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1. Introducao

Agradecemos a preferéncia por adquirir um produto FORTG!
Nosso objetivo é fornecer produtos de alta qualidade que
satisfacam as expectativas de nossos clientes, principalmente em
custo-beneficio.

Recomendamos a leitura deste manual para melhor
conhecimento da estrutura, métodos para operagdo e demais
detalhes para maximo aproveitamento e seguranca. Proteja-se
e a terceiros observando todas as diretivas de seguranc¢a do
equipamento. O ndao cumprimento das instru¢cdes pode
resultar em acidentes e danos permanentes a sua ferramenta
FORTG.

As informagBes a seguir ndo compdem parte de nenhum
contrato.

Os dados aqui expostos foram obtidos no processo de produgdo e
uso do equipamento, bem como de outras fontes. Ademais,
devido a um continuo programa de pesquisa e desenvolvimento,
reservamo-nos o direito de alterar especificacbes que constam
neste manual sem aviso prévio. Portanto, cabe ao préprio
usuario a responsabilidade de averiguar se o equipamento ou
processo descrito é apropriado para afinalidade pretendida.

Ao receber o seu produto FORTG verifique ao desembalar se o
produto sofreu alguma avaria durante o transporte. Em qualquer
eventualidade, contate-nos em tempo habil antes de colocar em
funcionamento.

Vide a ultima pagina desse manual para informacgoes de garantia.
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2. Informacoes Técnicas

1. BOTAO DE EMERGENCIA

2019 1817 16 15

9. ALAVANCA DE AVANGO TRANSVERSAL 18. ALAVANCA DE AVANGO

10 11 1213

2. 1UZ INDICADORA DE OPERAGAD 10. GUARDA DE PROTEGAD PROFUNDIDADE

3. BOTAO DE CONTROLE DE VELOCIDADE  11. ALAVANCA DE TRAVA DO FUSO 19. MANIVELA DE AVANGO DO CARRO

4. TAMPA DO FUSIVEL 12. CABEGOTE MOVEL 20. BANDEJA

5. ALAVANCA DE AVANGO 13. ALAVANCA DE TRAUVA DO CARRD 21. ALAUANCA DE CONTROLE DE
FRENTE/REVERSO 14. MANIVELA DE AVANCO FUSO VELOCIDADE

6. TELA DIGITAL 15. BARRAMENTO 22. ALAVANCA DE AVANGO AUTOMATICO
1. PLACA COM CASTANHA 16. FUSO DE AVANCO AUTOMATICO

8. ALAVANCA DE TRAVA DO CASTELD 17

. ALAVANCA DE AVANGO AUTOMATICO

MINI TORNO MECANICO 350mm 550W FG0001X

Modelo do Torno FGOOO1
Tensdo 127V « 10A
Frequéncia 60Hz
Poténcia do Motor 550W e 3/4HP
Didmetro da Arvore 20mm
Velocidade da Arvore 50-1100 » 50-2500 rpm
Didgmetro da Mandril/Placa 100mm
Didgmetro Maximo Engrenagem 180mm
Encaixe do cahecote Mmr2
Entre centros 350mm
Distancia entre Centro da Placa até o Barramento 90mm
Medida do Castelo/Porta-ferramentas 16mm
Rbertura Total das Castanhas 80mm
Parametros da Rosca

Montante de Alimentacao Longitudinal e Lateral 1

Niimeros de Tipos de Rosca Métrica 10

Faixa de Roscas Métricas que podem ser Processadas 0.4-2mm

Niimero de Tipos de Rosca de Polegada 19

Faixa de Roscas de Polegadas gue podem ser Processadas | 12-52TPI
Dimensdes 80x38x37cm
Peso

I+

FG0001X220
220V « 10A
60Hz

550W e 3/4HP
20mm
50-1100 * 50-2500 rpm
100mm
180mm

MT2

350mm

90mm

18mm

80mm

80x38x37cm



3. Informacoes de Seguranca
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LEIA 0 MANUAL

USE PROTEGAD OCULAR,
AUDITIVA E RESPIRATORIA

USE PROTETOR FACIAL

USE CAPACETE

PRODUTO RECICLAVEL

MAQUINA POSSUI PARTES
ROTATIVAS QUE PODEM
MACHUCAR AO CONTATO

VERIFIQUE SEMPRE SE
0S CABOS ESTAO EM

|1

USE LUVAS DE SEGURANCA

ALERTA DE SEGURANGA

RISCO DE CHOQUE ELETRICO

USE BOTAS DE SEGURANGA

NAD DEVE SER DESCARTADO
EM LIXO DE RESIDUOS

MAQUINA POSSUI PARTES
QUE PODEM ESQUENTAR
EVITE 0 CONTATO

NAD INSTALE/TROQUE
ACESSORIOS COM A

QOR0eav
L IISTE T L

PERFEITAS CONDICOES FERRAMENTA CONECTADA
Hz e Hertz | W e Watts | min. « Minutos | n, * Velocidade no Vacuo |

VeVolts | A Amperes | o < Corrente alternada
FABRICADO NA CHINA SOB 0 PADRAO DE QUALIDADE FORTG

rpm ¢ Rotacdes por minuto
Corrente continua

AVISO

A falha em seguir todos os avisos de seguranca pode resultar em
chogue elétrico, incéndio, dano permanente a ferramenta e/ou
ferimentos graves ao operador. Siga as instrucoes deste manual.

Nao permita que a familiaridade ou a confiancga no produto (adquiridas
com 0 uso repetitivo) substitua a aderéncia estrita as normas de
seguranca do produto em questao. Salve todos avisos e instrugoes
para futuras referéncias.
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Seguranca da area de trabalho

Mantenha o produto em uma drea limpa, organizada e iluminada. Uma
area desordenada ou escura pode ser um convite a acidentes.

Mantenha aferramentalimpa, livre de 6leo e de graxa.

N3o opere ferramentas elétricas em atmosferas explosivas, como na
presenca de liquidos, gases e pos inflamaveis. Mesmo produtos a bateria
sao produtos elétricos que podem criar faiscas nesses ambientes.

Este equipamento ndo pode ser exposto a chuva. Agua entrando em uma
ferramenta elétrica aumentara orisco de choque elétrico.

Mantenha distancia de espectadores e criangas enquanto operando
estiver operando a ferramenta. Isso pode evitar distracdes e acidentes
desnecessdrios.

Observe o ambiente de trabalho atentamente. Muitos ambientes
podem ter encanamentos, eletricidade, radiadores, refrigeradores. Evite
aexposicdo desnecessdria a choques elétricos ou vazamentos.

Seguranca Elétrica

Tenha cuidado com o corddo/cabo de energia, mantenha-o longe de
superficies que possam conter 6leos, calor e objetos cortantes. Isso
pode ocasionar danos a sua ferramenta e descargas elétricas.

Os plugues devem corresponder a tomada. Nunca modifique-o de
forma alguma. Nao faga uso de quaisquer plugues adaptadores com
ferramentas elétricas aterradas. Plugues ndo modificados e tomadas
correspondentes reduzirdo o risco de choque elétrico.

Ao operar uma ferramenta elétrica ao ar livre, use um cabo de extensao
adequado. O uso de um cabo para uso externo reduz o risco de choque
elétrico. Em locais com umidade, por exemplo, vocé pode usar uma
corrente residual de alimentagao protegida por dispositivo (RCD), isso
reduzoriscosde choque elétrico.

iy
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Seguranca Pessoal

Nao faca uso de qualquer ferramenta quando sob efeito de medicacdes
controladas, alcool e substancias ilicitas. Isso diminui suas habilidades
motoras e mentais, fazendo com que acidentes possam ocorrer.

