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1 AVVERTENZE GENERALI

Primadiprocedere allamessain eserciziodellamacchina éimportante attenersi attentamente alle istruzionitecniche
contenute in questo manuale e seguirne scrupolosamente tutte le indicazioniriportate.

Questomanuale va conservato con cura in unluogo accessibile e noto atuttigli operatori e al personale addetto alle
operazionidimanutenzione.

1.1 INTRODUZIONE
La MATISSE é stata realizzata specificatamente per fresare (pantografare — copiare) profilati in alluminio, ferro,
materiale plastico oinlegaleggera.

1.2 PRINCIPIO DIFUNZIONAMENTO

- Piazzatoil profilato sul pianodilavoro, unimpianto pneumatico azionale morse (n.2 orizzontalie n.2 verticali) che
bloccanoil profilato.

- Controllatoil corretto inserimento diuno dei duetastatori presenti nell'impronta da copiare (sulla relativa maschera
a copiare) si pud avviare il motore dellatesta, che eseguirail lavoro.

- Attraversol'azione mantenutadi due comandidi'uomo-presente' sifa entrare la punta-fresa nel profilatoda fresare
eseguendo l'impronta copiata dalla maschera.

- Eseguital’'operazione di copiaturail profilato viene evacuato dal pianodilavoro.

1.3 GARANZIA

La Ditta garantisce che lamacchina in oggetto é stata collaudata sotto lo sforzo massimo con esito soddisfacente.
Lagaranzia é di 12 mesi ed é limitata alla buonaqualita del materiale ed alla mancanzadidifettidi costruzione. Il cliente
ha diritto unicamente alla sostituzione delle parti difettose, escluse le spese di trasporto e imballo ed eventuale
sostituzione. Sono quindi esclusidallagaranziaidanni derivatida cadute, manomissioni o da cattiva conduzione della
macchina, dallinosservanzadelle norme di manutenzione indicate sul manuale istruzioni, nonché da errate manovre
dell'operatore. Nessun risarcimento é dovuto per eventuale inattivita della macchina. Lagaranzia non é validase 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 I'intervento, il quale rilascera una scheda di
assistenza alla quale seguiraregolare fattura.

Letariffe diintervento ed il costo dei ricambiimpiegati sono trattidal Listino in vigore.




S
—“— MATISSE <A,

2 GENERALITA’

2.1 PREMESSA

Il presente manuale contiene le istruzioni d’'uso e manutenzione nonché leillustrazioni ed istruzioni perlarichiesta
ricambi relative al MATISSE prodottadalla Ditta FOMINDUSTRIE. All'internodelmanuale sono contenute tutte le
informazioni relative a una corretta installazione e unadescrizione relativa al funzionamento dellamacchina.
Sonoinoltre contenute tutte le informazionirelative a regolazioni e operazioni di manutenzione.

ATTENZIONE:
- Tutte le operazioni di trasporto, installazione, uso, manutenzione ordinaria e straordinaria della
macchinavanno eseguite esclusivamente da operatori specializzati e competenti.
- Per“OPERATORE”siintende laole personeincaricate diinstallare, difare funzionare, diregolare, di
eseguire lamanutenzione, di pulire, diriparare e ditrasportare lamacchina.
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3 TARGAD’IDENTIFICAZIONE E CERTIFICAZIONE (Fig. 03-01)
Lafiguramostra latargad'identificazione e larelativa posizione sullamacchina.

MATISSE
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NOTA:

litipo, il codice e il numero dimatricola che é stampigliato sullatarghetta, deve essere citato ognivoita
chesiinterpellala Casa Costruttrice, perinformazioni o per I’ordinazione dei pezzi di ricambio.
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TARGHETTE PRESENTINELLA MACCHINA (Fig. 03-02)

- Usoindumentidisicurezza: cuffie, occhiali, guanti

3
1
2 -
3

Sensodirotazione mandrino

A

®®O:

- Targhettasegnale PERICOLO TENSIONE (400 Volt)
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3.2 CARATTERISTICHETECNICHE

- Motoretrifase: 0.55/0.37 Kw -2850/1400 giri/min. - 230/400V 50 Hz

- Doppiavelocita’ mandrino: 6000/11800 giri/min.

- Pianodilavoro rotante da0a90°

- Capacita’ difresatura: X=330mm, Y=125mm, Z=125mm

- Dimensioni max profilo lavorabile: 180 x 125 mm.

- Capacita’ di serraggio codolo punta fresa: da 5 a 10 mm (con sostituzione delle pinze).

- Lubrificazione della zona dilavoro nebulizzata.

- Morse pneumatiche morse orizzontali (n°2) con valvole di blocco e morse verticali (n.2)

- Prolunghe ganasce appoggio profilo con rulli reggiprofilo.

- N.6battuteascomparsa.

- Doppia pressione diesercizio

- Pressione diesercizio: 7 bar.

- Consumoaria perciclo dilavoro: 2.5 NI (normal/litri).

- Cassettoraccoglitruciolo rimovibile

- Doppio tastatore pneumatico: uno per la posizione 0° ed uno per la posizione 90°, indipendentifra loro.

- Possibilita di lavoro con doppia maschera a copiare (una per posizione 0° ed una per posizione 90°) senza
spostare le maschere a copiare passando da una lavorazione combinata 0°-90° e viceversa.

- Possibilita’ dilavorare con piano dilavoro su posizioni intermedie tramite goniometro e battuta.

- Pianodilavoro con bloccaggio pneumatico.

