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ATENCAO!

Leia e entenda este manual de instrucdes, bem como as informacoes de seguranca, antes de
colocar a maquina em operacao.

GUARDE ESTE MANUAL PARA CONSULTAS FUTURAS


http://www.manrod.com.br/

A\ ADVERTENCIA!

Este manual fornece instrucdes essenciais de seguranca para a instalacao,
operacdo, manutencao e assisténcia técnica desta maquina/ferramenta.
Salve este documento, consulte-o com frequéncia e use-o para instruir
outros operadores.

Deixar de ler, compreender e seguir as instrucdes deste manual pode
resultar em incéndio ou ferimentos graves, incluindo amputacao,
eletrocussao ou morte.

O proprietario desta maquina/ferramenta é o unico responsavel por seu
uso seguro. Esta responsabilidade inclui, mas ndo esta limitada a instalacao
adequada em um ambiente seguro, treinamento de pessoal e autorizacao
de uso, inspecao e manutencao adequadas, disponibilidade e compreensao
do manual, aplicacao de dispositivos de seguranca, integridade da
ferramenta de corte/lixamento/retificacdo e o uso de equipamento de
protecao individual.

O fabricante nao sera responsabilizado por ferimentos ou danos materiais
decorrentes de negligéncia, treinamento improprio, modificacées ou uso
indevido da maquina.




A\ ADVERTENCIA!

Parte da poeira gerada pela operacao de lixamento, serragem, trituracao,
perfuracao e outras atividades de construcao contém produtos quimicos
conhecidos pelo estado da Califérnia por causar cancer, defeitos de
nascenc¢a ou outros danos reprodutivos. Alguns exemplos desses produtos
quimicos sao:

¢ Chumbo de tintas a base de chumbo.
¢ Silica cristalina de tijolos, cimento e outros produtos de alvenaria.
e Arsénico e cromo de madeira tratada quimicamente.

O risco da exposicao a essas substancias varia, dependendo da frequéncia
com que vocé executa esse tipo de trabalho. Para reduzir a exposi¢céo a
esses produtos quimicos: Trabalhe em uma area bem ventilada e com os
equipamentos de seguranca aprovados, como mascaras especialmente
projetadas para filtrar particulas microscépicas.




Indice

INTRODUGAOD ....cuvnviiiininenininenenenencnnnnns 2
Informacdes de contato ..........cceevvinnnnnn. 2
Precisasodomanual.......ccevvivvviiiiiinnnnn... 2
Identificac@n......ooevveviiiiiiiiiiiiiiiiiinnnes 5
Controles € Recursos .....ccvvvevviiiieennnnnnnn. 6

SEGURANCA ......ciiiiiiiiiiiiiiiiiiinnnananens 7

Instrucdes de seguranca da maquina padrao 7
Seguranca adicional para tornos de madeira 9

INSTALACAO ELETRICA........vveneennnnnnen. 10
Requisitos de Circuito ....ccevvvvvvvvvnnnnnnnnns 10
Requisitos de aterramento .........cccvveeen 11
Cabos de extensao ........ceeeeeveinneennnnnn. 11

INSTALAGAO ..cuvvvrnininnineienenenenenennnn. 12
Retirada da embalagem...............c.eeee 12
INVENTAriO eveeiiii i 12
Colocacao da maquina ........cecevevennennnnn 13
Limpeza da maquina ........c.ccevvnveennnnnnn. 13
Montagem na bancada ...............oeelll L 14
Montagem ...coiiiiiiiiiiiiii e 15
Operacaodeteste ....coovvvvvviiiiiiiinnnnnn. 16

(0] 317X ol o] 213 17
CT=] - | N 17
Visao geral da operacao..........coeeeuuueenn. 18
Inspecao e requisitos de material .......... 18
Acionar/liberar o eixo-arvore................ 19
Mudanca de velocidades do eixo-arvore.... 20
Ajuste do suporte da ferramenta............ 22
Ajuste da posicao do cabecote mével....... 23
Instalacao/Remocao do centro do cabecote
FIXO ettt 24
Instalacao/Remocao do centro do cabecote
1170177 PN 25
Remocao/Instalacao da placa lisa........... 25
Selecao de ferramentas de torneamento... 26
Torneamento no €ixo-arvore................. 27
Torneamento na placa lisa .......cceveennnnn 29

Lixamento/Acabamento ..........ccceveennnn.. 30

ACESSORIOS ....ccvuuerernnnneernnneernneneennnes 31
Acessorios do torno para madeira........... 31
MANUTENGAO......cuieneeienenieneneenenennennnns 32
Geral cvviiiiiiiiiiiiiiiiiiii 32
Limpeza e proteCan......coeeennnnnnnnnnnnn. 32
Lubrificag@0o....ccevveveeiiiiiiiiiiiinnnnnnnn. 32
SERVICO...iiiiiiiiiiintiiiiiniiciinnicciinnecennns 33
Geral cvvviiiiiiiiiiiiiiiii i 33
Tensionamento e substituicao da cinta..... 33
Troca das escovas do motor ................. 34
Diagndstico e solucao de problemas......... 35
Instrucoes de seguranca elétrica............. 37
Conexodes de componentes elétricos ........ 38
Esquema de ligacoes.......ovvvvnnvieennnnnnn. 39
PARTES ... ciiveiiiiineiiniineiescnnnicssnnscosnnnes 40
PrinCipaiS....eeeeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiiinnannns 40
ROtulos € COSMEtICa ..ovvveviiiiinniininnenns 42
GARANTIA ..iiriiiiiiiiiiiiiiiiniiiiiineieennns 45



INTRODUCAO

Informacdes de
contato

Estamos comprometidos com a satisfacao do
cliente. Em caso de duvidas ou se precisar de
ajuda, use as informacodes abaixo para entrar em
contato conosco.

IMPORTANTE: Antes de entrar em contato,
tenha em maos a nota fiscal original, o numero
de série e a data de fabricacdo da maquina.
Estas informacdes sdo necessarias para agilizar
todas as chamadas de suporte técnico.

Telefone do Suporte Técnico da Manrod
Quality Machines: (11) 2227-8387

WhatsApp do Suporte Técnico da Manrod
Quality Machines: (11) 98541-1806

E-mail: assistenciatecnica@manrod.com.br

Queremos seus comentarios sobre este manual.
Do que vocé gostou? O que pode ser melhorado?
Dedique alguns minutos para nos fornecer seus
comentarios.

Manrod Quality Machines
Rua Duarte de Carvalho, 69
Tatuapé, Sao Paulo, SP
E-mail: marceloaugusto@manrod.com.br

Precisao do manual

Estamos orgulhosos em fornecer um manual do
proprietario de alta qualidade com sua nova
maquina!

Fizemos todos os esforcos para fornecer
instrucdes, especificacdbes, desenhos e fotos
exatos. As vezes cometemos enganos, mas nossa
politica de aperfeicoamento continuo também
significa que as vezes a maquina que vocé
recebe é ligeiramente diferente do que é
mostrado no manual.

Se vocé achar que este é o caso, e a diferenca
entre o manual e a maquina deixar vocé confuso
quanto a um procedimento, confira a versao
atualizada em nosso site. Postamos manuais
atuais e atualizacées gratuitamente no site
www.manrod.com.br

Alternativamente, vocé pode pedir ajuda ao
nosso Suporte Técnico. Antes de ligar, anote a
Data de Fabricacdo e o Numero de série que
constam da etiqueta ID da maquina. Tenha
também em maos uma copia da nota fiscal de
compra. Estas informacdes sao necessarias para
todas as chamadas de Suporte Técnico.


mailto:techsupport@woodstockint.com
mailto:manuals@woodstockint.com

FICHA DE DADOS
WOOD MACHINES DAMAQUINA

TORNO DE BANCADA PARA MADEIRA
MR-12241

Dimensdes do produto

oo N 40Kg.
Largura (lado a lado) x profundidade (frente para tras) x altura ............c.......... 980 x 395 x 430mm.
Area ocupada (COMPriMENtO X LArGUIA) «..ueeneenieneeneeneeneeneneeneanetnetneeneenseenenennees 205 x 800mm.

Dimensdes de embarque

LI {51 I PPN Caixa de papelao.
0] 01T o o T S Maquina.
oo PR 85 lbs.
Comprimento X Largura X ALLUIa ....oiviiiiiiiiiiiiiii i ieeeeiieeeeeenrnneeeaaannnns 915 x 330 x 482mm.
Deve enviar Na POSICAO VEITICAL «euuutirntiiiietieit et et re st eeateeereereneerennesseneeranneernnesennes Sim.
Elétrico
ReqUISTtO de eNergia ..ocoueviiiiiiiiiiiiiiiiiiereiiieetreeenneeeeeeannanes 110V ou 220V, Monofasica, 60 Hz.
Corrente Nominal em Plena Carga ..oovveueeeiiiiiieeeeeieeiiieeeeeeineiieeeeeeennneeeeeens 110V-11A / 220V-6A.
I [sJe e Lol o] 1 1) ¢ Lo I P PPt Cabo e plugue.
Cabo de alimentacao INCIUTAOD ...iuuieiieiit ittt ettt ee et e e et e eeeer et eaeeasareareesennennnn Sim.
Comprimento do cabo de alimentagao ...cvvuueeiiiiiiiiitiiiiiiereiieeereenineeeeeeenneerenannneeens 1,8 Mt.
Bitola do cabo de alimentaga0 ..oouveerniiriitiieeiei et ei e eeieeeeeeeeneeeenaeeaanesenaeanannes 18 AWG.
W= TR T Vel U e [ Rt Sim.
Tipo de plugUe INCIUTAOD .uvinne i e et e e eeeieeeeeaneeeneenaans . Padrao Brasileiro.
I s To e oI @ 5 - PP PP Botao Liga/Desliga.
Motores
Principal
20 =13t = T PPN 3/4 HP.
A ettt ettt et ettt ettt ettt e et ee e ettt te et eae et e eae et teaeaeeaeaaaaae Monofasico.
Y 3 0 1 e 7,4A.
[T/ o T T - o = P 3000 RPM.
I 5T T P PPt Escova tipo universal.
Transferéncia de POtENCIA ..evuviieeiieiiitiii it ee e eieeeeeeneenans Transmissao Direta.
MaNCAITS «eeetiiee et Blindados e Lubrificados Permanentemente.
Chave centrifuga/Tipo de CONTATOS ...eiuriieiie it eii e e ee et eee e eaaeeaneeaeeaneenss N/A.




Especificacdes principais

Informacgoes

Operacionais
Diametro sobre 0 barramento .. ...c.iveiieiiiiiiiiii i i i it eiee cereieeeeeeeaeaneaneeneena.. 305MM.
Diametro sobre o barramento do suporte da ferramenta ..........c.cevvevieiieiieiieneeennennen... 228mm.

DiSTANCIA ENEIE CONEIOS tuvintiitietteteettrterteeteeteerereenaenseaseareanensensennenneeneeneneeneeneeneenes 450mm.
Distancia max. do suporte da ferramenta ao centro do eiX0-arvore ............ccceeveenvnennn.... 140mm.
N°- de velocidades do eixo-arvore ....... eteeereeeerreeeereaeeaneeeans 20
Faixa de velocidade do @IX0-ArVOre ....cuieiiieiiiii it ie e i e reeieeieeneeneenaans 500—3800 RPM.
Altura do piso ao centro ..........

R R R R R R P R R X

secesesessesesesescssssesesesessssssesen e

Informacgdes do eixo-arvore
Cone do eixo-arvore CM2.

Tamanho da roSCa dO EIX0-AIVOIE ...uvuueivinrtiitriiieeeitereanaeeeneesseeanneesnssesnssesenssennns M33 x 3,5.
Direcdo da rosca do eixo-arvore ............ cetreresaeeene...... Direita.
FUIO O @IX0-AIVOIE ..ttt ittt ittt ettt et e ettt e et e e eaeseaeeeaeeaneeasseassaaseannenns 10mm.
Tipo de centro do eixo-arvore incluido .........ccceviiiiiiiiiiiiieiiiiieeieieeteeseeseanans..a. .. PONta conica.
Incrementos indexados dO €IX0-ArVOIe ......c.veuiirieeiitiiteetietieeieteieeiteeseaeeaeneanensannansans 1D graus.
NG [ [ Te ol P 24,

Informacgao do suporte da ferramenta

Largura do suporte da ferramenta ........ccevevviiiiiiiiiinnnnnnnn.
Diametro da coluna do suporte da ferramenta
Comprimento da coluna do suporte da ferramenta
Altura da base do suporte da ferramenta ...........ccevveeennnnnnn.