N3o execute outros trabalhos enquanto operando a maquina. Fique
sempre alerta observe o que esta fazendo e use o bom senso ao operara
ferramenta. Evite usar a maquina cansado isso pode causar acidentes.

Mantenha os equipamentos de protec¢do individual (EPIs) sempre ao
alcance e em perfeito estado para serem utilizados.

Para a seguranc¢a do operador, a FORTG recomenda que nao se opere
esta ferramenta vestindo roupas largas, com mangas ou partes que
podem se prender a ferramenta. Use mdscaras para proteger-se de
residuos, prenda cabelos longos, utilize capacetes, sapatos de
seguranga antiderrapantes, guarda-pd, protetor auricular e 6culos de
seguranga.

ATENCAO: Oculos do dia-a-dia ndo sdo 6culos de seguranga e nio protegem
os olhos do operador. Utilize 6culos de seguranga por cima de lentes de grau,
se necessario.

Usos e cuidados com a maquina

Ndo force a ferramenta a executar trabalhos para os quais nao foi
fabricada.

N3o faga qualquer modificagdo ou troca de pega no equipamento. Caso
seja necessdrio, entre em contato com a assisténcia mais proxima.
Nunca use acessorios ou ferramentas danificadas. Verifique sempre sua
ferramenta antes do uso.

Nao ligue maquinas elétricas com o interruptor travado, isso pode
causar acidentes.

Caso tenha feito algum ajuste na mdaquina, como troca de acessorios,
verifique se a ferramenta utilizada nao esta ainda encaixada na
maquina.

N
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Servico

Essa ferramenta pode sofrer variagao de vibragdao durante o uso, use
sempre EPIs adequadas e faga pausas durante a utilizacdao da
ferramenta.

Este equipamento produz muito po e serragem, use EPIs para prevenir o
contato esses residuos. Isso é muito importante para a preservagao da
saude do usuario, evitando a aspira¢cdo de materiais de sobras.

Tome os cuidados necessdrio para que ndo ocorram queda de pegas,
materiais ou ocasionais pancadas contra objetos durante o manuseio.
Segure bem o objeto a ser usinado.

Nunca use a maquina sem protegcao ocular, ela projeta particulas
constantemente, e alguma delas pode escapar acidentamente e ferir o
operador.

N3o apoie ou deixe qualquer ferramenta conectada ou sobre o torno
durante o uso.

Qualquer pega a ser trabalhada neste torno nao pode exceder o peso
maximo suportado de 40kg.
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4. Instalacoes e Ajustes

Instrucdes de Recebimento e Cuidados com a Maquina

1. Termine de remover a caixa de madeira ao redor do torno.

2. Verifique se todos os acessoérios da maquina operatriz estdo de acordo.
3.Solte otorno do fundo da embalagem de envio.

4. Escolha um local para o torno. Esse deve ser seco, bem iluminado e ter
espaco suficiente para que o operador possa trabalhar com o torno em todos
osseus quatro lados.

5. Com o equipamento elevatdrio adequado, lentamente retire o torno da
embalagem de envio. NAO O LEVANTE PELO FUSO. Certifique-se de que o
torno estd equilibrado antes de mové-lo para uma bancada ou suporte
resistentes.

6. Para evitar torcer a base, a localizagdo do torno deve ser absolutamente reta
e nivelada. Parafuse o torno ao suporte (se for usado). Se estiver usando uma
bancada, parafuse através dela para um melhor desempenho.

E recomendada a fixacdo do suporte ou bancada ao ch3o, para garantir
seguranca em casos de trepidacao durante a operacao da maquina.

7. Limpe o pd de todas as superficies com um solvente, querosene ou diesel
comercial suave. Nao use diluentes, gasolina ou solventes para verniz, poisirdao
danificar as superficies pintadas. Cubra todas as superficies limpas com uma
finacamada de 6leo de maquina 20W.

8. Remova a ultima tampa da engrenagem. Limpe muito bem todos os
componentes da engrenagem e cubra todas elas com uma graxa pesada e ndo-
lubrificante.

150mm 475mm

215mm

T



o O L[]
£

E - h .
< o _r T~ i .
™ ® E H .
a E : :
© . :
a - :
112mm: :
293.5mm

<. CENTRO DE GRAVIDADE

Pecas e Acessorios
Ao desempacotar a embalagem do equipamento analise se ndo ha pecas

faltantes ou avariadas. Este torno acompanha diversas pecas que auxiliam na
utilizacdo do torno mecanico, sendo assim o conjunto do torno é composto
por:

1 Mini Torno, 1 Chave da Placa, 1 Conjunto de castanhas interno (3 pegas), 1
Conjunto de castanhas externo (3 pecas), 2 Chaves conjugadas fixa (8-10, 14-
17), 1 Conjunto de Chaves Hexagonais (6 pegas), 1 Almotolia para Lubrificacéo,
1 Ponta Fixa n2 2, 4 Sapatas de borracha anti vibracdo, 1 Conjunto de
engrenagem métricas (11 pecas), 1 Par de Fusivel, 1 Manual de instru¢ées do
Usuario.
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Instalando a Proteg¢ao do Mandril
O Mini Torno Mecdnico vem com uma -

protecdo de mandril que deve ser instalada
para proteger o usuario de qualquer _
resquicios de materiais provenientes das
pecas a serem trabalhadas. Ela deve ser
instalada no suporte acima (A) da !
placa/mandril e pode ter sua profundidade
ajustada para facilitar a sua utilizacdo.
Lembrando que a mesma é feita em material *
translicido, que permite a facil visualizagdo

do material durante a execucdo do servico. Em casos de itens maiores que
exceda otamanho da protec¢do, aconselhamos adquirir uma protegdao maior.

Instalando ou Substituindo a Castanha

Desconecte a maquina de qualquer fonte de
energia antes de realizar qualquer alteracao.
As castanhas e encaixes do mandril possuem
numeracdo e/ou letra indicativa para a sua
instalacdo. No caso deste torno, ele
acompanha um mandril de 3 castanhas, e
normalmente vem com os indicativos de
numeracao nas castanhas (1, 2,3) e letras no
mandril (A,B,C). Com o auxilio de uma chave
de placa, desaperte o parafuso (B) que fixa as
castanhas (caso haja castanhas instaladas).
Retire as castanhas (C). Limpe os encaixes de possiveis residuos. Insira as

castanhas correspondentes de acordo com a numeragao = letra (1=A, 2=B,

3=C). Aperte os parafusos para fixar as castanhas.
Observag¢dao: Lembrando que pode ser utilizado um medidor de

concentricidade* para alinhar as castanhas entre si. *item n3oincluso
Todas as castanhas devem ser de mesmo tipo (positivas ou negativas) e nunca

devem serinstaladas de forma mista.



g C—

5. Instrucoes de Operacao

AVISO

Nao altere a velocidade enquanto o torno estiver em funcionamento. A
incapacidade de seguir esta instrugao pode resultar em serios danos
ao torno mecanico e/ou seu operador.

Teste de Funcionamento
Ndo conecte a maquina a qualquer fonte de

energia. Puxe a alavanca velocidade (D) atras
da caixa da placa para a posi¢cdo de baixa
velocidade, e gire a placa com a mao para
verificar se a posicdo estd correta.

