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1. INSTRUCOES BASICAS DE SEGURANCA

As méaquinas CP514-350 / CP514-350i foram exclusivamente desenvolvidas para o corte de

metais e de materiais minerais.

O uso deste equipamento em condi¢Bes diferentes das instru¢cdes do fabricante deve ser
considerado como infracdo das regras. O fabricante ndo deve ser responsabilizado por
qualquer dano resultante desse uso indevido. Qualquer risco devera ser assumido totalmente
pelo usuario. As instrugcdes de operacao e as exigéncias de inspe¢do e manutencao devem ser

observadas, e fazem parte das regras de uso adequado do produto.

1.1 Simbolos

Recomendacdes e alertas importantes sdo indicadas na maquina através dos simbolos abaixo:

@)

Use capacete, protecdo auditiva, mascara

Leia as instrucfes de operacéo

e Oculos de protegéo.

Parada de emergéncia Nunca use serras circulares dentadas

Nunca use discos danificados Use luvas de protecdo

(1) 1x 4+
@D o7

Informacdes sobre partida da maquina




1.2

Placa de identificacdo da maquina

Dados importantes podem ser encontrados na placa de identificacao localizada na maquina:

1.3

1.3.
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\\ Ano de fabricagdo

Modelo
Instru¢cdes de seguranca por etapas

1 Antes de comecar a trabalhar

Antes de dar a partida, verifique se a maquina estd em condi¢cdes operacionais seguras.

Verifigue se todas as protecdes estdo devidamente instaladas nos locais adequados (ndo

utilize o equipamento na falta de qualquer prote¢céo). Além das observacdes de operacdo e

manutengado previstas nas instru¢des de operagéo, verifique os seguintes itens:

1.3.

O controle do acelerador deve mover livremente e retornar automaticamente para a posicao
de marcha em vazio. Se a trava de controle do acelerador estiver acionada, ndo sera
possivel controlar a aceleragdo da maquina.

O botéo de parada de funcionamento da maquina deve ser facil de operar com um toque.

O disco diamantado deve estar conectado firmemente ao eixo da maquina.

O cabo de ignicédo e o conector da vela de ignicdo devem estar firmemente no lugar. Uma
conexao frouxa pode resultar em faiscas que podem provocar chamas no equipamento.
Em caso de irregularidades, dano visivel, configuracdes inapropriadas, falta de protecdes
ou funcédo limitada, a maquina ndo deve ser ligada. Em tais casos, a maquina deve ser

inspecionada por postos autorizados pelo fabricante.

2 Ao dar apartida

Somente utilize a maquina se esta estiver totalmente montada e foi avaliada na inspecdo
conforme o item 1.3.1.

N&o permita a presenca de pessoas a menos de 3 metros de distancia do local de
operacao, inclusive no momento da partida.

Nunca ligue a maquina em locais fechados.

Segure a maquina de forma segura e firme antes de ligar.

Sempre ligue no nivel do solo e segure a maquina de maneira segura.

Realize o processo de partida conforme o descrito no Item 4.1, pag. 22.



Verifigue se esta em modo de marcha em vazio antes de ligar. O disco diamantado néo

deve girar em modo de marcha em vazio.

1.3.3 Durante o trabalho

Além das disposi¢cBes de seguranca ja listadas, as seguintes instrucdes de seguranca também

se aplicam ao se trabalhar com o dispositivo a motor:

Somente trabalhe nesses locais se estiver absolutamente certo (a) de que ha troca de ar
suficiente e que ndo havera acumulo de gases téxicos. Na duavida realizar ventilacédo
forcada. N&o trabalhe em espaco confinado sem a PET, Permissdo Entrada e Trabalho de
Espaco confinado de sua empresa.

Perigo de incéndio agravado! N&o fume no local de trabalho nem nas proximidades da
maquina

Proteja o local de trabalho contra o acesso acidental de terceiros, por exemplo, com placas
de adverténcia. Somente pessoas envolvidas e vestindo equipamentos e roupas
adequadas devem estar dentro de um raio de 30 metros da area de trabalho.

Verifique se o local de utilizag@o possui 0s possiveis perigos abaixo:

- Se ha formagéo de faiscas durante o corte, isto significa que o trabalho nunca deve ser
realizado proximo a gases ou liquidos potencialmente explosivos, ou objetos facilmente
inflaméveis;

- Nenhum cabo elétrico ou tubulacdo de 4gua ou gas ou substancia inflaméavel deve estar
presente na érea a ser cortada;

- Objetos que podem cair ou tombar durante o trabalho devem ser presos ou removidos do
ambiente de trabalho primeiro;

- Prepare o local de trabalho para que o operador possa se mover de forma segura.

A peca obra a ser cortada deve estar ausente de corpos estranhos tais como parafusos,
pregos ou pedras.

Ao trabalhar em &reas residenciais, observe as disposi¢fes de protec¢éo contra ruido.
Trabalhe com cuidado, ponderacéo e calma e ndo ponha outros em perigo.

- Garanta boas condic¢des de iluminacgéo e visibilidade;

- Sempre permaneca dentro de distancia que permita comunicacdo com outras pessoas
gue possam administrar primeiros socorros em emergéncias;

- Programe pausas para o trabalho;

- Fique atento para possiveis fontes de perigo e tome as medidas de prevencédo
correspondentes. Considere que o0 uso de protecao auricular limita a percep¢ao de sons;

- Sons de sinalizagédo, chamadas, etc, anunciando perigo podem néo ser ouvidos;

- Observe perigos de tropeco e obstaculos. Nunca trabalhe em locais instaveis;



- Sempre segure a maguina com as duas maos e mantenha postura segura e firme. Uma
mao na alca de sustentacdo e a outra na barra de apoio que fica sobre a protecéo do disco
diamantado;

- Nunca corte se estiver em uma escada;

- Guie a méaquina de forma que nenhuma parte do corpo figue ao alcance do disco
diamantado;

- Nunca segure a pega em sua méo e a traga para contato com o disco

- Nunca toque o ch&o ou outros objetos com o disco diamantado em funcionamento;

- N&o use a maquina para nivelar e escavar objetos.

Desligue o motor se a maquina comecar a se comportar de forma visivelmente diferente.
Perigo de queimaduras! Nao toque no silenciador do escapamento enquanto ainda estiver
quente.

Perigo de incéndio! O silenciador irradia muito calor.

Nunca coloque a maquina quente sobre grama seca ou objetos inflamaveis.

Nunca trabalhe com um silenciador defeituoso ou sem o mesmo.

1.3.4 Emissédo de po6

Se metais ou materiais minerais, tais como pedra, alvenaria, concreto ou ceramica forem

cortados com a maquina, po fino, poeira, vapor e fumagca contendo substancias perigosas

podem ser gerados. Essas substancias podem causar doencas severas ou fatais, tais como

doencas respiratérias, cancer, danos ao sistema reprodutor e cédigo genético (mal formacao

de progénie).

Por exemplo, dioxido de silicio pode ser liberado ao processar materiais contendo quartzo tal
como pedra, alvenaria, granito e concreto. O dioxido de silicio respirado pode desencadear
doencas respiratorias graves ou fatais, tais como silicose, além de ser supostamente
carcinogénico.

