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1 AVVERTENZE GENERALI

Prima di procedere alla messa in esercizio della macchina, & importante attenersi attentamente alle istruzioni
tecniche contenute nel presente manuale e seguirne scrupolosamente tutte le indicazioni riportate.

Il presente manuale, comprese tutte le pubblicazioni ad esso allegate, vanno conservati in un luogo accessibile
e noto a tutti gli operatori e al personale addetto alle operazioni di manutenzione.

Fomlndustrie SPRING55A/SIF
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1.1 INTRODUZIONE

USO PREVISTO DELLA MACCHINA

La SPRING 55 A/ S/ F ¢ stata realizzata per la troncatura di profilati in alluminio o in legaleggera.
Un materiale di tipo diverso non & compatibile con le specifiche caratteristiche della macchina.

PRINCIPIO DI FUNZIONAMENTO

- Unavolta che si & piazzato un profilato, attraverso un comando da tastiera si azionano due morse orizzontali
pneumatiche che bloccano il pezzo.

- Un motore trasmette il movimento alla lama troncatrice la quale, tramite I'azione di pulsanti posti sul pannello
di comando, esce, taglia il profilato e rientra automaticamente.

- lltaglio puo essere effettuato ad angolazioni di 20° a Dx, 20° a Sx e 90° attraverso comandi da tastiera, o ad
angolazioni intermedie utilizzando delle battute a riscontro meccanico.

- Ataglio effettuato, il carter di protezione e le morse si riaprono automaticamente permettendo il piazzamento
di un altro profilato per la successiva troncatura.
La SPRING 55 puo essere installata (a richiesta) in linea con rulliere per il carico e lo scarico dei profilati.

1.2 GARANZIA

La Ditta garantisce che lamacchinain oggetto € stata collaudata sotto lo sforzo massimo con esito soddisfacente.
La garanzia & di 12 mesi ed € limitata alla buona qualita del materiale ed alla mancanza di difetti di costruzione.
Il cliente ha diritto unicamente alla sostituzione delle parti difettose, escluse le spese di trasporto e imballo ed
eventuale sostituzione. Sono quindi esclusi dalla garanzia i danni derivati da cadute, manomissioni o da cattiva
conduzione della macchina, dall'inosservanza delle norme di manutenzione indicate sul manuale istruzioni,
nonché da errate manovre dell’operatore. Nessun risarcimento € dovuto per eventuale inattivita della macchina.
La garanzia non ¢ valida se non sono state rispettate le condizioni di pagamento.

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

Le tariffe di intervento ed il costo dei ricambi impiegati sono tratti dal Listino in vigore.
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2 GENERALITA’

2.1 PREMESSA
Il presente manuale contiene le istruzioni d'uso e manutenzione nonché le illustrazioni ed istruzioni per la
richiesta ricambi relative alla SPRING 55 A/S/F prodotta dalla Ditta FOM INDUSTRIE. All'interno del manuale

sono contenute tutte le informazioni relative a una corretta installazione e una descrizione relativa al funzionamento
della macchina.

Sono inoltre contenute tutte le informazioni relative a regolazioni e operazioni di manutenzione.

ATTENZIONE

- Tutte le operazioniditrasporto, installazione, uso, manutenzione ordinaria e straordinaria della macchina
vanno eseguite esclusivamente da operatori specializzati e competenti.

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

2.2 TARGA D'IDENTIFICAZIONE E CERTIFICAZIONE (FIG. 02-01)
La figura mostra la targa d’identificazione e la relativa posizione sulla macchina.

NOTA

Il tipo, il codice e il numero di matricola che é stampigliato sulla targhetta, deve essere citato ogni volta che
si interpella la Casa Costruttrice, per informazioni o per I'ordinazione dei pezzi di ricambio.

q

= Fomindustrie
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TARGHETTE PRESENTI NELLA MACCHINA (FIG. 02-02)
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- Targhetta “regolazione flusso di lubrificazione"

- Targhetta “regolazione velocita uscita lama”

- Targhetta “senso rotazione lama”

- Targhetta “segnale pericolo: tensione”

- Targhetta “uso indumenti di sicurezza” (occhiali/guanti/cuffie)
- Targhette posizionamento battute fisse

SPRING55A/S/F
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3 CARATTERISTICHE TECNICHE

Disco in widia: @ 550 mm

Motore trifase: 3,7 Kw - 2800 giri/min - 230/400V - 50 Hz
Velocita dirotazione dellalama: 3050 giri/min
Trasmissione indiretta motore-disco widia

Albero portadisco: @ 32 mm

Inclinazione testa servocomandata pneumaticamente
Morse pneumatiche con valvole di sicurezza (non ritorno)
Predisposizione per evacuazione trucioli e fumi
Pressione aria di esercizio: 7 bar

Consumo di aria per ciclo dilavoro: 26,8 NL (normal litri)
Predisposizione per morse verticali

Predisposizione per piano di lavoro chiuso
Predisposizione per piano di lavoro aperto

AluminiumWorkingMachinery

Dimensioni d'ingombro e massa
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3.1 DIAGRAMMADITAGLIO (FIG.03-02/03-03/03-04)
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3.2 COMPONENTI MACCHINA IN VERSIONE BASE (FIG. 03-05/03-06)

Testata completa di cilindro pneumatico con possibilita d’'inclinazione a 20° dx, 90° e 20° sx.
Cuffia integrale protezione zona taglio

Battute inclinazione testa a scomparsa

Lama in widia

Morse orizzontali

Quadro di controllo e comando

Quadro elettrico e pneumatico

Battute inclinazione testa registrabili

Pistola aria compressa

10 Filtro ingresso aria

11 Raccordi per variazione velocita inclinazione testa
12 Lampada per segnalazione luminosa e sonora

©CoOo~NOOUTDWNPE

03-06
3.3 EMISSIONE SONORADELLA TRONCATRICE SPRING 55 A/S/F
VALORI SONORI SECONDO ISO 3746
Lwa Livello di pOtENZA ACUSTICA ....eveeeiiiiiiieeiiiiiiie ettt dB (A) 108,5
Lpa Livello di pressione acustica poSto COMANAO ........ccuuveeieriiiiieieeiiiiieeee e dB (A) 91,6

Il livello di pressione acustica € stato calcolato in base a un ciclo di lavorazione che prevedeva il taglio a 90° di
un profilato in alluminio di lunghezza 1 m., dimensioni 80x40 mm. e spessore 2,5 mm.
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4 NORME DI SICUREZZAE SALUTE
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4.1 PREMESSA

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

La manomissione o la sostituzione non autorizzata di componenti della macchina, I'uso di accessori, di utensili,
di materiali di consumo diversi da quelli raccomandati dal Costruttore, possono creare pericoli d’infortunio e
sollevano il Costruttore da responsabilita sia penali che civili.

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

4.2 AVVERTENZE GENERALI DI SICUREZZA

- Si specifica che per “OPERATORE?" si intende la o le persone incaricate di installare, di fare funzionare, di
regolare, di eseguire la manutenzione, di pulire, di riparare e di trasportare la macchina; per “ZONE
PERICOLOSE" qualsiasi zona all'interno e/o in prossimita di una macchinain cui la presenza di una persona
esposta costituisca un rischio per la sicurezza e la salute di tale persona; per “PERSONA ESPOSTA”
qualsiasi persona che si trovi interamente o in parte in una zona pericolosa.

- Secondo quanto previsto per “lilluminazione degli ambienti di lavoro”, il locale di alloggiamento della
macchina, non deve avere zone d’'ombra, abbaglianti fastidiosi, né effetti stroboscopici pericolosi dovuti
all'illuminazione presente nell’officina di destinazione della macchina.

Deve essere inoltre garantito una ottimale aerazione dei locali, con I'eventuale uso, se previsto, di un
adeguato impianto di aspirazione.

- La macchina deve essere usata esclusivamente da operatori qualificati ed e costruita per la lavorazione di
prodotti “ATOSSICI” e “NON AGGRESSIVI” ; 'impiego di prodotti diversi da quelli indicati esclude la FOM
INDUSTRIE da qualsiasi responsabilita per eventuali danni alla macchina, a cose e a persone.

- La macchina pud lavorare a temperature ambientali da 0°C a +40°C.

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

- Le zone di stazionamento dell'operatore vanno mantenute sempre sgombre e pulite da eventuali residui
oleosi.

- Prima di iniziare il lavoro I'operatore deve essere perfettamente a conoscenza della posizione e del
funzionamento di tutti i comandi e delle caratteristiche della macchina.

- Le manutenzioni ordinarie e straordinarie devono avvenire a macchina ferma e priva di alimentazione
elettrica.

- Eventuali interventi sugli impianti pneumatici vanno effettuati solo dopo avere scaricato la pressione
all'interno dell'impianto stesso.

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

- L’installazione ed i collegamenti elettrici devono essere effettuati da personale qualificato.

NOTA

Personale qualificato viene definito quel personale che ha seguito corsidi specializzazione, formazione,
training ecc. ed ha esperienza in merito ad installazione, messa in funzione e manutenzione degli
impianti.

- Il personale qualificato deve avere anche nozioni di pronto soccorso e di primo intervento in caso di incidente.
- In ogni caso il comportamento del personale operatore, di manutenzione, pulizia, controllo ecc. dovra
rispettare scrupolosamente le norme antinfortunistiche del paese di destinazione delle macchine.
Siraccomanda all’operatore I'utilizzo di vestiario adeguato all’'ambiente di lavoro ed alla situazione in cui si
trova.
L’'addetto alla macchina o alla manutenzione dovrebbe evitare di portare catene, braccialetti o anelli.




4.3 DISPOSITIVIDISICUREZZA (FIG.04-01/04-02)

Elenco dispositivi
1.

2.
3.
4
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SPRING55A/S/F

N.2 microinterruttori carter chiuso (abilitazione al taglio).

Lampada segnalazione luminosa e sonora di organi in movimento.

Pressostato diinibizione taglio e accensione lampada di segnalazione luminosa durante I'inclinazione della testa.
Pressostato di abilitazione lampada di segnalazione luminosa in caso di pressione dell'impianto maggiore di 4,5
bar: & in funzione quando € presente l'alta pressione alle morse.

Valvola comando bimanuale di avanzamento lama.

N.2 valvole di sicurezza di non ritorno morse (una per ogni morsa orrizzontale).

04-01

4.4 ZONE ARISCHIO E ARISCHIO RESIDUO (FIG. 04-03)

Nonostante la cuffia integrale protezione zona taglio e i dispositivi previsti sulla macchina, questa presenta delle
zone considerate a “ rischio residuo” dovute ad un eventuale scorretto uso della macchina da parte del personale
addetto al suo esercizio.

Nella figura € indicata la zona in cui avviene il controllo e la conduzione della macchina in condizioni normali di
lavoro (carter di sicurezza abbassato).

Quest’area € priva di rischio per il personale addetto e viene descritta come “Zona di comando e controllo
operatore”.

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

Zona © Zona
introduzione/estrazione ol - introduzione/estrazione
profilato

\\\ \\\ AN \\\ <« Profilato

1S 928 & of

I T
|_ZONA OPERATOREJ 04-03
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5 TRASPORTOEINSTALLAZIONE

La macchina viene consegnata in tre versioni (a richiesta): con imballo pallet di legno, con imballo pallet di legno
e cartone, oppure in una gabbia di legno.

All'interno della macchina (bene in vista) il cliente trovera, oltre al manuale istruzioni, una confezione contenente
le chiavi in dotazione, gli elementi per il fissaggio al suolo e una pistola con spirale per il collegamento all’'aria
compressa.

Fomlndustrie SPRING55A/SIF
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5.1 MOVIMENTAZIONE

Lamacchina, anche se imballata, va trasportata con massima attenzione e con carrelli elevatori adeguati al peso
ed all'ingombro. Nel sollevamento per il trasporto e la posa, bisogna inoltre avere cura di non danneggiare parti
delicate e, in primo luogo, cavi elettrici o cannette perI'aria, servendosi di un carrello elevatore di portata adeguata
al peso della macchina. Sollevare la “SPRING” posizionandosi con le forche sotto alla parte frontale (Fig. 05-
01).

05-01

5.2 CONTROLLI

- Controllare che il locale di alloggiamento della macchina non abbia zone d’ombra, che non esistano
abbaglianti fastidiosi, neé effetti stroboscopici pericolosi dovuti all'illuminazione presente nell'officina di
destinazione della macchina.

- Controllare che la macchina non abbia subito danni durante il trasporto

- Controllare che la macchina appoggi in modo uniforme al pavimento

- Controllare che lo spazio libero attorno alla macchina sia sufficiente alla completa apertura di tutti i portelli e
ad un’agevole esecuzione di tutte le operazioni di manutenzione ordinaria e straordinaria.
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5.3 POSIZIONAMENTOEDINSTALLAZIONE DELLAMACCHINA
Scelto il luogo di posa della macchina, si procede alla sua installazione.
Effettuare quindi il fissaggio della macchina al pavimento seguendo la procedura indicata:

- Sistemare sotto le zone d’appoggio i 4 piastrini in dotazione “A”, quindi inserire il grano “B” ed avvitarlo fino
a portarlo in appoggio sui piastrini (Fig. 05-02).

- Inserire gli appositi squadretti “ C” nei punti prestabiliti ed avvitarli nei fori ricavati nella struttura.
(Fig. 05-03)

- Controllare, con l'ausilio di una livella a bolla d’aria, che i piani della macchina siano perfettamente orizzontali;
diversamente effettuare la regolazione agendo sui grani “B” (Fig. 05-02),

- Segnareidue punti per il fissaggio al suolo, attraverso i fori degli squadretti “C”, quindi smontarli (Fig. 05-03).

- Forare ed inserire i quattro “tappi STOP” rif.”D"- Fig.05-04

- Rimontare gli squadretti “C” avvitandoli sia alla macchina che ai tappi “D”, senza bloccarli.

- Ricontrollare il livellamento; se necessario agire sui grani di regolazione “B”, poi bloccarli con i relativi
controdadi “E"-Fig.05-05.

- Bloccare prima le viti “1” che fissano gli squadretti “C” a terra, poi le viti “2” che fissano gli stessi squadretti
alla macchina (Fig.05-05).

05-02 05-03

05-04 05-05
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Afissaggio avvenuto occorre rimuovere icomponenti usati per il bloccaggio della testata della macchina operando
nel seguente modo:

Fomlndustrie SPRING55A/SIF
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Con chiave esagonale allentare la vite “A” che mantiene bloccata la battuta “B” contro I'indice “C” della testata
(Fig. 05-06).

Fare scorrere lungo |'asola la sopracitata battuta “B” Fig. 05-07 portandola afondo corsa, portare l'indice della
battuta in corrispondenza dei 20° ed effettuarne il bloccaggio avvitando la vite “A”- Fig.05-07 .

5.4 RACCOLTATRUCIOLIEFUMI

La macchina & predisposta, nella parte posteriore, all'allacciamento con un aspiratore per il convogliamento di
trucioli volatili e fumi prodotti dall’'operazione di taglio.

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

E’ inoltre presente una vaschetta (Fig. 05-08) di raccolta di sfridi e olio residui delle lavorazioni che si apre nella
parte anteriore della macchina.
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QUADRO COMANDI (FIG. 06-01)

e

Pulsante chiusura morse/TAGLIO

Pulsante apertura morse

Pulsante TAGLIO

Pulsante inclinazione testa SX

Pulsante testa a 90°

Pulsante inclinazione testa DX
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Al di fuori del quadro comandi, sono presenti i pulsanti verde e rosso di avviamento e arresto motore (Fig. 06-

02)

Pulsanti O-I per avviamento/arresto motore
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ALLACCIAMENTO ELETTRICO EPNEUMATICO (FIG.07-01)

- Filtro ingresso aria

7
1 - Interruttore generale

2

3 - Raccordo aria per allacciamento pistola (in dotazione)

07-01

OPERAZIONIPRELIMINARI

Perlamessa in opera della macchina occorre verificare che la linea elettrica di alimentazione sia di buona fattura
e disicura affidabilita, protetta dainterruttore automatico dilinea e collegata ad un buon impianto dimessa aterra.
Questo vale anche per la rete di aria compressa che deve avere sezione adeguata alla portata richiesta e
rubinetto (o valvola) di sezionamento all'arrivo della macchina. Se la rete di distribuzione dell'aria & di notevole
lunghezza occorrono appositi barilotti di scarico della condensa collocati in punti opportuni.

