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SAFETY OF WOODWORKING MACHINES

Woodworking machines can be dangerous if improperly used. The wide
range of work of which they are capable, requires adeguate safeguar-
ding arrangements against possible hazards.

Many injuries to machinists are caused by carelessness or failure
to use the guards provided or to adjust them correctly.

WADKIN LTD., supply machinery designed for maximum safety which,they
believe, as a result of thorough testing, minimizes the risks inevi-
table in their use. It is the user's responsibility to see that the
following rules are complied with to ensure safety at work:

1. The operation of the machine should conform to the
requirements of the Woodworking Machines Regula-
tions 1974. All guards should be used and adjusted
correctly.

2. Safe methods of working only should be adopted as
given in the Health and Safety Work Booklet No.4l1,
"Safety in the Use of Woodworking Machines",
(obtainable from Her Majesty's Stationery Office)
and as advised by Wadkin Ltd.

3. Only personnel trained in the safe use of a machine
should operate it,

4, Before making adjustments or clearing chips, etc.,
the machine should be stopped and all movement
should have ceased.

5. All tools and cutters must be securely fixed and the
speed selected must be appropriate for the tooling.

SAFETY IS QUR WATCHWORD BUT THE USER MUST COMPLY WITH THE

ABOVE RULES IN HIS OWN INTEREST. WE WOULD BE PLEASED T0
ADVISE ON THE SAFE USE OF QUR PRODUCTS,
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WADKIN LTD - GREEN LANE WORKS - LEICESTER LE5 4pPF - ENGLAND - TELEPHONE 0533 768111
nnd York Houss, Emglro Way, Wambtey. Middlasex HAS OPA Talex: 34646 (Wadkin Leicster)
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PECAS DE REPOSICAO
REPLACEMENT PARTS
PIEZAS DE REPOSICION

PREZADO CLIENTE

Queremos parabenizi-lo por ter escolhido um produto ROCKWELL-INVICTA

e agradecé-lo pela preferéncia. Pedemos assegurar-lhe que temos o maximo interessa
em manté-lo plenamente satisfeito. O objetivo deste manual & familiarizé-lo com o
funcionamento de sua mdquina e com os principais cuidados que devem ser
tomados para que ela tenha uma longa vida sem gualquer problema.

Aqui vocé encontrard as informac3es bdsicas referentes ao seu uso, manutencio e
conservagdo. Siga rigorosamente as instruces e obtenha de sua méquina
ROCKWELL-INVICTA, um &timo rendimento, Também recomendamos a leitura
atenta de nosso “‘Certificado de Garantia’™

DEAR CUSTOMER

We wish to thank you for choosing a ROCKWELL-INVICTA product.

We can assure you that we have the maximum interest in keeping you satisfied.
The objective of this manual is to familiarize you with the functioning of your
machine and its care for a long and troubie free life. Follow carefully the
instructions and obtain the best performanee from your .
ROCKWELL-INVICTA machine. We also recommend that you carefuily read our
“Certificate of Warranty"".

ESTIMADO CLIENTE

Queremnas felicitarlo por haber elegido un producto ROCKWELL-INVICTA ¥
agradecemos su predileccion. Podemos asegurarle que tenemos el maximo interds
de mantenerlo plenamente satisfecho. E| objetivo de este manual es familiarizarlo
con ef funcionamiento de su méquina y con los principales cuidados que tienen gue
ser tomados para que ella tenga una larga vida sin cualquier problema.

Aqui Ud. encontrard las informaciones basicas referentes a su uso, manutencién y
conservacion. Acompare rigurosamente las indicaciones y obtenga de su

méquina ROCKWELLINVICTA, un optimo rendimiento. También le
recomendamos la lectura atenta de nuestro “Certificado de Garantfa™.




CARGA E DESCARGA ) .

A. No ato da carga e descarga a maquina nfo deve receber pressfo em dreas que possam afetar o seu .
funcionamento. Na pag. 9 mostramos o procedimento correto para essa operacdo. : -

B. A fundacdo deve ser preparada conforme esquema da pag.14 .

C. Remova overniz de protecdo das superficies usinadas, usando guerosene ou outro solvente similar.

LOADING AND UNLOADING

A, When loading and unloading the machine there should be no pressure on areas which could affect jis
functioning. On.page 8 we show correct procedure for this operation.

B. A foundation should be prepared as on page 14 .

C. Remove rust preventive from machined surfaces using kerosene or similar solvent, f

CARGA Y DESCARGA

A. En el momento de carga y descarga, la maquina no debe recibir presion en dreas donde puede afectarse su
funcionamiento. En la pagina 9 ilustramos el procedimiento correcto para esa operacién.

