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Tempo de espera da fita: ajuste o comprimento da frente da fita
Tempo de fita: tempo para entrega da fita
Reiniciar Parâmetro: para redefinir todos os parâmetros

Tempo traseiro da fita: ajuste a perna traseira da fita.
Espaço entre painéis: ajuste o tempo para controlar a distância entre 
dois painéis.
Tempo do destopador: tempo de corte final após o trabalho da válvula 
magnética.
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FITA DE ALIMENTAÇÃO E UNIDADE DE CORTE (GUILHOTINA)

O comprimento da fita excedente na frente do painel pode ser ajustado 
alterando os dados de tempo de atraso no painel IHM. A configuração de 
fábrica é de 1,10 segundos. Mais tempo, mais longo o excesso de fita. O 
comprimento da fita excedente na parte de trás do painel também pode ser 
ajustada alterando os dados de tempo de atraso de repetição. A configuração 
de fábrica é de 0,95 segundos. Quanto maior o tempo, maior excedente de 
fita. Para evitar problemas na configuração da máquina, siga as instruções 
deste manual.

O reservatório cola (A) fornece a cola fundida sobre a peça de trabalho. 
Para manter o bom funcionamento, por favor, obedecer às seguintes regras 
estritamente:

Reservatório de Cola:

Sistema de alimentação Fita:

Tempo de espera da fita
Tempo da fita
Tempo da fita traseiro
Espaço entre painéis
Tempo do destopador

1,10s
0,50s
0,95s
1,10s
0,3s
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› Preencha cola no reservatório, e manter a altura de cola de pelo menos um 
centímetro menor que a borda superior do reservatório.
› Encha-o com cola na temperatura correta.
› Temperatura deve ser definida conforme especificações fabricante da cola.
Cola de alta temperatura – 160 à 170 °C (configuração de fábrica).
Cola de baixa temperatura – 140 à 150 °C (casos específicos do tipo de cola).
› Não execute o rolo de colagem até que a cola atingir a temperatura de 
target (alvo/definida) e está totalmente fundida.
O fluxo de saída da cola pode ser ajustado pelo manípulo (B). Foi testado e 
ajustado a uma posição adequada antes da venda.

Nota:
Tome cuidado com reservatório de cola quente, o contato direto pode causar 
queimaduras. 
Evite que pedaços de madeira entrem no tanque. 
Use a cola de fusão a quente com as especificações corretas para sua coladeira. 
Verifique o controlador de temperatura e o nível do reservatório. Se o intervalo de 
trabalho é mais de 20 minutos, por favor, desligue o aquecimento. Acabamento 
perfeito das borda bordas são determinados por muitos fatores, como o tipo 
de fita, tipo de peça, efeito de dimensionamento, a temperatura do ambiente, 
é necessário realizar testes algumas vezes para análise e definir o que melhor 
funciona.

B

A
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UNIDADE DE CORTE DE EXTREMIDADE (DESTOPO)

Unidade de corte de destopo, corta o excesso de fita na frente e atrás da peça. 
Princípio de trabalho: quando os painéis passam pela unidade de destopo, o 
cortador no lado esquerdo vai eliminar o excedente frontal, em primeiro lugar, 
em seguida, quando o fim do painel chegar, o cortador do lado direito vai 
deslizar e cortar o excedente. 

Ajustes gerais

1. Mantenha a máquina ligada. Porém desligue no painel todas as unidades 
de funcionamento, incluindo transporte, destopo, unidade de refilamento e 
unidade de polimento.

2. Ajuste a altura da fita, para o seu painel testado. Pressione o botão de ligar 
a unidade de transporte, para que se mova.

3. Ligue todos os grupos da máquina.

4. Ligue os grupos de trabalho, para teste. Verifique o efeito do corte de 
destopo. Quando colocar a unidade corte extremidade, três fatores são 
necessários para ajustar: pressão de ar, demora do tempo e a posição de 
corte.

A B C D

G

E

F
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Ajustando o destopo frontal

Ajustando o destopo traseiro

AVISO
As máquinas são revisadas, ajustadas e testadas antes da entrega.

