FERRZRI

Certificado de Garantia

Assegura-se a este produto garantia contra qualquer defeito de material ou de fabricagdo que nele
se apresente no periodo de 1 ano, contado a partir da data de aquisi¢ao pelo consumidor final.

Os servicos de garantia a serem prestados sdo restritos unicamente a substituicdo ou conserto
gratuito das pegas defeituosas, desde que, a critério de um técnico credenciado, for identificado
defeito de fabricagdo, constate-se falha em condigdes normais de uso, durante a vigéncia desta
garantia.

Agarantia torna-se nula e sem efeito se este produto sofrer qualquer dano provocado por acidente,
agentes da natureza, desgaste natural das pegas e componentes, uso abusivo ou em desacordo
com as instrugdes de utilizagdo fornecidos com este produto, defeitos ou danos causados pelo
descuido do usuario no manuseio, apresentar sinais de violagéo, ajuste ou conserto por pessoas
ndo autorizadas ou adaptacdes.

A garantia ndo inclui consumiveis como, por exemplo, combustiveis e/ou lubrificantes. Sera
considerada nula a garantia se este certificado apresentar rasuras ou modificagdes.

Os servigos acima mencionados, somente serdo prestados nos locais autorizados e indicados pela
Ferrari. O proprietario se responsabiliza pelas despesas e riscos de transporte (ida e volta) do
produto a esses locais. Caso ndo haja esse servico em sua localidade, o proprietario se
responsabiliza pelas despesas e riscos de ida do produto aos locais autorizados pela Ferrari e as
despesas e riscos de transporte de volta do produto ao proprietario, € de responsabilidade da
Ferrari.

O certificado, devidamente preenchido pelo revendedor, deve ser apresentado juntamente com a
respectiva nota fiscal de venda em qualquer caso de reclamacéo.

A Nota: A garantia torna-se nula se o equipamento for devolvido sem seus respectivos acessorios,
descritos na embalagem ou no manual.

Acesse também nosso site: www.ferrarinet.com.br e conheca toda nossa linha de produtos.

Observagao: Caso nao haja Servigo Autorizado em sua localidade, favor ligar para o telefone
(11) 2105-7500, ou acessar o site: www.ferrarinet.com.br

Nome do Comprador:

N°. Da Nota Fiscal: Data: /| N° de Identificagédo*:

Assinatura e Carimbo do Revendedor:

*Nota: o nimero de identificacdo encontrasse na etiqueta do produto.

®

CARACOL Caracol Comércio de Maquinas e Ferramentas Ltda

FERRZRI

Fresadora

RDMM-7045 W

Parabéns,

Vocé acaba de adquirir mais um produto
com a qualidade Ferrari, empresa
preocupada em oferecer sempre
qualidade, honestidade e seguranga aos
seus usuarios.
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1. Avisos de seguranca

1. Leiatodas as instrugdes antes de utilizar esta maquina.

2. Mantenha as protegées no lugar e em ordem de funcionamento.

3.Mantenha a area de trabalho limpa, areas desorganizadas podem causar acidentes e lesdes.
4. Mantenha criangas e visitantes longe da area de trabalho.

5. Use trajes adequados, sem roupas largas, luvas, gravatas ou jéias que possam se prender as
partes moéveis, use protegao na cabega se tiver cabelos longos.

6. Use sempre protegao visual e também mascara facial contra poeira quando a operagéo soltar
muito pé.

7.Retire as chaves de ajuste da ferramenta antes de iniciar a operacéo.
8. Certifique-se de que a broca ou a ferramenta de corte esteja bem travada no mandril.
9. Evite partidas ndo intencionais.

10. Mantenha posicéo e estabilidade adequados a todo momento. N&o coloque seu corpo sobre ou
através da maquina em funcionamento.

11. Faga a manutengao das ferramentas com cuidado. Mantenha as ferramentas afiadas e limpas
para um desempenho melhor e mais seguro.

12. Nao opere esta maquina sob influéncia de remédios, alcool ou qualquer outro medicamento,
que possam alterar sua estabilidade fisica.

