Guilhotina QZY X130B

MANUAL DE SERVICOS
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1 - Breveintrodug&o.

Essa é uma boa méguina para corte. E usada par a cortar vérios papeis, materiais
IMpPressos e outros materiais similares ao papel.

Um redutor de velocidade € utilizado no sistema de movimentacéo principal, o qual tem
como caracteristicas uma estrutura compacta, ato efeito de movimentagdo, grande
capacidade de carga, baixo consumo e etc.

N&o ha encaixe na mesa de trabalho cromada com almofada de ar, a operacéo é muito
conveniente.

O aimentador de papel € movimentado pelo parafuso guia no meio, embaixo da mesa
de trabalho, movimentado pelas duas guias fi xadas embaixo da mesa.

O gjuste vertical e paraelo é feito independentemente para garantir o gjuste simples e
Preciso.

No sistema hidraulico, ela adota um tanque de presséo rapidamente incrementavel, e a
pressdo pode ser gustada livremente.

Partes elétricas importadas sdo utilizadas na se¢do principal do sistema de controle
elétrico, logo a maguina se tornamais estavel e suavida Util se tornamaislonga.
Protetor de seguranca photoelétrico bergco da faca, protetor de sobrecarga e protetor de
corrente de duas vias sdo utilizados nessa maguina.

Para garantir a precisdo de trabalho dessa maguina e prolongar a sua vida Util, é
importante que todos os operadores |eiam cuidadosamente esse manual .
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[l — Estrutura — operacdo da maguina.

3- Estrutura, introducéo e gjuste.

1- Parte constante (diag. 4 ediag 5) .

Essa parte e composta de berco dafaca (diag 5.6),

Equipamento de movimentacdo da faca (diag 5;4) e motor principal. Quando o monitor
é legado, a polia da correia (diag 7; 14) na parte constante gira solta, a bomba no
sistema hidraulico também liga, mas cilindrico hidraulico n&o trabalha . Quando o corte
€ necessario, gire a chave de corte/troca de faca para a esquerda, pressione os botdes de
corte e esquerdo (diag 1;13) na parte frontal da mesa de trabalho do mesmo tempo com
as mesmas maos, entdo comece a cortar. O seu primeiro & quando os botdes séo
pressionados com as duas maos o cilindro hidraulico comega a funcionar e aciona as
garras. Quando a barra de garras pressiona o material e atinge uma certa presséo, essa
pressdo atinge o relé de pressdo que energiza o contato localizado atrés do eixo no
equipamento de corte.

Depois de 0 contato ser energizado, o seu disco de sucgdo (diag 7;2)

Liga e fecha o anel de ficgdo ma polia da correia, entdo o brago giratorio do eixo passa
pelo eixo cruzado no brago, berco da faca vai fazer o corte. Quando um ciclo é
completo pelo ber¢o o contato é desligado. O disco vai se movimentar para debaixo da
mola, perto do circuito de parada e os frei 0s. Ao mesmo tempo, o0 contato magnético da
lado davévulainversora (diag 11; 4) volta no sistema hidraulico, o éleo flui de voltaao
tanque. A barra de presséo sobre até o topo, o sina gerado pelo sensor photoel étrico da
bomba de da bomba de ar faz com a bomba ligue e entdo o papel se move facilmente.
Durante o corte, pressione os botdes de corte com as duas méao até o berco descer até o
fim e finaliza o trabalho. Enquanto o berco desce se uma, uma ou duas médo do
operador sairem dos botdes a faca para im ediatamente. Desce de um ciclo de trabalho
novo corte.

Devido ao fato na embreagem de frei e seu anel de transmissdo diminuird Entdo a
forca de corte diminuira, entdo o gjuste for necessario, abaixe o parafuso de trava (diag
7;12), fixe a tampa do eixo no final da polia da correia um pouco. Cheque o espaco
entre 0 anel de ficgcdo (diag7;10) e o disco magnético (diag &;2) pelafresta gjuste, entdo
aperte o parafuso de trava (diag 7;15) essa deve ser retirada e as pegas limpas, caso
contrario afetara o corte e o freio.

