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Cher client,

POLISSEUSE DE CHANTS LCH

POLISSEUSE DE CHANTS LCH

LCH 733 M-SE-SS-BL - PLC

9031

2021

avant |'utilisation de cette machine, veuillez lire ce manuel.
Pour la slreté de I'opérateur, les dispositifs de la machine doivent étre

tenus en constante efficacité.

Ce manuel a le but d’illustrer 'usage et I'entretien de la machine et
'opérateur a le devoir et la responsabilité de I'observer.

ATTENTION!

CE QUI EST DECRIT CONCERNE VOTRE SURETE.
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SYMBOLOGIE

ce symbole indique danger et il sera utilise toutes les fois que la surete
de I'operateur soit impliquee.

ce symbole indique precaution et il veut attirer I'attention sur des
operations d’une importance vitale pour un fonctionnement correct et
durable de la machine.

ce symbole indique I'obligation d’utiliser des systemes individuels pour
I’attenuation du bruit (chapeaux, bouchons...).

ce symbole indique sireté.

ce symbole indique notes du milieu
(traitement des eaux d’ecoulement, ordures de l'usinage, huiles...).

ce symbole indique les points de graissage de la machine.
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CONDITIONS DE GARANTIE

Le Vendeur garantit ses produits touts neufs pour une année de la date de livraison a
I’Acheteur.

La garantie consiste a remplacer ou réparer gratuitement, de part du Vendeur, ces
composantes (rendues départ-usine) défectueuses a l'origine pour qualité, construction et
usinage. Les frais de démontage et assemblage et ces du matériel de consommation
seront a la charge de I'’Acheteur.

Les composantes remplacées resteront de propriété du Vendeur et devront étre
renvoyeées a son établissement de Monsano dans 30 jours depuis la réception du matériel
nouveau. En cas de restitution manquée dans ce terme, la nouvelle composante sera
normalement facturée.

Le Vendeur se réserve de demander que la machine, ou une partie d’elle, soit transférée
pour la réparation chez son établissement de Monsano, ou chez autres usines a son
choix. Le fret sera a la charge de I'Acheteur et il ne poudra pas s’opposer au
déplacement en siége ou exiger aucune sorte de dommages.

Pour les opérations a faire chez l'usine de I’Acheteur, il devra, sur demande du personnel
du Vendeur, fournir a ses frais les manceuvres et 'assistance nécessaires.

I’Acheteur perd tout droit de garantie si:

e il n‘observe pas, méme si seulement pour une fois, les conditions de paiement
fixées.

e les produits ne sont pas utilisés conformément aux indications de la Maison.

e les produits sont modifiés, réparés ou démontés, méme si seulement en partie,
hors des usines de la Maison, ou hors des usines autorisées.

e les pannes ou les ruptures dépendent d’'une naturelle détérioration, incurie,
impéritie, emploi défectueux ou exploitation excessive de la machine.

La garantie ne comprend pas les cables, les moteurs électriques et toutes ces
composantes qui ne sont pas construites par le Vendeur et qui pour leur nature sont
exposées a une normale usure, ou une inévitable détérioration.

L’examen des défauts et I'établissement de leur causes seront toujours exécutés par le
Vendeur, ou par personnel autorisé.

Le fret et les éventuels examens sur les lieux du Vendeur seront a la charge de
I’Acheteur.

L’Acheteur ne peut pas exiger la résiliation du contrat, les dommages-intéréts, ou la
prorogation de la garantie, ni pour éventuels retards, ni pour aucun des cas prévus par
ces conditions.
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1. SPECIFICATIONS TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION DE LA MACHINE

La POLISSEUSE DE CHANTS HORIZONTALE AUTOMATIQUE LCH polit et chanfreine
les chants de plaques de marbre et granit d’'une fagon extrémement économique et avec
un encombrement trés petit.

La simplicité du fonctionnement, le peu d’entretien, la robustesse, la compacité et la
grande fiabilité rendent cette machine un instrument absolument utile pour l'atelier de
chaque marbrier.

Le travail de la LCH se passe automatiquement et de fagon continue, c’est-a-dire les
pieces dont le chant doit étre poli, pourvu qu’elles aient la méme épaisseur, sont mises
'une derriére l'autre sur la machine et, par une bande transporteuse, elles traversent une
batterie de mandrins actionnés de fagon pneumatique avec une série d’abrasifs, du grain
plus grand jusqu’au polissant.

Dans la LCH les plaques sont mises a I'horizontale, juste comme on les “manie”
normalement. Ce systéme non seulement évite des possibles ruptures, mais il détermine
aussi un encombrement plus petit en réduisant considérablement la surface nécessaire a
l'usinage.

La LCH ne requiert ni fondations ni pentes pour I'écoulement de l'eau. On peut
simplement I'appuyer a terre et car elle est complétement carénée, I'eau d’écoulement
peut étre canalisée facilement dans un point relativement loin par une tube flexible
enclenchée dans le collecteur spécial.

La LCH consomme trés peu d’énergie électrique et ses piéces de rechange sont
économiques, cependant cette petite machine est capable de considérables productions
et d’exécutions de rare précision.

L’armature de la LCH est formée par une coque en tble d’acier électrosoudée et par un
banc avec le plan soigneusement fraisé. Les mandrins, surdimensionnés et ouvrés avec
une précision extréme, sont montés sur un plan rectifié; en outre le glissement axial de
'axe porte-abrasif, par des vérins pneumatiques, se passe sur des bagues de guide
spéciaux qui non seulement garantissent la plus grande stabilité contre usure et
contraintes mécaniques, mais aussi le minimum frottement méme en l'absence de
graissage.

Toutes les parties mécaniques en mouvement, les moteurs, les vérins pneumatiques etc.
sont positionnés de fagon qu’ils ne peuvent pas étre atteints par I'eau.
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Sur touts les modeles de la LCH on peut appliquer les suivants dispositifs en obtenant les
autres variantes (SE; SU; SE-SU):

LCH DROITE-GAUCHE LCH GAUCHE-DROITE

LCH711M

10
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1. MANDRIN CALIBRANT/GOUTTE-D’EAU EN ENTREE (variante SE)

pour exécuter alternativement, avec des outils diamantés spéciaux, les suivants usinages
(de fagon continue sur les piéces rectilignes):
e calibrage de I'épaisseur d’'une bande de largeur réglable, de 0 a 60 mm (FIG. 1/C);
e renfoncements de différentes profondeurs et épaisseurs a une distance réglable
du bord (de 0 a 30 mm), de la part opposée a celle de la bande transporteuse
(FIG. 1/D).
Ce mandrin peut étre réglé en direction horizontale et verticale et tourné de 0C11a 9001.

2. MANDRIN FACONNANT/GOUTTE-D’EAU EN SORTIE (variante SU)

pour exécuter alternativement, avec des outils diamantés spéciaux, les suivants usinages
(de fagon continue sur les piéces rectilignes):
e dégrossissage de différents profils, par exemple tore et ¥z tore (FIG. 1/E-F);
e débits hors-d’équerre (FIG. 1/G);
¢ renfoncements de différentes profondeurs et épaisseurs a une distance réglable
du bord (de 0 a 30 mm), de la part opposée a celle de la bande transporteuse
(FIG. 1/D).
Ce mandrin peut étre réglé en direction horizontale et verticale et tourné de 0C11a 9001.

3. PROLONGE A ROULEAUX
pour augmenter I'appui de plaques longues. Elle est rigide et Iégére, en conséquence on

peut facilement la déplacer. On peut monter deux prolonges, une a I'entrée et l'autre a la
sortie de la machine.

4. ROUES PIVOTANTES

pour le déplacement de la machine sur les planchers lisses, en cas d’espace réduit, sans
le secours d’engins de levage.

11
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1.2 NORMES APPLIQUEES

La LCH est conforme aux normes suivantes:

e 2006/42/CE - DIRECTIVE MACHINES.
e 2014/30/UE - DIRECTIVE COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE.
e 2014/35/UE - DIRECTIVE BASSE TENSION.

1.2.1 NORMES DE SURETE

EN 15572:2015 Machines and plants for mining and tooling of natural stone —
Safety - Requirements for edge finishing machines

EN ISO 12100:2010  Safety of machinery — General principles for design — Risk
assessment and risk reduction

EN 60204-1:2006 Safety of machinery — Electrical equipment of machines —
Part 1 : General requirements

EN 60439-1:1999 Low-voltage switchgear and controlgear assemblies — Part 1.:
Type-tested and partially type-tested assemblies

12



1.3 IDENTIFICATION

Pour communiquer avec Marmo
Meccanica S.p.A., veuillez citer
toujours le numéro matricule qui
se trouve sur la plaquette fixée au
c6té antérieur gauche de la
machine (voir la figure a c6té).

POLISSEUSE DE CHANTS LCH

13
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2. DONNEES TECHNIQUES ET INSTALLATION

Toutes les indications pour mouvoir et installer la machine sont contenues dans la:

PIECE JOINTE A — “DONNEES TECHNIQUES ET INSTALLATION”

3. FONCTIONNEMENT

3.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES DE CONTROLE

A

ATTENTION!

Avant de commencer le démarrage et la
programmation de la machine, vérifier que:

- I'interrupteur général de I'installation
centrale électrique est débranché.

- I'interrupteur général de la machine est a
0 (Fig. 01).

- toutes les opérations de placement et
connexion ont été exécutées

correctement.

CONTROLER:

1. que le manomeétre de I’air en entrée
signale 5 bar (Fig. 02).

2. le niveau de I’huile dans I’ensemble
variateur-trainement de la bande (Fig. 03)

3. que I’eau arrive a la machine.

4. que toutes les protections soient
montées correctement. Fig. 02

14
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5. que touts les outils pour l'usinage a

faire soient montés et réglés \
correctement, surtout I’outil du mandrin
calibrant et faconnant.

A NIVEAU HUILE BAS

ATTENTION!
Un assemblage erroné des outils peut provoquer leur rupture et la
projection d’éléments.

Si 'outil du mandrin fagonnant ne doit pas étre utilisé, on conseille de
I’enlever, plutdt que le déplacer.

ATTENTION!

La machine est équipée d'un distributeur d'eau pour nettoyer les
intrados de la bande transporteuse.

Il est important de s'assurer que le robinet du distributeur d'eau est
ouvert lorsque la machine fonctionne.

Le manque d'eau pour nettoyer la courroie pendant que la machine est
en marche peut endommager le motoréducteur de courroie et la
courroie elle-méme.

15
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3.2 EMPLACEMENT DE TRAVAIL

Pour exécuter les opérations de démarrage du tableau de contrdle dans la partie antérieure
de la machine, il faut seulement un opérateur (Fig. 04/A).

Le chargement des plaques a polir se passe dans la partie antérieure, en entrée (Fig. 04/B),
et leur déchargement de la partie antérieure, en sortie (Fig. 04/C).

LCH DROITE-GAUCHE

Fig. 04

LCH GAUCHE-DROITE

Fig. 05

16
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3.3 DEMARRAGE

Pour faire démarrer la machine suivre ce | JJI
procede: < i

. Ouvrir le circuit de I'air comprimé.
. Ouvrir le circuit de I'eau.

. Régler les outils.

A W DN -

. Positionner l'interrupteur général de l'installation
centrale électrique sur ON.

5. Positionner l'interrupteur général de la machine,
qui est sur le tableau électrique, sur 1 (Fig. 06). Fig. 06

6. Sur le tableau de controle (voir PIECE JOINTE B) actionner:

¢ linterrupteur de démarrage moteurs meules polissantes de la poutre (5,6,7,8).

¢ linterrupteur de démarrage moteur calibrant/goutte-d’eau, si installé (11).

e linterrupteur de démarrage moteur fagonnant/goutte-d’eau, si installé (12).

e linterrupteur de démarrage moteur meule du chanfrein inférieur, cété banc (09).

e linterrupteur de démarrage moteur meule du chanfrein supérieur, cété presseur
(10).

e linterrupteur de démarrage usinage (04).
e linterrupteur de démarrage bande transporteuse (01).

e la canne de I'air de 'ensemble filtre-graisseur.

