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Aluminium Working Machinery
1. INTRODUCAO

1.1. OBJECTIVO DO MANUAL DE INSTRUGOES

Este manual contém as instrugdes para o funcionamento e a manutencdo da maquina de serrar ALVA 50 fabricada pela FOM
Industrie, bem como os desenhos e as instru¢gdes para a encomenda de pecgas sobresselentes. O manual contém todas as
informag6es necessarias para uma instalagéo correta e uma descricdo do funcionamento da maquina.

Contém igualmente todas as informag0es relativas aos procedimentos de regulagdo e manutencgao.

AVISO

O transporte, a instalacéo, a utilizacdo e a manutencéo de rotina e extraordinaria da maquina devem ser efectuados
exclusivamente por pessoal qualificado.

IMPORTANTE

Todas as actividades de utilizagcdo e manutengdo da maquina néo abrangidas pelo presente manual sdo indicadas
nas publicagcdes que o acompanham.

—~|>

1.2. COMO LER O MANUAL
Este manual contém texto em estilos que visam atrair a atencdo do leitor:

AVISO
SituagBes perigosas que podem resultar em ferimentos graves ou mesmo na morte.

=

CUIDADO
Risco de danificar a maquina ou os seus componentes.

IMPORTANTE
Ponto de particular importancia.

N.B.
Avisos gerais

As listas de marcadores podem indicar:

- uma ou mais ac¢Bes que devem ser executadas pelo operador;
- defini¢Bes ou glossarios;

- indicacdes a .

1.3. ARMAZENAMENTO DO MANUAL

O presente manual e toda a documentacao que o acompanha devem ser conservados num local facilmente acessivel e conhecido
por todos os operadores e pessoal encarregado das opera¢fes de manutencao.
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1.4. ACTUALIZAGOES DO MANUAL

ALVA 50 FomIndustrie

Aluminium Working Machinery

Em caso de actualizag6es ou modifica¢cdes da maquina, o manual sera atualizado pela FOM Industrie.
A copia actualizada do manual anula automaticamente a edi¢ao anterior. O cliente sera responsavel pela substituicdo do manual.

O novo namero de revisdo aparecera na capa.

Tabela de revisdes

Rev. Data ECN Descrigdo das alteracfes
0 02/24 - Novo documento
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1.5. GLOSSARIO

Este capitulo fornece uma definicdo de palavras pouco comuns, ou com um significado diferente do comum, e abreviaturas utilizadas
no manual.

Perigo
Uma situagdo que pode provocar lesGes ou danos para a salde.

Risco
Combinagéo da probabilidade e da gravidade de uma lesdo ou de um dano para a salde que pode ocorrer numa situacéo perigosa.

Risco residual

Trata-se de qualquer risco que ndo possa ser eliminado ou adequadamente reduzido através da concecao e contra o qual os
protectores ndo sejam (ou ndo sejam completamente) eficazes.

Este manual fornece informagdes sobre a existéncia ou ndo deste risco e instru¢des e avisos sobre como o ultrapassar.

Zonade perigo
Qualquer zona no interior e/ou na proximidade da maquina em que a presenca de uma pessoa exposta constitua um risco para a
salide e a seguranca dessa pessoa.

Individuo exposto
Qualquer pessoa que se encontre total ou parcialmente numa zona de perigo.

Operador
Pessoa selecionada e autorizada de entre as que possuem 0s requisitos, as competéncias e as informacgfes necessarias para
utilizar a maquina e efetuar as operagdes normais de manutencgéo.

Diretor de manutencdo - Técnico de manutencéo

Técnico selecionado e autorizado de entre 0os que possuem 0s requisitos necessarios para efetuar as operacdes de manutencéo
programada e especial da maquina. Esta pessoa deve possuir informagdes e competéncias precisas e aptidées especificas no
dominio de intervengao.

O responsavel pela manutengao € a pessoa que, para além de ser a figura de referéncia em tudo o que diz respeito a manutencéo,
tem também as chaves que abrem as portas.

Formacao
Processo de formacéo destinado a dar a um novo operador os conhecimentos, as competéncias e 0s conjuntos de
comportamentos necessarios para interagir com a maquina de forma independente, conveniente, correta e sem riscos.

Instalador
Técnico selecionado e autorizado pelo Fabricante ou pelo seu agente, de entre 0s que possuem o0s requisitos para a instalagcdo e os
ensaios da maquina ou do sistema em questao.

Assistente
Pessoa subordinada, que trabalha como assistente para realizar actividades de produgdo na maquina ou sistema em questao.

Qualificagdes do operador
Nivel minimo de qualificacao que o operador deve possuir para efetuar a operagéo descrita.

Numero de operadores
Numero de operadores necessarios para realizar a operacdo descrita da melhor possivel. Um nimero diferente de pessoas
poderia pér em perigo a seguranca do pessoal envolvido ou ser prejudicial para o resultado.

Guardas
Protectores de varios tipos presentes na maquina. Podem ser fixos (aparafusados a maquina) ou moéveis com encravamento.
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Dispositivo de protec¢éo
Dispositivo, para além de um , que reduz o risco, isoladamente ou em associa¢gdo com um GUARD.

Componente de seguranca

Um componente de seguranga é um componente utilizado para assegurar uma funcdo de seguranca, cuja rutura ou mau
funcionamento € prejudicial a seguranca ou a saude das pessoas expostas (por exemplo, equipamento de elevagdo; proteccdes
fixas, moéveis, regulaveis, etc., dispositivos eléctricos, electrénicos, dpticos, pneumaticos, hidraulicos que servem ou bloqueiam
uma protecao, etc.).

Manutengé&o ordinéaria
Série de operagfes necessarias para manter a maquina a funcionar eficientemente.
Estas operag¢fes ndo sdo programadas pelo Fabricante, que define as competéncias necessérias e os métodos de operacéo.

Manutenc¢éo extraordinaria
Série de operagfes necessarias para manter a maquina a funcionar eficientemente.
Estas operag¢des sdo normalmente programadas pelo Fabricante e devem ser efectuadas pelo técnico de manutencao.

Alteracdo do formato
Série de operages a efetuar na maquina, antes de comecar a trabalhar com carateristicas diferentes das anteriores.

Utilizag&o prevista

Utilizacdo prevista da maquina, em conformidade com as indicagbes do fabricante, ou considerada normal com base na sua
concecdo, construgdo e funcionamento. A utilizagdo prevista implica igualmente o cumprimento das instru¢8es técnicas constantes
do manual de instrucdes.

Utilizagdo imprevista e razoavelmente previsivel
Utilizacdo da maquina de uma forma diferente da indicada no manual de instru¢cdes, mas que pode resultar de tipos de
comportamento humano facilmente previsiveis.

ABREVIATURAS:
Sec. = Seccao Chap.
= Capitulo Par. =
Paragrafo Fig. =
Figura

FH = cabeca fixa
MH= cabeca movel
LH = esquerda

RH= direita

9 INTRODUCAO PT
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2. INFORMACOES GERAIS

2.1. DADOS DO FABRICANTE
F.O.M. INDUSTRIE s.r.|

Via Mercadante, 85
47841 Cattolica (RN) ITALIA

2.2. GARANTIA

Consultar as condi¢des gerais de venda.

2.3. PLACA DE IDENTIFICACAO E CERTIFICACAO
A figura 02-01 mostra a placa de identificacdo e a sua localiza¢do na maquina.
N.B.

O tipo, o codigo e o numero de série gravados na placa devem ser comunicados sempre que o fabricante for
contactado para obter informacdes ou para encomendar pecas sobressalentes.

(¢ O

- Fomindustrie

Aluminium & PYCWorking Machinery

F.OM. NDUSTRIE srl. Vio Mercadonle, 85
47841 CATTOLICA (RN) - llaly
Tel. 0541832611 - Fox 0541832615 - www.fominduslrie.com

Category |
Type |
Code |
Serial number |
|
|
|

Tool speed (rpm
Tool @max (mm)|
Elecir. features |
IConsumption

Manufact. year
Max. weight (kg
(@) ®)

Fig. 02-01

PT INFORMACOES GERAIS
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2.4. PLACAS ENCONTRADAS NA MAQUINA

ALVA 50 FomIndustrie

Aluminium Working Machinery

As seguintes placas com informac¢8es de seguranca estdo afixadas na maquina (Fig. 02-02):

2,6,7,
11, 12,

5,15

o ° p——— - :—é"“
H]
14
3 AN
9
Fig. 02-02
Ref. Prato Descricao
1 "Placas "Direcéo de rotagao da lamina
2 Sinal de TENSAO PERIGOSA (400 Volt) (arméario elétrico)
3 Sinal de TENSAO PERIGOSA (230 Volt) (porta do PC)
4 E obrigatério o uso de equipamento de protecéo individual OCULOS, LUVAS E
DEFENSORES AURAIS

5 Placas "Regulacao da velocidade de saida da lamina"
11 INFORMACOES GERAIS PT




I - B Fomindustrie
Aluminium Working Machinery
Ref. Prato Descrigéo
6 7 "Sinal "Manuais de instrug8es no armario elétrico
®
7 @ Ponto de corte de energia eléctrica
F
9
8 9\ Ponto de corte da poténcia pneumatica
: F
9 Pontos de insercdo de empilhadores para transporte
10 @ 7 bar Placa indicadora da pressao de trabalho (7 bar)
11 Placa que indica que a interrupcéo da alimentacéo eléctrica ndo interrompe a
alimentagdo pneumética
& Fomindustrie
F.O.M. Industrie S.r.l. - Via Mbrz;—:;inn'c n.B\S
47841 Cattolica (Rimini) - laly
Voltago 400V L. , .
12 Phaso 3PN+ GND Placa de carateristicas eléctricas
Frequency S0 HZ
Total Load Current 54 A
Ovorearon petouson dovigo _| 25¥KAIm al 400 V
Short circuit rating SKA rms al 400 V
Field Wiring Diagram LMX 650
Electric Panel for industrial 1ools machinery
14 Lubrificar a placa de dados
PT INFORMACOES GERAIS 12
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Aluminium Working Machinery
Ref. Prato Descrigéo
15 "Placa "Ajuste do fluxo de lubrificacdo
13 INFORMACOES GERAIS PT
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3.

INFORMAGCOES PRELIMINARES SOBRE A MAQUINA

3.1. DESCRICAO GERAL

A ALVA 50 foi especificamente concebida para cortar perfis de aluminio ou de ligas leves. A
magquina foi especificamente concebida e construida para ser utilizada por um Unico operador.

PRINCIPIO DE FUNCIONAMENTO:

Quando o perfil é colocado nas mesas de trabalho das duas cabecgas, um circuito de ar comprimido ativa as morsas
horizontais e verticais que mantém o perfil no lugar.

Dois motores accionam o movimento de rotac¢éo das respectivas laminas de serra. Acionadas por botdes situados na consola
de comando, as laminas saem, cortam o perfil e regressam automaticamente.

O corte pode ser efectuado com angulos externos de 90° a 22,5°.
Quando o corte estiver concluido, os tornos abrem-se novamente para permitir que outro perfil seja posicionado para o proximo
corte.

As instrucBes para os Vvarios tipos de equipamentos electronicos fornecidos com alguns modelos ALVA 50 sé@o anexadas a este
manual de instru¢des como documentos separados.

3.2. CARACTERISTICAS TECNICAS

Laminas de serra em carboneto de tungsténio: @ 500 mm - furo @ 32 mm
Alimentacéo da lamina de serra em carboneto de tungsténio com acionamento hidropneumatico (velocidade de saida ajustavel -
retorno rapido)
Motores trifasicos, 2,2 kW 2800 rpm - 400V 50Hz
Transmissé&o direta motor-lamina
Velocidade de rotacédo da lamina: 2800 rpm
Eixo de suporte do disco @ 32 mm
Movimento da cabega em guias rectas
Inclinagéo da cabeca: 90°
45° exterior
22,5° externo
angulos intermédios com batente mecénico e leitura da escala vernier
Primeira cabeca fixa
Segunda cabega movel (posicionamento automatico)
Velocidade de posicionamento (automatica) da cabeca movel:<= 25 m/min
Capacidade minima de corte entre as duas cabecas: 305 mm (ver também Cap.8.1.1 CORTE MINIMO)
Suporte pneumatico retratil do perfil intermédio
Capacidade maxima de corte entre as duas cabecas (a 90°): 4000-5000-6600 mm (consoante a versao)
Dupla presséo de trabalho com servo-controlo de baixa pressao
Consumo de ar por ciclo de trabalho: 51 NL (normal/litros)
Poténcia total absorvida: 5,4 KW a 400 Vac
Corrente total absorvida: 9,2 A a 400 Vac
Quadro elétrico separado do quadro pneumatico
Tornos pneumaticos horizontais (n.° 3) e tornos verticais (n.° 2)
Torno horizontal externo adicional no FH (modelo C)
Programa de corte "passo a passo" para cortes paralelos de dngulos entre 45° e 135° - com controlo bimanual (modelo C)
Kit de medic&o da altura do perfil+ morsa vertical (na cabeca do lado de carga)
Lubrifica¢&o de corte tipo spray
Preparagéo para extracdo de aparas e umost
Pressao de funcionamento: 7 bar (regulavel)
Mesa de rolos de cabega maével (2,5 m)
Cobertura de seguranca integral que protege a area de corte, com LEDs indicadores do estado da maquina

Consola de comando com equipamento eletrénico: HMI A 10 (modelo ALVA 50 A) - HMI C 10 (modelo ALVA 50 C)

1 A instalacdo do extrator é da exclusiva responsabilidade do utilizador.

PT INFORMACOES PRELIMINARES SOBRE A MAQUINA 14
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3.2.1. ACESSORIOS OPCIONAIS

- Lubrificagéo por corte com 6leo puro em microgotas "A" (Fig. 03-01)
- Morsa horizontal externa adicional no FH (modelo A)

- Kit manual para cortes subdimensionados

- Kit de almofada dupla ajustavel

- Indicadores digitais do grau de inclinagdo da cabeca

- Mesa de rolos de cabega fixa3/4,2/ 6 m"B" (Fig. 03-01)

- Suportes pneumaticos retracteis do perfil intermédio "C" (Fig. 03-01)
- Kit de rolos de elevagao de perfis intermédios (na cabeca do lado de carga)
- Tapete transportador de aparas central "D" (Fig. 03-01)

- Kit de transporte de aparas para maquinas de centro

- Impressora de etiquetas "E" (Fig. 03-01)

- Programa de corte "passo a passo" para cortes paralelos de &ngulos entre 45° e 135° - com controlo bimanual (modelo A)
- Programa de corte "passo a passo” para cortes paralelos de angulos entre 45° e 135° com barreira de protegéo de fotocélulas
e vedacao de perimetro "F" (Fig. 03-01)

- Licenca de utilizador do software FSTConverter
- Equipamento para levantar a maquina com uma ponte rolante

- Fig. 03-01

15 INFORMACOES PRELIMINARES SOBRE A MAQUINA PT
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3.3. DIMENSOES GERAIS E PESO

COMPRIMENTO UTIL DE CORTE 4 m

L= 5608 mm (verséo standard) / 6014 mm (com correia) P =
1833 mm

H=1951 mm

Massa da maquina= 1600 Kg

COMPRIMENTO UTIL DE CORTE5 m

L= 6608 mm (versdo standard) / 7008 mm (com cinto) P =
1833 mm

H=1951 mm

Massa da méquina= 1700 Kg

COMPRIMENTO UTIL DE CORTE 6,6 m

L= 8246 mm (verséo standard) / 8570 mm (com cinto) P =
1833 mm

H= 1951 mm

Massa da maquina= 2000 Kg

Dimensdes totais com a mesa de rolos da cabegca mével completamente aberta: L (vers. standard)+ 2400 mm

PT INFORMACOES PRELIMINARES SOBRE A MAQUINA 16



3.4. DIAGRAMA DE CORTE

FomIndustrie

Aluminium Working Machinery

O diagrama de corte com lamina de serra @ 500 mm ilustra a capacidade de corte da maquina com a lamina de serra posicionada
a 90°, com a lamina de serra posicionada a 45° externamente, com a ldmina de serra posicionada a 22,5° externamente.

