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TRONCONNEUSE A LAME DESCENDANTE @ 400 mm
GEHRUNGSSAGE MIT HEBEBLATT @ 400 mm

CORTADORA CON CUCHILLA DE BAJADA @ 400 mm
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DICHIARAZIONE CE DI CONFORMITA'

NOI
F.O.M. Industrie S.r.l. - Via Mercadante n.85/87 - 47841 Cattolica (Rimini) - Italia

COSTRUTTORI DELLA MACCHINA SOTTO INDICATA, REDATTORI E DETENTORI DEL
RELATIVO FASCICOLO TECNICO,

DICHIARIAMO SOTTO LA NOSTRA ESCLUSIVA RESPONSABILITA' CHE IL PRODOTTO:

Troncatrice - SIKA PLUS

Matricola N. - vedi Documento Accompagnatorio

AL QUALE QUESTA DICHIARAZIONE S| RIFERISCE E' CONFORME ALLE SEGUENTI
DISPOSIZIONI:

- DIRETTIVA 2006/42/CE (Direttiva Macchine)
- DIRETTIVA 2004/108/CE (EM.C.)
- DIRETTIVA 2006/95/CE (LvD)

ED ALLE DISPOSIZIONI NAZIONALI DI ATTUAZIONE

SONO STATE UTILIZZATE LE SEGUENTI NORME E SPECIFICAZIONI TECNICHE:

EN 12100-1 (2005) - EN 12100-2 (2005) - EN 60204-1 (2006)
EN 61000-6-2 (2001) - EN 61000-6-4 (2001)

IL LEGALE RAPPRESENTANTE:

Gianfranco P L’ﬁl
e
. -

B FomIndustri

FOM INDUSTRIE S.R.L.
ALUMINIUM WORKING MACHINERY
Via Mercadante, 84 - 47841 CATTOLICA (RN) ITALY
; Tel. +300541832611 - Fax +390541832615
Cattolica www.fomindustrie.com

Data: vedi Documento Accompagnatorio
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EC DECLARATION OF CONFORMITY

WE
F.O.M. Industrie S.r.l. - Via Mercadante n. 85/87 - 47841 Cattolica (Rimini) - ltaly

THE UNDERSIGNED MACHINE MANUFACTURERS, EDITORS AND COPYRIGHT HOLDERS OF
THE RELATIVE TECHNICAL FILE,

HEREWITH DECLARE UNDER OUR RESPONSIBILITY THAT OUR PRODUCT:

SIKA PLUS - Sawing machine
Reg.No - See attached document

TO WHICH THIS STATEMENT REFERS, IS MANUFACTURED IN ACCORDANCE WITH THE
FOLLOWING REGULATIONS:

- 2006/42/EC (Machine Directive)
- 2004/108/EC (E.M.C))
- 2006/95/EC (LVD)

AND TO THE NATIONAL IMPLEMENTATION REGULATIONS

THE FOLLOWING TECHNICAL STANDARDS AND SPECIFICATIONS
HAVE BEEN OBSERVED :
EN 12100-1 (2005) - EN 12100-2 (2005) - EN 60204-1 (2006)
EN 61000-6-2 (2001) - EN 61000-6-4 (2001)

THE LEGAL REPRESENTATIVE

Gianfranco tt|
!|Fomlndus& \

FOM INDUSTRIE S.R.L.
ALUMINIUM WORKING MACHINERY
Via Mercadante, 84 - 47841 CATTOLICA (RN} [TALY
Tel, +390541832611 - Fax +390541832615
www.fomindustrie.com

Cattolica
Date: See attached document
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DECLARATION CE DE CONFORMITE

NOUS

F.O.M. Industrie S.r.l. - Via Mercadante n. 85/87 - 47841 Cattolica (Rimini) - Italie

FABRICANTS DE LA MACHINE DECRITE CI-APRES, REDACTEURS ET DETENTEURS DU

DOSSIER TECHNIQUE CORRESPONDANT,

DECLARONS, SOUS NOTRE ENTIERE RESPONSABILITE, QUE LE MATERIEL CI-APRES:

Trongonneuse - SIKA PLUS
Matr. - voir document ci joint

AUQUEL CETTE DECLARATION SE REFERE, EST CONFORME AUX DISPOSITIONS

SUIVANTES:

- DIRECTIVE 2006/42/CE (Directive Machines)
- DIRECTIVE 2004/108/CE (EM.C.)

- DIRECTIVE 2006/95/CE (LvD)

ET AUX DISPOSITIONS NATIONALES ADOPTEES

ONT ETE UTILISEES LES NORMES ET SPECIFICATIONS SUIVANTES:

EN 12100-1 (2005) - EN 12100-2 (2005) - EN 60204-1 (2006)
EN 61000-6-2 (2001) - EN 61000-6-4 (2001)

LE REPRESENTANT LEGAL
Gignfranco Pettinari

\ om\%iﬁye/

FOM INDUSTRIE S.RL.

ALUMINIUM WORK

Via Mercadante,

41 .
Tel. +3905WWW'mein S .com

Cattolica
Date: voir document ci joint

ING MACHINERY

84 - 47841 CATTOLICA (RN} ITALY

832611 - Fax +390541832615
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KONFORMITATBESCHEINIGUNG EC

DIE FIRMA
F.O.M. Industrie S.r.l. - Via Mercadante n. 85/87 - 47841 Cattolica (Rimini) - ltalia

HERSTELLER DER U. A. MASCHINE, VERFASSER UND INHABER DER ENTSPRECHENDEN
TECHNISCHEN UNTERLAGEN,

ERKLART UNTER IHRER AUSSCHLIESSLICHEN VERANTWORTUNG, DAR DAS PRODUKT:

Gehrungssage - SIKA PLUS

Kennummer - Siehe beiliegende Unterlagen

AUF WELCHEM SICH DIESE BESCHEINIGUNG BEZIEHT, FOLGENDEN BESTIMMUNGEN
ENTSPRICHT:

- RICHTLINIE 2006/42/EG (Maschinenrichtlinie)
- RICHTLINIE 2004/108/EG (E.M.C)
- RICHTLINIE 2006/95/EG (LVD)

SOWIE DEN NATIONALEN DURCHFUHRUNGSVERORDNUNGEN

DIE FOLGENDEN BESTIMMUNGEN UND TECHNISCHEN ANGABEN
WURDEN VERWENDET:
EN 12100-1 (2005) - EN 12100-2 (2005) - EN 60204-1 (2006)
EN 61000-6-2 (2001) - EN 61000-6-4 (2001)

DER RECHTSKRAFTIGE VERTRETER:

Gianfranco Pettinar%ﬁw \iﬁ %

&8 Fomindustri

FOM INDUSTRIE S.R.L.
ALUMINIUM WORKING MACHINERY
Via Mercadante, 84 - 47841 CATTOLICA (RN} ITALY
Tel. +380541832611 - Fax +390541832615
www.fomindustrie.com

Cattolica
Datum: siehe beiliegende Unterlagen
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DECLARACION CE DE CONFORMIDAD

NUESTRA EMPRESA
F.O.M. Industrie S.r.l. - Via Mercadante n. 85/87 - 47841 Cattolica (Rimini) - ltalia

FABRICANTE DE LA MAQUINA INDICADA MAS ADELANTE, REDACTORA Y POSEEDORA DEL
FASCICULO TECNICO CORRESPONDIENTE,

DECLARA, EXCLUSIVAMENTE BAJO SU RESPONSABILIDAD, QUE EL PRODUCTO:

Cortadora - SIKA PLUS

Matricula N. - Ver Documento Adjunto

QUE REPRESENTA EL OBJETO DE ESTA DECLARACION, ES CONFORME CON LAS
SIGUIENTES DISPOSICIONES:

- DIRECTIVA 2006/42/CE (Directiva Maquinas)
- DIRECTIVA 2004/108/CE (EM.C)
- DIRETTIVA 2006/95/CE (LvD)

Y A LAS DISPOSICIONES NACIONALES DE APLICACION.

SE HAN EMPLEADO LAS SIGUIENTES NORMAS Y ESPECIFICACIONES TECNICAS:

EN 12100-1 (2005) - EN 12100-2 (2005) - EN 60204-1 (2006)
EN 61000-6-2 (2001) - EN 61000-6-4 (2001)

EL FUNCIONARIO LEGAL
Glanfran Pettmarl

l]FomInd E?QV

FOM INDUSTRIE S.R.L.
ALUMINIUM WORKING MACHINERY
Via Mercadante, 84 - 47841 CATTOLICA {RN) ITALY
Tel. +390541832611 - Fax +390541832615
www.fomindustrie.com

Cattolica
Fecha: ver Documento Adjunto
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1 AVVERTENZE GENERALI
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Primadiprocedere allamessain esercizio dellamacchina, € importante attenersiattentamente alle istruzioni tecniche
contenute nel presente manuale e seguirne scrupolosamente tutte le indicazioniriportate.

Il presente manuale, comprese tutte le pubblicazioni ad esso allegate, vanno conservatiin unluogo accessibile e noto
atuttiglioperatori e al personale addetto alle operazioni di manutenzione.

1.1 GARANZIA

La Ditta garantisce che lamacchinain oggetto € stata collaudata sotto lo sforzo massimo con esito soddisfacente.
Lagaranziaedi 12 mesi ed ¢ limitata allabuona qualita del materiale ed alla mancanza di difetti di costruzione. Il cliente
ha diritto unicamente alla sostituzione delle parti difettose, escluse le spese di trasporto e imballo ed eventuale
sostituzione. Sono quindiesclusi dallagaranziaidanni derivati da cadute, manomissioni o da cattiva conduzione della
macchina, dall'inosservanzadelle norme di manutenzione indicate sulmanuale istruzioni, nonché da errate manovre
dell'operatore. Nessunrisarcimento € dovuto per eventuale inattivita della macchina. Lagaranzia non € valida se non
sono state rispettate le condizionidi pagamento.

Le spese di assistenza, unitamente al costo dei ricambi impiegati che non rientrano nelle clausole di garanzia,
dovranno essere regolarizzati direttamente al tecnico che eseguira I'intervento, il quale rilascera una scheda di
assistenzaalla quale seguiraregolare fattura.

Le tariffe diintervento ed il costo dei ricambi impiegati sono tratti dal Listino in vigore.

2 GENERALITA’
2.1 PREMESSA

Il presente manuale contiene le istruzioni d’'uso e manutenzione nonche le illustrazioni ed istruzioni per larichiesta
ricambi relative alla troncatrice SIKA PLUS prodotta dalla Ditta FOM INDUSTRIE. All'interno del manuale sono
contenute tutte le informazioni relative a una corretta installazione e una descrizione relativaal funzionamento della
macchina.

Sonoinoltre contenute tutte leinformazioni relative a regolazioni e operazioni di manutenzione.

ATTENZIONE:

Tutte le operazioniditrasporto, installazione, uso, manutenzione ordinaria e straordinariadellamacchina
vanno eseguite esclusivamente da operatori specializzati e competenti.

Per “OPERATORE” si intende la o le persone incaricate di installare, di fare funzionare, di regolare, di
eseguire lamanutenzione, di pulire, di riparare e di trasportare la macchina.




SIKAPLUS

3 TARGAD’IDENTIFICAZIONE E CERTIFICAZIONE (Fig.03-01)
Lafiguramostralatargad’identificazione e larelativa posizione sullamacchina.

Fomindustrie —
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NOTA:

[l tipo, il codice e il numero di matricola che é stampigliato sulla targhetta, deve essere citato ogni volta
che siinterpellala Casa Costruttrice, per informazioni o per I’ordinazione dei pezzi di ricambio.

q

‘AIuminiumWnrkingMachinery
F.OM. INDUSTRE sr.l Vio Mercodante, 85

841 CATTOLICA (RN - Italy
Tel. 0541832611 - Fox 0541832615 - www.fomindusirie.com

Tino ]
Codice L ]
Matrlcola ]

Velocitd rotazione utensilesi
@ max utensilesi mm
Tipo motoresi |:|
Caratteristiche elettriche |:|
Anno di fabbricazione |:|

O O
03-01

3.1 TARGHETTE PRESENTINELLAMACCHINA (Fig. 03-02)
1 - Uso indumenti di sicurezza: occhiali, guanti, cuffie

2 - Senso dirotazione della lama

3-Regolazione flussolubrificazione taglio

03-02




3.2 CARATTERISTICHETECNICHE
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» Disco in widia: @ 400 mm
* Motoretrifase: 2.2 Kw (3HP) - 2800 giri/min - 230/400V - 50 Hz
» Velocitadirotazione dellalama: 2800 giri/min
* Alberoportalama: @32mm
» Trasmissione motore-disco acinghia
» Cuffiadiprotezione lama
» Taglicon: testaa 90°
testaruotataa 45° SX, a45° DX e a posizioni intermedie
testainclinata a 45° SX e ruotata a 90°, a 45° Sx (e a posizioni intermedie)
» Posizionamento dellatestaa 90° e a 45° SX/DX con perno conico e sgancio ad autoritenuta
* N.2morse pneumatiche con servovalvole disicurezza
» Doppiapressione di esercizio servocomandatain bassa pressione
* Pressione diesercizio: 7 bar
» Discesatesta: oleopneumatica (velocita discesaregistrabile, salitarapida) - SIKAPLUS cod. XZ-10567
manuale - SIKAPLUS cod. XZ-10568
» Consumo aria per ciclo dilavoro: 1,3 NI (XZ-10568) - 3 NI (XZ-10567)
» Lubrificazione deltaglio nebulizzata
» Predisposizione perevacuazione truciolie fumi
» Predisposizione per collegamentoarulliera
Indotazione:
Pistoladell'ariacompressa
Arichiesta:
Morsaverticale SX/DX
Kit lubrificazione del taglio a microgoccia con olio puro
Rulliere lato carico: lunghezza utile m. 3/4,2
Rulliere lato scarico con battuta di riscontro: lunghezza utilem.3/4,2/6

ATTENZIONE: per la lavorazione di pezzi di lunghezza superiore a quella del piano di lavoro (> 730 mm.), é
OBBLIGATORIO I'utilizzo di supporti del pezzo (pianifissi e/orulliere) posizionatiai 2 lati dellamacchinainmodo tale
da avere un supporto del pezzo lungo almeno 1 m. su ognilato della linea di taglio.

Dimensionid’'ingombro e massa (XZ-10567) Dimensionid’ingombro e massa (XZ-10568)

1565
1745




Testa a 90°: linea continua.

Testa ruotata a 45° a sinistrae/o a
45° gradiadestra: lineatratteggiata.
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Testa inclinata a 45° (SX)
esterni: linea e punto.

Testa inclinata a 45° (SX) esterni
e ruotata a 45° gradi (SX): linea e
due punti.

3.3 EMISSIONE SONORADELLATRONCATRICE SIKAPLUS

Lwa
Lpa

Livellodipotenzaacustica
Livello dipressione acustica posto comando

VALORI SONORI SECONDO ISO 3746

dB(A)110,9
dB(A)111,2




4 NORME DI SICUREZZAE SALUTE
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4.1 PREMESSA

E’ opportuno chel'operatore o glioperatori, siano perfettamente a conoscenza della posizione e del funzionamento
di tutti i comandi nonché delle caratteristiche della macchina, per cui &€ essenziale che il contenuto del presente
manuale sia letto integralmente.

La manomissione o la sostituzione non autorizzata di componenti della macchina, I'uso di accessori, di utensili, di
materiali di consumo diversida quelliraccomandatidal Costruttore, possono creare pericoli d’infortunio e sollevano
il Costruttore daresponsabilita sia penali che civili.

4.2 USOPREVISTODELLAMACCHINA

Latroncatrice SIKAPLUS e statarealizzata per il taglio di profilati in alluminio, materiale plastico e lega leggera.
Un materiale ditipo diverso non &€ compatibile con le specifiche caratteristiche dellamacchina.

ATTENZIONE:
La macchina non é idonea a lavorare in ambienti in cui si possono presentare rischi d’'incendio o
d’esplosione.

4.3 AVVERTENZE GENERALIDISICUREZZA

- Sispecifica che per “OPERATORE” si intende la o le persone incaricate di installare, di fare funzionare,di
regolare, dieseguire lamanutenzione, di pulire, diriparare e ditrasportare lamacchina; per “ZONE PERICOLOSE”
gualsiasi zonaall'interno e/oin prossimita diunamacchinain cuilapresenzadiuna persona esposta costituisca
unrischio perlasicurezza e la salute ditale persona; per “PERSONAESPOSTA” qualsiasi persona che sitrovi
interamente o in parte in una zona pericolosa.

- Secondo quanto previsto per “I'lluminazione degliambientidilavoro”, illocale dialloggiamento dellamacchina, non
deve avere zone d’ombra, abbagliantifastidiosi, né effetti stroboscopici pericolosi dovuti all'illuminazione presente
nell'officinadi destinazione dellamacchina.

Deve essereinoltre garantita una ottimale aerazione deilocali, con I'eventuale uso, se previsto, di un adeguato
impianto diaspirazione.

- Lamacchinadeve essere usata esclusivamente daoperatori qualificati ed & costruita per la lavorazione di prodotti
“ATOSSICI” e “NON AGGRESSIVI”; l'impiego di prodotti diversi da quelliindicati esclude la FOM INDUSTRIE
da qualsiasi responsabilita per eventuali danni allamacchina, a cose e a persone.

- Lamacchinapuo lavorare atemperature ambientalida 0°C a +40°C.

- E’assolutamente proibita larimozione del carter di protezione o dei dispositivi di sicurezza.

- Lezonedistazionamento dell'operatore vanno mantenute sempre sgombre e pulite da eventualiresiduioleosi.

- Primadiiniziareillavoro I'operatore deve essere perfettamente aconoscenza della posizione e del funzionamento
dituttii comandi e delle caratteristiche della macchina.

- lcomandiperlalavorazione devono essere eseguitida un solo operatore; solo nellafase di caricamento del pezzo
€ consentito l'intervento di piu operatori.

- Lemanutenzioniordinarie e straordinarie devono avvenire a macchinaferma e priva dialimentazione elettrica.

- Eventualiinterventisugliimpianti pneumatici vanno effettuati solo dopo avere scaricato la pressione all'interno
dell'impianto stesso.

- Perl'esecuzione degli allacciamenti elettrici € buona norma osservare le regole generali di installazione per la
preparazione e lamessain opera diimpianti elettrici.

- L'installazione edicollegamenti elettricidevono essere effettuati da personale qualificato.

NOTA:

Personale qualificato viene definito quel personale che ha seguito corsi di specializzazione, formazione,
training ecc. ed haesperienzain merito ad installazione, messainfunzione e manutenzione degliimpianti.

- llpersonale qualificato deve avere anche nozioni di pronto soccorso e di primo intervento in caso diincidente.

- Inognicasoil comportamento del personale operatore, di manutenzione, pulizia, controllo ecc. dovrarispettare
scrupolosamente le norme antinfortunistiche del paese di destinazione delle macchine.
Siraccomandaall'operatore I'utilizzo di vestiario adeguato all'ambiente dilavoro ed alla situazione in cui sitrova.
L'addetto allamacchina o alla manutenzione dovrebbe evitare di portare catene, braccialettio anelli.

7
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SIKAPLUS

4.4 DISPOSITIVIDISICUREZZA

1 - Valvolacomando bimanuale per discesalama (solo versione automatica).
2 - N.2valvole disicurezza di non ritorno morse (una per ogni morsa orizzontale)
3 - Cartermobile diprotezione lama

< ig,ng'.“&an

| 04-01

45 ZONE ARISCHIO E ARISCHIO RESIDUO
Nonostante il carter di protezione e i dispositivi previsti sulla macchina, questa presenta delle zone considerate a
“rischio e rischio residuo” dovute ad un eventuale scorretto uso della macchina da parte del personale addetto al

Suo esercizio.
Nella figura € indicata la zona in cui avviene il controllo e la conduzione della macchina in condizioni normali di la-

voro (carter di sicurezza abbassato).
Quest'area e priva dirischio per il personale addetto e viene descritta come “Zona di comando e controllo opera-

tore”.

Zona pericolosa, evacuazione forzata di trucioli e fumi; € fatto divieto a chiunque di sostare in questa zonase la
macchina non é stata collegata ad un impianto di aspirazione.

ZONA OPERATORE
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5 TRASPORTO EINSTALLAZIONE

La macchina viene consegnatanelle seguenti versioni:
con imballo pallet di legno, con imballo pallet di legno e
cartone, oppure con imballo pallet di legno e gabbia di
legno.

All'internodellamacchina(beneinvista) il cliente trovera,
oltre almanuale istruzioni, una confezione contenente le
chiaviin dotazione e gli elementi per il fissaggio al suolo.

5.1 MOVIMENTAZIONE (Fig.05-01)

La macchina, anche se imballata, va trasportata con
massima attenzione e con carrelli elevatori adeguati al
pesoedall'ingombro.

Nel sollevamento per iltrasporto e la posa, bisognainoltre
avere cura di non danneggiare parti delicate e, in primo

luogo, cavi elettrici o (ove presenti) cannette per l'aria, 05-01

servendosidiuncarrello elevatore di portataadeguata al
pesodellamacchina.

5.2 CONTROLLI

- Controllare cheillocale dialloggiamento dellamacchina
non abbiazone d’'ombra, che non esistano abbaglianti
fastidiosi, né effetti stroboscopici pericolosi dovuti
allilluminazione presente nell'officinadi destinazione
dellamacchina.