O nivel e a suavidade dos matérias depende da inclinacéo na faca qualidade e brilho. A
inclinac&o (graus) dafacaé em torno 19°.

Quando for cortar papel mais duro, a inclinagdo na faca deve ser aumentando. A
inclinagcdo detalhada para diferentes materiais segue natabel a abaixo:



Materiais Esfagueie grau Tempos Presséo de
cortantes tanque de 6leo
Papel 18~20° 1000 Baixo
macio(papel de
cigarros, papel
carbono, papel
filtro), borracha
Papel industrial 18~20° 250
téxtil, papel
antifuséo
Papel duro ( 21~23° 500~800 Alto
papel cobre,
papel para
copias, papel
para escrita)
Papel dielétrico, 22~24° 250~500
transparéncia,
papel celophane
Filmes plasticos, 20~30° 200~350
couro, couro
artificial.
Aluminio, zinco De Dependendo de Baixo
velocidader25~3 fato
50

Quando a borda da faca for afiada, ela deve ser resfriada por completo primeiro. Ela
deve ser limpa com 6leo mineral. Quando for cortar co ela passe um pouco de sab&o ou
parafina na faca para aumentar a durabilidade da lamina.
Reposicéo dafaca (diag 8;9)
Um redutor de velocidade de alta eficiéncia € adotado, entdo 0 mecanismo de seguranga
desce. Certifique que o berco da faca esté parado e estavel par afazer atroca.
Quando estiver desmontado a faca (diag 8), primeiro escolha inch mevement, e acione
(diag 4;9) para fazer com que o berco desca até o fim, solte os dois parafusos para
instalar a faca no lado esquerdo, entdo acione o “inch movemente” denov o para o berco
suba. Nesse momento desligue o motor, espere um minuto, e entdo confirme que a
correla tenha parado completamente para poder soltar todos os outros parafusos para
instalar a faca (diag 8;1), insira a chave no furo do eixo e gire a chave par a que a faca
entre no trocador, instale as duas al¢as nafaca (diag; 8;4), e entéo retire afaca
IMPORTANTE: 1 - Certifique-se do propdésito, ndo use o bot&o de modo errado.

2 — N&o coloque os bragos debaixo da faca ou os bragos de press&o.




Instalagdo da faca (diag9)

Primeiro confirme que o motor esta desligado e a correia esteja parada. Ent&o coloque a
faca na madeira de inverter faca, aperte a madeira e faca juntos para a posicdo de
instalacdo retire as alcas e gire a chave colocando a faca em sua posicdo no berco e
prenda o parafuso. Abaixe a faca para se certificar que a faca estgja no trilho e por fim
coloque 0s outros parafusos. Preste atencéo na posicdo e nainclinacéo dafaca.

Ajuste da Faca

Toda vez que instalar uma nova faca, ou uma faca antiga afiada, ajuste manuamente a
alturado berco para gustar a profundidade de corte dafaca.

Procedimento de gjuste:

1 - A méaguina deve estar em posi¢do de troca de faca: pare o motor principa (diag
4;2), coloque a chave na posicao “Knife replacement”.

2 — Se certifique da profundidade de corte e a gjuste girando o botéo no fim do eixo de
movimentacao.

O eixo excéntrico também pode ser gjustado (diag 1;9) na parte traseira da maquina.
Esses gjustes devem ser feitos quando a faca estiver gasta e ndo cortando como o
esperado.

Quando a faca estiver gasta de 18 a 30mm, use a segunda fileira de furos para os
parafusos. Quando o0 desgaste atingir. Essa segunda fileira a faca deve ser trocada.
Quando for colocar uma faca nova, gire 0 eixo excéntrico no sentido antihorario. Para
fazer com que o came va para a posi¢ao de saida da faca, prenda com a primeira fileira
de seguranca estiver danificado ele precisa ser substituido.

2 — Parte de presséo do papel (diag 5;14).

A garra é elevada (diagb;7) pela mola de retorno (diag 5;11), e abaixada pelo pistdo do
tanque de dleo (diag5;13) que empurra o bloco deslizante (diag5;12) direito, o bloco
deslizante esquerdo é movimentado pelo haste inferior (diag 5; 10), a haste da barra
(diag 5;8) desce e pressiona 0s materiais que serdo cortados.

