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VERBALE DI CONSEGNA DEL MANUALE TECNICO DI ISTRUZIONI ORIGINALI

Secondo la norma UNI EN 12100 il manuale tecnico di istruzioni originali è parte
integrante della macchina e all’atto della consegna viene rilasciato questo apposito
verbale.

La garanzia sulla macchina viene prestata solo dopo il ricevimento del tagliando
sotto riportato.

Compilare il tagliando e inviare mediante RACCOMANDATA AR a:

Officine meccaniche CERIM S.r.l.
Corso Novara 218

27029 VIGEVANO (PV) ITALY

Tagliare lungo la linea tratteggiata

Io Sottoscritto

dichiaro di aver ricevuto in data odierna il manuale tecnico di
istruzioni originali relativo alla macchina Cerim:

K78
PREMONTA-MONTAPUNTE

N° di matricola:        timbro

firma
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GENERALITÀ
La K78 è una macchina premonta-montapunte: per eseguire la lavorazione sfrutta l’azione di 9
pinze (che tirano la tomaia), delle piastre (che avvolgono la parte inferiore della tomaia alla
forma) e degli iniettori (che effettuano la stesura del collante).
La versatilità delle attrezzature per il montaggio ed il bloccaggio della forma permette
l’esecuzione di qualsiasi numero e modello di calzatura; il funzionamento oleodinamico della
maggior parte dei movimenti consente di unire alla velocità di utilizzo una grande precisione
nella gestione delle pressioni. Per soddisfare le esigenze specifiche dei clienti sono disponibili
numerose opzioni che permettono lavorazioni speciali personalizzate.
Per meglio identificare i termini utilizzati in questo manuale, riportiamo di seguito dei disegni
che rappresentano le principali parti che intervengono nella lavorazione:
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1∗= Proiettore: aiuta l’operatore a rispettare la linea voluta dal designer.
2 = Testa mobile: è il supporto-guida di vari organi che intervengono durante la lavorazione.
3 = Pressore superiore: blocca la punta della forma.
4 = Teflon: avvolge e protegge la parte anteriore della tomaia.
5 = Piastre: stirano la tomaia sotto alla punta della forma.
6* = Elementi mobili: prolungano l’azione delle piastre, stirando la tomaia sotto alla pianta.
7 = Pressori laterali: bloccano la forma lateralmente.
8* = Bandelle: per perfezionare il montaggio della tomaia nella cava.
9 = Piantone: sostiene la forma.
10 = Iniettore: eroga il collante sul sottopiede
11 = Pressore posteriore: blocca la parte posteriore della forma.

                                               
∗ Optional.
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Il disegno sotto descrive le pinze, che vengono utilizzate per tirare la tomaia verso il basso, ed
avvolgerla alla forma:
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1 = Pinza 1.
2 = Pinze 2;  a richiesta sono disponibili nella variante per tiraggio orizzontale, da utilizzare per

il montaggio delle punte aperte.
3 = Pinze 3.
4 = Pinze 4.
5 = Pinze 5, a richiesta sono disponibili nelle varianti con rotazione automatica e con tiraggio

orizzontale, da utilizzare per la cambratura dei modelli a tronchetto e degli stivali.
6 = Piastroni porta pinze: nelle macchina dotate dell’apposito optional è possibile muoverli per

allargare o stringere le pinze.
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CARATTERISTICHE TECNICHE
Dimensioni vedi “posizionamento della macchina”
Dimensioni imballo - con termoiniezione 1350 x 1850 x 2000 mm (largh.x prof.x alt.)
Dimensioni imballo - senza termoiniezione 1100 x 1850 x 2000 mm
Peso netto 1300 Kg
Peso lordo in cassa 1520 Kg
Contenuto olio 90 Kg
Pressione impianto oleodinamico 50 Bar
Pressione impianto pneumatico (con varianti) 6 Bar
Consumo aria a 6 Bar per ciclo 2 litri
Tensione di alimentazione elettrica 400 Vac (230Vac a richiesta)
Potenza elettrica assorbita media 3,8 Kw
Potenza elettrica totale installata 5,5 Kw
Produzione oraria 120/200 paia
Velocità di lavoro a vuoto (minima) 350 cicli /ora
Pressione acustica continua ponderata Leq = 82 dB (A)
Pressione acustica max istantanea ponderata Lpc < 130 dB (C)
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SOLLEVAMENTO E SPOSTAMENTO DELLA MACCHINA
Per il sollevamento della macchina (o di parti di essa) utilizzare corde, nastri e ganci che
rispettino la tabella che segue:

MASSA DA
SOLLEVARE

[Kg]

RESISTENZA DI
SOLLEVAMENTO

[Kg]

70 400
100 600
300 1900
500 3200
800 5000

1000 6400
1200 8000
1500 10000
2500 17000

Attenzione: le operazioni di sollevamento o spostamento della macchina devono essere
effettuate da personale addestrato, evitando movimenti bruschi o sobbalzi.

I pericoli connessi con l’instabilità della macchina
durante il trasporto sono stati eliminati collocando i
golfari [1] nella posizione più favorevole.

Se la macchina deve essere spedita o spostata per
lunghi tratti è necessario ancorarla ad un pallet o ad
una cassa, utilizzare allo scopo 4 viti M12 con dado
inserendole nei piedini di ancoraggio [2].

Nel basamento è previsto un largo alloggiamento
per le forche di presa di un muletto (per i casi in
cui la macchina debba essere spostata per brevi
percorsi).

2

1

Durante il trasporto della macchina, una persona deve controllare che la macchina non intercetti
persone o cose; dato che il serbatoio dell'olio è pieno esiste il rischio che, a causa di urto
violento, si rompa causando una pericolosa fuoriuscita d'olio.
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POSIZIONAMENTO DELLA MACCHINA
Nella figura sono indicate, espresse in millimetri, le misure di ingombro della macchina.

1800

1000

1900

• E' importante lasciare libero lo spazio per:
- La presenza dell’operatore addetto alla macchina.
- Gli interventi di manutenzione.
- L’apertura della porta dell'armadio elettrico.
Consigliamo di riservare uno spazio di almeno 1,5m lungo tutti i 4 lati della macchina.

• Se si ha intenzione di utilizzare collanti a base di solventi tossici lo stabile deve essere
provvisto di un sistema di evacuazione dei fumi che si formano durante la stesura della colla.

• La macchina non può funzionare in atmosfera esplosiva.
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CONTROLLI PRELIMINARI
Al fine di individuare eventuali danni subiti nelle operazioni di trasporto, verificare l’integrità
delle seguenti parti:
• Tutte le tubazioni degli impianti oleodinamico e pneumatico devono essere connesse e non

devono presentare incrinature o lacerazioni della guaina esterna.
• Il serbatoio dell’olio non deve presentare ammaccamenti o segni di rottura, indagare sulla

presenza di eventuali macchie d’olio presenti sul coperchio.
• Tutti i componenti oleodinamici, pneumatici, elettrici o elettronici devono presentarsi integri.

