Idioma: portugués do Brasil

oL

Http://www.inmes.com.br I N M Es

SAP: 289 05040373

MANUAL DE INSTRUCOES







indice

1-INSTRUCOESDE SEGURANGA ......ooieieeeeeteeeeseeeestesstsnsssestssessesssssssnsssnesnesnans 3
1.1 — AViSOS UE SEUI ANGAL.....eeiveeieereesreesieeeesteesteeeesseesseseesseesseeeesseesseensesseenes 3
1.2- Aoinstalar @ MAGUINGL......ccooieiiiirieeeieere e 3
1.3- Antesde cada UtiliZagao .........ccccceereeieseeseee e 4
1.4 — Infor magbes impor tantes para reducéo do risco de acidentes............ 4
1.5- Aofinalizar asoperagfes Com a MAQUING........cccoveceereereerieseeseereeseens 5
1.6 — PrOtEGAO. ... ceviieieiieieeeee ettt 5
2 —RECEBENDO O PANTOGRAFO IP-100......c.coemiereeereeeeeeeesessssssesssssssssssessesenes 6
2.1 —Retirando a maquina da embalagem............ccoceeveerinieienenese s 6
3—CONHECENDO A MAQUINA .....ooteeeeeteeeeeeeeeteseesasses s ses s aesssss s s tenanes 7
4 —ESPECIFICACOESTECNICAS ..ottt ses s ses s ssaessssesesnsssentananes 8
SR NS 1Y Y 7Y @ T 9
5.1-Instalacdo ElétricadaMaquina. .........ccccoereereniencineneeeese e 9
5.1.1 — Tabela de especificacao do disjuntor Termomagnético.....9
5.2 — Instalagdo Pneumatica da MAguina.......ccccecvereieieneneicncnienens 10
5.2 1 — LUBFITILL oo e 10
5.2.2 — Conectando a mangueiradear comprimido. .......cccceevveenenrennnenn 11
5.3 —Instalando o Prolongador de Rolete Direito ou Esquerdo.(Opcional)11
5.4 —Instalando FIUIdO de COrte. ........ceoeieieieiene e 13
LR @] =/ =1 27X 0710 LT 13
6.1- Antesde Utilizar a Magquina.........cccceveveveiesenesieeeeeesese e 14
6.2 — Executando furos quadrados e retangular es utilizando os Batentes.14
6.2.1 Regulagem dos Batentes Transversais 01 e 02 (fig. 16).........ccccueeneee. 14
6.2.2 Regulagem dos Batentes L ongitudinais 03 e 04 (fig.18)........c.ccue....... 15
6.2.3 Posicionando o perfil com o Batente (fig.20).......ccccceverveneenencinnienne 17
6.2.4 Regulagem dos Pressionadores. .........cccceeveeeeneeniesieeseese s seesee e 18
6.2.5 Regulagem de profundidade...........cccoceveriinienninnenie e 18
6.3 Regulagem do Aspersor PNeUmMatiCo......cccoceeveveereeceeseesieeee s 19
6.4 ACIONAMENTOS......eiiieieeie ettt b e e e 19
R0 L 1 g = T 1= o S 20
6.6 Utilizando 0 CopIador. ..ot 20
7 —=MANUTENGCAO ...ttt eer sttt ss e ss st s st ena s tasnes 21
48 RS L0 F= RV =74 o Lo o | - TS 21
7.2UMAVEZ POI SEMEBNAL ...vveeeieieeieieeieeesteeesteeesseeessessssseesssseessssessneessseens 22
7.3 Filtroepurgador e ar. ......ccieieeieeie e 22
TATIOCAUEFIESA. ..ottt bbb 23
8 — POSSIVEISPROBLEMAS — CAUSAS —SOLUGCOES........ccoooeeeeerereeeeeeans 24
9-LISTA DE PECASPANTOGRAFO IP-100 ......ccooeverreeeeeercessessessssesessesesssneenas 25

10-LISTA DE PECASPROLONGADORESDE ROLETE IP-100..........ccccenuee. 26



SAUDACOES!

Parabéns, vocé acaba de adquirir o Pantografo IP-100, que foi desenvolvido
dentro da mais alta tecnologia, para solucionar seus problemas furacdes e rasgos em
perfis de aluminio e PV C e aumentar sua produtividade.

Seu Pantégrafo 1P-100 permite que vocé possa obter a mais alta produtividade
com um perfeito funcionamento na usinagem de perfis (Aluminio e PVC), além de um
Gtimo acabamento.

Este manual contém informagdes importantes, leia-0 com atencéo para que sua
méguina seja aproveitada com o méximo de eficiéncia

http://www.Inmes.com.br

Visite-0 e conheca nossos lancamentos e demais linhas de produtos.

Anote aqui 0 nimero de série do seu equipamento.
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1- INSTRUCOES DE SEGURANCA

Para maior seguranca do operador, e durabilidade de seu equipamento, séo
necessarios alguns cuidados durante a instalacéo e operacdo do mesmo.

1.1 — Avisos de segur anca

PERIGO

Informacfes de seguranca que, se ndo cumpridas, causardo Sérios riscos a vida
do operador;

ATENCAO

Informacdes de seguranca que, se ndo cumpridas, podem causar Sérios riscos a
vida do operador;

Informacdes de seguranca que, se ndo cumpridas, poderdo ferir o operador.

1.2 - Aoinstalar a maguina

Para movimentar a méquina utilize carro tipo paleteiro, conforme (fig. 01).

A méaquina deve ser montada e manuseada em uma superficie plana, em uma
area de trabalho apropriada com boa iluminacdo e arejada.

A instalacdo da maquina na rede €elétrica devera ser realizada por um eletricista
especializado, bem como a resolucdo de qualquer problema elétrico durante a
instalacao.

Imagem meramente ilustrativa
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1.3 - Antesde cada utilizacido

v' Verifique a existéncia de pecas frouxas, ou danificadas.
v' Remova possiveis residuos e objetos existentes sobre a maquina.
v" Nunca utilize a maguina se estiver faltando alguma protegdo ou parte

original.

v Veifique se afresa estd bem apertada e em perfeito estado (fig. 38) (pag.

23).

v Veifique se existe fluido de corte no recipiente (fig. 14) (pag. 14)

1.4 —Informacbes impor tantes parareducdo do risco de acidentes

AN

INENEN

S

SRR

=]

Nunca coloque suas méaos na frente dos pressionadores quando 0s mesmos
estiverem sendo acionados,

Nunca coloque suas maos na fresa enquanto estiver em movimento;

Antes de comecar a trabalhar com a maguina, certifique-se de que nenhum
objeto tenha sido deixado sobre a maquina;

Ao usinar perfis muito compridos, faz-se necessario a utilizagdo de
prolongadores (consulte a INMES Industrial Ltda), este acessorio ajuda a
manter o perfil estédvel durante a usinagem, reduzindo o risco de acidentes.
Mantenha a &rea de trabalho sempre limpa.

Certifique-se de ndo deixar retalhos de recortes entre o perfil e arégua.
Antes de remover a fresa para troca ou manutencéo, certifique-se de que a
méguina esteja desconectada da rede el étrica

Ao recolocar afresa na maguina, certifique-se que a mesma esteja apertada
antes dereiniciar o trabalho.

Antes de baixar a fresa certifique-se que todos os procedimentos de
regulagem da maquina foram concluidos, caso contrério a fresa pode se
chocar com a régua e a base danificando assm o equipamento e podendo
causar riscos ao operador.