UNIDADE DE REFILAMENTO

Unidade de Refilamento (aparar quinas), características padrão da unidade:

Observe:  cada cortador pode desbastar no máximo um excedente de 2 mm de 
fita. Eles estão conectados com o sistema de coletor de pó.

Existem dois motores na borda de corte desta unidade, uma na parte 
superior, e outra para a parte inferior.
Cada fresa tem 6 dentes.
Diâmetro máximo do cortador é 82 mm.
Diâmetro do eixo principal é de 15 mm.
Espessura do painel 12-45 mm.
A velocidade de rotação do motor comum é de 12.000 r/min.

Para regular o destopo frontal, afrouxe os parafusos allen (A) e (B). 
Para destopar o excesso de fita, afrouxe os parafusos allen (E) e (F), e 
aperte o parafuso allen (G). Depois de ajustar, aperte os parafusos allen (A)
e (B) novamente.

Para deixar sobra de fita no destopo frontal, afrouxe o parafuso allen (G) e 
aperte os parafusos allen (E) e (F). Depois de ajustar, aperte os parafusos 
allen (A) e (B) novamente.

Para regular o destopo traseiro, afrouxe os parafusos allen (C) e (D). 
Para destopar o excesso de fita, afrouxe os parafusos allen (E) e (F), e 
aperte o parafuso allen (G). Depois de ajustar, aperte os parafusos allen (C)
e (D) novamente.

Para deixar sobra de fita no destopo traseiro, afrouxe o parafuso allen (G) 
e aperte os parafusos allen (E) e (F). Depois de ajustar, aperte os parafusos 
allen (C) e (D) novamente.
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Manípulo (A): 
Ajuste o corte linear da fita

Manípulo (B):
Ajuste o corte abaulado da fita.

Obs.: o ajuste do refilador pode ser feito tanto 
no superior, quanto no inferior.

AVISO
O grupo de Refilamento já sai de fábrica 
regulador. Para refilar fita normal de 
0,45mm mantenha o relógio mostrador 
(A) e (B) zerados (0000) Para refilar fita de 
ABS com espessura de 2-3mm regule o 
mostrador (A) e (B).

POLIMENTO

Função:
unidade de polimento para realçar o 
acabamento/brilho e limpar a cola na 
superfície do painel. Faça o seu painel mais 
suave.

Dados técnicos:
Máx. diâmetro da rolo polidor é de 140 mm.
Diâmetro do furo do rolo polidor é de 50 mm.
Máx. largura do rolo lustrador é 25 mm.
Peso é 200g.

A velocidade de rotação do motor é de 
1.596 RPM. Sentido de rotação é contra a 
transportadora.

A

B

Configurações possíveis do grupo de Refilamento:

A

B

C

D
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SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO

Sistema de transporte do painel é resistente e eficiente. Ele é projetado 
especialmente e com alta fricção. O rolo de colagem pode empurrar o painel com 
força lateral. Velocidade de alimentação é 6,5 m/min. A altura é controlada por um 
manípulo (A). 

A altura é ajustada de acordo com a espessura do painel. A altura exata para 
leitura é visualizada no visor (B). Enquanto a proteção é aberta, fim de curso (C), a 
máquina será desligada. 

Para ajustar o polidor superior afrouxe o parafuso allen (A), depois afrouxe o 
parafuso allen (B). Em seguida, gire o manípulo (C) para regulagem de altura 
do polidor. Para regulagem do polidor inferior, repita os passos anteriores. 
Caso necessário, regule o parafuso allen (D).

AVISO
Se pressionar os rolos polidores com muita força contra o painel pode 
acarretar desgaste prematura. Por favor, manter os rolos polidores a 
uma distância adequada.

A

B

C
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GUIA DE APOIO DO TRANSPORTADOR

REGULADOR DE TEMPERATURA

A guia de apoio é utilizada para manter o painel paralelo com transportador.

Controlador de temperatura foi ajustado e testado antes da entrega. A 
temperatura é bloqueada a partir de 170 a 230. Temperatura recomendadas:
› Cola de alta temperatura – 160 à 170 °C (configuração de fábrica).
› Cola de baixa temperatura – 140 à 150 °C (casos específicos do tipo de cola).

