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Il presente manuale dovra essere letto molto attentamente prima di
trasportare ,installare ,avviare o eseguire qualsiasi manutenzione
sulla macchina.

Dovra essere conservato con cura in un luogo noto a tutti gli
utilizzatori per utilizzatori s’intendono gli operatori e il personale
addetto alla manutenzione.

Accertarsi che tutti gli utilizzatori abbiano capito a fondo le norme
d’'uso ed il significato di eventuali simboli riportati a bordo
macchina

Possibili incidenti possono essere evitati seguendo queste
istruzioni tecniche compilate con riferimento alla direttiva macchine
89/392/cee e successive integrazioni. '

In ogni caso conformarsi sempre alle norme di sicurezza nazionali.

Non rimuovere o deteriorare le protezioni , le etichette, e le scritte
,in particolare quelle disposte a norma di legge ;

1.4 Scopo manuale

La ditta “JOB” presenta questo manuale, allo scopo di fornire tutte le informazioni e le
istruzioni necessarie per un completo utilizzo dei suoi “FORNI".

Il destinatario € [operatore incaricato di utilizzare la macchina, il quale deve
possedere la conoscenza dei modi di funzionamento, delle regolazioni e delle
operazioni di manutenzione ordinaria necessarie.

Il manuale risponde ai requisiti indicati dalla Direttiva macchine 89/392 (e successive
modifiche) ed & strutturato in sette capitoli suddivisi in paragrafi. L'ordine seguito non
¢ sequenziale, ma rispetta un filo logico che, partendo da informazioni di carattere
descrittivo passa per le modalitd di installazione, di regolazione, di utilizzo, di
manutenzione ordinaria, concludendo con il. capitolo riguardante le possibili
disfunzicni e le relative soluzioni.

Lindice descrittivo, posto all'inizio, pud facilitare la ricerca degli argomenti di
interesse.
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FORNI & FORNI & un azienda che opera da 20 anni nella costruzione e revisione di
attrezzature per ceramica, con particolare specializzazione nel settore forni.
'esperienza accumulata come quotidiani interlocutori dei nostri clienti, ci permette di
offrirVi un prodotto aggiornato e adatto alle specifiche esigenze di processo
produttivo e di lay-out impiantistico. La naturale propensione allinnovazione e la
recettivita nei confronti di nuove tecnologie ci consentono di presentare un prodotto
al meglio di quello che quello che pud offrire il mercato:

» Utilizzo di aria preriscaldata per il massimo risparmio di combustibile;

* Un controllore — regolatore da PC dedicato su nostre precise indicazioni e un
analogo programma da installare su PC industriale che permette di gestire fino a
16 centraline di comunicazione, con 16 set point gestibili e memorizzabili e 16
parametri visualizzabili;

o Utilizzo di materiali, processi produttivi @ apparecchiature che consentono la
migliore regolazione per una maggiore durata e soddisfacente qualita di cottura.

1.2, entificazions del costrutiore

Ogr_ti FORNO @ interamente costruito ed assemblato dalla:
FORNI & FORNI S.R.L. |

Via delle Industrie, 56

36050 CARTIGLIANO (Vicenza)

Tale dicitura appare oltre che sul manuale d'istruzione, anche sulle targhe di
identificazione applicate al FORNO
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2. 1 Descrizione genarais

Il fono a tunnel per decorazione vetro & una macchina che lavora a ciclo
intermittente , ma che prima di essere usata si deve tassativamente portarla a regime
di temperatura diverse ore prima dell'inizio del caricamento ha lo scopo di permettere
al decoro applicato a parti di vetro (in particolare alla forma bicchieri )
Essa é composta essenzialmente da 5 parti

1- Zona & scaldo la quale ha il compito di riscaldare fino a circa 300°C

2- Zong i coitura la quale ha il compito di portare il materiale alla
temperatura daﬂderata per il ciclo di cottura impostato fino a 800 °C

3- Zona di rairedidamento  la quale ha il compito di abbassare la temperatura
da quella d| cottura, a quella ambientale

4- Posi-combusions il quale ha il compito di abbattere dal punto di vista
termico i prodotti della camera del tunnel sprigionatisi con le varie fasi di riscaldo
e cottura

5- Giroforns al quale é affidato il puro trasporto del materiale,
contenuto in appositi contenitori, con Fausilio di pistoni oleodinamici e pompe
idrauliche. E’, dopo I'impianto termico, il componente pil soggetto a
manutenzione e doveroso di essa, poiché il trattamento subito dal materiale da
cuocere, essendo le temperature fisse all'interno del forno, & determinato dal
tempo di avanzamento del materiale al suo interno.

6- Quadro elettrico nel quale e conglobata tutta la parte elettronica di
controllo e processo, necessarie per il funzionamento del macchinario.

Il telaio portante del forno a tunnel & costituito da un robusta struttura di
profilati in acciaio saldati con procedimento MIG, su cui sono applicati, tramite
inserti in acciaio, dei pannelli di fibra compressa la quale ha il compito di
tenere raccolto il calore nella camera del tunnel stesso. La suola del forno e
costituita da pigiata refrattaria e annegata su di essa, i supporti della corsie
sulle quali il giroforno spingera il materiale da cuocere.