Pecas adaptadas ou danificadas ndo devem ser utilizadas;

Ao detectar qualquer anomalia na maguina desligue-a, desconecte-a da rede
el étrica e providencie a manutencéo adequada;

A magquina ndo deverd ser utilizada, caso alguma das protegdes ndo estejam
funcionando;

A méquina ndo deve ser utilizada préxima a liquidos inflaméaveis, poeira,
vapor, ou gases;

Nunca usinar mais de um objeto ao mesmo tempo;

Criancas e pessoas ndo treinadas devem ser mantidas afastadas da maquing;
O operador deve receber treinamento por pessoas capacitadas para operar
este equi pamento;

As protegOes existentes ndo devem ser removidas. A violagdo destas
recomendacOes pode causar sérios acidentes,
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1.5 - Aofinalizar as operacdes com a magquina

v Dedligue amaquing;
v' Remova o plug datomada de energia;
v Limpe a maguina e deixe-a pronta para uma nova utilizacéo.

1.6 — Protecéo
v Nao use roupas folgadas, luvas, j6ias, gravatas;
v Prenda os cabel os de forma adequada, caso sejam compridos;
v' Utilize sempre protetor auricular;
v’ Utilize sempre 6culos de protecédo
v' Lembre-see Uma pequena distracdo € suficiente para causar Sérios

acidentes.
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2 —RECEBENDO O PANTOGRAFO IP-100

2.1 — Retirando a maguina da embalagem

O Pantografo 1P-100 sai de fabrica em uma embalagem de madeira envolto de
plastico, conforme (fig. 02).

v Retire primeiramente o pléastico.

v' Em seguida com um martelo (ndo
acompanha a maquina) despregue as
madeiras tomando cuidado com o0s
grampos que podem ferir o operador.

Fig.02

Verifique se todos os itens que acompanham a maguina estdo inclusos, so eles:

01 Pantografo I P-100;

01 Manual de Instrugoes.

02 Chavefixa27,00mm x 1"

01 Fresametal duro 8x8x80mm

ATENCAO

Caso agum item relacionado anteriormente estga fatando, contate
imediatamente 0 Servico de Pos-Venda da INMES INDUSTRIAL LTDA, através do
SAC 0300 788 2022. (48) 3658-3702.

v Devido ao peso da maguina, recomenda-se 0 uso de carro tipo paleteiro (fig. 01)

(pagina 4).
v Sempre trabalhe com a maquina sobre uma superficie plana e rigida.

v Na&p conecte a maguina na rede elétrica antes de retiré-la da caixa.

INMES Industrial LTDA — PANTOGRAFO |P-100 6
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Importante:

Antes de iniciar a instalacdo da maguina, verifique a presenca de todas as pecas
gue compdem a méquina.

Para solicitar pecas de reposicao, utilize a vista explodida, e a listagem de pecas
gue se encontram no final do manual de instrugoes, sempre solicitando as pecas
pel os seus respectivos codigos.

Este manual serd extremamente Gtil no caso de solicitagdo de pecas de reposicéo,
portanto guarde-o em local apropriado. Caso possua mais de um equipamento do
mesmo modelo, identifique o equipamento anotando o nimero de série sobre o
Seu respectivo manual .

3—CONHECENDO A MAQUINA

Imagem meramente ilustrativa

Fig.03
01 — Nivelador;

02 — Estrutura da maquing;

03 — Bico paralimpeza;

04 — Chave de Partida;

05 — Pressionador Pneumético;

06 — Batente do Perfil;

07 — Haste do Batente Movel;

08 — Punho de Movimentacédo Transversal e Longitudinal;
09 — Mecanismo do Pino Copiador;

10 — Batente Transversal;

11 — Batente Longitudinal;

12 — Brago de Movimentacdo Vertical;

13 — Amortecedor;

14 — Aspersor Pneumético;

15 - Motor;

16 — Botdo de Acionamento dos Pressionadores.
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4 —ESPECIFICACOESTECNICAS

. Dimensdes da maquina

P
\‘\"‘_,_.-'
A= 780 mm (30,70")
B= 655 mm (25,80") ()

C= 1650 mm (64,93)

D= 930 mm (36,61") 77 kg (169,75 Ib)

Dimensdes da embalagem

Volume 0,796 m® (28,11 ft*)

A= 795 mm (31,29") @
B= 648 mm (25,51")
H= 1545 mm (60,83") 96,4 kg (212,52 |b)

Dados técnicos IP-100

Curso em X: 200 mm
Cursoem Y: 100 mm
Curso em Z: 100 mm

Motor

Poténcia do motor .............. 1 CV(0m75 kw)

Rotagao do motor ........cccceeveevnnnn, 3290 rpm
Tesao Frequéncia| Consumo
208-240V 60 Hz 1,03 kw/h

Mono

208-240V 50 Hz 1,03 kw/h

Trif 220/380V 60 Hz 1,08 kw/h
220/380-415V| 50 Hz 1,08 kw/h

Diametro pinga para
haste da fresa

I

@ 8,00 mm(0,31")

Dados da Fresa

Rotagéo da fresa: 12000 rpm || Consumo.............

Pressao de trabalho e consumo

Pressao .......ccccceeeeeeeveennen.. B bar
1 ft*/min (8 ciclos)

Imagem meramente ilustrativa
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5—INSTALACAO

=]

v Leia atentamente o Manual de Instrucdes, e as Instrucdes de Seguranca antes de
conectar a méquina narede el étrica.

v Reaperte todos os parafusos de conexao elétrica antes de instalar a maguina, pois
estes podem afrouxar durante o transporte.

5.1 —Instalacdo Elétrica da M aquina.

Os servicos elétricos devem ser executados por um el etricista especializado;

Utilize o esquema elétrico para auxilia-lo na instalagéo, ele se encontra no final

deste manual.

v' Sempre instale sua maquina em um lugar seco e argjado e nunca exponha a
mesma a intempéries,

v" Nunca toque nos terminais elétricos enquanto a maquina estiver conectada a
rede elétrica;

v' Para evitar choques elétricos ou danos a maquina, desconecte-a da rede elétrica
antes de qualquer manutencao;

v" Deve ser efetuado o aterramento do equipamento, paraisto deve-se utilizar o fio
verde-amarelo.

v" Ao utilizar amaguina pela primeiravez, deve-se verificar se o sentido de giro do
motor esta correto. Caso contrério deve-se invertélo.

v" Caso 0 cabo de alimentacdo esteja danificado, substitua-o imediatamente;

AN

5.1.1 — Tabela de especificacdo do disjuntor Termomagnético.

A INMES Industrial recomenda a utilizacdo de um disjuntor termomagnético na
rede elétrica, preferenciamente no padréo |IEC Curva C (para equipamentos indutivos)
antes da alimentacéo de energia para a maquina, bem como um aterramento adequado
ao qual deve ser ligado o fio verde amarelo da méaquina.

Para a selecdo do disuntor adequado ao seu equipamento utilize a tabela abaixo:

Tensio Freqiiéncia Corrente Nominal Diguntor
do Motor Recomendado
220V Monofésico 60Hz 5,5A Bipolar 10A
220V Trifasico 60Hz 3,2A Tripolar 6A
380V Trifasico 60Hz 1,85A Tripolar 4A
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Ao utilizar amaguina pela primeiravez, deve-se verificar se 0 sentido de giro do
motor esta correto. Caso contrario deve-se inverté-lo.

Para inversdo do sentido de giro, em maguinas trifasicas, € necess&rio a inversdo de
dois, dos trés fios da rede elétrica de aimentacdo da maguina, trocando-se um pelo
outro (este procedimento deve ser feito por um profissional especializado).

Para inversdo do sentido de giro, em_maguinas_monofasicas, devem-se trocar as
posicdes dos fios 5 e 8 (trocar um pelo outro), dentro da caixa de ligagcdo do motor (este
procedimento deve ser feito por um profissional especializado).