DR R R R R R

Informagdes do cabecote movel

CoNe dO CADEGOTE MOVEL .ouuiiniieiiiiiiieie et e e ettt eeteeeeteaaeasensenseseaneneennesanenns CM2.

Tipo de centro do cabecote movel incluido ...........cceeevviiiiiiiiiiiieiiieieenens........ Ponta Rotativa
Construcao

572 ] N Ferro fundido.

(0= 0T o(o) I8 (o T N Ferro fundido.

(08 oY= ele T <31 1o 17 =1 St Ferro fundido.

Tipo de pintura/acabamento ....civiieeiiiiiiiii it iiie e rereeeeeeearaneeeeaannnaeesranns Esmalte.
Outras informacoes relacionadas

[ U1 - = T 110mm

Tamanho da Placa liSa «eeeeenneeeiiiiiii it te ettt e eeereeeereennaeeeseaennenesssesnnnnesssonnnes 80mm

Outros
Pais de Origem
(T 1= 1 | 4 =

Tempo aproximado de montagem e instalacao
Localizacdo do Nimero de Série




Identificacao
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Botao de liberacao da
porta de acesso

Alca de transporte do
torno

Tampa da cinta
Manipulo de travamento
do eixo-arvore
Cabecote fixo

Placa lisa

Lampada de trabalho
Visor digital

Suporte da ferramenta
Suporte de descanso de
ferramenta

Alavanca da trava do
cabecote movel
Mangote

<Xs<cHvmPEOZE

Alavanca da trava do mangote

Cabecote movel

Volante do mangote

Porta-ferramenta

Botao de controle de velocidade variavel
Interruptor Liga/Desliga de seguranca
Alavanca da trava do suporte da ferramenta
Alavanca da trava do suporte da ferramenta
Base do torno

Motor

. Alavanca da trava de tensao da cinta

Alavanca de tensao da cinta
Botao de sentido de rotacao



Controles e Recursos

Use as descricOes e figuras a seguir para se familiarizar
com os controles basicos do torno.

Botao de liberacdo da porta de acesso: Botao carregado por
mola que abre a porta de acesso quando puxado.

Alavanca da trava de tenséao da cinta: Libera a tensao na cinta
para mudar as velocidades ou trocar a cinta.

Alavanca de tenséao da cinta: Trava ou destrava a tensao da
cinta.

Tampa da cinta: Tampa de protecao da cinta e polia do eixo-
arvore. Removida puxando do torno.

Visor digital: Exibe a velocidade do eixo-arvore em revolucoes
por minuto (RPM).

Manipulo de travamento do eixo-arvore: Trava o eixo-arvore
no lugar para facil remocao da placa lisa. O eixo-arvore esta
liberado quando o botao esta para cima, e travado com o botao
rente ao cabecote fixo.

Interruptor Liga/Desliga de seguranca: Liga/desliga o motor
do torno que gira o eixo-arvore.

Seletor de velocidade variavel: Ajusta a velocidade do eixo-
arvore dentro da faixa de velocidade da posicdo atual da cinta.

Suporte da ferramenta: Fornece uma posicao de repouso
estavel para ferramentas giratorias.

Alavanca da trava do suporte de ferramenta: Trava o suporte
da ferramenta na posicdo em relacao a base do suporte.

Alavanca da trava do suporte da ferramenta: Trava e
destrava a base do suporte da ferramenta e permite que a
mesma seja reposicionada na base do torno.

Mangote: Retém centros ou ferramentas. Pode
ser movido para perto e para longe do eixo-
arvore.

Volante do mangote: Move o mangote para dentro e para
fora para apertar ou soltar a peca.

Alavanca da trava do mangote: Trava o mangote no lugar para
evitar afrouxamento durante a operacao do torno.

Alavanca da trava do cabecote movel: Destrava o
cabecote movel para permitir ajustes rapidos de
posicionamento.

Botao de v o

liberacao da porta
de acesso

Alavanca da trava
de tensao da cinta

Figura 1. Controles de tensao da cinta.

Manipulo de
travamento do
eixo-arvore

Visor
digital

Trava da
cinta

arvore.

Figura 2. Controles e recursos do eixo-

«|Seletor de velocidade
variavel

Interruptor
Liga/Desliga de
seguranca

Suporte da
ferramenta

Alavanca da
trava do suporte
da ferramenta

Alavanca da
trava do suporte
da ferramenta

Volante do
mangote

Alavanca da
trava do
mangote

Figura 4. Controles do suporte da ferramenta e cabecote

movel.




SEGURANCA

Para sua propria seguranca,
Leia 0 manual antes de operar maquina

A finalidade dos simbolos de seguranca é atrair sua aten¢ao para possiveis condicdes de perigo. Este
manual usa uma série de simbolos e palavras de aviso destinados a transmitir o nivel de importancia
das mensagens de seguranca. A progressao dos simbolos é descrita abaixo. Lembre-se de que as
mensagens de seguranca por si mesmas nado eliminam o perigo e nao substituem medidas de
prevencao de acidentes — em ultima analise, esta responsabilidade é do operador!

A\ ADVERTENCIA

Indica uma situacdao iminentemente perigosa que, se nao for evitada,
IRA resultar em ferimentos graves ou morte.

Indica uma situacao potencialmente perigosa que, se nao for evitada,
PODERA resultar em ferimentos graves ou morte.

Indica uma situacdo potencialmente perigosa que, se nao for evitada,

PODE resultar em ferimentos pequenos ou moderados.

Este simbolo é usado para alertar o usuario para informagdes uteis
sobre a operacdao adequada do equipamento ou situacdao que pode

causar danos ao maquinario.

Instrucdes de seguranca para maquina padrao

MANUAL DO PROPRIETARIO. Leia e compreenda este
manual do proprietario ANTES de usar a maquina.

OPERADORES TREINADOS SOMENTE. Operadores nao
treinados possuem um risco maior de se ferirem ou de
serem mortos. Deixe apenas pessoal
treinado/supervisionado usar esta maquina. Quando a
maquina ndo estiver sendo usada, desligue a
alimentacao, retire as chaves do interruptor ou
bloqueie a maquina para evitar uso ndo autorizado,
especialmente perto de criancas. Torne a oficina a
prova de criancas!

AMBIENTES PERIGOSOS. Nao use maquinas em areas
molhadas, desordenadas ou com iluminacao
insuficiente. Operar maquinas nessas areas aumenta
muito o risco de acidentes e ferimentos.

E NECESSARIO UM ESTADO DE ALERTA MENTAL. E
necessario um estado de alerta mental completo para
uma operacao segura de maquinas. Nunca opere sob a
influéncia de drogas ou alcool, quando estiver cansado
ou distraido.

RISCOS DE LESAO POR EQUIPAMENTO ELETRICO. Vocé
pode receber um choque, sofrer queimadura ou ser
morto ao tocar componentes elétricos energizados ou
maquinas nao aterradas de maneira correta. Para
reduzir esse risco permita apenas que eletricista ou
pessoal de servico qualificado faca o trabalho de
instalacao ou reparo, e sempre desligue a energia antes
de acessar ou expor equipamentos elétricos.

DESCONECTE A FONTE DE ALIMENTACAO PRIMEIRO.
Sempre desligue a maquina da fonte de alimentacao
ANTES de fazer ajustes, trocar ferramental ou realizar
a assisténcia técnica da maquina. Isso previne o risco de
lesdo causada pela inicializacao ou contato involuntario
com componentes elétricos energizados.

PROTECAO DOS OLHOS. Sempre use oculos de
seguranca aprovados pela norma ANSI ou um protetor
facial ao operar ou observar maquinas para reduzir o
risco de ferimentos nos olhos ou cegueira por particulas
voadoras. Oculos comuns nao sdo 6culos de seguranca
aprovados.



USO DE ROUPAS ADEQUADAS. Nao o use roupas ou joias
que podem se enredar nas pecas moveis. Sempre prenda
ou cubra cabelo longo. Use calcados antiderrapantes
para evitar escorregdes acidentais, que podem causar
perda de controle da peca.

POEIRA PERIGOSA. A poeira gerada durante o uso de
maquinas pode causar cancer, defeitos de nascimento
ou dano respiratorio de longo prazo. Esteja ciente dos
riscos da poeira associada ao material de cada peca e
sempre use respirador aprovado pelo NIOSH para
reduzir o risco.

PROTECAO AURICULAR. Sempre use protecao
auricular ao operar ou observar maquinas barulhentas.
A exposicao prolongada a esse ruido sem protecdo
auricular pode causar perda auditiva permanente.

REMOVER FERRAMENTAS DE AJUSTE. Ferramentas
deixadas nas maquinas podem se transformar em
perigosos projéteis. Nunca deixe chaves de mandril ou
quaisquer outras chaves e ferramentas na maquina.
Sempre confirme a remocao das ferramentas antes de
iniciar!

USO PREVISTO. Use a maquina apenas para o fim a
que se destina, nunca faca modificacbes sem
aprovacao prévia da Manrod Quality Machines.
Modificar a maquina ou utiliza-la de forma diferente
do uso previsto pode resultar em mau funcionamento
ou falha mecanica que pode levar a lesbes pessoais
graves ou morte!

POSICOES DESAJEITADAS. Sempre mantenha a base e
equilibrio adequados ao operar a maquina. Nao se
estique! Evite posicoes desajeitadas das maos que
podem dificultar o controle da peca ou aumentar o
risco de ferimento acidental.

CRIANCAS E OBSERVADORES. Mantenha criancas e
observadores a uma distancia segura da area de
trabalho. Pare de usar a maquina se eles se tornarem
uma distracao.

PROTECOES E TAMPAS Protecdes e tampas reduzem o
contato acidental com as pecas em movimento ou
residuos voadores. Certifique-se de que as protecoes
e tampas estejam instaladas, sem danos e funcionando
corretamente.

FORCAR A MAQUINA. Nio force a maquina. Ela fara o
trabalho de modo mais seguro e melhor na velocidade
para a qual foi projetada.

NUNCA FIQUE EM PE SOBRE A MAQUINA. Podem
ocorrer lesdes graves se a maquina tombar ou se
houver contato acidental com a ferramenta de corte.

MAQUINA ESTAVEL. Um movimento inesperado durante
a operacao aumenta muito o risco de lesao ou perda de
controle. Antes de comecar, verifique se a maquina
esta estavel e se a base movel (se usada) esta travada.

USAR ACESSORIOS RECOMENDADOS. Consulte este
manual do proprietario ou o fabricante para
informacdes sobre os acessorios recomendados. O uso
de acessorios inadequados aumenta o risco de
ferimentos graves.

OPERACAO DESACOMPANHADA. Para reduzir o risco de
ferimento e acidente, desligue a maquina (OFF) e
confirme se todas as pecas modveis pararam
completamente antes de se afastar. Nunca deixe a
maquina funcionando sem supervisao.

MANUTENCAO COM CUIDADO. Siga todas as instrucdes
de manutencao e cronogramas de lubrificacao para
manter o bom funcionamento da maquina. Uma
maquina que é mantida de maneira inadequada pode
apresentar defeito e causar ferimentos graves ou
morte.

VERIFICACAO DE PECAS DANIFICADAS. Inspecione a
magquina regularmente para verificar qualquer condicdo
que possa afetar a operacao segura, repare ou substitua
as pecas danificadas ou desajustadas antes de operar a
maquina.

MANUTENCAO DOS CABOS DE ALIMENTACAO. Ao
desconectar maquinas ligadas com cabo de
alimentacdo, pegue e puxe pelo plugue e NAO pelo
cabo. Puxar pelo cabo pode danificar os fios internos
resultando em um curto-circuito. Nao manuseie o
cabo/plugue com as maos molhadas. Evite danos ao
cabo mantendo-o afastado de superficies aquecidas,
areas de alto trafego, produtos quimicos agressivos e
locais molhados/Umidos.