B. La fundacidn tiene que ser preparada de acuerdo al esquema de la péa, 14.

€. Remueva el verniz protector de fas superficies usinadas, usando querosene o otro disolvente similar.

LIGAGAO DA CORRENTE ELETRICA |

Quando motorizada, observar se a tensfo da rede local corresponde exatamente 4 do motor. Para controlar
o sentido de rotacdo do eixo, segue-se a seta indicativa conforme demonstra o esquema da pég.11.

No case do eixo apresentar rotagdo contriria 3 indicada pela seta, deve-se inverter dois fios da rede elétrica
sem, no entanto, alterar a instalagdo interna da méquina.

Na pég.15apresentamos o esquemna elétrico para sua orientacso. .

CONNECTING ELECTRICITY

When motorized, check if the local current is exactly the same as that of the motor. Check if the shaft rotation
is the same as shown by the arrow on the sketch on page 11. In case the shaft turns the other way, invert

twa of the Incoming wires, Do not change any of the internal wiring.

On page15we supply a sketch for your guidance.

CONEXION DE LA CORRIENTE ELECTRICA

Cuando motorizada, observar si la tensién de [a red local coresponde exactamente a la del motor. Para controtar el
sentido de la rotacian del eje, siga |z flecha indicativa, de acuerdo al esquema de la pég. 11. En el caso de que el

eje presente una rotacion contraria a la indicada por la flecha, se debe invertir dos cables de la corriente eléctrica
sin, entretanto, alterar la instalacién de la magquina.

En la pdg.15presentamos el esquema eléctrico para su arientacién.
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LUBRIFICACAQ

Sus ﬁmnc_zm requer uma lubrificagdo periddica como segue: Os rolamentos do eixo porta-facas

{Pontos A umm_ n?13), em condigGes normais de uso, devem ser lubrificados com graxa Multifak 2 {Texaco]

ou similar, a cada 48 horas de trabatho. Os pontos “B* (pag. n® 11,12e1 3}, devem ser lubrificados com graxa
comum a cada 48 horas de trabaiho. Qs pontos “C* {pdg. n?13) devem ser |ubrificados com dleo lubrificante
n? 40, a cada 48 horas de trabaltho. Os pontos “D* {pag. n@12), devem ser lavados com querosene e _:_u_._:nmaom
de acordo com as condigdes de trabatho. i

LUBRICATION

Your machine requires periodic lubrication as follows: The tool holder shaft bearings [points “A" pg.13) under
normal working conditions, should be lubricated with Multifak 2 (Texaco) grease or aquivalent, every 48 hours
of use, Points “B" (pg.11,12and13) should be lubricated with common arease every 48 hours of use.

Points ““C" {pg.13) should be lubricated with n@ 40 lubricating oil every 48 hours of use. Points “D** [po.12)
should be washed with keroseng and lubricated as required.

LUBRIFICACION

Su méquina requiere una lubrificacién periddica come sigue: Los rodamientos del sje porta-cuchillas

{puntos A pag. n?13), en condiciones normales de trabajo, deben ser lubsificados con grasa Multifak 2 {Texaco}
o similar, a cada 48 horas de trabajo. Los puntos “B’’ {pdg. n%s11,12y13), deben ser jubrificados con grasa
comuin a cada 48 horas de trabajo. Los puntos "“C" {pdg. n@13}, deben ser lubrificados con aceite lubrificante
nQ 40, a cada 48 horas de trabajo, Los puntos “D* (p4g. nQ12), deben ser lavados con querasene y lu brificados
de acuerdo con las condiciones de trabajo.

.ELEMENTOS DE COMANDO

1 — CHAVE ELETRICA

A chave elétrica (Ponto 1 pdg. n912}, ¢ do tipo Estrela Tridngulo e serve para o acionamento do motor do eixo
perta-facas e da polia da fricgdo. Ligue-a na posigdo Y {Estrela), até o motor atingir sua velocidade normal,
passanda a seguir 3 posigdo A (Tridngulo).

2 — ALAVANCA PARA ACIONAMENTO DO AVANGCO .

O acionamento dos roletes de avango é feito por meic da alavanca da friccdo {Ponta 2 pdg. n@12).

3 — VOLANTE DE REGULAGEM DA ALTURA DA MESA

A profundidade de corte do eixo porta-facas, é ognm por meio do volante de requiagem da mesa

{(Ponto 3 pdg n@13).

CONTROLS

1 — ELECTRIC SWITCH

The electric switch (item 1, pg.12} is a star triangle type and controls the tool holder shaft and clutch puiley
motor. Connect to position Y {star) until the motor gets to its normal speed, then move to position A (Triangle.
2 — ADVANCE CONTRCL LEVER

The'advance rollers are controlled by the clutch lever {item 2, pg.12).