Non devono esserci fili non connessi.
• I vari carter di protezione devono essere correttamente fissati.
• Pulire con cura la macchina, ed eliminare il grasso antiruggine mediante stracci imbevuti di

gasolio.
• Rimuovere il tappo a vite [1] che impedisce la fuoriuscita dell’olio dalla presa d’aria.

1

VERIFICA DI LIVELLO E PRESSIONE OLIO

1

2

La spia [1], nel lato sinistro della macchina, indica l’olio contenuto nel serbatoio: esso deve
essere uguale o superiore di poco al centro della spia.
La pressione viene tarata a 50 Bar al collaudo della macchina; se alla prima accensione si notano
anomalie di funzionamento imputabili a bassa pressione dell’olio è bene effettuarne la verifica,
inserendo nell’apposita presa [2] un cavetto con manometro (se è necessaria una regolazione
vedere il capitolo “Regolazioni”).
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ALLACCIAMENTO IMPIANTI ESTERNI

3

1 2

ENERGIA ELETTRICA
La macchina viene fornita con il cavo di alimentazione dell’energia elettrica senza spina, la
quale sarà a carico e del tipo stabilito dall’utente.
Il cavo di alimentazione è di tipo antiolio ma non è calpestabile, l’utilizzatore deve pertanto
predisporre una protezione con tubo o canalina, qualora per la disposizione della macchina il
cavo dovesse essere soggetto a calpestìo o schiacciamento da mezzi di trasporto.
Avvertenza: proteggere la linea principale a monte della macchina da eventuali sovracorrenti
mediante l’applicazione di fusibili con classe di impiego gG/gL.
Se la linea elettrica dello stabile non corrisponde ai valori di tensione e frequenza letti
sull’apposita targhetta [1] è necessario adeguare:
- Il collegamento del motore pompa-olio (M1).
- Il relè termico FR1 e la relativa taratura.
- Il collegamento dei primari di tutti trasformatori ed il valore dei relativi fusibili.
(le sigle indicate fanno riferimento allo schema elettrico)
Se, all’accensione della macchina, il senso di rotazione del motore pompa non è quello indicato
dalla freccia [2] bisogna scambiare tra loro due fasi sul cavo di alimentazione.

ARIA COMPRESSA
Alimentare il gruppo filtro-riduttore-nebulizzatore inserendo un tubo in rilsan 8x6 nell’apposito
innesto rapido [3].
La linea per l’alimentazione dell’impianto pneumatico deve fornire aria compressa con
pressione non inferiore ai 6 bar.
La taratura delle pressioni viene eseguita al collaudo della macchina, verificare che coincida con
quanto indicato nel paragrafo “Pressioni dell’aria”.
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ACCENSIONE DELLA MACCHINA

7
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PROCEDURA DI ACCENSIONE: ruotare in senso orario l’interruttore di accensione [1], poi
premere il pulsante verde [2] del motore pompa-olio.
PROCEDURA DI SPEGNIMENTO: premere il pulsante rosso [3] del motore pompa-olio, poi
ruotare in senso antiorario l’interruttore di accensione [1].

CICLO DI LAVORAZIONE
Di seguito descriviamo le procedure per una lavorazione standard; per lavorazioni particolari
alcune operazioni non vengono eseguite, oppure vengono eseguite in maniera leggermente
diversa.

Pretiraggio
Dopo avere preparato la tomaia ed il sottopiede sulla forma, effettuare il pretiraggio della punta,
utilizzando la pinza di pretiraggio [4] (che può essere fissata sul lato destro o su quello sinistro
della macchina, a scelta dell’operatore).
1° scatto pedale: chiusura delle pinze di punta: inserire la parte anteriore della tomaia nella
pinza (o nelle pinze) di punta, poi premere il pedale sinistro [5] (le pinze di punta si
chiuderanno).
2° scatto pedale: chiusura delle altre pinze: inserire la parte restante della tomaia nelle altre
pinze, poi premere nuovamente il pedale sinistro (le pinze si chiudono ed il piantone sale,
spingendo la forma verso l'alto).
Correzioni prima dell'avvio del ciclo
Le leve sulle targhe [6] consentono di effettuare correzioni di centratura delle pinze.
Il ginocchiello [7] consente di correggere eventuali problemi verificatisi durante i primi due
scatti:
1° scatto ginocchiello: premendo leggermente il ginocchiello si sblocca la forma (il piantone si
abbassa ed il pressore posteriore indietreggia).
2° scatto ginocchiello: premendo a fondo il ginocchiello si allenta il tiraggio (le pinze di punta
salgono e le altre pinze si aprono); rilasciando il ginocchiello, si ritorna alle condizioni
precedenti alla sua pressione. Nota: dopo il 2° scatto pedale è possibile effettuare il 2° scatto
ginocchiello anche premendo il pedale sinistro (optional).
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2

1

AVVIO DEL CICLO (COMANDO A 2 MANI)
Tirare verso il basso le due leve di start ciclo [1], utilizzando entrambe la mani: tutti gli organi
preposti alla lavorazione della scarpa si muoveranno, secondo le regolazioni e i tempi impostati.
Non intervenire con le mani nella zona di lavoro durante il montaggio.

SBLOCCO DELLA MACCHINA
Al termine del ciclo la forma cade nell’apposito raccoglitore [2] per essere prelevata e tutti gli
organi tornano automaticamente allo stato di riposo.

ARRESTO DEL CICLO DI LAVORAZIONE
Il pedale destro [3] (arresto controllato) ferma il ciclo in atto, e porta gli organi meccanici in
condizione di riposo.
Il pulsante rosso di emergenza [4] ferma il ciclo in atto, sblocca gli organi di bloccaggio della
forma e spegne il motore pompa-olio. Per poter riavviare la macchina bisogna tirare la calotta
rossa del pulsante fino a sentire uno scatto.
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COMANDI ELETTRICI SULLE TARGHE
TARGHE FRONTALI

1
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14
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18

16

19

20
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22

Le leve indicate con i numeri da 1 a 10 consentono di comandare la salita e la discesa delle
pinze; le leve comandano le seguenti pinze:

Targa sinistra
1 = pinze 1 e 2
2 = pinza 2 sinistra
3 = pinza 3 sinistra
4 = pinza 4 sinistra
5 = pinza 5 sinistra

Targa destra
6 = pinza 1
7 = pinza 2 destra
8 = pinza 3 destra
9 = pinza 4 destra
10 = pinza 5 destra

Per muovere le pinze bisogna spostare le leve a destra o a sinistra: spostando la leva verso la
zona di lavoro le pinze salgono, spostandola nell'altro senso le pinze scendono.

11∗ e 12* = Pulsanti per apertura manuale pinze singole: premendo un pulsante si apre una
pinza (quella associata alla leva vicino al pulsante premuto).