Nella camera di cottura trovano alloggiamento i tubi radianti che hanno il
compito di fornire tutto il calore necessario affinché i ventilatore di
controcorrente e di aspirazione possana prelevare o meno il calore necessario
per mantenere le temperature nella Zona di Raffreddamento e di
Riscaldamento indipendentemente dalle condizioni di densita di carica o
disomogeneita da contenitore a contenitore.

Il post-combustore € costituito da una lamiera di 15/10 mm in AISI 304 la quale ha il
compito di tenere uniti pit strati di fibra ceramica da 1260°C spessore 100 mm e
densita 96 Kg/mc e da un bruciatore da 250.000 Kcallh comandato da una
termoregolatore a microprocessore il quale gestisce la temperatura nella camera
interna allo stesso in modo da garantire costantemente i mille gradi centigradi al suo
interno
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Il giroforno & costituito da quattro cilindri oleodinamici i quali hanno il compito di
spostare in senso orario tutti i contenitori ove €’ caricato il materiale da cuocere dalla
zona di carico , passando per l'interno del forno per ritornare alla zona di carico dopo
essere state caricarte.

Il quadro elettrico é costituito da un quadro industriale ad armadio contenente tutte
le parti elettriche e le schede di accensione dei bruciatori nonché i controlli di
temperatura e la pulsanteria varia per espletare le operazioni generali dell'impianto e
quelle della logica di funzionamento delle operazioni del giroforno

(vedi allegato 8.1)

s % OROAM D OONTROLLO B SIDUREZZA
e B SR W SAT L A I S W S T B Sem wdt BA T S Tradiaed™

Il forno a tunnel & dotato dei seguenti sistemi di controllo e sicurezza:

a) Schede di accensione bruciatori Elcos mod. IR-62

b) Pressostato differenziale per presenza gas

c) Un'elettrovalvola generale mod. rapida gas in classe A
d) Termoregolatore di controllo temperatura in camera

e) Indicatori di temperatura

f) Pulsanti di emergenza lungo la linea del giroforno

Alle schede di accensione & affidato il controllo della procedura di accensione del
bruciatore nonché il controllo sulla sua permanenza in accensione; inoltre, alle
stesse, & affidato il compito del suo spegnimento a fine lavoro. Oltre alla sequenza di
accensione controlla anche I'apertura dell’elettrovalvola del gas di ogni singolo
ruciatore |, la scintilla della candela di accensione tramite la quale una volta che il
-uciatore sia @ acceso rileva lo stato di combustione verificando comparando la
ionizzazione della fiamma del bruciatore e visualizzandola su una barra led
facilmente visibile dallapposita finestra ricavata sul quadro industriale a leggio.

Il pressostato & un dispositivo in grado di rilevare una differenza di pressione tra due
condotte o tra una condotta e 'ambiente circostante. Nel caso particolare esso rileva
la presenza di una pressione sufficiente a far lavorare la macchina in totale
sicurezza.

L'elettrovalvola generale & un dispositivo che abilita o blocca il passaggio del
combustibile gassoso nella condotta principale che distribuisce tramite delle altre
elettrovalvole collegate ad ogni singolo bruciatore il gas stesso. E' comandata
eletiricamente  dal termoregolatore a microprocessore THP 72 di controlio
opportunamente interfacciato da un relé.

Il termoregolatore di controllo temperatura camera € un dispositivo a gestione a
microprocessore il quale comanda per chiamata tramite le schede di accensione
bruciatori il riscaldo della camera di cottura e si occupa di portarla a temperatura in
tempi e modalitd che I'operatore ha precedentemente allo start impostato come
curva, ed inoltre segue il mantenimento usando altre due elettrovalvole denominate
di minimo e massimo, le quali inoltre consentono al forno di riportarsi o mantenersi a
temperatura ad ogni variazione di densita di carica, derivante da cause diverse.
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Gli indicatori di temperatura distribuiti sulle varie zone del forno hanno la sola
funzione di rilevare la temperatura in quel determinato punto e questo servira come
indicatore all'operatore per agire sulle valvole dellimpianto di raffreddamento e sulla
serranda a ghigliottina de! ventilatore di aspirazione per variare la curva di cottura del
tunnel, e rendersi conscio di quali effetti hanno le variazioni di regolazione che sta
operando al momento del cambio di temperature, e cosa pit importante ha sotto
controllo il tunnel stesso

3. SICUREZZA

[
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La direttiva macchina 89/392/CEE da le seguenti definizioni

“ ZONA PERICOLOSA “, qualsiasi zona all'interno e/o in prossimita di una macchina
in cui la presenza di una persona esposta costituisca un rischio per la sicurezza e la
salute

“ PERSONA ESPOSTA *, qualsiasi persona che si trovi interamente o in parte in
zona pericolosa

“ OPERATORE *, la o le persone incaricate di installare, di far funzionare, di regolare,
di eseguire manutenzioni, di pulire, e di trasportare la macchina.

Il datore di lavoro deve informare accuratamente tutti gli operatori sui rischi
d'infortunio, sui dispositivi individuale predisposti e sulle regole antinfortunistiche
generali derivanti da norme e leggi internazionali e nazionali. Tutti gli operatori
devono rispettare inoltre le regole non scritte del buon lavoro e attenersi ai consigli
del seguente manuale e se necessario rivolgersi o comunicare al costruttore stesso
eventuali mancanze o migliorie per quello che concerne l'uso previsto per la
macchina.