Certifique-se de que o transportador tenha

deixado a placa e esteja na sua posicdo
desengatada. Em seguida, insira os cabos de
alimentagdao no soquete do local de

trabalho, abra a tampa vermelha do
interruptor de parada de emergéncia na
parte superior da caixa de distribuicdao elétrica. Pressione o botdo verde e a
maquina estara ligada. Gire a alavanca de frente/reverso para a posi¢do "R".
Por fim, gire lentamente o botdo de controle de velocidade para aumentar a
velocidade. O usudrio deve se atentar para que, a cada nova partida, a
aceleracdo ndo esteja muito rapida, pois a placa de circuito tem uma funcao
protetora, se houver uma acelera¢cdo muito rapida poderd causar uma falha de
circuito, fazendo com que o torno ndo ligue.

Mantendo dessa maneira por 1-2 minutos, a velocidade do fuso ird aumentar
gradualmente a partir da velocidade mais baixa. Pare o Torno e verifique todas
as pecas, certificando de que ele estd integro e funcionando corretamente.
Também verifique a qualidade da instalagao.

Atencdo: Quando o torno estiver em funcionamento, a dire¢do do fuso ou do
parafuso ndo pode ser alterada. Caso haja alguma mudanc¢a, pode ter ocorrido
danosaoseutorno. Tal dano ndo estd sob escopo da garantia.
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Funcionamento dos botdes do painel

e Botdo de Parada de Emergéncia: Pressionando este botdo, a maquina ira
desligar e o motor serd parado.

e Alavancade Frente/Reverso: Responsavel pelo sentido de rotacdo do eixo,
pode ser utilizada para rotagdo "R" frente/direita ou "L" reversa/esquerda,
"0" corresponde ao ponto morto. O sentido de rotacao sé pode ser
alterado quando o botdo é selecionado em ponto morto e o eixo parar sua
rotacao.

e Botdo de Controle de Velocidade: Ele é responsavel por definir a
velocidade de rotacdo do eixo da maquina. Lembrando que a velocidade
alta ou baixo sdo definidas pela alavanca de controle de velocidade,
localizada na parte de tras da maquina.

e Alavanca de Controle de Velocidade: Esta alavanca controla em qual faixa
de velocidade o torno ird atuar. Baixa Rotagdo: 100-1100 rpm, Alta
Rotagao: 100-2500 rpm.

e Alavanca de Controle de Avanco Automatico: Ela permite a regulagem de
sentido do avango automatico. Sendo parafrente, tras ou ponto morto.

Estrutura do Equipamento

Cabecote

O cabegote é um componente importante deste equipamento, e que tem
grande efeito na precisdao da maquina. O cabecote é fixado por parafusos no
topo esquerdo do barramento do equipamento. A poténcia para a operagao
do cabecote é fornecida pelo motor montado no lado traseiro do barramento.
A rotagdo do motor é transmitida através de uma correia sincrona para a polia
do cabecote para mudar o modo de transmissao de engrenagem, de modo que
aplacatenhaduasvelocidades: a alta e a baixa.

PlacadoTorno

A placa do torno é responsavel por fixar as castanhas, este torno é equipado
com 3 castanhas. As castanhas de torno, sao divididas em categorias positivas
e negativas, desempenham papéis distintos na fixacdo de pecas durante
operacgdes de usinagem. As castanhas positivas apresentam um formato que
se destaca pela proje¢do de uma superficie interna para fora, formando garras.
Esse design é particularmente vantajoso ao lidar com pecas externas, como
discos ou anéis.

19
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As garras dessas castanhas envolvem a peca a partir do exterior,
proporcionando uma fixacao firme e segura durante o processo de usinagem.
Em contraste, as castanhas negativas possuem uma configuracao diferente,
caracterizada por uma superficie interna plana e recuada. Esse tipo de
castanha é mais apropriado para a fixagdo de pegas internas, como tubos ou
cilindros. O procedimento envolve a inser¢do da pega dentro das castanhas,
gue aseguram pela pressdo exercida nas laterais. Essa abordagem é eficaz para
manter as pecas internas firmemente no lugar, garantindo estabilidade
durante as operacdes no torno. A escolha entre castanhas positivas e negativas
depende das caracteristicas especificas da peca a ser usinada, sendo essencial
considerar o formato, o tamanho e a natureza da peca para otimizar a fixacdo e
garantir resultados precisos e seguros durante o processo de usinagem em um
torno. Este torno acompanha um jogo de 3 castanhas positivas e 3 negativas,
para ainstalacdo desses componentes, veja o capitulo 4. Instalagdes e Ajustes,
Instalando ou Substituindo a Castanha.

Cabecgote Movel

O cabecote movel, que desliza ao longo do trilho da maquina, é fixado em
qualquer posi¢do da base com um dispositivo de travamento rapido. A bucha
do cabecgote mdvel é um cone de Morsa n° 2 e um centro de correspondéncia
fixa (dedal), como o centro fixo, o centro de rolagem, a haste conicadaplacaeo
centro da broca. O cabecote mével é composto por:

¢ Alavanca de Travamento: travar a bucha em uma posicdo fixa

¢ \/olante do Cabecote: Ao girar ajusta o comprimento da pega que se estende
parafora.

e Alavanca de Travamento do Cabecote: trava a posicdo em relacdo ao
barramento da maquina.

¢ Parafuso de Ajuste: responsavel por centralizar.

¢ Bucha: fixar as ferramentas conicas, como o ponta fixa.

¢ Porca de Ajuste: ajustar o centro direito e esquerdo do cabecote.

Utilizacao da Ponta Fixa

Em situacdes em que o comprimento da parte saliente da peca ultrapassa 2.5
vezes o seu diametro, torna-se essencial a instalacdo de uma ponta fixa ou uma
ponta rotativa*. Este dispositivo é fundamental para proporcionar suporte
adequado durante o processo de usinagem, evitando vibragGes e assegurando
estabilidade. *item n3oincluso
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Ao utilizar a ponta fixa, é recomendavel aplicar um revestimento de d6leo no
topo e opera-lo em baixas velocidades. Essa pratica visa minimizar o atrito e o
calor gerados durante a usinagem, uma vez que o calor excessivo pode
comprometer a durabilidade do ponto central e potencialmente causar danos
a peca em processo. Caso seja necessdrio operar em velocidades mais
elevadas, a alternativaindicada é a utilizagdo de um centro de rolagem.

Em resumo, a ponta fixa desempenha um papel crucial ao oferecer suporte a
pecas longas e delgadas no torno. Adotar medidas preventivas, como o
revestimento com dleo e a operagdo em baixas velocidades, contribui para um
processo de usinagem mais eficiente e seguro, enquanto a opgao pelo centro
de rolagem torna-se vidvel em situacbes que demandam velocidades
superiores.

Montagem da Ponta Fixa

Verifique se a ponta fixa e o furo do cabecote mével estdo limpos, sem sujeira,
poeira, graxa ou dleo. Se houver sujeira ou excesso de dleo nas superficies do
equipamento, a manga de fixagdo Morse ndo ficard travada adequadamente.
Gire o volante do cabecote mdvel para fazer com que o componente fixo se
estenda por cerca de 20mm. Coloque o ponto morto no furo do cabecote
movel e ficard fixado em sua posicdo central adequada. Gire a placa giratodria
no cabecote mdvel para retrair o componente fixo no contraponto e o ponto
morto serd retirado dele desse modo.

Haste do equipamento

Ahaste de ferramenta pode ser rotacionada para a posicdo predeterminada de
4a90graus e pode fixar até quatro ferramentas, umaauma.

A ferramenta deve ser selecionada de acordo com a necessidade do operador.
A ponta da ferramenta exposta fora da haste da ferramenta deve ser a menor
possivel e deve ser fixada com seguranca com duas porcas, o que é Util para
manter sua firmeza. Certifique-se de que a ponta da ferramenta esteja
exatamente na linha central da pec¢a de trabalho. Se nao, use a junta para
posiciona-lanalinhacentral.

