INSTRUCOES DE OPERACAO
*Iﬂsllf * Morsa universal de precisao

Cédigo 6521-80 | = Rotagdo horizontal: amplitude de 360°, graduagdo de 1. Adequado para fresagem plana de preciséo, fresadoras, usinagem por descarga elétrica, etc.,
Abertura da mandibula (Q) | 0-80mm 0.05° para fixacdo de pecgas na usinagem de superficies planas ou inclinadas e furos obliquos
Largura da mandibula (W) 70mm . Ionglfi_)r:agéo vertical: amplitude de 45°, graduagéo de angulares.
= Com botéo de ajuste de inclinagao 2. Utilizacao.
= Paralelismo e perpendicularidade entre A, B, Ce D: 5 ---Limpe a superficie inferior do torno e a superficie de trabalho da maquina-ferramenta, coloque
m/100 mm, paralelismo entre D e E a 0°: 10 um/100 mm o torno na posigAo correta sobre a bancada da maquina-ferramenta e fixe-o com uma placa de
® Fabricado em ago para ferramentas pressao, parafusos e porcas.

® Dureza HRC 56-58

---Ajuste de paralelismo
Quando o paralelismo da pega nao for estritamente necessario, basta afrouxar os parafusos de

9 fixagdo em ambos os lados da base, girar o botao de ajuste de inclinagéo e ajustar a escala para
zero;
Quando o paralelismo da peca for estritamente necessario, o medidor de dial pode ser usado
A para medir a superficie do trilho-guia do corpo da morsa, a fim de obter o paralelismo que
- 1-Mandibulas fixas atenda aos requisitos especificados.
2-Mandibulas moéveis
3-Ranhura em V ---Ajuste do angulo
4-Parafuso de travamento rotativo horizontal a. Ajuste do angulo da placa horizontal: Afrouxe o parafuso de travamento giratério horizontal na
5-Parafuso de travamento de inclinagao parte frontal do bloco em arco, gire o torno até a posigdo angular desejada e, em seguida, aperte
vertical o parafuso de travamento.

6-Botao de ajuste de inclinacao vertical
7-Alavanca de ajuste das mandibulas
8-Ranhura de montagem na base
9-Chave hexagonal M8

b. Ajuste do angulo de inclinagdo: Afrouxe os parafusos de travamento de inclinagdo em ambos
os lados da base e gire o botéo de inclinagdo. Aperte os parafusos de travamento em ambos os
lados quando o angulo desejado for alcangado.

----Fixacéo da peca de trabalho
Gire a alavanca de ajuste das garras no sentido anti-horario para mover as garras moéveis para
fora até a posigao correta, coloque a pega de trabalho limpa e gire a alavanca de ajuste das
160 garras no sentido horario para fixar a pega de trabalho.
Observagao: A ranhura em V é adequada para fixar pegas de trabalho cilindricas.

®

3. Observagao:
---A superficie usinada da pega deve estar mais alta do que as garras; caso contrario, recomen-
‘ ‘ da-se elevar a pega com calgos paralelos.
St g I u ---Para garantir uma fixagéo firme e evitar o afrouxamento da fixagéo, tente fixar o lado plano da
— peca tanto quanto possivel.
--- Ao fixar pecas menos rigidas, a area de fixagdo da pega deve ser primeiro firmemente acolcho-
ada e apoiada para evitar a deformacéo da peca.
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