Nel realizzare il forno a tunnel si & cercato di prevedere tutte le possibili situazioni di
pericolo e naturalmente di adottare le opportune sicurezze.

Rimanendo comunque il rischio di incidenti causati dall'incauto e maldestro uso
dellimpianto ,S| CONSIGLIA DI LEGGERE MOLTO ATTENTAMENTE QUESTO
MANUALE PRIMA DELL’UTILIZZO DELLA MACCHINA ED IN PARTICOLARE LE
MORME DI SICUREZZA , FACENDO MOLTA ATTENZIONE A QUELLE
OPERAZIONI CHE RISULTANO PARTICOLARMENTE PERICOLOSE.

La ditta costruttrice declina ogni e qualsiasi responsabilita per la
mancata osservanza delle norme di sicurezza e di prevenzione
di seguito descritte .

La ditta & esonerata da rotture o difetti accidentali di pezzi con
ciclo di funzionamento automatico declina inoltre ogni
responsabilitd per danni causati da un uso improprio
dellimpianto o da modifiche e manutenzioni eseguite senza
autorizzazione scritta e da personale non autorizzato.
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SCOLOGIA & M ALALENTOD

Rispettare le leggi in vigore nel paese in cui € utilizzata la macchina,
relativamente all'uso ed allo smaltimento dei prodotti impiegati per la pulizia e la
manutenzione della macchina, nonché osservare quanto raccomanda il
produttore di tali prodotti .

In caso di smantellamento della macchina, attenersi alle normative
antinquinamento previste nel paese di utilizzazione.

Fi T i N By RraviT aemesmpay weons g ws Seh g A0
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Fimpianto cui all'oggetto di questo manuale é stato realizzato specificatamente e in
concomitanza con [l'utilizzatore finale. Percid & da considerarsi come misure,
caratteristiche e prestazioni costruite specificatamente a misura del cliente.

£

QUALSIASI USO DIVERSO DA QUELLO
DICHIARATO, NON COMPRESO O DEDUCIBILE,
MA IN MODO ESPLICITO, E’ DA CONSIDERARSI
“NON AMMESSO

NORME DI SICUREZZA PER L’USO

Prima dell’'uso della macchina controliare P'efficacia di tutti i dispositivi di
sicurezza; ’

| dispositivi di sicurezza (es. Valvole....) non devono essere sregolati o resi
inefficaci;

Fare attenzione che non vi siano cose o persone nelle zone pericolose della
macchina durante le fasi automatiche;

L’operatore deve tassativamente presenziare dinanzi al quadro comandi
durante il suo funzionamento;

In caso di anomalie bloccare Pimpianto con il pulsante a fungo
dell’emergenza , togliere tramite Pinterruttore generale I'energia elettrica
all'impianto stesso avvisare il manutentore o la persona che ne fa le veci e
ripristinare il guasto o Pinconveniente.

E’ vietato salire sulla struttura dell’impianto come il caricatore o il forno
quando quest’ultimo é in funzione

E’ vietato lasciare aperta la porta quando I'impianto & in funzione.

E’ obbligatorio spegnere P'impianto prima di eseguire qualsiasi intervento di
manutenzione ;

Eventuali particolari da sostituire devono essere originali o comunque
espressamente indicati dal fabbricante come compatibili.

IMBALLO ~SPEDIZIONE -INSTALLAZIONE
Pagina 9 di 24
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4.1 CONTEMUTO DELLIEIBALLL
it forno a tunnel & stato realizzato in 5 moduli accoppiati tra di loro con l'ausilio di

" bulloni opportunamente dimensionati e dati in dotazione col la macchina ed essa al
momento della consegna si trovera divisa nelle seguenti parti:

a) Modulo 1;
b) Modulo 2;
c) Modulo 3;
d) Modulo 4,
e) Modulo 5;

f) Condotta di raffreddamento;

g) Ventilatore di aspirazione;

h) Cappa aspirazione;

i) Spintore principale;

i Spintore secondario;

k) Banco centraggio principale;

1) Banco di traslazione principale;
m)  Banco di traslazione secondario;
n) Rulliera scarico-carico materiale;
o) Ventilatore di raffreddamento;

p)  Ventilatore aria comburente;

4.2 ACCES3OCRIFORNITI A RICHIESTA
Il tunnel per il vetro & dotato dei seguenti accessori :

1) Acceleratore di marcia;

2) Post-combustore; _

3) Termocoppie di segnalazione in zona raffreddamento;
4) Assegnazione di piu zone di regolazione;

5) Stampante a 4 pennini;

6) Stampante a 8 pennini;

7) Stampante ad aghi;

8) Carrello per la manutenzione al forno;

- 43 DIMENSIONI DI INGOMBRO

Pagina 10 di 24
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L'impianto come dimensioni d'ingombro una volta assemblato ha le seguenti
dimensioni : '

INGOMBRI LARGHEZZA |LUNGHEZZA  |ALTEZZA
FORNO ASSIEMATO 1700 32000 1900
MODULO 1 | 1000 5500 1800
MODULO 2 1000 5500 1800
MODULO 3 1690 6000 1900
MODULO 4 1000 7500 1800
MODULO5 1000 7500 1800
CONDOTTADI 600 6500 500
RAFFREDDAMENTO