- Meccanismo diribaltamento piano dilavoro, composto da una combinazione di guide lineari di precisione, che
permette di mantenere lo “zero” dell'asse Y nelle posizioni 0 - 90°.

- Battuta a stella a 8 posizioni.

Indotazione:

- Puntafresa @10 monotagliente lunghezza 95 mm, tratto utile 21 mm, montata sulla macchina (HZ302740).
- Puntafresa @5 monotagliente lunghezza 68 mm, tratto utile 15 mm. (HQ-30533).

Arichiesta:
- Puntafresa @8 monotagliente lunghezza 85 mm., tratto utile 15 mm. (HQ-49995).

- Puntafresa@10a 3 taglienti, lunghezza 70 mm., tratto utile 22 mm. per lavorazione diprofiliin ferro (XZ303477)
- Kitlubrificazione a microgoccia con olio puro

CAPACITADIFRESATURA

X =330 mm
Y =125 mm
Z=125 mm
X, =330 mm
Y, =125 mm
Z =125mm

l 03-03
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Dimensioni d'ingombro e massa

g

L1= 2875 mm
L2= 800 mm
P = 890 mm
H = 1710 mm

Massa macchina: 195 Kg. 03-04
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3.3 EMISSIONE SONORADEL PANTOGRAFO MATISSE

1°lavorazione

Materiale utilizzato: profilato di alluminio ditipo R50 a T pertaglio termico.

VALORI SONORI SECONDO ISO 3746

Lwa Livellodipotenza aCustiCa ........ocoaoviiiiiiceineiec e dB(A) 113,2
LpA Livellodipressione acustica posto comando ............ccccooviiiiiniciiininnis o dB(A) 96,7

Illivello di pressione acustica & stato calcolatoin base a un ciclo dilavorazionein cuisirealizzavaun'asolarettangolare
su una faccia e uno scasso della serratura passante su due facce con una punta ® 10 mm. a 6000 giri/min.
Dimensioni asolarettangolare: 105x20 mm.

Dimensioniscasso: lunghezza 33,5mm., larghezza 10 mm., diametro 17 mm.

2°lavorazione

Materiale utilizzato: profilato di alluminio ditipo R50 a T pertagliotermico.

VALORI SONORI SECONDO ISO 3746

Lwa Livellodipotenzaacustica ..o dB(A) 101,0
LpA Livellodipressione acustica posto comando ..........cccccooeiviiiiiiniiniieeiins o dB(A) 84,1

INivellodi pressione acustica & stato calcolato in base a un ciclodilavorazione in cuisirealizzava un'asola rettangolare

su una faccia con una punta @ 5 mm. a 11800 giri/min.
Dimensioni asolarettangolare: 105x20 mm.

3°lavorazione

Materiale utilizzato: profilato diferroditipo aZ dilunghezza 1 m. circa, avente dimensioni 50x30 mm. (lunghezzaalette
15 mm.) e spessore 1,5 mm..

VALORI SONORI SECONDO ISO 3746

Lwa LivellodipotenzaaCustiCa ..........cc.coooviiiiiiiiiii dB(A) 93,1
LpA Livellodipressione acustica posto comando ..........cccceoviiieiiniinininiiiienn w dB(A) 76,8

Illivellodi pressione acustica & stato calcolato in base a un ciclodilavorazione in cuisi realizzava un'asolarettangolare

su una faccia con una punta ® 5 mm. a 6000 giri/min.
Dimensioni asolarettangolare: 105x20 mm.
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3.4 COMPONENTIMACCHINA

- Puntafresa

Morse orizzontali

Morse verticali

Interruttore generale

Quadro comandi

Filtroingressoaria

Quadro pneumatico

Cassettone raccogli-trucioli rimovibile

Prolunghe ganasce appoggio profilo conrullireggiprofilo

OO~ WN —

1 1 1 1 ] 1 ]
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4 NORME DI SICUREZZA E SALUTE

4.1 PREMESSA

E’ opportuno che 'operatore o gli operatori 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 sialettointegralmente.

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

4.2 USOPREVISTODELLAMACCHINA

La MATISSE é stata realizzata specificatamente per fresare (pantografare — copiare) profilati in alluminio, ferro,
materiale plastico oinlegaleggera.

Unmateriale ditipo diverso non & compatibile con le specifiche caratteristiche della macchina.

ATTENZIONE
Lamacchinanon &idonea alavorare in ambienti in cui si possono presentare rischid’incendio o d’esplosione.

4.3 AVVERTENZEDISICUREZZA

- Sispecificache per“OPERATORE"siintendela o le personeincaricate diinstallare, difare funzionare, diregolare,
di eseguire la manutenzione, di pulire, di riparare e di trasportare la macchina; per “ZONE PERICOLOSE”
qualsiasizona all'interno e/o in prossimita di una macchinain cuila presenza di una persona esposta costituisca
unrischio perla sicurezza e lasalute ditale persona; per ‘PERSONA ESPOSTA" qualsiasi persona che sitrovi
interamente oinparte in unazona pericolosa.

- Secondoquanto previsto per “Villuminazione degli ambientidilavoro”, illocale dialloggiamento dellamacchinanon
deve avere zoned’'ombra, abbagliantifastidiosi, né effetti stroboscopici pericolosi dovuti all'illuminazione presente
nell'officinadidestinazione dellamacchina.

Deve essere inoltre garantita una ottimale aerazione deilocali con I'eventuale uso, se previsto, di un adeguato

impianto di aspirazione.

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

- Lamacchinapuo lavorare atemperature ambientalida0°C a+40°C.