DEPARAR-SE COM DIFICULDADES. Se a qualquer
momento vocé se deparar com dificuldades para
realizar a operacao pretendida, pare de usar a
maquina! Entre em contato com o Suporte Técnico pelo
numero (11) 2227-8380.



Seguranca adicional para tornos de madeira

PRINCIPAIS RISCOS DE LESAO: Morte ou lesdo por esmagamento por ficar preso no eixo-arvore giratorio ou na peca
de trabalho; morte, cegueira ou ossos quebrados por ser atingido por uma peca de trabalho que se quebra ou se
solta durante a rotacdo, reacao inesperada da ferramenta giratéria ou lascas de madeira voando. Para minimizar o
risco desses perigos, sempre observe as seguintes informacdes de adverténcia:

INTEGRIDADE DO MATERIAL. Verifique se cada peca de
trabalho esta livre de nos, rachaduras, pregos ou
materiais estranhos para garantir que ela possa girar com
seguranca no eixo sem quebrar ou causar uma reacao
inesperada da ferramenta giratoria.

PREPARACAO DA PECA. Antes de montar, corte as
porcoes de residuos com uma serra de fita ou outra
ferramenta para garantir que a peca de trabalho nao
tenha bordas grandes para prender a ferramenta
giratoria, e ela ira girar sem oscilagdes perigosas.

FIXACAO DAS TRAVAS. Verifique se o suporte da
ferramenta, o cabecote fixo e o cabecote movel estao
seguros antes de LIGAR o torno.

FIXACAO DA PECA DE TRABALHO. Uma peca fixada de
maneira incorreta pode voar do eixo-arvore com forca
mortal. Use técnicas de montagem testadas e sempre
verifique se a peca esta bem presa antes de ligar o torno.
Use apenas fixadores de alta qualidade com cabecas nao
conicas para fixacao da placa lisa.

SUPORTE DA FERRAMENTA. Uma ferramenta com
suporte incorreto pode ser agarrada ou ejetada. Ajuste o
suporte da ferramenta a aproximadamente 6 mm (1/4”)
de distancia da peca de trabalho e 3 mm (1/8") acima da
linha central da peca para fornecer suporte adequado
para a ferramenta de torneamento. Segure firmemente a
ferramenta de torneamento com as duas maos contra o
suporte da ferramenta.

REACAO INESPERADA DA FERRAMENTA. Ocorre quando
a ferramenta de torneamento é ejetada da peca de
trabalho com grande forca, atingindo o operador ou
pessoas nas proximidades. Comumente causada pela ma
selecao/preparacao da peca de trabalho, uso de
ferramenta imprépria ou configuracdo incorreta da
maquina ou ajuste incorreto do suporte da ferramenta.

FERRAMENTAS DE AJUSTE. Remova todas as chaves de
mandril, chaves e ferramentas de ajuste antes de LIGAR
o torno. Ferramentas deixadas no torno podem se
transformar em projéteis mortais quando o eixo-arvore é
iniciado.

FOLGAS DE SEGURANCA. Antes de iniciar o eixo-arvore,
verifique se a peca de trabalho tem folga adequada
girando-a com a mao ao longo de todo o seu alcance de
movimento.

PROTECAO DOS OLHOS/FACE. Sempre use protetor facial
e oculos de seguranca para operar o torno.

ROUPAS ADEQUADAS. Nao use luvas, gravata ou roupas
largas. Mantenha cabelo longo longe do eixo giratorio.

VELOCIDADES. Selecione a velocidade correta do eixo-
arvore para o tamanho, tipo, formato e condicao da peca
de trabalho. Use baixas velocidades ao desbastar ou
tornear pecas de trabalho grandes, longas ou nao
concéntricas. Deixe o eixo-arvore atingir a velocidade
total antes de tornear.

NOVAS CONFIGURAGOES. Teste cada nova configuracao
iniciando a rotacdo do eixo-arvore na velocidade mais
baixa e ficando ao lado do torno até que a peca de trabalho
atinja a velocidade total para verificar a rotacao segura.

DESBASTE. Use a ferramenta correta. Faca cortes leves,
use velocidades baixas e segure a ferramenta firmemente
com as duas maos.

FERRAMENTAS AFIADAS. Use somente ferramentas de
torneamento afiadas. Elas cortam com menos resisténcia
do que ferramentas cegas. Ferramentas de torneamento
cegas podem prender ou agarrar e puxar suas maos para
dentro da peca giratoria.

PARAR O EIXO-ARVORE. Sempre deixe o eixo-arvore parar
sozinho completamente. Nunca coloque as maos ou outro
objeto na peca girando.

AJUSTES/MANUTENCAO. Certifique-se de que o torno de
madeira esteja DESLIGADO, desconectado da energia e
que todas as partes moveis estejam completamente
paradas antes de fazer ajustes ou manutencao.

MEDIGAO DA PECA DE TRABALHO. Meca a peca somente
apos ter parado. Tentar medir uma peca em rotacdo
aumenta o risco de embaraco.

LIXAMENTO/POLIMENTO. Para reduzir o risco de
embaraco, remova o suporte da ferramenta antes de lixar.
Nunca enrole uma lixa completamente na peca de
trabalho.



ELETRICO

Requisitos do circuito

Esta maquina deve ser conectada ao tamanho e tipo
corretos de circuito de alimentacao, ou podem ocorrer
incéndios ou danos elétricos. Leia esta secao para
determinar se esta disponivel um circuito de fonte de
alimentacao adequado. Se nao estiver disponivel o circuito
certo, um eletricista qualificado DEVE instalar o circuito
antes de vocé conectar a maquina a alimentacao.

Um circuito de alimentacao inclui todo o equipamento
elétrico entre a caixa do disjuntor ou painel de fusiveis no
prédio e a maquina. O circuito de alimentacao usado para
esta maquina deve ser dimensionado para operar com
seguranca na corrente de carga total da maquina por um
longo periodo de tempo. (Se esta maquina estiver
conectada a um circuito protegido por fusiveis, use um
fusivel de retardo marcado com D.)

Corrente Nominal em Plena Carga

A corrente nominal em plena carga € a amperagem que
uma maquina consome a 100% da poténcia nominal de
saida. Em maquinas com varios motores, esta € a
amperagem consumida pelo maior motor ou pela soma de
todos os motores e dispositivos elétricos que podem operar
ao mesmo tempo durante as operacées normais.

Corrente Nominal em Plena Carga a 110V....... 7,4 Amps

Requisitos de circuito para 110V

Esta maquina é pré-cabeada para operar em um circuito de
fonte de alimentacao que tem um aterramento verificado
e atende aos seguintes requisitos:

Tipo do circuito......... 110V/120V, 60 Hz, Monofasico
Tamanho do circuito .......ccceeeevviiinnnnnn. 15 Amperes
Plugue/tomada ......cccevviiiiinniiiiiinnnncnnns NEMA 5-15
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A\ ADVERTENCIA

A maquina deve estar totalmente montada
antes de poder ser operada com seguranca.
NAO ligue a maquina na fonte de
alimentacdao até que seja instruido
posteriormente neste manual.

A\ ADVERTENCIA

A ligacdo elétrica incorreta ou o aterramento
incorreto desta maquina podem causar
eletrocussdo, incéndio ou danos a maquina.
Para reduzir esse risco, o trabalho de instalacdo
ou reparo somente deve ser realizado por um
eletricista ou pessoal de servico qualificado.

AVISO

Os requisitos de circuito indicados neste
manual se aplicam a um circuito dedicado,
no qual apenas uma maquina estara
funcionando por vez. Se esta maquina for
conectada a um circuito compartilhado
onde varias maquinas podem estar
funcionando ao mesmo tempo, consulte
um eletricista para assegurar que o circuito
seja dimensionado corretamente para uma
operacao segura.




Requisitos de
ate rramen to TOMADA COM ATERRAMENTO

Esta maquina DEVE ser aterrada. No caso de certos
problemas de funcionamento ou avarias, o aterramento
oferece um caminho de menor resisténcia para a
corrente elétrica percorrer, de modo a reduzir o risco de
choque elétrico.

¢+ Terceiro pino
undiona <omo v
terra, que diminul as

KOOGS do Chdas

A conexao inadequada do fio terra do equipamento Orifidode ...
aumenta a risco de choque elétrico. O fio com ateramento
isolamento verde (com ou sem listras amarelas) é o fio
terra do equipamento. Se for necessario consertar ou
substituir o cabo de alimentacao ou o plugue, nao
conecte o fio terra do equipamento a um terminal
energizado (com corrente).

Verifique com um eletricista qualificado ou com o
pessoal de servico se vocé nao entender esses requisitos
de aterramento ou se tiver dividas sobre se a ferramenta
esta aterrada corretamente. Se vocé notar que um cabo
ou plugue esta danificado ou gasto, desconecte-o da
energia e substitua-o imediatamente por um novo.

NAO modifique o plugue fornecido ou use
um adaptador se o plugue ndo entrar na
tomada. Nesse caso, peca a um eletricista
para instalar uma tomada adequada no

- circuito de alimentacdo de acordo com os
Cabos de eXtensao requisitos aplicaveis a esta maquina.

Nao recomendamos usar um cabo de extensao com esta
maquina. Os cabos de extensao causam queda de tensao,
o que pode danificar os componentes elétricos e reduzir a
vida Util do motor. Quedas de tensao aumentam com cabos
de extensao mais longos e tamanhos menores de bitola
(nimeros de bitolas maiores indicam tamanhos menores).

Qualquer cabo de extensao usado com esta maquina deve
conter um fio terra, corresponder ao plugue e tomada
necessarios e atender aos seguintes requisitos:

Tamanho minimo da bitola para 110V........... 14 AWG
Comprimento maximo
(quanto mais curto melhor) .................15m (50 pés)
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INSTALACAO

Desembalar

Esta maquina foi embalada cuidadosamente para
transporte seguro. Se notar que a maquina foi danificada
durante o transporte, entre em contato com o revendedor
Shop Fox autorizado imediatamente.

Inventario

Abaixo estd uma descricao dos componentes principais
enviados com o modelo W1836. Disponha os componentes
para inventariar.

Nota: Se ndo encontrar um item nesta lista, verifique o

local de montagem na mdquina ou examine
cuidadosamente  os  materiais de  embalagem.
Ocasionalmente, pré-instalamos determinados
componentes para um transporte mais seguro.
Inventario da Caixa (Figura 6) Qtde
A, Centro ViV ...iviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii e 1
B. Barra extratora .........cceeeeieiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiia., 1
C. Centrodo espigan.....ceveeeiirueeeieeeiiiinneeeeenannnns 1
D. Alavancadovolante .......ccceeviiiiiiiniiinnniinnnnnnns 1
E. Porta-ferramentas........cceevviiiiiiiiiiiieiiiiiinnnnnns 1
F. Pecas para enrolar 0s cabos ........c.cccevviviiinnnenn. 2
Ferragens (ndo mostradas)

—Parafuso de ressalto M6-1 X 10, 7 X 44.............. 1

—Parafuso de cabeca Phillips M5-.8 X 12 ............. 6

—Arruelas planas 5mm......cccoeiiiiiinnnnnnnnn. 6
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A\ ADVERTENCIA

|

Mantenha a maquina desligada da
energia até ser instruido para liga-la.

Figura 6. Inventario do MR-12241




Colocacao da
maquina
Folgas de trabalho: Considere as
necessidades reais e previstas, o tamanho
do material a ser processado na maquina, e
0 espaco para suportes auxiliares, mesas de

trabalho ou outras maquinas ao definir um
local para esta maquina.

lluminacao: A iluminacao deve ser clara o
suficiente para eliminar sombra e prevenir
a fadiga ocular.

Elétrico: Os circuitos elétricos devem ser
dedicados ou grandes o suficiente para
atender aos requisitos de amperagem. As
tomadas devem estar localizadas préximo
de cada maquina de modo que os cabos de
alimentacao e extensao fiquem fora das
areas de alto trafego. Siga os codigos
elétricos locais para a instalacdo adequada
de nova iluminacao, tomadas ou circuitos.