Atencdo: Verifique a ponta da ferramenta para descobrir se ela esta na altura
correta e certifique-se de que seja mantida na mesma altura da ponta fixa do
cabecote mdvel. Se os dois topos estiverem na mesma altura ou o topo da
ponta da ferramenta estiver abaixo da parte superior da ponta fixa, a altura
estard correta.

14
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Se a ponta da ferramenta estiver mais alta do que a ponta fixa, entdo desbaste
a ferramenta até uma posicao adequada ou substitua-a por uma ferramenta
correta.

Transportador Longitudinal

Mova o transportador longitudinal de modo que fique perpendicular ao eixo
longitudinal e a precisao exibida na placa do mostrador na manivela seja de
0,025mm. Ajuste o transportador longitudinal, gire a manivela para afastar o
transportador longitudinal do ponto inicial por pelo menos 0.5 mm e, em
seguida, mova-o para frente até o seu ponto de partida.

Observagao: Esta etapa eliminard qualquer movimento descontrolado do
parafuso de avanco (ou folga), de modo que as leituras na escala do volante de
mao sejam mais precisas.

Rotacione a manivela para fazer a linha de marcagdo "0" na placa de discagem
no transportador longitudinal alinhada com a linha de marcacdo "0.000".
Enguanto é evitado o retorno da manivela, continue a mover o transportador
longitudinal na mesma direcao e as leituras mostradas na placa do mostrador
na manivela serdo precisas. Depois de mover o transportador longitudinal para
longe da peca de trabalho, ndo se esqueca de mové-lo para o ganho "0" da
linha de marcacdo e se preparar para o préoximo processamento, que é
remover a escala original (zerar). Lembre-se de que a placa de retencdo
transversal deve ser movida paratras a partir da peca de trabalho.

Corredica Transversal

Semelhante ao transportador longitudinal, a precisdo na placa de discagem da
corredica transversal é exibida em "0.025mm". A corredica transversal, que é
diferente do transportador longitudinal, pode ser rotacionada em um angulo e
entdo pode se mover para frente e para tras neste dngulo ao longo do eixo.

Ajustando a Corredica Tranversal

Solte o parafuso da corredica transversal para que a
corredica transversal possa ser girada. De acordo com a
exigéncia de seus passos, gire a corredica transversal
para um angulo. Aperte o parafuso da corredica
transversal e verifique novamente o angulo para garantir

que ele ndo se mova no aperto. 2[
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Use a manivela da corredica para mové-la para frente e para tras em um novo
angulo ao longo do eixo. Semelhante a manivela apds o ajuste do
transportador longitudinal, antes de ajustar "0" na placa do mostrador na
manivela, certifique-se de que a escala original tenha sido removida (zerada).
Lembre-se de que a placa de retencdo transversal deve ser movida para tras da

peca detrabalho ou, caso contrario, ndo sera precisa.

Sela ;

Este torno pode executar movimento |
longitudinal através de controle manual ou |
automatico.

Para executar o movimento de forma manual:
gire a manivela no sentido horario para mover
o pino da ferramenta do torno para a direita e
gire a manivela no sentido anti-hordrio para
mové-lo para a esquerda. Da mesma forma
que foi descrita anteriormente sobre o |
transportador longitudinal, configure a escala
na placa do mostrador na manivela e remova a
escala original (zerar a escala. Lembre-se de que a placa de retencdo
transversal deve ser movida paratras a partir da peca de trabalho.

Para executar o movimento de forma automatica: a taxa de avango é
determinado pela velocidade de rotacdo do parafuso e esta é determinada
pela combinac¢do de engrenagens na caixa de engrenagens. A rotacdo normal
da taxa de avango é muito menor do que o corte da rosca. Portanto, é muito
importante que, ao cortar roscas, a combinagdo das engrenagens seja
verificada corretamente. O torno é configurado de acordo com a velocidade de
rotagdo normal (configuracdo de fabrica). Ao trabalhar com diferentes roscas
no equipamento, a combinacdo das engrenagens deve ser ajustada
frequentemente.

Atengdo: Observe a taxa de avango antes de fechar o dispositivo de
alimentacdo automatica. Esteja alerta e pronto o tempo todo parainterromper
o fornecimento de energia (botdo de emergéncia), ou entdo a haste da
ferramentas do torno ird colidir contra a placa, causando danos e possiveis
ferimentos ao usudrio.

©
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Utilize o alimentador automatico, quando em rotacdo normal. Use o volante
de avanco manual para mover a haste de ferramenta do torno para a posi¢ao
desejada. Ajuste a alavanca de avanco do fuso para a posicao desejada.
Configure a velocidade de rotacdo da ferramenta para a velocidade
apropriada. Puxe a alavanca de avanco para a posi¢ao automatica. Em seguida,
para a posicao de parada. O avango automatico também pode ser operado na
direcdo oposta, desligando o torno e mudando a dire¢ao do fuso.

ATENCAO

SOBRECARGA: O motor do torno pode apresentar varios problemas caso seja usado
de modo inapropriado, como sobrecarga durante o uso. Isso € resultado de um uso
excessivo e prolongado. Nunca tente acelerar um processo de trabalho aumentando a
pressao sobre a maquina. Os acessorios de torno (fresas, etc) j@ possuem essa
funcéo. Caso necesséario uma eficiéncia maior, e mais acelerada, vocé pode estar
usando o acessorio errado para o trabalho que esta executando, por isso cbserve bem
qual trabalho ira executar, e quais os melhores acessorios para execucao do servico.

Mudancga de Cambio

Existem vdrias combinacGes de engrenagens para uma variedade de taxas de
avanco diferentes no Torno, por isso, hd uma tabela de comparagao no corpo
da maquina para explicar como selecionar as combinacdes de engrenagens
para cada rosca. O tamanho padrdo de fabrica é a rosca métrica. Sendo assim o
valor em polegadas pode até ser utilizado porém é um valor aproximado e nao
tao preciso.

Tabela de Comparagao

O usuadrio pode, de acordo com o tamanho da rosca, descobrir as combinacdes
de engrenagens apropriadas e, configurando a taxa de avanco automatica,
trabalharcom arosca desejada.

Observagao: Ha muitos detalhes do corte de rosca ndo incluidos neste manual,
por exemplo, as ferramentas de corte, as velocidades e a relacdo detalhada
com os diferentes tipos de metais. Esta mdquina se trata de um produto
profissional, sendo necessdrio conhecimento prévio através de cursos
especializados, caso ndo tenha esse conhecimento, aconselhamos que
procure um profissional especializado ou curso.



CAIXA DE ENGRENAGEM

Milimetros

PASSO

CAIXA DE ENGRENAGEM

40
40
40
40
40
40

40
40

40

Milimetros
12
13
14
16
18
19

PASSO

24

60
50
50
60
40
40

30
45

30
30

30
40
40
30
50
60

30
50
60
80

60
60
60
45
60
60

CAIXA DE ENGRENAGEM

40
35
40
60
40
40

35
60
60
25

Milimetros
0.5
0.7
0.8

1.25
1.5
1.75
2

PASSO

Durante o periodo do engate das
mudancas de cambio, primeiramente
desconecte a fonte de energia da
maquina. Gire a chave do Torno
Mecanico para a posicao "OFF"
(desligado) e, em seguida, afrouxe os
dois parafusos sextavados internos da
caixa de engrenagens para desmonta-
la. A estrutura de rotagao simples da
engrenagem é ilustrada acima e a polia
da engrenagem intermediaria é
ilustrada a direita na figura acima e,
desde que o tamanho das engrenagens
possa atender a conexdo entre "A" e
"D", estara correto.

