Série de
Fresas

Produto F4/F6

Nimero de Fabrica:

Inspetor:

Data de Entrega:

A fabricagfio, a montagem e o desempenho deste
produto foram inspecionados e atendem ao padrdo
de qualidade da fabrica, portanto ele estéa
liberado para sair da fabrica.
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Maquina combinada para afiacdo de fresas e brocas F4/F6

Grampo de
duas arestas

Interruptor do motor Base de afiacdio

do angulo traseiro

Base de posicionamento Suporte da broca

Base de afiacdo
Ranhura de afiagio -
do centro da lamina aberta
Ranhura do angulo Base de afiacio

de folga de 3 e 4 arestas

Ranhura do angulo
de folga de 2 arestas

Rebolo

Base de afiacio
da face

Manipulo de posicionamento e ajuste

Volante longitudinal

quatro arestas
Principais usos e caracteristicas

B Esta maquina é um equipamento especial para afiacdo de brocas e fresas, capaz
de afiar fresas de topo de 2 cortes, 3 cortes e 4 cortes. Pode trabalhar
diretamente com aco répido em haste redonda e barra de tungsténio. E precisa,
rapida e de operagio simples; mesmo sem habilidade especializada, permite
afiacdo facil, economia de custos e melhora da eficiéncia de uso.

B Equipada com rebolo diamantado; o projeto do angulo do rebolo é cientifico,
com angulo preciso e longa vida 1til.

W Motor CC potente com controle eletrénico: frequéncia estavel, alta poténcia e
apto para uso prolongado.

Faixa de afiaciio Dimensées da
" Motor /
Modelo Alimentacgiio Peso embalagem:
Broca Fresa Rotagio CxLxA

F4 $3-913 &4-¢14 | AC220V 50/60HZ| 160W/4400rpm | 21kg 360x240x310mm

F6 $13-930(32)] ¢12-¢30 | AC220V 50/60HZ| 250W/4400rpm 4Tkg 450x340x380mm
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Padrio F4/F6 Cartdo de Garantia do Produto

Sextavado M3, M4, M5, M6, M8 Todo o contetido deste certificado deve ser preenchido corretamente; caso contrario,
Grampo Um conjunto de 2, 4 e... ele serd considerado um certificado de garantia invalido, e o modelo registrado nas
Pincas (<12-(<30)) informagdes de produto devera estar de acordo com o modelo real do produto garantido;
Rebolo CBN ou SDC Guarde este certificado adequadamente para o servigo de garantia e néo o perca.

Apresente este certificado, e forneceremos um servigo de alta qualidade e satisfatério;
as situacgdes a seguir ndo estdo cobertas pela garantia:

1. Impossibilidade de apresentar um certificado de garantia valido e um comprovante

1. Alta eficiéncia, alta qualidade e
bom efeito de afiagdo.
2. Precisdo do projeto tedrico

garantidac0;00/mis. Zarestas 3 arestas 4 arestas de compra vilido, ou alteragdo do certificado de garantia sem autorizagio.
3. Fécil de operar, réapido e prético 2. 0 modelo do produto e o niimero do corpo indicados no certificado de garantia ndo

para uso emergencial. correspondem ao produto fisico.

- 3. Danos causados pelo ndo cumprimento das instrugdes de uso, manutengio e
Oper acao der eparo e conservagdo contidas no manual de operagéo do produto.
. ~ 212 4. Falhas causadas por acidentes, desastres acidentais, desmontagem por conta prépria,
aflag ao de f&lCﬂ metahca danos provocados artificialmente ou manutencao realizada por assisténcia ndo

Montagem do conjunto do grampo da faca de extremidade A, do grampo autorizada pela empresa.
tubular e do conjunto da faca de extremidade 5. Danos causados por fatores irresistiveis. (Desastres naturais)

Periodo de garantia deste produto: a partir da data da compra (sujeito & data da
nota fiscal de compra), com garantia de um ano para o motor. Qutros acessérios nio
estdo cobertos pela garantia. (Por exemplo, embalagem, danos artificiais na aparéncia
do produto e perda de acessérios ndo estio incluidos na garantia.)

Para produtos fora da garantia ou com prazo de garantia expirado, o cliente ainda
poderé usufruir do servigo de manutengdo, mas haverd cobranca dos custos
correspondentes. Este certificado é uma base importante para o servi¢o de garantia do
produto, portanto, guarde-o adequadamente!

PARALELO

FORMULARIO DE FEEDBACK DO CLIENTE

NOME DO USUARIO: . Nomedoproduto: __
g 3 “ i

5 M(fnte. conforl_'ne as etz.apas 1, 2, 3 e 4 mostradas na figura acima. Destravado NUMERO DE CELULAR: Data da compra: Ano, 20
1. Primeiro confirme o didmetro da haste e, em seguida, selecione o grampo

cilindrico e o conjunto de ferramentas apropriados. ENDERECO DO USUARIO:
2. Posicione o grampo no angulo adequado e aperte os parafusos. ASSINATURA DO OPERADOR:
3. A ferramenta foi colocada no suporte e avancada cerca de 35 mm.
Prezados usuérios: Comentérios / feedback:
4. Antes da calibra¢do da ldmina, localize visualmente o centro da lamina
e mantenha-a aproximadamente paralela 4 ranhura de referéncia para o
posicionamento da calibragéo.
(2: grampo para ldmina quadrada de 4 arestas; 3: grampo para limina Carimbo do Revendedor:
sextavada de 3 arestas)
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B. posicionamento de corregéo

1. Fixe a capa do grampo no furo do assento de posicionamento longitudinal, conectando-a
totalmente e, em seguida, gire no sentido hordrio para posicionar a direita.