A\ cuipabo

RISCO DE LESAO! Usuarios ndo
treinados podem se machucar
com esta maquina. Restrinja o
acesso a maquina quando vocé
nao estiver presente,
especialmente se ela estiver
instalada em locais onde possa
haver a presenca de criancas.

393 mm

000
000
000

Figura 7. Folgas de trabalho.
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Limpeza da maquina

A mesa e outras partes nao pintadas da sua
maquina sao revestidas com uma graxa cerosa
que as protege da corrosao durante o
transporte. Retire essa graxa com um limpador
a base de solvente ou desengordurante citrico.
NAO use solventes a base de cloro, como
limpadores de pecas de freio ou acetona. Se
vocé espirrar esses produtos em uma superficie
pintada acabara estragando o acabamento.

A\ ADVERTENCIA

NUNCA limpe com gasolina
ou solventes a base de outro
produto do petroleo. Muitos
deles possuem um baixo
ponto de fulgor, o que os
torna extremamente
inflamaveis. Existe risco de
explosdo e queimadura se
esses produtos forem
usados. Ignorar essa
adverténcia pode levar a
ferimentos pessoais graves.

(2@a | A\ cuibabo

Ao limpar maquinas com
L J solventes, SEMPRE trabalhe

em areas bem ventiladas,
distantes de  possiveis
fontes de ignicdo. Muitos

\ solventes sdo toxicos se
?8?2 \((((((\\2222 inalados ou ingeridos.
Cuidado ao descartar panos
‘.w e toalhas usadas para ter

certeza de que NAO
venham a causar incéndio
ou riscos ambientais.




Montagem na
bancada

Numero de orificios de montagem ...................4 mm
Dia. das ferragens de montagem necessarias .......6mm

A base desta maquina possui orificios de montagem que
permitem que ela seja fixada a uma bancada ou outra
superficie de montagem para evitar que se mova durante
a operacao e cause ferimentos ou danos acidentais. Os pés
de borracha da maquina devem ser removidos antes da feks 48 WEE
montagem na bancada.

————1 Arruela plana

Bancada
A opcao de montagem mais forte € uma “montagem ——— Arruela plana
passante” (veja a Figura 8), onde os orificios atravessam ——r—— Arruelade trava
a bancada, e sao usados parafusos sextavados, bem como Porca sextavada
arruelas e porcas sextavadas para prender a maquina no
lugar. Figura 8. Configuracao de “montagem passante”.

Outra opcao € uma “montagem direta” (veja a Figura 9)
onde a maquina é fixada diretamente a bancada com
parafusos interfragmentarios e arruelas. (Os parafusos
para montagem nao sao fornecidos junto com o
equipamento)

Parafuso
interfragmentario

—————— Arruela plana

Base da maquina

Bancada N

Figura 9. Exemplo de uma configuracao de
“montagem direta”.
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Montagem

O Modelo MR-12241 vem principalmente montado na fabrica.

A alca do volante do mangote, o porta-ferramentas e os
porta-cabos devem ser fixados para completar a montagem.

Para completar montagem, siga as etapas abaixo:

1. Prenda a alca do volante do mangote no volante
do mangote com (1) parafuso de ressalto M6-1
(consulte a Figura 10).

2. Prenda os suportes do porta-cabos na parte
traseira da base do torno com (4) Parafusos de
cabeca Phillips M5 e (4) arruelas planas de 5 mm
(consulte a Figura 11).

3. Prenda o porta-ferramenta nas costas da base do
torno usando (2) parafusos de Phillips M5 e (2)
arruelas planas de 5 mm (consulte a Figura 11).
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Alca do
volante do

r‘ mangote

Figura 10. Alca do volante do
mangote instalada.

Porta-ferramentas |

Figura 11. Porta-ferramenta e porta-
cabos instalados.




Operacao de teste

Quando a montagem estiver concluida, execute um teste de
funcionamento da maquina para verificar se ela opera corretamente e
esta pronta para uma operacao regular.

Se, durante o teste de funcionamento, vocé nao conseguir localizar
facilmente a fonte de um ruido ou vibracdo incomum, pare de usar a
maquina imediatamente e consulte a Solugdo de problemas na pagina
35.

Se vocé ainda nao conseguir resolver um problema, entre em
contato com nosso Suporte Técnico para obter assisténcia.

A rodada de teste consiste em verificar o seguinte: 1) o motor liga
e funciona corretamente, e 2) o mecanismo de desativacao de
seguranca no interruptor funciona corretamente.

Para testar a maquina, siga as etapas:

1. Certifique-se de entender as instrucdes de seguranca no inicio
do manual e afaste todas as ferramentas e objetos da maquina.

2. Verifique se a trava do eixo-arvore esta solta (veja a Pagina 19).

3. Gire o seletor de velocidade varidvel completamente no sentido
anti-horario para reduzir (consulte a Figura 12).

4. Conecte a maquina a fonte de alimentacao.

5. Verifique se a maquina esta operando corretamente ligando-a no
interruptor de alavanca, depois girando o seletor de velocidade
variavel no sentido horario para iniciar a rotacao do eixo-arvore.
— Ao operar corretamente, a maquina funciona suavemente com

pouca ou nenhuma vibracao ou ruido de atrito.

— Investigue e corrija ruidos ou vibragdes estranhas ou incomuns
antes de continuar a operar a maquina. Sempre desligue a
maquina da energia para investigar ou corrigir potenciais
problemas.

6. Desligue a maquina.

7. Retire a chave de desativacdo do interruptor (consulte a Figura
12).

8. Tente iniciar a maquina com o interruptor de alavanca.

— Se a maquina ndo iniciar, o recurso de desativacdo do
interruptor esta funcionando como concebido.

— Se a maquina iniciar, pare-a imediatamente. O recurso de
desativacdo do interruptor ndo esta funcionando
corretamente. Ligue para o Suporte Técnico e solicite ajuda.

-16-

A\ ADVERTENCIA

&S

Projéteis arremessados pela maquina podem
causar grave ferimento nos olhos. Use é6culos de
seguranca para reduzir o risco de lesdes.

Chave de
desativacao do
interruptor

Seletor de
velocidade variavel

Figura 12. Localizacao do seletor de
velocidade variavel e interruptor de

alavanca.



OPERACOES

Geral

Esta maquina realizara muitos tipos de operacoes que
estao além do escopo deste manual. Muitas dessas
operacoes podem ser perigosas ou mortais se realizadas
incorretamente.

As instrucoes nesta secao sao escritas partindo do
pressuposto de que o operador possui o conhecimento e
as habilidades necessarias para operar a maquina. Se a
qualquer momento vocé se deparar com dificuldades
para realizar qualquer operacao, pare de usar a
maquina!

A visao geral abaixo fornece ao operador da maquina
inexperiente um entendimento basico de como a
maquina é usada durante a operacao, para que seja mais
facil entender os controles/componentes da maquina
discutidos posteriormente neste manual.

Devido a natureza genérica desta visao geral, ela NAO se
destina a ser um guia de instrucodes.
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A\ ADVERTENCIA

Para reduzir o risco de lesdao grave ou
danos para a maquina, leia o manual
inteiro ANTES de usar a maquina.

A\ ADVERTENCIA

Para reduzir o risco de lesées oculares e
danos respiratérios de longo prazo,
sempre use Oculos de seguranca e um
respirador ao operar esta maquina.

A\ ADVERTENCIA

Prenda o cabelo
comprido, arregace
mangas compridas, e
retire roupas, joias ou
luvas para evitar que
sejam apanhadas pelas
pecas em movimento.




Visao geral da operacao
0 objetivo desta visao geral é fornecer ao operador
da maquina inexperiente um entendimento basico
de como a maquina € usada durante a operacao,
para que seja mais facil entender os
controles/componentes da maquina discutidos
posteriormente neste manual.

Devido a natureza genérica desta visdo geral, ela
nao se destina a ser um guia de instrucdées. Para
saber mais sobre operacdes especificas, leia todo
este manual, busque treinamento adicional de
operadores de maquina experientes e faca
pesquisas adicionais fora deste manual lendo livros
"praticos”, revistas comerciais ou sites.

Para completar uma operacao tipica, o operador faz

o seguinte:

1. Examina a peca de trabalho para confirmar se é
adequada para torneamento. Nao devem existir
arcos, nos ou rachaduras extremas.

2. Prepara e apara a peca para torna-la quase
concéntrica.

3. Instala os centros da peca de trabalho ou a
fixa a placa lisa ou mandril.

4. Ajusta o suporte da ferramenta 3 mm (1/8 pol.)
acima da linha central da peca, e define a folga
minima entre a peca e a borda do suporte da
ferramenta para uma folga de 6 mm (1/4 pol.).

5. Gira a peca de trabalho manualmente para
verificar se o eixo-arvore e a peca de trabalho
giram livremente em toda a amplitude de
movimento.

6. Posiciona o exaustor de poeira perto da peca de
trabalho para recolher as lascas de madeira

presas no lugar.

7. Prende o cabelo e a roupa, e usa protecéo facial
e respirador. Toma todas as medidas de
precaucao de seguranca.

8. Inicia o torno, ajusta a velocidade do eixo-
arvore e comeca cuidadosamente a operacao de
torneamento, mantendo o formao contra o
suporte da ferramenta durante todo o tempo de
corte.

Inspecao e requisitos
de material

Algumas pecas de trabalho nao sao seguras para
tornear ou podem precisar de modificacao para que
sejam seguras para tornear. Antes de tornear uma

peca,

inspecione todas as pecas de trabalho

procurando detectar o seguinte:
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Tipo de peca de trabalho:

Esta maquina destina-se a cortar produtos de
madeira natural e feitos pelo homem, e alguns
plasticos. Nunca tente cortar metal, pedra ou
pecas de borracha; cortar esses materiais pode
danificar a maquina ou causar ferimento grave.

Objetos estranhos:

Pregos, grampos, sujeira, pedras e outros objetos
estranhos muitas vezes estao incrustados na
madeira.

Durante o corte, esses objetos podem se
desalojar e atingir o operador, emperrar ou
quebrar a ferramenta de torneamento, que pode
se espatifar. Sempre inspecione visualmente
esses itens na peca de trabalho. Se eles nao
puderem ser removidos, NAO torneie a peca.

Nos grandes/soltos:

NOs soltos podem se desalojar durante a operacao
de torneamento. Nos grandes podem fazer com
que a peca de trabalho se quebre completamente
ao meio durante o torneamento, causando danos
a maquina e ferimento. Escolha pecas de trabalho
que nao tenham nds grandes/soltos.

Excesso de empenamento ou torcdes: As pecas
de trabalho com curvatura ou torcao excessiva
sdo instaveis e desequilibradas.

Nunca torneie essas pecas de trabalho em alta
velocidade, ou a instabilidade ird aumentar e a
peca de trabalho pode ser ejetada do torno
causando ferimentos. Torneie apenas pecas
concéntricas!



Acionar/liberar o
eixo-arvore

Este torno esta equipado com uma trava do eixo-arvore
que pode ser acionada para ajudar na instalacao e
remocao da placa lisa. A trava do eixo-arvore deve ser
liberada antes de LIGAR o torno.

O manipulo de travamento do eixo-arvore possui um
orificio de retencao e um pino que o mantém para cima e
longe do eixo-arvore durante a operacao. Puxar para cima
o manipulo de travamento do eixo-arvore e gira-lo em
qualquer direcao permite que vocé ajuste o manipulo de
travamento do eixo-arvore na posicao Run (Executar). O
manipulo de travamento do eixo-arvore tera um espaco
perceptivel entre sua parte inferior e o cabecote fixo
quando ajustado corretamente (veja a Figura 13).

Alternativamente, vocé pode ajustar o manipulo de
travamento do eixo-arvore para travar no eixo-arvore.
Na posicao Locked (Travado), o manipulo fica rente ao
topo do cabecote fixo (veja a Figura 14). Pode ser
necessario girar o eixo-arvore ligeiramente para que a
trava do mesmo se encaixe completamente.
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AVISO

Sempre desbloqueie o manipulo de
travamento do eixo-arvore antes de
operar. Nao seguir esta orientacdao pode
causar sobrecarga do motor ou danos a
outras partes do torno.