Se vocé nao puder avaliar o risco ligado ao uso e configuragdo da maquina e ao material
processado, leia 0s seguintes documentos sobre salde e riscos a segurancga:

- Folhas de dados de seguranca especificos de material,

- InstrucBes operacionais da maquina;

- Instrucdes de trabalho e instru¢cdes de seguranca de seu empregador;

- Informacdes e recomendacbes de seu revendedor, revendedor especializado ou posto
autorizado;

- Informacgdes das autoridades, institutos e associagdes profissionais especificas do pais.
Sempre observe todas as instru¢cdes de trabalho, observacdes de seguranca e instrugdes
de seguranca para 0 manuseio seguro e eficaz dos materiais a serem cortados e da
maquina que tenham sido publicadas por seu empregador, autoridades, institutos e

associagoes profissionais especificas do pais.



e Se possivel evite a geracao de po fino, poeira, vapor e fumaca pela conduta de trabalho e
técnicas de trabalho correspondentes.

e Se possivel, use discos diamantados adequados para corte a umido e a conexdo de agua
da maquina.

e Ao realizar os cortes com fornecimento de agua, a poeira é reduzida, a visibilidade é
melhorada e a vida util do disco diamantado € maior por conta da refrigeracéo.

e Se 0 perigo de inalacdo de po6 fino, poeira, vapor e fumaca ndo puder ser eliminado por
medidas técnicas, tais como o uso da conexdo de 4gua da maquina ou um equipamento de
extracdo adequado, todas as pessoas nas proximidades e usuarios da maquina devem

usar equipamento de protecao respiratoria adequado para protegé-las da poeira.

2. DESCRICAO GERAL DA MAQUINA

Qualquer modificagdo que possa alterar as caracteristicas originais da maquina deve ser
realizada somente pela Saint-Gobain Abrasivos, que deverd confirmar se a maquina ainda
apresenta conformidade conforme as normas de seguranca. Saint-Gobain Abrasivos se
reserva o direito de fazer alteragBes técnicas ou no desenho da maquina sem notificagéo

prévia.

2.1 Breve descricao

Maquinas para cortes de alta qualidade, fabricada na Alemanha, com dispositivos a motor e
desenvolvidas especificamente para as altas demandas de usuarios profissionais. Um motor
moderno com cilindro Unico de dois tempos de alto desempenho e cilindro estacionario
revestido, com tecnologia de quatro canais comprovada para alta performance com baixo
consumo de combustivel e a mais moderna tecnologia de limpeza por exaustdo garantem alto
valor de utilizag&do do dispositivo a motor. Qualquer alteracéo na originalidade do equipamento
em relacdo a pecas, circuito elétrico ou dispositivos de seguranca podera acarretar em
problemas na funcionalidade dos mecanismos de seguranca, danos na maquina e perda da
garantia.

Possui ignicdo eletrbnica que dispensa manutencao, sistema antivibracdo para protecao a
saude, dispositivo de sucg¢do com dois tubos, sistema de vibracdo para esvaziamento mais facil
do filtro de ar durante o trabalho, conexdo de agua para reduzir a poeira durante o trabalho,
controle de carburador eletrbnico para partida simples, design ergonémico e estrutura
extremamente compacta que garantem excelente conforto operacional e facilitam o trabalho
diario com o dispositivo a motor. A maquina conta com a tecnologia mais moderna disponivel e
obedece a todos os requisitos de seguranca nacionais e internacionais pertinentes. Entre
outros, ele possui:

e Botdo de parada com um toque.

e Trava de controle do acelerador.



e Limitador eletronico de velocidade.
e Protetor do disco.

e Recurso para parada do motor para manutencao.

2.2 Layout




1. Disco diamantado de 350mm de diametro e
16. Punho de partida
furo central de 25,4mm.
2. Capa de protecdo do disco 17. Botdo de parada/emergéncia
3. Manopla de ajustes 18. Tampa do tanque de combustivel
4. Alca de manuseio emborrachada 19.* Tampa do tanque de 6leo
5. Capa de protecdo superior 20. Iniciador
6. Alca traseira 21. Valvula de descompressao
22. Parafuso de parada de marcha em vazio
7. Entradas de ar
MTII
23. Parafusos de ajuste do carburador “L” e
8. Tampas das velas de ignicdo
“H” (apenas para especialistas).
9. Trava do acelerador 24. Conexdo de agua
10. Acelerador gradual 25. Silenciador do escapamento
11. Parafuso de travamento do disco 26. Base de apoio
27. Adaptador de acoplamento filtro da linha
12. Sistema de travamento de disco diamantado
de abastecimento de agua
13. Parafuso tensor da correia 28. Valvula de abastecimento de agua
14. Capa de protegdo da correia 29. Seletor de vibragdo
15. Placa de identificagdo 30. Tubo de abastecimento de agua

*APENAS PARA O MODELO CP514-350

31. Caixa do motor de partida com ventilagdo
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2.3 Travade controle do acelerador e controle do acelerador

2.4 Sistema de partida

Liberag&o do controle do acelerador (10):

Segure a alca traseira (6) com a mao
direita. A trava de controle do
acelerador (9) é operada com a palma.
O controle do acelerador (10) é
liberado.

Punho de partida (16) e corda de partida; = Cap. 6.3, pagina 29

Iniciador (20)

Na condicdo de entrega, apdés um longo
periodo de repouso e com o tanque
completamente vazio, ndo ha combustivel

ainda no carburador apés abastecimento.

Processo de partida: = Cap. 6.1, pagina
27

Para facilitar o processo de partida,o
combustivel pode ser bombeado para
dentro do carburador. Empurre o iniciador
(20) repetidamente até que o combustivel
apareca no iniciador.

O excesso de  combustivel é
automaticamente devolvido para o tanque
pelo iniciador.



Véalvula de descompresséo (21)

Quando a valvula de
descompressao (21) é
liberada, a presséo de
compressao na
camara de combustao
é reduzida. Isto
significa que o motor
oferece menos
resisténcia durante a
partida, o que torna
muito mais facil dar

partida no motor.

Processo de partida:
= Cap. 6.1, pagina 27

A valvula de
descompressao é
fechada
automaticamente

guando o motor esta
funcionando. Se vocé
precisar puxar o punho
de partida (16) mais
de uma vez para dar
partida no motor (por
exemplo durante uma
partida a frio), vocé
ndo precisa pressionar
a valvula de
descompressao

novamente.



2.5 Dados técnicos

Modelo
Motor

CP514-350 CP514-350i

Motor dois tempos de Unico cilindro

Capacidade do motor

81 cm?[ 4,94 cu.in]

Didmetro do cilindro / curso do pistdo

52 mm/38mm [2,0” / 1,5”]

Poténcia maxima por RPM

4,0 kW /9.300 "/ in [5,36 HP / 9.300 RPM]

Torque maximo por RPM

4,8 Nm / 7.000 "/ i [3,54 HP / 7.000 RPM]

Velocidade maxima permitida

(9.500 + 200) "/ in [(2.600 + 200) RPM]
(sem carga com disco diamantado)

Velocidade em marcha lenta

(2.600 + 200) "/ min [(2.600 + 200) RPM]

Velocidade de acionamento da

(4.000 + 200) "/ min [(4.000 + 200) RPM]

embreagem

Capacidade do tanque de combustivel 0,9

Capacidade do tanque de 6leo 0,321

Proporcdo da mistura de combustivel

, . 01:50

oleo/gasolina

Lubrificacao separada controlada .
im

eletronicamente

Consumo de combustivel com poténcia
maxima (I1SO 7293)

1,75 kg/h [3,86 Ibs/h]

Consumo especifico com poténcia maxima

460 g/ kWh [0,76 Ibs/ HP h]

(1SO 7293)
Carburador Controlado eletronicamente
Filtro de ar Papel
Ignicdo Digital eletrénica com indice
Diametro externo do disco 350mm
Diametro interno do disco 20mm ou 1”

. (30+2) Nm
Torque de aperto do parafuso de fixagdo (22,1 + 1 48ft Ibf]
Diametro externo minimo da flange 100mm [3,9”]

Diametro do eixo da maquina

20mm [0,787”]

RPM maxima do eixo

4.450 "/min [4.450 RPM]

Profundidade de corte maxima 125mm [4,9”]
Dimensoes: altura/ largura/ comprimento 430mm/ 267mm
775mm
[16,9”/10,5”/ 30,5”]
) , 10,2 kg 10,5 kg
Peso sem conteldo no tanque e sem disco
[22,5 Ibs] [23,1 Ibs]
Nivel de pressdo sonora (ruido)’,? Lpeq (EN
p ( )')% Lpeq ( 98 dB (A)
ISO 19432 Anexo B)
Nivel de poténcia sonora' Lye, (EN ISO
2 wea | 108 dB (A)

19432 Anexo B)

Aceleragdo eficaz ponderada’,® @ pyeq (EN
ISO 19432 Anexo C): alca traseira/ alca
superior

4,5 m/s?/ 6,0m/s? [177 “/s*/ 236 “[s?]
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'Ao determinar os seguintes valores considerando a aceleracdo de vibracdo e som, as diferentes
condic¢des de operacao foram medidas de acordo com os padrdes atuais.