VENTILATORE DI 1000 1300 1000
ASPIRAZIONE

CAPPA DI ASPIRAZIONE 1000 500 2000
SPINTORE PRINCIPALE 500 1400 600
SPINTORE SECONDARIO 500 1250 600
BANCO CENTRAGGIO 600 1900 600
PRINCIPALE

BANCO DI TRASLAZIONE 920 1500 600
PRINCIPALE

BANCO DI TRASLAZIONE | 920 | 2140 600

| SECONDARIO
' Pagina 11 di 24
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RULLIERA SCARICO- 610 36000 600
CARICO MATERIALE

VENTILATORE DI 500 500 500
RAFFREDDAMENTO

VENTILATORE DI ARIA 300 800 800
COMBURENTE

POST-COMBUSTORE 600 1300 3000
IMPIANTO COMPLETO 2400 39500 1900

4.4 INSTALLAZIONE
PREMESSA

Per lato frontale si intende il lato ove si trova lo spintere principale e la cappa di
aspirazione ( modulo nr 1) e dove entra il materiale.

il lato posteriore & il lato ove si trova la condotta di raffreddamento e |'uscita del
materiale. | lati destro e sinistro si ottengono facendo riferimento alla vista frontale

£ g S e R B R

Tutte le operazioni di installazione dell'impianto devono essere eseguite da
personale specializzato e autorizzato in termini di legge a tali cose. Per allacciamento
gas idraulici abilitati e patentati, per tarature dei bruciatori bruciatoristi etc...........

CARATTERISTICHE DEL GAS

Richiedere all'azienda distributrice le specifiche tecniche dell'impianto di erogazione
e del gas di fornitura per verificare che la portata e le caratteristiche del gas
combustibile siano adatte all’alimentazione dell'impianto alla massima potenza,
tenendo conto anche degli altri eventuali macchinari collegati alutenza principale , e
che la pressione massima sia quella riportata in tabella .predisporre, inoltre,
linserimento di un riduttore di pressione qualora risulti necessario.

SUPERFICIE DI APPOGGIO

‘Pacina: 12 & 24
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Predisporre un basamento solido e ben livellato ove collocare I'impianto a un a
distanza minima di 1 mt da opere murarie. E’ necessario che il pavimento sopporti un
carico minimo di 1.200 Kg/ mq. Il locale di installazione dell'impianto deve essere
provvisto di unentrata di aria fresca equivalente a 10 cmqg/1.000/Kcal/h.

PRIMA DI PROCEDERE ALL’ INSTALLAZIONE
VERIFICARE CHE TUTTE LE AUTORIZZAZIONI
SIANO STATE RILASCIATE A SECONDA DEL
TIPO DI EDIFICIO O ALTRO E CHE
L’IMPIANTOELETTRICO E LA LINEA GAS SIANO
IDONEI ALL’IMPIANTO DA INSTALLARE

-t S| st Evn Gl ac B TP I T T R S LE A T T 2
TRAFCRTEO E MIANIPOLAZIOHNE

Ogni singolo modulo & dotato di appigli idonei al suo sollevamento faciimente
individuabilli nella prossimita della mezzaria del modulo stesso

Cid nonostante ogni parte costituente struttura e verniciata di rosso puo essere usata
per trasporto 0 manipolazione mezzo carrello elevatore e/o transpallet.

Per il sollevamento della macchina sono faciimente individuabili i punti predisposti
per questa funzione e usare cinghie, funi e catene di idonea portata e manufatterieta.

ATTENZIONE: utilizzare un mezzo che consenta di sollevare senza rischi un peso
non inferiore a quello della macchina.

ALL'ATTO DELLA CONSEGNA , CONTRCLLARE CHE DURANTRE IL
TRASPORTO NON S| SIANO VERIFICATI DANNEGGIAMENTI VISIBILI
SULL'IMBALLO E/O SULL'APPARECCHIO IN CASO DI CONSTATAZIONE DI
DANNI ESPORRE IMMEDIATO RECLAMO AL TRASPORTATORE.

LA FORNI & FORNI SRL DECLINA OGNI RESPONSABILITA’ PER DANNI SUBITI
DALLE MACCHINE DOPO IL LORO CARICO SUL AUTOMEZZO E RELETIVA
FIRMA DEL DOCUMENTO DI TRASPORTO.

Verificare che il contenuto nella lista spedizione corrisponda all lista componenti del
forno @ accessori, in modo che tutto si in ordine per l'installazione. In caso contrario
contattare immediatamente [ufficio spedizioni della FORNI & FORNI SRL per
ovviare al disguido e accelerare le operazioni di consegna del materiale mancante

PRIMA DI CONTATTARE L'UFFICIO SPEDIZIONI RIVEDERE LA CONFERMA
D’ORDINE NELLA SUA FORMNA COMPLETA ONDE INDIVIDUARE EVENTUALI
ERRORI E AGEVOLARE LE RELATIVE OPERAZIONI.