Posicao
Run
(Executar)

Figura 13. Manipulo de travamento do
eixo-arvore na posicao Run (Executar).

Posicao
Locked
(Travado)

A\

N

Figura 14. Manipulo de travamento do
eixo-arvore na posicao Locked (Travado).




Mudanca de velocidades do eixo-arvore

Este torno tem duas faixas de velocidade sobrepostas para
garantir o torque maximo do eixo-arvore dentro de cada
faixa. Essas faixas sao selecionadas mudando as posicoes
da cinta no motor e polias do eixo-arvore (veja a Figura
15).

A faixa alta (B) € melhor quando se torneia uma peca de
trabalho para a qual € necessario um acabamento limpo e
sao feitos apenas cortes leves. A faixa baixa (A) tem mais
torque e € melhor quando se torneia uma peca de trabalho
para a qual € necessario retirar muito material e nao
importa se o acabamento ficar aspero. Use o seletor de
velocidade para ajustar a velocidade do eixo-arvore dentro
de cada faixa.

Consulte a tabela de recomendacoes de velocidade abaixo
para escolher a RPM adequada para sua operacao. Em
seguida, escolha a faixa de velocidade que inclui a RPM
selecionada.

Diametro da RPM de desbaste RPM de corte RPM de
peca geral acabamento
Inferior a 50 mm 1520 3000 3000
50-100 mm 760 1600 2480
100-150 mm 510 1080 1650
150-200 mm 380 810 1240
200-250 mm 300 650 1000
250-300 mm 255 540 830

Mudanca da faixa de velocidades do eixo-
arvore
1. DESLIGUE A MAQUINA DA ENERGIA!

2. Dobre a tampa da cinta para tras para expor a polia
do eixo-arvore. Puxe o botao de liberacao da porta
de acesso e abra a porta para expor a polia do
motor (veja a Figura 16).

3. Afrouxe a Alavanca da trava de tensao da cinta.
Mova a alavanca de tensao da cinta para cima para
reduzir a tensao na cinta.

4. Localize a velocidade desejada na tabela de
velocidades da tampa da cinta, e mova a cinta para
as ranhuras desejadas nas polias do motor e do eixo-
arvore.

-20-

A\ ADVERTENCIA

Sempre escolha a velocidade correta do
eixo-arvore para sua operacao. Usar a
velocidade incorreta pode fazer com que
a peca de trabalho se solte ou seja
arremessada do torno em alta velocidade,
causando ferimentos fatais ou graves.

; ‘ | e—
Faixa baixa = Faixa Alta
500-1800 RPM = 1000-3800 RPM
Motor

(Visto da frente do cabecote fixo)

Figura 15. Posicao da cinta para cada
faixa de velocidade do eixo-arvore.

Alavanca da
trava de tensao
da cinta

Porta de
Acesso

- - - Alavanca de
Botao de liberacao tensio da cinta

da porta de acesso

Figura 16. Localizacao de componentes
usados ao mudar as faixas de velocidade
do eixo-arvore.



5. Empurre a alavanca de tensao da cinta para baixo,
em seguida, aperte a alavanca da trava de tensao
da cinta.

B Polia
) ) ) Deflexao
Nota: Quando devidamente tensionada, a cinta deve

defletir cerca de 12,7mm, quando uma pressGo
moderada é aplicada a cinta no meio do caminho
entre as polias superior e inferior, conforme
mostrado na Figura 17.

6. Feche a tampa da cinta e a porta de acesso. Polia

Figura 17. Deflexao adequada da cinta.

Ajuste das velocidades do eixo-arvore

Para mudar a velocidades do eixo-arvore, gire o seletor de
velocidade variavel no sentido horario para aumentar a
RPM do eixo-arvore ou no sentido anti-horario para
diminuir a RPM do eixo-arvore (veja a Figura 18). A RPM
do eixo-arvore atual é exibida no visor digital.

Nota: Torne um hdbito sempre girar o seletor de
velocidade varidvel completamente no sentido anti-
hordrio quando parar o torno. Isso previne velocidades de
rotac@o inesperadas ou surpresas na proxima vez em que

o torno é ligado. Seletor de velocidade i

variavel

Figura 18. Localizacao do seletor de velocidade
variavel.
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Ajuste do suporte
da ferramenta

O suporte da ferramenta € equipado com um sistema de
fixacdo com acao tipo came para prendé-lo a base do
torno. Quando a alavanca da trava do suporte da
ferramenta é engatada, uma placa de travamento se
ergue e prende a base do suporte da ferramenta na base
do torno.

Posicionamento ao longo da base

1. Solte a alavanca da trava do suporte da ferramenta
e deslize a base do suporte da ferramenta ao longo
da base do torno (veja a Figura 19).

2. Aperte a alavanca da trava do suporte da ferramenta
para travar a base do suporte da ferramenta no
lugar.

— Se a alavanca de liberacao nao travar a base do
suporte da ferramenta na base do torno (muito
frouxa ou muito apertada), solte ou aperte a
contraporca (localizada embaixo da base do
suporte da ferramenta) a incrementos pequenos,
conforme necessario, para obter a pressao de
sujeicao adequada.

Ajuste de angulo ou altura

1. Solte a alavanca da trava da base do suporte da
ferramenta e a alavanca da trava do suporte da
ferramenta para ajustar a posicao do suporte da
ferramenta.

2. Posicione o suporte da ferramenta a
aproximadamente 6 mm de distancia da peca de
trabalho e 3 mm acima da linha central da peca,
conforme ilustrado na Figura 20.

3. Reaperte a Alavanca da trava do suporte da
ferramenta e a alavanca da trava do suporte da
ferramenta para prender o suporte da ferramenta
na posicao.
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Alavanca do
suporte de
ferramenta

-

Alavanca da trava
do suporte da

| ferramenta
( ————
h\ & Alavanca da trava

|| <= o suporte da
Bl e

Figura 19. Controles do suporte da
ferramenta.

A\ ADVERTENCIA

Sempre opere o torno com o conjunto de
suporte da ferramenta firmemente
travado na posicao. Caso contrario, pode
ocorrer ferimento pessoal grave se a
ferramenta for puxada das maos do
operador.

Pecas

mm

~ . 6
Distancias —

- Linha central

Suporte de
ferramentas

Figura 20. Posicao do suporte da ferramenta em
relacao a peca.



Ajuste da posicao do
cabecote movel

O cabecote movel é equipado com um sistema de
fixacdo com acao tipo came para prendé-lo a base do
torno. Quando a alavanca é apertada, uma placa de
travamento se ergue e prende o suporte da ferramenta
na base do torno.

Para posicionar o cabecote moével ao longo da base,
siga as etapas abaixo:

1. Solte a alavanca da trava e deslize o cabecote
movel para a posicao desejada (veja a Figura 21).

2. Reengate a alavanca de travamento.

— Se a alavanca de travamento nao travar
firmemente o cabecote mdvel na base (muito
solto ou muito apertado), afrouxe ou aperte a
contraporca (localizada na parte inferior do
cabecote movel) em pequenos incrementos,
conforme necessario, para obter a pressao de
fixacao adequada.

-23-

Alavanca de trava

Figura 21. Localizacao da alavanca da trava
do cabecote movel para mover o
cabecote movel ao longo da base.



Instalacao/remocao
do centro do
cabecote fixo

O centro do espigao CM2 incluido é instalado no eixo-
arvore do cabecote fixo com um encaixe conico. Limpe
cuidadosamente as superficies de contato do centro e o
eixo-arvore para garantir um encaixe adequado.

Instalacdo do centro do cabecote fixo

1.

2.

DESLIGUE A MAQUINA DA ENERGIA!

Sempre se certifique de que as superficies de
contato do centro e do eixo-arvore estejam livres
de detritos ou substancias oleosas antes de inserir o
centro para garantir um bom encaixe e reduzir o
desvio.

Insira a extremidade conica do centro no eixo-arvore
e empurre-o com um movimento rapido e firme (veja
a Figura 22).

Certifique-se de que o centro esta firmemente
instalado tentando puxa-lo com a mao. Um centro
instalado corretamente nao sai facilmente.

Remocao do centro do cabecote fixo

1.

2.

DESLIGUE A MAQUINA DA ENERGIA!

Segure um pano limpo sob o eixo-arvore ou use uma
luva para apanhar o centro ao remové-lo.

Insira a barra extratora através da extremidade

externa do eixo-arvore e bata firmemente no centro,
apanhando-o quando cair (veja a Figura 23).
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Figura 22. Exemplo de insercao do centro
do espigao no eixo-arvore.

Figura 23. Exemplo de remocao do centro do
espigao com a barra extratora.



Instalacao/remocao do centro
do cabecote moével

O centro vivo MT#2 incluido é instalado no mangote do
cabecote movel com um encaixe conico. Limpe
cuidadosamente as superficies de contato do centro e o
eixo-arvore para garantir um encaixe adequado.

Instalacdo do centro do cabecote moével
1. Solte a alavanca da trava do mangote e gire o volante

no sentido horario até que o cabecote movel se
estenda cerca de 19 mm (3/4 pol.).

2. Sempre se certifique de que as superficies do centro
e do mangote estejam livres de detritos ou residuos
oleosos antes de inserir o centro para garantir um bom
encaixe e reduzir o desvio.

3. Insira firmemente a extremidade conica do centro no
cabecote movel, como mostrado na Figura 24.

4. Certifique-se de que o centro esta firmemente
instalado tentando puxa-lo com a mao. Um centro
instalado corretamente nao sai facilmente.

5. Aperte a alavanca da trava do mangote.

Remocao do centro do cabecote moével

Gire o volante do mangote no sentido anti-horario até o
mangote do cabecote movel se retrair totalmente,
fazendo com que o centro seja forcado para fora do
mangote.

Remocao/Instalacao da placa lisa

Estas instrucbes abrangem somente a remocao e a
instalacao da placa lisa. Para montar uma peca de
trabalho na placa lisa, consulte Torneamento na placa
lisa na Pagina 29.

Remocao da placa lisa
1. DESLIGUE A MAQUINA DA ENERGIA!
2. Trave o manipulo do eixo-arvore (Figura 25), depois

gire a placa lisa no sentido anti-horario até ser
removida.

Instalacao da placa lisa
1. DESLIGUE A MAQUINA DA ENERGIA!

2. Trave o manipulo do eixo-arvore, rosqueie a placa lisa
na haste do eixo-arvore até prender contra o ressalto.
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|Alavanca da trava do mangote|

Mangote

Figura 24. Exemplo de instalacao do
centro vivo no cabecote movel.

A\ ADVERTENCIA

A Alavanca da trava do mangote do cabecote
movel sempre deve estar bloqueada enquanto
o torno estiver em uso. Se essa providéncia nao
for tomada, a peca pode ser arremessada do
torno. Além disso, o cabecote mével ndo deve
se projetar mais de 50 mm (2 pol.) do
alojamento do cabecote mével ou o mangote
ndo sera apoiado o suficiente. A nédo
observancia dessas adverténcias pode resultar
em lesao pessoal.

Figura 25. Manipulo de travamento do

Manipulo de
travamento do eixo-

arvore \

2

%w@q\ ! \‘

eixo-arvore na
posicao Locked (Travado).



Selecdo de ferramentas de

torneamento

As ferramentas do torneamento vém em uma
variedade de formatos e tamanhos e geralmente se
enquadram em cinco categorias principais.

Goivas — Usadas principalmente para corte bruto,
corte de detalhes e perfis de concavos. A goiva
aspera € uma ferramenta oca de polimento duplo
com ponta redonda, e a goiva para detalhes é uma
ferramenta oca de polimento duplo com ponta
redonda ou pontiaguda. A Figura 26 mostra um
exemplo de uma goiva.

Formao obliquo—Uma ferramenta muito versatil que
pode ser usada para aplainar, quadrar, cortar emV,
revirar bordas e separar. O formao obliquo é chato,
com polimento duplo, com um lado mais alto que o
outro (geralmente em um angulo de 20-40°). A
Figura 27 mostra um exemplo de um formao obliquo.