- Controllare che la macchina non abbia subito danni
duranteiltrasporto

- Controllare che lamacchinaappoggiinmodo uniforme
alpavimento

- Controllare chelo spaziolibero attorno allamacchina
sia sufficiente per un’agevole esecuzione di tutte le
operazioni dimanutenzione ordinaria e straordinaria.

5.3 POSIZIONAMENTOED

INSTALLAZIONE DELLAMACCHINA
Sceltoilluogodiposadellamacchina, siprocedaallasua
installazione.
Effettuareil fissaggio della macchina al pavimento.
In dotazione con la macchina vengono fornite n. 2
squadrette "A" - Fig. 05-02.
Le squadrette vannofissate allamacchina e al pavimento
comeindicatoin Fig. 05-02.
Prima di bloccare le squadrette in posizione, accertarsi

chelamacchinasialivellata (eventualmente spessorare
con lamierini sotto al bancale). 05-02
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54 RACCOLTATRUCIOLIEFUMI
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Lamacchina & predisposta, con un tubo flessibile nella parte posteriore, all'allacciamento con un aspiratore per il
convogliamento ditrucioli volatili e fumi prodotti dall’operazione ditaglio (vedi Rif.“1” - Fig. 05-03).
Primadiallacciarel'aspiratore allamacchina (direttamente con untubo flessibile di diametro 80 mm. oppure attraverso
unariduzione), é consigliabile rimuovere iltubo “1” - Fig. 05-03 allentando la relativa fascetta.

N.B. L’installazione dell'aspiratore € a curadell'utilizzatore e sotto la sua esclusiva responsabilita.

Siraccomanda l'uso di una vaschetta per laraccolta di sfridi e olio residui delle lavorazioni che andra posizionata
lateralmentein corrispondenzadello scivolo “A” (vedi Fig. 05-04).

05-04
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6 COMANDI
6.1 QUADRO COMANDI - SIKA PLUS cod. XZ 10567 (Fig. 06-01)
1-Pulsante CHIUSURAMORSE/DISCESATESTA-TAGLIO
2 -Pulsante APERTURAMORSE
3-Pulsante DISCESATESTA-TAGLIO
1 2 3
| @ w
\\ [
CIED E == i] el
-] -] ®
06-01
6.2 COMANDI - SIKA PLUS cod. XZ 10568 (Fig. 06-02)
1-Pulsante CHIUSURAMORSE/APERTURAMORSE
2 - LevaDISCESATESTA-TAGLIO
06-02
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Fomlindustrie —

AluminiumWorkingMachinery

7.1 ELEMENTIPERALLACCIAMENTIELETTRICO EPNEUMATICO (Fig.07-01)
1-Interruttore generale
2 - Filtroingresso aria

SIKAPLUS AUTOMATICA SIKAPLUS MANUALE

| éi/

07-01

Operazioni preliminari

Perlamessain operadellamacchinaoccorre verificare che lalinea elettrica di alimentazione sia di buonafattura e
disicuraaffidabilita, protetta dainterruttore automatico dilinea e collegata ad un buonimpianto dimessaaterra. Questo
vale anche per larete di aria compressa che deve avere sezione adeguata alla portata richiesta e rubinetto (o valvola)
di sezionamento all’'arrivo della macchina. Se la rete di distribuzione dell’aria € di notevole lunghezza occorrono
appositi barilotti di scarico della condensa collocatiin punti opportuni.

Prima di effettuare qualsiasi operazione in merito, accertarsi che la tensione di linea corrisponda a quella della
macchina. Verificare che l'interruttore generale (400 V - trifase) sia in posizione 0 (zero).

Collegamentiallalineacelettrica
A-Cavodialimentazione 400V TRIFASE

Se lamacchina nonviene fornita di spine per I'alimentazione elettrica (400 V), effettuare I'allacciamento dei cavi di
alimentazione alle relative spine.

Proteggere il cavo di alimentazione con magnetotermico differenziale.

Nelcasoin cuidovesse tranciarsiil cavo dialimentazione, ripristinare I'allacciamento riferendosi allo schema elettrico
(Cap.11).

Se il senso dirotazione dellalama non & conforme a quello indicato dalla freccia presente sulla macchina occorre
invertire due delle tre fasi dell’alimentazione elettrica.
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Innestare iltubo di arrivo dell’aria nell’apposito raccordo “1” - Fig. 07-02

07-02

7.2 INTERRUTTORE AVWIAMENTO MOTORE-PROTEZIONI
L’interruttore di avviamento €: lucchettabile, magnetotermico e con bobina di sgancio:

Lucchettabile: guando la macchina & ferma per manutenzione, l'interruttore va fissato in apertura con un
lucchetto per evitare pericolosiavviamenti accidentali.

Magnetotermico: sesiverificaun cortocircuito nell'impianto elettrico o ilmotore sisurriscalda per qualche motivo,
l'interruttore si apre automaticamente interrompendo 'arrivo della tensione alla macchina. Il
verificarsi di questointervento dell'interruttore obbligaad unaispezione al circuito elettrico e sul
motore.

Bobinadisgancio: guandomanca, perunaragione qualsiasi,latensione dilinea, I'interruttore ritorna automaticamente
in posizione aperta (zero). Questo impedisce, al ritorno della tensione dilinea, un pericoloso
avviamento improvviso del motore.

NOTA:
L'interruttore AVVIAMENTO MOTORE per specifiche caratteristiche tecniche e di sicurezza viene fornito dalle ditte
costruttrici con una solatensione dilavoro (es. 230V monofase, 230V trifase, 400V trifase, etc.).
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8.1 POSIZIONAMENTO MORSE ORIZZONTALI(Fig.08-01)

Perun miglior piazzamento delle morse orizzontali sulla superficie del profilato, € opportuno seguire le modalita qui
diseguitoriportate:

1) Allentarelamanigliaaripresa‘“A” perregolare ladistanzadal profilato.
2) Allentare lamanigliaaripresa‘“B” perregolare sia verticalmente che lateralmente il gruppo morsa.

Le morse orizzontali sono dotate diunavalvola disicurezza anti-apertura: se viene amancare 'aria le morse (quando
sono chiuse) non siaprono; il ritorno dell’aria compressa ripristina tutte le funzioni della macchina.

08-01
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8.2 POSIZIONAMENTO MORSAVERTICALE (OPTIONAL) (Fig. 08-02)

1) Allentarelamanigliaaripresa‘“A” perregolare ladistanzadal profilato.
2) Allentare lavite “B” perregolare verticalmente lamorsa.

Per escludere lamorsa verticale, agire sul rubinetto "C".

08-02
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8.3 ANGOLAZIONIDITAGLIO
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8.3.1 ROTAZIONE DELLATESTA
Latestadella SIKAPLUS puo ruotare come segue:
- Da90°a45°DX
- Da90°a45°SX
Allentando primail pomello "1" - Fig. 08-03 e tirando successivamente il pulsante “2” - Fig. 08-03 silibera la testa
perlarotazione.
Impugnando la maniglia “3” - Fig. 08-04 si ruota la testa nella posizione voluta.
Deifine corsa meccanici determinano le posizioni:
-90°
-45° DX
-45° SX
Le graduazioni intermedie di taglio si ottengono, dopo che si ¢ tirato il pulsante “2” - Fig. 08-03, ruotando la lama
impugnando la maniglia“3” - Fig. 08-04.
Sul piano dilavoro é inciso il nonio con I'indice di lettura.
Leggendo il valore dei gradi voluto, siblocca la testa stringendo il pomello “1” - Fig. 08-03 erilasciando il pulsante
“2” - Fig. 08-03.

)

2 1 08-03

08-04
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IMPORTANTE:
Primadieffettuare I'operazione perI'inclinazione dellatestaoccorre smontare laganasciamorsa SX"1"
- Fig. 08-05, svitando le viti "2" - Fig. 08-05, sostituendola con la ganascia morsa in dotazione.

A B 08-06

Perinclinare latesta da 90° a45° a sinistracompresiigradiintermedi, allentare lavite "A" - Fig. 08-06, quindiinclinare
latestaleggendo sulnonio "B" - Fig. 08-06 il valore in gradi.
Infine, bloccare lavite "A" - Fig. 08-06.

E’anche possibile ruotare e inclinare contemporaneamente la testa verso sinistra.
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8.4 REGOLAZIONEFLUSSO LUBRIFICAZIONE LAMA (Fig.08-07)

Il flusso dilubrificante per lalama siregola agendo nel modo seguente
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Ruotandoil pomello zigrinato "A" in senso orario il flusso diminuisce, ruotando in senso antiorario il flusso aumenta.

IMPORTANTE:

OLIODATAGLIO PER ALLUMINIO.

Nellatanica dell’olio per lalubrificazione del taglio (o dellalama) mettere solamente:

T

08-07
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8.5 REGOLAZIONE VELOCITADISCESALAMA -SIKAPLUS AUTOMATICA (Fig. 08-08)

Ruotando il pomello “A” in senso orario la velocita di discesa lama diminuisce; ruotando il pomello “A” in senso
antiorario lavelocita didiscesalamaaumenta.

8.6 REGOLAZIONE VELOCITADISCESALAMA (DISCESARAPIDA - DISCESADI LAVORO) -
SIKAPLUS AUTOMATICA (Fig. 08-08)

Latesta dellamacchina hala discesa con due velocita:

- rapida

- dilavoro

La velocita rapida permette un avvicinamento veloce al profilato da troncare. La velocita di lavoro (piu lenta) €
proporzionale altaglio da eseguire.

Allentando il grano “B” la barra sagomata “C” ¢ libera di scorrere come indicato in figura .
Quandolabarra“C” intercettail micropneumatico “D”, lavelocita didiscesarapida dellarestasicommutain velocita
dilavoro (lenta).

NOTA:
Le regolazioni “VELOCITA DISCESA LAMA” e “REGOLAZIONE FLUSSO LUBRIFICAZIONE LAMA”
normalmente vengono fissate secondo valori standard al collaudo presso I'officina di montaggio.

—

08-08
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8.7 REGOLAZIONE PRESSIONE INGRESSO ARIA (Fig. 08-09)

Peraumentare o diminuire la pressione diingresso dell'aria, ruotare lamanopola “A” (alzare, regolare ed abbassare
perbloccare).

8.8 REGOLAZIONISUL FILTROINGRESSO ARIA (Fig. 08-09)

SCARICO CONDENSA

Senzascollegareiltubo dialimentazione dell'aria, premereilpomello “B” verificando che laghierarelativa sia aperta.
Lo scarico della condensa avviene comunque automaticamente (sempre con la ghiera aperta) ogni volta che si
staccailtubo dialimentazione dell'aria.

| 08-09
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9.1 ESERCIZIO-SIKAPLUS MANUALE

La macchina ha la discesa della lama manuale, mentre le morse e la lubrificazione nebulizzata del taglio sono
pneumatiche.

Controllare:

- Latensione dilineain modo che sia corrispondente a quella dellamacchina.

- llsensodirotazione dellalama.

Dopo averregistrato la posizione delle morse rispetto al profilato da tagliare, si posizionail profilato sul piano dilavoro.
Posizionandoil pulsante pneumatico "A" - Fig. 09-01 tutto avantile morse serranoil profilato.

ATTENZIONE:
Controllare con cura che le morse non si trovino nel campo d’azione dellalama.

Ruotare l'interruttore generale in posizione .

Abbassandolaleva"B" - Fig. 09-01 si attiva la nebulizzazione del taglio, quindi sitroncail profilato serrato sul piano
dilavoro.

Riportando latestain alto siinterrompe la nebulizzazione,

Posizionando il pulsante pneumatico "A" - Fig. 09-01 tutto indietro sipossono riaprire le morse e liberare il piano di
lavoro per il taglio successivo.

ATTENZIONE:
Non eseguire mai operazioni di taglio senza serrare le due morse.

09-01
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Lamacchinahaladiscesadellalamaoleopneumatica, mentre le morse e lalubrificazione nebulizzata del taglio sono
pneumatiche.

Controllare:

- Latensione dilineain modo che sia corrispondente a quella dellamacchina.

- llsensodirotazione dellalama.

Dopo averregistrato la posizione delle morserispetto al profilato datagliare, si posiziona il profilato sul piano dilavoro
serrandolo conle morse.

ATTENZIONE:
Controllare che le morse non si trovino nel campo d’azione della lama.

Premendoil pulsante "A" - Fig. 09-02, viene serrato il profilato con le morse in BASSA PRESSIONE.

Seil profilato non & posizionato correttamente, le morse si possono riaprire premendoil pulsante "B" - Fig. 09-02.
Quando il profilato & posizionato correttamente, ruotare l'interruttore generale in posizione .

Premendo contemporaneamente (e mantenendo premuti) i pulsanti di TAGLIO "A" e "C" - Fig. 09-02, la testa
scende, viene abilitata lanebulizzazione e 'ALTA PRESSIONE nelle morse.

Se sirilascia uno o entrambii pulsanti di TAGLIO, il taglio siinterrompe in quanto la testa ritorna in alto.

Viene quindi effettuata I'operazione ditroncatura.

Ataglio ultimato sipossono rilasciare i due pulsantidi TAGLIO "A" e "C" - Fig. 09-02 e la testa ritorna in alto.

Le morse siriaprono premendo il pulsante "B" - Fig. 09-02.

09-02
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MANUTENZIONE

10.1 RACCOMANDAZIONIGENERALI

Prima di procedere a qualsiasi tipo di intervento leggere attentamente le istruzioni contenute nella presente
pubblicazione.

ATTENZIONE:
Per queste operazioni affidarsi esclusivamente a personale specializzato e competente.

1

2

Tutte le operazioni dimanutenzione, vanno eseguite amacchinadisinserita dalla rete dialimentazione elettrica e
dell'ariacompressa.

Comportamentinon conformialle istruzioni disicurezza nell'utilizzo dellamacchina possono quindi causare danni
alle persone o alle cose.

Eseguitiilavori dimanutenzione, prima dirimettere in servizio la macchina controllare che:

- | pezzieventualmente sostituiti e/o gli attrezziimpiegati per I'intervento di manutenzione siano stati rimossi
dallamacchina.
- Tuttiidispositivi di sicurezza siano efficienti.

10.2 MANUTENZIONE GIORNALIERA
Le operazioni dimanutenzione sono molto semplici e sono elencate nel seguente ordine:

Controllare attraverso I'apposita finestrella, il livello dell'olio di lubrificazione del taglio “A” - Fig. 10-01.
Controllare attraverso le feritoie “B” - Fig. 10-01 lapresenzadicondensanellatazza. Se c’e condensanellatazza
premereilpomello “C” - Fig. 10-01 verso I'alto fino a scaricarla (questa operazione si esegue senzascollegare
lamacchina dallarete dell’aria).

Servendosieventualmente della pistolaagetto d’ariacompressain dotazione, pulire da residui di sporco o trucioli
tutte le superficid’appoggio e dilavoro.

ATTENZIONE:
Quando si usala pistolaagetto d’ariacompressa, € obbligatorio munirsi di occhiali protettivi.

Mantenere pulitala zona di posa della macchina da spezzoni, trucioli o quant’altro residuo dilavorazione.
Oliare accuratamente le partimeccaniche scoperte (piano dilavoro, etc.)

10-01
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SIKAPLUS

10.3 SOSTITUZIONE LAMA

ATTENZIONE:
Primadi effettuare questaoperazioneinmerito bloccarel'interruttore generale "aperto" con unlucchetto

e scollegare lamacchina dallarete dell’ariacompressa.

Munirsidiguanti.

Tenendo ben saldo con unamano il carter mobile nel punto A" - Fig. 10-02 con l'altra svitare e togliere la vite "B" -
Fig. 10-02.

Quindialzaretuttoinalto il carter mobile fino a scoprire lalama. Introdurre la chiave "C" - Fig. 10-03 nellasede come
indicato in figura e con un martello dare un colpo deciso sulla chiave.

e

10-02 | 10-03

Tenendo fermalachiave "C" - Fig. 10-03, svitare e togliere la vite esagonale "'D" - Fig. 10-04 che bloccalalamatra
le dueflange.

Sfilare quindila flangia "E" - Fig. 10-04 e togliere la lama. Controllare la pulizia dell'albero motore e delle flange di
chiusuradellalama oliando il tutto prima dirimontare la nuova lama.

Nelrimontare lanuovalamafare attenzione al senso dirotazione.

Serrare manualmente laflangia™E" - Fig. 10-04 conlavite "D" - Fig. 10-04 e quindi bloccare il tutto con alcuni colpi
decisi sulla chiave "C" - Fig. 10-03 nel senso opposto a quello indicato per lo sbloccaggio.

Abbassare il carter di protezione e, tenendolo fermo nel punto "A" - Fig. 10-02, avvitare e bloccare la vite
"B"-Fig. 10-02.

R q
fc'l-i'.":"
W7 oy
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10.4 SOSTITUZIONE CINGHIA (Figg. 10-05/10-06)

Fomindustrie SIKAPLUS

AluminiumWorkingMachinery

ATTENZIONE:
Prima di effettuare qualsiasi operazione in merito bloccare l'interruttore generale “aperto” con un
lucchetto e scollegare la macchina dellarete dell’ariacompressa.

Munirsidiguanti.

Togliere il carter “A” svitando le due viti di serraggio "Al".

Allentare le 4 viti di serraggio del motore “B”.

Svitare lavite tendicinghia “C” spostando la puleggia del motore nel senso indicato dalla freccia fino aquando si puo
sfilare la cinghia “D”.

Montarela cinghia nuovatendendolaconlavite “C” fino aquando nel punto “E” la flessione (provata con una mano)
risulti al massimo circa 5 mm.

Serrare nuovamente le viti “B” e rimontare il carter di protezione “A”.
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10.5 SOSTITUZIONE DEI TAMPONI “PVC” DELLE MORSE (Fig. 10-07)

Allentare i grani difissaggio “A” e sfilare i tamponi da sostituire “B”.

10.6 SOSTITUZIONE CILINDRO MORSA

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

8)

9)

10.7 PULIZIAVALVOLADIBLOCCO CILINDRO MORSA (Fig. 10-09)

Scollegareiltubo d’arrivo dell'ariadalfiltro e bloccare
con lucchetto l'interruttore generale in posizione
“APERTO”

Svitare il tampone “B”- Fig. 10-07 della morsa.

Allentare la maniglia a ripresa “C” - Fig. 10-08 ed
estrarre il cilindro.

Scollegare le cannette dell'aria.

Infilare iltampone sul nuovo cilindro provvedendo a
sostituirlo con un nuovo se opportuno.

Posizionare il nuovo cilindro all'interno del suo sup-
porto bloccandolo con lamaniglia aripresa“C”.
Collegare le cannette dell’aria al raccordo montato
sulnuovo cilindro.

Sbloccare e ruotare il sezionatore pneumatico in
posizione “I”” e ruotare I'interruttore generale in posi-
zione “|”.

Eseguire alcune prove diverifica.

10-08

Rimuovere con un cacciavite I'anello metallico “A”; sfilare la calotta valvola di blocco “B”’; sfilare I'otturatore “C” e
pulire facendo attenzione alle molle montate sull'otturatore, quindirimontareicomponenti.

N.B. Non svitare il corpo della valvola “D” dal corpo del cilindro “E”, poiché all'interno € presente una molla
precaricata che espellerebbe il pistone.

E

B A

10-09
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11 SCHEMIELETTRICIE PNEUMATICI
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SCHEMAELETTRICO
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CAMBIO TENSIONE
ATTENZIONE:

PRIMA DI INTERVENIRE SULLA MORSETTIERA DEL MOTORE E' OBBLIGATORIO BLOCCARE IN
POSIZIONE "APERTO" L'INTERRUTTORE GENERALE CON UN LUCCHETTO.
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SCHEMAPNEUMATICO
SIKAPLUS MANUALE

4 [olel]
==
5
| 3
@
2

1) Ingressoaria
2) Filtroingresso aria
3) BT-76701  Valvolachiusura/aperturamorse
4) BT-72304 Valvolaaltapressione morse
5) CA-70262  Selettore alta/bassapressione morse
6) BT-71524 Economizzatore
7 Valvolanonritorno-sicurezza
8) Cilindromorsa
9) Nebulizzatore
10) Tanicaoliodataglio
11) Valvoladiritegno
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SCHEMAPNEUMATICO
SIKAPLUSAUTOMATICO
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SCHEMAPNEUMATICO
1) Filtroingresso aria
2) Pulsante chiusuramorse/taglio
3) Pulsante aperturamorse
4) Pulsante taglio
5) BT-76701 Valvolataglio
6) Tanicaolio dataglio
7) Ugello nebulizzatore
8) Regolatore diflusso
9) Regolatore diflusso
10) Cilindrodiscesatesta
11) Finecorsaregolazione velocita discesatesta
12) Morse
13) Valvola di sicurezza morse

14) CA-70262 Valvolaselettrice bassa-alta pressione
15) BT-71524 Economizzatore

16) BT-71606 Valvolamorse

17) Valvoladiritegno
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Comply carefully withthe technicalinstructions before setting the machine to work and follow all directions contained
in this manual.

This manual, and all literature attached, should be stored in a place within easy reach and known by allemployees in
charge of operation and maintenance.

1.1 WARRANTY

The company guaranteesthat this machine has beentested under peak running conditions with excellentresults. This
guarantee is valid for a period of 12 months and covers construction materials and defects only. The client has the
right solely to the replacement of faulty parts, excluding transport and packing costs.

This guarantee does notcover damage caused by dropped components, tampering or bad operation, disgregard of
maintenance instructions or faulty handling by the operator. No compensation will be made in case of machine
inactivity. This guarantee is not binding if payment conditions have not been met.