2Ins:egurant;,a K conforme diretiva EC 2006/42/EC: 2,5 dB(A).

3Inseguranc;a K conforme diretiva EC 2006/42/EC: 2 m/s2 [78,7 "/s2].

3. MONTAGEM E FUNCIONAMENTO

Antes de comecar a operar a maquina CP514-350 ou CP514-350i, vocé deve instalar as pecas

abaixo relacionadas:

3.1 Montagem do disco diamantado

Os discos diamantados usados devem corresponder as especificagfes do Cap. 5.1, pagina 24.

e Para instalagdo do disco, a maquina deve ser colocada de forma segura sobre o chéo.
Segure-a firmemente pela al¢a superior com a méo esquerda e empurre-a contra o chao.

¢ Insira o pino de bloqueio (a) completamente na abertura do bloqueio do disco (12) para
bloguear o eixo.

o Desparafuse o parafuso de fixacdo do disco (11).

¢ Remova o disco (b) e a flange de montagem externa(c).

e Solte a porca no eixo do disco diamantado que fixa o flange externo removivel.

11



Sentido de
rotacdo do disco

O sentido de rotacdo do disco é sempre
segundo a seta acima. Ao instalar o
disco, deve-se verificar a direcdo de

corte deste para que seja instalado
corretamente.
o Pressione a flange de montagem externa (c) de forma que o lado curvo aponte para o lado
oposto do disco.
o Pressione o disco diamantado(b) e aperte o parafuso de fixacédo do disco (11).
¢ Insira o pino de bloqueio (a) completamente na abertura do bloqueio (12) e aperte
firmemente o parafuso de fixagdo do disco diamantado (11).
e Segure firmemente a maquina pela alga superior com uma das maos e empurre-a contra o
chéo.

¢ Remova o pino de blogueio (a).

3.2 Instalagéo dos discos com didmetro interno de 1”

O eixo da ferramenta mecéanica foi desenvolvido para discos com didmetro interno
de 20mm. Para instalag&o apropriada de discos com didmetro interno de 1”7, o disco

A adaptador de eixo é necessério e estd incluido em conjunto com a ferramenta
mecanica.

O disco adaptador do eixo garante um encaixe correto do disco de 1” no eixo.

12



A instalacdo dos discos com

furo ocorre conforme Cap. 5.1. a

partir da pagina 24.

Ap6s colocar o disco
diamantado no eixo,
entretanto, o] disco
adaptador de eixo (e) deve
ser colocado no eixo (f)
adicionalmente.

Coloque o disco adaptador
de eixo (e) sobre o eixo de
forma que encaixe entre o
eixo e o furo do disco
diamantado.

A é&rea de suporte do disco
adaptador de eixo deve
apontar para cima na
condicdo instalada, isto é,
na direcédo oposta ao eixo.

A correta orientacdo do
disco adaptador de eixo é
obrigatéria para conectar
diretamente a ara interna
plana da flange de
montagem externa ao disco
diamantado. Somente isto
garante a fixacdo segura do

disco.

A aplicagdo da flange de

montagem externa e de todos

0S passos seguintes devem ser

realizados novamente conforme
Cap.5.1.

13



3.3 Remocéao do disco diamantado

» Para a remogao do disco diamantado, a ferramenta mecéanica deve ser colocada de forma
segura sobre o chéo. Segure firmemente a ferramenta mecéanica pela al¢ca superior com a mao
esquerda e empurre-a contra o chdo. * Cap. 5.4, pagina 26

* Insira o pino de bloqueio (a) completamente na abertura do bloqueio do disco (12) para
bloguear o eixo. Desparafuse o parafuso de fixacao do disco (11).

Remova o disco (b) e a flange de montagem externa (c) (veja também o Cap. 5.1.).

* Remova o disco diamantado do eixo. Para discos com furo de 1", o disco adaptador de eixo
também deve ser removido do eixo.

» Coloque a flange de montagem externa de volta no eixo de forma que o lado curvo aponte
para fora.

*Coloque o disco (b) e aperte o parafuso de fixacdo do disco diamantado (11) novamante. Cap.
5.1.

* Insira o pino de bloqueio (a) completamente na abertura do bloqueio (12) e aperte firmemente
(30 Nm [22,1 fteIbf]) o parafuso de fixagcdo do disco (11) nhovamente.

Segure firmemente a ferramenta mecéanica pela alga superior com uma das maos e empurre-a
contra o chéo.

* Remova o pino de bloqueio (a).

3.4 Ajuste da capa protetora

e A capa de protecdo do disco (2) pode ser girada para frente e para tras em uma area

limitada.
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Para ajuste do protetor do disco, a maquina deve ser colocada de forma segura sobre o
chao.

Segure firmemente a maquina pela alca superior (4) com a méo esquerda e empurre-a
contra o chéo.

Com a mao direita na alca para ajuste da capa de protecéo (3), gire-a adequadamente.
Para manter faiscas e particulas longe do usuério, o protetor do disco sempre deve ser

girado para frente tanto quanto a situacao de trabalho permitir.

3.5 Abastecimento

O modelo CP514-350 é equipado com um tanque de combustivel (18). Neste tanque deve-se

fazer a mistura dos seguintes componentes:

Gasolina comum sem chumbo, nao utilize gasolina aditivada.

Oleo para motor de 2 tempos, qualidade Premium e alto grau detergente, ou equivalente,
com certificacdo de conformidade com as normas internacionais 1ISO-L-EGD ou JASO FD.
Nunca utilze 6leos nauticos ou similares.

A mistura deve ser feita segundo tabela abaixo:

Oleo Gasolina

0,020 11
0,040 21
0,100 | 51
0,200 | 10|

Ao invés de uma mistura de combustivel de produg&o propria, vocé também pode usar uma

mistura de combustivel especial pré-misturada para motores de dois tempos.

Obs.: Armazene a mistura de gasolina e 6leo por no maximo 3 semanas.
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O modelo CP514-350i é equipado com dois tanques distintos, um para gasolina e um para

Oleo. Este modelo possui o sistema iLube® de lubrificacdo inteligente, que faz a mistura

automaticamente durante a operacdo. Abaixo segue a disposi¢cao dos tanques neste modelo.

Tangque de combustivel (18) para gasolina comum sem chumbo (tampa preta).

Tanque de 6leo (19) para 6leo para motor de 2 tempos, qualidade Premium e alto grau
detergente, ou equivalente, com certificacdo de conformidade com as normas
internacionais ISO-L-EGD ou JASO FD (tampa verde).

Para ambos os modelos, observe as instrugdes de seguranca ao abastecer:

Abasteca somente com o motor desligado.

Limpe bem a area de abastecimento.

Posicione a maquina de forma com que o tanque de combustivel fique virado para cima.
Abra a tampa do tanque.

Para evitar contaminacéo do tanque, utilize um funil com tela se possivel.