13. Use a ferramenta correta para o trabalho. Nao tente forcar uma ferramenta pequena ou um
dispositivo de fixagdo para fazer o trabalho de uma ferramenta industrial maior.

14. Certifiqgue-se de que esta maquina esteja elétricamente aterrada da forma correta.

15. Prenda a peca a ser trabalhada para evitar que ela gire com a broca ou com a ferramenta de
corte.

8. MANUTENGAO

1.Apos cada uso:

a) Desligue a chave de forga.

b) Retire as ferramentas de corte, limpe, lubrifique e guarde-as em seus respectivos estojos.

c) Comuma escova de cerdas duras, remova todos os cavacos.

d) Com um pano, limpe o excesso de 6leo ou de fluido de corte deixado na maquina.

e) Lubrifiqgue os pontos, aplique graxa ou 6leo leve em todas as partes metalicas sem pintura para
evitar corrosé&o.

f) Cubra a maquina para evitar contaminagao por poeira ou sujeira quando nao estiver em uso.

2. Manutencgao diaria:

a)Abastecga o tanque de 6leo até o nivel correto antes de cada uso.

b) Verifique o aperto dos parafusos que prendem o cabegote no local.

c) Se houver superaquecimento ou ruidos anormais, pare a maquina desligando-a da rede elétrica
imediatamente para verificar se ha falta de lubrificagdo, ajustes errados, ferramentas de corte ndo
afiadas ou outras deficiéncias. Corrija qualquer problema antes de reiniciar o trabalho.

d) Mantenha a area de trabalho limpa.

3. Manutengao semanal:
a) Limpe e recubra o fuso com 6leo.
b) Verifique a lubrificagdo das pegas deslizantes da mesa. Aplique graxa leve se necessario.

4. Manutengao mensal:

a) Ajuste a precisao dos cursores dos avangos transversal e longitudinal.
b) Lubrifiqgue os mancais, a rosca sem-fim e o eixo da rosca sem-fim com graxa leve.

Obs.: Sempre utilize ferramentas adequadas para manutengio da sua
maquina.



7.IDENTIFICACAO DE DEFEITOS (continuagao)

5. E sentida vibragao e irregularidade na superficie de trabalho durante a operagio:

a)Afolga do mancal do fuso esta muito grande - Ajuste a folga apropriadamente.

b)Afolga da placa deslizante € muito grande —Ajuste a tens&o do parafuso.

¢) O mandril esta solto —Aperte o mandril.

d) Abroca ou a ferramenta de corte esta cega. — Afie ou substitua. Ndo se esquega de usar fluido de
corte para preservar a vida Util da ferramenta. Obs.: O desempenho da maquina pode ser reduzido se
forem utilizadas ferramentas desgastadas ou de ma qualidade.

e) A peca de trabalho n&o estéa presa firmemente. — Verifique os grampos ou a morsa que vocé esta
utilizando para garantiro aperto adequado da peca a ser trabalhada.

6. O micro-avanco nao funciona com suavidade:

a)Aembreagem pode estar solta — Verifique e aperte se necessario.

b) O parafuso do volante pode estar solto — Verifique e aperte se necessario.

Apecade trabalho ndo é usinada com precisao ou esta desalinhada.

a) Desequilibrio devido ao peso da pega de trabalho — Verifigue se a pega de trabalho esta
equilibrada.

Isto podera causar desalinhamento comprometendo o resultado do trabalho. Procure corrigir o
problema equilibrando a pega adequadamente.

b)Amesa pode estar desnivelada — verifique o nivel da mesa nos sentidos longitudinal e transversal.

c) A maquina pode ndo estar estavel no piso — certifi que-se de que a maquina esteja montada
firmemente no piso.
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CARACTERISTICAS TECNICAS