Controlador de temperatura foi ajustado e testado antes da entrega. A 
temperatura é bloqueada a partir de 170 a 230. Temperatura recomendadas:
› Cola de alta temperatura – 160 à 170 °C (configuração de fábrica).
› Cola de baixa temperatura – 140 à 150 °C (casos específicos do tipo de cola).
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CONJUNTO DE CONTROLADOR DE TEMPERATURA

Definir o modo de função – Ajuste de fábrica

Definir os dados de trabalho

Operador é sugerido para alterar apenas os dados de parâmetro de trabalho. 

Outras alterações podem causar a quebra do equipamento.

Se o comprador alterar os dados sugeridos, as falhas estão fora da garantia 
gratuita.
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AVISO
Não modifique os dados não autorizados no conversor de frequência.

AVISO
Todos os dados são adequados para modelo LSLV-C100 inversor de 
frequência; os outros parâmetros são todos configurados na fábrica.

DEFINIÇÃO DETALHADA DO CONVERSOR DE FREQUÊNCIA
Todos os parâmetros foram testados antes da entrega. Não altere o valor à 
vontade, os parâmetros a seguir:

CONVERSOR DE FREQUÊNCIA

O conversor de frequência, como o nome sugere, altera a frequência de 
motores de alta velocidade do grupo de destopo e refilamento. Dessa forma, 
ele pode controlar a velocidade de rotação dos motores e economizar tempo 
e energia.
Não é sugerido para os operadores alterar o valor da frequência, pois já vem 
ajustado de fábrica.
O número exibido nele é a frequência de saída. Normalmente a frequência 
de saída, é de 200 Hz (frequência de motor). O conversor vai inspeciona-se 
automaticamente quando ligar, então por favor não ligar / desligar a energia 
geral com frequência.
O sensor é sensível sobre o ambiente de trabalho. 
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SISTEMA DE ALIMENTAÇÃO

LUBRIFICAÇÃO

SUBSTITUIÇÃO DO DISCO DE CORTE, DESBASTE E ROLOS 
DE POLIMENTO 

Mantenha a máquina limpa.  
Desligue a energia geral. 
Desconecte os tubos de ar comprimido.
Limpar os resíduos com produtos de limpeza adequados, que não agridam a 
estrutura da máquina. 
Verifique o sistema de coletor de pó, manter o sistema e tubos limpos. 
Verifique os trilhos para mantê-los limpos.

Recomenda-se efetuar a drenagem Lubrifil várias vezes ao dia (se necessário), 
com a finalidade de extrair a água, óleo e resíduos acumulados.
Verifique a lubrificação da Bomba de Óleo uma vez por semana.

Mantenha a energia desligada. 
Desconecte os tubos de ar comprimido. 

› Troca dos discos de corte da fita (grupo de destopo) quando necessário. 
Retire a capa de proteção, remova o disco de corte e substituir por novos. Por 
favor verifique se os parafusos de fixação estão bem apertados. Em seguida, 
instale novamente a capa de proteção.

 › Disco de refilamento: Retire a capa de proteção do pó da madeira, em 
primeiro lugar. Em seguida, substitua o cortador. 

› Rolos de Polimento: soltar os parafusos em primeiro lugar. Em seguida, 
substitua por novos rolos de polimento e aperte os parafusos. 

AVISO
Rolos de polimento são peças de desgaste rápido. Por favor, verifique-os 
regularmente e substituí-os quando necessário.

MANUTENÇÃO E CONSERTO
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TROCA DO COLEIRO

Para fazer a troca do coleiro, siga os 
seguintes passos:

1. Desligue a chave geral para efetuar 
a troca do coleiro. Utilizando luvas de 
proteção térmica.
2. Desenrosque a guia de altura da fita 
(A) e a haste de aperto (B).

3. Retire o trilho de passagem da fita (C).

4. Desplugue a resistência (D), em 
seguida retire o pino guia (E).

5. Desconecte o plugue macho (F).

6. Desenrosque a mola de regulagem (G).

7. Segure pela alça do coleiro (H) e puxe-o para cima.

Nota: cuidado com a alta temperatura do coleiro. Sempre remova-o puxando 
pelas alças. Segure bem os fios, para que eles não agarrem no parafuso lateral 
(K), na hora de retirar o coleiro da máquina.