Quando for cortar materiais macios, uma mesa plana pode ser colocada embaixo da
barra (diag 14), quando ela ndo € usada deve ser desmontada e colocada no gabinete
elétrico (diag 22).

3 - Parte hidréulica (diag 1,5,11).

As pecas hidraulicas estéo instaladas no pé direito da maquina, incluindo a bomba, a
valvulade controle, o tanque de 6leo e €tc.

De acordo com o diagrama hidraulico (diag 11) depois da maguina ligar a bomba é
acionada por uma polia/correia movimentada pelo motor principal, o 6leo flui pelo
filtro até a bomba, volta para o tanque de 0Oleo através da vavula reversora e a vavula
de retencéo.



Se pisar no pedal, o circuito hidraulico original serd interrompido pela vavula de
retencdo, o dleo fluira pelo cento do tanque de 6leo, e empurra o bragco do pistéo para
cima. Quando a pressdo aumenta, parte do 6leo volta flui de volta para o tanque pela
vavula de sobre fluxo. Soltando o pedal, as vdvulas voltam a posi¢éo inicial, o 6leo
volta para o tanque através da vavula deslizante magnética e a vavula de retencédo
dedlizante, ndo ha pressdo no sistema hidraulico e a barra de pressdo volta a posi¢éo
original.

Quando os dois botbes de corte (diag 1;13) sdo pressionados a vavula de reversdo é
ativada e o circuito hidréulico inicia € retornado, a ag¢do inicial € a mesma da que
ocorre quando se pisa no pedal. Depois de a pressdo subir até determinada valvula 6leo
é injetado no pistéo e a pressdo vai aumentando até um determinado valor, acionando o
relé de presséo (diag 11;7) entdo o berco da facatrabalha e o corte éfeito.

A vévula de sobre fluxo (diag 11;3) é utilizada para controlar a pressGo maxima na
barra de pressdo do material. Depois que o valor € gustado, se houver pressdo
excedendo esse val or, parte d 6leo flui de volta do tanque, fazendo com que a pressao se
guste.

Geramente a pressdo deve ficar nafaixa de 4~10 MPa, 0 excesso ndo € permitido.

780 92 115 130 137 155 176
10. 12MPa 13.5MPa 13MPa 15MPa 16MPa 17Mpa
5M Pa

De outra forma, alguns componentes hidraulicos serdo danificados. Se menos que 2

M Pa ndo puder ser atingido no corte automatico.

Os valores de pressao para cada vavula sao mostrados no diagrama 9.

Quando o valor de pressdo para cada valvula for gjustado, deve ser feito d e cima para
baixo. Se a parte de traz do papel precisa ser pressionada, gire a chave para “no

cutting”e pressione os dois botdes de corte, entdo o sistema hidraulico fard com que a

barra desca e pressione o papel.

4 — Parte impulsora do papel (diag 11,12)

O impulsor de papel na mesa de trabalho é uma parte importante para assegurar a
precisdo na direcdo vertical. As quatro rodas nas extremidades do impulsor, ficam

préximas ao aparador do papel em dois lados da mesa e trabalham verticalmente, o que

assegura precisdo na direcdo vertical. As quatro rodas nas extremidades do impulsor e
da mesa podem ser gjustado pelo parafuso na haste. Antes de gjustar, solte o parafuso

da haste no sentido anti -horario para levantar o casco do impulsor e aumentar o angulo.

O contrério também funciona. Depois do gjuste prenda o parafuso da haste, a castanha
M24 o parafuso trava e aperte o0 parafuso.

O gjuste de paraelismo (diagl2) pode ser feito através de um parafuso haste no pin

debaixo da mesa de trabalho. Antes do gjuste afrou xe o parafuso de conexdo assento da
castanha embaixo da mesa, a0 mesmo tempo, afrouxe o parafuso de conexdo assento da
castanha embaixo da mesa, ab mesmo tempo, afrouxe o assento da castanha embaixo da
mesa, a0 mesmo tempo, afrouxe o parafuso no prendedor da roda, entédo agjuste o
paralelismo e aperte os parafusos.