Encha o tanque até no maximo o combustivel chegar ao bocal de reabastecimento.

Feche a tampa do tanque e a aperte até que a protecdo a torque excessivo literalmente
“salte”.

Apé6s o abastecimento, limpe a maquina de qualquer possivel residuo que tenha espirrado
nesta.

Nunca dé a partida ou opere a maquina no local de abastecimento.

Sugerimos que os colaboradores designados para abastecer participem do treinamento de

seguranca na manipulagéo de liquidos inflaméveis conforme NR 20.
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3.6 Ajuste datensao da correia

Geralmente, a tenséo da correia estriada deve ser estabelecida corretamente ao dar partida na
maquina. Na partida inicial, na partida ap6s longo tempo de parada, apds substituicdo da
correia estriada ou ap6s qualquer outro trabalho de montagem, sempre verifique a tenséo e

ajuste a pressao correta se necessario. Abasteca somente com o motor desligado.

e Ajustar sempre com o equipamento desligado, em local plano e firme.

e Afrouxe ambas as porcas de fixacao (a).

e Gire o parafuso da correia estriada (13) para a direita (sentido horario).

e Aumente a tensdo da correia. A porca quadrada (b) se move em direcdo a marca "+".

e Gire o parafuso tensor da correia estriada (13) para a esquerda (direcédo anti-horaria).

¢ Reduza a tensao da correia estriada. A porca quadrada (b) se move em dire¢do a marca “-“.

e Atensdo correta é alcancada quando a porca quadrada (b) esta na marca central (c), entre
as marcas "+" e "-".

e Aperte ambas as porcas de fixacdo (a) novamente.

3.7 Conexdao de agua para cortes a umido

O corte de alguns materiais minerais pode gerar a formacédo de po fino. Recomendacéo: Use a
conexdo de 4gua e discos de adequados para corte a Umido ao cortar estes materiais.
Ao cortar com agua, a poeira é reduzida, a visibilidade € melhorada e a vida Util do disco

diamantado é aumentada pelo efeito de resfriamento a agua.
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Antes de realizar um corte a umido:
¢ Conecte a mangueira de 4gua ou tanque de pressao adequado a conexao de acoplamento
(24).

e Opere a alavanca da valvula (28) para abrir ou fechar o suprimento de agua.

Apos realizar um corte a imido:
e Feche o fornecimento de 4gua, isto é, coloque a alavanca da valvula na posicao transversal
em relacé@o a peca de conexao.

Limpeza do encaixe do filtro-tela da pe¢a de conexao (27): Cap. 6.2, pagina 28

3.8 Reposicionamento do dispositivo de corte da posi¢cao central para a posicao

externa

A magquina é projetada para operacdo do disco diamantado na posicdo central por padréo.
Geralmente, a maquina & mais equilibrada na posi¢cdo central, pois o peso é distribuido
simetricamente pelo eixo central e o corte €, portanto, mais facil de ser guiado.

Se obstaculos estiverem muito proximos ao local de corte, pode ser necessario instalar o
dispositivo de corte na posi¢ao externa para que o disco fique localizado mais para fora.
ATENCAQ: Ao trabalhar com o disco diamantado na posicdo externa, observe a distribuicdo de

peso assimétrica! Se possivel, trabalhe na posicao central.
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Preparacéo:

e Coloqgue a maquina ao nivel do chéo.

¢ Remova o disco: Cap. 3.3, pagina 13.

e Remova o tubo de fornecimento de agua (30): Desparafuse o parafuso de fixacdo (a) do
tubo de fornecimento de agua do lado direito e esquerdo do protetor do disco (2).

o Remova ambos os adaptadores (b) incluindo o tubo do protetor do disco. Separe os
adaptadores incluindo o tubo para que 0 mesmo nao interfira nos passos seguintes a nao
seja bloqueado.

¢ Remova o punho para ajuste do protetor do disco (3): Afrouxe ambos os parafusos de
fixacdo (c) da alga para ajuste do protetor do disco e remova o punho.

e Afrouxe ambas porcas de fixag&o (d) da cobertura da correia estriada (14).

¢ Gire o parafuso tensor da correia estriada (13) para a esquerda, isto é, no sentido anti-
horario para reduzir a tensdao da correia estriada. Gire até que a porca quadrada (e) se
mova em direcdo a marca "i" o0 maximo possivel. Ao instalar o dispositivo de corte na
posicdo central (cf. figura), a porca quadrada esta toda para a esquerda; em caso de
instalacdo na posicao externa, ela esta posicionada toda para a direita.

¢ Remova ambas as porcas de fixacdo (d) completamente.

e Remova a cobertura da correia estriada (14).
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Remova a capa de protecado do disco (2)

N
30 ! \3

¢ Mova cuidadosamente o protetor do disco em dire¢édo a unidade do motor. Os parafusos (g)
da flange de montagem (j) s&o movidos para dentro dos buracos oblongos.

e Uma vez movido em dire¢do a unidade do motor até que o suporte da correia estriada (i)
possa ser empurrado através da correia estriada (h), remova o protetor do disco. Atengéo

para que a correia estriada ndo seja danificada com esse passo.

Afrouxe e gire a flange de montagem (i)

e Posicione o protetor do disco sobre uma superficie plana com a flange de montagem (j)
apontando para cima (parafusos (g) da flange de montagem apontam para cima).

e Gire o parafuso (k) para fora. Segure a porca abaixo da flange de montagem com alicates
planos.

e Gire a flange de montagem contra o protetor do disco de forma que o furo do receptaculo
para o parafuso (k) fiqgue posicionado entre o limitador central e o limitador a direita (m) no
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protetor do disco. A flange de montagem é dificil de girar. Segure firmemente o protetor do

disco ao girar.

Angulo limite de rotac&o do protetor do disco com parafuso (k)

G.' « A
¢
I, .

e Gire o parafuso (k) novamente. Para isso guie a porca (n) abaixo da flange de montagem
com alicates planos e segure-a ao girar o parafuso. Os limitadores no protetor do disco
restringem o movimento do protetor do disco, o qual s6 pode ser movimentado entre tais
pontos.

Instale o dispositivo de corte na posicao externa

e Coloque o dispositivo de corte no suporte do dispositivo de corte na posicédo externa. Para
isso, guie ambos os parafusos (g) da flange de montagem através dos buracos ovais e
coloque o suporte da correia estriada (i) na correia estriada.

e Verifique se a correia estriada esta girando livremente. Corrija a posi¢éo da correia estriada
se necessario.

e Coloque a cobertura da correia estriada (14) novamente.

Ajuste da tenséo da correia estriada
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Aparafuse ambas as porcas de fixacdo (d) da cobertura da correia estriada nos parafusos
da flange de montagem. Somente aperte as porcas manualmente para que a tensao da
correia estriada ainda possa ser estabelecida.

Gire o parafuso tensor da correia estriada (13) para a direita, isto é, no sentido horério, para
aumentar a tensdao da correia estriada). A tensdo correta € atingida quando a porca
guadrada (e) est4 na marca central, isto &, entre "+" e "i".

Aperte ambas as porcas de fixagado (d) firmemente.

Mova a conexdao do tubo de fornecimento de agua para cima

O tubo de fornecimento de 4gua deve ser posicionado de forma que nao haja contato entre
0 tubo e o disco diamantado durante a operagao.

Posicione o tubo de fornecimento de agua de forma que ele fique na parte externa do
protetor do disco e néo entre o protetor do disco e a flange de montagem.

Insira os parafusos de fixagcéo (a) do tubo de fornecimento de 4gua nos adaptadores
Posicione os adaptadores nos lados direito e esquerdo do protetor do disco acima dos
buracos roscados associados (p) e aparafuse nos parafusos de fixacdo do tubo de
fornecimento de agua.