17
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3.5. ESTRUTURA DA MAQUINA

A.
B.

PT

Base da maquina completa com guias rectas para deslizamento e movimento da cabeca

Cabeca fixa

B1 Sistema de ar comprimido

B2 Kit de capuzes de seguranca integral para a zona de corte
B3 Tornos de bancada pneumaticos

Cabeca movel

C1 Sistema de ar comprimido

C2 Kit de capuzes de seguranca integral para a zona de corte
C3 Cortadores pneumaticos

C4 Mesa de rolos

Consola de controlo

Armario elétrico

E1 Filtro de entrada de ar

INFORMACOES PRELIMINARES SOBRE A MAQUINA

FomIndustrie

Aluminium Working Machinery
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Aluminium Working Machinery

3.6. NIVEIS DE RUIDO DAS MAQUINAS

valores de ruido de acordo com as normas EN ISO 11202 e EN ISO 3746

Lwa

Nivel de ruido

dB(A):

109.1

LpA

Nivel de presséo sonora no posto de trabalho

dB(A):

90.6

Incerteza de medicao associada 2,6 dB

O nivel de presséo sonora foi calculado com base num ciclo de trabalho que corta um perfil de aluminio de 80x40 mm com uma

espessura de 2 mm e um comprimento entre 2 m e um minimo de 1,5 m, utilizando duas laminas de @ 550 mm a 90°.

19

N.B.

Os valores indicados séo niveis de emissdo e ndo sdo necessariamente niveis de trabalho seguros. Apesar de
existir uma correlagdo entre os niveis de emissdo e os niveis de exposicédo, esta ndo pode ser considerada como
um método fidvel para determinar se sédo ou ndo necessarias precaucgdes adicionais. Os factores que influenciam
0s niveis reais de exposi¢do dos trabalhadores incluem as carateristicas do ambiente de trabalho, outras fontes de
ruido, etc., ou seja, o nimero de maquinas e processos adjacentes. Para além disso, os niveis de exposicao
admissiveis também podem variar de pais para pais. No entanto, esta informacdo permitira ao utilizador da
magquina avaliar melhor os perigos e os riscos envolvidos.

INFORMACOES PRELIMINARES SOBRE A MAQUINA
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3.7. UTILIZAGAO PREVISTA DA MAQUINA

A méaquina de serrar ALVA 50 foi especificamente concebida para serrar perfis de aluminio e de ligas leves. Outros
tipos de materiais ndo sdo compativeis com as carateristicas especificas da maquina.

AVISO
A A maquina nao é adequada para trabalhar em atmosferas potencialmente explosivas.
Todos os materiais combustiveis e/ou inflamaveis devem ser mantidos o mais longe possivel da maquina.

A maquina foi especificamente concebida e construida para ser utilizada por um Unico operador.

3.7.1. UTILIZACAO INDEVIDA RAZOAVELMENTE PREVISIVEL

Qualquer utilizagdo que nao esteja especificada neste manual deve ser considerada uma utilizagéo incorrecta.

Durante o funcionamento da maquina, ndo sédo permitidos quaisquer outros tipos de trabalho ou actividades que possam ser
considerados improprios e que, em geral, possam resultar em riscos para a seguranca dos operadores e/ou danos na maquina.
Estéo previstos (e, por conseguinte, proibidos) os seguintes casos de comportamento incorreto dos operadores

- Utilizacdo da maquina por um nimero de operadores superior ao indicado pelo Fabricante.
- Utilizagdo da maquina com as protecg6es removidas ou mal fixadas ou evitada de qualquer ;

- Nao utilizacéo de EPI pelos operadores (técnicos qualificados, técnicos autorizados e técnicos formados).

AVISO
As ac¢Oes acima descritas séo proibidas.

AVISO
Os sinais de perigo, de proibicéo e de exigéncia afixados na maquina ndo devem ser retirados ou tornados ilegiveis.

AVISO
As protecc¢des da maquina ndo devem ser removidas ou .

AVISO
Os materiais combustiveis ou inflaméaveis ou os materiais ndo compativeis ou ndo pertinentes para a operacao de
maguinagem ndo devem ser armazenados na proximidade da maquina.

AVISO
Os materiais combustiveis ou inflamaveis ou os materiais ndo compativeis ou ndo pertinentes para a operacao de
maquinagem ndo devem ser armazenados na proximidade da maquina.

AVISO
A maquina ndo deve ser utilizada para processar materiais diferentes dos indicados no manual.

=3 3 = 3 2

PT INFORMACOES PRELIMINARES SOBRE A MAQUINA 20
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4. NORMAS DE SAUDE E SEGURANCA

A marca CE atribuida a maquina aparece na disposi¢éo indicada no manual de instrugdes.

Os dispositivos de seguranca ilustrados nesta secc¢ao estao incluidos. Garantem o cumprimento das normas em vigor.

Qualquer operagédo que altere a configuragdo da maquina isentard a FOM Industrie de qualquer responsabilidade e invalidara a
marcacgédo CE.

O operador ou os operadores devem ler atentamente este manual para conhecerem perfeitamente a localizagdo e as fungdes de
todos os comandos, bem como as carateristicas da maquina. Este manual de instrugées deve ser conservado num local seguro e
préximo da maquina.

AVISO

A Qualquer interferéncia com a maquina, a substituicdo ndo autorizada de quaisquer componentes, a utilizacdo de
acessorios ou consumiveis diferentes dos recomendados pelo Fabricante pode resultar em riscos para a salde e
seguranga e, como tal, isenta o Fabricante de qualquer responsabilidade civil ou criminal.

4.1. AVISOS DE SEGURANCA

N&o permitir que pessoas nao autorizadas efectuem reparagdes ou manutengao.

Ler atentamente o Manual de Instrucdes de Utilizacdo e Manutencao antes de iniciar, utilizar ou efetuar a manutengdo da maquina
ou do sistema.

Na&o lubrificar, reparar ou regular a maquina com o motor em funcionamento, exceto se tal for expressamente previsto Manual de
InstrugcBes de Utilizagcdo e Manutencgéo, para evitar ficar preso nas partes moveis.

Parar a maquina seguindo os procedimentos indicados no Manual de Instru¢8es de Utilizagcdo e Manutengéo antes de efetuar
lubrificagBes ou outras operacgdes.

AVISO
A Utilizar dispositivos de seguran¢a adequados para qualquer opera¢do de manutencao (luvas resistentes aos cortes
e calcado de seguranga com biqueira de aco).
Usar luvas de malha de aco e resistentes a solventes para a manutencao das laminas e ferramentas e de todos os
componentes que as rodeiam. Assegurar-se de que as luvas estdo em bom estado de conservagéo e informar o
seu superior se houver problemas com o equipamento de seguranca utilizado.

4.2. AMBIENTE DE TRABALHO

- Tal como indicado nas regras relativas a "iluminagdo dos ambientes de trabalho”, o local onde a maquina é utilizada néo deve
ter zonas de sombra, luzes ofuscantes ou efeitos estroboscopicos perigosos (reflexos-reverberagoes) provocados pela
iluminagéo do
oficina onde a maquina esta instalada. A area selecionada deve ser bem iluminada (minimo 300 lux).

- Deve ser garantida uma ventilacéo eficiente no local de trabalho com a utilizagdo de um sistema de extragdo adequado,
sempre gue necessario.

- As areas onde o operador trabalha devem ser sempre mantidas limpas e livres de quaisquer residuos de 6leo.

21 REGULAMENTOS EM MATERIA DE SAUDE PT
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4.3. UTILIZACAO DA MAQUINA

- A méquina deve ser gperada apenas por pessoal qualificado e foi concebida para maquinar produtos "NAO TOXICOS", "NAO
AGRESSIVOS" e "NAO EXPLOSIVOS"; a utiliza¢@o de quaisquer outros produtos que ndo estes isenta a
O fabricante declina qualguer responsabilidade por danos causados a maquina, a pessoas ou a objectos.

- A maquina pode trabalhar a temperaturas ambiente entre +10°C e +40°C, com uma humidade maxima de 90% para
temperaturas ambiente até 20°C e um maximo de 50% para temperaturas até 40°C.

- Durante o armazenamento ou quando a maquina ndo estiver a funcionar, a temperatura ambiente deve situar-se entre -10° e
+60°C. Durante o armazenamento, a maquina deve ser coberta com folhas adequadas para a proteger dos agentes
atmosféricos. Se o
Se a maquina for armazenada durante muito tempo, os componentes metélicos devem ser lubrificados e oleados para evitar a
ferrugem.

- A maquina é capaz de funcionar corretamente em altitudes até 1000 metros acima do nivel do mar; para operar acima deste
nivel, devem ser estabelecidos acordos especificos entre o fabricante e o utilizador final.

- Antes de iniciar o trabalho, o operador deve ter um conhecimento profundo da localizacdo e do funcionamento de todos os
comandos, bem como das carateristicas da maquina.

- Os comandos de maquinagem devem ser dados apenas por um operador. A assisténcia de mais do que um operador s é
permitida durante a fase de carregamento da peca.

- Se for necessario cortar pecas longas que sobressaiam significativamente para além da maquina, as areas devem ser
tornadas interditas e assinaladas como tal (por exemplo, marcag6es no chao) e, se necessario, através da utilizac&o de
barreiras moéveis.

- A utilizacdo de lubri-refrigerantes (que podem conter aditivos quimicos que constituem um risco para a saude) deve respeitar
0s requisitos previstos para o seu manuseamento e eliminagdo (ver ficha técnica de seguranca anexa a este manual).

- As operacdes de manutencéo ordinaria e extraordinaria devem ser efectuadas com a maquina desligada da alimentacao
eléctrica e de ar comprimido. Para isolar a maquina das alimentagdes eléctricas, colocar um cadeado na porta principal
e desligar o engate rapido da alimentagdo de ar comprimido, se existir, ou colocar um cadeado no interrutor principal
pneumatico. Se a maquina estiver fora de servico por qualquer motivo, este facto deve ser assinalado com um sinal adequado.

- Todas as operacfes na alimentacéo de ar comprimido devem ser efectuadas depois de a pressao ter sido drenada do sistema.

- E absolutamente proibido remover qualquer invdlucro de seguranca ou interferir com os dispositivos de seguranga. Alem
dissc:j, se se verificar que um ou mais dispositivos de seguran¢a nao estédo a funcionar, a maquina deve ser imediatamente
parada.

- E absolutamente proibido subir a maquina para efetuar qualquer operagéo quando a alimentacéo eléctrica ou de ar
comprimido estiver ligada.

- Ao fazer ligagBes eléctricas, € boa préatica cumprir os requisitos gerais de instalagdo para preparar e ligar sistemas eléctricos.

- A méquina deve estar sempre parada quando ndo estiver sob controlo.

4.4. OPERADORES

- Utilizar exclusivamente pessoal qualificado e devidamente formado. Estabelecer claramente as fun¢Ges do pessoal para as
manobras, a instalagéo, a utiliza¢éo, a manuten¢do e a reparacéo da maquina.

- Asinstalacgdes e ligacoes eléctricas devem ser efectuadas por um ELECTRICISTA QUALIFICADO.

N.B.
Um técnico qualificado é definido como qualquer pessoa que tenha concluido um curso de formagéo especializada e
possua experiéncia na instalacéo, funcionamento e manutencao das instalagfes/sistemas.

- O técnico qualificado deve também estar familiarizado com as técnicas de primeiros socorros em caso de acidente.

- Em qualquer caso, o pessoal envolvido na operagédo, manutencao, limpeza, inspegéo/ensaios, etc., deve cumprir 0s
regulamentos de salude e seguranga em vigor no pais onde as maquinas estao instaladas.

- Todos os operadores devem vestir-se de forma adequada ao local de trabalho e as actividades a realizar.
Por exemplo: usar roupas que nédo sejam demasiado largas (que podem ficar presas nas partes méveis da maquina), usar
calcado de seguranca, luvas e, se necessario, outros dispositivos de seguranca, tais como protectores auriculares, éculos de
prote¢do, mascaras, etc.
O operador da méaquina ou o técnico de manutengdo ndo deve usar correntes, pulseiras ou anéis no pescocgo e os cabelos
compridos devem ser presos para tras.
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4.5. DISPOSITIVOS DE SEGURANCA

ow>

—Iemmo

23

Interruptor de presséo utilizado para parar a maquina em caso de pressfes de ar anormais

Valvulas de retencéo de mola horizontal

Micro-interrutor que controla o regresso da lamina a sua posic¢ao de repouso pré-definida com a ativacéo da abertura do
capd de seguranga (n.° 2)

Capas de seguranca integrais que protegem a zona de corte, com micro-interrutor de fecho da caixa (n.° 2)

Comando sincronizado a duas méos

Placas de circuito de travagem das laminas (n.° 2)

Protec¢des de cortinas anti-intruséo (n.° 2)

Aviso sonoro/luminoso: corte - inclinagdo da cabeca - posicionamento automatico da mesa de rolos da cabega mével
Luz de aviso: corte - inclinacéo da cabeca - posicionamento automatico da mesa de rolos da cabeca moével

Fig. 04-01
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45.1. CONTROLO DA EFICACIA DOS DISPOSITIVOS DE

SEGURANCA AVISO
A E essencial verificar periodicamente o funcionamento dos dispositivos de seguranca, especialmente se estes ndo
forem utilizados com frequéncia.

O técnico de manutengéo eléctrica ou mecanica deve substituir o componente avariado.

VERIFICACAO DO FUNCIONAMENTO DOS BOTOES DE EMERGENCIA
O controlo de funcionamento deve ser efectuado em todos os botdes de emergéncia da maquina.

Procedimento para o controlo do funcionamento dos botdes de emergéncia:
- Premir o botdo de emergéncia com a maquina em funcionamento.

- A maquina deve parar e acionar o sinal de referéncia.

- Premir o comando ENABLE.

- A maquina néo deve voltar a arrancar.

- Reponha o botdo de emergéncia levantando-o completamente.

- A maquina nao deve voltar a arrancar.

- Ativar a maquina premindo o comando ENABLE.

- A méaquina pode agora ser reiniciada.

CONTROLO DA FUNGCAO DE COMANDO BIMANUAL

Procedimento para o controlo da fungdo de comando bimanual:

- Com a maquina em funcionamento (l&mina ligada e tornos abertos), tente premir o comando bimanual.
- Alamina néo pode sair.

- Fechar os vicios.

- Prima os 2 bot6es do comando bimanual, um de cada vez (e, em todo o caso, ndo em simultaneo).

- Alamina ndo pode sair.

- Prima simultaneamente os 2 botées do comando bimanual.

- O capuz de seguranca deve baixar e, em seguida, a lamina deve sair para efetuar o corte.

TAMPA DE SEGURANCA FECHADA CONTROLO DA MICRO FUNGAO

Procedimento para o controlo da microfuncdo da tampa de seguranca fechada:
- Com a maquina em funcionamento (lamina ligada, tornos de bancada fechados e capuz de seguranca levantado), premir o
comando bimanual.

- Cada capa de protecdo deve fechar-se completamente e sé no final é que a lamina se deve levantar para efetuar o corte

LAMINA EM REPOUSO CONTROLO DE MICROFUNGCOES

Procedimento para o controlo da microfuncéo da |amina em repouso:

- Com a maquina em funcionamento (lamina ligada, tornos de bancada fechados e capuz de seguranca fechado), premir o
comando bimanual.