- Lezone distazionamento dell'operatore vanno mantenute sempre sgombre e pulite da eventuali residui oleosi.

- Primadiiniziareillavoro, l'operatore deve essere perfettamente a conoscenzadella posizione e del funzionamento
dituttii comandi e delle caratteristiche della macchina.

- Lemanutenzioniordinarie e straordinarie devono avvenire amacchina ferma e priva di alimentazione elettricae
pneumatica.

- Eventualiinterventi sugliimpianti pneumatici vanno effettuati solo dopo avere scaricato la pressione all'interno
dellimpianto stesso.

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

- Linstallazione edi collegamenti elettrici devono essere effettuati da personale qualificato.
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Nota: Personale qualificato viene definito quel personale che ha seguito corsi di specializzazione,
formazione, training ecc. ed haesperienzain merito ad installazione, messainfunzione e manuten-
zione degli impianti.

- llpersonale qualificato deve avere anche nozionidi pronto soccorso e di primo interventoin caso diincidente.

- Inognicaso il comportamento del personale operatore, dimanutenzione, pulizia, controllo ecc. dovrarispettare
scrupolosamente le norme antinfortunistiche del Paese didestinazione delle macchine.
Siraccomanda all'operatore I'utilizzo di vestiario adeguato all'ambiente dilavoro ed alla situazione in cuisitrova.
Perl'addetto allamacchina o allamanutenzione evitare di portare catene, braccialetti o anelli.
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4.4 DISPOSITIVIDISICUREZZA

- Pressostato interruzione di funzionamento in caso di valori di pressione aria alterati

2 - Valvoledinonritorno (n.2) morse orizzontali

1
3

- Pulsanti'uomo presente’ ad azione mantenuta

l 04-01
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5 TRASPORTOEINSTALLAZIONE

Lamacchina viene consegnata nelle seguenti versioni: conimballo pallet dilegno, conimbalio palletdilegnoe
cartone, oppure conimballo palletdilegno e gabbia dilegno.

All'interno dellamacchina (benein vista), il cliente trovera oltre almanuale istruzioni, una confezione contenente
le chiaviin dotazione, gli elementi peril fissaggio al suolo e una pistola con spirale peril collegamento dell’aria
compressa.

5.1 MOVIMENTAZIONE

La macchina, anche se imballata, va trasportata con massima attenzione e con mezzi adeguati al peso ed
allingombro. Nel sollevamento per il trasporto e la posa, bisogna inoltre avere cura di non danneggiare parti
delicate e, in primoluogo, cavi elettrici o cannette perI'aria servendosi di un carrello elevatore di portata adeguata
al pesodellamacchina. Sollevareil “MATISS E” posizionandosi conle forche sotto alla parte frontale nei punti ‘A’
e ‘B’ (Fig.05-01).

5.2 CONTROLLI

- Controllare cheillocaledialloggiamento della macchina non abbiazone d’'ombra, che non esistano abbaglianti
fastidiosi, né effetti stroboscopici (riflessi-riverberi) pericolosi dovuti all'illuminazione presente nell'officinadi
destinazione dellamacchina.

- Controllare che lamacchina non abbia subito dannidurante il trasporto

- Controllare che lamacchina appoggiin modo uniforme al pavimento

- Controllare che lo spazio libero attorno alla macchina sia sufficiente alla completa aperturadituttii portellie
ad un’agevole esecuzione ditutte le operazionidi manutenzione.

> S0P (0
i L

\
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5.3 POSIZIONAMENTO/LIVELLAMENTO E FISSAGGIO AL SUOLO (FIG. 05-02)

Sceltoil luogo di posa della macchina, si procede alla sua installazione.

Effettuare quindiil fissaggio della macchina al pavimento seguendo la proceduraindicata:

- Controllare, conl'ausiliodi unalivella abollad’aria, cheipianidella macchina siano perfettamente orizzontali;
diversamente effettuare laregolazione agendo sulle 2 viti "A” situate sui 2 angoli posteriori della macchina.

- Indotazione conlamacchina vengono fornite n. 2 squadrette. Le squadrette “B” vanno fissate sui lati Sx e Dx
della macchina (vedi Rif. "C") e al pavimento come indicato infigura.

- Effettuareidue fori peril fissaggio al suolo attraverso i punti “D”.

- Inserireidue “tappi STOP” neifori appena effettuati.

Ricontrollareil livellamento, se necessario agire sulle viti diregolazione “A”, poi bloccarle conirelativi controdadi“E”.

l 05-02
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Piazzamento e fissaggio gruppi prolungaganascia dx e sx.

Inserire ciascuna prolunga ganascia all'interno dei due blocchetti'A’ - Fig. 05-03 e piazzarla alla corretta distanzain
Xrispetto ad un valore diriferimento (a 235 mm. dal centro mandrino, oppure allaquotaindicatain Fig. 05-04).
Effettuare quindiil fissaggio allamacchina agendo sulle due viti posteriori'B' e 'C’ (Fig. 05-04) conla chiave esagonale
indotazione e verificare I'allineamento in orizzontale al piano dilavoro deliamacchina.

<o

[ 05-03 |

23,5 mm

B C [ 05-04
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avvitandolanell'apposita sede.