49 INDICAZIONI PER IL POSIZIONAMENTO
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Il forno a tunnel per decorazione del vetro deve essere instaliato in un ambiente
coperto avente le caratteristiche corrispondenti alle norme relative alla potenza
termica e al tipo di macchinario alloggiato, provvisto al suo interno delle utenze e
strutture necessarie al funzionamento dellimpianto stesso ( energia eletirica ,
impianto del gas ,camino per I'espulsione dei fumi di combustione )-

Per decidere convenientemente [a posizione dell'impianto si dovra aumentare di circa
un metro le tre dimensioni degli ingombri totali della macchina per le usuali opere di
pulizia e di manutenzione , come previsto dalla normativa vigente in materia.

Per 'evacuazione dei fumi di combustione attenersi scrupolosamente alla normativa
vigente sia come materiali da impiegare, che come tipologia di posa in opera,
inclinazioni e sezioni di scarico etc... ........

Nel caso I'impianto si trovi inserito su di un soppalco verificare attentamente la
portata di quest'ultimo.

OPERAZIONI DI IMETALLAZIONS
Prima di posizionare il forno, verificare che siano rispettate le norme di legge per
guanto concerne :

a-  le distanze da muri , da finestre , da soppalchi e da qualsiasi opera muraria,
etc...

b- che le aperture per il ricircolo dell'aria siano rispettose delle norme vigenti ; e
constatare che la pavimentazione abbia un sufficiente grado di finitura e
planarita, affinché il carro possa muoversi senza incontrare sconnessioni.

Per installare Impianto in oggetto dal presente manuale seguire la seguente
procedura:

* togliere eventuali teli o coperture daila macchina in cggetto e portarla nel luogo e
posizione ove si vuole installarle ;

* posizionarle correttamente come bolla e distanza da opere murari avendo un
occhio di riguardo a come andranno installati le condotte di evacuazione dei fumi
di combustione e le varie utenze:

¢ nella posa in opera dei moduli fare riferimento all'allegato corrispettivo al lay-out
macchina e fare coincidere il maschio femmina delle rotaie inteme partendo da
modulo nr. 1 e via di seguito con gli altri ;

* portare in squadra e livello le del parti della macchina verificando le altezze |
registrabili del piano di carica ;

» fissare il tutto con dei tasselli da cemento o altro sistema di fissaggio scelto e
approvato dalla FORNI & FORNI SRL o dal installatore autorizzato dalla stessa;

* Fare eseguire la connessione della linea di adduzione gas e relative

-~ apparecchiature a seconda delle norme vigenti in materia, -da personale
specializzato e autorizzato dalla FORNI & FORNI SRL , e farsi rilasciare il
certificato di conformita dellimpianto :

 Fare eseguire gli allacciamenti elettrici, secondo la normativa vigente in materia
(legge 49 e CEI 64-8 IEC 364 ) da personale qualificato e autorizzato dalla
FORNI & FORNI SRL, e farsi rilasciare il certificato di conformita dell'impianto
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Fare eseguire gli allacciamenti alla linea pneumatica da idraulici qualificati e
autorizzati dalla FORNI & FORNI SRL e farsi rilasciare il certificato di conformita
a riguardo ;

Fare eseguire I'allacciamento al ventilatore dellaria di combustione secondo le
norme vigenti e da personale qualificato e farsi rilasciare il certificato di
conformita;

Nota bene : il ventilatore deve essere posto all'esterno ove ¢’ possibile o isolato
acusticamente in modo da rientrare con la normativa sul rumore negli ambienti di
lavoro.

Installare per finire le condotte di evacuazione dei fumi da personale qualificato e
specializzato e autorizzato dalla FORNI & FORNI SRL e farsi rilasciare il
certificato di conformita

Ripulire tutta l'area da eventuali rifiuti dovuti di vari installatori e comunicare al
tecnico della FORNI & FORNI SRL. il completamento dell'installazione in modo
tale da iniziare le pre-verifiche prima del collaudo ufficiale dell'impianto.

SOLAMENTE UN TECNICO PRETTAMENTE DELEGATO O
INTERENO DELLA FORNI & FORNI SRL PUO’ OPERARE IL
COLLAUDO DELLA MACCHINA, PENA LA DECADENZA
IMMEDIATA DELLA GARANZIA SULL’INTERO IMPIANTO E IL
SOLLEVAMENTO DA DANNI CAUSATI A COSE E PERSONE .

MESSA IN FUNZIONE

PREMESSA

Pagina 15 di 24



--‘-% . .
@ frj} ‘ : ' 2 s ; I
L e ST £ o % ook o
e LA & 3T

<7 ; forni industriali

Sullimpianto & gia stato operato in fabbrica un collaudo per verificare :

e |l cablaggio elettrico , i collegamenti , funzionamento dei componenti
(Servomeccanismi , attuatori elettrici € pneumatici etc.);

¢ |l corretto funzionamenta e test dei bruciatori;
Una taratura di massima per testare le prestazioni della macchina

e Un accensione e raggiungimento della temperatura limite della macchina per
verificare lo stato dell'isolamento