Altri comandi:
13 e 14 = Leve per l'avvio del ciclo (comando a 2 mani), già descritte nel paragrafo precedente.
Nota: spostando la leva 14 verso l'alto si comanda il ciclo passo-passo.
15 = Questa leva esegue tre comandi: spostandola verso l'alto si aprono le pinze 1, 2 e 3;
spostandola verso il basso si comanda l'avanzamento del filo colla; spostandola verso destra si
cambia il tipo di scarpa (dx o sx) da eseguire (optional: il pressore posteriore si posiziona per il
montaggio della scarpa dx o sx).
16 = Pulsante per chiusura pinze in bassa pressione.
17 = Apertura/chiusura piastroni mobili: spostando la leva a destra o a sinistra si muovono i
piastroni porta-pinze.
18 = Spia scarpa dx: se la spia è accesa la macchina è predisposta per il montaggio di una scarpa
destra. Nota: l'impostazione cambia automaticamente dopo ogni ciclo.
19 = Spia scarpa sx: come sopra, ma per scarpa sinistra.
20 = Regolazione quantità di colla: ruotando la manopola in senso orario aumenta la colla
21 = Regolazione dei tempi di apertura delle pinze.
22* = Leva per la regolazione del finecorsa testa mobile e piastre

                                               
∗ Optional.
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TARGA COMANDI
La maggior parte degli interruttori e dei selettori su questa targa consentono di modificare il
ciclo di lavorazione: in base alla loro impostazione il ciclo esegue o meno alcune operazioni.
Nelle descrizioni degli interruttori riportiamo la funzione che viene attivata quando essi sono
commutati verso il basso (in posizione "1").
La targa contiene inoltre i comandi per l'accensione della macchina, per l'illuminazione, ed
alcuni regolatori (di tempi e temperature).
Comandi nella  parte superiore della targa

1
2

3
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1 = Vedi "Accensione della macchina", all'inizio di questo capitolo.
2 = Spia piastre in riscaldamento: la luce si spegne quando le piastre raggiungono la temperatura
impostata.
3 = Regolatore temperatura piastre.
4 = Regolatore del tempo di pressata del pressore superiore (anticipa o ritarda lo sblocco macchina,
alla fine del ciclo).
5∗ = Spia iniettore in temperatura: la luce si accende quando l'iniettore raggiunge la temperatura
impostata).
6* = Accensione termoiniezione. Prima di avviare il ciclo attendere l'accensione della spia [5].
7 = Ciclo senza sblocco macchina: la macchina si ferma dopo la discesa delle piastre, consentendo
di effettuare regolazioni.
8* = Ciclo con riferimenti luminosi: dopo il 1° scatto pedale si accende il proiettore.
9 = Accensione del faretto per l'illuminazione della zona di lavoro.
10 = Ciclo con avanzamento piastre manuale: la macchina si ferma dopo la discesa della testa
mobile; in questa condizione la leva di start sulla targa destra fa avanzare le piastre (per regolazioni).
11 = Ciclo senza l'intervento di teflon e pressori laterali.
12 = Ciclo con sblocco teflon e pressori laterali prima della pressata del pressore superiore
(altrimenti  lo sblocco avviene dopo la pressata).
13 = Ciclo con salita piantone in due tempi.
14* = Ciclo con tiraggio orizzontale pinze 5. Migliora l'aderenza della tomaia nei fianchi, per la
cambratura stivali e tronchetti.
15* = Ciclo con elementi mobili delle piastre (allunga, verso la punta, la zona che viene stirata dalle
piastre).

                                               
∗ Optional.
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Comandi nella  parte inferiore della targa

1 2
4

59

7
8

1011

14 13
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16
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1 = Selezione pinze di punta: selettore verso sinistra = nessuna pinza esclusa; selettore al centro =
pinza 1 esclusa; selettore verso destra = pinze 1 e 2 escluse (le pinze vengono escluse per lavorare
sandali o scarpe a punta aperta).
2 = selezione chiusura pinze al 1° scatto pedale: selettore verso sinistra = si chiude la pinza 1;
selettore al centro = si chiudono le pinze 1 e 2; selettore verso destra = Ciclo “Sport” : si chiude la
pinza 1, al rilascio del pedale si chiude la pinza 2.
3 = Selezione avanzamento pressore posteriore: selettore verso sinistra = il pressore avanza al 1°
scatto pedale; selettore al centro = al 2° scatto; selettore verso destra = al comando a 2 mani.
4 = Salita manuale del piantone: questo comando serve per consentire la regolazione della ghiera
che determina la posizione del piantone quando è tutto giù (vedi "piantone, cap.5").
5∗ = Ciclo "good year".
6 = Ciclo senza pinze 5: le pinze 5 rimangono sempre abbassate, per agevolare l'inserimento della
tomaia di scarpe piccole.
7* = Ciclo con tiraggio orizzontale pinze 2: per migliorare l'aderenza della tomaia nella zona di
punta di scarpe aperte.
8 = Ciclo con tiraggio automatico pinze 1 e 2 (ciclo escluso = le pinze non scendono).
9 = Come sopra, ma per le pinze 1, 2 e 3.
10 = Come sopra, ma per le pinze 4.
11 = Come sopra, ma per le pinze 5.
12 = Regolazione del tempo di tiraggio automatico pinze 1, 2 e 3: ruotando la manopola in senso
orario le pinze (durante il tiraggio automatico) scendono di più.
13 = Come sopra, ma per le pinze 4.
14 = Come sopra, ma per le pinze 5.

                                               
∗ Optional.
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TUTTE LE REGOLAZIONI DEVONO ESSERE EFFETTUATE DA PERSONALE
APPOSITAMENTE ADDESTRATO.
Per facilitare le operazioni e migliorare la visibilità in caso di interventi all’interno del
basamento della macchina è necessario che vengano asportate le protezioni fisse su entrambi i
lati della macchina.

PRESSIONE DELL’OLIO

2

1

Taratura della pressione generale:
• Inserire nella presa di pressione [1] un manometro.
• Sbloccare il dado [2].
• Ruotare la vite al centro del dado fino a quando il manometro indica 50Bar (nota: il motore

pompa-olio deve essere in funzione).
• Bloccare il dado.
• Staccare il manometro.