MATISSE
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Effettuare il montaggio dell'impugnatura 'D’ - Fig. 05-05 che serve per effettuare la rotazione del piano di lavoro

l 05-05

La macchina viene consegnata con il piano di lavoro bloccato a 0° (in orizzontale). Prima di lavorare, pertanto, &
necessario sbloccare il piano dilavoro allentando la battuta'E' - Fig. 05-06 conla chiave esagonale indotazione.

l 05-06
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COMANDI

Selettore a 3 posizioni:
'SX':inserimentotastatore maschera perlavorazionea 90°
'0": disinserimento tastatore
'DX": inserimento tastatore maschera perlavorazione a0°
Pulsante apertura/chiusuramorse
Selettore bloccaggio/sbloccaggio pianodilavoro
Selettore velocita della punta fresa: 6000/ 11800 giri/min
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Pulsante abilitazione discesa/salita testa

Pulsante lubrificazione punta fresa

Leva pereffettuare ladiscesa/salitatesta

Leva pereffettuare la fresatura/copiatura

Pulsanti'uomo presente’ per abilitazione accensione fresa
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7 ALLACCIAMENTOELETTRICO EPNEUMATICO

Elementi per allacciamenti elettrico e pneumatico (Fig. 07-01)
1 - |Interruttoregenerale
2 - Filtroingressoaria

07-01

Operazionipreliminari

Perlamessa in opera della macchina occorre verificare che lalinea elettrica di alimentazione sia dibuona fatturae
di sicura affidabilita, protetta da interruttore automatico di linea e collegata ad un buon impianto di messa a terra.
Questo vale anche per la rete di aria compressa che deve avere sezione adeguata alla portatarichiestae rubinetto
(o valvola) di sezionamento all'arrivo della macchina. Se la rete di distribuzione dell'aria e di notevole lunghezza
occorrono appositi barilotti di scarico della condensa collocati in puntiopportuni.

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

Collegamentiallalineaelettrica
A-Cavodialimentazione 400V TRIFASE

Se lamacchina non viene fornita di spine per I'alimentazione elettrica (400 V), effettuare I'allacciamento dei cavidi

alimentazione alle relative spine.
Proteggere il cavo di alimentazione con magnetotermico differenziale.
Nelcasoin cuidovesse tranciarsiil cavodi alimentazione, ripristinare 'allacciamento riferendosi allo schema elettrico

(Cap.12).

Seilsenso dirotazione dell' utensile non & conforme a quelio indicato dalla freccia presente sullamacchina occorre
invertire due delle tre fasi dell'alimentazione elettrica.
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ATTENZIONE
Innestareiltubo di arrivo dell'aria nell’apposito raccordo “1” e controllare nel manometro “2” che lapressione siadi7
bar; diversamente agire sullamanopoladiregolazione “3".

Questa regolazione sirende necessaria in quanto con valori di pressione inferiori a § BAR interviene un pressostato
che impedisce allamacchinadi entrare in esercizio.

07-02
7.1 INTERRUTTOREAVVIAMENTO MOTORE-PROTEZIONI
L’interruttore diavviamento é: lucchettabile, magnetotermico e con bobinadisgancio:
Lucchettabile: quando la macchina & ferma per manutenzione, l'interruttore va fissato in apertura con un

lucchetto perevitare pericolosi avviamenti accidentali.

Magnetotermico: sesiverifica un cortocircuito nell'impianto elettrico o il motore si surriscalda per qualche motivo,
I'interruttore si apre automaticamente interrompendo I'arrivo dellatensione alla macchina. Il
verificarsi di questo intervento dell'interruttore obbliga ad unaispezione al circuito elettrico e sul
motore.

Bobinadisgancio: quandomanca, perunaragione qualsiasi, latensionedilinea, I'interruttore ritorna automatica-
mente in posizione aperta (zero). Questo impedisce, al ritorno della tensione di linea, un
pericoloso avviamento improvviso delmotore.
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8 REGOLAZIONI

8.1 REGOLAZIONE CORSALONGITUDINALE
- ASSE X (FIG. 08-01)

Lacorsalongitudinale dellatestadel pantografo MATISSE

&di330 mm. Tale corsa puo essere delimitata permezzo

diduebattute.

L'indice “1” é solidale con latesta. L’asta metrica “2" ha

lo ZERO centrale che corrisponde al centro della macchi-

na.

Leggendo con l'indice sull’asta metrica laquotanecessa-

ria per la lavorazione e bloccando in posizione con le

maniglie a ripresa “3” le due battute a SX e a DX della

testa, si ottiene la determinazione (o regolazione) della

corsa longitudinale (asse X).

8.2 REGOLAZIONE CORSATRASVERSALE -
ASSEY (FIG. 08-02)

Lacorsatrasversale dellatestadel pantografo MATISSE
&di125mm. Tale corsa pud essere delimitata permezzo
didue battute.

L'indice “1” & fisso. L'asta metrica “2” & solidale con la
testa ed halo ZERO che corrisponde alla posizione “tutta
indietro” della testa (e quindidella punta fresa).
Leggendo conl'indice sull’asta metricalaquota necessa-
ria per la lavorazione e bloccando in posizione con le
maniglie aripresa “3” le due battute si ottiene la determi-
nazione (oregolazione) della corsatrasversale (asse'Y).

08-02
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MATISSE

8.3 REGOLAZIONE CORSAVERTICALE
(ASSE 2) (Fig. 08-03)

La corsa verticale pud essere programmata a quote
diverse permezzodellaBATTUTAASTELLA“1”. Tale
battuta ruota (manualmente) ed ha 8 posizioni numerate.
Registrando e bloccando le viti nelle cave della battuta si
possono predefinire 7 quote diverse diarrestodellacorsa
verticale.

Unacavadella battuta pud essere lasciata liberaperavere
adisposizione la corsa massima.

Le battute della stella si arrestano nel punto “2” indicato
infigura.