- Alé&mina deve subir

- Verificar se a abertura automatica dos torniquetes e de cada campéanula de seguranca é efectuada no final do corte

VERIFICACAO DA FUNCAO DO TEMPO DE PARAGEM DA LAMINA

Procedimento para a verificacdo da funcdo do tempo de paragem da lamina:
- Ligar a lamina durante cerca de 1 minuto
- Desligar a lamina premindo o botdo de emergéncia ou o comando de paragem da |lamina-motor no ecra tatil

- Utilizar um crondémetro para verificar se o tempo de paragem da lamina € inferior a 10 s

VERIFICACAO DA FUNCAO DO TEMPO DE RETRACCAO DA LAMINA

Procedimento para a verificacédo da funcdo do tempo de retracdo da lamina:

PT REGULAMENTOS EM MATERIA DE SAUDE
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Efetuar um ciclo de corte, fazendo sair a lamina até ao fim
Solte o controlo bimanual.

Utilize um cronémetro para verificar se o tempo de retracéo da lamina quando o comando bimanual é libertado € inferiora 1 s
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4.6. ZONAS DE RISCO E DE RISCO RESIDUAL

A ALVA 50 pode ser fornecida (como opgéo) com 1 tapete para a remocao de aparas e retalhos criados durante o corte. O tapete
pode ser "descarregado” num recipiente especial que deve ser colocado nas proximidades da extremidade do tapete (Fig. 04-02).
Devido ao movimento da propria correia, a zona de "descarga" da correia movel deve ser considerada uma "ZONA DE RISCO
RESIDUAL".

O tapete de remocgé&o de aparas s6 esta em movimento durante a fase de corte, quando ambos os bot6es de corte séo premidos e
até cerca de 5 segundos depois de o comando bimanual ter sido libertado, a fim de permitir que todos os residuos sejam
evacuados da base da maquina.

Fig. 04-02
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4.6.1. LISTA DAS ZONAS DE RISCO PERIGOSAS E RESIDUAIS

Apesar do involucro de seguranca e dos dispositivos de seguranga existentes na maquina, existem ainda algumas areas designadas
como zonas de "risco e risco residual”, devido ao facto de certos riscos da maquina ndo poderem ser eliminados por razdes de
construgao.

A figura mostra a zona a partir da qual a maquina é comandada e operada em condig6es normais de trabalho. Esta zona &

isenta de riscos para os operadores e é definida como "zona de comando e controlo do operador" "A" (Fig. 04-03).

Dado que a maquina em questao tem uma dimensao que pode impedir que esteja a vista do operador, para além dos dispositivos
de seguranca e de sinalizagao presentes na propria maquina, é igualmente necessario delimitar o seu perimetro.

Se a maquina estiver situada no centro da oficina ou na proximidade de uma parede, deve ser instalada uma barreira acustica
estrutural na zona posterior da maquina, como indicado na Fig. 04-03.

E na parte frontal da maquina que o operador tem de manobrar manualmente as barras de perfil a , que tém inicialmente cerca de
6/7 m de comprimento. Toda a frente da maquina (incluindo a zona das mesas de rolos) deve, portanto, estar livre de obstaculos,
de modo a facilitar o "CARREGAMENTQ" das barras, quer o operador as introduza na maquina da esquerda para a direita e/ou da
direita para a esquerda.

Além disso, deve ser deixado um espaco livre de, pelo menos, 1000 mm a direita da mesa de rolos da cabe¢a mdével (quando esta
se encontra posi¢do mais exterior).

Fig. 04-03

Tendo em conta as indica¢Bes fornecidas acima, a FOM Industrie fornece um "kit de barreira de postes e correntes" com a
magquina. As instrucdes de montagem e instalagdo do kit encontram-se no respetivo manual de instru¢cdes anexo a presente
publicacéo.
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Lista das zonas de risco perigosas e residuais

1.

2.

PT

Zona "B" de extragao forcada de aparas e fumos na traseira (Fig. 04-03): A maquina NUNCA deve ser utilizada sem um
exaustor ligado, totalmente operacional e eficaz; € absolutamente proibido permanecer nesta zona.

Zona dianteira/traseira: riscos de choque e esmagamento para as pessoas eventualmente expostas devido aos
movimentos das cabecas (apesar da presenca de sinais sonoros/luminosos indicadores em funcionamento durante o
movimento das proprias cabecas).

Riscos devidos a presenca de eletricidade.

Riscos de cortes por contacto acidental com a [Amina parada e/ou durante o manuseamento de pecas que possam ter
arestas vivas.

Riscos de esmagamento durante a manipulacéo e a instalacdo da méaquina e durante a manipulagéo de pecas pesadas.
Riscos devidos ao ruido gerado no ambiente de trabalho.

Riscos devidos a inalacéo de fumos ou vapores durante a maquinagem, se o sistema de extragéo previsto nao for
adequado.

Riscos devidos a projecao de aparas do processo de corte.

Risco de escorregamento nas imedia¢des da zona de transporte das aparas e dos fluidos de maquinagem.
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O quadro seguinte destina-se a fornecer ao utilizador da maquina todas as informagdes necessarias para trabalhar em seguranga:

identificar e explicar os riscos residuais que podem ser razoavelmente previstos em relagéo as varias actividades que
compdem o ciclo de vida da maquina

os danos que lhes estao potencialmente associados

uma descri¢cao das medidas de seguranca aplicadas durante a fase de projeto para reduzir os riscos
os procedimentos de trabalho seguros que os operadores devem seguir, bem como os equipamentos e dispositivos de
protec¢do individual (a seguir designados pela abreviatura EPI) a utilizar.

N.B.
No quadro seguinte, na coluna "Actividades", as abreviaturas indicadas correspondem aos seguintes significados:

T riscos residuais ligados ao transporte/instalagdo da maquina até a sua entrada em funcionamento.

U riscos residuais relacionados com a utilizagdo normal, incluindo operacdes de carga/descarga de pegas,
utilizagdo de ferramentas, mudanga de ferramentas, programacéao e limpeza.

M riscos residuais ligados as actividades de manutencéo (limitados as actividades de manutengédo correntes que
podem ser realizadas pelo utilizador).
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Quadro 1 - Riscos residuais e procedimentos de trabalho seguros

FomIndustrie

Aluminium Working Machinery

- . . . - . Procedimentos de trabalho
Atividade Riscos residuais Danos potenciais Medidas de seguranca seguros e EPI
T,UM Riscos de corte por | Cortes ou arranhdes Esta previsto um estado de Usar sempre luvas de

contacto nas mios elou na repouso para a cabeca proteg&o.
. com o
acidental com as | cabeca lamina
ferramedntas tparadas completam
e urante 0 ente protegida.
manuseamento  de
pecas que possam
ter arestas vivas

U Riscos devidos & | Abrasdo da pele e | - E fornecida uma cobertura de Utilizar 6culos de protegéo
projecdo de aparas | véarios niveis de aﬁguranggixa da lamina
do processo de corte danos nos olhos completamente  sobre  a

mesa de trabalho antes de
a lamina sair para o corte

T,UM Contacto com | Irritacio da pele Estéo previstos sistemas Uéilizar Lerramentas
. . para recuperar e conter adequadas para
6leo lubrificante e/ou das mucosas qualquer encher/esvaziar os

fugas ou derrames depdsitos. .
Armazenar os fluidos
usados em contentores
especiais.

Utilizar luvas de protecéo.

T,UM Difusdo de | Contaminacéo Estéo previstos sistemas Utilizar ferramentas
. - para recuperar e conter adequadas para o
oleos lubrificantes e b d qualquer enchimento/esvaziamento
aparas ochao, fugas ou derrames. . .

escorregamento. Armazenar os fluidos
usados em contentores
especiais.
Utilizar calgado de
seguranga.

M [ Comacto - eletico | Chogue dético com | - [NETLBET e cone, BT copbiis
direto e |nd|reto~ com po_s,S|b|I|dade de O armario elétrico s6 pode t&cnicos
partgs sob tensdo no ferimentos graves ser aberto com um apenas.
interior  do  quadro chave. Cortar a alimentag&o
elétrico Poténcia terminais com eléctrica antes de aceder

grotegao II;ZX._ " o interior do armario e

resenca de circuito

equipotencial coordenado antes d~e efetuar a

com execucéo

automaticos manutencéo e bloquear a

disposit macaneta com um
ivos de corte automatico. cadeado.

™ Ligacao incorrectada | Rotacgdo dos Terminais dg “939513 com Operagoes podem

; 5 AlAntr o marcacdes de acordo com a ser
alimentacao elec_trlca motores na direcao legisiacao aplicavel efectuadas por
alimen | errada e diagramas. especialistas
tacao eléctrica. consequ_entes danos apenas técnicos.
na maquina. Consultar os
o esquemas de
circuitos antesde e
durante  as
diversas
actividades.
Verificar a
o diregdo da _
lAmina da rotagdo
antes da maquinagem.
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Procedimentos de trabalho

devido a uma
postura inadequada
0

u esfor¢co excessivo

a posigdo de

Os comandos e a dimenséo
das zonas de carga das
pecas foram escolhidos de
modo a respeitarcritérios
ergonémicos.

Atividade Riscos residuais Danos potenciais Medidas de seguranca seguros e EPI

U Rutura de | Chicotadas, jactos de| - -a[ch)grSagens ?nqeuégﬁ?c%ss com | -  Respeito ﬁ] specio
mangueiras flexiveis, | 6leo h~|drauI|co sob - Presenca de uma protei;éo periédica
pe(;a de teste pressao encravada de calendarios de
defeituosa ou com protecdo o manuteng&o
suporte incorreto area de trabalho. - Bloquear cor.retamente a

peca.
- Ultilizar luvas adequadas.
- N&o desmontar ou evitar
0s protectores.

u Queda de pecas Esmagamento e - Utilizar luvas e cal¢ado de
durante o contusdes nas ) %%ggggg%%;s livres e os
manuseamento pernas contentores de

armazenagem de pecas
devem

ser gerido de forma
adequada.

u Niveis de ruido Danos & audicdo | - Quando esta a rodar na - O dtilizador deve medir
devido & exposicdo 0si¢ao de repouso, cada adequadamente 0
prolongada a niveis amina ; a exposicdo dos seus
4e ruido € totalmente protegido trabalhadores na zona de

respectiva cabeca. trabalho e avaliar a
necessidade de quaisquer
dispositivos de protecao
individual.

u Risco ergonémico Danos para a satde | - A altura da mesa de trabalho, | - Fornecer ferramentas

adequadas de acordo com
de a
operacdes a em pecas.
Fornecer ~ possiveis
ajudas ao movimento

ajudas
para
pecas pesadas.
Adaptar 0 ritmo de
trabalho.
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5. TRANSPORTE E INSTALACAO

[ I =3 3

AVISO
As operac@es descritas nesta sec¢éo s6 podem ser efectuadas por técnicos da FOM Industrie
Servico de assisténcia ou pessoas autorizadas pela FOM Industrie.

AVISO
O incumprimento da adverténcia acima referida implica um risco residual permanente de esmagamento.

AVISO
Se ndo existirem equipamentos adequados e/ou técnicos formados, € necessario recorrer a empresas
especializadas para efetuar estas operacoes.

AVISO
Nenhum dos batentes de fixagdo / travessas / correias presentes na maquina deve ser retirado antes de efetuar as
operacg@es de descarga e de posicionamento. A maquina é preparada para a elevacéo e o transporte na oficina do
Fabricante e esta dividida em varios subcomponentes para facilitar o transporte.
As operacdes de instalacédo descritas a seguir s6 devem ser efectuadas depois de a maquina ter sido colocada na
zona de trabalho prevista.

EMBALAGEM DE MAQUINAS
A maquina é entregue: sem embalagem, ver Fig. 05-01 (coberta com nylon termoretractil) ou (a pedido) numa caixa de madeira,
ver Fig. 05-02 (depois de coberta com nylon termoretractil). O cliente encontrara, bem visivel na maquina, o manual de instrucdes,
uma embalagem contendo o kit de ferramentas fornecido e as pecas de fixagdo da maquina ao solo.

PT
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5.1. MANUSEIO

O transporte da maquina deve ser efectuado com o maximo cuidado, mesmo quando embalada, utilizando empilhadores
adequados ao seu peso e as suas dimensfes (ver Cap. 3.3, sendo o peso também indicado na placa de carateristicas da
maquina). A maquina é levantada posicionando os garfos exatamente como indicado nas etiquetas adesivas da embalagem (Fig.
05-01 / Fig. 05-02). A maquina pode ser levantada e transportada inserindo um empilhador pela frente e/ou por tras, tendo o
cuidado de inserir os garfos nas posi¢des "A" e "B" (Fig. 05-01 / Fig. 05-02) indicadas pelas etiquetas adesivas.

Fig. 05-02
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OPCIONAIS DISPONIVEIS A PEDIDO
A méaquina pode ser levantada pela grua por meio de 4 cintas de ligagéo "A" (Fig. 05-02A) ligadas aos respectivos parafusos de
olhal "B" (Fig. 05-02A), de modo a poder ser deslocada para uma posi¢do que permita a descarga.

Fig. 05-02A

c AVISO - IMPORTANTE
O kit de elevagdo para ponte rolante acima descrito SO pode ser utilizado para transportar a maquina em
questdo e NAO DEVE, em caso algum, ser utilizado para outras aplicagées que nao as descritas neste manual.
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5.2. DESEMBALAGEM

Verificar se a maquina nédo foi danificada durante o transporte.

AVISO
A Esta operacgéo deve ser efectuada com todos os equipamentos de prote¢do individual exigidos pela regulamentacéo
em vigor no pais em que a maquina esta a ser instalada.
Esta operacgdo deve ser efectuada por técnicos qualificados e experientes.

AVISO
A Se as normas de seguranca e as indica¢des fornecidas ndo forem respeitadas, existe um risco residual de
esmagamento.

IMPORTANTE
Assegurar que o material é eliminado de uma eco-sustentavel, de acordo com os regulamentos ecoldgicos.

A eliminacao da caixa de embalagem, incluindo paredes, palete e revestimento, é da responsabilidade do utilizador, que deve
respeitar a regulamentacdo em vigor no pais em que a maquina é instalada.

Se a mala e os outros elementos de embalagem forem armazenados para serem utilizados em futuras deslocagdes para outro
local, 0o armazenamento deve ser efectuado num local seco, sem humidade e protegido contra as intempéries.

5.3. CONDICOES AMBIENTAIS NECESSARIAS

- Verificar se o local onde a maquina esta instalada ndo tem zonas de sombra e se ndo existem |uzes ofuscantes ou efeitos
estroboscépicos perigosos (reflexos-reverberacéo) devido ao tipo de iluminagéo utilizado na oficina
onde a maquina vai ser utilizada. A iluminacéo do local onde a maquina esté instalada deve ser de, pelo menos, 300 lux.

- Verificar se a maquina assenta uniformemente no chéo, que deve ter uma planaridade de +/- 15 mm e uma espessura minima
de 120 mm.

- Verificar se existe espagco livre suficiente a volta da maquina para abrir completamente todas as portas e para efetuar
facilmente todas as operag¢fes de manutencéo de rotina e especiais.
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5.4. POSICIONAMENTO E INSTALAGCAO

AVISO
A As operac@es descritas nesta sec¢éo s6 podem ser efectuadas por técnicos da FOM Industrie
Servico de assisténcia técnica da FOM Industrie s.r.l. ou pessoas autorizadas pela FOM Industrie s.r.l.

AVISO
A O incumprimento da adverténcia acima referida implica um risco residual permanente de esmagamento.

Uma vez a posi¢éo, pode a instalagdo da maquina.

54.1. LIBERTANDO AS CABECAS

Para libertar o suporte basculante de cada cabeca, retirar o respetivo batente "A" (Fig. 05-03), rodando os respectivos parafusos
de fixagdo.