Alllabour and replaced parts costs not covered by this guarantee must be paid directly to the service technicianwho
will presentthe clientwith a maintenance slip. Aregular invoice will subsequently be supplied.

Maintenance charges and spares costs are taken from Price Lists in force at the time.

2 PRELIMINARY INFORMATION

2.1 FOREWORD

This manual contains instructions for use and maintenance as well as drawings and directions for ordering spares for
SIKA PLUS, a machine manufactured by FOM INDUSTRIE. All info concerning installation and operation of this
machine are contained in this manual, together with notes on adjustments and maintenance.

WARNING:

- Alltransport, installation, maintenance and running operation of thismachine mustbe carried out by
skilled operators.

- By“OPERATOR”wemean peopleableto carry out such operations as cleaning, servicing, connecting,
adjusting, handlingand putting the machine into service.
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3 IDENTIFICATION PLATE AND CERTIFICATION (Fig. 03-01)
Figure shows plate in detail and its location on the machine.

NOTE:

Type, code and production number marked on the plate, must be referred to anytime you contact the
manufacturer either for information or for ordering spares.

q

Fomindustrie

Aluminium WorkingMachinery

=

F.OM. INDUSTRE sr.l. Vio Mercodante, 85
841 CATTOLICA (RN) - ltaly
Tel. 0541832611 - Fax 0541832615 - www.famndusirie.com

Tipo ]
Codice L ]
Matricola ]

Velocitd rotazione utensilesi
@ max utensilesi @
Tipo motorevi |:|
Caratteristiche elettriche |:|
Anno di fabbricazione |:|

O O
03-01

3.1 OTHER PLATES ON THE MACHINE (Fig. 03-02)
1 - Safety wear on: ear plugs, goggles, gloves

2 -Blade rotation direction

3 - Cutting lubrication flow adjustment

03-02




3.2 TECHNICAL SPECIFICATIONS

Fomlndustrie SIKAPLUS

AluminivmWarkingMachinery

GB —

» Tungsten carbide saw blade: @400 mm
» Threephasemotor: 2.2 Kw (3HP) - 2800 rpm - 230/400V - 50 Hz
» Bladerotation speed: 2800 rpm
* Blade spindle: @ 32 mm
» Motor-blade transmission by belt
» Blade protective guard
» Cutswith: head at 90°
head angledto 45° LH, to 45° RH and to positions in between
head angled to 45° LH and turned to 90°, to 45° Lh (and to positions in between)
» Head positioning to 90° and 45° LH/RH with conical pin and self-retaining release
* 2 pneumatic vices with safety servovalves
» Doubleworking pressure servocontrolledinlow pressure
» Working pressure: 7 bar
» Headdown feed: hydraulic (adjustable down feed speed, rapid up feed) - SIKAPLUS code XZ-10567
manual- SIKAPLUS code XZ-10568
» Airconsumption per work cycle: 1.3 NI (XZ-10568) - 3 NI (XZ-10567)
» Atomised cutting lubrication
» Setup for the installation of chips and fumes extraction system
» Setupforconnectiontorollertable

Supplied as standard:
Compressedairgun

Optional:
Vertical LH/RH vice
Kit for microdrop pure oil cutting lubrication

Overall dimensions and weight (XZ-10567) Overall dimensions and weight (XZ-10568)

1565
1745

Kg. 170 Kg. 170
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90° head: continuous line

Head turned 45° LH and/or 45° RH:
dash line
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3.3 NOISE EMISSION OF THE SIKA PLUS SAWING MACHINE

LWA
LpA

Acoustic power level
Acoustic power level at operator station

NOISE LEVELS ACCORDING TO ISO 3746

........................................................................................... dB (A)110.9
.............................................................. dB (A)111.2

| 36 |
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41 FOREWORD

Every operator of the machine should be fully aware of the location and function of all controls and also of machine
characteristics, therefore they should read this manual thoroughly. Unauthorized tampering or replacement of
machine parts, use of tools, accessories, materials other than those recommended by the manufacturer, can lead
to accidents for which the manufacturer cannot be held responsible.

4.2 INTENDED MACHINE USE
The SIKA PLUS sawing machine has been designed for cutting profile sections made of aluminium, plastic or

lightalloy profile sections.
Other materials are not compatible with its characteristics.

WARNING:
This machine is not suitable for working in areas subject to fire or blast risks.

4.3 GENERAL SAFETY WARNINGS

- Theterm“OPERATOR"specifically refersto the person or persons entrusted with installing, operating, adjusting,
carrying out maintenance, cleaning, repairing and handling the machine; “DANGEROUS AREAS"refers to any
areainside and/or near the machine in which the presence of an exposed individual constitutes arisk to the health
and safety ofthat person; “EXPOSED INDIVIDUAL " refers to any person standing fully or partially in a dangerous
area.

- According to the provisions of “lighting in work areas”, the place where the machine is used must have no areas

in shadow, glaring lights, or dangerous strobe effects caused by the lighting in the workshop.

Furthermore, efficient ventilation must be guaranteed in the workplace with the use of a suitable extraction system

where necessary.

- The machine must be operated by skilled staff only and is designed for machining “NON-TOXIC” and “NON
AGGRESSIVE” materials; the use of any products other than these absolves FOM INDUSTRIE from any
responsibility for damage caused to the machine, persons or property.

- The machine can work at ambient temperatures of 0 °C to + 40 °C

- Theremoval of guards and safety devices is absolutely forbidden.

- Theareas where the operator works should always be kept clear and clean from any oil residue.

- Before setting to work, the operator must have a perfect knowledge of the location and working operations of all
controls as well as the machine characteristics.

- Theworkcommands mustbe carried out by one operator only; action by more than one operator is only allowed
inthe loading phase.

- Routine and special maintenance operations must take place when the machine s idle and disconnected.

- Any work on the pneumatic systems must only be performed after having discharged the pressure inside the
circuit.

- Electrical connections should be made according to the generalinstallation rules for the preparation and operation
of electrical systems.

- Electrical installation and connections must only be made by skilled personnel.

NOTE:
Theterm“skilled personnel” refersto people trained at special courses and with aprevious experience
inthefield.

- Skilled personnel mustalso be familiar with first-aid techniques in the event of accident.

- Staffinvolved in operating, maintenance, cleaning, inspection etc. will in any case have to carefully observe the
safety rules in force in the country where the machine is to be used.
All operators should dress in a suitable manner for the work place and for the job to be carried out.
Machine and maintenance operators should not wear neck chains, bracelets orrings.
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4.4 SAFETY DEVICES

1 - Bimanual control valve for blade downstroke (only on automatic version).
2 - 2vice non-return safety valves (one for each horizontal vice)

3 - Mobile blade safety guard

Fomindustrie —
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4.5 AREAS OF RISK AND RESIDUAL RISKS

Despite the safety guards and devices provided onthe machine, there are some areasto be considered “risk” areas

if misused by personnel.

The picture shows the areawhere control and operation of the machine are handled in standard operating conditions

(guard down).

That area poses no risk and is described as the “OPERATOR CONTROL AREA”.

Risk area, forced evacuation of fumes; it is forbidden for anyone to stand in this area unless the machine has been

connected to an extraction system.

OPERATORAREA

=2a |
| 38 |
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5 TRANSPORT AND INSTALLATION

The machineis deliveredin one of the following ways:
packed onawooden pallet, packed on awooden pallet
andin cartons, packed on awooden palletandina
wooden crate.

Inside the machine (clearly in sight), the customer will find
notonly the instruction manual, butalso a pack containing

the tool kitand the elements for anchoring to the ground.

5.1 HANDLING (Fig. 05-01)

The machine, packed or not, has to be handled carefully
and with suitable fork lift. When lifting or picking up before
positioning, make sure not to damage the most fragile

parts, namely cables or hoses, using suitable equipment. 05-01

5.2 INSPECTIONS

- Make sure thatenvironmenthas no areas in shadow,
dazzling rays or dangerous stroboscopic effects due
tolighting.

- Make sure thatnodamage occurred during transport.

- Make sure that machine rests evenly on floor.

- Make sure that there is enough room around the
machine to carry out all maintenance operations
safely and easily.

5.3 POSITIONING AND INSTALLING THE
MACHINE

After choosingthe place, installation begins.

Secure the machine to the floor using the two corner
brackets “A” - Fig. 05-02 supplied with it.

Secure the brackets to the machine and floor as shownin
Fig. 05-02 below, make sure that the machine is level (if
necessary, place little pieces of plate under the stand)
before fixing the corner brackets).

05-02
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5.4 CHIPS AND FUMES COLLECTION

At the back of the machine there is a flexible hose, for connection to an extraction system to take away the flying
chips and fumes produced by cutting (see Ref. “1” - Fig. 05-03).

Primadiallacciarel'aspiratore allamacchina (direttamente con untubo flessibile didiametro 80 mm. oppure attraverso
unariduzione), é consigliabile rimuovere il tubo “1” - Fig. 05-03 allentando la relativa fascetta.

N.B. The exhauster must be installed by the user under his own responsibility.

Itis advisable to fit a container to collect chips and oil residue from cutting which should be positioned laterally
nextto slide “A” (see Fig. 05-04).

05-04
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6 CONTROLS
6.1 CONTROL PANEL - SIKA PLUS cod. XZ 10567 (Fig. 06-01)
1- CLOSE VICES / HEAD DOWNSTROKE - CUT button
2 - OPEN VICES button
3- HEAD DOWNSTROKE - CUT button
1 2 3
| @ w
\\ /
CIED E = i] el
-] -] ®
06-01
6.2 CONTROLS - SIKA PLUS cod. XZ 10568 (Fig. 06-02)
1- CLOSE VICES/OPEN VICES button
2 - HEAD DOWNSTROKE- CUT Lever
06-02
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7 ELECTRICAL AND PNEUMATIC CONNECTIONS

7.1 ELECTRICAL AND AIR CONNECTION COMPONENTS (Fig. 07-01)
1 - On/Off switch
2 - Air intake filter

SIKAPLUS AUTOMATIC SIKA PLUS MANUAL

=3 r T
n"'ﬂﬂﬁl o '.fa
S _J(or

07-01

Before starting

Before starting the machine, it must first be checked that the mains power supply is efficient, safe and reliable,
protected by an automatic supply line switch and properly earthed. This applies also to the compressed air supply
which must be of sufficient section for the required capacity and a valve fitted so that the supply can be cut offto the
machine. If the air distribution line is of considerable length, then appropriate release barrels must be provided at
suitable points to drain off the condensation .

Before carrying outany operations of this sort, make sure thatthe power supply available is the same as that required
by the machine. Check that the main switch (400 V - three-phase) is set to 0 (zero).

Connectiontothe electrical power supply
A-400V THREE-PHASE power lead

Ifthe machine does notalready come supplied with plugs for connection to the power supply (400 V), connectthe power
leads to the relative plugs.

Protect the power cables with adifferential overload cutout switch.

Should the power supply wire be cut, reset connection referring to the wiring diagram (Cap. 11).

Ifthe direction of blade rotation is not the same as the one shown by the arrow on the machine, inverttwo of the three
phases of the power supply.
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Insert hose in fitting “1” - Fig. 07-02

07-02
7.2 MOTOR STARTING SWITCH - SAFETY DEVICES
The motor starting switch:
Can be locked: when the machine is switched off for maintenance; lock the switch with a padlock to

prevent accidental starting.

Ismagneto-thermic: so that it switches off automatically in case of short circuit or overheating; everytime this
occurs, the operator should check that the electric circuit and motor are in order.

Hasareleasecoil: thatautomatically switches off inthe eventof a power cut. This prevents the motor from starting
again all of asuddenwhenthe voltage returns.

NOTE:
Inorder to comply with specific technical and safety directions, manufacturers supply the motor starting switch with
one voltage only (for instance one-phase 230V, three-phase 230V, three-phase 400V, and so on).
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8 ADJUSTMENTS

8.1 HORIZONTAL VICES POSITIONING (Fig. 08-01)

For best positioning of the horizontal vices on the surface of the profile, the methods below should be followed:

1) Undorelease handle “A” to set the distance from the profile.

2) Undorelease handle “B” to adjust the vices assembly both vertically and laterally.

The horizontal vices are equipped with a safety valve to prevent opening: if the air supply to the vice fails (when they
are closed) they will not open; when the air supply returns the machine fucntions are restored.

08-01
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8.2 VERTICAL VICE POSITIONING (OPTIONAL) (Fig. 08-02)

1) Undorelease handle “A” to set the distance from the profile..
2) Undo screw “B” to adjust the vice vertically.

To exclude the vertical vice, turn tap "C".

08-02
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8.3 CUTTING ANGLES

8.3.1 HEAD ROTATION
The head of the SIKA PLUS can be rotated as follows:
- From 90°to 45°RH
- From90°to 45° LH
By first undoing knob "1" - Fig. 08-03 and then pulling button “2” - Fig. 08-03 the head is free to rotate.
Use the handle ““3” - Fig. 08-04 to rotate the head to the required position.
Mechanical end of travel stops determines the positions:
-90°
-45° RH
-45° LH
The intermediate cutting positions are obtained, after pulling out button “2” - Fig. 08-03, by rotating the blade using
the handle “3” - Fig. 08-04.
The vernier scale is etched into the work table
Reading off the angle required, secure the head by tightening knob “1” - Fig. 08-03 and releasing button “2” -
Fig.08-03.

2 1 08-03

08-04
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8.3.2 HEAD INCLINATION
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IMPORTANT:

08-05, and substituting itwith the vice jaw provided.

beforeinclining the head the LHvicejaw"1" - Fig. 08-05, must be removed by undoing the screws 2" - Fig.

08-06

Toincline the head from 90° to 45° tothe leftincluding the intermediate angles, undo screw A" - Fig. 08-06, thenincline

the head while reading the angle off the vernier "B" - Fig. 08-06.
Lastly, tighten screw "A" - Fig. 08-06.

The head can also be rotated and inclined simultaneously to the left.
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8.4 ADJUSTING THE BLADE LUBRICATION FLOW (Fig. 08-07)

The flow of lubricant for the blade is adjusted by the following procedure
Turning the knurled knob A" clockwise decreases the flow, turning it counter clockwise increases the flow.

IMPORTANT:
In the oil tank for cutting (or blade) lubrication, put only:
OILFOR CUTTING ALUMINIUM.

T

08-07




8.5 ADJUSTING THE BLADE DOWN-FEED - SIKA PLUS AUTOMATIC (Fig. 08-08)
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Turning knob “A” clockwise decreasesthe blade down-feed speed; turning knob “A” counter clockwise increases
the speed.

8.6 ADJUSTING THE BLADE DOWN-FEED SPEED (RAPID - OPERATING DOWN-FEED)- SIKA
PLUS AUTOMATIC (Fig. 08-08)

The machine head has two down-feed speeds:

- rapid

- operating

The former allows a fast approach to the workpiece.
The latter (slower) is suitable for cutting.

Loosen screw “A” and release bar “B” as shown.
When the bar meets the pneumatic microswitch “C”, rapid speed turns to operating speed (slow).

NOTE:
“BLADE DOWN FEED SPEED” and “BLADE LUBRICATION FLOW” adjustments are usually set to
standard when machine istested at the manufacturer’s workshop.

—

08-08
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8.7 ADJUSTING THE AIR INTAKE PRESSURE (Fig. 08-09)

Toincrease or decrease the air intake pressure, turn knob “A” (lift up, adjust and push down again to secure).

8.8 ADJUSTMENTS ON THE AIR INTAKE FILTER (Fig. 08-09)

DISCHARGING CONDENSATION
without disconnecting the air supply hose, press knob “B” making sure that the relative ring is open.

The condensationis in any case discharged automatically (always with the ring open) each time the air supply hose
is disconnected.

| 08-09
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9.1 OPERATING - SIKA PLUS MANUAL

The machine has a manual down-feed, while the vices and the atomised cutting lubrication are pneumatic.
Check:

- Thatthe power supply voltage is the same as that of the machine.

- The blade rotation direction.

After adjusting the position of the vices in relation to the profile to be cut, position the profile on the work table.
By setting the pneumatic button "A" - Fig. 09-01 fully forwards the vices clamp the profile.

CAUTION:
Check carefully that the vices are not within the working range of the blade.

Turn the main switch to position .

Lowering lever "B" - Fig. 09-01 activates the cutting atomisation, then the profile clamped on the work table is cut.
When the head is sent back upwards the atomisation stops,

By positioning the pneumatic button " A" - Fig. 09-01 fully backwards the vices can be opened and the work table freed
for the next cut.

CAUTION:
Never carry out cutting operations without first tightening the two vices.

09-01
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9.2 OPERATING - SIKA PLUS AUTOMATIC

The machine has a hydraulic blade down feed, while the vices and the atomised cutting lubrication are pneumatic.
Check:

- thatthe power supply voltage is the same as that of the machine.

- thebladerotation direction.

Afteradjusting the position of the vices in relation to the profile to be cut, position the profile onthe work table clamping
itwith the vices.

CAUTION:
Check carefully that the vices are not within the working range of the blade.

When button "A" - Fig. 09-02 is pressed, the profile is clamped with the vices in LOW PRESSURE.

If the profile is not correctly positioned, the vices can be re-opened by pressing button "B" - Fig. 09-02.

When the profile is correctly positioned, turn the main switchtol.

By pressing simultaneously (and keeping pressed down) the CUT buttons "A"and "C" - Fig. 09-02, the head comes
down, atomisation and the vices HHGH PRESSURE are enabled.

If one or both of the CUT buttons are released, cutting is interrupted as the head returns upwards.

The sawing operation thentakes place.

Once cuttingisfinished boththe CUT buttons"A"and "C" - Fig. 09-02 can bereleased and the head returns upwards.
The vices re-open by pressing button "B" - Fig. 09-02.

09-02




Fomlndustrie SIKAPLUS

AluminivmWarkingMachinery

GB —

10 MAINTENANCE

10.1 GENERAL PRECAUTIONS
Read the directions in this manual carefully before starting any action.

WARNING:
Only skilled personnel should be employed for any maintenance operation.

- Allmaintenance operations must be carried on when the machine is disconnected from mains and air network.

- Improper actions notin accordance with the safety directions given for the operation of this machine can cause
damages orinjuries.

- Whenthe maintenance process is completed, before putting the machine into service ensure that:

1 - Partsreplacedand/ortools used for maintenance have been cleared away from the machine
2 - Allsafety devices are in working condition.

10.2 DAILY MAINTENANCE

The maintenance operations are very simple and are listed in the following order:

- Checkthe level of the lubricating oil for cutting through the inspection window “A” - Fig. 10-01.

- Checkforany condensationinthe cup throughthe slits “B” - Fig. 10-01. Ifthere is condensationin the cup press
knob “C” - Fig. 10-01 upwards untilitis discharged (this operationis performed without disconnecting the machine
from the air supply).

- Ifnecessary using the compressed air gun supplied, clear any dust or shavings from the work contact surfaces.

CAUTION:
When using the compressed air gun, the wearing of protective gogglesis obligatory.

Keep the machine work area clean of any offcuts, shavings or any other machining residue.
Carefully oil allthe exposed mechanical parts (work table, etc.)

10-01
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WARNING:

substitution.

Disconnect the air system and lock the main switch off with the padlock before carrying out any parts

Weargloves
02.

hammer blow.

Hold the inner guard with one hand at point “A” - Fig. 10-02 and with the other unscrew and remove “B” - Fig. 10-

Raise theinner guard all the way up exposing the blade. Insertwrench “C” as shownin Fig. 10-03 and give a sharp

10-02 |

e

10-03

Hold wrench “C” - Fig. 10-03, unscrew and remove

before fitting the new blade.
Inthis process, check the direction of rotation.

03.

Pulloutflange “E” - Fig. 10-04 and remove the blade. Check if the motor shaftand flanges are clean and oil them all

Tightenflange “E” - Fig. 10-04 with screw “D” - Fig. 10-04 and lock it allwith a hammer blow on screw “C” - Fig. 10-

Lower the safety guard and, holding it at point “A” - Fig. 10-02 screw in and tighten “B” - Fig. 10-02.

“D” - Fig. 10-04, locking the flanges and blade.

10-04




10.4 BELT REPLACEMENT (Figs. 10-05/10-06)
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WARNING:

Disconnect the air system and lock the main switch off with a padlock before carrying out any parts
substitution.

Weargloves.

Unscrew the two fastening screws and remove guard “A”.

Loosen the four motor screws “B”.

Pull out “C” and push the pulley in the direction of the arrow as far as belt “D” can be removed.
Insert the new belt stretching it with “C” until at point “E” there is a max. of 5 mm play on the belt.
Tighten screws “B” again and put guard “A” on again.
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10.5 CHANGING THE “PVC” PADS ON THE VICES (Fig. 10-07)

Undo the fixing screws “A” and pull out the pads to be changed “B”.

Fomindustrie —
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10.6 VICE CYLINDER REPLACEMENT

1)

2)
3)

4)
5)

6)

7)
8)

9)

Disconnect the hose from the filter and lock the ON/
OFF switchin the "OFF" position using a padlock.
Unscrew vice roll "B" - Fig. 10-07.

Loosen handle "C" - Fig. 10-08 and pull out the
cylinder.

Disconnect the air ducts.

Insert the roll on the new cylinder or replace it if
necessary.

Place the new cylinderinside its supportand lock with
handle "C" - Fig. 10-08.

Connectthe hosesto the union.

Re-connect the hose to the machine and take off the
padlock.

