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MAQUINA DE CORTE

Operagéo, Lubrificacdo e Tratamento

Antes de operar a maquina, leia esta pagina cuidadosamente.

INSTRUGOES GERAIS

Quando for utilizar a maquina, ndo esqueca de seguir os procedimentos basicos de seguranca.
Leia cuidadosamente todas as instrugdes antes de utilizar amaquina.
Leia todas as instrugbes, cuide desse manual e utilize-o como referéncia sempre que necessario.

Antes de operar a maquina, confirme se todas as especificagdes relevantes de seguranga estao adequadas as
especificacdes e normas técnicas.

#Amaquina nao deve ser operada sem seus dispositivos de seguranca.

#A operacgéo do produto deve ser feita por pessoas com treinamento adequado. O uso indevido da maquina
pode causar ferimentos graves.

#Se houver contato do 6leo lubrificante com os olhos ou a pele, lave com agua gelada em abundancia. Se
shouver ingestao, procure auxilio médico imediatamente.

#Reparos, adaptagdes ou manutencdo s6 devem ser realizados por técnicos com treinamento adequado.
Manutengéo e reparo em equipamentos elétricos deve ser conduzido apenas por pessoas qualificadas. Se
algum componente elétrico estiver danificado, paralise imediatamente e desligue o equipamento.
Amaquina ndo deve ser posicionada proxima a uma fonte de ruido, tais como maquina de solda ultra-sénica e
outros.

#A maquina so deve ser operada com o cabo de forga e conectores apropriados e também com aterramento
adequado.

#A maquina deve ser utilizada apenas para o proposito ac qual foi desenvolvida. A utilizagéo do produto sem
seus acessorios de seguranga nao é permitida.

#A Sun Special ndo se responsabiliza por qualquer dano causado por alterages néo autorizadas no produto.

FUNCIONAMENTO COM SEGURANCA

O produto é equipado com uma lamina afiada. Sempre mantenha suas maos longe da
lamina e utilize as alavancas e manoplas quando a maquina estiver em uso.

«Quando a maquina néo estiver sendo utilizada, o protetor da lamina e o calcador deve estar na posi¢éo mais
baixa.

«Quando a maquina estiver em operagao, o pé calcador deve estar na altura suficiente para permitir o corte dos
teécidos.

oPara evitar risco de choque elétrico, ndo abra a caixa de terminais do motor nem toque
nos componentes montados dentro da caixa de terminais.

ePara evitarrisco de choque elétrico, nunca opere a maquina sem o aterramento adequado.

ePara diminuir o risco de acidentes ou danos nos componentes elétricos causados por uma descarga
elétrica, desligue a maquina antes de (des)conecta-la da tomada.

e«Sempre carregue o produto pela alga de suspensao.

eLimpe a maquina periodicamente.
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Antes de operar a maquina, leia esta pagina cuidadosamente.

Antes de operar o motor, assegure-se de que atensao e corrente de abastecimento elétrico sejamamesma que
a estampada na placa de nome.

Preencha o copo de 6leo. Pressione o botao de giro e gire a maquina em algumas revolugdes manualmente
para verificar se a faca se move facilmente.

AVISO
Esta maquina é equipada com uma faca afiada. Mantenha sempre as méos afastadas da area da faca. Use as
alavancas e algas de controle somente quando operar e manejar a maquina.

TRATAMENTO DA MAQUINA

Use o tubo de ar com protegGes oculares adequadas e retire os fios do motor e do apontador duas vezes por
semana. Remova a capa sobre o ressalto e limpe os fios em torno do mecanisma do parafuso no apontador uma
vez por semana. Remova a faca e limpe as Iaminas com o limpador de ranhuras uma vez por dia. Para proteger
de acimulo indevido de fios, néo lubrifique os roletes de placa. Se os roletes prenderem, remova-os da placae
lave- 0s com solvente de limpeza.

AVISO
N&o opere o apontador sem a faca na maquina ou o apontador danificara.