Fig. 05-03
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Para libertar a cabega mdvel, retirar o batente "B" (Fig. 05-04) rodando os respectivos parafusos de fixagao.

Fig. 05-04

Para libertar as coberturas de seguranca das cabecas, retirar os blocos relativos "C" (Fig. 05-05) rodando os respectivos parafusos
de fixagdo.

Fig. 05-05

Quando o kit de elevacéo (opcional) esta presente, é necessario retirar os 4 parafusos de olhal "B" (Fig. 05-02A).
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5.4.2. INSTALAR A CONSOLA

Proceder da seguinte forma:

Retirar o suporte de bloqueio cor de laranja "D" (Fig. 05-06)
Retirar os 2 parafusos de fixagéo superiores "E" (Fig. 05-06) nos 2 lados da consola.
Rodar manualmente a consola para a posi¢do de trabalho.

Fixar os 2 parafusos de fixa¢éo retirados como acima nos pontos "F" (Fig. 05-07) nos 2 lados da consola.

Fig. 05-07
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5.4.3. INSTALAGAO DA IMPRESSORA DE ROTULOS (facultativo)

Colocar o suporte da impressora "A" rodando os 2 parafusos de fixagdo "A1" (Fig. 05-11).

Colocar a impressora "C" (Fig. 05-12) no interior do suporte "A", certificando-se de que esta bem fixa as 2 tiras de velcro "B"
(Fig. 05-11).
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Fig. 05-11

Fig. 05-12
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Ligar os cabos de alimentagdo "D" e o cabo de série "E" a impressora (Fig. 05-12).

Fig. 05-12
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5.4.4. LEVANTAMENTO

A. Parafuso de ajuste

B. Porca de fixagéo do parafuso de regulacdo
C. Pé

D. "Travessa em forma de "U

Fig. 05-13

Ligar a alimentacdo eléctrica e pneumatica da maquina (ver paragrafos 5.6.1. LIGAGAO ELECTRICA e 5.6.2. LIGAGAO
PNEUMATICA), depois activa-la premindo "A" (ver Fig. 06-02) para poder levantar os capuzes de seguranca. Uma vez levantadas
as coberturas de seguranga, desligar novamente a alimentacéo eléctrica e pneuméatica da maquina.

A maquina assenta no solo sobre pés regulaveis (ver Fig. 05-13). Estes pés podem variar em nimero consoante o comprimento da
maquina.

ALVA 50 m 4= N.° 6 pés

ALVA 50 m 5= N.° 8 pés

ALVA 50 m 6.6= N.° 10 pés

A maquina é fornecida com os pés regulaveis completamente , escondidos no interior da travessa em forma de "U".

Utilizar um nivel de bolha de ar com uma tolerancia de 0,02 a 0,05 mm por metro. O nivelamento deve ser efectuado
transversalmente (precisdo méaxima exigida) e longitudinalmente (neste caso, a maquina pode estar ligeiramente , mas esta
desnivelacdo deve ser constante em todo o comprimento da maquina).

N.B.
O nivel deve ser sempre posicionado na superficie de trabalho do MH.

Colocar os pés em contacto com o solo para apoiar a maquina utilizando os parafusos de regulagéo "A" (Fig. 05-13) com as
respectivas porcas de bloqueio "B" ndo apertadas (Fig. 05-13).
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FASE 1

Com o MS posicionado proximo do FH, nivelar a maquina longitudinalmente, colocando o nivel como indicado na Fig. 05-14.
Deslocar manualmente o MS para posicoes intermédias entre os pés até a posigdo entre o pendltimo e o Ultimo pé. Em cada uma
destas posigdes, verificar o nivel no sentido longitudinal (ver figura 05-15), certificando-se de que o erro é constante.

Fig. 05-15
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Deslocar manualmente o MH para a direita até a extremidade da base e verificar o nivel na direcdo transversal, colocando o nivel
como indicado na Fig. 05-16. Se necessario, ajustar os reguladores dianteiro e traseiro direitos para nivelar corretamente a maquina.
Deslocar manualmente o MH para a proximidade do FH e nivelar a maquina transversalmente, colocando o nivel como indicado em
Fig. 05-17; se necessario, ajustar os reguladores dianteiro e traseiro esquerdos para nivelar corretamente a maquina.

Fig. 05-16

Fig. 05-17
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Deslocar manualmente o MH para o centro da maquina sobre os pés centrais e verificar o nivel na diregdo transversal, colocando
o nivel como indicado na Fig. 05-18. Se necessario, ajustar os reguladores centrais dianteiro e traseiro para nivelar corretamente a
magquina.

Fig. 05-18

FASE 2

Aproximar manualmente MH do FH e repetir a sequéncia de operacdes de nivelamento na mesma ordem descrita para a FASE 1
para obter um nivelamento mais preciso.

Uma vez as operagdes de nivelamento, apertar todas as porcas de bloqueio dos reguladores dos pés (ver fig. 05-13).
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5.4.5. FIXAGCAO AO SOLO

Ap6s a do nivelamento, a maquina pode ser fixada ao solo.

A maquina é fornecida com 4 suportes (0s mesmos que servem para bloquear as cabecgas). Os suportes "A" (Fig. 05-19) devem
ser fixados na parte dianteira (n.° 2) e traseira (n.° 2) da maquina (ver Ref. "B") (na 22 travessa esquerda e na Ultima travessa
direita) e no chdo, como indicado na figura.

- Fazer quatro furos para fixagdo ao solo nos pontos "C".

- Introduzir os quatro "tampdes STOP" "D" nos orificios perfurados como descrito acima.

Fig. 05-19

IMPORTANTE
As operac@es de nivelamento e fixa¢do ao solo sédo efectuadas por técnicos especializados da FOM Industrie s.r.l..

IMPORTANTE

Se o cliente pretender deslocar a maquina numa data posterior, deve informar a FOM Industrie s.r.l., uma vez que
alguns dispositivos de seguranca podem ja ndo ser adequados.

Caso contrario, a FOM Industrie s.r.l. ndo sera responsavel pelos aspectos de seguranga se a maquina for
posteriormente deslocada pelo cliente.
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5.4.6. CONTROLO DO ALINHAMENTO DA MESA DE ROLOS DA CABEGA MOVEL

Verificar o alinhamento da mesa de rolos da cabeca mével com a mesa de trabalho da maquina utilizando, por exemplo, um
compasso reto para verificar se assenta corretamente na mesa de trabalho e nos rolos.

Caso contrério, para efetuar o alinhamento vertical da mesa com rolos horizontais, é necessario desapertar os 5 parafusos frontais
"A" (Fig. 05-20) e, em seguida, desapertar os 2 parafusos "Al" (situados nas 2 extremidades frontais da mesa de rolos),
ajustando os respectivos excéntricos "A2" (Fig. 05-20). Desapertar igualmente os 5 parafusos traseiros "B" (Fig. 05-21) e, em
seguida, com uma chave de fendas, rodar o parafuso "B1" (situado na parte traseira da mesa de rolos). Depois de tudo isto, voltar
a apertar os 5 parafusos dianteiros "A" (Fig. 05-20) e os 5 parafusos traseiros "B" (Fig. 05-21).

Se o alinhamento da mesa de rolos se revelar dificil de conseguir, contactar o servi¢o de assisténcia FOM.

Fig. 05-20
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5.5. EXTRACGAO DE APARAS E FUMOS

Na parte de tras de cada capota de seguranga, a maquina esta equipada com uma ligacéo para um exaustor que permite afastar
da zona as aparas e os fumos gerados pela operagéo de corte (ver Ref. "A" - Fig. 05-22). Cada abertura traseira tem um didametro
exterior de 100 mm.

Se for utilizado um tipo de exaustor diferente dos recomendados pela FOM Industrie, verificar se o sistema tem um caudal
volumico adequado (caudal minimo de 500 m3/h a 150 mbar), uma queda de pressdo do ar em cada abertura ndo superior a

0,015 bar e, finalmente, uma velocidade de aspiracédo de, pelo menos, 20 m/s quando se recolhem aparas secas e de, pelo menos,
28 m/s quando se recolhem aparas humidas.

IMPORTANTE
O exaustor € instalado pelo utilizador sob a sua exclusiva responsabilidade.

AVISO
A A méaquina nunca deve ser utilizada sem um exaustor totalmente operacional e eficiente ligado.

As aparas mais pesadas podem, em vez disso, ser encaminhadas para um recipiente de recolha (ou para o tapete transportador
central, se existir) através dos 2 tubos "B" (Fig. 05-23) ligados a cada cabeca (opcional).

Fig. 05-22

Fig. 05-23
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5.6. LIGACAO AS FONTES DE ENERGIA
5.6.1. LIGACAO ELECTRICA

Operagdes preliminares

Para colocar a maquina em funcionamento, é necessario verificar, em primeiro lugar, se a alimentagdo eléctrica é eficaz, segura e
fidvel, protegida por um interrutor automético da linha de alimentacdo e devidamente ligada a terra. O mesmo se aplica a
alimentacdo de ar comprimido, que deve ter uma secgdo suficiente para a capacidade necessaria e estar equipada com uma
torneira (ou valvula) que permita cortar a alimentagdo da maquina. Se a linha de distribuicdo de ar tiver um comprimento
consideravel, devem ser previstos reservatérios de drenagem da condensacao em pontos adequados.

Antes de efetuar qualquer operacéo tipo, certificar-se de que a tensé@o de rede disponivel € a mesma que a requerida pela
magquina. Verificar se o interrutor geral "A" (Fig. 05-24) (400 V - trifasico) esta na posicdo "0" (zero) e se o interrutor geral
pneumético "A1" esta na posi¢ao "0" (zero).

Ligacéo a rede eléctrica

Existem 2 cabos de alimentagao eléctrica:

B - 400 V TRIFASICO Cabo de alimentac&o eléctrica
C - 230 V FASE UNICA Cabo de alimentac&o eléctrica

A maquina é fornecida sem cabos de alimentacgao eléctrica (400V trifasicos e 230V monofasicos) e sem as respectivas bragadeiras
de cabos.
A alimentacao eléctrica da maquina deve entrar pela parte superior do armario:

Fig. 05-24
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Para efetuar a ligacédo de 400V, ligar o cabo de alimentacao relativo as 3 fases L1, L2, L3 bloco de terminais do interrutor principal no
interior do armério.

Ligar o cabo de seguranga externo ao ponto equipotencial PE do interrutor. Sec¢do minima da

linha de alimentag&o: 5 x 10 ™2 (Cu ou fios equivalentes).

- Proteger o cabo de alimentacao de 400V contra sobrecarga e curto-circuito utilizando um interrutor magnético
térmico adequado. Corrente de curto-circuito maxima admissivel ip: 10 kA no ponto de alimentagao.

- Proteger o cabo de alimentacdo de 230V contra sobrecarga e curto-circuito utilizando um interrutor magnético térmico
com um= tempo de disparo de 0,4 seg.

- Proteger contra contactos indirectos utilizando um interrutor diferencial com corrente diferencial nominal Id= 0,5 A para os
400V
trifasico e um com corrente diferencial = 0,03 A para o 230V monofasico.

A indicagdo para utilizar um diferencial de poténcia = 0,5 A para o trifasico de 400V deriva do facto de que, sobretudo quando se
liga ou desliga a maquina, a linha de alimentacéo contém correntes de falha geradas pelo filtro de rede da maquina que excedem
os 30 mA e que podem também ser adicionadas a outras correntes de disperséo geradas por outras maquinas presentes na
fabrica e protegidas pelo mesmo interrutor diferencial.

As tensdes de alimentacdo ndo normalizadas serdo estabelecidas aquando da elaboracéo do orgamento técnico.

A alimentacdo eléctrica deve estar em conformidade com os regulamentos em vigor no pais onde a maquina € utilizada.

Se o sentido de rotacéo da ferramenta ndo estiver de acordo com o indicado na placa que se encontra na maquina, € necessario
inverter duas das trés fases da alimentagéo eléctrica.

PT TRANSPORTE E INSTALACAO 50



T o Fomindustrie

5.6.2. LIGACAO PNEUMATICA

A entrada de alimentac&o de ar da maquina esté situada na parte lateral do filtro de ar.

Introduzir a mangueira de entrada de ar (com um didmetro interno de 12 mm.) no respetivo conetor do filtro de entrada "A" (Fig.
05-25) e fixa-la com uma bragadeira metalica; rodar o interrutor geral pneumatico "A1" para "I" e verificar no manémetro "B" se a
pressao é de 7 bar. Se néo for esse o caso, rodar o botdo de regulagdo "C".

Esta regulacdo € necessaria porque, com valores de presséo inferiores a 5 BAR, é acionado um presséstato que impede o
arranque da maquina.

N.B.

Se for prevista uma ligacéo pneumatica diferente da prevista pelo fabricante, deve ser sempre utilizado um tipo de
conetor de encaixe simples e intuitivo.

| S (e |

Fig. 05-25

Tendo em conta que os filtros tém uma eficiéncia <100%, é importante que a maquina seja alimentada com ar adequadamente
tratado.

Alimentar a entrada da maquina com ar comprimido com niveis de pureza em conformidade com a norma ISO 8573-1, com as
classes 7 - 6 - 4, nas seguintes configuragdes:

. Classe 7 para particulas sélidas: dimens@es das particulas sélidas< 40 um; concentrag&o de particulas sélidas< 10mo/ms;
* Classe 6 para humidade: ponto de orvalho< 10°C (50°F);

«  Classe 4 para 6leo total: concentragéo de 6leo< 5 mI/m3,
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6. CONTROLOS DA MAQUINA

6.1. CONSOLOS

A. Monitor com ecra tatil
B. Teclado alfanumérico
C. Porta para ligacéo de dispositivos USB

Fig. 06-01
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6.2. PAINEL DE CONTROLO

Ativar o botéo de trabalho

Botdo de fecho/abertura de dispositivos

Botdes de corte / movimento da cabeg¢a com duas méaos

Luz indicadora que assinala o posicionamento da cabeca moével e/ou a inclinagdo de uma ou de ambas as cabecas
Botdo PARAGEM DE EMERGENCIA

Bot&o de paragem normal

Botao de reposicéo das fotocélulas no modo passo a passo (opcional)

OMmMUOw>

N.B.

Os botées "C" (Fig. 06-02) permitem igualmente um comando sincrono bimanual, quando mantidos premidos, para
executar o programa "passo a passo" (facultativo)

- AT A
= escfy <[ *Je °] 'Je 7Je °Li Lo = B ?
O' FMEN0 AR v 3 \
y I e Iv s |n Im
shift space
Fig. 06-02
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6.3. COMANDOS DO ARMARIO

A. Entrada para o cabo de alimentagdo (na parte de tras do armario) (Fig. 06-03)
B. Seletor de teclas do modo de funcionamento "manual” / "semi-automatico" (se existente) (Fig. 06-04)

Fig. 06-03

Fig. 06-04

PT CONTROLOS DA

54



T o Fomindustrie

6.4. ECRA DE GRAUS DE INCLINAGAO DA CABEGA (OPCIONAL)

Fig. 06-05

Premindo simultaneamente os 2 botes "A" (Fig. 06-05) com a cabeca a 90°, o visor é colocado em zero. O botdo "B"

(Fig. 06-05) esta reservado ao pessoal "técnico".
Premir o botéo "C" (Fig. 06-05) para definir uma origem "relativa". O valor apresentado nos movimentos de posicionamento
subsequentes sera "incremental” (positivo no sentido dos ponteiros do reldgio, negativo no sentido contrario).