2. Primeiro insira a fresa na parte inferior e empurre até a face encostar na posigio
travada a direita.

3. Gire o suporte do grampo para a direita para travar.

4. Segure a capa do grampo de retencdo, mova-a levemente para a esquerda e remova-a.

*. A lamina central devera ficar paralela 4 linha de referéncia abaixo da ranhura de referéncia.

4 arestas

C. afiagdo da superficie de extremidade
* Antes da afiacdo, retorne o volante longitudinal
de torgdo (E) & posigdo inicial; em seguida,
avance até a quantidade de afiagéio apropriada.
Ligue o interruptor e fixe a fresa no grampo.

Insira o pino de retengdo no assento de afiacao do
dngulo de extremidade (D). Empurre levemente a
base de afiagao inferior até que o ruido de afiagao
diminua e entdo gire até a ranhura ficar silenciosa.
Repita a afiagdo conforme descrito acima para
concluir a afiacdo do dngulo da extremidade frontal.

O desenho do efeito de afiagdo é o seguinte

BOBRI

2 arestas 3 arestas 4 arestas

Para ajustar o dngulo da face de extremidade,
trave o parafuso (F). Apés ajustar o angulo do
assento de afiagdo da face de extremidade, fixe-o.
(Padrdo de fabrica: 2 °)
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D. Afiagdo do centro da lamina

Coloque a presilha da ferramenta de fresamento no grupo de
fixagio central.

Insira o furo e encoste suavemente na roda de afiacio.
Os pinos (G) giram para a esquerda e para a direita até o siléncio.
Repita a afiagiio de acordo com os passos acima.
No centro da outra lamina, a afiagdo da limina
central pode ser concluida. (Figura a direita)
((0-180°) gira para quebrar a lamina)

0 desenho que demonstra o efeito de afiacao € o seguinte |

563 |

Lamina de

2 arestas

Lamina de
4 arestas

Lamina de
3 arestas

* Controle a ferramenta de fresamento no centro da limina de corte e

conecte a limina ajustada por torgdo no volante (H) no assento de afiagio.
Por exemplo: ao afiar 1 e 3 liminas,

a torgiio da limina é limina de 0°.

desgastar liminas de 2 ¢ 4 girando de volta a 90° ~ -135° laminas de corte.
E. Afiagéo do dngulo de folga

(Nota: Pegue vérias ferramentas de fresamento e selecione o

furo de afiagdo correspondente da limina.)

Coloque a ferramenta de corte de 2 liminas no dngulo de folga (J)
no sentido indicado & esquerda Angulo de folga de 2 arestas;

e dngulo de folga de 3 e 4 arestas.

O pino de alinhamento (K) ¢ usado apds a afiado para remover
silenciosamente; L é usado para ajustar o tamanho do

angulo de folga da limina de 4 arestas;

mudar de direcio

O seguinte procedimento para afiaio pode ser concluido.

0 desenho que
demonstra o efeito
de afiacdo € o seguinte

Lamina de
4 arestas

Limina de
3 arestas

Lamina de
2 arestas

a4

Nio se esqueca de desligar o motor apds concluir os passos acima. (Ndo deixe o motor funcionando por mais de 1 hora)

Observacoes

Verifique a tensdo e a frequéncia do motor antes de ligar.

1. Os terminais do plugue de alimentagio e da tomada de 2 pinos da ferramenta de fresamento
devem ser fixados de forma firme e confidvel, sem folga ou mau contato.

2. Puxe o plugue imediatamente e verifique e conserte.

3. Nio deixe a ferramenta da mdquina funcionando sozinha; certifique-se de interromper a
0peracao para sair.
Desligue o motor, pressione o botio vermelho para desligar.
Caso contrdrio, a ferramenta da mdquina funcionard sem supervisao.

4. Nio opere a ferramenta da méquina se estiver cansado ou sob efeito de dlcool ou narcéticos.

. Nio opere a ferramenta da méquina se estiver cansado ou tomando lcool ou narcéticos.

6. Quando as pecas e acessirios da ferramenta da miquina estiverem danificados,
ndo os substitua arbitrariamente, Use as pegas correspondentes com o mesmo desempenho,
geralmente o mesmo modelo do fabricante.

o

Ajuste e Operacao

1. Antes de abrir a ferramenta da maquina, verifique se 0 mecanismo de travamento ao redor
da ferramenta da méquina esté travado, e verifique se hd anormalidades, e se a ferramenta
elétrica estd normal.