Test.

10-08

10.7 CLEANING THE VICE CYLINDER STOP VALVE (Fig. 10-09)

Remove metalring “A” with a screwdriver; take outthe stop valve cap “B”’; take outthe stopper “C” and cleanitbeing
careful of the springs fitted to the stopper, then reassemble all the components.

N.B. Do notunscrew the valve body “D” from the cylinder body “E”, because there is a preloaded spring inside
which would expelthe piston.

B A

10-09
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11 ELECTRICAL AND PNEUMATIC DIAGRAMS
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PNEUMATIC DIAGRAM
SIKA PLUS MANUAL

| 3
@
2

1) Airinflow
2) Airinflow filter
3) BT-76701 Vicesclamp/release valve
4) BT-72304  Vices high/low pressure valve
5) CA-70262 Viceshigh/low pressure selector
6) BT-71524  Economizer
7) Non-returnsafety valve
8) Vice cylinder
9) Sprinkler
10) Cutting oiltank
11) Non-returnvalve

59




— GB 4 skapLUS Fomlndustrnie —
AluminivmWarkingMachinery
PNEUMATIC DIAGRAM
SIKAPLUS AUTOMATIC
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1) Air intake filter
2) Vice clamping push-button
3) Vicereleasing push-button
4) Cutpush-button
5) BT-76701 Safety/cutting block
6) Cutting oil can
7) Nebulizer nozzle
8) Flow adjusting valve
9) Flow adjusting valve
10) Head downstroke cylinder
11) Head downstroke speed limit switch
12) Vices
13) Vices safety valve
14) CA-70262 High-low pressure selector valve
15) BT-71524 Economizer
16) BT-71606 Vices valve
17) Non-returnvalve
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Avantde procéder alamise enservice delamachine, il estimportant de s’entenirtres attentivement aux instructions
techniques contenues dans ce manuel et d’en suivre trés scrupuleusement toutes les indications.

Cemanuel, ainsi que toutes les informations contenues, doivent étre conservés dans un lieu accessible etconnu de
tous les opérateurs ainsi que du personnel de maintenance.

1.1 GARANTIE

Lefabricantgarantit que cette machine a été testée sous effort maximun en donnantentiére satisfaction. Cette garantie
couvre une période de douze mois et s'applique sous réserve d’'une bonne installation, d’'une correcte utilisation
et sur tout vice caché.

La garantie couvre uniguement le remplacement des pieces défectueuses.

Le transport et 'emballage, les éventuels frais de déplacement du technicien sont a la charge du client.
Lagarantie ne s’étend donc pas aux dommages provoqués par des chutes, altérations ou mauvaise utilisation de la
machine, inobservation des normes d’entretien indiquées dans le manuel d’instructions, ainsi que par de fausses
manoeuvres de I'opérateur et sur les pieces d’'usure. Aucun dédommagement n’est di pour d'éventuels arréts
techniques de la machine. La garantie n'est valable que si les conditions de paiement ont été respectées et le
paiement effectué.

Lesfrais de service aprés-vente ainsi que le co(it des pieces de rechange utilisées qui ne sontpas comprises dans
la garantie devront étre payés directement au technicien qui effectuera la réparation et qui délivrera une fiche de
service aprés-vente, qui sera suivie d'une facture réguliére. Les tarifs de service apres-vente et le colit des pieces
utilisées sont indiqués dans le tarif en vigueur.

2 GENERALITES

2.1 INTRODUCTION

Cemanuel contientlesinstructions d’emploi et d’entretien ainsi que les dessins etinstructions pour toute demande
de pieces détachées concernantla SIKAPLUS fabriquée parla Société FOMINDUSTRIE. Al'intérieur du manuel
se trouventtoutes les informations permettant une installation correcte et une description du fonctionnementde la
machine.

En outre s’y trouvent toutes les informations concernant les réglages et les opérations d’entretien.

ATTENTION:

- Touteslesopérationsde transport, d’installation, d’utilisation, d’entretien ordinaire ou extraordinaire
de la machine doivent étre exclusivement réalisés par des personnes qualifiées et compétentes.

- Parpersonnes qualifiées etcompétentes onentend laou les personnes en mesure d’installer, de faire
fonctionner,de régler, d’effectuer I’entretien, de nettoyer, de réparer et de transporter la machine.
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3 PLAQUE D’IDENTIFICATION ET DE CERTIFICATION (Fig. 03-01)
Lafigure décritla plaque d’identification et sa position surlamachine.
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NOTE:

Le type, le code et le numéro de série imprimés sur la plaque doivent étre rappelés chaque fois que
I’on fait appel au constructeur, que ce soit pour des informations ou pour des piéces de rechange.

O @)
= Fomindustrie
AluminiumWorkingMeachinery
F.OM. INDUSTRIE s.rl. Via Mercadante, 85
47841 CATTOLICA (RN) - Italy
Tel. 0541832611 - Fax 0541832615 - www fomindustrie.com
Tipo ]
Codice ]

Velocitd rotazione utensile/i
@ max utenslles mm
Tipo motore/l |:|
Caratteristiche elettriche |:|
Anno di fabbricazione |:|

Massa
O O
03-01
3.1 PLAQUES SIGNALETIQUES PRESENTES SUR LA MACHINE (Fig. 03-02)
1 - Pictogramme “utilisation de vétements de sécurité”
2 - Pictogramme “sens derotation de lame”
3 - Réglagedufluxdelalubrification

03-02




3.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
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* Lame en widia: @ 400 mm
* Moteurtriphasé:2,2 kW (3 CV) - 2800 tours/minute - 230/400V - 50 Hz
» Vitesse de rotation de la lame: 2800 tours/minute
» Arbre porte-lame: & 32 mm
» Transmission moteur-disque a courroie
» Coiffe de protectionlame
» Coupesavec: tétea90°
téte tournée a 45° gauche, a 45° droite et dans les positions intermédiaires
téte inclinée a45° gauche ettournée a 90°, a 45° gauche (et dans les positions intermédiaires)
» Positionnement de la téte a 90° et a 45° gauche/droite avec pivot conique et décrochage a auto-retenue
» 2étaux pneumatiques avec servovalves de sécurité
» Double pression de service servocommandée sous basse pression
* Pression de service: 7 bars
» Descente téte: oléopneumatique (vitesse descente réglable, montée rapide) - SIKA PLUS code XZ-10567
manuel - SIKA PLUS code XZ-10568
» Consommation air par cycle de travail: 1,3 NI (XZ-10568) - 3 NI (XZ-10567)
 Lubrification de la coupe nébulisée
» Prédisposition pour évacuation copeaux et fumées
» Prédisposition pour branchement a convoyeur a rouleaux

En dotation:
Pistolet d’air comprimé

Sur demande:
Etau vertical gauche/droite
Kit lubrification de la coupe par microgoutte avec huile pure

Dimensionsd’encombrementetpoids (XZ-10567) || Dimensionsd’encombrementetpoids (XZ-10568)

1565
1745

Kg 170 Kg 170
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DIAGRAMME DE COUPE
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45° 45°
Téte a 90°: ligne continue Téte pivotante 4 45° D et/ou & 45° | Téte inclinée a 45° G: ligne | Téteinclinéea45°G etpivotante
G: ligne discontinue discontinue et 1 point a .450 G: ligne discontinue et 2
points.
3.3 EMISSION SONORE DE LATRONCONNEUSE SIKAPLUS
VALEURS SONORES D’APRES NORME ISO 3746
Lwa Niveau de puiSSANCE aCOUSHIQUE ......uvieeeiicieiieeeee e e e ectitee e e e e e s s s ee e e e e e nneereeeee s dB(A)110,9
Lpa Niveau de pression acoustique au poste decommande ...........ccccceeeeeeeeernvvnnenn. dB(A)111,2




4 NORMES D’HYGIENE ET DE SECURITE
4.1 INTRODUCTION

Ilestopportun que le ou les opérateurs soient parfaitement au courant de la position et du fonctionnement de toutes
les commandes ainsi que des caractéristiques de la machine. Il est donc essentiel que ce manuel soit
intégralementlu.

Le retrait ou la substitution de composant sur la machine, 'usage d'accessoires, d'outils, de matériels
consommables autres que ceux recommandés par le constructeur peuvent entrainer un danger etrend caduque
la responsabilité du fabricant tant pénale que civile.
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4.2 USAGE PREVU DE LAMACHINE

La trongonneuse SIKA PLUS a été réalisée pour la coupe des profilés en aluminium, matériaux plastiques et
alliages légers.

Un matériau différent n’est pas compatible avec les caractéristiques de lamachine.

ATTENTION: lamachine n'est pas apte a travailler dans un endroit pouvant présenter des risques d’explosion ou
d'incendie.

4.3 AVERTISSEMENTS CONCERNANT LA SECURITE

- Onspécifie que par "OPERATEUR" on entend la ou les personnes chargées d'installer, de faire fonctionner, de
régler, de nettoyer, de réparer et de transporter lamachine. Par "ZONE DANGEREUSE" on entend n'importe
quelle zone al'intérieur et/ou a proximité de la machine dans laquelle la présence d'une personne constitue un
risque pour sa sécurité et sa santé. Par "PERSONNE EXPOSEE" on entend n'importe quelle personne quise
trouve a l'intérieur ou en partie dans une zone dangereuse.

- Encequiconcernel'éclairage du lieu de travalil, le local ou se trouve la machine ne doit pas comporter de zone
d’'ombre, d'éblouissements pénibles, ni d'effets stroboscopiques dangereux dis a I'éclairage présent dans
l'atelier. Une aération optimale doit aussi étre garantie dans le local avec éventuellement l'utilisation d'un
systéme d'aspiration.

- Lamachine doit étre exclusivement utilisée par des opérateurs qualifiés. Elle a été fabriquée pour usiner des
produits "NON TOXIQUES" et "NON AGRESSIFS". L'emploi de produits différents de ceuxindiqués exclutla
FOM INDUSTRIE de toute responsabilité pour d'éventuels dommages causés ala machine, aux objets et aux
personnes.

- Lamachine peut travailler a une température ambiante comprise entre 0°C et 40°C.

- Lazone de travail doit toujours étre libre et nettoyée de tout résidu huileux.

- Avantdedébuterle travail, 'opérateur doit parfaitement connaitre la position etle fonctionnement de toutes les
commandes ainsi que les caractéristiques de la machine.

- Lescommandes pour 'usinage doivent étre exécutées par un seul opérateur; ce n’est que durant la phase de
chargementde la piéce que I'intervention de plusieurs opérateurs est autorisée.

- Lesentretiens ordinaires et extraordinaires doivent étre effectués lorsque lamachine est arrétée et 'alimentation
électrique coupée.

- Pourl'exécutiondesbranchements, observerles normes d'installation électriques.

- L'installation etles branchements électriques doivent étre effectués par un personnel qualifié.

NOTE: LE PERSONNEL QUALIFIEEST UN PERSONNEL QUIASUIVIDES COURS DE FORMATION ET
DE SPECIALISATION, EXPERIMENTE DANS L'INSTALLATION, LAMISEENROUTEET L'ENTRETIEN.

- Lepersonnel qualifié doit avoir aussi des notions de premier secours pour intervenir en cas d'accident.

- Dans tous les cas, le personnel d'atelier, de maintenance, de nettoyage, de contréle, etc... devra respecter
scrupuleusement les normes de sécurité en vigueur dans le pays de destination de lamachine.
Eviter de travailler avec des chaines, des bracelets et des bagues.

67
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4.4 DISPOSITIFS DE SECURITE
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1 - Valve commande a deux mains pour descente lame (uniqguement version automatique).
2 - 2valves de sécurité de non retour étaux (une pour chaque étau horizontal).

3 - Carter mobile de protection lame.

< ig,ng'.“&an

4.5 ZONES A RISQUE POTENTIEL ET EVENTUEL

Malgré le carter de protection et les dispositifs prévus sur la machine, il existe des zones considérées a
«risque possible» en raison d’'un possible usage incorrect de la machine.

Sur la figure est indiquée la zone de travail dans des conditions normales.
Cette aire ne présente aucun risque pour le personnel, etc., et est appelée «Zone de commande et de

contrble opérateur”.

Zone dangereuse, évacuation forcée des copeaux et des fumées; il est interdit de rester dans cette zone si la
machine n’est pas reliée a un systeme d’aspiration.

ZONE OPERATEUR

T ara |
| 68 |
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5 TRANSPORT ET INSTALLATION

La machine estlivrée dans les versions suivantes: avec
emballage palette en bois, avec emballage palette en
bois et carton, ouavec emballage palette en bois etcage
en bois.

ATintérieur de lamachine (bienenvue) le clienttrouvera
le manuel d'instructions, un emballage contenant les
clefs en dotation et les éléments pour la fixation au sol.

5.1 DEPLACEMENT (Fig. 05-01)

La machine, méme emballée, doit étre déplacée
soigneusemental'aide d'unchariot élévateur adapté aux
poids et volume.

Durant le levage pour le transport et la pose a I'aide du
chariot élévateur, il faut prendre soin de ne pas

endommager les parties fragiles et, en premier lieu, les 05-01
cébles électriques etles tuyaux d'air.

5.2 CONTROLES

- Contrbler que le local choisi ne comporte ni zone
d’ombre, ni éblouissement pénible, ni effet
stroboscopique dangereux en raison de I'éclairage
dans l'atelier.

- Contrbler que la machine n’a subi aucun dommage
durant le transport.

- Contrbler que la machine repose sur le sol de facon
uniforme.

- Controler que I'espace libre autour de la machine est
suffisant pour une exécution facile et commode pour
toutes les opérations de manutention ordinaires ou
spéciales.

5.3 POSITIONNEMENTET

INSTALLATION DELAMACHINE

Une fois I'emplacement choisi, on procéde a son
installation.

Effectuer lafixation de lamachine au sol.

En dotation avec la machine on trouve 2 équerres "A" -
Fig.05-02.

Ces équerres sont fixées a lamachine et au sol comme
indiqué surlaFig. 05-02.

Avantde bloquer les équerres en position, s'assurer que
la machine est mise a niveau (éventuellement, rajouter

des cales sous le béati).

05-02
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54 COLLECTE COPEAUX ET FUMEES
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La machine est prédisposée, avec un tuyau flexible dans la partie postérieure, pour le raccord a un aspirateur
envue d'évacuer les copeaux volatiles et les fumées produites par I'opération de coupe (voir Réf. “1” - Fig. 05-
03).

Primadiallacciarel'aspiratore allamacchina (direttamente con untubo flessibile di diametro 80 mm. oppure attraverso
unariduzione), é consigliabile rimuovere iltubo “1” - Fig. 05-03 allentando la relativa fascetta.

N.B. L'installation de I'aspirateur est a la charge de I'utilisateur et sous sa seule responsabilité.

05-03

Ilestrecommandé d'utiliser une cuve pour la collecte des déchets et de 'huile résiduels qui devra étre positionnée
latéralement au niveau de la goulotte "A" (voir Fig. 05-04).

05-04




6 COMMANDES
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6.1 TABLEAU COMMANDES - SIKA PLUS code XZ 10567 (Fig. 06-01)

1 - Bouton poussoir FERMETURE ETAUX/DESCENTE DE LA TETE
2 - Bouton poussoir OUVERTURE DES ETAUX
3 - Bouton poussoir DESCENTE DE LATETE

\
\s ]
CIED [ —_— q =1}
) ) ®

06-01

6.2 COMMANDES - SIKA PLUS code XZ 10568 (Fig. 06-02)

1-Bouton FERMETURE ETAUX/OUVERTURE ETAUX
2 - Levier DESCENTE TETE - COUPE

06-02
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7.1 ELEMENTS POUR LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (Fig. 07-01)

1 - Interrupteurgénéral
2 - Filtreaair
SIKAPLUS AUTOMATIQUE SIKAPLUS MANUELLE

:

4

07-01

OPERATIONS PRELIMINAIRES

Pour la mise en route de la machine, il faut vérifier que la ligne électrique d’alimentation est correcte et fiable,
protégée par un disjoncteur en début de ligne et munie d’une trés bonne prise de terre. Idem pour I'alimentation
d’air comprimé qui doit avoir une section adéquate et un robinet d’arrét en amont. Si le réseau d’alimentation
d’air est trés long, il faut y placer des collecteurs de condensat aux points opportuns.

Avant d’effectuer la mise en route, vérifier que la tension électrique correspond a celle de la machine.

Vérifier que l'interrupteur général (400 V - triphasé) est en position 0 (zéro).

Branchements a la ligne électrique
A - Cable d'alimentation 400 V TRIPHASE

Silamachine estlivrée sans lesfiches d’alimentation électrique (400V), brancher les cables d’alimentation aux fiches
correspondantes.

Protéger les cables d’alimentation avec uninterrupteur magnéto-thermique différentiel.

Au cas ou un cable d’alimentation serait coupé, rétablir la connexion en se référant au schéma électrique (Chap.
11).

Sile sens de rotation de lalame n’est pas conforme au sens indiqué par la fleche présente surlamachine, inverser
deux des trois phases de I'alimentation électrique.
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Brancher le tube d'arrivée de I'air au raccord “1” - Fig. 07-02

07-02

7.2 INTERRUPTEUR DEMARRAGE MOTEUR-SECURITE
L’interrupteur de démarrage du moteur ales caractéristiques suivantes:

Il peut étre verrouillé: quand la machine est arrétée pour entretien, on doit le fixer en position “ouvert” avec un
cadenas pour éviter des démarrages accidentels.

Magnéto-thermique: defacgonaarréter automatiguementla machine en cas de court-circuit ou de surchauffe.
Quand celase produit, I'opérateur doit contréler sile circuit électrique etle moteur sonten
ordre.

Equipé d’une bobine: amanque de tension: fait retomber I'interrupteur en position ZERO en cas d’annullation
de tension. Cela empéche le moteur de redémarrer immédiatement quand la tension
revient.

NOTE:

L’interrupteur démarrage moteur, pour des caractéristiques techniques et de sécurité spécifiques, est
fourni par les entreprises constructrices avec une seule tension de travail (ex. 230 V monophasé, 230 V
triphasé, 400 V triphasé, etc.).
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8.1 POSITIONNEMENT ETAUX HORIZONTAUX (Fig. 08-01)

Pour un meilleur positionnement des étaux horizontaux sur la surface du profilé, suivre les indications fournies ci-
apres:

1) Desserrer le levier “A” pour régler la distance du profilé.

2) Desserrer le levier “B” pour régler le groupe étau verticalement et latéralement.

Les étaux horizontaux sont dotés d’'une valve de sécurité anti-ouverture: en cas d'absence d'air, les étaux (lorsqu'ils
sont fermés) ne s'ouvrent pas; le retour de I'air comprimé rétablit toutes les fonctions de la machine.

08-01
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8.2 POSITIONNEMENT ETAU VERTICAL (OPTION) (Fig. 08-02)

1) Desserrer le levier “A” pour régler la distance du profilé.
2) Desserrerlavis “B” pour régler verticalement I'étau.

Pour exclure I'étau vertical, agir sur le robinet "C".

08-02
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8.3.1 ROTATION DE LA TETE
La téte de la machine SIKA PLUS peut tourner de la maniére suivante:
- De90° a45° droite
- De90° a45° gauche
En desserrant d'abord le pommeau "1" - Fig. 08-03 puis en tirant le bouton “2” - Fig. 08-03, on libére la téte pour
la rotation.
En agissant sur la poignée “3” - Fig. 08-04, on tourne la téte dans la position désirée.
Des fins de course mécaniques déterminent les positions:
-90°
- 45° droite
- 45° gauche
On obtient les degrés intermédiaires de coupe aprés avoir tiré le bouton “2” - Fig. 08-03, en tournant lalame eten
agissant sur la poignée “3” - Fig. 08-04.
Sur le plan de travail est gravé le nonius avec 'index de lecture.
On lit la valeur des degrés désirée, on bloque la téte en serrant le pommeau “1” - Fig. 08-03 et en relachant le
bouton “2” - Fig. 08-03.

)
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IMPORTANT:
Avant d’effectuer I'opération pour l'inclinaison de la téte, démonter la machoire étau gauche "1" - Fig.
08-05, en dévissant les vis "2" - Fig. 08-05, et en la remplacant par la machoire étau en dotation.

A B 08-06

Pour incliner la téte de 90° a 45° a gauche, y compris les degrés intermédiaires, desserrer la vis "A" - Fig. 08-06,
puis incliner la téte en lisant sur le nonius "B" - Fig. 08-06 la valeur en degrés.
Bloquer la vis "A" - Fig. 08-06.

Il est aussi possible de tourner et d'incliner en méme temps la téte vers la gauche.
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8.4 REGLAGE FLUX LUBRIFICATION LAME (Fig. 08-07)

Le flux de lubrifiant pour la lame se régle de la maniére suivante:

En tournant le pommeau moleté "A" dans le sens des aiguilles d'une montre, le flux diminue; en tournant le
pommeau dans le sens contraire des aiguilles d’'une montre, le flux augmente.

IMPORTANT:

Dans le bidon de I'huile pour la lubrification de la coupe (ou de la lame) mettre uniquement:
HUILE POUR COUPE POUR ALUMINIUM.

T

08-07
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8.5 REGLAGE VITESSE DE DESCENTE LAME - SIKA PLUS AUTOMATIQUE (Fig. 08-08)

En tournant le pommeau “A” dans le sens des aiguilles d'une montre, la vitesse de descente lame diminue; en
tournantle pommeau “A” dans le sens contraire des aiguilles d'une montre, la vitesse de descente lame augmente.