Raspadores—Normalmente usados onde o acesso de
outras ferramentas é limitado, como em operacoes
de vazamento. Esta é uma ferramenta plana de
polimento duplo que vem com uma variedade de
perfis (ponta redonda, ponta de lanca, ponta
quadrada, etc.) para combinar com muitos contornos
diferentes. A Figura 28 mostra um exemplo de um
raspador de ponta redonda.

Ferramentas de corte - Usadas para dimensionar e
recortar o trabalho. Esta é uma ferramenta plana
com uma ponta afiada que pode ter polimento
simples ou duplo. A Figura 29 mostra um exemplo de
uma ferramenta de corte.

Ferramentas especiais—Estas sao ferramentas

especiais para auxiliar em operacoes de vazamento,
fabricacao de tigelas, corte de perfis, etc.
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Figura 26. Goiva.

Figura 27. Formao obliquo.

Figura 28. Raspador de ponta redonda.

Figura 29. Ferramenta de corte.



Torneamento no eixo-arvore

Torneamento no eixo-arvore é a operacao realizada quando uma
peca de trabalho é montada entre o cabecote fixo e o cabecote
movel, como mostrado na Figura 30.

Para configurar uma operacdo de torneamento no eixo-arvore,
siga as etapas abaixo:

1.

Encontre o ponto central de ambas as extremidades da peca
de trabalho, desenhando linhas diagonais de canto a canto na
extremidade da peca de trabalho, como mostrado na Figura
31.

Faca uma marca no centro usando um martelo de madeira e
batendo no ponto do centro do espigao no centro da peca de
trabalho em ambas as extremidades.

Usando uma broca de 1/4”, faca um orificio de 1/4” de
profundidade na marca de centro na extremidade da peca a
ser montada no centro do espigao do cabecote fixo.

Para ajudar a incorporar o centro do espigao na peca de
trabalho, faca entalhes de serra de 3 mm (1/8”) de
profundidade na extremidade do cabecote fixo da peca de
trabalho ao longo das linhas diagonais marcadas na Etapa 1.

Nota: Se a sua peca de trabalho tiver mais de 5 cm x 5 cm (2“
x 2”), corte os cantos da peca de trabalho no sentido do
comprimento para tornar o torneamento mais seguro e fdcil
(veja a Figura 34).

Insira o centro do espigao na marca central com um martelo
de madeira para embuti-lo pelo menos 6 mm (1/4”) na peca
de trabalho, conforme mostrado na Figura 32.

Com a peca de trabalho ainda presa, insira o centro do espigao
no eixo-arvore do cabecote fixo (veja Instalacdo/remocéo do
centro do cabecote fixo na Pagina 24 para obter instrucoes
adicionais).

Nota: Use o suporte da ferramenta para apoiar a extremidade
oposta da peca de trabalho para que ela e o centro do espigao
ndo se separem durante a instalacdo.

Instale o centro vivo no mangote do cabecote mdvel e aperte
a Alavanca da trava do mangote para travar o mangote na
posicao (consulte a Pagina 25 para obter instrucées
adicionais).

Deslize o cabecote movel em direcao a peca de trabalho até
que o ponto do centro ativo toque a marca do centro da peca
e, em seguida, trave o cabecote mdvel nesta posicao.

Solte a Alavanca da trava do mangote e gire o volante do
cabecote movel para empurrar o centro vivo para dentro da
peca de trabalho pelo menos 6 mm (1/4”).

-27-

Figura 30. Exemplo de operacao tipica
de torneamento no eixo-arvore
(cabecote movel nao mostrado)

Peca

Linhas marcadas a
> lapis

diagonalmente

’ i i [ nos cantos

Centro da peca de
trabalho

Figura 31. Fim da peca de trabalho com
cantos removidos e marcas diagonais de
canto a canto para localizar o ponto
central.

Figura 32. Centro do espigao
corretamente embutido na
peca.



10. Ajuste corretamente o suporte da ferramenta na peca

11.

de trabalho (veja Ajuste do suporte da ferramenta
na Pagina 22).

Antes de iniciar a operacao do torno, gire a peca de
trabalho manualmente pelo menos uma volta
completa para garantir que haja uma folga segura em
todos os lados.

Dicas sobre giro do eixo-arvore:

Ao ligar o torno, afaste-se do caminho da peca de
trabalho em rotacao até que o eixo-arvore atinja a
velocidade maxima e vocé possa verificar se a peca
de trabalho nao se solta.

Sempre use a menor velocidade ao iniciar e parar o
torno.

Sempre use a velocidade correta para o tamanho da
peca de trabalho (consulte Ajuste da faixa do eixo-
arvore na Pagina 20).

Mantenha a ferramenta de torneamento apoiada no
suporte da ferramenta durante TODO o tempo em que
estiver em contato com a peca de trabalho.

Aprenda as técnicas corretas para cada ferramenta de
torneamento que usar. Se vocé nao tiver certeza
sobre como usar uma ferramenta de torneamento,
leia livros ou revistas sobre as técnicas de
torneamento e procure ser treinado por usuarios de
torno com experiéncia e conhecimento.
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A\ ADVERTENCIA

Nao pressione a peca de trabalho muito
firmemente com o cabecote moével ou os
mancais irdo emperrar e superaquecer. Do
mesmo modo, nao ajuste muito
frouxamente ou a peca de trabalho ira
girar para fora torno. Use o discernimento.
Nao tomar cuidado podera resultar em
ferimentos pessoais graves.

A\ ADVERTENCIA

Mantenha a ferramenta do torno apoiada
no suporte da ferramenta durante TODO o
tempo em que estiver em contato com a
peca de trabalho ou ao preparar o contato
entre a ferramenta do torno e a peca de
trabalho. Caso contrario, o giro da peca de
trabalho pode forgar o torno a sair das suas
maos ou prendé-las na peca de trabalho.
Ignorar este aviso pode resultar em lesdes
pessoais graves.

A\ ADVERTENCIA

S

Para reduzir o risco de lesdes oculares e
danos respiratorios de longo prazo,
sempre use Oculos de seguranca e um
respirador ao operar esta maquina.




Torneamento na placa lisa

0 torneamento na placa lisa (veja a Figura 30) é quando uma
peca de trabalho é montada na placa lisa, que € montada no
eixo do cabecote fixo. Este tipo de torneamento geralmente
é feito com pecas abertas, como tigelas.

Montagem da peca de trabalho na placa lisa

1.

Marque o centro da peca de trabalho da mesma maneira
descrita em Torneamento no eixo-arvore (veja a
pagina 25).

Nota: Corte os cantos da peca de trabalho para tornd-la
o mais redonda possivel, conforme descrito em
Torneamento no eixo-drvore, na Pdagina 27.

Centralize a placa lisa na peca de trabalho, prenda
firmemente a peca na placa lisa. Use apenas parafusos
de madeira SEM cabecas conicas (veja a Figura 34).

Rosqueie e prenda a placa lisa no eixo do cabecote fixo,
conforme descrito em Remocao/Instalacao da placa lisa
na Pagina 25.

— Se os parafusos de madeira nao puderem ser
colocados na peca de trabalho, a placa lisa pode ser
montada em um bloco de apoio conectado a peca de
trabalho conforme descrito abaixo.

Montagem da peca de trabalho no bloco de apoio

1.

Faca o bloco de apoio a partir de um pedaco de madeira de
tamanho adequado.

Nota: Todas as faces do bloco de apoio devem ser planas e
paralelas entre si. Superficies irregulares fardo com que a
peca de trabalho gire excentricamente, causando vibracéo
e desvio desnecessdrios. Monte o bloco de apoio na placa
lisa e aplaine a superficie externa antes de montar a peca
de trabalho.

Localize e marque o centro da peca de trabalho e bloco de
apoio.

Faca um orificio de 6 mm (1/4”) através do centro do bloco
de apoio.

Olhe através do orificio no bloco de apoio para alinhar o
centro com a peca de trabalho, depois cole e prenda o
bloco de apoio na peca.

Nota: Deixe a cola curar de acordo com as instrucées do
fabricante.

Monte a peca e o bloco de apoio na placa lisa, conforme
descrito acima. Veja exemplo na Figura 35.
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Figura 33. Operacao tipica de
torneamento da placa lisa.

Correto Incorreto

A

Figura 34. Tipos de parafuso
corretos/incorretos para montagem da
placa lisa na peca.

AVISO

Use apenas parafusos com cabecas ndo conicas
para fixar a placa lisa na pec¢a. Parafusos com
cabecas conicas podem dividir a placa lisa ou se
desprender durante a operacao

= ar

o

Figura 35. Exemplo de montagem da peca
na placa lisa usando um bloco de apoio.



Lixamento/Acabamento

Apds a conclusao das operacdes de torneamento, a peca
de trabalho pode ser lixada e acabada antes de remové-la
do torno, conforme mostrado na Figura 36.

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE EMARANHAMENTO!
Enrolar a lixa completamente em
volta da peca de trabalho pode puxar
suas maos para dentro da peca em
movimento e causar ferimentos
graves. Nunca enrole a lixa ou
materiais de acabamento
completamente em volta da peca de
trabalho!

Lixa

Peca

Nota: Sempre que lixar ou fizer o acabamento, afaste
completamente o suporte da ferramenta para aumentar
a seguranca pessoal e obter espaco de trabalho
adequado.
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Figura 36. Operacao tipica de lixamento.



ACESSORIOS*

MR-2878
Placa universal @ 100 mm com 4 castanhas
aulocentrantes, rosca M33x3,5

MR-2887

Kit de placa univerzal @ 100 mm

com 4 castanhas & 4 modeloz de dentes,
rosca M33x3,5

e —=

MR-2877
Placa universal @ 96 mm com 4 castanhas
autocentrantes, rozca M33x3,5

MR-2889

Kit de placa universal @ 96 mm

com 4 caztanhas e 5 modeloz de mordentes,
rosca M33x3,5

r““"

MR-2891

Kit de ploca univerzal @ 110 mm

com 4 caztonhaoz e 5 modeloz de mordentes,
rozza M33x3,5

—®o g

I ‘om

MR-2893

Kit de placa univerzal @ 140 mm

com 4 castanhaz e 5 modelos de dentes,
rosca M33x3,5

MR-2883
Jogo castonha liza @ 200 mm
para placa MR-2877

MR-2884

Jogo castanhe fiza & 250 mm
paora placa MR-2877

il

MR-2905
Mandril com chave 1-16 mm com haste CM2

MR-1218EX MR-2870 MR-1218LDC MR-1218DC7

Bdenzao de 670 mm Mandril para vzinagem de canetoz, CM2 logo de ponfa rotativo e orrastodores, CM2 Jogo de arrastodores com 6 pegaz, M33x3,5
S =

MR-1624EX - "’%‘\. = y

Bdenzdo de 580 mm P2 o

MR-2880 MR-2885 MR-2886 MR-2874

Jogo de formdez com & pecoz

Jogo de formdes com & pegos

Jogo de mini formdes com 8 pecas

Formao curve

MR-2882
Bocal coletor de po com altura ajustavel

9
A

MR-2881
Jogo com 2 pontas rototivas CMT « CM2
¢ 6 arrastadores

MR-2871
Ponta rotofiva @ 41 mm, CM2

MR-2879
Dispozitivo copiador

MR-20201
Jogo de formoes com 3 pecas, com
insertos infercambidveis de metal duro

MR-2911
Jogo de suportes cilindricos + 2 hastes

MR-2911
Jogo de suportes curvos

MR-1218UST
Suporte universal

o

*Nos consulte para mais informacdes sobre os acessorios
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MANUTENCAO

Geral

A manutencao periodica regular da maquina garante seu
otimo desempenho. Torne um habito inspecionar a
maquina toda vez que a utilizar.

Verifique as seguintes condicdes e repare ou substitua,
conforme necessario.

o Parafusos de montagem soltos.

e Interruptor gasto.

e Cabos e plugues gastos ou danificados.

o (Cinta em V danificada.

e Qualquer outra condicao que possa prejudicar a
operacao segura desta maquina.

Limpeza e protecao
Limpar o torno MR-12241 é relativamente facil. Aspire o
excesso de aparas de madeira e po de serra, e limpe o
restante do p6 com um pano seco. Se houver acimulo de

resina, use um limpador para dissolver a resina para
limpar.