3 — TABLE HEIGHT ADJUSTMENT WHEEL

The depth of the cut of the tool halder shaft is adjusted by the table height adjusting wheei {item 3, pg.13).

ELEMENTOS DE COMANDO

1 — LLAVE ELECTRICA

La {lave eléctrica {Punto 1 de la pdg. n®12}, es del tipo Estrella ,_._.ﬂm._._mc_c y sirve para el accionamiento del. motor
del efe porta-cuchillas y de la polea de friccién. Conectela en la posicion Y (Estrella), hasta el motor alcanzar su
velacidad normal, pasando a continuacion para la posicion A {Tridnguio).

2 — PALANCA vbmb ACCIONAMIENTO DEL AVANCE

El accionamiento de los rodillos de avance es hecho por madio de una palanca de friceién {Punto 2 de la pég. n212).
3 — VOLANTE DE REGULAJE DE LA ALTURA DE LA MESA

La profundidad de corte del eje porta-cuchillas, es obtenido por medio del volante de regulaje de la mesa

{Punto 3 de la pag. n913).



MANUTENGAQ DAS FACAS

Na manutencio das facas, conservar rigorosamente suas dimens@es, para manter o equilibrio do eixo porta-facas,
Afid-las periodicamente com pedra de grana fina e leoc mantendo o seu dngulo de corte a 400 (Graus). ’

TOOL MAINTENANCE

Carefully maintain identical cutter dimensions to keep the cutter shaft in balance. Sharpen periodically with a
fine grain stone and oil to a 400 cutting angle.

MANTENIMIENTO DE LAS CUCHILLAS

En la manutencién dg I&s cuchillas, conservar rigurosamente sus medidas, para maniener el equilfbrio del eje
porta-cuchiilas. Tienen que ser afiladas periodicamente con piedra de grano fino y aceite, manteniendo su angulo
de corte a 400 {grados}.

REGULAGEM DAS FACAS : . ,

Para regulagem das facas do efxo porta-facas quadrado toma-se por referéncia a mesa da maguina.

Coloque embaixo do eixo porta-facas dois calgos de madeira da mesma medida, com as faces rigorosamente
paralelas sendo um em cada extremidade do eixo. Depois solte levemente a faca, fazendo com que se apoie sobre
os calgos. A seguir aperte levemente a faca partindo do centro para as pontas; verifique novamente se a pressio
da faca sobre o calgo & igual nas duas extremidades. Agora, aplique um aperto final observando se as facas estio
rigorosamente fixadas.

0883.: Quando a miquina for equipada com eixo porta-facas redondo, enviamos um dispositivo que devers ser
usado conforme instrugdes abaixo: solte os parafusos “F* (pdg. nQ10}) das facas e caloque o dispositivo sobre as
mesmas, apoiando-0 e pressionando-o sobre o eixo porta-facas. A seguir aplique suave aperto nos parafusos “F*,
partindo do centro para as pontas, evitando assim que as facas se movimentem. Apds este procedimento reaperte
05 parfusos definitivamente, cbedecendo o mesmo critério.

CUTTER ADJUSTMENT

To adlust the tools in the square tool holder shaft, use the machine table as a reference. Below the tool halder
shaft at each end, place two wooden chocks of the same size, whose sides are exactly parallel. Then gradually
loosen the cutting tool and let it rest on the chocks. Next, gradually tighten the cutters working from the

center to the ends; recheck if the pressure is the same on the chacks at each end of the cutters,

NOTE: When the machine is equipped with a round tool holdar shaft, a fixture is supplied, which is used as
follows: Loosen screws “F" {pg.10) which secure the cutters, and place the fixture over them, holding the fixture
against the shaft, Gradually tighten screws “F", starting at the center and working out to the ends, bei ng carefull
that the cutters do not move. Then tighten down firmly, In the same order as before.

REGULAJE DE LAS CUCHILLAS

Para la regulaje de las cuchillas del eje porta-cuchiilas cuadrado, debe tomarse como referencia la mesa de la
méguina. Coloque debajo del eje portacuchillas dos caizos de madera de |2 misma medida, con |as caras
tigurosamente paralelas siendo uno en cada extremidad det eje. Despuds sueita sugvemnente la cuchilla, haciendo
con gue se apoye sobre los calzos. A continuacion aprete levemente |z cuchilla comenzando del centro para las
puntas, verifique nuevamente si Ia presién de la cuchiila sobre ef calzo es igual en las dos extrimidades.

Ahora, aplique el aprete final observando si las cuchillas estan rigurosarnente fijadas.

OBS.: Cuando la maguina viene equipada con eje porta-cuchillas redondo, enviamos un dispositivo que tendrd
que ser usade de acuerdo con las instrucciones descriotas abajo: Sueite los tornillos “F* (pig. nQ10) de las
cuchillas y coloque el dispositive de las mismas, apoyandole y presionandolo sobres el eje porta-cuchillas.