8.6 VITESSE DE DESCENTE LAME (DESCENTE RAPIDE - DE TRAVAIL) -
SIKA PLUS AUTOMATIQUE (Fig. 08-08)

Latéte de lamachine possede 2 vitesses de descente:

- rapide

- detravail

La vitesse rapide permet une approche rapide sur le profilé a trongonner. La vitesse de travail (plus lente) est
proportionnelle a la coupe aréaliser.

Endévissantlavis “A”, labarre “B” estlibre de glisser comme indiqué sur lafigure. Lorsque labarre “B” entre en
contact avec le contacteur “C”, la vitesse de descente alors rapide passe en vitesse de travail (lente).

NOTE:
Lesréglages de la vitesse de descente de lalame et du flux de lubrification sont effectués au montage
a partir de valeurs standards a l’'usine.

—

08-08




SIKAPLUS Fomindustrie —

AluminiumWorkingMachinery

I
-

8.7 REGLAGE PRESSION ENTREE AIR (Fig. 08-09)

Pouraugmenter ouréduire lapression d’entrée de 'air, tourner lapoignée “A” (lever, régler et baisser pour bloquer).

8.8 REGLAGES SUR LE FILTRE ENTREE AIR (Fig. 08-09)

EVACUATION CONDENSATION

Sans débrancher le tube d’alimentation de I'air, appuyer sur le pommeau “B” etvérifier que 'embout correspondant
estouvert. L'évacuation de la condensation se fait automatiquement (toujours avec I'embout ouvert) a chaque fois
gue 'ondébranche le tube d’'alimentation de I'air.

| 08-09
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9.1 EXERCICE - SIKA PLUS MANUELLE

Ladescente de lalame estmanuelle alors que les étaux et la lubrification nébulisée de la coupe sont pneumatiques.
Vérifier:

- latension de ligne de maniére a ce qu'elle corresponde a la tension de la machine.

- le sens de rotation de la lame.

Aprés avoir réglé la position des étaux par rapport au profilé a couper, positionner le profilé sur le plan de travail.
En positionnant le bouton pneumatique "A" - Fig. 09-01 complétement vers I'avant, les étaux serrent le profilé.

ATTENTION:
Vérifier attentivement que les étaux ne se trouvent pas dans le champs d’action de la lame.

Tourner l'interrupteur général en position .

En baissant le levier "B" - Fig. 09-01, on active la nébulisation de la coupe et on sectionne le profilé serré sur le
plan de travail.

En replacant la téte en haut, on interrompt la nébulisation.

Enpositionnantle bouton pneumatique "A" - Fig. 09-01 complétement en arriére, on peut rouvrir les étaux et libérer
le plan de travail pour la coupe suivante.

ATTENTION:
Ne jamais exécuter d’opérations de coupe avant d’avoir serré les deux étaux.

09-01
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La descente de la lame est oléopneumatique alors que les étaux et la lubrification nébulisée de la coupe sont
pneumatiques.

Veérifier:

- latension de ligne de maniére a ce qu'elle corresponde a la tension de la machine.

- le sens de rotation de la lame.

Aprés avoir réglé la position des étaux par rapport au profilé a couper, positionner le profilé sur le plan de travail
en le serrant avec les étaux.

ATTENTION:
Vérifier que les étaux ne se trouvent pas dans le champs d’action de la lame.

En appuyant sur le bouton "A" - Fig. 09-02, on serre le profilé avec les étaux en BASSE PRESSION.

Sile profilé n'est pas positionné correctement, on peut rouvrir les étaux en appuyant sur le bouton "B" - Fig. 09-
02.

Lorsque le profilé est positionné correctement, tourner l'interrupteur général en position I.

En pressant en méme temps (et en gardant appuyés) les boutons de COUPE "A" et "C" - Fig. 09-02, la téte
descend et la nébulisation et la HAUTE PRESSION des étaux sont habilitées.

Si on relache un ou les deux boutons DE COUPE, la coupe s'interrompt car la téte revient vers le haut.

Est alors effectuée I'opération de sectionnement.Une fois la coupe terminée, on peut relacher les deux boutons
de COUPE "A" et "C" - Fig. 09-02 et la téte revient vers le haut.

En appuyant sur le bouton "B" - Fig. 09-02 on peut rouvrir les étaux.

09-02




10 ENTRETIEN

Fomlndustrie SIKAPLUS

AluminivmWarkingMachinery

T

10.1 RECOMMANDATIONS GENERALES
Avant de procéder a quelque intervention que ce soit, lire attentivement les instructions suivantes.

ATTENTION:
Les opérations suivantes ne doivent étre réalisées que par un personnel spécialisé et compétent.

- Toutesles opérations d’entretien doivent étre faites lorsque I'alimentation électrique ainsi que I'air sont coupés.

- Des comportements non conformes aux régles de sécurité dans l'utilisation de la machine peuvent par
conséquent causer des dommages aux personnes et aux objets.

- Unefois les travaux d’entretien réalisés, avant de remettre en route la machine, vérifier que:

1 - Lespiéceséventuellementsubstituées et/ou que les outils utilisés lors de I'intervention ne reposent plus
surlamachine.
2 - Tous les dispositifs de sécurité sont efficaces.

10.2 ENTRETIEN QUOTIDIEN

Les opérations d’entretien sont trés simples et sont décrites dans I'ordre suivant:

- Vérifier a travers la petite fenétre le niveau de I'huile de lubrification de la coupe “A” - Fig. 10-01.

- Vérifier a travers les fentes “B” - Fig. 10-01 la présence de condensation dans la tasse. En présence de
condensation dans latasse, appuyer surle pommeau “C” - Fig. 10-01 versle haut jusqu’a évacuation compléete
(cette opération se fait sans débrancher la machine du réseau de I'air).

- Enutilisant éventuellement le pistolet a jet d’air comprimé en dotation, éliminer tout résidu de saleté et copeau
sur les surfaces d'appui et de travail.

ATTENTION:
Durant I'emploi du pistolet a jet d’air comprimé, porter des lunettes de protection.

- Eliminer de la zone de pose de la machine les déchets, les copeaux et tout autre résidu d'usinage.
- Huiler soigneusement les parties mécaniques découvertes (plan de travail, etc.)
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ATTENTION:
Avant d’effectuer une quelconque opération, bloquer l'interrupteur général avec un loquet et

débrancher la machine de la prise d’alimentation en air.

Mettre des gants.

Entenantbienfermementd’une mainle carter mobile au point“A” - Fig. 10-02, dévisser avec I'autre main etenlever
la vis “B” Fig. 10-02.

Relever ensuite tout en haut le carter mobile jusqu’a découvrir la lame. Introduire la clé “C” - Fig. 10-03 comme
indiqué sur la figure et a l'aide d’ un marteau, frapper d’un coup sec sur la clé.

e

10-03
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Entenant fermementla clé “C” - Fig. 10-03, dévisser et enlever la vis hexagonale “D” - Fig. 10-04 qui bloque la
lame entre les 2 flasques.

Enlever ensuite la flasque “E” - Fig. 10-04 et retirer la lame.

Vérifier lapropreté de I'arbre moteur et des flasques serre-lame en graissantle toutavant de remonter lalame neuve.
En remontant la lame neuve, faire attention au sens de rotation .

Serrer manuellementlaflasque “E” - Fig. 10-04 aveclavis “D” - Fig. 10-04 et bloquer le tout avec quelques coups
de marteau secs sur la clé “C” - Fig. 10-03 dans le sens inverse du sens indiqué pour le déblocage.

Abaisser le carter de protection et, en le tenant fermement au point “A” - Fig. 10-02 revisser et bloquer la vis “B”
- Fig. 10-02.
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10.4 REMPLACEMENT DE LA COURROIE (Fig. 10-05 / 10-06)

ATTENTION:
Avant d’effectuer une quelconque opération, bloquer l'interrupteur général avec un loquet et

débrancher la machine de la prise d’alimentation en air.

Mettre des gants.

Desserrer les 2 vis de serrage et enlever le carter “A”.

Desserrer les 4 vis de serrage du moteur “B”.

Desserrer lavis de tensionde courroie “C” etdéplacer la poulie du moteur dans le sens indiqué par lafleche jusqu’au
retrait de la courroie “D”.

Monter lacourroie neuve enlatendantaveclavis “C” jusqu’ace que, en appuyantavec lamainau point “E”, laflexion
soitau maximum d’environ 5 mm.

Serrer les vis “B” etremonter le carter de protection “A”.
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10.5 REMPLACEMENT DES TAMPONS DE SERRAGE “PVC” DES ETAUX (Fig. 10-07)

Dévisser les grains de fixation “A” et retirer les tampons a changer “B”.

10.6 REMPLACEMENT DES CYLINDRES
ETAUX

1

2)
3)

4)
5)

6)

7)
8)

9)

Débrancher le tube d’alimentation en air alamachine
etblogueravec unloquetlinterrupteur général.
Retirer le tampon “B” - Fig. 10-07 du cylindre.
Dévisser la poignée “C” - Fig. 10-08 et retirer le
cylindre.

Débrancher les conduites de I'air.

Remettre le tampon (un tampon neuf si nécessaire)
sur le nouveau cylindre.

Positionner le nouveau cylindredans son support en
le bloquant a l'aide de la poignée “C” - Fig. 10-08.
Rebrancher les tubes d’air au raccord.

Rebrancher le tube d’alimentation en airalamachine
etenleverleloquetde l'interrupteur général.
Effectuer quelques essais.

10-08

10.7 NETTOYAGE SOUPAPE DE BLOCAGE DU CYLINDRE DE L’ETAU (Fig. 10-09)

Enleveral'aide d'untournevis labague métallique “A”; 6ter la calotte de la soupape de blocage “B”; retirer 'obturateur
“C” et nettoyer en faisant attention aux ressorts montés sur I'obturateur, remonter ensuite les composants.

N.B. linefautpas dévisser le corps de lasoupape “D” du corps du cylindre “E”, étant donné qu'al'intérieur estprévu
unressort préchargé qui éjecterait le piston.

E

B A
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SCHEMAELECTRIQUE

INTERRUPTEUR GENERAL:

- peutétreverrouillé

- magnéto-thermique

- équipé d’'une bobine a manque de
tension

E e i 4
M 7
B o PE

CHANGEMENT DE TENSION
ATTENTION:
AVANT DE COMMENCERATRAVAILLER SURLAPLAQUE ABORNESDUMOTEUR, ILFAUT VERROUILLER
L'INTERRUPTEURGENERAL EN POSITION"OUVERT".

400 V~ 230 V~

QO

i
J
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I boite a bornes | I I
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SCHEMAPNEUMATIQUE
SIKAPLUS MANUELLE
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1) Entrée air
2) Filtre d'entrée air

3) BT-76701  Soupapefermeture/ouverture étaux

4) BT-72304  Soupape haute pression étaux

5) CA-70262  Sélecteur haute/basse pression étaux
6) BT-71524  Economiseur

7 Soupape de non-retour
8) Cylindre étaux

9) Pulvérisateur

10) Réservoir huile de coupe
11) Soupapederetenue
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SCHEMAPNEUMATIQUE
SIKAPLUS AUTOMATIQUE

12

%13
14} gl aaa
ol e

12@ 1?13

16

VIR
I
O—— OO 2 3 4

1
1) Filtre d'entrée air
2) Bouton-poussoir serrage étaux/coupe
3) Bouton-poussoir ouverture étaux
4) Bouton-poussoir coupe
5) BT-76701 Valvederetenue
6) Réservoir huile de coupe
7) Gicleur pulvérisateur
8) Régulateurde flux
9) Régulateurde flux
10) Cylindre descente téte
11) Finde course réglage vitesse descente téte
12) Etaux
13) Bloqueur piloté

14) CA-70262 Soupape sélectrice basse-haute pression
15) BT-71524 Economiseur

16) BT-71606 Soupape étaux

17) Valve deretenue
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Das vorliegende Handbuch muss vor der Inbetriebnahme der Maschine sorgfaltig durchgelesen werden. Alle darin
enthaltenen technischen Anweisungen sind genauestens zu beachten.

Das vorliegende Handbuch und die ihm beigefligten Unterlagen sind an einem allen mit der Bedienung und der
Wartung der Maschine beauftragten Personen bekannten, leicht zuganglichen Platz aufzubewahren.

1.1 GARANTIE

Der Hersteller garantiert, dass diese Maschine strengsten Priifungen bei maximaler Belastung unterzogen wurde
und dabei zufriedenstellende Ergebnisse erbracht hat. Der Garantiezeitraum betrdgt 12 Monate. Die Garantie
beschrankt sich auf die einwandfreie Qualitat des Materials und auf das Fehlen von konstruktiven Mangeln. Der
Kunde hat lediglich Anspruch auf den Ersatz fehlerhafter Teile, unter Ausschluss der Transport- und
Verpackungskosten, sowie der Kosten fiir die Austauscharbeiten. Von der Garantie ausgeschlossen sind somit
Schaden, die auf einen Sturz, Abanderungen, unsachgeméaile Bedienung der Maschine, Nichtbeachtung der im
Handbuch angefiihrten Wartungshinweise, sowie auf falsche Bedienung zurtickzufihren sind. Ein Anspruch auf
Entschadigung fiir eventuelle Ausfallzeiten der Maschine besteht nicht. Die Garantie erlischt bei Nichteinhaltung
der Zahlungsbedingungen.

Die Kosten fiir den Kundendienst sind gemeinsam mit dem Preis der verwendeten Ersatzteile, die nicht im
Garantieumfang eingeschlossen sind, an den Kundendiensttechniker zu entrichten, der die Reparaturarbeiten
ausfuhrt. Dieser stellt als Empfangsbestatigung einen Servicebericht aus, auf den eine ordnungsgemalfe
Rechnung folgt. Der Kundendiensteinsatz und die verwendeten Ersatzteile werden nach der geltenden Preisliste
in Rechnung gestellt.

2 ALLGEMEINES

2.1 VORBEMERKUNG

Dasvorliegende Handbuch enthalt die Bedienungs- und Wartungsanleitungen, sowie die fiir die Ersatzteilebestellung
erforderlichen Abbildungen und Anleitungen fiir die von der Firma FOM INDUSTRIE hergestellte Gehrungsséage
SIKAPLUS. Das Handbuch enthéltalle fiir eine korrekte Installation erforderlichen Angaben und eine Beschreibung
der Funktionsweise der Maschine.

AuRerdem enthalt es alle fir das Einrichten und fur die Wartung der Maschine notwendigen Angaben.

ACHTUNG:

- Alle Arbeiten im Zusammenhang mit Transport, Installation, Inbetriebsetzung und Wartung der
Maschine dirfenausschlielich von qualifizierten und kompetenten Fachkraften ausgefihrtwerden.

- Unter “FACHKRAFT” sind die Person bzw. die Personen zu verstehen, die mit der Installation, der
Bedienung, der Einrichtung, der Wartung. der Reinigung, der Reparatur und dem Transport der
Maschine beauftragtwurden.
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3 IDENTIFIKATIONSSCHILD UND ZERTIFIZIERUNG (Abb. 03-01)
Die Abbildung zeigt das Maschinenidentifikationsschild und dessen Position auf der Maschine.

— D
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NB:

Deraufdem Maschinenschild aufgestempelte Typ, die Codenummer und die Seriennummer missen bei
jeder Anfrage an den Hersteller und bei jeder Ersatzteilebestellung angegeben werden.

q
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F.OM. INDUSTRIE s.rl Via Mercadante, 85
47841 CATTOLICA (RN) - Italy
Tel. 0541832611 - Fox 0541832615 - www.fomindusirie.com
Tipo ]
Codice ]

Velocitd rotazione utensilesi
@ max utensllesl mm
Tipo motore/I |:|
Caratteristiche elettriche |:|
Anno di fabbricazione |:|

Massa
@) [©)

03-01

A AUF DER MASCHINE ANGEBRACHTE HINWEISE (Abb. 03-02)

3
1 - Personliche SchutzmaRnahmen erforderlich (BRILLE/HANDSCHUHE/GEHORSCHUTZ)
2 - Drehrichtung des Sageblattes

3

- Einstellung des Schmiermittelflusses fur das Sageblatt

03-02




3.2 TECHNISCHE MERKMALE
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HM-Sageblatt: @ 400 mm
Drehstrommotor: 2.2 kW (3PS) - 2800 UpM - 230/400V - 50 Hz
Drehgeschwindigkeit des Séageblattes: 2800 UpM
Sageblattwelle: @ 32 mm
Ubertragung Motor-Sageblatt mit Riemen
Schutzhaube fiir Sageblatt
Schnitte mit:  Kopf auf 90°
Kopf gedreht auf 45° links, 45° rechts und Zwischenstellungen
Kopf geneigt auf 45° links und gedreht auf 90°, auf 45° (und Zwischenstellungen)
Positionierung des Kopfes auf 90° und auf 45° links/rechts mit konischem Zapfen und Aushaken mit
Selbstruickhalt
2 Stk. pneumatische Spannvorrichtungen mit Sicherheitsservoventilen
Doppelter, servogesteuertem Betriebsdruck mit Niederdruck
Betriebsdruck: 7 Bar
Absenken (Vorschub) des Kopfes hydropneumatisch (Geschwindigkeit verstellbar, Schnellriickzug) - SIKA
PLUS Code XZ-10567, manuell - SIKA PLUS Code XZ-10568
Luftverbrauch pro Arbeitszyklus: 1,3 NI (XZ-10568) - 3 NI (XZ-10567)
Spruhnebel-Kihlschmierung des Schnittes
Vorbereitung fir Spane- und Rauchabsaugung
Vorbereitung fir Anschluss an Rollenbahn

Standardausstattung:
Druckluftpistole

Sonderausstattung:
Vertikale Spannvorrichtung links/rechts
Mikrotropfenschmierung des Schnittes mit reinem Ol

Abmessungen und Gewicht (XZ-10567) Abmessungen und Gewicht (XZ-10568)

170 kg

1565
1745
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SIKAPLUS
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45° 45°
Um 90° geneigter Kopf: [uma45°nachlinksund/oder rechts | Um45° nachauRengeneigter [Um 45° nach auBen geneigter
durchgehende Linie gedrehter Kopf: gestrichelte Linie. | Kopf (links): Strichpunktlinie | (links) und um 45° gedrehter Kopf
(links): Doppelpunktlinie

3.3 LARMEMISSION DER GEHRUNGSSAGE MODELL SIKA PLUS

SCHALLWERTE NACH ISO 3746

Lwa SchalleiStUNGSPEGEL ... .. dB(A)110,9
Lpa Schalldruckpegel am Bedienplatz ............ccoocvvieeieeee i dB(A)111,2




4 SICHERHEITS- UND GESUNDHEITSRELEVANTE NORMEN
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4.1 VORBEMERKUNG

Der bzw. die mitder Bedienung der Maschine beauftragte/n Person/en muss/miissen tiber die Anordnung und die
Funktionsweise samtlicher Bedienungseinrichtungen sowie Uiber die Merkmale der Maschine in umfassender
Weise unterrichtet sein. Das vorliegende Handbuch ist daher unbedingt vollstandig zu lesen.

Nicht autorisierte Abanderungen an der Maschine oder der nicht autorisierte Austausch von Komponenten sowie
die Verwendung von anderen als den vom Hersteller empfohlenen Zubehdoreinrichtungen, Werkzeugen und
Verbrauchsmaterialien kénnen gefahrliche Arbeitsbedingungen zur Folge haben, und entheben den Hersteller
jeglicher zivil- und/oder strafrechtlicher Haftung.

4.2 VORGESEHENER GEBRAUCH DER MASCHINE

Die Gehrungssage SIKA PLUS wurde fur das Schneiden von Profilen aus Aluminium, Kunststoff und Leichtmetall
konzipiert und hergestellt.

Werkstoffe anderen Typs sind nicht mit den spezifischen Merkmalen der Maschine vereinbar.

ACHTUNG!

Die Maschine darf nichtin feuer- oder explosionsgefahrdeten Raumen betrieben werden.

4.3 ALLGEMEINE SICHERHEITSRELEVANTE HINWEISE

- Unter“BEDIENUNGSPERSONAL"ist (sind) die Person(en) zu verstehen, die fur Installation, Betrieb, Rusten,
Wartung, Reinigung und Transport der Maschine zustandig ist (sind). Als “GEFAHRENBEREICH” gilt der
Bereichinnerhalb und/oderim Umkreis einer Maschine, indem die Sicherheit oder die Gesundheiteiner Person
durch den Aufenthaltin diesem Bereich gefahrdet wird. Als “GEFAHRDETE PERSON” gilteine Person, die sich
ganz oder teilweise in einem Gefahrenbereich befindet.

- Entsprechend den Vorschriften hinsichtlich der “Beleuchtung von Betriebsstatten” darf die vom Kunden in den
Aufstellrdumeninstallierte Beleuchtung keine Schattenzonen aufweisen, sie darf nicht blenden und es darf nicht
zu gefahrlichen stroboskopischen Effekten kommen.

Daruiber hinaus muss eine ausreichende Beluftung am Aufstellungsortgewahrleistet sein. Erforderlichenfalls ist
eine geeignete Absauganlage zu installieren.

- Die Maschine darf ausschlief3lich von qualifiziertem Bedienungspersonal benutzt werden. Sie wurde fur die
Bearbeitung von “UNGIFTIGEN” und “NICHT KORROSIVEN" Produkten konstruiert. Die Verwendung von
anderen als den angegebenen Produkten enthebt die Firma FOM INDUSTRIE jeglicher Haftung fir hieraus
entstehende Schaden an der Maschine, an Sachen oder an Personen.

