Alicate de
Chanfrar

Manual de Instrugoes:

Montagem do eguipamento:

1. Retirar o isolamento do cabo, se disponivel.

2. Ligue o cabo de poténcia e o ar. (Pode ser utilizado um porta-elétrodos para uma ligagdo
tempordria).

3. Abrir o ar no punho da tocha para verificacao.

4. Configure a maquina de soldar para a corrente requerida. (Consulte “Poténcia” sobre
“Principios de Utilizacdo” para saber a amperagem adequada).

5. Ligue a mangueira de ar obtendo 80 a 100 p.s.i (5.6 — 7.0 kg/cm?).

6. Posicione o elétrodo na tocha (nas tochas normais ndo mais do que 15.2cm) para os jatos de
ar estejam apontados na dire¢do na extremidade do arco do elétrodo.

7. Certifique-se que todas as ligagdes estdo apertadas. Certifique-se que a valvula de ar da tocha
esta ligada antes de iniciar o arco. Pode iniciar com o corte ou chanfro.




Precaucoes:

1. Ao utilizar um elétrodo DC certifique-se que estd a utilizar a polaridade inversa®. Com um
elétrodo AC podem ser utilizadas tanto as polaridades AC como as DC diretas.

2. Verifiqgue aamperagem. Se esta for demasiado baixa a tocha ndo ird funcionar eficientemente.

3. Certifique-se que tem pelo menos 80 p.s.i. (5.6 kg/cm?) de pressdo de ar e que os tubos de ar
tém pelo menos 1/4" (6.35mm de diametro interno) e ndo estdo obstruidos.

4. IMPORTANTE: certifique-se que o ar estd ligado e a vélvula da tocha esta aberta antes do
inicio do arco.

5. Mantenha um arco curto, mas ndo toque com o elétrodo na chapa exceto no inicio do
arranque do arco.

6. Ajuste a velocidade da movimentagdo para que produza um som de fundo continuo e uma
superficie limpa.

7. Certifique-se que o angulo do elétrodo é o correto para o tipo e profundidade do chanfro
desejado.

8. AVISO: quando utilizar o processo de ar arc-air, os niveis de ruido podem exceder os limites
permitidos, pelo que é recomendada a utilizacdo de dispositivos de protecdo pessoal. Os fumos
gerados podem exceder os valores limite permitidos (TLV’s). E recomendada uma boa ventilacdo
do local. E também recomendada a utilizacdo de protecdo para a vista.

Consulte a seccdao OSHA 1910.95. para os niveis permitidos de ruido e para informacdo relevante
aplicavel aos limites de exposi¢ao. Caso o utilizador exceda os limites permitidos é recomendada
a utilizacdo de protecdo para os ouvidos.

Manutencao Preventiva:

1. Certifique-se que todas as ligacdes roscadas estdo apertadas de forma a prevenir a formagao
de arcos voltaicos e perda de corrente devido a resisténcia causada por ligacées soltas.

2. Remova a humidade dos tubos de ar, libertando fluxos de ar durante alguns minutos, antes
de ligar o cabo.

3. Certifique-se que o elétrodo esta firmemente instalado.

4. Utilize ocasionalmente uma escova de arame para manter a superficie brilhante e evitar
contacto fraco.

5. Nao permita que o fim elétrodo incandescente toque no punho.

6. Quando os isoladores estdao danificados devem ser renovados para evitar a ocorréncia de
danos na cabecga, corpo ou parte superior do braco. Os isoladores sdao mais baratos que as
restantes pecgas.

7.Quando utilizado em posi¢do ao teto, segure a tocha num angulo que nao permita que o metal
derretido caia sobre esta.

8. Utilize a tocha como uma ferramenta ndo batendo com esta nem langa-la ao chao.

1 Exceto para o caso de algumas ligas de cobre.




Instrucgoes de Utilizagao:

Chanfro:

Certifique-se que o ar esta ligado. Segue a tocha de forma que os salpicos do elétrodo voltem
da direcdao do movimento com o jato de ar atras do elétrodo. A profundidade e a linha do chanfro
produzidas sdo controladas pelo angulo do elétrodo e pela velocidade do movimento. Podem
ser feitas ranhuras acima de 1” (25.4mm). Contudo, quanto mais profunda é a ranhura, mais
experiéncia é necessaria. Um angulo exagerado e uma baixa velocidade produzem uma ranhura
estreita e profunda. Um angulo plano e uma velocidade elevada produzem uma ranhura larga e
pouco profunda. A largura da ranhura é determinada pelo tamanho do elétrodo utilizado,
normalmente cerca de 1/8” (3.2mm) mais largo que o didmetro do elétrodo. Uma ranhura larga
pode ser causada pela oscilacio de um pequeno elétrodo em movimentos circulares. E
recomendado um equilibrio durante a pratica de forma a garantir uma suavidade no corte: o
que é particularmente vantajoso nos trabalhos mais pesados. A velocidade do movimento
depende do tamanho do elétrodo, do tipo de material, da amperagem e da pressao do ar. Uma
velocidade apropriada produz um bom corte. E reconhecida por um som constante.
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Posicdo em angulo plano

Inicie o arco tocando com o elétrodo na pecga de trabalho. Nado arraste o elétrodo para tras uma
vez que o arco foi ativado. A técnica é diferente do arco de soldadura uma vez que o metal esta
a ser removido em vez de depositado. Deve ser mantido um arco curto através do avango na
dire¢do do corte a uma velocidade rapida o suficiente para continuar a remog¢ao do metal. A
estabilidade do avango controla a suavidade da superficie resultante.