O desgaste embaixo das guias faz com que 0 espaco entre as guias e os trilhos aumente.
Isso afeta a precisao vertical do impulsor. Entdo gjuste esse espago quando necessario.
As posi¢des limite do impulsor sdo ambas controladas por chaves. Uma chave para o
limite traseiro, duas para o frontal. Nas frontais, a primeira € usada quando € instalada
mesa plana embaixo da barra de pressao.

Uma almofada de ar é embutida na mesa, se necessaria, ligue a bom ba de ar (“air
pump”diag 4;3). Quando matérias empilhadas sdo empilhadas sdo colocados na mesa,
devido a amofada de ar, eles pedem ser movimentados facilmente. Para assegurar a
precisao do corte, quando o corte for comegar a bomba de ar desliga.

Nota: abombade ar so liga quando o motor principal liga.

5 — Ajuste do motor principal (diag25)

Quando gjustar a tensdo do triangulo adesivo da bomba de 6leo, primeiro solte ambos
GB5783M12x60 e castanhas GB6170M 12x 60, gire o parafuso quadrado ao contrario,
o tridngulo deve ser apertado. Quando ajustar para a posi¢ao desejada, a placa no motor
deve ser gjustada para que as distancias entre as bordas e os pés da maguina sejam as
mesmas. Aperte os paraf usos.

IV - Principio de Controle

Diretrises: Essamaguina é trifasica AC 380V, 50 Hz. A tensdo do circuito de controle é
AC 220V, aembaagem Y C, avavulasolendide YVI magneto YVZ do brago dafacae
solendide YV 3 dabomba de ar sdo 24V, o sensor fotoel étrico de seguranca e ACISV.

1 — Motor principal IM composto de circuito liga-desliga com o contador ACKM1 e
botbes SB1 e SB2.

2 — Bomba de ar 2M composto de circuito liga — desliga com o contraste ACKMZ e
manopla SA4.

3 — Processo de alimentacdo répida do papel: puxe a manivela de micro guste, SB3
fecha, a cabegca de toque liga, o contador ACKM3 liga, o alimentador funciona
rapidamente no sentido da faca a 40mm (100mm com a mesa plana), a chave 2XK,

4XK desliga. Contador KM6 solta, chave de controle SB3 ndo funciona para alcangar o

limite frontal. Pressionando SB4, a cabeca de toque liga, contador ACKMA4 liga, o
alimentador de volta rapidamente, a chave 5XK desliga e a cabeca de toque também

dedliga.

4 — Processo de corte manual:

Com o motor roodando, pressionado SB5 e SB6 o relé KA3 — 2 (liga), solendide YU1
fecha, a barra de presséo desce rapidamente. Quando a barra toca o material o relé UC

trabalha, contatores KM4 e KM5 fecham (indicando a lampada HAZ ligada); KM5 -Z1
fecham Y C1 liga. Quando a faca chega embaixo, a chave 8XK liga, entdo SB5 e SB6

para de funcionar, a chave 6XK fecha, o contador KM5 e relé KA3 abrem. A solendide
YUL1 e aembreagem Y C1 abrem. O processo de corte esta compl eto.

5 — Funcdo da chave SAZ

a-— corte — sistema normal

b — troca de faca — motor principal e controle de energia desligados.

¢ — movimentagdo “inch” (polegadas — a embreagem pode ser movida por polegada.

7 — Funcdo da chave SB5



a— Quando afaca desce, se KB estiver desligada, o material serd pressionada pela barra
e pressionando SB7 a barra e a faca sobem.

b — Se o botdo “inch moviment” é pressionando girando a castanha hexagonal em cima
do polia da correia a faca sobe e a maguina pode comecar o ciclo novamente.

2 — Controle de energia.

1 - 220V AC que vem transformador vai para o controle de circuito e PLC.

2 - 18V AC vem do transformador e vai paraa protecdo fotoel étrica.

3 - 28V AC vem do transformador, passa pelo retificador em ponte e alimenta YU,
TV2,YV3eosYC.

3 —Principio do display digital (diag 3).

knife rear 0168.00 >
knife front 0158.00 SET
<

press  to convet unit system
press SET to make calibration operating

1 - Display eteclas de corregéo.