« Eventuali anomalie dei componenti dellimpianto

La prima accensione e verifica risulta cosi pil facile e veloce riducendo i tempi di
inizio produzione e operativita dell'impianto, e comungue & necessario verificare :

a) i collegamento della linea principale al quadro elettrico, dei ventilatori al
quadro elettrico ed ogni aitra apparecchiatura elettrica installata ;

b) il corretto collegamento alla linea del gas e la tenuta dell'impianto ;

c) la pressione del gas in modo da rientrare nel range di funzionamento dei
bruciatori installati determinando anche la potenza termica reale della
macchina ;

d) il senso di rotazione delle ventole dei ventilatori per ovvie ragioni ( facendo
riferimento ai pittogrammi applicati su ogni dispositivo;

=) che le regolazioni dei bruciatori siano conformi con le caratteristiche degli
stessi vedi allegato 8.14

f) Che F'impianto di messa a terra elettrica sia attivo & correttamente collegato al
quadro elettrico

g) La taratura dei bruciatori deve essere eseguita solo dal personale FORNI &
FORNI con le apparecchiature idonee a tale operazione o personale
qualificato nella gestione di sisteri a tubi radianti.

Un corretio uso dellimpianto esclude che si possano verificare situazioni di

emergenza durante il funzionamenio ,la pulizia e la manutenzione. Nel deprecabile

caso di imminente pericolo di incendio o per qualunque anomalia di funzionamento

non individuabile immediatamente , premere immediatamente il pulsante di

emergenza e portare l'interruttore in posizione 0 e se possibile scollegare la spina di

alimentazione del quadro elettrico ed allontanarsi dall'impianto.

TASSATIVAMENTE E’ VIETATO FARE SOSTARE NELLE

IMMEDIATE VICINANZE DELL'IMPIANTO OGNI SORTA Di

MATERIALE FACILMENTE INFIAMMABILE O POSSIBILMENTE

IFFIAMMABILE

Le operazioni di caricamento e la metodologia fanno parte del KNOW-HOW
dell'utilizzatore per tanto questa parte & tralasciata per ovvie ragioni.

3.3 COMTROLLO E REGULAZIONE
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Descrizione parametro Unita di misura |Valore
Potenzialita Kcal/h .1150.000] |
Portata aria controcorrente . Nmc/h
Pressione aria controcorrente mmH.0
Portata aria raffreddamento Nmc/h 2100
Pressione aria raffreddamento mmH,0 110
Potenza elettrica installata totale Kw 2.2+1.1
Portata aria comburente Nmc/h 1580
Pressione aria comburente mmH,0 415
Dimensioni di carica Numero puro 38
Larghezza mm 600
Lunghezza mm 800
Altezza mm 870

6. MANUTENZIONI
8.4  BEANUTENZICHI PERIODICHE

I tutte le parti della macchina che sono in movimento necessitano di manutenzione
adeguata e costanti verifiche sul loro funzionamento e paradossaimente un uso
costante della macchina prolunga anche il suo stato di efficienza e rendimento .

Tutte le operazioni di manutenzione devono essere
eseguite da personale specializzato. Tutti i lavori di
manutenzione devono essere eseguiti dopo aver
portato P'interruttore generale, posto sul quadro
elettrico, su “ O “ e aver staccato la spina al quadro o
aver aperto la terna di fusibili sul generale linea
Non compiere alcun tipo di manutenzione o
registrazione su organi in movimento
Dopo ogni manutenzione o registrazione e obbligatori
prima di dare tensione alla macchina ricollocare e
fissare ogni protezione che & stata rimossa per
PFoperazione stessa
La casa costruttrice non risponde di danni a cose o persone derivanti
dallinosservanza delle presenti istruzioni, dalla manomissione o modifica della
protezioni e loro funzionalita senza specifica autorizzazione scritta della FORNI &
FORNI SRL

Il responsabile del forno deve verificare:
Ogni giorno ( prima di avviare la macchina) :
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» Che le protezioni e le barriere siano funzionanti e abilitate.

» Che non vi sia nulla che possa ostruire le parti in movimento.

» Che non vi sia nulla allinterno della camera di trasferimento e che quest'ultima
non presenti forature con l'esterno e che sia pulita da eccessiva polvere o altri
materiali.

Ogni settimana:

Ingrassare ove & previsto tutte le parti meccaniche
Verificare con un termometro portatile che la temperatura in camera del forno sia
conforme entro piccola tolleranza a quella dichiarata dal termoregolatore  di
riferimento

» Verificare le tenute delle guarnizioni principali delle porte e di ogni singolo modulo

Ogni sei mesi:

Verificare lo stato del cavo di alimentazione generale;

» \Verificare lo stato generale della macchina, cuscinetti assorbimento motori
elettrici, parti in movimento etc....

* Ripulire le superficie sporche e impolverate :

* \Verificare le TCK ( segnale in millivolt dalle tabelle in allegato nr 8.10 );

*» Verificare lo stato delle condotte di espulsione fumi e del raccordo;

Ogni anno:

* Far eseguire da un tecnico specializzato la taratura dei bruciatori e il tiraggio dei
camini di espulsione forno;

» Far eseguire lo stato di efficienza dei tubi flessibili e delle tenute dellimpianto gas;

» Far eseguire da un tecnico specializzato la verifica dellisolamento elettrico e
prove di continuita sul circuito di protezione e sul collegamento equipotenziale;

Periodicamente e/o quando essi danno problemi di accensione o mantenimento di
flamma & bene smontare il bruciatore

Togliendo i quattro dadi che sostengono il bruciatore, dopo aver scollegato le
tubazioni d'aria e gas tramite i propri raccordi. Munendosi di un pila o di un'altra fonte
luminosa verificare linterno del bruciatore, se esiste un agglomerato di grafite,
fuliggine nera in polvere, se non si sia incrostata la candela di accensione e/o quella
di rilevazione cioé deveno essere prive di scorie prodotte dalla combustione: inoltre
questultime non devono toccare per nessuna ragione ii bicchiere di miscelatore del
bruciatore stesso altrimenti non avviene la scarica.