5.2 — Instalacdo Pneumatica da M aquina.

=]

v' Antes de alimentar o circuito pneumatico, certifique-se de que os pressionadores
ndo estdo acionados, puxando o botdo para dedligar (fig. 04).

Imagem meramente ilustrativa

Fig.04

5.2.1 — L ubrifil.

Os produtos desenvolvidos pela INMES oferecem longa durabilidade e alto
desempenho. Afim de garantir o total satisfacdo de nossos clientes, nosso controle de
qualidade realiza testes em todos os produtos antes de serem enviados ao cliente. No
entanto informamos que nossos produtos saem da fabrica sem 6leo. Antes de iniciar
qualquer operacdo, € indispensavel completar o recipiente do lubrifil com 6leo
pneumético, para se obter um bom desempenho do equipamento. Para isso devemos
proceder da seguinte forma:

v Feche arede de ar e desconecte a fonte de ar comprimido caso ja esteja conectada.

v Retire o recipiente (fig. 06).

v' Complete o recipiente com 6leo especia para sistemas pneuméaticos (nunca Utilize
6leos comuns), um pouco mais que a metade do recipiente.

v Cologue novamente o recipiente em sua posicao inicial. Certifique-se de que o anel
de borracha O-ring esta encaixado adequadamente.

v' Verifigue se o gotgamento de Oleo pneumatico esta devidamente gjustado.
Geralmente ndo ha necessidade de gustes posteriores pois a regulagem e feita
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durante a fabricac8o da maquina. Todavia, recomendamos que o operador verifique
se a cada 25-30 acionamentos dos pressionadores UMA gota de 6leo esteja caindo.
Caso necessite de gjuste proceda da seguinte forma:

v Gire no sentido hordrio o botdo de regulagem do gotgamento até estar
completamente fechado. Em seguida afrouxe cerca de 1 volta e 3/4 até chegar a
posi¢do adequada de ubrificagdo como mencionada acima, conforme fig.05.

Imagem meramente ilustrativa
Imagem meramente ilustrativa

Fig.05
5.2.2 — Conectando a manqueira de ar comprimido.

v' Conecte a maguina a fonte de ar comprimido
01 (fig. 07).

v" Regule a pressdo para que sgja suficiente para
manter o perfil fixo durante a usinagem 02
(fig. 07). Obs. Recomenda-se que a pressao do
circuito ndo deva ultrapassar 6 Bar (85 Lb).

Imagem meramente ilustrativa

Fig.07

5.3 —Instalando o Prolongador de Rolete Direito ou Esquerdo.(Opcional)

O Prolongador Rolete 01 (fig. 08) para
Pantdgrafo 1P-100 ja vem pré-montado, bastando
apenas fazer sua montagem no Pantografo.

1 - Monte a Mesa 02 (Fig. 09), sobre o
Suporte do Prolongador 03 (fig. 09), fixando-a
com os parafusos 04 (fig. 09), porcas e arruelas 05
(fig. 09).

2 - Encaixe o adaptador 01 (fig. 10) no
encaixe lateral 02 (fig. 10), existentes na base do
Pantografo IP-100 fixe 0s mesmos com 0s
parafusos 05 (fig. 10).

Imagem meramente ilustrativa
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3 - Alinhe aRégua 02 (fig. 11) do Prolongador Rolete, junto a Régua 01 (fig. 11)

do Pantografo 1P-100.

Imagem meramente ilustrativa

Imagem meramente ilustrativa

Fig.09

Obs.: A Régua do Prolongador Rolete 02

(fig. 11) Direito,
e a Régua do Pantografo |P-

11), deverdo ter suas faces internas coincidentes.

O mesmo procedimento devera ser
Prolongador Esquerdo. Nesse caso,

Régua, as Roldanas 02 (fig. 12) deverdo de ter Y5
suas faces internas tangentes (alinhadas) com a %2@]
face interna da Régua do Pantografo IP-100 01 ® 0 2

(fig. 12).

Fig.12

Caso ndo estejam alinhados, vocé devera
fazer a regulagem no Suporte Regulador do
Prolongador. Para essa operacdo, basta apenas
afrouxar o parafuso 01 (fig. 13), e a porca 02
(fig. 13) e gustar o parafuso 03 (fig. 13), até

conseguir o alinhamento necessari
aperte novamente a porca 02 (fig. 13),

e o0 parafuso 01 (fig. 14). Para conseguir

o alinhamento, recomenda-se

0 uso de uma régua 04 (fig. 13), que
figue posicionada paralelamente sobre a face da

y
Imagem meramente ilustrativa

100 01 (fig.

feito para o
a0 invés da ©) ©

Imagem meramente ilustrativa

Fig.11

Conecte o Brago Suporte do Prolongador
08 (fig. 09), nos furos, que estdo na Base do
Pant6grafo IP-100 03 (Fig. 10), através dos
parafusos e arruelas 04 (fig. 10). Depois coloque
os parafusos 07 (fig. 09), coloque as arruelas e
aperte as porcas 06 (fig. 09), fixando assim, o
Brago Suporte do Prolongador 08 (fig. 09) junto a
mesa 02 (Fig. 09). Os Roletes, deverdo estar
alinhados com a face da Base do Pantégrafo IP-
100 (fig. 13).

0. Depois

Imagem meramente ilustrativa
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Base do Pantégrafo 1P-100 e a0 mesmo tempo sobre o Rolete. Também podera ser
utilizada uma linha niveladora.

Outro fator que também deve ser considerado para um perfeito alinhamento de
sua Mesa Prolongadora € o nivelamento do piso sobre o qual esta posicionada sua
maquina. Para esse caso, gjuste os niveladores do Pantografo 1P-100 e do Prolongador
de Rolete 09 (fig. 09)

5.4 —Instalando Fluido de Corte.

v" Nunca utilize produtos inflamaveis tipo: Querosene ou acool, pois 0s mesmos
podem causar um incéndio.

A INMES Industrial Ltda recomenda a
utilizacdo de fluido de corte especia para corte
de aluminio soltvel em &gua, visando um perfeito
corte e um bom acabamento dos perfis de
aluminio, como também proporcionar uma maior
vida util a fresa. Alguns tipos de fluido de corte
devem ser diluidos em agua. A quantidade de
agua a ser diluida encontra-se especificada no
rétulo do recipiente de fluido

aser utilizado.

Imagem meramente ilustrativa

Fig.14

Para 0 abastecimento do recipiente de fluido que se encontra na parte interna da
méquina, proceda da seguinte forma:

v" Retire o recipiente do suporte.

v Segure atampa do recipiente e gire o frasco no sentido horario de modo que atampa
n&o seja movimentada (fig. 14).

v' Abasteca o frasco com o fluido.

v Cologue atampa e ponha o recipiente novamente no suporte.

6 — OPERACAO

v' Somente utilize a maguina se todas as protegdes estiverem instaladas e
funcionando corretamente.

INMES Industrial LTDA — PANTOGRAFO |P-100 13



6.1

- Antes de Utilizar a maquina

ATENGED!

v' Leiao manual de instrucBes antes de operar o equipamento;

v Guarde este manual em local de facil acesso ao operador;

v" Mantenha as maos fora do alcance da fresa e dos pressionadores,

v Deve ser efetuado o aterramento do equipamento, para isto deve-se utilizar o fio
verde-amarelo;

v N&o exponha ou utilize améquina em locais improprios.

v Torne seu trabalho mais seguro certificando-se que todos os itens de seguranca
descritos no Manual de Instrugdes sejam seguidos.

v' Os procedimentos abaixo obedecem uma seqliéncia logica de regulagens que
devem ser obedecidas, proporcionando assim um funcionamento correto do
equipamento e garantindo a integridade fisica do operador.