Desaperte os parafusos de cabeca de
soquete hexagonal para garantir que as
engrenagens da mudanca "A" e "D"
estejam ligadas para mudar
engrenagens"B"e"C".

18
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Desencaixe as engrenagens "B" e "C" completamente, solte a porca no eixo fixo
e reajuste conforme necessdrio para garantir que elas estejam engatadas com
aengrenagem"A".

Ao substituir as engrenagens necessarias para a mudanca de escala de
rosqueamento, preste ateng¢do nas pequenas chaves em cada eixo e na
marcacdo gravada em cada engrenagem. Ndo as engate de maneira errada.
Aviso: Para o sistema de um conjunto de engrenagens, a engrenagem "D" tem

uma almofada com uma chave no eixo do parafuso usado para
posicionamento, que é projetada para garantir que a engrenagem "D" e a
engrenagem "C" estdo conectadas e engatadas e que permane¢am alinhadas e
em linhareta.

Continue regulando as engrenagens "B", "C" e "A", gire a placa manualmente,
girando para frente e para tras e observe. Quando a situagdo estiver normal,
aperte a porca do eixo na caixa de engrenagem. Ao recuperar a caixa de
engrenagens, verifique se os dois parafusos da cabeca do cilindro estdo
apertados.

Rosqueamento
Na pratica, o rosqueamento depende da forma da ferramenta para o corte. As

instrugdes do Torno Mecanico ndo contém quaisquer disposi¢bes relevantes
dos tipos de ferramentas de corte, escopos, velocidades de corte e materiais
adequados. Esse tipo de conhecimento é especifico para os profissionais e
deve ser adquirido antes mesmo de adquirir este equipamento. Caso ndo o
tenha, procure cursos especilizados ou profissionais capazes de executar este
tipo de trabalho.

14
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6. Cuidados com o equipamento

Lubrificagdo

ATENCAO

O torno deve estar muito bem lubrificado em todos os seus pontos e
seu reservatorio deve ser preenchido até o nivel de operagéao antes de
ser colocado em servigco! A incapacidade de seguir esta instrucao
pode causar sérios danos ao torno.

Antes de realizar a manutencdo, desconecte o equipamento de qualquer fonte
de energia, esse procedimento evita acidentes indesejados ao usuario.

Seguindo este cronograma de manutengao e servicos e a descricdo detalhada
fornecida nesta se¢dao, o Mini Torno Mecanico alcangard seu melhor
desempenho. Dependendo do ambiente onde a maquina é utilizada, talvez
seja necessario executar essas tarefas com mais frequéncia.

Checagem Mensal

Verifique se ndo ha fecho fixo solto ou partes danificadas.

Se ndo existe problemas com as partes ajustaveis, cabo envelhecido ou
danificado.

Certifique-se de que o equipamento ndo figue com pecas muito sujas ou em
condicOes que possam gerar inseguranca.

Mantenha sempre limpas todas as ferramentas e caixa de ferramentas.
Verifique por engrenagens, desgastada, enferrujada ou detritos que possam
entupir o interior da caixa de engrenagem. Caso alguma seja detectada nessas
condigGes efetue atroca.

Limpeza de Manutengao

Apds a conclusdo do trabalho quando a maquina ndo estiver mais sendo
utilizada, limpe todos os pedacos de ferro, o liquido emulsionado (ou dgua) e o
liquido refrigerador e descarregue-os em seu coletor de dleo. Limpe toda a
superficie do equipamento, retire todas as ferramentas de corte e aplique éleo
de lubrificante nas superficies do equipamento. Ndo use equipamento de ar
comprimido paralimpar a maquina.

-1
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Oleo de lubrificagdo

Todos os orificios de dleo, incluindo os circuitos e os suportes direito e
esquerdo do parafuso de avanco devem ser preenchidos com dleo de
lubrificacdo duas vezes por dia. Se o equipamento é usado constantemente, é
necessario abrir a caixa de engrenagens e encher o orificio de 6leo do suporte
esquerdo e todas as guias e superficies dos transportadores grandes, médios e
pequenos, devendo ser preenchidos com éleo.

Almofadade Ferro

Ao ajustar a almofada de ferro, objetiva-se que seja restaurada a posi¢do atual
de desalinhamento entre a almofada de ferro e a base deslizante do carro, e
manter a almofada de ferro e a base deslizante do carro ndo tdo apertadas
entre si. Se a almofada de ferro se soltar, isso resultard em dano a peca de
trabalho e no desgaste da base deslizante do carro, da porca e do parafuso de
avanco, e se a almofada estiver muito apertada, causara dificuldades dire¢do
dovolante manual.

Existem dois lugares da almofada de ferro a serem ajustados no Mini Torno

Mecanico, nomeadamente a almofada de ferro do transportador longitudinal
e da corredica transversal. A almofada de ferro da sela foi ajustada
adequadamente na fabrica antes da entrega e ndo deve ser necessario mais
ajustes.

Ajustando a almofada de ferro do transportador
Longitudinal e da corredica transversal
Desconecte o cabo de energia. Solte as

trés contraporcas. Aperte ou desaperte
os parafusos, verifique a sua condicdo
de deslizamento. Eles devem estar lisos.
Elimine frouxiddao ou aperto em
demasia e, se necessario, ajustem-os
novamente. Finalmente, aperte as trés
porcasde bloqueio.
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ESQUEMA ELETRICO
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Passo1

Figura 1: QKS7 (fim de curso) desempenha o papel de um interruptor nafunc¢ao
da qual é necessario introduzir duas linhas 1mm2. Uma extremidade de uma
das duas linhas é necessaria para pressionar o terminal e a outra extremidade
ndo é obrigatodria.

Figura 2: Para o modo de fiacdo interna do QKS7, conecte os dois terminais

abaixo.
Figura 3: Modo de conexdo de fios de plugue e linhas introduzidas a partir de

QKS7. Os fios do plugue sdo compostos pelas cores de fios azul, amarelo
esverdeado e roxo. O fio amarelo esverdeado ndo deve ser conectado
temporariamente, uma vez que nao ha fio do terminal nas linhas introduzidas
da QKS7, que possa ser conectado com o fio azul dos fios do plugue.

Figura 4: Os fios do plugue e o interruptor QKS estdo completamente
conectados. Plugue sobre o padrao brasileiro regulamentado pelo INMETRO.

(o3




Passo2

Figura 1: Existem os botGes de partida e parada no interruptor, os terminais 13
e 23 sdo conectados a energia de entrada e os terminais 14 e 24 s3o
conectados ao controlador.

Figura 2: Método de conexdo de dois terminais do fusivel.

Figura 3: O fio roxo dos fios do plugue e a linha introduzida da QKS7 sdo
conectados com os terminais 13 e 23 do interruptor, respectivamente. Os dois
fios do fusivel sdo combinados juntos em um terminal e entdo conectados com
o terminal 14 (ou 24) do interruptor. O terminal 24 (ou 14) do interruptor é
conectado comofio preto, eofio Al é conectado com o fio vermelho.

Figura 4: Com a etapa concluida, agora ha quatro terminais.




Passo 3

Figura 1: Modo de conexdo do potenciémetro.

Figura 2: O potencidmetro é conectado ao microcontrolador e o fio azul é
conectado ao P2 na placa.

Figura 3: Os fios com terminais do interruptor sdo conectados a L1 e L2 na
placa, respectivamente.

Figura 4: Chave rotativa e existem figuras sobre ela, que sdo usadas para o
controle darotac¢do positiva e reversa do motor.

Figura5: Motor DC.