A eontinuacidn aplique un leve aprete en los tornillos “F*, partiendo del centro para las puntas, evitando de esta
forma que las cuchiilas se muevan. Después de este procedimiento reaprete |os tornillo definitivamente,
obedeciendo el mismo critério, ’
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REGULAGEM DOS CALCADORES (pég.11)

A altura dos calcadores em relagfo 2o nivel das facas estd indicada na pdg. 11. Esta regulagem é obtida por -
intermédio dos pontos “E”, soltando a porea e girando o parafuse, a fim de diminuir ou aumentar a altura,
conforme as necessidades. A regulagem da press8o dos calcadores, § obtida através dos pontos ““G* soltando ou
apertando a porca, conforme a necessidade do trabalha.

PRESSURE FOOT ADJUSTMENT f{pg.11}

The height of the pressure feet in relation to the height of cutters as shown on page 11. This adjustment is -
obtained through points “'E”, loosening the nut and turning the screw, to increase or reduce the height as
required, The pressure adjustment is obtained through points “G”, lvosening or tightening the nut, as
required by the work.

REGULAJE DE LOS PRENSORES (pag.11)

La altura de los prenseres en relacion al nivel de las cuchillas estd indicado en la pdg. nQ 11, Esta ragulaje es
obtenida por intermedio de los puntos “E”, soltando |a tuerca y girando el tornillo, a fin de diminuir o aumentar
la altura, de acuerdo con las necessidades. l.a regulaje de la presion de los prensores es obtenida a través de los
puntos “G", soltando o apretando la tuerca, de acuerdo a las necesidades del trabajo.

REGULAGEM DOS ROLOS DE AVANCO (pag.11}

A altura dos rolos de avango, é obtida por meio dos pontos “H”. O mesmo critério deve ser empregado para as,
rolos da mesa. A regulagem da pressdo dos rolos de avango é obtida por meio dos pontos “5*, sequindo os
mesmos procedimentos da regulagem dos calcadores.

ADVANCE ROLLER >U._Cm...._.2_mz._. (pg.11}

The height of the feed rools, is obtained through points "H”. The table rolfis are adjusted the same way.
The adjustment of the advance rool pressure is obtained through points “S”, following the same procedure used
in adjusting the foot pressure.

REGULAJE DE LOS RODILLOS DE AVANCE (pdg.11)

La altura de los rodillos de avance es obtenida por medio de los puntos “H". El mismo critério debe ser utilizado
para los rodiilos de la mesa. La regulaje de la presin de ioes rodillos de avance es obtenida por medio de los
puntos “S”, sfguiendo los mismos procadimientos de la regulaje de los prensores.

IDENTIFICACAO DA MAQUINA E PECAS DE REPOSICAO

Cada méaquina ROCKWELL-INVICTA possui um niimero de fabricagdo, o qual possibilita ao fabricante
identificar a série e a data de sua fabricagdo. No final deste manual existe uma lista de pegas que compdem

sua magquina, com seus respectivos nimeros e :WBmm. Use somente pecas originais ROCKWELL-INVICTA e em
seu pedido mencione sempre o niimerc de *muu.nmnmo. nimero da pega e quantidade desejada.

MACHINE IDENTIFICATION AND REPLACEMENT PARTS

Every ROCKWELL-INVICTA machine has a serial number which enables the manufacturer to identify exactly
the type and date of its manufacture, At the end of this manual you will find a list of parts which ¢ompose
your machine with their names and numbers. Use only genuine ROCKWELL-INVICTA parts and on your order
aiways mention the serial number, part number and quantity desired.

IDENTIFICACION DE LA MAQUINA Y PIEZAS DE REPOSICION

Cada maquina ROCKWELL-INVICTA posee urr niimero. de fabricacién, el cual permite al fabricante identificar
el tipo y fecha de su fabricacién, En el final de este manual existe una lista de piezas que componen su méquina,
con sus respectivos niimeros y nombres, Use solamente piezas originales ROCKWELL-INVICTA v en su pedido
mencione siempre el nimero de fabricacién, ndmero de |a pieza vy cantidad deseada.



ESPECIFICACOES TECNICAS — TECHNICAL SPECIFICATIONS — CARACTERISTICAS TECNICAS

Largura maxima aplaindvel . ... ..
Maximunm planing width. . . ... ..
Anchura méxima deshastable. . . . .

Espessura maxima aplaindvel . . . . .
Maximum pilaning thickness. . .. ..
Espesura méaxima desbastable. .

.
+

Didmetro dos rolos de avango .. ..
Diameter of advance rollers. . . . ..
Disrnetro de los rodillos de avance .