CUIDADO

v' Todas as regulagens e posicionamentos devem ser feitos com o equipamento
dedligado.

6.2 — Executando fur os quadr ados e r etangular es utilizando os Batentes.
6.2.1 Regulagem dos Batentes Transversais 01 e 02 (fig. 16).

Obs.: ao posicionar o batente devera ser considerado o didmetro da fresa, pois as

medidas das escalas sfo relativas ao centro dafresa. (Ver exemplo 01)

v

Exemplo 01.

Calculo para obter as medidas para usinagem em relacdo aos batentes 01 e 02
utilizando uma fresa com diametro de 8mm.

d=J dafresa

r=raiodafresa(d+ 2)

A = Extremidade do perfil em relacéo ao batente
B = Ponto onde se inicia a usinagem

C = Ponto onde termina a usinagem

e = Espessura do batente transversal (6mm)
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v' Parainiciar 0s posicionamentos devemos ter em maos os seguintes dados (Fig. 15):

e A disténciaentre os pontos A e B = 10mm
e A distancia entre os pontos B e C = 30mm
Fig. 15 i

e A espessurado batente transversal = 6mm O o mm
e Oraiodafresa(d+ 2) = 4mm ==
éé D resa 8mm/ ]
L ]
§#

Pega

-—50.00—
Imagem meramente ilustrativa

Fig.15
v' Calculo para posicionamento do batente 01 (fig. 16): '9

Distancia ente A e B + r = Medida da escala referente aos pontos A e B onde o
batente 01 deve ser posicionado.

10mm + 4mm = 14mm (Medida da escala referente aos pontos A e B onde o
batente 01 deve ser posicionado.).

v" Calculo para posicionamento do batente 02 (fig. 16):
(Distancia entre A e B + distancia entre B e C + €) — r = medida da escala
referente a distancia entre os pontos A e C onde o batente 02 deve ser posicionado.
(10mm + 30mm + 6mm) — 4 = 42mm (medida da escala referente a distancia
entre os pontos A e C onde o batente 02 deve ser posicionado).

Apbs obter a distancia entre os pontos A —B e B - C, Proceda da seguinte forma:

v Afrouxe o manipulo 01 (fig. 16) e posicione o
batente na posicéo 14mm em relacéo a escala
(conforme exemplo 01), onde se deve iniciar
ausinagem.

Aperte 0o manipulo 01 (fig. 16).

Afrouxe o manipulo 02 (fig. 16) e posicione 0
batente na posi¢do 42mm em relagdo a escala
(conforme exemplo 01), onde se deve
finalizar a usinagem.

v' Aperte o manipulo 02 (fig. 16).

ANRN
Imagem meramente ilustrativa

6.2.2 Requlagem dos Batentes L ongitudinais 03 e 04 (fig.18).

Obs.: a0 posicionar o batente devera ser considerado o diametro da fresa, pois as
medidas das escalas sdo relativas ao centro dafresa. (Ver exemplo 02)
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Exemplo 02.

v/ Cadculo para obter as medidas para usinagem em relacdo aos batentes 03 e 04
utilizando uma fresa com diametro de 8mm.

d=J dafresa
D = Ponto onde se iniciaa usinagem
E = Ponto onde termina a usinagem

v Parainiciar os posicionamentos devemos ter em maos os seguintes dados (Fig. 17):

—5000—1 poca/”

Imagem meramente ilustrativa

Fig.17

e O didmetro dafresa=8mm
e A distnciaentre os pontos D e E = 50mm

v’ Calculo para posicionamento dos batentes 03 e 04 (fig. 18):
(Disténciaente D e E — d) + 2 = Medida das escal as referentes aos pontos D e E
onde os batentes devem ser posiciona dos.(50mm — 8mm) + 2 = 21mm (Medida das

escalas referentes aos pontos D e E onde os batentes devem ser posicionados).

Apos obter adistancia entre os pontos D - E, Proceda da seguinte forma:

v' Afrouxe os manipulos 03 e 04 (fig. 18) e
posicione o0s batentes na posicdo 21mm em
relacdo as escadlas direita e esquerda
(conforme exemplo 02), onde se deve iniciar
ausinagem.

v Aperte os manipulos 03 e 04 (fig. 18).

(¢
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E
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6.2.3 Posicionando o perfil com o Batente (fig.20)

Obs.: Ao posicionar o batente deve-se considerar o tipo de corte que o perfil a
ser usinado apresenta na sua extremidade, podendo ser de 90° ou 45°. De acordo com 0
tipo de corte deve ser utilizada a marcacao indicada no batente (fig. 20).

Exemplo 03.

v’ Calculo para obter a medida de posicionamento do batente 05.
E = Ponto referente a uma das extremidades a ser usinada.
F = Ponto que divide a &rea a ser usinada em duas partesiguais.

G = Ponto referente a extremidade do perfil.

Para iniciar os posicionamentos devemos ter em maos os seguintes dados (Fig.
19):

—5000— pgga”

<]
+,
.
14
g
Iﬁ
[}
13
3
\I\
-—50.00—
Imagem meramente ilustrativa

Fig.19

e A distanciaentre os pontos E e F = 25mm
e A distanciaentre os pontos E e G = 100mm

v Calculo para posicionamento do batente 05 (fig. 20):
Disténcia entre E e F + Distancia entre E e G = medida da escala onde o batente
deve ser posicionado.25mm + 100mm = 125mm (medida da escala onde o batente deve

Ser posicionado.).

Apo6s obter a distancia entre os pontos E - F, Proceda da seguinte forma:

v" Afrouxe o manipulo 05 (fig. 20) e posicione o
batente na posicdo 125mm em relacdo a
escala (conforme exemplo 03).

v Aperte 0 manipulo 05 (Fig. 20)

f— i
@p
45" 90"
N S M AR

Fig.20
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6.2.4 Requlagem dos Pressionador es.

v

AN

AN

Afrouxe o manipulo 06 (fig. 21) e posicione o pressionador de modo que 0 mesmo
fique fixo 0 mais proximo possivel da area a ser usinada para evitar vibragdes e
ruidos excessivos.

Aperte o manipulo 06 (fig. 21).

Afrouxe o manipulo 07 (fig. 21) e posicione o cilindro a uma distancia D (fig. 22)
gue sgja sempre inferior a 1cm (10 milimetros) do perfil a ser usinado, para que
diminua o impacto do pressionador contra o perfil no momento do seu acionamento
e efetue uma fixagdo segura.

Aperte o manipulo 07 (fig. 21).

Imagem meramente ilustrativa
Imagem meramente ilustrativa

Fig.22

6.2.5 Requlagem de profundidade.

Imagem meramente ilustrativa
Imagem meramente ilustrativa

Afaste o perfil aser usinado 01 (fig. 23).
Baixe 0 equipamento a uma profundidade
suficiente para que seja efetuada uma
usinagem segura (fig. 24).

Aperte os manipulos 08 (fig. 25).

Imagem meramente ilustrativa
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6.3 Requlagem do Aspersor Pneumatico.

O Aspersor é utilizado para lubrificacdo no corte de perfis de aluminio,
permitindo assim um melhor acabamento na peca usinada, e também impedindo que a
Fresa sofra agquecimento excessivo.

Pode-se optar pela utilizagdo ou ndo do
aspersor no momento da usinagem, bastando
para isso abrir ou fechar a valvula reguladora de
vazéo (fig. 26).