Passo 4

Figura 1 e Figura 2: Use um fio para conectar o Al do interruptor ao n° 9 da
chave rotativa. Uma sec¢do do fusivel é conectada ao n° 10 da chave rotativa.
Conecte A- do controlador ao n2.1 da chave rotativa. Conecte A + do
controlador ao n2.3 da chave rotativa. Conecte os dois fios do motoraon®4 e
n°8 da chave rotativa, respectivamente.
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7. Problemas, Causas e Solugoes
Teste de Amplitude do Torno

°

OBJETIVD ADMISSIVEL MEDIDD
N DO TESTE DESENHO (MM (M)

A:0.008 A:

ESCOAMENTO DO FUS
E DESLIZAMENT
RADIAL PERIODIC
DO FUSO

0
0
0

0.009

ESGOTAMENTO DA
PONTA DO FUSO

A:0.015 A:

o

= LANO VERTICAL
= NO PLANO HORIZONTAL

B:0.03 B:

~—
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N°

OBJETIVO
DO TESTE

ADMISSIVEL
(M)

MEDIDO
(MM

D
B

PARALELISMO DOS GUIAS

0 CABEGOTE MOVEL

A= NO PLANO VERTICAL

= NO PLANO HORIZONTAL

A:0.025/50

B: 0.015/50

CABECOTE (MT3) E
CABEGCOTE MOVEL
(MT2) CENTRALIZAM-SE
NA MESMA ALTURA ACIMA
DO PLANO DE REFERENCIA

A:0.04

| 250 | €

A:0.03/250

B: 0.03/250
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o OBJETIVO ADMISSIVEL MEDIDO
N DO TESTE DESENHO (VM) (MM)
; ( 5 0.04/75
PARALELISMIO DA CORREDICA
SUPERIQR CO
MOVIMENTO DA PLACA E DO
TRANSPORTADOR
# 0.04
8
U
CABECOTE (MT3) E ]
CABECOTE MOVEL
(MT2) CENTRALIZAM-SE
NA MESMA ALTURA ACIMA
DO PLANQ DE REFERENCIA
9
1 2 A: 320 mm A:
1:0.04 1:
O ':IQ _Q 2:
PARALELISMO DO EIXO —
DO FUSO COM 0
MOVIMENTO DO
A NEL VERRoAL
B = PAINEL HORIZONTAL B,00mm B
2:008100 2

N — |
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1. O fusivel explodiu.

2. 0 botdo de parada de
emergéncia esta acionado

ou com defeito.

3. Falha no plugue/soquete

na linha de alimentacdo.

4. Placa de circuito com defeito.

1. Exclua curtocircuito/substitua o fusivel no painel de controle.
2. Gire 0 botdo de parada de emergéncia suavemente no sentido
horério até que ele saia ou substitua-o por um novo.

3. Verifique e descubra a falha do plugue/soquete ou da linha de
energia.

4. Verifique a placa de circuito e, se estiver danificada,

poténcia do
equipamento

4. Falha da escova de carbono do
motor.
5. Deslizamento da polia/roda

A méquina cul c substitua-a por uma nova.
nao inicia t?e Zﬂg?g?:erg'a/ Interrupgao 5._ Cer'tifiq~ue-se dp quea tgnséo e a energia da linha de
nempara. | e po interruptor ou boto allmentagao este]a[n energlzadas.
do motor B. Substitua o botdo defeituoso ou trogue por um novo.
7. Falha no interruptor de 7. Gire o hot&o para frente e para tras e substitua o defeituoso
rotacdo da placa. por um novo.
8. Linha de conexdo aberta/ 8. Verifique se ha danos ou fios desconectados/reconectar
resisténcia superior. Se necessario, substitua o fio.
9. Falha do mator 9. Verifique, conserte, substitua
:n'e,:slfls?]t ﬁrgsladdaezﬁggé %gpglgf;?;?]ze 1. Selecione material adequado para trabalho com este
com este equipamento. equipamento.
2. Falha na placa de circuito do 2.Verifique o circuito da placa computadorizada e substitua a
computador. defeituosa por uma nova.
Problemas || 3. Ha um erro no reostato da 3. Verifique, teste e substitua a pega defeituosa por uma nova.
coma regulaggo de velocidade do motor. 4. Remova a escova e limpe ou substitua se estiver danificada.

5. Substitua a polia/eixo soltos.
B. Gire o eixo para testar, trituragdo giratdria/eixo solto, se 0

poténcia do
equipamento

1. Porca fixa faltando ou solta.
2. 0 ventilador do motor estd em

ou falta de dentada. rolamento estiver danificado, substitua-o por um novo.
energia | 5 Falha no mancal do motor. 7. Use a ferramenta afiada/ajuste para corrigir o angulo/reduza
7. A peca sendo trabalhada excede a velocidade de avango/profundidade de corte e, se possivel,
a 0s requisitos para trabalho deste || use fluido refrigerante.
equipamento. 8. Gire o0 botao para frente e para trés e substitua o defeituoso
8.Falha no interruptor de rotacao PO UM novo.
do fuso.
Problemas
coma

1. Verifique a porca, substitua ou aperte o mais firmemente
possivel.

contato com a tampa. 2. Aperte o ventilador ou substitua a pega com defeito.
ou falta de
energia
Super 1. Sobrecarga do motor. 1. Reduza a carga do motor.
aguecimento 2. Ventiladores do mator 2. Limpe o motar e seus ventiladores para manter a circulagdo
do motor blogueados. de ar adequada.

(o8
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Ao cortar,
o motor 1. Profundidade de corte ou
faz muito | velocidade de avango é muito ' )
barulho grande. 1.Reduza a profundidade de corte ou a velocidade de avango.
Est4 ' 2 Durante a operagao de corte, 2. Uge a velocidade adequada de acordo com a tabela de
o0 motor ou a velocidade de velocidade de avango.
super d avanco estdo errados. 3. Ferramenta afiada ou substituida.
aquecendo |- 3. Ferramenta de corte ndo 4. Aperfeigoar a engrenagem até que, ao girar a placa
e pausando | est4 afiada ) manualmente, a engrenagem gire suavemente.
durante 0 || 4. A engrenagem esté muito
processo | apertada, causando mordidas.
de corte.
A yibrggéo ;dlﬁliﬂﬁgs:;ﬁr:g: Iggsr;sgot.asta 1. Remontela peca de trabalho e monte-a ao méximo na posigao
emuto 1l 5 copreia solta ou danificada. central do eixo.
grandena || 9" i o V ndo estio alinhadas. | 2. Aperte/substitua a correia, se necessario.
'”'C'al'éagao 4. Engrenagem desgastada ou 3. Alinhe as polias em V.
funcionamento danificada. . 4. Verifique as engrenagens e as substitua se for necessario.
o 5. Rolamento do fuso seriamente 5. Ajuste a placa ou a placa com formato de flor, se necessério,
equipamento desgastado. contate seu fornecedor para obter ajuda.
em geral. 6. Pla_ca ou Flaca_ com formato de 6. Substitua o rolamento do fuso desgastado.
flor ndo esté equilibrado.
Acabamento|| 1. Velocidade ou taxa de avango ) ) ~
da || utilizada est4 errada. 1. Auste a velocidade de rotacdo ou a taxa de avango
d%Up?(';Eﬁ":eo 2. A ferramenta néo est4 afiada corretamente.
pjé ou é de baixa qualidade. 2. Afie ou selecione uma ferramenta melhor.
finalizado || S- A almofada de ferro estd muito 3. Aperte o ferro da aimofada.
nao é solta. 4. Reduza a altura da ferramenta.
suficiente. | 4. A ferramenta estd muito alta.
A ponta
rotativa 1. A ponta rotativa nao foi 1. Gira a placa do cabegote mével para fazer a ponta rotativa
nao pode | encaixada completamente no soltar-se automaticamente
rerrsl‘g\sida cabegote mével. . . 2. Certifique-se sempre que o encaixe da ponta rotativa esteja
do 2. Antes de inserir & ponta rotativa, sém re limpo antes de sua insergao
cabegote | 0 encaixe néo foi limpo. pre imp Ga0.
movel.
0
transportador|| 1. Almofada de ferro ndo foi )
longitudinal, a | ajustada adequadamente. 1. Ajuste os parafusos da almofada de ferro corretamente.
corrediga 2. Manivela solta. 2. Aperte as fechaduras da manivela.
transversal ou|| 3. Mecanismo do parafuso de 3. Aperte as fechaduras que estao soltas no mecanismo do
a sela ndo avango desgastado ou ajustado parafuso de avango
Se movem incorretamente.
suavemente

© | N
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Manivelas
do
transportador
longitudinal,
corredia
transversal
ou sela
iram com
ificuldade.