Dizdmetro do eixo porta-facas. . . . .
Diameter of tool hoider shaft. . . . .
Didgmetro del eje porta-cuchiilas . . .

Rotagdo do eixo porta-facas .. ...
Speed of tool holder shaft. . .. ...
Rotacion del eje porta-cuchillas . . .

Velocidades de avango . . .
Advance speeds. .. ... ..
Velocidades de avance . . . S

Poténcia riecessdria {4 polos) . . . . .
Power requirement (4 pole motor) .
Potencia necesaria {4 polos). .. ...

Correias necessdrias 60 Hz. . ... ..

Belts required 60 cycle
Correas necesarias 60 Hz. .

Correias necessdrias 80 Hz. . ... ..

Beits required BOcycle ... ..
Correas necesarias BOHz.......

Pesc aproximado. . . ..........
Approximate weight . .......
Peso aproximade. .. ........

P 11101] 400

ES

P T 1] .mmo
R L1111 80
125
P 141 4.000
v e . m/min, 4,5 10

B ¥ 75

“V" —3 A-80
"Y1 AGS

“v —3 A-85
-1 ATS

veeevn.. kg B6O

ACESSGRIOS NORMAIS

1 par de facas —

* adaptado ao eixo

1 polia motora —p/ 50 ou 60 Hz
1 chave fixa

1 chave sextavada

NORMAL ACCESSORIES
1 pair of cutters —
mounted on a shaft
1 motar pulley — for 50 or 60 cycle
1 open end wrernch
1 box wrench

ACCESORIOS NORMALES
1 par de cuchillas —
adaptadas al eje
1 polea motora — p/ 50 0 80 Hz
1 ilave fija
1 llave sextavada
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PLANTA DE FUNDAGAO
SKETCH OF FOUNDATION
PLANTA DE FUNDACION
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ESQUEMA ELETRICO
ELECTRIC DIAGRAM
ESQUEMA ELECTRICO .

s :
[
g
T Ty .
|+
N J 34 ,
1! CHAVE FACA
| L/ BLADE SWITCH
| _.n / LLAVE CUCHILLA  FUZIVEL CARTUCHO
= ﬂ f . CARTRIDGE FUSE
_ 1 n_l.llll FIO FUSIBLE CARTUGHO
Loy WIRE
_ “ . CABLE
_ oy “.. T 4
M ! ./ M CHAVE ELETRICA YA
_ o ELECTRIC SWITCH YA
_ “ " / LLAVE ELECTRICA YA
| V
| .
“ ! RS “
_ .
_. |, I/ - Y nY -]
] oo ")
_ /
_ 3
ﬂ [r———,
5 _ . 2
i
i . *—P
| -
| \
| —
.IZ A
_ /.I
_// LIGACAO EM 220 VOLTS
-~ CONMECTION FOR 220 VOLTS
FASES CONEXION EN 220 VOLTS
mﬂMmmm USAR FUSIVEL 50 A — FIO 10 AWG
~o USE 50 A FUSE — 10 AWG WIRE
FASE NEUTRA DO TRANSFORMADOR ~ USAR FUSIBLE 50 A — CABLE 10 AWG
NEUTRAL PHASE OF TRANSEORMER LIGACAD EM 380 VOLTS
FASE NEUTRA DEL TRANSFORMADOR CONNECTION FOR 380 VOLTS
CONEXION EN 380 VOLTS
LIGAGAQ A SER EXECUTADA PELO CLIENTE :
CONNECT : USAR FUSIVEL35 A — EI0 12 AWG
ECTICNS TO BE MADE 8Y CUSTOMER UBE a5 A FUSE oA WIRE
CONEXION A SER EJECUTADA POR EL CLIENTE USAR FUSIBLE35 A — CABLE 12 AWG
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PECAS DE REPOSICAO
REPLACEMENT PARTS
PIEZAS DE REPOSICION