Prima di effettuare qualsiasi operazione in merito, accertarsi che la tensione di linea corrisponda a quella della
macchina e che l'interruttore generale A sia in posizione O (zero) (Fig.07-02).

Se la macchina non viene fornita di spine per l'alimentazione elettrica (400V), effettuare I'allacciamento dei cavi
di alimentazione alle relative spine.

Proteggere i cavi di alimentazione con magnetotermico differenziale.

Nel caso in cui dovesse tranciarsi il cavo di alimentazione, ripristinare I'allacciamento riferendosi allo schema
elettrico (Cap.12).

ATTENZIONE

A Prima di immettere aria nel circuito pneumatico controllare sul filtro di ingresso il livello dell’olio attraverso le
feritoie “1”; se necessario, rabboccare svitando la relativa tazza “2” (Fig. 07-03). Verificare, inoltre, che non
Vi siano persone presenti intorno alla macchina.

B Innestare il tubo di arrivo dell’aria nell’apposito raccordo “3” e controllare sul manometro “4” che la pressione
sia di 7 bar; diversamente agire sulla manopola di regolazione “5” (vedi par. 8.7).

—
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8 REGOLAZIONI
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8.1 POSIZIONAMENTO MORSE ORIZZONTALI

Per un miglior piazzamento delle morse sulla superficie del profilato, &€ opportuno seguire le modalita qui

di sequito riportate:

1) Allentare la maniglia registrabile “A” per regolare la distanza dal profilato (Fig. 08-01)

2) Allentare la maniglia registrabile “B” per regolare sia verticalmente che lateralmente il gruppo morse (Fig. 08-
02)

ATTENZIONE
Prima di ogni operazione di taglio, i profilati devono essere SEMPRE serrati con le morse a sinistra e a
destra della lama

08-01 08-02

8.2 POSIZIONAMENTO MORSE VERTICALI (SE PRESENTI)

Le morse verticali vengono predisposte in modo tale da non trovarsi nel raggio d’azione della lama per tagli fino
a 45°, in quanto il dado di riferimento viene fissato a 13 cm circa dalla battuta esterna dell’estruso di sostegno
morse. Per I'esecuzione di tagli sotto i 45° & consigliabile escludere una delle 2 morse verticali “A” che possono
andare ad interferire sull’'uscita dellalama chiudendo I'apposito rubinetto (es: per taglia 20° SX si deve escludere
la morsa verticale SX). Per tagli sopra i 45°, si possono avvicinare le morse allentando il dado di riferimento. Lo
spostamento delle morse lungo I'estruso di sostegno avviene allentando la maniglia “B” Fig. 08-03.
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8.3 POSIZIONAMENTOBATTUTE INCLINAZIONE TESTA (ASCOMPARSA)

Le battute presenti nella SPRING 55 hanno l'inserimento manuale per il taglio a 45° e 20° riscontrabile sulle
targhette apposte a lato dell'impugnatura “A” (vedi Fig. 08-04 ).

La figura 08-05 mostra come si trova la battuta con la leva posizionata sui 45° mentre la figura 08-06 mostra
la battuta con la leva posizionata sui 20°.

8.4 POSIZIONAMENTO BATTUTE INCLINAZIONE TESTA (REGISTRABILI)
Per regolare le battute mobili "B" , servirsi di una chiave esagonale ed allentare la vite di fissaggio "C", quindi
posizionare la battuta leggendo I'angolo desiderato sul nonio graduato (Fig. 08-04).

8.5 REGOLAZIONE VELOCITA' USCITA LAMA (FIG. 08-07)

Sulla parte superiore della testata sitrova il pomello “A” per laregolazione della velocita di uscita dellalama; sulla
targhetta “B” € indicato che ruotando il pomello in senso orario si diminuisce la velocita e in senso antiorario si
aumenta.

cOrTEE TN

08-06 08-07




— B FomIndustrie

AluminiumWorkingMachinery

SPRING55A/S/F

8.6 REGOLAZIONEFLUSSODILUBRIFICAZIONE LAMA (FIG.08-08)

Sulla parte superiore della testata, alato del pomello perla*“regolazione velocita uscitalama®, sitrovail blocchetto
"C" coniraccordi per la regolazione del flusso di lubrificazione. Regolare il flusso ruotando in senso orario per
diminuirlo 0 in senso antiorario per aumentarlo come indicato sulla targhetta “D” applicata a fianco del blocchetto.

08-08

IMPORTANTE

Nellatanicadell'olio perlalubrificazione del taglio (o dellalama) mettere solamente: OLIO DATAGLIO PER
ALLUMINIO con le seguenti caratteristiche:

Aspetto/Colore

Viscosita a 20°C (cSt)

Massa volumica 15°C (Kg/dm?®)
Punto infammabilita PM  (°C)
Limite di esplosivita (%)
Proprieta comburenti

Miscibilita

Idrosolubilita

Liposolubilita

Condizioni da evitare

Materiali da evitare

Prodotti di decomposizione pericolosi
Informazioni tossicologiche

Effetti sul’ambiente

Persistenza / Degradabilita
Bioaccumulo

Tossicita acquatica
Ecotossicita

Codice FOMdell'olio periricambi:
Codice FOMdell'olio periricambi:
Codice FOMdell'olio periricambi:

Liquido/Giallo

55

0,859

>200

Non esplosivo

Non comburente

Miscibile in solventi organici

Insolubile in acqua

Non nota

Tenere il preparato lontano da fonti di calore

Acidi e basi forti, ossidanti o riducenti forti

Nessuno

Il prodotto non é classificato cancerogeno, mutageno, teratogeno,
narcotizzante ai sensi della legislazione vigente

Infertilita dei terreni. Potenziali danni a flora e fauna. Sono esclusi
particolari danni all’atmosfera

Non biodegradabile

Non noto

Non nota

Non ecotossico

ET-72988 perconfezionedalT.5

ET12343 perconfezionedalT.20

ET-79238 per confezionedalLT.208
[ 10 |
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8.7 REGOLAZIONE PRESSIONE INGRESSO ARIA (FIG. 08-09)
Per aumentare o diminuire la pressione di ingresso dell’aria ruotare la manopola A (alzare, regolare e abbassare
per bloccare) controllando la pressione sul manometro B (7 bar).

8.8 REGOLAZIONI SUL FILTRO INGRESSO ARIA (FIG. 08-10)
A) SCARICO CONDENSA
Senza scollegare il tubo di alimentazione dell’aria, premere il pomello C.
B) MINIMO LIVELLO OLIO
Quando I'olio raggiunge il livello visibile dalle feritoie “F” & necessario rabboccare, svitando la tazza D.

ATTENZIONE
Prima di tale operazione, scollegare il tubo di alimentazione dell’aria.

C) REGOLAZIONE LUBRIFICAZIONE DELL'ARIA
Regolando con un cacciavite la valvola E, deve cadere una goccia di olio (visibile attraverso la cupoletta)
ogni 20 tagli (o impulsi per simulare il taglio).

08-09

08-10
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8.9 CONFIGURAZIONE PIANO DI LAVORO

Il piano di lavoro della SPRING 55 A e della SPRING 55
S, nella versione standard é rappresentato come in Fig.
08-11 e Fig. 08-12, mentre, per la SPRING 55 F, nella
versione standard il piano si presenta chiuso come in
Fig. 08-15.

A secondadeltipo dilavorazione che viene realizzata sul
profilato, la FOM Industrie consiglia 'utilizzo dei seguenti
piani di lavoro:

Fomlndustrie SPRING55A/SIF
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- Piano semichiuso (Fig. 08-12): indicato nelle
lavorazioni standard del serramento con tagli ad
inclinazione fino a 45°, in modo che lo scarto, nelle
operazioni di intestatura, non si depositiin malo modo
sul piano di lavoro e riesca a cadere attraverso
'apertura del piano di lavoro stesso senza che la
lama, al suo rientro dopo il taglio, vada ad interferire
con il pezzo scartato con conseguente pericolo di
danni sulla lama e sull’'operatore.

- Piano aperto (Figg. 08-13/08-14): indicato per tagli
inclinati a 20° e/o per profili di alto spessore, in cui &
necessario che lo scarto del pezzo tagliato cada
attraverso I'apertura del piano dilavoro. Questo per evitare che lalama, al suo rientro, vada ad interferire con
il pezzo scartato.

- Piano chiuso (Fig. 08-15): indicato solo per realizzare tagli a 90° e per facilitare il morsettaggio verticale,
guando necessario.

- Pianoaperto DX —chiuso SX (Fig. 08-16)/ aperto SX—chiuso DX (Fig. 08-17) / semichiuso DX —chiuso
SX(Fig. 08-18) / semichiuso SX—chiuso DX (Fig.08-19): indicato quando sihal’esigenzadinonfarcadere
i pezzi all'interno della vasca raccogli-trucioli; in questo caso € sempre necessario morsettare il piano a DX
e SX della lama anche in fase di intestatura della barra.

08-11
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9 OPERAZIONI PER L’'AVVIAMENTO E LA LAVORAZIONE

Fase 1) Ruotare l'interruttore generale “A” in posizione “I” (Fig. 09-01)

AVVERTENZA
In guesto momento la macchina é sotto tensione. D
IMPORTANTE
Prima di qualsiasi operazione verificare I'esatto senso di
rotazione della lama premendo il pulsante verde “1"- [
Fig.09-01 perl'avviamento motore, il pulsante bloccaggio
morse “2” - Fig. 09-01 , quindi premendo contempo-
raneamente i pulsanti rif. “2 e 3" Fig. 09-02 che
comandano [l'uscita lama.
Se si riscontrasse che la lama gira in senso contrario &
necessario invertire il collegamento di una delle tre fasi
elettriche di alimentazione della SPRING.
N.B.
L’esatto senso di rotazione della lama si puo verificare
osservando l'apposita targhetta a "freccia diritta "
applicata sul carter coprilama (Fig. 09-02 “C").

pp p (Fig ) 1 2 09-02

NOTA

Nel momento in cui si premono i pulsanti per l'uscita lama, entra in funzione un'allarme dato da una lampada
che emette un segnale luminoso intermittente (Fig. 09-02 “D” ), che interviene dal momento in cui viene dato
I'impulso e persiste sino al completo rientro della lama.

Fase 2) Posizionare il profilato sul piano di lavoro ed effettuarne il bloccaggio tramite le
morse orizzontali premendo il pulsante “2” (Fig. 09-03).

ATTENZIONE
Quando si lavorano profilati di lunghezza superiore alla lunghezza del piano di lavoro (1000 mm. circa), Si
raccomanda l'utilizzo di rulliere in corrispondenza delle zone di carico e scarico della macchina.

Y
24 |
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ATTENZIONE
Quando si maneggia un qualsiasi profilato &€ obbligatorio munirsi di guanti di protezione.

IMPORTANTE

In questa condizione di abilitazione al lavoro, le morse bloccano il profilato in bassa pressione (~0,8 bar) per
consentire il piazzamento ed evitare lo schiacciamento delle dita o delle mani.

Qualora invece, per un perfetto bloccaggio del profilato, si rendesse necessario un riposizionamento, occorre
premere il pulsante apertura morse “4” Fig. 09-03, quindi seguire le indicazioni illustrate al Par. 8.1.
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Fase 3) Premere contemporaneamente i pulsanti "2" e "3" (vedi Fig. 09-02) ed eseguire il taglio.

IMPORTANTE
Prima dell’'uscita della lama per il taglio interviene I'alta pressione nelle morse che bloccano il profilato sul piano
di lavoro fg

ATTENZIONE

E’ possibile interrompere 'operazione di taglio rilasciando anche uno solo dei pulsanti "2" e "3", dopo di che
awviene il rientro lama e l'apertura del carter.

In condizioni di normale utilizzo, dopo I'esecuzione del taglio, la lama rientra immediatamente, la cuffia di
protezione si alza e le morse si riaprono automaticamente per consentire I'evacuazione del profilato tagliato e
il piazzamento di un altro profilato da tagliare.

9.1 TAGLIO A 45°/ 20° DX O SX (FIG. 09-04)

Si possono effettuare operazioni di taglio ad angolazioni fisse: 45° 0 20° verso sinistra premendo il pulsante “1”,
oppure 45° 0 20° verso destra premendo il pulsante “3”. Per ripristinare la condizione di taglio a 90° premere il
pulsante “2”.

NB. La possiblita di effettuare taglia 45° 0 20° & data dal conseguente posizionamento delle battute manuali fisse
rif."A"- Fig.09-04. (vedi anche Fig.08-03 / 08-04 / 08-05)

ATTENZIONE

Ogni volta che si da l'impulso per l'inclinazione della testa, entra in funzione un allarme dato da una lampada
“B” che emette un segnale acustico e luminoso intermittente (Fig.09-04) che interviene dal momento in cui viene
dato impulso e persiste fino alla completa inclinazione dellatesta. Per portare latesta da una posizione inclinata
all'altra (da SX a DX o da DX a SX) € necessario portare prima la testa a 90° premendo il pulsante “2".

AVVERTENZA
Prima di effettuare un qualsiasi tipo di taglio verificare che le morse non sitrovino nelraggio d’azione dellalama.
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9.2 GRADUAZIONIINTERMEDIEDITAGLIO

Si possono effettuare tagli ad angolazioni intermedie, posizionando le due battute manuali "B" - Fig. 09-05 , nel

seguente modo:

1) Posizionare la battuta "A" sui 20°.

2) Allentare la vite di bloccaggio "C" - Fig. 09-05.

3) Spostare la battuta "B" facendola scorrere lungo l'asola e fermarla facendo coincidere l'indice con la linea
di angolazione prescelta, vedi Fig. 09-06.

4) Fermare la battuta boccando la vite "C" .

ATTENZIONE - MOLTO IMPORTANTE
Quando si inclina la testa della macchina é tecnicamente consigliato usare SEMPRE le battute di
riferimento - sia a GRADI FISSI che ad ANGOLAZIONI di TAGLIO INTERMEDIE.

NOTA

| cilindri morsa della macchina sono prowvvisti di un sistema di auto serraggio. Se durante I'operazione
di taglio si interrompe, per qualunque motivo, I'afflusso dell’aria compressa, le morse non si aprono.
Il ritorno dell’aria compressa nel circuito ripristina tutte le funzioni della macchina.

ATTENZIONE
Al termine di ogni giornata e/o turno di lavoro € TECNICAMENTE consigliato lasciare la macchina con
la testa inclinata 45° a sinistra.

\

!

Un'ultima ma importantissima raccomandazione per il taglio & la scelta delle lame. La macchina e infatti tarata
per uno spessore del corpo lama di 3,4 mm. e del dente di 4 mm. (& 550).

Variando questo spessore si varia automaticamente il fulcro delle teste e quindi la misura di taglio. Anche se
usate non affilate le lame possono variare il fulcro delle teste. Occorre quindi tenere presente queste indicazioni.
Percio noi consigliamo I'utilizzo delle nostre lame in quanto esse offrono le garanzie del controllo qualitd, in ordine
a bilanciatura, scelta dei materiali impiegati e della costruzione.

N.B. Usare solo lame conformi alla norma EN 847.

[ oa |
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9.4 REGOLAZIONE INCLINAZIONE LAMAPER TAGLIA90°
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Se lalama non effettua dei tagli perfettamente a 90°, & necessario correggere I'errore di inclinazione nel seguente
modo.

- Aprireil carter di protezione posteriore ‘1’ - Fig. 09-07 .

- Conlachiave ‘A’ allentare il controdado ‘B’, quindi, ruotando la chiave ‘C’, regolare la posizione dello stelo del
cilindro ‘D’ (Fig. 09-08).

- Stringere il controdado ‘B’ e verificare con una squadra che il taglio avvenga a 90°; eventualmente, registrare
ulteriormente la posizione dello stelo del cilindro.

- Chiudere il carter di protezione ‘1’ - Fig. 09-07 .
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10 MANUTENZIONE

RACCOMANDAZIONI GENERALI

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

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

- Tutte le operazioni di manutenzione vanno eseguite a macchina disinserita dalla rete di alimentazione
elettrica e dell'aria compressa.

- Comportamenti non conformi alle istruzioni di sicurezza nell'utilizzo della macchina possono quindi causare
danni alle persone o alle cose.