1. Hé aparas, poeira ou sujeira
na almofada de ferro.

2. Os parafusos da almofada de
ferro estdo muito apertados.

3. 0 barramento da maquina esta

muito seco.

1. Retire a almofada de ferro, limpe o equipamento/faga-os
coincidir um com o outro, lubrifique-os e reajuste a almofada.
2. Afrouxe os parafusos lentamente, de modo a mover o
barramento da maquina suavemente.

3. Lubrifique o barramento da maguina e as manivelas.

Durante o
corte, ha
vibracdo
excessiva na
ferramenta
de corte ou
nos
componentes
do
equipamento.

1. A haste de ferramentas

ndo esté apertada o suficiente.
2. A ferramenta é colocada
muito longe da haste de
ferramenta, que esta com
pouco suporte.

3. Aimofada de ferro ajustada
indevidamente.

4. Ferramenta nao esta afiada.
5. Velocidade do fuso ou taxa
de avango ndo esta correta.

1. Verifique a necessidade de limpeza de detritos e, apds isso,
fixe novamente a ferramenta.

2. Remonte a ferramenta, de modo que a parte da ferramenta
que se projeta para fora da haste da ferramenta nao seja
maior que 1/3 do comprimento total.

3. Aperte os parafusos do componente afetado.

4. Substitua ou afie a ferramenta.

5. Use a velocidade do fuso recomendada.

Quando a
pega de
trabalho

é
trabalhada
de uma
extremidade
a outra,
obtém-se
um
resultado
incorreto.

1. A cabeca da méquina e a
cabega do cabegote mdvel
ndo estdo em uma linha reta.

1. Reajuste o cabegate movel em uma linha reta com a posicéo
da placa da maquina.

A castanha
da placa
nao pode

ser
movido

ou é
movido

com
dificuldade.

1. Existe um objeto estranho
na castanha.

1. Remova a castanha, limpe e lubrifique as roscas antes de
monta-la novamente.

Sela ndo
pode ser
movida.

1. As engrenagens nao estao
todas engatadas.

2. As engrenagens estdo
danificadas.

1. Ajuste a posicdo da engrenagem.
2. Substitua a engrenagem danificada.
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1. Atrava da sela estd muito
apertada. . 1. Verifique para garantir que a trava da sela esteja totalmente
Aselaé || 2. H& muitos objetos estranhos liberada
movida || sobre o barramento da maguina. A o
com 3. 0 barramento da méguina esté g tm;p:lobjeto; estranhos com ﬁl‘eqlueijnma fiur'ante 0 corte.
dificuldade. | muito seco e precisa ser lubrificado. . Lubrifique o barramento e manivela da maquina.
4. A almofada de ferro est4 4. Solte os parafusos da almofada de ferro lentamente.
muito apertada.
A alavanca
e 1 bega d
mUdP”E.a - ENgrenagens na cabea da 1. Gire a placa com a mao até que as engrenagens caincidam
de cémbio magquina ndo coincidem uma completamente
pode ndo com a outra completamente. p
estar no
lugar.
1. Engrenagens na cabega da
Ruido alto | MA&quina no coincidem uma com .
e a outra completamente. 1. Ajuste o espagamenta das engrenagens.
repetitivo || 2. Engrenagem ou rolamento 2. Substitua a engrenagem ou o rolamento danificado.
que vem da || danificado. 3. Pare a ferramenta e livre-se imediatamente dos problemas
maquina. 3. A pega de trabalho atinge o
objeto estacionario.
A placa
do ~
cabecote 1. 0 botéo de travamento do
méve? nao cabegote mével estd muito 1.Rodar a manivela de travamento no sentido antihorario.
sai do apertado.
cabegote
movel.
1. Contato ruim. verifique a
Motor conectividade de todos os fios do 1. Verifique a conectividade de todos os fios do equipamento.
nao gira equipamento. 2. Conecte a uma fonte de alimentacao.
2. Nao ha fonte de alimentag&o.
A diregdo
na qual
0 motor ) o
~ graé Troque os fios A- e A+ na placa de circuito
inconsistente
com o
requisitado.
0 ndmero
e
rotagdes ) o o
“do motor & Trogue os fios P11 e P3 inseridos na placa de circuito
inconsistente
com o
requisitado.