MODELOS RDMM-7045 W
Capacidade maxima de furar em ferro fundido J 45mm
Capacidade maxima de furar em aco J 32mm
Capacidade maxima de fresar @ 80mm
Capacidade maxima de rosquear g 12mm
Curso vertical da arvore (altura maxima) 130 mm
Distancia maxima da mesa a arvore 450 mm
Distancia da arvore a coluna 265 mm
Cone morse 4
Numero de velocidade da arvore 6
Velocidedes 100 a 2800 rpm
Numero de velocidades do avanco da arvore 6
Velocidades do avanco arvore 0,02a24 mm/V
Inclinacédo do cabecote (esquerda x direita) 90°
Curso do cabecote 400
Avanco automatico no cabecote (vertical, para movimentar) sim
Avango automatico da mesa (longitudinal, para movimentar) sim
Tamanho da mesa 800 x 240 mm
Curso longitudinal da mesa 500 mm
Curso transversal da mesa 175 mm
Poténcia do motor 2 cv
Tens&o Nominal 220/380 Volts
Largura x altura x comprimento (maquina) 1300 x 1850 x 1000mr
Peso liquido aproximado 375 kg




1. Esta maquina pode ser usada para corte superficial, furagdo, fresagem e confecgéo de roscas.

2. Esta maquina é de 6tima qualidade, podendo ser operada facilmente e ndo é limitada somente a
operadores experientes.

3.Aoperacgéo de furar e fresar pode ser feita por dois métodos:
1) Operagao manual, proporcionando avanco rapido na furagéo.
2) Operagéo com avango da rosca sem fim, proporcionando avancgo lento na fresagem.

4. Diversas porcas de ajuste sdo de bronze, reduzido a folga de rosca para menor desgaste. Estas
pegas de bronze também permitem que os parafusos girem suavemente e melhorem a precisao.

5. A coluna vertical € bastante solida e rigida, o que torna a maquina muito estavel e melhorem a
preciséo das pecas fabricadas.

6. O cabegote da méaquina é de ferro fundido, tratado térmicamente, com alivio de tensées e usinado
com precisao.

7.As engrenagens da maquina séo retificadas para uma operagéo suave.
8.As velocidades e avangos podem ser facilmente alterados.

9. As roscas podem ser feitas em qualquer rotagao. A profundidade pode ser controlada por meio de um
indicador do limite de avanco.

10. O cabegote pode ser girado em duas rotagdes parao angulo desejado.

Nota: Verifique se todas as pecas estdo em
condi¢cdes adequadas antes da operagéo,
tome todas as precaugdes necessarias.

1. Cabecote

2. Alavanca de avango

3. Volante de micro-avango

4. Botao indicador do limite de avango
5. Volante longitudinal

6. Ajuste da guia

7. Volante transversal

8. Limitador do curso transversal
9. Avanco automatico

10. Caixa do controle digital

11. Controle digital

12. Motor

7.IDENTIFICAGAO DE DEFEITOS

1. Amaquina nao funciona quando a chave de energia é ligada:

a) O botao estéa na posi¢cdo STOP (PARADA)

b) Fusivel queimado — Verifique a caixa de distribuicao e substituta-o se necessario.

c) Se houve sobrecarga da corrente, o disjuntor sera desarmado, verifique o problema na rede
elétrica e rearme o disjuntor quando tiver solucionado.

d) A engrenagem pode n&o estar engatada — Ajuste a alavanca de velocidade para o engate da
engrenagem.

2. 0 motor sobreaquece ou ha energia insuficiente:

a)Amaquina esta sobrecarregada — Reduza a carga de avancgo.

b)Atenséao de alimentac&o esta muito baixa — Providencie uma tenséo de alimentagéo apropriada.
c) Pode haver ma conexao elétrica. Pega a um eletricista qualificado para verificar a fiacéo e a
alimentagéao de energia.

d) A broca ou a ferramenta de corte pode estar desgastada — Afie ou substitua as ferramentas se
necessario.

Obs.: O desempenho da maquina pode ser reduzido se forem utilizadas ferramentas desgastadas
ou de ma qualidade.