PRESSIONE DELL’ARIA

1

2

Taratura della pressione generale:
Ruotare il rubinetto [1] del gruppo filtro-riduttore-nebulizzatore fino a quando il manometro [2]
indica 6 bar.
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TRAGUARDI DEL CICLO
Con il termine "traguardo" indichiamo l'istante in cui una camme aziona un interruttore finecorsa,
durante il ciclo di lavorazione. Quando l'interruttore viene azionato la macchina effettua uno o più
movimenti automatici.
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Nel disegno sopra sono indicate le cammes che comandano i seguenti eventi:
1 = Partenza elemento mobile lato cava, per la numerata superiore.
2 = Partenza elemento mobile lato esterno, per la numerata superiore.
3 = Apertura e discesa pinze 4.
4 = Apertura e discesa pinze 3.
5 = Apertura e discesa pinze 2.
6 = Apertura e discesa pinza 1.
7 = Sicurezza discesa iniettore (per evitare che le piastre urtino l'iniettore).
8 = Partenza elemento mobile lato cava, per la numerata inferiore.
9 = Partenza elemento mobile lato esterno, per la numerata inferiore.
10 = Discesa pinze 5.
11 = Sicurezza discesa piantone: se viene raggiunto questo traguardo la macchina blocca
l’avanzamento delle piastre (per evitare che le piastre urtino il piantone)..
12 = Discesa piantone.
13 = Accostamento pressore superiore (la camme deve premere il finecorsa quando la testa mobile
raggiunge la posizione di lavoro).
14 = Azzeramento alla fine del ciclo e riapertura delle pinze (normalmente la camme deve liberare il
finecorsa negli ultimi 2-3mm di corsa della testa mobile).

Spostando una camme si anticipa o ritarda il traguardo. Per la regolazione abilitare il ciclo con
avanzamento manuale piastre (cap.4, pag.4) e diminuire la velocità di avanzamento piastre (cap.5,
pag.10). Nota: alcune cammes devono essere spostate insieme: non sbloccarle dai blocchetti [15]
che le uniscono.
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PINZE
Per regolare le pressioni di chiusura pinze vedere “pannello valvole idrauliche”.
I disegni sotto descrivono i principali punti di regolazione delle pinze. Nota: la pinza 1 differisce
leggermente dal disegno, perché possiede solamente la regolazione [1]; anche l’aspetto delle
pinze 2 e 5 può cambiare, in presenza di alcuni optional.

1

2

3

4

1 = Spostamento della pinza in avanti (verso la forma) o indietro.
2 = Regolazione della forza del molleggio (durante l’oscillazione in avanti) e del punto di fine

corsa dell’oscillazione in avanti.
3 = Regolazione della posizione della pinza a riposo (quando ritorna dall’oscillazione).
4 = Orientamento della pinza (per adattarla al profilo della forma).

PINZE 2 CON TIRAGGIO ORIZZONTALE

2
31

1 = Regolazione tiraggio orizzontale (posizione della pinza al termine del tiraggio orizzontale).
2 = Regolazione della forza del molleggio (durante l’oscillazione in avanti) e del punto di fine

corsa dell’oscillazione in avanti.
3 = Regolazione della posizione della pinza a riposo (quando ritorna dall’oscillazione).
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PINZE 5 CON VARIANTI
I disegni sotto descrivono l’aspetto delle pinze 5 in presenza degli optional “rotazione pinze 5” e
“tiraggio orizzontale pinze 5”:

1

2

3

4

1 = Regolazione rotazione pinza (posizione della pinza al termine della rotazione).
2 = Regolazione tiraggio orizzontale (posizione della pinza al termine del tiraggio orizzontale).
3 = Regolazione della forza del molleggio (durante l’oscillazione in avanti) e del punto di fine

corsa dell’oscillazione in avanti.
4 = Regolazione della posizione della pinza a riposo (quando ritorna dall’oscillazione).

5

5 = Rubinetto per regolare la velocità di tiraggio orizzontale (il movimento non deve essere
troppo veloce).
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 PIANTONE
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Velocità di salita del piantone [1]: per questa regolazione ruotare il rubinetto [2] sulla targa nel
lato sinistro della macchina (il movimento non deve essere troppo veloce).

Estrazione del piantone: svitare la vite [3] che blocca il piantone, sbloccare la levetta [4],
spingendola in avanti e tirare il piantone verso l’alto.

POSIZIONAMENTO DELLE GHIERE DI FINE CORSA PIANTONE
L’esecuzione di questa procedura può essere necessaria quando si cambiano lo spessore o le
dimensioni della tomaia da lavorare.
• Regolare l’altezza della ghiera “stop salita piantone” [5]: questa ghiera determina la

posizione del piantone quando è in alto; alzando la ghiera (cioè ruotandola in senso
antiorario) il piantone si fermerà più in alto ed eserciterà più forza sulla tomaia. Per tomaie
leggere (a rischio di strappo) la ghiera deve quindi essere abbassata.
Nota: per poter ruotare la ghiera la vite [6] deve essere svitata, ed il piantone deve essere giù
(a riposo).

• Comandare la salita del piantone (con l'interruttore [7], sulla targa comandi) e verificare se la
posizione “piantone su” è quella desiderata.

• Regolare la ghiera di “stop discesa piantone” [8]: questa ghiera determina la posizione del
piantone quando è in basso; alzando la ghiera il piantone si fermerà più in basso (la ghiera si
alza ruotandola in senso antiorario).

• Comandare la discesa del piantone (sempre con l'interruttore [7]), e verificare  se la posizione
“piantone giù” è quella desiderata.

• Per ottimizzare le regolazioni può essere necessario ripetere più volte le operazioni descritte;
al termine riavvitare la manopola [6].
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PRESSORE POSTERIORE

4

2

1

Avanzamento/ritorno
All’inizio del ciclo di lavorazione questo pressore [1] avanza fino ad entrare in contatto con la
forma, poi si ferma in quella posizione. Con l'interruttore SA13 (nel quadro elettrico) è possibile
scegliere se continuare a comandare l’avanzamento anche dopo il contatto con la forma. Con
l'interruttore SA12 sulla targa comandi è possibile scegliere quando iniziare l’avanzamento
(vedi cap.4, pag.5). Il rubinetto [2] nella parte frontale della macchina regola la velocità di
avanzamento. La manopola [3] regola il punto in cui il pressore smette di arretrare, al termine del
ciclo di lavorazione. La velocità di arretramento si regola con il rubinetto [4] alla base del pannello
porta-valvole.

7
8

5 6

Altezza/inclinazione: per alzare o abbassare il pressore bisogna sbloccarlo tirando il perno [5] verso
destra; per modificarne l’inclinazione ruotare l’apposita rotella [6].
Scambio automatico scarpa dx/scarpa sx (optional):  in base al tipo di scarpa da lavorare il
pressore si posiziona a destra o a sinistra; le due viti [7] sotto al pressore determinano queste due
posizioni. I rubinetti [8] sulla destra permettono di regolare la velocità con cui il pressore viene
spostato.
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Molleggio, sensore di presenza forma

2

1
3

Il gruppo sul quale è fissato il pressore “molleggia” contro al braccio porta-pressore [1]; per
regolare il molleggio ruotare la vite [2] nella parte posteriore del braccio.
La vite [3] all’interno della guida viene letta dal sensore di presenza forma (che si trova all’interno
del braccio porta-pressore), quando il pressore entra in contatto con la forma; la regolazione di
questa vite è necessaria se la macchina non riceve il segnale dal sensore.