- Die Maschine kann bei einer Umgebungstemperatur von 0°C bis + 40°C betrieben werden.

- Der Aufenthaltsbereich des Bedieners muss stets frei und sauber gehalten werden. Olflecken sind unverziiglich
zu entfernen.

- Vor Arbeitsbeginn ist sicherzustellen, dass das Bedienungspersonal Uiber eine vollstdandige Kenntnis der
Anordnung und der Funktionsweise aller Bedienungseinrichtungen sowie der Merkmale der Maschine verfugt.

- Wahrend der Bearbeitung diirfen die zur Ausfihrung der Bearbeitung erforderlichen Bedienungseinrichtungen
nur von einer einzigen Person bedient werden; nur bei der Aufgabe des Werkstiickes ist die Mithilfe einer oder
mehrerer anderer Personen gestattet.

- Die Wartungsarbeiten sind bei stillstehender und spannungsfrei geschalteter Maschine auszufuhren.

- Vor Eingriffen an der Druckluftanlage muss der Druck im Innern der Anlage abgelassen werden.

- Die fachgerechte Ausfihrung des elektrischen Anschlusses setzt die Beachtung der allgemeinen
Installationsvorschriften in Hinblick auf die Vorbereitung und Einrichtung elektrischer Anlagen voraus.

- Installation und elektrische Anschliisse missen von entsprechend qualifizierten Fachkraften ausgefihrt
werden.

Anmerkung: Als qualifizierte Fachkrafte werden Personen bezeichnet, die Berufsausbildungs-,
Weiterbildungs-und Trainingskurse erfolgreichabgeschlossen habenund iberausreichende Erfahrung
im Zusammenhang mit der Installation, Inbetriebnahme und Wartung der Anlagen verfiigen.

- Die Fachkréfte missen auch tber Erste-Hilfe-Kenntnisse und tber Kenntnisse in Hinblick auf die vorlaufige
Hilfeleistung bei Unfallen verfugen.

- InjedemFallmuss das Bedienungs-, Wartungs-, Reinigungs-, Kontrollpersonal usw. die im Aufstellungsland der
Maschine geltenden Unfallverhiitungsvorschriften strengstens befolgen.
Dem Bediener wird empfohlen, eine seinem Arbeitsumfeld und seinen Arbeitsbedingungen angemessene
Arbeitsbekleidung zu tragen.
Das Bedienungs- und Wartungspersonal darf keine Halsketten, Armbander oder Ringe tragen.

 a—- |
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4.4 SICHERHEITSVORRICHTUNGEN
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1 - Steuerventil mit Zweihandbedienung zum Absenken des Sageblattes (nur automatische Version).
2 - 2Stk. Sicherheits-/Ruckschlagventile fir die Spannvorrichtungen (ein Ventil pro horizontaler Spannvorrichtung)
3 - Bewegliche Schutzhaube fiir das Ségeblatt

< ig,ng'.“&an

!

| 04-01

45 GEFAHRENBEREICHE UND BEREICHE MIT RESTRISIKO

Trotz aller Schutzverkleidungen und Sicherheitseinrichtungen, mit denen die Maschine ausgestattet ist, bleiben
einige Bereiche, in denen bei unsachgeméalem Gebrauch durch das Bedienungspersonal ein Restrisiko besteht.
Die Abbildung zeigt den Bereich, in dem unter normalen Betriebsbedingungen Kontrolle und Steuerung der

Maschine erfolgen (Schutzhaube geschlossen). In diesem als “Steuer- und Kontrollplatz” bezeichneten Bereich
besteht keinerlei Gefahr fur das Bedienungspersonal.

Gefahrenzone Rauch- und Spaneaustragung; allgemeines Aufenthaltsverbot in dieser Zone, falls die Maschine nicht
an eine Absauganlage angeschlossen ist.

BEDIENERZONE

oa |
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5 TRANSPORT UND INSTALLATION

Die Maschine wird in den folgenden Versionen geliefert:
Mit Verpackung auf Holzpalette, mit Verpackung
Holzpalette und Karton, oder mit Verpackung Holzpalette
und Lattenkiste.

Im Maschineninneren (gut sichtbar) befinden sich das
Handbuch und eine Packung mit Serviceschlisseln und
den Elementen zum Befestigen am Boden.

5.1 TRANSPORT (Abb. 05-01)

Die Maschine muss, auch wenn sie verpackt ist, mit
gréter Vorsicht und mit fur das Gewicht und die
Abmessungen geeigneten Gabelstaplern transportiert
werden.

Beim Heben fiirden Transport und die Aufstellung muss

aulRerdem darauf geachtet werden, dass empfindliche 05-01

Teile, inerster Linie Stromkabel oder Luftleitungen (wenn
vorhanden), nicht beschadigt werden. Dazu wird ein fir
das Gewicht der Maschine geigneter Gabelstapler

eingesetzt.

5.2 KONTROLLEN

- DerRaum, indemdie Maschine aufgestelltwird, darf
keine Schattenzonen, kein stérendes blendendes
Lichtund keine gefahrlichen stroboskopischen Effekte
(Lichtreflexe) durch die in der Werkstatt vorhandene
Beleuchtung aufweisen.

- Kontrollieren, ob die Maschine wéhrend des Trans-
ports beschadigt wurde.

- Die Maschine muss gleichmafig auf dem Boden
aufliegen.

- Um die Maschine herum muss genug freier Raum
zum Offnen der Inspektionstiiren und zum Durchfiihren
von Wartungsarbeiten bleiben.

5.3 POSITIONIERUNG UND
AUFSTELLUNG DER MASCHINE

Den Patz festlegen, an dem die Maschine aufgestellt
werden soll. Die Maschine muss am Ful3boden befestigt
werden; vergewissern sie sich, dass sie korrekt
ausgerichtetist (falls nétig, Blechunterlagen verwenden).
Zusammen mit der Maschine werden 2 Winkel "A" -
Abb. 05-02 mitgeliefert.

Die Winkel missen an der Maschine und am Fu3boden
wie in der Abbildung dargestellt befestigt werden. 05-02

Vergewissern sie sich, dass die Maschine exakt
waagrecht steht (falls nétig, Blechunterlagen unter dem
Grundgestell vorsehen), bevor die Winkel befestigt
werden.
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5.4 SPANE- UND RAUCHABFUHRUNG
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An der Rickseite der Maschine ist ein Schlauch angebracht, Uiber den die Maschine an eine Absaugvorrichtung
zum Abfiihren von beim Schneidvorgang anfallenden Spanen, Staub und Rauch angeschlossen werden kann
(siehe Pos.““1” Abb. 05-03).

Primadiallacciarel'aspiratore allamacchina (direttamente con untubo flessibile didiametro 80 mm. oppure attraverso
unariduzione), é consigliabile rimuovere il tubo “1” - Fig. 05-03 allentando la relativa fascetta.

NB: Die Absaugvorrichtung muss vom Benutzer installiert werden, der auch jegliche Haftung dafur tragt.

05-03

Zum Sammeln von bei der Bearbeitung anfallendem Verschnitt und Restdl sollte seitlich an der Maschine am
Auslauf der Rutsche “A” (s. Abb. 05-04) eine Sammelwanne angebracht werden.

05-04

[ 100 |
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6.1 STEUERPULT - SIKA PLUS Code XZ 10567 (Abb. 06-01)

1 - Druckknopf SCHLIESSEN DER SPANNVORRICHTUNGEN/KOPFHINUNTER -SCHNITT
2 - Druckknopf Offnen der Spannvorrichtungen

3 - Druckknopf KOPF HINUNTER-SCHNITT

\
\s ]
CIED [ —_— q =1}
) ) ®

06-01

6.2 BEDIENUNGSEINRICHTUNGEN - SIKA PLUS Code XZ 10568 (Abb. 06-02)

1 - Druckknopf SPANNVORRICHTUNGEN ZU/ SPANNVORRICHTUNGEN AUF
2 - Hebel KOPF HINUNTER - SCHNITT

06-02
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7 STROM-UND DRUCKLUFTANSCHLUSS

Fomlndustrie —

AluminiumWorkingMachinery

I
O

7.1 ELEMENTE FUR DEN STROM- UND DEN DRUCKLUFTANSCHLUSS (Abb. 07-01)
1 - Hauptschalter
2 - Zuluftfilter

SIKAPLUS AUTOMATIK SIKAPLUS MANUELL

07-01

1L
VORDER INBETRIEBNAHME

Vor Inbetriebnahme der Maschine muss kontrolliert werden, ob sich die Stromversorgungsanlage in einwandfreiem
Zustand befindet und zuverlassig ist. Sie muss durch einen Sicherungsautomaten geschiitzt und an eine gute
Erdungsanlage angeschlossen sein. Dies gilt auch fir das Druckluftnetz, das fir den geforderen Durchsatz
ausgelegt und mit einem Trennhahn (oder Ventil) am Maschineneingang ausgestattet sein muss. Falls das
Luftverteilungsnetz sehr lang ist, miissen an geeigneten Stellen eigene Auslassbehalter fiir das Kondenswasser
angebrachtwerden. Vor jeglichendiesbeziiglichen Eingriffen muss man sich vergewissern, dass die Leitungsspannung
der Maschinenspannung entspricht, und der Hauptschalter (400 V Drehstrom) auf 0 (Null) liegt.

Anschlisse an das Stromnetz
A - Speisekabel 400 V DREHSTROM

Wenn die Maschine nicht mit Steckern fur die Stromversorgung geliefert wird (400 V), die Versorgungskabel an die
entsprechenden Stecker anschlie3en.

Die Speisekabel durch einen thermomagnetischen Fehlerstrom-Schutzschalter schiitzen.

Wenndas Speisekabel durchtrenntwerden sollte, den Anschluss unter Zuhilfenahme des elektrischen Schaltplanes
erneutvornehmen (Kap. 11).

Entspricht die Drehrichtung des Sageblattes nicht der von dem auf der Maschine angebrachten Pfeil angezeigten
Richtung, mussen zwei der drei Phasen der Stromversorgung miteinander vertauscht werden.

[ 102 |
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Die Zuluftleitung an das dafir vorgesehene Anschlussstiick “1” - Abb. 07-02 anschlie3en.

07-02

7.2 SCHALTER ZUM EINSCHALTEN DES MOTORS - SCHUTZVORRICHTUNGEN

Dieser Schalter ist versperrbar, thermomagnetisch und mit einer Auslésespule ausgelegt:

Abschlie3bar: Wahrend des Maschinenstillstands zum Durchfiihren von Wartungsarbeiten muss der Schalter
in gedffneter Position mit einem Vorhangeschloss versperrt werden, um ein zufélliges,
gefahrliches Anlaufen der Maschine zu verhindern.

Thermomagnetisch: Im Falle eines Kurzschlusses in der elektrischen Anlage oder der Uberhitzung des Motors
offnet sich der Schalter automatisch und unterbrichtdie Spannungsversorgung der Maschine.
Falls der Schalter ausgel6st wird, missen Stromkreis und Motor kontrolliert werden.

Ausldsespule: Falls ausirgendeinem Grund die Leitungsspannung ausfallt, kehrt der Schalter automatisch
in die gedffnete Position (Null) zuriick. Dadurch wird bei Ruckkehr der Leitungsspannung
verhindert, dass der Motor pl6tzlich anlauft und eine gefahrliche Situation ausgeldst wird.

HINWEIS:
Der Schalterzum EINSCHALTEN DES MOTORS wird auf Grund besonderer technischer und sicherheitsrelevanter

Anforderungen von den Herstellern mit einer einzigen Betriebsspannung geliefert.

103
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8 EINSTELLUNGEN

wie folgt vorgehen:

8.1 POSITIONIEREN DER HORIZONTALEN SPANNVORRICHTUNGEN (Abb. 08-01)
Damitdie horizontalen Spannvorrichtungen besser auf der Profiloberflache positioniert werden kénnen, sollte man

1) Den Griff “A” lockern, damit der Abstand vom Profil eingestellt werden kann.
2) Den Griff “B” lockern, damit die Spannvorrichtungseinheitin der Vertikalen und seitlich eingestelltwerden kann.

Die horizontalen Spannvorrichtungen sind mit einem Sicherheitsventil ausgestattet, das verhindert, dass sich die
geschlossenen Spannvorrichtungen 6ffnen, wenn die Druckluftversorgung ausfallt. Kehrt die Druckluftversorgung
zuriick, werden alle Maschinenfunktionen wieder aufgenommen.

Fomlndustrie —
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08-01
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8.2 POSITIONIEREN DER VERTIKALEN SPANNVORRICHTUNG (OPTIONAL) (Abb. 08-02)

1) Den Griff “A” lockern, damit der Abstand zum Profil eingestellt werden kann.
2) Die Schraube “B” lockern, damit die Spannvorrichtung in der Vertikalen eingestellt werden kann.

Zum Ausschalten der vertikalen Spannvorrichtung den Hahn ""C" benutzen.

o)l

(i
7 "',:; -ﬁ% 3
B

08-02
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8.3  SCHNITTWINKEL
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8.3.1 DREHEN DES KOPFES
Der Kopf der SIKA PLUS kann wie folgt gedreht werden:
- 90°-45°RECHTS
- 90°-45°LINKS
Um den Kopf fir die Drehung freizugeben, muss man zuerstden Knauf 1" - Abb. 08-03 lockern, und danach den
Druckknopf “2” - Abb. 08-03 drlicken.
Dann kann der Kopf mit den Griff “3” - Abb. 08-04 in die gewiunschte Position gedreht werden.
Mechanische Anschlage legen die folgenden Stellungen fest:
-90°
-45° RECHTS
- 45° LINKS
Die Zwischenstellungen erhalt man, indem man den Knopf““2”” - Abb. 08-03 driickt, und das Sageblatt mit Hilfe des
Griffes "3” - Abb. 08-04 dreht.
Auf dem Arbeitstisch befindet sich ein Nonius, mit dessen Hilfe der Kopf auf dem gewtinschten Wert festgestellt
werden kann, indem man den Knopf “1” - Abb. 08-03 anzieht, und den Druckknopf “2” - Abb. 08-03 auslasst.

)

2 1 08-03

08-04




8.3.2 NEIGEN DES KOPFES
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WICHTIGER HINWEIS:
Vordem Neigen des Kopfes mussdie linke Spannbacke "1" - Abb. 08-05 abmontiert (dazu schraubt man
die Schrauben "2" - Abb. 08-05 aus) und durch die mitgelieferte Backe ersetzt werden.

A B 08-06

Zum Neigen des Kopfes auf 90° auf 45° links, einschlief3lich der Zwischenstellungen, lockert man die Schraube "A"
- Abb. 08-06, neigt den Kopf, und liest auf dem Nonius "B" - Abb. 08-06 den Wert in Grad ab.
Zum Schluss muss die Schraube "A" - Abb. 08-06 wieder angezogen werden.

Der Kopf kann auch gleichzeitig nach links gedreht und geneigt werden.
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8.4 EINSTELLEN DER SAGEBLATTSCHMIERUNG (Abb. 08-07)

Der Schmiermittellfluss wird wie folgt eingestellt:

Drehtman den gerandelten Knopf A" im Uhrzeigersinn, wird weniger Schmiermittel zugefihrt, dreht manihn gegen
den Uhrzeigersinn, wird mehr Schmiermittel zugefiihrt.

WICHTIGER HINWEIS:

In den Tank fiir das Ol zum Schmieren des Schnittes (oder des Sageblattes) darf ausschlieRRlich
SCHNEIDOL FUR ALUMINIUM gefullt werden.

T

08-07




8.5 EINSTELLENDERSAGEBLATT-ABSENKGESCHWINDIGKEIT - SIKAPLUS AUTOMATIK
(ABB. 08-08)
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Durch Drehen des Knopfes “A” im Uhrzeigersinn wird die Sageblatt-Absenkgeschwindigkeit reduziert, durch
Drehen des Knopfes “A” gegen den Uhrzeigersinn wird sie erhoht.

8.6 EINSTELLEN DER SAGEBLATT-ABSENKGESCHWINDIGKEIT (SCHNELL-
ARBEITSGESCHWINDIGKEIT) - SIKA PLUS AUTOMATIK (Abb. 08-08)

Das Séageblatt der Maschine ist mit zwei Absenkgeschwindigkeit ausgelegt:

- Schnell

- Arbeitsgeschwindigkeit

Die schnelle Geschwindigkeitsstufe ermoglicht eine schnelle Annaherung an das zu schneidende Profil. Die
(niedrigere) Arbeitsgeschwindigkeit entspricht dem auszufiihrenden Schnitt.

Durch Lésen der Schraube “A” kann die geformte Stange “B” frei gleiten (siehe Abbildung). Sobald die Stange
“B” mit dem pneumatischen Mikroschalter “C” in Berihrung kommt, wird von Schnellabfahrt auf die niedrigere
Arbeitsgeschwindigkeit umgeschaltet.

ANMERKUNG:
Die Einstellungen der “ABSENKGESCHWINDIGKEIT DES SAGEBLATTES” und der
“SAGEBLATTSCHMIERUNG” werden nach Standardwerten bei der Abnahme im Werk festgelegt.

—

08-08
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8.7 EINSTELLEN DES ZULUFTDRUCKES (ABB. 08-09)

Zum Erhéhen oder Reduzieren des Zuluftdruckes benutzt man den Knopf “A” (anheben, Druck einstellen und
wieder nach unten geben, um den eingestellten Druck zu fixieren).

8.8 EINSTELLUNG AUF DEM ZULUFTFILTER (Abb. 08-09)

ABLASSEN DES KONDENSWASSERS

Ohne Abnehmen des Zuluftschlauches den Knopf “B” driicken; der entsprechende Ring muss offen sein.
Das Kondenswasser wird auf jeden Fall automatisch abgelassen (mit offenem Ring), wenn der Zuluftschlauch
abgenommen wird.

| 08-09
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9.1 BETRIEB - SIKA PLUS MANUELL

Die Maschine ist mit einer manuellen Sageblattabsenkung ausgestattet; die Spannvorrichtungen und die
Spruhnebel-Kihlschmierung des Schnittes funktionieren pneumatisch.

Kontrollieren:

- Die Leitungsspannung muss mit der Maschinenspannung Ubereinstimmen.

- Laufrichtung des Ségeblattes.

Die Position der Spannvorrichtungen auf das zu schneidende Profil einstellen, und dann das Profil auf dem
Arbeitstisch positionieren. Wenn man den pneumatischen Druckknopf "A" - Abb. 09-01 ganz nach vorne legt,
stellen die Spannvorrichtungen das Profil fest.

ACHTUNG:
Vergewissern Sie sich, dass sich die Spannvorrichtungen nicht im Aktionsbereich des Ségeblattes
befinden.

Den Hauptschalter auf | stellen.

Durch Hinunterlegen des Hebels "B - Abb. 09-01 die Spriihnebelschmierung des Schnittes aktivieren, und dann
das auf dem Arbeitstisch festgestellte Profil schneiden.

Sobald der Kopf wieder nach oben gefahren wird, wird auch die Spriihnebelschmierung unterbrochen.

Den pneumatischen Taster "A" - Abb. 09-01 ganz nach hinten stellen, sodass die Spannvorrichtungen wieder
gedffnet und der Arbeitstisch fir den ndchsten Schnitt frei gemacht werden kann.

ACHTUNG:
Esist strengstens untersagt, ohne Feststellen der beiden Spannvorrichtungen zu schneiden.

09-01
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Die Maschine ist mit einer hydropneumatischen Sageblattabsenkung ausgestattet; die Spannvorrichtungen und
die Sprithnebel-Kihlschmierung funktionieren pneumatisch.

Kontrollieren:

- Die Leitungsspannung muss mit der Maschinenspannung Uibereinstimmen.

- Laufrichtung des Ségeblattes.

Nach dem Positionieren der Spannvorrichtungen kann das Profil auf dem Arbeitstisch festgestellt werden.

ACHTUNG:
Die Spannvorrichtungen dirfen sich auf keinen Fall im Aktionsbereich des Sageblattes befinden.

Durch Driicken des Knopfes "A" - Abb. 09-02 wird das Profil mit den Spannvorrichtungen mit NIEDERDRUCK
festgestellt. Ist das Profil nicht korrekt positioniert, kdnnen die Spannvorrichtungen durch Driicken des
Druckknopfes "B" - Abb. 09-02 wieder gedffnet werden, damit die Position des Profils korrigiert werden kann. Ist
das Profil korrekt positioniert, legt man den Hauptschalter auf I.

Durch gleichzeitiges Driicken (und Gedruckthalten) der Druckkndpfe SCHNITT "A" und "C" - Abb. 09-02 wird der
Kopfnachuntenverfahren, und die Sprihnebelschmierung und der HOCHDRUCK der Spannvorrichtungen werden
freigegeben. Lasst man einen oder beide Druckkndpfe fir den SCHNITT aus, wird der Schneidvorgang
abgebrochen, weil der Kopf nach oben zuriickgefahren wird.

Nunwird der Kappschnittausgefiihrt. Sobald der Schnitt beendetist, kann man die zwei Druckknopfe "A" und "C"
-Abb.09-02loslassen. Der Kopfkehrt nun nach oben zuriick, und man kann die Spannvorrichtungen 6ffnen, indem
man den Druckknopf ,B“ — Abb. 09-02 drlckt.

09-02
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10.1 ALLGEMEINE HINWEISE
Vorjedem Eingriff die im vorliegenden Handbuch enthaltenen Hinweise und Anleitungen aufmerksam durchlesen.