7. Charger la piéce a usiner.

17
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3.4 REGLAGE DES OUTILS

3.4.1 REGLAGE PRESSION MANDRINS DE LA MEULE

3.4.1.2 POLISSAGE CHANTS PLATS AVEC DES CHANFREINS

Les mandrins des meules
sont réglés par les
régulateurs de pression
sur le presseur.

canne de I'air correspondante sous le carter du presseur (Fig.

Chaque mandrin peut étre exclu avant I'usinage en fermant la

Fig. 08

18
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Le premier mandrin est
pourvu d’une battue
réglable qui en limite la
course
(Fig. 09). Cette battue est
@ accessible de la porte
antérieure de la machine
(Fig. 09/1), qu’on peut
bloquer par I’lhampe
spéciale (Fig. 09/2) .

Pour régler la pression des mandrins de la meule:

e Desserrer la poignée d’arrét de la vis de réglage (Fig. 09/3).
e Tourner la vis de réglage de la battue (Fig.09/4).
e Porter I'index de I'échelle graduée sur la valeur désirée (Fig. 09/5).

e Bloguer la vis en serrant la poignée de blocage (Fig. 09/3).

3.4.1.3 FACONNAGE

"

En ce type d’'usinage les mandrins polissants doivent étre exclus en OF ON
fermant la canne respective sous le carter du presseur (Fig. 08/C) et
pas en faisant démarrer les respectifs moteurs électriques (Fig. 10).

Fig. 10
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3.4.2 REGLAGE DES MANDRINS CHANFREINANTS

3.4.2.1 POLISSAGE CHANTS PLATS
AVEC DES CHANFREINS

Pour les deux mandrins chanfreinants
utilisés dans un normal biseautage
(Fig.11/1-2), il faudra simplement régler la
pression de travail (Fig. 11) pour obtenir des
chanfreins plus ou moins marqués par
rapport a I'abrasif qu’on utilise et a la vitesse
d’avance du matériel (valeur 2.5 - 4 bar).

3.4.2.2. FACONNAGE TORE

Quand on exécute des fagonnages, on conseille de faire d’abord des chanfreinages pour
“faciliter” le travail de I'outil diamanté fagonné.

limite la course.

Chaque mandrin chanfreinant est pourvu d’une battue réglable qui en

La battue des mandrins chanfreinants " | = ™y B ~5
est utile quand on utilise des meules T+ E—_‘_i g 2 N,
diamantées et on désire obtenir des ) [EE

chanfreins tres petits ou trés grands.

Par exemple, on doit utiliser avec la
battue une meule diamantée
tronconique pour le biseautage d'un
aréte avant le fagonnage a tore ou %2
tore.

Pour accéder au réglage des deux
mandrins chanfreinants, ouvrir la
porte de protection postérieure (Fig.
09/1) et la bloquer par la barre
spéciale(Fig. 09/2).

20
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Agir sur les vis de réglage avec poignée sous les mandrins
de chaque ensemble chanfreinant (Fig.12/2) pour obtenir des
biseaux avec une largeur L (Fig. A) en fonction de P,
I'épaisseur du matériel a usiner: J

L=5mm siP=2cm
L=9mm siP=3cm
L=13mm siP=4cm
L=17mm siP=5cm

Naturellement, quand I'épaisseur de la plaque en chantier augmente, le mandrin
chanfreinant du c6té banc doit pouvoir monter de plus, tandis que le mandrin oppose,
méme si on considére le chanfrein plus grand a faire, doit pouvoir monter le moins pour
compenser I'épaisseur plus grande.

Apres le réglage, bloquer la battue par la poignée (Fig. 12/3) et régler la pression relative
aux mandrins chanfreinants a 4 bar (Fig. 11).

Les réglages suivants seront facilités par le relevé de la valeur indiquée sur I'échelle
graduée

(Fig. 12/3-4).

3.4.2.3 FACONNAGE Y2 TORE

Pour le premier chanfrein (celui opposé au cété du banc), utilisé dans un normal
biseautage, il faut simplement régler la pression de travail pour obtenir un biseau plus ou
moins marqué (Fig. 11).

Pour le deuxieme chanfrein (c6té du banc, ou coté plat poli
du matériel), sur lequel on monte I'outil diamanté pour de
gros enléevements, il faut régler la vis spéciale (Fig. 12/2)
pour obtenir des chanfreins avec une largeur L (Fig. B) en
fonction du rayon du Y% tore: i

L=9 mm si %2 tore aR=15mm

L=13 mm si ¥z tore aR =20 mm

L=17mm si % tore aR=25mm & Fio.B
L =20 mm si %2 tore aR=30mm -

L =29 mm si ¥z tore aR=45mm

Avec la battue, régler la pression relative au deuxiéme chanfrein a 4 bar.

3.4.3 PRESSURISATION DES ENSEMBLES ACCESSOIRES

Sur tous les ensembles accessoires calibrant/goutte-d’eau, fagonnant/goutte-d’eau et
polissant les moteurs électriques sont pressurisés a 0,5 bars pour engendrer un effet
drainant des condensations intérieures.
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Le réglage de la pression se passe par le régulateur indiqué en figure:

1) soulever la poignée de réglage;

2) tourner la poignée jusqu’a visualiser, sur le manomeétre, une pression de 0,5 bars;

3) appuyer sur la poignée;

4) ouvrir ou fermer légerement le débitmeétre (fig.04-1) de l'air pour augmenter ou

abaisser I'écoulement d’échappement

D~

1| DEBITMETRE 2

TUBE AIR DE PRESSURISATION 3| TUBE D’ECHAPPEMENT

La pressurisation cause une légére fuite d’air du moteur. Ca se passe pendant le normal
fonctionnement de la machine et quand elle est éteinte jusqu’on ne ferme pas le circuit de

I'air comprimé.

ATTENTION!

La pression ne doit pas excéder la valeur de 0,5 bars conseillée.

Un exces de pression cause ’endommagement du joint d’étanchéité

intérieur du moteur.
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3.5 REGLAGE DES DISPOSITIFS

3.5.1 REGLAGE DU MANDRIN CALIBRANT/GOUTTE-D’EAU (variantes SE; SE-SU)

Le mandrin calibrant/goutte-d’eau se trouve a I'entrée de la machine.

Il peut étre utilisé pour calibrer I'épaisseur des plaques jusqu’a un maximum de 6 cm de
profondeur, ou pour exécuter des rainures de différentes profondeurs jusqu’a un
maximum de 3 cm du bord (goutte-d’eau).

Le calibrage et la rainure sont exécutés sur le coté opposé a celui de la bande.

Fig. 13

1. Ouvrir la porte de protection
(Fig. 13/2).

2. L’axe horizontal est réglé par le volant
(Fig. 14/A).

3. La rotation est réduite 7:1 pour

; permettre un réglage facile et précis.

% 4. Pour bloquer le glissement horizontale,

. il faut serrer la poignée dans le
fourreau
de la glissiére (Fig. 14/1).

5. La clef en tube amovible spéciale regle
I'axe vertical (Fig. 14/B).

Le blocage se passe en serrant la
poignée dans le fourreau de la glissiere

(Fig. 14/2).

[T

Fig. 14
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Le réglage du mandrin
calibrant/goutte-d’eau le long
des axes verticals et horizontals
est facilité par deux échelles
millimétriques et leurs relatifs
index.

Le mandrin prend la position de
travail comme calibreur ou
goutte-d’eau en dévissant le
boulon 1 de Fig. 15eten le
tournant manuellement dans la
position de travail désirée.
L'inclinaison du mandrin peut
prendre toutes les positions
comprises entre 0°et 90°.

POLISSEUSE DE CHANTS LCH

Fig.

15

A

pour l'arbre moteur.

On ne doit pas exécuter des débits inclinés.

ATTENTION!

On peut exécuter des fraisages inclinés entre 0°/15° et 30°/ 65°en
utilisant un outil diamanté tronconique @ 130 mm avec une fixation
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3.5.2 REGLAGE DU MANDRIN FACONNANT/GOUTTE-D’EAU, CALIBRANT/
GOUTTE-D’EAU (variantes SU; SE-SU)

Le mandrin faconnant/goutte-d’eau, calibrant/goutte-d’eau se trouve a la sortie de la
machine et peut étre utilisé pour exécuter des fagonnages rectilignes aux chants des
plagues (par exemple tore et ¥ tore sur des épaisseurs de 2 a 5 cm) par des outils
diamantés spéciaux.

Ce mandrin peut aussi exécuter des deébits hors-d’équerre sur une partie de I'épaisseur
du chant (par exemple des débits a 45° pour des joints en équerre de lambris), ou des
rainures de différentes profondeurs jusqu’a un maximum de 3 cm du bord (par exemple
rigole goutte-d’eau).

On peut utiliser ce mandrin méme pour calibrer I'épaisseur des plaques, mais il est clair
que, en se trouvant a la sortie de la machine, cette opération devrait se faire pendant un
premier passage ou les autres mandrins (au moins celui du chanfrein opposé a la bande)
sont exclus et terminer l'usinage avec un deuxiéme passage.

Les débits hors-d’équerre, les rainures et le calibrage sont exécutés sur le coté opposé a
celui de la bande. Les débits hors-d’équerre peuvent se faire entre 0°-15° et 30°- 65°.

3.5.2.1 FACONNAGE

1. Ouvrir la porte de protection pour accéder au
mandrin faconnant (Fig. 13/1).

La premiere fois on conseille de régler le
mandrin en approchant la meule faconnée au
profil d’une piéce, qu'on a déja usiné, avec les
mémes caractéristiques géomeétriques de la
pieéce qu’on désire obtenir.

2. Le réglage de I'axe horizontal se passe par le
volant (Fig. 16/A). La rotation est réduite 7:1
pour permettre un réglage facile et précis.

3. Pour bloquer le glissement horizontal, serrer la
poignée dans le fourreau de la glissiere
(Fig. 16/1).

4. Pour régler I'axe vertical, utiliser la clef en tube
amovible spéciale (Fig. 16/B).

Le réglage vertical est directe et le blocage se
passe en serrant la poignée dans le fourreau de la
glissiere (Fig. 16/2).

et horizontals est facilité par deux échelles millimétriques et leurs relatifs

Le réglage du mandrin fagonnant/goutte-d’eau le long des axes verticals
index (pour le polissage des chants plats avec chanfreins).

25




MM:E POLISSEUSE DE CHANTS LCH

aEm

On conseille d’enlever le mandrin fagonnant plutét que le déplacer, parce que cette
opération est plus rapide et pour I'éventuel remontage du méme outil on n'aura pas
besoin d’'un autre réglage.

Le mandrin prend la position de travail comme calibreur ou goutte-d’eau

en dévissant le boulon 3 de Fig. 16 et en le tournant manuellement dans
Q la position de travail désirée. L'inclinaison du mandrin peut prendre

toutes les positions comprises entre O Oet 901

3.5.3 AJUSTER LA BARRE REGLABLE POUR LE FRAISAGE DANS LA COTE

Le fraisage dela céte permet de calibrer des piéces du cété de la cdte au moyen d’une
barre placée a I'entrée de la machine (Fig. 14/1).

ig. 14/1
Le mouvement de la barre est rendu possible par un volant doté d'un indicateur, ce qui
permet de fraiser les nervures jusqu'a 6 mm (Fig. 14/2).

Fig. 14/2

3.5.3.1 DESCRIPTION DU FONCTIONNEMENT DE LA BARRE REGLABLE
POUR LE FRAISAGE DANS LA COTE
Avant de déplacer la barre de réglage, desserrez les leviers (A) "bouton". (Fig. 15)
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LCH M /LCH M-SU LCH M-SE
Fig. 15

En tournant le volant, il est possible de rétracter la barre jusqu'a 6 mm par rapport au plan
de contact du rouleau. Pour faciliter cette opération, un indicateur numérique a été
introduit qui indique la valeur en millimetres de la déviation (Fig. 16).

Fig. 16

ne fois que cet écart est décidé, la barre doit étre verrouillée avec le frein et les boutons
comme indiqué a la figure 15.