PRESSORE SUPERIORE
ATTENZIONE: Per evitare il rischio di
schiacciamento tra il pressore e la scarpa non mettere
mai le mani nella zona di azione del pressore
La pressione del pressore sulla forma è comandata da
due valvole: una per l’accostamento ed una per la
pressata; per l’ubicazione dei regolatori vedere
“pannello valvole idrauliche”.
Il pressore superiore va posizionato in modo che non
interferisca con la sagoma interna del teflon e si adatti
alla conformazione della scarpa nella zona da montare.
Per regolarne la posizione bisogna ruotare l’apposita
ghiera zigrinata [1].

1

2

ESTRAZIONE RAPIDA: Per togliere il pressore premere l’apposito disinnesto [2] al centro
della ghiera (il pressore deve essere tolto per consentire la visibilità nella zona di montaggio
durante i cicli a vuoto della macchina, oppure durante i cicli di posizionamento del teflon o delle
piastre).
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PRESSORI LATERALI E BANDELLE

1

2
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3

Per spostare i pressori e le bandelle avanti o indietro sbloccare la vite [1] dietro ai pressori.

Pressori laterali
Per spostare i pressori a destra o a sinistra sbloccare le viti [2] sotto ai pressori.
La velocità di intervento si regola con il rubinetto [3] nel lato sinistro della macchina (i pressori
si devono accostare alla forma dopo l’accostamento del teflon).
Per togliere i pressori levare i perni [4], tirandoli verso l’alto.

Bandelle (optional)
Per tirare o allentare le bandelle premere la leva [5] e spostarla a destra o a sinistra.
I rubinetti sui tubi [6] permettono di regolare la velocità di intervento delle bandelle.

TEFLON
Per togliere il teflon premere i due disinnesti indicati dalle frecce nel disegno sotto:
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PIASTRE ED  ELEMENTI MOBILI
SOSTITUZIONE DI PIASTRE O ELEMENTI MOBILI
• Abilitare il ciclo senza sblocco macchina (con l'interruttore sulla targa comandi).
• Avviare il ciclo di lavorazione (la macchina si bloccherà alla fine della discesa delle piastre).
• Abbassare manualmente le pinze, utilizzando le leve sulle targhe.
• Sostituire le parti desiderate (nota: se le parti sono calde utilizzare dei guanti di protezione;

per agevolare la sostituzione delle piastre togliere prima il pressore superiore, il teflon e gli
elementi mobili) .

PERNI PER L’ESTRAZIONE DEGLI ELEMENTI MOBILI

VITI PER L’ESTRAZIONE DELLE PIASTRE

• Disabilitare il ciclo attivato all’inizio della procedura e poi sbloccare la macchina mediante
l’arresto controllato (premere il pedale destro).



K78 5 REGOLAZIONI K78

UFFICIO TECNICO
CAP. 5, PAG. 10 DI 17

h:\manuali1\k78\workdir v2r0\itc5v2r0.doc - 18/09/12 UFFICIO TECNICO

1
2

Velocità di avanzamento piastre
Per questa regolazione ruotare il rubinetto [1] nel lato sinistro della macchina.
Nota: durante il funzionamento normale il rubinetto deve essere completamente aperto, la
regolazione è necessaria durante la messa a punto della macchina. Se si desidera escludere
l’avanzamento delle piastre chiuderlo, stringendo a fondo.

Velocità di avanzamento elementi mobili
Per la regolazione ruotare i rubinetti [2] posti nei due lati della macchina.

Corsa delle piastre
Ruotando la ghiera [1] si regola il punto in cui le piastre smettono di avanzare. Per poter ruotare
la ghiera bisogna allentare la ghiera di blocco [2]; al termine della regolazione ricordarsi di
bloccare la ghiera allentata.
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Con l’opzione ghiera motorizzata (raffigurata in foto), la regolazione si effettua agendo sul
manipolatore “SB32” posto sulla targa destra.

La funzione motorizzata permette di regolare la posizione della ghiera che limita la corsa delle
piastre di montaggio direttamente dalla parte frontale della macchina.
Agendo sulla leva “SB32A / SB32B” (vedi cap. 4 pag 3) il motore M4 regola la corsa delle
piastre di montaggio. L’azionamento verso l’alto della leva (SB32A) causerà un aumento della
corsa delle piastre. Viceversa agendo verso il basso (SB32B)  la corsa diminuirà.
Nella foto è rappresentato l’indice che permette di controllare la posizione esatta della corsa
delle piastre. Con indice a 0 la corsa sarà massima, aumentando di valore la corsa diminuirà.
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 TESTA MOBILE

3

21

Durante il ciclo di lavorazione la testa mobile scende verso la zona di lavoro; al termine del
montaggio la testa risale alla posizione di partenza. Il movimento della testa in entrambe le
direzioni (salita e discesa) viene frenato poco prima che la testa arrivi a fondo corsa.
I due dadi [1] determinano la posizione della testa alla fine della discesa. Attenzione: cambiando
la regolazione si  modifica la posizione di lavoro di tutti gli organi fissati alla testa mobile
(piastre, pressori etc.).
La vite [2] determina la frenatura al termine della discesa, la vite [3] quella al termine della
salita.
Per modificare queste regolazioni bisogna sbloccare le viti (svitando dado e controdado) ed
effettuare dei cicli di prova, al termine bloccare di nuovo le viti.
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SELEZIONE NUMERATA
Per modificare l’impostazione di selezione automatica numerata eseguire questa procedura:
• Posizionare nella zona di lavoro un campione con il numero di forma centrale della

numerata.
• Premere il pedale sinistro, il pressore avanzerà fino a toccare la forma.

2

3

1

• Svitare la vite [1] che blocca la camme [2] e regolare la camme in modo che il finecorsa [3]
venga premuto quando il pressore è in questa posizione.

• Riavvitare la vite che blocca la camme.

     PROIETTORE

1

2

La manopola nella parte superiore [1] sposta i riferimenti luminosi avanti o indietro; la vite in
basso [2] permette di regolare la messa a fuoco.
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TERMOINIEZIONE COLLA
Attenzione: la colla, raffreddandosi, blocca le parti che compongono l’iniettore; per questo
motivo le regolazioni devono essere fatte mentre l’iniettore è caldo, utilizzando guanti di
protezione.

Iniettore regolabile:
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I due blocchetti [1] che contengono gli ugelli sotto alla punta si spostano (a seconda del tipo di
scarpa da lavorare) a destra o a sinistra; per regolare queste due posizioni bisogna ruotare le due
barre filettate [2]. Nota: per poter ruotare le barre bisogna sbloccare i due dadi [3].
Per provare l’effetto della regolazione spingere verso destra la leva SB4 [4] sulla targa destra.
Mediante la manopola [5] è possibile regolare la distanza tra i due blocchetti.
La manopola [6] permette di allargare o restringere tutti gli ugelli, compresi quelli della punta:
ruotandola si regola la distanza tra i due supporti sui quali sono fissati i blocchetti.