Remova detritos ou substancias oleosas da parte interna do
eixo-arvore e do mangote.

Proteja a base de ferro fundido nao pintada do torno
limpando depois de cada uso. Isso evita a formacao de
umidade nas superficies de metal causada pelo po da
madeira. Mantenha a base do torno livre de ferrugem com
a aplicacao regular de lubrificantes de qualidade.

Lubrificacao
Lubrifique os locais mostrados na Figura 37 com oleo de
maquina leve.
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CONFIRME se a maquina esta desligada da
tomada durante todos os procedimentos de
manutencdo! Se esta adverténcia for
ignorada, poderd ocorrer lesdao pessoal
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Figura 37. Locais de lubrificacao.



SERVICO

Geral

Esta secao descreve os ajustes de servico ou
procedimentos mais comuns que podem ser necessarios
durante a vida Gtil da maquina.

Se precisar de servico adicional na maquina nao
incluido nesta secdo, entre em contato com o
Suporte Técnico da Manrod Quality Machines pelo
telefone (11) 2227-8387 ou envie um e-mail para:
assistenciatecnica@manrod.com.br.

Tensionamento e substituicdo da
cinta

A cinta de transmissao estica conforme o torno € usado.
A maior parte do estiramento ocorre durante as
primeiras 16 horas, mas pode continuar com a
continuidade do uso. Se o torno perder poténcia durante
a realizacao de um corte, a cinta pode patinar e precisar
ser tensionada. Se a cinta apresentar sinais de desgaste
excessivo ou danos, substitua-a.

Tensionamento da cinta-
1. DESLIGUE A MAQUINA DA ENERGIA!

2. Abraatampa da cinta e solte a alca de travamento de

tensao da cinta (veja a Figura 38).

3. Pressione a alavanca de tensao da cinta para baixo,
em seguida, aperte a Alavanca da trava de tensao da

cinta.

4. Pressione a cinta com pressao moderada no centro
para verificar a tensdo. A cinta esta tensionada
corretamente quando ha aproximadamente 12 mm
(1/2”) de deflexao quando empurrada conforme

mostrado na Figura 17.

— Se houver mais de 12 mm (1/2”) de deflexao, repita
o procedimento de tensionamento até que a tensao
esteja correta. Se a tensao nao puder ser obtida,

troque a cinta.

5. Feche a tampa da cinta.
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CONFIRME se a maquina esta desligada da
tomada durante todos os procedimentos de
servico! Se esta adverténcia for ignorada,
podera ocorrer lesdo pessoal grave.

Alavanca da
Tampa ; trava de tensao
da cinta s da cinta

Porta de
Acesso

Alavanca de
» % tensdo da cinta
1 o
4 [;“/‘”\ N Botéo de
liberacao da porta
de acesso

Figura 38. Localizacao de componentes usados ao
tensionar ou trocar a cinta.

~ Polia
Deflexao

Polia

Figura 39. Verificacao da deflexao da cinta.



ampa
da cinta

Substituicdo da cinta T = =

1. DESLIGUE A MAQUINA DA ENERGIA!

2. Abra atampa da cinta e a porta de acesso (veja a Figura 40).

3. Solte a tensao da cinta e remova a cinta das polias.
Porta de

Acesso

4. Coloque a nova cinta sobre as polias, depois levante a
alavanca de tensao da cinta e gire o volante do eixo-

arvore para encaixar a cinta. W Alavanca de
I 5 s30d
. : . I % Botao de liberacio ten§a§) 2
5. Siga as Etapas 3-4 no procefhmentp de Tensionamento %UHH N /¢ porta de acesso cinta
da cinta para ajustar a tensao da cinta.
Feche a tampa da cinta e a porta de acesso. Figura 40. Localizacao do botao de

liberacao da porta de acesso.

Troca das escovas do motor

Esta maquina é equipada com um motor universal que usa
duas escovas de carvao para transmitir corrente elétrica
dentro do motor. Essas escovas sao consideradas “itens de
degaste” ou “consumiveis” regulares que eventualmente
precisarao ser trocadas. A frequéncia dessa substituicao
esta diretamente relacionada a quanto o motor € usado e
com que forca.

Substitua as escovas de carvao quando o motor nao atingir
mais a poténcia total ou quando as escovas medirem
menos de 6 mm (1/4”) de comprimento (as novas escovas
tém 15 mm (5/8”) de comprimento).

Ferramenta necessaria Qtde
Chave de cabeca plana N% 2 ....ccvviiiiiiiiiiiiiininnennnns 1

Para substituir as escovas do motor, siga as etapas abaixo:
1 ®
)

. 1
1.  DESLIGUE A MAQUINA DA ENERGIA! J =Ny . \‘

2. Acesse as escovas do motor seguindo as Etapas 1-3 abaixo
para Substituicdo da cinta.

. Desaperte a tampa da escova com uma chave de fenda.
Remova cuidadosamente as escovas do motor (veja a Figura 41).

Instale a escova nova e recoloque a tampa da escova.

o woa W

Repita as Etapas 2-4 para substituicao da escova no lado oposto
do motor.

Figura 41. Exemplo de remocao da escova
do motor (1 de 2).

7. Siga as Etapas 4-6 para Substituicdo da cinta, em seguida,
opere a maquina por 5 minutos antes de usar na peca.
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Verifique os procedimentos de diagnostico e correcao de problemas nesta secao se
encontrar um problema na maquina. Se precisar de pecas de reposicao ou ajuda
adicional com um procedimento, ligue para o Suporte Técnico. Nota: Antes de entrar em
contato, certifique-se de obter o numero de série e a data de fabricacdo da maquina.

Tenha também em mdaos uma copia da nota fiscal de compra.

Motor e Elétrica

Sintoma

Possivel causa

Chave de seguranca removida do
interruptor de alavanca/interruptor com

Possivel solucao

Insira a chave de seguranca no interruptor; troque,
se nao estiver funcionando corretamente.

defeito. 2. Confirme a tensao da fonte de alimentacao correta.
2. Tensao da fonte de alimentacao incorreta. | 3. Certifique-se de que o circuito esta dimensionado
. 3. Disjuntor da fonte de alimentacao corretamente e sem curtos. Reinicie o disjuntor ou
A maquina nao desarmou ou o fusivel queimou. substitua o fusivel.
inicia ou o disjuntor | 4, Fios do motor conectados incorretamente! | 4. Corrija as conexdes da fiacdo do motor.
desarma. 5. Fiacao aberta/tem alta resisténcia. 5. Verifique/conserte fios quebrados, desconectados
6. Escovas do motor com defeito. ou corroidos.
7. Potenciémetro/controlador do seletor de| 6. Teste/substitua.
velocidade variavel com defeito. 7. Teste/substitua.
8. Motor com defeito. 8. Teste/conserte/substitua.
1. Maquina subdimensionada para a 1. Use formoes afiados; reduza a taxa de
tarefa. avanco/profundidade de corte.
2. O material da peca de trabalho nao é 2. Corte madeira apenas.
adequado para a maquina.
) 3. Taxa de avanco/velocidade de corte 3. Diminua a taxa de avanco/velocidade de corte.
A maquina trziva ou muito alta. 4. Tensione/substitua a(s) cinta(s); certifique-se de
ndo tem poténcia | 4. Cinta(s) patinando. que as polias estejam alinhadas e livres de o6leo ou
suficiente. graxa.
5. Ligacao elétrica do motor incorreta. 5. Motor conectado corretamente.
6. Plugue/tomada com defeito. 6. Teste os contatos/conserte a fiacao.
7. Motor superaquecido. 7. Limpe o motor, deixe esfriar e reduza a carga de
8. Polia patinando no eixo. trabalho.
8. Substitua a polia/eixo solto.
1. Motor ou componente solto. 1. Inspecione/substitua parafusos/porcas danificados,
e reaperte com fluido de bloqueio de rosca.
2. Cinta gasta, danificada ou frouxa. 2. Inspecione/substitua a cinta.
3. Montagem do motor solta/quebrada. 3. Aperte/substitua.
4. Polia solta. 4. Realinhe/substitua o eixo, o parafuso de ajuste da
Maquina com 5. Maquina montada de maneira polia e achaYe.
vibracio ou incorreta ou desnivelada na bancada. 5. Aperte/substitua os parafusos na'de montagem na|
operac;éc; ruidosa. | 6- Cinta batendo na tampa. bgncada; reposicione/calce a maquina; ajuste os
7. Peca de trabalho/placa lisa com pes.
defeito. 6. Substitua/realinhe a cinta.
8. Mancais do motor com defeito. 7. Centralize a peca de trabalho no mandril/placa lisa;
reduza a RPM.
8. Teste girando o eixo; retificacdao rotacional/eixo

solto requer a substituicao do rolamento.
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Resultados de operacéao e trabalho

Sintoma

Possivel causa

1. Velocidade do eixo-arvore incorreta para o
tamanho/tipo da peca de trabalho.

1

Possivel solucao
. Ajuste a velocidade do eixo-arvore apropriada.

oleosa ou engordurada.

2. Ferramenta cega ou errada. 2. Afie a ferramenta ou escolha uma ferramenta
Acabamento da melhor para a operacao pretendida.
superficie ruim. 3. A altura da ferramenta nao estd na linhal 3. Ajuste o suporte da ferramenta para que a
central do eixo-arvore. ferramenta fique nivelada com a linha central do
4. Cinta gasta, danificada ou frouxa. eixo-arvore (Paglpa 22). .
4. Inspecione a cinta. Aperte ou substitua, se
necessario (Pagina 34).
1. A peca de trabalho esta montadal 1. Remonte a peca de trabalho, certificando-se de que
incorretamente. os centros estejam embutidos no centro verdadeiro
da peca de trabalho.
2. A peca de trabalho esta batendo em um| 2. Pare o torno e corrija o problema de interferéncia.
objeto estacionario. 3. Verifique as alavancas de aperto e aperte se
3. Cabecote fixo, cabecote mével ou suporte necessario.
. = . da ferramenta nao estao  presos
Vibracao excessiva . \ ..
RS firmemente a base do torno. 4. Corte a peca de trabalho para corrigir ou use uma
na inicializacao y .
’ 4. Peca empenada, fora de centro ou com peca de trabalho diferente.
(quando a peca de . ; . o
: defeito. 5. Reduza a velocidade do eixo-arvore.
trabalho é - . .
instalada) 5. Velocidade do eixo-arvore configurada
’ muito alta para a peca de trabalho| 6. Alinhe as polias da cinta.
montada. 7. Calce a base ou ajuste os pés para eliminar a
6. Polias da cinta nao alinhadas corretamente. oscilacao.
7. O torno estd apoiado em uma superficie| 8. Aperte os parafusos da montagem do motor.
irregular. 9. Substitua a cinta (Pagina 34).
10. Substitua os mancais do eixo-arvore.
8. Os parafusos de montagem do motor estao|
soltos.
9. Cinta gasta ou danificada.
10. Mancais do eixo-arvore gastos.
1. Formao/ferramenta errada sendo usada. 1. Use o formao/ferramenta correta.
Os formdes agarram | 2. Formao/ferramenta cega. 2. Afie ou substitua o formao/ferramenta.
ou afundam na peca | 3. Suporte da ferramenta ajustado muito baixo.| 3. Ajuste o suporte da ferramenta mais alto (Pagina
de trabalho. ) 22).
4. O suporte da ferramenta esta muito longe da| 4. Mova o suporte da ferramenta para mais perto da
peca de trabalho. peca de trabalho (Pagina 22).
Cabecote mével 1. Parafuso de montagem do cabecote movel| 1. Aperte o parafuso de montagem.
se move sob solto. - . . . -
carga 2. A superficie base esta excessivamentel2. Limpe a superficie da base para remover o excesso

de 6leo/graxa.

0 eixo-arvore nao
tem poténcia de
giro ou inicia
lentamente.

1. Cinta patinando.

. Aperte/ajuste a cinta (Pagina 33).

O mangote se move
para frente quando
o volante é girado.

1. A chaveta nao esta alinhada com a alavanca
da trava do mangote.

1.