NP DE ORDEM CODIGO QT. DENOMINACAD NY DE ORDEM CODIGO aT. DENOMINACAC
FIG. N? PART N? QTY NAME FIG. N© PART N? QTY NAME »
N? CE ORDEM CODIGO CANT DENOMINACION N?DEORDEM CODIGD CANT DENOMINACION
:
t......7P069 .. .1 ,, .Tampa do Mencal do Eixo Porta-Facas i4,.....7PD46 .. .2 ., Engrenagemn Cénica
Taol Holder Shaft Bearing Cover Conical Gear
Tapa ¢l Mancal dal Eja Porta-Cuchillas Engranaje Cénica
2......7PD8,...1 .. Mancal do Eixa Porta-Facas {Esquerdo} 5., ....7PD-110,, .%. .. [Eixo Inferior do Movirmento da Mesa
. Teol Holder Shaft Bearing [Left) Table Movernant Lower Shatt
Mancal del Eje Porta-Cuchiilas {Isquierdo) Eje Inferior def Movimiento de la Mesa
3......72PD70 .. .1 .. .Tampa do Mancal do Eixo Porta-Facas 16......7PD4E , . 2 .. Engrenagem Conica
Tool Holder Shaft Bearing Cover . Conical Gear
Tapa del Mancal del Eje Porta-Cuchiilas Engranaje Canlca
4,..%...080011. . .2 .. .Rolamento SKF nQ 2307 17......7PD44 . . 1, ., [Fusods Mesa — Rosca Direita
Bearing SKF n? 2307 Table Scraw — Right Hand Thread
Rodamiente SKF nQ 2307 Huso de la Mess — Rosca Derecha
S......7PD117. ., .1. .. .Chaps da Base . 18......8P0D87 .. .. .. Engrenagem
Base Plate Gear
Chapa de la Base Engranaje
6......06:1813,, 2. Ane! Eidstico £-35 T B BPB.34 .. 1. . . Lubnda Engrenagem
Snap Ring E-35 . Gear Nub
Anillo Eldstico £-35 Cuba del Engranaje
7......7PD-74 ., 1. .. Engrenagem 20,...,..N-CV 308 . .1 .. .Chaveta do Eixo Inferior
Gear Lower Shaft Key
Engranaje Chaveta del Eje [nterior
8......7PD053. . .1... .Engrenagem ..., WN-ARS3. . 1., , Atruela do Eixe inferior
Gear Lower Shaft Washer
Engranaje Arandels del Eje Inferior
9...., JPDI01. . 1., . Eixo Excantrico das Engrenagens 22..,....7PD80 .. % .. .Comando da Fricgdo
Gear Cam Shaft Clutch Cantrol
Eje Excéntrico de los Engranajes i Comando de Ja Fricgidn
10.. ... .7P0119, . .4 .. .Cuisda Mesa 23......7PD-100. , 1. .. Tampa da Capa d&s$ Engrenagens
Table Guids Gears Cover
Guia de 1a Mesa Tapa de la Caja de Engranajes
M......7PD56 .. .5 .. .Porca do Fuso — Rosca Direita 24, .....7PDB3 .. 5. .. Parafyso do Eixo do Garfo
Screw Nut — Right Hand Thraad Fark Shaft Screw
Tuerca del Huso — Rosca Derecha Tornillo del Eje de fa Horquilla
12....7,.7PR5E7 L, )., . Porea do Fuso — Rosca Esquerda 25....,.2PD-79 ., 1,.. Eixodo Garfo
Screw Mut — Left Hand Thread Fork Shaft
Tuerca del Huso — Rosea Isquierda Eje de la Horquilla
13......7PD43 .. .1, .. FusodaMesa — Rosca Esquerda

Tabie Screw ~ Left Hand Thread
Huso de Ja Mess — Rosca Isquierda
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N? DE ORDEM

FIG, N?

N? DE ORDEM

26,

28.

29,

3.

32.

33.

35,

37.

. 0340047 .. 2.

cODIGO Q7. DENOMINAGAO
PART N¢ OTY NAME

CODIGO CANT DENOMINACION

.Garfo da Fricgdo
Clutch Fork

JP0B4 (LU

Horquiila de a Friccidn

JPD8D . . .1 . . Pollada Frictdo
Clutch Pulley
Polea de |2 Friccion

7 PD052. . ...

Gear Cover
Tapa con Engranajes

JPDEE .. L.

7PD-76 .. .1, .. .Eixo da Fricgdo
Clutch Shaft

Eje de Ia Friccidn

T PD42 |, . 1. .. AneldaFriccda
Cluteh Ring
Anilto da la Friccidn

Bearing SKF n2 6306

Rodamienta SKF n? 6306

7PD67 .. .. .. Tompada Fricgio
Clutch Caver
Tapa de Ja Friceion

. PDOB1. . .1, ., Suporte do Volante

L JJPDA0A, L

NGV 237 | 1.,

Whes! Support

Soporte del Valante
7 POQBQ, | 1. ., Volante
Wheet
Volante

.Eixo do Volante
Wheel Shaft
Tje del Volante

Wheel Shaft Key

Chaveta del Eje de! Volante

NGV 232 00,
Wheel Shaft Key

Chaveta del Eje del Volante

.Tampa com Engrenagem

.Tampa da Fric¢do sem Fura
Cluteh Cover (no Holel
Tapa de la Friccién sin Qrificio

.Rolamento SKF n? 6306

Chaveta do €ixa do Volante

. .Chaveta do Eixo do Voiante

N? DE ORDEM

FiG. N9

N% DE ORDEM

a., ..