Esse display mostra as seguintes informagdes. operag 80, defeito, tamanho da faca
frontal etrazeira.

2 — Depois que a maguina liga, a operacdo inicial é feita de acordo com o que esta no
display, normalmente o que esta acima € 0 que vai ocorrer. 1sso quer dizer que a
maquina pode rodar. Se as informagBes ndo aparecem pressione “SET”, e o display
mostard 0 motivo do erro, entdo descrubra o que acontece e resolva, entdo pressione
“SET” para e recomece.

3 — Para fazer calibracdo pressione “SET”e segure por dois segundos, entdo o display
mostrara as referéncias de calibracdo. Entre o valor com as setas e pressione “SET”
paragravar.

4 — Pressionando e segurando a seta para cima o sistema de unidades pode ser usado.

4 — Protecdo Fotoel étrica.

Espaco minimo entre os feixes de lut: 38mm
Resolucéo: 50mm

A protegdo é localizada na parte frontal da méquina.

V - Instalagéo e teste da Maquina

Depois de receber a maquina. Quando levantar a maquina, desmonte a caixa. Verifique
as pegas de reposi¢do e a maquina. Quando levantar amaquina, primeiro levante a mesa
de trabal ho.

A maguina deve ser instalada em chdo firme (veja o diagrama 21) Cheque o nivel da
maquina, se ndo estiver nivelada gjuste nos pés da maquina insira a mesa de trabalho
pela entrada por tras e coloque o suporte (diag 1;23), gire os dois parafusos (diag 1 ; 24)
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atras do bloco de registro para fazer com que o bloco frontal se aproxime do corpo da
maquina.

Ajuste o nivel da mesa de trabalho ( diag 1;21). Prenda a mesa de trabalho. Vea o
diagrama 20 e 21 paralevantar e instalar a maquina.

Para que o sistema de controle elétrico funcione corretamente, a méaquina necessita de
aterramento.

Quando a maquina estiver instalada e testada, pressione a chave de alimentacdo (diag
4;10), aperte o botdo do meio (diag 1;15) e observe o impulsor de papel. Se ele se
mover paratraz significa que afase esta correta e se ele se mover para frente que a faca
estainvertida.

2 - teste

ligue a alimentacdo (diag 4;10), gire a chave para “cutting/knife replacement” (diag
4;5), desmonte a tampa principal, gire a castanha hexagonal para fazer com que a faca
desgca algumas vezes e cheque se tudo funciona corretamente. Cheque manua mente
todo o funcionamento. Mude a chave para “cutting”, ligue o motor, pise no pedal,
aperte os botdes de corte e se tudo estiver normal o trab alho pode co megar.

VI - Verificagdo, Manutencéo e Cuidados.

Para um bom funcionamento e prolongar a vida da maquina, ela deve ser limpa e
lubrificada sempre.

1 - Lubrificagéo.

Os pontos dos diagramas 22, 23, 24 devem ser |ubrificados
1 — use 6leo mecéanico N46 para pontos de 6l eo.

2 — use graxa de litio 3# para pontos de 0Ol eo.

3 — 6leo N320 para o redutor de velocidade.

2 — Manutencdo e Cuidados.

1 - antes de cada turno, as partes principais devem ser checadas e lubrificadas.

2 — Depois de cada turno amaguina deve ser limpa.

3 — A cada duas semanas deve ser feita umarevisao geral.

4 — Cubraamaquina se ndo for usar por longo periodo.

5 — Quando a maquina for desmontada usar somente ferramentas e operacdes indicadas.

3 — Escolha do 6leo hidréaulico.

1 - Temperatura aceitavel de trabalho = 5~350C

2 — Temperatura do 6leo: 10~650C

Para temperaturas abaixo de oC use o0 6leo L -HV22, entre 20~300C use L-HV 32. O
0leo deve ser trocado sempre. O volume de Oleo € de 32L. A primeiratroca € com 200
horas e depois a cada 6 meses.