ACHTUNG:
Die folgenden Eingriffe ausschliel3lich von kompetentem Fachpersonal durchfiihren lassen.

- Vor jedem wartungsrelevanten Eingriff muss die Maschine vom Stromversorgungsnetz (abschlieBbare
Hauptschalter) sowie vom Druckluftnetz getrennt werden.

- Nicht den sicherheitsrelevanten Auflagen und Hinweisen entsprechendes Verhalten beim Gebrauch der
Maschine kann Personen- und/oder Sachschaden zur Folge haben.

- Nach jedem Wartungseingriff miissen vor der neuerlichen Inbetriebnahme der Maschine die folgenden
Kontrollen durchgefihrtwerden:

1 - Eventuellausgewechselte Teile bzw. die fir den Wartungseingriff verwendeten Werkzeuge miissen
entferntworden sein.
2 - Alle Sicherheitsvorrichtungen miissen einwandfrei funktionieren.

10.2 TAGLICHE WARTUNG

Das tagliche Wartungsprogramm ist denkbar einfach:

- DurchdasInspektionsfensterchen “A” - Abb. 10-01 den Schmierdlstand fir den Schneidvorgang kontrollieren.

- Durch die Inspektionsschlitze “B” - Abb. 10-01 kontrollieren, ob sich Kondenswasser im Sammelbehalter
angesammelt hat, und wenn ja, den Knopf “C” - Abb. 10-01 nach oben driicken, bis das gesamte
Kondenswasser abgelaufen ist (dabei muss die Maschine nicht vom Druckluftnetz getrennt werden).

- Gegebenenfalls mit Hilfe der mitgelieferten Druckluftpistole alle Arbeits- und Ab-/Auflageflachen von Schmutz
und/oder Spanen befreien.

ACHTUNG:
Bei der Benutzung der Druckluftpistole immer eine Schutzbrille verwenden.

- Den Maschinenbereich immer frei von Profilstiicken, Spanen oder anderen Bearbeitungsriickstanden halten.
- Die frei liegenden mechanischen Komponenten (Arbeitstisch, usw.) sorgféltig 6len.

10-01
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10.3 AUSWECHSELN DES SAGEBLATTES

ACHTUNG: Vor jedem Auswechseln des Sageblattes den Hauptschalter miteinem Vorhangeschlossin
“geoffneter” Position versperren, und die Maschine vom Druckluftnetz trennen.

Schutzhandschuhe anziehen.

Die bewegliche Schutzabdeckungim Punkt“A” - Abb. 10-02 miteinem Hand festhalten un mitdem anderen Hand
die Schraube “B” - Abb. 10-0216sen und herausnehmen. Dann die gesamte Schutzabdeckung so aufheben, dass
das Sageblatt freig liegt. Den Schlissel “C” — Abb. 10-03 wie in der Abbildung gezeigt in den Sitz hineinstecken,
und mit einem Hammer kraftig auf den Schliissel schlagen.

10-02 |

Den Schlissel “C” - Abb. 10-03 festhalten und die Sechskantschraube “D” - Abb. 10-04, die das Ségeblatt zwischen
den beiden Flanschen blockiert, abschrauben und abnehmen.

Die Nutmutter “E” - Abb. 10-04 herausnehmen und das Sageblattabnehmen. Die Reinigung der Antriebswelle und
der Befestigungsflanschen des Sageblattes priifen; schmieren, bevor das neue Sageblatt wieder eingebaut wird.
Beim Einbauen des neuen Sageblattes die Drehrichtung beachten. Den Flansch“E” - Abb. 10-04 mitder Schraube
“D” - Abb. 10-04 manuell festmachen und mit einigen kraftigen Hammerschlagen auf den Schlissel “C” - Abb.
10-03 die Gruppe in umgekehrter Richtung wie fiir das Ausbauen beschrieben festspannen.

Die Schutzabdeckung absenken und, indem man sie im Punkt “A” - Abb. 10-02 festhélt, die Schraube “B” - Abb.
10-02 anschrauben und festspannen.

10-03
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ACHTUNG:
Vordem Auswechseln den Hauptschalter miteinem VorhangeschloR in “gedffneter” Position versperren,
und die Maschine vom Druckluftnetz trennen.

Schutzhandschuhe anziehen.

Die zwei Befestigungsschrauben abschrauben und die Schutzabdeckung “A” abnehmen.

Die 4 Befestigungsschrauben des Motors “B” I6sen.

Die Schraube zur Riemenspannung “C” abschrauben, indem man die Motorscheibe in Pfeilrichtung so verstellt,
daf’ der Riemen “D” heraugezogen werden kann.

Den neuen Riemen einbauen. Mit der Schraube “C” den Riemen derart spannen, dass die Biegung (die mit einer
Hand gemessen wird) beim Punkt “E” héchstens ungefahr 5 mm betragt.

Die Schrauben “B” wieder anziehen und die Schutzabdeckung “A” wieder einbauen.




10.5 AUSWECHSELN DER “PVC”-BACKEN DER SPANNVORRICHTUNGEN (ABB. 10-07)
Die Befestigungsstifte “A” [6sen und die auszuwechselnden Backen “B” herausnehmen.

D
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10.6 AUSWECHSELN DES ZYLINDERS DER

1)

2)
3

4)
5)

6)
7)
8)

9

10.7 REINIGEN DES SPERRVENTILS DES ZYLINDERS (ABB. 10-09)

Mit einem Schraubenzieher den Metallring “A” entfernen; die Kuppe des Sperrventils “B” herausnehmen; den
Verschluss “C” herausnehmen, reinigen und dabei die auf den Verschluss montierten Federn beachten. Nun die

SPANNVORRICHTUNGEN
Die Zuluftleitung vom Filter abtrennen und den
Hauptschalter mit einem Vorh&ngeschloss in
“GEOFFNETER”Position absperren.
Den Backen der Spannvorrichtung “B” - Abb. 10-07
abschrauben.
Den Handgriff “C” - Abb. 10-08 l6sen und den
Zylinder herausnehmen.
Die Luftleitungen abnehmen.
Den ggf. neuen Backen auf den neuen Zylinder
aufsetzen.
Den neuen Zylinder einsetzen und mitdem Handgriff
“C” - Abb. 10-08 festspannen.
Die Luftleitungen am Anschlussstiick anschlie3en,
das an dem neuen Zylinder angebracht wurde.
Die Luftzuleitung an die Maschine anschlieen und
das Vorhangeschloss vom Hauptschalter nehmen.
Einige Kontrollen durchfiihren.

Bestandteile wieder montieren.

N.B. NichtdenVentilkdrper “D” aus dem Zylinderkérper “E” ausschrauben, da sichim Inneren eine vorgespannte

Feder befindet, die den Kolben herausstof3en wiirde.

10-08
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1) Zuluft
2) Zuluftfilter
3) BT-76701  Ventil SchlieRen/Offnender Spannventile
4) BT-72304  Ventilfur Spannvorrichtungen-Hochdruck
5) CA-70262  Wahlischalterfur Spannvorrichtungen-Hoch-/Niederdruck
6) BT-71524 Ekonomiser
7) Sicherheits-Ruckschlagventil
8) Zylinder Spannvorrichtungen
9) Dise
10) Schneiddlbehélter
11) Ruckschlagventil
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SIKAPLUS AUTOMATIK
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1
1) Zuluftfilter
2) Taste SchlieBen der Spannvorrichtungen/Schnitt
3) Taste Offnen der Spannvorrichtungen
4) Taste Schnitt
5) BT-76701  Ventil fir Schnitt
6) Schneiddlbehalter
7 Zerstauberdiuse
8) Mengenregler
9) Mengenregler
10) Zylinder zum Absenken des Kopfes
11) Endschalter fiir Einstellung der Absenkgeschwindigkeit des Kopfes
12) Spannvorrichtungen
13) Sicherheitsventilder Spannvorrichtungen
14) CA-70262 Wechselventilfur Nieder-/Hochdruck
15) BT-71524 Ekonomiser
16) BT-71606 Ventilder Spannvorrichtungen
17) Ruckschlagventil
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Antes de poner en funcionamiento la maquina, seguir atentamente las instrucciones técnicas y las indicaciones
contenidas en el presente manual.

Elmismo, junto atodas las publicaciones anexas, debe conservarse en unlugar accesible yalalcance detodoslos
operadoresydel personal asignado al mantenimiento.

1.1 GARANTIA

El fabricante garantiza que la maquina en cuestion ha sido probada bajo el maximo esfuerzo con resultado
satisfactorio. La garantia es de 12 meses y se limita a la buena calidad del material y a la falta de defectos de
fabricacion. El cliente tiene derecho solamente a la sustitucion de partes defectuosas, excluidos los gastos de
transporte yembalajey eventual sustitucion. Porlotanto estan excluidos de lagarantialos dafios derivados de caidas,
manumisiones tanto por equivocada conduccion de la maquina como por la falta de respeto de las normas de
mantenimiento indicadas en el manual de instrucciones; ademas se excluyen de la garantia la maniobras
equivocadas realizadas por el operador. No se concedera ningun resarcimiento debido a una eventual inactividad
de la maquina. La garantia no es valida si no se han respetado las condiciones de pago.

Los gastos de asistencia, junto con el coste de los repuestos utilizados que no estan dentro de las clausulas de
garantia, tendran que ser pagados directamente altécnico que realizara laintervencion, el cual entregara unaficha
de asistencia ala que seguiralafacturanormal.

Las tarifas de intervenciony el coste de los repuestos utilizados se encuentran en el Listin en vigor.

2 INFORMACION GENERAL
2.1 INFORMACION PRELIMINAR

El presente manual contiene las instrucciones de uso y mantenimiento, asi también como las ilustraciones e
instrucciones para solicitar los repuestos relativos a la tronzadora “SIKA PLUS” fabricada por la empresa FOM
INDUSTRIE. Dentro del manual estan contenidas todas las informacionesrelativas a una correctainstalacionyala
descripcionreferente alfuncionamiento de lamaquina.

Ademas, estan contenidas todas las informaciones relativas a las regulaciones y a las operaciones de
mantenimiento.

ATENCION:

- Todaslasoperacionesdetransporte, instalacion, usoy mantenimiento ordinarioy extraordinariode
lamaquina deben ser realizadas por personal especializado y competente.

- Por “OPERADOR?” se entiende la/s persona/s encargada/s de instalar, hacer funcionar, regular,
realizar el mantenimiento, limpiar, reparar y transportar lamaquina.

123




— E

SIKAPLUS

3 PLACADE IDENTIFICACIONY CERTIFICACION (Fig. 03-01)
Lafiguramuestra la placa de identificacion y larespectiva posicion en lamaquina.
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NOTA:

El tipo, el cddigo y el nUmero de matricula que se encuentran imprimidos en la placa, tienen que ser

citados cadavez que se interpele la Casa Constructora, parainformaciones o para encargar las piezas
de repuesto.

O O
= Fomindustrie
AluminiumWorkingMachinery
F.OM. INDUSTRIE s.r . Via Mercadante, 85
47841 CATTOLICA (RN) - Haly
Tel. 0541832611 - Fax 0541832615 - www.famindusirie.com
Tipo ]
Codice ]

Velocitd rotazione utensile/i
@ max utenslle/] @
Tipo motore/l |:|
Caratteristiche elettriche |:|
Anno di fabbricazione |:|

Massa
O [©)
03-01

3.1 OTRASPLACAS PRESENTES EN LA MAQUINA (Fig. 03-02)
1-Usodelaindumentaria de seguridad: gafas, guantes, auriculares

2 - Sentido de rotacién de la cuchilla

3-Regulacionflujolubricacion corte

03-02
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» Disco de carburo de tungsteno @ 400 mm
* Motor trifasico: 2.2 Kw (3 HP) - 2800 r.p.m. - 230/400V - 50 Hz
* Velocidad de rotacion del disco: 2800 r.p.m.
» Arbol portadisco: @ 32 mm
» Transmisién motor-disco: de correa
» Envoltura de proteccion disco
» Cortescon: cabezal a 90°
cabezal girado a 45° 1zq, a 45° Der y a posiciones intermedias
cabezal inclinado a 45° 1zg. y girado a 90°, a 45° Izq y a posiciones intermedias
» Ubicacion del cabezal a 90° y a 45° Izg/Der con perno conico y desenganche de autorretencion
» 2prensores neumaticos con servovalvulas de seguridad
» Doble presion de funcionamiento servoaccionada en baja presion
» Presiénde funcionamiento: 7 bar
» Descenso cabezal: hidraulico (velocidad de descenso regulable, ascenso rapido) - SIKA PLUS céd. XZ-10567
manual - SIKA PLUS c6d. XZ-10568
» Consumo de aire por ciclo de mecanizado: 1,3 NI (XZ-10568) - 3 NI (XZ-10567)
» Equipo de lubricacién pulverizada del corte
» Predisposicion para evacuacion virutas y humo
» Predisposicion para acoplamiento a transportador de rodillos

De serie:
Pistola de aire comprimido

Accesorios opcionales:
Prensor vertical Izg/Der
Equipo de lubricacion del corte por microgoteo de aceite puro

Dimensiones méaximas y masa (XZ-10567) Dimensiones maximas y masa (XZ-10568)

1565
1745

Kg. 170 Kg. 170
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3.3 EMISION ACUSTICA DE LA TRONZADORA SIKA PLUS

Lwa
Lpa

Nivel de potencia acustica
Nivel de presién acustica en el puesto de mando

VALORES ACUSTICOS SEGUN NORMAS ISO 3746

dB(A)110,9
dB(A)111,2

1
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4 NORMAS DE SEGURIDAD Y SALUD
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4.1 INFORMACION PRELIMINAR

Es oportuno que el operador o los operadores conozcan perfectamente la posiciony el funcionamiento de todos los
mandos, asi como las caracteristicas de lamaquina; por lo tanto, es fundamental leer completamente el contenido
de este manual.

La adulteracion o la sustitucion no autorizada de los componentes de la maquina, la utilizacién de accesorios, de
utensilios o de material de consumo diferentes de los aconsejados por el Fabricante pueden crear peligros de
accidentey exime al Fabricante de las responsabilidades penales o civiles.

4.2 USO PREVISTO DE LA MAQUINA

Latronzadora SIKAPLUS se harealizado para el corte de perfiles de aluminio, material plastico o de aleacion ligera.
Un material de tipo diferente no es compatible con las caracteristicas especificas de la maquina.

iATENCION!

Lamaquinano es adecuada paratrabajar en ambientes donde se pueden presentar riesgos de incendio o explosion.

4.3 ADVERTENCIAS GENERALES DE SEGURIDAD

- Se especifica que por “OPERADOR” se entiende la persona o las personas encargadas de instalar, hacer
funcionar, regular, efectuar elmantenimiento, limpiar, reparar ytransportar lamaquina; por “ZONAS PELIGROSAS”
se entiende cualquier zona dentro y/o cerca de una maquina donde la presencia de una persona expuesta
constituya un riesgo para la seguridad y la salud de dicha persona; por “PERSONA EXPUESTA” se entiende
cualquier persona que se encuentre completa o parcialmente en unazona peligrosa.

- Segunloprevisto para“lailuminacién de los ambientes de trabajo”, ellocal de alojamiento de lamaquinano debe
tener zonas con sombra, iluminacién fastidiosa, ni efectos estroboscépicos peligrosos debidos alailuminacién
presente en el taller de destinacién de la maquina.

Ademas se debe garantizar una buena ventilacion de los locales con la eventual utilizacién, si previsto, de un
sistema de aspiracion adecuado.

- Lamaquinadebe ser utilizada s6loy exclusivamente por operadores cualificados; se ha construido para trabajar
productos “NO TOXICOS”y“NO AGRESIVOS”; elempleo de productos diferentes de los indicados exime ala
FOM INDUSTRIE de cualquier tipo de responsabilidad por eventuales dafios causados alamaquina, o dafios
materiales o personales.

- Lamdéquinapuedetrabajar contemperatura ambiental de 0°C a +40°C.

- Laszonasde estacionamiento del operador se deben mantener siempre libres ylimpias sinresiduos grasientos.

- Antesdeiniciar eltrabajo el operador debera conocer laposiciony el funcionamiento de todos los mandos y las
caracteristicas delamaquina.

- Losmandos parala mecanizacion deben ser efectuados por un solo operador; sélo durante la carga de lapieza
esposible laintervencién de varios operadores.

- Lasoperaciones de mantenimiento ordinarias y extraordinarias se deben efectuar conlamaquina paradaycon
la alimentacién eléctrica y neumética desconectada.

- Las eventuales intervenciones en los sistemas neumaticos se deberan efectuar sélo después de haber
descargado la presién de los mismos.

- Para efectuar las conexiones eléctricas, se aconseja respetar las reglas generales de instalacion para la
preparacionylapuestaenfuncionamiento de las instalaciones eléctricas.

- Lainstalaciénylas conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personal cualificado.

NOTA: Como personal cualificado se entiende el personal que haseguido cursos de especia-
lizacion, formacion, training, etc. y es experto en operaciones de instalacién, puesta en

funcionamiento y mantenimiento delasinstalaciones.

- Elpersonal cualificado debe tener nociones de primeros auxilios para los posibles accidentes.

- Detodas maneras, el comportamiento del personal operador, de mantenimiento, limpieza, control, etc. debera
respetar estrictamente las normas contra los accidentes de trabajo del Pais de destinacion de las maquinas.
Seaconseja que el operador utilice indumentos de vestir adecuados para el ambiente de trabajo yla situacién en
laque se encuentra.

Para el encargado de lamaquina o del mantenimiento: evitar las corbatas, pulseras o anillos.
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4.4 DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD

1 - Valvulade mando bimanual para descenso disco (s6lo version automatica).
2 - 2valvulas de seguridad antirretroceso prensores (una por cada prensor horizontal)

3 - Carter mévil de proteccion disco

Fomindustrie —
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45 ZONAS DE RIESGO Y DE RIESGO RESIDUAL
Apesar de que lamaquina cuenta con envolturaintegral de proteccién del areade corte y dispositivos de proteccion,
la misma posee algunas zonas consideradas "a riesgo residual“ en caso de uso incorrecto de la misma por parte

del personal asignado a su empleo.

En la siguiente figura se indica la zona donde se realiza el control y la conduccién de la maquina en condiciones

normales de trabajo (carter de seguridad bajo).

Este area esta exenta de riesgo para el personal asignado y se describe como "Zona de mando y control del

operador”.

Zona peligrosa, evacuacion forzada de virutas y humos; estd absolutamente prohibido detenerse en esta zona si la
maquina no ha sido conectada a un sistema de aspiracion.

ZONA OPERADOR

1oa |
| 128 |
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5 TRANSPORTE E INSTALACION
Lamaquinase entrega de las siguientes maneras: sobre
paletade madera, sobre paletade maderaembaladacon
cartdén o bien sobre paleta de maderaen cajade madera.
Dentrodelamaquina (bienalavista), el cliente encontrara
el Manual de Instrucciones y un paquete con las llaves
de serie y los elementos para la fijacion al suelo.

5.1 DESPLAZAMIENTO (Fig. 05-01)

La maquina, aunque esté embalada, se transporta con
mucho cuidadoy con carretillas elevadoras adecuadas al
pesoy altamafio.

Ademas, durante la elevacion para el transporte y la
instalacion, es necesario procurar no dafiar las partes

delicadas, en particular cables eléctricos o (donde 05-01

presentes) tuberias para el aire. Emplear una carretilla
elevadora con capacidad idénea para el peso de la
magquina.

5.2 CONTROLES

- Controlar que el local que alojaralamaquinanotenga
zonas de oscuridad, que no existan luminosidades
fastidiosas, ni efectos estroboscépicos peligrosos
(reflejos- reverberos) debidos alailuminacién presente
en el taller de destinacién de la maquina.

- Controlar que la maquina no haya sufrido dafios
durante el transporte.

- Controlar que lamaquinaapoye uniformementeenel
suelo.

- Controlarque elespaciolibre alrededor de lamaquina
sea suficiente para poder abrir completamente todas
las puertas y para una realizacioén facil de todas las
operaciones de mantenimiento rutinario y
extraordinario.

5.3 EMPLAZAMIENTO E INSTALACION

DE LA MAQUINA

Despuésde haber elegido ellugar de colocacién, instalar
lamaquina.

Sujetar lamaquinaal piso.

Juntoalamaquinase suministran 2 escuadras "A" - Fig.
05-02.

Las escuadras se debenfijar alamaquinay al piso como
seindicaenlaFig. 05-02.

Antes de sujetar las escuadras en la posicidn correcta,
asegurarsede quelamaquinaesté nivelada (poneralgunas 05-02

chapas debajo de la bancada sifuese necesario).
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54 ASPIRACION VIRUTAS Y HUMOS

Conuntuboflexible enla parte trasera, lamaquina esta predispuesta para ser conectada a una aspiradora afinde
eliminar las virutas volatiles y los humos producidos por la operacion de corte (véase Ref. “1” - Fig. 05-03).
Primadiallacciarel'aspiratore allamacchina (direttamente con untubo flessibile di diametro 80 mm. oppure attraverso
unariduzione), é consigliabile rimuovere iltubo ““1” - Fig. 05-03 allentando la relativa fascetta.

Nota: Lainstalacion de la aspiradora es a cargo del usuario, bajo su exclusiva responsabilidad.

05-03

Se recomienda el uso de un recipiente para la recoleccién de los desechos y aceite residuales de las
mecanizaciones, colocandolo al lado de la rampa “A” (véase Fig. 05-04).