AVISO - IMPORTANTE
A NUNCA modificar o valor 'zero' do ecra. Desta forma, garante-se que é sempre apresentado um valor correto do
angulo de corte.
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6.5. NOTAS

OPERACIONAIS NOTA

OPERACIONAL -1 R
- Omovimento TRANSFERENCIA da cabeca movel em direcéo a cabeca fixa ou afastada desta para a posicéo definida pode

criar problemas de seguranca (nesta fase, as 2 luzes intermitentes na cabeca fixa e na mesa de rolos da cabeg¢a mével entram
em

funcionamento, tal como o sinal sonoro/luz de aviso na cabega movel).
- Mais especificamente, o perigo em caso de movimento da cabeg¢a mével em dire¢do a cabeca fixa é o de ser esmagado entre
as duas cabecgas.
- Por este motivo, a maquina foi construida para atuar da seguinte forma:
1. Ao premir (e manter premido) o comando bimanual "C" (Fig. 06-02), a cabeca mdvel afasta-se ou aproxima-se de
a cabeca fixa, e sO para se um ou ambos os botdes forem libertados ou quando a cabega atingir a posigao final definida.
2. Se a posicao definida for inferior a 1500 mm (que define a ZONA DE SEGURANCA), por razBes de seguranca, a cabeca
moével aproxima-se da fixa a uma velocidade "reduzida" dentro desta area, mas sempre com o comando bimanual
premido.
3. O indicador luminoso azul "D" (Fig. 06-02) indica que é necessario premir o comando bimanual para efetuar o movimento
de transferéncia da cabeg¢a mével.

NOTA OPERACIONAL -2

- O movimento de inclinagcéo de uma ou ambas as cabegas para a posi¢éo definida pode criar problemas de seguranga (apesar
do sinal sonoro/luzes de aviso em funcionamento).

- Em caso de inclinagéo, o perigo € o de ser esmagado entre a cabeca e a mesa de trabalho ou a base da maquina e entre a
cabeca e os suportes verticais.

- Por este motivo, a maquina foi construida para atuar da seguinte forma:
1. Ao premir (e manter premido) o comando bimanual "C" (Fig. 06-02), uma ou ambas as cabecas inclinam-se e s6 param se
um ou ambos os botdes sdo libertados ou quando as cabecgas atingem a posicéo final definida.

2. O indicador luminoso azul "D" (Fig. 06-02) indica que é necessario premir o comando bimanual para efetuar o movimento
de inclinagdo de uma ou de ambas as cabegas.

N.B. A presenca de tempos de espera hecessarios para uma gestao segura da inclinacdo da cabeca significa que é
necessario aguardar alguns segundos no final da operagéo de inclinagcdo da cabeca antes de se poder efetuar o corte.

NOTA OPERACIONAL -3

Quando for necesséario TRANSFERIR a cabeca moével e INCLINAR uma ou ambas as cabecas, aplicam-se as mesmas condi¢Ges de
funcionamento acima descritas.

NOTA OPERACIONAL -4

Os indicadores LED nas coberturas de seguranga que protegem a area mostram os varios estados de funcionamento da maquina
utilizando cores diferentes com o seguinte significado.

BRANCO - Maquina activada / parada na sequéncia de um erro

VERDE - M&quina em modo de corte com controlo bimanual / posicionamento da cabega bimanual

VERMELHO - Maquina em emergéncia

AZUL - Maquina a espera de um comando do operador para posicionamento da cabeca / fecho do torno / corte / colocagdo em zero
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7. AJUSTES DA MAQUINA

N.B.

As regula(;ées "VELOCIDADE DE ALIMENTA(;AO DA LAMINA" e "REGULA(;AO DO FLUXO DE LUBRIFICA(;AO
DA LAMINA" sdo normalmente fixadas nos seus valores de origem durante a fase de teste na oficina de montagem.
Se for necessario efetuar algum ajuste das definicdes acima mencionadas, proceda da seguinte forma.

7.1. VELOCIDADE DE AVANGO DA LAMINA

Quando o botao "A" (Fig. 07-01) é rodado no sentido dos ponteiros do reldgio, a velocidade de saida da lamina diminui, enquanto
gue rodar o botédo "A" no sentido contrario ao dos ponteiros do rel6gio aumenta a velocidade de saida da lamina.

Fig. 07-01
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7.2. AJUSTE DO FLUXO DE LUBRIFICAGAO DA LAMINA

Regular o caudal rodando o botao "A" no sentido dos ponteiros do reldgio para o diminuir ou no sentido contrario ao dos do relégio
para o aumentar, conforme indicado na placa "B"
afixado ao lado (Fig. 07-02).

Fig. 07-02
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Lubrificacdo de corte por micro-gotas (OPCIONAL)

Existem dois métodos para regular o fluxo de lubrificante para as laminas: utilizando o equipamento eletrénico (min. 1 dose por
segundo, max. 3 doses por segundo) ou diretamente a partir do sistema, como descrito abaixo:

Para aumentar o fluxo de 6leo lubrificante para as laminas, rodar no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio o botdo "A" (Fig.
07-03) para a cabeca fixa e 0 botdo "B" para a cabega mdvel.

Rode o botdo no sentido dos ponteiros do relégio para reduzir o fluxo de lubrificagéo.

Para a instalacdo, a utilizagdo e a manutencao do sistema de lubrificacdo por microgotas, consultar o folheto "Lubrificacdo por
microgota de ar-6leo para operag6es de maquinagem" que acompanha este manual.

As carateristicas técnicas do lubri-refrigerante séo fornecidas no folheto acima mencionado.

Fig. 07-03
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7.3. SERVICOS - POSICIONAMENTO/REGULAMENTACAO

Para o posicionamento dos torniquetes, devem ser tidos em conta os seguintes factores
- Saidadalamina

- Seccdo e configuracdo do perfil a cortar (operacéo descrita abaixo)

AVISO
A Os tornos NUNCA devem estar dentro do raio de a¢é@o das laminas (como ilustrado nas Fig. 07-05 e 07- 06).

O torno horizontal externo "A" (Fig. 07-04) pode ser regulado transversalmente, verticalmente e na sua
inclinacdo. O torno horizontal interno "B" (Fig. 07-04) pode ser regulado transversalmente e verticalmente.
O torno vertical "C" (Fig. 07-04) s6 pode ser regulado na diregao vertical.

AVISO
A Quando o torno horizontal interno e o torno vertical correspondente sdo regulados, verificar se os 2 tornos ndo
interferem um com o outro.

Fig. 07-04
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7.3.1. VICIOS HORIZONTAIS

Desapertar o manipulo de desbloqueio "A" (Fig. 07-05) para ajustar o cilindro do torno na vertical e roda-lo (se se tratar de um torno
externo). Desapertar o manipulo de desbloqueio "B" (Fig. 07-05) para regular o cilindro do torno transversalmente.

Para o posicionamento dos torniquetes, devem ser tidos em conta os seguintes factores
- Saida dalamina
- Seccéo e configuracéo do perfil a cortar (operagdo descrita abaixo)

N.B.
Cada torno horizontal estd equipado com uma valvula de seguranca definida como valvula anti-retorno. Se a presséo

do ar circuito falhar por qualquer raz&o, esta valvula mantém os tornos fechados.
Quando a alimentacéo de ar comprimido regressa, todas as fun¢des da maquina séo restabelecidas.

AVISO
A Antes de iniciar as operagdes de corte, os perfis devem ser SEMPRE fixados com os tornos a esquerda e a direita
da lamina

AVISO
A Por razdes de seguranga, o posicionamento transversal dos tornos horizontais deve ser SEMPRE efectuado com os
tornos abertos.

A torneira "C" (Fig. 07-05) exclui (se necessario) o torno horizontal exterior.

Fig. 07-05
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Fig. 07-06

IMPORTANTE
As 4 almofadas de bloqueio do torno sdo patenteadas.
As almofadas de bloqueio dos torniquetes "D" (Fig. 07-06) tém carateristicas técnicas inovadoras que serdo descritas

a seguir.
Ao posicionar os tornos, € importante que a seta impressa na almofada esteja sempre virada para cima (perpendicular

a mesa de trabalho).
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7.3.2. VICE VERTICAL

Rodar o manipulo de desbloqueio "A" (Fig. 07-07) para regular a altura do torno. A
torneira "B" (Fig. 07-07) exclui (se necessario) o abaixamento do torno vertical.

Fig. 07-07

AVISO

A Ao bloquear perfis com alhetas que exijam que o torno de bancada vertical seja posicionado de forma a que o
respetivo calgo fique adjacente a mesa de trabalho vertical, € necessario garantir que o calgo do torno de bancada
ndo roga na mesa, de modo a ndo comprometer a eficiéncia da fixacéo.
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7.4. POSICIONAMENTO DO PERFIL

Para um posicionamento correto dos perfis na mesa de trabalho, é necessario, em primeiro lugar, que os mordentes do torno
sejam adequados ao perfil a cortar. Por este motivo, pede-se que sejam especificados aquando da encomenda e, em qualquer
caso, podem ser simplesmente solicitados conforme necessario (mesmo numa data posterior).

Os mordentes sao facilmente posicionados na mesa de trabalho, uma vez que se referem apenas a um pino cilindrico. Antes de
posicionar os , € necessario espalhar uma fina camada de massa lubrificante sobre as pecas que se apoiam umas nas outras,
para evitar a introdugado de aparas.

Isto porque a qualidade do corte também depende da limpeza da mesa de trabalho e da area sob os mordentes do torno.

Fig. 07-08
A figura 07-09 apresenta um exemplo de utilizag&o correta dos mordentes do torno.

A. Mordentes de morsa

Fig. 07-09

AVISO

A As mesas de trabalho horizontais sdo alinhadas durante a montagem da maquina e NUNCA devem ser
desmontadas, exceto por um técnico qualificado e apenas por razdes especificas, uma vez que a sua
desmontagem por um utilizador prejudicaria o alinhamento correto das mesas e, consequentemente, a precisao de
corte da maquina.
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7.5. FIXACAO DE PERFIS

A fixacao eficaz dos perfis é assegurada (tendo em conta o posicionamento exato, ver paragrafo anterior) através do controlo da
posi¢cao de aperto dos cilindros-pratos do torno.

No que diz respeito a viséo geral (Fig. 07-10), é de notar que a regulacdo em altura e transversal dos tornos é efectuada de modo
a fixar o perfil da forma indicada ou, em qualquer caso, nas zonas mais refor¢cadas dos perfis.

O perfil deve assentar perfeitamente sobre a mesa de trabalho e sobre 0 mordente do torno.

em todo o caso, recomenda-se a utilizacéo do suporte de perfil intermédio (A PEDIDO) para o corte de comprimentos superiores a
2 metros. Isto para evitar a curvatura para baixo dos perfis a cortar, com erros evidentes nas medi¢c6es a obter.

N.B.

Como ja foi indicado no Cap. 7.3 TINTA - POSICIONAMENTO//REGULAMENTO, o cal¢o do torno "B" (Fig. 07-10)
sera descrito separadamente. O calco possui uma articulagéo particular com um movimento que tende a adaptar-
se a forma do perfil a , distribuindo parte do impulso de aperto horizontal na direcdo da mesa de trabalho (para
baixo). Por este motivo, é necessario verificar que a seta impressa no cal¢o esteja sempre virada para cima
(perpendicular a mesa de trabalho).

A. Vice-cilindro

—
M4

ﬁ

=

I

N\

Fig. 07-10
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7.6. AJUSTE DO DETECTOR DE ALTURA DO PERFIL (opcional)

Para medir a altura do perfil com o kit, o tracador "A" desce sobre o perfil, como indicado na Fig. 07-11. O detetor de
altura do perfil pode ser ativado ou excluido através do software.

Para excluir o detetor de altura do perfil, situado na cabeca fixa, baixar completamente a alavanca "A" (Fig. 07-11).

Fig. 07-11
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Para efetuar a medicdo na alheta do perfil, deve ser inserido um bloco adicional "B", como indicado na Fig. 07-12.

Fig. 07-12
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7.7. APOIO AO PERFIL INTERMEDIARIO RETRACTIL (opcional)

Para montar na maquina um dos suportes de perfis retracteis (fornecidos a pedido), proceder da seguinte forma (a maquina é
fornecida com os elementos mecanicos e pneumaticos necessarios para permitir uma montagem facil).

Fixar o suporte em correspondéncia com os 2 orificios da parte dianteira da base da maquina, rodando os 2 parafusos "A" (Fig.
07-13)

Efetuar a ligacéo pneumatica ligando o tubo "B" (Fig. 07-13) como indicado na figura. Se necessario,

regular a altura do suporte rodando a came "C" (Fig. 07-14).

Se necessario, ajustar o suporte horizontalmente rodando o parafuso "D" (Fig. 07-14), verificando se o rolo horizontal esta paralelo a
base da maquina quando o rolo esta em repouso.

AVISO
A O suporte do perfil esquerdo deve ser colocado em correspondéncia com o primeiro par de orificios previstos na base
da maquina.
O suporte do perfil direito deve ser colocado em correspondéncia com o segundo par de orificios previstos na base da
maquina.

N

Fig. 07-13 Fig. 07-14
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Na parte traseira da cabegca mdvel, instalar a valvula "A" (Fig. 07-15) no suporte correspondente, como indicado nos esquemas
eléctricos e pneumaticos.

69

N.B.

A valvula que corresponde ao 1° apoio esquerdo e ao apoio direito é a valvula de 5 vias indicada na figura. A valvula
que corresponde ao 2° apoio esquerdo é uma valvula de 5 vias (ndo indicada na figura). A mangueira de ar para o 1°
apoio esquerdo é ligada nos pontos "B" (Fig. 07-15).

Se o suporte direito ndo estiver presente, havera um tampao "C" (Fig. 07-15).

Fig. 07-15
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Apenas para a versao de 4 m, o suporte do perfil direito deve ser montado no exterior da maquina (ver Fig. 07-16). Pode ser
colocado a uma distancia maxima de 4 m da extremidade da base da méaquina.

Depois de ter o suporte sobre o pé correspondente com os 4 parafusos "A" (Fig. 07-16), verificar o alinhamento horizontal e vertical
com os outros suportes de perfil presentes na maquina.

Para regular a altura, rodar os 4 parafusos "B" (Fig. 07-16) para que o suporte possa deslizar ao longo do elemento extrudido "C"
(Fig. 07-16) até atingir a altura pretendida.

Por fim, deve ser fixado a terra, inserindo 2 tampdes STOP nos pontos "D" (Fig. 07-16).

Fig. 07-16
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Para ativar o suporte retratil que acabou de ser montado a partir do programa, contactar o Servico FOM. Em alternativa,

proceder da seguinte forma:

Premir o botédo de emergéncia.

No menu principal do programa, premir "Parametros" e depois "Configuracdo da maquina".

Introduzir a palavra-passe (contactar o servico FOM) e premir "ENTER".

Premir "Configuracdo da maquina".

Premir "Pardmetros da maquina”

Desloque-se para o campo pertinente "Perfil do suporte retrétil intermédio #" e selecione "SIM" premindo as teclas de seta
esquerda ou direita, conforme necessario.

Premir as seguintes teclas pela ordem indicada: "HOME=> "HOME=> "HOME" para regressar ao menu principal.

N.B.

Para obter uma explicagdo sobre o significado dos botdes do ecra tatil, prima "i".

Repor o botdo de emergéncia.
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8. ARRANQUE E OPERACOES DE MAQUINAGEM

- Colocar o interrutor de alimentacéo principal na posicéo "I".

>

AVISO
A maquina esta agora a ser alimentada com energia eléctrica

- Colocar a maquina em funcionamento, premindo o botdo "A" (Fig. 06-02) na consola de comando.

~ >

AVISO

Antes de efetuar qualquer operagéo, verificar o sentido de rota¢do das laminas, ligando um dos 2 motores (ver
manual do software em anexo). Imediatamente a seguir, premir o botdo de emergéncia para parar o motor. O
sentido de rotagdo das laminas pode ser visto através da ranhura de saida da lamina frontal.

