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1 - OBJETIVO
Este manual tem como objetivo informar o cliente a operar, ajustar, realizar
manutengao preventiva e limpar o equipamento.

Este manual foi baseado em aplicagbes e experiéncias acumuladas em anos
de trabalho e dedicacao.

2 - INICIALIZANDO A MAQUINA

- Certifique que a maquina esteja em local adequado para o funcionamento;
- Verifique se ndao ha nenhuma ferramenta ou peca obstruindo o giro

das engrenagens , caso isso ocorra pode causar sérios danos ao
equipamento ;

- Utilize sempre equipamentos de protegao pessoal;

- Nunca opere com a carenagem superior fora da maquina;
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3 - AJUSTE DO ALIMENTADOR DA FITA

O ajuste da alimentacdao tem a funcdo de guiar a fita até o ponto de corte
dobra e vinco , caso haja necessidade de ajuste do guia proceda da seguinte
forma:

- Solte os parafusos indicados pelo item 1 ; (ver pag. 5)

- Desloque o guia fita indicados pelo item 2;

- Posicione o0 guia na posicao desejada (centrado ou descentralizado em

relagdao ao vinco) ;

- Com a fita inserida no guia deixe uma folga de aproximadamente 0,5mm
de cada lado das extremidades da fita ;

- Deixe a parte curva do alimentador exercendo uma pequena pressao no
fundo do dente da engrenagem para um melhor tracionamento da fita;

- Apds ajustado , reaperte os parafusos de fixacao ,item 1.

3.1 PRE-FORMANDO COMPONENTES AVULSOS

Para pré-formar componentes avulsos proceda da seguinte forma:

- Solte os parafusos indicados na figura abaixo pelo item 1;(ver pag 5)

- Desloque os guias (item 2) até as extremidades da maquina de modo que
nao atrapalhe a colocacao dos componentes na engrenagem item 3 ;

- Coloque manualmente 5 a 6 componentes na engrenagem item 3 ;

- Gire a manivela até que os componentes pré-formados caiam na caixa
coletora.

OBS: Para a pré-formacao avulsa deve-se tomar muito cuidado ,pois
se a manivela for girada com as maos na engrenagem de corte e
dobra podera ocorrer sérios danos a saude.
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4- SISTEMA DE CORTE DOBRA E VINCO

Esta maquina esta equipada com um conjunto de engrenagens conjugado a
vincadores que estdo montados em um eixo excéntrico o qual possibilita a

regulagem da profundidade do vinco, para ajustar a profundidade do vinco
proceda da seguinte forma:
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-Solte o parafuso de fixacao do excéntrico , ver figura abaixo;

-puxe o pino de trava do excéntrico;

-Gire o manipulo (item 1 da figura abaixo) até obter-se a profundidade
desejada;

-Reaperte o parafuso de fixagao.

OBS: Esta maquina esta preparada para cortar e vincar terminais de
até ®1,4mm.

PINO DE TRAVA DO
EXCENTRICO

PARAFUSO DE FIXAGAO
DO EXCENTRICO
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4.1- PRE-FORMANDO SEM VINCO

Para fazer pré-formas sem vincos ou componentes que se deseja uma pré-
forma diferente ao padrao que acompanha a maquina é necessario a troca
da polia de corte,vinco,dobra por polias extras que poderao ser adquiridas
posteriormente.