A

K

B

H

I

J

C

D

F

EG

G

DESMONTAGEM DO COLEIRO
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Para instalar o coleiro, siga os seguintes passos:

I

J

G

1. Encaixe o coleiro nos eixos de suporte lateral (I) e suporte inferior (J), 
simultâneamente. Tomando cuidado com a posição do fio do coleiro.

2. Enrosque a mola de regulagem (G), de forma que o coleiro possa avançar e 
retornar seu movimento durante o trabalho.

6. Enrosque a haste de aperto (B) e em seguida, o guia de altura da fita (A).

5. Posicione o trilho de passagem da fita (C) no eixo de suporte lateral (I).

4. Enrosque o pino guia (E) e em seguida, plugue a resistência (D).

3. Conecte o plugue macho (F) no plugue fêmea da máquina.

MONTAGEM DO COLEIRO

A

B
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TERMO DA GARANTIA

CONDIÇÕES GERAIS DA GARANTIA 

A Yangzi Brasil Corporation S/A, mantenedora da marca RAZI, garante 
seus produtos, contra defeitos de material e de fabricação por um período 
de 90 (noventa) dias, a teor do que estabelece o artigo 26, II do Código 
de Defesa do Consumidor, contados a partir da entrega da máquina e/ou 
equipamento – “GARANTIA LEGAL” / “GARANTIA ADICIONAL” de 09 (nove) 
meses que somada a “GARANTIA LEGAL” totaliza o prazo de garantia de 
12 (doze) meses. Neste caso do 4º ao 12º mês. As peças, o deslocamento 
e acomodação serão por conta do solicitante. A garantia é válida a contar 
da data de emissão da respectiva Nota Fiscal de Venda, conforme dispõe 
o artigo 26 do Código de Defesa do Consumidor (Lei nº. 8.078 de 11.9.90), 
comprometendo-se a reparar ou substituir, dentro do prazo citado, 
gratuitamente, peças que sejam reconhecidas pelo seu Departamento 
Técnico como defeituosas, mediante aprovação da Solicitação de Garantia.

O atendimento em garantia será realizado somente mediante a apresentação 
da Nota Fiscal ou Cupom Fiscal original de venda.

Qualquer serviço em garantia deve ser realizado exclusivamente pelo posto 
de assistência técnica credenciado.

São excludentes da garantia componentes que se desgastam naturalmente 
com o uso regular. São de responsabilidade da RAZI as despesas relativas 
aos serviços que envolvam os componentes que desgastam naturalmente, 
somente no caso em que o posto de assistência técnica constatar defeito de 
fabricação.

A garantia não abrangerá os serviços de instalação e limpeza, os danos 
à parte externa do produto bem como os que este venha a sofrer 
em decorrência de mau uso, oxidação do motor oriunda de agentes 
externos, negligência, modificações, uso de acessórios impróprios, mau 
dimensionamento para a aplicação a que se destina, quedas, perfurações, 
utilização em desacordo com o manual de instruções, ligações elétricas 
em tensões impróprias ou em redes sujeitas a flutuações excessivas ou 
sobrecargas.
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A RAZI concederá garantia no motor elétrico somente se no laudo técnico 
emitido pelo assistente técnico constatar defeito de fabricação. Os defeitos 
oriundos de má instalação não estão cobertos pela garantia.

Nenhum representante ou revendedor está autorizado a receber produto de 
cliente para encaminhá-lo ao posto de assistência técnica ou deste retirá-lo 
para devolução ao mesmo e a fornecer informações em nome da RAZI sobre 
o andamento do serviço.
A RAZI ou ASSISTÊNCIA TÉCNICA CREDENCIADA não se responsabilizarão 
por eventuais danos ou demora em decorrência desta não observância.

Importador:
Yangzi Brasil Corporation S/A
CNPJ: 01.219.321/0001-44

SAC – 4005-9559

www.gruporazi.com.br
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ANOTAÇÕES
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ANOTAÇÕES
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ANOTAÇÕES



Importador:
Yangzi Brasil Corporation S/A
CNPJ: 01.219.321/0001-44

SAC – 4005-9559
www.gruporazi.com.br