Velocità di salita dell’iniettore

1

La regolazione si effettua ruotando il rubinetto [1] alla base del pannello porta-valvole.
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TRASCINATORE FILO COLLA
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Quando una bobina di colla [1] sta per esaurirsi bisogna sostituirla facendo molta attenzione: il
filo [2] di una bobina nuova deve essere inserito esattamente in coda a quello della bobina
vecchia, per assicurare la continuità della colla nel condotto che porta all’iniettore; in questo
modo si evitano inconvenienti al funzionamento del sistema di iniezione della colla.
Per fare avanzare il filo spingere verso il basso il manipolatore SB4 [3] sulla targa destra.
La regolazione della forza di presa del trascinatore sul filo si effettua con le apposite rotelle [4];
anche questa regolazione è importante: se la forza con cui il trascinatore prende il filo è troppo
debole, il filo slitta e non avanza, se la forza è troppo forte il filo viene rovinato dalla ruota
dentata.
Attenzione: non sfilare mai indietro il filo della colla già entrato nel condotto, il tubo si
potrebbe otturare.
Per verificare la presenza di segni sul filo lasciati dalla ruota dentata è necessario  svitare il tubo
di guida [5].
Per regolare la quantità di colla da inviare all’iniettore usare il potenziometro BQ1 [6] sulla
targa destra.
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SCHEDA PER CONTROLLO TRASCINAMENTO FILO COLLA
Per facilitare l’intervento in caso di sostituzione di questa scheda ne riportiamo la descrizione
dei collegamenti e della taratura:

1 2 3 4

5

6 1=Alimentazione della scheda.
2=Alimentazione del motore trascinamento colla.
3=Controllo direzione del motore.
4=Controllo velocità del motore.
5=Taratura di azzeramento velocità.
6=Non utilizzato.

Taratura di azzeramento velocità:
• Ruotare la manopola del potenziometro BQ1 sulla targa destra fino a quando indica “1”.
• Girare la vite del trimmer [5] fino fermare la ruota dentata che trascina il filo.
Verificare il corretto funzionamento ruotando fino a “10” il potenziometro BQ1 sulla targa
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PANNELLO REGOLAZIONI IDRAULICHE

1
2

3

45

8

9
7

6

1 = Chiusura pinze 3 e 4 in bassa pressione
2 = Chiusura pinze 1 e 2 in bassa pressione
3 = Chiusura pinze 5 in bassa pressione
4 = Rubinetto esclusione manometro accostamento pressore superiore
5 = Pressione accostamento pressore superiore
6 = Rubinetto esclusione manometro pressata pressore superiore
7 = Pressione pressata pressore superiore
8 = Rubinetto esclusione manometro teflon
9 = Pressione avanzamento teflon (valore consigliato min 18bar max 30bar)
I rubinetti 4, 6, 8, sono da aprire solo durante le regolazioni
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In caso di richiesta di assistenza (scritta o telefonica) alla CERIM S.r.l. indicare le seguenti
informazioni:
- Modello della macchina.
- Numero di matricola.
- Nome  del concessionario (eventuale)
- Notizie dettagliate sul problema riscontrato
- Informazioni sul tipo di lavorazione eseguito

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE E LE RIPARAZIONI DEVONO ESSERE FATTE A
MACCHINA SPENTA, DA PERSONALE APPOSITAMENTE ADDESTRATO.
Il capitolo “misure di sicurezza” riporta importanti accorgimenti da tenere in
considerazione prima di qualunque intervento.
LA MACCHINA DEVE ESSERE SOTTOPOSTA PERIODICAMENTE A VERIFICHE E AD
INTERVENTI DI MANUTENZIONE ORDINARIA PER MANTENERE INALTERATE NEL
TEMPO LE CARATTERISTICHE DI PRODUTTIVITÀ E SICUREZZA PREDISPOSTE
DAL COSTRUTTORE:

PULIZIA
L'accumulo dei residui di lavorazione può pregiudicare il funzionamento ottimale della
macchina, e diminuire la qualità della lavorazione; inoltre gli interventi di manutenzione
risultano più veloci se la macchina è pulita.
Asportare quotidianamente i residui di lavorazione dalla zona di lavoro.
Una volta al mese, pulire l'interno del basamento (dopo aver tolto i carter di protezione), e
controllare la presenza di perdite d’olio o di danni ai componenti.

LUBRIFICAZIONE
Lubrificare settimanalmente con olio SAE 30 le parti soggette a movimento (steli dei pistoni,
guide di scorrimento, parti snodate, viti di movimentazione)
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INGRASSAGGIO
Ingrassare ogni 4 mesi, mediante una siringa a pressione, gli appositi ingrassatori e le parti
soggette a sfregamento (utilizzare grasso ESSO BEACON EP1).
I disegni sotto mostrano alcuni dei punti da ingrassare: l’ingrassatore per il cilindro del pressore
posteriore [1], il braccio che sostiene il pressore superiore [2], gli ingrassatori nella zona della
testa mobile (in totale sono 16), le pinze ed i piastroni porta-pinze (questi ultimi devono essere
ingrassati solo nelle macchine con piastroni motorizzati).

2

1
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RICERCA GUASTI

3

1

2

Se la macchina non si accende, oppure se all'avvio del ciclo non effettua nessun movimento,
prima di effettuare controlli approfonditi, consigliamo di fare queste tre semplici verifiche:
- Provare a tirare la calotta rossa del pulsante di emergenza [1]: se si sente uno scatto significa

che il pulsante interrompeva l'alimentazione elettrica.
- La porta dell'armadio elettrico deve essere chiusa e l’interruttore generale [2] che la blocca deve

essere ruotato in posizione “1”.
- Il rubinetto generale [3] dell’impianto oleodinamico non deve essere in posizione di scarico.

GUASTI SU ELETTROVALVOLE

2

4 3

1

Se la macchina non esegue un movimento comandato da una valvola è possibile comandare la
valvola manualmente, premendo il pistoncino [1] sul lato della valvola: se in questo modo il
movimento non viene eseguito il problema è di origine meccanica (la valvola potrebbe essere da
sostituire), in caso contrario il problema è di origine elettrica e bisogna eseguire i controlli
elencati di seguito.

- Verificare che il fusibile associato alla valvola sia integro.
- La bobina della valvola deve avere una resistenza: i due contatti [2] non devono essere nè in

corto circuito nè interrotti; per togliere il connettore [3] svitare l’apposita vite [4].
- Il cavo che collega la valvola al quadro elettrico deve essere integro.
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GUASTI NEL RISCALDAMENTO DI PIASTRE O INIETTORI
Verificare l’integrità dei fusibili, dei trasformatori e delle resistenze (per gli iniettori verificare
anche il funzionamento delle rispettive termocoppie); se il problema non è risolto verificare il
corretto funzionamento dell’apparecchio termoregolatore e del relè ad esso associato.

NOTA: prima di qualsiasi intervento (inserimento/rimozione di dispositivi, connettori o fili) è
necessario spegnere la macchina. Riaccenderla solo ad operazione conclusa.