V11 — Boletim de Seguranca.
Este boletim inclui as mais importantes informacdes de seguranca da Guilhotina.
1 — Essa Guilhotina pode machucar pessoas entéo as instrugdes devem ser seguidas para
evitar acidentes.
2 — Essa maguina é normalmente utilizada para cortar papel. Para outros materiais ndo
especificados pel o fabricante a fabrica ndo se responsabiliza por danos.
3 - O operador deve ser qualificado
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4 — Cabelos compridos devem ser presos e ndo usar joias ap operar a magquina.

5 — A maguina necessita de aterramento

6 — O software da maguina ndo deve ser modificado, equipamento de seguranca devem ser

utilizados.
Distancia 80 100 125 140 160 200 250 315 400 500
central um 0 0 5 0 0 0 0 5 0 0
mm m
Lubrifique 1.6 2.7 47 5.8 8.8 16 28 50 85 160
LL 6 7 7 8 8 6 8 0 5 0
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Diagram 12 driving schematics of paper impeller

L=

s

Lomoter 2. back bearing holdsr 3 serew bar 4. paper impeller
5. froat bearing holder 6. big gear 7. small goar M e |
5. shafl holder 14, handle 110 pholoelectric encoder 120 brake
L ogwitch JLEW-Atbrake) B4, gwileh TLXE- A (hack off)

N Afadvancel  1e, nut seat 17 magnet 185, reference Hall swithes

usting shult
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Lista de andlise de dificuldade e determinagdes

Dificuldade

Andlise derazdo

Determinacdes

Protecdo fotoel étrica é descontrolado,
luz vermelha é em enquanto cortando
efetuardo.

Alinhamento de luz ndo esta
correto, diodle ou tiode estédo
soltos.

Distancia focal iluminante esta
incorreta, é interferido através
deluz difusa.

Dadjust a posicéo de
caixa fotoelétrica, arge a
provisdo de poder ou fixe
lente, diodo ou triode.
2)special observacoes.
para assegurar a maguina
corre bem, 0s usuarios
tém que manter o poder
provisao voltagem
estabulo, a voltagem pode
ser flutuada antes de =5%,
caso  contrario,  que
dificuldade acontecera.

A protecio de photoeletric €
descontrolada, e as exibigdes claras o
tempo todo.

1) a parte integrada na tdbua
elétrica na caixa fotoelétrica é
parte estragada, ou outra é
estragada.

Cheque e  replance
integraram parte ou outras
partes.

Turm fora o interruptor
fotoel étrico, naguele
momento, ndo trabaha
este dispositivo, assim o
operador deve ter
cuidado.

Com a operacdo de duas méos,
alcanca a barra segurando, mas afaca
ndo pode trabalhar e o corte que
indica claro ndo mostra para nada.

Pressdo hidraulica ndo acanca
0 valor avaliado do
revezamento de pressao.

O remexa interruptor LX511 do
revezamento de pressdo nado
acende ou € estragado.

Ajuste a pressdo mais de
2.5Mpa

Regjuste a posicdo de
remexa interruptor LX5-
11, e firme ou substitua o
interruptor.
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A cama de faca ndo para ao ponto de
topo.

A posicito do remexa
interruptor € inadequado (a faca
na caixa motriz € mais alta que
o interruptor).

O espago no clutch é muito
grande assim a forca de frelo é
inadequada.

Ajuste a posi¢ao
sacudindo de remexa
interruptor para parada de
faca.

Ajuste 0 espaco.

Substitua o0 pedaco de
friccéo.

O pedaco de friccdo na

embreagem esta fora usado.
Parafuso de seguranca de cama de Faca ¢é jgum usado, Esfagueie shoud sga
faca esta quebrado sobrecarregou. grinded (freglientemente)
Os cortes de cama de faca abaixo mas (1) a pressdo presente no ()Preset a  pressdo
a bara segurando ndo aperta revezamento de pressdo € muito (aproximadamente 2

firmemente, ou a barra segurando e a
cama de faca estdo correndo ao
mesmo tempo para causar a diferenca
grande dos assuntos cortantes.

baixa de forma que a barra
segurando reduz sem apertar
firmemente.

(2) ha circuito curto no
revezamento de pressdo de
forma que edes estdo
trabalhando ao mesmo tempo.
(3) o conglutinates de contactor.