N.B.

Laleva DX comandail movimento longitudinale (asse X)
etrasversale (asse Y) dellatesta.

Lacorsa verticale dellatesta é comandatadallaleva SX.

08-03

8.4 REGOLAZIONE INCLINAZIONE PIANO DILAVORO (FIG. 08-04)

diriferimento '1" verificando la quota ottenuta che & indicata sulgoniomentro '2".

posizione'3".

Il pianodilavoro pud essereinclinatoda 0° a75° e bloccato agendo conlachiave esagonaleindotazione sulla battuta

Perportare il piano dilavoro a 90° & necessario effettuare I'esclusione delgoniomentro portando labattuta’1' nella

=7 "\

08-04
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8.5 TASTATORI

Ciascun tastatore (uno perla posizione 0° - orizzontale e l'altro perla posizione 90° - verticale) € pneumatico (salita-
discesa) e viene comandato per mezzo di un selettore posto sul pannello comandi.

08-05

Il selettore “A” si trova normalmente nella posizione intermedia indicata in Fig. 08-05 (disinserito). Ruotando il
selettore “A” a SX si abilita la salita del tastatore permaschera 90°. Ruotando il selettore “A” a DX si abilita la salita
del tastatore per maschera 0°. La punta del tastatore entra nell'impronta della maschera a copiare. Riportando il
selettore in posizione intermedia (Fig. 08-05), il tastatore scende ed esce dallimpronta della mascheraa copiare.
[IMATISSE viene fornito con n. 1 puntafresa @10 mm (montata sul mandrino) e conn. 1 punta fresa@ 5 mmdiscorta
(le punte fresa di altri diametri non forniti con la macchinasono arichiesta).

|l tastatore del MATISSE ¢ adue diametri: @5 mme & 10 mm.

Regolazione tastatore per posizione orizzontale - 0° (Fig. 08-06)

La copiaturain scala 1+1 si pud eseguire con la punta fresa @ 5 mm e il tastatore @ 5 mm come segue:

Allentare la maniglia a ripresa “1” ed esercitare una leggera pressione nel punto “2” del tastatore spingendolo in
basso.

Quindibloccare nuovamente la maniglia“1”.

Se, diversamente, si vuole eseguire la copiatura 1+1 con la punta fresa @ 10 mm si allenta lamaniglia“1” e quindi
si esercita unaleggera pressione nel punto “3” portandoil tastatorein alto. Tenendoil tastatore in quella posizione
si blocca nuovamente la maniglia “1”. In questo modo si pud eseguire la copiaturag 10 inscala 1+1.

' 08-06
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Regolazione tastatore per posizione verticale - 90° (Fig. 08-07)

La copiatura in scala 1+1 si pud eseguire con la punta fresa @ 5 mm e il tastatore 8 5 mm come segue:

Allentare lamaniglia aripresa“1” e sollevare il pomello “2” per portare il tastatore in alto.

Quindibloccare nuovamente lamaniglia*1”.

Se, diversamente, sivuole eseguire la copiatura 1+1 con lapuntafresa @ 10 mm si allenta la maniglia“1” e quindi
si premeil pomello #2” per portare il tastatore in basso. Adesso si blocca nuovamente la maniglia “1”. Inquesto
modo si puo eseguire la copiatura@ 10in scala 1+1.

MATISSE -n—-

g10mm @5mm

[ 08-07|

N.B. Le copiature eseguite con punte fresadidiametrodiversoda quelloimpiegato sultastatore danno come risultato
scale disegualidilavoro cha vanno (ovviamente) calcolate caso per caso.
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8.6 MASCHEREACOPIARE

Sulla macchina sono presenti due maschere a copiare (una per posizione 0° e l'altra per posizione 90°) che
permettono unalavorazione combinata 0°-90°. Le due maschere sono identiche; la Fig. 08-09 mostra larappresen-
tazione geometricaditalimaschere.

Il centro dellamaschera a copiare sitrovain corrispondenzadello ZERO dell'asta metrica diriferimento “1” -Fig. 08-
08 perlacorsa longitudinale dellatesta (asse X).

Posizionando 'indice #2” - Fig. 08-08 in coincidenza con lo ZERO dell’asta metrica “1” - Fig. 08-08, la testa del
pantografo sitrovera esattamente al centro della sua corsa longitudinale e la punta-fresain corrispondenza dello
ZERO (centrale) dell'astametrica “1” -Fig. 08-08.

Sullamascheraa copiare Fig. 08-09 sono ricavate a DX n.4 asole “3” poste in asse con le impronte delle lavorazioni
“A-B-C-D”.Conil tastatore relativodisinserito e allentando le maniglie aripresa “4” -Fig. 08-08 la maschera a copiare
gliberatrasversalmente. Inserendo il tastatore relativo in corrispondenzadiun’asola “3” -Fig. 08-09 a secondadella
lavorazione da eseguire “A-B-C-D” e muovendo trasversamente (asse Y) la testa del pantografo, si muove
conseguentemente anche la maschera a copiare (vedi Fig. 08-10). Leggendo sull'asta metrica “5”-Fig.08-101la
quotadiesecuzionedella lavorazione sul profilato si bloccano quindile maniglie “4” .Fig. 08-08 fissandolamaschera
in posizione esatta rispetto allalavorazione da eseguire.

Questo sistema permette in posizionamento TRASVERSALE rapido della punta-fresa.