- Esequiti i lavori di manutenzione, prima di rimettere in servizio la macchina controllare che:

1 - Ipezzieventualmente sostituiti e/o gli attrezziimpiegati per I'intervento di manutenzione siano stati rimossi
dalla macchina.
2 - Tuttiidispositivi di sicurezza siano efficienti.

10.1 MANUTENZIONE GIORNALIERA

Le operazioni di manutenzione per la SPRING 55 sono molto semplici e sono elencate nel seguente ordine:

- Controllare attraverso I'apposita finestrella il livello dell’olio di lubrificazione del taglio
(Fig. 10-01 - “A”)

- Controllare sull'apposito manometro “B” il livello della pressione di ingresso dell’aria e, attraverso le feritoie
“F” sul filtro di lubrificazione, il livello dell'olio

- Servendosi eventualmente della pistola a getto d’aria compressa in dotazione, pulire da residui di sporco o
trucioli tutte le superfici d'appoggio e di lavoro.

ATTENZIONE
Quando si usa la pistola a getto d’aria compressa € obbligatorio munirsi di occhiali protettivi e di mascheri-
na; controllare, inoltre, che non vi siano persone nei pressi dell'area in cui si effettua la pulizia.

Svuotare periodicamente la vaschetta raccogli-trucioli.

' 10-01
MANUTENZIONE SETTIMANALE

- Occorre eseguire con piu cura ed in modo generale le operazioni quotidiane gia descritte.
- Oliare accuratamente le parti meccaniche scoperte (piano di lavoro, etc.)




1)
2)

3)
4)
5)
6)
7

8)
9)
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10.2 SOSTITUZIONE LAMA
MUNIRSI DI GUANTI

E’ opportuno sostituire la lama troncante quando si notera che la qualita del taglio non € ottimale per effetto del
consumo o la rottura di alcuni denti.

Eseguire le operazioni seguendo la procedura indicata di seguito:

Fomlndustrie SPRING55A/SIF
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Dopo aver portato la battuta dei gradia 20°, posizionare latesta della SPRING a 20° sinistra premendoil pulsante
"1" (solo per SPRING con testa inclinabile ) (Fig. 10-02).

Ruotare l'interruttore generale "A" in posizione “0” bloccandoloin tale posizione per mezzo diunlucchetto (Fig.
10-02).

Scollegare il tubo dell’aria compressa “B” (Fig. 10-03).

Sganciare il cilindro "2" del carter di protezione e portarlo nella posizione indicata in Fig. 10-04.
Servendosi di una chiave esagonale smontare il carter di chiusura esterno “C1”, quindi toglierlo (Fig. 10-05)
Servendosi di una chiave esagonale smontare il carter di chiusura interno “C2”, quindi toglierlo (Fig. 10-06)
Con una delle chiavi in dotazione "D1" si blocca la flangia inserendo le 2 spine della chiave nei relativi fori
e con l'altra chiave "D2" sitoglie la vite di fissaggio “E” svitandolo in senso antiorario (Fig. 10-07).
Estrarre manualmente la flangia dell’albero motore (Fig. 10-08).

Estrarre con cautela la lama “F” sfilandola dall'albero motore (Fig. 10-09).

10) Dopo aver estratto la lama, controllare lo stato di pulizia della controflangia “G” - Fig. 10-10 .
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ATTENZIONE

Rimontando lalama oppure sostituendola con unanuova, occorre fare attenzione all’esatto orientamento dei denti,
come illustrato in figura 10-11.

Dopo aver posizionato lalamasull’albero, inserire manualmente la flangia dopo averla opportunamente lubrificata,
quindi rimontare la vite di fissaggio “E” - Fig. 10-07 (coppia di serraggio = 35 Nm).

Rimontare il carter interno di chiusura "C2" - Fig. 10-06

Rimontare il carter esterno di chiusura "C1" - Fig. 10-05.

Agganciare il cilindro "2" - Fig. 10-04 del carter di protezione agendo sulla clip "3" - Fig. 10-12.

Allacciare iltubo dell'ariacompressa"B" (Fig. 10-13), quinditogliere il lucchetto dall'interruttore generale "A" (Fig.
10-02).

Eseguire alcune prove di rotazione della lama, simulando I'operazione per il taglio (Cap. 9)

10-11
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10.3 SOSTITUZIONE CINGHIA

ATTENZIONE
Prima di effettuare qualsiasi operazione in merito bisogna scollegare la macchina dalla rete dell’aria compressa e
lucchettare I'interruttore generale in posizione 0 (ZERO).

MUNIRSI DI GUANTI

Smontaggio

1) Estrarre la lama (vedi Cap. 10.2)

2) Con la chiave esagonale estrarre le viti e smontare i carter di protezione “A” — “Al” (Fig. 10-14)
3) Allentare le viti “B” di bloccaggio motore (Fig. 10-15)

4) Ruotare I'eccentrico “C” fino ad allentare la cinghia (Fig. 10-16)
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5) Stringere con le mani la cinghia “D” per diminuire l'interasse tra le due pulegge (Fig. 10-17); in questa
condizione bloccare due delle quattro viti “B” che fissano il motore (Fig. 10-17)

6) A questo punto, con le pulegge bloccate in posizione ravvicinata, si pud agevolmente sfilare la cinghia (vedi
“B” Fig. 10-18 )

Montaggio

1) Montare la nuova cinghia liberando il motore dal bloccaggio fatto in precedenza

2) Bloccare ora tutte le quattro viti del supporto motore, quindi ruotare I'eccentrico fino a mettere in tensione la
cinghia "C” (Fig. 10-16) e controllare lo stato di tensione della nuova cinghia

3) Rimontare il carter di protezione “A” (Fig. 10-14)

4) Eseguire tutte le operazioni di montaggio della lama (vedi Cap. 10.2)
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INCONVENIENTI

POSSIBILI CAUSE

RIMEDI

Il carter non scende

Non arriva 'alta pressione alle
morse

Sostituzione valvola comando a
2 mani

Le morse sono serrate, il motore
si avvia, la lama ruota ma non
esce

Micro carter chiuso (abilitazione
al taglio) non funzionante

Sostituzione diuno o di entrambi
i micro di carter chiuso

Non esce olio di lubrificazione
pur arrivando aria nel
nebulizzatore

Valvola di ritegno per filtro
presente all'interno della tanica
sporchi o difettosi oppure blocco
nebulizzatore sporco o difettoso

Pulizia per eventuale sostituzio-
ne della valvola di ritegno per
filtro

Pulizia per eventuale sostituzio-
ne blocco nebulizzatore

La macchina non esegue un
taglio con angolazione
perfettamente a 45°

Spostamento della battuta mec-
canica di finecorsa a 45°

Regolazione della battuta a 45°

Non viene eseguita una delle
operazioni comandate
pneumaticamente (chisura
morse, uscita lama, ecc.)

Rottura  dell'elettrovalvola
corrispondente all'operazione

Sostituzione dell'elettrovalvola

Macchina sotto tensione / aria
collegata, ma il motore non si
avvia

Teleruttore in avaria

Sostituzione teleruttore

Lalampade di segnalazione non
lampeggia durante l'esecuzione
del taglio

Pressostato del lampeggiatore
non funzionante

Sostizione pressostato del
lampeggiatore

Lalampada di segnalazione non
lampeggiadurante l'inclinazione
della testa

non funziona

Sostizione pressostato di
inibizione taglio
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1 GENERAL INFORMATION

Comply carefully to technical instructions before setting machine to work and follow all directions contained in
this manual.

This manual, and all literature attached, should be stored in a place easy to be reached and known by all people
in charge of operation and maintenance.

Fomlndustrie SPRING55A/SIF

AluminiumWorkingMachinery
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1.1 INTRODUCTION

WHAT TO WORK ON

SPRING 55 A/S/F has been designed for the cutting off of profiles of aluminium, plastics and light alloys.
Other materials are not compatible with its characteristics.

OPERATIONAL HINTS

- When workpiece has been positioned, two horizontal pneumatic vices clamp it. The vices are controlled by
keyboard PB.

- A motor-driven blade, controlled by keyboard, comes out, cuts and recedes automatically.

- Usong keyboard, cutting angles can be 20° RH, 20° LH and 90°; for intermediate angles mechanical stop
ledges can be used.

- When cutting is over, safety guard and jaws automatically release thus allowing positioning of next workpiece.

SPRING 55 can be installed (optional) complete with roller beds helping charge and discharge of profiles.

1.2 WARRANTEE

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

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

All labour and replaced parts costs not covered by this guarantee must be paid directly to the service technician
who will present the client with a maintenance slip. A regular invoice will subsequently be supplied.
Maintenance charges and spares costs are taken from Price Lists in force at the time.
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2 PRIMARY INFORMATION

2.1 FOREWORD

This manual contains instructions for use and maintenance as well as drawings and directions for getting spares
for SPRING 55 A/S/F, a machine manufactured by FOM INDUSTRIE. All info concerning installation and
operation of this machine are inside this manual, together with notes about adjustments and maintenance.

IMPORTANT

- All transport, installation, maintenance and running operation of this machine must be carried out by
skilled operators.

- By “OPERATOR” we mean the people able to carry out such operations as cleaning, servicing,
connecting, adjusting, handling and setting machine to work.

2.2 PRODUCT DATA PLATE (FIG. 02-01)
Figure shows plate in detail and its location on machine.

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

O O
~JFomlndustrie
AluminiumWaorkingMachinery
F.OM. INDUSTRE s.r.l. Via Mercadante, 85
47841 CATTOLICA (RN) - lfaly
Tel. 0541832611 - Fox 05418326715 - www.fomindustrie.com
o 1
codis I
Matricl 1 |
Velocltd rotazione utenslle/| giri/min M
@ max utensile/i mm
Tipo motore/i . ]

Caratteristiche elettriche I:l
Anno di fabbricazione |:|
Massa

< ° [ 02-01
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OTHER PLATES ON MACHINE (FIG. 02-02)

- “Lubrification flow adjustment”

- “Speed adjustment of blade feed”.
- “Blade direction of rotation”.

- “Danger: high tension”

- “Safety wear on”

- “Fixed stop ledges marks”

SPRING55A/S/F
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3 TECHNICAL DATA

OVERALL DIMENSIONS

Carbide blade: 550 mm @

Three-phase motor: 3,7 Kw -2800 rpm
230/400V-50Hz

Blade rotation speed 3050 rom

Undirect drive blade

Blade shaft: 32 mm @

Pneumatic servocontrolled head tilting

Pneumatic vices with no-return safety valves

Preset for chips and smoke suction device

Working air pressure: 7 bar

Air consumption every working cycle: 26,8 NL

Preset for assembly of vertical vices

Preset for enclosed worktable

Preset for open worktable

Kg. 730 / \ 03-01

3.1 CUTTING DIAGRAM (FIG. 03-02/03-03/03-04)
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3.2 PARTS OF MACHINE IN STANDARD ARRANGEMENT (FIG. 03-05/03-06)

Head with pneumatic cylinder able to be tilted 20° RH and 90° - 20° LH
Protective headphone for work area
Fixed manual stop ledges

Carbide blade

Horizontal vices

Control board

Electric and pneumatic panel
Adjustable ledges

Air gun

10 Air inlet filter

11 Union for speed change of head tilting
12 Light and sound warning

©OONOOGOANWNR

03-06
3.3 NOISE PRODUCED BY SAWING MACHINE SPRING 55 A/S/F
NOISE LEVELS ACCORDING TOISO 3746
Lwa ACOUSHIC POWET VEI ... aB (A) 104,3
Lpa Acoustic power level at operator’s PIace .............cccooeeeeeeeeiiiiiiiiiiiciiieeeee aB (A) 86,4

The acoustic level has been calculated on the basis of a working cycle that cuts a 1 mt. long aluminum profile
at 90°, dimensions 80x40 mm., thickness 2,5 mm.
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4 HEALTH AND SAFETY DIRECTIONS
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4.1 FOREWORD

Every operator of the machine should be fully aware of ubication and function of all controls and also of machine
characteristics, therefore they should read this manual thoroughly. Unauthorized tampering or replacement of
machine parts, use of tools, accessories, materials other than those recommended by manufacturer, can’t be
kept responsible.

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

4.2 SAFETYINSTRUCTIONS

- By "OPERATOR” we mean all people in charge of installing, operating, adjusting, servicing, cleaning,
repairing, handling the machine
by “DANGEROUS AREAS " any indoor area and/or place near the machine that con be risky for any exposed
individual standing there; by “EXPOSED INDIVIDUAL ” any people fully or partly standing in a dangerous area.

- According to what provided for the “lighting of work areas,” the place where machine stands must have no
shadow zone, drizzling rays, dangerous stroboscopic effects due to lighting provided in the workshop.
Besides, a very good aeration of rooms should be provided, also with the installation of a suitable aspiration
system.

- The machine must be operated by skilled operators and has been designed to work on “NON - TOXIC” and
“NON - AGGRESSIVE” MATERIALS; the use of products other than suggested acquits FOM INDUSTRIE
of any responsibility for injuries and damages.

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

- Removal of guard and safety devices is absolutely forbidden.

- Operators should always stand in cleared and oil - free areas.

- Before setting to work, operator should be perfectly aware of location and function of controls and of machine
characteristics.

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

- Works on pneumatic system can be done only after releasing pressure.

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

- Electrical connections and installation should be made by skilled personnel.

NOTE
By “skilled personnel” we mean people trained at special courses and with a previous experience in the field.

- Skilled personnel are also requested to be familiar with first-aid techniques in case of accident.

- Inany case, operators at any level will be requested to observe carefully the safety rules in force in the country
of destination.
A proper dressing should be worn in relation to place and job to be carried out.
Machine and maintenance operators should be requested not to wear neck laces, rings or bracelets.
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4.3 SAFETY DEVICES (FIG. 04-01/04-02)

List of devices

N. 2 locked guard microswitches (ready for cutting)

Light and sound warning

Pressure switch for interdiction of cutting and switch on of warning lamp during head tilting

Pressure switch to enable warning lamp in case of pressure drop over 4,5 bar: it works when high pressure
gets to vices

Bimanual control valve for blade feeding

No-return valves for horizontal vices (N.2)

AN R

o O

4.4 RISKY AREAS (FIG. 04-03)

Despite protective headphone for work area and devices provided on the machine, there are some areas to be
considered “risky” in case of misuse by personnel.

The picture shows the area where control and operation of the machine are handled in standard operating
conditions (guard down). That area is riskless and is described as "OPERATOR'S CONTROL AREA".

Dangerous area, forced suction of chips and fumes, every body is forbidden to stand is this area if the
N machine has not been connected to a suction system

(o]
Profile 5] | - Z/rofile
feed/way out ‘eed/way out
zone \\\ \\ \ \\\ \\\ zone

1S 928 & of

r T
|_OPE.‘-'\’A TOR'S AREAJ 04-03
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5 PACKING

The machine is delivered in three optional versions: on wooden pallet , on wooden pallet + cardboard box , in a
wooden crate. Inside the machine (easy to be seen) are to be found operator's manual; set of wrenches; tools
for securing machine to the ground and airgun with hose.

FomlIndustrie sPRNG55ASF  + (GIB —

AluminiumWorkingMachinery

5.1 HANDLING

The machine, packed or not, has to be handled carefully with suitable fork lift. When lifting or picking up before

laying, make sure not to damage the most fragile parts (i.e. cables and hoses) using a suitable machinery. Lift
“SPRING” pushing forks under front side (Fig. 05-01).

05-01

52 INSPECTIONS
- Make sure that room has no shadow zone, dazzling rays, dangerous stroboscopic effects due to lighting

- Make sure that no damage occurred during transport.

- Make sure that machine lays evenly on floor.

- Make sure that room around machine is vast enough for the opening of all machine doors and for an easy
execution of all maintenance operations.
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5.3 INSTALLATION
After choosing the place, installation begins. Secure machine to floor acting as follows:

- Place the four plates “A” under bearing points, then insert dowel “B” and screw on (Fig. 05-02).
- Insert corner joints “C” where required and screw on to machine (Fig. 05-03).
- Using a water level, make sure that machine levels are perfectly horizontal; if not, act on dowels “B”
(Fig. 05-02).
- Mark the holes for securing machine through holes on corner joints “C”, then take them away (Fig. 05-03)
- Drill and insert the four “STOP - Plug” (D, Fig. 05-04)
- Mount joints “C”, again screwing on both to machine and plugs, without locking.
- Check level again, adjust with dowels “B” then lock with lock nut “E” (Fig. 05-05).
- Lock screws “1” first, then those (“2”) securing to the floor (Fig. 05-05).