Se as laminas rodarem em sentido contrario, duas das trés fases eléctricas devem ser na ligagédo de alimentacédo
do ALVA.

N.B.
A diregdo de rotacdo da lamina pode ser vista através da placa "1" (Fig. 02-02) afixada nas caixas das cabecas.

Depois de activada, a maquina deve ser colocada em zero (ver o manual do software em anexo). Esta operacao deve ser efectuada
sempre que a maquina for ligada ou sempre que a posicdo da cabeca mdvel tiver sido deslocada por meios ndo eléctricos.

Ligar os motores das laminas da cabeca fixa e da cabeca moével.

IMPORTANTE
Nao exceda 15 ciclos ON/OFF da lamina em periodos de 1 hora para cada cabeca e mantenha a lamina ligada
durante pelo menos 1 minuto durante cada ciclo de corte.

CORTE MANUAL
Definir as medidas de corte necessarias com o equipamento eletronico (ver o respetivo manual anexo). Colocar o perfil
sobre a mesa de trabalho e bloquea-lo com os tornos de bancada premindo o botéo "B" (Fig. 06-02).

— .-

AVISO
A utilizac&o de luvas de protegado é obrigatdria no manuseamento de qualquer perfil.

IMPORTANTE

Quando a maquina esta pronta para trabalhar, os tornos de bancada mantém o perfil a baixa presséo (~0,8 bar
efetivo) para permitir o posicionamento e evitar que os dedos ou as maos sejam esmagados.

No entanto, se for necessario efetuar um reposicionamento para fixar perfeitamente o perfil, premir novamente o
botéo de abertura dos tornos "B" (Fig. 06-02) e seguir as instru¢des do capitulo 7.3 TOROS -
POSICIONAMENTO/REGULACAO. Premindo simultaneamente (e mantendo premidos) os botdes de corte "C"
(Fig. 06-02), fecham-se as coberturas de seguranga e, uma vez completamente fechadas, saem as laminas de
corte.

IMPORTANTE
Antes de a lamina de corte sair, € aplicada uma presséo elevada nos tornos, que fixam o perfil na mesa de trabalho.

Em condi¢des normais de trabalho, a lamina regressa a casa imediatamente apds o corte, as coberturas de seguranca moéveis
levantam-se, os tornos abrem-se automaticamente para permitir a remogéao do perfil cortado e a colocagéo de outro perfil no seu
lugar para o corte.

IMPORTANTE
Se for necessario carregar programas de maquinagem a partir da rede da empresa, utilizar SEMPRE o cabo de rede
que esta ligado a parte posterior do armario.
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8.1. CONFIGURAGCAO
8.1.1. CORTE MINIMO

A distancia minima de corte entre as duas cabecas é independente do grau de inclinagdo das cabecgas actuais. As figuras
Fig. 08-01 mostram as situacdes basicas possiveis para as duas cabegas.

N.B.
As maquinas estdo equipadas com dispositivos de seguranca que impedem MANOBRAS INCORRETAS, de modo
que abaixo das posi¢des minimas de corte indicadas nas figuras as cabeg¢as ndo podem ser inclinadas e colidir entre

Si.
305 mm
Fig. 08-01
N.B.
Quando o kit de rolos de elevacao de perfil intermédio (opcional) esta presente, o valor minimo de corte é de 370
mm.
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8.1.2. ANGULO DE CORTE

Para efetuar cortes em angulos fixos (45° externos, 90°) e em angulos intermédios, € necessario utilizar a eletrénica de comando
seguindo as instrug8es fornecidas no documento, anexo a este manual, relativo ao equipamento eletrénico instalado na maquina.
E igualmente necessario seguir as instru¢des mecanicas fornecidas abaixo.

ANGULOS DE CORTE FIXOS (Fig. 08-02)

O corte de 90° é determinado pelo batente mecénico no interior da cabeca.

Para determinar os cortes de 45° e 22,5°, ajustar o batente "F". O batente pode ser rodado para INCLUIR-EXCLUIR. Rodando o
batente no sentido indicado pela seta, o pino "A" (integrado na cabeca) fica livre para deslizar ao longo de todo o comprimento
ranhura da caixa. Neste estado, a cabeca inclina-se a 90° e a 22,5°.

Ao colocar o batente "F" na sua posicao original, a cavilha "A" desliza na ranhura e encosta-se ao batente "B". Neste
estado, a cabeca inclina-se a 90° e a 45°.

ANGULOS DE CORTE INTERMEDIO (Fig. 08-02)

Rodar (desativar) o batente "F". Posicionar a cabeca a 22,5°. Desapertar o parafuso "C".

Deslizando o parafuso "C" ao longo da ranhura, move-se também o suporte "D" que tem um indice de leitura
no ponto "E". Ler os graus pretendidos na escala vernier e depois bloquear o parafuso "C".

Quando a cabega € inclinada para 90°, para no angulo de corte pré-determinado.

AVISO
A Antes de soltar o parafuso "C" para voltar a posi¢éo inicial e, portanto, para trabalhar com "angulos de corte fixos", é
necessario posicionar SEMPRE a cabeca a 22,5°.

O parafuso "C" pode entdo ser desbloqueado e voltar & posi¢do de excluséo, bloqueando-o novamente nessa posicao.

Fig. 08-02
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8.1.3. OPERAQOES DE CORTE
Para proceder corretamente as operacdes de corte, devem ser respeitadas certas regras de base.

Verificar
- Ligar os motores (apenas um impulso - parar imediatamente) e verificar se o sentido de rotacdo da lamina esta correto.

- Verificar se o caudal de atomizagao é suficiente; caso contrario, regula-lo seguindo as instru¢des dadas no paragrafo especifico.

- Verificar se os perfis ndo apresentam sinais evidentes de tor¢éo ao longo do seu comprimento, uma vez que a fixagédo tende a
endireitad-los. Na realidade, os perfis permanecem defeituosos e a tor¢ao regressa assim que as morsas séo libertadas apés o
corte, pelo que a

A peca obtida ndo pode ser utilizada posteriormente para a montagem.

- Verificar se a espessura dos perfis esta dentro da tolerancia, pois nos cortes com angulos diferentes de 90° as diferengas de
espessura criam erros na determinagdo do comprimento da peca a cortar.

8.1.4. LAMINA

Um dltimo conselho, mas muito importante, sobre o corte é a escolha da lamina.

De facto, a maquina esté calibrada para uma espessura de corpo de l[amina de 3,2 mm e uma espessura de dente de 4 mm (& 500).
Se estes valores de espessura forem alterados, o fulcro das cabegas altera-se automaticamente e, consequentemente, o tamanho
corte. As laminas utilizadas devem estar afiadas, uma vez que a utilizacdo de laminas afiadas pode alterar o fulcro das cabecgas.

E, portanto, ESSENCIAL que as dimensfes da lamina acima indicadas sejam respeitadas (mesmo que uma lamina com um
didmetro inferior ao indicado ndo cause qualquer perigo ou avaria).

Recomenda-se, portanto, a utilizacdo das Iaminas propostas pela FOM Industrie, que garantem um controlo de qualidade em termos

de equilibrio, de reducédo do nivel sonoro, de escolha dos materiais utilizados e de construcédo.

Utilizar apenas laminas com o didmetro indicado na placa sinalética da maquina (@ 32 mm para as laminas @ 550).

CUIDADO
Utilizar apenas laminas que cumpram a norma EN 847-1.
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8.1.5. CALCULO DO COMPRIMENTO DE CORTE
A figura seguinte (Fig. 08-03) indica exemplos basicos de como calcular o comprimento de corte.

1. Para cortar o perfil "1", ler o comprimento "X" no ecra do programa

2. Para obter a leitura "X" (mesmo comprimento que 1) para o corte do perfil "2" (Rh e/ou Lh) é necessario deslocar a
cabeca, subtraindo uma vez "h" @ medigdo anterior.

3. Para obter a leitura "X" (mesmo comprimento que 1 e 2) para o corte do perfil "3", € necessario deslocar a cabega,
subtraindo "h" duas vezes & medida anterior "1".

4. Para cortar o perfil "4", ler o comprimento "X" no ecra do programa.

Naturalmente, a variavel importante para determinar o comprimento da peca a cortar € sempre "h", que varia consoante o perfil
utilizado.

@ ] X o
< X
i
OR:
” 45°

OBl E(w ;(‘

45°

45° 45°
®» @ '

Fig. 08-03
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8.1.6. CORTES COM ANGULOS EXTERNOS INFERIORES A 30° - REQUISITOS ESPECIFICOS

De um modo geral, qualquer que seja o angulo de corte, é aconselhavel utilizar todos os tornos montados maquina, nomeadamente
para os cortes com angulos externos muito elevados, inferiores a 30° (ver fig. 08-04).

Para os cortes em angulo inferior a 30°, a qualidade do corte é consideravelmente afetada por: velocidade de corte, qualidade da
lamina, posicao do torno. Por conseguinte, recomenda-se que, para este tipo de corte, as operacdes seguintes sejam efectuadas

com muito cuidado:
- Diminuir a velocidade de saida da |lamina para o minimo porque, nestes angulos, a lamina tem uma grande superficie do perfil
para cortar.

- Lubrificar corretamente a lamina.

- Assegurar uma fixagdo Optima; para perfis que ndo sejam planos, recomenda-se a utilizagdo de mordentes especiais.
- Utilize laminas de alta qualidade com um corpo muito rigido, pois qualquer deslizamento da lamina durante o retorno apos o
corte estragara a peca cortada.

Fig. 08-04
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8.1.8. KIT MANUAL PARA CORTES SUBDIMENSIONADOS (OPCIONAL)

O kit manual para cortes subdimensionados € um batente de referéncia que se aplica em maquinas de serrar de cabeca dupla
para efetuar cortes a uma distancia inferior as condi¢des minimas de corte da maquina. Os cortes podem ser efectuados de 90° a
22,5° externos.

Kit de identificacdo dos componentes (Fig. 08-05)

Fig. 08-05

A= paragem manual
B= base fixada ao plano horizontal da FH numa posicéo ja registada
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Sequéncia de corte (cortes exteriores a 45°)

1. Clicar no icone de paragem manual no ecra ilustrado na Fig. 08-06
2. Definir a medida e os angulos
3. Iniciar o corte e seguir as instru¢des apresentadas no ecra

~11000 . 0

A7

11000 . 0

(50,00 A ‘4 [0 00
S # @[ 000

Fig. 08-06

O ciclo de corte guiado desenrola-se da seguinte forma:

1. Efetuar o primeiro corte com a lamina TF

2. Retirar a pega com topo e inserir o batente mével como indicado na Fig. 08-07
3. Reposicionar a pec¢a de trabalho e efetuar o corte com a lamina TM

45° = h) | 45°

RS

Fig. 08-07
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N.B.

A colocac&o em zero ou o posicionamento da 2" cabeca devem ser efectuados antes do posicionamento do kit de
cortes subdimensionados.

CUIDADO
| Recomenda-se que bloqueie o batente manual utilizando o torno vertical de cabeca fixa e o torno horizontal.

AVISO
A NAO UTILIZAR O KIT PARA CORTES SUBDIMENSIONADOS COM ANGULOS INTERNOS.
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8.1. 9. KIT DE ALMOFADA DUPLA DO TORNO VERTICAL (OPCIONAL)

O "kit de almofadas duplas para morsas verticais" € utilizado para garantir a fixacdo perfeita de perfis duplos em todas as
magquinas de serrar de cabec¢a dupla. O kit inclui dois grupos de calgos duplos para aplicar nos dois tornos verticais presentes na
magquina de serrar.

A posicdo da almofada dupla pode ser ajustada transversalmente ao tipo de perfil duplo a fixar, tanto em termos de posi¢do de
todo o conjunto em relacéo ao cilindro do torno vertical em que esté inserido, como no que respeita a posigao de cada almofada,
como se descreve a seguir.

O kit de almofada dupla tem duas posi¢8es de funcionamento (1 e 2) em relagéo ao torno vertical ao qual esta fixado (Fig. 08-08).

Para deslocar o kit de uma posigao para outra (por exemplo, de 1 para 2), afrouxar o parafuso "A", retirar o kit da posicao
1 e, em seguida, reintroduzir e fixar na posicéo 2 e apertar o parafuso de fixagdo "B" (Fig. 08-08).

Para ajustar a posicdo de cada almofada "C" transversalmente (Fig. 08-08), roda-la manualmente no sentido dos ponteiros do
relégio para a libertar e, em seguida, deslocar a almofada para a posigdo pretendida. Rodar manualmente a almofada no sentido
contrario ao dos ponteiros do relégio para a fixar na nova posicéao.

1

Fig. 08-08

Cddigo de pedido de peca sobresselente para a almofada "C": LX-28356
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9. MANUTENCAO

Recomendagdes gerais
Antes de efetuar qualquer tipo de operacao, leia atentamente as instrugdes contidas neste manual.

AVISO
A Estas operagOes s6 devem ser efectuadas por pessoal qualificado e competente.
- Todas as operagdes de manutencéo devem ser efectuadas com a maquina desligada da rede eléctrica e da
alimentacao de ar comprimido, com os respectivos interruptores bloqueados na posic¢ao "off"
- Quando o equipamento elétrico é alimentado com energia, certas partes da maquina podem ser perigosas.
- A |n%bservénC|a das regras de seguranca aqui descritas pode, por conseguinte, provocar danos em pessoas
ou objectos.
- Por conseguinte, devem ser todas as instrugGes dadas no capitulo 9.1 do presente manual, bem como os
sinais de aviso afixados na prépria maquina. . ) “
- Uma vez as operagdes de manutencao, antes de voltar a colocar a maquina em servico, certifique-se de que:
1. as pegas substituidas e/ou as ferramentas utilizadas para as opera¢des de manutencao tenham sido
retiradas da maquina.
2. todos os dispositivos de seguranca estdo funcionar corretamente.

AVISO
A Utilizar dispositivos de seguranca adequados para qualquer operacao de manutencao (luvas resistentes aos cortes e
calgado de seguranga com biqueira de ago).

Usar luvas de malha de aco e resistentes a solventes, certificar-se de que as luvas estdo em bom estado de
conservacao e informar o seu superior se houver problemas com o equipamento de seguranca utilizado.
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9.1. MANUTENCAO PROGRAMADA
E essencial que a manutenc&o programada seja efectuada nos periodos indicados, para manter as condi¢ées de utilizagdo e de
funcionamento previstas pelo fabricante aquando da venda da maquina.

Os periodos de manutencao foram considerados tendo em conta uma semana de trabalho de 5 dias, 8 horas por dia, num ambiente
de trabalho normal.

9.1.1. MANUTENCAO DIARIA

As operacfes de manutencdo do ALVA 50 sdo muito simples e sdo enumeradas a seguir:
- Verificar o nivel do 6leo lubrificante de corte "A" (Fig. 09-01) (a auséncia de 6leo é também assinalada pelo equipamento).

AVISO
A Completar apenas com "Oleo de corte para aluminio” com uma viscosidade ndo superior a 40 cSt.

Caddigo das pecas sobresselentes de ET715934 para bidées de 5
6leo FOM: litros

Caddigo das pecas sobresselentes de ET715935 para biddes de 25
6leo FOM: litros

- Verificar a presséo do ar de entrada no manémetro "B" (Fig. 09-01).

- Verificar a existéncia de condensacéo no copo "C" (Fig. 09-01). Se houver condensac&o no copo, pressionar o bocal "D" (Fig.
09-01) para cima até que esta seja drenada (esta operagdo é efectuada sem desligar o ALVA 50 da alimentacao de ar).

A condensacéo é também drenada automaticamente (com a porca de anel aberta) sempre que a mangueira de entrada de ar é
desligada.
- Limpar a maquina em geral e as superficies de apoio e de trabalho em particular.
Remover sempre os residuos de maquinagem com dispositivos de aspiracdo e ndo com jactos de ar.