Para colocagdo de fluido de corte vide
item 5.3 pag. 14. N&o havendo fluxo de fluido
através do aspersor, deve-se veificar a
viscosidade do fluido. Caso o mesmo esteja
muito viscoso deve-se acrescentar mais agua.
Para regular a vazédo deve-se estar com a
maguina desligada, ou sgja, com a fresa parada. Fig.26

Imagem meramente ilustrativa

Pararegular o Aspersor Pneumatico proceda da seguinte forma:

v Acione os pressionadores (fig. 26). Obs: Ao
acionar 0s pressionadores, o operador estard4
automaticamente acionando o Aspersor
Pneumético.

v Gire avavula reguladora de vazéo (fig. 27),
gjustando a vazdo de fluido de acordo com a
necessidade.

Imagem meramente ilustrativa

Fig.27

6.4 Acionamentos.

v Antes de acionar o motor do equipamento, certifique-se que a peca a ser usinada
estafixa

v Faca a regulagem do equipamento de acordo
com o tipo de usinagem a ser efetuada.
Posicione a peca a ser usinada.

Acione os pressionadores pag. 20 (fig. 26).
Faca a regulagem de vazéo do fluido para
corte de acordo com a necessidade (ver item
6.3 (fig. 27).

v" Acione o motor (fig. 28)

AN

Imagem meramente ilustrativa
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6.5 Usinagem.

Apos terem sido feitas todas as regulagens do equipamento 0 mesmo esta pronto
para ser operado, entéo deve-se proceder da seguinte forma:

v' Baixe 0 equipamento lentamente até que a
fresa perfure a parede da peca a ser usinada
(fig. 29) mantendo-o abaixado.

v" Movimente o conjunto segurando firmemente
o Punho 02 (Fig. 29) circulando a area a ser
usinada

v' Depois de redizada a operagdo libere o
conjunto para que 0 mesmo volte para a
posicéo inicial.

v Dedligue o motor (fig. 30).

v Com o0 bico de ar retire os excessos de
limal has resultantes da usinagem (fig. 31)

v" Libere os pressionadores pag. 20 (fig. 26).

v Retire apeca usinada.

Imagem meramente ilustrativa

Imagem meramente ilustrativa
Imagem meramente ilustrativa

Fig.30

6.6 Utilizando o Copiador.

O Pantografo 1P-100 possui um gabarito (fig. 32) com formas predefinidas de
encaixes mais utilizados no mercado, podendo ser utilizado com a gjuda do Copiador
(fig. 34), dispensando assim a utilizagdo dos Batentes Transversais e Longitudinais.
Para a utilizac&o do gabarito proceda da seguinte forma:

: $ $ §
A N AR A
/ / [ ||z
=
35,0 0.Q.k
® Q ©
o NP 8 5|
g i e
| i §3
—62.00— : | |-—r9.00§

Fig.32
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v Posicione o batente 01 na posicdo 0 (zero)

(fig. 33).

Libere os batentes 02, 03 e 04.

Afrouxe o manipulo 09 (fig. 34).

Encaixe 0 pino copiador dentro do recorte a

ser copiado (fig. 34), posicionando-o de

acordo com o diametro a fresa a ser utilizada

(05, 08 ou 10mm) (fig. 35).

v Posicione a fresa de acordo com a distancia
gue se desgjainiciar a usinagem.

v Aperte o manipulo 09 (fig. 34).
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Fig.35

7—-MANUTENCAO

- I mportante:
ATENCAO

v Antes de @ efetuar qualquer v Para  evitar danos a0 seu
manutencdo na maquina, desligue e equipamento, Use somente pecas
desconecte a maquina da rede elétrica originais INMES
e pneumética.

Este equipamento foi desenvolvido para garantir aos nossos clientes ato
desempenho e qualidade nos acabamentos, sempre que a manutencdo for realizada de
maneira correta. Para a seguranca do operador antes de realizar limpezas, lubrificagdo e
manutencdo assegurem-se de haver desconectado o equipamento da rede elétrica e da
rede de ar comprimido.

Limpezas e cuidados ndo somente oferece maior vida Util do equipamento, mas
também oferece menos riscos ao operador. Por isso recomendamos manter sua maguina
limpa e lubrificada semanal mente.

7.1 Umavez por dia.

v Verifique a condensacdo de ar comprimido dentro do filtro de ar.
v Verifique se afresa esta bem fixada ao suporte.
v Verifigue se as parte méveis da maguina estéo em perfeito estado
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7.2 Uma vez por semana.

v

v

v

Verificar o nivel de 6leo no lubrificador e completar até o nivel recomendado caso
Sgja necessario.

Efetuar a limpeza do equipamento retirando todos os residuos acumulados,
principalmente nas partes moveis da méguina.

Lubrificar todas as partes méveis da méaquina que estiverem expostas.

7.3 Filtro epurgador dear.

INFORMACOES GERAIS SOBRE AR COMPRIMIDO.

Quando o ar comprimido sai do compressor, tras juntamente agua, impurezas e

poeira. Portanto a funcdo do lubrifil é filtrar o ar comprimido e armazenar as impurezas
no filtro. Toda fonte de ar comprimido se difere uma das outras, portanto a quantidade
de &gua e impurezas pode ser maior ou menor. Por esse motivo, recomendamos que o
cliente verifique diariamente, o nivel de a&gua armazenado no lubrifil. Quando for
necessario esvaziar o recipiente de &gua, ndo € necessario desconectar a fonte de ar
comprimido, apenas gire o purgador localizado abaixo do recipiente de agua, conforme
mostra 02 (Fig. 36). Também, recomendamos limpar o filtro localizado dentro do
recipiente de &gua, pelo menos uma vez por semana. Proceda conforme instrucfes a
seguir pararedizar alimpeza:

v
v
v

Desconecte arede de ar comprimido 01 (Fig. 36);

Retire o recipiente de dgua girando-o no sentido horério 03 (Fig. 36);

Retire o filtro (peca branca) girando no sentido horério e utilize ar comprimido para
limpar (Fig. 37);

Quando este procedimento estiver redlizado coloque o filtro em sua posicéo
original;

Recoloque o recipiente de agua. Certifique-se que a arruela de borracha o-ring esteja
encaixada adequadamente.

Imagem meramente ilustrativa
Imagem meramente ilustrativa

Fig.37
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7.4 Trocade Fresa.

v Antes de efetuar atroca de fresa desligue e desconecte a maguina da rede el étrica.
v A fresa e dtamente cortante.

A troca de fresa deve ser feita quando a
mesma estiver com o corte ruim o quando estiver
danificada.

v" Com duas chaves de boca (acompanham a
maguina) afrouxe a porca porta-pinca (fig.
38)

Substitua a fresa antiga por uma nova.

Aperte a porca porta-pinca.

S
Imagem meramente ilustrativa
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8 — POSSIVEIS PROBLEMAS - CAUSAS—SOLUCOES

ATENGEDT

v" Dedligue 0 botéo de acionamento e desconecte a maguina da rede elétrica antes

gualquer manutencao.