Sostituzione filo colla
Vedi capitolo 5 pagina 15 di 16
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IMPIANTO OLEODINAMICO
Prima di eseguire qualsiasi operazione di manutenzione sull’impianto oleodinamico è necessario
far defluire l’olio dal circuito: aprire il rubinetto di scarico [1] ruotandolo come nel disegno ed
attendere il calo della pressione.
Dopo le prime 1000 ore di utilizzo della macchina è necessario effettuare la completa
manutenzione dell’impianto oleodinamico, con le procedure indicate di seguito:

2

1

3 4

5

Filtro di aspirazione olio [2] e filtro dell’aria del serbatoio olio [3]:
Per pulirli è necessario smontarli, immergerli per qualche ora in un solvente (es. benzina) e
soffiare via lo sporco con un getto di aria compressa.
Le pulizie successive vanno effettuate ogni 1500 ore di lavoro.

Sostituzione filtro dei vapori d’olio[4]:
Dopo la prima manutenzione questo filtro deve essere sostituito ogni 2000 ore di lavoro.

Cambio olio:
L’olio esausto deve essere sostituito completamente, con la macchina calda; i cambi successivi
al primo devono essere fatti ogni 3000 ore.
Per svuotare o riempire il serbatoio utilizzare l’apposita bocchetta [5]; svuotare il serbatoio
dall’olio esausto servendosi di una pompa aspirante o ad ingranaggi.
Si consiglia di pulire accuratamente il serbatoio ad ogni cambio dell’olio.
L’olio esausto deve essere smaltito secondo le normative vigenti.

CARATTERISTICHE DELL’OLIO
Tabella delle caratteristiche medie indicative:

Gradazione
di viscosità

ISO

Densità
15/4°C

Punto di
Fiamma
V.A. °C

cSt/40
°C

Viscosità
cSt/100°C E°/50°C

I.V.
Indice di
viscosità’

Punto di
anilina

°C

Punto di
Scorr.

°C
46 0.874 216 44.7 6.74 3.9 104 102 -31
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Corrispondenza tra i simboli delle norme UNI 7164 e ISO 3498 ed i lubrificanti delle società
elencate: CASTROL = Hyspin AWH 46; API = HS 46; BP = Energol SHF 46; AGIP = Arnica
46; ESSO = Hydro HV1 46; ELF = Hydrelf DS 46; FINA = Hydran HV 46; IP = Hydrus H.T.
46; ROL OIL = Ll H 1V 46; SHELL = HV T 46; MOBIL = DTE 19.

PRECAUZIONI: Non esistono particolari rischi nell’uso degli oli, purché siano rispettate le
normali precauzioni, comuni all’impiego dei prodotti petroliferi, atte ad evitare l'aspirazione di
vapori e nebbie d’olio ed il contatto con con gli occhi o la pelle.
Il contatto accidentale con l’olio può causare irritazioni agli occhi o alla pelle, per prevenirlo è
necessario proteggersi con occhiali e guanti impermeabili.
In caso di contatto con gli occhi lavare immediatamente con acqua fredda e pulita fino alla
cessazione dell’irritazione, in caso di contatto con la pelle si possono unire all’acquaprodotti
sgrassanti appositi o sapone neutro ed acqua calda
È opportuno anche togliere abiti e scarpe eventualmente impregnati d’olio.
Evitare di tenere all’aperto i fusti contenenti l’olio, non esporli alle intemperie o alle alte
temperature.

Verifica tubi olio
Controllare lo stato dei tubi flessibili ogni 6 mesi di lavoro (ogni 3 se si lavora su più turni) e
sostituirli ogni 18-24 mesi di lavoro (12 mesi se si lavora su più turni).
Verificare attentamente che le zone di attacco connettori-tubi non presentino inneschi di rottura
per fatica e che i tubi non presentino anomalie tipo variazioni brusche di sezione.

Accumulatore
Per verificare la carica dell’accumulatore eseguire questa procedura:

2
1

• Chiudere il rubinetto di scarico [1] (ruotarlo di 90° rispetto al disegno).
• Inserire un manometro nella presa di pressione [2].
• Accendere il motore pompa-olio ed attendere che la pressione raggiunga circa 50Bar
• Spegnere il motore pompa-olio e poi aprire leggermente il rubinetto di scarico, sul

manometro si deve leggere che la pressione dell’olio diminuisce lentamente; intorno ai 20-
22Bar la pressione deve scendere velocemente a zero, se ciò non avviene l’accumulatore è
scarico e deve essere sostituito.

L’accumulatore contiene olio sotto pressione, prima di smontarlo per eventuali interventi
bisogna aprire il rubinetto di scarico ed attendere il calo della pressione. Alla fine
dell’intervento, dopo aver montato l’accumulatore sulla tubazione, è consigliabile spurgare
l’aria contenuta nei tubi. Non tentare di riparare gli accumulatori guasti, essi devono essere
sostituiti.
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IMPIANTO PNEUMATICO

1

2
3

• Il filtro dell’aria [1] deve essere svuotato (prima che sia pieno) dall’acqua che viene raccolta
al suo interno: ruotare l’apposito tappo di scarico [2].
NOTA: effettuare l’operazione con l’aria compressa inserita.

• La tazza sotto al nebulizzatore [3] deve essere periodicamente riempita con un olio speciale
per nebulizzatori di aria compressa: svitare la tazza per riempirla.
NOTA: prima di togliere la tazza disinserire l’aria compressa.

 RICHIESTA DI RICAMBI
Per qualsiasi richiesta di pezzi di ricambio o di
informazioni è necessario indicare:
• Il codice CERIM della parte desiderata (vedere il

catalogo ricambi a corredo della macchina).
• Il n° di matricola della macchina, che è riportato nella

prima pagina di questo manuale.
Il n° di matricola è anche stampato sul basamento e nella
targhetta CE (vedi freccia nel disegno).
Queste indicazioni sono indispensabili per ottenere un
servizio più rapido ed efficiente.
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LA MACCHINA È STATA PROGETTATA E COSTRUITA IN RISPETTO ALLE NORME
ED ALLE DIRETTIVE APPLICABILI.
Nel fianco destro della macchina è presente la targhetta CE [1] che riporta: modello, n° di
matricola, anno di costruzione e peso della macchina.

3

4

2

5

1

PROTEZIONI ADOTTATE AI FINI DELLA SICUREZZA
Protezioni che impediscono l’accesso alle zone di trasmissione movimento

2 = Carter laterali in altuglass.
3 = Carter superiore.

Se, per operazioni di manutenzione, è necessario rimuovere temporaneamente i carter,
l’operazione deve essere fatta a macchina spenta, con il rubinetto dell’impianto idraulico ruotato
in posizione di scarico e con le alimentazioni elettrica e pneumatica disinserite.
Per facilitare le operazioni e migliorare la visibilità in caso di interventi all’interno del
basamento della macchina è necessario che vengano asportate le protezioni fisse su entrambi i
lati della macchina.

Protezioni che arrestano i movimenti automatici della macchina
4 = Pulsante di emergenza.
5 = Pedale di arresto controllato.