Mpa) de acordo com as
exigéncias. Regulando a
vdvula micro-gjustando
de revezamento de

pressao.
(2)Replace o remexa
interruptor no

revezamento de pressao.
(3)reploace o contactor.

Barulho hidraulico € muito ato, e rge
gue segura barra corre lentamente,
assim eles ndo podem acancar a
determinada pressao.

(1) a consisténcia de Oleo
hidraulico é espessura de tooo
(especialmente em inverno),
para efetuar sua velocidade
fluindo e causar isto correndo
lentamente.

(20 também had  mush
desperdicam fora da rede de
filtro, e esmagou seriamente
assim causa barulho.

(3) aflija vazamento acontece
na enseada de bomba de forma
que la é muito ar borbulha no
0leo hidraulico.

(4) o nivel de Oleo é muito
baixo, ha bolha de a na
enseada.

(1) Replance o Oleo
hidraulico de consisténcia

mais magra (vga a
Instrugdo  No  servigo
manual).

(2) filtrado o dleo
hidraulico, remova todo o
desperdicio de sujeira, e
limpe a dois rede de filtro,
substitua o] Oleo
hidréaulico.

(3) firme o término da
enseada de 6leo uma vez
mais.

(4) some o dGleo alinha de
stanted.
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Com a operacdo de duas méos,
acontece nada (meios que a barra
segurando e cama de faca nédo
trabalha, mas a barra segurando pode
correr pisando no pé pedal).

(1) a cama de faca ndo mente ao
ponto de topo, O remexa
interruptor perto da roda de
mosca ndo desconecte, resista a
roda sacudindo.

(2) o remexa interruptor €
bloqueado, ndo devolve ou
danifica.

(3) o revezamento fechou fora,
mas ndo liberta.

(4) a tomada de poder de
vavula de solendide esta solta.

39

(1) faca para ise do
interruptor de polegada
movimento, eleve a cama
de faca a0 ponto de topo
para separadamente a
roda  sacudindo do
interruptor. Se isto
geramente acontecer,
vocé deveria gustar a
roda sacudindo do remexa
interruptor para por a
cama de faca ao ponto de
topo.

(2) confira e conserte o
remexa interruptor, e
some aguns lubrificando

Oleo fazer isto giram
Suavemente.
3 substitua o]
revezamento.

(4) confira e reeepair a
vavula de solendide,
firme a tomada de
provisdo de poder.



A cama de faca corta sem tensao ou
dedliza

(1) o espaco na embreagem €
muito grande.

(2) o espaco de chupar panela
no ima e muito pequeno.

(3) vara de topo motriz é
bended

(4) noz ao término de cabo de
lombriga esta solta (a talha de
cinto)

(5) cinto de tridngulo esta solto
e deslizamentos.

(6) a voltagem é muito baixa,
de forma que a forga chupando
nao € bastante.

(1) guste o espago do
pedaco de friccdo de
acordo com 0 servico
manual .

(2) guste o0 espaco da
panela chupando no ima
de acordo com o0 servico
manual .

(3) guste ou mude vara
de topo

4) desmantele a
cobertura da talha de
cinto grande, e firme a
noz M136 1.5.

(5 guste o assento de
motor, e enrijeca 0 cinto
de triangulo para
satisfazer para as
exigéencias.

(6) para instalagbes
elétricas exteriores de
provisdo de poder, leve
seguranca mede para
manter a voltagem na
méquina firme. Confira se
a voltagem de poder
retificada é normal, se
ndo, por favor, confira e

conserte 0 poder
retificando.
A méaquinando comega. (1) a provisdo de poder é fora (1) recupere para prover
ou o distribuiting encaixotam poder.

paradas.

(2) o circuito exterior na
méquina é fata de fase, o
britador de circut nas paradas
de gabinete de eletric.

(3) tubo de seguranca de
circuito de controle esta fora
borm.

(2) confere se 0 poder no
circuito exterior for fata
defase.