Une fois la barre réglable verrouillée, avec la butée mécanique (figure 17), la premiére
meule diamantée doit étre réglée de maniere a étre parfaitement alignée avec la butée
fixe représentée par les galets fixes posés sur le banc.

Fig. 17
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A la fin de ces opérations, il est possible de démarrer la machine. Ainsi, la premiére
meule éliminera exactement la quantité de matériau définie lors des opérations de
réglage précédentes.

3.5.4 INSTRUCTIONS POUR L'ENSEMBLE MULTIFONCTION

L'ensemble peut étre utilisé pour le calibrage, le renfoncement dans le chant, e
faconnage, la coupe égouttoir, I'antiglisse et la coupe inclinée du c6té opposé a la bande
et peut également étre utilisé pour réaliser des coupes égouttoir, antiglisse et inclinées du
coté de la bande.

CALIBRAGE - FACONNAGE — RENFONCEMENT DANS LE CHANT DU COTE
OPPOSE A LA BANDE

Pour effectuer les opérations de calibrage, de faconnage et e renfoncement dans le
chant, il est nécessaire de positionner I'ensemble comme indiqué sur la figure, monter
I'outil approprié en faisant attention a bien serrer I'écrou de bride d'outil (B) placé sur la
téte du moteur et bien serrer la vis mécanisme de verrouillage de la plaque moteur (A).

Fig. 18

ATTENTION!

Serrer les vis de verrouillage des axes de I'ensemble (axe x et axe z)
une fois le positionnement souhaité effectué (fig. 19).
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-

Fig. 19

POSITION POUR GOUTTE D’EAU ET ANTIGLISSE (3 DISQUES DE COUPE) DU
COTE OPPOSE A LA BANDE

Pour effectuer les opérations de la goutte d’eau et de l'antiglisse du c6té opposé a la
bande, positionner 'ensemble comme indiqué sur la figure en tournant le plateau moteur
apres avoir desserré la vis (A).

Montez correctement l'outil approprié et serrez bien I'écrou (B) pour serrer les brides de
l'outil.

Ne démarrez l'usinage qu'apres avoir serré la vis (A) de la plaque moteur.

29



MM:E POLISSEUSE DE CHANTS LCH

ATTENTION!

Serrez les vis de verrouillage des axes de la machine (axe x et axe z)
une fois le positionnement souhaité effectué (fig. 19).

POSITION POUR GOUTTE D’EAU ET ANTIGLISSE (3 DISQUES DE COUPE) DU
COTE DE LA BANDE (PAR LE BAS)

Pour effectuer le travail goutte d’eau et antiglisse du coté de la bande, positionnez
'ensemble comme indiqué sur la figure.

} ‘-I/:ig. 21

Pour atteindre la position indiquée, l'outil monté, il faut d'abord positionner le moteur en
position 45 ° (fig.21), puis, a l'aide du volant (Fig. 22 - 2), amener I'ensemble en position
arriere et, avec le volant (Fig. 22 - 1), amenez-le en position compléetement basse et

positionnez-le comme indiqué sur la figure 4.
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Ne démarrez l'usinage qu'apres avoir serré la vis (A) de la plaque moteur.

ATTENTION!

Serrez les vis de verrouillage des axes de la machine (axe x et axe z)
une fois le positionnement souhaité effectué (fig. 19).

Le traitement < ANTIDERAPANT» sur le c6té de la bande ne peut étre
réalisé qu'avec 2 disques de coupe (3 mm d'épaisseur) et avec des
entretoises de 5 mm.

POSITION POUR LES COUPES INCLINEES

Pour effectuer les opérations de coupe inclinée du c6té opposé a la bande, positionner
'ensemble comme indiqué sur la figure en tournant le plateau moteur aprés avoir
desserré la vis (A).

Montez correctement l'outil approprié et serrez bien I'écrou (B) pour serrer les brides de
l'outil.

Ne démarrez l'usinage qu'apres avoir serré la vis (A) de la plague moteur.

Pour effectuer des coupes inclinées du cété de la bande, positionner 'ensemble comme
indiqué sur la figure 24, en dévissant la vis A indiquée au point 1 et la positionner au point
2 (fig. 25).
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Fig. 24-B

Fig. 25

A ce stade, 'ensemble peut étre tournée jusqu'a 135° (fig. 24) et le travail ne peut étre
démarré qu'aprés avoir serré la vis (A) du plateau moteur.

ATTENTION!

Serrez les vis de verrouillage des axes de la machine (axe x et axe z)
une fois le positionnement souhaité effectué (fig. 19).
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3.6 REGLAGE DE LA VITESSE D’AVANCE DU MATERIEL

Le réglage de la vitesse d’avance du matériel se passe par un potentiometre digital qui,
par un inverter, change les tours du motoréducteur de la bande.

Ce qui suit est valable pour touts les types d’usinage.

1: la vitesse d’avance de la bande augmente en

— appuyant sur cette fleche .
O D PPLY

2: la vitesse d’avance de la bande s’abaisse en

3 B I I—I appuyant sur cette fleche .

m/h 3: I'écran digital a 3 chiffres montre la vitesse

B v introduite.

VITESSE DE TRAVAIL MINIMUM = 18 m/h

VITESSE DE TRAVAIL MAXIMUM = 135 m/h

La vitesse de la bande doit étre changée en fonction
du matériel et des abrasifs utilisés.
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3.7 OUTILS

A — OUTILS DU MANDRIN CALIBRANT/GOUTTE-D’EAU (si présent):

Pour rigole goutte-d’eau: disque diamanté @ 250 mm, trou @ 50 mm, épaisseur 3-10 mm
(voir dessin joint).

Pour calibrer: meule diamantée @ 250 mm, trou @ 50 mm, frontal - ame
épaisseur 5-8 mm (voir dessin joint).

B - OUTILS DU MANDRIN FACONNANT/GOUTTE-D’EAU (si présent):

Pour rigole goutte-d’eau: disque diamanté @ 250 mm, trou @ 50 mm, épaisseur 3-10
mm
(voir dessin joint).

Pour fagonnage: voir par. 3.5.2.

C - OUTILS DU MANDRIN CALIBRANT (si présent):

Pour rigole goutte-d’eau: disque diamanté @ 150 mm, trou @ 25 mm, épaisseur 3-8 mm
(voir dessin joint).

3.7.1 POLISSAGE DE CHANTS PLATS AVEC DES BISEAUTAGES

La LCH a des meules abrasives avec une fixation spiralée droite.

Les meules qu’on peut utiliser sur la poutre pour chants plats ont un diamétre de 150
mm.

Les porte-meules pour Les mandrins chanfreinants
@ les abrasifs @ 130 mm ou peuvent avoir seulement des
@ 150 mm sont les abrasifs @ 130 mm.

mémes.

Les grains conseillés dans les tableaux suivants sont pour des
usinages standard; autre combinaisons peuvent étre employées.
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HEE
LCH modeéele 711 - 721 =722
MARBRE
Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule \ Biseaux | Biseaux
1 2 3 4 5 6 7 1°et2° | 3°et4°
220S | 220S 3S 4S 6S 8S LUX \ 3S 4S
\
Meule
Meule & 150 mm Trou grand @ 130 mm
GRANIT
Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule Biseaux | Biseaux
1 2 3 4 5 6 7 1°et2° | 3°et4°
400 600 220 600
60M GOM | 200M | 300M Velox | Velox LUX Velox Velox
Meule
Meule @ 150 mm Avec @ 130 mm
virgules
M = magnésien |S = DS = LUX = polissant
synthétique diamanté synthétique
REGLAGE PRESSION MANDRINS DE LA MEULE
LCH 711 M, 721 M, 722 M variantes BASE | SE | SU | SE-S
10 20 30 40 50 60 70
mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin
AVEC DES ABRASIFS DE MAGNESITE OU SYNTHETIQUES
2,2 bar 22 bar | 24bar | 26bar | 32bar | 36bar | 48bar
AVEC DES ABRASIFS DIAMANTES—SYNTHETIQUES
2 bar 22bar | 24bar | 25bar | 26bar | 32bar | 44bar

|

Les pressions dans le tableau sont seulement indicatives; on peut utiliser des pressions

différentes, selon les propres exigences.
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LCH modéle 811 - 821 - 822

MARBRE
Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule \ Biseaux | Biseaux
1 2 3 4 5 6 7 8 1°et2° | 3°et4°
220S | 220S 3S 3S 4S 6S 8S LUX ] 3S 4S
\
Meule
Meule 2 150 mm Trou grand @ 130 mm
GRANIT
Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule Biseaux | Biseaux
1 2 3 4 5 6 7 8 1°et2° | 3°et4°
400 600 800 220 600
60M 60M | 200M | 300M Velox | Velox | Velox LUX Velox Velox
Meule
Meule @ 150 mm Avec @ 130 mm
virgules
M = magnésien |S = DS = LUX = polissant
synthétique diamanté synthétique
REGLAGE PRESSION MANDRINS DE LA MEULE
LCH 811 M, 821 M, 822 M variantes BASE | SE | SU | SE-SU
10 20 30 40 50 60 70 80
mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin
AVEC DES ABRASIFS DE MAGNESITE OU SYNTHETIQUES
22bar | 22 bar | 24bar | 24bar | 26bar | 32bar | 36bar | 48bar
AVEC DES ABRASIFS DIAMANTES-SYNTHETIQUES
2bar | 22bar | 24bar | 25bar | 26bar | 32bar | 36bar | 44bar

Les pressions dans le tableau sont seulement indicatives; on peut utiliser des pressions

différentes, selon les propres exigences.
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LCH modéle 911 - 921 — 922

MARBRE
Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule \ Biseaux | Biseaux
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1°et2° | 3°et4°
220S | 220S 3S 3S 4S 4S 6S 8S LUX \ 3S 4S
\
Meule
Meule & 150 mm Trou grand @ 130 mm
GRANIT
Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule | Meule Biseaux | Biseaux
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1°et2° | 3°et4°
400 600 800 | 1000 220 600
60M 60M | 200M | 300M Velox | Velox | Velox | Velox LUX Velox Velox
Meule
Meule @ 150 mm Avec @ 130 mm
virgules
M = magnésien |S = DS = LUX = polissant
synthétique diamanté synthétique

REGLAGE PRESSION MANDRINS DE LA MEULE
LCH 911 M, 921 M, 922 M variantes BASE | SE | SU |

10 20 30 40 50 60 70 80 90
mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin | mandrin

AVEC DES ABRASIFS DE MAGNESITE OU SYNTHETIQUES

22bar | 22 bar | 24bar | 24bar | 26bar | 26bar | 32bar | 36bar | 48bar

AVEC DES ABRASIFS DIAMANTES-SYNTHETIQUES

2bar | 22bar | 24bar | 25bar | 26bar | 29bar | 32bar | 36bar | 44bar

Les pressions dans le tableau sont seulement indicatives; on peut utiliser des pressions
différentes, selon les propres exigences.
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Surtout pour le granit et pour les débits hors-d’equerre, spécialement sur les
épaisseurs plus grandes de 2 cm, il peut étre nécessaire de monter un outil
diamanté a liant métallique sur le premier mandrin.

En ce cas, il faut travailler en réglant opportunément la battue qui limite la
course haut du mandrin. Cette battue est accessible de la porte postérieure
de la machine (Fig. 26/1).

Fig. 26

La vis doit étre réglée de facon que la bague dans la partie inférieure du
fourreau chromé, en battant contre la téte de la vis, empéche a l'outil de
monter ultérieurement.

On conseille de ne faire pas enlever a I’outil diamanté plus de 5-6 dixiemes de
millimétre de matériel.

Si on travaille avec la battue, la pression du premier mandrin peut étre portée
a 6 bar.

3.7.2 FACONNAGE

A — OUTILS DANS LES DEUX MANDRINS CHANFREINANTS

Quand on exécute des faconnages, on conseille de faire d’abord des chanfreinages pour
“faciliter” le travail de I'outil diamanté fagconné. Ces chanfreinages peuvent étre exécutés
directement sur la machine par des outils diamantés tronconiques assemblés dans les
deux mandrins inclinés a 45° normalement utilisés pour le biseautage (voir dessin joint).