05-02 05-03
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After securing machine to floor, release machine components in this way:

Using a set screwwrench, loosen screw “A” locking ledge "B’ to pointer “C” on head (Fig. 05-06)
- Slide ledge “B” along slot to RH end, place pointer to 20° and lock screwing “A” (Fig. 05-07).

54 CHIPS COLLECTION AND FUMES SUCTION

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

A tank (Fig. 05-08) for collection of residual oil and scraps is provided on the front side of machine.

At the rear of machine a union is provided for connection with an exhaust fan for suction of fumes and light chips.
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6 CONTROL PANEL (FIG. 06-01)

~

=l
- . . '
[ E | X3 Vices clamping/operation PB

Vices relase PB

s Eell |
=
3 Operation PB

LH head tilting PB

90° head PB

&
3
6 @ RH head tilting PB

06-01
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Apart from control board, PBs for start (green) and stop (red) of motor are provided (Fig. 06-02 ).

ON-OFF switch for start/stop motor
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7 ELECTRIC AND PNEUMATIC CONNECTIONS (FIG. 07-01)

1 - Main switch
2 - Airintake filter
3 - Air union for gun (supplied)

07-01

BEFORE STARTING

Before starting the machine up, make sure that mains line is well done and reliable, protected by an automatic
line switch and connected to a good earth system. The same must be said also for the air system which must
be of the right size and have a open/close valve or a tap.

If the air network is rather long, traps for condensate drainage must be provided. Before starting any electrical
function, make sure that mains supply corresponds to that of machine and ON - OFF switch A is in the OFF
position. Fig. 07-02.

If machine is not provided with electric power supply plugs (400V), connect power supply wiring to proper plugs.
Protect the power cables with a differential overload cutout switch.

Should the power supply wire be cut, reset connection referring to the wiring diagram (Cap. 12).

CAUTION

A Before inserting air in the pneumatic system, check oil level on filter through slits “1”; if the case, fill up
unscrewing cup “2” (Fig. 07-03). In addition, make sure there are no persons around the machine.

B Insert hose in fitting “3” and check if pressure is 7 bar in gauge “4”; if not, adjust by knob “5” (see ch. 8.7).
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ADJUSTMENT

POSITIONING OF HORIZONTAL VICES

Follow these instructions for a safer positioning of vices on profile surface:
1) Loosen handle”A” to adjust distance from profile (Fig. 08-01)
2) Loosen handle “B” to adjust vice unit both vertically and sideways (Fig. 08-02).

CAUTION
ALWAYS clamp workpiece with vices RH and LH of blade before operation

08-01

08-02

8.2

POSITIONING OF VERTICAL VICES (IF PROVIDED)

Vertical vices are set so as not to find themselves in the range of action of blade for cuttings up to 45° as locating
nut is set at about 13 cm. form outer stop ledge of extrusion for vices support.
For cuttings under 45°, it is advisable to cut out one of the two vertical vices “A” which could interfere on blade
out-coming closing cock (e.g. cut out LH vertical vice for cuttings 20° LH)
For cuttings over 45°, vices can be approached each other loosening locating nut. Movement of vices along
supporting extrusion is made loosening handle “B” Fig. 08-03.




Fomlndustrie —

AluminiumWorkingMachinery

— GB 1 srPrinGssASF

8.3 FIXED STOP LEDGES POSITIONING

Spring 55 fixed stop ledges are manually operated for cutting at 45° and 20° as can be seen on plates aside
handle "A” (see Fig, 08-04 ).

Picture 08-05 shows how to find stop ledge with handle on 45°, while picture
08-06 shows stop ledge with handle on 20°.

8.4 POSITIONING HEAD-TILTING LEDGES (ADJUSTABLE)
To position mobile ledges “B” use a set screw wrench and loosen screw “C”, then positioning ledge reading on
nonius (Fig. 08-04).

8.5 ADJUSTMENT OF BLADE OUTFEED SPEED (FIG. 08-07)
Knob Ref. "A” on head top is used for adjusting blade speed; plate Ref. “B” indicates direction for decreasing
(turn clockwise) and increasing speed.

cOrTEE TN

08-06 08-07
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8.6 ADJIUSTMENT OF LUBRICATION FLOW (FIG. 08-08)
Onthe top of head, beside “blade speed adjusting knob” there is a block with unions for adjusting blade lubrication
flow. Act on union “C” turning clockwise to decrease and viceversa, as shown on plate “D” on block side.

Fomlndustrie SPRING55A/SIF

AluminiumWorkingMachinery
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08-08
IMPORTANT
Put CUTTING OIL FOR ALUMINIUM only inside oil tank for lubrication of blade or cutting, having the following
features:
Look/hue Liquid/Yellow
Viscosity at 20°C (cSt) 55
Volume mass 15°C (Kg/dm?) 0,859
Flammable limit PM (°C) >200
Explosion limit (%) Not explosive
Combustion properties Not combustible
Miscibility Misceable in organic solvents
Hydrosolubility Not water-soluble
Liposolubility Unkown
Dangerous handling Keep off heat sources
Materials to avoid Acids and strong bases, oxidative or strong reducing materials
Dangerous decomposition products None
Toxicity info The product is not classified as carcinogenic, mitagenous,
teratogenus, narcotizing according to present-day laws
Environmental effects Terrain unfertility. Potential damages to flora and fauna.
Damages to athmosphere unlikely
Persistence / Degradability Not biodegradable
Bio accumulation Unkown
Water toxicity Unkown
Ecotoxicity Not toxic
FOM oil spare parts code: ET-72988 for 5 litrecans
FOM oil spare parts code: ET712343 for 20litrecans
FOM oil spare parts code: ET-79238 for 208litrecans

53
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8.7  ADJUSTMENT OF AIR INLET PRESSURE (FIG. 08-09)

Turn knob “A” (pull up, adjust, pull down to lock) to increase or decrease air inlet pressure, checking pressure
on gauge “B” (7 bar).

8.8 ADJUSTMENT ON AIR INLET FILTER (FIG. 8-10)
A) CONDENSATE DRAINAGE SYSTEM.
Press knob “C” without disconnecting air feed hose.
B) OIL MIN. LEVEL.
When oil level can be seen through slits “F”, fill up unscrenwing cup “D”.

CAUTION
Disconnect air feed hose before this operation

C) ADJUSTMENT OF AIR LUBRICATION

Turning valve "E" with a screwdriver, every 20 cuttings or 20 pulses (to simulate cuttings) a drop of oil (visible
through the cup) should fall down.

08-09

08-10
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8.9 WORKTABLE CONFIGURATION

SPRING55A/S/F

Standard configuration of SPRING 55 A and SPRING 55
S worktable is as shown in Fig. 08-11 and Fig. 08-12,
while for SPRING 55 F the configuration is closed as in
Fig. 08-15.

Depending on sort of working, FOM Industrie suggests
the following choice:

- Half closed table (Fig. 08-12): suitable for basic
workings of frames with cuttings up to 45°, so that, in
face-milling (end-milling) scraps will not stand on
worktable and can fall down through slot without
causing blade, receding after cutting, to come into
contact with scrap or rejected section damaging itself
or injurying operator

- Openworktable (Fig. 08-13/Fig. 08-14): suitable for
20° cuttings and/or for thick profiles, where scrap or
rejected section must fall down through worktable
slot. That to avoid blade coming into contact with
scrap when receding.

08-11

- Closed worktable (Fig. 08-15): suitable for 90° cut-
tings only and to make vertical clamping easier, when requested.

- RH open — LH closed worktable (Fig. 08-16) / LH open — RH closed worktable (Fig. 08-17) / RH Half

closed — LH Closed worktable (Fig. 08-18) / LH Half closed — RH Closed worktable (Fig. 08-19):

when it is essential not to allow scraps fall inside chips-collecting tank; in this case always clamp to RH and

LH of blade even in case of end milling.

suitable
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9 HOW TO START

Phase 1) Switch on (Fig. 09-01)

CAUTION
At that very moment the machine is live.

IMPORTANT

Before starting work make sure that direction of rotation
of blade is correct pressing green bottom “1” (Fig. 09-01)
for starting motor, vices clamp "2" (Fig. 09-01) then, at
the same time, presing "2" and "3" (Fig. 09-02) to make
blade come out. If blade turns wrong, invert one of the
three phases.

N.B.
Check correct direction of rotation on plate “C” on guard
(Fig. 09-02).

NOTE

The alarm lamp (Fig. 09-02 ref. D) flashes and rings
when you press push buttons operating blade, all the
time until blade stops turning.

Phase 2) Set a profile on worktable and clamp by horizontal vices pressing PB2 (Fig. 09-03).

WARNING
When working with bars which are longer than the length ofthe work table (approx. 1000 mm. ), itis recommended
that roller tables be used at the machine infeed and outfeed areas.

ATTENTION
When handling profiles, use of safety gloves is compulsory.

IMPORTANT

At this stage, vices clamps profile in low pressure (~0,8 bar) in order to allow positioning and avoid crushing
fingers or hands. If a re-positioning is necessary for a perfect clamping of profile, vices release PB “4” (Fig. 09-
03) should be pressed, then follow instructions on par. 8.1.

[ £q |
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IMPORTANT
area "B” Fig. 09-02 is also lowered.
ATTENTION

guard is released.

9.1 CUTTING 45°/20°RH OR LH

position press PB “2”.

Fig. 08-03/08-04/08-05).

ATTENTION

ATTENTION

Phase 3) Press PB 2 and 3 (see. Fig. 09-02) simultaneously and cut.

Before blade comes out, vices in high pressure lock workpiece on worktable and the safety hood over cutting

Cutting operations can be stopped releasing just one of PBs “2” and “3”, after which blades recedes and safety

In standard operating conditions, after cutting blade recedes immediately, safety guard lifts up and jaws
automatically release to allow positioning of next workpiece.

Cuttings at fixed degrees can be executed 45° /20°LH pressing PB 1; 45° /20°RH with PB “3”. To go back to 90°

NB. Cuttings at 45° or 20° can be operated positioning fixed manual stop ledges “A” Fig. 09-04 (see also

Every time you push for tilting head , an alarm lamp “B” starts flashing and ringing (Fig. 09-04) all the time until
head is set. To tilt head from one inclination to another (LH to RH or RH to LH) move it to 90° pressing PB “2”.

Make sure that vices are not within the reach of blade before starting to cut.
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9.2 INTERMEDIATE ANGLE CUTTINGS

Intermediate angle cuttings can be made positioning the two manual ledges “B” (Fig. 09-05) , as follows.

1) Position stop ledge "A” on 20°.

2) Loosen fixing screw “C” (Fig. 09-05).

3) Move ledge “B” having it slide along slot and stop it having pointer and line of required angle coincide (see
Fig. 09-06).

4) Lock ledge by screw “C” .

ATTENTION-VERY IMPORTANT
When you tilt head it is advised for technical reasons to use marking ledges always - both for fixed and
intermediate cutting degree.

NOTE
Vice cylinders feature an auto-lock system if, by any reason, air flow is interrupted during operation,
jaws won’t release. When air flow is back, all machine functions will reset.

ATTENTION
At the end of every shift or day work for THECNICAL REASONS we recommend leaving machine with
head tilted 45° LH.

\

J))

9.3 BLADE

One more important precaution for correct cutting concerns blade. This machine is suitable for a blade having
a body thickness of 3,4 mm. and a tooth width of 4 mm (o 550).

Changing these values means automatically changing the head fulcrum and the cutting length size. Even when
the blades are not perfectly sharp, they can vary the head fulcrum. We would suggest to follow the instructions
above and to use blades supplied by our company since their quality is always guaranteed as to both their
balancing and the materials used for manufacturing them.

N.B. Use only blades that conform to EN 847 standard.

a0 |
60
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9.4 BLADETILTADJUSTMENTFOR90°CUTS

If the saw blade does not make perfect cuts at 90°, the tilt error must be corrected in the following way.

- Open the rear safety guard ‘1’ - Fig. 09-07 .

- Use spanner ‘A’ to undo the lock nut ‘B’, then by turning spanner ‘C’, adjust the position of the cylinder

stem ‘D’ (Fig. 09-08).

- Tighten the lock nut ‘B’ and check with a square that the cut is at 90°; if not, make further adjustments

to the position of the cylinder stem.
- Close the safety guard ‘1’ - Fig. 09-07 .

NJ/ 09-07
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10 MAINTENANCE

GENERAL PRECAUTIONS

Read directions in this manual carefully before starting any action.

ATTENTION
Only skilled personnel should be employed for any maintenance operation.

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

- Inaccurate dealings not in accordance with safety directions given for the operation of this machine can cause
damages and injuries.

- When maintenance process is completed , before setting machine to work again ensure that:

- Parts replaced and/or tools used for maintenance operation have been cleared away from machine
- All safety devices are in working condition.

NS

10.1 DAILY MAINTENANCE

Maintenance operations for SPRING 55A are quite simple and listed as follows:

- Check level of cutting lubrication oil through sight window (Fig. 10-01 - “A” )

- Check air inlet pressure on gauge “B” and oil level through slits “F” on lubrication filter.

- Using the compressed air gun if necessary, clean all residual dust and shavings from the machining and
contact surfaces.

CAUTION

Wear safety glasses and mask when using compressed air gun, furthermore, check that no people are
within the cleaning area.

- Drain off chips tray periodically.

WEEKLY MAINTENANCE

- Carry out a/m operations more carefully and thoroughly.
- Oil uncovered machine parts (worktable, etc) carefully.
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WEAR SAFETY GLOVES

When the quality of cutting is not excellent because of worn-out or broken teeth, it is advisable to replace blade.
Carry out replacement following this list:

After moving the angle stop to 20°, press PB “1”to tilt head 20° LH (only for SPRING with tilting head)  (Fig.
10-02).

Turn ON-OFF “A” switch to “0” (Fig. 10-02) locking it with a padlock.

Disconnect air hose “B” (Fig. 10-03)

Unhook safety guard cylinder "2" and put it into the position indicated in Fig. 10-04.

Remove outer door “C1” (Fig. 10-05) using a box-type wrench

Remove inner door “C2” (Fig. 10-06) using a box-type wrench

With one of the tools supplied “D1” secure the flange by inserting the 2 pins of the tool in the relative holes
and with the other tool “D2” remove fixing screw “E” turning counter clockwise (Fig. 10-07).

Pull out by hand flange of the motor shaft (Fig. 10-08).

Pull blade “F” out of shaft acting cautiously (Fig. 10-09).

10) After removing the blade, check the cleanliness of the counter flange “G” - Fig. 10-10.

I m\ \
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ATTENTION

Remounting or replacing blade, make sure that teeth are properly oriented, as shown in Fig. 10-11.

After positioning the sawblade on the shaft, fit the flange by hand after greasing it suitably, then refit fixing nut
“E” - Fig. 10-07 (clamping torque = 35 Nm).

Re-mount inner guard “C2” - Fig. 10-06.

Re-mount outer guard “C1” - Fig. 10-05.

Hook up safety guard cylinder "2" - Fig. 10-04 using clip "3" - Fig. 10-12 .

Connect air hose “B” (Fig. 10-10) then remove padlock from main switch “"A” (Fig. 10-02).

Test rotation of blade (Chapter 9).

10-11
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10-12 10-13

10.3 REPLACEMENTOFBELT

CAUTION
Disconnect air network and lock main switch in 0 (ZERQ) position before carrying out any maintenance operation.

WEAR SAFETY GLOVES

Disassembly

1) Remove blade (see Chapt. 10.2)

2) Unscrew and remove screws and remove guards "A” — “A1” (Fig. 10-14)
3) Loosen screws “B” locking motor (Fig. 10-15)

4) Turn eccentric “C” so as to loosen belt (Fig. 10-16)
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5) Hold tight belt “D” with hands in order to make center lines of pulleys closer (Fig. 10-17); in this state lock
2 of 4 screws “B” fixing motor (Fig. 10-18)
6) At this stage, with pulleys locked close, extract belt (see “B” - Fig. 10-18)

Assembly

1) Mount new belt releasing motor

2) Tighten the 4 screws of motor support, then turn eccentric till belt “C” is stretched (Fig. 10-16) and check
stretch rate of new belt

3) Puton guard “A” (Fig. 10-14)

4) Carry out all assembling operations for blade (see chapt. 10.2)
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11 TROUBLE SHOOTING
SYMPTOMS CAUSE SOLUTION

Guard doesn’t move down

No high pressure to vices

Replacement of two-hand
control valve

Vices are clamped, motor starts,
blade turns but doesn’t come out

Microswitch of closed guard
(that should control cutting) not
working

Replace one or both
microswitches for locking
guard

Air come to nebulizer but oil
doesn’t lubricate blade.