42. ..

43, ., ..

a7. ..

48, .

N-AN 223, 1
P09 L,

Y o= T s B
TPDOS4. . L.
TPD65 .. 1.
JPDT L
TPDE8 ..
JFPD-105. ., 0.
NANAES . L,

copIGO  aT.
PART N? QTY

CODIGD CANT

8PDAET .. .1

N-CV 208 . 3,

JPDB2 LT

DENOMINACAD
NAME
DENOMINACION

[Engrenagem de Safda do Redutor
Reduction Gear
Engranaje de Salida del Reducter

.Chaveta do Eixo Porta-Facay
Tool Holder Shaft Kay
Chavsta dei Eje Porta-Cuchil

Polia do Eixo Porta-Facas
Tool Holder Shaft Pulley
Polea del Eje Porta-Cuchiilas

Ane! com Parafuse
Ring With Screw
Anillo com Tornillo

Capa das Engrenagens
Gear Cover
Caja de {os Engranajes

Engranagem
Gear
Engranaje

Engrenagem
Gear
Engranaje

.Tampa Eixo
Shaft Cover
Tapa Eje

.Mancal do Eixp Porta-Facas (Direito)
Tool Holder Shaft Bearing [Right)
Mancal del Eje Porta-Cuchiilas |Derechol

. .Tampa do Mancal do Eixo Porte-Fecas

_Tool Holder Shaft Bearing Cover
Tapa del Mancal del Eje Porta-Cuchillas

Arruela do Eixo do Volante
Wheel Shaft Washar
Arandela del Eje del Volante

JAnel do Eixo do Volante

Wheel Shaft Ring
Anillo del Eje del Velante
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N? DE ORDEM
FiG. N9
N¢ DE ORDEM

81.....

85..,.,..

S7.....

B1.....
62.....

B83....

cODIGD QfT.
PART N¢ QTY
CcODIGO CANT,
2PD-130, . 0., .

JPDE3 .,

N-MO 16, .

JPDB2 .

N-MOZS,

7PDBT L.

.7 PDES .,

JPD-S5 L.

NPF14 |,

7 PDOSI .,

N-AR4T ..

DENOMINACAQ
NAME
DENOMINACION

Travessa da Base
Base Cross Bar
Lateral de la Basy

Pino da Moia do Rolete
Roiler Spring Pin
Pino del Resorte del Rodate

.Mpla do Calcador
Faot Spring
Resorte del Prensor

JCopo da Mola do Caleador
Foot Spring Seat
Vasa del Resorte del Prensar ~

. .Moia do Relete

JPD-E L,

JPD-2 ...,

Roller Spring
Resorte del Rodete

.Copo da Maola do Rolete
Roller Spring Saat
Vasa del Resatte del Rodete

.Rulete da Mesa
Table Rotler
Rodete de la Mesa

.Lhapa Suporte do Mancal da Mesa
Table Bearing Support Sheet
Chapa Soporte del Mancal de la Mesa

. . Parafuso Lubrificador

Greasing Screw
Tornillo Lubrificador

.Maneal do Rolete da Mesa
Table Roller Bearing
Mancal dei Rodete de la Mesa

-Arruela da Porca do Fuso
Screw Nut Washer
Arandeis de la Tuerca del Huso

.Base
Sase
Base

Mesa
Table
Mesa

N? DE ORDEM

FIG, N?

N? DE ORDEM
65., ..
86
67....
69...,
70....
M.,
2....
[,
4...,
...
77....

CODIGO
PART NO
CODIGD

7 PD-OS5

.7 PD-11

JPDS0 .

g P22

MN-PO 3T

N-MN B, |

.7PD-32

NPF T,

2P0 .

.7 PD-38

JPD2

... 7PD93

aT.
ary

CANT.

DENOMINAGAD
NAME
DENOMINACION

Mancal do Rolate
Holler Bearing
Mancal del Rodete

Pine da Tampdo
Caver Pin
Pino det Tapon

Rolete Liso
Flat Rollar
Rodete Liso

Laicador Traseiro
Rear Foot
Prensor Trasero

.Chapa Pratetora do Roleta
Roller Protector Plate
Chapa Protectora dal Rodate

Porca dos Parafusas
Screws Nut
Tuerca da los Tornillos

Manipulo de Regulagem do Calcador
Foot Adjustment, Knob
Manfpulo de Regulaje dsl Prensor

.Chapa de Regulagem do Calcador Traseira
Rear Foot Adjustment Plate
Chapa de Regulaje dal Prensor Trasero

\Parafuso das Facas
Tool Screw
Tornillo de {as Cuchillas

Eixa Porta-Facas
Taol Holder Shaft
Eja Porta-Cuchillas

Foeas
Knives
Cuchillas

Calcador Dianteiro
Front Foot
Prensor Delantero

.Aolete Dentado

Knurled Roller
Rodete Dentada

21
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N© DE ORPEM.