© -



8. Vista Explodida



N NOME Qro N° MOME Qo
1 LEITC DA MAQUINA 1 4 PARAFUSO NMEx23 3
2 PLACA 1 6 PORCAMEG 5
3 Fuso 1 7 | CHAVE 5x40 1
8 CHAVE 4x8 2 48 |ESTRUTURA DO CAMBIO 1
9 PARAFUSD M3x12 & 49 |PARAFUSO M5x18 2
10 TAMPA DO SELG DE OLED 2 50 |PINHAQ 20 DENTES 2
11 ROLAMENTO DE ESFERAS 80206 2 51 |ARRUELA 6 4
12 FSPACADNDR 1 52 |PARAFUSD MGxS 3
13 CARCACA DO CASEGOTE 1 53 |CARCACA DA MUDANCA DE CAMBIO 1
14 ENGRENAM [HUPLA FIXA 1 54 |PARAFUSO Maxd3 2
15 ESPACADOR 1 55 |MESA DE ENGATE DA ENGAENAGEWM DE CORTE DE ROSCA 1
16 ENGRENAGEMS DO EIXO 1 56 |PARALIFOS M5x8 8
17 PORCA REDONDA M27x1.5 1 57 |ARRUELA 4 2
18 PARAFUSO DE POSICIONAMEMTO MSx8 1 58 |BUCHAS/CHAVES DE ENGRENAGEM 1
19 ESFERA DE ACO @5 2 53 |[ENGREMAGEM 80 DENTES 2
20 MOLA DE APERTO 3 B0 [EIRO 1
21 PARAFLISO DE POSICIONAMENTO MEx6 3 B1 |SUPORTE DE MUDANCA DE CAMEID 1
22 RETENTORDEEXO 12 2 62 |ARRUELA S 3
23 ROLAMENTO DE ESFERAS 30101 2 63 |PCRCAMS 3
24 ENGRENAGEM DUPLA DE DESLIZAMENTO 1 64 [EIXD 1
23 CHAVE PLANA 4x45 1 B7 |PARAFUSO MEx1s 8
26 EIXO DE ENGRENAGEN DE ALTA E BAIXA VELOCIDADE 1 69 |PARAFUSD DE POSICIONAMENTO 3
27 POLIADE CORREIA DENTADA SINCRODNA 1 70 |CARCACA DD AVENTAL 1
28 RETENTOR DE E /X0 10 2 71 |[FERRO DE PREEMCHIMENTD 1
29 CINTOSINCRONO Lx136 1 72 |ARRUFLA GRAMDE 2
30 ALAVANCA DO GARFO 1 73 |PARAFUSO Ndx8 4
31 CREMALHEIRA DD GARFO 1 74 EIXO 2
32 ASSENTO DO GARFO 1 75 |BASE ME|A-PORCA 2
33 HASTE DE ROTACAQ DO GARFO 1 76 |BLOCO ANGULAR 1
34 MANIVELA DO GARFO 1 77 |PARAFUSO Max10 2
33 MANIVELA 1 78 |POSICIONANIENTO DE DIRECAO 1
36 LUWYADE FING DE POSICIONAMENTO 1 79 | MANIVELA 1
37 MOLAS DE COMPRESSAQ 1 80 |EIXO 1
38 PIND DE POSICIONAMENTD 1 B1 |ENGRENAGEM DE AVANCO 11 DENTES / 54 DENTES 1
39 PINHAQ 25 [IENTES 1 82 |ENGRENAGEM [F AVANGO 24 DENTES 1
40 PARAFUSO DE SUPORTE 2 B3 |PARAFUSO Maxll 4
41 PINHAQ 1 84 WOLANTE DE MAD 2
42 PLACA DE FIXACAD DA MUDANCA DE CAMBIO 1 85 |PUNHO 2
43 PARAFUSO M6x20 2 86 |MANIVELA 2
45 ENGRANAGEM 45 DENTES 1 87 |AMEL DE ESCALA 2
46 EIXO 1 88 |ESCALA DE POSICIONAMENTD 1
A7 CHAVE PLANA 3x8 1 89 |PARAFUSO DO TRANSPORTADOR MEDIO 1
90 PORCA MS 4 128 |CHAVE 3x16 1
91 PARAFLSD Méx12 (3 129 |PARAFUSO DE POLEGADA {METRICA} 1
92 PLACA DE FIXAGAD 2 131 |SUPOQRTE DIRETO 1
93 SELA 1 133 PARAFUSO M3x1D 3
44 FERRO DE PREENCHIMENTO 1 134 | CREMALHEIRA 1
95 TRANSPORTADOR IMPERIAL FLEXIVEL (METRICA] 1 135 [CONIUNTO D0 EIX0 DE TRAVAMENTO DA PLACA DE FIXACAC 1
U6 POSICIONAMENTO DE DIREGAD 1 136 ARRUELA 10 1
a7 PARAFLSD 6 137 [PARAFLISD M5x 16 1
93 PORCA M4 6 142 | POACA CAPA COMBINADA MBS 1
99 PARAFUSD M4x16 3 143 WOLANTE DE MAQ 1
100 TRANSPORTADOR MEDIO 1 144 PARAFUSO NEx5 1
101 PARAFUSO M35x10 2 145 | PARAFUSD DE SOQUETE 1
102 PARAFUSO M4x8 2 146 | PARAFUSO WM4x10 2
105 POSICIONAMENTO DO TRAMSPORTADOR 1 147 |FLANGE DE APQIO 1
106 PARAFUSD M4x14 3 148 PARAFUSD MEx20 3
107 FERRO DE FREENCHIMENTO 1 143 | CABEGOTE MOWVEL 1
108 TRANSPORTADOR PEQUENO 1 150  BASE 1
109 PIND DF CENTRAGEM 1 151 |ARRUELA CHATA 8 1
110 PARAFUSD MéGx25 E 152 PARAFUSO SEXTAVADO MExS0 1
111 ASSENTO DO SUPORTE DA FERRAMENTA 1 153 |BLOCO DE SREIG 1
112 HASTE DE FERRAMENTA OQUADRADA 1 154  PARAFUSO M5x12 1
113 PARAFUSO DE QUATARD SUPGRTES M10x65 1 155 |CENTRO FIXO 1
114 PARAFUSO DC TRANSPOTADOR PEQUEND 1 156 |LUVA DO CABECOTE MOVEL 1
115 SUPORTE 1 157 |ESPACADOR 1
116 PARAFLSO M4x12 2 158 |BLOCO DE LIGACAD 1
119 ARRUELA 1 159 VIRABREQUIM 1
120 SIMAL PRINCIPAL 1 160 | BUCHA DA SUPORTE LOMGA 1
122 SINAL DO INTERRUPTOR 1 161 |PARAFUSO M6x30 1
123 CAIXA DE CONTROLE 1 162 MAMIVELA 1
124 PLUGUE DEFIO 1 163 | ASSEMTD DA WIAN IVELA 1
125 CARPETE AMORTECEDOR DE FRICCAQ 4 164 ESPACADOR 1
126 CHASSI 1 165 | PARAFUSD M8x35 1
127 PARAFLISD DE SUPORTE PEQUENG 1 166 |RECIPIENTE DE LUBRIFICAGAQ SOB PRESSAQ 6 1

- ! §




ey CE—

9. Termos de Garantia

e O prazo de garantia é de 12 (doze) meses, sendo 3 (trés) meses de garantia
legal mais 9 (noves) meses de garantia concedida pela FORTG. O prazo de
garantia se inicia na data da compra pelo consumidor final, que deve ser
comprovada mediante apresentacao da nota fiscal de compra.

¢ A garantia serd concedida na forma acima descrita, somente nos postos de
servigos autorizados.

e A garantia se restringe exclusivamente a substituicdo e conserto de
guaisquer pecas com defeito de fabricacdo, observando os termos da lei e
deste manual.

e A garantia so estard assegurada se as pecas consideradas defeituosas forem
substituidas pela Assisténcia Autorizada FORTG, mediante andlise que revele,
satisfatoriamente para o fabricante, a existéncia do defeito de fabricacdo
reclamado.

e Os termos desta garantia ndo serdo aplicdveis a nenhum produto que venha
apresentar defeito decorrente de uso inadequado, negligéncia ou acidente, ou
ainda, que tenhasido reparado ou alterado fora de uma Assisténcia Autorizada
FORTG.

® Pecas que apresentem desgaste natural decorrente do uso ndo tém
cobertura da garantia.

Cancelamento da Garantia
* Danos decorrentes de mau uso ou acidente causado pelo
proprietario ou terceiro.

* Danos decorrentes de caso fortuito ou forga maior.

* Uso em desacordo com o manual de instrucbes, operacéo e
manutencao do fabricante.

* Violag6es ou consertos feitos fora da assisténcia técnica autorizada
FORTG.

* Transporte e armazenamento inadequado.

kI



Observamos o direito de alterar as especificacdes e/ou as ilustraces neste
manual, assim como termo de garantia, sem aviso prévio e sem incorrer na
obrigacdo de efetuar as mesmas modificacdes nos produtos anteriormente
vendidos.

CONTATE A FORTG:

CENTRALDE
ATENDIMENTO

113508 9978

Horario de Funcionamento:
de Segunda a Sexta-feira das 8h as 18h

Vsac@fortg.com.br

GurgelMix Méaqguinas e Ferramentas S.A.
Avenida Alagoas, 1193, Jardim Paulista - Franca-SP - 14401-402
Telefone (11) 3508-9979

FORTG

[




	Page 1
	Page 2
	Page 3
	Page 4
	Page 5
	Page 6
	Page 7
	Page 8
	Page 9
	Page 10
	Page 11
	Page 12
	Page 13
	Page 14
	Page 15
	Page 16
	Page 17
	Page 18
	Page 19
	Page 20
	Page 21
	Page 22
	Page 23
	Page 24
	Page 25
	Page 26
	Page 27
	Page 28
	Page 29
	Page 30
	Page 31
	Page 32
	Page 33
	Page 34
	Page 35
	Page 36

