF500 2,5ml
SC500 H700 5ml
SC750 H1000 H1500 6 ml
SC1500 H2400 10 ml
SC3000 H4200 20 ml
SC5000 H6600 35ml
SC7500 H9500 60 ml
SC10000 H18500  H20000 110 ml

g
i
!

NOTE: Ogni boccetta contiene 5 ml
di olio.

25. Posizionare il tubo di centrag-
gio sulla parte superiore del corpo,
quindi introdurre lo stelo e la boccola
allinterno del tubo stesso.
49TC... tubo di centraggio.

28. Inserire il tubo di posizionamento
facendo attenzione al perfetto contatto
con l'anello di ritegno a C, quindi pre-
mere con la pressa e posizionarlo nella
sua sede. Il corretto posizionamento
produrra un suono tipo “CLICK”
49TP.... tubo di posizionamento
39PMO02A pressa manuale.

26. Inserire il tubo di posizionamento
aftraverso lo stelo fino ad appog-
giarlo sulla parte superiore della boc-
cola, quindi con la pressa manuale
agire fino al completo inserimento del
gruppo stelo/boccola allinterno del
corpo della molla a gas.

49TP... tubo di posizionamento
39PMO02A pressa manuale.

29. Estrarre manualmente I'assieme
stelo/boccola fino al contatto con
I'anello di ritegno a C.

58EMOG6A estrattore a mano M6.
58EMO8A estrattore a mano M8.

X. CARICAMENTO + CONTROLLO molle a gas autonomi.

29.1. Esempio di sezione con i vari
componenti correttamente assemblati
€ posizionati.

30. Dopo aver verificato il corretto
assemblaggio del riduttore di pressio-
ne sulla bombola di gas azoto, aprire
il rubinetto principale della bombola.
Il manometro di sinistra indichera la
pressione interna della bombola.
39RHP... riduttore di presione.

31. Regolare la pressione di uscita
dal riduttore per mezzo di apposita
manopola. Il manometro di destra
indichera la pressione massima rego-
lata con cui potra essere caricata la
molla a gas.

39RHP... riduttore di pressione

32. Dopo aver assemblato Iidoneo
adattatore sul dispositivo di carica-
mento avvitare lo stesso sul foro della
molla a gas. Per una facile e sicura
operazione seguire attentamente la
procedura e le istruzioni di carica-
mento e regolazione fornite con il
dispositivo. NON superare la pressione
massima indicata per ogni specifico mod-
ello della molla a gas.

39DMA dispositivo di caricamento.

11. Servendosi della pressa manuale
(39PMO02A) e del tubo in nylon anti-
graffio idoneo (49TN..), far rientrare
la boccola allinterno del corpo per
liberare I'anello di ritegno a C.

A Rischio attivazione sicurezza
OSAS in caso di eccesivo rientro
dello stelo A

0

11.1. Esempio di sezione dove si vedo-
no la boccola abbassata e I'anello di
ritegno a C libero da impedimenti.

12. Posizionare e bloccare la molla
a gas su un autocentrante o idonea
morsa.

Cava
di scarico

Estremita
anello di ritegno

12.1. Posizionare I'estremita dell’anello
di ritegno a circa 15mm dal centro
della cava.

V. RIMOZIONE STELO + BOCCOLA.

Cava scarico in cui inserire
il cacciavite

13. Inserendo il cacciavite nellapposita cava di scarico tra anello di ritegno e
bordo del corpo, rimuovere I'anello come indicato. Usare la pinza (58 KNIPEX)
per evitare di far fuoriuscire bruscamente I'anello. Usare un cacciavite piatto

2,5x75.

VI. PULIZIA + CONTROLLO.

34. Nel caso di caricamento diretto
con adattatore, raggiunta la pressione
desiderata e visualizzata sul riduttore
di pressione, chiudere il rubinetto e
scollegare linnesto rapido. Per una
facile e sicura operazione seguire
attentamente le istruzioni fornite con
il dispositivo.

39DMCPVA dispositivo di caricamento
39QDFV... adattatore caricamento diretto

14. Servendosi dell’estrattore manu-
ale (58UT...) estrarre lo stelo + la boc-
cola (solo per i modelli SC150+750;
H700+1500).

Servendosi dell'estratiore a vite ido-
neo (58UT...) estrarre lo stelo + la
boccola dei modelli restanti.

15. Sfilare la boccola dallo stelo.
Gettare la boccola.

Vil. RIASSEMBLAGGIO VALVOLA.

16. Ispezionare e pulire accurata-
mente il corpo della molla a gas, veri-
ficare che non presenti danneggia-
menti o usure, altrimenti provvedere
alla sua sostituzione.