Verificare lo stato delle apparecchiature collegate al bruciatore, pipette elettrovalvole
e trasformatore accensione. _ '

Verificare con spray speciale “ cerca fughe * la tenuta delle giunzioni del gas e delle
~candele.

Verificare giunto per giunto il possibile punto di perdita e lo stato delle guarnizioni.
Pracedere all'eventuale sostituzione e al serraggio mediante chiave giratubi.
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INCONVENIENTE

PROBABILI CAUSE

Il bruciatore non si accende :

| fusibili accolti nel portafusibili denominato
F7 sono guasti;

Il termoregolatore di sicurezza T1 e
intervenuto;

La scheda bruciatore e guasta o0
malfunzionante;

Il termico del ventilatore & intervenuto;

Il pulsante a fungo dellemergenza €
premuto;

Il contatto del pulsante a fungo di
emergenza & guasto o malfunzionante;
Verificare la presenza del gas in linea;
Verificare la presenza del gas al bruciatore;
Verificare che il magnete o la stessa
elettrovalvola del gas non sia guasta o
malfunzionante; ¥ =5
Verificare che il connettore dell
elettrovalvola del gas sia eletiricamente e
meccanicamente operativo;

Il teleruttore denominato KB & guasto;
Problemi alle connessioni elettriche ;
Problemi alle connessioni meccaniche ;

Il ventilatore non funziona :

Il termico del ventilatore & intervenuto;

Il motore elettrico del ventilatore e in avaria;

| fusibili accolti nei portafusibili denominati
F10 sono guasti.;

I trasformatore TRF2 @& guasto o©
malfunzionante.

Problemi alle connessioni elettriche;

Il bruciatore non rimane acceso:

Verificare il connettore dell’'elettrodo di
accensione e rilevazione non sia ossidato o
scollegato

Verificare il funzionamento della scheda di
accensione ;

Verificare che I'elettrovalvola del gas non sia
malfunzionante ; '

Problemi alle connessioni elettriche ;
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Una zona del forno non raggiunge
la temperatura impostata:

Verificare la stato del sensore di rilevazione

di temperatura corrispondente non sia
guasto ;

Verificare che il termoregolatore
corrispondente sia impostato correttamente;
Verificare i bruciatori e/o le valvole di
regolazione corrispondenti ;

Problemi alle connessioni elettriche ;

[
]Uno 0 piu termoregolatori non si
‘accendono:

|

Verificare i fusibili alloggiati nel portafusibili
F10;

Le apparecchiatura/e stessa/e sono guaste;
Problemi alle connessioni elettriche

La scheda bruciatore non si
accende:

Verificare i fusibili accolti sul portafusibili F7;
Verificare il fusibile interno della scheda
stessa;

Verificare la presenza di tensione alla
scheda stessa;

Verificare il connettore di collegamento della
scheda stessa;

Problemi alle connessioni elettriche ;

I ventilatore di aspirazione non
funziona:

Il termico del ventilatore & intervenuto ;

Il motore elettrico del ventilatore stesso & in
avaria ;

La cinghia di trasmissione slitta o & rotta ;

La girante interna & bloccata ;

| fusibili accolti nei portafusibili F3
guasti ;

sone

o |l teleruttore k3 & guasto ;
o Problemi alle connessioni elettriche ;
Il ventilatore di controcorrente non|a |l termico del ventilatore & intervenuto ;
funziona : o Il motore elettrico del ventilatore stesso & in
avaria ;
o Lagirante interna € bloccata ;
a | fusibili accolti nei portafusibili F2 sono

guasti ;

a [l teleruttore k2 é guasto;

o Problemi alle connessioni elettriche;
Automatismo del giro-forno non|o Uno dei pulsanti a fungo di emergenza é
funziona elo non completa Jla premuto e/o malfunzionante ;
Sequenza logica: a I PLC risulta guasto e/o malfunzionante ;
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Una delle due pompe non funziona e/o e
malfunzionante

Uno dei finecorsa presenza materiale &
guasto ,0 malfunzionante, o non & stato
premuto dal sottocesta durante la fase di
movimentazione

| fusibili accolti sui portafusibili F4 o F§ sono
guasti o in avaria

Il portafusibili F4 o F5 sono in avaria

Il seletiore abilitazione aut- man e’ stato
erroneamente impostato su manuale

Il contatto del selettore abilitazione aut- man
spintori e’ guasto

La bobina di sgancio di emergenza & guasta
o malfunzionante

Una o pil elettrovalvole oleodinamiche sono
guaste o malfunzionanti

Il livello dell'olio e’ gravemente insufficiente;
Il motore elettrico di una delle due centraline
& guasto o malfunzionante

La pompa a ingranaggi di una delle due
centraline idrauliche & bloccata o troppo
usurata ;

Uno dei quattro pistoni idraulici {trafila
internamente ( belselle logorate ) o perde ;
Uno dei tubi di mandata o ritorno e guasio o
non CoNNEesso;

Problemi alle connessioni elettriche relative.