4 1 2
08-08
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8.7 GANASCE MORSA (Fig. 08-11)

Le prolunghe ganascia morsa Dx e Sx“1” hanno larelativa asta metrica conivaloririferiti allo ZERO centrale (ZERO
asse X) dell'astametrica situatain corrispondenza della maschera perlavorazione a90°. Taliganasce vengono fornite
con n. 6 battute a scomparsa “2” (n. 3 per ogni ganascia) che sono registrabili longitudinalmente (allentare conla
chiave indotazione, fare scorrere le battute nella posizione desiderata, quindi bloccare nuovamente). Le battute si
sollevano manualmente premendo nel puntoindicato conlafreccia.

Indotazione conla macchina viene fornito uno spessore sagomato “3”. Tale spessore ha due magneti nella parte
inferiore e viene “attaccato” al pianodilavoro a secondadelle esigenze (es. flessione del profilato, fresatura passante
etc.).

N,B.Attenzione anonintaccare conlapuntafresala ganasciamorsaelo spessore mobile (o quellifissi) sul
piano dilavoro quando sieseguono lavorazioni passanti.

| 08-11
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MATISSE

Per effettuare la regolazione della posizione trasversale dei rullireggi-profilo *A’ - Fig. 08-12 posizionatilungo le due
ganascein funzione dellalarghezza del profilato da lavorare, & sufficiente spingere o tirare ciascun rullo manualmente.

08-12

lachiave esagonalein dotazione.

Per effettuare la regolazione in altezza del tampone ganascia morsa ‘B’ - Fig. 08-13, agire sullavite difissaggio con

08-13
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8.8 REGOLAZIONE MORSE ORIZZONTALI (Fig.08-14)

Agendo sullamaniglia aripresa “1” si effettua il posizionamanto longitudinale della morsa orizzontale.
Agendo sulla maniglia aripresa “2” sieffettua il posizionamanto trasversale della morsa orizzontale.
Agendo sullamaniglia aripresa “3” si effettuail posizionamanto in altezzadella morsa orizzontale.

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

ATTENZIONE:
Controllare che le morse serrino correttamente il profilato sulla ganascia del piano dilavoro.
Verificare che le morse non sitrovino nel campo dilavoro delle punte fresa.
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8.9 REGOLAZIONE MORSE VERTICALI(Fig. 08-15)

Agendo sullamanigliaaripresa “1” si effettua il posizionamanto trasversale della morsa verticale.
Agendo sulla maniglia aripresa “2” si effettua il posizionamanto in altezza della morsa verticale.

08-15
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Punte fresain dotazione:

Punte fresa optional:

8.10 VELOCITADIROTAZIONE DELLAPUNTAFRESA

IIMATISSE ha doppia velocita dirotazione del mandrino: 6.000/11.800 giri/min attivabile dal selettore “A” - Fig. 08~
16. Tali velocita vanno selezionate a seconda del tipo di materiale che viene lavorato (es. spessore, nervature,
alluminio, PVC, etc.) e del diametro delle punte fresaimpiegate.

- Lapuntafresacod. HZ302740 (@10 monotagliente) & da utilizzare a una velocita di 6000 giri/min.
- Lapuntafresacod. HQ-30533 (@5 monotagliente) & da utilizzare a una velocita di 11800 giri/min.

- Lapuntafresacod. HQ-49995 (@8 monotagliente) & da utilizzare a una velocita di 6000 giri/min.
- Lapuntafresacod. HZ303477 (@10 a tre taglienti per il ferro) & da utilizzare a una velocita di 6000 giri/min.

7L Y o ——

| 08-16

Come indicatoin Fig.08-17:

Quando il selettore & in posizione 0 (ZERO) il motore non entrain rotazione.
Ruotandoil selettore verso SX si abilita la velocita 6.000 giri/min.
Ruotandoil selettore verso DX si abilita la velocita 11.800 giri/min.

6.000 giri/min.

11.800 giri/min.

08-17
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8.11 LUBRIFICAZIONE DELLAZONADILAVORO

Lanebulizzazione dellapunta fresa*“1” -Fig. 08-18 viene attivata conla CHIUSURA MORSE e con latesta abbassata
evienedisattivata con 'APERTURAMORSE.

Con le morse chiuse e latesta abbassata, premendo il pulsante “2” - Fig. 08-19 si abilita la nebulizzazione.
Ruotandoil pomello zigrinato “3” - Fig. 08-18 siregolail flusso dinebulizzazione (il flusso aumenta ruotandoil pomelio
insenso antiorario, diminuisce ruotandolo insenso orario).

ATTENZIONE:
Non lavorare mai senza la nebulizzazione

IMPORTANTE:
Nellatanica dell’olio perla lubrificazione dellazona dilavoro mettere solamente:
OLIODA TAGLIO PER ALLUMINIO.

08-18
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8.12 REGOLAZIONE PRESSIONE INGRESSO ARIA (Fig. 08-20)

Peraumentare o diminuire la pressione diingresso dell'aria, ruotare lamanopola “A” (alzare, regolare ed abbassare
per bloccare) controllando la pressione sul manometro “B” (7 Atm).

8.13 REGOLAZIONISUL FILTRO INGRESSO ARIA (Fig. 08-20)

SCARICO CONDENSA

Senzascollegare il tubo dialimentazione dell'aria, premere il pomello “C” verificando che laghierarelativa sia aperta.
Lo scarico della condensa avviene comungque automaticamente (sempre con la ghiera aperta) ogni volta che si
staccailtubo dialimentazione dell'aria.