PARA AFIARA FACA

Retire a maquina do local. Diminua a presséo do pedal por meio da alavanca de pressao do pedal localizado
préximo a maquina que opera a alga. Pressione a alavanca de liberacéo para baixo com uma pressao lenta e
firme para engajar o mecanismo de afiamento. A ag&o muito rapida da alavanca pode trava-la. Se isto ocorrer,
erga a alavanca de engate e inicie novamente. Depois de algumas tentativas, vocé sentira a presséo
operacional correta.
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INSTRUGOES DE AJUSTE

Antes de fazer o corte, preencha o reservatério de 6leo e empurre o botéo e gire-o por algumas voltas com a
mao para ver se a lamina se move livremente. Se a lamina nio se mover, o-afiador esta provavelmente
destravado. Retorne o afiador para posigéo de travado

Conecte o cabo de forga da maquina.
Se o equipamento néo estiver em uso por algum tempo, ligue e desligue 0 mesmo por algumasvezes antes da
operagao para aquecé-la e lubrificar a maquina adequadamente.

#Lubrificagéo

Mantenha o reservatorio de dleo sempre no nivel.

#AfiaraFaca

Posicione o protetor de lamina e o pé calcador na posi¢cdo mais baixa. Alamina nunca podera ser afiada durante
ocorte.

Acione a alavanca do afiador, a qual estd localizada no lado oposto & manopla de operagéo.
Isso ativara o afiador que se movera para baixo e depois para cima afiando a lamina.

IMPORTANTE: N&o ative o afiador sem uma faca na maquina, sendo a mesma sera danificada.
Nao desligue o motor enquanto o afiador estiver se movimentando.

#Manutencao do equipamento

Limpe a maquina periodicamente removendo todos os residuos do motor e do amolador pelo menos duas
vezes por semana dependendo do seu uso. Use dculos de seguranga durante a limpeza. Limpe também o
mecanismo de rosca do afiador ao menos uma vez por semana.

Removaalamina e limpe o seu encaixe todos os dias em que a maquina é utilizada.

Evite lubrificar a maquina em excesso para evitar o aciimulo de residuos.

#Trocando aFaca

s Trave o afiador, leve o pé calcador para o ponto mais alto e deite a maquina na posicao horizonta

sPressione o botao de rotagéo e gire-o até que a lamina va para a posi¢do mais baixa

»Solte a porca de travamento com a ferramenta adequada, remova a lamina e limpe o seu encaixe

elnsira a nova lamina no encaixe, ajuste-a junto com a porca de travamento e aperte a porca
adequadamente.

«Verifique se alamina se move livremente ao girar o botéo de rotagéo.
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Problemas Causas Possiveis

Solugdes Possiveis

Roldana da fricgdo (01-01-02-01)
esta lubrificada

Limpe a roldana

Afiador ndo funciona Roldana de fricgéo (01-01-02-01)

esta danificada

Substitua a roldana

Nao ha graxa

Substitua a mola

Afiador desce facilmente N&o ha graxa

Remova o parafuso (01-02/No.36)
e aplique graxa na abertura

Correia (00-5) esta danificada

Troque a correia

Correia nao aciona o afiador

Maquina néo corta

Ajuste o parafuso (02-02-7)

adequadamente T s U i -
Lamina esta danificada Substitua a lamina
Lamina nao esta alinhada na Ajuste os tensores
vertical (01-02-03 efou 01-02-04)
Motor nao esta conectado Ligue o motor na tomada
. Tensao de alimentagao ndo esta Verifique a tensdo de

correta

alimentagao

Motor nao funciona
Cabo de forga é muito longo

Use o cabo fornecido

Motor nao esta aterrado

Conecte o cabo terra

Encaixe da lamina (02-01) esta
danificado

Substitua o encaixe da lamina
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Chave allen p/
maguina de corte

181C2-2
Lixa p/ Eastman

==

B1C1-2
Limpa Trilho
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