B - OUTILS DANS LE MANDRIN FACONNANT
Les outils du mandrin fagonnant sont des meules diamantées de dimensions opportunes;

avec la machine on fourni celles pour les profils tore complet et % tore. Pour les autres
profils, il faut s’adresser au bureau technique de Marmo Meccanica S.p.A.
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3.8 FONCTION

Aprés l'avoir faite démarrer, I'opérateur doit seulement alimenter la machine avec les
plaques a usiner (Fig. 27/A).

Les pieces inférieures a 25 Kg et peu encombrantes peuvent étre manceuvrées
manuellement et mises a I'entrée de la machine qui, par la bande transporteuse (Fig.
27/1), les prend automatiquement et exécute les usinages introduits.

ATTENTION! ATTENTION!
Danger de Régler la barre de support selon
trainement. I’hauteur des plaques (Fig. 27/2).

La fin d’une usinage est signalée par un clignotant (Fig. 27/3), qui avertit I'opérateur qu’il
doit enlever la plaque usinée de la sortie de la machine.

ATTENTION!
Le chargement et le déchargement de plaques lourdes (> 25 Kg)
et/ou encombrantes se passeront par des opportunes systéemes de

A manutention mécanique —ventouses avec ponts roulants, grues,

chariots élévateurs...

ATTENTION!
Pour les dimensions des plaques, suivre les valeurs indiquées dans
la PIECE JOINTE A, par. 1.5.
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3.9 ARRET

Pour l'arrét de fin usinage:

1. Arréter les moteurs des outils
par les interrupteurs sur le
tableau de contréle
(Fig. 28/5,6,7,8,9,10,11,12).

2. Débrancher l'interrupteur
général sur le tableau électrique
derriere la machine (Fig. 28-A/1).

En cas d’'urgence, l'arrét doit se
passer par les boutons spéciaux
(voir par. 9.3).

ATTENTION!
Quand on fait démarrer la machine aprés I’arrét pour
une urgence, avec les plagues encore en chantier,
suivre strictement le suivant procédé:

e Débloquer le bouton d’urgence utilisé pour I’arrét
(Fig. 28/2)

Enlever pression au circuit de I'air (Fig. 29/A)
Faire démarrer le moteur des outils

Donner pression au circuit de I'air (Fig. 29/C)
Faire démarrer la bande transporteuse.

Fig. 28-A

©

La machine s’arréte automatiquement
chaque fois qu’on essaye d’ouvrir une
des portes a protection des outils.

A OUVRE (on abaisse la pression)
C| FERME (on augmente la pression)

40



4.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES DE SURETE

MM:"
aEm

4. ENTRETIEN ORDINAIRE

ATTENTION!
Avant de commencer les phases
d’entretien:

- vérifier que I'interrupteur général de
'installation centrale électrique soit
débranché;

- vérifier que I'interrupteur général de la
machine soit a 0 (Fig. 30);

- fermer la canne générale du circuit
pneumatique;

- fermer la canne générale du circuit de

POLISSEUSE DE CHANTS LCH

I’eau.
Des systemes de s(reté arrétent Fig. 30
immédiatement la machine si on accéde
a zones dangereuses.
4.2 PROGRAMME D’ENTRETIEN
. PERIODICITE
PAR. OPERATION LUBRIFIANT EN HEURES
4.3 |CONTROLE TENSION ET ALIGNEMENT BANDE 20-40-80-800
4.4 | GRAISSAGE VIS DU PRESSEUR ROLOIL/ALCOPLEX-2 | 2-40-120-200
45 |NETTOIEMENT MOLETTES EN DERLIN I,%XSNER AVEC DE 40
4.6 | GRAISSAGE MANDRINS POLISSANTS ET CHANFREINANTS ROLOIL/LITEX-EP-00 40-120
4.7 | GRAISSAGE SUPPORTS ROULEAUX DU BANC ROLOIL/LITEX-EP-00 40-120
4.8 | GRAISSAGE GLISSIERES ROULEAUX PRESSEURS ROLOIL/ALCOPLEX 2 120-160
4.9 |CONTROLE TENSION ET GRAISSAGE CHAINE DU PRESSEUR | ROLOIL/ALCOPLEX 2 120-360
4.10 |REMPLACEMENT HUILE VARIATEUR DE LA BANDE gg;o'L/H'DROMAT'C 120-1000
GRAISSAGE MANDRIN CALIBRANT/GOUTTE-D’EAU
4.11 (FACONNANT/ GOUTTE-D'EAU) ROLOIL/LITEX-EP-00 40-120
412 |LUBRIFICATION DES TETES COMMUNES ET DES JOINTS DE ROLOIL/LITEX-EP-00 40-120
ROTULE
4.19 |NETTOIEMENT DE LA MACHINE 24
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4.3 CONTROLE TENSION ET ALIGNEMENT DE LA BANDE

Pour tendre la bande transporteuse il faut agir sur les deux entretoises du rouleau de
renvoi jusqu’a a porter la tension des bords a étre presque égale a celle au centre de la
bande (Fig. 31).

ATTENTION!
Faire trés attention a I’alignement de la bande pendant les premiéres 20 heures de
travail: une sensible perte d’alignement doit étre corrigée prestement, avant que la
bande s’épuise en trainant le long d’un bord.
Desserrer complétement les deux entretoises et remettre la bande en ordre
manuellement.
Initialement la bande, encore rigide, aura une tension plus grande au centre et une
plus petite aux bords et elle sera peu stable, ¢ca pour la forme conique des rouleaux a
I’extrémité et cylindrique au centre.
Si la bande s’épuise aux bords, on ne pourra plus l'utiliser.

Fig. 31

Pour aligner la bande, agir seulement sur I’entretoise antérieure avec des

petites rotations (1/4 —1/2 tour): si on tourne I’écrou dans le sens des
aiguilles d’'une montre, on augmente la tension et la bande bouge selon la

direction A; vice versa elle bouge selon la direction B (Fig. 31).

Un systeme efficace pour évaluer la différence de tension de la bande
consiste dans I’écoute du bruit produit par des petits coups donnés avec
une clef entre le rouleau de renvoi et le commencement du banc.
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4.4 GRAISSAGE VIS DU PRESSEUR

ATTENTION!
Avant le graissage du presseur, s’assurer d’enlever toutes les sources
d’énergie - électrique, pneumatique et hydraulique (voir par. 4.1).

Il faut se servir des points de graissage le
long du presseur (Fig. 32) et du graisseur
spécial.

On conseille graisse ROL OIL
"ALCOPLEX/2”, ou une équivalente
d’autre marque.

ATTENTION!
Ne pas excéder avec la
graisse : 'important est la
distribuer uniformément le
long de lalongueur
entiere des deux vis, en
mouvant en avant et en
arriere le presseur alafin
de la course.

4.5 NETTOIEMENT DES MOLETTES EN DERLIN

Laver chaque molette en derlin du banc, avec de
I'eau propre, en la tournant (Fig. 33).

Si, aprés cette opération, li y a encore des
molettes trop serrées ou bloquées, procéder a un
nettoiement plus soigné, en démontant la molette
et en la plongeant en acide acétique pur ou dans
une solution d’acide chlorhydrique (1:10) pour
guelques minutes.

ATTENTION!
Ne pas utiliser graisses,
huiles ou solvants.

Fig. 33
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4.6 GRAISSAGE DES MANDRINS POLISSANTS ET CHANFREINANTS

ATTENTION!
Avant le graissage du presseur, s’assurer d’enlever toutes les sources
d’énergie - électrique, pneumatique et hydraulique (voir par. 4.1).

1. Agir dans la zone de trainement.

2. Ouvrir le presseur au maximum, de

facon

gu’on peut accéder aux points de
graissage

des mandrins chanfreinants (Fig. 34).

Le premier graisseur est sur la bride

d’attachement (Fig. 34/1). Pour accéder
au

deuxiéme démonter le porte-meule

(Fig. 34/2 et par. 4.13, 4.16).

3. Utiliser le graisseur fourni.
On conseille graisse
ROL OIL “LITEX -EP-00”, ou une
équivalente d’autre marque.

4.7 GRAISSAGE SUPPORTS DES ROULEAUX DU BANC

Graisser tous les points de support (Fig. 35) par le graisseur spécial.
On conseille graisse ROL OIL “LITEX-EP-007, ou une équivalente d’autre marque.

Fig. 35
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Le graissage des glissieres des
fourchettes des rouleaux presseurs
en caoutchouc se pas par les
graisseurs spéciaux dans la partie _
haute des rouleaux et la pompe &
fournie avec la machine (Fig. 36). "

On conseille graisse ROL OIL L SR
“ALCOPLEX/2”, ou une équivalente ' '

d’autre marque. ‘ \R 2

Fig. 36
4.9 GRAISSAGE CHAINE DU PRESSEUR

1. Enlever le motoréducteur de contrdle du presseur en dévissant les vis de fixage a la
base

(Fig. 37/1);

2. Enlever le carter de chaine de protection (Fig. 37/2) en dévissant les deux vis de fixage
(Fig. 37/3).

3. Graisser par un pinceau uniformément (Fig. 37/4). On conseille graisse ROL OIL
“‘“ALCOPLEX/2”, ou une équivalente d’autre marque.

4. Remonter, en exécutant les mémes opérations au contraire.
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4.10 REMPLACEMENT HUILE DU VARIATEUR DE LA BANDE

¢ Par la vis transparente (Fig. 38/A) vérifier que le niveau de I’huile ne
s’abaisse trop.

1. Vidanger, dans un récipient de pres de 2
N litres, I'huile usagée du réducteur, en
dévissant la vis de déchargement (Fig. 38/1).
2. Pour faciliter le déchargement de I'huile,
dévisser la vis de chargement (Fig. 38/2).
3. Décharger toute I'huile et revisser sur son
logement la vis de déchargement (Fig.
38/1).
4. Par la vis (Fig. 38/2), remplir 'ensemble
avec 1 litre d’huile
ROL/HIDRODIAMIC DEX, ou une
équivalente d’autre marque.

Fig. 38 A NIVEAU HUILE BAS

Ecouler I’huile usagée selon les réglementations sur I’écoulement des
ordures industrielles en vigueur dans le Pays ou on utilise la machine.
Ne disperser pas.
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4.11 GRAISSAGE DU MANDRIN CALIBRANT/GOUTTE-D’EAU
(FACONNANT/GOUTTE-D’EAU)

Avant le graissage du mandrin calibrant/goutte-d’eau (fagonnant/ goutte-d’eau),
s’assurer d’enlever toutes les sources d’énergie - électrique, pneumatique et
hydraulique (voir par. 4.1).

On accéde au mandrin calibrant/goutte-d’eau (fagconnant/ goutte-d’eau) par la porte au
c6té de la machine. Les graisseurs sont sur les fourreaux de glissement des guides pour
les déplacements verticals et horizontals (Fig. 39).

Fig. 39 Fig. 40

Utiliser le graisseur spécial. Par un pinceau, lubrifier aussi la zone entre les deux plaques
de rotation du moteur (Fig. 40/1) et celle le long des deux vis de réglage. On conseille
graisse ROL OIL “ALCOPLEX-2”, ou une équivalente d’autre marque

ATTENTION!

En présence d'incrustations, de saletés, nous recommandons
['utilisation du produit WD-40 pour nettoyer la surface entre les plaques
(Fig. 40/1).

Une fois les surfaces nettoyées, les graisser a nouveau avec de la
graisse ROL OIL «ALCOPLEX-2» ou équivalent d'une autre marque.
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4.12 LUBRIFICATION DES TETES COMMUNES ET DES JOINTS DE
ROTULE

Graisser toutes les tétes articulées et les joints a rotule en utilisant le graisseur spécial.
Nous recommandons la graisse "LITEX-EP-00" ROL OIL, ou l'équivalent d’une autre
marque.