05-04
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6 MANDOS
6.1 CUADRO DE MANDOS - SIKA PLUS co6d. XZ 10567 (Fig. 06-01)

1 - Pulsador CIERRE PRENSORES/DESCENSO CABEZAL - CORTE
2 - Pulsador APERTURA PRENSORES
3 - Pulsador DESCENSO CABEZAL - CORTE

\
\s ]
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06-01

6.2 MANDOS - SIKA PLUS c6d. XZ 10568 (Fig. 06-02)

1 - Pulsador CIERRE / APERTURA PRENSORES
2 - Palanca DESCENSO CABEZAL - CORTE

06-02
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7 CONEXION ELECTRICAY NEUMATICA
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7.1 ELEMENTOS PARA LA CONEXION ELECTRICA Y NEUMATICA (Fig. 07-01)
1-Interruptor general
2 - Filtro entrada aire

SIKAPLUS AUTOMATICA SIKAPLUS MANUAL

07-01

1L
OPERACIONES PRELIMINARES

Paralapuestaenobradelamaquinahayque controlar que lalinea eléctrica de alimentacién esté bien hechay que
seasegurayfiable, protegidapor interruptor automatico de lineay conectada a unabuenainstalacion de tierra. Esto
es valido también para la red de aire comprimido, que tiene que ser de seccién adecuada a la capacidad pedida
y equipada con grifo (0 valvula) de seccionamiento a lallegada en la maquina. Sila red de distribucién del aire es
muy larga, sera necesario colocar algunos barriles especiales para descargar la condensacién, colocados en
lugares oportunos a lo largo de la linea.

Antes de realizar cualquier operacion de este tipo, controlar que latensién de linea corresponda ala de lamaquina.
Controlar que el interruptor general (400 V - trifasico) esté en posicion 0 (cero).

Conexiones a la linea eléctrica
A - Cable de alimentacién 400 V TRIFASICO

Silamaquinano se entrega con enchufes paralaalimentacion eléctrica (230V y400V), hay que efectuar laconexion
de los cables de alimentacion a los respectivos enchufes.

Proteger los cables de alimentacién con un magnetotérmico diferencial.

Si por cualquier motivo se cortase el cable de alimentacion, habria que restablecer la conexién tomando como
referencia el esquemaceléctrico (Cap. 11).

Si el sentido de rotacion del disco no corresponde al indicado por la flecha presente en la maquina, es necesario
invertir dos de las tres fases de la alimentacion eléctrica.

[ 132 |
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Conectar el tubo de llegada del aire en la entrada “1” - Fig. 07-02

07-02

7.2 INTERRUPTOR DE ARRANQUE MOTOR

- PROTECCIONES

El interruptor de arranque es un interruptor térmico de sobrecarga, con candado y bobina de desenganche:

Con candado:

Térmico de sobrecarga:

Bobina de desenganche:

Cuandola maquina esta detenida por servicio de mantenimiento, elinterruptor se debe
cerrar con un candado para evitar arranques accidentales muy peligrosos.

En caso de cortocircuito en la instalacién eléctrica o bien de sobrecalentamiento del
motor por cualquier razén, el interruptor se abre automaticamente interrumpiendo el
suministro de tensién a la maquina. De esta manera es obligatorio inspeccionar el
circuito eléctrico y el motor.

En caso de falta de la tension de linea por cualquier motivo, el interruptor vuelve
automaticamente a la posicion abierta (cero). De esta manera se impide un arranque
peligroso e improviso del motor cuando se activanuevamente el suministro de tension.

NOTA:

Elinterruptor ARRANQUE MOTOR, debido a caracteristicas técnicas y de seguridad, esta suministrado por los
Fabricantes con una sola tension de funcionamiento (ej. 230V monoféasico, 230V trifasico, 400V trifasico, etc.).
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8 REGULACIONES
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8.1 POSICIONAMIENTO PRENSORES HORIZONTALES (Fig. 08-01)

Para un mejor emplazamiento de los prensores horizontales en la superficie del perfil, es oportuno proceder de la
siguiente manera:

1) Aflojar la manilla posicionable “A” para regular la distancia del perfil.

2) Aflojar la manilla posicionable “B” para regular el grupo prensor tanto en sentido vertical como lateral.

Los prensores horizontales estan dotados de una valvula de seguridad anti-apertura, que impide que los mismos
seabransinolesllegaelaire cuando estan cerrados; elretorno del aire comprimido restablece todas las funciones
de lamaquina.

08-01
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8.2 POSICIONAMIENTO PRENSOR VERTICAL (OPCIONAL) (Fig. 08-02)

1) Aflojar la manilla posicionable “A” para regular la distancia del perfil.
2) Aflojar el tornillo “B” para regular el prensor en sentido vertical.

Para desactivar el prensor vertical, utilizar el grifo “C”.

08-02
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8.3 INCLINACIONES DE CORTE

8.3.1 ROTACION CABEZAL
El cabezal de SIKA PLUS puede girar de la siguiente manera:
- De90°a45° Der.
- De90°a45° Izq.
Aflojando primero la perilla “1” - Fig. 08-03 y tirando después el pulsador “2” - Fig. 08-03 se libera el cabezal para
que puedagirar.
Utilizando la palanca “3” - Fig. 08-04 se gira el cabezal hasta la posicion deseada.
Algunos topes mecanicos determinan las siguientes posiciones:
-90°
- 45° Der.
-45° Izq.
Lasinclinacionesintermedias de corte se obtienen, tras haber tirado del pulsador “2” - Fig. 08-03, girando el disco
mediante la palanca “3” - Fig. 08-04.
En el plano de trabajo esta grabado el nonio con la aguja indicadora.
Cuando se lee el valor de inclinacion (grados) deseado, el cabezal se bloquea apretando la perilla“1” - Fig. 08-
03y soltando el pulsador “2” - Fig. 08-03.

2 1 08-03

08-04
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8.3.2 INCLINACION CABEZAL

IMPORTANTE:
Antes de efectuar la operacién de inclinacidon del cabezal, es necesario desmontar la mordaza de

prensor Izq. “1” - Fig. 08-05, desenroscando los tornillos “2” - Fig. 08-05 y sustituirla con la mordazg
de prensor suministrada de serie.

A B 08-06

Para inclinar el cabezal de 90° a 45° izq., incluso a inclinaciones intermedias, aflojar el tornillo “A” - Fig. 08-06,
luego inclinar el cabezal leyendo el valor en grados en el nonio “B” - Fig. 08-06.

Por ultimo, trabar el tornillo “A” - Fig. 08-06.
También es posible girar e inclinar simultaneamente el cabezal hacia la izquierda.
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8.4 REGULACION FLUJO DE LUBRICACION DEL DISCO (Fig. 08-07)

El flujo de lubricante para el disco se regula de la siguiente manera:

Girando la perillamoleteada “A” a derechas el flujo de pulverizacién disminuye, mientras que aumentagirando la
perilla a izquierdas.

IMPORTANTE: Eneltanquedel aceite paralalubricacion del corte (o del disco) introducir exclusivamente
ACEITE PARAEL CORTE DEL ALUMINIO.

T

08-07




8.5 REGULACION VELOCIDAD DESCENSO DISCO - SIKA PLUS AUTOMATICA (Fig. 08-08)
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Girando la perilla “A” a derechas la velocidad de descenso disco disminuye, mientras que girando la perilla “A”
a izquierdas la velocidad de descenso disco aumenta.

8.6 REGULACION VELOCIDAD DESCENSO DISCO (DESCENSO RAPIDO - DESCENSO DE
TRABAJO) - SIKA PLUS AUTOMATICA (Fig. 08-08)

El cabezal de la maquina puede descender a dos velocidades distintas:

- rapida

- detrabajo

Lavelocidad rapida permite un acercamiento rapido al perfil que se debe cortar. Eldescenso de trabajo (mas lento)
es proporcional al corte que se debe efectuar.

Aflojando el tornillo “A” la barra perfilada “B” puede deslizar, como se ilustra en la figura. Cuando la barra
“B”detecta el microinterruptor neumatico “C” la velocidad de descenso rapida del cabezal vuelve ala velocidad
de trabajo (lenta).

NOTA:
Lasregulaciones“VELOCIDAD DESCENSODISCO”y “REGULACION FLUJO LUBRICACIONDISCO” se
determinan normalmente segun valores estandar durante la prueba en el taller de montaje.

—

08-08
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8.7 REGULACION PRESION ENTRADA AIRE (Fig. 08-09)

Paraaumentar o disminuir la presién de entrada del aire, girar la perilla“A” (levantarla, regular la presién y bajarla

parasu bloqueo).

8.8 REGULACIONEN EL FILTRO ENTRADA AIRE (Fig. 08-09)

DESCARGACONDENSACION

Sin desconectar el tubo de alimentacion del aire, presionar la perilla “B” controlando que la abrazadera

correspondiente esté abierta.

Detodos modos, ladescargade lacondensacion se produce automaticamente (con laabrazadera abierta) cadavez

gue se desconecta el tubo de alimentacion del aire.

Fomindustrie —
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9.1 EJERCICIO - SIKA PLUS MANUAL

Lamaquina presentaun mecanismo manual para eldescenso del disco, mientras que los prensores ylalubricacién
pulverizada del corte son de accionamiento neumatico.

Controlar:

- Latension de linea de manera que corresponda a la de la maquina

- El sentido de rotacion del disco.

Tras haber regulado la posicion de los prensores respecto del perfil a cortar, se ubica el perfil sobre el plano de
trabajo. Colocando el pulsador neumatico “A” - Fig. 09-01 completamente hacia delante, los prensores sujetan
el perfil.

ATENCION:
Controlar atentamente que los prensores no se encuentren en el campo de accion del disco.

Girar el interruptor general a la posicion .

Bajandolapalanca”B” - Fig. 09-01 se activala pulverizacion del corte, luego se corta el perfil sujeto sobre el plano
detrabajo.

Llevando el cabezal nuevamente hacia arriba se interrumpe la pulverizacion.

Colocando el pulsador neumatico “A” - Fig. 09-01 completamente hacia atras es posible volver aabrir los prensores
y desocupar el plano de trabajo para el corte sucesivo.

ATENCION:
Nunca efectuar operaciones de corte sin sujetar la pieza con los dos prensores.

09-01




SIKAPLUS

9.2 EJERCICIO - SIKA PLUS AUTOMATICA
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Lamaquina presenta un mecanismo oleoneumatico para el descenso del disco, mientras que los prensoresyla
lubricacién pulverizada del corte son de accionamiento neumatico.

Controlar:

- Latensién de linea de manera que corresponda a la de la maquina

- El sentido de rotacién del disco.

Tras haber regulado la posicién de los prensores respecto del perfil a cortar, se ubica el perfil sobre el plano de
trabajo sujetandolo con los prensores.

ATENCION:
Controlar que los prensores no se encuentren en el campo de accién del disco.

Presionando el pulsador “A” - Fig. 09-02, se sujeta el perfil con los prensores en BAJA PRESION.

Si el perfil no esta ubicado correctamente, los prensores pueden volver a abrirse mediante el pulsador “B” - Fig.
09-02.

Cuando el perfil esté ubicado correctamente, poner el interruptor general en la posicion |.

Manteniendo presionados simultdneamente los pulsadores de CORTE “A” y “C” - Fig. 09-02, el cabezal
desciende, se habilita la pulverizacion y el ALTA PRESION en los prensores.

Sise sueltauno o ambos pulsadores de CORTE, el corte se interrumpe dado que el cabezal retorna hacia arriba.
Entonces se efectlia la operacién de tronzado.

Una vez terminado el corte, se pueden soltar los dos pulsadores de CORTE “A” y “C” - Fig. 09-02 y el cabezal
retornahacia arriba.

09-02
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10 MANTENIMIENTO

10.1 RECOMENDACIONES GENERALES
Antes de realizar cualquier tipo de intervencién leer atentamente las instrucciones contenidas en el presente

manual.

ATENCION:
Confiar estas operaciones exclusivamente a personal especializado y competente.

1

2

Todas las operaciones de mantenimiento se realizan con la maquina desconectada de la red de alimentacién
eléctricaytambién del aire comprimido.

Comportamientos no conformes conlas instrucciones de seguridad en la utilizacién de lamaquina pueden causar
dafios a las personas o a las cosas.

Unavezrealizados los trabajos de mantenimiento, antes de poner en ejercicio la maquina controlar que:

- Laspiezas eventualmente sustituidas y/o las herramientas utilizadas paralaintervencién de mantenimiento
hayan sido quitadas de lamaquina.
- Todos los dispositivos de seguridad sean eficientes.

10.2 MANTENIMIENTO DIARIO
Las operaciones de mantenimiento son sumamente sencillas y se presentan en el siguiente orden:

Controlar a través de la mirilla correspondiente el nivel del aceite de lubricacién del corte “A” - Fig. 10-01.
Controlar através delasranuras “B” - Fig. 10-01 la presenciade condensacion enla copa. Sihay condensacion
en la copa, forzar la perilla “C” - Fig. 10-01 hacia arriba hasta descargarla (esta operacion se realiza sin
desconectar la maquina de la red del aire).

Sirviéndose eventualmente de la pistola de aire comprimido suministrada, limpiar todas las superficies de apoyo
y trabajo eliminando los residuos de suciedad y virutas.

ATENCION:
Cuando se usa la pistolade aire comprimido, es obligatorio ponerse gafas de proteccion.

Mantener limpia la zona de emplazamiento de la maquina eliminando los trozos de material, virutas o cualquier
otro residuo de trabajo.
Aceitar minuciosamente las partes mecéanicas descubiertas (plano de trabajo, etc.).
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ATENCION:
Antes de efectuar cualquier operacion, bloquear el interruptor general “abierto” con un candado y

desconectar lamaquinade lared de aire comprimido.

Ponerse los guantes.

Agarrar conunamanoy mantener bloqueado el carter moévilen el punto “A” - Fig. 10-02 y con la otraremover el tornillo
“B” - Fig. 10-02.

Elevar el carter mévil completamente arriba hasta descubrir la cuchilla. Introducir lallave “C” - Fig. 10-03 en el asiento
como se indica en la figura y matrtillar sobre la llave una vez.

e

10-02 | 10-03

Mantener detenidalallave “C” - Fig. 10-03. Destornillaryremover el tornillo hexagonal “D” - Fig. 10-04 que sujeta
el disco entre las dos bridas.

Remover a continuacion la brida “E” - Fig. 10-04 y remover el disco. Controlar la limpieza del eje motor y de las
bridas de cierre disco, lubricando antes de remontar el disco nuevo.

Durante el montaje del disco nuevo, prestar atencién al sentido de rotacién. Apretar manualmente la brida “E” -
Fig. 10-04 con el tornillo “D” - Fig. 10-04 y sujetar la unidad con algunos golpes sobre la llave “C” - Fig. 10-03
hacia el sentido contrario al indicado para las operaciones de desbloqueo.

Bajar el carter de protecciony, manteniéndolo bloqueado en el punto “A” - Fig. 10-02 atornillar y sujetar el tornillo “B”
- Fig. 10-02.

D E 10-04




10.4 SUSTITUCION CORREA (FIG. 10-05 Y 10-06)
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ATENCION:
Antes de efectuar cualquier operacion, bloquear el interruptor general “abierto” con un candado y
desconectar lamaquinade lared de aire comprimido.

Ponerse los guantes.

Destornillar los dos tornillos y remover el carter “A”.

Aflojar los 4 tornillos de sujecion del motor “B”.

Destornillar el tornillo tensor de correa “C” desplazando la polea motor hacia el sentido indicado por la flecha hasta
gue se pueda remover la correa “D”.

Montar la correa nueva manteniéndola detenida con el tornillo “C" hasta que en el punto “E” laflexion (probada con
una mano) sea de max. 5 mm.

Apretar nuevamente los tornillos “B” y volver a montar el carter de proteccion “A”.
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10.5 SUSTITUCION DE LOS TAMPONES DE “PVC” DE LOS PRENSORES (FIG. 10-07)
- Aflojar los pernos de sujecién “A” yremover los tapones que se deben sustituir “B”.

10.6 SUSTITUCION CILINDRO PRENSOR

1) Desacoplareltubode llegadaaire delfiltroybloquear
con un candado el interruptor general en posicién
“ABIERTO”.

2) Destornillar el tap6n “B”- Fig. 10-07 del prensor.

3) Aflojarlamanija“C”-Fig. 10-08 yremover el cilindro.

4) Desconectar los tubitos del aire.

5) Ponereltapénsobre elnuevo cilindroy sustituirconun
nuevo elemento sifuese necesario.

6) Colocar el nuevo cilindro en el interior de su soporte
sujetando con lamanija “C”- Fig. 10-08.

7) Conectarlostubos delaire ala union montada sobre
elnuevocilindro.

8) Volver a conectar el tubo de llegada del aire a la
maquinayremover elcandado delinterruptor general.

9) Verificarmediante algunas pruebas manuales.

10-08

10.7 LIMPIEZA DE LA VALVULA DE BLOQUEO CILINDRO PRENSOR (FIG. 10-09)

Quitar con un destornillador el anillo metalico “A”; sacar la tapa de la valvula de bloqueo “B”; sacar el obturador
“C”ylimpiar prestando atencion alos resortes montados en el obturador; luego volver amontar los componentes.

Nota: Nodesenroscar el cuerpode lavalvula“D” del cuerpo del cilindro “E”, pues dentro hay unresorte precargado
gue expulsaria el piston.

E D Cc B A

10-09
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ESQUEMAELECTRICO

INTERRUPTOR GENERAL :

- concandado

- térmicodesobrecarga

- conbobinade desenganche

E e i 4
M 7
B o PE

CAMBIO TENSION
ATENCION:
ANTES DE OBRAR SOBREEL TABLERO DEBORNESDELMOTORES OBLIGATORIO SUJETARCONUN
CANDADOELINTERRUPTOR GENERAL ENPOSICION"ABIERTO".

400 V~ 230 V~

QO

i
J

(@)
l Tablerodebornes | I I
NV
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ESQUEMANEUMATICO
SIKAPLUS MANUAL
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BrE
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1) Entradaaire
2) Filtroentrada aire
3) BT-76701  Valvulacierre/aperturaprensores
4) BT-72304 Valvulasobrepresion prensores
5) CA-70262 Selector alta/baja presion prensores
6) BT-71524  Economizador
7) Valvulaantirretroceso de seguridad
8) Cilindro prensores
9) Pulverizacion
10) Tanque aceite de corte
11) Valvuladeretencion
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ESQUEMANEUMATICO
SIKAPLUSAUTOMATICO

12

14}

13
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16

LN

1)
2)
3)
4)
5)  BT-76701
6)
7)
8)
9)
10)
11)
12)
13)
14) CA-70262
15) BT-71524
16) BT-71606
17)

Filtroentrada aire

Pulsador cierre prensores/corte
Pulsador aperturaprensores
Pulsador aperturaprensores
Valvulacorte

Tanque aceite de corte

Orificiode pulverizacion
Regulador de flujo
Regulador de flujo

Cilindro descenso cabezal

Fin de carreraregulacién velocidad descenso cabezal
Prensores

Vélvulade seguridad prensores
Vélvula selectora baja-alta presion
Economizador

Vélvulaprensores
Valvuladeretencion
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[ 1] NORME PER LA RICHIESTA RICAMBI

PER LA RICHIESTA DI PEZZI DI RICAMBIO CITARE:
- MOD. MACCHINA

- NR. MATRICOLA

- NR. RIFERIMENTO

- NR. CODICE
HOW TO ORDER SPARES

WHEN ORDERING SPARE PARTS PLEASE STATE:
- MACHINE TYPE

- SERIAL NUMBER

- REFERENCE NUMBER

- CODE NUMBER

PIECES DE RECHANGE

POUR LA DEMANDE DE PIECES DE RECHANGE IL FAUT CITER:
- MODELE DE MACHINE

- NUMERO DE MATRICULE

- NUMERO D'IDENTIFICATION DE LA PIECE

- NUMERO DE CODE

m RICHTLININEN FUR DIE ERSATZTEILBESTELLUNG

BEI ERSATZTEILBESTELLUNGEN SINSIND FOLGENDE ANGABEN ZU MACHEN:
- MASHINENTYP

- SERIENNUMMER

- POSITIONSNUMMER

- BESTELLNUMMER

NORMAS PARA SOLICITAR LOS REPUESTOS

AL SOLICITAR LAS PIEZAS DE REPUESTOS, MENCIONAR LOS SIGUIENTES DATOS:
- TIPO MAQUINA
- N° MATRICULA
N° REFERENCIA
- N° CODIGO
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Le informazioni contenute nel presente libretto non hanno valore contrattuale di carattere
commerciale.

Theinformationindicated inthis booklet haveno contractual value of commercial nature.

Les infomations contenues dans la présente brochure n'ont pas de valeurs contractuelles a
caractere commercial.

Dieindiesem Handbuch enthaltenen informationen haben keinen vertraglichen Wert.

Las informaciones contenidas en este manual no tienen valor contractual de caracter
comercial.

F.O.M. INDUSTRIE S.r.l.
ViaMercadante, 85/87-47841 CATTOLICA (RN) ltaly

Tel. ++390541-832611 - Fax++390541-832615
http://www.fomindustrie.com — e-mail:info@fomindustrie.com

FOM SERVICE: -Tel. ++390541-832777 - Fax++390541-832887
e-mail: service@fomindustrie.com

FomIndustrie

Aluminium &PVCWorkingMachinary
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