2. Apds o trabalho, remova a poeira da ferramenta da méquina e aplique 6leo nas superficies
desprotegidas para evitar ferrugem.

I
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Substituicdo da roda abrasiva Reparo e operacao de afiagao da broca

1. Remova a tampa da 2. Remova a junta da A. Montagem do conjunte de fixagdo da broca e do conjunto de fixagéo do cilindro e da ponta

roda abrasiva roda abrasiva

Parafuso de
fixagao da tampa

Remova
o parafuso

2
2
o
I
o

1. Certifique-se de remover o cabo de
alimentagdo para garantir a seguranca

e solte o parafuso de fixacdo da tampa
de reparo, girando no sentido anti-horéario
com a chave sextavada interna de 4 mm.

*, Monte nas etapas 1, 2, 3 e 4 mostradas na figura acima. “Destravado”

1. Primeiro, confirme o didmetro da haste da broca e, em seguida, selecione o conjunto de
fixacdo do cilindro e a ferramenta apropriados.

2. Coloque o conjunto de fixagdo no angulo apropriado e fixe os parafusos.
3. Instale a nova 3. A broca é inserida no conjunto de fixagdo e estendida cerca de 31 mm.
@ roda abrasiva 4, Localize a aresta central visualmente antes da calibragio da broca e alinhe aproximadamente

) paralelo a ranhura de referéncia para o posicionamento da calibragao.
2. Apds remover a tampa superior, remova o

pd com um pincel e, em seguida, limpe a
superficie com um pano seco.

(Se for usado mais de uma vez, mesmo que
apenas uma vez, aguarde 3 minutos, até
que a temperatura da roda abrasiva volte a
temperatura normal antes da limpeza) Segure
a roda abrasiva com a mao esquerda, gire no
sentido anti-horario com a chave sextavada
interna de 4 mm, removendo a roda abrasiva
de diamante da maquina de afiagéo.

B. Posicionamento de correcdo

*, Gire o botdo de posicionamento de acordo com o didgmetro da broca e va até o nimero da escala
de blogueio (como 10 mm na escala de 10 mm) Insira o conjunto de fixagdo da broca na mesa de
ajuste e gire para a direita para travar. Apds remover o conjunto de fixagdo da broca, confirme
que a ldmina da broca estd paralela 4 espessura do niicleo e, se ndo estiver paralela. Se o didmetro
da broca for diferente, o bloco de posicionamento da lamina mével pode ser ajustado da esquerda
para a direita. Ajuste bem, acelere bem.

*. A aresta transversal deve estar paralela a linha de referéncia sob a ranhura de referéncia.

3. Ao instalar a nova roda abrasiva, coloque-a
delicadamente de volta no eixo da roda
abrasiva e fixe com o parafuso e a tampa

da roda abrasiva. ::> 4
* Se o0 motor nao estiver ajustado com %
precisdo, uma montagem inadequada podera Aperte, ajuste E
causar danos ao eixo principal e afetar o X

posicionamento da roda abrasiva.
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C. Afia¢do do angulo da ponta da broca

1. Ligue o motor.

2. Coloque o conjunto de fixacéo da broca
na ranhura do assento de afiagao,
gire o clipe de fixacdo da ferramenta
para frente e para trés, no sentido
horario e anti-horério, até que possa
ser retirado sem ruido do som de
afiacdo. Em seguida, faga a afiacdo
da ranhura da pastilha conforme as
etapas acima e, entdo, a afiacdo do
primeiro dngulo da ponta pode ser
concluida.

Area preta para superficie de acabamento

Ajuste o angulo de afiagdo
(95° -135°)

D. Aresta de corte frontal

(afiagao do éngulo frontal) *. Apos ligar o motor, coloque o conjunto
de fixacdo da broca no assento de afiagdo
da ldmina aberta e empurre-o suavemente
até o final, girando até que possa ser
retirado sem ruido do som de afiacéo.

Em seguida, repare novamente a lamina
de afiacéo de corte frontal conforme as
etapas acima, de modo que a afiagdo da

lamina de corte frontal possa ser concluida.

Interruptor

Area preta para superficie de acabamento

Carretel

Solte o parafuso e ajuste ligeiramente
o0 engrenamento.

Apos posicionar o pino de rotagao;

os parafusos devem ser travados.
(Pessoal ndo profissional, ndo opere!)

E. Afia¢ao do angulo traseiro

*¥. Cologue o conjunto de fixacao da broca
no assento de afiacdo do canto traseiro,
empurre suavemente no pino de fixacdo
até que a afiagdo seja removida sem
ruido e, em seguida, repare as outras
laminas de acordo com as etapas acima.

Solte os parafusos e ajuste
ligeiramente o assento de
afiagdo do dngulo traseiro;
Pastilha os parafusos devem ser
travados. (Pessoal ndo
profissional, ndo opere!)

Area preta para
superficie de acabamento

Diagrama de método de fiagdo do interruptor da fonte de alimentacdo:

Interruptor

O I

Tomada

w T I] afs
8 O [I Fusivel
o AN
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| Saida para o motor |
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