4.13 DEMONTAGE DES PLATEAUX PORTE-MEULE DES MANDRINS
DE CHANFREINAGE

Il est possible de démonter les plateaux porte-meule a travers deux systéemes:

e Systéme A: toutes les opérations depuis le compartiment des mandrins:

1. Ouvrez la barre de pression aussi
loin que possible

2. Travailler dans la zone de
glissement

3. Insérez la clé HOOK (fig. 41.1)
sur le collier perforé du mandrin
et posez la poignée sur le collier
du mandrin adjacent (c'est-a-dire
sur la paroi du compartiment des
mandrins) (fig. 41.2):

- FLECHE dans le sens anti-
horaire pour serrer le plateau
porte-meule.

- FLECHE dans le sens horaire
pour desserrer le plateau porte-
meule.
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4. Pour le plateau porte-meule:
aprés l'avoir positionnée a la
main sur la plaque, utilisez la clé
SPIDER avec la clé plate 22 mm
(fig. 41.3 et 41.4):

- Serrer: sens horaire
- Desserrer: sens antihoraire

4* Pour la machine avec le banc
spécial pour bandes étroites:

Pour le plateau porte-meule,
utilisez la clé RIM (fig. 41.5):

- Serrer: sens horaire

- Desserrer: sens antihoraire .@ ]

L 2 fig. 41.6
Fig. 41.5

5. Procédez en sens inverse pour remonter en prenant soin de bien serrer l'outil.

e Systéme B: opérations a partir du compartiment des mandrins et du compartiment
des moteurs:

1. Ouvrez la barre de pression
aussi loin que possible

2. Travailler dans Ila zone de
glissement

3. Utilisez la clé BAT (fig. 42.1):

- Avec un seul mandrin de
chanfreinage (fig. 42.2 a):
insérez la partie profonde de la
clé BAT dans la base hexagonale
du plateau et verrouillez l'autre :
extrémité de la clé sur les parois Fig.42.1
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de la cloison en la faisant glisser.

Avec deux ou plusieurs
broches adjacentes (fig. 42.2
b): insérez la partie profonde de
la clé BAT dans la base
hexagonale du plateau n ° 2.
Verrouillez la base hexagonale
des plateaux, deux a la fois.

Pour bloquer le n° 3, vous devez
faire glisser la clé en dehors du
n° 1 et la faire pivoter autour du
ne 2.

Attention, linsertion de la clé
BAT permet a la fois de serrer et
de desserrer les plateaux.

4. Dans le compartiment des
moteurs de la  machine,
appliquez la clé 17 (fig. 42.3) sur
I'hexagone saillant de la partie
arriecre  du moteur électrique
correspondant au plateau
verrouillée (fig. 42.4).

5. Procédez en sens inverse pour
remonter en prenant soin de bien
serrer l'outil.

L'outil est monté sur une goupille avec un filetage a droite.
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4.14 DEMONTAGE DES MEULES ABRASIVES DES MANDRINS DE
CHANFREINAGE

L'abrasif peut étre démonté de son plateau directement sur la machine comme suit:

1. Ouvrez la barre de pression aussi loin
gue possible

2. Travailler dans la zone de glissement
3. Utilisez la clé BAT (fig. 42.1):

- Avec un seul mandrin de
chanfreinage (fig. 42.2 a): insérez la
partie profonde de la clé BAT dans la
base hexagonale du plateau et
verrouillez l'autre extrémité de la clé
sur les parois de la cloison en la
faisant glisser.

- Avec deux ou plusieurs mandrins
adjacentes (fig. 42.2 b): insérez la
partie profonde de la clé BAT dans la
base hexagonale de la plaque n° 2.
Verrouillez la base hexagonale des
plateaux, deux a la fois.

Pour verrouiller le n° 3, vous devez faire glisser la clé en dehors du n° 1 et la tourner
autour du n° 2 (fig. 42.2 b).

Attention, l'insertion de la clé BAT permet a la fois de serrer et de desserrer les plateaux

4. Accrochez la meule a l'aide de la clé
SPIDER et de la clé plate 22 mm (fig.
43.1) et tournez-la dans le sens
horaire pour serrer et dans le sens
antihoraire pour desserrer.

4* Pour la machine avec le banc
spécial pour bandes étroites:

Pour I'abrasif, utilisez la clé RIM (fig.
43 b):

- Serrer: sens horaire
- Desserrer: sens antihoraire
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5. Avant de remonter 'abrasif, nettoyez le plateau porte-meule.

6. Procédez en sens inverse pour remonter en prenant soin de bien serrer I'outil.

Sinon, I'abrasif peut étre enlevé, aprés avoir retiré 'ensemble complet meule / plateau
porte-meule, a I'aide d’un étau et de la clé SPIDER.

ATTENTION!
Nettoyez bien la meule
et serrez bien I'abrasif.

4.15 DEMONTAGE DES MEULES ABRASIVES DES MANDRINS DE

POLISSAGE

ATTENTION!
Avant de retirer le plateau de la meule de polissage, assurez-vous
d'avoir retiré toutes les sources d'énergie - électrigues, pneumatiques et
hydrauliques (voir par. 4.1).

1. Ouvrez la barre de pression aussi
loin que possible

2. Travailler dans la zone de glissement
3. Utilisez la clé BAT (fig. 42.1):

insérez la partie profonde de la clé
BAT dans la base hexagonale du
plateau n° 2. Verrouillez la base
hexagonale des plateaux, deux a la
fois.

Fig.42.1

Pour bloquer le n° 3, vous devez faire glisser la clé en dehors du n° 1 et la faire pivoter

autour du n° 2.

Attention, l'insertion de la clé BAT permet a la fois de serrer et de desserrer les plateaux

4. Accrochez la meule a l'aide de la clé
SPIDER et de la rallonge (fig. 44.1)
et tournez-la dans le sens horaire
pour la serrer et dans le sens
antihoraire pour la desserrer.

5. Avant de remonter |'abrasif,
nettoyez le plateau porte-meule.

6. Procédez en sens inverse pour
remonter en prenant soin de bien
serrer l'outil.

ﬁj Fig. 44.1

Fig. 44.1

Sinon, I'abrasif peut étre enlevé, aprés avoir retiré 'ensemble complet meule / plateau
porte-meule, a I'aide d’un étau et de la clé SPIDER.
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ATTENTION!
Nettoyez bien la meule
et serrez bien I’abrasif.

6. Procédez en sens inverse pour remonter en prenant soin de bien serrer |'outil.

ATTENTION!
N'utilisez jamais de marteau ou de burin pour retirer I'abrasif du
plateau lorsqu'il est monté sur le mandrin.

ATTENTION!
Comme il est important de bien serrer I'abrasif, il peut étre conseillé
de le monter sur son plateau, préalablement retiré du mandrin.

4.16 DEMONTAGE DES PLATEAUX PORTE-MEULE DES MANDRINS DE
POLISSAGE

Il est possible de démonter les plateaux porte-meule via deux systémes:

e Systéme A: toutes les opérations depuis le compartiment des mandrins:

1. Ouvrez la barre de pression aussi loin
gue possible

2. Travailler dans la zone de glissement

3. Insérez la clé BAT (fig. 41.1) sur le
collier perforé du mandrin et posez la
poignée sur le collier du mandrin
adjacent (c'est-a-dire sur la paroi du
compartiment du mandrin) (fig. 41.2):

- FLECHE dans le sens anti-horaire
pour serrer le plateau porte-meule.

- FLECHE dans le sens horaire pour
desserrer le plateau porte-meule.

4. Pour le plateau porte-meule: apres
'avoir positionnée a la main sur le
plateau, utilisez la clé SPIDER avec le
prolongement (fig. 44.1 et 44.2):

- Serrer: sens horaire
- Desserrer: sens antihoraire
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5. Procédez en sens inverse pour remonter en prenant soin de bien serrer 'outil.

e Systéme B: opérations a partir du compartiment des mandrins et du compartiment
des moteurs:

1. Ouvrez la barre de pression aussi
loin que possible

2. Travailler dans la zone de
glissement

3. Utilisez la clé BAT (fig. 42.1):

- Avec un seul mandrin de
chanfreinage (fig. 42.2 a):
insérez la partie profonde de la clé
BAT dans la base hexagonale du
plateau et verrouillez [l'autre
extrémité de la clé sur les parois
de la cloison en la faisant glisser.

- Avec deux ou plusieurs
mandrins adjacents (fig. 42.2 b):
insérez la partie profonde de la clé
BAT dans la base hexagonale du
plateau n° 2. Verrouillez la base
hexagonale des plateaux, deux a
la fois.

Pour bloguer le n° 3, vous devez
faire glisser la clé en dehors du n°
1 et la faire pivoter autour du n° 2.

Attention, l'insertion de la clé BAT
permet a la fois de serrer et de
desserrer les plateaux.

4. Dans le compartiment moteur de
la machine, appliquez la clé 17
(fig. 42.3) sur I'hexagone saillant
de la partie arriere du moteur
électrique correspondant  au
plateau verrouillé (fig. 42.4).

5. Procédez en sens inverse pour
remonter en prenant soin de bien
serrer l'outil.

Fig. 42.4

L'outil est monté sur une goupille avec un filetage a droite.
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1. Ouvrir la porte de protection de la

zone de I'outil calibrant.

2. Dévisser I'écrou de blocage de I'outil.
Pendant cette opération, appliquer une
contre-rotation au bout opposé de
I'arbre moteur (Fig. 45).

3. Enlever le boulon et le disque presse-
outil correspondant.

4. Procéder au contraire pour remonter
I'outil en le serrant opportunément.

DEBLOQUER |

| A| BLOQUER | Fig. 45 |B

4.18 DEMONTAGE DE L’OUTIL FACONNANT

1. Ouvrir la porte de protection de la

zone de 'outil fagonnant.

2. Dévisser I'écrou de blocage de
I'outil. Pendant cette opération,
appliguer une contre-rotation au
bout opposé de I'arbre moteur
(Fig. 46).

3. Enlever le boulon et le disque
presse-outil correspondant.

4. Procéder au contraire pour

remonter I'outil en le serrant
opportunément.

~
| A| BLOQUER | Fig. 46 | B | DEBLOQUER |

4.19 NETTOIEMENT DE LA MACHINE

A part les opérations du programme d’entretien, exécuter un NETTOIEMENT
JOURNALIER de la machine, par un jet d’eau propre (ne pas utiliser 'eau d’'usinage).
Apres ce lavage, nébuliser toutes les parties de la machine, sauf celles désignées ci-
dessous, avec un protecteur hydrofuge biodégradable ou éco-compatible, selon les
réglementations en vigueur.

ATTENTION!
Ne nébuliser pas les rouleaux en caoutchouc, les abrasifs, la bande
transporteuse et les manometres.
Ne pas utiliser des solvants pour le nettoiement de ces parties.
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5. ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

ATTENTION!
Toutes les opérations d’entretien extraordinaire doivent étre effectuées
par personnel spécialisé.

5.1 OPERATIONS PRELIMINAIRES DE SURETE @

ATTENTION!
Avant de commencer les phases d’entretien, s’assurer que:

e l’interrupteur général de I'installation centrale électrique soit
débranché;

e l’interrupteur général de la machine soit a 0;
e les circuits pneumatique et hydraulique soient fermés.

e il n’y aie pas tension.
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5.2 REMPLACEMENT MOTEUR ELECTRIQUE DE L’OUTIL
CALIBRANT ET FACONNANT

ATTENTION!
Travailler avec le mandrin a la verticale.

1. Ouvrir la porte d’accés du mandrin calibrant (Fig .48/1), ou faconnant (Fig. 48/2).
2. Enlever l'outil, si encore monté (par. 4.16/4.17).

3. Enlever les enclenchements du moteur (voir PIECE JOINTE D).

4. Dévisser les vis de fixage de la plaque de support du moteur électrique du calibreur, ou
faconneur (Fig. 48/3).

Fig. 48

ATTENTION!
Pendant le démontage il faut soutenir et assurer le moteur (21Kg).