Filter valve inside tank is dirty or
defective or same damage to
nebulizer

Clean and/or remove filter
valve.

Machine doesn’t cut at 45° sharp

Stop ledge at 45° not properly
positioned

Adjust position of stop ledge

One of the electropneumatic
functions doesn’t work (vices
clamping, head tilting, blade

feeding etc)

Corresponding solenoid valve is
out of use

Replace solenoid valve

Machine live, air connected but
motor doesn'’t start

Remote control switch out of
use

Replace remote control switch

Warning lamp doesn'’t blink
during cutting operations

Warning light of pressure switch
not working

Replace warning light pressure
switch

Warning lamp doesn'’t blink
during head tilting

Pressure switch for cutting
exclusion not working

Replace pressure switch halting
cutting operation
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DECLARATION CE DE CONFORMITE

NOUS

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

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

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

Trongonneuse - SPRING 55A

Matr. - voir document ci joint

AUQUEL CETTE DECLARATION SE REFERE, EST CONFORME AUX DISPOSITIONS
SUIVANTES:

- DIRECTIVE 2006/42/CE (Directive Machines)
- DIRECTIVE 2014/30/UE (E.Mm.C.)

ET AUX DISPOSITIONS NATIONALES ADOPTEES

ONT ETE UTILISEES LES NORMES ET SPECIFICATIONS SUIVANTES:

EN ISO 12100 (2010) - EN 60204-1 (2006)
EN 61000-6-2 (2001) - EN 61000-6-4 (2001)

LE REPRESENTANT LEGAL
Gianfranco Pettinari

i Fo

ALUMINIUMIWORK|
Via Mercadante, 8! ’-1.'?%4

Cattolica
Date: voir document ci joint
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DECLARATION CE DE CONFORMITE

NOUS

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

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

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

Trongonneuse - SPRING 55 S
Matr. - voir document ci joint

AUQUEL CETTE DECLARATION SE REFERE, EST CONFORME AUX DISPOSITIONS
SUIVANTES:

- DIRECTIVE 2006/42/CE (Directive Machines)
- DIRECTIVE 2014/30/UE (E.Mm.C)

ET AUX DISPOSITIONS NATIONALES ADOPTEES

ONT ETE UTILISEES LES NORMES ET SPECIFICATIONS SUIVANTES:

EN ISO 12100 (2010) - EN 60204-1 (2006)
EN 61000-6-2 (2001) - EN 61000-6-4 (2001)

LE REPRESENTANT LEGAL
Gianfranco Pettinari

Cattolica
Date: voir document ci joint
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DECLARATION CE DE CONFORMITE

NOUS

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

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

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

Trongonneuse - SPRING 55 F

Matr. - voir document ci joint

AUQUEL CETTE DECLARATION SE REFERE, EST CONFORME AUX DISPOSITIONS
SUIVANTES:

- DIRECTIVE 2006/42/CE (Directive Machines)
- DIRECTIVE 2014/30/UE (E.Mm.C)

ET AUX DISPOSITIONS NATIONALES ADOPTEES

ONT ETE UTILISEES LES NORMES ET SPECIFICATIONS SUIVANTES:

ENISO 12100 (2010) - EN 60204-1 (2006)
EN 61000-6-2 (2001) - EN 61000-6-4 (2001)

LE REPRESENTANT LEGAL
Gianfranco Pettinari

Via Mereadents,
Tei, +3985418

Cattolica
Date: voir document ci joint
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1 PRECAUTIONS GENERALES
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Avant de procéder a la mise en service de la machine, il est important de s'en tenir trés attentivement aux
instructions techniques contenues dans ce manuel et d’en suivre trés scrupuleusement toutes les indications.
Ce manuel, ainsi que toutes les informations contenues, doivent étre conservés dans un lieu accessible et connu
de tous les opérateurs ainsi que du personnel de maintenance.

1.1 INTRODUCTION

USAGE PREVU DE LA MACHINE

La SPRING 55 A/S/F a été concgue et réalisée pour le trongconnage des profilés en aluminium, matériaux
plastiques et alliages légers.

Une matiere de type différente n'est pas compatible avec les caractéristiques de la machine.

PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

- Unefois que le profilé a été placé sur la machine, deux vérins étaux pneumatiques horizontaux sont actionnés
par un clavier et viennent bloquer le morceau a débiter.

- Un moteur transmet le mouvement a la lame de découpe. Cette derniere sort en actionnant des boutons
poussoirs situés sur le panneau de commandes, sort et coupe le profilé. Elle rentre ensuite automatiquement.

- Lacoupe peut étre effectuée a des angles de 20° a gauche; 20° a droite et 90° par simple commande sur le
clavier. Pour obtenir des angles de coupe intermédiaires il faut utiliser les butées mécaniques.

- Une fois la coupe effectuée, le carter de protection et les vérins étaux s’ouvrent automatiquement et on peut
alors placer un autre profilé pour la découpe suivante.

La SPRING 55 peut étre installée (sur demande) en ligne avec des supports a rouleaux pour le chargement et

le déchargement des profilés.

1.2 GARANTIE

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

La garantie couvre uniquement le remplacement des pieces defectueuses.

Le transport et I'emballage, les eventuels frais de déplacement du technicien sont a la charge du client.

La garantie ne s’étend donc pas aux dommages provoqués par des chutes, altérations ou mauvaise utilisation
de la machine, inobservation des normes d’entretien indiquées dans le manuel d'instructions, ainsi que par de
fausses manoeuvres de I'opérateur et sur les piéces d’'usure. Aucun dédomagement n’est dd pour d’éventuels
arréts techniques de la machine. La garantie n’est valable que si les conditions de paiement ont été respectées
et le paiement porté a bonne fin.

Les frais de service aprés vente ainsi que le cout sdes pieces de rechange utilisées qui ne sont pas comprises
dans la garantie, devront étre payés directement au technicien qui effectuera la réparation et qui délivrera une
fiche de service apres vente, qui sera suivie d’une facture réguliere. Les tarifs de service aprés vente et le colt
des piéces utilisées sont indiqués dans le tarif en vigueur.
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2 GENERALITE

2.1 INTRODUCTION

Ce manuel contient les instructions d’emploi et d’entretien ainsi que les dessins et instructions pour toute
demande de piéces détachées

concernant la SPRING 55 A/S/F fabriquée par la société FOM INDUSTRIE. A l'intérieur du manuel se trouvent
toutes les informations permettant une installation correcte et une description du fonctionnement de la machine.
En outre s’y trouvent aussi toutes les informations concernant les réglages et les opérations d’entretien.

ATTENTION

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

- Parpersonnes qualifiées et compétentes on entend la ou les personnes en mesure d'installer, de faire
fonctionner,de régler, d’effectuer I'entretien, de nettoyer, de réparer et de transporter la machine.

2.2 PLAQUE D’IDENTIFICATION ET DE CERTIFICATION (FIG. 02-01)
La figure décrit la plaque d’identification et sa position sur la machine.

N.B. Le type, le code, et le numéro de matricule imprimés sur la plaque doivent étre rappelés chaque fois que
'on fait appel au constructeur que ce soit pour des informations ou pour des pieces de rechange.

(@] C € @)
-1 IFomindustri
AIuOmimnVH‘kinQUMschinerey
F.OM. INDUSTREE srl Via Mercadante, 85
Tel. 05418326%83WFSQTOTS%‘B%%(ENE ;«w‘mgmmdusme.mm
Tipo ]
Codice ]
Matricola |:|
Velocitd rotazione utensilesi
@ max utensilesi @
Tipo motoresi I:l
Caratteristiche elettriche |:|
Anno di fabbricazione |:|
Massa
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PLAQUES PRESENTES SUR LA MACHINE (FIG. 02-02)

Plaque “réglage du flux de nébulisation”

Plaque “réglage de la vitesse de sortie de lame”

Plague “sens de rotation lame”

Plaque “signal de danger: sous tension”

Plaque “utilisation de vétement de sécurité” (lunettes/gants/casque)
Etiquettes positionnement butées fixes

SPRING55A/S/F
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3 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Lame en widia & 550 mm

Moteurtriphasé: 3,7 Kw-2800 tr/min. - 230/400 V
50Hz

Vitesse de rotation de la lame; 3050 tr/min.

Trasmission indirect moteur-lame widia

Arbre porte-lame: & 32 mm

Inclinaison de la téte servo commandée pneumatiquement

Etaux pneumatiques dotés de valves de sécurité (non

retour)

Prédisposition pour évacuation des copeaux et fumées

Pression d’alimentation air comprimé: 7 bars

Consommation d'air par cycle de travail: 26,8 NL (normal

litre)

Prédisposition pour les vérins étaux verticaux

Prédisposition pour le plan de travail fermé

Prédisposition pour le plan de travail ouvert

3.1 DIAGRAMME DE COUPE (FIG. 03-02/03-03/03-04)

AluminiumWorkingMachinery

DIMENSIONS D’ENCOMBREMENT

L/ |

03-01

SPRING 55A
Y
P~
400 PN
\\ .
90°
350
\‘
N,
N,
300 N
u 45° >
250 A\
N
AN \
\
200
150 3
et L] 200 Y
100 ~
~N
N
50 /
/
7
Va
1
0 ™ X
50 100 150 200 250
| 03-02

74 ]




— Fomlndustrie SPRING55A/SIF

AluminiumWorkingMachinery

SPRING 55S
Y
400
350
300 o 90°
250
=t 45°
200 - g
\
150 N
20° !
100 EESSUNE \
b A}
=
.
50
|
0 ' I~ X
50 100 150 200 250
03-03
SPRING 55F
Y
400 ™
90°
350 g
\\\
300
A
\
250 \
\
\
200
150
/
100 /
/
/
50 /
0 ™ X
50 100 150 200 250
03-04
[ = |




FomIndustrie —

AluminiumWorkingMachinery

SPRING55A/S/F

— F

3.2 COMPOSITION DE LA MACHINE EN VERSION DE BASE (FIG. 03-05/03-06)

1) Téte compléte de cylindre pneumatique avec possibilité d’'inclinaison a 20° DX, 90° et 20° SX
2) Cache integral protection zone de coupe

3) Butées inclinaison téte escamotable

4) Lame en widia

5) Etaux horizontaux

6) Tableau de contréle et de commande incorporée

7) Tableau électrique et pneumatique

8) Butées réglables inclinaison téte

9) Pistolet air comprimée

10) Filtre d’entrée d’air

11) Raccords pour variaction de vitesse inclination de la téte
12) Lampe pour signal lumineux - signal sonore

03-06
3.3 EMISSION SONORE DE LA TRONCONNEUSE SPRING 55A/S/F
VALEURS SONORES D’APRES NORME ISO 3746
Lwa Niveau de puiSSaANCce ACOUSHIQUE ...............cccuiiieeiiiieieeeee e aB (A): 108,5
Lpa Niveau de pression acoustique au poste de commande .................ccccccouun... aB (A): 91,6

Le niveau de pression acoustique a été calculé surla base d’un cycle d’usinage prévoyantla coupe d’un profilé en
aluminium d’une longueur de 1 m, dimensions 80x40 mm et d’une épaisseur de 2,5 mm.
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4.1 INTRODUCTION

Il est opportun que le ou les opérateurs soient parfaitement au courant de la position et du fonctionnement de
toutes les commandes ainsi que des caractéritiques de la machine; il est donc essentiel que ce manuel soit Iu
intégralement.

Le retrait ou la substitution non autorisé de composants sur la machine, I'utilisation d’accessoires, d’outils, de
matériels consommables autres que ceux recommandés par le constructeur peuvent entrainer des dangers et
rend caduque la responsabilité du fabricant tant pénale que civile.

ATTENTION
Lamachine n’estpas apte atravailler dans un endroit pouvant présenter des risques d’incendie ou d’explosion.

4.2 AVERTISSEMENT CONCERNANTLA SECURITE

- Onspécifie que, par opérateur,on entend la ou les personnes chargées d'installer, de faire fonctionner, de régler,
d’entretenir, de nettoyer, de réparer et de transporter la machine. On spécifie que, par zone dangereuse, on entend
n’importe quelle zéne a l'intérieur et/ou a proximité de la machine dans laquelle la présence d’une personne
constitue unrisque pour sa sécurité et sa santé. On spécifie que par personne exposée, on entend n'importe quelle
personne se trouvantal’intérieur ou en partie dans une zone dangereuse.

- Encequiconcerne I'éclairage du lieu de travail, le local ou se trouve la machine ne doit pas comporter de zone
d’'ombre, d’éblouissement pénible, ni d’effets stroboscopiques dangereux dds al'éclairage présentdans l'atelier a
destination de la machine.

Une aération optimale doit étre garantie dans le local, avec éventuellement, I'utilisation d’'un systéme
d'aspiration.

- La machine doit étre exclusivement utilisée par des opérateurs qualifiés et est construite pour I'usinage de
produits NON TOXIQUES et NONAGRESSIFS. L’ emploi de produits différents de ceux indiqués exclut FOM
INDUSTRIE des responsabilités pour d’éventuels dommages causés a la machine, aux objets et aux
personnes.

- La machine peut travailler & une température ambiante de 0°C a +40°C.

- Il est absolument interdit d’enlever le carter de protection ou les dispositifs de sécurité.

- La zone de travail de I'opérateur doit toujours étre libre et nettoyée des résidus huileux.

- Avantde débuter le travail, 'opérateur doit étre parfaitement au courant de la position, du fonctionnement de
toutes les commandes et des caractéristiques de la machine.

- Les entretiens ordinaires et extraordinaires doivent étre réalisés machine a l'arret et alimentation électrique
coupée.

- Leséventuelles interventions sur I'implantation pneumatique doivent étre effectuées uniquement aprés avoir
évacué la pression d’air du circuit pneumatique.

- Pour I'exécution des branchements électriques, observer les normes d’installation.

- L’installation et les branchements électriques doivent étre effectués par un personnel qualifié.

NOTA
Le personnel qualifié est un personnel qui a suivi des cours de spécialisation et de formation expérimenté dans
l'installation, mise en route et entretien.

- Lepersonnel qualifié doit avoir aussi des notions de premiers secours en cas d’accident.

- Dans tous les cas le personnel d’atelier, de maintenance, de nettoyage, de controle etc... devra respecter
scrupuleusement les normes de sécurité du pays de destination de la machine.
llestrecommandé a l'opérateur de porter des vétements adéquates al'environnement de travail et a la situation
dans laquelle il se trouve.

- Eviterde travailler avec chaines, bracelets, ou bagues.
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DISPOSITIF DE SECURITE (FIG. 04-01/04-02)

Liste des dispositifs
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Qté 2 micro interrupteurs de position carter fermé (permettant ainsi la coupe).
Lampe pour signal lumineux et sonore des organes meécaniques.
Pressostat de non-autorisation de coupe et allumage lampe de signal lumineux durantl'inclinaison de la téte.
Pressostat d'activation de la lampe de signal lumineux en cas de pression sur le circuit supérieure a 4,5 bars:
activé lorsque la haute pression est appliquée aux étaux.

Valve de commande bi-manuelle pour la sortie de la lame.
Qté 2 valves de sécurité de non retour des vérins étaux (une par vérin étau horizontal).

4.4

ZONES A RISQUE POTENTIEL ET EVENTUEL (FIG. 04-03)

Malgré le cache integral protection zone de coupe et les dispositifs prévus sur la machine, il existe des zénes
considérées a ‘risque possible”, diis a un usage incorrect de la machine.
Sur la figure est indiquée la zéne de travail en conditions normales (carter de sécurité abaissé).

Cette aire ne présente aucun risque pour le personnel, et, est appelée “Zéne de commande et de contrble
opérateur” .

Z6né dangereuse, évacuation forcée des copeaux et des fumées; il est interdit de rester dans cette
N z0né si la machine n'est pas reliée a un systeme d'aspiration.