Problema Causas Provaveis Solucbes
Crne diglnlen;?:éggao neo Conecte 0 cabo de alimentagdo
Digjuntor desligado Rearme o diguntor
Motor nfo | Boto ligaldesligadanificado | COMAe “mlﬁlﬁggme Uciles
Funciona - P
Contator com defeito (trifasica) SETE umlﬁlﬁ Etente Uciles
S
Motor queimado Contate um Assistente Técnico
INMES
Motor gira
parao lado Ligacdo elétrica Inverta o sentido de giro do motor
contrério
Faltade Fresa com afiacéo ruim Trogue afresa
poténciado | Velocidade de avanco excessiva Efetue 0 avanco lentamente
motor Utilize afresa especificaparao
du_rante a Modelo dafresa material ausinar
usinagem
Desarme Sobrecargano Motor Efetue o corte |lentamente
- Chegue os rolamentos do motor
frequente Instale um disuntor com a
do diguntor Disjuntor sub-dimensionado
amperagem adequada
Rolamentos do motor Contate um Assistente Técnico
Ruido danificados INMES
excessivo Contate um Assistente Técnico
Problema no motor
INMES
Recortes Fresa com a_fiagéo ruim Trogue afresa
com Fresa montada incorretamente Monte corretamente af resa
acabamento Rol amentos do motor Contate um Assistente Técnico
ruim . danificados _ INMES
Velocidade de avango excessiva Efetue o0 avanco lentamente
O conjunto
nao re'to[na Amortecedor danificado Contate um Assistente Técnico
aposicéo INMES
inicial
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9-LISTA DE PECASPANTOGRAFO IP-100

Designacdo do Componente Codigo Designacdo do Componente Caodigo

Batente Mével 90G 1P-100/ IM-30 01010248 | Etiqueta Seguranca Pantografo 1P-100 04050238
Batente Mével 90G 1P-100 ESQ 01010539 | Etiqueta Pantografo | P-100 04050239
Manipulo Alav. Alum. M8x36mm 03010056 | Etiqueta Batente da Moldura 04050298
Porca do Eixo da Serra Esquerda 03020022 | Etiqueta Batente da Moldura Esq 04050299
Manipulo Alav. Alum. M6x19mm 03020045 | Frasco 1150ML Tpa Rosca Lacre 1250 04060060
Manipulo Alav. Alum. M6x29mm 03020168 | Tubo Azul PU 6X4mm 04070005
Pino Batente Mével 45G IM-250 (Z) 03020587 | Tubo Azul PU 4X2,5mm 04070008
Nivelador M8 47,00x65,00mm (B) 03050140 | Tubo Azul PU 8X5,5mm 04070027
Arruela 6,30x15,00x2,00mm (Z) 03050163 | Conexdo R M5X6mm ¢/ O'Ring 04070028
Trava do Batente IM-30 (2) 03060095 | Conex&o T Uni& 6mm 04070095
Suporte do Recipiente 03060123 | Vav Reg deVazdo GR M5 04070179
Arruela Manipulo TravalM-30 Sl (2) 03060316 | Valv Anti Retorno 4mm 04070219
Gerador de Vécuo |M-300P/IM-300PL 03060395 | Conexdo Uni&o PainelTubo 4mm 04070225
z'l',\e'ﬂ'_%%;v' otor 1HP DI 10,90 DES2,00mm | 43550464 | Conexéo L M5X6mm ¢/ ORing (OCP) | 04070232
CalotaMotor 1HP DE 125,00mm (IM-30) | 03060465 | Espigéo 1/4x5/16Pol 04070291
Chapa Batente M6vel 90G IM-30 (Z) 03060500 | Conex&o T R1/4Polx6mm 04070554
Brago IP-100 03080007 | Valv 3/2 Vias 1/8Pol Bot&o (Cor Preto) 04070358
Gabarito de Furagdo |P-100 (Z2) 03080008 | Conex&o Unido Painel Tubo 8mm 04070359
Telap/ Coletor de Fluido 1P-100 03080010 | Conexdo L R1/8PolX6mm (OLP) 04070366
Suporte da Escala [P-100 03080014 | F1110 Reg LUGHE Serie A fp’oIS”pO”e < | 04070537
Manipulo M8x50,00mm 03080016 | Bico de Ar p/Limpeza 1/4Pol 04070453
Protecéo Acrilica |P-100 03080017 | Tubo Espiral 6,00x3,5m ¢/ Term 1/4BSP 04070454
Suporte Chapa Matriz |P-100 03080021 ﬁorgﬁl”e"edor aGasLift-O-Mat 2027Nu- | 544370460
Suporte do Pino Copiador 1P-100 03080023 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M4X25mm DIN 912 | 04080010
Regulador de Altura Pino Copiador (Z) 03080025 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M5X08mm DIN 912 | 04080012
Guia Batente Mével 90G I P-100/IM-30 03080027 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M5X16mm DIN 912 | 04080013
Cilindro INMES D32x10mm 03080028 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M6X16mm DIN 912 | 04080016
Suporte do Cilindro 1P-100 03080034 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M6X20mm DIN 912 | 04080018
Eixo Pino Copiador |P-100 03080047 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M6X25mm DIN 912 | 04080019
?Za)"a Suporte do Gabarito Furagao IP-100 | 43063049 | paref Sext Int o/ Cab MEX30mm DIN 912 | 04080020
Batente Transversal 1P-100 (Z2) 03080051 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M6X35mm DIN 912 | 04080021
Haste Brago |P-100 (2) 03080053 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M8X16mm DIN 912 | 04080025
Travado Conj. Pino Copiador IP-100 (Z) | 03080055 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M8X20mm DIN 912 | 04080026
Coletor Fluido Base |P-100 (2) 03080056 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M8X25mm DIN 912 | 04080027
Travado Manipulo 1P-100 (Z) 03080064 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M8X35mm DIN 912 | 04080029
Batente IP-100 03080065 | Pafaf Sext Int ¢/ Cab M10X25mm DIN 912 | 04080037
Pino Inferior Brago 1P-100 (Z) 03080067 | Paraf Sext Int ¢/ Cab Chata M6X16mm 04080053
Pino Superior Brago 1P-100 (Z) 03080069 | Paraf Sext Int s/ Cab M5X10mm DIN 913 | 04080056
Eixo Porta Fresa IP-100 03080074 | Paraf Sext Int §/ Cab M6X16mm DIN 913 | 04080058
Bucha Externa Eixo Porta Fresa |P-100 03080075 | Porca Sext MA M5 Zinc 04080066
Anel Eixo Porta Fresa IP-100 (Z) 03080077 | Porca Sext. MA 10mm Zinc 04080069
Bucha Int. Eixo Porta Fresa | P-100 03080078 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M6X10mm DIN 912 | 04080089
Polia Motora | P-100 03080079 | Rehite RIV KLE Cab. Plana 8PO-300 M8 | 04080107
Flange Eixo Porta Fresa IP-100 (Z) 03080082 | Paraf Sext Int ¢/ Cab M5X10mm DIN 912 | 04080143
Batente Mével |P-100/IM-30 (Z) 03080084 | Paraf Sext Int 5 Cab M6X35mm DIN 913 | 04080148
Suporte Punho da Movimentacdo | P-100 03080085 | Porca Sext MA 4mm Zinc 04080160
Igg"&;ras' Regulagem Longitudinal IP- | 13580086 | Paraf MQP FH MT 5X16mm 04080166
Igg"(az';'m' Regulador Longitudinal IP- | 43580067 | Arruela Lisadmm Aco Zinc 04080168
Suporte da Escala Transversal IP-100 (Z) | 03080088 | Porca Sext. MA 6mm Zinc. DIN 934 04080177
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Suporte do Conj. Pino Copiador IP-100 (Z) | 03080089 | Porca Sext MA 8mm Zinc 04080179
Regulador Longitudinal 1P-100 (Z) 03080090 | Paraf MQP FH MT 4X12mm 04080191
Haste do Batente Mével IP-100 (Z) 03080091 | ArruelaLisa1/4 Pol Ago Zincado 04080200
Haste Reguladora de Altura |P-100 (Z) 03080092 | ArruelaLisa’5/16 Pol Aco Zincado 04080201
Suporte do Aspersor |P-100 (Z) 03080093 | ArruelaLisa3/8 Pol Ago Zincado 04080219
Suporte Movimentagdo |1P-100 03080096 | Paraf Cab Sext ExternaM10X16mm Zinc | 04080224
Base |P-100 03080097 | Prensa Cabo 1/2 Pal 04120047
Suporte Eixo Longitudinal Dir. IP-100 03080098 | Passa Fio 3/4 Pol 04120051
Carcaca |P-100 03080099 | Capacitor 40 MF 220V IM-30 04120182
Suporte Eixo Longitudinal Esq |P-100 03080100 | Prensa Cabo PG 11 Pol 04120304
Base Inf. IP-100 03080101 | Chave de Partida1CV 2,8 A 4,0A 220V 04120513
Manipulo M8x62,00mm 03080102 | Chave de Partida 1CV 5,6 A 8,0A 220V 04130514
Kit Cabo Alimen IP-100 Mono 03080103 | Chave de Partida1CV 11,0 A 17,0A 110V | 04120515
Kit Cabo Acion IP-100 Mono 03080104 | ChavedePartida1CV 1,2 A 1,8A 380V 04120499
Kit Cabo Alimen IP-100 Trif 03080105 | Mot 1HP 208-240V 60HZ 04130142
Kit Cabo Acion IP-100 Trif 03080106 | Mot 1HP 220/380V 60HZ 04130143
Guia Batente Movel 90G IP-100 Esq (Z) 03080113 | Mot 1HP 208-240V 50HZ 04130144
Batente Movel |P-100 ESQ (2) 03080115 | Correia Poly V 4 PJ635 04140073
Eixo D29,96(H6) X 400,0mm |P-100 03080118 | Punho Borracha 1 1/4 X 130mm 04150026
i Cabo Giratério 118,00mm X
Eixo D19,96(H6) X 494,0mm |P-100 03080119 M 10X 15,00mm 04150027
Eixo D19,96(H6) X 331,0mm |P-100 03080120 | Mola Compressao 16,80X35,00X1,20mm 04160075
Rolamento 6204 DDU (Graxa EEMS) 04040005 | Anel Elastico 3D 8 04170001
Rolamento 6201 ZZ (Graxa EEMS) 04040039 | Chaveta 6,00X6,00X20,00mm T-A 04170030
Rolamento Linear KH 3050 PP 04040081 | Anel Elastico E-012 04170041
Rolamento Linear KH 2030 PP 04040100 | Escala0 a 105,00mm Dir IP-100 04190131
Eg'hj'gf”to 620522 N (GraxaB 03040102 | Escala 0 a 105,00mm Esq IP-100 04190132
Etigueta Mono 220V 60HZ Port/ Esp/ Ing | 04050010 | Escala 0 a 142,00mm |P-100 04190133
Etiqueta Trif 220V 60HZ Port/ Esp/ Ing 04050012 | Escala0 a110,00mm 0 a153,00mm IP-100 | 04190134
Etiqueta Trif 380V 60HZ Port/ Esp/ Ing 04050013 | Escala 13mm de 0 a 224mm (8 27/32Pal) 04190138
Etiqueta Mono 220V 50HZ Port/ Esp/ Ing | 04050014 E;"’"a 13mm de 0 A 224mm (8 27/32Pol) | 119145
Etiqueta Protetor e Oculos 04050041 | FresaMD 8,00X22,00X70,00mm 05010615
Etiqueta Eletrecidade 04050042 | Pingade Precisdo Série ER 16 8,00mm 05010616
Etiqueta Mono 110V 60HZ Port/ Esp/ Ing | 04050055 | Porca Porta Pinca DIN 6499 Série ER 16 05010617
Etiqueta Aterramento 04050066 | Etiqueta ( Fundo Chapado ) 05040015
Etiqueta Pressor Morsa PneuméticalM-30 | 04050073 | Manual Pant6grafo |P-100 05040373
Etiqueta Fluido de Corte p/ Aspersor 04050090 | Protecdo Nylon p/ Base IP-100 P03080022
Etiqueta Vinil Sentido de Giro 04050153 | Kit Reparo Cilindro INMES D32XC10mm | PO3080117
Etiqueta Acionamento Pantégrafo 04050237 mp%leparo Unidade De Conservagdo P+l | po570419