5. Procéder au contraire pour le montage.
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5.3 REMPLACEMENT MOTEURS ELECTRIQUES DES MANDRINS
CHANFREINANTS

1. Ouvrir la porte d’accés postérieure a la
zone des moteurs (Fig. 49/1).

2. Bloquer la porte par la barre spéciale
(Fig. 49/2).

3. Enlever les enclenchements du moteur (voir
PIECE JOINTE D) et ces des mécanismes a
manivelle du systeme de réglage
pneumatique (Fig. 49/3 et par. 5.9).

4. Dévisser les vis de fixage de la plaque de
support du moteur du mandrin chanfreinant
(Fig. 49/4).

ATTENTION!
Soutenir et assurer le moteur
du mandrin de la partie
inférieure (prés de 11 KQ).

Fig. 49
5. Pour le montage, exécuter les mémes opérations au contraire en ayant soin de centrer
parfaitement I'axe du moteur avec I'axe du mandrin, avant de serrer définitivement les vis de
fixage (Fig. 49/4).

5.4 REMPLACEMENT MOTEURS ELECTRIQUES DES MANDRINS
POLISSANTS

1. Ouvrir la porte d’accés postérieure a la
zone des moteurs (Fig. 50/1) et 'assurer par
la barre spéciale (Fig. 50/2).

2. Enlever les enclenchements du moteur
(voir PIECE JOINTE D) et ces des
mécanismes a manivelle du systéme de
réglage pneumatique (Fig. 50/3 et par.5.9).

3. Dévisser les vis de fixage de la plaque de
support du moteur du mandrin (Fig. 50/4).

ATTENTION!
Soutenir et assurer le moteur
du mandrin de la partie
inférieure (pres de 10 Kg).

4. Pour le montage, exécuter les mémes
opérations au contraire.
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1. Enlever les protections aux bouts de la

bande.

2. Dévisser les vis qui fixent I'équerre de
support (Fig. 51/1-2).

3. Déboiter les deux équerres de support
(Fig. 51/3).

4. En agissant du coté de la poulie folle,
desserrer les rosettes de tension de la

bande transporteuse (Fig. 52).

5. Porter la poulie folle a la position plus

arriere.

6. En agissant du c6té de la poulie de

trainement, déboiter la bande (Fig. 53).

7. Introduire la nouvelle bande d’abord du

c6té de la poulie folle, puis du co6té de la

poulie de trainement.

8. Introduire les deux équerres de support
(Fig. 51/3).

9. Visser les vis qui fixent I'équerre de
support (Fig. 52/1-2).

10. Tendre la bande par les rosettes de la

poulie folle.

Fig. 53

POLISSEUSE DE CHANTS LCH

Pour une tension et un alignement
corrects de la bande
transporteuse, suivre les
indications du par. 4.3.
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5.6 REMPLACEMENT ROULEAUX EN CAOUTCHOUC DU PRESSEUR

1. Porter le presseur a la position plus haute.

2. Dévisser les boulons de blocage du goujon
(Fig. 54/1).

3. Déboiter le rouleau (Fig. 54/2).

ATTENTION!
Avant le remplacement des
rouleaux, s’assurer d’enlever
toutes les sources d’énergie -
électrique, pneumatique et
hydraulique
(voir par. 4.1).

4. Pour le montage, exécuter les mémes
opérations au contraire.

5.7 REMPLACEMENT ROULEAUX ET GOUJONS VERTICALS EN
NYLON

N =

. Lever le presseur au maximum.
. Dévisser le boulon de fixage de la

molette.

. Enlever le goujon.

. Pour le montage, exécuter les mémes

opérations au contraire.

ATTENTION!

Avant le remplacement des
rouleaux, s’assurer
d’enlever toutes les sources
d’énergie - électrique,
pneumatique et hydraulique
(voir par. 4.1).
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La valve a 5 voies pneumatique se trouve en aval
de chaque régulateur de pression.

1. Fermer en amont le circuit pneumatique.

2. Enlever les tubes d’enclenchement de la valve.

3. Enlever la valve de son support (Fig. 55/1) et la
remplacer.

4. Pour monter la nouvelle valve, exécuter les
mémes opérations au contraire.

Fig. 55

5.9 REMPLACEMENT DU VERIN PNEUMATIQUE POUR LE REGLAGE
DE L’OUTIL

1. Ouvrir la porte d’accés
postérieure a la zone des moteurs
(Fig. 56/1) et I'assurer avec la
barre spéciale (Fig. 56/2).

2. Fermer en amont le circuit de I'air
comprime.

3. Déconnecter les tubes
d’enclenchement au piston.

4. Dévisser les boulons
d’enclenchement au systéeme des
leviers (Fig. 56/3) et remplacer le
piston.

5. Pour le montage, exécuter les
mémes opérations au contraire.
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5.10 REMPLACEMENT RESSORT FOURCHETTE DU PORTE-ROULEAU
GOMME

ATTENTION!

Avant le remplacement des rouleaux,
s’assurer d’enlever toutes les sources
d’énergie électrique, pneumatique et
Hydraulique (voir par. 4.1)

Porter le presseur a la position plus haute.
Ouvrir le couvercle de la poutre resseuse
Dévisser I'écrou qui arréte le goujon fileté

(Fig. 57/1).

4. Déboiter 'ensemble rouleau-fourchette-goujon
fileté de la partie inférieure (Fig. 57/2).
Remplacer le ressort (Fig. 57/3).

Pour le montage, exécuter les mémes
opérations au contraire.

WwnN e

oo

Fig. 57

5.11 REMPLACEMENT DU REGULATEUR DE PRESSION

1. Fermer en amont le circuit de I'air comprimé.

2. Enlever les tubes d’entrée et sortie de I'air du
régulateur du flux.

3. Par une clef a crochet, desserrer la bague qui
fixe le régulateur (Fig. 58/1) et le remplacer.

4. Pour le montage, exécuter les mémes
opérations au contraire.
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1. Ouvrir la porte du tableau de controle
(Fig. 59/1).

2. Enlever les enclenchements du tableau de
commande et démonter le/les bouton/s.

3. Remplacer le bouton, le fixer au tableau et
connecter les parties électriques selon le
schéma fourni.

Fig. 59

5.13 REMPLACEMENT DES BUTEES DE FIN DE COURSE

La machine a des différents types de butées de :
fin de course avec des différents systémes de \

fixage a la structure. 5
En général, pour les remplacer il faut: @

1. Eteindre la machine et enlever la tension.
2. Dévisser les vis de fixage et enlever k
I'enclenchement de la butée de fin de [ - @
course (Fig. 60/1-2). = 2

3. Remonter en exécutant les mémes Fig. 60
opérations au contraire.

5.14 REMPLACEMENT AMPOULES DES INTERRUPTEURS DU
TABLEAU DE CONTROLE

§]

1. Dévisser la couronne de fixage de 3
l'interrupteur (Fig. 61/1).
2. Par une petite rotation débloquer
la protection transparente de 'ampoule
(Fig. 61/2). '
3. Enlever d’'une maniére analogue )
I'ampoule a remplacer (Fig. 61/3). ‘
4. Monter la nouvelle ampoule en exécutant
les mémes opérations au contraire.
Fig. 61

%
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6. ANOMALIES

6.1 THERMIQUES MOTEURS

Si pendant une usinage la machine se bloque a
I'improviste et sur le tableau de contrdle le voyant
orange BREAK (Fig. 62/3) s’allume, il signifie
gu’une thermique des moteurs s’est déclenchée:
Eteindre l'interrupteur sur le tableau général du
tableau électriqgue pour accéder a son intérieur et
restaurer la thermique déclenchée.

Avant de reprendre I'usinage, contrdler I'état du
moteur auquel la thermique se référait.

Fig. 62
6.2 ALARME INVERTER
Si I'inverter pour le réglage de la vitesse
d’avance de la bande va en protection, le — E'%EZE
voyant jaune sur le tableau de controle 'y 2/ marmo meccanica
s’allume (Fig. 63/1). L A= | -
L’alarme pourrait étre causée par des "‘\ =/ ‘e |
plagues encastrées qui bloquent la bande, ou — &
par la bande qui est sortie de la poulie de on
trainement. Pour restaurer la situation @)
originelle: e
1. Eteindre la machine. 4 N
2. Ouvrir le presseur. f’\

3. Enlever les plagues encastrées, ou
repositionner correctement la bande sur la

poulie.
4. Faire démarrer la machine. 1
5. Faire démarrer la bande transporteuse.
6. Vérifier que le voyant ne s’allume encore.
7. Recommencer l'usinage.
Fig.63
ATTENTION!

Si les causes de I’alarme inverter ne sont pas celles susnommées et le
voyant jaune reste allumé, contacter le service aprées-vente de Marmo
Meccanica S.p.A.

6.3 CAPTEURS OUVERTURE ET FERMETURE DES PORTES DE
PROTECTION

Si la machine ne démarre pas, ou si la lumiére verte est éteinte, une porte des cages
moteurs pourrait étre ouverte. Aprés avoir restauré la situation normale, allumer la
machine du tableau de contrdle.
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/. POLLUTION ACOUSTIQUE @

INFORMATIONS AUX TRAVAILLEURS SUR LES RISQUES DERIVANTS DE
L’EXPOSITION AU BRUIT (ART. 42 DU D. LOT. 277/91). L’art. 42 D. Lot. 277/91 impose
aux affaires I'obligation d’informer les travailleurs sur les risques dérivants de I'exposition
au bruit.

7.1 NIVEAU D’EXPOSITION PERSONNEL

Le décret législatif 277/91 introduit le paramétre “niveau d’exposition personnel au bruit”
(LEP). Le LEP est mesuré en décibel (dB) et représente la moyenne quotidienne (ou
hebdomadaire si la quotidienne est trés variable) d’exposition au bruit pendant les 8
heures ouvrables.

7.2 NIVEAU DE RISQUE

Le D. LGT 277 pose deux seuils d’attention, a 80 et 85 dB, qui prévoient des
accomplissements différents en termes d’information, formation, contréle sanitaires et
fourniture de moyens de protection.

La plus correcte analyse des seuils de risque est celle effectuée par 1SO
(INTERNATIONAL STANDARD ORGANISATION) en 1975 et publiée dans le numéro
ISO 1999:

- L’'exposition a niveaux de bruit égaux ou inférieurs a 80 dB n’augmente pas les risques
personnels.

- Pour une exposition & niveaux de bruit comprise entre 80 et 85 dB il y a la soupgon
fondée d’'une augmentation des risques.

- Pour des niveaux d’exposition supérieurs a 85 dB il y a la certitude de 'augmentation
des risques.

ATTENTION!

On a effectué des mesurages selon l'art. 42 D.L. 277/91 sur les
différents modeles de la machine et on a relevé un seuil de
bruit compris entre 79.0 dB et 83.0 dB, qui rend obligatoire
l'usage de chapeaux ou bouchons.
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8. MILIEU

8.1 EAUX D’ECOULEMENT

Les eaux d’écoulement doivent étre recueillis et traités selon les normes en
vigueur en Europe, ou dans le Pays ou on agit.
Les eaux d’écoulement sont formés par:
- eau;
- déchets de l'usinage (marbre, granit, pierre);
- déchets des outils (magnésite, résines synthétiques catalysées, diamant,
alliages
métalligues en général).

8.2 NOTES DU MILIEU

EMBALLAGE

Ne pas jeter les parties d’emballage de la machine aux ordures, mais les
sélectionner selon le type de matériel (carton, bois, acier, polyester...) et les
écouler selon la réglementation en vigueur dans le Pays d’utilisation de la
machine.

. FIN DE SERVICE

A la fin de son service, la machine doit étre vidangée de toute I'huile, il faut
enlever les parties en caoutchouc (O-ring, garnitures) et la mettre a la
ferraille.
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9. SURETE ET SIGNALS DE DANGER @

9.1 ETIQUETAGE

La machine est fournie avec des étiquettes d’attention, d’interdiction et d’obligation:

Obligation de protections individuelles:

e Gants

e Chaussures antichoc

g
e Vétements protecteurs
e Chapeaux

Danger de tension électrique.

Danger d’écrasement.

Danger de tension électrique a 24 Volt.