Para trocar do bloco das polias de corte,vinco,dobra proceda da seguinte
maneira:

-Solte os parafusos da flange do excéntrico ; (ver pag.8)

- Retire o eixo excéntrico até que as polias fiquem completamente soltas;
(Tome cuidado com o manuseio das polias , pois possuem superficies

cortantes que podem ferir as maos , também tome cuidado para ndo

baté-las ou deixa-las cair , pois pode causar danos na faca que ird implicar

no mau funcionamento da maquina)

- Recoloque o eixo excéntrico com as novas polias de modo que o

“vincador” (neste caso servird somente como guia da polia) se encaixe no

canal de vinco; (ver posigao figura 2 )

- Reaperte os parafusos da flange de fixacao do excéntrico.
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—POLIAS DE CORTE VINCO E DOBRA

+—RETIRE OS PARAFUSOS

DESTA FLANGE

FIGURA 1

DOBRADOR PARAFUSO DO DOBRADOR

VISTA SUPERIOR

[

POLIA DE TRANSMISSAO

CANAL DE VINCO

ENGRENAGEM
DETALHE POLIA
VINCADOR

FIGURA 2
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5 - AJUSTE DA DOBRA

Para efetuar o ajuste da dobra do componente proceda da seguinte
forma:

- Solte os parafuso dos dobradores (ver figura 2 pag. 8 ) ;

- Posicione os dobradores na posicao desejada e reaperte os parafusos ;

- Solte os parafusos (item 1 e 4 da pag.10 ) , gire a peca item 3 até que a
escala fiqgue na medida correspondente ao didametro do terminal do
componente;

- Mova o conjunto para que apdie no dobrador ( desloque lateralmente
este conjunto de pecas , nao se esqueca que os parafuso 1 e 4 devem
estar soltos);

- Apds encostar o conjunto no dobrador reaperte o parafuso 1 , gire a
peca item 3 até que a escala retorne ao zero e reaperte o parafuso ,

item 4.

OBS: INICIE O AJUSTE PELO LADO ESQUERDO DA MAQUINA ,
PROCEDA DA MESMA MANEIRA PARA AJUSTAR O LADO DIREITO.

5.1 AJUSTE DO COMPRIMENTO DO TERMINAL

Para efetuar o ajuste comprimento do terminal proceda da seguinte
forma:

- Solte o parafuso ( item 5 da pag.10),

- Desloque lateralmente a peca item 6 e observe a medida desejada
olhando na escala item 7;

- Apos conferir o ajuste , reaperte o parafuso item 5 ;

OBS: INICIE O AJUSTE PELO LADO ESQUERDO DA MAQUINA ,
PROCEDA DA MESMA MANEIRA PARA AJUSTAR O LADO DIREITO.
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6 — AJUSTE DO EXTRATOR

Caso haja necessidade de ajustar a posicao do extrator de componentes ,
solte parafuso de fixacao e desloque-o na posicao desejada ( ver figura
abaixo)

PARAFUSO DE AJUSTE DO
EXTRATOR
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7 - SEGURANCA
a) Nao opere a equipamento com as maos sujas de graxa ou de dleo.
b) Nunca opere a maquina sem antes colocar a tampa acrilica.

c) Em caso de endurecimento das engrenagens, nao as force (pode ocorrer
quebra). Tente limpa-las com cuidado e jamais use chave de fenda.

d) Depois de regulado o equipamento, recoloque a tampa acrilica para
proteger o operador e o conjunto da maquina, nunca opere sem a mesma.

8 - LIMPEZA

a) Limpe a maquina com uma flanela umedecida em benzina.
Recomendamos usar 6leos protetores em spray tipo WD-40 ou micro dleo
Starret, uma vez por més, aplicado em pequena quantidade.

b) Nunca limpe o equipamento com alcool, gasolina, thinner ou pano
umedecido com agua.

c) Mantenha a maquina em lugar limpo e seco.

9 - ASSISTENCIA TECNICA E REPOSICAO DE PECAS

Quando ocorrer algum problema com a maquina, seja de manuseio ou
quebra de alguma peca, entre em contato com nosso departamento técnico,
que ira atendé-lo com a maxima atengao possivel.