10-LISTA DE PECAS PROLONGADORESDE ROLETE 1P-100

Prolongador Rolete Direito | P-100

01010248 | Batente Movel 90/45G 1P-100/ IM-30 DI 04080021 g“rizaf' Sext. Int. €/ Cab. M6x35mm DIN
03020249 | Arruela Proteio da Lamina IM-300 (2) 04080025 g‘rizaf' Sext. Int. C/ Cab. M&x16mm DIN
03020570 | Rolete 48,26mm (M) 04080026 gi‘rzaf o EE L CEZE b0 U
03020573 | Régua Prolongador Rolete 04080105 ,\P/Iagifl'sext' Int. ¢/ Cab. Abaulada
03020574 | Prolongador Rolete Dir/Esg 04080177 | Porca Set. MA 6mm Zinc. DIN 934
03020578 | Suporte Prolongador Rolete 04080179 | Porca Sext. MA 8mm Zinc

03050140 | Nivelador M8 47,00x65,00mm (B) 04080200 | Arruelalisa1/4 POL Acgo Zincado
03080015 | Brago Suporte Prolongador de Rolete Dir IP-100 04080201 | ArruelaLisa5/16 POL Aco Zincado
03080108 | Suporte Dir/Esq Prolongador Rolete I1P-100(2) 04190118 | Escala Alum 13mm de 1000 a 2000mm
04080014 | Paraf Sext Int C/ Cab M5x20mm DIN 912 04190139 | Escala Alum 13mm de 225 a 2000mm
04080018 | Paraf Sext Int C/ Cab M6x20mm DIN 912 04190140 | Escala Alum 13mm de 2000 a 2724mm

INMES Industrial LTDA — PANTOGRAFO |P-100
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Prolongador Rolete Esquerdo | P-100

03020249 | Arruela Protegdo da Lamina IM-300Z 04080018 | Paraf Sext Int C/ Cab M6x20mm DIN 912
03020570 | Rolete 48,26mm (M) 04080025 | Paraf. Sext. Int. C/ Cab. M8x16mm DIN 912
03020574 | Prolongador Rolete Dir/Esq 04080026 | Paraf. Sext. Int. C/ Cab. M8x20mm DIN 912
03020578 | Suporte Prolongador Rolete 04080105 | Paraf. Sext. Int. C/ Cab. Abaulada M6x16
03020742 | Roldana do Prolongador de Rolete Esg 04080177 | Porca Set. MA 6mm Zinc. DIN 934
03050140 | Nivelador M8 47,00x65,00mm (B) 04080179 | Porca Sext. MA 8mm Zinc

03080020 | Brago Suporte Prolongador Rolete Esq 1P-100 04080200 | Arruela Lisa 1/4 POL Ao Zincado
03080108 | Suporte Dir/Esqg Prolongador Rolete |P-100(Z) 04080201 | ArruelaLisa5/16 POL Ago Zincado

INMES Industrial LTDA — PANTOGRAFO |P-100
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Prolongador Rolete Dir IP—100 163,00x2500,00mm

/_0707248

4080089

4050298
3060500

3080027
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Prolongador Rolete Esq IP—100 163,00x2500,00mm (6 3/8x98 3/8Pol) (Opcional)
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As informacoes contidas neste desenho sao con—

sideradas propriedade da INMES — Ind. de Maq.