é - W MATISSE “—

9  ESERCIZIO(FIG.09-01)

Controllare:

- Latensionedilineain modo che sia corrispondente a quella dellamacchina

- Lapressionedell'ariain arrivo allamacchina (vedicap. 8.12)

- llsensodirotazione della punta fresa (vedicap. 7)

- L'avvenuto bloccaggiodel piano dilavoro (in posizione 0°, 90° oppure intermedia)

Selezionare la velocita dirotazione del mandrino (vedi cap. 8.10).
Posizionare il profilato sul piano dilavoro

Regolare:

- lIserraggiodelle morse (vedicapp.8.8€8.9)

- Lebattute sulle ganasce morsa (vedicap. 8.7)

- Laposizionedellamaschera acopiare abilitando il tastatore corrispondente (vedicap. 8.6), oppure il piazzamento
degli assi X e Y se si lavora senza maschera a copiare

Ruotare l'interruttore generale in posizione .

Effettuareil serraggio delle morse premendo il pulsante “1”

Premere (e mantenere premuto) il pulsante “2” perfar scendere latestaconlaleva SX. Durante ladiscesadellatesta,
premere (e mantenere premuti) i due pulsanti “3” 'uomo presente' per accendere il motore fresa.

Una voltaraggiuntala posizione dilavoro deifinita dalla battuta a stella, rilasciare il pulsante “2”perbloccare latesta.

N.B. Controllare attentamente I'ingresso della punta fresa nel profilato.

Effettuare lalavorazione muovendo latesta conlaleva DX mantenendo i pulsanti “3” premuti fino al termine della
lavorazione. Non appena sirilascia almeno uno deidue pulsanti 'uomo presente'il motore siarresta.
Unavoltaterminatalalavorazione, premere (e mantenere premuto) il pulsante “2” perfarsalire latestain posizione

diriposoconlaleva SX.
Con latesta in accertata posizione tutta in alto il motore fresa si arresta e si possono aprire le morse premendo il
pulsante “1”.

N.B. Durante lalavorazione, lubrificare la zona dilavoro premendo il pulsante '4'.
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ATTENZIONE:

Le lavorazionivanno eseguite con movimento della testain senso ORARIO (nelsenso dirotazione della
puntafresa).

NOTE:

- Semancatensione lamacchina & ovviamente inoperante.

- Semanca I'aria compressa la testa puo scendere ma il motore non si puo avviare.

- Quando la testa & abbassata (e la fresa & in rotazione) le morse non si possono aprire.

- Conle morse aperte la testa scende ma il motore fresa non entra in rotazione e non viene abilitata la
nebulizzazione.

- Conle morse aperte e la testa abbassata non viene ricevuto I'impulso di chiusura morse e quindi il
motore non entra in rotazione.

- Il motore fresa si avvia solo con le morse e il piano di lavoro bloccati.

- E'possibile ruotare il piano anche con le morse chiuse (per consentire la lavorazione combinata 0°-
90° o ad angolazioniintermedie sullo stesso profilo)

9.1 ESERCIZIO- LAVORAZIONE PASSANTE

Premessa: eseguendo queste lavorazionioccorre controllare accuratamente che la puntafresanonvada
a contatto con la ganascia morsa o con gli spessori in PVC sul piano di lavoro (compreso lo
spessore “mobile” fornito in dotazione con lamacchinada utilizzare per un corretto piazzamento
del profilato).

Lalavorazione “PASSANTE” & schematizzatain Fig.09-02.

IMPORTANTE:
Lalavorazione passante va eseguita con la punta fresa 2 10 mm (e diametri superiori).

Le asolature indicate in figura non vanno eseguite contemporaneamente. Prima deve essere eseguita
I'asolaturaindicata coniln. 1 e quindil’asolaturaindicataconiin. 2.

09-02

9.2 LAVORAZIONEDIPROFILATIINFERRO

Quando si effettuano lavorazioni su profilatiin ferro, siconsiglia di utilizzare una fresa didiametro 10 mm. aunavelocita
dilavoro di6000 giri/min.

Il massimo spessore del ferro lavorabile € 3 mm.

Si consiglia di lubrificare la zona di lavoro in modo adeguato alla lavorazione che si va ad effettuare aumentando
eventualmente il flusso dinebulizzazione (vedicap. 8.11).

N.B.
Tali frese NON sono adatte per la lavorazione dell'acciao INOX.

a2g |
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10 MANUTENZIONE

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

pubblicazione.

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

- Tutte le operazionidimanutenzione, vanno eseguite amacchina disinserita dalla rete dialimentazione elettricae
dall'ariacompressa.
- Quandol'apparecchiatura elettrica & sotto tensione, determinate partidi questa apparecchiatura possonorisultare
pericolose.
- Comportamenti non conformi alle istruzioni di sicurezza nell'utilizzo di questa apparecchiatura possono quindi
causare danni alle persone o alle cose.
- Occorre quindi rispettare le istruzioni riportate nel capitolo 10.1 della presente pubblicazione e gli avvertimenti
presenti sullamacchina stessa.
- Eseguitii lavori di manutenzione, prima di rimettere in servizio la macchina, controllare che:
1-  ipezzi eventualmente sostituiti e/o gli attrezzi impiegati per I'intervento di manutenzione siano stati
rimossidalla macchina.
2-  tuttiidispositividi sicurezza siano efficienti.

10.1 MANUTENZIONE PERIODICA

Le operazioni di manutenzione sono molto semplici e sono elencate nel seguente ordine:

- Controllare attraverso'appositafinestrella, il livello dell’olio di lubrificazione “A” - Fig. 10-01.

- Controllare sul manometro “B” - Fig. 10-01 il livello della pressione diingresso dell'aria.