FiG. N?

N9 DE ORDEM

8. ..

..

80...

Bi...

86, ..

8., ..

89...

LLIPDAT L L,

cODIGO QT
PART N2 QTY
CODIGO CANT.
JPDOB2. . 2 ..

JN-AN 206 . .2 .

FPDA106, . 1.,

JPDTE L L L2

A1-0430. L .,
16-2502. . ...,
PP 7PD-78 .. 0. ..

JPD1G. L

N-COB. ...,

N-TR7Z7. ..

b

.. 7PD48 . .1, .,

DENOMINACAO
NAME
DENOMINACION

.Roldana
Roli
Roldana

Anal da Reldans
Roil Ring
Anillo de 1a Roldana

Eixo da Roldana
Rail Shaft
Eje de {a Roldana

.Engrenagem do Roleta
Raller Gear
Engranaje del Rodete

.Chave Elétrica Primeldtrica n® 6030
Electric Switch Primelétrica n? 6030
Llave Eléctrica Primelétrica n@ 6030

Esfera de Baquelite
Bakelite Ball
Esfera de Baquelite

.Brago do Comando da Fricgdo
Clutch Control Arm
Brazo del Comando de la Fricgién

.Blindagern da Capa das Engrenagens
Gear Cover Guard
Blindaie de |a Caja de Engranajes

Corrente “Simplex’
“Simpiex’” Chain
Cadena ""Simplex’

Trilho do Motar
Motor Rail
Riel del Motar

.Base do Motor
Motor Base
Basa del Motor

.Eixo da Basa do Mctor
Motor Base Pin
Eje de ia Base del Motor

N? DE ORDEM
FiG. N©
N? DE ORDEM

...,

92....

85,...,

9. ...

97....

98. ..

98....

cODIGD
PART N©
CODIGO

JAPD83 .

M-ELT .,

J7PD24

7PDE3 .

JPDE4 .

160012,

150013,

150014,

.. 50015,

7 PD-108.

QT,
ary
CANT.

-

o

-

=

Y

)

-

DENOMINAGAQ
NAME
DENOMINACION

Seta da Escala
Scaie Pointer
Flecha da Ip Escala

.Escala Milimgtrada
Graduated Scale
Escala Milimetrada

LChavatwa da Mesa
Table Kay
Chaveta de la Mesa

Polia Motora 50 Hz
Motor Pulley 50 Hz
Polea Motora de 5Q Hz

Polia Motora 60 Hz
Motor Pulley 60 Hz
Polea Motora 50 Hz

.Correia "V" A58 — 60 Hz
V" Belt A-68 — B0 Hz
Correa "V** A-68 — 60 Hz
Correfa "V A-76 — 50 Hz
“V* Belt A-76 — B0 Hz
Caorraa V' A-75 — S0 Hz

Lorreia "V’ A-80 — 60 Hz
W' Belt A-B0 — B0 Hz
Correa "V'' A-B0 — 60 Hz

Correia "V A85 — 50 Hz
"V Belt A-85 — 50 Hz
Correa “V* A-85 — 50 Hz

[Eixo Excénwrico da Roldana
Roll Cam Shait
Eje Excéntrico de la Roldana

Motor 7,5 HP = 4 Polos — 50/60 Hz

Motor 7,6 HP — 4 Pole — 50/60 Hz
Motor 7,5 HP — 4 folos — 50/60 Hz
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101

102

N© DE ORDEM CODIGD AaT.
PART N9 QTY
NC DE ORDEM CODIGO CANT.

FIG. N9

24

4PDIH. L L L
FPO23. . 0L
N-CV 504 . 4,

104

Umzo_s_z»ﬂ.ﬂo
NAME
DENOMINACION

Calibrador das Facas
Teol Fixture
Calibrador de las Cuchillas

Eixo Porta.Facas
Tool Holder Shaft
Eje Porta-Cuchillas

. . .Chaveta das Facas

Toll Key
Chavera de las Cuchillas

103

106

105

N¢ DE ORDEM CODIGO QT.
FiG. NQ PAAT N? QTY

. N2 DE ORDEM CODIGO CANT.

104..,... N-FC4... 4.,
105. . ..., N-PF 20 . .20
106,.. ... N-MO 55 a

DENOMINAGAD
NAME
DENOMINACION

JFaca

Cutter
Cuchitia

. . . .Parafuso de Fixacdo

Screw -
Tornille de Fijacidn

. . Mola

Spring
Resorte



Wadkin

spares +44 (0}870 850 9114
- tooling +44 (0}870 850 9113
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