Afrouxe o parafuso (q) da abracadeira (r) até que a abracadeira possa ser movida para

cima na longarina da alca superior (s).
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o Empurre a abracadeira para cima de forma que o tubo de fornecimento de agua nunca
entre em contato com o disco diamantado.

e Verifique o posicionamento do tubo de fornecimento de 4gua quando o protetor do disco é
girado até o fim para a frente e corrija, se hecessario.

Instale o punho para ajuste do protetor do disco e logo depois, o disco hovamente.

e Instale o punho para ajuste do protetor do disco (3) novamente no protetor do disco com 0s
respectivos parafusos de fixacao.

¢ Instale o do disco diamantado: Cap. 3.1 pagina 12 e Cap. 3.2, pagina 13.

4. PARTIDA E DESLIGAMENTO DO MOTOR

4.1 Processo de partida
Preparacgfes para partida:
¢ Posicione a maquina nivelada e longe de obstaculos sobre chdo plano e observe se o
disco néo esta tocando nenhum objeto.
e Coloque o protetor do disco na melhor posi¢céo para o uso planejado. Cap. 3.4, pagina
14.
Controle de mistura automatico para mistura fria e quente:
e A maquina possui um carburador controlado eletronicamente. Portanto, nenhuma
configuracao especial é necessaria para partida fria ou quente (por exemplo, operacéo
manual de um afogador).

Observacges sobre partida:

(riili]i 1x 4+ 7‘\“
@D ‘o T

Gire o indicador de parada para a posicao de operacao "1".

\
)
[ ]

Antes da primeira partida, opere o iniciador. Cap. 2.4, pagina 8.

Antes de dar a partida, aperte a valvula de descompresséo. Cap. 2.4, pagina 8.

.(
[ ]

Coloque a maquina na posicao de partida. Cap. 4.2, pagina 23.

Puxe o punho de partida. Cap. 4.3, pagina 23.

b

23



4.2 Posicao de partida

e Posicione um pé na al¢a traseira (6) para apoiar a maquina contra o chdo, mantendo o

outro pé distante do disco de corte, apesar da maquina nao mover o disco diamantado

em ponto morto (sem aceleragéo).

e Segure firmemente a ferramenta mecanica pela alga superior (4) com uma das méos e

empurre-a contra o chéo.
e Opere 0 punho de partida com a mao direita (16).

e Outras posi¢des de partida ndo sdo permitidas!

Outras posi¢cdes de partida ndo sédo permitidas!

4.3 Ligando o motor

¢ Inicialmente puxe a corda de partida (16) lentamente até sentir resisténcia para dar

partida (ponto morto superior do pistao).
¢ Entdo, puxe totalmente o punho de partida com forca e rapidamente.
e Sempre puxe a corda esticada.
e Na&o deixe a corda raspar a borda do ilhds da corda (a).

e Caso haja perigo de rompimento da corda! N&o puxe a corda até o fim.

e Sempre retorne a corda de partida para sua posicao inicial - ndo a deixe bater.
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Cordas de partida danificadas podem ser substituidas por oficinas especializadas autorizadas

pelo fabricante.

4.4 Desligando o motor

Libere o controle do acelerador e aperte 0 botdo de parada com um toque.

ATENCAQ: Certifique-se de que o disco diamantado tenha parado antes de apoiar a maquina.
Recomendacéo: Gire o indicador de parada para "0" somente para trabalho de manutencao
para prevenir partida acidental do motor. Ao operar a maquina, sempre pressione o botao de
parada com um toque para desligar o motor.

5. OPERACAO DA MAQUINA

5.1 Disco diamantado

Somente use discos diamantados que correspondam as normas ANSI B7.1, EN 12413 e EN
13236 e que ndo estejam danificados.

A velocidade maxima do eixo da maquina é 4.450 min-1 (4.450 rpm).

Somente use discos reforcados com uma velocidade operacional maxima permitida de no
minimo 4.450 min-1 (4.450 rpm).

Ao instalar o disco diamantado, sempre observe a direcdo de rotacéo indicada ou o efeito de
corte reduzira rapidamente com a perda do diamante.

Direcdo de rotagdo do disco diamantado na condi¢éo instalada: Cap. 3.1, pagina 12.

Discos de corte abrasivos de resina ndo devem ser expostos a umidade. A conexdo de agua
para corte molhado ndo deve ser usada nestes. Estes ndo devem ser usados em umidade alta
ou na chuva. Somente os use até o fim do prazo de validade impresso no anel do receptaculo
do disco.

O eixo da maquina foi desenvolvido para discos diamantado com didmetro interno de 20 mm.
Discos diamantados com diametros internos de 25,4 mm somente devem ser instalados em
conjunto com o disco adaptador de eixo fornecido com a maquina.

Discos diamantados com outros diametros internos ndo devem ser instalados! Nunca modifique
o didmetro interno do disco!

Novos discos devem ser testados por no minimo 60 segundos a velocidade maxima indicada
antes do primeiro processo de corte. Nenhuma parte do corpo deve ser posicionada no raio de

giro estendido do disco diamantado.
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5.2 Area permissivel de corte

x A parte superior do disco néo

pode ser utilizada para corte!

Apenas a parte inferior do disco

./' deve ser usada para corte!

ATENCAO: Perigo de les&o por recuo!

O recuo ocorre quando a parte superior do disco diamantado é usada para corte. A maquina é

empurrada em dire¢éo a cabega do usuario de maneira incontrolada em alta velocidade.

¢ Nunca corte com a parte superior do disco!
e Tome especial cuidado ao inserir o disco em areas ja comecadas.
ATENCAO: Perigo de les&o por pingamento!
Um pincamento ocorre quando o ponto de corte se torna mais estreito (a peca de trabalho
racha ou é tensionada). A maquina é acelerada descontroladamente e com alta energia.
e Sempre realize cortes e inser¢des repetidas em pontos de corte j& comegados com
velocidade maxima.
e Sempre apoie a pega obra de forma que o ponto de corte fique sobre tenséo para que o
disco néo seja bloqueado ao cortar.
e Ao iniciar o corte, mova o disco diamantado cuidadosamente em dire¢cdo a peca de
trabalho; ndo o faca bruscamente.
¢ Nunca corte diversas pecas de trabalho de uma s6 vez!

o Certifiqgue-se de que nenhuma outra peca obra seja tocada ao cortar.

5.3 Comportamento da maquina durante o trabalho

e Para processos de corte complexos, a direcdo e ordem do corte a ser realizado devem
ser especificadas antecipadamente para prevenir o pingamento do disco diamantado e
lesd@o por queda de pecas.

e Sempre segure a maquina com ambas maos. Coloque a méo direita na alca traseira e a
mao esquerda na alga superior. Segure firmemente as alcas com seu polegar.

e Opere a maquina com velocidade alta sempre que possivel.
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Mudanca de direcéo (raio de corte abaixo de 5m), pressao lateral, tor¢do ou inclinagéo
da maquina durante o corte séo proibidas.

Ao reduzir pecas obra use um apoio seguro e prenda-a de forma que ndo escorregue
ou gire. A peca obra ndo deve ser segurada com seu pé ou por outra pessoa.

Sempre esteja preparado para um recuo repentino da peca obra e garanta a
possibilidade de desviar de forma segura.

Certifique-se de que sec¢les cortadas ndo possam cair resultando em lesbes ou dano a

propriedade.

5.4 Cortando metais

Metais sdo aquecidos e fundidos no ponto de contato pela rotagéo rapida do disco de corte.

Gire o protetor do disco pra baixo o maximo possivel para que as faiscas se projetem
para frente, isto €, na diregdo oposta ao usuario.