- Controllare attraverso le feritoie “C” -Fig. 10-02 la presenzadicondensanellatazza. Se c’é condensanellatazza
premere il pomello “D” - Fig. 10-02 verso I'alto fino a scaricarla (questa operazione si esegue senza scollegare
lamacchinadallarete dell'aria).

- Servendosieventualmente della pistola a getto d’ariacompressa in dotazione, pulire da residui disporco o trucioli
tutte le superfici d’appoggio e dilavoro.

ATTENZIONE:
Quando si usa la pistola a getto d’aria compressa, & obbligatorio munirsi di occhiali protettivi.

- Mantenere pulitalazona di posa della macchina da spezzoni, trucioli o quant'altro residuo dilavorazione.
- Svuotareil cassetto raccogli-trucioli rimovibile “E” - Fig. 10-02.
- Oliare accuratamente le partimeccaniche scoperte (piano dilavoro, etc.)
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10.2 SOSTITUZIONEPUNTAFRESA

La sostituzione della punta fresa sieffettua a causa della rottura della stessa oppure per poter effettuare lavorazioni
che necessitano di una punta di diametro diverso.

Bloccare conun lucchetto I'interruttore generale in posizione '0’ e scollegare lamacchina dallarete dell’aria
compressa.

Munirsidiguanti
Munirisi della spina 1" e della chiave speciale "2" in dotazione, collocate sulla macchina come in Fig. 10-03.

Facendo ruotare manualmente il mandrino, introdurre laspina “1” - Fig. 10-04 nel foro fino a quando non entra per
quasi tutta la sualunghezza. In questo modo viene bloccato I'albero del mandrino.

Con lachiave speciale “2” allentare la ghiera (ruotando in senso orario) fino a quando la punta fresa “3” - Fig. 10-
04 non ¢ libera e quindi si puo estrarre. Sostituire la punta fresa e quindi bloccare nuovamente la ghiera.

Estrarre laspina“1” -Fig.10-04 (ATTENZIONE: NON DIMENTICARE LA SPINAINSERITA!), quindiliberare dal
blocco interruttore generale e ruotarlo in posizione 'I' e ricollegare la macchina alla rete dell’aria compressa.
Quando devono essere sostituire sia la punta "4" - Fig. 10-05 che la pinza porta punta "5" - Fig. 10-05, occorre
allentare la ghierasfilando la punta fresa, quindi togliere la ghiera e la pinza. Rimontare la nuova pinza e quindiinvitare
amano laghiera, infilare la punta fresa e infine bloccare la ghiera.

/
% |

e w
2 N7 2 1004

0

10-03

10-05
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10.3 SOSTITUZIONE CINGHIA

Bloccare con unlucchetto I'interruttore generale in posizione 0 (ZERO) e scollegare lamacchinadalla rete
dell’ariacompressa.

Munirsi di guanti

Allentare le maniglie *“1” -Fig.10-06 ed estrarre lamaschera a copiare “2” -Fig. 10-06. Posizionare tutta avanti (verso
l'operatore) latesta verticale, allentare etogliere le viti“1” -Fig. 10-07, quindi posizionare tutta indietro latesta, allentare
etogliere lavite “1” -Fig. 10-08.

Rimettere latestatuttain avanti e sfilare la protezione “1” - Fig. 10-09.

Facendoruotare manualmente la cinghia““1” -Fig. 10-10 con la pressione delle dita sifa salire in corrispondenzadella
puleggiadell’albero del mandrino “2” -Fig. 10-10, fino a che non esce dalla sua sede.

Siintroduce la nuova cinghia, comeindicatoin Fig. 10-11 alloggiandolasulla puleggia dell'albero motore “1” -Fig. 10-
11 equindi facendola scorrere manualmente siimbocca sulla puleggiadel mandrino *2” - Fig. 10-10 premendo, nel
contempo, verso il basso fino a che la cinghia non & alloggiata correttamente.

Quindirimontare e fissare con le 3 viti la protezione “1” -Fig. 10-09.

Liberare dal blocco l'interruttore generale e ruotarlo in posizione 'I' e ricollegare la macchina alla rete dell’aria
compressa.

Eseguire alcune prove.
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11 INCONVENIENTI - CAUSE - RIMEDI

=Y oo

INCONVENIENTI

POSSIBILICAUSE

RIMEDI

- Macchinaabilitataallavoro, cade
potenza e la macchina non si
riabilita

- Non arriva aria sufficiente alla
macchina

- Verificarechelimpiantodicom-
pressione siain grado didistri-
buirel'arianecessaria allamac-
china.

- Nonc'epilutensione sullamac-
china

- Verificare che I'impianto dello
stabilimento siaingrado di for-
niretensione alla macchina.

- Le morse non si chiudono op-
pure non siaprono

- Latestanonsitrovain posizio-
nediriposo (tuttain alto)

- Portare latestain posizione di
riposo (tuttain alto) premendoiil
pulsante verde situatosullaleva
Sx

- Morsechiuse, testa abbassata,
pulsanti 'uomo presente' pre-
muti, manonsiavviailmotore
fresa

- Nonc'épiutensione oppurenon
arrivaarriva ariasufficiente alla
macchina

- Attendereilripristino dellaten-
sione oppuredell'aria

- Selettoredibloccaggio pianodi
lavoro é aperto oppure selettore
digiri motore é in posizione '0'

- Girareil selettore nella posizio-
ne corretta per poterlavorare
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Le informazioni contenute nel presente libretto non hanno valore contrattuale
di carattere commerciale.
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