Quanto as pecas de reposicao, basta solicita-las através dos numeros
correspondentes nos desenhos de montagem . (pag.16 e 17 )

“"A Empresa nao se responsabiliza por danos causados pelo nao
cumprimento das orientacoes de manutencao e operacao contidas no
manual”
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10 - CARACTERISTICAS TECNICAS

PESO

20 Kg

DIMENSOES

Manual: 317X180X280 mm

Automatica: 482x203x280 mm

TENSAO DE OPERACAO 110/220 V

CONSUMO

200 W/ 400 W

PRODUGAO POR HORA ATE 35000 PCS
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12 - MONTAGEM

OBS: Para cortar sem vinco utilize a polia de corte item 59 no lugar
Do item 52
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12.1 - LISTA DE PECAS

DENOMINACAQC CODIGO
CHAPA BASE MC-7K 0 003 0009
LATERAL DIREITA MC-7K 0 003 0035
| ATERAL ESQUERDA MC-7K 0 003 0034
FIXO INFERIOR 0 003 0016
FIXO GUIA DOS COMPONENTES 00030013
EXCENTRICO 0 003 0024
ARRUELA DE ENCOSTO 0 003 0002
MANIPULO 0 003 0038
PINO GUIA @4xBmm
ARRUELA DO EXCENTRICO 0 003 0003
ARRUELA DO GUIA DE ENTRADA 0 003 0053
FIXO CENTRAL 0 003 0014
ROLAMENTO 400177
TAMPA LATERAL MOTRIZ 0 003 0047
TAMPA LATERAL 0 003 0046
POLIA L26 075 0 003 0040
FIXO DA POLIA DE DOBRA 0 0030015
MANCAL 0 003 0037
FIXO MOTOR 0 0030017
POLIA MOTORA, 0 003 0041
ALAVANCA
SUPORTE DA HASTE 0 003 0045
HASTE 0 003 0034
DOBRADOR 0 003 0052
ENGRENAGEM 44 00030018
FLANGE DE AJUSTE FIXA DIRETA 0 003 0026
FLANGE DE AJUSTE MOVEL DIR. 0 003 0028
CURO DE DOBRA DIREITO 00030011
ENGRENAGEM 50 FINA 0 003 0021
CUBO DE CORTE 00030010
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12.2 - LISTA DE PECAS

ENGRENAGEM 50

0 003 0020

ENGRENAGEM 50 MEDIA

0003 0022

CUBQ DE DOBRA ESQUERDO

00030012

FLANGE DE AJUSTE MOVEL ESQ.

0 003 D02%

FLANGE DE AJUSTE FIXA
ESQUERDA

0 003 0027

ENGRENAGEM 44-20

00030019

FIXADOR DO GUIA

0 003 0025

GUIA DEENTRADA ESQ.

0 003 D033

GUIA DE ENTRADA DIR.

0003 0032

APQIADOR CENTRAL

0 003 0001

BUCHA DE APERTO

0 003 0006

PARAFUSC DETRAVAMENTO

0 003 003%

GUIA DA CAIXA COLETORA

0 003 D030

CAIXA PLATICA

GUIA DA CARENAGEM

0003 0031

CARENAGEM SUPERIOR

0 003 D007

CORREIA 124 L 075

PE

ANEL ELASTICO E-8

AMNEL ELASTICO E-12

FLANGE DO EXCENTRICO

0003 0051

CUBO DE CORTE EVINCO

0003 0090

CARENAGEM TRASEIRA

0 003 0008

SUPORTE

0003 0044

GUIA DO COMPONENTE

0 003 0050

BASE DA TRAVA

0 003 D04%

TRAVA DO EIXO

0003 0048

ARRUELA DETRAVA

0003 0054

POLIA DE CORTE

0003 0055




INDUSTRIA & COMERCIO LTDA.

MODELO- MC-7K

12.3 - CUBO DE CORTE E VINCO

DENOMINACAD CODIGO
ENGRENAGEM PRIMARITA DE 2003 05
VINCO Sues el
VINCADOR 0 003 0043

ROLDANA DE CORTE 0 003 0042