Especiais Ltda, e nao deven ser copiadas, cedi—

das ou reproduzidas sem autorizacao por escrito

Ofergncias nao especificadas sao conf e

DIN 7 FINO MEDIO _+GROSSO
de 0.5 0 6 [ #4905 20 +0.2
> 6 a 30 +0.1 +0.2 +0.5
> 30 a 120 /1"0/75 +0. +0.8
> 120 ¢ 375 | +0.2 405 N2

ebrar cantos vivos

3
H
s
S
3 ~ 220V 50/60Hz
R |S |T
LT L2 |L3
[3 13
L nﬁ\ K1
4 14
oA
K1 e 4 6
1 3 S %6
FT1|C C FT 7}—?
c 4 6 95
M L
K1
3 ~ Al
Motor
é . Codigo SIGA Quant./Mé&q. | Tratamento Térmico/Superficial: Projeto: N* Solicitagéo:
E 8 Projeto N° Peca N’ Escala Material Nome:  Willian S Nome:
o o
=5 2|=| or/026 Data: 09,10,/09 Data:
B[R |F|E| |[Aelicagdo: Pantbgrafo IP=700
. Denominagdo ] ] . CAR/MBO
&2% Lsquema Elétrico 220V TrifGsico
L BE | INMES | /P- 100
INDUSTRIAL LTDA




As informagdes contidas neste desenho sao con—

sideradas propriedade da INMES — Ind. de Maq.

Especiais Ltda, e ndo deven ser copiadas, cedi—

das ou reproduzidas sem autorizagdo por escrito

Oferdncias ndo especificadas s&o conf e

DIN 7 FINO MEDIO _+TGROSSO
de 0.5 0 6 [ #4905 01 +0.2
> 6 a 30 +0.1 +0.2 +0.5
> 30 a 120 /1"0/75 +0. +0.8
> 120 ¢ 375 | +0.2 405 N2

ebrar cantos vivos

9
S
kS
5
S
S
1 ~ 220V 50/60Hz
R S(V)
L1 L2
[3 13
L u—\ K1
— 4 14
T R
e 4 6
K1 9%
1 3 S
r1lc |G C ””'7L
21 & 6 o5
Al
K1
Al
Motor
é . Codigo Quant./Magq. | Tratamento Térmico/Superficial: Projeto: N Solicitagdo:
2 3| [Projeto v Peca N Escala Material Desenho: Willian S Desenho:
S g <2 ) Data: Data:
§ o 8 g 07./02~6. | ata: 13,/10,/09 e ;
S Aplicagdo: Pantograrfo //.37 7~OO Peso (Kg): Area (m?):
. Denominagd&o CAR/MBO
% Esquema Elétrico 220V Monofdsico
oRE | INMES | P-100
INDUSTRIAL LTDA




As informagdes contidas neste desenho sao con—

sideradas propriedade da INMES — Ind. de Maq.

Especiais Ltda, e ndo deven ser copiadas, cedi—

das ou reproduzidas sem autorizagdo por escrito

Oferdncias ndo especificadas s&o conf e

DIN 7 FINO MEDIO _+TGROSSO
de 0.5 0 6 [ #4905 01 +0.2
> 6 a 30 +0.1 +0.2 +0.5
> 30 a 120 /1"0/75 +0. +0.8
> 120 ¢ 375 | +0.2 405 N2

ebrar cantos vivos

9
S
kS
5
S
S
1 ~ 110V 50/60Hz
R S(V)
L1 L2
[3 13
L u—\ K1
— 4 14
T R
e 4 6
K1 9%
1 3 S
r1lc |G C ””'7L
21 & 6 o5
Al
K1
Al
Motor
é . Codigo Quant./Magq. | Tratamento Térmico/Superficial: Projeto: N Solicitagdo:
2 3| [Projeto v Peca N Escala Material Desenho: Willian S Desenho:
S g <2 ) Data: Data:
§ o 8 g 07./02~6. | ata: 13,/10,/09 e ;
S Aplicagdo: Pantograrfo //.37 7~OO Peso (Kg): Area (m?):
. Denominagd&o CAR/MBO
% Esquema Elétrico 110V Monofdsico
oRE | INMES | 1P-100
INDUSTRIAL LTDA




As informagdes contidas neste desenho sao con—

sideradas propriedade da INMES — Ind. de Maq.

Especiais Ltda, e ndo deven ser copiadas, cedi—

das ou reproduzidas sem autorizagdo por escrito

Oferdncias ndo especificadas s&o conf e

DIN 7 FINO MEDIO _+TGROSSO
de 0.5 0 6 [ #4905 20 +0.2
> 6 a 30 +0.1 +0.2 +0.5
> 30 a 120 /1"0/75 +0. +0.8
> 120 ¢ 375 | +0.2 405 N2

ebrar cantos vivos

S
5
s
S
3 ~ 380V 50/60Hz
R |S T
L1 L2 |L3
|3 13
L u—\ K1
4 14
E:j_ 1 \3 x5
K1 2 4 6
1 3 S 26
FT1IC C C /—77}—7L
e 4 6 95
\ .
K1
j ~o Al
Motor
é . Codigo Quant./Maq. | Tratamento Térmico/Superficial: Projeto: N* Solicitagdo:
E 8 Projeto N° Peca N° Escala Material Desenho: Willian S besenho:
o 2
<3| 2|s| lo1/026 Data: 09,10,/09 bata:
o % ;E § Aplicagdo: Pantografo //.37 7~00 Peso (Kg): Area (m):
. Denominagd&o ) ) ) CAR/MBO
&24 Fsquema Elétrico 380V Trifésico
: DEE INMES | /P— 100
INDUSTRIAL LTDA




ATENQAO l N M Es PORTUGUES DO BRASIL

TERMO DE GARANTIA

Para que tenha validade o presente TERMO DE GARANTIA é imprescindivel
gue seja apresentada a competente NOTA FISCAL da compra do produto.

Com este produto, a INMES tem como objetivo atender plenamente o
comprador, proporcionando a garantia na forma aqui estabelecida:

1. Este termo possui garantia complementar a legal, estipulando que todas as
partes e componentes, ficam garantidos integralmente contra eventuais
defeitos de pecas ou de fabricagdo que venham a ocorrer no prazo de 365
(trezentos e sessenta e cinco dias), ou seja, 90 (noventa dias) da garantia
legal, acrescidos de 270 (duzentos e setenta dias) da garantia complementar
INMES, a partir da data da entrega do produto.

2. Os equipamentos e componentes de fabricacdo de terceiros, que integram o
produto INMES néo estardo abrangidos pela garantia complementar.

3. Constatado o eventual defeito de fabricacdo, o comprador devera entrar em
contato imediatamente com a Assisténcia Técnica INMES.

4. Entende-se por garantia, o reparo gratuito do equipamento e a reposi¢ao de
pecas que de acordo com o parecer Técnico INMES apresentem defeito
técnico de fabricacéo.

5. As despesas de transporte do equipamento até a equipe técnica ou desta
até o equipamento e os custos de capacitacdo e treinamento, ocorrerdo por
conta e risco do usuario.

6. Essa garantia fica automaticamente cancelada, se ocorrer uma das
hipbteses a segquir:

a) Se o defeito for ocasionado pelo uso diverso a que se propde o equipamento
ou pelo uso em desacordo com as instru¢cées e informacfes contidas no
manual de instalagcdo e manual de instru¢des de uso do produto.

b) Se o comprador vier a transferir a propriedade ou o local onde o produto esta
instalado.

c) Se qualquer peca, parte ou componente agregado ao produto, se
caracterizar como nao original.

d) Se ocorrer a ligagédo deste produto em tensdo diversa da indicada ou quando
ocorrer mudancas ou oscilagéo de tenséo.

e)Se ocorrer ajuste técnico ou conserto realizado por pessoa ndo autorizada
pela INMES, ou for verificado sinais de violagdo de suas caracteristicas
originais.

f) Por casos fortuitos ou for¢ca maior, bem como aqueles causados por agentes
da natureza.
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INMES

Rod. SC 438 - Km 184
Caixa Postal 65 - CEP 88750-000
Braco do Norte - SC - Brasil
http://www.inmes.com.br
e-mail: vendas@inmes.com.br
SAC 0300 788 2022
+55 (48) 3651 2300
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