Antes de cortar, especifigue e marque a junta de corte e aproxime o material com o
disco de corte a velocidade média. Somente quando a ranhura guia for cortada,
continue cortando a velocidade maxima e pressdo aumentada.

Somente corte reto e verticalmente. N&o incline ou faca curvas.

Para um corte seguro e suave, € melhor puxar ou mover a maquina de forma
controlada. Ao mover a maquina, ndo empurre o disco de corte contra o material além
da propulséao causada pela rotacdo do disco.

Hastes cilindricas de grande diametro sdo melhor cortadas em etapas.

Tubos finos podem ser cortados com um Unico corte.

Tubos com grandes diametros devem ser tratados como hastes com grande diametro.
Para evitar inclinag@o e para maior controle do processo de corte, ndo deixe o disco de
corte afundar demais no material. Nao permita que as flanges de entrem em contato
com a peca obra.

Suportes em duplo “T” ou ago angular devem ser cortados em etapas.

Cintas de ac¢o ou placas de aco sdo cortadas como tubos; puxando pela por¢éo plana

com longa area de corte.

Materiais sob tenséo (apoiado ou inserido na parede) sempre precisam ser ranhurados
suavemente no lado de compresséo e entdo cortados pelo lado tensionado de forma

gue o disco de corte ndo seja comprimido.

5.5 Cortando matérias de construcéao

Cortar materiais de construcao tais como concreto cria muito po fino.

Recomendacao: Use a conexdo de agua da maquina e discos de corte adequados para corte a

Umido ao cortar estes materiais.
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Ao cortar com fornecimento de agua, a poeira € reduzida, a visibilidade é melhorada e a vida

util do disco de corte é aumentada pelo efeito de resfriamento da agua.
Conexdo de agua para corte a umido: Cap. 3.7, pagina 17.

Pequenos pedacos de materiais de construgdo podem ser expelidos do sulco de corte pela
rotagdo rapida do disco de corte.

e Gire o protetor do disco pra baixo 0 maximo possivel para que as particulas cortadas
sejam expelidas na dire¢do oposta ao usuario.

¢ Marqgue a linha de corte e faca uma ranhura de aprox. 5 mm ao longo de toda a linha de
corte & metade da aceleragdo que ira guiar a maquina precisamente para 0 processo de
corte subsequente.

¢ Realize o0 processo de corte com movimentos regulares para frente e para tras.

e Ao ajustar placas de pedra, a aplicagdo de um sulco plano é suficiente (evitando
formacdo de poeira desnecessaria), para entdo cortar o pedaco saliente sobre um

suporte plano.

6. MANUTENCAO E SERVICO

Sempre obedeca todas as observagfes de seguranca e todas as outras informacdes em todos
0s capitulos destas instru¢des operacionais para qualquer trabalho!

A manutencado e reparos de maquinas e seus conjuntos relevantes para a seguranca exigem
treinamento especializado e qualificado e uma oficina equipada com ferramentas especiais e
dispositivos para testes.

Recomendacdo: Todo o trabalho ndo descrito nestas instru¢cdes operacionais e com o qual
vocé ndo se sinta confortavel, deve ser realizado por uma oficina especializada autorizada pelo
fabricante. O especialista possui o0 treinamento necessario, experiéncia e equipamentos e pode
oferecer a solugdo de melhor custo-beneficio disponivel pra vocé. Ele te orientaréd e dara todo o
suporte necessario.

Obedeca as disposi¢cdes de segurancga para qualquer trabalho de manutencao!

Apds um tempo de funcionamento de aprox. 5 horas, todos os parafusos e porcas que
puderem ser alcancados (exceto parafusos de ajuste do carburador) devem ser verificados e
apertados novamente se necessario.

Recomenda-se manter a ferramenta mecénica em local seco e seguro com tanque de
combustivel cheio.

N&o deve haver fontes abertas de fogo ou similares nas proximidades.

Antes de um armazenamento prolongado (mais de 4 semanas), observe as notas no Cap. 6.1,
pagina 27.

6.1 Limpezae cuidado

A maquina deve ser limpa completamente apdés cada uso e deve-se verificar se ha danos;
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especialmente as aberturas de resfriamento de ar na caixa do motor de partida devem estar
limpas e desobstruidas.

Dentro da capa de protecdo do disco depésitos de materiais se formardo com o tempo
(principalmente com corte a umido), o que pode prejudicar a livre rotacéo do disco.

Somente use o0s agentes de limpeza compativeis com o0 meio ambiente oferecidos por
fornecedores especializados para limpeza. Nunca use combustivel para limpeza!

e Nao realizar limpeza ou manutencdo com o equipamento ligado.

e Desmonte o disco e a flange de montagem externa. Cap. 3.3, pagina 13

¢ Remova depdsitos de materiais dentro da capa de protecao do disco com uma barra de
madeira ou similar.

e Limpe o eixo e todas as pecas desmontadas e verifique se ha danos.

e Limpe o disco e verifique se ha danos. Se qualquer dano for encontrado, descarte o
disco de forma adequada e imediatamente para que nado seja reutilizado no préximo
trabalho.

e Inspecione a capa de protecdo do disco e verifiqgue se ha danos. Se danificado,
substitua-o por um protetor de disco ndo danificado antes de usar a maquina e descarte
a capa de protecéo danificada de forma adequada e imediatamente.

¢ Instale a flange de montagem externa, quaisquer outras pecas e o disco novamente.
Cap. 3.1, pagina 12 e Cap. 3.2, pagina 13.

6.2 Limpeza do filtro-tela

A peca de conexdao para o tubo de fornecimento de 4gua para corte a umido € equipada com
um inserto para o filtro-tela para prevenir o fechamento da mesma por contaminacdo na agua
fornecida.

ATENCAO: Perigo de contaminacdo do tubo de fornecimento de agua! Somente abra a

conexao de agua em ambiente limpo.
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Semanalmente ou quando n&o houver mais 4gua suficiente fornecida para corte molhado, o

inserto do filtro-tela da peca de conexdo deve ser removido conforme a seguir e limpo

completamente:

Desligue o motor e gire o indicador de parada até "0".

Desligando o motor: Cap. 4.4, pagina 24.

Remova a conexao do tubo de fornecimento de agua.

Para isso, remova a conexao de acoplamento (24) da peca de conexao do filtro-tela (27)
do tubo de fornecimento de dgua na direcdo da seta. Retire a peca de conexao do filtro-
tela da conexdo (a) do tubo de fornecimento de agua com chave de boca.

Desmonte a peca de conexao do filtro-tela (27) com chave de boca adequada.

Remova o inserto do filtro-tela (c) do receptaculo do filtro-tela (d) da peca de conexao.
Remova a vedacéao (b) do inserto do filtro-tela.

Lave o inserto do filtro-tela, a conexdo de acoplamento, ambas as partes da peca de
conexdo do filtro-tela e o selo com agua limpa até que todos os residuos de
contaminacgéo tenham sido removidos.

Empurre a vedacao (b) novamente para o inserto do filtro-tela.

Insira novamente o inserto do filtro-tela com a vedacé&o (b) no receptéaculo do filtro-tela
(d) da peca de conexao na dire¢éo correta (ver figura).

Aparafuse junto a pega de acoplamento do filtro-tela.

Aparafuse a pec¢a de acoplamento do filtro-tela na conexao (a) do tubo de fornecimento
de 4gua novamente.

Empurre a conexao de acoplamento novamente. Posicione a maquina na posi¢cao do
corte até que o disco diamantado fique sobre a linha marcada no chao.

Abaixe a guia de corte até tocar na linha.

Use equipamentos de protecdo individual (EPIs como, por exemplo, 6culos de

seguranca; botas de seguranca; protetor auricular, etc.).

6.3 Ajuste da marcha em vazio e do carburador

O disco diamantado ndo deve girar em modo de marcha em vazio!