N VERTICAL

Posigao em angulo vertical

Segure a tocha conforme mostrado e chanfre no sentido descendente. Isto permite que a tragdo
natural da gravidade ajude.




Nivelamento:

Para remover o excesso de metal tal como almofadas, saliéncias, pontas, revestimentos duros,
etc, comece de um lado ao outro para a frente com um movimento de lavagem para a
profundidade desejada. A estabilidade do operador determina a suavidade da superficie
resultante. E recomendada a utilizagdo de um elétrodo com angulo de 352.

HORIZONTAL L9

Posicao em angulo horizontal

Pode ser feito um nivelamento tanto para a direita como para a esquerda, segurando a tocha
como mostrado. Deve ser tomado um particular cuidado para garantir que o ar esta por detras
do elétrodo.

OVERHEAD

Posi¢do em angulo ao teto

O elétrodo deve ser posicionado perto e paralelamente com a tocha, como mostra a figura.
Segure a tocha num angulo suficiente para evitar que caia metal derretido para a luva do
utilizador.

Corte:

Em geral, a técnica para esta operacdo é a mesma que a do chanfro, exceto o elétrodo ser
mantido num angulo de inclinagdo e dirigido para o ponto que permita que o bico do elétrodo
perfurar o material a ser cortado. Os materiais espessos ndo-ferrosos podem ser cortados pela
seguinte técnica: segure a tocha em posicdo vertical com o elétrodo num angulo de 452 e com
o jato de ar por cima deste. Mova o arco para cima e para baixo através do material num
movimento de serragem.




Beveling:

/
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Pode ser feito de duas formas: segurando a tocha como detalhado em “a” e desenhando
suavemente ao longo da extremidade, certificando-se que o jato de ar esta entre a o elétrodo e
a superficie do material; ou para chapas finas segure o elétrodo como detalhado em “b”,
certificando-se novamente que o jato de ar esta por tras do elétrodo na direcdo do trilho.

Pegas de Substituicao:
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1. Capa isoladora superior 9. Alavanca em bronze
2. Capa isoladora inferior 10. Suporte do elétrodo
3. Alavanca de isolamento 11. Parafuso
4. Parafuso 12. Corpo
5. Chave 13. Pino da articulagao
6. Fixador do interruptor 14. Mola

7 e 8. Interruptor 15. Punho




Ficha Técnica:

Requisitos de Corrente:

Polegadas do elétrodo 5/32” | 3/16” 1/4" 5/16” 3/8” 1/2"
(centimetros aprox.) 4,0 5,0 6,3 8,0 10,0 13,0

Amp. Minima DC 90 200 300 350 500 800
Amp. Mdxima DC 150 250 400 450 600 1000
Amp. Minima AC - 200 300 325 350 500
Amp. Mdxima AC - 250 400 425 450 600

Parametros:
FLAIR 2 FLAIR 600

Corrente nominal (A) 600 1000

@ elétrodo de carvdo (mm) 4-10 4-12.7

Velocidade do chanfro (m/min) 0.5~1.2 0.5~1.2

Pressdo do ar (Mpa) 0.4~ 0.6 0.4~0.6

Problema Causa Solugao
Inicio dificil e/ou irregular. O ar ndo esta ligado antes do Certifique-se que a valvula do
inicio do arco. ar estd aberta antes de iniciar o
arco.

Pulverizagdo catddica do arco, o | Baixa amperagem. Aumente a amperagem e

elétrodo é lento a aquecer. verifique o aterramento fraco
ou ligagdes soltas no circuito.

Pulverizagdo catddica do arco, o | Polaridade incorreta. Troque de polaridade (por

elétrodo aquece rapidamente. vezes a polaridade na maquina
esta incorreta).

Chanfro intermitente. Velocidade demasiado baixa. Aumente a velocidade.

Depdsito de carvao. O elétrodo tocou na pecga. Segure e mantenha o arco
curto.

Chanfro irregular. Instabilidade do operador. Relaxar, soltar o aperto da
tocha e tentar manter a
estabilidade.

A escoria aderiu as Fraca pressao do ar. Aumente a pressdo do ar e

extremidades. verifique os tubos. Se a pressao
ndo puder ser aumentada
reduza a velocidade do
movimento e faga cortes mais
ligeiros.

A ranhura torna-se demasiado Angulo do elétrodo muito Reduza o angulo do elétrodo,

profunda. ingreme, velocidade demasiado | aumente a velocidade.

baixa.

A ranhura torna-se demasiado Angulo do elétrodo demasiado | Aumente o angulo do elétrodo,

rasa. plano, velocidade demasiado reduza a velocidade.

elevada.
SCH — Sociedade de Comércio de Soldadura Helvética, Lda. Tel: 212 077 263
Parque Industrial da Quimiparque, Rua 22 - N2 3 Fax: 212 077 265

2831-904 Barreiro Apartado 5144 Email: sch@sch.pt