PAPAFFAAAAALL) \

|

I (0]
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-af}— d'introduction/extraction
du profilé
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5 TRANSPORT ET INSTALLATION

Lamachine estlivrée (sur demande) en trois versions, avec emballage palette de bois, avec emballage palette de
bois et carton, ou bien cage en bois. A l'intérieur de la machine (bien en vue), le client trouvera, outre, le manuel
d'instruction, un sachet contenant les clefs de service, les éléments pour la fixation au sol et un pistolet a spirale.

Fomlndustrie SPRING55A/SIF
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5.1 DEPLACEMENT

La machine, méme si elle est emballée, doit étre déplacée soigneusement a l'aide d’un chariot élévateur adapté
au poids et au volume. Pendant le levage pour le transport et la pose, il faut avoir soin de ne pas endommager
les parties fragiles, et, en premier lieu, les cables électriques ou les tuyaux d'air, en utilisant un élévateur de portée
adéquate. Soulever la SPRING en placant les fourches sous la partie frontale (Fig. 05-01).

05-01

52 CONTROLE

- Contréler que le local choisit n’est pas de zéne d’'ombre, qu’il n’y ait pas d'éblouissement pénible, ni effet
stroboscopique dangereux dd al'éclairage fournit par la fabricant.

- Contréler que la machine n'ait pas subit de dommages lors du transport

- Contréler que la machine repose sur le sol uniformément

- Contréler que I'espace libre autour de la machine soit suffisant pour 'ouverture des portillons et I'entretien.




5.3 POSITIONNEMENT ET INSTALLATION DE LA MACHINE
Une fois choisit la place de la machine, on procéde a son installation.
Effectuer ensuite le fixage de la machine sur le sol comme indiqué:

FomIndustrie —

AluminiumWorkingMachinery

SPRING55A/S/F

F

Placer sous les zénes d’appui les quatre plaquettes fournies “A”, ensuite mettre les vis “B” et visser jusqu’a
les faire appuyer sur les plaquettes.

Mettre les équerres appropriées “C” aux endroits établis et les visser grace au filetage présent sur le chassis
Contréler a l'aide d’un niveau a bulle, que le plan de la machine soit parfaitement horizontal: régler a l'aide
des vis “B” (Fig. 05-02).

Marquer les deux points de fixation au sol, grace aux trous des équerres “C”", ensuite les démonter (Fig. 05-
03).

Percer et insérer les quartres “chevilles STOP” ref. D - Fig. 05-04 .

Remonter les équerres “C” en la vissants a la machine et aux chevilles “D”, sans les bloquer.

Recontréler le niveau, si nécessaire agir sur les vis de réglage “B”, puis les bloquer avec le contre-écrou.
Bloguer d’abord les vis “1” qui fixent les équerres “C” sur le sol, puis les vis “2” qui les fixent a la machine
(Fig. 05-05).

05-02 05-03

05-04 05-05
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Une fois la fixation effectuée, il est nécessaire de retirer les composants utilisés pour le blocage de la téte de la
machine, en procédant comme suit:
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Al'aide d'une clé hexagonale desserrerlavis “A”assurant le blocage de la butée “B” contre le repere “C”" de la téte
(Fig. 05-06).

Faire coulisser le long de la glissiére la butée “B” - Fig. 05-07 et la placer en fin de course; amener le repere
de la butée a hauteur des 20° et le bloquer en serrant la vis “A” - Fig.05-07.

05-06 05-07

54 RECUEIL DES COPEAUX ET FUMEES

La machine est prédisposée, sur la partie postérieure, pour un éventuel branchement a un aspirateur pour le
recueil des copeaux volatiles et des fumées produits par'opération de coupe.

N.B. L'installation de I'aspirateur devra étre faite par'utilisateur et sous sa seule responsabilité.

Il'y a un bac de recueil des copeaux, des chutes et de I'huile (voir Fig. 05-08) qui s’ouvre sur la partie antérieure
de la machine.
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6 CONTROL PANEL (FIG. 06-01)

~

el
- =X Bouton poussoir fermeture étaux/COUPE

Bouton poussoir ouverture des étaux

i
U

Bouton poussoir COUPE

IE

4 & Bouton poussoir inclinaison téte a gauche

5 @ Bouton poussoir téte a 90°

-
6 Bouton poussoir inclinaison téte a droite

06-01
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A proximité du panneau de commandes sont situés les boutons vert etrouge de mise en route et arrét du moteur (Fig.
06-02).

Fomlndustrie SPRINGS5ASF ¢ F —
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m Bouton-poussoirs O-1démarrage/arrét moteur
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7 BRANCHEMENT ELECTRIQUE ET PNEUMATIQUE (FIG. 07-01)

- Interrupteurgénéral
- Filtre d’arrivée d’air
- Raccord d’air pour branchement du pistolet a air (fourni)

WN R

07-01

OPERATIONS PRELEMINAIRES

Pourlamise enroute de lamachine, il faut vérifier que, laligne électrique d’alimentation soit correcte et fiable, protégée
parundisjoncteur en débutde ligne et munie d’'une trés bonne prise de terre. Idem pour I'alimentation d'air comprimée,
quidoitavoirune sectionadéquate etunrobinetd'arrétenamont. Sile réseau d’alimentation d’air et de grande longueur
ilfauty placer des recueils de condensat aux points opportuns.

Avant d’effectuer la mise en route, vérifier que la tension électrique corresponde a celle de la machine et, que
linterrupteur général soit en position “0” (zéro) Fig. 07-02.

Si la machine est livrée sans les fiches d'alimentation électrique (400V), brancher les cables d’alimentation aux
fiches correspondantes.

Protéger les cables d’alimentation par un interrupteur magnéto-thermique différentiel.

Au cas ou un cable d’alimentation est coupé, rétablir la connexion en se référant au schéma électrique (Chap. 12).

ATTENTION

A Avant de mettre I'air dans le circuit pneumatique, contréler sur le filtre d’entrée le niveau d’huile au travers des
ouvertures “1”, si nécessaire, en rajouter en dévissant le réservoir “2” (Fig. 07-02). En outre, vérifier qu’il n'y
ait personne autour de la machine.

B Enfoncer le tube d’arrivée d’air sur le raccord “3” et contrbler sur le manomeétre “4” que la pression soit de 7 bars:
sinon agir sur la poignée de réglage “5” (voir par. 8.7) .

’)//\ S k %C\(

f@i
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8 REGLAGE
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8.1 POSITIONNEMENT DES ETAUX ORIZONTAUX

Pour un meilleur placement des étaux sur la superficie du profilé, il est opportun de suivre les indications
suivantes:

1) Dévisser la poignée “A” - Fig. 08-01 pour régler la distance par rapport au profilé.

2) Dévisser la poignée “B” - Fig. 08-02 pour régler aussi bien verticalement que latéralement le groupe étau.

ATTENTION

Avantde procéder a quelconque opération de coupe, les profilés doivent étre TOUJOURS serrés avec les vérins
étaux situés a gauche et a droite de la lame.

\ -
LI

08-02 08-01

82 POSITIONNEMENT DES VERINS ETAUX VERTICAUX (S| MONTES SUR LA MACHINE)
Les vérins étaux verticaux sont prédisposés de maniére a ne pas se trouver dans le rayon d’action de la lame pour
les coupes jusqu’a45°. Pour cela, I'écrou de référence se fixe a environ 13 cm. de la butée externe de I'extrudé de
soutien du vérin.

Pour I'exécution des coupes inférieures a 45°, il est conseiller d’exclure un des deux vérins étaux verticaux ‘A”
qui peut se retrouver sur le chemin de la sortie de la lame. Pour exclure le vérin, agir sur le robinet présent sur
ce dernier (exemple: pour les coupes a 20° a gauche, exclure le vérin étau vertical gauche).

Pour les coupes au dessus des 45°, on peut rapprocher les vérins étaux verticaux en desserant I'écrou de
référence. Le déplacement des vérins étaux le long de I'extrudé de soutien se fait en dessérant la poignée “B”
Fig 08-03.

08-03




FomIndustrie —

AluminiumWorkingMachinery

— [ - sPrinGssASF
8.3 POSITIONNEMENT DES BUTEES D’INCLINAISON TETE (ESCAMOTABLE)

Les butées présentes surla SPRING 55 s’enclenche manuellement pour les coupes a 45° et 20°, observable sur les
étiquettes apposées sur le coté de la poignée “A” (voir Fig. 08-04) .

La figure 08-05 montre la position de la butée lorsque le levier est positionné sur 45° et la figure 08-06 sa position
lorsque le levier est positionnée sur 20°.

8.4 POSITIONNEMENT DES BUTEES D’INCLINAISON TETE (REGLABLES)
Pour régler les butées mobiles “B”, utiliser une clé hexagonale et desserrer la vis de fixation “C”; régler ensuite
la position de la butée en contrélant I'angle sur le vernier gradué (Fig. 08-04).

8.5 REGLAGE DE LA VITESSE DE SORTIE DE LAME (FIG 08-07)

Sur la partie supérieure de la téte se trouve la molette Réf. “A” de réglage de la vitesse de sortie de la lame. Sur
la plaque Réf. “B” est indiqué qu’entournant la molette dans le sens horaire la vitesse diminue et dans le sens
anti horaire, elle augmente.

cOrTEE TN

08-06 08-07
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8.6 REGLAGE DU FLUX DU NEBULISATEUR D’HUILE DE COUPE (FIG. 08.08)

Régler le flux entournant le raccord “C” dans le sens horaire pour diminuer ou le sens anti-horaire pour augmenter.

08-08

IMPORTANT

Dans le bidon d’huile pour la lubrification de la coupe (ou de la lame) mettre uniquement: de 'HUILE de COUPE
pour ALUMINIUM ayant les caractéristiques suivantes:

Aspect/Couleur

Viscosité a20°C (cSt)

Masse volumique 15°C (Kg/dm?)
Pointd'éclair PM (°C)

Limite d’explosion (%)

Proprieté comburantes

Miscibilité

Idrosolubilité

Liposolubilité

Conditions a éviter

Materiaux a éviter

Produits de décomposition dangereux
Informations toxicologiques

par rapporta laloi en vigueur
Effets surl’environnement

Persistance/Degradabilité
Bio accummulation
Toxicité aquatique
Ecotoxicité

Code FOM delhuile pour les pieces de rechange:
CodeFOM del'huile pour les piéces de rechange:
Code FOM del'huile pour les piéces de rechange:

Liguide/Jaune

55

0,859

>200

Non esplosif

Non comburant

Miscible dans solvents organiques
Insoluble dans l'eau

Pas de remarque

Tenir éloigné des sources de chaleur
Acides et bases fortes, oxidants forts
Aucun

Le produitn’estpas classé cancérigéne, mutagéne, tératogene,

Infertilité des terrains. Dommages potentiels de la flore et la
faune. Sontexclus les dommages surl'atmosphére

Non biodégradable

Pas de remarque

Pas de remarque

Non eco toxique

ET-72988 paremballage de 5LT.
ET712343 paremballage de 25 LT.
ET-79238 paremballage de 208 LT.

F —
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8.7 REGLAGE DE LA PRESSION D’ENTREE D’AIR (FIG. 08-09)
Pour augmenterou diminuer la pression d’entrée d’air, tourner la poignée A (lever, régler et abaisser pour bloquer)
en contrblant la pression sur le manométre B (7 bar ).

8.8 REGLAGE SUR LE FILTRE DENTREE D’AIR (FIG. 08-10)

A) DECHARGE DU CONDENSAT
Sans défaire le tube d’alimentation d’air appuyer sur C.

B) NIVEAU MINIMUN D’HUILE
Quand I'huile rejoint le niveau visible aux ouvertures F, il est nécéssaire d’en rajouter en dévissant le
réservoir D.

ATTENTION
Avant cette opération, enlever le tube d’alimentation d’air.

C) REGLAGE DE LA LUBRIFICATION DE L’AIR
En réglant, a l'aide d'un tournevis, la valve E, il doit tomber une goutte d’huile (visible par transparence)
chaque 20 coupes (ou impulsions pour simuler la coupe).

08-09 08-10
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8.9 CONFIGURATION DU PLAN DE TRAVAIL
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Leplandetravaildela SPRING 55A etdela SPRING 55 S,
dans sa version standard estreprésenté surles figures 08-
11 et 08-12. Pour la SPRING 55 F, dans sa version
standard, le plan de travail est fermé comme représenté sur
lafigure 08-15.

Selon le type d’'usinage devant étre réalisé sur le profilé,
FOM Industrie conseille I'utilisation des plans de travail
suivants:

- Plan de travail semi-fermé (Fig. 08-12): préconisé
pourles usinages standards de la menuiserie avec des
coupes d'onglets jusqu’a 45°, de maniére a ce que la
premiére chute de la barre souvent petite ne vienne pas
se placer de fagcon mauvaise sur le plan de travail et
réussiratomber dans 'ouverture de passage de lalame.
Sitel estle cas, lorsque la lame rentre apres la coupe,
elle vient interférer avec la chute et peut causer des
dommages importants sur la lame, le moteur etc... et
mettre en périll'opérateur.

- Plan de travail ouvert (Fig. 08-13 / Fig. 08-14):
préconisé pourles coupes inclinées a 20° et/ou pour les profilés de grandes épaisseurs. Il esten effet nécessaire
que lapetite chute de la barre découpée tombe atravers I'ouverture du plan de travail. Ceci afin d'éviter que lalame
ne vienne pas en contactde la chute lorsqu’elle rentre.

- Plandetravailfermé (Fig. 08-15) :préconisé uniquementpourles coupes a 90° et pour faciliter le serrage vertical,
lorsquilest nécessaire.

- Plande travail ouvert a droite - fermé a gauche (Fig. 08-16)/ouvert a gauche - fermé a droite (Fig. 08-17)
/semi-fermé a droite — fermé a gauche (Fig. 08-18) / semi-fermé a gauche — fermé a droite (Fig. 08-19):
préconisé lorqu’il y a exigence de ne pas faire tomber les piéces dans le bac de recueil des chutes et copeaux.
Dans ce cas précis, il est toujours nécessaire de fixer le plan de travail a droite et a gauche de lalame méme en
phase de débit de la premiére chute de la barre.
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9 OPERATIONS DE MISE EN MARCHE ET DE PRODUCTION

Phase 1) Placerlinterrupteur “A” surla position “I” (Fig. 09-01)

AVERTISSEMENT
A partir de cet instant, la machine se trouve sous tension.

IMPORTANT

Avant d’effectuer toute opération, contrler le sens de
rotation de la lame en appuyant successivement sur le
bouton vert “1” Fig. 09-01, pour mettre en marche le
moteur, sur le bouton de blocage machoires “2” Fig. 09-
01, et simultanément sur les boutons “2” et “3” Fig. 09-
02 commandant la sortie de la lame.

Dans le cas ou la lame tournerait dans le mauvais sens,
il est nécessaire d'inverser le positionnement d’une des
trois phases de branchement électrique d’alimentation
de la machine SPRING.

N.B.
Le sens de rotation de la lame peut étre contrélée en se
référant a l'étiquette reportant une “fleche droite ”

présente sur la carter de protection de la lame (Fig. 09-
02, “C"). 09-02

NOTE

Au moment ou sont enfoncés les boutons commandant la sortie de la lame, est activée une alarme transmise par
une lampe envoyant un signal lumineux intermittent (Fig. 09-02 “D”) ; elle est activée au moment ou est transmise
I'impulsion et ce jusqu’au retour complet de lalame.

Phase 2)  Positionner le profilé sur le plan de travail et le bloquer par l'intermédiaire des méachoires
horizontales en appuyant sur le bouton “2” (Fig. 09-03).

ATTENTION

Quand on usine des profilés ayant une longueur supérieure a la longueur du plan de travail (environ 1000 mm),
il est recommandé d'utiliser un convoyeur a rouleaux en correspondance de la zone de chargement et de
déchargement de la machine.

ATTENTION

Durant la manipulation d’un profilé, le port de gants de protection est obligatoire.
92
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IMPORTANT

Dans cette condition de fonctionnement, les machoires bloquent le profilé a basse pression (~0,8 bar) pour
permettre le positionnement et éviter tout risque d'écrasement des doigts et des mains.

Dans le cas ou il serait nécessaire de corriger le positionnement du profilé, appuyer sur le bouton d’ouverture
des machoires “4” Fig. 09-03 et suivre ensuite les indications du chapitre 8.1.