A posicdo de marcha em vazio deve ser verificada toda vez que for realizar trabalho e corrigida

se necessario.
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Para corrigir a posicdo de marcha em vazio, o motor deve funcionar suavemente sem fazer o
disco girar.
O carburador é pré-ajustado perfeitamente na fabrica. Dependendo do local de uso, as
configuracdes de marcha em vazio podem precisar ser ajustadas através do parafuso de
parada de marcha em vazio "T" (22).
Os parafusos "L" de ajuste do carburador (controle de mistura de marcha em vazio) e "H"
(controle de mistura de carga completa) (23) somente devem ser configurados por oficinas
especializadas autorizadas pelo fabricante.
O parafuso de parada de marcha em vazio "T" pode ser ajustado com uma pequena chave de
fenda incluida.
O filtro de ar deve ser limpo para um ajuste correto. Manutenc¢do do filtro de ar: Cap. 6.4,
pagina 31. Espere 0 motor aguecer antes de realizar ajustes.
Para configurar a velocidade de marcha em vazio indicada nos dados técnicos (Cap. 2,5,
pagina 9), proceda conforme a seguir, de preferéncia usando um medidor de velocidade:
¢ Velocidade de marcha em vazio muito alta (particularmente se o disco ja estiver em
movimento sem acelerago):
e Abra do parafuso de parada de marcha em vazio "T" um pouco no sentido anti-horario.
¢ Velocidade de marcha em vazio muito baixa (isto €, o motor para com a mistura de
marcha em vazio):
e Feche o parafuso de parada de marcha em vazio "T" um pouco no sentido horario até
gue o motor funcione suavemente com a mistura de marcha em vazio sem parar.
Se uma configuracdo perfeita do carburador ndo puder ser alcangcada girando o parafuso de
parada de marcha em vazio "T", o carburador deve ser configurado em uma oficina

especializada autorizada pelo fabricante.
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6.4 Manutencéao do filtro de ar

Um filtro de ar contaminado reduzira o rendimento da maquina. O consumo de combustivel e a
guantidade de substancias perigosas no exaustor aumentam. A partida é dificultada também.
Esvaziamento do filtro de ar durante o trabalho:

Gire o indicador de vibragéo (29) para realizar o esvaziamento do filtro de ar durante o trabalho.
A caixa do filtro de ar e o filtro de ar sdo agitados de forma que ha queda de pé solto. Incline
levemente a ferramenta mecéanica para tras e deixe a poeira cair fora das aberturas de entrada.
Gire o indicador de vibragéo repetidamente se necessario.

Limpeza do filtro de ar:

Semanalmente ou quando o rendimento do motor for visivelmente reduzido, o filtro de ar deve
ser removido e completamente limpo.

ATENCAO: Perigo de contaminag&o do interior do filtro! Somente abra o protetor e a tampa da

caixa do filtro de ar em um ambiente limpo.

Bz g N - r

e Desligue o motor e gire o indicador de parada até "0". Desligando o motor: Cap. 4.4,
pagina 24.

e Afrouxe todos os quatro parafusos de fixagdo (a) e (b) do protetor (5). Remova o
protetor.

e Afrouxe todos os quatro parafusos de fixagcdo (c) da tampa da caixa do filtro de ar (d) e

retire-a.
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ATENCAO: A cobertura de malha fina (f) e o filtro de ar (g) ndo devem ser limpos com liquidos
ou com ar comprimido.

ATENCAO: Perigo de dano ao motor devido a funcionamento insuficiente do filtro! Substitua o

material do filtro imediatamente se estiver danificado!

Retire o filtro de ar pela armacéo (e) e remova para cima.

O contato simples ou a escovacdo das camadas individuais de papel (g) € a melhor
maneira de limpar o filtro de ar.

Segure a maquina com ambas as maos para esvaziar a caixa do filtro de ar (h).

Retire a poeira da cobertura de malha fina (f) préximo a caixa do filtro de ar com uma
escova seca.

Insira o filtro de ar novamente.

Instale as pecas da caixa hovamente.

ATENCAO: Ao reinstalar as pecas da caixa, garanta um correto posicionamento das pecas,

use os parafusos correspondentes e aperte todos os parafusos novamente.
ATENCAO: Os parafusos de fixacéo do protetor (a) e (b) ndo devem ser trocados. Os dois

parafusos de fixag@o do protetor (b) sdo mais curtos que os parafusos (a).

6.5 Manutencao das velas de ighicéo

ATENCAO: Perigo de contaminagéo do interior da maquina! Somente abra a cobertura da vela

de ignicdo em ambiente limpo.

A vela de ignicdo deve ser inspecionada regularmente a cada 50 horas de operacéo.
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o Desligue o motor e gire o indicador de parada até "0". Desligando o motor: Cap. 4.4,

pagina 23.

e Afrouxe o parafuso de fixagéo (a), eleve a cobertura da vela de igni¢éo (8) pela aba e
entéo a remova.

e < Remova a conexao da vela de ignicao (b) da vela de ignigao (d) abaixo.

ATENCAQ: Perigo de incéndio por formac&o de faiscas!
N&o dé partida no motor com a vela de ignicdo (d) desaparafusada ou com o cabo de ignicao
(c) removido da vela.

o Desaparafuse a vela de ignicao (d) e seque bem.

e Limpe a vela de ignicdo com pano limpo e verifique os eletrodos. Ndo deve haver
nenhum material estranho entre os eletrodos. Retire quaisquer corpos estranhos com
uma escova para vela de ignicao.

e Se o0s eletrodos estiverem muito queimados, a vela de ignicdo deve ser substituida

imediatamente, ou entdo ela pode ser substituida ap6s 100 horas de operagéo.

ﬂnﬁnm

e Distancia apropriada entre os eletrodos: 0,5 mm.
Substitua a vela de ignicdo se a distancia entre os eletrodos estiver incorreta. As seguintes
velas de ignicdo com supressao de interferéncia sdo aprovadas para uso nesta maquina:
BOSCH WSR6F, CHAMPION RCJ-6Y e NGK BPMR7A 0,5 mm. O uso de outras velas de
ignicdo ndo é permitido!
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6.6 Substituicdo da correia estriada

ATENCAQ: Perigo de contaminacdo da correia estriada, estrutura de suporte associada e
acoplamento! Somente abra a cobertura da correia estriada e cobertura do acoplamento em

ambiente limpo.
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Desligue o motor e gire o indicador de parada até "0".

Desligando o motor: Cap. 4.4, pagina 23.

Corte o fornecimento de agua da maquina.

Cologue a maquina ao nivel do chao.

Afrouxe ambas porcas de fixacdo (a) da cobertura da correia estriada (14).

Gire o parafuso tensor da correia estriada (13) para a esquerda, isto é, no sentido anti-
horério, para reduzir a tensdo desta.

Gire até que a porca quadrada (b) se mova em diregcdo a marca "i" (C) o maximo
possivel.

Ao instalar o dispositivo de corte na posicao central (cf. figura), a porca quadrada esta
toda para a esquerda; em caso de instalacdo na posicdo externa, ela esta posicionada
toda para a direita.

Remova ambas as porcas de fixagdo (a) completamente.

Remova a cobertura da correia estriada (14).

Aparafuse as porcas de fixacao (a) da cobertura da correia estriada (14) nos parafusos
associados novamente e aperte um pouco de forma que o dispositivo separado néo
possa cair novamente.

Afrouxe todos os 3 parafusos de fixacdo (d) da cobertura de acoplamento (e).

Os parafusos somente precisam ser afrouxados até que possam ser girados muito
facilmente. Nao é necessario girar os parafusos completamente, uma vez que estes
devem permanecer na cobertura.