Il forno sale senza coniroila fino
all'intervento del termoregolatore di
sicurezza:

Q

Il selettore abilitazione bruciatori manuale
automatico & stato erroneamente impostato
su manuale ;

La bobina dell’elettrovalvola di massimo o di
minimo & guasta o in avaria

Il termoregolatore di controllo cottura &
guasto o in avaria

Il relé di interfaccia con [l'elettrovalvola €&
guasto o in avaria

Problemi alle connessioni elettriche;

I forno si spegne ad un'ora
prestabilita e in modo ripetiivo e la
sua riaccensione avviene in modo
analogo:

L’orologio settimanale & sprogrammato;
L'orologio settimanale & guasto o
malfunzionante

Problemi alle connessioni elettriche
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Il post-combustore non si accende:

Il termoregolatore di comando del post-
combustore & impostato non correttamente,;

Il termoregolatore di comando del post-
combustore & guasto o malfunzionante;

| fusibili accolti nel portafusibili F6 sono
guasti ;

Il teleruttore K6 & guasto o in avaria ;
Mancanza gas al bruciatore del post-
combustore ;

Il ventilatore aria comburente del bruciatore
del post-combustore & guasto O
malfunzionante

Problemi alle connessioni elettriche;

Il post-combustroe non raggiunge
la temperatura impostata:

Q

Il termoregolatore di controllo del post-
combustore & guasto o in avaria

Il bruciatore del post-combustore & starato;

Il bruciatore del post-combustore & guasto o
malfunzionante;

La scheda del bruciatore del post-
combustore & guasta o malfunzionante ;

La candela di accensione o quella di
rilevazioni sono guaste o malfunzionanti;
Problemi alle connessioni elettriche
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;57 GARANZIA

i Caranzia o fonsl by sk

La FORNI & FORNI SRL garantisce la possibilita di effettuare molteplici regolazioni.
La potenza massima installata e sufficiente a garantire il gradiente termico richiesto
dalle prestazioni della macchina, sia in salita sia in discesa, compatibilmente con le
esigenze del carico.
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La garanzia € di sei mesi per futte le parti eletiriche ed elettroniche difettose ad
eccezione delle avarie derivanti dall'abuso, da fulmini e da fenomeni elettrici, per i
quali il Cliente sotto la propria responsabilita, & tenuto a stipulare apposita polizza
d’assicurazione. Anni uno per tutti gli elementi meccanici ed isolanti. Rimangono a
totale carico del cliente tutte le spese di mano d'opera necessaria ed i relativi viaggi
per quanto sostituito in garanzia. Dette spese Vi saranno addebitate anche per
interventi di sola taratura o istruzione del Vostro personale per la conduzione di
cotture particolari. In ogni caso la nostra garanzia non pud eccedere quella che i
nostri fornitori praticano a noi. Tutti i difetti ci dovranno essere notificati per iscritto
entro otto giorni daila loro apparizione, pena la decadenza della garanzia.
Nell’eventualita di qualche imprevisto ritardo della consegna per cause a noi non
imputabili il Cliente non potra pretendere alcun risarcimento danni sia diretti che
indiretti. Lo stesso dicasi per gli eventuali scarti di produzione i quali risultassero,
prima, durante o dopo il periodo di collaudo. Le curve di cottura impostate dal nostro
personale, s'intendono applicate su indicazione o direttive del Cliente, al quale
competera la responsabilita del risultato.

La responsabilita civile per eventuali danni causati a persone, cose ed animali a
seguito dell'installazione del forno sara completamente a carico del Cliente, il quale
solleva la FORNI & FORNI S.r.l. da qualsiasi responsabilita a riguardo.

Ad evitare incresciosi incidenti e gravi anomalie, il cliente @ tenuto a controllare
sempre il buon funzionarnento della macchina riparata, e prima di farla funzionare in
automatico, e deve inoltre affidarla per il primo periodo dopo la riparazione ad un
tutore o conduttore dato che si pud essere sufficientemente sicuri della totale
riparazione solo dopo aver seguito almeno un ciclo completo di cottura sotto il diretto
controllo. In ogni caso il Cliente, sotto la propria responsabilita, dovra controllare il
buon funzionamento nel tempo della macchina riparata, liberando i fornitore da ogni
responsabilita diretta ed indiretta su eventuali danni che dovessero derivare dal
funzionamento in automatico della stessa. Le riparazioni avranno un periodo di
garanzia di sei mesi, ad esclusione di tutti i parti elettrici ed elettronici. Ogni singolo
elemento non potra usufruire di una garanzia superiore a guella fornita dai nostri
rispettivi fornitori.

Nord Italia; FORNi & FORNI S.r.l. via delle industrie 56 Cartigliano (Vicenza )
TEL 0424-59.08.88
Fax 0424-82.99.80

Per urgenze 0336-48.97.47
Centro-sud e isofe : Costabbile Raffaele Cell . 0348 - 3391229
Tel 081 -5096844
Fax 081 -5098445
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