Fomlndustrie SPRING55A/SIF

AluminiumWorkingMachinery
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Phase 3)  Appuyer simultanément sur les boutons “2” et “3” (voir Fig. 09-02) et effectuer la coupe.

IMPORTANT
Avant que la lame ne sorte pour la coupe, les machoires sont soumises a la haute pression pour assurer le
blocage du profilé sur le plan de travail et a lieu également 'abaissement de la protection de la zone de coupe
“B” Fig. 09-02.

ATTENTION

Il est possible d'interrompre I'opération de coupe en relachant uniquement un des deux boutons poussoirs ‘2"
et “3”. La lame rentre alors et le carter s’ouvre.

Dans des conditions normales d'utilisation, aprés exécution de la coupe, la lame rentre immédiatement, le carter
de protection se léve et les vérins étaux s’ouvrent automatiquement pour permettre I'évacuation du morceau
coupé. On peut alors emmener un autre profilé a débiter.

9.1 COUPE A 45° 20° DROITE OU GAUCHE (FIG. 09-04)

Il est possible d’effectuer des opérations de coupe a angles fixes: a 45° ou 20° vers la gauche en appuyant sur
le bouton “1”, ou a 45° ou 20° vers la droite en appuyant sur le bouton “3”. Pour rétablir la condition de coupe
a 90°, appuyer sur le bouton “2”.

NB. La possibilité d’effectuer des coupes a 45° ou 20° est fournie par le positionnement des butées manuelles
fixes - réf. “A” - Fig.09-04 (voir également Fig.08-03 / 08-04 / 08-05).

ATTENTION

A chaque fois qu’est transmise l'impulsion pour l'inclinaison de la téte, est activée une alarme transmise par la
lampe “B” qui envoie un signal sonore et lumineux intermittent (Fig. 09-04) elle est activée au moment ou est
transmise I'impulsion et ce jusqu’a l'inclinaison compléte de la téte. Pour amener la téte dans la position
d'inclinaison opposée (de gauche a droite et vice-versa), il est d’abord nécessaire d’amener la téte a 90° et
ensuite d’appuyer sur le bouton “2”.

AVERTISSEMENT
Avant d’effectuer toute opération de coupe, s'assurer que les machoires ne se trouvent pas dans le rayon
d’action de la lame.
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ANGLES INTERMEDIAIRES DE COUPE

Il est possible de procéder a des coupes d’angles intermédiaires, pour cela positionner les deux butées
manuelles “B” - Fig. 09-05 comme suit:

Positionner la butée “A” sur 20°.

Desserrer la vis de blocage “C” - Fig. 09-05 .

Déplacer la butée “B” en la faisant coulisser le long de la glissiére et la bloquer en faisant coincider le repere
avec la ligne d’inclinaison désirée (voir Fig. 09-06) .

Bloquer la butée en serrant la vis “C” .

Losque l'onincline latéte de lamachine, il esttechniquement conseillé de TOUJOURS utiliser les butées
de référence - aussi bien aux degrés fixes qu’'aux angles intermédiaires de coupe.

ATTENTION - TRES IMPORTANT

NOTA

les vérins étaux sont munis d’un systeme d’auto serrage. Sidurant'opération de coupe I'alimentation en
aircomprimeé venait a étre coupée pour quelque motifqu'il soit, les vérins ne s’ouvrent pas. Le retour de
I'aircomprimé remet en service toutes les fonctions de la machine.

ATTENTION
Alafinde chaquejournée de travail et/ou a chaque arrét prolongé de lamachine, ilest, TECHNIQUEMENT
conseillé de laisser la machine avec la téte inclinée a 45° a gauche.

9.3 LAME

Une derniére et trés importante recommandation est nécessaire pour la coupe et le choix des lames. La machine
est tarée pour une épaisseur du corps de la lame de 3,4 mm et des dents de 4 mm (pour diamétre 550 mm).
En variant ces valeurs d'épaisseurs, le tarage change automatiquement et cela change aussi la mesure de
coupe. Par conséquent nous recommandons ['utilisation de nos lames qui garantissent la qualité et les mémes
caractéristiques que celles montées sur la machine en usine lors de la fabrication de la machine.

N.B. Utiliser seulement des lames conformes a la norme EN 847.

Y
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9.4 REGLAGEINCLINAISONLAME POUR COUPESA90°

Si la lame n’effectue pas des coupes parfaites a 90°, corriger I'erreur d’inclinaison de la maniéere suivante.

- Ouvrir le carter de protection postérieur ‘1’ - Fig. 09-07.

- Avec la clé ‘A’ desserrer le contre-écrou ‘B’, puis en tournant la clé ‘C’, régler la position de la tige du
cylindre ‘D’ (Fig. 09-08).

- Serrer le contre-écrou ‘B’ et vérifier avec une équerre que la coupe est effectuée a 90°; éventuellement
régler la position de la tige du cylindre.

- Fermer le carter de protection ‘1’ - Fig. 09-07 .
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10 ENTRETIEN

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

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

- Toutes les opérations d’entretien doivent étre faites machine coupée de l'alimentation électrique ainsi que
de lair.

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

- Une fois les travaux d’entretien réalisés, avant de remettre en route la machine, controler que:

1 - les piéces éventuellement substituées et/ou que les outils utilisés lors de l'intervention ne reposent plus
sur la machine.
2 - Tous les dispositifs de sécurité soient efficients.

10.1 ENTRETIEN QUOTIDIEN

Les opérations d’entretien pour la SPRING 55 sont trés simples et citées dans l'ordre suivant:

- Contréler, au travers de la fente, le niveau d’huile de coupe (Fig. 10-01 ref.”’A” )

- Contréler sur le manométre “B” , le niveau de le pression d’entrée d’air, et, a travers les ouvertures “F” sur
le filtre, le niveau d’huile.

- Nettoyer toutes les surfaces d’appui et de travail en 6tant les résidus de saleté et les copeaux éventuellement
a l'aide d'un pistolet a air.

ATTENTION
Il est obligatoire de se munir de lunettes de protection et d’'un masque pour utiliser le pistolet a jet d'air

comprimé_Controler aue nersonne ne-se trouve 2 proximité - de la zone oul-s’effectue le nettovaage
COMPpHMe—CoRtroier-gde-personhe-Re-se-trotdve-a-proximie-ae-+a-Zohe-eud-s-ernectde-te-Hetoyage-

ENTRETIEN HEBDOMADAIRE

- Exécuter les opérations d'entretien journalier avec encore plus d‘attention.
- Graisser les parties mécaniques découvertes (plan de travail, etc...)
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Vider régulierement le caisson recuieillant les copeaux
10.2 CHANGEMENT DE LA LAME

METTRE DES GANTS

Il est opportun de changer la lame lorsque la qualité de la coupe n’est plus optimale, ceci étant dd a l'usure ou ala

cassure d’une ou plusieurs dents.
Suivre les opérations suivantes:

Fomindustrie

AluminiumWorkingMachinery

SPRING55A/S/F

Aprés avoir placé la butée des degrés a 20°, positionner la téte de la machine a 20° gauche en appuyant

sur le bouton “1” (uniquement sur SPRING a téte inclinable)(Fig. 10-02)

Placer l'interrupteur général “A” sur la position “0” et le verrouiller dans cette position a l'aide d’un cadenas

(Fig. 10-02).
Décrocher le tuyau d’air comprimé “B” (Fig. 10-03) .

Décrocher le cylindre "2" du carter de protection et le placer dans la position indiquée sur la Fig. 10-04.
A l'aide d’une clé hexagonale, démonter le carter extérieur de fermeture “C1” (Fig. 10-05) .
A l'aide d'une clé hexagonale, démonter le carter intérieur de fermeture “C2" (Fig. 10-05) .
Avec l'une des clés fournies en dotation "D1", bloquer la bride en insérant les 2 cheuvilles de la clé dans
les trous et avec l'autre clé "D2", enlever la vis de fixation “E” en dévissant dans le sens contraire des

Enlever manuellement la bride de I'arbre moteur (Fig. 10-06).
Retirer avec précaution la lame “F” de I'arbre moteur (Fig. 10-07).
10) Suite a l'extraction de la lame vérifier I'état de propreté de la contre-bride “G” - Fig. 10-08 .
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aiguilles d’'une montre (Fig. 10-05).
ATTENTION
En remontant la lame, étre attentif & la correcte orientation des dentscomme illustré figure 10-11.
Aprés avoir positionné lalame sur I'arbre, introduire manuellement la bride lubrifiée, puis remonter la vis de fixation
“E” - Fig. 10-07 (couple de serrage = 35 Nm).

Remonter le carter extérieur de fermeture Réf. “C2” - Fig. 10-06 .

Remonter le carter intérieur de fermeture Réf. “C1” - Fig. 10-05 .

Accrocher le cylindre "2" - Fig. 10-04 du carter de protection en agissant sur le crochet "3" - Fig. 10-12 .
Rebrancher le tube d’air comprimé Réf. “B” - Fig. 10-13 et retirer le cadenas de l'interrupteur général
Réf. “A” - Fig. 10-02 .

10-11
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10-12 10-13

Réaliser quelques essais de rotation de la lame en simulant les opérations de coupe (voir Chap. 9) .

10.3 CHANGEMENT DE LA COURROIE
ATTENTION

Avant de procéder a cette opération, isoler la machine de l'alimentation d'air comprimé et verrouiller

l'interrupteur général sur la position “0” (ZERO).
SE MUNIR DE GANTS

Démontage

1) Extraire la lame (voir Chap. 10.2).

2) Alaide d'une clé hexagonale retirer les vis et démonter les carters de protection “A” — “A1” (Fig. 10-14) .
3) Desserrer les vis “B” de blocage moteur (Fig. 10-15).
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4) Faire tourner I'excentrique “C” jusqu’a ce que la courroie soit détendue (Fig. 10-16).

5) Serrer la courroie “D” a l'aide des mains pour réduire la distance entre les deux poulies (Fig. 10-17); il est
ensuite possible de bloquer deux des quatre vis “B” de fixation du moteur (Fig. 10-17).

6) Lesdeuxpoulies étantbloquées en position rapprochée I'une parrapportal'autre, il est alors possible de retirer
sans difficulté la courroie (voir “B” - Fig. 10-18 ).

Montage

1) Monter la courroie neuve en libérant le moteur du blocage mis en place précédemment.

2) Bloquer aprésent les quatre vis du support moteur puis faire tourner l'excentrique jusqu’a ce que la courroie
“C” (Fig. 10-16) soit tendue, et contrbler ensuite cette tension.

3) Remonter le carter de protection “A” (Fig. 10-14) .

101
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4) Procéder aux opérations de remontage de la lame (voir Chap. 10.2).
PANNES EVENTUELLES - CAUSE - REMEDES

téte

PANNES
Le carter ne descend pas

CAUSES POSSIBLES
La haute pression n’arrive pas

REMEDES
Remplacement de la valve

Les vérins étaux sont serrés, le
moteur lame tourne mais ne

aux étaux
Micro interrupteur carter fermé
(abilitation coupe) ne fonctionne

commande a deux mains
Changementd'un oude deux micro

sort pas

L’huile de lubrification de la
lame n’est pas distribuée alors
que le pulvérisateur recgoit 'air
d'alimentation

pas
Vanne de tenue dufiltre al'intérieur
du réservoir sale ou défectueuse
ou blocage du pulvérisateur parce
que sale ou défectueux

interrupteur carter fermé

Nettoyer ou changer la vanne de
tenue_du filtre.

Nettoyer ou changer le bloc

La machine n’effectue pas la
coupe exactement a 45°

Déplacement de la butée
mécanique de fin de course a 45°

pulvérisateur
Régler la butée a 45°

Une opération commandée
pneumatiquementn’estpas
éxécutée

exemple: fermeture des étaux /

Rupture de [I'éléctrovanne
correspondant a I'opération

Changement de I'éléctrovanne

sortie de lame / etc....
Machine sous tension/ air
branchée, mais le moteur ne

Contacteur défectueux

Changement du contacteur

démarre pas

La lampe signalateur ne clignote

Pressostat du signal lumineux
hors service

Changement du pressostat du
signalateur

pas durant coupe
La lampe signalateur ne
clignote pas durant l'inclinaison

Pressostat inibition coupe hors
service

Changement du pressostat
d’inibition coupe
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ERKLART UNTER IHRER AUSSCHLIESSLICHEN VERANTWORTUNG, DAR DAS PRODUKT:

Gehrungssiage - SPRING 55A

Kennummer - Siehe beiliegende Unterlagen

AUF WELCHEM SICH DIESE BESCHEINIGUNG BEZIEHT, FOLGENDEN BESTIMMUNGEN
ENTSPRICHT:

- RICHTLINIE 2006/42/EG (Maschinenrichtlinie)
- RICHTLINIE 2014/30/UE (EM.C.)
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WURDEN VERWENDET:
EN ISO 12100 (2010) - EN 60204-1 (2006)
EN 61000-6-2 (2001) - EN 61000-6-4 (2001)

DER RECHTSKRAFTIGE VERTRETER:
Gi_agfranco Pettinari
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1 ALLGEMEINE HINWEISE

Das vorliegende Handbuch mul3 vor der Inbetriebnahme der Maschine sorgféltig gelesen werden. Alle in ihm
enthaltenen technischen Anweisungen sind strengstens zu beachten.

Das vorliegende Handbuch und die ihm beigefiigten Unterlagen sind an einem zugénglichen Ort aufzubewahren,
der allen Maschinenbedienern und dem Wartungspersonal bekannt sein mul3.

Fomlndustrie SPRING55A/SIF

AluminiumWorkingMachinery

1.1 EINFUHRUNG

VORGESEHENER GEBRAUCH DER MASCHINE

Die SPRING 55 A/S/F wurde fiir das Abldngen von Profilen aus Aluminium, Kunststoff oder Leichtlegierung
entwickelt.

Jeder andere Werkstofftyp ist nicht mit den spezifischen Eigenschaften der Maschine kompatibel.

FUNKTIONSPRINZIP

- Nach Positionierung eines Profils werden von der Tastatur zwei horizontale Spannbacken gesteuert, die das
Werkstiick festspannen.

- Der Motor (ibertrdgt die Bewegung auf das Kappaggregat, das durch Driicken der an der Bedientafel
vorgesehenen Tasten ausgefahren wird, das Profil schneidet und automatisch wieder einféhrt.

- Der Schnitt kann mit Winkeln von 20° Re, 20° Li und 90° (ber die Tastatursteuerungen oder mit
Zwischenstellungen durch den Gebrauch der mechanischen Anschldge ausgefiihrt werden.

- Nach der Ausfiihrung des Schnitts 6ffnen sich die Schutzhaube und die Spannvorrichtungen wieder
automatisch und erlauben das Einsetzen eines anderen Profils fiir den ndchsten Schnitt.

Die SPRING 55 kann (auf Wunsch) in Linie mit Rollenbahnen fiir die Auf- und Ausgabe der Profile aufgestellt

werden.

1.2 GARANTIE

Die Firma garantiert, dal3 diese Maschine strengsten Priifungen bei maximaler Belastung unterzogen wurde und
dabei zufriedenstellende Ergebnisse erbracht hat. Der Garantiezeitraum betrdgt 12 Monate. Die Garantie
beschrénkt sich auf die einwandfreie Qualitét des Materials und auf das Fehlen von konstruktiven Méngeln. Der
Kunde hatlediglich Anspruch aufden Ersatz fehlerhafter Teile, unter Ausschlul3 der Fracht- und Verpackungskosten
und der Kosten fiir die Austauscharbeiten. Von der Garantie ausgeschlossen sind somit Schaden, die auf einen
Sturz, Abdnderungen, unsachgeméf3e Bedienung der Maschine, Nichtbeachtung derim Handbuch angegebenen
Wartungsvorschriften sowie auffalsche Operationen durch den Bediener zurtickzufiihren sind. Ein Anspruch auf
Entsché&digung flir eventuelle Ausfallzeiten der Maschine besteht nicht. Die Garantie erlischt bei Nichteinhaltung
der Zahlungsbedingungen.

Die Kosten fiir den Kundendienst sind gemeinsam mit dem Preis der verwendeten Ersatzteile, die nicht im
Garantieumfang eingeschlossen sind, an den Kundendiensttechniker zu entrichten, der die Reparaturarbeiten
ausfihrt. Dieser stellt als Empfangsbestétigung ein Kundendienstblatt aus, auf das eine ordnungsgemaéle
Rechnung folgt.