> P
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Positionnement des étiquettes sur la machine :

[
[

[
(I

é
i
E

E
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9.2 PROTECTIONS

La machine est pourvue des protections suivantes (Fig. 64 et Fig. 65):

ow2

@ mmo

Carter mobile en acier inoxydable a protection des rouleaux presseurs de la barre.
Clignotant orange d’avertissement fin d’'usinage.

Carter fixe en acier inoxydable a protection de la chaine de transmission du
presseur.

Cuve pour la récolte de 'eau.
Interrupteur de sdreté blocage-porte du tableau électrique général.
Déchargement des eaux d’écoulement a canaliser dans une rigole spéciale.

Porte fixée a la structure, bloquée par des poignées a vis et pourvue d’'un
interrupteur interbloqué de slreté pour I'accés aux moteurs de la poutre et du
chanfrein.

Carter mobile fixé a la structure, pourvu d’'une poignée de blocage mécanique et
d’un interrupteur interbloqué de slreté a protection de I'outil du mandrin
calibrant/goutte-d’eau en entrée et du mandrin fagonnant/goutte-d’eau en sortie.

L’ouverture d’un des carter de protection mobiles cause I’arrét d’'urgence de
la machine.

Fig. 65

Fig. 64
A tin B
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9.3 BOUTONS POUR L’ARRET D’'URGENCE

ATTENTION!

L'arrét d’'urgence de la machine est possible par les boutons
aux bouts du presseur.
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REGISTRO DELLE MODIFICHE

DATA

R.M

FIRMA

[PIECE JOINTE A]



POLISSEUSE DE CHANTS LCH

SYMBOLOGIE

Ce symbole indique danger et il parait chaque fois que la slreté de
'opérateur est impliquée.

Ce symbole indique circonspection et il attire I'attention sur des

opérations d’une importance vitale pour un fonctionnement correct et
durable de la machine.

Ce symbole indique une note du milieu
(écoulement de I’eau, ordures de I'usinage, huiles...).

[PIECE JOINTE A]
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1. DONNEES TECHNIQUES

1.1 DIMENSIONS D’ENCOMBREMENT

LCH DROITE-GAUCHE

LCH GAUCHE-DROITE

[PIECE JOINTE A] 5
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LCH 733 M
BL SE-BL SU-BL SE/SU-BL
Lt (mm) 7242 7495 7612 7965
L1 (mm) 1500
L (mm) 4242 4595 4612 4965
L2 (mm) 1500
P (mm) 1970 1970 1970 1970
H (mm) 1750
H1 (mm) 730
LCH 733 M NS (BANDES ETROITES)
BL SE-BL SU-BL SE/SU-BL
Lt (mm) 7242 7495 7612 7965
L1 (mm) 1500
L (mm) 4242 4595 4612 4965
L2 (mm) 1500
P (mm) 1970 1970 1970 1970
H (mm) 1750
H1 (mm) 730
1.2 POIDS
LCH 733 M
BL SE-BL SU-BL SE/SU-BL

MACHINE STANDARD [kg]

MACHINE NS (BANDES
ETROITES) [kg]

NOTE: Avec la micro oscillation (MO), le poids de la machine doit é&tre augmenté de
30kg.

[PIECE JOINTE A]
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1.3 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

1.3.1 LCH733MBL

POLISSEUSE DE CHANTS LCH

MANDRINS MANDRINS MANDRIN
oo | et ieaitS. | CHANFREINANTS | CHANFREINANTS | BOUCHARDE/
INFERIEURS SUPERIEURS LISSAGE
TYPE - FRAISAGE - FRAISAGE
D'USINAGE POLISSAGE POLISSAGE | D'ARETES D'ARETES
- BISEAUTAGE - BISEAUTAGE
QUANTITE
DES 5 2 3 3 1
MANDRINS
PUISSANCE 1,5 kW 1,1 kW 1,1 kW 1,1 kW 11 kW
DU MOTEUR | (Totale 7,5 kW) | (Totale 2,2 kW) (Totale 3,3 kW) (Totale 3,3 kW) ’
VITESSE DE
ROTATION 1400 rpm 900 rpm 1400 rpm 1400 rpm 1400 rpm
@ OUTILS 120 + 150 mm | 120 + 150 mm 120 + 130 mm 120 + 130 mm 250 mm
TROU
DISQUES 50 mm
FILETAGE A FILETAGE A FILETAGE A FILETAGE A
DROITE DROITE
M 2453 M 2453 DROITE DROITE
FIXATION A ECROU A ECROU . M24x3  M24x3 BRIDE
DROIT BROIT A ECROU DROIT | A ECROU DROIT
STANDARD STANDARD STANDARD STANDARD
1.3.2 LCH 733 M SE-BL
MANDRIN
MANDRINS MANDRINS MANDRIN
cg|33$¢gT/ p“éfEDst\'sts p“éfEDst\'sts CHANFREINANTS | CHANFREINANTS | BOUCHARDE/
D’EAU INFERIEURS SUPERIEURS LISSAGE
i - FRAISAGE - FRAISAGE
D’USINAGE POLISSAGE POLISSAGE | D’ARETES D'ARETES
- BISEAUTAGE - BISEAUTAGE
QUANTITE
DES 1 5 2 3 3 1
MANDRINS
PUISSANCE 3.6 kKW 1,5 kw 1,1 kw 1,1 kW 1,1 kw 11 kW
DU MOTEUR ' (Totale 7,5 kW) | (Totale 2,2 kw) | (Totale 3,3 kW) (Totale 3,3 kW) ’
VITESSE DE
ROTATION 1400 rpm 1400 rpm 900 rpm 1400 rpm 1400 rpm 1400 rpm
@ OUTILS 250 mm 120 + 150 mm | 120 + 150 mm 120 + 130 mm 120 + 130 mm 250 mm
TROU
DISQUES 50 mm 50 mm
FILETAGE A FILETAGE A FILETAGE A FILETAGE A
DROITE DROITE
M 2453 M 2453 DROITE DROITE
FIXATION BRIDE A ECROU A ECROU M 24x3 M 24x3 BRIDE
DROIT DROIT A ECROU DROIT | A ECROU DROIT
STANDARD STANDARD STANDARD STANDARD
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-
£
.| PS

1.3.3 LCH 733 M SU-BL

POLISSEUSE DE CHANTS LCH

MANDRIN
EANDIRINE ) LG sNIDIRL S CHRANAFNR?EFFII\J'\IASNTS CHXAI\IAFNR[I)ETII\II\,IASNTS FAC ORI B(gAUACNHDARRI"I\;E/
POLISSANTS | POLISSANTS - 2 GOUTTE-
INFERIEURS SUPERIEURS D’EAU LISSAGE
TYPE - FRAISAGE - FRAISAGE
D'USINAGE POLISSAGE POLISSAGE | D’ARETES D’ARETES
- BISEAUTAGE - BISEAUTAGE
QUANTITE
DES 5 2 3 3 1 1
MANDRINS
PUISSANCE 1,5 kw 1,1 kw 1,1 kW 1,1 kw 5.5 KW 11 KW
DU MOTEUR | (Totale 7,5 kW) | (Totale 2,2 kw) (Totale 3,3 kW) (Totale 3,3 kW) ’ !
VITESSE DE
ROTATION 1400 rpm 900 rpm 1400 rpm 1400 rpm 2800 rpm 1400 rpm
@ OUTILS 120 + 150 mm | 120 + 150 mm 120 + 130 mm 120 + 130 mm 250 mm 250 mm
TROU
DISQUES 50 mm 50 mm
FILETAGE A FILETAGE A FILETAGE A FILETAGE A
DROITE DROITE
M 24x3 M 24x3 DROITE DROITE
FIXATION A ECROU A ECROU . M24x3 . M24x3 BRIDE BRIDE
DROIT DROIT A ECROU DROIT | AECROU DROIT
STANDARD STANDARD STANDARD STANDARD
1.3.4 LCH 733 M SE/SU-BL
MANDRIN MANDRIN
CALIBRANT/ | MANDRINS MANDRINS LALANIDIRIING WLANDIRINE FACONNANT/ LAANPIRIN
GOUTTE- POLISSANTS | POLISSANTS | CHANFREINANTS | CHANFREINANTS COUTTE- BOUCHARDE/
, INFERIEURS SUPERIEURS , LISSAGE
D’EAU D’EAU
TYPE - FRAISAGE - FRAISAGE
D'USINAGE POLISSAGE POLISSAGE | D’ARETES D'ARETES
- BISEAUTAGE - BISEAUTAGE
QUANTITE
DES 1 5 2 3 3 1 1
MANDRINS
PUISSANCE 1,5 kW 1,1 kW 1,1 kw 1,1 kW
DU MOTEUR 36KW I (Totale 7,5 kw) | (Totale 2,2kw) | (Totale 3,3kw) |  (Totale 3,3 kw) 5.5 kw 1L1kw
VITESSE DE
ROTATION 1400 rpm 1400 rpm 900 rpm 1400 rpm 1400 rpm 2800 rpm 1400 rpm
@ OUTILS 250 mm 120 +150 mm | 120 + 150 mm 120 + 130 mm 120 + 130 mm 250 mm 250 mm
TROU
DISQUES 50 mm 50 mm 50 mm
Rt FILETAGE A FILETAGE A FILETAGE A
DROITE DROITE
M 2453 M 2453 DROITE DROITE
FIXATION BRIDE A ECROU A ECROU M 24x3 M 24x3 BRIDE BRIDE
DROIT DROIT A ECROU DROIT | A ECROU DROIT
STANDARD STANDARD STANDARD STANDARD
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1.4 CONSOMMATIONS

LCH 733 M LCH 733 M LCH 733 M LCH 733 M

DONNEES BL SE-BL SU-BL SE/SU-BL

ALIMENTATION

ELECTRIQUE VOLTAGE SUR DEMANDE DU CLIENT

FREQUENCE

ELECTRIQUE 50/60 Hz

PUISSANCE
TOTALE DES 18,2 kw 21,8 kw 23,7 kw 27,3 kw
MOTEURS

POTENZA TOTALE
MOTORI + MICRO 18,9 kw 22,5 kw 24,4 kw 28 kw
OSCILLAZIONE

CONSOMMATION

D’EAU 52 I/min 56 I/min 60 I/min

ENTREE AIR

COMPRIME 6 bar

CONSOMMATION

AIR COMPRIME 36 I/min

NOTE: les puissances indiquées se réferent aux modeles sans ajout de SA, PA ou
autres automatismes.

[PIECE JOINTE A]



1.5 DIMENSIONS DES PLAQUES

LONGUEUR UTILE (B)

A CYCLE CONTINU

LONGUEUR PLAQUE (b)

MINIMUM 400 mm

LONGUEUR PLAQUE (b) avec ¢ min

400 + (180 mm pour
chaque chanfrein
supérieur supplémentaire)

EPAISSEUR MINIMUM PLAQUE (a) 10 mm
EPAISSEUR MAXIMUM PLAQUE (a) |60 mm
LARGEUR MINIMUM PLAQUE (c) 80 mm
LARGEUR MINIMUM PLAQUE NS (c) (45 mm

VITESSE DE TRAVAIL

MINIMUM 18 m/h
MAXIMUM 130 m/h

POLISSEUSE DE CHANTS LCH

LARGEUR MINIMUM ET MAXIMUM DES

PIECES USINABLES

c c
min. (mm) | max. (mm)
a <30 Cmin 5*b
c .
30 < a < 60 m 4*b
2*a
Cmin
a > 60 3,5%b
2*a
c c
a min max. (mm) a min. [ max. (mm) con
(mm) con bmin (mm) bmin
10 80 1350 10 45 1350
20 80 1350 20 45 1350
30 80 1350 30 45 1350
80 45
LCH 40 80 1080 LCH 40 80 1080
standard 20 NS 45
50 100 1080 50 100 1080
80 45
1 1
60 120 080 60 120 080

[PIECE JOINTE A]
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2. INSTALLATION

2.1 TRANSPORT

MM:E POLISSEUSE DE CHANTS LCH
T‘ﬂ

Le transport de la machine peut se passer par camion, navire, chemin de fer et avion.

Il N’y a pas un emballage spécial et les dispositifs sont envoyés séparément.