17. Ispezionare e pulire lo stelo/pis-
tone. Controllare che non presenti
rigature o danneggiamenti particolari,
altrimenti NON riutilizzare e provve-
dere alla sua sostituzione.

-

18. Prima di riposizionare la valvola
unidirezionale pulire accuratamente
il foro di caricamento con aria com-
pressa, quindi riposizionare la valvola
unidirezionale nuova contenuta nel kit
di manutenzione.

20. Lubrificare tutti i componenti
allinterno della boccola con il grasso
Special Springs in dotazione.

VIil. RIASSEMBLAGGIO STELO + BOCCOLA.

]

21. Servendosi della pressetta man-
uale (39PMO02A) introdurre la boc-
cola sullo stelo. Prestare attenzione al
corretto orientamento della boccola.
(4TOP)

Valvola (59VUO02A)

19. Riposizionare ed avvitare la val-
vola unidirezionale nella propria sede
con l'utilizzo di apposito e speciale
utensile dinamometrico. Coppia mas-
sima di serraggio 0,6 Nm. Non eser-
citare una forza superiore al mas-
simo indicato per non danneggiare
la valvola.

58CD01 cacciavite per valvola.

22. Far scorrere manualmente la boc-
cola fino alla battuta del pistone.

23. Lubrificare la guarnizione esterna
posta sulla boccola, gia assembla-
ta sullo stelo, con il grasso Special
Springs in dotazione.

38. Si consiglia di verificare la perfetta
tenuta della guarnizione delle molle a
gas dopo la manutenzione utilizzando
l'apposito spray rilevatore di fughe
sulla parte superiore del corpo in
contatto con lo stelo.

35. Rimuovere 'adattatore dal foro di
caricamento.

39. Riassemblare il tappo di chiusura
del foro di caricamento servendosi
della chiave esagonale.

58CEO05 per foro da 1/8G.

58CE03 per foro da M6.

36. Un piu preciso controllo della
forza iniziale di ogni molla a gas e
possibile con l'utilizzo dei dispositivi di
misura della forza.

FT... Digital force tester

33. Dopo aver raggiunto e stabilizzato
la pressione desiderata, per una facile
e sicura rimozione del dispositivo di
caricamento seguire attentamente la
procedura e le istruzioni fornite con il
dispositivo.

39DMA dispositivo di caricamento.

37. Si consiglia di verificare la perfetta
tenuta della valvola di caricamento
delle molle a gas dopo la manuten-
zione utilizzando I'apposito spray rile-
vatore di fughe direttamente sul foro di
caricamento.

XI. ASSEMBLAGGIO ANELLO MARCATORE OSM.

ca di posizionamento

40. Rivolgere lo scarico a “V” come rappresentato. Posizionare il marcatore
OSM mettento in fase la tacca di posizionamento con le cave di scarico.

Xll. CARICAMENTO + CONTROLLO

molle a gas non autonomi.

Tubo capovolto '
¢
-

41. Posizionare il tubo di posizion-
amento facendo attenzione al per
fetto contatto con l'anello marcatore
OSM, quindi premere con la pressa
e posizionare I'anello marcatore OSM
nella sua sede. Il corretto posizion-
amento produrra un suono tipo “CLICK”
49TB.... tubo di posizionamento
39PMO02A pressa manuale.

41.1. Esempio di sezione dove si vede
lanello marcatore OSM assemblato
in modo corretto.

C. Dopo aver collegato I'innesto rapi-
do femmina del dispositivo di carica-
mento con linnesto rapido maschio
del pannello aprire il rubinetto del gas.
Per una facile e sicura operazione
seguire attentamente le istruzioni for-
nite con il dispositivo.

39DMCPVA dispositivo di caricamen-
to per pannello.

D. Si consiglia di verificare la perfetta
tenuta dei collegamenti utilizzando
lapposito spray rilevatore di fughe
direttamente sul foro di caricamento.

A. Per i sistemi collegati, dopo aver
riposizionato e collegato le molle a
gas agire per il caricamento attraverso
il pannello di controllo utilizzando il
dispositivo di caricamento. Assicurarsi
che la valvola di scaricamento sia ser-
rata adeguatamente (15 Nm).
39DMCPVA dispositivo di caricamen-
to per pannello.

E. Si consiglia di verificare la perfetta
tenuta della guarnizione delle molle a
gas dopo la manutenzione utilizzando
Fapposito spray rilevatore di fughe
sulla parte superiore del corpo in
contatto con lo stelo.

B. Regolare la pressione di uscita
dal riduttore per mezzo di apposita
manopola. Il manometro indichera la
pressione massima regolata con cui
potra essere caricato il sistema.
39RHP... riduttore di pressione

9801C15301020