Der Kundendiensteinsatz und die verwendeten Ersatzteile werden nach der geltenden Preisliste in Rechnung
gestellt.
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2 ALLGEMEINES

2.1 VORBEMERKUNG

Das vorliegende Handbuch enthélt die Bedienungs- und Wartungsanleitungen sowie die flir die Ersatzteilbestellung
erforderlichen Abbildungen und Anleitungen fiir die von der Firma FOM INDUSTRIE hergestellte Gehrungssége
SPRING 55 A/S/F. Das Handbuch enthélt alle fiir eine korrekte Installation erforderlichen Angaben und eine
Beschreibung der Funktionsweise der Maschine.

AulBerdem enthélt es alle fiir das Einrichten und fiir die Wartung der Maschine notwendigen Angaben.

ACHTUNG

- Alle Arbeiten im Zusammenhang mit Transport, Installation, Inbetriebsetzung und Wartung der
Maschine diirfen ausschliel3lich von qualifizierten und kompetenten Fachkréften ausgeftihrt werden.

- Unter "FACHKRAFT” sind die Person bzw. die Personen zu verstehen, die mit der Installation, der

Bedienung, der Einrichtung, der Wartung. der Reinigung, der Reparatur und dem Transport der
Maschine beauftragt wurden.

2.2 KENNZEICHNUNGSSCHILD UND ZERTIFIZIERUNG (ABB. 02-01)
In der Abbildung sind das Kennzeichnungsschild und die Position an der Maschine dargestellt.

N.B. Der auf dem Kennzeichnungsschild aufgestempelte Typ, die Codenummer und die Seriennummer
miissen jedesmal bei Kontaktaufnahme mit dem Hersteller fiir die Anfrage von Informationen oder fiir die
Bestellung von Ersatzteilen angegeben werden.

(@] @)
AluminiumWorkingMachinery
F.OM. INDUSTRIE srl Via Mercadante, 85
47841 CATTOLICA (RN) - Italy
Tel. 0541832611 - Fax 0541832615 - www.fomindusfrie.com
Tipo ]
Codice ]

Matricola |:|
Velocitd rotazione utensilesi
@ max utensilesi @
Tipo motoresi I:l
Caratteristiche elettriche |:|
Anno di fabbricazione |:|
Massa

S © | 02-01
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2.3 BESCHILDERUNG DER MASCHINE (ABB. 02-02)

- “Schneidélregulierung”

- “Regulierung der Ausfahrgeschwindigkeit des S&geblatts”

- “Drehsinn Sé&geblatt”

“Warnung vor geféhrlicher elektrischer Spannung”

- “Gebotszeichen: Schutzbekleidung tragen” (Gehérschutz, Augenschutz, Schutzhandschuhe)
- Schilder fiir die Positionierung der festen Anschldge

OO RNWNR
1
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3 TECHNISCHE DATEN

ABMESSUNGEN

Widia -Scheibe & 550 mm

Drehstrommotr: 3,7 Kw-2800r.p.m. - 230/400V - 50Hz
Drehzahl de Sageblatts: 3050r.p.m.

Indirekt Ubersetzung Motor - Widiascheibe

Welle unter der Scheibe: Durchmesser 32 mm
Pneumatisch gesteuert Kopfneigung

Pneumatische Shroubstécke mit sicherfeitsventil
(Rlickschlag)

Voreinstellung fiir Ausstossen von Spédnen und Rauch
Betriebsluftdruck: 7 bar

Luftverbrauch je Arbeitszyklus: 26,8 NI (Norlmal liter)
Auslegung fir Vertikal-Spannbacken

Auslegung fiir geschlossenen Arbeitstisch

Auslegung fiir offenen Arbeitstisch

Kg. 730 \ 03-01

3.1 SCHNITTDIAGRAMM (ABB. 03-02/03-03/03-04)
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SPRING55A/S/F

3.2 MASCHINENKOMPONENTEN DES BASISMODELLS (ABB. 03-05/03-06)

Kopfkomplett mit Luftzylinder, schwenkbar 20°/90°/20°
Integral-Schutz Schnittzone

Wegklappbare Anschlége fiir die Kopfschwenkung
Widia-S&ageblatt

Horizontale Teleskop-Spannsticke

Integriertes Bedien- und Kontrollpult

Elektrische und pneumatische Schalttafel
Regulierbare Anschlége fiir die Kopfschwenkung
Druckluftpistole

10 Filter Lufteintritt

11 Anschlisse flir Geschwindigkeitseinstellung Kopfschwenkung
12 Lampe fiir Leucht- und Tonanzeige

©CONOOONWNR

03-06
3.3 SCHALLEMISSION DER GEHRUNGSSAGE SPRING 55 A/S/F
SCHALLWERTE NACHISO 3746
Lwa SchalleiStUNGSPEGE! ..........cooeiiieiee e aB (A) 104,3
Lpa Schalldruckpegel am BedienpIatz ................cccooeiiiiiciiiiiiiiiiiiiee e aB (A) 86,4

Der Schalldruckpegel wurde berechnet aufder Basis eines Arbeitszyklus, der den 90° Schnitt eines Aluminiumprofils
mit einer Ldnge von 1 m, Abmessungen 80 x 40 mm und einer Stérke von 2,5 mm vorsah.
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4 SICHERHEITS- UND UNFALLVERHUTUNGSVORSCHRIFTEN

Fomlndustrie SPRING55A/SIF
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4.1 VORBEMERKUNG

Der bzw. die Maschinenbediener miissen liber die Anordnung und die Funktionsweise sé&mtlicher Bedienelemente
und tber die Merkmale der Maschine in umfassender Weise unterrichtet sein. Das vorliegende Handbuch ist
daher unbedingt vollstdndig zu lesen.

Nichtautorisierte Modifikationen an der Maschine oder der Austausch von Komponenten ohne Autorisierung,
sowie die Verwendung von anderen als den vom Hersteller empfohlenen Zubehdéreinrichtungen, Werkzeugen
und Verbrauchsmaterialien kbnnen zu geféhrlichen Arbeitsbedingungen fiihren und befreien den Hersteller von
Jeglicher zivil- oder strafrechtlichen Verantwortung.

ACHTUNG
Die Maschine darfnichtin feuer- oder explosionsgefdhrdeten Rd&umen betrieben werden.

4.2 SICHERHEITSHINWEISE

- Unter “FACHKRAFT ” sind die Person bzw. die Personen zu verstehen, die mit der Inbetriebsetzung, der
Einrichtung, der Wartung, der Reinigung und dem Transport der Maschine beauftragt
wurden."GEFAHRENZONEN" sind alle die Stellen im Innern und in der Ndhe der Maschine, an denen
Gefahren flir Leben und Gesundheit der ihnen ausgesetzten Personen bestehen."GEFAHREN
AUSGESETZTE PERSONEN" sind alle die Personen, die sich ganz oder teilweise in einer Gefahrenzone
aufhalten.

- Gemadl3 den Vorschriften fiir “die Beleuchtung von Arbeitsbereichen” darf der Aufstellungsraum der Maschine
keine Schattenzonen, stérendes blendendes Licht oder gefdhrliche stroboskopische Effekte aufgrund der
Beleuchtung in der Werkstatt, in der die Maschine aufgestellt wird, aufweisen.

AulBerdem mul3 eine optimale Liiftung der Rdume, eventuell mit Einsatz einer geeigneten Absauganlage
(falls vorgesehen), gewéhrleistet werden.

- Die Maschine darfausschlie8lich von qualifizierten Fachkréften benutzt werden. Sie wurde fiir die Bearbeitung
von "UNGIFTIGEN” und “NICHT KORROSIVEN” Produkten konstruiert: die Verwendung von anderen
Produkten als den angegebenen entbindet die Firma FOM INDUSTRIE von jeder Verantwortung fir
eventuelle Schdden an der Maschine, an Sachen oder an Personen.

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

- Das Entfernen der Schutzverkleidungen und Sicherheitseinrichtungen ist strengsten verboten.

- Der Aufenthaltsbereich des Bedieners muf3 stets frei sein. Olige Flecken sind unverziiglich zu entfernen.

- Vor Arbeitsbeginn ist sicherzustellen, dal3 der Bediener liber eine vollstdndige Kenntnis der Anordnung und
der Funktionsweise aller Bedienelemente und der Merkmale der Maschine verfligt.

- Die Wartungsarbeiten sind bei stillstehender und vom Stromnetz getrennter Maschine auszufiihren.

- Eventuelle Eingriffe an den Druckluftanlagen diirfen erst nach Ablassen des Drucks aus der Anlage
durchgefiihrt werden.

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

- Installation und elektrische Anschliisse diirfen nur von entsprechend qualifizierten Fachkréften ausgeftihrt
werden.

ANMERKUNG:

als qualifizierte Fachkréfte werden Personen bezeichnet, die Berufsausbildungs, Weiterbildungs- und
Trainingskurse erfolgreich abgeschlossen haben und tiber ausreichende Erfahrung im Zusammenhang
mitder Installation, Inbetriebnahme und Wartung der Anlagen verfiigen.

- Die Fachkréfte miissen auch (ber Erste-Hilfe-Kenntnisse und (ber Kenntnisse in Hinblick auf die vorléufige
Hilfeleistung bei Unféllen verfiigen.

- Injedem Fall mu3 das Bedienungs-, Wartungs-, Reinigungs-, Kontrollpersonal usw. die im Aufstellungsland
der Maschine geltenden Unfallverhiitungsvorschriften strengstens befolgen.
Dem Bediener wird empfohlen, eine seinem Arbeitsumfeld und seinen Arbeitsbedingungen angemessene
Arbeitsbekleidung zu tragen. Das Bedienungs- und Wartungspersonal sollte keine Halsketten, Armbéander
oder Ringe tragen.
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Liste der Vorrichtungen

1.
2.
3.

4.

Fomlndustrie —
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SICHERHEITSEINRICHTUNGEN (ABB. 04-01/04-02)

Anz. 2 Mikroschalter Schutzhaube geschlossen (Freigabe zum Schnitt)

Anzeigelampe und akustischer Melder fiir laufende Organe.

Druckwéchter fiir Hemmung des Schnitts und Einschalten der Leuchtsignallampe wéhrend der Neigung des
Kopfes.

Druckwéchter Freigabe der Leuchtsignallampe im Fall des Drucks der Anlage (ber 4,5 bar: in Funktion,
wenn hoher Druck an den Spannvorrichtungen herrscht.

Zweihand-Steuerventil fiir den Vorschub des Sdgeblatts.

Anz. 2 Sicherheitsventile gegen den Ricklauf der Spannvorrichtungen (eines fiir jede horizontale
Spannvorrichtung)

%

04-02

4.4

Trotz der Integral-Abdeckhaube zum Schutz der Schnittzone und der an der Maschine vorgesehenen
Einrichtungen weist die Maschine Zonen auf, in denen Restrisiko im Falle bei unsachgemé&f3em Gebrauch durch

das

Maschine ausgestattet ist, weist diese doch einige Zonen auf, in denen wegen der Mdéglichkeit einer nicht
korrekten Bedienung der Maschine durch das zustdndige Bedienpersonal ein “Restrisiko” besteht.In der
Abbildung ist der Bereich angegeben, in dem unter normalen Betriebsbedingungen Kontrolle und Steuerung der
Maschine erfolgen (Schutzhauben geschlossen).

In diesem Bereich, der als “Steuer- und Kontrollplatz Bediener " bezeichnet wird, besteht keinerlei Gefahr
fiir das Bedienpersonal.

GEFAHRENZONEN UND ZONEN MIT RESTRISIKO (ABB. 04-03)

Bedienungspersonal besteht. Trotz der Schutzverkleidungen und Sicherheitseinrichtungen, mit denen die

Maschine erfolgen (Schutzhauben geschlossen).
In diesem Bereich, der als "Steuer-und Kontrollplatz Bediener" bezeichnet wird, besteht
AN keinerlei Gefahr fiir das Bedienpersonal.
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©
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5 TRANSPORT UND INSTALLATION

Die Maschine wird in drei Versionen (auf Wunsch) ausgeliefert: Verpackung auf Holzpalette, Verpackung mit
Holzpalette und Karton oder Verpackung in einem Holzkéfig. Im Innern der Maschine befinden sich (gut sichtbar)
das Bedienungshandbuch, eine Verpackung mit den mitgelieferten Schiiisseln, die Bodenbefestigungselemente
und eine Druckluftpistole mit Spiralschlauch, die an die Druckluftanlage angeschlossen werden muf.

Fomlndustrie SPRING55A/SIF
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5.1 TRANSPORT

Die Maschine mul3, auch wenn sie verpackt ist, mit gré8ter Vorsicht und mit einem fiir das Gewicht und die
AulBenmalie der Maschine geeigneten Hubwagen transportiert werden. Beim Anheben fiir den Transport und
fuir die Aufstellung ist au3erdem darauf zu achten, dal3 keine empfindlichen Teile - dies gilt in erster Linie fiir die
elektrischen Leitungen und die Druckluftleitungen - beschadigt werden, wobei ein fiir das Gewicht der Maschine
geeigneter Hubwagen zu verwenden ist. Die “SPRING ” anheben. Dazu die Gabeln an der Vorderseite
positionieren (Abb. 05-01 ).

05-01

52 KONTROLLEN

- Sicherstellen, dal3 der Aufstellungsraum (berall gleichménig beleuchtet ist, dal3 keine Scheinwerfer blenden
und dal3 es durch die in den Aufstellrdumen installierte Beleuchtung nicht zu geféhrlichen Stroboskop-
Effekten kommt.

- Sicherstellen, dal3 die Maschine nicht wédhrend des Transports beschéddigt wurde.

- Sicherstellen, daf3 die Maschine gleichméfig auf dem Boden aufsitzt.

- Sicherstellen, dal3 der freie Raum um die Maschine so grol3 bemessen ist, dal3 alle Gehé&usettiren vollsténdig
gedffnet und alle Wartungsarbeiten unbehindert und problemlos ausgefiihrt werden kénnen.
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5.3  AUFSTELLUNG UND INSTALLATION DER MASCHINE

Nachdem der Aufstellungsort festgelegt wurde, ist die Installation vorzunehmen.
Zunéchst die Maschine folgendermal3en am Boden befestigen:

- Anden Auflagestellen die 4 mitgelieferten Plattchen "A” anordnen. Dann den Gewindestift “B” einsetzen und
einschrauben, bis er auf dem Pléttchen aufsitzt (Abb. 05-02 ).

- Die Winkel “C” an den vorgegebenen Stellen anbringen und die zugehdrigen Schrauben in die Bohrungen
im Gestell einschrauben (Abb. 05-03).

- Mit Hilfe einer Wasserwaage die Horizontallage der Maschinenfldchen tberpriifen; nétigenfalls mit Hilfe der
Gewindestifte “B” nachregulieren (Abb. 05-02 ).

- Die vier Befestigungspunkte durch die Bohrungen in den Winkeln “C” am Boden anzeichnen,; dann die Winkel
abnehmen (Abb. 05-03).

- Die Bohrungen ausftihren und die vier “STOP-Diibel” “D” einstecken (Abb. 05-04 ).

- Die vier Winkel “C” wieder mit der Maschine und mit den Dibeln “D” verschrauben, ohne sie zu blockieren.

- Erneut die Horizontallage kontrollieren und nétigenfalls mit Hilfe der Gewindestifte “B” nachstellen; dann die
Schrauben mit den zugehérigen Gegenmuttern “E” blockieren (Abb. 05-05 ).

- Zundchst die Schrauben “1” blockieren, mit den die Winkel “C” am Boden befestigt sind; dann die Schrauben
“2”, mit denen die Winkel an der Maschine befestigt sind (Abb. 05-05 ).

05-02 05-03

05-04 05-05
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Nach erfolgter Befestigung miissen die fiir die Blockierung des Maschinenkopfs verwendeten Teile entfernt werden.
Auffolgende Weise vorgehen:
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Mit dem Inbusschliissel die Schraube “A” I6sen, mit der der Anschlag “B” am Zeiger “C” des Kopfes befestigt
ist (Abb. 05-06).

Den o.g. Anschlag “B” Abb. 05-07 im Langloch bis zum Endanschlag verstellen, den Zeiger des Anschlags
auf 20° stellen und zur Befestigung die Schraube “A” - Abb. 05-07 - festziehen.

05-06 