AVISO
A E necessario usar 6culos de protecdo e uma mascara facial sempre que for necessario utilizar a pistola de ar
comprimido. Certifique-se também de que ndo se encontra ninguém na zona durante a limpeza.

Fig. 09-01
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PT

IMPORTANTE
A caixa de recolha de aparas e limalhas, que deve ser colocada perto da extremidade do tapete (se ), deve ser

esvaziada periodicamente e, em qualquer caso, antes de a caixa ficar completamente cheia. E essencial assegurar
gue as aparas ndo ultrapassem o nivel superior caixa, de modo a ndo provocarem o entupimento do tapete.
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9.1.2. MANUTENCAO PERIODICA

- Semanalmente: Lubrificar cuidadosamente os componentes mecanicos expostos; mais especificamente: lubrificar as guias
rectas com um o6leo extremamente fluido e depois limpar com um pano. Lubrificar igualmente as mesas de trabalho com um
Oleo extremamente fluido, como

SVITOL ou WD-40.

- Semanalmente: Limpar as aparas da parte superior do leito da maquina (por exemplo, com um tubo de aspiragdo) para evitar
gue se acumulem perto da cabega fixa (Fig. 09-02) durante fase de aproximacéo da cabega mdvel, o que também criaria

problemas durante a fase de colocagdo em zero da maquina.

Fig. 09-02

- Semanalmente: através do visor do carter do motor da lamina, verificar se o cilindro hidropneumatico "A" (Fig. 09-03) néo esta
sem 0leo, caso contrario ndo sera possivel regular a velocidade de corte e a integridade podera ficar comprometida

da lamina. Quando o pino "B" (Fig. 09-03) (que normalmente sobressai do corpo do cilindro como indicado na figura) tiver
voltado completamente para dentro do corpo do cilindro, isso significa que o 6leo ja ndo esta presente e que o cilindro deve
ser substituido imediatamente.

Fig. 09-03
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- Aproximadamente de 200 em 200 horas de trabalho, lubrificar também os blocos de esferas-guia com os injectores "A" (Fig.
09-04) (n.° 5), utilizando a seringa fornecida.

Fig. 09-04

Para cada operacéo de lubrificacdo, bombear apenas uma vez com uma forgca média.

As carateristicas da massa lubrificante a utilizar séo indicadas no quadro seguinte.

ESPECIFICACOES DA MASSA LUBRIFICANTE

Tipo de sab&o Litio - calcio
Penetracao de trabalho 60 golpes duplos 400 - 430 mm/10
(ASTM D 217)

Ponto de gota 165° C

(ASTM D 566)

Corrosivo para o cobre Negativo
(IP112b5)

Teste Emcor Aprovado

Caddigo de peca sobresselente FOM para massa lubrificante: ET-77906 para embalagem de 1 kg.
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A cada 900 ciclos de trabalho, aproximadamente, é necessario lubrificar cada um dos suportes de perfis retracteis (se ),
procedendo da seguinte forma:

afastar a cabega movel da cabega fixa e leva-la até a extremidade da base para permitir a subida dos suportes do perfil;
- retirar a camisa de suporte rodando o parafuso "D" (Fig. 09-05);
- untar o interior do gargalo "E" (Fig. 09-06);

- voltar a fixar a camisa do suporte do perfil rodando o parafuso "D" (Fig. 09-05), verificando se a posi¢éo do suporte é
perpendicular & base.

Fig. 09-05 Fig. 09-06
Para cada operacéo de lubrificagdo, bombear apenas uma vez com uma forga média.

As carateristicas da massa lubrificante a utilizar sdo indicadas no quadro seguinte.

Tipo de sabédo Semi-sintético
Componente ativo Liquilon PTFE
Consisténcia NLGI 0
Temperatura de utilizag8o -20 +178 °C
Ponto de inflamabilidade 276 °C
Densidade a 40°C 0,904 9/cm3
Consisténcia ASTM D217 25°C 285
Evaporagdo ASTM D972 99°C Nenhum
Protecé&o contra a ferrugem ASTM D 1743 Aprovado

Cddigo de peca sobresselente FOM para massa lubrificante: ET-77460 para embalagem de 1 kg.
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- Verificar periodicamente a limpeza dos filtros no interior da grelha de ventilagéo "E" (Fig. 09-07) na consola de comando. A
grelha de ventilagéo é retirada manualmente.

Se o filtro estiver preto e, por conseguinte, saturado, deve ser limpo ou substituido.

Ao instalar novos filtros, utilizar apenas material filtrante em fibra sintética termicamente ligada com as seguintes carateristicas:
Tipo: 350 g/m2

Eficiéncia de filtragem: 83%.

Categoria de filtro (DIN 24 185): UE 3

Fig. 09-07

- Limpar o teclado e o ecrd tétil
Na&o utilize objectos pontiagudos no teclado ou no ecra tatil.
Em particular, utilize a caneta fornecida para ativar o ecra tatil.
Limpar com um pano macio e detergente neutro. Pode ser utilizado etanol para o efeito.
Nunca utilizar solventes quimicos, acidos ou solu¢des alcalinas.
N&o deixar passar qualquer liquido entre a pelicula de superficie e o vidro do ecra.

- Limpar os painéis de policarbonato das caBa}s de protegdo, pelo menos uma vez por semana, para remover lascas e ]
lubrificantes, utilizando uma solu¢do de sabdo suave em agua morna, aplicada com um pano ou esponja macia. E essencial
que os painéis de policarbonato das capotas de seguranga

Os painéis do capuz devem ser limpos com frequéncia e de adequada, para manter a eficiéncia do préprio resguardo, pois,
caso contrario, este pode perder a sua resisténcia original e ter de ser substituido.

RECOMENDA-SE a substitui¢cdo dos painéis de policarbonato da cobertura de seguranca logo que apresentem sinais de
desgaste, tais como fissuras ou infiltracdes de 6leos lubrificantes.
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9.1.3. MANUTENCAO EXTRAORDINARIA PROGRAMADA

Por razdes regulamentares, os dispositivos de seguranga devem ser substituidos apds 20 anos de utilizagdo, mesmo que ainda
estejam a funcionar.

Este tipo de manutencao deve ser efectuado pelo Servico de Assisténcia FOM, que deve ser previamente contactado pelo utilizador
final.

Os seguintes dispositivos de seguranca devem ser :

- Osinterruptores de limite de fecho das campéanulas de seguranca e de repouso das laminas

- Asunidades de controlo da travagem das laminas

- Todos os bot6es de paragem de emergéncia

- Os interruptores a distancia relativos as fun¢des de seguranga da maquina

- As electrovalvulas que controlam os movimentos pneumaticos perigosos na maquina

- Asvalvulas de bloqueio relativas aos movimentos pneumaticos perigosos na maquina (capuzes de seguranca)
- O pressostato de linha

- Os redutores de presséo
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9.2. MANUTENCAO NAO PROGRAMADA

A

AVISO

Se for necessario substituir um componente que possa implicar a descida da capota de seguranca devido a
gravidade (por exemplo, a valvula de bloqueio no cilindro de descida da capota de seguranca), € necessario utilizar
um suporte adicional a inserir debaixo da capota de seguranca para a manter totalmente levantada, antes de
comegar a trabalhar no componente especifico.

9.21. SUBSTITUICAO DA LAMINA

A lamina de serra deve ser substituida quando se verificar que a qualidade de corte se deteriorou devido a dentes gastos ou

partidos.

ZN

AVISO

Usar equipamento de seguranga (malha de ago, luvas resistentes a solventes), verificar se as luvas estdo em bom
estado de conservacgédo e informar o seu superior se houver problemas com o equipamento de seguranca.

A inobservancia das indica¢gfes acima referidas implica um risco residual permanente de corte.

Efetuar as operacdes de acordo com o procedimento a seguir descrito.

- Posicionar a cabeca a 45°.

- Colocar o interrutor principal pneumatico na posi¢éo "0" e fixa-lo com um cadeado. De seguida, desligue o interrutor principal e
prenda-o também com um cadeado.

A

AVISO

ApOs o corte da alimentacdo de ar comprimido, aguardar pelo menos 10 seg. antes de cortar a alimentacédo
eléctrica maquina, de modo a garantir, por raz8es de seguranga, que as laminas pararam completamente em modo
de travagem (em menos de 10 seg.). Se este requisito ndo for cumprido, é necessario aguardar pelo menos 3 min.
apos o corte da alimentacgao eléctrica da maquina antes de aceder a lamina.

- Extrair o invélucro da lamina "A", desapertando os respectivos parafusos de fixagédo "B" (Fig. 09-08).

PT
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Com uma das ferramentas fornecidas "C", fixar a flange introduzindo os 2 pinos da ferramenta nos respectivos orificios e com

a outra ferramenta "D" retirar o parafuso de fixacéo "E", rodando-o no sentido contrario ao dos ponteiros do reldgio para a

cabeca fixa e no sentido dos ponteiros do reldgio para a cabega movel

cabeca (Fig. 09-09).
Retirar manualmente a flange "F" do veio de transmisséo (Fig. 09-10).
Extrair a lamina com cuidado, retirando-a do eixo de acionamento.

N.B.
o O peso maximo de cada lamina é de aproximadamente 8 kg.

Quando voltar a colocar a nova lamina, certifique-se de que os dentes estéo a apontar na direcdo certa.
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Fig. 09-10

Fig. 09-09
Depois de posicionar a lamina no eixo, colocar a flange "F" (Fig. 09-10) a méao, depois de a lubrificar adequadamente, e voltar a
colocar a porca de fixagdo "E" (Fig. 09-09) (binario de aperto = 35 Nm).

Por fim, fixar o involucro de seguranca "A" apertando os 3 parafusos "B" (Fig. 09-08).
Desbloquear o interrutor geral pneumatico e coloca-lo em "I, retirar o cadeado do interrutor geral e restabelecer a alimentagdo da

magquina utilizando o mesmo interrutor.
Testar vérias vezes a rotagdo da lamina (para verificar se ndo ).

MANUTENCAO
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9.2.2.

SUBSTITUICAO DOS CALGOS DE MOLA

Rodar o parafuso de fixagdo superior "A" (Fig. 09-11) para retirar a
almofada "B".

9.2.3.

Nk~ wNhE

©

PT

Fig. 09-11
SUBSTITUIGAO DO CILINDRO DO TORNO HORIZONTAL

Rodar e bloquear o interrutor principal pneumatico na posicéo "0" e rodar o interrutor principal para a posi¢éo "0".

Retirar a almofada do torno.

Desapertar o manipulo de desbloqueio "A" (Fig. 09-12) e extrair o cilindro.

Desconectar as mangueiras de ar "B" (Fig. 09-12).

Colocar a almofada no novo cilindro, substituindo-a por uma nova se necessario.

Colocar o novo cilindro no interior do seu suporte, bloqueando-o com o manipulo de desbloqueio "A".

Ligar as mangueiras de ar "B" & uniéo do novo cilindro.

Soltar o interrutor principal pneumatico e roda-lo para a posicéo "I" e, em seguida, rodar o interrutor principal para a posicéo
"
Efetuar alguns .
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9.2.4.

1.
2
3
4
5.
6.
7
8
9
1

0.

93

SUBSTITUICAO DO CILINDRO DO TORNO VERTICAL

Rodar e bloquear o interrutor principal pneumatico na posi¢éo "0" e rodar o interrutor de alimentagéo principal (400V -
trifasico) para a posicéo "0".

Retirar a almofada do torno.

Desconectar a mangueira "A" (Fig. 09-13).

Desapertar o manipulo de desbloqueio "B" (Fig. 09-13) e extrair o cilindro "C" (Fig. 09-13).
Desapertar o casquilho "D" do cilindro a substituir e enrosca-lo no novo cilindro (ver fig. 09-14)
Voltar a colocar o cilindro no seu alojamento e apertar o manipulo de desbloqueio "B".

Voltar a montar o bloco de mola (ou substitui-lo, se necessario).

Ligar a mangueira "A".

Soltar o interrutor geral pneumético e rodéa-lo para "I" e, em seguida, rodar o interrutor geral para "I".
Efetuar alguns .

Fig. 09-13

Fig. 09-14
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9.2.5. FITA PROTECTORA DA LAMINA HORIZONTAL

Para cada cabecga, controlar periodicamente o estado da faixa horizontal de prote¢édo da lamina "A" (Fig. 09-15). Se se verificar
gue esta desgastada, ajustar os respectivos parafusos de fixagdo "B" (Fig. 09-15), para a deslocar em direcédo a saida da lamina
na quantidade necessaria para permitir que a lamina a apare. Quando a fita protetora da lamina estiver completamente gasta, deve
ser substituida.

Cddigo de pecga sobresselente FOM para a fita protetora da lamina: OW300695

Fig. 09-15
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9.2.6. SUBSTITUICAO DA CORREIA TRANSPORTADORA DE APARAS

- Rodar e bloquear o interrutor principal pneumatico na posi¢éo "0" e rodar o interrutor principal (400V - trifsico) para a posi¢ao
"o

- Retirar a escova protetora de aparas "A" na proximidade da cabeca fixa, rodando os respectivos parafusos de fixagdo "Al" (Fig.
09-17).

Fig. 09-17
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Fig. 09-18
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- Retirar o parafuso "C1" que fixa o painel "C" ao cinto (n.° 1 para cada lado) (Fig. 09-19).
- Retirar a correia transportadora da base da maquina, rodando os parafusos de regulagéo "D1" dos 2 suportes "D" (n.° 1 de cada

lado) (Fig. 09-19). As porcas "D2" dos parafusos de regulacdo devem ser desapertadas para que o parafuso "D1" da correia
possa ser apertado, deixando espaco suficiente para retirar a propria correia.

Fig. 09-19
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- Abrir a caixa do motor "E" rodando os 4 parafusos de fixagdo "E1" para permitir desligar o cabo do motor (Fig. 09-20).

Fig. 09-20
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- Retirar a correia transportadora da maquina e coloca-la sobre suportes (dispostos ao longo de todo o seu comprimento) rodados
a 180° em relacdo a sua posi¢do na maquina.

- Retirar o raspador de aparas "A", rodando os 2 parafusos de fixa¢do, os 4 rolos-guia inferiores "B", rodando os respectivos
parafusos de fixacdo, e o espacador "C" com as respectivas paredes-guia "D", rodando os 2 parafusos de fixa¢do (Fig. 09-21).

Fig. 09-21
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- Pér em contacto (internamente) os 4 reguladores "E" (2 em cada extremidade da correia), desapertando os 2 parafusos de
fixacdo "E1", e em seguida deslocar as 4 placas de apoio da correia "F" para o interior, desapertando o parafuso de fixacéo "F1"
(Fig. 09-22).

- Desta forma, a correia € solta e é possivel retira-la extraindo-a cuidadosamente.

- Retirar os parafusos de regulacdo da correia e inseri-los na nova correia (se a antiga estiver a ser substituida)

Fig. 09-22

- Inserir a correia nova (ou a antiga depois de ter sido limpa), verificando se o espago entre as duas extremidades é
aproximadamente igual (N.B. A correia tem uma seta que indica o sentido de rotacao - ver Fig. 09-23).

- Inserir o raspador de aparas "A" rodando os 2 parafusos de fixagéo, os 4 rolos-guia inferiores "B" rodando os respectivos
parafusos de fixacao, e o espagador "C" com as respectivas paredes-guia "D" rodando os 2 parafusos de fixagdo (Fig. 09-21).
- Para esticar a correia, as 4 placas de suporte da correia "F" devem ser deslocadas para fora, depois os 4 reguladores "E"
devem ser levados até as placas relevantes rodando os 2 parafusos de fixagdo "E1" (Fig. 09-23).