Coloque a alavanca da valvula (28) para suprimento de agua paralela a peca de
conexao de forma que néo interfira na proxima etapa do trabalho.

Remova a cobertura do acoplamento (e).

Remova a correia estriada antiga (f) ou qualquer residuo da correia estriada antiga e
quaisquer outros corpos estranhos.

Use uma escova pequena ou um pincel para limpar a area aberta.

Coloque uma nova correia estriada na superficie ranhurada (g) no lado de acionamento

atras do cone de acoplamento (h).
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Coloque o outro lado da correia estriada sobre a superficie ranhurada (i) do suporte da
correia estriada no lado de saida. Verifique se a correia estriada estd girando
livremente. Corrija a posicao da correia estriada se necessario.

Coloque a cobertura do acoplamento novamente e verifique se a correia estriada ainda
estqd girando livremente. Se necessario, remova a cobertura de acoplamento
novamente e corrija a posi¢cao da correia estriada.

Aperte todos os 3 parafusos de fixagcéo (d) da cobertura de acoplamento (e) novamente.
Verifique se a correia estriada ainda esta girando livremente. Se necessario, afrouxe 0s
parafusos da cobertura de acoplamento novamente e corrija a posicdo da correia
estriada.

Desparafuse ambas as porcas de fixacdo (a) da cobertura da correia estriada
novamente.

Coloque a cobertura da correia estriada (14) novamente.

Aparafuse ambas as porcas de fixacdo (a) da cobertura da correia estriada novamente.
Somente aperte as porcas manualmente para que a tensédo da correia estriada ainda
possa ser estabelecida.

Gire o parafuso tensor da correia estriada (13) para a direita, isto €, no sentido horario,
para aumentar a tenséo da correia estriada).

A tensdo correta é atingida quando a porca quadrada (b) estda na marca central, isto é,
entre "+" e "-".

Aperte ambas as porcas de fixagdo (a) da cobertura da correia estriada.

Feche a alavanca da valvula de fornecimento de agua, isto é, coloque a alavanca da

valvula na posicao transversal em relacéo a peca de conexao.
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6.7 Substituicao do filtro de combustivel

O filtro do tanque de combustivel deve ser substituido como parte do servico de revisdo em

uma oficina especializada designada pelo fabricante.

6.8 Plano de manutencéo

Todas as pecas da maquina estdo sujeitas ao desgaste pelo tempo e uso, sendo sempre
necessaria uma manutencdo preventiva para uma maior vida util e seguranca do operador.
As observacdes a seguir se referem a uma situacdo normal de uso. Sob condi¢cbes especiais,
tais como dias com longos periodos de trabalho, os intervalos de manutencdo informados
devem ser reduzidos proporcionalmente.
Realize trabalho de manutencao a intervalos regulares.
Contrate o servigo de uma oficina especializada autorizada pelo fabricante se vocé ndo puder
realizar todo o trabalho sozinho.
O proprietario da ferramenta mecéanica também é responsavel por:

o Danos devido a manutencdo ou reparo ndo profissional ou tardio

e Danos subsequentes - também corroséo - em caso de armazenamento inapropriado

GJ Q)
o [0} = =
Q (T o (2] ©
' S lae |8 [ [
S l2lskE E E B
S (&)
= © E o S 3 3 Y
v 2| © = b 8= Q2o
(T S ] 5] S o 9
c O c T O |8 O |© = E
S S| 9 8 © 8C Bly g|@ G
8 | = S 8 [) 8 ol clE S
o [ <] o Q (2 T & c
<< o| < N K oK oK £ A ®©
Aberturas de entrada de )
Limpar X X
ar do motor
Verificar marcha em vazio X
Carburador Regular marcha em vazio X
Regular carburador (apenas X
postos autorizados)
Esvaziar filtros de ar X X
Filtro de ar Limpar filtro de ar X X
Substituir filtros de ar X
Filtro-tela (conexao de
) Limpar X X
agua)
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Verificar encaixe do cabo de
y X X
conexdao da vela
o Verificar distancia entre
Vela de ignicao X X
eletrodos.
Substituir X | X
Todos os parafusos
_ Reapertar X X | X
(exceto os de ajuste)
Unidades operacionais -~ .
) Verificar a fungéo X
(todos os botbes)
Inspecao visual (disco,
silenciador do escapamento X
e tampas)
Maquina toda Verificar tensdo da correia X
estriada
Limpar X X | X

7. EALHA: CAUSAS E SOLUCOES

7.1 Procedimentos de deteccéo de falhas

Se qualquer falha ocorrer durante a operacdo da maquina, desligue-a e aguarde sua parada
total. Somente pessoal qualificado deve executar qualquer intervencdo que ndo seja as

atividades descritas na se¢éo anterior.

7.2 Orientacéo para solucao de problemas

Falha Possivel causa ‘ Solugao
. ire o indi r r r
Indicador de parada Gire ol dlcadg ~de“r,),a apara
a posicao ‘|

O motor néo da partida Vela de ignicao Limpe ou substitua

Esvazie e limpe o tanque,

Conbustivel velho .
depois reabasteca

Corpo estranho dentro da

O disco diamantado nao N
capa de protecao

acelera adequadamente

Limpar a capa de protecdo

Baixa tensao na correia

Ajuste e tensdo da correia

O disco diamantado gira em
marcha vazio

Parafuso de parada da
marcha em vazio “T”

Ajuste o parafuso de parada
da marcha em vazio “T”

Acoplamento defeituoso

Procure um posto autorizado
para solucéo

Rendimento ruim do motor

Filtro de ar entupido

Limpe o filtro de ar
completamente

Regularem do carburador

Procure um posto autorizado
para solucéo
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Fornecimento de agua
insuficiente ou inexistente
durante o corte mido

Vélvula de fornecimento
fechada

Abrir a valvula

Conexao de agua fechada

Abra a conexdo de agua

Inserto do filtro-tela
contaminado

Limpe o inserto e o filtro-tela

Ruido no motor e baixa
velocidade (CP514-350i)

N&o ha 6leo de motor
suficiente no tanque de éleo

Reabasteca o tanque de 6leo
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8. GARANTIA E ATENDIMENTO AO CLIENTE

As maquinas CP514-350 / CP514-350i possuem garantia de 12 meses contra defeitos de

fabricagcdo, contados a partir da data de compra. A garantia pode ser requisitada através da

assisténcia técnica autorizada CLIPPER e é valida somente mediante apresentacdo da nota

fiscal de compra original da maquina.

N&o estdo cobertos pela garantia defeitos originados do uso inadequado, ligacdo em

instalacBes elétricas deficientes ou inadequadas, desgaste natural e desgaste pela falta de

manutencdo preventiva. A garantia serd interrompida no caso de haver modificacbes nao

autorizadas pelo fabricante da maquina.

Informacgdes adicionais sobre a maquina ou da rede de assisténcia técnica podem ser

solicitadas pelos nossos servigos de atendimento ao cliente:

ARGENTINA:
Saint-Gobain Abrasivos S.A.
0810-4446678

WWW.nhorton-abrasivos.com.ar

BRASIL:

Saint-Gobain do Brasil
Ltda.
CNPJ: 61.064.838\0117-63

0800-7273322
WWW.nhorton-abrasivos.com.br
CHILE:

Saint-Gobain Abrasivos Ltda.
+562 23423851

+562 23420734
www.norton-abrasivos.com.cl
OUTROS PAISES

Contate seu distribuidor local.

Prod.

Ind. Constr.

COLOMBIA:

Saint-Gobain Abrasivos Colombia Ltda.
018000 113993

+57 1 8933997
www.norton-colombia.com.co

PERU:

Saint-Gobain Peru S.A.

+51 1 2524034

+51 1 2524035

VENEZUELA:
Saint-Gobain Abrasivos C.A.
+58 212 2104800
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