Nel rispetto della norma UNI EN 12100 pr G.11 l’azionamento del pulsante rosso di emergenza
o del pedale di arresto controllato ferma il ciclo in atto e sblocca gli organi di bloccaggio della
forma.
Nota: dopo aver premuto il pulsante rosso la macchina resta bloccata in condizione di
emergenza, per riprendere la lavorazione bisogna tirare la calotta rossa del pulsante fino a
sentire uno scatto.
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Pericoli nella zona di presa della tomaia:
• Schiacciamento, intrappolamento, o abrasione delle mani se queste tengono la forma

in modo improprio, scottature causate dal contatto con l’iniettore o le piastre ancora
caldi.

Protezioni adottate:
• Non è stato possibile eliminare questi pericoli in fase di progettazione, a causa del

fatto che per caricare la forma è indispensabile l’intervento dell’operatore nella zona
interessata. E’ quindi necessario che l’operatore abbia imparato perfettamente la
procedura di caricamento e che sia in idonee condizioni fisiche e mentali.

Pericoli nella zona di lavoro:
• Schiacciamento delle mani dovuto ai movimenti di pinze, piastre e pressori.
Protezioni adottate:
• La prosecuzione del ciclo dopo il posizionamento della forma avviene mediante un

comando che prevede l’utilizzo di entrambe le mani.

Pericoli nelle zone di trasmissione movimento:
• Urti, abrasioni o intrappolamenti dovuti al contatto accidentale con parti idrauliche in

movimento.
Protezioni adottate:
• Tutte le aree pericolose sono delimitate da carter fissi oppure mobili. L’operatore non deve

in alcun modo intervenire con le mani nelle zone non protette e deve rimanere nella sua
postazione di lavoro. Eventuali necessità di intervento in queste zone per regolazioni, ecc.
devono essere eseguite a macchina spenta.

Pericoli nell’impianto elettrico:
• Contatto diretto con elementi sotto tensione.
Protezioni adottate:
• L’accesso al quadro elettrico è impedito da un interruttore blocca-porta: l’apertura è concessa

solo con tensione disinserita.
• Tutti gli altri elementi sotto tensione sono protetti da carter fissi sui quali è ben visibile una

dichiarazione di pericolo. Questi carter devono essere tolti solo dal personale addetto alla
manutenzione  e con tensione disinserita.
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ELIMINAZIONE DEI RISCHI RESIDUI
È indispensabile che il personale addetto a qualsiasi operazione sulla macchina sia
appositamente addestrato ed in idonee condizioni fisiche e mentali; deve inoltre essere a
conoscenza delle procedure e delle precauzioni riportate, in relazione all'operazione specifica, in
questo manuale di istruzioni. Prestare particolare attenzione al contenuto del presente capitolo.
Di seguito è riportato un elenco dei comportamenti da tenere per evitare infortuni accidentali o
danni alla macchina, sia durante l'uso ordinario che durante le operazioni straordinarie
(manutenzione, regolazioni, trasporto etc.).
• Nelle immediate vicinanze della macchina non è consentita la presenza od il passaggio di

persone estranee alle operazioni.
• Non indossare abiti che espongano al rischio di intrappolamento nelle parti della macchina;

utilizzare le protezioni adeguate al caso: guanti antitaglio, scarpe resistenti ed antiscivolo,
cuffie o tappi antirumore.

• L’azionamento del pulsante rosso di emergenza o del pedale di arresto controllato provoca
una sequenza di movimenti (per portare gli organi meccanici in posizione di riposo),
l’operatore deve essere addestrato a questa situazione.

• La lavorazione di scarpe da bambino  comporta un addestramento apposito, in quanto le
minori dimensioni delle forme portano a maggiori pericoli di schiacciamento e
intrappolamento delle mani.

• L’accidentale rottura dei tubi flessibili (nei quali scorre olio ad alta pressione ed alta
temperatura) può provocare danni all’operatore; controllare lo stato dei tubi flessibili ogni 6
mesi di lavoro (ogni 3 se si lavora su più turni) e sostituirli ogni 18-24 mesi di lavoro (12
mesi se si lavora su più turni).

• La macchina è progettata per la lavorazione della tomaia su apposite forme, evitare
tassativamente ogni utilizzo improprio o manomissione. Qualsiasi modifica al progetto della
macchina deve essere appositamente autorizzata dalla CERIM; utilizzare esclusivamente
parti di ricambio originali.

• Le regolazioni della macchina vengono effettuate dalla Cerim prima della spedizione. Nel
caso in cui l’assetto della macchina venga modificato (per esempio per il cambio di
lavorazione o per l’introduzione di nuovi modelli) è necessario che alcune regolazioni
vengano ripetute.
Questa operazione deve essere fatta da personale Cerim o da personale che abbia effettuato
l’addestramento specifico, per evitare che un’errata regolazione delle parti possa causare
danni alla macchina o alle persone addette al suo utilizzo.
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DI SEGUITO SONO ELENCATE LE PRECAUZIONI ANTINFORTUNISTICHE DA
TENERE IN CONSIDERAZIONE E GLI ACCORGIMENTI TECNICI PER INTERVENTI IN
CASO DI NECESSITÀ.

DISINSERIMENTO DELLA FONTE DI ENERGIA
• L’alimentazione elettrica si interrompe mediante l’interruttore posto nel retro della macchina

sulla porta dell’armadio elettrico.
• L’alimentazione dell’aria compressa si interrompe togliendo il tubo dell’aria dall’innesto

rapido posto sul fianco destro della macchina.
• L’alimentazione del circuito oleodinamico si interrompe aprendo l’apposito rubinetto di

scarico.

MESSA FUORI SERVIZIO DELLA MACCHINA
Qualora si intenda, per qualsiasi motivo, mettere per lungo tempo fuori servizio la macchina, è
necessario osservare alcune regole fondamentali:
• Disinserire tutte le fonti di energia.
• Proteggere con lubrificante spray tutte le parti meccaniche (previa pulizia delle stesse).
• Coprire la macchina per evitare che venga intaccata dagli agenti atmosferici.

SMANTELLAMENTO DELLA MACCHINA
Per salvaguardare l’ambiente è importante che, nel caso in cui si desideri smantellare la
macchina, si tengano presenti le seguenti regole per lo smaltimento dei rifiuti industriali:
• Smontare tutti i componenti (idraulici, elettrici e pneumatici) per poterli riutilizzare nel caso

in cui siano ancora in buone condizioni.
• Il telaio e tutte le parti metalliche devono essere raggruppate per tipo di materiale per essere

riciclati.
• Tutti i materiali plastici (guaine e materiale elettrico) non riutilizzabili devono essere

raggruppati e smaltiti separatamente dalle altre parti della macchina.
• L’olio presente nella macchina deve essere recuperato nella maggiore quantità possibile e

consegnato ad un’azienda specializzata nello smaltimento di tali prodotti.