N.B. Para tensionar corretamente a correia, recomenda-se que esta seja deslocada através da criacdo de uma ligacédo
"voadora" aos cabos do motor (€ indispensavel o recurso a um eletricista experiente).

Fig. 09-23
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- A tensdo "fina" deve ser efectuada rodando os parafusos de fixacdo das 4 placas de apoio, como indicado na Fig. 09-24.

Fig. 09-24

- Para garantir que a correia esteja ndo s6 corretamente esticada, mas também centrada (a uma distancia dos lados),
rodar o parafuso de regulagédo "G" (Fig. 09-25).

Fig. 09-25

- Uma vez o tensionamento e a centragem da correia, é necessario apertar todos os parafusos de fixacéo dos reguladores e das
placas de suporte, sendo entdo possivel eliminar a ligagdo "voadora" aos cabos do motor.

- E agora possivel colocar o tapete transportador na base da maquina efectuando as mesmas operagdes utilizadas para o , mas
na ordem inversa.
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Trabalhar um Gnico turno diério de 8 h B|C| D E F
Horas de trabalho (h) correspondentes a mais do que um
. 40| 80 | 180 | 900 | 1800
turno diario
Referéncia ao
manual de
instrucdes
LIMPEZA
Limpar todos os vestigios de sujidade e aparas de todas as
- Cap.9.1.1
superficies de trabalho e de contacto
Limpar as aparas da parte superior do leito da maquina (por
exemplo, com um tubo de aspiracéo) para evitar que se Cap.9.1.2 X
acumulem junto da cabeca fixa
Limpar os painéis de policarbonato da cobertura de seguranga
para remover aparas e lubrificantes, utilizando uma solucéo de | Cap. 9.1.2 X
sabdo suave em agua morna, aplicada com um pano macio ou
uma esponja
Esvaziar todo o comprimento do recipiente de recolha de
aparas e de residuos situado na parte da frente da maquina
(por baixo da mesa de trabalho), retirando manualmente as
aparas para um recipiente de recolha situado a direita da
maquina.
Limpar o teclado e o ecra tatil Cap.9.1.2 X
LUBRIFICACAO
Lubrificar cuidadosamente todas as partes mecéanicas
. Cap.9.1.2 X
expostas (por exemplo, guias, mesas de trabalho, etc.)
Verificar os niveis de 6leo de lubrificacéo da ferramenta Cap.9.1.2
Lubrificar os parafusos de esferas que permitem a inclinacao
eletrénica cabecas, a cremalheira de acionamento da cabeca Cap.9.1.2 X
moével e as guias de esferas, utilizando os respectivos bicos.
Lubrificar cada suporte do perfil retrétil Cap.9.1.2 X*
MANUTENCAO MECANICA
Substituir a lamina Cap.9.2.1
Substituir os cal¢os de apoio Cap.9.2.2
Substituir o cilindro do torno horizontal Cap.9.2.3
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Substituir o cilindro do torno vertical
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Cap.

9.24
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X

Verificar a fita protetora da lamina horizontal

Cap.

9.25

Substituir a fita protetora da lamina horizontal

Cap.

9.2.5

Substituir os painéis de policarbonato da cobertura de
seguran¢a logo que apresentem sinais de desgaste, tais
como fissuras ou infiltracdes de 6leos lubrificantes

Cap.

9.1.2

Substituir a correia transportadora de limalhas

Cap.

9.2.6

MANUTENGCAO PNEUMATICA

Verificar o mandmetro fornecido para determinar a pressao de
entrada de ar

Cap.

9.1.1

Drenar a condensacéo do filtro de entrada de ar seco

Cap.

9.1.1

Com o visor da caixa do motor de laminas, verificar se o 6leo
ndo saiu do cilindro hidropneumético

Cap.

9.1.2

Substituir as valvulas de bloqueio dos cilindros de
acionamento da tampa de protecéo e as valvulas de bloqueio
do torno

Cap.

9.1.3

X*‘k

Substituir os pressostatos de linha e de seguranca, 0s
redutores de pressao e as electrovalvulas que controlam os
movimentos pneumaticos perigosos na maquina

Cap.

9.1.3

X**

MANUTENCAO ELECTRICA

Verificar a limpeza dos filtros no interior das grelhas de
ventilagdo do armario

Cap.

9.1.2

Mudar os filtros no interior das grelhas de ventilagcdo da cabina
(se estiverem pretos e, portanto, saturados)

Cap.

9.1.2

Verificagdo do funcionamento dos dispositivos de seguranga
(botdes de emergéncia, comando bimanual, microinterruptor
da cobertura de seguranga fechada, microinterruptor da
lamina em repouso).

Verificagdo do funcionamento do tempo de paragem da
lamina e do tempo de retorno da lamina.

Cap.

451

Substituir os dispositivos de seguranca (os fins de curso de
fecho das campéanulas de seguranga e de repouso das
laminas, as unidades de comando de travagem das laminas,
todos os botdes de paragem de emergéncia, os interruptores
remotos relativos as funcdes de seguranca da maquina, os
inversores que executam a funcdo de travagem das laminas -
se existirem, as resisténcias de travagem ligadas aos
inversores - se existirem, 0s inversores que comandam o0s
eixos lineares e rotativos da maquina)

Cap.

9.1.3

X**
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Chave

A - diariamente

B - semanal

C - de 2 em 2 semanas
D - mensal

E - semestral

F - anualmente

G - quando necessario

X*=a cada 900 ciclos de trabalho

X**= obrigat6rio apos 20 anos de utilizagdo, mesmo que ainda
esteja a funcionar

PT MANUTENCAO 104



I - B Forindustr

9.4. MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

Se for necesséria qualquer manutencao extraordinéria na maquina (ou seja, operagdes de manutengdo ndo descritas nos paragrafos
anteriores), contactar sempre um centro de assisténcia FOM.
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10. RESOLUCAO DE PROBLEMAS
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Em caso de avaria ou mau funcionamento da maquina, se for tecnicamente possivel detetar o problema ao nivel do programa,
existe uma ajuda em linha na consola de comando que permite ao operador compreender o tipo de problema que surgiu, a sua
causa e a forma de o resolver. Isto pode ser feito de uma das seguintes formas:

- efectuando as operacdes de controlo e de resolucdo fora das zonas protegidas, por exemplo, diretamente a partir da

consola de comando,

- acedendo ao interior das zonas protegidas (sempre em condi¢des de seguranga) para efetuar os controlos e as accdes

corretivas necessarias,

- Em caso de avarias graves e complexas ou de rupturas como, por exemplo, dos protectores ou das laminas, contactar
sempre imediatamente o servigo de assisténcia FOM.

O quadro seguinte descreve os principais casos de avaria ou mau funcionamento que podem ocorrer e a forma de os resolver.

PROBLEMAS

CAUSAS POSSIVEIS

SOLUCOES

Os tornos estédo bloqueados, o motor
arranca, os capuzes de seguranga
baixam, a lamina roda mas nao .

A vélvula solenoide para o
funcionamento esta avariada.

Substituir a valvula solenoide (contactar
a Assisténcia FOM).

Mau funcionamento do pressoéstato de
alta pressao.

Substitua o pressostato de alta (contacte
a Assisténcia FOM).

A maquina esta ligada, o ar estad a
chegar corretamente ao filtro, mas a
maguina ndo responde aos comandos.

Mau funcionamento do pressoéstato da
linha.

Substituir o pressostato da linha
(contactar a Assisténcia FOM).

Uma das operacgdes controladas
electropneumaticamente néo é
executada (por exemplo: fecho do torno
/ fecho do cap6 de segurancga / saida da
lamina, etc.)

A vélvula solenoide para o
funcionamento esta avariada.

Substituir a valvula solenoide (contactar
a Assisténcia FOM).

A maquina esté ligada, o ar esta ligado,
mas 0 motor n&o .

1. Interruptor magnético térmico
acionado

2. Falha do interrutor do controlo remoto

1. Reposi¢éo do interrutor magnético
térmico

2. Substituir o interrutor remoto
(contactar a Assisténcia
FOM)

A lamina desgasta-se demasiado
depressa.

Oleo de lubrificacdo da lamina
insuficiente.

Aumentar a quantidade de 6leo
lubrificante da lamina.

Perfis com alta anodizacao.

Utilizar perfis com menos anodizagéo.

Lamina lascada na sequéncia de um
impacto.

Substituir a lamina.

Lamina de qualidade inferior.

Utilizar laminas de boa qualidade.

O corte estéa estragado.

Aparar depois do corte.

Fixar de forma mais eficiente, se
necessario, utilizando mordentes
especificos.

Velocidade de avanco da lamina
demasiado elevada.

Reduzir a velocidade de avanco da
lamina.

Oleo de lubrificacéo da lamina
insuficiente.

Aumentar a quantidade de 6leo
lubrificante da lamina.
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PROBLEMAS

CAUSAS POSSIVEIS

SOLUCOES

Nivelamento incorreto da maquina.

Verificar novamente o nivelamento da
maquina (ver Par. 5.4.4
NIVELAMENTO).

Perfis extrudidos nao rectos.

Utilizar perfis extrudidos rectos.

N&o cortar a medida

Nivelamento incorreto da maquina.

Verificar novamente o nivelamento da
maquina (ver Par. 5.4.4
NIVELAMENTO).

Medigao incorrecta do zero do eixo X.

Contactar o servico FOM.

Fixagdo incorrecta.

Fixar corretamente (ver também Cap. 7.3
VIGAS -
POSICIONAMENTO/REGULAMENTO).

Perfis extrudidos nao rectos.

Utilizar perfis extrudidos rectos.

Perfis ndo quadrados.

Utilizar perfis quadrados.

Espessura irregular da tinta.

Utilizar o kit de medigao da altura do
perfil.

O kit de medicao da altura do perfil ndo
esta a funcionar corretamente.

Posicionar e bloquear um perfil de altura
conhecida na maquina, efetuar a
medicao com o calibre e verificar se o
valor lido é o mesmo que o real (erro
méaximo de 0,1 mm). Se ndo for este o
caso, contactar o Servigo de Assisténcia
FOM.

Os cortes estdo em angulos incorrectos.

Nivelamento incorreto da maquina.

Verificar novamente o nivelamento da
magquina (ver Cap. 5.4.4
NIVELAMENTO)

Medicao incorrecta do zero dos eixos Y
ou Z.

Contactar o servico FOM.

Fixacao incorrecta.

Fixar corretamente (ver também Cap. 7.3
VIGAS -
POSICIONAMENTO/REGULAMENTO).

Perfis extrudidos nao rectos.

Utilizar perfis extrudidos rectos.

Perfis ndo quadrados.

Utilizar perfis quadrados.

Erro de posi¢éo do eixo.

Tenséo de alimentagao insuficiente.

Verificar a tenséo da rede eléctrica.

As guias de deslizamento estdo sujas
com aparas ou nao estéo lubrificadas.

Limpar as aparas ou lubrificar as
guias.

Defeito do cartédo de eixo.

Contactar o servico FOM.
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PROBLEMAS

CAUSAS POSSIVEIS

SOLUCOES

Demasiadas limalhas acumuladas na
magquina.

Demasiada lubrificagéo de corte.

Reduzir a qualidade do éleo de
lubrificagdo das laminas.

Tipo incorreto de 6leo de corte.

Instalar um exaustor de aparas ou um
sistema especifico de remocéo de
aparas.

Limpar as aparas com mais cuidado e
mais frequentemente.

Temperatura do motor da lamina
demasiado elevada.

O interrutor do controlo remoto nao
corretamente (por exemplo, s6 funciona
em 2 fases).

Substitua o interrutor remoto (contacte a
Assisténcia FOM).

Corte de perfis demasiado espessos e/ou
corte a velocidade excessiva.

Efetuar cortes em perfis mais finos e/ou
a uma velocidade mais lenta.

Condutividade de fase incorrecta.

Verificar a condutividade da fase.

Motor .

Substituir o motor (contactar o Servigo
FOM).

As laminas saem de forma irregular.

N&o ha éleo no cilindro de alimentacdo
da lamina.

Colocar 6leo no cilindro de alimentagéo
da lamina.

Ar no cilindro de alimentacao da lamina.

Purgar o ar do cilindro.

Contactar o servico FOM.

A lamina néo regressa e permanece
bloqueada na peca cortada

Cilindro de alimentagéo da lamina
avariado.

Valvula solenoide de corte avariada.

Prima o botao de emergéncia e
contacte o Departamento de
Assisténcia da FOM.
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11. DESACTIVAGAO E DESMANTELAMENTO

Se a linha for desmontada e , contactar o fabricante, que autorizara este procedimento em conformidade com a legislagdo aplicavel.
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12. ESQUEMAS ELECTRICOS E PNEUMATICOS

Os esquemas eléctricos e pneumaticos encontram-se em anexo ao presente manual.
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13. COMO ENCOMENDAR PECAS SOBRESSELENTES

Consultar o CATALOGO DE PECAS DE REPOSICAO anexo a presente publicagéo.

Para descarregar o CATALOGO DE PECAS DE REPOSICAO, se ainda ndo o tiver feito, deve registar-se no servico FOM VIP
AREA a partir do PC da maquina que esta ligado a Internet, introduzindo todos os dados solicitados. O registo também pode ser
efectuado através da leitura do codigo QR utilizando um telemével ligado a Internet ou através do site
https://viparea.fomindustrie.com a partir de qualquer dispositivo com ligacéo a Internet.

Depois de se registar, pode adicionar a maquina a partir da qual pretende descarregar o catalogo de pecas sobressalentes,
clicando em MAQUINAS e, no ecra seguinte, em ADICIONAR MAQUINA. Introduzir o nimero de série no ecrd seguinte e clicar
em ENVIAR.

FomGroup

FIBST NAME MARCO
LAST NAME [ ]

EMAIL e omindustrie.com
VAT ID PIVAFOM
COMPANY FOM Industrie
ADDRESS via mercadante 85
oy Cattolica
DISTRICT 47841
COUNTRY ITALY

BUSINESS TYPE

PHONE NUMBER

FomGroup

MACHINE ID ACTIVATION DATE
A1100007 11/1/2020

AXEL 4 75 Centro di lavoro

FomGroup

Insert ® Machine ID O Serial Number

111 COMO ENCOMENDAR PECAS PT


https://viparea.fomindustrie.com/

FomIndustrie

Aluminium Working Machinery

E agora possivel descarregar o CATALOGO DE PECAS DE REPOSICAO clicando no icone correspondente no ecrd abaixo.

gmm  MACHINED ACTIVATION DATE
A1300001 11/20/2018
FMC 340

USER REGISTERED FIRST NAME

USER REGISTERED LAST NAME T D3
COMPANY FOM Industrie
ADDRESS via mercadante, 85
CITY Cattolica

DISTRICT RN

COUNTRY ITALY

VAT ID PIVAFOM
BUSINESS TYPE

PHONE NUMBER 00000000

EMAIL o e w@fomindustrie.com

PT COMO ENCOMENDAR PECAS 112
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ALVA 50

COMO ENCOMENDAR PECAS

'

FomIndustrie

Aluminium Working Machinery

PT



Este manual ndo contém informag8es comerciais de natureza contratual

FOM IndUstria

Via Mercadante 85 - 47841 Cattolica (RN) - ITALIA Tel. +39
0541 832611 Fax +39 0541 832615

correio
eletrénico:info@fomindustrie.com
http://mww.fomindustrie.it
http://mww.fomindustrie.com
http://mww.fom-group.com

Servico FOM:

Tel. +39 0541-832777 - Fax +39 0541-832887

correio eletrdnicoservice@fomindustrie.com



mailto:info@fomindustrie.com
http://www.fomindustrie.it/
http://www.fomindustrie.it/
http://www.fomindustrie.com/
http://www.fomindustrie.com/
http://www.fom-group.com/
mailto:service@fomindustrie.com