(3) depois de consertar,
mude o tubo de

seguranca.
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Rotina de cheque de seguranca depois de troca cotidiana e substitui¢éo de faca
Data: dia de més de ano

Maquina e seu modelo | Noseia. |

O nome de fabricante

O nome de usu&rio

O endereco de usuério

Estabel ecimentos de seguranca Informac&o conferindo e medidas ser levado

Dispositivo protetor photoel étrico

Dispositivo de embreagem de freio cortante

Dispositivo cortante operado por maos dobro

Cobertura de seguranca

Unico agiu func&o protetora

Operador: administrou por

Nota: 1. O operador qualificado antes de que deveria ser treinado pode fazer este
trabalho.

2.1f na anterior seguranca conferem qualquer de um estabelecimento ndo pode obter a
exigéncia, o operador tem que informar isto a pessoa que toma conta e deixa de usar
esta maquina imediatamente.

3. Se no anterior cheque de seguranca qualquer de um estabel ecimento ndo puder obter
a exigéncia, o operador tem que informar isto a pessoa que toma conta e deixa de usar
esta méaquina imediatamente.

4. A anterior lista deve ser assinada pela pessoa gue toma conta para este trabalho para
monitorar o funcionamento feito prosperamente.
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PS.: Como duas listas séo tragadas para sua referéncia, e eles podem ser projetadas por
VOCES para seu arquivo.

Desciption Especificacbes Un Qt Observagtes

M aquina principal Jogo 1 Instalado em caixa de
embal agem grande

Mesa de Trabaho Jogo 1 Instalado em caixa de
embalagem grande

Mesa assistente Pc @1 Instalado em caixa de

(esquerdo e direito) embal agem grande

Alinhamento de borda Pc 1 Instalado em caixa de

comovente (direito) embalagem grande

Alinhamento de borda Pc 1 Instalado em caixa de

(direito) embalagem grande

Alinhamento de borda Pc 1 Instalado em caixa de

(esguerda) embalagem grande

Freio do papel Pc 2 Instalado em caixa de
embalagem grande

Freio do papel dianteiro Pc @1 Instalado em caixa de

(esguerda e direito) embalagem grande

Suporte para mesa Jogo 2 Instalado em caixa de

trabalhando embalagem grande

Faca Pc 2 Em maquina principal e caixa
de pakcing

Bastéo cortante L: 130 Pc 6 Maguina principa e caixa
empacotando

Chave de  soquete, Pc @1

manivela

Manga 30#19# Pc @1

Controle para instalagéo M12*105 Pc 2

defaca

Aplicador de dleo e Pc @1

Aplicador de graxa
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@1
@1
@1
@1

Straight de cruz Pc @1
atarraxam passeio
Torcedura gustavel 12cun Pc 1
Torceduramorta dua 14-17 19-22 41 Pc @1
Torcedura  hexagona 5 #6 #8 #10 #12 #14 #16 # Pc @1
interna
Torcedura de Pc 1
excentricidade
IR passam aferro tédbua Pc 2
Elétrica escovam Pc 2
Ebonite fundem ligacéo Pc 2
Ebonite seguranca M5*15 Pc 4
paraf uso
Parafuso hexagonal M12*50 Pc 2
interno
Exterior hexagonal com M10*22 Pc 23
lavadora
Parafuso hexagonal M10*30 Pc 5
exterior
Parafuso hexagonal M12*30 Pc 4
exterior
Parafuso hexagonal M12*55 Pc 2
exterior
Corssroud parafuso M5*10 Pc 2
Gaxeta plana maior ¢12 Pc 2
Gaxeta plana ¢12 Pc 4
Gaxeta plana ¢10 Pc 5
Gaxeta de ¢12 Pc 2
elasticidade
Parafuso de cabo Pc 1
Parafuso de Pc 3
seguranca
O. tipo de andl 80*3. 1 80*3. 5 70*3. 1 Pc 9
12*%2.4-245%3.116*3. 4-3
Tébua urgente Jogo 1
magnética
Esfagueie mudador Jogo 1
Servico manual Pc 1
Interruptor de golpe LX19K-B Pc
Arglebola Pc 10
Anéis estacionarios N025-38 Pc 1
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@1
@1
@1
@1

Transporte 0] S#12# Pc 2
proprietério

T torcedura Pc 4
hexagonal

Traficante de folha Pc @1
Tubo dear 55CM 65CM Pc 1
Fuja parafaca M12*24 Pc @1



@1
@1