2.2 LEVAGE ET MANUTENTION

ATTENTION!
Pour le poids de chaque modeéle,
consulter la plague spéciale ou le
tableau au par. 1.2.

La machine peut étre soulevée, par grue ou pont
roulant, avec deux cables d’attelage de longueur
minimum de 2,5 m, reliés en haut au crochet de levage
et en bas aux deux oeillets sur le banc de la bande
transporteuse.

[PIECE JOINTE A]
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ATTENTION!
A Le levage avec des céables plus courts de ces susnommeés peut
déformer la structure de la machine.

Le levage peut aussi étre exécuté par un
chariot élévateur avec des fourches
longues au moins 1 m, vu que le
barycentre de la machine est a environ
600 mm du bord.

Fig. 02

2.3 DISPOSITIFS

Les seuls dispositifs de la LCH sont les deux prolonges a rouleaux.

2.4 SPECIFICATIONS DU MILIEU

En positionnant la machine, on doit tenir compte que son caractere opérationnel est garanti
dans les suivantes conditions du milieu:

e Température: +5°C / +40°C
e Humidité relative: 35% - 75%

La machine doit étre installée dans un milieu avec un éclairage adéquat pour ne pas avoir
des zones d'ombre dangereuses pendant le travail ou I'entretien.

[PIECE JOINTE A] 12
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2.5 INSTALLATION

La LCH ne requiert ni fondations ni pentes pour I'écoulement de I'eau; on doit simplement
'appuyer a terre sur un plancher non-mouvant et la niveler en réglant les vis spéciaux, ainsi
que I'embase reste soulevée de terre 2-4 cm pour permettre le recyclage de lair pour le
refroidissement des moteurs. En cas de plancher peu plat, on doit préparer des points
d’appui non-mouvants selon le schéma indiqué.

Pour le nivellement de la machine il y a quatre points de référence: deux points extérieurs
pour le nivellement longitudinal (Fig. 03/3) et deux points intérieurs pour le nivellement
transversal (Fig. 03/4). Pour accéder aux points intérieurs, ouvrir le carter de protection
postérieur (Fig. 03/1) et 'assurer par la barre spéciale (Fig. 03/2).

ATTENTION!
Le niveau de mesurage doit étre appuyé seulement sur les 4 point
susnommeés.
En outre, pour niveler la machine soigneusement, il faut:
- régler les vis de base jusqu’a un nivellement optimal (Fig. 03/5,6,7);
- régler les vis de base de fagon qu’elles appuient a terre (Fig. 03/8,9).

Fig. 03

[PIECE JOINTE A] 13
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2.6 ESPACES POUR L’ENTRETIEN
Préparer une aire pour les opérations d’entretien:

LCH DROITE-GAUCHE

A
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/- H ! B
T IE— __________________________________________ 1 i
P H !
! : c
/7 : !
E . ml F
i e gy ] - |
«w - % - | - -
! y D
| H i
LCH GAUCHE-DROITE
A
j AR T =
B : H : !
! [ J:.: _______ |
c H |
L N\
F Ee i i E
: [ i-l -------------------------- ', »-—--—-————----—-—l-—-i =
i » | » & =SS
D C—T a
| H i
A | 3250 — 4450 mm E | SORTIE PLAQUE
B {500 mm F | ENTREE PLAQUE
C | 700 mm G | PLAQUE
D | 2000 mm H | RECUL
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2.7 CONNEXION SOURCES D’ENERGIE

Variantes BL [GAUCHE - DROITE]

@ A 2
@/P c—

Variantes BL [DROITE - GAUCHE]
2 v
z @

-
—=

3

Variantes SE-BL [GAUCHE - DROITE]

o«
—

©)

A

Variantes SE-BL [DROITE - GAUCHE]

L7
L

[ :

Variantes SU-BL [GAUCHE - DROITE

% P

(4r—

A 5 |

Variantes SU-BL [DROITE - GAUCHE]

i "
— Iz

Variantes SE/SU-BL [GAUCHE - DROITE]

o
=

A2 A

Variantes SE/SU-BL [DROITE - GAUCHE]

"y
L

[ :

H

Déchargement eaux d’écoulement

Connexion de I'eau

2 | Connexion électrique

W

Connexion de l'air
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2.7.1 CONNEXION ELECTRIQUE

ATTENTION!

Contrbler que la tension de réseau soit
compatible avec les caractéristiques
indiquées sur la plague apposée sur la
machine.

Des fluctuations de tension plus grandes
gue le 5% de la tension nominale indiquée
sur la plague peuvent provoquer des
dommages permanents a la machine qui ne
seront pas couverts par la garantie.

ATTENTION!
Avant la connexion électrique, vérifier I'existence d’une installation de
mise a laterre selon les Normes Européennes (EN).

Vérifier que le cable du réseau pour I’'alimentation de la machine ait

dimensions adéquates (R-S-T, fil de terre, conducteur neutre).
S Pour tension 380 V, section > 16 mm? chacun, pour tension 220V,

section > 25 mm?Z.

Vérifier qu’en amont du cable qui connecte la machine il y a un
disjoncteur différentiel magnétothermique avec un pouvoir

d'interruption proportionné a I'installation, selon les normes en vigueur.

Positionner I'interrupteur général de
l'installation sur O (Fig. 04).

Le céable qui de l'interrupteur général arrive
au tableau électrique de la machine doit étre
protégé par une gaine et inséré dans la boite
par le presse-cable spécial (Fig. 05).

Fig. 04

[PIECE JOINTE A] 3



ME POLISSEUSE DE CHANTS LCH
\

Connecter les fils du cable a la boite a
bornes selon le schéma électrique (voir
PIECE JOINTE D). Assurez-vous que les
fils R-S-T ont étés connecté en phase en
actionnant pour un instant l'interrupteur de
la bande transporteuse: s’elle avance au
contraire, on doit échanger deux des trois
fils R-S-T précédemment connectés.

Fig. 05

2.7.2 CONNEXION DE L’EAU

Le tube de I'eau doit étre flexible, avec un
diamétre intérieur de 25 mm, un débit de
30 I/min. et une structure adéquate a
supporter la pression de réseau (un
éventuel exces de débit pourra étre
éliminé en fermant partiellement la canne
a bille générale de la machine).

Fig. 06

Dans les modéles pour I’Allemagne, la canne 1 de Fig. 06 est remplacée
par une électrovalve.

Connecter le tube de I'eau au porte-
caoutchouc du distributeur sur le c6té
droit de la machine (gauche pour la LCH
SE avec mandrin calibrant/goutte-d’eau
en entrée), et 'assurer par un collier
serre-tube (Fig.06).

La LCH est completement carénée et le
déchargement de I'eau se passe par un
seul tube collecteur qu’on peut prolonger
de quelgue metre pour rejoindre le point
de collectage a disposition (Fig. 07).

[PIECE JOINTE A] 4
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2.7.3 CONNEXION DE L’AIR

La connexion de I'air se passe par une seule fixation filtre-réducteur (Fig. 08).

Le tube d’enclenchement (adéquat pour air comprimé) doit avoir une fixation male a
baionette de 1/4".

3
1
2
1 filtre-réducteur 3 filtre-réducteur (0,5 bar)
2 tube d’enclenchement
Fig. 08
La consommation d'air du LCH est négligeable, donc méme un
C compresseur de capacité minimale (30 I/h) est suffisant.

ATTENTION!
La pression du réseau doit étre de 6/9 bar.
Le régulateur de pression doit étre positionné a 6 bar.

[PIECE JOINTE A]
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2.8 FIXAGE ET NIVELLEMENT DES PROLONGES DU BANC

Utiliser une barre longue au moins 2,5 m, ou une plaque déja usinée de la méme mesure,
et en appuyer une moitié sur le banc et I'autre moitié sur la prolonge.

En se référant a la lumiere P et en agissant sur les vis des pieds (Fig. 09/2), régler la
hauteur de la prolonge jusqu’a obtenir un nivellement parfait.

Abaisser les 4 brides et les fixer a terre par les 4 chevilles Fischer (Fig. 09/1).

Serrer les écrous d’enclenchement a la jambe (Fig. 09/3,4).

Répéter la méme opération pour l'autre prolonge.

Fig.09
2.9 EAUX D’ECOULEMENT

Les eaux d’écoulement doivent étre recueillies et traitées selon la réglementation en

vigueur en Europe ou dans le Pays ou on opére.

Les eaux d’écoulement sont composées par:

- eau;

- déchets de I'usinage (marbre, granit, pierre);

- déchets des outils par usure (magnésite, résines synthétiques catalysées, diamant,
alliages métalliques en général).

2.10 NOTES DU MILIEU

EMBALLAGE

Sélectionner les composants de I'emballage selon le type de matériel (carton, bois, acier,
polyester...) et les écouler selon la norme en vigueur dans le Pays ou on utilise la
machine.

FIN DE SERVICE

A la fin du service, vidanger la machine de toute I'huile, enlever les parties en
caoutchouc (O-ring, garnitures...) et la mettre a la ferraille.

[PIECE JOINTE A] 6
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1. OUTILS POUR LE DEBIT

1.1 DISQUE DIAMANTE POUR LE CALIBRAGE (GAD 132)
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Disco diamantato per calibratura GAD 132
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1.2 DISQUE DIAMANTE POUR LES DEBITS INCLINES
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Disco diamantato per taqgli inclinati

[PIECE JOINTE F]



1.3 DISQUE DIAMANTE POUR LE GOUTTE-D’EAU

POLISSEUSE DE CHANTS LCH
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Disco diamantato per gocciolatoio
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1.4 MEULE DIAMANTEE POUR LE DEGROSSISSAGE TORE

\\

| ) 50 HT

= ——

10

Mola diamantata per sqrossatura TORO

TOROSUcm:| R | OE | O OF
2 11 | 250 | 230 | min.115
3 16,5 | 250 | 220 | min.115
4 215 | 250 | 210 | min.115
5 26,5 | 250 | 200 | min.115
6 315 | 250 | 190 | min.115
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1.5 MEULE DIAMANTEE POUR LE DEGROSSISSAGE % TORE

L
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Mola diamantata per sgrossatura 1/2 TORO

R @ E D | D F

15 250 220 min.115
20 250 210 min.115
25 250 200 min.115
30 250 190 | min.115
40 250 170 min.115
45 250 150 min.115
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1.6 MEULE DIAMANTEE POUR LES CHANFREINS (GAD 148)
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1.7 MEULE DIAMANTEE POUR LES CHANFREINS (GAD 160.20)
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1.8 MEULE DIAMANTEE POUR LES CHANFREINS (GAD 161.20)
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2. APPAREILLAGE

LCH

Code Denominazione | Designation | Denomination | Bezeichnung | Denominacion | NOTE
ODLCVMANMO028z Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCVMANMO030Z

+ Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCVMANMO029Z
OCHACO017 Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCVSCOC104z Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCTSCOC016Z Chiave Key Clé Schlussel Llave
OCHAA017019Z Chiave Key Clé Schlussel Llave
OCHAA022024Z Chiave Key Clé Schlussel Llave
OCHAA030z Chiave Key Clé Schlussel Llave
OCHAA046Z Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCVMANC323z Chiave Key Clé Schlussel Llave
OCMSK63FLA90 Flangia Flange Bride Flansch Brida
OCHPIC Pompa Pump Pompe Pumpe Bomba
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Code Denominazione | Designation | Denomination | Bezeichnung | Denominacién | NOTE
ODLCVMANMO028z Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCVMANMO030zZ

+ Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCVMANMO029Z2
OCHACO017 Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCVSCOC104z Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCTSCOC016Z Chiave Key Clé Schlussel Llave
OCHAA017019Z Chiave Key Clé Schlussel Llave
OCHAA022024Z Chiave Key Clé Schlussel Llave
OCHAA030z2 Chiave Key Clé Schlussel Llave
OCHAA046Z Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCVMANC323Z Chiave Key Clé Schlussel Llave
ODLCTSCOC044Z2 Chiave Key Clé Schlussel Llave
OCMSK63FLA90 Flangia Flange Bride Flansch Brida
OCHPIC Pompa Pump Pompe Pumpe Bomba
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