3.0 mancal do fuso esta muito quente:

a) Lubrificagéo insuficiente — Desligue a energia elétrica e verifique a lubrificagdo do mancal. Se
necessario lubrifique o mancal com graxa.

b) O mancal do fuso esta muito apertado — Desligue a energia elétrica e desconecte as conexdes;
gire o fuso com a méo. Certifique-se de que ele esteja livre, ndo estando, ajuste o mancal.

c) O fuso trabalha em alta velocidade, isto ocasiona aumento demasiado da temperatura quando
utilizado por muito tempo. Para evitar o desgaste prematuro, desligue a maquina até que a
temperatura possa voltar a temperatura de operagéo (mais fria).

4. 0 curso da mesa nao esta balanceado:

a) Afolga do guia da mesa esta muito grande ou é sentido um forte arrasto ao deslocar a mesa —
Ajuste o guia adequadamente.

b) Os parafusos de trava podem estar soltos — Verifique e aperte-os se necessario.

c) O avanco esta muito profundo — Reduza a profundidade de corte. Faga diversos passes para
conseguir a profundidade desejada.



11. Especificagdo da ranhura em “T”

Veja a figura. Compre ou confeccione parafusos em

“T” e outros dispositivos
para o topo da mesa de acordo com estas

dimensoes.

AVISO:

1

7
i

6. SISTEMA ELETRICO

1) Devera ser conectado um fusivel entre a maquina e a alimentagao de energia elétrica.
2) O terminal terra da maquina deve ser aterrado de acordo com as normas técnicas

adequadas.

3) Néo abra a caixa de comando elétrico durante a operagéo. Se algo errado estiver
acontecendo com a maquina, chame o responsavel pela manutencéo.

DIAGRAMA DE FIACAO TRIFASICO

R
0 —=
3 —e=

Fww

‘Itt

£, 8

I_:I.

Fm— A

h

'I-E

L | oevice LM

4. INSTALAGAO

1. Certifique-se de que o cabegote esteja 0 mais embaixo possivel e fixado rigidamente na coluna
antes de movimentar a maquina. Durante o funcionamento da maquina, mantenha-o equilibrado e
com seguranca.

2. Naoinstale amaquina em locais onde haja incidér~i~ ~~
luz solar para evitar deformidades na
maquina e perda de precisao.

3. Instale amaquinaem

uma mesa robusta ou em

uma base de concreto solida.

E aconselhavel que a base

escolhida seja bem construida para

evitar qualquer vibragéo durante a operagao.

4. Limpe a maquina completamente com um
desengraxante comercial e em seguida recubra
todas as superficies metalicas polidas com um lubrificante leve para evitar corrosao.

5. Nivele a superficie da mesa de trabalho longitudinal e transversalmente usando um nivel de
preciséo.

6. Retire o bujao do 6leo e coloque 6leo na caixa de engrenagens até que o nivel atinja a metade do
indicador de nivel. Lubrifique todos os pontos.

1.Uso das principais partes da maquina

1) Levante e abaixe o cabegote sobre o mecanismo de cremalheira e pinhdo usando a manivela
(12). Quando atingir a altura desejada e trave-a, para evitar vibragao.

2) O cabecote pode ser girado em 180°, soltando-se as trés contraporcas. Ajuste o cabegote no
angulo desejado e em seguida aperte as contraporcas.

3)Amaquina pode ser ajustada para FURAR & FRESAR, FAZER ROSCA

e PARAR. O botao tipo cogumelo vermelho de emergéncia interrompe a fresagem e a furagéo, o
botéo verde da a partida.

4) Avance o fuso usando a alavanca de avango do fuso (2). Para microavangos do fuso use o
volante de micro-avango do fuso (3).

5) Movimente a mesa lateralmente usando o volante longitudinal (5) e transversalmente usando o
volante transversal. (7).

6) Gire o botdo (4), ajuste o indicador do limite de avango de acordo com a profundidade de
trabalho.



2. Operagao de furar

1) Para fazer furo cego (ndo passante), desative o botao para soltar o corpo cdnico da rosca sem
fim e da base da mola, em seguida ajuste o indicador do limite de avango de modo que a distancia
da ponta da broca até o fim do furo cego seja igual a profundidade desejada.

2) Para furo passante, ajuste o indicador do limite de avango (4) em sua posi¢ao superior maior.

3. Operagao de fresar

1)Ajuste o indicador do limite de avango em sua posi¢éo superior maior.