Alinhe a chaveta do mangote e a alavanca da trava
do mangote e aperte a alavanca levemente para
engatar a chaveta.
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Instrucdes de seguranca para instalacao elétrica

Estas paginas eram atualizadas no momento da impressao. No entanto, com o espirito de melhoria,
podemos fazer alteracdes nos sistemas elétricos das futuras maquinas. Compare a data de fabricacao de
sua maquina com a indicada neste manual e analise esta secao com atencao.

Se houver diferencas entre a sua maquina e o que € mostrado nesta secao, ligue para o Suporte Técnico
pelo nimero (11) 22273-8380 para obter assisténcia ANTES de fazer qualquer alteracdo na fiacao de sua
maquina. Um diagrama de fiacao atualizado pode estar disponivel. Nota: Antes de entrar em contato,
certifique-se de obter o numero de série e a data de fabricacGo da mdquina. Estas informacées podem
ser encontradas no rotulo principal da maquina.

A\ ADVERTENCIA

RISCO DE CHOQUE. Trabalhar na fiacdo que esta
conectada a uma fonte de alimentacao é extremamente
perigoso. Tocar em pecas eletrificadas resultarda em
ferimentos pessoais, incluindo, mas nao se limitando a,
queimaduras graves, eletrocussao ou morte. Desconecte
a energia elétrica da maquina antes da manutencao de
componentes elétricos!

ELETRICISTA QUALIFICADO. Devido aos riscos inerentes a
eletricidade, apenas um eletricista qualificado deve
realizar tarefas de ligacédo elétrica nesta maquina. Se vocé
nao for um eletricista qualificado, peca ajuda antes de
tentar realizar qualquer instalacdo elétrica.

CONEXOES DA FIAGAO. Todas as conexdes devem ser
apertadas para evitar que os fios se soltem durante a
operacao da maquina. Verifique novamente todos os fios
desconectados ou conectados durante qualquer tarefa de
instalacao elétrica para garantir conexdes firmes.

DANOS NOS FIOS/COMPONENTES. Fios ou componentes
danificados aumentam o risco de ferimento pessoal grave,
incéndio ou danos a maquina. Se observar que algum fio
ou componente estd danificado durante a instalacao
elétrica, troque esses fios ou componentes antes de
completar a tarefa.

MODIFICAGOES. Usar pecas de reposicdo ou modificar a
fiacdo além do mostrado no diagrama pode levar a
resultados imprevisiveis, incluindo ferimentos graves ou
incéndio.

LIGAGAO ELETRICA DO MOTOR. A ligacao elétrica do
motor mostrada nesses diagramas é atual no
momento da impressao, mas pode nao corresponder
a sua maquina. Use o diagrama de fiacdo dentro da
caixa de ligacao do motor.

CAPACITORES/INVERSORES. Alguns capacitores e
inversores de poténcia armazenam uma carga
elétrica por até 10 minutos apds serem desligados da
fonte de alimentacao.

Para reduzir o risco de choque elétrico, espere pelo
menos esse tempo antes de trabalhar nos
capacitores.

REQUISITOS DO CIRCUITO Vocé DEVE seguir os
requisitos no inicio deste manual ao conectar a
maquina a uma fonte de alimentacao.

DEPARAR-SE COM DIFICULDADES. Se vocé estiver
enfrentando dificuldades para compreender as
informacoes incluidas nesta secao, entre em contato
com nosso Suporte Técnico pelo telefone

(11) 2227-8387.

CODIGO DE CORES DO DIAGRAMA DE FIACAO

As fotos e diagramas incluidos | PRETO AZUL AMARELO :®: éERIIiO
nesta secao sao visualizados _C)_ MARROM + - o OMARELO E.E
melhor em cores. E possivel BRANCO CINZA @ VERDE @ éﬁkhco

VERDE

VERMELHO o/ e

exibir essas paginas em
cores em www.manrod.com.br

LARANJA ‘ .

==G)==VIOLETA

ROSA

TURQUESA D
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Conexdes de componentes elétricos

Visor Lampada
digital de trabalho

Leia a Pagina 37 s D)

Figura 42. Localizacbes dos componentes elétricos Antes da Figura 44. Fiacao da caixa eletrica.

fiacao

DC MOTOR

L HP AMPS
""" - vorts KK PHASE
cycLes I cCLASS
RPM

Figura 43. Ligacao elétrica do visor digital e sensor de RPM. Figura 45. Placa do motor.
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Diagrama de fiacao

—

Leia a Pagina 37

Antes da
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Este diagrama de fiacdao do motor esta atualizado no
momento da impressdao; no entanto, sempre use o
diagrama na parte interna da tampa da caixa de
ligacdo ao religar seu motor!
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Lista de pecas principais

No. REF. PECA DESCRICAO No. REF. PECA DESCRICAO
1 MR-12241.001 ARRUELA PLANA 4MM 55 | MR-12241.055 MACHO DE ROSCA M3X8
2 |MR-12241.002 PARAFUSO PHILLIPS M4-.7X8 57 |MR-12241.057 PINO ARTICULADO
3 |MR-12241.003 PARAFUSO DE REGULAGEM M6-1X12 58 |MR-12241.058 PORTA DE ACESSO
4 |MR-12241.004 VOLANTE 59MM, ORIFICIO: M20-1.5 LH 59 |MR-12241.059 BOTAO REDONDO M8 -1,25
5 |MR-12241.005 PARAFUSO PHILLIPS M4-.7X10 60 |MR-12241.060 BARRA DE EXTRACAO M8-1,25X10, 270L
6 |MR-12241.006 PARAFUSO PHILLIPS M4-.7X6 61 |MR-12241.061 DOBRADICA
7 |MR-12241.007 DOBRADICA DA TAMPA DA CINTA 62 |MR-12241.062 BOTAO DE LIBERACAO DA PORTA DE ACESSO
8 | MR-12441.008 PORCA SEXTAVADA M4-7 63 |MR-12241.063 CINTA V 270J3
9 |MR-12241.009 TAMPA DA CINTA 64 |MR-12241.064 PARAFUSO SEXTAVADO M8-1,25X90
10 |MR-12241.010 PRESILHA DA TAMPA DA CINTA 65 |MR-12241.065 MOLA DE COMPRESSAO 1X14X85
11 |MR-12241.011 POLIA DO EIXO-ARVORE 66 |MR-12241.066 PORCA DE TRAVA M8-1,25
12 |MR-12241.012 ESPACADOR 67 |MR-12241.067 CORPO DO TORNO
13 |MR-12241.013 ROLAMENTO DE ESFERAS 6005ZZ 68 |MR-12241.068 POLIA DO MOTOR
14 |MR-12241.014 ANEL DE RETENCAO INT 47MM 69 |MR-12241.069 PARAFUSO DE CABECA M6-1X16
15 |MR-12241.015 EIXO M8-1,25X8, 45L 70 |MR-12241.070 ARRUELA DE APERTO 6MM
16 |MR-12241.016 MANIPULO DE TRAVAMENTO DO EIXO-ARVORE 71 |MR-12241.071 ARRUELA PLANA 6MM
17 |MR-12241.017 PINO CILINDRICO 3X12 72 |MR-12241.072 PLACA DE MONTAGEM DO MOTOR
18 |MR-12241.018 LUVA DO PINO DE INDEXA(;/:\O M16-1,5X20 73 |MR-12241.073 ARRUELA DA PROTE(;,Z\O 8MM
19 |MR-12241.019 MOLA DE COMPRESSAO 74 |MR-12241.074 MOTOR 3/4 HP 110V 1-PH
20 |MR-12241.020 PINO DE INDEXACAO 75 |MR-12241.075 INTERRUPTOR DE ALAVANCA SHOP FOX 110V
21 |MR-12241.021 PARAFUSO DE CABECA M8-1,25X30 76 |MR-12241.076 TAMPA DA CAIXA DE INTERRUPTOR
22 |MR-12241.022 ARRUELA DE APERTO 8MM 77 |MR-12241.077 MACHO DE ROSCA M3X10
23 |MR-12241.023 ARRUELA PLANA 8MM 78 |MR-12241.078 CABO DE ALIMENTACAO 18G, 3W 72”, 5-15P
25 |MR-12241.025 PONTEIRO 79 |MR-12241.079 CAIXA DO INTERRUPTOR
27 |MR-12241.027 LUZ DE TRABALHO 80 |MR-12241.080 ALIVIO DE TENSAO PG7 TIPO-3
28 |MR-12241.028 SUPORTE DA FERRAMENTA 148L (COLUNA 16X75) 81 |MR-12241.081 ALIVIO DE TENSAO PG9 TIPO-3
29 |MR-12241.029 ANEL DE RETENCZ\O EXT 10MM 82 |MR-12241.082 CABO DO MOTOR 18G, 3W 16”
30 |MR-12241.030 | CAME-SEGUIDOR DO SUPORTE DA FERRAMENTA M10-1,25X30 83 |MR-12241.083 TAMPA DA ESCOVA DE CARVAO
31 |MR-12241.031 PARAFUSO DE RESSALTO M5-.8X6, 6X8 84 |MR-12241.084 ESCOVA DE CARVAO-CONJUNTO DE 2 PECAS
32 |MR-12241.032 MOLA DE COMPRESSAO 86 |MR-12241.086 PLACA DE TRAVAMENTO
33 |MR-12241.033 ALCA AJUSTAVEL 87 |MR-12241.087 PORCA DE TRAVA M10-1,5
34 |MR-12241.034 CAVILHA DE SEGURANCA M8-1,25X18, ROSCA INT M5-.8 88 |MR-12241.088 PE DE BORRACHA
35 |MR-12241.035 BASE DO SUPORTE DA FERRAMENTA 89 |MR-12241.089 SUPORTE PARA ENROLAR CABO
36 |MR-12241.036 BUCHA 90 |MR-12241.090 PARAFUSO PHILLIPS M5-.8X12
37 |MR-12241.037 ALAVANCA DA TRAVA DO SUPORTE DA FERRAMENTA 91 |MR-12241.091 ARRUELA PLANA 5MM
38 |MR-12241.038 CENTRO DO ESPIGAO MT#2 92 |MR-12241.092 PARAFUSO DE RESSALTO Mé6-1X10, 7X44
39 |MR-12241.039 PLACA LISA 80MM, ORIFICIO: M25-3 93 |MR-12241.093 ALAVANCA DO VOLANTE 50MM
40 |MR-12241.040 ENGRENAGEM 24T 94 |MR-12241.094 VOLANTE 82MM, ORIFIiCIO: 15MM
41 |MR-12241.041 PLACA DE COBERTURA DA ENGRENAGEM 95 |MR-12241.095 ALAVANCA DA TRAVA DO CABECOTE MOVEL
42 |MR-12241.042 EIXO-ARVORE 96 |MR-12241.096 CAME-SEGUIDOR DO CABECOTE MOVEL M8-1 ,25X30
45 | MR-12241.045 PORCA SEXTAVADA M3-.5 98 |MR-12241.098 CABECOTE MOVEL
46 |MR-12241.046 PLACA DE MONTAGEM DO SENSOR DE RPM 99 |MR-12241.099 FUSO DO CABECOTE MOVEL
47 |MR-12241.047 ARRUELA PLANA 3MM 100 |MR-12241.100 PORTA-ESCOVAS DE CARVAO
48 | MR-12241.048 PARAFUSO PHILLIPS M3-.5X12 101 |MR-12241.101 MANGOTE
49 |MR-12241.049 ROTULO DO VISOR DIGITAL 102 | MR-12241.102 PORTA-FERRAMENTAS
50 |MR-12241.050 PARAFUSO PHILLIPS M4-.7X12 103 |MR-12241.103 CENTRO VIVO MT#2
51 |MR-12241.051 ALCA DE TRANSPORTE DO TORNO 108 | MR-12241.108 PARAFUSO DE CABECA M8-1.25X16
52 |MR-12241.052 CONTRAPINO 3/8-1/2X1-5/8 GRAMPO 109 | MR-12241.109 PARAFUSO PHILLIPS M4-.7X20
53 |MR-12241.053 CAPA DO VISOR DIGITAL 116 |MR-12241.116 PLACA DE CIRCUITO DZ-236A1
54 |MR-12241.054 VISOR DIGITAL WP0011A-01

-41-