2) Usando a alavanca de avango do fuso (2), ajuste a ferramenta de corte na altura correta
aproximada, desative o botao para apertar o corpo cénico da rosca sem fim e a base da mola.
3)Ajuste a profundidade de trabalho usando o volante de micro-avango (3).

4)Trave aluva da cremalheira com a alavanca (11).

5) Na fresagem com avango longitudinal, & aconselhavel travar o avancgo transversal para garantira
precisdo do seu trabalho. Para isso, aperte os dois parafusos localizados no lado direito da base da
mesa.

6) Na fresagem com avancgo transversal, trave o avanco longitudinal apertando os dois parafusos
na frente da base damesa.

4. Operagao parafazerrosca
1) Solte o botédo no centro da alavanca de avango do fuso.
2)Ajuste oindicador do limite de avancgo até a posi¢éo necessaria.

5. Ajustes

1) Os limitadores do curso transversal (8) sdo montados na frente da mesa para o ajuste do curso
transversal.

2)Asua maquina é equipada com o parafuso de ajuste da guia (6) para compensar o desgaste e o
excesso de folga no curso transversal e longitudinal.

3) Gire o parafuso de ajuste da guia (6) ligeiramente no sentido horario para aperta-la. Gire-o
ligeiramente no sentido anti-horario para solta-la.

4) Ajuste o parafuso de ajuste da guia até sentir um ligeiro arrasto (resisténcia) ao movimentar a
mesa.

6. Alterando a velocidade da maquina

1) Desligue a energia elétrica.

2) Para selecionar a velocidade a ser utilizada, mova a alavanca de velocidade até a posi¢éo
desejada.

3) Se aengrenagem néo estiver engatada, retire a capa do eixo do mandril. Gire ligeiramente o fuso
para engatar as engrenagens e em seguida recoloque a capa do eixo do mandril.

4) Verifique novamente o ajuste da alavanca e em seguida ligue a energia elétrica.

Alavanca de sentido

) _ ) Avanco rdpido
Alimentacdo de energia

Botdo liga desliga

Botdo de regulagem da velocidade
do avancgo

8.Instalacao e troca de ferramentas

A'[EN(;AO: CERTIFIQUE-SE DE QUE A ENERGIA ELETRICA ESTEJA DESLIGADA E A
MAQUINA DESCONECTADA ANTES DE INSTALAR OU TROCAR AS FERRAMENTAS DE
CORTE.

1) Remocéo do eixo da fresa de facear ou do mandril de furar:

Solte com uma chave o parafuso do eixo na parte superior do eixo do fuso dando aproximadamente
2 voltas. Bata levemente na parte superior do parafuso do eixo com uma marreta. Apés soltar o
macho, segure o eixo do mandril de furar com uma méo e com a outra gire para desprender o
parafuso do eixo.

2) Parainstalar a fresa de facear ou o eixo do mandril de fresar, insira a fresa ou o eixo do mandril de
fresar no cone do fuso. Aperte o eixo do mandril com firmeza, mas ndo aperte demais.

3) Remocéo das brocas conicas:
a)Abaixe o eixo do mandril e insira a broca conica no eixo do fuso.

b) Abaixe a luva da cremalheira até que o furo oblongo da luva da cremalheira aparega. Alinhe este
furo com o furo do fuso, insira um pungao nos furos e bata levemente com uma marreta. Isto forgara
asaida da broca conica.

9. Pedido de pecas de reposicao
Em anexo ha uma lista completa. Caso necessite de pegas, entre em contato com seu distribuidor
local.

10. Ferramentas e acessoérios adicionais Uteis (ndo acompanha)

Broca coénica
Alargadores

Fresas de topo

Eixo do mandril de fresar
Machos

Pingas

Adaptadores e buchas

NOTAIMPORTANTE: Sempre utilize ferramentas pararealizagao dos trabalhos bem afiadas
e de boa qualidade. Ferramentas erradas ou de ma qualidade comprometerao o resultado
do trabalho, trardo danos a maquina e por conseqiiéncia, maior custo para manutengao.



